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ABSTRAKT

Tato bakalarska praca sa zaoberd analyzou rizik prevadzkovanej konzolovej horizontalne;
frézovalky vyrobenej v roku 1963. V praci sa nachadza prehlad platnej legislativy Ceskej
republiky 1 Eurdpskej unie tykajucej sa bezpe€nosti a ochrany zdravia pri praci. Nasledne je
vykonanéd reSer§ sucasnych harmonizovanych noriem a noriem platnych v roku vyroby.
Dalsou sucastou prace je identifikovanie ohrozeni a navrh preventivnych opatreni, ktoré
zaistia znizenie rizik. Nadobudnuté poznatky st zhrnuté v zavere.

ABSTRACT

This bachelor thesis concerns about the risk analysis of the operated console horizontal
milling machine produced in 1963. The thesis contains an overview of the valid legislation
of the European Union and the Czech Republic concerning occupational safety and health.
Subsequently, a review of the current harmonized standards and standards valid in the year
of construction is conducted. Another part of the thesis is the identification of hazards and the
proposal of preventive measures to reduce risks. In conclusion, acquired knowledge is
summarized.
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1 UVOD

Mnohokrat ¢o ilen sekunda rozhoduje o 'udskom Zivote, a preto je vel'mi dolezité chranit’
pracovnikov a stroje zvySenou bezpec¢nostou. Uvedomovali si to aj 'udia v Rakusko—Uhorsku
pred vyse sto rokmi, kedy zacali vznikat’ prvé zakony popisujliice primerané zasady a postupy
pracovnikov pri praci na naSom Uzemi.

V tejto praci vychiadzam najmi z normy CSN EN ISO 12100:2011, ktora
charakterizuje vSeobecné zasady pre konstrukciu, posudzuje riziko a udava navod, ako toto
riziko znizit. Pomocou stratégie popisanej v spomenutej norme je mozné vytvorit' analyzu
aktudlneho rizika prevadzkovanej frézovacky. Uvedomenie si sucasné¢ho stavu a ohrozeni
vychadza z dokladného rozboru blokovej schémy frézovacky a obhliadky stroja. Je potrebné
vediet' kazdé riziko vytvorené ohrozenim zniZit' preventivnymi opatreniami. Niekedy je
z ekonomického hl'adiska vyhodnejSie zaobstarat’ si novy stroj, ako podstipit’ implementaciu
vSetkych navrhovanych rieSeni.

Ako Slovenka pracujica s ¢eskymi verziami noriem sa navyse zameriam na rozdiely
slovenskych a ¢eskych technickych terminov v odbornom nazvoslovi uz spominanej normy.

V tejto praci buda charakterizované normy, ktoré v sucasnosti platia pre frézovacie
stroje arovnako normy, ktoré boli platné k roku vyroby, respektive najstarSie existujlice
normy. Obe podoby budi porovnavané a nasledne bude vyhodnotend kompetentnejsia verzia.
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2 MOTIVACIA

Prvé znamky zvySenia zdujmu o zdravie, starostlivost’ a bezpecnost’ som prejavila uz na
zat¢iatku strednej $koly, kde moju pozornost uputal Slovensky Cerveny kriz. OSetrovanie
simulovanych tazkych zraneni vo mne prebudilo z4dujem rieSit' fundamentdlne dévody ich
zrodu. Neprijemné dosledky po incidentoch vzniknutych kvoli nedostatocnym opatreniam ¢i
nevedomosti ma v tom len utvrdzovali.

Pocas Studia na prvom stupni vysokej Skoly, mnohokrat pri praci s masivnymi
strojovymi zariadeniami, som bola upozorfnovand na r1d6zne nebezpecné situacie
pri vykonavani cCinnosti. Nejedenkrat mi myslou prebehla otazka, ¢i sa tymto
predpokladanym udalostiam dé zabranit’ uz v zarodku. Ak nie zabréanit’, tak aspoii obmedzit’,
aby sa Studenti citili bezpecnejsie.

Naucila som sa, Ze znizovanie rizik, a teda zvySovanie bezpecnosti ¢i uz strojovych
zariadeni alebo pracovisk ako takych, je beznym ¢lankom manaZzmentu technickych rizik.
Toto mi pomaha naplnit’ moj primarny ciel, a sice obmedzit’ tazké Grazy uz v prvopociatku.

Pre tuto bakaldrsku pracu som si vybrala rieSenie analyzy rizik pre horizontalnu
frézovacku, ktord bola vyrobend pred viac ako péatdesiatimi rokmi. Tento stroj je zdrojom
ohrozenia vzniku roéznych druhov trazov. Velkou motiviciou pre mia je zistit, ¢i som
schopna riesit’ technické ulohy na takej irovni a odbornosti, akl si zdvere¢na praca ziada.

17
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3 LEGISLATIVA

Legislativne poziadavky Europskej Unie st popisané v kapitole 3.2 Legislativna Eurdpske;
Gnie. Legislativne poziadavky Ceskej republiky st charakterizované v kapitole
3.3 Legislativna Ceskej republiky.

3.1 Formy legislativneho prava

Sekundérne pravo, na rozdiel od primdrneho prava, je tvorené jednostrannymi aktmi, akymi
su:

e nariadenie — je najsilnejSim z pravnych aktov sekundarneho prava. Uplatiiuje
sa automaticky a jednotne vo vietkych krajiniach Eurdpskej Unie ihned’ po
nadobudnuti u¢innosti;

e smernica — zavizna iba pre tie Clenské Staty, ktorym je urend. Jednotlivé
krajiny Eurdpskej Unie su povinné dosiahnut’ konkrétne ciele nezavisle na
postupe. Realizacia transpozicie je limitovana ¢asom,;

e rozhodnutie — akt adresovany konkrétnym c¢lenskym krajindm, spolo€nostiam
alebo jednotlivcom. Svoju t€¢innost’ nadobuda ozndmenim;

e stanovisko — nastroj na predaj vyhlasenia, ktory nie je pravne zadvizny;

e odporucanie — prostriedok na vyjadrenie postoja, ktory nie je prave zavizny

(1], [2].

3.2 Legislativa Europskej unie

Eurdpska legislativa udava zakladné pravidla sluziace k zjednoteniu podmienok clenskych
Statov. Eurdpsky trh obsahuje vyrobky v oblasti harmonizovanej a neharmonizovanej. Na
vyrobky v neharmonizovanej oblasti sa vztahuje princip vzajomného uznavania. Ten hovori
o tom, ze ¢lenské Staty musia na svojom uzemi povolit’ predaj vyrobkov z iného ¢lenského
Statu, v ktorom boli tieto vyrobky legalne predavané. Poziadavky na tieto vyrobky stanovuje
narodnd legislativa kazdého Statu. Dominantnou vyhodou je absencia potreby harmonizacie
vSetkych narodnych technickych pravidiel tykajicich sa zvacsa vahy, zlozenia Ci balenia [3].

3.2.1 Vybrané nariadenia, smernice arozhodnutia Eurdopskej legislativy pre nové
strojové zariadenia uvedené na trh

Harmonizované normy, ktoré¢ sa tykaji nasledujucich vybranych foriem sekundarneho prava

Eurdpskej tinie, st publikované v Uradnom vestniku Eurdpske;j tinie. Spristupnené st rovnako

na internetovom portali EUR-Lex — Pristup k pravu Eur6pskej tnie. Eurdpsku legislativu pre

nove stroje na trhu charakterizuje:

Nariadenie Europskeho parlamentu a Rady (ES) ¢. 765/2008, ktorym sa stanovuju
poziadavky akreditdcie a dohl'adu nad trhom v stvislosti s uvddzanim vyrobkov na trh —
nariadenie je povazované za doplilujuce k rozhodnutiu Eurdpskeho parlamentu a Rady ¢.
768/2008/ES o spolo¢nom ramci na uvadzanie vyrobkov na trh. Zdmerom akrediticie je
dosiahnutie vyssej urovne bezpec¢nosti vyrobkov [4]. Zhoda vyrobku sa preukazuje oznacenim
CE, ktoré je blizSie popisané v kapitole 3.2.3 Oznacenie CE. Vzhl'adom k roku vyroby stroja
sa nepovazuje za relevantné. Svoju platnost’ v problematike tejto zavere¢nej prace nadobuda
v pripade generalnej opravy ¢i repasovania.
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Smernica Eurdpskeho parlamentu a Rady 2006/42/ES o strojovych zariadeniach
aozmene adoplneni smernice 95/16/ES — tato smernica hovori o vSeobecnej bezpecnosti
vyrobku. Smernica charakterizuje zédkladné poziadavky na bezpecnost’ a ochranu zdravia pri
praci za ucelom zniZenia urazov spoOsobenych konStrukciou a pouzivanim strojovych
zariadeni. PoZiadavky by sa mali uplatiiovat’ s uvedomenim ekonomickych podmienok, nie
vSak za cenu nedostato¢nej prevencie pred rizikom. Smernica sa vztahuje na tieto vyrobky:

- strojové zariadenia;

- vymenitel'né pridavné zariadenia;

- bezpecnostné Casti;

- zdvihacie prislusenstvo, ret'aze, lana a zachytné pasy;
- odnimatelné zariadenia pre mechanicky prenos;

- Ciastocné skompletizované strojové zariadenia [5].

Podla vseobecnych zédsad poziadaviek je nutné, aby vyrobca produktu navrhol
kons$trukciu tak, aby boli splnené vsetky predpoklady na bezpecné pouzivanie vyrobku.
Opodstatnenim novelizacie je zmiernit mnozstvo Urazov spdsobenych strojovym zariadenim.
Rizika su znizované alebo uplne odstraiiované jednotlivymi postupmi. Tieto postupy sa
skladaju z urcenia limitnych hodndt stroja, v oznaceni ohrozeni a v odhadnuti nebezpecnych
situdcii s moZnostou zapri¢init traz. Dal§imi krokmi si vyhodnotenie rizik a vysledna
schopnost’ ich plnej eliminécie ¢i ¢iastocnej redukcie [5].

V ceskej legislative sa pre uplatnenie Smernice 2006/42/ES vyuziva Nariadenie viady
¢. 176/2008 Sb., o technickych poziadavkach na strojové zariadenie. Za bezpecnost
zodpoveda vyrobca, udava prehlasenie o zhode a oznacenie CE.

Smernica Eurépskeho parlamentu a Rady 2014/35/EU o harmonizacii pravnych
predpisov ¢lenskych Statov tykajucich sa spristupnenia elektrického zariadenia ur¢ené¢ho na
pouzivanie v ramci urcitych limitov napdtia na trhu — smernica hovori, Ze pouzivanie
elektrickych zariadeni bude bezpe¢né v pripade, Ze sa tieto zdkladné charakteristiky budu
nachddzat’ priamo na elektrickom zariadeni alebo v sprievodnej dokumentacii, a budi sa
riadne dodrziavat’ [6].

Rozhodnutie Europskeho parlamentu a Rady ¢. 768/2008/ES o spolo¢nom ramci na
uvéadzanie vyrobkov na trh — vyrobca si plni povinnosti a oznamuje, Ze vyrobky spiiaju
legislativne poziadavky. V pripade poruSenia predpisov sa vyrobcovi ukladaji sankcie az do
vysky trestnopravnych sankcii. Tie musia byt tmerné zavaznosti priestupku, rovnako ako aj
ucinné a odradzajice od nezdkonného pouZzivania [7].

3.2.2 Vybrané smernice pre prevadzkované strojové zariadenia

Pojem prevadzkované strojové zariadenie nevyjadruje vzdy protiklad k pojmu nové strojové
zariadenie, ktoré este nebolo uvedené na trh alebo do prevadzky. Tento vyklad sa vzt'ahuje na
zariadenia prevadzkované na uzemi EHP' alebo CR, ak su prevadzkované stale v rovnakom
podniku. Legislativu pre prevadzkované strojové zariadenia je mozné popisat’ nasledovne:

Smernica Rady 89/391/EHS o zavadzani opatreni na podporu zlepSenia bezpecnosti
a ochrany zdravia pracovnikov pri praci — vznikla na Ucelom zdokonalenia ustanoveni
k vyrovnaniu urovni bezpecnosti a ochrany zdravia. Momentdlne na fu nadvédzuje 19
samostatnych smernic.

' Eurdpsky hospodarsky priestor
20



IZY(IIRF.Y istav vyrobnich strojd,

STROJNIHO

INZENYRSTVI ERCELNTSY

Smernica Rady 89/655/EHS o minimalnych poziadavkach na bezpecnost’ a ochranu
zdravia pre pouzivanie pracovného zariadenia zamestnancami pri praci — je druhou
samostatnou smernicou v zmysle ¢l. 16 ods. 1 smernice 89/391/EHS. Popisuje zékladné
bezpe¢nostné a zdravotné poziadavky pre pouzitie pracovnych pomodcok pracovnikov pri
praci. Rovnako popisuje bezpecnost’ pri ohrozeniach vzniknutych pri beZznom prevadzkovani
stroja [8].

Touto smernicou bola prevadzkovatel'om strojovych zariadeni udelena povinnost
upravit’ vSetky strojové zariadenia, ktoré boli uvedené na trh alebo do prevadzky pred
januarom 1993 tak, aby od 1.1.1997 spinali minimalne bezpecnostné poziadavky smernice.
Cesky ekvivalent pre tito Smernicu je Nariadenie viddy ¢ 378/2001 Sb., ktory rovnako
vyzaduje splnenie stanovenych minimalnych poZiadaviek z hl'adiska bezpecnosti u vSetkych
prevadzkovanych zariadeni, bez ohl'adu na datum ich prvého uvedenia na trh ¢i do prevadzky.
Vzdy je vSak nutné posudit, ¢i ide o strojové zariadenie znovu uvedené do prevadzky
prostrednictvom rekonstrukcie, alebo o modernizaciu [8].

Vroku 1995 bola vytvorend Smernica Rady 95/63/ES, ktora zmenila povodna
Smernicu 89/655/EHS mimo in¢ho tak, ze dodala ¢lanok, ktory hovori o kontrole pracovného
zariadenia. Podstatou ¢lanku je, aby sa pravidelne vykonavali kontroly, ktoré je nutné
zaznamenavat’ do dokumentacie a uchovavat prislusny ¢as. Na neposlednom mieste sa udava
priloha o minimalnych poziadavkach, ktoré sa vzt'ahujii na pouZzivany stroj. Tie nemusia byt
uplne rovnaké, ako zakladné poziadavky tykajice sa nového zariadenia [8].

3.2.3 Oznacenie CE

CE’ — Oznalenie povaZované za neodluditelny fragment oznaGovania nového produktu na
trhu. Je jediné, ktoré by sa malo povazovat’ za spravne a vzdy musi byt’ viditelné. Bez neho
nesmu byt vyrobky zaradené do predaja. Bolo vytvorené s cielom zjednotit’ podmienky na
trhu Europskej tnie, ulahcit’ kontrolu vyrobkov a zvysit’ ich bezpecnost’ [9], [5]. Oznacenie
CE sa nachadza na Obr. 1.

Toto oznacenie nie je nutné umiestnit’ na vyrobok rieSenia tejto prace, pretoze sa tyka
iba novych vyrobkov uvedenych na trh, pripadne zmodernizovanych vyrobkov. V pripade
generalnej opravy ¢i repasovania vSak vznikd povinnost’ umiestnit’ oznacenie na strojové
zariadenie s cielom dosiahnut’ suc¢asny stav vedy a techniky.
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Obr. 1)  Oznacenie CE [4]

2 . . iz r
Communauté Européenne resp. Conformité Européenne
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3.3 Legislativa Ceskej republiky

Legislativne pravo v Ceskej republike je charakterizované najmi zakonom ¢&. 22/1997 Sb.,
o technickych poziadavkach na vyrobky. Tento zdkon vo svojej podstate transformoval
eurdpske smernice do legislativy Ceskej republiky. Stanovuje prava a povinnosti suvisiace
s tvorbou a vydavanim ceskych technickych noriem. Zékon hovori o tom, Ze v momente
uvedenia nového strojného zariadenia do prevadzky je za jeho bezpecnost zodpovedny
vyrobca, distributor alebo dovozca. Vyrobok, ktory je demontovany a inStalovany na inom
mieste, sa rovnako povazuje za novo privedeny do prevaddzky. Nevyhodou v pripade
reinstalacie a repasovania je, Ze stroj musi spifiat’ aktualne bezpe¢nostné poziadavky, bez
ohl'adu na datum vyroby stroja. V tomto pripade je za prevadzkovanie zodpovedny majitel
stroja alebo jeho prevadzkovatel’ [10], [11].

Zakon je mozné stru¢ne charakterizovat’ tymito bodmi:

o Stat zaruduje tvorbu a vydanie CSN°.

e (SN nie je mozné vydat’ ako zavizn( technicka normu.

e Zaviznost doteraz platnych &eskych technickych noriem CSN bola ukon&ené ku
dnu 31.12.1999.

e Zavadzaju sa harmonizované CSN.

e Stanovuje sa zdkaz rozmnoZovania a rozsirovania CSN bez suhlasu poverene;
pravnickej osoby a zakaz oznaGovania inych dokumentov zna¢kou CSN [12].

Ceské narodné pravo v oblasti bezpeénosti strojovych vyrobkov je vystihnuté aj
tymito pravnymi aktmi:

e Zakon €. 262/2006 Sb., zakonnik prace;

e Zakon ¢. 59/1998 Sb., o zodpovednosti za Skodu spdsobent1 chybou vyrobku;

e Nariadenie vlady ¢. 378/2001 Sb., o blizsich poziadavkach na bezpecny prevoz
a pouzivanie strojov, technickych zariadeni, pristrojov a naradia;

e Nariadenie vlady ¢. 176/2008 Sb., o technickych poziadavkach na strojovom
zariadeni,

e Nariadenie vlady ¢. 118/2016 Sb., o posudzovani zhody elektrickych zariadeni
pre pouzivanie v ur¢itych medziach napétia pri ich dod4avani na trh;

Tvorbu a vydavanie Geskych technickych noriem v su¢asnej dobe zaistuje Urad pre
technick normalizéciu, metrologiu a Statne skuSobnictvo. Oznacenie CSN pomenovavalo od
roku 1964 Ceskoslovenské Statne normy a od roku 1991 Ceskoslovenské normy.

Technické normy su spojené s legislativou prostrednictvom Smernic Eurdpskej tinie
a harmonizovanych noriem. Bezprostredny suvis sa uplatituje pomocou nariadeni vlady
Ceskej republiky. Podla Zdkona ¢ 22/1997 Sh. nie su &eské technické normy povazované za
pravne predpisy, teda nie je vymerana ich obligatnost’. Pokladaji sa za overené dohody, ktoré
su $pecializovanym odporucenim. Aplikovanie noriem je nepovinné, avSak nevyhnutné pre
dodrzanie kritérii na bezpecnost. Ak je o povinnosti pouzivania noriem uzatvoreny pravny
akt*, o ktorom rozhoduju spravne organy, pouZivanie noriem sa hodnoti ako povinné. Zavizné
pridrziavanie sa normy je typické napriklad pri obchodnych kontaktoch alebo vo verejnych
objednavkach [13].

3 & , . ,
Ceska technicka norma

4 . . . . ;v . .
Nariadenie, smernica, rozhodnutie, odporicanie alebo stanovisko
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Pri strojovych zariadeniach, ktoré st novo dodavané na europsky trh, sa riesi
bezpecnost’ uz pri konstruovani daného stroja. Moznymi ohrozeniami sa zaobera skupina
Specialistov pre dané technické odvetvie. Odbornici sa ich snazia eliminovat uz
v prvopociatku. Na rozdiel od novych strojov, starSie prevadzkované stroje maji zlozitejsi
pristup. Riadia sa Nariadenim viady ¢. 378/2001 Sb., ktorym sa stanovia blizSie poziadavky
na bezpe¢nt prevadzku a pouzivanie strojov, technickych zariadeni, pristrojov a naradia [14].

Toto nariadenie udava, ze vSetky strojové zariadenia v prevadzke, ktoré boli na uzemi
Ceskej republiky uvedené na trh alebo do prevadzky podla predpisov, ktoré platili pred
nadobudnutim U¢innosti Zakona ¢. 22/1997 Sb., musia byt od 1.1.2003 upravené tak, aby
splnili minimalne poziadavky na prevadzkovanu bezpecnost’ podl'a spominaného nariadenia
[15].

Kontrola bezpecnosti sa realizuje pomocou technickej dokumentéicie. VysSie
spomenuté nariadenie vlady definuje dva druhy dokumentacii, a to sprievodnt a prevadzkova.
Sprievodnd dokumentécia je subor dokumentov od vyrobcu, ktory obsahuje ndvod na montéz,
manipulaciu, opravy, udrzbu a pravidelné kontroly stroja. Prevadzkova dokumentécia je subor
dokumentov, ktory obsahuje zdznamy o poslednej alebo mimoriadnej kontrole ¢i revizii [15].

V pripade, ze dokumenticia viac nie je k dispozicii, ur€uje mieru prehliadky
zamestnavatel’ lokalnym bezpecnostnym nariadenim. Prevadzkova dokumentacia by mala byt
kontrolovana kazdych 12 mesiacov, ak nie je uvedené inak.

Terminologia v danom nariadeni je vcelku prisna a nekompromisne charakterizuje
definicie ako rekonstrukcia’, modernizacia® &i generalna oprava’. Odbornici na bezpeénost’ sa
vSak zhodli na tom, Zze predmetom kontroly by bezpochyby nemala byt iba kontrola
prevadzkovej a sprievodnej dokumentacie, ale predovSetkym kontrola skutocného stavu
strojné¢ho zariadenia z hl'adiska bezpecnosti [16].

Rovnako ddlezitou legislativnou normou pri rieSeni bezpecnosti prevadzkovanych
strojovych zariadeni je Zakon ¢. 262/2006 Sb., tzv. Zakonnik prace. Zakonnik prace prikazuje
zamestnavatel'ovi vytvarat’ vhodné podmienky pre pracu v bezpecnom prostredi vhodnou
organizaciou. Stanovuje pouzivanie bezpecnostnych znaciek a signalov. Taktiez udava sposob
analyzy rizika [17].

3 Zasahy do stroja, ktorych cielom je znovu prevadzkovat’ stroj a dosiahnut’ miniméalnu bezpeénost’. Vysledkom
st zariadenia udrzované v prevadzke.

® Zasahy do stroja, ktorych ciefom je zlepsit’ vybavenost’ alebo pouzitelnost. Vysledkom st nové zariadenia.

" Vymena opotrebovanych alebo poskodenych dielov alebo celkov strojového zariadenia za funkéne zhodné. Ak
pocas opravy nebola vykonana modernizacia, nie je nutné uvadzat’ stroj na trh ako novy [16].
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3.3.1 Historia zakonov BOZP

Uplne prvé znamky tykajiice sa bezpecnosti prace vznikli zhruba pred viac ako 3800 rokmi za
vlady Chammurapiho, ktory vytvoril Chammurapiho zékonniky. Pravidla sa rokmi zlepSovali,
vytvarali sa nové zakony a v Case priemyselnej revolucie v 19. storo¢i v Rakusko-Uhorsku
tvorilo uzemie Ceska a Slovenska najrozvinutejsie oblasti vtedajsej monarchie. Produktivita
prace eskalovala, s fiou aj mnozstvo pracovnych urazov. To viedlo k tvorbe zidkonov na
ochranu zamestnancov pri praci [18]. Casova os na Obr. 2 chronologicky popisuje jednotlivé
zékony, ktoré viedli k dnesnému stavu BOZP®.

1961 » 1965 2006

Zakon €. Zakon &. Zakon &.
65/1961 Sb. 65/1965 Sb. 262/2006 Sb

Obr.2)  Casova os zakonov BOZP v priebehu 100 rokov podl'a [18]

Zakon ¢. 91/1918 Sb., o osemhodinovej pracovnej dobe

Prvym vyraznym medznikom v historii BOZP v Ceskoslovensku bol zakon &. 91/1918
Sb., o osemhodinovej pracovnej dobe. Zakon hovoril o dodrziavani prestavok, udaval
pravidla pri praci nadcas a praci v noci. Podl'a tohto zakona nesmeli zeny pracovat’ v no¢nych
zmenach a deti smeli pracovat’ od Strnastich rokov. Uéinn}'l bol az do roku 1965 [19].

Zakon ¢. 67/1951 Sb., o bezpecnosti pri prdci

Oficialne prvy zakon, ktory viedol vo svojom ndzve pomenovanie bezpecnosti pri
praci v suvislosti s vtedajSou vedou a technikou. Zakon ukladal povinnosti vedeniu podniku
i pracujucim, definoval ulohy inSpekcie prace i zdravotnej inSpekcie [20].

Zakon ¢. 65/1961 Sb., o bezpecnosti a ochrane zdravia pri prdci

Tento zékon vytvoreny v Ceskoslovenskej socialistickej republike prebral vietky
dovtedy ucinné pravidld. V druhom oddiele vymedzil zodpovednost’ a tlohy pri zvySovani
starostlivosti o bezpecnost’ a ochranu zdravia pri praci [21].

Zakon ¢. 65/1965 Sb., zakonnik prdce
Zakonnik prace prevzal vsetky dovtedy platné pravne predpisy o bezpecnosti pri praci

a obohatil ich o stanovisko, Ze povinnosti vo¢i BOZP sa zavézuju plnit' aj osoby, ktoré
s vedomim zamestnavatel'ov zotrvavaju na pracovisku [22].

Zakon ¢. 262/2006 Sb., zakonnik prace

Po Styridsiatich rokoch od vzniku prvého zdkonnika prace, ktory bol medzi¢asom
novelizovany, vznikla v roku 2006 nova verzia zakonnika prace, ktora plati dodnes.

¥ Bezpe¢nost' a ochrana zdravia pri praci
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4 TECHNICKE NORMY

Technicka norma pozostava z pravidiel, usmerneni a charakteristiky aktivit, ktoré sa orientuji
na docielenie ¢o najprimeranejSiecho usporiadania v danej sfére a pri opdtovnom pouZivani.
Technickd norma moze byt medzinarodnd, eurdpska, zahranicnd alebo narodnd a musi byt
vzdy verejne pristupnd. Vydanie ¢eskej technickej normy sa oznamuje vo Vestniku tradu pre
technicki normalizaciu, metrolégiu a $tatne skuSobnictvo Ceskej republiky ako nirodna
norma [23].

Harmonizovana norma je europska technicka norma, ktord je schvalenda jednou
z eurdpskych normalizaénych organizacii CEN, CENELEC alebo ETSI na zéklade mandatu®
a odkaz na fiu je publikovany v Uradnom vestniku Eurdpskych spolocenstiev.

Tvorbu noriem charakterizuje Nariadenie Eurdopskeho parlamentu a Rady
¢. 1025/2012 o eurdpskej normalizacii. Podl'a tohto nariadenia sa narodné technickd norma
stava harmonizovanou, ak uplne preberd harmonizovani eurdpsku normu, ktora bola
publikovand v Uradnom vestniku Eurdpskych spolo¢enstiev. Oblasti, v ktorych nie st
vytvorené eurdpske alebo medzindrodné normy, vyuzivaju poévodné Ceské technické normy
s oznatenim CSN [23], [24].

Vyuzitie harmonizovanych noriem je pre vyrobcu vynosné a casovo nenaro¢né.
V pripade, Ze tieto normy prislusnej smernice EU nepouzije, zhodu so zakladnymi
poziadavkami kladenu na bezpe¢nost’ vyrobku musi dokazat’ znacne zlozitejSimi metodami,
ktoré vplyvaji ako na Cas a narocnost’, tak aj na financie [25].

4.1 Medzinarodna a euréopska normalizacia

Ceska republika je ¢lenom medzinarodnych organizacii ISO a IEC. Podiel'aju sa na
vytvoreni medzinarodnych noriem v elektrotechnike (IEC — normy EN), ¢i vSetkych
ostatnych technickych sfér okrem elektrotechniky (ISO — normy ISO) [12].

Eurdpska normalizacia zabezpeéuje aplikovanie noriem v krajinach Eurépskej Unie.
Podiel'aji sa na tom predovSetkym eurdpske organizacie pre Standardizaciu CEN
a CENELEC. Eurépsky vybor pre normalizdciu — CEN vydava normy pod oznacenim EN.
Kooperuje s medzindrodnou organizaciou ISO po tzv. Viedenskej dohode vytvorenej v roku
1991. CENELEC, Eurépsky vybor pre normaliziciu v elektrotechnike, sa sustredi na
elektrotechnicku Standardizacnu sféru. Spolu s medzindrodnou organizaciou IEC sa podiela
na vytvarani noriem s ozna¢enim EN. Tato spoluprdca bola vytvorend v roku 1996 po tzv.
Drazd’anskej dohode [12]. Ciel'om vzniku oboch dohod bolo zamedzit’ duplicite pri vytvarani
noriem. Vyznamné medzniky sa nachddzaji na Obr. 3.

? Poziadavka Europskej komisie
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4.2 Historia ¢eskej narodnej normalizacie

Prvé celostatna spolo¢nost’ bola zalozend v roku 1919 a niesla nazov Elektrotechnicky
zviz eskoslovensky (ESC). Rok od vytvorenia spolo&nosti, v roku 1920, zviz vytvoril prvé
normy, ktoré¢ =zaistili podmienky rozvoja  elektrotechnického priemyslu. Neziskova
organizacia Ceskoslovenska spoloénost’ normalizaéna (CSN), ktord tvorila dobrovolné
ceskoslovenské normy, sa zrodila v roku 1922 [26].

Neskér, v roku 1951, v ¢asoch znarodiiovania, bol vytvoreny Urad pre normalizaciu
a zaroven bol zruseny Elektrotechnicky zviz &eskoslovensky, ako aj Ceskoslovenska
spoloCnost’ normaliza¢na. Napriek tomu bolo mozné zachovat charakter a sposoby pri
spracovani noriem. Zaciatkom devétdesiatych rokov minulého storocia sa dobrovol'né normy
zmenili na Statne, na ktoré sa uplatiiovala pravna povinnost. Velky rozmach harmonizacie
noriem nastal v roku 1996, kedy Ceska republika prevzala podstatnu ast’ eurépskych noriem
[26]. Udalost’ je vyobrazena na Obr. 3.

Vroku 2002 existovalo 25817 titulov noriem. Také extrémne cislo zniZuje
prehladnost’ a stazuje schopnost’ zistit,, ktoré Casti ndrodnych noriem su platné, a ktoré boli
zastipené europskou normou [27].

. 1991 - 2019
Spolupraca ISO a CEN — normy EN ISO
. 1997 - 2019
Spolupraca IEC a CENELEC - normy EN
Vznik
%SZI: ¢rR prevzala eurépske normy

1996

1906 EEDI 1932 1945 1958 1971 1984 1997 2010 2022
1906 1947 1961 1973 Viegizs:ské
Vznik Vznik Vznik Vznik dohoda
IEC ISO CEN CENELEC
1996
Drazd’anska
dohoda

Obr.3)  Casova od medzinarodnej a eurdpskej normalizacie spolu so vznikom CSN
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4.3 Zakladné rozdelenie bezpecnostnych noriem

Hierarchicka Struktira noriem je schematicky znazornené na Obr. 4. Bezpecnostné normy sa

delia na:

Normy typu A (vSeobecné bezpecnostné normy) — uvadzaju zakladné definicie,
zasady pre konStrukciu a vSeobecné hl'adiska.
Normy typu B (skupinové bezpecnostné normy) — zaoberaji sa jednym
bezpeénostnym hladiskom alebo jednym typom bezpeénostného zariadenia. Dalej
sa delia na:

o normy typu B1 — bezpecnostné hl'adiska (napr. bezpe¢nych vzdialenosti)

o normy typu B2 — urcité bezpeCnostné zariadenia (napr. ochrannych

krytov).

Normy typu C (Specifické normy pre stroje) — precizne riesia bezpecnostné
poziadavky pre konkrétny stroj alebo skupinu strojov [28]. Ak pre dany stroj
existuje norma typu C, uprednostiiuje sa pred normou typu A i normou typu B.

Z4kladnou normou pri analyze rizik je bezpe¢nostna norma CSN EN ISO 12100:2011
Bezpecnost’ strojnych zariadeni — VSeobecné zasady pre konstrukciu — Posudenie rizika
a znizovanie rizika. Tato medzinarodna norma typu A je d’alej popisana v kapitole 5.

SPECIFICKE NORMY
Specifické

bezpe&nostné znaky pre
jednotlivé skupiny strojov

CSN EN

13128+A2:2009

Obr.4)  Hierarchicka Struktira bezpecnostnych noriem
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5 POSUDENIE RIZIKA

Pracovnym prostriedkom pre konstruktéra je zvaésa norma CSN EN ISO 12100:2011. Tato
medzindrodnd norma sluzi ako zdroj informécii pri vyhodnocovani rizik aich naslednom
znizovani pre dosiahnutie bezpec¢nosti. Pozostdva z inStrukcii, ktoré umoznia konstruktérom
rozhodovat’ sa pri vyvoji strojov tak, aby boli bezpec¢né. Norma zahtiia odbornt terminologiu
a zoznam prikladov ohrozeni pocas roznych faz'® Zivotného cyklu stroja.

Postdenie rizika sa sklada z nasledujucich krokov:

e urCenie medznych stavov strojového zariadenia;
e identifikovanie ohrozeni;

e odhad rizika;

e zhodnotenie rizika [28].

Cinnost’ sa vykonava pre kazdé riziko osobitne, tento princip je teda opakujuci.
Schematické znazornenie procesu analyzy rizik je vyobrazené na Obr. 5.

' Montaz, prevoz, inStalacia, prevadzkovanie, udrzba stroja, demontaz
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5.1 Systémova analyza vyrobného stroja

Prvym ukonom, eSte pred samotnou identifikdciou ohrozeni, je ¢o najlepSie pochopit’ chod
a funkciu vybraného strojového zariadenia. Za tcelom lepSieho porozumenia je vykonana
systémova analyza vyrobného stroja, ktord pozostava z nasledujucich ¢innosti:

e vytvorenie blokového diagramu — pomocou interakénych Sipok zndzornuje
logicku stavbu stroja;

e identifikdcia relevantnych ohrozeni — pomocou blokového diagramu a normy
CSN EN ISO 12100:2011 st vymedzené existujiice ohrozenia stroja;

e urcenie priestorov, ktoré ohrozuju bezpecnost’ vyrobného stroja [29].

5.2 Urcenie medznych hodnot strojného zariadenia

Pri posudeni rizika je potrebné ako prvé charakterizovat’ vlastnosti a ucinnost’ stroja podla
zameru pouzivania vo vSetkych zivotnych cykloch. Zretel' sa kladie na vymedzenie
nasledujtcich faktorov:

e  Limity pouzivania — vztahuju sa na predpokladané pouzivanie stroja prave tak,
ako na predvidatelné nespravne pouzivanie. Zakladom posudzovania je urcenie
pohlavia, veku, prevlddajiceho pouzivania pravej alebo Tlavej ruky ¢i
akéhokol'vek fyzického obmedzenia. Na neposlednom mieste sa nachadza
Specifikacia ohl'adom schopnosti manipulacie s danym strojom stanovena troviiou
zacviku a sklisenosti.

e  Priestorové limity — vymedzenie priestoru, ktoré sa tyka miery pohybu strojového
zariadenia. Vztahuje sa napriklad na rozsah arychlost pohybov vo vztahu
obsluha—stroj, stroj—energia a obsluha—obsluha.

e Casové limity — charakterizuj predvidatelna Zivotnost’ vyrobku. Popisujii asovy
interval, pocas ktorého neddjde k poskodeniu ziadnej komponenty (napr. néstroja,
suciastok) vplyvom tnavy [29].

Mimo vysSie spomenutych medznych hodndt je mozné vytyCit' ostatné vymedzenia.
Vztahuji sa najmid na materidlové vlastnosti, irovenn potrebnej Cistoty a poziadavky na
prostredie.

5.3 Identifikacia ohrozenia

Pri identifikécii ohrozenia je prvoradé jednoznacne vytycit’ predvidatelné nebezpecné
situdcie. NajvysSiu pozornost’ je potrebné venovat tym ohrozeniam, ktoré mézu sposobit’
trvalé nasledky a taktiez tym, ktoré su nepredvidatelné. Vyznacné ohrozenia st také, ktoré si
vyzaduju proces znizovania rizika. Tento proces je systematicky a vykonava sa pocas celého
zivotného cyklu stroja, aby pri Ziadnom z nich nedoslo k urazu z nevedomosti. Fazy cyklu
stroja zahffiaji dopravu, montdz, prevadzkovanie, vyradenie z prevadzkovania, demontaz
a likvidaciu [28], [29].

Adekvatny sposob zaznamendvania identifikovanych relevantnych ohrozeni je
vytvorenie dokumentacie vo forme tabul’ky, ktora uvadza typ ohrozenia a popis nebezpecne]
udalosti pre kazdu fazu Zivotného cyklu stroja [29].
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5.4 Odhad rizika

Odhad rizika sa realizuje na zéklade prvkov rizik, konkrétne na urceni zavaznosti Urazu
a pravdepodobnosti jeho vyskytu. Primeranym spdsobom odhadu rizika je graf pre odhad
velkosti rizik v Tab. 1. V pripade, Ze sa jedno ohrozenie nachddza na viacerych miestach
strojového zariadenia, je nutné vykonat’ odhad rizika pre kazd¢é miesto samostatne [29].

Prvym aktom je odhad vstupnych rizik, ktoré nie su zaopatrené Ziadnym prvkom
zabezpecujucim ochranu. Nasleduje odhad rizika po prijati ochrannych opatreni. Toto riziko
sa nazyva znizené. Ak sa po podrobeni stroja vSetkymi moznymi opatreniami stale na stroji
nachddza riziko, oznaCuje sa ako zvyskové riziko [29]. ZvySkové riziko je vyobrazené
v stratégii zniZovania rizika na Obr. 6.

Odhad rizika je vhodné identifikovat’ pomocou nasledujtcich hladisk:

S - z&dvaznost’ §kody Urazu:

e SO — ziadne ohrozenie;
e S1 —Tlahké poskodenie s prechodnymi nasledkami;
e S2 —tazké zranenie s trvalymi nasledkami;
e S3—smrt.

A — vystavenie osob ohrozeniu:
o Al — zriedka az CastejSie;
e A2 - casto az trvale.

E — moZnost’ vyvarovania sa alebo obmedzenie urazu:
e EIl — mozné;
e E2 —mozné za urcitych okolnosti;
e E3 —sotva mozné.

W — pravdepodobnost’ vyskytu urazu:

e W1 —mala ¢i nepravdepodobna;

e W2 — strednd, tzn. Ze je pravdepodobny vyskyt Skody viackrat za Zivot
stroja;

o W3 —velka, tzn. Ze je mozny vyskyt Skody viackrat za rok ¢i den.

Tab 1) Graf pre odhad velkosti rizika s definovanymi hranicami prijatel'nosti rizik
START

J v J

S0 S1
Al A2

El |[E2 |[E3 |E1 |E2
W1(0 |0 |1 |2 |3
w20 |1 (2 |3 |4
W3|1 |2 [3 |4 |5

prijatel'né riziko

riziko prijateI'né pre preverenie
7— 18 neprijatel'né riziko

o || &
(3
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5.5 Znizovanie rizika

Znizovanie rizika sa uskutociiuje postupovanim podla tzv. metoédy troch krokov. Podla tejto
metody je prvym krokom adekvatne nastavenie konStrukénych vlastnosti stroja priamo
stivisiace s kompetenciou obsluhy. Je to jedind cast’, v ktorej mdze byt priamo zamedzené
ohrozeniu. Pri prevadzkovanych strojoch vSak toto prvotné zniZovanie uskutocnit
nedokéazeme, pretoze konstrukcia stroja je uz vyhotovena.

Riziko, ktorému sa nepodarilo dostatotne zabranit zabudovanim
konstrukénych opatreni, podstupuje eliminaciu druhym krokom. Tato etapa hovori o zvoleni
vhodnej bezpe€nostnej ochrany a doplnkovych ochrannych opatreni, akymi su rézne druhy
ochrannych krytov''. Pri prevadzkovanych strojoch je tato etapa prvym krokom. Druhym
krokom je vytvorenie zoznamu rizik po zavedeni opatreni.

Tretim krokom v postupe znizovania rizika novych strojov je identifikovanie
zvySkového rizika. Toto riziko musi byt uvedené v informaciach pre pouzivanie stroja spolu
s popisom vsetkych odporucanych bezpecnostnych opatreni.

POSUZOVANI RIZIKA
— Na zakladé: - stanovenych meznich hodnot stroje
- pfedpokladaného pouzivani stroje

L

Ochranna opatfeni prijata konstruktérem

> KROK 1: Opatfeni zabudovana v konstrukci
(geometrické faktory, fyzikalni hlediska, mechanicka namahani,
pouzité materialy, hodnoty emisi, vhodnéa technologie, opatfeni
pro stabilitu, opatfeni pro udrZbu, dodrzovani ergonomickych
zasad, zamezeni elektrickému nebezpedi a nebezpeéi od
pneumatického a hydraulického zafizeni, pouZivani opatfeni
zabudovanych v konstrukci pro fidici systémy, funkéni
bezpecnost, ...)

KROK 2: Bezpecnostni ochrana a dopliikova

ochranna opatreni

(volba a praktické pouZivani ochrannych kryti a ochrannych
zafizenl, spinéni poZadavki na jejich konstrukci, bezpeénostni
ochrana ke sniZeni emisi hluku, vibraci, nebezpeénych latek a
zafeni, dopliikova ochranna zafizeni - nouzové zastaveni,
uvolnéni zachycenych osob, odpojeni a uvolnéni energie,
bezpeény pfistup ke stroji, ...)

KROK 3: Informace pro pouzivani

(informace o pfedpokladaném pouZivani stroje, umisténi a
charakter informaci — na stroji, v ndvodu nebo na obalu, signaly a
vystraZna zafizenl, znacenli, piktogramy a psané vystrahy, dale
pravodni dokumentace - zviasté navod k pouzivani)

Vstup od uZivatele Vstup od konstruktéra

Ochranna opatfeni pfijata uzivatelem
| vcetné takovych, ktera jsou zaloZena na informacich pro
pouzivani poskytnutych konstruktérem

- Organizace (bezpe&né pracovni postupy, dozor, dovolené Zbyt_k ové
postupy a systémy prace) riziko

- Opatfeni a pouzivani dalsich bezpeé&nostnich Zisthvajlct po
zafizeni (nemohou byt navrZena konstruktérem) pried végch

- Pouzivani osobnich ochrannych prostredki ochratr;nygh

- Zagkoleni apod. e

Obr. 6)  Proces znizovania rizika vychadzajuci z CSN EN ISO 12100:2011 [29]

' Blizsie $pecifikované v CSN EN ISO 14120:2017 — Bezpeénost strojnych zariadeni — Ochranné kryty —
Vseobecné poziadavky pre konstrukciu a vyrobu pevnych a pohyblivych ochrannych krytov.
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6 IDENTIFIKACIA OHROZENIA A ANALYZA RIZIK
FREZOVACIEHO STROJA

6.1 Princip frézovania

Pri frézovani je hlavnym pohybom vzajomny pohyb medzi nastrojom a obrobkom, ktory
realizuje frézovaci stroj. Je to rotacny pohyb a kond ho ndstroj — frézka. Posuvny pohyb,
vedl'ajsi, je relativny pohyb medzi nastrojom a obrobkom. Tento pohyb je priamociary
horizontalny a kona ho obrobok. Rezny proces je preruSovany a kazdy zub odrezdva kratke
triesky [30].

6.2 Charakteristika horizontalnej konzolovej frézovacky

Typickym prvkom konzolovej frézovacky je vySkovo nastavitel'na konzola pohybujuca sa po
stojane. Na konzole sa nachadza flexibilny prie¢ny stol s pozdiznym pracovnym stolom. To
zabezpecuje, Ze sobrobkom je mozné manipulovat’ v troch pravouhlych suradniciach
s ohl'adom na nastroj [30].

Vreteno horizontalneho frézovacieho stroja sa nachadza vo vodorovnej polohe. Na
konzolovych horizontdlnych frézovackach sa obrobky zvédcSa frézuju pomocou nastrojov
valcovych, kota€ovych, ¢i tvarovych [30]. Uk4aZka vhodného nastroja je na Obr. 7.

Obr. 7) Fréza valcova ¢elna [30]

6.3 Popis frézovacky FB 25

Frézovacka typu FB je druhym najstarSim prevedenim konzolovej frézovacky. NajstarSim
prevedenim je frézovacka typu FA.

Frézovacka je vhodna pre nizko sériovi, stredne sériovi, pripadne aj pre kusova
opakovatel'ni vyrobu. Svojim konceptom je vhodna pre obrabanie dielcov menSich az
strednych rozmerov. Stroj sa vyznacuje tuhou konstrukciou.

Frézovaci stroj je povodne univerzalny, oznacuje sa ako FB 25 U. V skolskych
priestoroch sa vyuziva prevazne ako horizontdlny, preto o flom v tejto bakalarskej praci
uvazujem iba ako o prevadzkovanom horizontdlnom frézovacom stroji.
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6.4 Technické parametre frézovacky FB 25

Vyrobca sa predajom zavézuje, ze technické parametre stroja odpovedaju schvalenym
technickym podmienkam v danom roku. Délezité parametre si zobrazené v Tab 2.

Tab 2) Technické parametre frézovacky FB 25 [31]

Typ FB 25H
Vyrobca TOS
Rok vyroby 1963
Vonkajsia upinacia plocha stola 350 x 1250 mm
Rychlost’ pozdizneho strojného posuvu / rychloposuvu 8-1600 / 3000 mm/min
Najvicsia hmotnost’ obrobku 350 kg

dizka 1930 mm
Celkové rozmery Sirka 2475 mm

vyska 1655 mm
Hmotnost’ 2700 kg

X 850 mm
Posuv Y 270 mm

Z 400 mm

6.5 Technicky popis frézovacky FB 25

Pohon vretena (2) je odvodeny od elektromotora (7), ktory je ovladany tlacidlami pomocou
ovladacieho centra (9). Vreteno (2) je brzdené elektricky. Otacky su radené rucne, v pokoji,
prostrednictvom paky na radenie posuvu (8). Hlavny vypina¢ je umiestneny na paneli
rozvadzaca. Je opatreny zdmkom a je mozné ho uzamknut’.

Pohyby pracovného stola st mechanické. Ru¢né prestavenie sa prevadza mechanicky
a iba vynimoc¢ne ruénymi pakami (11, 12, 13). Pracovny stdl (4) sa pohybuje v pravouhlych
suradniciach x, y, zvoboch zmysloch. Stroj je vybaveny rychloposuvom, pracovnymi
posuvmi a mikroposuvom pre presné urcenie polohy. Pri mechanickom pohybe st posuvy
riadené tlacidlami z ovladacieho centra (9).

Stojan (1) a zdkladna st navzajom zoskrutkované. V zékladni stroja sa nachadza nadrz
chladiacej kvapaliny (6). Konzola (5) sa po stojane (1) pohybuje na plochom vedeni.

Vodiace plochy konzoly su chranené ochrannymi krytmi. Mazanie vodiacich ploch
amazanie stola sa prevadza ru¢nym centralnym cerpadlom riadenym pékou centralneho
cerpadla (15). Skrutka v stojane (14) pre zvisly posuv konzoly (5) je ponorena v oleji.

Osvetlenie zaistuje svietidlo so Ziarovkou. Obvody osvetlenia st pod napétim aj pri
vypnutom hlavnom vypinaci.

Stroj je nacrtnuty na Obr. 8 a zachyteny na Obr. 9.
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Obr. 8)  Nacrt horizontalnej konzolovej frézovacky a) zboku, b) spredu
podl’a manualu k obsluhe stroja FB 25 NC
1 —stojan 9 — ovladacie centrum
2 — vreteno 10 — ruény posuv pozdizny
3 —radenie rychlosti 11 — ruény posuv zvisly
4 — stoly 12 — ru¢ny posuv priecny
5 —konzola 13 — paka riadenia posuvu
6 — chladenie 14 — stojan zvislej skrutky

7 — elektromotor

15 — péka centralneho mazania stola
8 — péaka radenia rychlosti

a zvislého vedenia konzoly

Obr.9)  Horizontalna konzolova frézovacka FB 25 a) zboku, b) spredu
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6.6 Vyber relevantnych aktualnych bezpeénostnych harmonizovanych noriem

Bezpecnost horizontalnej konzolovej frézovacky je dana nasledujicimi normami:

e (SN EN ISO 12100:2011 Bezpeénost’ strojovych zariadeni — Vieobecné zasady
pre konstrukciu — Postidenie a znizovanie rizika;

e (SN EN ISO 60204-1 ed. 2'%:2007 Bezpetnost’ strojovych zariadeni — Elektrické
zariadenia strojov — Cast’ 1: VSeobecné poziadavky.;

e (SN ENISO 13128:2002+A2:2009 Bezpe&nost’ obrabacich a tvériacich strojov —
Frézovalky (vratane vyvrtavadiek)".

Bezpecnost' frézovacky upravuju vsetky dalSie harmonizované normy, ktoré su
spominané v hore vymenovanych norméch.

Norma CSN EN ISO 16090-1:2018 Bezpeénost obrabacich strojov — Obréabacie
centra, Frézovalky, Postupové stroje — Cast’ 1: Bezpetnostné poziadavky, takisto
charakterizuje bezpecnost’ frézovacky FB 25, no eSte nie je harmonizovana, nakol'ko na fiu
nie je uvedeny odkaz v Uradnom vestniku Eurépskej tinie.

6.7 Vyber relevantnych bezpe¢nostnych noriem platnych v roku vyroby

Rokom vyroby frézovacky je rok 1963. Nebolo mozné najst’ ziadne relevantné normy, ktoré
by k tomuto roku boli Gi¢inné. Najstar§imi moznymi, ktoré s na portali Ceskej agentiry pre
Standardizéciu, st normy:

e (SN 200700:1975 Bezpeénostné predpisy pre obrabacie stroje na kovy, spolo¢né
ustanovenia;

e (SN 200711:1975 Bezpeénostné predpisy pre frézovacky;

e CSN 332200:1986 Elektrotechnické predpisy. Elektrické zariadenia pracovnych
strojov.

K uvedenym normam vydanym v roku 1975 a 1986 vsak nie je na strankach Ceskej
agentury pre Standardizaciu dostupny text. Vychodiskom s dostupnym textom su normy:

e (SN 200700:1988 Obrabacie stroje na kovy. Bezpeénostné poziadavky pre
obrabacie stroje na kovy. Spolo¢né ustanovenia;

e (SN 200711:1988 Obréabacie stroje na kovy. Bezpe¢nostné predpisy pre
frézovacky.

e (SN 332200-1:1988 Elektrotechnické predpisy. Elektrické zariadenia pracovnych
strojov.

"2 Tretia edicia bola vydana 2.2019, no este nebola harmonizovana
'* Norma bola zrugena k 11.2018, no je harmonizovana
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6.8 Porovnanie aktuilnych bezpecnostnych noriem a noriem platnych v roku
vyroby

Vzhl'adom k tomu, ze v roku 1963 eSte nevysli ziadne normy, ktoré¢ by venovali pozornost’
kovoobrabacim strojom, tobdz Specificky frézovackam, je postacujiice porovnavat’ najstarSie
spristupnené normy CSN 200700:1988 a CSN 200711:1988 s normou CSN EN
13128:2002+A2:2009.

Prvym vyraznym rozdielom pri komparacii je skutonost, Ze normy CSN 200700:1988
aCSN 200711:1988 nie st harmonizované a norma CSN EN 13128:2002+A2:2009
harmonizovana je. Znakom, ktory maju vSetky tri normy spolo¢né je fakt, Zze kazda z nich je
zrusena.

Norma CSN 200700:1988 sa venuje bezpeénosti kovoobrabacich strojov zahffiajucich
takisto frézovacky. Okrem spoloénych ustanoveni dopiiia niektoré poziadavky, ktoré v norme
CSN 200711:1988 spomenuté nie sti.. Su indikované v dvoch vrstvach, najprv pod oznadenim
41P — 43P a d’alSie ako 145P — 148P. Okrem iné¢ho pozostadva z nazvoslovia a poziadaviek na
konstrukciu.

Norma CSN 200711:1988 obsahuje celkom 10 technickych poziadaviek uréenych pre
frézovacie stroje oznaCenych ako 3. — 12. avznacnej miere odkazuje na normu
CSN 200700:1988. Venuje sa predovietkym bezpenostnym poziadavkam zahrnutym
v konStrukcii, ktorymi sa jednoducho popisuje prvotnd snaha o zvySenie bezpecnosti
frézovaciek.

Norma CSN EN 13128:2002+A42:2009 je na prvy pohlad obsirnejsia a podrobnejsia.
Vymedzuje niektoré definicie a uvadza supis ohrozeni rozdeleny podla typov spolu so
simplexnym popisom. Neskor poddva navrhy ich rieSeni a jednotlivych poziadaviek. Taktiez
urCuje administrativny charakter apodobu navodu na pouzZivanie a znaenia stroja.
V neposlednom rade vo svojich prilohach opisuje skiSky ochrannych krytov a merania
hladiny hluku. Odli$nosti su prehl'adne predlozené v Tab 3.

Tab 3) Porovnanie aktudlnej normy a najstarSich najdenych noriem platnych pre frézovacky
Oznacenie normy

CSN EN
13128:2002+A2:2009
Definuje ¢as do zastavenia
vretena bez zatazenia ako

dve otacky.

Spomina podmienku o neza-
pric¢ineni sa na d’al§ich ohro-
zeniach konStrukciou stroja
napriklad v ¢l. 1.1.2.
Minimélne dva rezimy d¢in-
nosti stroja podl'a ¢l. 1.1.6.1

Vysokd hladina hluku a jej
obmedzenie charakterizova-
né v ¢l 4.1.

CSN 200711:1988

Definuje ¢as do zastavenia
vretena bez zataZenia ako 6
sekund.

Nezmieniuje sa o vzniku nad-
vidzujuceho ohrozenia vznik-
nutého konstrukciou stroja.

Ziadna zmienka o rezimoch

Ziadna zmienka o moZnosti
vzniku vysokej hladiny hlu-
ku.

CSN 200700:1988

Odkazuje na normy CSN
prislusnych strojov.

Zmienka vo vSeobecnych po-
ziadavkach v ¢l. 20 b).

Automatické a programovo
riadené stroje musia mat aj
moznost’ ruénej manipulacie
(CL. 117).

Sledovanie hladiny hluku
podla €l. 125. Nie st uréené
bezpe€nostné opatrenia.
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6.9 Blokova schéma frézovacky

Blokovy diagram je funk¢ny diagram blizSie popisany v kapitole 5.1, ktory zndzoriuje
vzajomné posobenie prislusnych prvkov ststavy. Komplexny systém pre lepSie pochopenie
interakcie medzi dielcami horizontalnej konzolovej frézovacky je stvarneny na Obr. 10.

Osvetlenie
e s e e e e <
TE I Ustrojenstvo hlavného pohybu |
; | '
Rozvadza¢ MK |
Mk
Prevod — Vreteno
EI |
h 4 [ e . g jL _
1 || oviadaci Zh
Obsluha MS, 1
> panel
i E.1 (T s
> Ustrojenstvo posuvného pohybu
E I 0
! |silovy obvod| O{‘)’g‘é‘;‘" I
Mk | Mk Pozdizny
v Prevod > oS
pracovny stol
F |
T —— i T e J
Mk P
Elektromotor
Pika
MS ¥, o
pozdlzneho ! > Prevod
posuvu
i islé § y Mk P ;
MS Pdka zvislého L » Brslovy » Konzola » | Prie¢ny stol
posuvu prevod
A A 4 T
rlp Mk
Mk Mk
> Prevod Prevod
Stojan PS F
HM 2 prif’:zn:ho
m posuvu
E K Nadrz
Cerpadlo | (e chladiacej
kvapaliny
A Posuvna
l cH PS skrutka
MS Ov!iidanie [
prietoku
PS
| Zikladna
Pracovny priestor
Legenda: E - elektricka energia, F - sila, I - informaény tok, Mk - kratiaci moment, P - polohova viizba,
PS - pasivna polohové vézba, T - tepelna energia, MS - manudlna sila, K - kvapalina, CH -

chladivo

Obr. 10) Blokova schéma horizontalnej konzolovej frézovacky
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6.10 Identifikované ohrozenia pre jednotlivé casti frézovacky FB 25

Podl'a blokovej schémy v kapitole 6.9 bol vytvoreny zoznam casti frézovacky. Kazda cast’
jednako predstavuje zdroj nebezpecnej situacie. Po uvazeni vSetkych ohrozeni pre kazdy zdroj
bol vytvoreny zoznam v Tab 4., vktorom je charakterizované ohrozenie pomocou
identifika¢ného cisla, zdroja a stru¢nej deskripcie.

Tab 4) Zoznam ohrozeni podl'a jednotlivych Casti stroja FB 25
C. Zdroj IC Popis nebezpecnej situacie

2.1-1, | Po zapojeni stroja do elektrickej siete méze nastat’ ohrozenie
2.1-2, | priameho dotyku o0sdb s elektrickymi ¢astami stroja. Hrozi
2.2-1, uraz zasiahnutim elektrického pradu, ¢i smrt’ sposobena
2.2-2, | elektrickym pridom prostrednictvom silového obvodu.

1| Cerpadlo 3.1-3, | Rovnako mdze dojst k citlivosti a vdychovaniu vyparov
7.1-1, | chladiacej kvapaliny z Cerpadla.
7.1-2,
7.1-3

1.3-4, | Pri manipulacii s elektromotorom moze nastat ohrozenie
2.1-1, | zachytenia a vtiahnutia rik do elektromotora, vplyvom ¢oho
2.1-2, | moze dojst’ k porezaniu ruk. Pri zapojeni stroja do elektricke;j
2.2-1, siete hrozi zasiahnutie elektrického prudu prostrednictvom
2.2-2, | silového obvodu. V dosledku toho moze nastat traz
3.1-3 | elektrickym prudom ¢i v najhorSom pripade smrt’.

Po zapojeni stroja do elektrickej siete méze nastat’ ohrozenie
priameho i nepriameho dotyku osob s Castami stroja, ktorymi

2 | Elektromotor

3 Konzola 22 12__33’ prechadza elektricky prid. Hrozi zasiahnutie elektrickym
' pradom prostrednictvom ovladacieho obvodu, ktoré moze
spoOsobit’ vylakanie.
Pocas dolievania chladiacej kvapaliny do nadrze moZze
. 7.1-1, | vzniknat ohrozenie dotyku pokozky s chladiacou kvapalinou
Néadrz . . 1 T ) .
. 7.1-2, | anasledné podrazdenie pokozky. Dalej moze nastat’ ohrozenie
4  chladiacej L, . . . .
kvapaliny 7.1-3, Vd}{chovanla vyparov pracovnej kvapaliny. P.I'l Iudskej chybe
9.1-1 | vyliatia kvapaliny moze dojst k poSmyknutiu a naslednému
padu.
1.1-1, | Pri manipul4cii s obrobkom moéze dojst’ k porezaniu ruk
1.1-3, ostrymi trieskami na obrobku, rovnako moéze dojst
1.2-2, | k poraneniu o¢i odletujucimi trieskami z obrobku. V pripade
3.1-2, | zle upnutého obrobku v upinaci hrozi vymrStenie obrobku,
5 Obrobok 4.1-1,  kedy moze dojst’ k poraneniu vrchnej Casti tela. Dalej hrozi

4.1-2, | popalenie ruk pri dotyku s hortcim obrobkom a ohrozenie
4.1-3, | citlivosti na chladiacu kvapalinu, nakolko t4 ostava na
7.1-1, | obrobku aj po vybrati zo stroja. Po¢as rezného procesu moze
7.1-2, | dojst’ k vysokej hladine hluku, ktora mozZe posobit’ stav stresu,
7.1-3 | poskodenie sluchu ¢i tplnt stratu sluchu.

Vysvetlivky: C — poradie zdroja, IC — identifikaéné &islo ohrozenia
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Pokra¢ovanie

C. Zdroj IC Popis nebezpecnej situacie
Pri vymene svetelného zdroja moédze dojst k dotyku osob
2.1-3, | sovladacim obvodom stroja, ktorym prechadza elektricky
2.2-3, prud. Situacia moéze vyvolat’ vylakanie. PoCas pouzivania
6  Osvetlenie 8.1-1, stroja pri zlom osvetleni moze vzniknut' ohrozenie stresu
8.1-2, | aposkodenia zraku obsluhy. To modze viest k nepohodliu
8.2-1 | avyuzivaniu nezdravych poloh tela s naslednymi bolest’ami
celého tela.
o Po zapojeni stroja do elektrickej siete moZe nastat’” ohrozenie
Ovladaci 2.1-3, n Y , , Ce
7 dotyku o0s6b s Castami, ktorymi prechadza elektricky prad.
obvod 2.2-3 Ax PP ;
Stav moZe zapricinit’ vylakanie.
Ovladaci 2.1-3, | Po zapojeni stroja do elektrickej siete moze nastat’ ohrozenie
8 anel 2.2-3, dotyku o0s0b s elektrickymi castami stroja. Hrozi uraz
p zasiahnutim elektrického prudu a nasledného vyl'akania.
7.1-1, | Pri ovladani prietoku chladiacej kvapaliny na obrobok modze
9 Ovladanie 7.1-2, nastat’ situdcia stretu chladiacej kvapaliny s pokozkou, ktora
prietoku 7.1-3, | mdze vyvolat precitlivenost’ a podrazdenie pokozky. Pri vyliati
9.1-1 | chladiacej kvapaliny na podlahu hrozi poSmyknutie a pad.
, Péky mechanického posuvu st v stroji umiestnené iba pocas
Paka o R . ; . :
. mechanického postivania v pokoji stroja. V pripade ponechania
10 | pozdlzneho 1.2-4 . S . . )
paky mechanického posuvu v konzole v Case, kedy je stroj
posuvu , . O . .
zapnuty, hrozi vymrs§tenie paky a poranenie celého tela.
Paka Vid. ¢. 10
11 | prie¢neho 1.2-4
posuvu
12 Paka zvislého 104 Vid. ¢. 10
posuvu
Skrutka sa nachadza v stojane posuvnej skrutky a je ponorena
13 Posuvna 7.1-1, v oleji. Pri dotyku oleja s pokozkou modze dojst’ k citlivosti
skrutka 7.3-1, 14 podrazdeniu pokozky. V pripade rozliatia oleja na zem hrozi
9.1-1 poSmyknutie a pad.
. 1.1-1, | Pri cisteni pracovného stola od triesok hrozi porezanie ruk
Pozdlzny s . g ) S
14 racovny stél 1.4-1,  ostrymi trieskami nachadzajucimi sa na stole. Pri posuvani
P Y 1.4-2 | stola hrozi stlacenie a nasledné rozmliazdenie ruky a prstov.
1.3-1, Pri manipulédcii v blizkosti prevodovych systémov hrozi
3.1-3, | zachytenie anésledné vtiahnutie volnych Ccasti odevov
4.1-1, | nechranenymi prevodmi. Méze dojst’ k popéleniu rik horucimi
15 | Prevod . L A
4.1-2, | ¢astami prevodov. Pohybom strojovych prevodov modze
4.1-3 | vznikat' hluk. Vysoka hladina hluku moéze spodsobit’ pocit

stresu, piskania v uSiach ¢i Gplnej/Ciastocnej straty sluchu.

Vysvetlivky: C — poradie zdroja, IC — identifikaéné &islo ohrozenia
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Pokracovanie
C. Zdroj IC Popis nebezpecnej situacie
Pri cisteni prie¢neho stola od triesok hrozi porezanie ruk
- A 1.1-1, ostrymi trieskami nachadzajicimi sa na stole. Pri manipulécii
16 | Priecny stol 1.4-1 , , . e e . .
> aposuvani prieneho stola modze dojstt  k stlaCeniu
1.4-2 4 rozmliazdeniu prstov i ruk.
2.1-1, Po zapojeni stroja do elektrickej siete moze nastat’ ohrozenie
17 Rozvédzad 2.1-2, dotykp 0§0b S elrektrlcer'm Cast ,aml stroja. Hrom za51‘ahn1§t1€
2.2-1, elektrickym pradom ¢ smrt’  prostrednictvom  siloveho
222 | obvodu.
2.1-1, Pri zapojeni stroja do zdroja elektrického napitia moze dojst’
18 | Silovy obvod 2.1-2, kdot}:l'(u SO 21Avou ¢astou alebo kd(’)tykl} S ca;t ou, kt(.)ra’sa
2.2-1, stala Zivou v dosledku poruchy. Hrozi zasiahnutie elektrickym
2.2-2 | pradom, ktory mdze zapriCinit’ uraz i smrt’.
Stojan je naplneny mazacim olejom. Pri manipulacii moze
7.1-1, 7 hastat ~ ohrozenie dotyku pokozky s mazacim olejom
19 | Stojan 7.1-2, a naslednym podrazdenim pokozky, pripadne oci. V pripade
7.1-3, vyliatia oleja
9.1-1 1 59 stojanu hrozi poSmyknutie a pad.
Pri manipulédcii v blizkosti prevodovych systémov hrozi
Ny , 1.3-1, zachytenie a nasledné vtiahnutie vol'nych €asti odevov. Prevod
Snekovy 7.1-1. . , R . ,
20 > | je ponoreny v mazacom oleji. Pri strete pokozky s mazacim
prevod 7.1-2 . AY dnr o e . A o
> | olejom modze dojst’ k citlivosti alebo podrazdeniu pokozky ¢i
7.1-3
zraku.
1.1-1, | PoCas vymeny nastroja alebo obrobku moZe nastat’ ohrozenie
1.3-1, | porezania ruk ostrymi trieskami namotanymi na vreteno.
1.3-2, Rovnako moZe nastat’ ohrozenie popalenia o horuce vreteno
1.3-3, | stroja. Dalej hrozi zachytenie vol'nych €asti odevov rotujucim
21 | Vreteno 3.1-1, | vretenom, nastrojom ¢i prevodom, napr. pri ¢isteni od triesok.
3.1-2, | Pohybom vretena moze vzniknut’ vysoka hladina hluku, ktora
3.1-3, | mdze zapriCinit’ pocit stresu alebo ¢iastocnu/uplnu stratu
4.1-1, | sluchu.
4.1-2,
4.1-3

Vysvetlivky: C — poradie zdroja, IC — identifikaéné &islo ohrozenia
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6.11 Zoznam vSetkych identifikovanych ohrozeni pre frézovacku FB 25

Aktualne riziko predstavuje aktudlny stav stroja. Sthrn a celkovy vysledok rizika vyplyva
z toho, ze je jeho hodnota znizovana implementovanymi opatreniami v konstrukcii a krytoch.
Naopak, zvySovana je stavom udrzby. Prehl'ad vSetkych ziskanych ohrozeni na kazdom prvku
stroja sa nachadza v Tab 5. Tabulka bola zostavend na zdklade zjednotenia a zoskupenia
identifikovanych ohrozeni pre jednotlivé Casti, nachadzajicich sa v Tab 4.

Tab 5) Zoznam vSetkych ohrozeni pre frézovacku FB 25
Prvky Velkost

Identi- . . :
. . . rizika aktual-
fikacné Popis ohrozenia =T T T neho
¢islo SIA E W rizika
1 Mechanické ohrozenie
1.1 Ohrozenie porezania
1.1-1 Ohrozenie porezania o neodstranené triesky 1121 3 4
1.1-2 Ohrozenie porezania chodidiel ostrymi trieskami
; s . 2.1 11 5
po prerazeni podrazky obuvi
1.1-3 Ohrozenie porezania ostrymi hranami obrobku 21212 _
1.1-4 Ohrozenie porezania o nastroj (frézu) 21212 _
1.2 Ohrozenie vymrstenia
1.2-1 Ohrozenie vymrstenia triesok 1213 4
1.2-2 Ohrozenie vymrstenia obrobku 2.2 32 _
1.2-3 Ohrozenie vymrstenia nastroja (frézy) 212 3 2 _
1.2-4 Ohrozenie vymrstenia paky mechanického posuvu 21 1 2 6
pri ponechani v stroji
1.2-5 Ohrozenie vymrstenia kvapiek pracovnych kvapalin 121 3 4
1.3 Ohrozenie zachytenia alebo vtiahnutia
1.3-1 Ohrozenie zachytenia alebo vtiahnutia ruky rotujicimi 201 31 -
prevodmi
1.3-2 Ohrozenie zachytenia alebo vtiahnutia ruky rotujucim 22 31 -
nastrojom
1.3-3 Ohrozenie zachytenia alebo vtiahnutia ruky rotujicim 22 31 -
vretenom
14 Ohrozenie stlacenia a rozmliaZdenia 2.1 11 5
1.4-1 Ohrozenie stlacenia ruky pri posuve stolov
1.4-2 Ohrozenie rozmliazdenia prstov a ruky pri posuve 21 11 5
stolov
2 Elektrické ohrozenia 2111 5
2.1 Dotyk 0s6b so zivymi ¢ast’ami (priamy dotyk)
2.1-1 Ohrozenie poskodenia nervovej siistavy priamym -
oo 3111
dotykom so silovym obvodom
2.1-2 Ohrozenie zastavenia srdcovej ¢innosti priamym -
I 3111
dotykom so silovym obvodom
2.1-3 Ohrozenie vyl'akania priamym dotykom s ovladacim 1111 0
obvodom
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Pokracovanie
Identi-
fikacné Popis ohrozenia
cislo

2 Elektrické ohrozenia

2.2 Dotyk os6b s ¢astami, ktoré sa stali Zivymi
pri poruche (nepriamy dotyk)

2.2-1 Ohrozenie poskodenia nervovej sustavy nepriamym
dotykom so silovym obvodom

2.2-2 Ohrozenie zastavenia srdcovej ¢innosti nepriamym
dotykom so silovym obvodom

2.2-3 Ohrozenie vylakania nepriamym dotykom s
ovladacim obvodom

3 Tepelné ohrozenie

3.1 Ohrozenie popalenia alebo oparenia

3.1-1 Ohrozenie popélenia alebo oparenia o horuci nastroj

3.1-2 Ohrozenie popélenia alebo oparenia o horuci obrobok

3.1-3 Ohrozenie popalenia alebo oparenia o hortice rotujuce
prevody

4 Ohrozenie sposobené vysokou hladinou hluku

4.1 Ohrozenie poruchy sluchu

4.1-1 Ohrozenie straty sluchu

4.1-2 Ohrozenie piskania v uSiach

4.1-3 Ohrozenie stresu sposobené hlukom

7 Ohrozenie sposobené materialmi

7.1 Dotyk pracovnych litok s pokozkou

7.1-1 Ohrozenie podrazdenia pokozky

7.2 Dotyk pracovnych latok s o¢ami

7.2-1 Ohrozenie poSkodenia zraku pri strete s pracovnou
kvapalinou

7.3 Ohrozenie vyparovania pracovnych kvapalin

7.3-1 Ohrozenie vdychovania vyparov kvapalin

8 Zanedbanie ergonomickych zasad

8.1 Nedostato¢né osvetlenie

8.1-1 Ohrozenie poskodenia zraku nedostatoénym
osvetlenim

8.1-2 Ohrozenie zrakovej inavy a poklesu pracovne;j
¢innosti

8.2 Nezdravé polohy tela

8.2-1 Ohrozenie poskodenia pohybového aparatu

9 Ohrozenie sposobené 'udskou chybou

9.1 Vyliatie pracovnych kvapalin

9.1-1 Ohrozenie posSmyknutia a padu

N

Prvky Velkost’

rizika aktual-
A|E| w|Deho
rizika
111 0
112 6
112 6
112 6
1|1 5
111 5
111 5
2112 3
2 12
11 2 6
2131 4
1 11 5
111 5
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6.12 Identifikované ohrozenia pocas jednotlivych faz Zivota stroja

Pri identifikovani ohrozeni pocas jednotlivych faz zZivota stroja sa v tomto pripade neberie
do uvahy vyroba, montaz, doprava a automatické prevadzkovanie. Analyza vyznamnych rizik
je vykonana pre tri fazy, a to pre nastavovanie v Tab 6, neskor ru¢né prevadzkovanie v Tab 7
a nakoniec udrzba, odstrafiovanie poruch a Cistenie v Tab 8.

Tab 6) Zoznam ohrozeni pocas fazy zivotného cyklu — Nastavovanie

Analyza vyznamnych ohrozeni
© _ Typ ohrozenia podl'a Typ stroja:
3 o Faza CSN EN 1SO 12100:2011 Horizontalna frézovacka FB 25
T Z| Zivotného Strueny | 1dentifika-
£ cyklu popisy ¢né cCislo Popis nebezpecénej udalosti
ohrozenia
1. Nastavovanie
Pri upinani obrobku hrozi porezanie
L1 Upinanie Porezanie, 1.1-1, 1.1-3, | rak na ostrych hranach obrobku ¢i
) obrobku vymrstenie 1.2-2 trieskach. Po zapnuti stroja hrozi
vymrstenie zle upnutého obrobku.
Vymena Porezanie 1.1-1, 1.1-4 Pocas . V}'/r’neny n éstrf)ja . hroz
1.2 néstroja Vymrﬁteni,e 1 2_3’ > | porezanie rik na ndstroji, trieskach
) ¢i vymrstenie zle upnutého néstroja.
Pri ponechani paky mechanického
Ruény posuv Vymrstenie, | 1.2-4, 1.4-1, posuvlL v stroji_hrozi Vymr§teP je
1.3 stolov stladenie 142 paky. Pocas posuvu stoloy moze
' nastat’ stlatenie  a rozmliazdenie
prstov a ruk medzi stolmi.
Pri dopliani pracovnych kvapalin
Manipul4cia Stret L hrozi dotyk pokozky s kvapa}inarniz
1.4 s pracovnymi S matgrlalml, 1.2-5,7.1-1, Vyznrétem‘e kvapééok a n'flsledne
kvapalinami vyliatie 7.2-1,7.3-1 | poskodenie zraku. Pri 'udskej chybe
kvapalin rozliatia kvapalin hrozi poSmyknutie
a pad.
Pocas  sktSania  stroja  hrozi
11-1. 1.13 porezanie rﬁ’k a 'Vymré‘fenie tr%esok,
11- 4’ 1'2_1’ obrqbkq, Il"clS'[I‘O_!&. Moze d(A)J’St’. k
1.2_2’ 1.2_3’ popalerpu rak pri dotyku s h0m01m1
19 4’ 1. 5’ éa.st’aml.. Hr021 .’z.achyt’eme‘ a
. 1.3_1’ 1.3_2’ th.ahnutle .ruk rotwumm nastrojom.
Porezame., 1 3_3’ 1 4_1’ Priamy 1 nepriamy dotyk s
1.5 Funk¢na vymrstenie, 1' 4_2’ 2'1_3’ obvodovou c¢astou (24V). Pri
) skuska zachytenie, 2'2_3’ 3'1_1’ skiSani moéze vzniknit vysoka
vtiahnutie 3'1_2’ 3'1_3’ hladina hluku alebo podrazdenie
4:1_2’ 4:1_3’ pokozky po strete s merétenym@
7.1_1’ 7.2_1’ kvapockami kvapaliny. Pri
7.3_1’ 3 1- 1’ nedostatocnom qsve;tleni hrozi
3 1_2’ ’ | zrakova Unava, rozliatie pracovnych
’ kvapalin a vyuzivanie nevhodnych
poldh.
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Tab 7) Zoznam ohrozeni pocas fazy Zivotného cyklu — Ru¢né prevadzkovanie

Analyza vyznamnych ohrozeni

Typ ohrozenia podla

Typ stroja:

E ° Faza CSN EN ISO 12100:2011 Horizontalna frézovacka FB 25
T g| Zivotného Strueny | 1dentifika-
£ cyklu popisy ¢né cCislo Popis nebezpec¢nej udalosti
ohrozenia
2. Ru¢né prevadzkovanie
Pri manipulécii s obrobkom hrozi
porezanie rak na ostrych hranach
Viladanie Porezaniet, 1.1-1, 1.1-3, ol?robku a na nevyé.isten)'/Ch
21 Vyberanie’ Vymréten}e, 1.1-4,1.2-2, tr1eskvach.‘ Po zapnuti stroja hroz@
obrobku zachytenie, 1.3-2,3.1-1, | vymrStenie zle upnutého obrobku i
popalenie 3.1-2 kvapiek chladiacej kvapaliny, ktoré
ostavaji na obrobku. Pri dotyku s
horucimi ¢ast'ami hrozi popalenie.
Pocas chladenia modze nastat’
Stret vymr$tenie  kvapiek  chladiacej
. ot kvapaliny. Dotyk s pokozkou moze
2.2 . S mat§r1alm1, 1.2-5,7.1-1, sposobit’ podrazdenie, stret s ocami
obrobku vyliatie 7.2-1,7.3-1 v 1 1ee .
kvapalin moze poskpdlt zrak. Roynako hr921
vdychovanie vyparovanych kvapiek
kvapaliny.
1.1-1, 1.1-2, | Pocas pouzivania stroja  hrozi
1.1-3, 1.1-4, | porezanie ruk na trieskach, obrobku,
Porezanie 1.2-1, 1.2-2, | néstroji, Vymré?enie triespk,
vymrs teni’e 1.2-3,1.2-4, obrobkq, nastroja, kvapalln}f,
zachytenie’ 1.2-5, 1.3-1, | popalenie rl'lk‘na obrobku, nastroji.
popalenie ’ 1.3-2, 1.3-3, | Poc¢as obrabania moZze nastat’ vysoka
Pousivanie vysoky hl:.lk 1.4-1, 1.4-2, | hladina hluku. Pri dotyku s
23 stroja . > | 2.1-3,2.2-3, | pracovnymi  kvapalinami = modze
s materidlmi 3.1-1, 3.1-2, nagtat’ podrazdenie pokozky 1 o¢i.
nava > 13.1-3,4.1-1, | Pri nedostatoénom osvetleni hrozi
ez dre’wé 4.1-2, 4.1-3, | poskodenie zraku, inava, vyuzivanie
olohy tela 7.1-1,7.2-1, | nevhodnych poloh a tym sposobena
p y 7.3-1, 8.1-1, | bolest’ pohybového aparatu.
8.1-2, 8.2-1,
9.1-1
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Tab 8) Zoznam ohrozeni
a Cistenie

podas fazy zivotného cyklu — Udrzba, odstraiiovanie poruch

Analyza vyznamnych ohrozeni

Typ ohrozenia podla

Typ stroja:

(N-F) v
3 o Faza CSN EN ISO 12100:2011 Horizontalna frézovacka FB 25
% @| (Zivotného Strutnd Identifi-
= cyklu o isy kacné ¢islo Popis nebezpecnej udalosti
pop ohrozenia
3. Udrzba, odstranovanie poruch a Cistenie
Manipulicia Dotyk 1257101, Pocas E:lsterAnva nadrzt od pracovn}/ch
31 | spracovnvmi | S materidlmi, 791731 kvapalin moZe nastat’ stret kvapalin s
) k\I/)a alina}l;li vyliatie 9'1_1’ = 77 | pokozkou, ktory mbze vyvolat
p kvapalin ) podrazdenie pokozky.
Pri cisteni pracovného priestoru od
Cistenic 1.1-1, 1.1-2, | triesok  hrozi porezanie alebo
32 racovného Porezanie, 1.1-3, 1.1-4, | poSkrabanie = rdk na  ostrych
) priestom popalenie 1.2-1, 3.1-1, | trieskach, obrobku ¢i nastroji. Pri
p 3.1-2 dotyku s horucimi c¢astami moze
dojst’ k popaleniu ruk.
Pri oprave moze dojst’ k priamemu
Zachytenie, kontaktu obsluhy so Zivymi ¢ast’ami
vtiahnutie, stroja, ktory moze spoOsobit’ tUraz
. 1.3-1, 2.1-1, 1 , .
priamy 21-2.9.13 elektrickym pridom. Pri dotyku s
Oprava dotyk, 2'2_ 1’ 2'2_2’ horucimi cCastami moze dojst k
3.4 | elektromotora | nepriamy 2'2_3’ 3'1_3’ popaleniu ruk. Pocas odstraiiovania
a prevodov dotyk, 8-1—1, 8'1—2’ portch pri nedostatocnom osvetleni
popalenie, 'S 7 | hrozi poskodenie zraku obsluhy.
. 8.2-1
nezdraveé Nevhodnou pracovnou polohou
polohy tela moze dojst’ k poSkodeniu celého tela
obsluhy.
Priam Pri uvéadzani do spravneho, resp.
y povodného stavu rozvadzaca hrozi
Oprava dotyk, 2.1-1, 2.1-2, : e
3.5 A . priamy dotyk so Zivymi castami
rozvadzaca nepriamy 2.2-1,2.2-2 . . ;o o
dotyk stroja a nasledny uraz elektrickym

pradom.
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6.13 Identifikacia pozZiadaviek a kontrolny zoznam

Obhliadka stroja sa vykonava jednoduchsie, ked’ st vopred dostupné vypracované podklady.
Jednou z alternativ je kontrolny zoznam, podla ktor¢ho st krok za krokom skimané
individualne poziadavky na stroj. PoZiadavky st v Tab 9. rozdelené podl'a ohrozeni a bliZsie
urcené pomocou piktogramu a poznamok.

Tab 9) Zoznam identifikovanych poZiadaviek plynucich z ohrozeni

Identifikacia poziadaviek

Ohrozenie

Poziadavka

Poziadavky plynice z mechanickych ohrozeni

VymrsStenie
obrobku,
nastroja a paky
mechanického
posuvu

Porezanie,
poskrabanie
na ostrych
¢astiach
a trieskach

Zachytenie,
vtiahnutie
rotujucimi
castami

Je zabezpecené riadne upnutie obrobku a nastroja v upinaci?
Je zabezpecend kontrola upnutia pred spustenim stroja?

Je dodrziavany zdkaz pouzivania opotrebovanych nastrojov?
Je udrziavana Cistota a pravidelné Cistenie pracovného stola,
obrobku a néstroja od triesok?

Je na frézovacke pripevneny vhodny kryt na zastavenie
vymrstenej Casti?

Je dodrziavana predpisana poloha pri praci, tj. statie obsluhy
kolmo k smeru pohybu obrobku?

Je obsluha oboznamena s vyuzivanim vhodnych OOPP?

Je zabezpecena kontrola polohy paky mechanického posuvu
pred spustenim stroja?

Je zabezpecené spravne prepadavanie triesok?

Existuje moznost’ bezpe¢ného odstranovania triesok?

Je zabezpecena spravne skladovanie a likvidacia triesok?

Je dodrziavana pravidelna vymena nastrojov?

Je dodrzané vhodn¢ zakrytie rotujucich prevodov?
Je dodrziavany zékaz otvarania krytov rotujucich prevodov?

Je dodrziavané pouzivanie maximalnych dovolenych otacok
vretena?
Je dodrziavana vymena nastrojov iba v pokoji stroja?

Poziadavky plyntce z elektrickych ohrozeni

Dotyk so zivymi
¢ast’ami stroja
a s Cast’ami,
ktoré sa vplyvom
chyby stali
Zivymi

St privodné kable dostato¢ne vzdialené od rotujucich cCasti
stroja?

Je zabezpeCené centralne Cervené vypinacie tlacidlo pre
okamzité vypnutie elektrického pradu?

Je zabezpecena pravidelna kontrola elektrickych Casti stroja?
Nachadzaju sa zivé casti vnutri krytov?

Je obsluha oboznamend s ohrozenim zasiahnutia elektrickym
pradom a prvou pomocou pri uraze elektrickym prudom?

Vysvetlivky: ¢/ — dosiahnutéd poziadavka, ¥ — nedosiahnuta poziadavka

XX N %x << x Ne/dosiahnuta

A NA NI NI A IR NI 8

AN

ANIA NI NI N

Poznamka

1,3

1,4

1,5

1,6
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Identifikacia poziadaviek

Ohrozenie Poziadavka

Poziadavky plynice z ohrozeni sposobenych vysokou teplotou
Popalenie, Je zabezpeceny privod chladiacej kvapaliny na obrobok?
oparenie o horuci
obrobok, vreteno,
nastroj
Poziadavky plyntice z ohrozeni sposobenych hlukom
Je zabezpecené dostatocne vel'ké pracovné prostredie?
Hluk Je dodrziavané pravidelné sledovanie hladiny hluku?
Je obsluha oboznamena s vyuzivanim vhodnych OOPP?
Poziadavky plynice z ohrozeni spésobenych materialmi
Je zabezpeceny ochranny kryt na zastavenie vymrStenych
kvapiek chladiacej kvapaliny?
Je zabezpecené, Ze pouzivanie chladiacej kvapaliny
nenarusa funkcénost’ stroja?
Je vedend evidencia pracovania s kvapalinami?

Dotyk
s kvapalinami

St indikacie na hladinu pracovnych kvapalin k dispozicii
a pristupné?
Poziadavky plyntice zo zanedbania ergonomickych zasad
Je zabezpecené dostato¢né denné i umelé osvetlenie?
Zrakova Je umelé osvetlenie pravidelne Cistené?
a polohova zataz | Je zabezpedené dodrziavanie spravnej polohy tela? Je
dodrziavany dohodnuty pracovny ¢as?
Poziadavky plyntice z Pudskej chyby
Posmyknutie Je otvor na nadrzi dostato¢ne vel’ky?
a pad Je zabezpecena podlaha bez poskodeni?
Vysvetlivky: ¢/ — dosiahnuté poziadavka, X — nedosiahnuta poziadavka

50

RN X | x AN Ne/dosiahnuta

x

AN

Poznamka

10

11

12



IZY(IIRF.Y istav vyrobnich strojd,
sTROJNIHO B ESLT
INZENYRSTVI ERCILITRY

6.14 Popis aktualneho stavu frézovacky FB 25

Frézovacka ma v sucasnosti 56 rokov anie je aktivne vyuzivana. Jej stav Specifikovany

v kazdom smere je uvedeny v Tab 10. Kazda poznamka nasledne nadvédzuje na rovnaké Cislo
poznamky s navrhom rieSenia situdcie.

Tab 10) Zoznam poznamok s popisom aktualneho stavu stroja

imky

poznam

Poznamka

C.

>

V stroji sa aktudlne nenachddza ziadny upnuty obrobok. Nastroj je riadne upnuty.
V okoli stroja sa nenachddza ziadne upozornenie, ktor¢ by nabddalo k zvySenej
opatrnosti pri vkladani alebo vyberani nastroja alebo obrobku do upinaca.

Obsluha je oboznamend so zdkazom vyuzivania opotrebovanych nastrojov.
Stroj sa aktualne nepouziva, nie je mozné potvrdit’ pravidelni vymenu néstrojov.

Triesky je mozné bezpecne odstranovat’ bez ovplyvnenia funkCnosti stroja. Stroj
i podlaha st dostato¢ne ocistené. V pracovnom priestore sa nenachiddza ziadny
prostriedok na cistenie ploch od triesok ani upozornenie ohl'adom dodrziavania
Cistoty.

Pocas pouZzivania stroja je dodrziavana poloha kolmo k stroju, nakolko si ju
vyzaduje samo pouzivanie a ovladanie stroja.

Ako je vidiet' na Obr. 11., na frézovacke nie je pripevneny Ziadny kryt, ktory
by zastavil vymrstenie. V situaciach, kedy necistoty nebudil odstranené, pouZzije sa
poskodeny nastroj, zle sa upne obrobok alebo ndstroj, méze dojst k ohrozeniu
vymrstenia triesok/ obrobku/ nastroja a zasiahnutiu tretich oséb alebo obsluhy. Hrozi
poranenie o€, tvare alebo celého tela.

Obr. 11) Na frézovacke chyba ochranny kryt
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poznam

C.

Poznamka

Paka mechanického posuvu je vol'ne polozena na konzole stroja (vid’. Obr.12). Situécia je
nepripustnd, nakol'ko vibracie frézovacky moézu sposobit’ pad paky na zem a pripadné
zranenie noh obsluhy stroja.

Pri druhej navsteve bola paka mechanického posuvu zasunutd priamo v stroji
podl’a Obr. 13. Tato situacia je rozhodne neakceptovatel'nejsia, nakol’ko hrozi vymrstenie
paky mechanického posuvu pocas pouzivania stroja a tym moze nastat’ poranenie celého
tela obsluhy a tretich osob.

Obr. 12) Péka mechanického posuvu Obr. 13) Paka mechanického posuvu
je polozena na stroji je zasunuta priamo v stroji

Pri obrdbani prepaddvaju triesky do zarezov v kovovom roSte umiestnenom na
pracovnom stole. Mimo pracovného stola a na podlahe nie st Ziadne bezpecnostné
prvky na prepaddvanie a zachytavanie triesok. Triesky je mozné bezpecne odstraniovat’,
vid’. pozndmka 1.

V pracovnom prostredi sa nachddza kontajner na skladovanie triesok. Kontajner
nie je pojazdny, €o je Casovo viac naro¢né, ale pre stroj dostacujuce.

Ak sa triesky dostanti na podlahu, moze dojst’ k porezaniu chodidiel a prstov
ostrymi trieskami, ktoré moézu prejst’ cez podrazku obuvi obsluhy, udrzby, i tretich osob.
V pripade nevhodného odstraiiovania triesok, rukou alebo handrou, hrozi porezanie rak
a prstov.

Pri vymene néstroja hrozi porezanie alebo poSkrabanie rik obsluhy.
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. poznam

Poznamka

¢

Prevody, ozubené kold, hriadele a iné rotujuce Casti strojového zariadenia su
vhodne zakryté a kryty pevne drzia na svojom mieste. Ukazkou vhodného krytu je Obr.
14. Pocas chodu stroja by nemalo ddjst’ k ich uvol'neniu ¢i otvoreniu. Zlozenie krytu je
mozné iba v pokoji stroja. Na stroji vSak chyba pohyblivy kryt zabranujici vymrsteniu
(pozri poznamku 1).

Na pracovisku sa nenachadza tabul’ka, ktora by upozornila na zdkaz otvarania
krytov pocas zapnutého stroja. Napriek tomu su zamestnanci obozndmeni so zakazom
a dodrziavaju ho.

Maximalne dovolené¢ otdCky je nemozné prekonat, nakolko su vytvorené
konstrukéné obmedzenia. K asynchronnemu elektromotoru je nainstalovany frekvencny
meni¢, na ktorom je mozné, okrem iného, prispésobit’ minimalny a maximalny rozsah
otacok.

Obr. 14) UkéZka zabudovaného krytu

Nie je mozné zhodnotit’ vymenu nastrojov, vid’ poznadmka 1.

6 V pripade, ze nastroje nebudu vymienané v pokoji stroja, moze nastat’ stav
zachytenia voI'ného odevu s naslednym vaznym poranenim ruk.

Vsetky kable sti vhodne umiestnené, drzia pevne na svojich miestach ako je zobrazené
na Obr. 15. Ziadny kébel priamo neprichadza do styku s rotujicimi ¢ast’ami stroja.

Obr. 15) Vsetky privodné kable majii vhodné umiestnenie
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Podl'a ¢l. 10.7.1 v EN 60204-1 ed. 2:2007 musi byt tlacidlo pre centralne
vypnutie stroja umiestnené na pristupnom mieste. Podmienka je splnend, nakol'ko sa
tlacidlo nachadza na ovladacom paneli, je dobre viditeI'né a I'ahko pristupné, ako je
vidiet na Obr. 16. Spifa podmienku Gervenej farby na Zltom podklade podla &l.
10.7.3 rovnakej normy.

Podla normy CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 ¢l. 5.3 je takisto nutné mat’ k
dispozicii hlavny vypina¢ podla poziadaviek uvedenych v ¢l. 5.3.3. Vypinacie
tlacidlo je umiestnené priamo na rozvadzacom paneli podla Obr. 17. Rozvadzac je
chraneny pevnym krytom, elektromotor je taktiez zakryty. Oznacenie ,,Pozor
elektrické zariadenie* na kryte elektrického zariadenia je dobre viditeIné.

O stave sa vedie pravidelnd dokumentacia. Posledna technicka kontrola stroja
bola vykonana 11.2016 a stroj spliial vSetky poziadavky potrebné k prevadzkovaniu.
Novu technicku kontrolu je nutné vykonat’ do konca tohto roka, tj. do 12.2019.

Je mozné, ze stav nad’alej vyhovuje poziadavkam noriem, no v rozmedzi troch
rokov od poslednej kontroly mohlo ddjst’ k zhorSeniu stavu strojového zariadenia.
Preto je potrebné adekvatnost pomerov nanovo posudit. Elektrické casti su
v povodnej verzii a hrozi, Ze nie s v stave hodnom na prevadzku.

Pri uvédzani do spravneho, resp. pdvodného stavu stroja moze dojst
k priamemu kontaktu obsluhy so zivymi ¢astami stroja, ktory moze spdsobit’ Graz
elektrickym pridom. Pocas odpojenia stroja z elektrickej siete moze dojst’
k priamemu kontaktu obsluhy so zivymi ¢astami stroja s moznost'ou zasiahnutia
elektrickym pridom s naslednymi vaznymi zdravotnymi tazkostami ¢i smrt'ou.

Obr. 16) Cervené centralne Obr. 17)
vypinacie tla¢idlo umiestnené
na ovladacom paneli

Hlavny vypina¢ umiestneny
na paneli rozvadzaca
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Chladiaca kvapalina je dodavana cerpadlom a regulovana ventilom.

Pri vkladani, vyberani, vymene obrobku alebo néstroja méze nastat’ ohrozenie
popalenia prstov obsluhy na horucich Castiach.

Hala, v ktorej sa frézovacka nachadza, je dostatocne velkd. Zvuky z pracovného
procesu by sa vnej mali dostatocne rozlozit. Pravidelné kontroly hladiny hluku
vykonavané nie su, taktiez nie st zachované ani ziadne dokumenty. K dispozicii nie
je ziadne upozornenie ohl'adom pouzivania ochrannych pomdcok.

Vyrobna hala nie je vyrobnym podnikom, nevznikd v nej hladina hluku
na takej Urovni a pravidelnosti, ktord by mohla spoésobit zdravotné nasledky
vo forme uplnej straty sluchu. Avsak pri prevadzkovani mdze nastat’ vysoky hluk
vplyvom rotacie vretena, nastroja a prevodov, ktory moéze spoOsobit’ stres alebo
piskanie v usiach ¢i komunika¢ny Sum.

Celkové rozmery haly s vhodnym pracovnym prostredim, no v okoli stroja sa
nachadza stol, ktory tvori prekazku a méze byt zdrojom ohrozenia poskrabania Ci
porezania. Od frézovacky sa nachddza na vzdialenost menSiu, ako su 2 metre,
nespliiia teda poziadavku rozmerov pracovného priestoru.

10

Pouzivanie chladiacej kvapaliny nijak nenarusuje funkénost’ frézovacky, nakol’ko su
vSetky kryty tesné a kvapalina neunika do neziaducich priestorov.

Ukazovatele hladiny tekutin su dobre pristupné. Ziadna dostupna evidencia
ohl'adom préce s kvapalinami nie je k dispozicii.

Dotyk pokozky obsluhy, udrzby alebo tretich 0sob moZe nastat pri
nasledujucich ¢innostiach: pocas ochladzovania obrobku chladiacou kvapalinou mézu
byt kvapocky kvapaliny vymritované do ovzdusia; po¢as dopliiania mazacieho oleja
a chladiacej kvapaliny do nadrzi moze nastat’ kontakt kvapalin s pokozkou obsluhy;
pri Cisteni nadrzi od mazacieho oleja alebo od chladiacej kvapaliny méze dojst’ ku
kontaktu kvapalin s pokozkou.

Pri vyliati spomenutych kvapalin vplyvom nedostatocného osvetlenia alebo
chybou l'udského faktora hrozi poSmyknutie sprevadzané padom obsluhy, udrzby
a tretich os6b. Pri nevhodnom umiestneni nadrzi moéze dojst’ k permanentnému
poskodeniu pohybového aparatu acelého tela obsluhy kvoli nezabezpeceniu
ergonomickych zasad a vyuzivaniu nevhodnych poldoh. ktory moze vyvolat’ citlivost’
alebo podrazdenie pokozky obsluhy.
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11

Denné osvetlenie je zabezpecené vel'kymi oknami. Umelé osvetlenie ma dve formy.
Prvou, aktivnou formou, su halové reflektory vyuzivané ako hlavny zdroj osvetlenia.
Druha forma — svietidlo pripevnené k frézovaciemu stroju absentuje svetelny zdroj,
vid’. Obr. 18.

Intenzita osvetlenia sa meria napriklad pomocou luxmetra a jej minimalnou
hodnotou je podla ¢l. 8.4 normy CSN EN 13128:2002+A2:2009 hodnota 500 Ix.
Nastrojom v podobe luxmetra na smartfébne bola hodnota intenzity osvetlenia
zmerana na 600 lux. Hodnota je iba orientacnd a nemozno ju brat ako presnu
vzhl'adom na mozni odchylku smartfonu. Pri uvazeni odchylky v hodnote 10%
intenzita osvetlenia nad’alej vyhovuje poziadavkam.

V pripade, ze by pocas prevaddzkovania, Ccistenia alebo udrzby nebolo
zabezpecené dostatocné osvetlenie, hrozilo by poskodenie zraku. Porucha zraku spolu
s vyuzivanim nekomfortnych poléh a néslednou poruchou pohybového aparatu
acelého tela by sa tykala ako obsluhy, tak ivSetkych, ktori sa podielaju na
akejkol'vek manipulécii so strojom.

Pri vyliati pracovnych kvapalin vplyvom nedostatoéného osvetlenia alebo
chybou l'udského faktora by hrozilo poSmyknutie sprevadzané padom obsluhy,
udrzby a tretich osdb.

Nadrze na pracovné kvapaliny st dobre pristupné. Olejoznaky sa nachadzaju
na viacerych miestach stroja s dostacujucim dosahom. Pri nevhodnom umiestneni
nadrzi by mohlo dojst’ k permanentnému poskodeniu pohybového aparatu a celého
tela obsluhy kvoli nezabezpeceniu ergonomickych zésad a vyuZivaniu nevhodnych
poloh.

Obr. 18) Svietidlo je bez zdroja svetla

12

Stroj ma zabezpeceny vhodny otvor v nddrzi pre liatie pracovnych kvapalin. Pri
vyliati kvapalin chybou 'udského faktora hrozi poSmyknutie sprevadzané padom
obsluhy, udrzby a tretich 0sob.

Podlaha v pracovnom prostredi nie je vySmykana a nie je povrchovo nijak
vidite'ne zni¢end. Nenachadzaju sa na nej ziadne preliaCiny, vybezky ¢i prekazky.

56




IZY(IIRF.Y istav vyrobnich strojd,
sTROJNIHO B ESLT
INZENYRSTVI ERCILITRY

6.15 Navrh preventivnych opatreni

Individualne navrhy rieSeni danych nedostatkov su, rovnako ako aktudlny stav stroja,
popisané stru¢ne pomocou pozndmok v Tab 11. Navrh je potrebné brat’ do uvahy ako ideu
vylepSenia aktuadlneho stavu stroja.

Tab 11) Zoznam pozndmok s ndvrhmi rieSeni pre jednotlivé nedostatky stroja

imky

poznam

Poznamka

b

C.

Zabezpecit upozornenie ,,Pred zapnutim stroja skontroluj upnutie obrobku a nastroja!*
zobrazené v zornom poli obsluhy.

Pravidelnd vymena nastrojov a kontrola opotrebenia pri prevadzkovani stroja.
Pocas vymeny nastroja dostato¢ne odtiahnut’ pracovny st6l od nastroja. Ak je néstroj
horuci alebo ostry, pouzit’ ochranné rukavice. Samotné prevadzkovanie vykonavat’ bez
rukavic. Stanovit’ opotrebovanym nastrojom presné miesto v pracovnom prostredi so
Stitkom oznaCenia. Triesky Ccistit vhodnymi néstrojmi na to urenymi — napr.
metlickou. Zaistit' ochrannti tabul’ku zobrazenti v Prilohe 1 o pouzivani osobnych
ochrannych pracovnych pomodcok (dalej len OOPP), aby doSlo k zlepSeniu
obozretnosti pracovnikov.

Odporuca sa urCit konkrétne miesto pre metlicku ulozeni v pracovnom
priestore. Zékaz pouzivania handriciek, nakolko sa cez ne modze trieska prerezat’.
Cistenie iba v pokoji stroja. Pouzivanie ochrannych rukavic pri &isteni. Pred kazdym
zapnutim stroja skontrolovat,, ¢i je pracovny priestor riadne o€isteny od triesok.

Potreba namontovat’ posuvny ochranny kryt na vreteno tak, aby nedoslo
1 | kznizeniu osvetlenia. Kryt musi umoznit' zrakova kontrolu. Na Obr. 19 je navrh
vhodného krytu pre horizontdlne frézovacky od firmy Jtechnik. Kryty musia
podliehat’ podmienkam normy CSN EN ISO 14120:2017. Pri préaci je nutné pouzivat’
ochranné okuliare.

Obr. 19) Navrh bezpe¢nostného krytu pre horizontalne frézovacky [32]
Je potrebné stanovit' konkrétne miesto so Stitkom pre paku mechanického posuvu
2 | vpracovnom priestore. Upozornit pracovnikov, aby pred spustenim stroja
skontrolovali polohu péky.
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3 Zabezpecit' priemyselni rohozku na prepadavanie triesok tak, aby poskytovala

zakladny pracovny komfort a rovnako vylepsila ergonomické zasady.

Pri vymene nastroja pouZzivat' ochranné rukavice, vymena néstroja jedine v pokoji
stroja. Bezpecnostné opatrenie vo forme prikazovej tabulky podla Prilohy 1
o pouzivani OOPP z dovodu vicsej opatrnosti.

Bezpecnostné opatrenie vo forme prikazovej tabul’ky podla Prilohy 1 ,,Ochranny kryt
zloZ, len ked’ je zariadenie v pokoji! s cielom zvySit’ obozretnost.

Pri préci nosit’ odev s upnutymi rukdvmi a pouzivat ochranné rukavice. Bezpecnostné
opatrenie vo forme prikazovej tabul’ky podl'a Prilohy 1 o pouzivani OOPP. Aplikacia
prikazovych tabuliek je dolezitym opatrenim v stvislosti so zvySenim opatrnosti
pracovnika.

Vsetky zivé elektrické komponenty musia byt pouzivané a chranené najmi podla
&l. 6.2 normy CSN EN 60204-1: ed. 2:2007. Pri nepriamom dotyku s komponentmi,
ktoré sa vplyvom poruchy stali zivymi je nutné dodrzat’ poziadavky uvedené v ¢l. 6.3
vCSN EN 60204-1 ed. 2:2007. Vsetky kryty Zivych &asti musia podlichat
podmienkam uvedenym v €l. 11.4 rovnakej normy.

Nutné vykonat podrobnu prehliadku elektrotechnika. Pokracovat’
vo vykonavani pravidelnych kontrol podla lokalnych podmienok aich riadnom
zaznamenavani. MozZnost’ pouZzivania stroja jedine osobami, ktoré su zaSkolené
minimdlne elektrotechnickou kvalifikaciou (vyhl. 50/1978 Sb.).

Dodrziavat adekvatne pouzivanie chladiacej kvapaliny v mieste rezu. Stanovit
minimalny ¢as, po ktorom je mozné manipulovat’ s obrobkom alebo néstrojom.

Pri vysokom hluku pouzivat' sluchové chrani¢e. Umiestnit’ prikazovu tabulku
k tomuto tkonu, ako je zobrazené v Prilohe 1 o pouzivani OOPP. Zaistit’ opatrenia na
znizenie hladiny hluku podlaél. 4.1 normy CSN EN 13128:2002+A2:2009.
Vykonavat pravidelné skasky hladiny hluku podla ¢l 7.3 vCSN EN
13128:2002+A2:20009.

Stol a ostatné prekazky nachadzajiice sa vo vzdialenosti mensej, ako st 2
metre, je nutné posunut’ tak, aby boli od frézovacky vzdialené minimdlne 2 metre.

10

Pracovné kvapaliny vypustat iba na principe zemskej pritazlivosti. Pravidelne
zaznamenavat ukony tykajuce sa naplilania, odCerpavania a likvidacie pracovnych
kvapalin.

11

Intenzita svetla je na zaklade zmeranych hodndt vyhodnotena ako vyhovujica, preto
nie je potrebné zaistenie svetelného zdroja v podobe ziarovky. Odporuca sa
pravidelné Ccistenie umelého osvetlenia. Pravidelnd kontrola intenzity svetla
luxmetorm.

12

Pravidelne Cistit’ podlahu. Ak nastane vySmykanie niektorych casti podlahy, oSetrit’
tieto miesta protiSmykovou ochranou.
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7 ZAVER

Pri obhliadke bolo odhalenych viacero nedostatkov. Niektoré z nich nie su natol'ko
zavazné, ako iné. Napriklad paka mechanického posuvu polozena na stroji sa mdze nieckomu
javit ako vhodne ulozena. Ked'Ze analyza rizik je vtomto pripade vec subjektivneho
charakteru, je nutné si uvedomit’, ze kazdy ¢lovek vnima ohrozenie inak.

Pojem ohrozenie je malym kametiom urazu pri strete slovenského a ¢eského jazyka.
Pocas prace s ¢eskymi normami sa vyskytli odliSnosti v terminoldgii so slovenskym jazykom.
Zatial' o &eska verzia normy CSN EN ISO 12100:2011 pouZiva pojem nebezpeci, o je do
slovenciny prelozené ako nebezpecenstvo, slovenska verzia normy STN EN ISO 12100:2011
vyuZiva pojem ohrozenie. Obe boli preloZené z anglického originalu od slova hazard.

Podl'a Slovnika stfasné¢ho slovenského jazyka zroku 2015 je nebezpecenstvo
okolnost, ktorda moze viest’ k ohrozeniu. CiZe ohrozenie je vystavenie nebezpetenstvu, preto
dava pojem nebezpecenstvo vacsi zmysel. V situacii, ked’ existuje nebezpeCenstvo urazu, sa
osoba nemusi citit’ v ohrozeni. Dévodom jazykovych nezrovnalosti je pravdepodobne odlisny
povod prebratia slov. Zaujimavost'ou je, ze slovné spojenie nebezpecna udalost v ¢eskej verzii
je rovnako pouzitd v slovenskej ako nebezpecna udalost, a nie ako ohrozujuca udalost.

Pri porovndvani dvoch noriem zroku 1988 ajednej normy zroku 2009, medzi
ktorymi je rozdiel 21 rokov, sa mézZe tento rozdiel javit ako hlbokd casova odchylka.
Vo vysledku je opodstatneny zaver, Ze medzi nimi nie je intenzivny nestlad. Ba prave
naopak. Co norma CSN 200711:1988 neobsahuje, je zahrnuté v norme CSN 200700:1988,
ktord s fiou priamo suvisi. Pri spojeni poziadaviek oboch spomenutych noriem a porovnani
s harmonizovanou normou CSN EN 13128:2002+A2:2009 je mozné usudit,, Ze sa nevyhnutné
opatrenia na bezchybny priebeh pri prevadzkovani stroja, az na par maliCkosti, vel'mi
nezmenili. AvSak obsah aforma normy CSN EN 13128:2002+A2:2009 st omnoho
SpecifickejSie a podavaju konkrétne rieSenia. Aktudlna norma je nepochybne vhodnejSia pri
rieSeni analyzy rizik frézovacieho stroja.

Celkovo bolo identifikovanych 34 ohrozeni. Najvyssie dosiahnuté riziko ma hodnotu

v

s ovladacim obvodom pri napéti 24V.

Vramci analyzy rizik bol pomocou dvandstich pozndmok komplexne popisany
aktualny stav stroja so zretelom na vSetky dostupné hladiska. Kazda poznamka sa prelinala
s rieSenim identifikovanych nezhdd stanovenym rovnakym ¢islom pozndmky. To umoZnilo
ziskat’ prehl'ad o nedokonalostiach a potrebnych zlepseniach.

Za najvacsi nedostatok moze byt povazovana absenciu krytu na vretene. Odhaleny
nastroj a obrobok su zdrojom ohrozenia s velkou pravdepodobnostou. Okrem vymrstenia
nastroja 1obrobku hrozi takisto vymrStenie triesok ¢i kvapiek chladiacej kvapaliny.
Vysledkom moze byt nevidana skala urazov od poskodenia zraku cez porezanie az po smrt’.

Po zaisteni vSetkych navrhovanych rieSeni pri kazdom nedostatku by na frézovacom
stroji nad’alej ostalo zvyskové riziko. Pravdepodobne by vSak bolo tinosné a spadalo by do
kategorie prijatelnych rizik.
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Priloha 1:  Prikazové znacky

Bezpecnostné znacky musia byt dobre viditeI'né. Mali by byt pochopitel'né pre kazdého, bez
ohl'adu na jazyk, ktorym osoba hovori a preto by nemali obsahovat’ Ziadny text. Prikazové
znaCky maju podobu modrého podkladu v tvare kruhu bez ordmovania a oznacuju sa
pismenom M. Tieto znacky predpisuju spravanie, resp. informuju o prikaze vykonat’ urcita
¢innost’ s ciel'om zarucit’ bezpecnost’ [33]. Zobrazené st na Obr. 20.

Bezpe€nostné znacky je potrebné umiestnit’ tak, aby ich dosah nebol ovplyvneny
nespravnou volbou ¢i pritomnostou inych znaciek. Preto je nutné limitovat mnoZstvo
bezpecénostnych znaciek lokalizovanych pri sebe [34].

JOL

Prikaz k noseniu Prikaz k noseniu Vseobecné vyjadrenie

ochrany o¢i ochrany sluchu prikazu (ku ktorému
sa v pripade potreby
prilozi dopliiujuca
znacka)

Prikaz k noseniu Prikaz k noseniu
ochrany obuvi ochrany ruk

Obr. 20) Prikazové znacky o pouzivani OOPP [35]

Pre zlepSenie prehladnosti je vhodné pouZit vSeobecnli prikazovli znacku s doplnenim
o pouzivani ochrannych pracovnych pomocok. To plati rovnako pri prikazovej znacke
,»Ochranny kryt zloz, len ked’ je zariadenie v pokoji!* umiestnenej v pracovnom priestore.
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