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-
1 Uvod

V dnesni dobé, ve které dochazi ke zlepSovani technologickych moznosti, vyvijeji
se nové moderni strojni zafizeni a technika, se ¢im dal vic se fe$i ochrana zdravi
Cloveéka, proto se neustale zvysSuji naroky na bezpeCnostni opatieni. Tato opatfeni by
méla byt zohlednéna na samotném prvopocatku, jeste¢ pred samotnou vyrobou. Tato
opatieni jsou dnes povinnosti kazdého vyrobce a fesi se metodou zvanou analyza rizik a

naslednymi opatienimi, které vyplyvaji z této analyzy

Analyza rizik je dulezitou soucasti kazdého stroje poptipad¢ néstroje. V dne$ni
dob¢ je dokonce povinnosti zaméstnavatele zabyvat se otazkou rizik a aktivné ji fesit.
Tato povinnost je i zakonem definovana, dovolim si uvést jednu citaci ze zakona ¢.
262/2006 Sb., zakonik prace, kde se v §102 odstavec 3 pise: ,, Zaméstnavatel je povinen
soustavné vyhledavat nebezpecné cinitele a procesy pracovniho prostiedi a pracovnich
podminek, zjistovat jejich priciny a zdroje. Na zdkladé tohoto zjisteni vyhleddavat a
hodnotit rizika a prijimat opatreni k jejich odstranéni a provadeét takova opatieni, aby v
diisledku priznivéjsich pracovnich podminek a urovné rozhodujicich faktorii prdce
dosud zarazené podle zviastniho pravniho predpisu jako rizikové mohly byt zarazeny do
kategorie nizsi. K tomu je povinen pravidelné kontrolovat uroven bezpecnosti a ochrany
zdravi pri prdci, zejména stav vyrobnich a pracovnich prostredkii a vybaveni pracovist
a uroven rizikovych faktoru pracovnich podminek, a dodrzovat metody a zpiisob zjisteni
a hodnoceni rizikovych faktorii podle zvldstniho prdavniho predpisu. [1] Myslim si, Ze
k analyze rizik by se mélo pfistupovat velice zodpovédné, nebot’ jde o bezpecnost
obsluhy strojniho zatizeni. Je spravné, Ze pii téchto vécech vznikaji zakony, smérnice a
nafizeni, které se témito riziky zabyvaji. Jde tu pfedev§im o bezpecnost a zdravi
&lovéka, které je ni¢im nenahraditelné. Casto se pii posuzovani bezpeénosti strojnich
zafizeni setkavame s nedostatky, které mohli byt feSeny jiz pii vyrobé. Vznikaji poté
situace, kdy tyto nedostatky musi byti feSeny slozitym zplisobem zabezpeceni. Jedna se
napiiklad o bezpe€nostni kryty, zabezpecovaci zatizeni atd. USetfilo by se hodné
starosti, pokud by tyto aspekty byly feSeny jest¢ pred samotnou vyrobou. Dale je
dalezité, aby kazdé zatfizeni obsahovalo ndvod k obsluze, ve kterém jsou obsaZeny
udaje o daném zafizeni, postup prace s danym zafizenim a v neposledni fad¢ také
pokyny pro bezpecnou obsluhu. Rovnéz zde mizeme najit vytipovand zékladni rizika a

moznosti jejich feseni.
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2 Definice zakladnich pojmi

V této praci nez se zacnu zabyvat jednotlivymi druhy rizik a zplsoby jejich
snizovani je dilezité uvédomit si nékolik dulezitych pojma, které jsou V této
problematice nezbytné a jsou stanoveny normativnimi dokumenty. Je dulezité¢ si
uvédomit, ze riziko je kombinaci pravdépodobnosti vyskytu urazu a zaroven jeho
zédvaznosti. Urazem myslime fyzické zranéni nebo poskozeni zdravi. Nagim cilem je
snizit riziko do takové miry, kterd je pro nas pfijatelnd. Tuto skute¢nost oznacujeme
terminem zbytkové riziko, které zlistane i po pouziti ochrannych opatieni. K realizaci
sniZeni rizika pouzivame ochrannd opatfeni, kterda miizeme délit do nékolika kategorii.
Vprvé tadé se jednd o opatfeni navrzené konstruktérem. SniZzovani rizika
konstruktérem nam Iépe piiblizi obrazek 1. Jednd se o zabudovanou bezpecnostni
ochranu, doplikovou ochranu nebo informace pro pouzivani. Dalsi opatfeni mize
provést samotny uzivatel a to pfedev§im bezpe¢nymi pracovnimi postupy, zaskolenim,
pouzivanim ochrannych pomiicek a pravidelnou kontrolou. I pfes vSechna opatieni se
ovSem nedd eliminovat vSechny hrozby a je tu vzdy riziko, ze dojde k nebezpecné
udalosti. Nebezpec¢na udalost je takova udalost, kterd mize zplsobit uraz. K této situaci
dochazi, pokud je osoba vystavena nebezpetné situaci a tim padem ji hrozi alespon
jedno nebezpeci. Dé&je se tak v nebezpecném prostoru, ktery je uvnitt nebo okolo
strojniho zafizeni, kde mliZe byt osoba vystavena nebezpec¢i. Zname mnoho stavi, pfi
kterych mohou nastat nebezpecné situace. VétSinou se jednd o poruchy ¢i zadvady na
pracovnich strojich. Poruchou rozumime stav, pfi kterém objekt neni schopen plnit
pozadovanou funkci. Nebezpecnou poruchou rozumime jakékoliv selhani ve strojnim

zatizeni nebo v dodavce energie, které zvySuje riziko. [2, 3]
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2.1 Strategie posouzeni a snizeni rizika
Postup pii posuzovani rizika: [2]

1) ur¢it mezni hodnoty strojniho zafizeni, které zahrnuji predpoklddané pouziti a
jakékoliv predvidatelné nespravné pouziti

2) identifikovat nebezpeci a ptislusné nebezpecné situace
3) odhadnout riziko pro kazdé identifikované nebezpeci a nebezpecnou situaci
4) zhodnotit riziko a rozhodnout o nutnosti snizeni rizika

5) vyloucit nebezpeci nebo snizit riziko spojené s nebezpecim ochrannymi opatfenimi

Pro spravnou eliminaci rizik musi konstruktér vzit v uvahu spravny postup
posouzeni rizika. Je to nutné ptedevsim, proto aby snizeni rizik bylo co nejefektivnéjsi a
byly uvazovéany ty nejproblematictéjsi ¢asti. Prvni, co musime udélat, je posouzeni
rizika. Budeme postupovat nasledujicim zptsobem. Jako prvni musime urit mezni
hodnoty stroje. Musime vzit v uvahu mezni hodnoty pouzivani, predpokladané
pouzivani véetné riznych provoznich reZimi stroje, zasahy obsluhy atd. Je dileZité také
predvidat mozné nespravné pouZiti stroje, ke kterému muiiZze dojit vlivem nezkuseného
personalu nebo chybou. Nedilnou soucésti jsou také mezni hodnoty prostoru a
predvidatelna Zivotnost soucésti. V druhé fazi musi byt identifikovano nebezpeci, které
muze vznikat. Odhadnout riziko a toto riziko ohodnotit. Je nutné vzit v ivahu vSechny
provozni rezimy a odhadnou riziko pro kazdé jednotlivé nebezpe¢i a na zakladé
kvantifikovanych faktorti rozhodnout, zda je pozadovano snizeni rizika. Poté uz dochazi

k samotnému snizovani rizika pomoci bezpecnostnich opatteni [2]

11
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A 4

Posuzovani rizika
(na zakladé stanovenych meznich hodnot stroje
a pfedpokladaného pouZivani stroje)

!

Krok 1: Zabud ovana konstrukéni bezpeénostni opatieni

Krok 2: Bezpecnostni ochrana
a doplitkova ochranna opatfeni

Krok 3: Informace pro pouzivani®
« ustroje:

— vystraZné znacky; wstrazné signaly;

- vystrazna zafizeni
¢ v navodu k pouzivani

Zbytkové riziko
po ochrannych
opatienich
prijatych
konstruktérem

Vstup od uZivatele®

Vstup od konstruktéra

Ochranna opatfeni realizovana uzivatelem®

véetné takovych, ktera jsou zalozena na informacich

pro pouzivani poskytnutych konstruktérem

A

« Organizace

—bezpeéné pracovni postupy
-~ dozor (kontrola)
—dovolené postupy a systémy prace

« Pouzivani osobnich ochrannych prostredki

¢ Zaskoleni, atd.

« Opatreni a pouzivani daBich bezpecnostnich zarizen

Zbytkove riziko
zUstavajici po pfijeti
vSech ochrannych
opatreni

Obrazek 1: proces sniZovani rizika z hlediska konstruktéra [2]
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3 Charakteristika vyrobnich technologii

3.1 Cile tvareni a metalurgicka tvaritelnost

Tvareni je z hlediska vyroby technologii, kterda méa za cil ud¢lit piislusnému
materidlu trvalou zménu tvaru. Pokud chceme dosahnout pozadované zmény tvaru,
musime piekonat jisté mezni napéti. Tuto mez nazyvdme mezi kluzu a po jejim
prekroceni se dostdvame do stavu plastické deformace. Pii plastické deformaci dochazi
K nevratnym zménam tvaru a t€leso se formuje do pozadovanych rozméru. Cilem
tvareni je tedy dat télesu pozadovany tvar a rozméry. S touto zménou dochazi i k dal§im
vlivim, na které ma zména tvaru vliv. Ztohoto divodu se zabyvame pojmem
metalurgicka tvafitelnost. [4, 5]

Metalurgicka tvatitelnost se zabyva dvéma aspekty tvareni. Zaprvé jde o to, aby
pfi tvafeni nedoslo k poruSeni soudrznosti materidlu. Vznik trhlin a lomi je povazovan
za silné negativni vliv a je nutné byt obezietny, pokud tato situace nastane. Druhym
aspektem je optimalizace struktury materidlu. Tento proces je doprovodny proces pfi
zméné tvaru a dochézi zejména ke zmén¢ tvaru zrna. Touto zménou mizeme dosdhnout
uzite¢nych vlastnosti vyrobku a to napiiklad pevnosti nebo vrubové houZevnatosti. Tim

muzeme dosahnout zlepSeni mechanickych vlastnosti vyrobku. [4, 6]

3.2 Déleni tvareni

3.2.1 Objemové a plosné tvareni
Tvareni se da délit podle nékolika riznych hledisek. Jednim z nejzékladnéjSich

rozdéleni je podle toho, zda se body lezici v jednotlivych rovinach vlivem tvafeni
dostanou do jiné roviny nebo zlistanou v téchto rovinach. O tomto rozde€leni hovoiime
jako o tvafeni plosném (rovinném) a tvareni objemovém (hutnickém). Pfi ploSném
tvafeni se jako polotovar pouziva nejcastéji pas plechu. Z toho vychazi tvaieci pochody
pro plo$né tvafeni, kterymi jsou stfihani, ohybani, lisovani a tazeni plechd. Pro
objemové tvareni se jako polotovary pouzivaji odlitky nebo ingoty. Pfi tomto tvafeni se
uplatiiuji metody kovéni, valcovani, protlacovani, tazeni dratd a dalsi specialni metody.

[4]

13
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3.2.2 Teplota tvareni
Dalsim hlediskem, podle kterého mtizeme délit tvafeni, je teplota. Podle teploty

délime tvafeni na tvafeni za tepla a za studena Za hranici mezi témito teplotami
povazujeme teplotu rekrystalizace. Teplota rekrystalizace je cca 0,4 hodnoty teploty tani
kovu. Pokud je teplota tvafeni vyssi, nez teplota rekrystalizace jednd se o tvafeni za

tepla. [5]

Tvéreni za tepla je proces, kdy je pozitivné zvySovana kvalita oceli. Dochazi
k rekrystalizaci, vznikne nova, jemné&jsi a homogennéjsi struktura. Tato nové vznikla
struktura vykazuje lepSi mechanické vlastnosti, naptiklad taznost nebo houzevnatost.

Nevyhodou miiZe byt ztrata pevnosti. [5]

Pti tvafeni za studena probiha tvafeni pod rekrystaliza¢ni teplotou. Deformace
pii tvafeni materidlu za studena se projevi na jeho zpevnéni. Dojde ke zlepSeni
mechanickych vlastnosti materidlu a to predevS§im ke zvySeni tvrdosti a pevnosti.
Zpevnéni S sebou nese 1 negativni vlivy jako sniZeni vrubové houzevnatosti, tvarnosti a
dalsi faktory. Pfi tvafeni za studena si musime uvédomit, ze kov ma omezené plastické
vlastnosti. Rychlost vzniku novych krystalickych zrn je ovlivnéna teplotou, ¢im je
teplota tvafeni niz$i, tim pomaleji nova zrna vznikaji a dochazi k deformaci zrn
stavajicich. Dojde tak k vyCerpani jejich elasticity, vznikaji krystalické poruchy a
dochazi ke zpeviiovani materialu. Zpevilovani je v mnoha ptipadech Zadouci. Pokud je

zpeviovani nezadouci jde ho odstranit zihanim.[4, 5]

3.3 Vyrobni technologie

V ramci dal$iho textu se budu zabyvat jednotlivymi vyrobnimi technologiemi.
Vybral jsem pouze technologie, které jsou potfeba k vyrobé naseho vylisku. Prvni
z nich je stfihani, pomoci kterého dosahneme vytvoteni otvoru v trubce. Dal§imi jsou

tazeni a ohyb, jejich kombinaci je nasledné vytvofeno vyhrdleni.

3.3.1 Strihani

Sttihani je nejrozsifenéjsi metodou tvareni. Tato metoda se d€li podle riznych
kritérii. Zakladni déleni, stejné jako u samotného tvafeni je déleni na plosné a objemové
tvareni. Dale se d¢€li stfihani za tepla nebo za studena. Stithdni za studena se tyka pouze
oceli sniz8i hodnotou meze pevnosti (obvykle do 400 MPa) a tenkych materiala,

naptiklad plecht.
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U ostatnich materialt je doporuc¢eno ohiat material na teplotu asi 700°C. Stfihani
je realizovano pusobenim protilehlych stfiznych hran, které zplsobi smykové napéti
ve stfizné rovin¢, a tim dojde pfi prekroceni meze pevnosti k oddéleni materialu.
Stithani probiha ve tfech fazich. V prvni fazi dochazi k elasticko-plastickym
deformacim, které ohybaji vlivem stfizné viile material a vtlacuji ho mezi stfizné hrany.
Druha faze je oblast plastickych deformaci, stfiznik je vtlaovan do materidlu a napéti
na stfiznych hranédch se blizi mezi pevnosti. Ve tieti fazi je material namaham nad mez
pevnosti, dochazi k iniciaci trhlin a jejich Sifeni, az do té miry, ze dojde k usmyknuti

materialu. [5, 7]

1. faze 2.faze 3.faze odstrizen
Obrazek 2: faze stfihani [7]

Pro zaruceni klicovych parametr stfihani, které jsou kvalita povrchu, jakost
stiihu a zivotnost nastroje je vhodné zvolit spravnou hodnotu stiizné vile. Stfizna vile
je rozdil rozméru stfizniku a stfiznice. Jeji velikost je dana predevSim tloustkou a
druhem (mezi pevnosti) stiihaného materialu. Pro dalsi zkvalitnéni stfiznych ploch je

moznost pouzit ptidrzovace, ktery nam rovnéz zabrani ohybani okraju vysttizku. [7]

Obrazek 4: stfihani bez vile [7]
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Obrazek 3: stiihani se stfiZznou vili [8]
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Diilezitym parametrem pro urceni vhodného néstroje a stroje je vypocet stiizné
sily. Jeji velikost je dana soucinem stfizné sily a stfizného odporu. Nejcastéjsi tvar pro

vypocet:
Fnax =S Rpys - k [N]

kde: S — stfizna plocha [mm2]
R,,s — pevnost ve stiihu [MPa]
k — soucinitel, zahrnujici rizné vlivy zvysujici stfiznou silu (otupeni feznych hran,

vliv setizeni nastroje, zvEétSeni mezery mezi nozi opotfebovanim, apod.)

3.3.2 Ohybani

Ohybani je technologicky proces, pfi kterém dochdzi k plastické deformaci
ohybovym napétim, materidl je deformovan do uréitého tvaru. Pii ohybani dochazi
k tahovym napé&tim na vné&jsi stran€, kde se vlakna natahuji. Na opa¢né vnitini strané ale
vznikd napéti tlakové, kde se vlakna stlacuji. Tento stav je ndzorné naznacCen na

obrazku 5. Napéti je definovano zakladni rovnici pro ohyb. [10, 11]

Zékladni rovnici pro ohyb je rovnice: [9]
M
O, = —
Wo
kde: g, - napéti v ohybu

M, — maximalni ohybovy moment

W, — priifezovy modul v ohybu

osa téziste

tah (6})

Obrazek 5: rozloZeni a velikost napéti
v materialu [10]

Vrstvu, ktera zustava bez deformace a neméni svou délku, nazyvame neutralnim
vldknem. Poloha neutralniho vlakna je zavisla na poloméru ohybu a tloust’ce ohybaného
materialu, pro malé poloméry ohybu, ¢i vétsi tloustky materialu se posouva k vnitinimu

poloméru ohybu.
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Dalsim vlivem, se kterym je nutné pocitat je odpruzeni po ohybani, po pominuti
ohybacich sil. Je zpisobeno vlivem elastické deformace kolem neutralni osy. V praxi to
znamena, ze vysledny thel ohybu bude vétsi pravé o odpruzeni materialu, je nutné tedy

navrhnout kompenzace odpruzeni pfi ohybani tak, abychom docilili pozadovaného uhlu
ohybu. [11]

.Y~ ohyh F":-"l pied
» -
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Obriazek 6: princip odpruZeni pii ohybani [11]

3.3.3 Hluboké tazeni

Tazeni je postup, pfi kterém se urcitém poctu taht vyrobi z plechu duté téleso
nerozvinutelného tvaru. Taznik pisobi na materidl pfes hranu taznice a tim vznika
zména tvaru zpracovavaného materialu. Pfi tomto procesu se prakticky neméni tloustka
tvafeného materialu. Pfi taZzeni vy$$ich nadob je nutno dbat na tvorbu vin, negativné
ovliviyji cely proces. Pro zabranéni zvinéni je nutné pouzit pridrZzovac. Dal§im rizikem
je utrzeni dna, tomu lze pfedejit navrzenim spravného poctu taht, ktery je ovlivnén
meznim soucinitelem tazeni pro jednotlivé tahy. Velikost tazné sily je mozné urcit pro
okamzik utrzeni dna. Celkova sila pro néstroj s pfidrzovacem se zjednodusen¢ vypocte

podle vzorce: [12]

F,=F+F=Ls"Ry,+5,"p
Kde:
L - délka obvodu polovyrobku [mm],
R,,, - mez pevnosti materidlu [MPa],
s - tloust’ka plechu [mm)],
Sp- plocha pridrzovace [mm2]
p - specificky tlak pfidrzovace (od 0,8 do 3) [MPal].
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Obrazek 7: princip taZeni s pFidrZzova¢em [12]

Vlivem velkého pretvoreni materidlu obvykle nelze tazeni uskutecnit v jedné
operaci. Je proto nutné navrhnout pocet operaci, pfi kterych dojde k tazeni. Pocet tahii je
primér piisttihu k priméru vytazku. NejcastéjSim ukazatelem tvatitelnosti je soucinitel
tazeni, ktery je dam vztahem m = d/D. Pouziva se pro urCeni maximalni deformace na

jeden tah. [11]
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Obrazek 8: Tazeni na vice taznych operaci [13]
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4 Popis vylisku

Tato kapitola se zabyva nejen findlnim tvarem vylisku, ale i postupem vyroby a
problémy, které jsou s ni spojené. Na pocatku celé vyroby mame trubku o praméru
70mm a délce 362mm. Lepsi prehled o vSech rozmérech si miZzeme udé€lat z vykresu na
obrazku 9. Trubka je vyrobena z nerezové oceli znacené SS316J. Je potieba udélat
vyhrdleni trubky, toho docilime dvéma operacemi. Nejprve je nutné prostiihnout na
trubce otvor, proto prvni operaci bude stfihani. Z takto vystfizeného otvoru je poté
zapotiebi vytvofit vyhrdleni. Vyhrdleni je kombinaci technologii ohybéani a hlubokého

tazeni.

3265 A
[ — 1

362

Obrazek 9: vykres vylisku

Obrazek 10: pohled na vysledny, spravné provedeny vylisek
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4.1 Problémy spojené s vyrobou

Spole¢né pii navrhu bylo nutno feSit n¢kolik otdzek konstrukéniho provedeni
vysledného vylisku, aby mohli vyt piislu§né upraveny tvaieci nastroje. Resila se
piredevsim vzdalenost vyhrdleni od okraje trubky. Bylo zjisténo, ze pii nedostatecné
zvolené vzdalenosti dojde k vtazeni stény trubky do vyhrdleni. Ze zkouSek bylo
stanoveno, ze vzdalenost by méla byt alespont 20cm od osy vyhrdleni. Na obrazku 11
muzeme vidét Spatny pfipad vyhrdleni, byla zde zvolena vzdalenost 15cm od osy

vyhrdleni, coz je nedostatecné.

Obrizek 11: nespravny p¥ipad vyhrdleni

DalSim dutlezitym bodem pii vytvéfeni findlniho vylisku byl pozadavek na
rovnost horni plochy vyhrdleni. Na rovnost plochy ma vliv zejména tvar vystfizeného
otvoru. Optimalni tvar byl feSen analytickymi metodami pomoci numerickych simulaci.
Tvar prosiihti se volil na zdkladé odhadu vlivu soucinitele plastické anizotropie
pozadovaného objemu materidlu pro dosazeni pozadovaného tvaru vyhrdleni. Timto
zpusobem bylo vybrano nékolik prostiihd ve tvaru elipsy s riznymi poloosami. Pro tyto
prostiihy bylo nasledné provedeno vyhrdleni. Jednotlivé vysledky jsme analyzovali a
vyhodnocovali se nedostatky. Ze ziskanych vysledku se jevil jako optimalni tvar elipsy

s poloosami 8x6 mm. Optimalni vyhrdleni zachycuje obrazek 13.
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Obrazek 12: optimalni tvar pii simulaci vyhrdleni

Obrazek 13: pohled na vyhrdleni optimalniho prostfihu s poloosami 8x6mm
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5 Popis tvarecich nastrojt
Analyza je provadéna na dvou néstrojich: na stfizném néstroji pro vyrobu prostiihu

a na tazném nastroji pro realizaci vyhrdleni.

5.1 StriZny nastroj
Cilem nastroje je vytvoreni otvoru do trubky o pozadované vzdalenosti od kraje.
Tento problém je feSen pomoci dorazu, ktery je vetknut v zédkladni desce. Vzdalenost

dorazu mizeme korigovat pomoci otd¢eni pohybového Sroubu.

Obrazek 14: pohled na doraz s pohybovym Sroubem

Vlastni stfizny nastroj je navrzen standardng, jako bézné stiizné nastroje. Do
pohyblivé ¢asti stroje je upnuta horni ¢ast nastroje pomoci stopky. Soucasti nastroje je
stiiznik, ktery je upevnén v kotevni desce a sila na né¢j je eliminovana pomoci opérné
desky. Spodni ¢ast nastroje je tvotfena stiiznikem, na ktery je nasunuta trubka. Stfiznice
je upevnéna do ramu. V rdmu je také upevnén doraz, ktery slouZi pro vysunuti trubky
do prislusné polohy, aby bylo mozné zabezpecit vystfizeni otvoru v piislusné

vzdalenosti od kraje trubky.
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Stopka

Zakladova deska

Opérna deska

Kotevni deska

Stitznik

Zpracovavana trubka

Stiiznice

Podpéma deska

Zakladova deska

Obrizek 15: sestava st¥izného néstroje

Pro fixaci polohy trubky vici stfiznému nastroji ndm slouzi podpérny stil.
V horni ¢asti stolu je drazka, ve které je pohyblivy palec, ktery fixuje polohu otvoru
Vv trubce. Palec je vlozZen do jiz vytvofeného otvoru v trubce. Pokud dochazi k prvnimu
sttihani, je palec mimo trubku. Palec fixuje vzdjemné polohy otvort proti sobé a bude

aktivni pfi stithani otvoru na opa¢ném konci trubky.

Obrazek 16: podpérny stil s palcem
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Obrazek 17: celkovy pohled na stiiZny nastroj

5.2 TaZny nastroj

Taznou operaci je vyhrdleni v misté jiz ptipraveného vystfizeného otvoru. Je
nutné provést fixaci trubky proti pohybu. Z tohoto divodu je hlavni ¢ast nastroje
rozdelena na dvé Casti a slouzi pro upinani a pro vlastni tazeni. Systém pro upnuti je
tvofen dvéma ¢astmi, mezi kterymi je trubka upnuta. Ve spodni ¢asti, v oblasti otvoru
VvV taznici je pfed zaklddanim trubky vlozen palec, ktery je fixovan cepem. Poté
piiklopim vrchni ¢ast taznice tak, aby obejmula trubku. Obé ¢asti taznice jsou k sobé
fixovany excentrem, ktery vymezuje vile mezi segmenty. Tim zajistim vymezeni
polohy trubky vi¢i lisovacimu néstroji. Nasledné dojde k uvolnéni cepu fixujici palec a

do trubky je vloZen taznik.
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Tlaéna deska
Tlacné tyce

Zakladni ram nastroje

Taznice

Deska pro upnuti tazneho nastroje

Obrazek 18: sestava tazného nastroje

Dalsi ¢asti tazného nastroje je systém pro samotné tazeni. Sklada se z desky pro
upnuti nastroje s T hlavou, kterd je umisténa pod otvorem v taznici. T hlavu obsahuje
také konec tazniku. Spojeni obou ¢ésti je feSen pomoci nasuvného segmentu, ktery

zajisti pohyb tazniku. Taznik s T hlavou a nasuvny segment je znazornén na obrazku
19.

Obrazek 19: vlevo taznik s T hlavou vpravo nasuvny segment
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Stlj je feSen obdobné jako u stfizného nastroje, jeho funkce je vSak pouze

podpérnd, proto neni opatien palcem.

Obrazek 20: celkovy pohled na taZny nastroj
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6 Navod k obsluze

Kazdy nastroj pfed uvedenim do provozu musi byt opatien dle platnych predpist
navodem k pouziti. Tento navod slouzi pracovnikovi obsluhujicimu stroj s pfislusSnym
nastrojem jako doporucené instrukce pro jeho chovani a ptipadné opatieni dilezita pro

bezpecnost vyroby i samotnou bezpecnost pracovnika.

6.1 Bezpecnostni opatreni a varovani

Bezpecnostni opatfeni slouzi predev§im k minimalizovani mozného rizika a
kK moznosti trazu. V tomto bodé je pracovnik nabadan k pouzivani bezpecnostnich
opatieni, které jsou k pouzivani tohoto nastroje urCeny, muze jit zejména o ochranné
bryle, chrani¢e sluchu a podobné pomicky pomédhajici ke zlepSeni bezpecnosti
pracovnika. Ddle se klade diiraz na to, aby néstroj byl pouzivan jen k tcelu, pro ktery
byl vyroben, aby nebyl néstroj nijak upravovan. Dulezité je, aby ptfed zapocetim prace
S ptisluSnym nastrojem byl nastroj peclivé zkontrolovan, jestli je spravné smontovan, je
uplny a neni nijak poSkozen. Provozovatel stroje, pracujiciho s timto nastrojem musi

zajistit, aby tyto instrukce byli pracovnikiim snadno k dispozici. [14]

6.2 Data nastroje

Kazdy navod k obsluze by mél obsahovat zékladni daje o ptisluSném nastroji.
Jedna se zejména o vlastnostech stroje, jako jsou jeho rozméry a hmotnost Déle se zde
uvadi rok vyroby a vyrobni ¢islo, které musi byt shodné a nutné€ uvedené i na samotném
nastroji. Tyto udaje je vhodné doplnit vykresem nebo obrazkem s popisem jednotlivych
casti. [14]

6.3 Uvedeni do provozu

Uvedeni do provozu smi provadét pouze osoba proskolena odbornym skolitelem.
O proskoleni musi byt proveden fadny zapis a tento dokument musi byt k dispozici jako
pfiloha, kterd musi obsahovat podpisy Skolitele i proskoleného. Jesté pfed samotnym
uvedenim do provozu musi byt néstroj zkontrolovan. Provede se vizualni kontrola, zda
nedoslo k naruSeni dilti néstroje pii prepraveé nebo uloZeni. Pro kazdy nastroj je dano, na
jakém typu stroje se smi pouzivat. Déle je pfedepsano v jakém prostiedi a pii jakych
provoznich teplotdch mlze byt nastroj pouzivan. Po zapojeni je nutno zkontrolovat

bezpecnostni prvky.
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Déle je nutné otestovat chod néstroje v rozsahu pohybu danych koncovymi
spinaci jednotlivych os. Po ukonceni provozu nastroje je nutné nastroj v dobé necinnosti
ulozit na pevné misto. Nastroj musi byt uloZzen na misto, kde bude zabranéno jeho
zneCisténi a poskozeni. Pied ulozenim by mél byt nastroj zkontrolovan, zda je

kompletni. [14]

6.4 Postup prace s nastrojem

Nedilnou soucasti kazdého navodu k obsluze by mél byt postu prace s nastrojem.
Tento postup prace by mél byt vypracovan tak, aby bylo ziejmé, co je potieba s kazdou
¢asti udélat a jak snastrojem zachazet. Tento navod se zacina postupem sestaveni

nastroje. Dals§im bodem, ktery nasleduje po sestaveni nastroje je jeho obsluha a

ovladani. [14]

6.5 Udrzba

Pravidelna udrzba nastroje je dilezitou soucasti kazdé vyroby. Tuto ¢innost musi
provadét osoba k tomu proSkolend. Pfi udrzbé se vizualni kontrolou posuzuje Cistota
nastroje, jeho celistvost a pfipojeni ¢idel a konektoru. Slozit¢jsi tkony zpravidla délaji
servisni mechanici. Je vhodné udrzbu nastroje provadét pied uloZenim, po ukonceni
¢innosti nastroje. Doporucuje se nastroj nastiikat olejem proti korozi. Minimalné jednou

ro¢né je nutné provést kontrolu funkce a sefizeni ¢idel. [14]

6.6 Mozné poruchy a jejich odstranéni

Cilem tohoto dokumentu byva, také vytipovani moznych poruch, jejichz vyskyt se
muze ocekavat. Pokud k t€émto porucham dojde, tak postupovat podle navodu na jejich
odstranéni. Jsou zde vybrany nejcastéjsi pficiny problému a k nim piislusejici feSeni. Ve
veétsing piipadd je to postacujici, mize se ovSem vyskytnout porucha, pro které se zde

nevyskytuje nebo toto feseni nevyhovuje. Poté je doporuéeno kontaktovat vyrobce. [14]
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7 Analyza rizik

K analyze rizik by se mélo pfistupovat velice odpovédné, protoze jde o zakladni
krok, na néjZz navazuje samotné snizeni rizik. Analyza rizik je soucésti posuzovani
rizika, které je slozeno z né€kolika Casti a ma sviij vlastni, pfedem dany postup. Jako
prvni se urcuji mezni hodnoty stroje. Je velice diilezité, aby clovek posuzujici rizika byl
podrobné sezndmen s moznostmi danych zafizeni. Na zdklad¢ téchto hodnot mohou byt
nasledné nebezpeéi identifikovana. Pokud zname nebezpeci, kterdA mohou nastat,

dokazeme odhadnout riziko s tim spojené. Nakonec tyto rizika zhodnotime. [2]

Analyza rizik byva dilezitym a zakladnim krokem k pozdéjsimu zvladnuti rizik a
to predevsim, pokud se jedné o rizika, kterd ohrozuji zdravi a Zivotni prostfedi. Riziko
byva vzdy vyjadieni miry ohroZeni a stupné ohrozeni. Riziko spojuje vzdy dva aspekty,
a to pravdépodobnost vzniku nebezpecné situace a zavaznost mozného nasledku.
Nejvétsim problémem, pii analyze rizik byva nedostatek informaci, diky tomu pak
nedokézeme odhadnout vSechna rizika, kterd mohou nastat. Je dulezité zjistit co nejvice

informaci a daném zatizeni, aby provedeni analyzy bylo kvalitni. [2, 15, 17]

7.1 Shromazd'ovani informaci

StéZejnim bodem pro posouzeni rizik byvaji informace. Tyto informace miizeme
rozdélit na nékolik typl. Zakladem jsou informace popisujici strojni zafizeni. Mezi né
fadime specifikace strojniho zafizeni, zahrnujici mimo jiné popis fazi zivotniho cyklu
stroje, konstruk¢ni vykresy. Také je potfeba veédét, z jakych zdroju a jak je dodavéana
elektricka energie strojnimu zafizeni. Dale se zabyvame specifikaci uZivatele, a pokud
jsou k dispozici i informace pro pouziti daného strojniho zafizeni je potieba je také
zohlednit. Pokud existuji normy nebo ptedpisy tykajici se tohoto zafizeni, byvaji
zdrojem velmi cennych informaci. Pokud jiz s dané strojni zafizeni nebo zatizeni jemu
podobné bylo jiz v provozu, mizeme vyuzit informace vztahujici se ke zkuSenosti
Z pouzivani. Mohou to byt urazy nebo poSkozeni zdravi spojené s praci s timto
zatizenim, ale také selhani nebo zkusenosti z pouzivani podobnych stroji nebo zafizeni

[2, 18]
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7.2 Vymezeni meznich hodnot strojniho zarizeni

Soucasti analyzy rizik také byva urceni meznich hodnot stroje. S témito
hodnotami také uzce souvisi vymezeni pouzivani. Do tohoto vymezeni pouzivani
zahrnujeme piedpokladané pouziti, ale 1 mozné nespravné pouziti, které miizeme
predpokladat. Pfi této Givaze je nutné brat v potaz mnoho hledisek a faktort, které se
mohou stat. Za prvé jsou to provozni rezimy stroje a postupy zasahi uzivatel stroje a
to jak pii standardnim provoznim rezimu, ale také pfi selhani stroje. Dale uvazujeme
pouzivani stroje z hlediska uzivatele. U uzivatelii rozliSujeme pohlavi, vk, fyzické
schopnosti (zrak a sluch), vyska a silové schopnosti. Tyka se to ale i prevladajiciho
pouziti levou ¢i pravou rukou. Dal§i bodem vymezeni byva ofekavané zkusenosti,
schopnosti a vzdélani uzivateli. Bude rozdil, pokud uzivatelem stroje budou u¢ni nebo
mladistvi, nebo zkuSeny technik. Stroj miZe byt rovnéz vyroben pro strojni vyrobu
nebo mize byt pouzivan v kterékoli domacnosti. V takovém ptipadé l1ze ocekavat, ze
obsluhujici nemusi mit vzdé€lani, které se ocekava. Proto je nutné napsat srozumitelny a
obsahové vyhovujici navod k obsluze. Nebezpec¢im muze byt vystaven nejen uZzivatel
daného stroje, ale 1 dal$i osoby, které se mohou nachazet v okoli. V tomto sméru
rozliSujeme osoby, na osoby, které¢ maji dobré povédomi o specifickych nebezpecich.
To nejcastéji byvaji osoby, které jsou rovnéz proskoleny z bezpe€nosti obsluhy na
podobném nebo stejném stroji. Dale je zde moZny pohyb osob, které maji malé
povédomi o nebezpecich, to zpravidla byvaji administrativni pracovnici nebo jiny
pomocny personal. Ov§em nelze uplné vyloucit vyskyt osob s velmi malym povédomim
0 nebezpecich, do této kategorie fadime navstévniky nebo vetejnost. Abychom rizika
dokazali odhadnout, je nutno vymezit prostor. Pro tento ukon musime zndt rozsah
pohybu, poZzadavky na prostor pro plisobeni osob a stroje pii vSech ¢innostech, zejména
provozu, ale i udrzbé. Déle definujeme vzajemné pusobeni lidi, rozhrani obsluha- stroj.
Hlediskem, které neni radno zanedbavat, je vymezeni doby Zivotnosti nebo terminii
pravidelné udrzby. Zde s piihlédnutim k pouzivani stroje stanovime Zivotnost strojniho
zafizeni a jeho soucasti. Doporuc¢ime intervaly pravidelné udrzby, bez niz by se
Zivotnost stroje snizovala rychleji. VySe uvedené body jsou zakladem k vymezeni
hledisek, kterym je nutno pfihlizet pfii identifikaci nebezpeci. Tato hlediska se budou

lisit pro jednotlivé druhy strojnich zafizeni. [2, 18]
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7.3 Identifikovani nebezpeci

Na zéklad¢ vymezeni hledisek z pfedchoziho odstavce nasleduje pii analyze rizik
systematickd identifikace rozumné predvidanych nebezpeci. Nebezpe¢i mulze byt
dvojiho druhu, a to trvala nebezpeéi nebo nebezpeci, ktera se mohou vyskytnout
neoCekavané. Tato nebezpeéi je potieba predvidat ve vSech fazich zivotniho cyklu
stroje. At uz pii dopravé, montazi, instalaci, pfi uvadéni do provozu, v provozu

samotném. [2]

Identifikace nebezpeci je zakladnim krokem pro nasledné piijeti krokd a opatieni
vedouci k vylouceni nebo sniZeni rizik. Pfi této identifikaci je nutno vzit v ivahu
vSechny funkce stroje, zpracovavané materidly a prosttedi, ve kterém je stroj pouzivan.
Stézejnimi informacemi pro identifikaci nebezpe¢i je vzajemné piisobeni ¢lovéka a
stroje. Tyto informace musi byt obsahlé a zahrnovat vSechny ukony provadéné na tomto
stroji. Jednd se zejména o spousténi, rezimy provozu, zména nastroje, sefizovani,
zastaveni stroje, nouzové zastaveni, udrzba, odstranéni vyrobku ze stroje a mnoho
dalsich ukonti. Dal§im bodem jsou mozné stavy stroje. Tyto stavy mizeme rozdélit na
dvé casti. Prvni je stav, kdy stroj vykonava pfedpoklddanou funkci, o tomto stavu
hovofime jako o normélnim provozu. Pokud stroj nevykonava ptredpokladanou funkci,
jedna se o tzv. selhani, na které mohou byt zapfi¢inény riznymi divody. Tyto divody
mohou byt vnitini, jako naptiklad porucha soucasti nebo funkci stroje nebo chyby
v konstrukci zafizeni nebo softwaru. Uvazovat musime také vnéjsi vlivy, mezi které
fadime pferuSeni dodavky energie, narazy, vibrace, elektromagnetické ruSeni nebo
zménu rozméru zpracovavaného materidlu. Také osoby mohou vykazovat pii obsluze
neobvyklé chovani. Toto nepfedvidatelné chovani se snazime odhadnout. Snazime se
vytipovat faktory, které mohou toto chovani zpiisobit, snadnéji nam to pomiZe toto
chovani identifikovat. Jedna se o chovani zejména v nestandardnich situacich a to
V piipadé ztraty kontroly nad strojem nebo pii selhani, nehody a poruchy stroje. Casta je
také situace, které vyplyvaji ze ztraty pozornosti nebo neopatrnosti. VSechny vyse
uvedené piiciny nebezpecnych situaci je nutno brat v potaz pti dalSim odhadu velikosti

a miry dopadu nebezpecnych udalosti. [2, 17]
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7.4 Odhad rizika

Po identifikaci nebezpeci musi byt pro kazdou nebezpecnou situaci proveden
odhad rizika. Pti odhadu rizika ur¢ime prvky rizika. Riziko spojené s nebezpec¢im urazu
zéavisi vzdy na dvou prvcich a to zavaznosti irazu a pravdépodobnosti vyskytu trazu.
Zavaznost je mozné brat z hlediska rozsahu poSkozeni zdravi, napt. urazy lehké, té¢zkeé,
smrtelné. Dale muzeme posoudit, zda krazu dojde u jedné nebo vice osob.
Pravdépodobnost vyskytu turazu je funkci vystaveni osob nebezpeci, vyskytu
nebezpecné udalosti a moznosti technickych ¢i lidskych se urazu vyvarovat nebo jej
omezit. Pro tento odhad je nutné piihlédnout k riznym hlediskiim. Témito hledisky jsou
vystavené osoby, druh, ¢etnost a doba trvani vystaveni, ucinky vystaveni, lidské faktory

atd. [2, 15, 16]

7.5 Zhodnoceni rizika

Po odhadu rizik nasleduje zhodnoceni rizika, které je nezbytné nutné k tomu, aby
se mohlo rozhodnout, zda je nutné snizeni rizika. Pokud je pozadovano snizeni rizika,
musi byt zvolena vhodna opatfeni. Zhodnoceni rizik probiha v riznych skupinach. Tyto
skupiny rizik délime podle jejich obsahu na rizika mechanicka, elektricka, tepelna,
ohroZeni hlukem, vibracemi, zafenim, nebezpe¢i vytvarené latkami zpracovanymi,
pouzivanymi nebo vylu€ovanymi strojnim zafizenim, zanedbani ergonomickych zéasad
atd. [2] Z hlediska nasledujiciho textu jsem se zabyval skupinami rizik, které jsou
aktualni pouze k mnou posuzovanym nastrojim. Text je pfepsan do piehledné tabulky a

Z hlediska predpokladaného nebezpeci a stupné postizeni se predpoklada:

1) Pfredpokladané nebezpeci a stupen postizeni: 1 = vysoké (napt. ohrozeni zivota)
2 =sttedni (napf. ztrata jednotlivych
casti téla, veétsi poranéni)
3 = malé (napi. nebezpeci malych
poranéni)
2) Pravdépodobnost vystaveni rizikovym faktorim: I = velka (nepfetrzita ptitomnost
¢lovéka v nebezpecném prostoru)
II = stfedni (obCasna piitomnost
¢lovéka v nebezpecném prostoru)
Il = mala (ndhodna pfitomnost

cloveéka v nebezpecném prostoru)
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Tabulka 1: Analyza rizik tvafecich nastroji

Ustav strojirenské technologie

1)predpokladana | 2)Predpokladana
C. Riziko Pri¢ina rizika zavazZnost pravdépodobnost
zranéni nebo vystaveni
poskozeni zdravi rizikovym
faktorim
1 Mechanicka
rizika
1.1 | Rozdrceni - nedostate¢na mechanicka | 2 Il
pevnost
- nedodrzeni bezpecné
vzdélenosti
- nahromadénd energie
- velké rychlost
pohyblivych ¢asti
1.2 | Sttihu - nedodrzeni bezpecné 2 I
vzdalenosti
- tvar a poloha sttiznych
prvka
- nedostate¢na mechanicka
pevnost
1.3 Potezéani nebo - nedodrZeni bezpecné 2 I
oddéleni vzdalenosti
- fezné Casti a ostré hrany,
drsné plochy
- tvar a poloha stfiznych
prvka
1.4 VtaZzeni nebo - priblizeni K pohybujicim se | 2 I
zachyceni prvkim
- rychlost pohybujicich se
casti
- tvar a poloha jednotlivych
Casti
1.5 Naraz, bodnuti - ostré hrany, padajici 3 Il
nebo predméty
propichnuti -fezné Casti
- pohybujici se prvky
1.6 Vystiiknuti - ptekroCeni povoleného 2 Il
vysokotlaké tlaku
tekutiny - netésnost nebo selhani
nékteré soucasti
1.7 Uklouznuti/ - kluzké materialy 2 I
Zakopnuti Vv oblastech chozeni

- nezajisténi bezpecného
pristupu
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5 1)predpokladana | 2)Predpokladana
C. Riziko Pricina rizika zavaznost pravdépodobnost
zranéni nebo vystaveni
poskozeni zdravi rizikovym
faktorim
2 Elektricka
rizika
2.1 Zasazeni - pfetiZeni 3 I
elektrickym - Casti, které se staly zivymi
proudem pii zavadé
-nedostatecna vzdalenost od
zivych ¢asti pod napétim
2.2 Popaleni - vnéjsi vlivy na elektrické 1 I
zafizeni
- pouziti v hoflavém
prostiedi
- tepelné zatreni
2.3 Chemickeé - chemické procesy 3 Il
ucinky zpusobené napft. zkratem,
pretizenim apod.
3 Tepelna rizika
3.1 | Popaleni nebo - styk s predméty nebo 1 I
opaieni materialy a vysokou teplotou
3.2 Pozar nebo - pozar/ piehiivani, nebo 2 il
vybuch od vybuch zplisobeny prachem,
provozu stroje kapalinami nebo jinymi
latkami
3.3 | Poskozeni - teplé nebo chladné pracovni | 2 I
zdravi teplotou | prostiedi
prostiedi
4 Ohrozeni
hlukem
4.1 Poskozeni - opotiebené Casti 2 I
sluchu nebo - pohybujici se ¢asti
fyziologické - hluk z vngjsiho prostiedi
poruchy - zanedbani pracovnich
pomticek
5 OhroZeni
vibracemi
5.1 | Neurologické- - vibrujici zafizeni 1 I
vaskularni - opotiebené Casti
poruchy - nesouosost pohybujicich se

Casti
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5 1)predpokladana | 2)Predpokladana
C. Riziko Pricina rizika zavaznost pravdépodobnost
zranéni nebo vystaveni
poskozeni zdravi rizikovym
faktorim
6 OhroZeni
zarenim
6.1 | Elektricky - zapaleni vybusné atmosféry | 2 I
oblouk, laserové | - koncentrace nebezpecnych
zateni, ionizujici | latek
zafeni -vné&j$i zareni
7 Riziko
materiali a
latek
7.1 Kontakt a - latky, které jsou stroji 1 I
inhalace zpracovavany a mohou mit
Skodlivych Skodlivé ucinky na
kapalin, plynt, | organismus (latky toxicke,
par, kouit a ziravé, drazdivé atd.)
prachii
8 Ergonomicka
rizika
8.1 Nezdrava - konstrukce stroji 1 Il
poloha téla a nevyhovuje ergonomickym
nadmérna hlediskiim
namaha - nevhodné pracovni
prostiedi
8.2 Zanedbani - nedostatecné predepsany 3 Il
ochrannych ochranné pomiicky
pracovnich - nenosSené ochranné
prostiedkt pomucky
- zatizeni na zaklade
pouzitych ochrannych
prostedk
8.3 Nedostate¢né - poruseni intenzity osvétleni | 2 Il
osvétleni - oslnovani, stiny nebo
blikani zptisobené konstrukci
stroje nebo ochrannymi kryty
8.4 Dusevni - nesoulad stroji 1 I
pietizeni, s vlastnostmi a schopnostmi
nedostatecné lidi

vytiZeni, stres

- spojeni pracovniho rytmu
operatora s automatickou
posloupnosti pracovnich
cykla
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5 1)predpokladana | 2)Predpokladana
C. Riziko Pricina rizika zavaznost pravdépodobnost
zranéni nebo vystaveni
poskozeni zdravi rizikovym
faktorim
8.5 Chyby clovéka | - psychickd namaha 1 I
operéatora
- zhorSena koncentrace pri
plnéni pracovnich povinnosti
- chybéjici shodnost stroji
s vlastnostmi a schopnostmi
Cloveka
9 Rizika spojena
S prostiedim,
ve kterém je
stroj pouZivan
9.1 Uklouznuti, pad, | - zanedbani pravidelné 2 I
uduseni, udrzby
popaleni atd. - nedostatecné odvétravani
prostoru
- nevhodné pomticky
K vykonu ¢innosti
10 Rizika
zpusobena
poruchami
funkeci
10.1 | Porucha ¢innosti | - chyba v logice ovladaciho 1 I
ovladaciho obvodu
systému - selhani ovladani stroje
- neucinnost ochrannych
zatizeni
-nezajisténi ruéniho zastaveni
10.2 | Neocekavané - ne¢ekané uvedeni do chodu | 1 I

chovani stroje

- vymr$téni nebo vypadnuti
¢asti strojniho zatizeni nebo
obrobku

- zabranéni nebo znemoznéni
zastaveni stroje-

- neocekavany pohyb
pohyblivych zatizeni stroje
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8 Zavér

Analyza rizik neni nikterak nové téma, ovSem stale plati, ze je to téma aktudlni.
Lze predpokladat, ze tomu bude tak i do budoucna protoze, jak jsem jiz uvedl je
povinnosti zaméstnavatele starat se o bezpecnost obsluhy zafizeni. Analyza rizik ndm
slouzi k odhaleni moznych nésledkd a jejich pravdépodobnost vyskytu. Nasledné po
takovémto vyhodnoceni mtize dojit k navrhu opatteni, aby mohlo byt riziko sniZeno na
piijatelnou mez. Analyza rizik je tedy prvnim krokem ke zlepSeni bezpecnosti a
zkvalitnéni vyroby. Proto by se této oblasti méla vénovat dostate¢na pozornost, nebot’
mnozi lidé tyto skutecnosti piehlizeji nebo si je neuvédomuji. Analyzu rizik by méla
provadét zkusena osoba se vzdélanim v dané oblasti. Je vhodné, pokud analyzu vykona
vice lidi. Divodem byva, ze kazdd osoba mé specificky pohled na véc a kazdy
vyhodnoti dand rizika trochu odliSné. Zaru€ime tim, Ze analyza bude provedena

kvalitnéji a zahrne se v ni vice faktord, které miizou ovlivnit bezpecnost.

Cilem mé prace bylo analyzovat rizika pro ndastroje pouzivané k vyhrdleni
trubky. V teoretické ¢asti byl Ctenat seznamen S tim, pro¢ je potieba délat analyzu rizik.
Déle bylo nutné pro dalsi pochopeni textu vymezit specifické, asto pouzivané pojmy,
které se poji s analyzou rizik. Byly charakterizovany vyrobni technologie, které jsou
potieba k vyrobé naseho vylisku. Jedna se o technologie stiihani a ohyb v kombinaci
s tazenim. Byly popsany problémy, které jsou feSeny pii vyrob& nastroje, aby mohlo byt

dosaZeno pozadovaného vyrobku v odpovidajici kvalité

Pro potieby analyzy rizik je dllezité dobie pochopit konstrukci a zejména funkci
nastroju. Proto byly popsany nastroje i jejich jednotlivé ¢asti. Je dilezité si uvédomit, ze
nastroje jsou vyrabény pro urcity druh stroje a je tieba brat v avahu soulad jak téchto
stroji, nastrojli ale také lidi. VSechno toto ma vliv na mozna rizika, kterd mohou nastat.
Byla vénovana pozornost kapitole, ktera izce souvisi s analyzou rizik a to navodu
k obsluze. Tato kapitola je dulezitd z hlediska toho, ze pracovnik ma mnohdy,
samoziejme¢ po probehlém Skoleni, k dispozici jen tento dokument. Dba se proto, aby
tento dokument obsahoval srozumitelné informace v takové mife, aby dobie slouzil
danému pracovnikovi. Mél by obsahovat popis nastroje i s popisem funkci jednotlivych

casti. Také jsou zde obsazena zakladni data a idaje o nastroji.
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Také je zde bylo popsano jak manipulovat s danym nastrojem pii vSech
¢innostech. Zejména pfti provozu, ale rovnéz i pii udrzbé, pti uvadéni do provozu a pfi
ukonceni prace s nastrojem.

Zasadni kapitolou této prace je analyza rizik. Byla zde sestavena nejenom
analyza, ale také popsany dilezité kroky k analyze pottebné. Jaka jsou pravidla pii
sestavovani analyzy a znalosti potfebné ke kvalitnimu zhodnoceni rizik. Vzhledem
K tomu, ze analyza rizik se sklada ze dvou aspektl a to predpokladané zavaznosti rizika
a jeho pravdépodobnosti vyskytu, byla vytvofena tabulka, kde tyto rizika hodnotim.
V tabulce byl zaznamenan nejenom typ rizika, ale i jeho ptedpokladana pti¢ina. Byla
zvolena stupnice, aby mohla byt 1épe stanovena vaha zavaznosti a pravdépodobnosti
vyskytu. Z tabulky je zfejmé, Ze nejvice se ndm projevuji rizika mechanického
zaméteni, ale nesmime opomijet ani ostatni rizika, kterd mohou byt zptisobena vnéj$imi

vlivy.
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