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ABSTRAKT

Koscelansky, Milan: BOZP pri praci na lisovacich zariadeniach. Bakaldrska préca,
Univerzita Konstantina Filozofa v Nitre. Pedagogickd fakulta, Katedra techniky
a informaénych technologii. Skolitel' bakalarskej prace: PhDr. Ing. Jozef Belica, PhD.
Nitra: Pedagogické fakulta UKF, 2011.

Bakalarska praca je zamerana na bezpecnost’ a ochranu zdravia pri praci na lisovacich
zariadeniach. Sucastou prace je historicky vyvoj tvarnenia a tvarniacej techniky, druhy
lisov, analyza rizika pri praci na lisoch, bezpecnostné poziadavky na konstrukciu lisov,

Skolenia zamestnancov a riesenie problematiky riadiacich relé.
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ABSTRAKT V ANGLICKOM JAZYKU

Koscelansky, Milan: Occupational health and safety at work on press devices. Bachelor
thesis, Constantine the Philosopher University in Nitra. Faculty of Education, Department
of Technology and Information Technologies. Advisor of bachelor thesis: PhDr. Ing. Jozef
Belica, PhD. Nitra: Faculty of Education UKF, 2011.

Bachelor thesis is focused on occupational health and safety at work on press devices.
Historical development of forming and forming technology, types of presses, risk analysis
at work on presses, security requirements for presses construction, staff training and

solution of control relay issue are also part of bachelor thesis.
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UvVOoD

Zivot je to najcennejie, ¢o ¢lovek ma. Sta¢i maly okamih nepozornosti a moze o
prist. Prave preto by si ho mal chranit’ za kazdych okolnosti a pri akejkol'vek ¢innosti,
ktoru vykonava, ¢i uz je to Sport, zabava, vzdelavanie alebo praca. Najmi pri vykondvani
prace by mala byt’ ochrana zdravia a Zivota ¢loveka na prvom mieste.

Bezpe¢nost’ a ochrana zdravia pri praci sa tyka kazdého z nas. Stretavame sa s fiou
pri akejkol'vek praci vyrobného alebo nevyrobného charakteru. Hlavne pri praci vyrobného
charakteru, kde su nebezpecenstva arizika poskodenia zdravia a Zivota vicsie, by mal
¢lovek dodrziavat’ bezpecnostné pravidla a predpisy. Je to nevyhnutné predovsetkym pri
praci na roznych viac alebo menej nebezpeénych strojoch a zariadeniach, ktoré mozu
¢loveka nielen zranit, ale aj usmrtit. Z tohto dovodu je nutné neustile sa oboznamovat’
s predpismi a nariadeniami, ktoré sa tykaji bezpecnej prace na strojoch a zariadeniach.
Kazdy zamestnanec pracujuci na stroji by mal byt pouceny o spravnom a bezpe¢nom
pouzivani stroja, a preto je zamestnavatel povinny zabezpecit' Skolenia zamestnancov.
Bezpecnou pracou, bezpecnostnymi predpismi a Skoleniami zamestnancov sa zaobera
BOZP. Je to rozsiahlu oblast’ predpisov, nariadeni, zdkonov a noriem, ktoré sa vzt'ahuju
na pracovnu ¢innost’ I'udi.

Témou naSej bakalarskej prace je spominand problematika BOZP pri praci na
strojoch, konkrétne na lisovacich zariadeniach. V praci sa zaoberame bezpe¢nostnymi
poziadavkami na lis a analyzujeme riziko, ktoré moze vzniknut’ pri praci na lise. Sucastou
prace je aj Skolenie zamestnancov, skusky a revizie lisov. Praca tiez obsahuje informacie
0 osobnych ochrannych pracovnych prostriedkoch, ktoré poddvame v prehl'adnej tabulke.
Okrem lisov sa v praci venujeme aj problematike riadiacich relé EasySafety, ktoré
zabezpecuju bezpecny chod lisu.

Bakalarska praca prinasa teoreticky pohl'ad na problematiku bezpecnej prace na
lisovacich zariadeniach. Pri pisani prace sme vyuzili najmé zékony, slovenské technické
normy a vyhlasky tykajlice sa bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci, odbornu literataru a

aj internet.



1. HISTORICKY VYVOJ TVARNENIA A TVARNIACEJ TECHNIKY

V prvej kapitole sme sa venovali historickému vyvoju tvarniacich strojov na izemi
byvalého Ceskoslovenska od prvych primitivnych bucharov hnanych vodou cez parostroje

az k modernym hydraulickym lisom schopnym vyvinuat’ vysoké sily.

Po poznani kovov zacalo obdobie rozvoja technologie vyroby kovov. Bolo to
kovanie a zlievanie kovov. Zadiatky tvarnenia kovov siahaji az do obdobia 5 000 rokov
pred nasim letopoCtom. Prvé pisomné zmienky o spracovani zeleza ruénym kovanim
pochadzaju od Homéra.

Vyvoj vyroby tvarneho Zeleza viedol od staroveku cez stredovek, od ruéného
spracovania k mechanizacii vyroby. Vyroba v staroveku a zac¢iatkom novoveku bola ru¢na.
Neskor sa vyuzivala sila zvierat. V stredoveku sa zaCala nahradzat’ fyzicka sila I'udi a zvierat
mechanickou silou, ktora bola ziskavana z energie vody a vetra. Postupne sa zdokonal'ovali
nastroje a vznikali prvé vyrobné stroje. UZ v 9. storo¢i sa na kovanie pouZzivali jednoduché
visiace kladiva. Pri vzniku hamrov - bucharov s vodnym pohonom, zdrojom energie bola
voda.

Vyroba zeleza na Slovensku a jeho spracovanie bolo uz v ¢ase prvych pamiatok
vyrobnym odvetvim, ktoré malo velky vyznam pre celt Strednt Eur6pu. Této zeleziarska
vyroba ma prvé pisomné zdznamy z roku 1244. Je to listina ,,fluvius ferricundienae®, ktora
sa zmiefiuje o potoku pri Stitniku, pri ktorom sa kulo Zelezo. Rovnako v privilégiu mesta
Gelnica z roku 1287 sa uvadza, ze chotar siaha k domom, v ktorych sa tavi a Cisti Zelezo.
Pisomné pamiatky zo 14. storo¢ia uvadzaju, ze na Slovensku v okoli Stitnika, Slavosoviec,
Dobsinej a na izemi jasovského panstva boli Zeleziarske dielne. V 16. storo¢i na Gzemi
Slovenska existovalo 11 Zeleziarskych dielni, v ktorych sa kovanim spractivalo Zelezo, a 7
huti. Zaznamy z roku 1573 zaznamenavaju 23 hat a 20 hamrov. Pisomné pamiatky zo
spiSského panstva z roku 1583 uvadzaju 12 hdmrov na SpiSi. V tom obdobi je Zeleziarska
vyroba aj v okoli Hronskej Breznicky, v Hronci a Lopeji.

Z hladiska rozvoja Zeleziarstva a s nim spojené¢ho tvarnenia kovov ma vyznam
prelom 17. a 18. storoCia. V tom obdobi s postavené prvé vysoké pece. V roku 1692 je
postavenda vysoka pec v Lubietovej. Tuto vysoku pec mdézeme povazovat’ za prva vysoku
pec Vv strednej Eurdpe. V roku 1735 vznikd hamor vo Vyhniach. Velky rozvojovy vplyv

zvySeného dopytu v dosledku vojnovych konfliktov priniesol koniec 18. storocia. V roku



1805 vznikla dielna na vyrobu zbrani v Liptovskom Hradku. V roku 1814 vznikli velké
hutnicke celky ako Zeleziare v Hronci, kde sa Zelezo spracuvalo valcovanim a zacala sa
tym velkosériova vyroba plechu. Od roku 1815 vyrabali v Hronci okrem iného aj buchary
a nastroje. Zaciatkom 19. storocia su europske krajiny v roznych vojnovych konfliktoch,
a preto vyrobu charakterizuje rozvoj zbrojarskej vyroby. Od roku 1845 sa zacala valcovat’
med’ a ocel' v Krompachoch. V tomto obdobi vznikli hdmre v Prakovciach a strojaren v
Piesku. V roku 1850 vznika S$pecializovana tovaren Karola Kachelmana vo Vyhni. Na
sklonku 19. storocia uz vyraba obrabacie stroje, lisy, pasové a okruzné pily, loziska na
kolesa Zelezni¢nych podvozkov. V roku 1854 je zalozend valcoviia v Podbrezove;.

V druhej polovici 19. storocia do vyvoja priemyslu zasiahla priemyselna revolucia.
V tom obdobi patrilo Slovensko do vtedajsicho Rakusko — Uhorska, v ktorom sa priemysel
viacej sustredil v Raktisku a v Cechach. Uhorsko ako aj Slovensko priemyselna revolucia
nezasiahla. Slovensko bolo vdanom obdobi viac pol'nohospodarska krajina.
Industrializaciou v Rakuasku a Cechach sa likvidoval priemysel na Slovensku.

Zaciatkom 20. storoCia sa zacali na kovanie velkych vykovkov parnych turbin,
elektrickych generatorov a inych tazkych suciastok, ako st zalomené hriadele a pod.,
pouzivat’ okrem parovzdusnych bucharov aj hydraulické lisy roznych konstrukcii a
velkosti. Sila vyvinutd hydraulickym pohonom sa pohybovala v rozmedzi od 5 do 12 MN,
priCom buchary mali hmotnost padacich c¢asti barana od 0,1 do 5 t. Prvy tazky
parohydraulicky lis so silou 50 MN bol postaveny v roku 1909 v Skodovych zavodoch v
Plzni. Takychto lisov bolo v tomto ¢ase v Eurdpe len niekol’ko.

Bezprostrednou pri¢inou vzniku prvého hydraulického lisu bolo to, Ze tazké
padacie buchary nemali moznost’ regulovat’ pracu. V 20. az 40. rokoch 20. storocia sa
parovzdu$né zapustkové buchary stali hlavnymi strojmi pri vyrobe vykovkov pre autd,
Zelezni¢né vozne a pod. KedZze tieto buchary dovolovali pouZivat’ len mali mechanizaciu
technologickych operacii a nezaru€ovali tym rast vyrobnosti, d’alej sa nerozsirovali.

Pred druhou svetovou vojnou sa zacali pouzivat’ rozne mechanické lisy a vretenové
buchary, ktoré davali vacsiu moznost’ pre celkovli mechanizaciu. Po druhej svetovej vojne,
rozvoj letectva a raketovej techniky kladol vel'ké naroky na technolégiu plosného tvarnenia
ocele a Specidlnych zliatin. Vel'mi vel'ké rozmery vykovkov si vyzadovali konStrukcie
obrovskych hydraulickych lisov, ktorych sila sa pohybuje od 0,7 do 1 500 MN.

Po vzniku prvej Ceskoslovenskej republiky si Slovensko zachovalo agrarny
charakter a bolo vyraznym protikladom priemyselne vyvinutych ¢eskych krajin.

10



Vidsie rozsirenie vyroby a sortimentu tvarniacich strojov nastalo v Ceskoslovensku az po
roku 1935. V tom Case sa na tvarniace stroje preorientovala firma Mach a Fiser v Hronove
a firma Ignac Storek v Brne. Po druhej svetovej vojne v roku 1945 mnohé objekty
vyrobcov tvarniacich strojov boli zni¢ené, iné boli vel'mi zastarané. Z trosiek firmy Ignac
Storek vyrastol narodny podnik ,,Spojené brnénské slévarny a strojirny®, ktory uz v roku
1947 vyrobil okrem inych vyrobkov 252 lisov a noznic. Postupne sa v tomto podniku
Specializovala vyroba so zameranim na vystrednikové a kl'ukové lisy, kolenovo-pakové
lisy, vodorovné kovacie stroje, automaty na vyrobu skrutiek a matic a jednoucelové
tvarniace stroje.

Z firmy Mach Fiser v roku 1945 vznikol TOS, n. p., Hronov, orientovany na
vyrobu velmi tazkych strojov na tvarnenie plechu do hribky az 40 mm. Tieto stroje
uréené pre strojarske, ale aj hutnicke prevadzky sa expedovali do 44 Statov sveta. V roku
1955 bol vyrobny program TOS Hronov roz§ireny o vystrednikové lisy s pozdiznym
ulozenim hriadel'a a o mechanizané zariadenia. V roku 1958 sa reorganizoval
eskoslovensky priemysel. Vznikla nova vyrobno-hospodarska jednotka Smeralove zdvody
v Brne, ku ktorej sa priclenili okrem prevadzky Zastavka u Brna, podniky TOS Hronov,
TOS Rakovnik a Vyskumny ustav tvafecich strojii a technologie tvafeni v Brne. Okrem
toho tvarniace stroje vyrabali novovybudované Zd'arske strojirny a slévarny, n. p., Zd’ar
nad Sézavou, kde sa tvarniace stroje zacali vyrabat’ v roku 1955, d’alej narodny podnik
Strojarenn Piesok, Kovopol v Polici nad Metuji, Strojarenn Prakovce, Vychodoslovenské
strojarne v Kosiciach a vyroba lisov v podniku Skoda Plzefi. Objemom vyroby a poétom
typov vyrabanych tvarniacich strojov sa v 60-tych rokoch stalo Ceskoslovensko (ktoré
muselo v predchadzajicich rokoch véc¢Sinu strojov dovaZzat) najvac$im vyrobcom v
strednej Eurdpe a vyvozom vicSiny vyrobenych tvarniacich strojov do viac ako 60 Statov
sveta. V 1964 sa zastavila vyroba tvarniacich strojov v Hronove. Ako monopolny vyrobca
vystrednikovych lisov do 1 MN vznikol Smeral, n. p., Trnava.

Tvarnenie preSlo burlivym rozvojom, a to sa odrazilo aj na rozvoji vyroby
tvarniacich strojov. Svetovy sortiment tvarniacich strojov je vel'mi rozsiahly, neméze ho
obsiahnut’ ani velkd skupina vyrobcov, preto sa vyvoj a vyroba tvarniacich strojov na

Slovensku zameriava len na niektoré skupiny strojov.
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2. LISOVANIE A DRUHY LISOV

Predmetom tejto ¢asti prace bola charakteristika lisu, jeho pouZitie a zloZenie. Dalej

sme spomenuli aj rozdelenie mechanickych a hydraulickych lisov a ich pouzitie v praxi.

2.1Lis

Lis je mechanicky tvarniaci stroj, ktory sa pouziva na mechanické spracovanie
r6znych produktov tlakom alebo tlakovym rdzom. Lisovanim sa rozumie kazdé tvarnenie
kovovych aj inych polovyrobkov tlakom na lisoch za tepla i za studena. Patri sem
napriklad aj tvarnenie plastickych hmot na lisoch, tahanie plechovych nadob, razenie,
pretlacovanie a iné operacie. Lisovacou technikou sa tiez oddeluju vicSie Casti
polovyrobkov strihanim, zhust'uju sa praSkové materidly spojované spekanim, stlacuju sa
dosky a iné cCasti pri lepeni a podobne. Na tieto Gcéely sa vyraba velky pocet roznych typov
lisov, a to Specidlnych i univerzalnych. Pri lisovani sa posobi na material v plastickom
stave statickym tlakom barana (Smykadla) tvarniaceho stroja - lisu. Tlak barana sa
vyvodzuje bud’ mechanicky, napriklad pakou, kl'ukou, vystrednikom, vac¢kou alebo inym
mechanizmom alebo hydraulickym tlakom kvapaliny na piest spojeny so $mykadlom.

Podrla toho potom rozoznavame lisy mechanické a lisy hydraulické.

Hlavné ¢asti lisov

Lisy sa skladaju z tychto zakladnych casti:

stojan
— pohon
— hlavné a vedlajsie hnacie mechanizmy

— Cinny organ (Smykadlo, baran)

pridavné mechanizmy sliiZiace na automatizaciu

2.2 Mechanické lisy

Mechanické lisy su najrozsirenejSie tvarniace stroje. Vo vyrobnej praxi sa
pouzivaju na najrozlicnejSie technologické operacie tvarnenia. NajpouZivanejSim
pohonoch v tychto lisov je k'ukovy mechanizmus. KI'ukou mdze byt rameno pracovného
hriadel’a alebo vystrednik (excenter). Iné transforma¢né mechanizmy moézu byt napriklad

12
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kolenovy mechanizmus, vacka, vretenovy mechanizmus a trecie kotuce. Réznorodost’
tvarniacich operacii vyzaduje pouzivanie roznych transforma¢nych mechanizmov v
pohonoch mechanickych lisov, ktoré zabezpecuju potrebny pohyb tvarniaceho nastroja s
pozadovanymi energetickymi, rozmerovymi a rychlostnymi parametrami. Podl'a vlastnosti
mozno rozdelit’ mechanizmy mechanickych lisov do §tyroch skupin.

V prvej skupine st mechanizmy pre univerzalne tvarniace stroje. Transformacny
mechanizmus je v podstate ur¢itou modifikaciou $tvorkibového mechanizmu. Najéastejsie
sa pouziva centricky kl'ukovy mechanizmus. Excentricky klukovy mechanizmus sa
pouziva v niektorych typoch kovacich lisov, noznic a horizontalnych kovacich strojov.

Do druhej skupiny patria kolenovo-kl'ukové mechanizmy, ktoré umoziujh
prekonavat’ vel'ké deformacéné odpory pri relativne malom momente na vstupe. Najviac sa
pouziva kolenovy mechanizmus pre kalibrovacie lisy. Osobitost’ou tychto mechanizmov je,
ze prenasaju velké sily pri porovnate'ne mensom zdvihu Smykadla.

Mechanizmy tretej skupiny sa vyznacuju vel’kym zdvihom a malou rychlostou na
pracovnom useku. R6zne kombinacie kI'ukového mechanizmu s pakovymi mechanizmami
sa pouzivaju v hlbokotaznych lisoch, umoznujucich priblizne v dvoch tretinach cyklu
dosiahnut’ konstantnu rychlost’ Smykadla. Vackové mechanizmy v kombinécii s pdkovymi
mechanizmami umoziuju zvysit' vyrobnost’, pretoze maju zvysenu rychlost’ nepracovného
chodu. Pouzivaja sa v automatoch na vytlacanie.

Mechanizmy §tvrtej skupiny sa vyznacujui vydrzou barana pocas urcitej Casti cyklu.
Najjednoduchsi z nich je vackovy mechanizmus. ZlozitejSie typy vyuzivaji vacku a
pékovy mechanizmus, niektoré maju ako hnaci Clen kl'uku. Zastavenie barana na useku
zodpovedajucom pribliZzne Stvrtine cyklu sa dosahuje zmensenim zdvihu posledného ¢lena
kinematického retazca zostaveného z dvoch alebo troch medzi sebou zviazanych skupin.
Tieto mechanizmy sa pouZzivaju v dvoj¢innych lisoch pre pohon vonkajSieho
pridrziavacicho barana a v horizontalnych kovacich strojoch pre zvieracie barany.
Vackovy mechanizmus sa pouziva najméd v lisoch s malou menovitou silou, napr. na

lisovanie praskovych materialov, plastov a v lisoch na tvarovanie plechov.
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2.2.1 Rozdelenie mechanickych lisov

Mechanické lisy sa rozdeluji na vystrednikove, kl'ukové, klukové kovacie,
kolenové a vretenové.

Vystrednikové lisy sa pouzivaji na strihanie, dierovanie, ohybanie, plytké t'ahanie
a podobné operacie plosného tvarnenia.

KPukové lisy maju vyuzitie na plo$né tvarnenie (tvarovanie plechu - strihanie,
vystrihovanie, dierovanie, ohybanie), ale aj na objemové tvarnenie. NajlepSie vyhovuju
vysokym poziadavkdm na pracovnu presnost’.

Krukové kovacie lisy su uréené na tvarnenie za tepla aj za studena a stavaju sa ako zvislé
alebo vodorovné.

Kolenové lisy vyuzivame na razenie za studena a za tepla, kalibrovanie a plytké
tahanie, teda pre také tvarniace operacie, pri ktorych je potrebna velkd sila pri malom
zdvihu a malej rychlosti.

Vretenové lisy st uréené na dierovanie, ostrihovanie, ohybanie a rovnanie za studena i

za tepla a sucasne aj na zapustkové kovanie za tepla.

2.3 Hydraulické lisy

Princip hydraulického lisu sa zaklad4d na rovnomernom Sireni tlaku v kvapalinach
vSetkymi smermi. V podstate ide o0 systém dvoch komor, ktoré st vzajomne prepojené
potrubim. Takuto Struktiru prvkov a vézieb nazyvame systém hydraulického pohonu
stroja. Tieto lisy sa pouzivaju na také prace, pri ktorych je potrebné pocas zdvihu nastroja
zaistit’ konStantnu tvérniacu silu alebo silu s takym priebehom, aky si vyzaduje tvarniaca
charakteristika prisluSnej tvarniacej operacie.

Vyhody hydraulickych lisov v porovnani s mechanickymi lismi st najma:

— vysoka dosiahnutel'na menovita sila (az 10° MN)

— velky rozsah rychlosti nastroja (10 az 3 m.s™)

— moznost plynulej regulécie rychlosti nastroja

— moznost nastavenia pracovného zdvihu nastroja v Tubovolnom mieste celkového
zdvihu

— moznost’ dosiahnut’ konStantny tlak a rychlost’ pri tvarneni

— moznost plynulej regulécie tlaku

— jednoducha a rychla reverzacia pohybu néstroja
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Nevyhody hydraulickych lisov st predovsetkym:

— niz$ia ucinnost’

— zlozitejsia konstrukcia pohonu

— pomalsi chod Smykadla s nastrojom a teda mensi pocet zdvihov

— vyssia cena (cca o 20 az 30 %) pri rovnakej menovitej sile

2.3.1 Rozdelenie hydraulickych lisov

Hydraulické lisy sa rozdeluju na kovacie, pretlacacie, raziace, lisy na vyrobu
st¢iastok tlakovym liatim, vstrekovacie lisy, paketovacie lisy.

Kovacie lisy su ur¢ené na vyrobu suciastok volnym kovanim alebo kovanim v
zapustkach. Nastroj by mal byt’ v kontakte s polovyrobkom len kratku dobu a baran by mal
dopadnut’ na polovyrobok, ¢o najviacsou rychlost'ou.

Pretlacacie lisy pouzivame na vyrobu ty¢i, rarok, drotov. Profily z farebnych
kovov a zliatin sa zhotovuju pretld¢anim na hydraulickych lisoch. Vd’aka novym mazivam,
ktoré su odolné proti vysokym tlakom a teplotdm, sa touto metédou zhotovuji aj
polovyrobky z ocele, Ziaruvzdornych zliatin a inych tazkotvarniteI'nych materidlov.

Raziace lisy st vhodné na vyrobu stéiastok objemovym tvarnenim, kde sa
pozaduju vysoké deformacné sily, napr. vyroba dutin vo formach alebo v zapustkach
vtlaovanim tvarového lisovnika do ocelovych polovyrobkov za studena, vyroba
kovovych minci a medaili a pod.

Lisy na vyrobu sucdiastok tlakovym liatim sa pouzivaju na vyrobu suciastok z
farebnych kovov a ich zliatin vstrekovanim do formy. Uplatiiuju sa najmi v sériovej a
hromadnej vyrobe, v automobilovom, leteckom a v elektrotechnickom priemysle, ale aj v
d’alSich odvetviach strojarskej vyroby.

Vstrekovaci lis slizi na vyrobu suciastok z termoplastov. Vyrabaju sa na
vstrekovacich lisoch vstrekovanim roztaveného plastu do formy. Vstrekovaci lis je
komplexny Systém =zloZeny z jednotlivych funkénych skupin. Je to plastikacnd a
vstrekovacia jednotka, uzatvaracia jednotka, pohon, riadiaci a ovladaci systém a nastroj

Paketovacie lisy sa pouzivaju na paketovanie (Srotovanie) kovového odpadu. Lis
pozostava z lisovacej skrine, predlisu, dolisu, ndsypky a veka. VSetky tieto mechanizmy st
upevnené na lisovacej skrini, ktord je zaroven stojanom lisu. Priestor skrine sluzi na

zlisovanie materialu (Srotu a odpadu)
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3. ANALYZA RIZIKA PRI PRACI NA LISOCH

V tejto kapitole sme analyzovali riziko hroziace zamestnancovi pracujucemu pri
lise. Najskor sme definovali pojem riziko. V dalSej Casti kapitoly sme sa venovali
posudzovaniu rizik a zdsadam pouZivanych pri posudzovani rizik. Dalej sme pisali
0 hodnoteni rizika, ktoré¢ vyjadruje pravdepodobnost’ vzniku a zivaznost rizika, ktoré
modze vzniknit’ pri praci na lise. Nasledne sme V tejto kapitole vypracovali analyzu rizika

pri praci na konkrétnom lise a zapisali sme ju do prehl'adnej tabul’ky.

3.1 Riziko

Riziko je pravdepodobnost’ vzniku poSkodenia zdravia zamestnanca pri praci a
stupent moznych nasledkov na zdravi. Désledky ohrozenia st priamo zavislé na tom, aka je

pravdepodobnost’, ze sa neziaduca udalost’ stane, a co mdze spdsobit’ ohrozenie.

3.2 Posudzovanie rizik

Posudzovanie rizik je systematické preverenie toho, ¢o mdze na pracovisku 'ud'om
ublizit' alebo ich inak ohrozit. V posudzovani rizik sa tieZ zhodnoti ¢i st stéasné
bezpec¢nostné opatrenia dostato¢né a vyhovujuce.

Na posudzovanie rizik nie st pevne stanovené pravidlad. Kazdy si moze zvolit’
vlastny systém, akym bude postupovat’, aby sa mohla zlepSovat’ bezpecnost a ochranu
zdravia a aby sa mohli odhalit’ nedostatky, zmapovat’ faktory, ktoré ovplyviiuju pracovnt
pohodu a vykonat’ opatrenia na zefektivnenie prace. V prevadzkach, kde sa nachadza
viacero technickych zariadeni, technologii a vykonavaji sa rézne Cinnosti, by sa mali
posudit’ rizika celoplosne na cell prevadzku. Toto hodnotenie ma byt vykonané so
zretelom na vSetky okolnosti tykajlce sa prace, aby pracovisko, stroje, zariadenie, naradie,
nastroje, materialy, pracovné pomdcky, pracovné postupy, usporiadanie pracovnych miest
a organizacia prace neohrozovali bezpe¢nost’ a zdravie pri praci. Do ivahy sa musia brat’
bezné pracovné aktivity vykonavané zamestnancami, ale aj prace, ktoré st vedl'ajsie alebo
oblasné. Dalej by sa mali zahrnitf vsetci zamestnanci a vsetky osoby, ktoré nie si
V priamom pracovnom pomere (dodavatel'ské firmy, exkurzie), ktoré moézu byt vystavené
riziku. Posudenie sa v takychto pripadoch organizuje spravidla v spolupraci s odbornikmi

na tato oblast’.
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Pri posudzovani rizik sa vychddza z nasledovnych zasad:

— schopnost’ identifikovat nebezpecenstva a ohodnotit’ rizikd je povinnostou
predovsetkym veducich pracovnikov na vsetkych stupnioch riadenia v rozsahu svojej
pdsobnosti

— veduci pracovnici maji priamu zodpovednost za urCenie a vykonanie potrebnych
opatreni na ochranu Zivota a zdravia pri praci

— posudzovanie rizik v podniku je kampaniou, do ktorej musia byt’ zainteresovani vsetci
zamestnanci, vratane pracovnikov technickej pripravy a udrzby

— posudzovanie rizik budi vykondvat skupiny zlozené zo zodpovednych veducich
pracovnikov, zdstupcov zamestnancov, odbornikov podniku na BOZP a externych
odbornikov na analyzy rizik

— na uspesny priebeh posudzovania rizik je dolezitd priprava, odborny tréning skupin a
sprostredkovanie informéacii o zdsadach posudzovania rizik na pracovisku pre vsetkych
zamestnancov podniku

— vysledky posudzovania rizik musia byt zavedené do organizacie prace a vzdeldavania

zamestnancov

3.3 Hodnotenie rizika
Na stanovenie pravdepodobnosti a dosledku neziaducich udalosti a vypocet rizika

sa pouziva mnoho metod. NajéastejSou metddou je bodova metdda a kvalifikovany odhad.
Kvalifikovany odhad - ide o priame uréenie rizika, teda zavaznosti ohrozenia, so
zohl'adnenim vSetkych stvisiacich aspektov, ako je napr. rozpoznateI'nost’ vzniku udalosti,
I'udsky faktor, kvalifikacia obsluhy, urovein drzby a kontroly, havarijné opatrenia, Cas
expozicie a pod. Nielen odbornici, ale aj kazdy vedutci pracovnik na svojom useku by mal
byt’ schopny urobit’ takyto odhad na posudzovanie rizik.

Bodova metoda - je hodnotenie pravdepodobnosti a zavaznosti dosledku mozného trazu
alebo neziaducej udalosti. Riziko (R) vyjadruje pravdepodobnost vzniku a zaroven
zavaznost’ dosledku pripadnej neziaducej udalosti. Riziko sa definuje ako funkcia dvoch
zakladnych parametrov: pravdepodobnosti (p) a dosledku (D). R =p x D.

Zatriedenie rizik do kategdrii moéze byt podla I'ubovolne zvolenej stupnice, v ktorej st

definované jednotlivé stupne. V nasledovnej tabul’ke je zvolenych 12 stupnov:
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Tabulka ¢. 1

Stupei Oznacenie Charakteristika
rizika
1-3 Prijatel'né riziko, dostato¢né opatrenia Prijatel'na bezpecnost’, nie je
potrebné vykonat’ ziadne opatrenia
4-6 Mierne riziko, prijatel'na bezpecnost’ Systém sa klasifikuje ako bezpecny,

mozno vsak dosiahnut’ zlepsenie;
planovat’ napravu

7-9 Vyssie riziko, slabsie bezpe¢nostné Riziko nemozno akceptovat,, aj ked’
opatrenia moznost’ nasledkov je len mierna,
treba prijat’ opatrenia
10-12 | Neziaduce riziko, zdvazné ohrozenie Nevyhovujica bezpecnost’,

pravdepodobnd moznost’ tirazov,
opatrenia s kratkym terminom

3.4 Analyza rizika
Analyzy rizika pre hydraulicky lis KEZ 315 Miiller Weingarten AG

Tabulka ¢. 2

Ohrozenie Popis ohrozenia P|D|R Bezpec¢nostné ohrozenia
Mechanicke Stlacenie, rozdrvenie |4 |2 | 8 | Udrzovat a pravidelne skusat
nebezpecenstvo | ruky alebo inej Casti funkciu ochrannych zariadeni.

tela pohybujucim sa Vykonavat’ predpisant tdrzbu,
zariadenim kontroly, revizie a skusky

v stilade s ndvodom vyrobcu.
Obsluhovat’ smu iba zaskolené
0soby. Zabranit’ pristupu oséb
do pracovného priestoru stroja.
Vyznacit miesta vstupu do
pracovného priestoru stroja
bezpecnostnymi tabul'kami.
Prepina¢ pracovnych rezimov
stroja musi byt uzamykatel'ny
a pocas prevadzky zamknuty

a nastaveny do spravnej polohy.

Zachytenie, vtiahnutie | 4 | 2 | 8 | Pocas prevadzky stroja musia
prstov alebo ruky do byt vSetky kryty chraniace
pohyblivych Casti pohyblivé Casti ako su prevody,
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stroja. klinové remene, namontované

a uzavreté.
Odrezanie prstov, 8 | Pouzivat’ bezpecné nastroje.
ruky pohyblivou Nebezpecné nastroje oznacit’ na
Cast’'ou nastroja. prednej strane vyraznym

pismenom N a pouzivat ich len

V spojeni s ochrannym

zariadenim zamedzujacim

pristupu do nebezpecného

priestoru.
Nebezpecenstvo 12 | Musi byt namontované funkcné
nahodného mechanické alebo hydraulické
samovol'ného zabezpecovacie zariadenie.
spustenia bremena. Vykonavat’ predpisant tdrzbu,

kontroly, revizie a skusky

v stilade s ndvodom vyrobcu.
Vystreknutie 9 | Vykonavat predpisant udrzbu,
vysokotlakovej kontroly, revizie a skusky
kvapaliny hydraulickych a pneumatickych
Z hydraulického zariadeni v sulade s navodom
zariadenia stroja. vyrobcu a technickymi
Poranenia sposobené predpismi. Nevykonavat’ opravy
vymrstenim Casti hydraulickych a pneumatickych
pneumatického alebo zariadeni pokial’ nie je
hydraulického zariadenie bez tlaku.
zariadenia pod Neodstranovat’ a neotvarat’ kryty
tlakom. chraniace hydraulické

a pneumatické rozvody

a zariadenia. Opravy

hydraulickych zariadeni mozu

vykonavat iba poverené osoby.
Porezanie, odrenie 8 | Pokial’ je mozné, odstranit’ ostré
sposobené ostrymi hrany materialu. Pouzivat’
hranami materidlu predpisane ochranné rukavice,
alebo néstroja. pracovny odev a obuv.
Pad sposobeny 6 | Udrzovat poriadok na
posmyknutim alebo pracovisku. Pravidelne
zakopnutim. odstrafiovat’ zvysky oleja

a d’alsich kvapalin. Odstranit’

19




prekazky a nerovnosti na
pracovisku a pristupove;j
komunikacii. Udrzovat
dostatocne vol'ny priestor pre
prevadzanie obsluhy a udrzby
zariadenia. Nastroje a material
odkladat’ len na ur¢ené miesta.
Pouzivat’ predpisant obuv.

Pad z vysky.

Pouzivat’ bezpecné rebriky, pri
udrzbe a oprave vo vyske
pouzivat’ prostriedky kolektivnej
ochrany (plo$iny, lesenia).

Pad bremena pri
preprave materialu,
hotovych vyrobkov.

10

Dodrziavat’ zasady spravnej
obsluhy zdvihacich zariadeni.
Obsluhu zdvihacich zariadeni
smie vykondvat’ len zaskolena
osoba.

Elektrické
nebezpecenstvo

Néhodny dotyk Zivej
Casti pod napatim.

Vsetky kryty, pod ktorymi sa
nachddzaja zivé Casti, musia byt
oznacené vystraznou znackou.
Vsetky kryty, pod ktorymi sa
nachadzaju Zivé Casti, musia byt
demontovatel'né len za pouzitia
kl'a¢a. Vykonavat pravidelne
kontroly a revizie elektrického
zariadenia len s navodom od
vyrobeu. Cinnosti na
elektrickom zariadeni smie
vykonavat’ iba pracovnik, ktory
bol na to vyskoleny.

Dotyk neZivej Ccasti,
ktora je pre poruche
pod napéatim.

Izolacia zivych Casti musi
vydrzat’ mechanické, chemické,
elektrické a tepelné namahanie.
Riadiace obvody s napajané
malym bezpecnym napéatim.

Popélenie elektrickym
oblikom vzniknutym
pri skrate

v elektrickom

Vykondvat’ pravidelne kontroly
a revizie elektrického zariadenia.
Cinnosti na elektrickom
zariadeni smie vykondvat iba
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zariadeni. Poziar

spdsobeny skratom na
elektrickom zariadeni.

pracovnik, ktory bol na to
vyskoleny. Udrzbu a prace na
elektrickom zariadeni treba
vykonavat’ bez napitia a na
vypnutom a zaistenom stroji.
Pod napitim vykonavat’ iba
nevyhnutné ¢innosti, pri ktorych
treba dodrziavat’ pracovné
postupy a pouzivat’ predpisané
nariadenia, pristroje a OOPP.

Tepelné Popalenie horucou Vykonavat’ pravidelnu udrzbu,
nebezpecenstvo | Cast'ou kontroly a revizie zariadenia. Ak
zariadenia.(prehriatie poskodené zariadenie vykazuje
sposobené poruchou, prehratie, ihned’ opravit’.
pretazenim, trenim) Pouzivat’ ochranne rukavice
s ohl'adom na vykondvanu
¢innost’.
Ergonomické Nedostato¢né alebo Vykonévat’ pravidelnt udrzbu,
nebezpeCenstva | nevhodné osvetlenie. Cistenie svietidiel a vymenu
nefunkénych zdrojov.
Unava, nepohodlie pri Optiméalne usporiadanie
vykonavani pracoviska, materidlu
pracovnych opericii. a ukladanie hotovych vyrobkov.
Unava sposobena Pravidelne striedat’ jednotlivé
opakovanou pracovné  operacie, striedat’
¢innost’ou. pridelovanie pracovnikov na
jednotlivé pracoviska.
Ruéné manipulacia DodrZovat’ hygienické limity pre
s bremenom. zdvihanie a prenasanie bremien.
Pre manipulaciu s bremenami
pouzivat’ prednostne
technickych prostriedkov.
Hluk Poskodenie sluchu, Oboznamit pracovnikov

d’alSie mozné
zdravotné
komplikacie
sposobené zvysenou
hladinou hluku na

vykonavajucich obsluhu

s opatreniami na ochranu pred
hlukom. Vykonavat pravidelnu
udrzbu vsetkych strojnych
zariadeni a aj predpisaného
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pracovisku.

mazania. Pouzivat’ OOPP.

Nebezpecenstvo
pdsobenia
materialov a
latok

Poskodenie o¢i pri
zasiahnuti.

Oboznamit pracovnikov

s nebezpecenstvom ohrozenia
zraku. Pri ¢isteni vzduchovou
piStol'ou pouzivat’ ochranné
okuliare. Pouzivat' OOPP.

Poranenie pokozky
pri postriekani
(drazdivé ucinky,
vysusovanie).

Pouzivat’ ochranné rukavice

S ohl'adom na vykonavanu
¢innost’ a pouzivané latky podl'a
navodu od vyrobcu.

MozZnost’ otravy pri
vdychnuti alebo
poziti.

Nejest’ , nepit’ a nefaj¢it’ na
pracovisku.
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4. BEZPECNOSTNE POZIADAVKY NA KONSTRUKCIU LISOV

Medzi dolezité Casti nasej prace patri kapitola o bezpecnostnych poziadavkach na
konstrukciu lisov. Patria sem aj poziadavky na zakladné konstrukéné prvky, v ktorych sme
spominali, ¢o musi konstrukcia lisu zabezpecit’ pre bezpecnu prevadzku lisu. V d’alSej Casti
kapitoly sme popisali poziadavky na ovladaciu ststavu a ovladace, ako napriklad, aké
ovladanie lisu sa pouZiva ajeho spravne umiestiiovanie. Dalsie poziadavky, ktoré sme
spomenuli, st poziadavky na ochranné zariadenia. Patria tam ochranné kryty, ich
vyhotovenia, spravne pouzitie a funkénost. V nasledujicej pasazi sme sa venovali
poziadavkam na poistné a blokovacie zariadenia, ktoré slizia na bezpe¢ny a spravny chod
lisu. V poslednej casti kapitoly sme sa zaoberali poziadavkami na mazacie, chladiace,

hydraulické a pneumatické ststavy.

4.1 Poziadavky na zakladné konStrukéné prvky
Konstrukcia lisov musi zabezpecit' dostatocnu stabilitu, aby bezpecne zniesla

predpokladané zatazenie a namdhanie v danych prevadzkovych podmienkach
a umiestnenie montaznych prvkov mechanizmov lisu musi pre obsluhu zabezpecovat
bezpecny pristup k nastroju, poistnym a nastavovacim zariadenim. Lisy nesmu ohrozovat’
okolie uvol'nenim, padom, sklopenim, zoSmyknutim, vibraciami a hlukom. Vsetky casti
elektrického zariadenia musia byt mechanicky pevné, spolahlivo upevnené a nesmu
nepriaznivo ovplyviiovat’ iné zariadenia. Musia byt dostatocne dimenzované a chranené
proti t¢inkom skratovych prudov a pretaZeniu.

Pohyblivé a poddajné privody musia byt’ kladené a pouZzivané tak, aby nemohli byt
poskodené a aby boli zaistené proti posunutiu a vytrhnutiu zo svoriek a zaistené proti
skruteniu Zil. Stroje, zariadenia alebo ich €asti musia byt zabezpecené proti samovolnému
spusteniu po prechodnej strate napétia v sieti okrem pripadov, pri ktorych samovolné
spustenie nie je spojené s nebezpecenstvom urazu, poruchy alebo prevadzkovej nehody.
Stroje alebo ich ¢asti musia byt’ zabezpecené proti prekroceniu alebo poklesu hodnot, pre
ktoré st konstruované, ak by prekrocenie alebo pokles hodnét mali za nasledok ohrozenie
bezpecnosti 0sdb.

Ukazovatele hodnot musia byt konStrukéne upravené, usporiadané a umiestnené
tak, aby umoznovali bezpecnl orientdciu, presné a zrozumiteI'né odovzdanie informacii.

Varovné signalizacné zariadenia musia byt vyhotovené tak, aby rychlo jednoznacne a
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dorazne informovali o hroziacom nebezpeCenstve. Zariadenia sliziace na oznamenie
havarijnych situdcii musia byt usporiadané a umiestnené tak, aby sa ich signaly vyrazne
odliSovali od svojho okolia a od varovnych signalov. Nudzové ovladace urcené na pouzitie
V havarijnych situdcidch musia mat’ vyrazny vzhlad a musia sa dat l'ahko a rychlo
dosiahnut’ z miesta obsluhy.

Casti lisov, ktoré st v blizkosti obsluhy a maju teplotu vyssiu ako 45 °C, musia byt
opatrené ochrannymi krytmi alebo tepelnou izolaciou, ktoré slizia na ochranu zamestnanca
pred popalenim. Poziadavka sa nevzt'ahuje na nastroj a ohrievacie zariadenie umiestnené v
pracovnom priestore a pouzivané pri pracovnom ukone, ak dotyk s nimi je mozny len za
pouzitia osobnych pracovnych prostriedkov.

Montézne a upinacie prvky, ktoré by pri uvol'neni mohli sposobit’ zranenie obsluhy,
musia mat’ zariadenie proti samovol'nému uvolneniu a rozpojeniu stcasti. Odnimatel'né
pripravky lisov s hmotnostou nad 20 kg, ktoré sa nedaji uchopit’ zdvihacimi
prostriedkami, musia mat’ vhodné¢ konstrukéné rieSenia, ako su haky, otvory, zavesné
skrutky pre ich spol'ahlivé zavesenie, bezpecné premiestnenie zdvihacimi prostriedkami
behom prepravy, montdze a demontaze.

Pri pouziti kvapalného média ako zdroja energie pre spustanie a brzdenie
pracovnych ¢asti lisov musi byt v privode zdroja pouzité zariadenie, ktoré vypne stroj pri
poklese tlaku pod stanovenu hodnotu a signalizuje poruchu na ovladacom paneli alebo

inom dobre vidite'nom mieste.

4.2 Poziadavky na ovladaciu sustavu a ovladace
Na ovladanie lisov sa musi pouzivat’ jednoruc¢né, dvojruéné alebo nozné ovladanie.

Pri pouziti dvojruéného ovladania sa musi zaistit' zapnutie pracovného zdvihu len pri
sti¢asnom stisnuti ovladacov s rozdielom v ich stisnuti najviac 0,5 s. Pri pouZiti pedalu
nozného ovladaca musi byt pedal zhora i1 z bo¢nych strdn chraneny krytom alebo
konstrukciou stroja. Dvojru¢né ovladace musia byt umiestnené vo vzdialenosti od 300 do
800 mm jeden od druhého a vo vyske od 600 do 1300 mm od podlahy alebo pracovnej
plosiny. Aby sa zabranilo ndhodnému spusteniu, musia byt ovladace ohradené alebo
umiestnené tak, aby bola vyli¢end moZznost’ ndhodného stlatenia. Dvojru¢né ovladanie
musi vylac¢it’ moznost’ zapnutia chodu lisu pri zlyhani alebo zablokovani jedného ovladaca.

Lisy, pri ktorych sa uvazuje so skupinovou pracou, musia mat dvojrucné ovladanie
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samostatne pre kazdého ¢lena obsluhy, ktord umozni spustenie pracovného zdvihu len po
stlaceni tlacidiel na vSetkych ovladacich paneloch.

Prepina¢ pracovnych rezimov musi mat ndpisy alebo symbolické oznaclenie
udavajuce, na ktory z pracovnych rezimov je ovladacia sustava prepnuta. V pripade, ak
prepina¢ méa odnimatelnt paku alebo je umiestneny v uzamykatelnej skrini (vyklenku),
musi mat’ svetelnu signalizaciu. Signalizdcia musi byt umiestnend na hlavnom ovladacom
paneli alebo inom dobre viditelnom mieste. Ru¢né ovladace (vratane tych, ktoré sa
nachadzaju na ovladacich paneloch) musia byt prevedené a umiestnené tak, aby bolo
vylicené ich ndhodné stisnutie alebo stlaenie. Urcenie ovladacov musi byt vyznacené
nadpismi alebo symbolmi. Nadpisy a symboly musia byt zreteI'né, nestierateIné a musia

byt dobre CitateI'né z vzdialenosti najmenej 500 mm.

4.3 Poziadavky na ochranné zariadenia
Pre ochranu pred zranenim v nebezpeCnom priestore liSU sa musia pouzivat

ochranné zariadenia, napr. pohyblivé a pevné kryty, dvojru¢nd ovladacia sustava,
bezdotykové ochranné zariadenie, nds$lapné mostiky a pod. Ochranné zariadenia
ohradzujtiice pohyblivé Casti stroja musia byt pevné, celistvé alebo z mriezky. Vnutorné
plochy krytov, ktoré uzavieraji pohyblivé Casti stroja a vyzaduju periodicky pristup (pri
regulécii, zorad'ovani a pod.), musia byt natreté zltou bezpecnostnou farbou. Pohybujuce
sa Casti strojov, ktoré s obratené k ochrannym krytom, musia byt natreté Uplne alebo
Ciastocne Zltou bezpecnostnou farbou. Z vonkajSej strany musia mat ochranné kryty
vystrazny znak nebezpecenstva (rovnostranny trojuholnik zltej farby s vrcholom nahor, s
¢iernou obrubou a s ¢iernym vykri¢nikom uprostred). Pod znakom sa umiestiiuje tabul’ka s
vysvetl'ujucim napisom, ako napriklad: Pri zapnutom stroji neotvarat’! Ochranné zariadenia
odnimané castejSie, ako raz za zmenu (pri zoradovani a pod.), musia mat hmotnost’
najviac 6 kg a upevnenie nevyzadujice pouzitie klIiCov a skrutkovacov. Upevnenie
ochrannych zariadeni musi byt’ spol’ahlivé a vylucujice samovolné otvorenie. Otvaracie
ochranné kryty, ktoré ohradzujii pohybujice sa Casti lisov a nemaji blokovanie so
systétmom zapinania stroja, sa musia otvarat’ iba Specidlnym naradim. Pri pouziti
pohyblivého krytu na ochranu pracovného priestoru sa musi poloha krytu viazat' na
spustacie zariadenie lisu tak, aby sa lis mohol uviest’ do chodu, len ak je kryt v ochrannej

polohe. Kryt musi zostat’ v tejto polohe dovtedy, kym trva nebezpecenstvo. Ak su vo vyske

25



do 2500 mm od podlahy alebo pracovnej plosiny pohyblivé Casti lisu, je potrebné aby boli
zabezpeCené ochrannymi krytmi, ak sa povazuju za zdroj nebezpecenstva a ohrozenia.

Vynimkou st Casti, ktorych ohradenie by branilo funkénym ucelom lisu.

4.4 Poziadavky na poistné a blokovacie zariadenia
Lisy musia mat poistné zariadenia proti pretazeniu stroja, aby nedoslo k jeho

poskodeniu alebo zraneniu pracovnika. Krajné polohy mechanizmov lisov, regulovanych
elektrickym pohonom, musia byt obmedzené pomocou koncovych vypinacov, pri rucnej
regulacii - dorazy. Ak porucha koncovych vypinacov moze sposobit’ zranenie, musia sa
pouzit’ doplnkové dorazy alebo druhy koncovy vypina¢. Hydraulické a pneumatické lisy
musia byt zabezpecené zariadeniami, ktoré signalizuju pokles tlaku pod stanovenu
hranicu. Ak je pokles tlaku prili§ velky a moze sposobit’ zranenie pracovnikov, Stroj sa
automaticky vypne. Vstup na ploSinu obsluhy musi mat’ blokovanie, ktoré zabrani zapnutiu
stroja (hlavného pohonu) pri pobyte obsluhy na ploSine obsluhy. V pripade prevadzania
zorad’ovania na plosine obsluhy, sa blokovanie méze vypnat. Pohyblivé ochranné kryty,
ktoré sluzia na uzavretie nebezpe¢ného priestoru musia mat’ elektrické alebo hydraulické
blokovanie, ktoré vyli¢i moznost’ spustenia stroja pri neuzavretom nebezpecnom priestore.
Pevné ochranné kryty (odnimatel'né a otvaratelné), ktoré uzatvaraji miesta zvySeného
nebezpecenstva trazu (baran) musia mat blokovanie zaistujlice zapnutie stroja na
pracovny zdvih len pri uzavretom kryte.

Lisy a automatické linky, pri ktorych ich neo¢akavané zapnutie moze sposobit’ uraz
0s0b pohybujucich sa v blizkosti, musia mat’ vystraznl zvukovu signalizaciu, automaticky
zapinanu pri stlaceni spustacieho tlacidla hlavného ovladacieho panelu, ktord signalizuje
najmenej po dobu 15 s (zapinanie chodu je aZ po skonceni zvukového signalu, ktorého

zvukova hladina sa odporaca od 90 az 100 dB v pasme kmito¢tu 125 az 500 Hz.).
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4.5 Poziadavky na mazacie, chladiace, hydraulické a pneumatické sustavy
Lisy musia mat’ centrdlnu mazaciu sustavu. Ak je pouzitie centrdlnej sustavy

neucelné, je mozné pouzit’ individudlne mazanie tak, aby mazacie miesta boli umiestnené
mimo nebezpeény priestor, vV miestach, kde obsluha dociahne. Miesta individualneho
mazania musia byt’ oznac¢ené a natreté vyraznou farbou. Pri hydraulickom pohone lisu sa
musia pouzivat’ pracovné kvapaliny, ktoré za prevadzky vylucuju vznik vybusnych zmesi.
Spoje mazacich, chladiacich a hydraulickych potrubi musia zabranit’ unikaniu médii (na
trecie plochy spojky a brzdy). Za ucelom kontroly tlaku v hydraulickej ststave je nutné
inStalovat’ manometre na dobre viditeInych miestach (musia byt oznacCené cCervenou
zna¢kou maximalneho dovoleného pracovného tlaku). Pri lisoch ur¢enych na prevadzku s
chladiacou kvapalinou, musi byt pouzité zariadenie na zhromazd’ovanie a vypustanie

chladiacej kvapaliny.

27



5. SKOLENIA, POZIADAVKY A PREDPISY

Kapitola skolenia, poziadavky a predpisy sa sklada z viacerych Casti. Prva cast’ je o
Skoleni zamestnancov, kde spominame, aké povinnosti md zamestnavatel' a aké druhy
Skoleni teba vykonavat. V druhej Casti Sme pisali 0 poziadavkach na obsluhu pri praci na
lisoch, o spravnom a bezpe¢nom pracovnom postupe a tiez o tom, ¢o treba vykonat’ pred
zatatim prace na lise. Dalsi odsek kapitoly ma nazov osobné ochranné pracovné
prostriedky, kde sme vysvetlili, ¢o si OOPP a aké povinnosti ma zamestnavatel' voci
zamestnancovi pri poskytovani OOPP. V poslednej casti sme pisali 0 dokladoch
a dokumentacii lisov, 0tom, ¢o méa obsahovat' karta lisu a ¢omu musi vyhovovat a
0 kontrolach, sktskach, prehliadkach a reviziach, ako Casto sa majii vykonavat’ a kto ich

moze vykonavat'.

5.1 Skolenie zamestnancov

"Zamestnavatel’ je povinny pravidelne, zrozumiteI'ne a preukazatelne oboznamovat’
kazdého zamestnanca:

— s pravnymi predpismi a ostatnymi predpismi na zaistenie bezpec¢nosti a ochrany zdravia
pri praci, so zasadami bezpecnej prace, zdsadami ochrany zdravia pri praci, zasadami
bezpecného spravania na pracovisku a s bezpe¢nymi pracovnymi postupmi a overovat’
ich znalost’

— s existujicim a predvidatelnym nebezpecenstvom a ohrozenim, s dopadmi, ktoré mézu
pOsobit’ na zdravie a S ochranou pred nimi

— so zakazom vstupovat’ do priestoru, zdrZiavat’ sa v priestore a vykonavat ¢innosti, ktoré
by mohli bezprostredne ohrozit’ Zivot alebo zdravie zamestnanca.”*

Zamestnavatel’ urCuje obsah a termin Skoleni, ktoré musia byt prispésobené charakteru

prace vykondvanej zamestnancom, jeho pracovisku a vSetkym okolnostiam, ktoré sa tykaju

vykonu prace, najmd pracovnym prostriedkom, pracovnym postupom, novym alebo

zmenenym nebezpefenstvdm a ohrozeniam.

1 124/2006 Z. z.: Zékon o bezpecnosti a ochrane zdravia pri praci a o zmene a doplneni niektorych zakonov.
28



Druhy Skoleni, ktoré je zamestnavatel povinny zabezpecovat zamestnancom:
vstupné §kolenia, nastupné skolenia, periodické skolenia, doplnovacie skolenia.

Vstupné S$kolenia sa vykonavaju pri prijati zamestnanca do zamestnanie pred
zaradenim na dohodnuti poziciu. Zamestnanec je oboznameny so zakladnymi
bezpe¢nostnymi predpismi, S nebezpeCenstvami a rizikami pri praci.

Nastupné Skolenie je potrebné po zaradeni zamestnanca na dohodnuté pracovisko
po vykonani vstupného $kolenia. Skolenie musi obsahovat’ vietky nevyhnutné informacie,
ktoré zamestnanec potrebuje pre spravne a bezpecné vykonavanie pracovnej naplne.
Takéto Skolenia sa vykonavaju aj pri dlhodobej nepritomnosti zamestnanca sposobenej
urazom alebo chorobou.

Periodické Skolenia sluzia na obnovenie vedomosti ziskanych pri
predchadzajicich Skoleniach a doplnenie vedomosti 0 nové predpisy v oblasti BOZP, d’alej
st zamestnanci oboznameni S novymi alebo zmenenymi nebezpecenstvami a ohrozeniami
na pracovisku. Skolenie sa vykonava raz za dva roky.

Dopliiovacie $kolenie sa uskuto¢fiuje pri preradeni zamestnanca na iné pracovisko,
preradeni na inG pract, pri zavedeni novej technologie a pod. Informuje 0 novych
pri¢inach urazov, nebezpecenstvach a ohrozeni pri praci. Oboznamuje zamestnancov aj

S novymi bezpe¢nostnymi predpismi.

5.2 Poziadavky na obsluhu pri praci na lisoch

Lisy musia byt obsluhované sposobom, ktory bol predvedeny a oznaceny za
spravny a bezpecny. Pred zacatim prace alebo po prestavke dlhsej ako 15 minut je nutné
prekontrolovat’ spravnu funkciu stroja, bezpe¢nostné zariadenie a prechodom barana
naprazdno sa presvedcCit’ o spravnej funkcii stroja. Pri dlh§om preruseni prace je nutné zist’
baranom do dolnej polohy. Nepovolané osoby sa nesmu k stroju priblizovat’ a prevadzat’
na niom akékol'vek nedovolené manipulécie.

Pri lisoch s hydraulickym pohonom sa musi pred zacatim prace previest’ a skontrolovat’:

— ¢i je ovladanie hlavného a pomocnych rozvodov v nulovej polohe a ¢i je zaistené
(blokovanim, uzamknutim)

— ¢i st ventily na tlakovom a odpadnom potrubi otvorené

— ¢i st vSetky trecie plochy riadne namazané

— funkcia manometrov a stavoznakov na nadrziach
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— ocistenie vSetkych trecich ploch na povrchu lisu, jeho prislusenstva, ¢erpadiel
— odvzdusnenie tlakovych valcov a potrubia

— oznamenie ¢erpacej stanici zacatie prace a ukoncenie prace

— vyskusanie chodu lisu

Pocas prace nesmie obsluha lisu opustit’ pracovisko, pokial nema za seba
rovnocennu nahradu. Inak sa musi praca na lise prerusit. Ak obsluhujuci pracovnik zisti
akukol'vek poruchu, je povinny oznamit' to vediucemu pracoviska a na stroji nesmie
pracovat’ dovtedy, kym sa zistena porucha neodstrani.

Pokial’ ma lis nebezpeény priestor, pri ktorom nie je mozné ochrannym zariadenim
chranit’ pracovnikov, musia sa pri manipulacii s materidlom, polotovarmi v pracovnom
priestore lisu pouZzivat' k zvySeniu bezpecnosti prace ucelné overené pracovné pomocky.
Pri ¢isteni a mazani nastrojov sa musia vzdy pouzivat’ pracovné pomdcky. Pri vykonavani
udrzbarskych prac musi byt priestor lisu vhodne osvetleny prednostne stalym,
osvetlovacim zariadenim. Pokial’ ma lis poruchu, nesmie sa pouzivat a stroj ma byt
zaisteny tak, aby ho nepovoland osoba nemohla uviest do ¢innosti a stroj musi byt
prislusne oznaceny. Vsetky poruchy zistené kontrolou alebo hladsené obsluhou sa musia

zaznamenat’ a v zapise sa uvedie, kedy a ako bola chyba odstranena.

5.3 Osobné ochranné pracovné prostriedky (OOPP)
Po prijati zamestnanca do pracovného pomeru je zamestnavatel povinny

zamestnanca oboznamit’ 0 pracach, pri ktorych je povinny nosit OOPP. Dalej informuje
zamestnanca, ze za osobny ochranny pracovny prostriedok sa povazuje "taky prostriedok,
ktory zamestnanec pri praci nosi, drzi alebo inak pouziva vratane jeho doplnkov a
prislusenstva, ak je ureny na ochranu bezpecnosti a zdravia zamestnanca”?. Zamestnanec
je pouceny otom, ¢o sa nepovazuje za OOPP, ako napriklad, bezny pracovny odev,

uniforma, prostriedok na sebaobranu a na odstrasovanie.

?395/2006 Z. z. : Nariadenie vlady Slovenskej republiky o minimalnych poziadavkach na poskytovanie a
pouzivanie osobnych ochrannych pracovnych prostriedkov.
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5.3.1 Poskytovanie OOPP

Zamestnavatel' poskytuje zamestnancovi osobny ochranny pracovny prostriedok,
aby ho chranil pred nebezpecenstvami, ktoré mu hrozia pri praci. Zamestnavatel' je
povinny poskytovat’ zamestnancom osobné ochranné prostriedky bezplatne, vykonavat
udrzbu a udrziavat’ ich v Cistote. Ak je niektory z osobnych ochrannych prostriedkov
poskodeny, zamestnavatel' je povinny ho vymenit' za novy. V nasledujicej tabulke

uvadzame prehl’ad a pouzitie OOPP:

Tabul’ka ¢. 3

OOPP sluziace na ochranu Prikazové znacky Pouzitie OOPP

Sluchu (slachadla, stuple do
usi)

Pri praci v nadmernom a dlho
posobiacom hluku.

Hlavy (helma)

Hroziace nebezpecenstvo
poranenia hlavy.

Zraku (okuliare)

Nebezpecenstvo poskodenia
zraku.

Horné koncatiny (rukavice)

Zvysené nebezpecenstvo
poranenia ruky.

Dolné koncatiny (ochranna
pracovna obuv)

Ohrozenie dolnych koncatin.

Dychacich ciest (respirator,
rasko)

200086

Zvysené nebezpecenstvo
vdychnutia Skodlivych latok.

5.4 Doklady a dokumentacie lisov

O lisoch sa musi viest predpisana prevadzkova technicka dokumentacia.
Sprievodnad dokumentacia lisu musi vyhovovat’ slovenskym technickym normam. Ku
kazdému lisu musi byt vypracovany zaznamnik (karta) pre udrzbu a kontrolu stroja so
zvlastnym zretelom na bezpecnost’ pri praci (zaznamnik je sucast'ou bezného zdznamnika -

karty oprav stroja).
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Zaznamnik lisu musi obsahovat’:

— zoznam strojnych Casti alebo zariadeni, ktoré je nutné z hl'adiska bezpecnosti prace
pravidelne kontrolovat’

— spoOsob kontroly a drzby

— lehoty kontrol

— o0soby vykonavajuce kontrolu a udrzbu

— potvrdenie o prevzati stroja

V zéznamniku sa zaznamenévaju tiez poruchy, ktoré sposobili uraz a podstatné zmeny pri

rekonstrukeii.

5.4.1 Kontroly, prehliadky, skusky, revizie
Kontroly, odborné prehliadky a skusky (revizie) strojov a zariadeni je nutné

vykonéavat’ v zmysle Zakona NR SR €. 124/2006 Z. z. o bezpec¢nosti a ochrane zdravia pri
praci § 9, v nadvéznosti na Vyhlasku ¢. 508/2009 Z. z. ako aj v zmysle prislusnych STN.
Pocas prevadzky strojov a zariadeni sa musia vykonavat’ pravidelné predpisané kontroly,
skasky, revizie, udrzba a opravy. Rozsah skasok a metdédy merania po montazi strojov pri
ich uvadzani do prevadzky sa stanovuju v programe skusok. Skusky tvarniacich strojov,
ktoré su v prevadzke, sa za ucelom kontroly dodrZiavania bezpecnostnych poziadaviek
musia vykonavat’ najmenej raz za rok. Mozu ich vykonavat’ len pravnické alebo fyzické
osoby na zaklade opravnenia vydaného organom Statneho odborného dozoru nad
bezpecnost'ou prace. Vysledky skuSok lisov, ktoré st v prevadzke, pri uvadzani novych
strojov do prevadzky alebo modernizacii a generdlnych opravach strojov, musia byt
uvedené do zapisu. Lisy, nastroje a bezpecnostné zariadenia musia byt” aspon jedenkrat za
zmenu prekontrolované. Mimoriadne kontroly sa musia vykonat' vzdy, ked dojde k
zlyhaniu alebo poruche niektorej strojnej Casti dolezitej pre bezpecnost prevadzky.
Daélezité pruziny musia byt najmenej raz rocne vymenené, vyradené a zaistené tak, aby ich
nebolo mozné znova pouzivat na inom mieste. O vymene pruzin musi byt vedend

evidencia v zaznamniku.
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6. RIESENIA RIADIACICH RELE EASYSAFETY

V tejto Casti prace sme sa venovali riadiacim relé EasySafety. Najskor sme
definovali relé aprincip jeho fungovania. V d’alSej Casti sme sa venovali pouzitiu relé

EasySafety a jeho funkciam.

6.1 Relé

Relé¢ je suciastka, ktord pozostdva zo spinaa a cievky, a ktord pdsobenim
elektrického prudu v jednom obvode zapne alebo prerusi elektricky prad v druhom
elektrickom obvode.

Elektromagnetické relé je najCastejSie pouzivanym pristrojom v ovladdacej a
automatizacnej technike. Sklada sa z cievky (elektromagnetu) a zapinacich, rozpinacich,
alebo prepinacich kontaktov. Relé je v podstate najjednoduchsi zosiliovaé. To znamena, ze
malym ovlddacim pridom v riadiacom obvode ovladdame (zapiname, rozpiname,
prepiname) vel'ké prudy prechédzajuce kontaktmi. Jednym relé (jeden riadiaci obvod)
moézeme ovladat’ viac obvodov stcasne aj na velku vzdialenost’ (ovladané obvody mézu
byt navzajom elektricky oddelené a mézu byt napajané rozlicnym napétim). Ak je relé¢ v
¢innosti (cievkou prechadza ovladaci prud), tak su zapinacie kontakty zapnuté, rozpinacie

kontakty rozopnuté a prepinacie kontakty prepnuté.

6.2 Pouzitie relé EasySafety
Relé EasySafety patri do skupiny bezpec¢nostnych (safety) relé. Tieto relé sa

pouzivaju vV mnohych priemyselnych aplikacidch na zabezpecenie bezpecného chodu
stroja. EasySafety je relé, ktoré dopliiuje sortiment riadiacich relé a pontika mnoho réznych
funkcii, ako st napriklad voliteI'né ¢asovanie relé, zapojit' zapinacie a vypinacie kontakty
do série alebo paralelne, spinat’ vystupné a pomocné relé, porovnavat’ hodnoty, zobrazovat’
texty, spracovavat’ analdgové vstupy a vystupy, pocitat’ prevadzkové hodiny, vykonavat
aritmetické funkcie a navySe obsahuje mnoho bezpec¢nostnych funkcii, ktoré sa museli
ziskavat’ pomocou $tandardnych bezpecnostnych relé alebo bol na celu aplikaciu pouzity
drahy bezpec¢nostny PLC systém, pri ktorom je nutné vediet programovat. EasySafety
pontka vel'ké mnoZstvo rozsireni. Integrovany easy-Net slizi na vzdialeni komunikéaciu

S ostatnymi pristrojmi zradu produktov easy. Na vymenu dat s PLC sa pouZzivaji
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komunikacné moduly. Relé EasySafety sa pripaja k riadiacim obvodom stroja aje
prepojené S vstupnymi zariadeniami (snimace), logickymi obvodmi (spracuvaji udaje)
a vystupnymi (signalizécie).

Jednou zo zékladnych a najdoélezitejSich funkcii relé EasySafety je chranit
zamestnanca pri pracovnej ¢innosti pocas celej Zivotnosti stroja. Takato ochranu je mozné
dosiahnut’ tym, ze K relé sa da pripojit’ vel'ké mnozstvo bezpecnostnych prvkov sliziacich
na ochranu pracovnika a bezpe¢ny chod stroja atie umoziuju realizovat’ Siroky okruh
bezpecnostnych aplikacii.

Bezpecnostné aplikécie:

— obvod nidzového zastavenia

— svetelna a zvukova signalizacia

— Dbezkontaktné bezpecnostné pristroje (svetelné brany)
— kontaktné spinace

— kontrola polohy ochrannych zariadeni (kryty)

— prepinac prevadzkového rezimu

— bezpetné dvojrucné ovladanie

— kombinované ovladanie nozné a rucné

— kontrola dizky &asu jednotlivych operacii

— signalizacia poruchy

Obvod nidzového zastavenia sa pouZiva v nevyhnutnych situdciach, pri ktorych
hrozi poranenie obsluhy stroja alebo poskodenie technologii. Dolezitym kritériom je
poziadavka na to, aby funkcia nudzového zastavenia nespdsobila vznik iného
nebezpecenstva pocas procesu zastavovania a pocas doby, ked je v stave necinnosti.
Restart nesmie vyvolat’ opatovné spustenie stroja.

Pri svetelnej a zvukovej signalizacii sa vyuzivaju svetelne stipy, ktoré obsahuju
vizualne a zvukove zariadenia. Pouzivaju sa na upozornenie obsluhy a ostatného personalu
nachadzajiceho sa v blizkosti stroja na to, v akom pracovnom cykle sa stroj nachadza,
alebo mé& poruchu atd. Jednotlivé operacie stroja st rozdelené do roznych farieb
nachadzajicich sa na stipe. Svetelny stip sa musi umiestiiovat’ na viditelné miesto v

rozsahu 360°.
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Bezkontaktné bezpec¢nostné pristroje (svetelné brany). Bezpecnostna svetelna
brana sa skladd zo samostatnej vysielacej a prijimacej jednotky. Vznika medzi nimi
chranené pole. Ked’ vnikne do chraneného pola nepriehladny objekt a aspon jeden
svetelny 1a¢ sa prerusi a vyslany svetelny impulz nedopadne na prisluSny snimac,
prijimacia jednotka generuje prikaz na zastavenie nebezpeéného pohybu stroja, popripade
na jeho prestavenie do bezpecnej polohy, kde nikoho neohrozuje. Tieto zariadenia su
obzvlast’ urCené na ochranu obsluzného personalu pri obsluhe strojov s nebezpecnymi
zénami.

Kontaktne spinace s spinace rozmiestnené v pracovnom priestore stroja. Pokial
nie su vsetky spimace zopnuté vlozenym obrobkom, tak nie je mozné vykonavat pracovny
proces stroja.

Na vykonavanie kontroly polohy ochrannych zariadeni sa pouzivaju koncové
spinaCe. Tento bezpecnostny komponent brani tomu, aby sa ochranné zariadenie mohlo
otvorit’, pokial’ sa vykonédvaju nebezpecné pohyby stroja. Pre riadiaci systém to znamena,
ze prikazy na zapnutie, ktoré vyvolavaju ohrozujlce stavy, sa smu stat’ i¢innymi az vtedy,
ked’ je ochranné zariadenie v ochrannej polohe a pridrzanie v zablokovanej polohe.

Prepina¢ prevadzkového reZimu slizi na ovladanie stroja za pomoci
predvolenych rezimov stroja. To znamend, ze obsluha stroja nemusi ziadnym spdsobom
zasahovat’ do priestoru stroja, aby nieCo nastavovala alebo prepinala manualne, ¢im sa
znizi riziko urazu.

Bezpecné dvojrucné ovladanie zabezpecCuje dvojruény riadiaci pult, ktory sluzi
ako ochranné zariadenie zaistujice predpisané umiestnenie rak obsluhy stroja. Obidve
ruky obsluhy musia sii€asne iniciovat’ signal na spustenie nebezpe¢ného pohybu stroja.
Toto zariadenie sa pouZiva pri ruéne obsluhovanych tvarniacich strojov.

Kombinované ovladanie nozné a ru¢né sa moze pouzivat pri starSich typoch
strojov, kde neboli pouzité dvojruéné ovladacie prvky, ale len jednoru¢né s kombinaciou
nozného naslapného pedalu, ktory bol sucast'ou ovladacieho pultu.

Kontrola dizky ¢asu jednotlivych opercii slizi na presné ¢asovanie jednotlivych
dizok operacii strojov po&as pracovného procesu.

Signalizacia poruchy sluzi na to, aby pri poruche stroja bol automaticky na stroji
ukonc¢eny pracovny proces a stroj bol prepnuty do nulovej polohy, pri ktorej nehrozi ziadne

ohrozenie obsluhy.
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ODPORUCANIA PRE PRAX

— pracovisko vybavit’ bezpe¢nostnymi tabul’kami — vid’ priloha €. 1
— zabezpecit’ kontrolu pouzivania OOPP

— zabezpecit kontrolu dodrziavania technologickych procesov
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ZAVER

V naSej bakalarskej praci sme sa venovali bezpe¢nosti a ochrane zdravia pri praci
na lisovacich zariadeniach. Pracu sme rozdelili na Sest’ kapitol.

V prvej kapitole s nazvom Historicky vyvoj tvarnenia a tvarniacej techniky sme
spomenuli historicky vyvoj tvarnenia atvarniacej techniky. Venovali sme sa aj
historickému vyvoju spracovania Zeleza na izemi byvalého Ceskoslovenska od stredoveku
az do stcasnosti.

V nasledujticej kapitole sme sa zaoberali lisovanim a druhmi lisov. Venovali sme
sa rozdeleniu lisov na mechanické a hydraulické, ich fungovaniu a najbeznejsie
pouzivanym hydraulickym a mechanickym lisom.

Tretia kapitola bola venovana analyze rizika pri praci na lisoch, kde sme definovali
pojem riziko. Dalsia ¢ast bola o posudzovani rizik a0 zasadich pouZivanych na
posudzovanie rizik. V tejto kapitole sme urCovali velkost’ rizika a analyzu rizika na
konkrétnom lisovacom zariadeni.

V stvrtej kapitole sme sa venovali bezpe¢nostnym poziadavkam na konsStrukciu
lisov. Nasa pozornost’ sa sustredila najmé na poziadavky na zakladné konstrukéné prvky
lisu, ovladaciu ststavu a ovladace, ochranné zariadenia, poistné a blokovacie zariadenia,
mazaciu, chladiacu, hydraulicka a pneumaticku ststavu.

Piata kapitola ma nazov Skolenia, poziadavky apredpisy. Pisali sme V nej
0 Skoleniach zamestnancov a o poziadavkach na obsluhu pri préaci na lisoch. Ako d’alSie
sme spomenuli OOPP a nasledne sme sa venovali dokladom a dokumentacii lisov.

V siestej kapitole sme pisali o rieSeniach riadiacich relé EasySafety. V tejto
kapitole sme pisali o tom, ¢o je relé a 0 pouziti relé EasySafety a o jeho bezpecnostnych
aplikaciach.

Poslednt ¢ast’ nasej prace tvori odporucanie pre prax.
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ZOZNAM POUZITYCH SKRATIEK

BOZP — bezpecnost’ a ochrana zdravia pri praci
dB — decibel

Hz — hertz

Kg — kilogram

m — meter

mm — milimeter

MN — meganewton

OOPP — 0sobné ochranné pracovné prostriedky
s — sekunda

STN — slovenska technickd norma

t - tona

Z.Z.— zbierka zakonov

°C — stupen Celzia
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