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ABSTRAKT 

Tato diplomová práce se zabývá managementem firmy s uplatněním legislativních poţa-

davkŧ ve společnosti TAJMAC-ZPS, a. s., která vyrábí strojní zařízení pro ostatní zákazní-

ky nebo pro svoje vlastní pouţití. Diplomová práce se zabývá analýzou společnosti a jejím 

plněním legislativních poţadavkŧ při řízení firmy. Projektová část je zaměřena na posuzo-

vání shody nového produktu a udělení značky CE s uplatněním legislativních poţadavkŧ. 

 

Klíčová slova: analýza rizika, legislativa, management kvality, nebezpečí, označení CE, 

posuzování shody, strojní zařízení, technická harmonizace, základní poţadavky.  

 

 

 

ABSTRACT 

The master thesis deals with company's management with legislative requirements apply-

ing in the TAJMAC-ZPS corp. company, which manufacturing machine tools for own 

needs or for sell to the customers. The master thesis includes analysis of the company and 

observes legislative requirements of the company. Project part is focused on reviewing 

conformity with new product and awarding of brand CE with legislative requirements ap-

plying. 
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ÚVOD 

Hlavním cílem diplomové práce je vytvoření co nejpřehlednějšího postupu posuzování 

shody strojního zařízení pomocí příslušného modulu a udělení značky CE včetně dodrţo-

vání příslušných legislativních poţadavkŧ. 

V teoretické části se zabývám managementem a systémem managementu kvality. Charak-

terizuji jednotlivé přístupy, principy a nástroje kvality. Nedílnou součástí teoretické části je 

i příručka kvality. V další kapitole se věnuji technické harmonizaci a normalizaci. V této 

části jsou zpracovány základní poţadavky pro harmonizaci základních předpisŧ. Dále se 

zde zabývám evropskými a harmonizovanými normami s příslušným rozdělením na normy 

typu A, B, C. Další součástí teoretické části je posuzování shody výrobku se zaměřením na 

jednotlivé moduly, speciálně na modul A. Dále se zabývám značkou CE a jejími náleţi-

tostmi. Poslední dvě kapitoly teoretické části jsou věnovány SWOT analýze, rizikové ana-

lýze a logickému rámci projektu.  

Praktická část diplomové práce je rozdělena na analytickou a projektovou část. 

V analytické části se věnuji základní charakteristice společnosti a jejím všeobecným úda-

jŧm, včetně výrobní programu či zaměstnanosti. Je zde provedena podrobná SWOT analý-

za společnosti. V další části je analyzována legislativa ve společnosti navazující na systém 

managementu kvality. Dále je zde popsán management kvality s funkcí auditora CE. 

V dalším kroku se zde objevuje schéma pro posuzování shody výrobkŧ ve společnosti, 

včetně poţadavkŧ na nakupované komponenty pro strojní zařízení. Posledními body analy-

tické části jsou potencionální zákazníci strojního zařízení, riziková analýza projektu a lo-

gický rámec projektu. 

Hlavním výstupem projektové části je udělení značky CE pro nové strojní zařízení 

TURNMILL 2000. Hlavním bodem projektu je posuzování shody strojního zařízení. 

K prvním bodŧm patří podrobná charakteristika strojního zařízení TURNMILL 2000, jeho 

technická data, pouţití a uţití. V další části se jiţ věnuji bezpečnosti výrobku a odpověd-

nosti za výrobek. K dalším postupŧm při posuzování shody patří analýza bezpečnosti rizi-

ka, která je velmi dŧleţitá. Mezi dílčí kroky patří určení mezní hodnoty, seznam závaţných 

nebezpečí, odhadnutí rizika, zhodnocení rizika, sníţení rizika a rozbor nebezpečí. V pro-

jektové části je věnována pozornost měření osvětlení a zkoušce elektromagnetické kompa-

tibility. K posledním bodŧm projektové částí patří vypracovaný návod k pouţívání, vydání 

ES prohlášení o shodě a finální označení výrobku značkou CE. Následuje závěrečné zhod-
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nocení projektu a navrţení vhodné doporučení pro firmu, které by slouţilo k zlepšení pro-

cesu posuzování shody strojního zařízení. 

V závěru diplomové práce jsem provedl konečné zhodnocení diplomové práce. 
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I.  TEORETICKÁ ČÁST 
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1 MANAGEMENT ORGANIZACE 

Management mŧţeme charakterizovat jako proces, který směřuje organizaci k dosaţení 

cílŧ, které si organizace stanoví. Jde o systematické plánování, organizování, vedení lidí 

a kontrolu. Management se rozděluje do rŧzných sfér, činností nebo oddělení ve firmě. 

Jedním z nich je i řízení kvality. (Bělohlávek, Košťan a Šuleř, 2001, s. 24) 

 „Řízení kvality zahrnuje všechny činnosti, které vedou ke splnění požadavků na kvalitu, 

systém vytváření a udržování organizačních struktur, postupů, procesů a zdrojů potřeb-

ných k uspokojení interních potřeb organizace, stejně jako externích zákazníků. Staví na 

účasti a souhře všech členů organizace a usiluje o poskytnutí důvěry zákazníkům a zvýšení 

efektivnosti a účinnosti činností a procesů, prováděných v organizaci. Řízení kvality je 

dlouhodobý proces, který prochází řadou stádií. Jde o pouhou kontrolu přes operativní 

řízení až po zabezpečení kvality vedené ke komplexnímu řízení kvality.” (Bělohlávek, Koš-

ťan a Šuleř, 2001, s. 25)  

1.1 Systém managementu kvality 

Management kvality byl objevoven v šedesátých letech minulého století v USA, kde byl 

pojmenován jako Total Quality Control. Do té doby byl zajišťován spíše prostřednictvím 

operátorŧ na dílně. Na začátku šedesátých let se TQC začal aplikovat v Japonsku, pod do-

hledem amerických odborníkŧ. V osmdesátých letech dochází k revizi managementu kvali-

ty v USA. (Blecharz, 2011, s. 18) 

Jelikoţ bylo potřeba, aby se hlavní myšlenky šířily rychleji, byly vypracovány standardy. 

Tyto standardy byly označeny jako mezinárodní normy ISO řady 9000. Po určitých úpra-

vách se normy ISO řady 9000 dostaly v roce 2000 do momentální podoby. Základní nor-

mou pro management kvality je norma ISO 9001, která představuje minimální poţadavky, 

pro zavedení systému managementu kvality. Firmy samozřejmě mohou zlepšovat a rozví-

jet management kvality. Většinou podle svojí vlastní úvahy nebo podle rŧzných návodŧ, 

které jsou uvedeny v normě ISO 9004 nebo v evropském modelu TQM. (Nenadál, 2008, s. 

16) 

Pokud se ve firmě zavádí systém managementu kvality, tak management firmy musí zajis-

tit potřebné vstupy. Ve firmě se musí identifikovat všechny procesy, které jsou potřebné 

pro systém managementu kvality. Při identifikaci procesŧ by se mělo být zaměřeno přede-

vším na hlavní procesy, které zahrnují procesy řízení, zajištění zdrojŧ, realizaci zdrojŧ 
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a měření spojené s analýzou a se zlepšováním. Dalším dŧleţitým krokem je konkrétně po-

psat všechny přehledné a dŧleţité dokumenty, které jsou potřebné. Dokumentace mŧţe být 

dělena na 3 úrovně. Jedná se o pracovní instrukce, směrnice a příručku kvality. (Blecharz, 

2011, s. 28) 

 

Obrázek 1. Dokumentace v systému managementu kvality (Blecharz, 2011, s. 29) 

1.2 Management kvality 

Při charakteristice managementu kvality se lze odrazit od normy ISO 9000, kde je uvede-

no, ţe se jedná o koordinované činnosti pro usměrňování a řízení organizace s ohledem na 

kvalitu. (eiso.cz, 2006, online)  

Pokud firma zavádí management kvality, tak se musí řídit normou ISO 9000. Norma jasně 

stanovuje potřebnou terminologii konkrétních pojmŧ, které jsou při zavedení stěţejní. 

Norma ISO 9000 definuje všechny potřebné pojmy. Jedná se o produkt, proces, systém, 

politika kvality nebo systém managementu. (Blecharz, 2011, s. 24) 

„Politika kvality zahrnuje celkové záměry a zaměření organizace ve vztahu ke kvalitě, ofi-

ciálně vyjádřené vrcholovým vedením.” (Blecharz, 2011, s. 28) 

Normy ISO řady 9000 patří k nejznámějším standardŧm. Jádro tvoří 4 mezinárodní stan-

dardy. Jedná se o: 

 ČSN EN ISO 9000:2006, Základy, zásady a slovník, 

Jde o výklad základních pojmŧ a zásad managementu kvality. Charakterizují se zde 

nejdŧleţitější pojmy, které se týkají kvality a jejího zabezpečování. 
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 ČSN EN ISO 9001:2009, Systémy managementu jakosti – Požadavky 

Jde o velmi dŧleţitou normu, mŧţeme ji označit jako stěţejní. Podle této normy se 

provádí zavádění a zvláště pak prověřování implementovaného systému kvality. 

Tato norma je označována taky jako norma kriteriální. Pokud tedy organizace chce 

prokázat úspěšné fungování QMS, musí plnit její poţadavky. 

 ČSN EN ISO 9004:2001, Systémy managementu jakosti – Směrnice pro zlep-

šování výkonnosti 

Hlavním cílem této normy je poskytovat doporučení, které mŧţe firma aplikovat 

nad rámec povinností, které uvádí norma ISO 9001. Jedná se o rozšíření nebo zlep-

šení systému managementu kvality. Tato norma není součástí nástrojŧ pro certifi-

kaci. (Briš, 2010, s. 32) 

 ISO 19011, Směrnice pro auditování systému managementu kvality 

Tato mezinárodní norma poskytuje návod pro řízení programŧ auditŧ, provádění in-

terních nebo externích auditŧ systému managementu jakosti a systému environmen-

tálního managementu. Dále poskytuje odbornou zpŧsobilost a hodnocení auditorŧ. 

(ČSN EN ISO 19011:2012, 2012, s. 15) 

1.2.1 Přístupy managementu kvality 

Přístupy k managementu kvality uţ dříve charakterizoval Frederick Taylor, který chtěl 

zvýšit produktivitu práce a zlepšit vztahy mezi organizacemi. Zakládal si především na 

standardech neţ na tradici nebo na zvycích. (Mauch, 2010, s. 39) 

K managementu kvality mohou firmy přistupovat rŧznými zpŧsoby.  

 Vlastní přístup 

Jedná se o koncepci, která je historicky nejstarší. Přistup, na bázi vlastního charak-

teru, vyuţívají v praxi většinou nadnárodní společnosti. Tyto firmy většinou mají 

dŧkladně propracovaný systém, který za dlouhou historii dovedly ke svojí dokona-

losti. (Nenadál, 2008, s. 42) 
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 Systém na bázi standardů 

Jedná se o systém, který vyuţívá spoustu standardŧ. Jde například o normy ISO 

9000, nebo odvětvové normy v automobilovém prŧmyslu nebo potravinářství. Vy-

uţívají se nejčastěji v Evropě. (Blecharz, 2011, s. 23) 

 Systém na bázi TQM 

Tento systém vychází z japonského nebo amerického TQM. Jedná se o komplex-

nější systém, neţ jsou systémy ze standardŧ. Tento systém klade velký dŧraz na lidi 

v organizaci, ekonomiku kvality a na neustálé zlepšování. Systém na bázi TQM je 

podporovaný rŧznými modely. Jedná se o Model Demingovy ceny za jakost 

v Japonsku, model americké Národní ceny Malcolma Bladrige nebo v Evropě nej-

rozšířenější EFQM Model Excelnce. (Nenadál, 2008, s. 47) 

1.2.2 Principy managementu kvality 

Pokud zmiňujeme principy managementu kvality, jedná se především o strategickou zása-

du, podle které jsou modelovány a vytvářeny systémy managementu kvality. Momentálně 

máme 11 základních principŧ moderního managementu kvality. 

 zaměření na zákazníka 

 vŧdcovství 

 zapojení zaměstnancŧ 

 učení se 

 flexibilita 

 procesní přístup 

 systémový přístup k managementu 

 neustále zlepšování 

 management na základě faktŧ 

 vzájemně prospěšné vztahy s dodavateli 

 společenská zodpovědnost (Nenadál, 2008, s. 25) 
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1.2.3 Nástroje managementu kvality 

 Lokální nástroje kvality 

Do skupiny lokálních nástrojŧ kvality spadají 

1. Kontrolní tabulky – tyto tabulky slouţí k ručnímu sběru prvotních dat. Základním 

principem pro zpŧsob tvorby je stratifikace. Jedná se o proces třídění dat podle rŧz-

ných hledisek s moţností kombinace. K základním hlediskŧm mŧţeme zařadit dru-

hy, polohu nebo místo vady. Dále zde mŧţeme zařadit stroj, pracovníka, výrobní 

linku atd. (Briš, 2010, s. 132) 

2. Vývojové diagramy – jedná se o nástroj, který zdokonaluje proces. Tento nástroj 

dokáţe identifikovat, kde se proces uskutečňuje a jakým zpŧsobem probíhá. Díky 

tomu mŧţeme lépe proces zdokonalit a mŧţeme zlepšit celkovou komunikaci 

v týmu. (Briš, 2010, s. 132) 

3. Histogramy – jde o intervalové rozdělení četností v grafickém znázornění. Je to 

sloupkový graf, přičemţ výška sloupku je vyjádřením počtu vyskytujících se hod-

not. Pod pojmem histogram je ale obvykle chápán sloupkový graf, který zahrnuje v 

jednom sloupku hodnoty intervalu od-do. (ikvalita.cz, 2010, online) 

4. Diagramy příčin a následků – jedná se o jednoduchý nástroj, který charakterizuje 

informace o procesech, výsledcích a výkonnostech procesu. Hlavním účelem je 

zdokonalení jednotlivých procesŧ. Tento diagram je nazýván taky jako Ishikawŧv 

diagram. Je typický pro týmovou práci. Jako příklad týmové práce mŧţeme uvést 

brainstorming. (Briš, 2010, s. 139) 

5. Paretovy diagramy – Paretŧv diagram je jeden z nejvyuţívanějších a nejefektiv-

nějších diagramŧ, které se v praxi vyuţívají. Americký odborník na kvalitu 

M. J. Juran řekl, ţe 80-85% problémŧ s kvalitou je zpŧsobeno malým počtem pří-

čin, něco kolem 5-20%. (Briš, 2010, s. 140) 

Mezi další dva lokální nástroje kvality patří bodový diagram a regulační diagram. 

 

 

 

 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 17 

 

 Nové nástroje kvality 

V 70. letech byly vyvinuty jednou japonskou společností nové nástroje kvality. Mezi tyto 

nástroje kvality se řadí: 

1. Afinitní diagram 

2. Diagram vzájemných vztahů 

3. Systematický diagram 

4. Maticový diagram 

5. Analýza údajů v matici 

6. Diagram PDPC 

7. Síťový diagram 

1.2.4 Příručka kvality 

Příručka kvality by se dala nazvat jakou mapou QMS. Podle normy ISO 9001 jsou stano-

veny základní poţadavky, které musí příručka kvality obsahovat. První poţadavek říká, ţe 

musí být vymezen systém kvality včetně moţného vyloučení některých poţadavkŧ a jejich 

zdŧvodnění. Dále musí být popsány postupy QMS. Poslední základní poţadavek zní, ţe 

musí být popsáno vzájemné pŧsobení mezi procesy. Směrnicí pro dokumentaci systému 

managementu kvality je vyuţívána norma ISO 10013. (Briš, 2010, s. 64) 
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2 TECHNICKÁ HARMONIZACE A NORMALIZACE 

2.1 Technická harmonizace 

Jedná se o poměrně široký souhrn právních, věcných a organizačních otázek, které jsou 

předmětem řešení pro orgány Evropské unie a členských státŧ. Dále podmětem pro řešení 

orgánŧ státŧ, které chtějí vstoupit do Evropské unie. Technická harmonizace upravuje 

vztah právních předpisŧ s technickým obsahem dobrovolných technických norem. (Kla-

busayová, 2004, s. 20) 

Podstata evropské technické harmonizace: 

 „Závazné právní předpisy s technickým obsahem, a to právní předpisy převážně 

z oblasti veřejného práva (technické předpisy), 

 technické normy, které vznikají v procesu technické normalizace v rámci činnosti 

speciálních soukromoprávních subjektů, a které jsou nezávazné, 

 postupy posuzování shody s požadavky technických předpisů a technických norem, 

 proces akreditace osob, 

 oblast metrologie, 

 dozor nad trhem.” (Klabusayová, 2004, s. 20) 

K základní technické legislativě pro strojní zařízení spadá: 

 Zákon č. 513/1991 – Obchodní zákoník. 

 Zákon č. 22/1997 – O technických poţadavcích na výrobky. 

 Nařízení vlády č. 176/2008 Sb. – O technických poţadavcích na strojní zařízení. 

 Nařízení vlády č. 17/2003 Sb. – O technických poţadavcích na elektrická zařízení 

nízkého napětí. 

 Nařízení vlády č. 616/2006 Sb. – O technických poţadavcích na výrobky z hlediska 

jejich elektromagnetické kompatibility. 
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2.1.1 Nový přístup a globální přístup k technické harmonizaci 

Nový přístup 

První zpŧsob zpracování právních norem byl takový, ţe všechny normy byly velmi dopo-

drobna zpracovány pro konkrétní výrobky. Jednalo se o velmi sloţitý a dlouho trvající po-

stup právních předpisŧ. V roce 1985 byl zaveden tzv. nový přístup., díky kterému byla 

harmonizace omezena na základní poţadavky. Další detailní technické specifikace pro spl-

nění těchto poţadavkŧ byly přeřazeny do nezávazných harmonizovaných norem. Uplatnit 

nový přístup lze pouze tehdy, kdy mŧţeme rozlišit základní poţadavky od technických 

specifikací a ještě existuje reálná moţnost stanovit pro skupinu společné základní poţa-

davky. Nový přístup vyţadoval vytvoření podmínek pro spolehlivé posuzování shody sku-

tečných vlastností výrobku podléhající právním předpisŧm se všemi podstatnými poţadav-

ky těchto předpisŧ. Z toho dŧvodu byl v roce 1989 zaveden tzv. globální přístup. (Prŧmys-

lové spektrum, 2009, s. 27)  

Globální přístup 

Posuzování shody díky globálnímu modulu bylo rozděleno na několik modulŧ. Tyto modu-

ly se od sebe liší podle úrovně vývoje posuzovaného výrobku, druhu posuzování nebo 

osobami, která posuzování provádí. Hlavní přínos modulu je především zajištění pruţnosti 

posuzování shody výrobkŧ během celého výrobního procesu. (Prŧmyslové spektrum, 2009, 

s. 27)  

2.1.2 Základní požadavky pro harmonizaci právních předpisů 

Základní poţadavky jsou stanoveny takovým zpŧsobem, aby rovnou zajišťovaly vysokou 

úroveň ochrany. Zabývají se převáţně ochrannou zdraví a bezpečnosti uţivatelŧ a mnohdy 

zahrnují i jiné základní poţadavky. Základní poţadavky musí být úměrné rizikŧm spoje-

ným s daným výrobkem. Poţadavky vystupují: 

 Z určitých rizik spojených s výrobkem – jde o fyzikální či mechanické odolnosti 

atd.) 

 Odpovídají výrobku nebo jeho fungování – jedná se o návrh, konstrukci nebo vý-

robní postup) 

 Stanoví základní cíle ochrany – jde například o názorný návod. (Klabusayová, 

2004, s. 28) 
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2.1.3 Evropské a harmonizované normy 

„Harmonizovaná evropská norma je označovaná norma, která byla vytvořena evropskými 

normalizačními organizacemi na základě požadavku Evropské komise nebo následně vy-

brána z již existujících evropských norem a uznána jako norma podporující základní poža-

davky předpisů. Směrnice a nařízení nového přístupu stanovují především požadavky na 

bezpečnost výrobků  uváděných na vnitřní trh EU, splnění požadavků harmonizované ev-

ropské normy vytváří předpoklad shody se základními požadavky těchto legislativních ak-

tů. Evropské harmonizované normy jsou oznamovány v Úředním věstníku EU, často je 

přímo uvedeno, ke kterým ustanovením legislativního aktu se vztahují konkrétní články 

normy. Podnikatel tedy může použít harmonizovanou normu, a pokud splní její požadavky, 

má se za to, že splnil požadavky příslušné legislativy EU.” (mzv.cz, 2013, online) 

Evropské normy jsou ve směrnici 98/34/ES definovány jako technické specifikace přijaté 

evropskými normalizačními organizacemi k opakovanému nebo stálému pouţití, přičemţ 

soulad mezi nimi není povinný. Harmonizovaná norma mŧţe být evropská i česká. Har-

monizovaná norma hraje nezastupitelnou roli v procesu posuzování shody výrobku. Kom-

plexní splnění poţadavkŧ příslušné technické normy výrobcem udává nevyvratitelnou 

právní domněnku, ţe výrobek odpovídá všem základním bezpečnostním poţadavkŧm, kte-

ré jsou na něj kladeny ze strany technické legislativy. (Briš, 2010, s. 23) 

2.1.4 Rozdělení norem pro strojní zařízení 

Evropské technické normy, které se týkají bezpečnosti strojních zařízení, jsou rozděleny do 

tří kategorií: 

 Normy typu A – Jedná se o bezpečnostní normy, které stanovují obecně platné zá-

kladní pojmy, zásady a postupy pro projektování. Tyto normy je moţné uplatnit ve 

vztahu ke všem strojním zařízení.  

 Normy typu B – Tyto skupinové bezpečnostní normy se zabývají jednotlivými 

bezpečnostními hledisky. Mŧţeme uvést rozměry mezer, bezpečnými vzdálenostmi 

nebo teplotami povrchu. Dále se tyto normy typu B zabývají jednotlivými bezpeč-

nostními zařízeními, jako jsou ochranné kryty. 

 Normy typu C – Jde o výrobkové normy, které obsahují detailní bezpečnostní 

a hygienické poţadavky pro stroje určitého typu nebo pro výrobky, které jsou typo-
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vě příbuzné, Mŧţeme zmínit například mechanické lisy nebo obráběcí centra. 

(Prŧmyslové spektrum, 2009, s. 27) 

V praxi se mŧţe stát, ţe normy typu C se mŧţou lišit poţadavky nebo ustanoveními od 

norem typu A nebo B. Proto platí zásada, ţe normy typu C mají přednost. Momentálně 

existuje přes sto norem typu A nebo norem typu B. Je velmi dŧleţité, aby konstruktéři 

a zodpovědné osoby neustále sledovaly vývoj norem typu B a typu C, jelikoţ spousta 

z nich jich je ve fázi návrhu nebo vývoje. (Prŧmyslové spektrum, 2009, s. 27) 

2.2 Technická normalizace 

Jde o vyjádření konkrétních pravidel, které vycházejí v naprostém konsenzu stran. Ve 

zkratce lze říci, ţe hlavním cílem technické normalizace je to, aby došlo k porozumění 

mezi partnery. Další cíle technické normalizace jsou v: 

 Podpoře pokroku v kvalitě zboţí a sluţeb, 

 zajištění vhodné komunikace mezi všemi stranami, 

 posílení kvality ţivota, 

 podpoře mezinárodních obchodu,  

 podpoře zvyšování ekonomiky výroby a efektivity ve vyuţívání zdrojŧ. (Klabusay-

ová, 2004, s. 22) 

Mezinárodní organizace pro normalizaci (ISO) říká, ţe technická normalizace je činnost, 

která zavádí ustanovení pro všeobecné a opakované pouţití, zaměřené na dosaţení opti-

málního stupně pořádku v souvislosti s ohledem na aktuální nebo budoucí problémy. ISO 

zajistí, ţe výrobky a sluţby jsou bezpečné, spolehlivé a kvalitní. Pro spoustu podnikŧ je 

ISO strategický nástroj, který sniţuje náklady na minimalizaci odpadu a chyby a zvyšuje 

produktivitu. Firmám pomáhá vstupovat na nové trhy, udává rovné podmínky rozvojovým 

zemím a usnadňuje volný a globální obchod. (iso.org, 2013, online) 

ISO je mezinárodní organizace pro vývoj a sjednocení standardŧ. Byla zaloţena v roce 

1947 jako síť národních institutŧ pro normalizaci s centrálním sekretariátem v Ţenevě. 

Hlavní činností je vývoj technických norem. Národním zástupcem v ISO pro Českou re-

publiku je Český normalizační institut. (Šnajdr, 2006, s. 14) 
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2.2.1 Technická normalizační informace 

Jde o národní dokument, převzatou národní zprávu nebo veřejně dostupnou specifikaci 

evropských nebo mezinárodních normalizačních organizací. Jde o technický dokument 

informativního charakteru. Tento dokument obsahuje technické údaje nebo technické řeše-

ní, která jsou obsaţena v platných normách. (unmz.cz, 2013, online) 
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3 POSUZOVÁNÍ SHODY VÝROBKU 

„Pokud chceme, aby produkce byla úspěšná, musíme naplňovat očekávané, ale i neočeká-

vané užitné hodnoty zákazníka. Pokud produkci opakujeme, tak očekáváme, že minimálně 

podobné užitné vlastnosti bude mít i další produkt, a proto chceme dosáhnout shody. Sho-

da znamená splnění požadavků. Požadavek můžeme definovat jako určité očekávání, které 

jsou jasně staveny, obecně se předpokládají nebo jsou zavázány.” (Briš, 2010, s. 13) 

Pokud bude strojní zařízení uváděno na trh, musí být posouzena shoda. Posuzuje se shoda 

jeho skutečných technických vlastností se všemi základními poţadavky, které jsou obsaţe-

ny v přílohách směrnic. U strojních zařízení, která nejsou uvedena v příloze IV směrnice 

2006/42/ES, si mŧţe shodu posoudit výrobce sám. Pouze u strojních zařízení, které jsou 

uvedeny v příloze IV směrnice pro strojní zařízení 20006/42/ES, vyţadují evropské předpi-

sy, aby se procesu posuzování shody zúčastnila notifikovaná osoba, která zastupuje třetí 

stranu. Pokud jsou splněny základní poţadavky příslušných technických norem, mŧţe vý-

robce zapojit notifikovanou osobu. Pokud dojde k pozitivnímu výsledku, dojde k vydání 

certifikátu. (Prŧmyslové spektrum, 2009, s. 37) 

3.1 Moduly posuzování shody 

Pokud výrobce posuzuje shodu, má několik moţností, jak shodu provést. Součástí Globál-

ního přístupu jsou moduly posuzování shody. Přímo na ně se vztahuje Rozhodnutí Rady 

č. 93/465/EHS z 22. července 1993 o modulech pro rŧzné fáze postupŧ posuzování shody. 

Posuzování shody je rozděleno do modulŧ, které obsahují omezený počet rŧzných postupŧ, 

které jsou pouţitelné pro velké spektrum výrobkŧ. Posuzování shody podle stanovených 

modulŧ je zaloţeno na výrobci nebo na notifikovaném orgánu. (Klabusayová, 2004, s. 39) 

Celkové máme 8 modulŧ, které se zabývají posuzováním shody výrobku. 

 Modul A (vnitřní kontrola výroby) 

Modulu A je věnovaná samostatná podkapitola. Ve zjednodušené formě lze říci, ţe 

tento modul bude chtít výrobce vyuţít všude, ovšem za předpokladu, ţe mu to 

umoţní zákon. (Suchánek, Horák a Polák, 2006, s. 11) 

 Modul B (ES přezkoušení typu) 

Jedná se o modul, který se týká typových zkoušek ES. U těchto typových zkoušek 

notifikovaný orgán kontroluje a testuje, zda poţadovaný typ konkrétního výrobku 
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splňuje ustanovení příslušných směrnic. Po úspěšném testování notifikovaný orgán 

vydá výrobci certifikát ES o typových zkouškách. (Suchánek, Horák a Polák, 2006, 

s. 11) 

 Modul C (shody s typem) 

Jde o typ modulu, který následuje po modulu B a zahrnuje fázi výroby. Jedná se 

o shodu s typem, kde výrobce zajišťuje a prohlašuje, ţe daný výrobek se shoduje 

s typovým vzorkem a odpovídá všem směrnicím, které musí splňovat. Výrobce po-

té mŧţe umístit označení CE na kaţdý výrobek a vydá písemné prohlášení o shodě. 

(Suchánek, Horák a Polák, 2006, s. 11) 

 Modul D (zabezpečování jakosti výroby) 

Jedná se o další typ modulu, který opět následuje po modulu B a je součástí fáze 

výroby. Při tomto modulu je potřeba zásah notifikované osoby, která je zodpovědná 

za schválení a dohled nad systémem jakosti pro výrobu, kontrolu a zkoušení hoto-

vého výrobku. Vychází z normy EN ISO 9001:20009 a tyká se zabezpečení jakosti 

výroby. Jakmile dojde k prohlášení, ţe se výrobek shoduje s typovým vzorkem vý-

robku a dojde ke splnění poţadavkŧ, které jsou na něj kladené, tak mŧţe výrobce 

umístit značku CE na kaţdý výrobek a vydat písemné prohlášení o shodě. (Kla-

busayová, 2004, s. 42) 

 Modul E (zabezpečování jakosti výrobků) 

Tento modul je zahrnut ve fázi výroby a následuje po modulu B. Je zde potřeba zá-

sahu notifikované osoby. Týká se zabezpečování jakosti výrobku a vychází 

z normy EN ISO 9001:2009. Poté následuje postup jako u modulu D a na konci 

mŧţe výrobce umístit značku CE na kaţdý konkrétní výrobek. (Klabusayová, 2004, 

s. 43) 

 Modul F (ověřování výrobků) 

Jde o poslední modul, který následuje po modulu B a je zahrnut ve fázi výroby. 

Ověřování výrobku se účastní notifikovaný orgán, který kontroluje a atestuje, ţe 

výrobek odpovídá typovému vzorku, který je specifikován v certifikátu ES o typo-

vých zkouškách. Dále musí splňovat všechny příslušná ustanovení směrnic. Poté se 

mŧţe umístit značka CE a vydat písemné prohlášení o shodě. (Klabusayová, 2004, 

s. 43) 
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 Modul G (ověřování celku) 

Jedná se o modul, který zahrnuje fázi návrhu, ale i výroby. Jde o ověřování celkŧ 

a je zde potřebná účast notifikovaného orgánu. Notifikovaný orgán musí přezkou-

mat kaţdý individuální výrobek a musí provést zkoušky, které jsou stanoveny pří-

slušnými normami, aby byla zajištěna shoda s příslušnými směrnicemi. Díky tomu 

výrobce prohlašuje, ţe daný výrobek byl certifikován notifikovaným orgánem a 

odpovídá všem poţadavkŧm, které jsou na něj kladeny. Poté výrobce umístí značku 

CE na kaţdý výrobek a vydá písemné prohlášení o shodě. (Klabusayová, 2004, s. 

44) 

 Modul H (komplexní zabezpečování jakosti) 

Jde o poslední modul, který zahrnuje rovněţ fázi návrhu a výroby. Jedná se o kom-

plexní zabezpečování jakosti, které je pod dozorem notifikované osoby. Po splnění 

příslušných poţadavkŧ, které jsou na výrobky kladeny, mŧţe výrobce umístit znač-

ku CE na výrobek a vydat písemné prohlášení o shodě. (Klabusayová, 2004, s. 44) 

 

Obrázek 2. Moduly posuzování shody (Briš, 2010, s. 21) 

3.1.1 Modul A (vnitřní kontrola výroby) 

Jde o vnitřní kontrolu výroby, kde si v tomto modulu mŧţe firma sama certifikovat své 

vlastní výrobky.  

Vnitřní kontrola výroby je splnění všech patřičných náleţitostí výrobcem bez účasti notifi-

kovaného orgánu. Modul A definuje, který výrobce nebo jeho zástupce, který musí dispo-
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novat plnou mocí výrobce, zabezpečuje a prohlašuje, ţe dané výrobky splňují poţadavky 

směrnice, které jsou na ně kladeny. Poté je potřeba, aby výrobce nebo jeho zástupce ozna-

čil kaţdý výrobek značkou CE a vydal písemné prohlášení o shodě. (Briš, 2010, s. 21) 

Při samotném pouţití modulu A, je nutné: 

 Nalézt příslušné směrnice ES a národní legislativu, 

 najít základní poţadavky, 

 vybrat harmonizované normy, 

 vybrat správný postup pro prohlášení o shodě, 

 zpracovat technickou dokumentaci a jiné potřebné dokumenty v písemné podobě, 

 vydat prohlášení o shodě, 

 udělit značku CE. (Klabusayová, 2004, s. 47) 

 

Obrázek 3. Modul A (Briš, 2010, s. 21) 
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3.2 Označení CE 

Označení CE identifikuje shody se všemi poţadavky, které jsou kladeny na výrobce ohled-

ně jeho výrobku a vyplývají ze směrnic Společenství. Označení CE na výrobku pro výrob-

ce znamená, ţe výrobek představuje prohlášení fyzické nebo právnické osoby a odpovídá 

za to, ţe výrobek odpovídá všem předpisŧm a podstoupil všechny dané postupy posouzení 

shody. (businessinfo.cz, 2013, online) 

Výrobky, které mají nést označení CE, mají určitá pravidla. Jedná se především o: 

 „Označení CE je povinné a musí být označeno na výrobku dříve, než jde vůbec na 

trh. 

 Výrobek nesmí nést označení CE, pokud se na něj nevztahuje směrnice stanovující 

jeho připojení. 

 Povinnost opatřit výrobek označením CE se týká všech výrobků, které jsou 

v působnosti směrnic stanovících jeho připojení a jsou určeny pro trh EU. Označe-

ním CE musí být opatřeny všechny nové výrobky, které jsou vyrobené ve členských 

zemích nebo ve třetích zemích. Dále použité výrobky a výrobky z druhé ruky dove-

zené z třetích zemí a podstatně upravené výrobky, které podléhají směrnicím jako 

nové výrobky.” (Šenk, Rajlich a Zykán, 2004, s. 15) 

Značka CE je pro výrobce doklad o kvalitě. Označením CE musí být výrobek opatřen aţ 

poté, jakmile je dokončen postup posuzování shody. Tento postup zaručuje to, ţe výrobek 

vyhovuje všem ustanovením příslušných směrnic. Z velké části se toto děje na konci vý-

robní fáze. Označení CE musí být jasně viditelné, čitelné, nesmazatelné a je vyznačeno na 

štítku s potřebnými údaji. Pokud se na fázi kontroly podílí notifikovaný orgán, musí být 

označení CE doprovázeno jeho identifikačním číslem. K dalším skutečnostem patří, ţe 

označení CE musí mít stejný a neměnný tvar. Pokud se označení CE zvětšuje nebo zmen-

šuje, tak příslušné velikosti rozměrŧ musí být zachovány. Minimální rozměr značky CE je 

ve výšce 5 mm. (Šenk, Rajlich a Zykán, 2004, s. 15)  

Označení CE je jediným označením, které vyjadřuje shodu se všemi poţadavky kladenými 

na výrobce. Výrobek přesto mŧţe nést další označení, pokud mají jinou funkci neţ značka 

CE, vylučují záměnu s označením CE nebo nesniţují čitelnost a viditelnost označení CE. 

Za těchto předpokladŧ mŧţe výrobek nést další označení. (businessinfo.cz, 2013, online) 
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Obrázek 4. Značka CE (workprotect.cz, 2013, online) 

3.3 ES prohlášení o shodě 

Pokud je výrobek označován značkou CE, musí být doloţeno písemné ES prohlášení 

o shodě, které konkretizuje směrnice. Pokud se v procesu posuzování shody zúčastnila 

notifikovaná osoba, jsou na ES prohlášením o shodě zmíněny identifikační údaje notifiko-

vané osoby a je popsaný zpŧsob jejího zapojení do procesu posuzování shody. Před vydá-

ním ES prohlášení o shodě musí výrobce k výrobku shromáţdit dokumentaci, která odpo-

vídá rozsahem a obsahem poţadavkŧm a ustanovením přílohy VII směrnice 2006/42/ES. 

Dokumentace musí obsahovat informace, které jsou schopné vyvrátit případné pochybnosti 

o věrohodnosti vydaného ES prohlášení o shodě, které mohou vznést orgány zodpovědné 

za dozor nad trhem. (Prŧmyslové spektrum, 2009, s. 42) 
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4 SWOT ANALÝZA 

Jedná se o základní analýzu, kterou firmy velmi často vyuţívají při identifikaci svých sil-

ných a slabých stránek, hrozeb a příleţitostí. Skládá se z analýzy vnitřního a vnějšího okolí 

firmy. (Kotler a Keller, 2007, s. 30) 

SWOT analýza navazuje na modely S-C-P (Structure – Conduct – Perfomance), které byly 

vyvinuty pro tuto strategii. SWOT analýza je podkladem pro strategii, která vytváří budou-

cí zpŧsob řízení organizace. Dobrá strategie je ta, která následně neutralizuje hrozby vněj-

šího prostředí, dokáţe vyuţít budoucích příleţitostí, těţí ze silných stránek firmy a odstra-

ňuje nebo eliminuje její slabé stránky. (Veber, 2009, s. 533) 

SWOT analýza se skládá ze 4 písmen a jsou to písmena S (Strenghts), W (Weaknesses), 

O (Opportunities), T (Threats). 

V silných stránkách se zaznamenávají skutečnosti, které přinášejí určitou výhodu zákazní-

kŧm nebo firmě. V slabých stránkách se identifikují věci, které firma dělá špatně, nebo ty 

věci, které ostatní firmy dělají mnohem lépe. V příleţitostech se zaznamenávají případy, 

které mohou zvýšit firemní poptávku nebo mnohem lépe uspokojit zákazníky. V hrozbách 

jsou uvedeny případy, které mŧţou ohrozit firemního poptávku nebo sníţit spokojenost 

zákazníkŧ. (Jakubíková, 2008, s. 103) 

SWOT analýza by měla být zaměřena na podstatná fakta a jevy a měla by být objektivní. 

Dále je vhodné, pokud jsou daná fakta ohodnocena bodovacím systémem. (Keřkovský 

a Valsa, 2012, s. 62) 

Nevýhodou SWOT analýzy je, ţe je příliš statická a subjektivní a proto její přínos pro 

tvorbu strategických krokŧ není rozhodující. (Jakubíková, 2008, s. 103) 
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5 RIZIKOVÁ ANALÝZA PROJEKTU A LOGICKÝ RÁMEC 

Projekt lze charakterizovat jako jedinečný sled aktivit a úkolŧ, který má specifický cíl, jenţ 

má být po jeho realizaci naplněn. Dále má být definováno datum začátku a konce uskuteč-

nění a musí být stanoven rámec pro čerpání zdrojŧ potřebných pro jeho realizaci. (Svozilo-

vá, 2011, s. 22) 

V projektu vznikají určitá rizika. Celková rizika a míra nejistoty velmi úzce souvisí 

s mnoţstvím a kvalitou informací, které jsou k dispozici. Rizika projektu lze dělit na od-

chylky, předvídatelná rizika, nepředvídatelná rizika, nejistotu a chaotické vlivy 

(Svozilová, 2011, s. 279) 

5.1 Metoda RIPRAN 

Mezi nejčastěji pouţívané metody pro analýzu rizika se řadí metoda RIPRAN. Pokud má-

me dostatek materiálŧ a informací o projektu, je velmi účinné tuto analýzu pouţít. 

Metoda RIPRAN je zaměřena na zpracování analýzy rizika projektu, kterou je nutné zavést 

před tím, neţ začneme projekt realizovat. (Doleţal, Máchal a Lacko, 2012, s. 90) 

„Činnosti v jednotlivých fázích jsou koncipovány jako procesy, které na sebe navazují. 

Metoda neřeší proces monitorování rizik v projektu. Kdykoliv je však identifikováno nějaké 

nové nebezpečí nebo se změní situace, která vyžaduje přehodnocení určitého rizika, je 

možno opět použít metody RIPRAN i průběhu monitorování projektových rizik.” (ripran.cz, 

2013, online)  

Metoda RIPRAN se skládá ze čtyř základních krokŧ. Jedná se o tyto kroky: 

 Identifikace nebezpečí projektu, 

 kvantifikace rizik projektu, 

 reakce na rizika projektu, 

 celkové posouzení rizik projektu. (Doleţal, Máchal a Lacko, 2012, s. 90) 

5.2 Logický rámec 

Logický rámec je podklad pro stanovení cílŧ projektu a slouţí jako podpora pro jeho dosa-

hování. Jedná se o dokument. Logický rámec je plánovací matice, která zobrazuje přehled 
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úkolŧ a aktivit, které musíme splnit, abychom dosáhli poţadovaného cíle. (Švejda, 2002, s. 

156) 

Logický rámec obsahuje 3 základní úrovně. Jedná se o vstupy, výstupy a cíl. Vstupy jsou 

zdroje, které spotřebováváme a činnosti, které realizujeme. Výstupy jsou produkty, věci, či 

sluţby, které musíme dodat do projektu. Výstupy jsou povaţovány za poţadované výsled-

ky aktivit projektu. Cíl je hlavní dŧvod, proč vŧbec produkujeme výstupy. (Doleţal, Má-

chal a Lacko, 2012, s. 67) 

Tabulka 1. Logický rámec (Doleţal, Máchal a Lacko, 2012, s. 64) 
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II.  PRAKTICKÁ ČÁST 
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6 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU 

Pro diplomovou práci byla vybrána společnost TAJMAC-ZPS a. s., která sídlí ve Zlíně. 

Firma se zabývá strojírenskou činností, konkrétně výrobou a montáţí rŧzných obráběcích 

center, vstřikolisŧ a automatŧ. 

 

Obrázek 5. Logo společnosti (TAJMAC-ZPS.cz, 2013, online) 

6.1 Základní charakteristické údaje společnosti TAJMAC-ZPS, a. s. 

Tabulka 2. Základní údaje TAJMAC-ZPS, a. s. (Zdroj: Vlastní) 

Obchodní firma TAJMAC-ZPS, a. s. 

Sídlo Zlín, Malenovice, Třída 3. května 1180, PSČ 764 87 

Právní forma Akciová společnost 

IČ 26 21 55 78 

Datum vzniku 5. 6. 2000 

Základní kapitál 335 000 000 Kč 

akcionáři TAJMAC-MTM S.p.A 

  REMOLINO LIMITED 

Akcie 2 ks akcií o jmenovité hodnotě 500 000 Kč 

  334 ks akcií o jmenovité hodnotě 1 000 000 Kč 

 

Společnost TAJMAC-ZPS, a. s. má poměrně široký zájem předmětu podnikání. Není za-

měřena pouze na jednu činnost předmětu podnikání. Mezi hlavní činnost společnosti patří 

konstrukce obráběcích strojŧ a strojŧ s mechanickým pohonem. Firma je zaměřena i na 

činnosti, které podporují hlavní činnosti. Jedná se zejména o kovoobráběčství, výrobu, 

instalaci nebo opravy elektrických strojŧ a přístrojŧ. Společnost se dále věnuje oblasti vědy 

a výzkumu. Konkrétně se zabývá výzkumem a vývojem v oblasti přírodních a technických 

věd. Firma se dále věnuje i nákupní činnosti. 

Kompletní předmět podnikání společnosti TAJMAC-ZPS, a. s. 

 Stavba obráběcích strojŧ s mechanickým pohonem 

 Koupě zboţí za účelem jeho dalšího prodeje a prodej 
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 Zprostředkování obchodu a jeho sluţeb 

 Pronájem nemovitostí a nebytových prostor 

 Vykonávání a dodávky prací prŧmyslové povahy a prŧmyslových kooperací 

 Výroba, instalace a opravy elektrických strojŧ a přístrojŧ 

 Kovoobráběčství 

 Činnost technických poradcŧ v oblasti ekologie (s výjimkou posuzování vlivŧ na 

ţivotní prostředí) 

 Poskytování technických sluţeb 

 Technicko-organizační činnosti v oblasti poţární ochrany 

 Pronájem a pŧjčování věcí movitých 

 Výzkum a vývoj v oblasti přírodních a technických věd 

 Výroba, instalace a opravy elektronických zařízení 

 

Obrázek 6. Společnost TAJMAC-ZPS, a. s. (TAJMAC-ZPS.cz, 2013, online) 

Společnost má dlouholetou tradici ve strojírenském oboru. První zmínka se datuje k roku 

1903, kdy ve firmě Baťa vznikla první strojírenská dílna. Samotný podnik ZPS vznikl aţ 

v roce 1950. Jeho fungování skončilo v roce 1999. V tomto roce byl na něj vyhlášen kon-

kurz. Firmu odkoupila italská společnost TAJMAC-MTM S. p. S. Noví vlastníci rozhodli, 

ţe ponechají značku ZPS v názvu společnosti. V roce 2000 oficiálně v právní formě vznik-

la nová společnost TAJMAC-ZPS, a. s. Firma i nadále pokračovala ve stejné činnosti jako 

doposud.  
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Momentální situace ve společnosti by se dala označit jako standardní. Firma si v posled-

ních letech prošla určitou restrukturalizací a momentálně je ve fázi stabilizace a menšího 

rozvoje. Společnost zaměstnává kvalifikované týmy konstruktérŧ a technologŧ. Společnost 

se neustále snaţí aplikovat nové zkušenosti a poznatky, které získává ze školení, odbor-

ných setkání, na konferencích nebo veletrzích. Ve společnosti pokračuje i spolupráce 

s vysokými školami. Jedná se například o dlouhodobou spolupráci se Strojní fakultou 

ČVUT v Praze nebo Strojní fakultou VÚT v Brně. Spolupráce funguje i se zlínskou Uni-

verzitou Tomáše Bati. Tato spolupráce je zaměřena především na technologie ve výrobě 

plastŧ. Proto firma spolupracuje především s fakultou technologickou. 

Společnost TAJMAC-ZPS, a. s. si v posledních letech zakládá na vztahu k ochraně ţivot-

ního prostředí. Velký dŧraz firma klade na vhodné a řádné provozování současných tech-

nologií. K další činnosti patří také plnění povinností podle zákona o obalech, ochrana 

ovzduší a sniţování emisí škodlivých látek. 

6.2 Organizační struktura společnosti 

 

Obrázek 7. Organizační struktura (Výroční zpráva TAJMAC-ZPS, a. s., 2011, s. 15) 
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6.3 Výrobní program 

Výrobní program společnosti TAJMAC-ZPS, a. s. mŧţeme rozdělit do 5 základních ko-

modit. Jedná se o: 

 Vícevřetenové automaty 

 Vertikální a horizontální obráběcí centra 

 Dlouhotočné automaty 

 Vstřikolisy 

 Kooperační výroba 

Vícevřetenové automaty 

Ve vícevřetenových automatech jsou základními modely stroje s označením MORI-SAY. 

Jedná se o vačkové stroje řady 620AC, 632-42AC, 657-67AC, 832-42AC a CNC automa-

ty. Tyto stroje se vyznačují vysokými otáčkami pracovních vřeten, vysokou tuhostí a dosa-

hováním krátkých cyklových časŧ. Vyrábějí se v metrickém provedení pro evropský 

a americký trh. (TAJMAC-ZPS.cz, 2013, online) 

Vertikální a horizontální obráběcí centra 

Vertikální stroje jsou uznávány hlavně z pohledu mnohostranného technologického vyuţi-

tí. Jedná se například o tříosé obrábění, nebo pětiosé obrábění. Výrobní program vertikál-

ních center je tvořen mnoha variantami kolem základní specifikace osvědčených modelŧ 

řady MCFV 1050B, 1060, 1260, 1680 a 2080 s moţností volby mnoţství základního a 

zvláštního příslušenství a rŧznými typy vřeten s rychlostí aţ 24 000 otáček za minutu, vy-

sokorychlostním výměníkem nástrojŧ, vynikajícím zrychlením, rychloposuvy a pracovními 

posuvy. Tyto stroje jsou také vybaveny přímým nebo nepřímým odměřováním a nejmo-

dernějšími CNC řídicími systémy, které jsou uváděny na trh předními výrobci. Mezi tyto 

dodavatelské firmy se řadí firmy HEIDENHAIN, SIEMENS a FANUC. (TAJMAC-

ZPS.cz, 2013, online) 

Dŧleţitou sloţkou tohoto výrobního programu jsou rovněţ multi-profesní a víceosá obrá-

běcí centra TM 1250 a TM 2000. Dále se zde řadí nejlepší ve své třídě roku 2010 – stroj 

MCV 1800MULTI. Strojní zařízení 1250 a 2000 jsou určeny pro komplexní obrábění, kde 

patří frézování, soustruţení a broušení. Tyto stroje slouţí pro sloţité opracování tvarově 

a technologicky náročných obrobkŧ při jednom upnutí do stroje, coţ umoţňuje velmi přes-
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né obrábění a vyšší produktivitu. Tyto stroje jsou mimořádně vhodné k výrobě statorŧ, 

převodových skříní a nachází vyuţití v leteckém a energetickém prŧmyslu. 

Poslední sloţkou, která doplňuje obráběcí centra, jsou horizontální centra. Jedná se o stroj-

ní zařízení H40A, H50A, H63A a H80A.  

Dlouhotočné automaty 

Dlouhotočné automaty představují pro podnik především úspěch na pozici zahraničního 

trhu. V minulém roce ovšem rapidně stoupl jejich prodej na tuzemském trhu. Mezi nejţá-

danější stroje mezi zákazníky patří MANURHIN KMX 413 nebo MANURHIN KMX 432. 

Vstřikolisy 

Jedná se o nejmladší projekt ve společnosti. V poslední době ve společnosti dochází 

k zavádění nového sériového typu vstřikolisŧ. Tato verze se liší od předcházejících typu 

jiným typem uzávěru. (TAJMAC-ZPS.cz, 2013, online) 

Kooperační výroba 

Poslední sloţkou kompletního výrobního programu společnosti TAJMAC-ZPS, a. s. je 

kooperační výroba pro tuzemské a zahraniční partnery. Společnost je schopna v rámci vy-

uţití svých volných kapacit vyrábět jak sloţité komponenty a obrobky, tak i celé skelety 

strojŧ včetně montáţe. 

6.4 Zaměstnanost 

Jak lze vidět v tabulce i v grafickém znázornění, tak mezi roky 2008 aţ 2010 zasáhla spo-

lečnost propouštěcí vlna, která byla ovlivněna především celosvětovou finanční krizí. Lze 

říci, ţe společnost se s tím vypořádala poměrně dobře, přestoţe musela propustit téměř 

50% svých zaměstnancŧ. Momentálně se firma stabilizuje a začiní pomalu zvyšovat svoje 

zaměstnanecké stavy. Momentálně je ve firmě 685 zaměstnancŧ. 
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Tabulka 3. Počet zaměstnancŧ ve společnosti (Zdroj: Vlastní) 

Období 
Počet zaměstnanců 

Celkem 

THP ND D 

1. 9. 2007 435 210 478 1123 

1. 9. 2008 444 199 478 1121 

1. 9. 2009 330 115 301 746 

1. 9. 2010 279 95 226 600 

1. 9. 2011 281 95 246 622 
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Graf 1. Vývoj zaměstnanosti (Zdroj: Vlastní) 
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6.5 SWOT analýza společnosti TAJMAC-ZPS, a. s. 

V rámci diplomové práce byla provedena SWOT analýza na celou společnost TAJMAC-

ZPS, a.s. 

Tabulka 4. SWOT analýza (Zdroj: Vlastní) 

v
n
it

řn
í 

p
ro

st
ře

d
í 

SWOT analýza 

index Silné stránky slabé stránky index 

0,3 Výzkum a vývoj Tok informací 0,4 

0,3 Know-how Layout 0,3 

0,2 Výrobní a montáţní haly Motivace 0,2 

0,1 Vlastní transport Time management 0,1 

0,1 Výrobkový sortiment   1 

1       

v
n
ěj

ší
 p

ro
st

ře
d
í index příleţitosti hrozby index 

0,4 Rozšíření výrobkových řad Asijský trh 0,5 

0,3 Inovace výrobního procesu Odbornost 0,3 

0,15 Restrukturalizace závodu Ekonomická krize 0,1 

0,15 Získání nových zákazníkŧ Odliv lidí z kraje 0,1 

1     1 

 

6.5.1 Silné stránky společnosti 

Společnost TAJMAC-ZPS, a. s. se jistě mŧţe pyšnit celou řadou silných stránek. Mezi dvě 

nejsilnější stránky společnosti patří výzkumná a vývojová základna, která je pro firmu 

a její činnost stěţejní. Ve výzkumném a vývojovém oddělení společnost vyrábí svoje 

vlastní strojní zařízení. Další dŧleţitá silná stránka je vlastní know how společnosti, která 

úzce souvisí s výzkumem a vývojem. Všichni zaměstnanci jsou pod smlouvou mlčenlivos-

ti, aby nemohly uniknout interní informace ze společnosti. K další silné stránce patří vý-

robní a montáţní haly, které spolu sousedí a dochází zde k velmi efektivní spolupráci. Od-

padají zde téměř všechny dopravní problémy, které by vznikaly, kdyby se výrobní a mon-

táţní haly vyskytovaly v jiném areálu. Společnost vlastní široký výrobkový sortiment 

strojního zařízení, který mŧţe nabízet svým potencionálním zákazníkŧm a díky tomu mŧţe 

společnost získat větší kus z pomyslného koláče na trhu. Společnost disponuje širokým 

vozovým parkem a některé zboţí je firma schopná přepravovat vlastními nákladními au-

tomobily nebo kamiony. 
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6.5.2 Slabé stránky společnosti 

Kaţdá společnost má slabé stránky a ani TAJMAC-ZPS, a. s. není výjimkou. K největší 

slabině patří tok informací. Jedná se o nepřesný přísun informací ke zdroji. Dochází zde 

k rŧzným komunikačním šumŧm nebo konkrétní informace dorazí k adresátovi později, 

neţ by měly. K další slabé stránce patří layout strojního zařízení ve výrobní hale. Jednotli-

vé stroje jsou rozmístěny pouze podle toho, aby byla co nejvíce vyuţita výrobní hala. 

Svým zpŧsobem je obtíţné udělat přesný layout podle poţadavkŧ, jelikoţ některé stroje 

jsou rozměrově obrovské. Určitě je zde cesta, jak by se uspořádání strojŧ mohlo vyřešit 

mnohem lépe a efektivněji. Další slabou stránkou společnosti, která je velmi podceňována, 

je motivace zaměstnancŧ. Podle interních informací zaměstnanci nemají snahu udělat něco 

navíc. Ačkoliv je firma poměrně úspěšná a platební podmínky jsou velmi dobré na Zlínský 

kraj, tak motivační program zde chybí. Zavedením určitých motivačních programŧ, neje-

nom finančních, by jistě mohlo zlepšit motivaci zaměstnancŧ. Určité změny sice probíhají, 

například ve formě třináctého platu na konci roku, ovšem to je tak všechno. Poslední sla-

bou stránkou je time management. Jedná se o velký problém v organizování expedice 

strojního zařízení. Lze uvést konkrétní případ. Kamion dorazí včas na místo určení v areálu 

společnosti. Firma by měla nakládat strojní zařízení, ale stává se, ţe stroj není připraven 

nebo není ještě dokončen. Výjimkou není ani to, ţe kamion dorazí pozdě k nakládce nebo 

nastanou jiné komplikace.  

6.5.3 Příležitosti společnosti 

Lze vidět několik příleţitostí, které firma mŧţe přeměnit na silné stránky. K jedné z nich 

patří rozšíření jednotlivých řad strojního zařízení. V současnosti firma plánuje rozšířit ně-

které úspěšné výrobkové řady. Další věcí, ve které je potencionál ve společnosti, je inovace 

výrobního procesu. Firma by mohla zavést prvky štíhlé výroby. Vše je ve fázi jednání a 

investicí na jednotlivé projekty. Díky těmto krokŧm by se společnost mohla přiblíţit 

k evropským špičkám ve svém oboru. K další příleţitosti by se dala zařadit restrukturaliza-

ce výrobních a montáţní hal, kdy se zlepší celkové pracovní podmínky. Jedná se například 

o zateplení hal, instalace klimatizace, výměna oken či rekonstrukce šaten a sprch. Poslední 

příleţitostí je získání nových zákazníkŧ. Firma musí neustále vyhledávat nové zákazníky, a 

snaţit se udrţovat své stávající. 
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6.5.4 Hrozby společnosti 

K největší hrozbě společnosti patří asijsky trh. Jedná se o náhradu za velmi drahé strojní 

zařízení. Samozřejmě špičkoví zákazníci zde nenakupují, ale ne kaţdý zákazník si mŧţe 

dovolit strojní zařízení na vysoké úrovni. Pro menší firmy je mnohem pohodlnější přede-

vším z krátkodobého hlediska pořídit strojní zařízení, na kterém ušetří 5-10 milionŧ Kč. 

Firmu mŧţe v poslední době ohrozit nedostatek pracovníkŧ – kvalifikovaných lidí. Souvisí 

to s nedostatkem odborných středních škol s technickým zaměřením. Dále to souvisí 

i s odchodem klíčových pracovníkŧ do dŧchodu. Další hrozbou je, ţe spousta mladých lidí 

odchází za lepší a lépe placenou prací do Prahy či zahraničí. Poslední hrozbou by se mohly 

jevit dopady ekonomické krize, která firmu v roce 2009 stála velké mnoţství sil. Společ-

nost byla nucena dělat obrovské personální změny a musela prodat část strojního vybavení. 

6.6 Hlavní technická legislativa uplatněná ve společnosti 

Společnost TAJMAC-ZPS, a. s. je firma, která má spoustu podnikatelských aktivit. Tyto 

aktivity musí provádět podle přesně stanovených pravidel, které jsou jasně definovány 

v Zákoně č. 513/1991 Sb., coţ je obchodní zákoník. Dalším podstatným zákonem, kterým 

se firma musí řídit je zákon č. 22/1997, který stanoví technické poţadavky na výrobky. 

Další dŧleţitá pravidla, která se musí dodrţovat, se vyskytují v nařízení vlády. V první 

řadě se jedná o nařízení vlády č. 176/2008 Sb., o technických poţadavcích na strojním za-

řízení. Dále musí být zmíněno nařízení vlády č. 17/2003 Sb., na technické poţadavky na 

elektrická zařízení nízkého napětí a nařízení vlády č. 616/2006 Sb., o technických poţa-

davcích na výrobky z hlediska jejich elektromagnetické kompatibility. 

Zákon č. 513/1991 – Obchodní zákoník 

Tímto zákonem se musí řídit všechny podnikatelské subjekty, včetně společnosti 

TAJMAC-ZPS, a. s. Tento zákon upravuje postavení všech podnikatelských subjektŧ, ob-

chodní závazkové vztahy a jiné dŧleţité vztahy úzce související s podnikatelskou činností. 

Zákon č. 22/1997 – Zákon o technických požadavcích 

Jedná se o zákon o technických poţadavcích na výrobky a o změně a doplnění některých 

zákonŧ. Tento zákon upravuje zpŧsob stanovení technických poţadavkŧ na výrobky, které 

by mohly ve větší míře ohrozit zdraví nebo bezpečnost, majetek nebo ţivotní prostředí, 

popřípadě jiný veřejný zájem. 
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Nařízení vlády č. 176/2008 Sb. – O technických požadavcích na strojní zařízení 

Jde o nařízení vlády, kterým se firma musí řídit. Toto nařízení firmě stanovuje technické 

poţadavky na strojní zařízení. Nařízení obsahuje, co je to strojní zařízení, kdy se strojní 

zařízení mŧţe spustit do provozu nebo uvádět na trh zákazníkŧm. Dále například stanovuje 

základní poţadavky, které musí strojní zařízení splňovat. 

Nařízení vlády č. 17/2003 Sb. – O technických požadavcích na elektrická zařízení níz-

kého napětí 

Nařízení obsahuje technické poţadavky na elektrická zařízení nízkého napětí. Nařízení říká 

společnosti, kdy mŧţe uvádět elektrické zařízení na trh, jaké jsou základní poţadavky na 

bezpečnost elektrických zařízení a jaká má být vnitřní kontrola výroby. 

Nařízení vlády č. 616/2006 Sb. – o technických požadavcích na výrobky z hlediska 

elektromagnetické kompatibility 

Toto nařízení zpracovává příslušné předpisy Evropských společenství a upravuje technické 

poţadavky na výrobky z hlediska jejich elektromagnetické kompatibility. 

6.7 Systém managementu kvality v TAJMAC-ZPS, a. s. 

Společnost TAJMAC-ZPS, a. s. je jedním z největších výrobcŧ obráběcích strojŧ v České 

republice. Řadí se mezi nejsilnější firmy v oboru na tuzemském trhu. Společnost je velkým 

dodavatelem obráběcích strojŧ. Dále je dodavatelem vstřikolisŧ pro italskou firmu NEGRI-

BOSSI. Vedení společnosti se plně ztotoţňuje s příslušnými ustanoveními normy ČSN EN 

ISO 9001:2009. S tímto velmi úzce souvisí principy managementu kvality. V první řadě se 

jedná o naplnění potřeb a očekávaní zákazníkŧ včetně zainteresovaných stran, kam patří 

dodavatelé, zaměstnanci a vlastníci. Dále mŧţeme hovořit o získání konkurenčních výhod, 

sniţování negativních vlivŧ z činnosti společnosti na ţivotní prostředí, plnění zákonných 

poţadavkŧ, předpisŧ týkajících se výrobkŧ, procesŧ a činností, včetně poţadavkŧ odsou-

hlasených zákazníky. 

Společnost TAJMAC-ZPS, a. s. vyuţívá pro řízení systému kvality svoji vlastní příručku 

kvality, která jasně a zřetelně definuje a popisuje systém řízení kvality podle poţadavkŧ 

normy ČSN EN ISO 9001:2009. Příručka kvality je určena pro všechny zaměstnance spo-

lečnosti, pro potřeby auditŧ externích organizací a prezentaci systému řízení kvality spo-

lečnosti zákazníkŧm. Společnost má v souladu s poţadavky mezinárodní normy ČSN EN 

ISO 9001:2009 vytvořen, dokumentován, uplatňován a udrţován QMS. Veškeré procesy, 
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které jsou dŧleţité pro QMS a pro jeho aplikaci, jsou uvedeny na obrázku. Veškeré procesy 

jsou monitorovány, měřeny a analyzovány. Monitorování procesu je zajištěno pomocí 

podnikového informačního systému SME-UP. (Příručka kvality, 2012, s. 8) 

 

Obrázek 8. Procesy QMS a jejich vzájemné vazby (Příručka kvality, 2012, s. 6) 

 

Systém managementu kvality zahrnuje následující činnosti: 

 Vývoj obráběcích strojŧ 

 Výrobu obráběcích strojŧ 

 Výrobu vstřikolisŧ 

 Prodej a servis obráběcích strojŧ 

 Obrábění dílcŧ 
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Dokumentace systému managementu kvality zahrnuje: 

1. Dokumentovaná prohlášení o politice kvality a cílech kvality. 

2.  Příručku kvality – společnost má vytvořenou a udrţovanou příručku kvality, která 

zahrnuje především oblast realizace QMS. Ze systému kvality společnosti nebylo 

provedeno vyloučení ţádného prvku normy ČSN EN ISO 9001:2009. Příručka kva-

lity dále obsahuje dokumentované postupy vytvořené pro QMS a popis vzájemného 

pŧsobení procesŧ QMS mezi sebou. 

3. Řízení dokumentŧ – společnost má vypracované a zavedené postupy pro řízení 

všech pouţívaných druhŧ dokumentŧ. Společnost má 2 druhy dokumentŧ. Jedná se 

o interní a externí dokumenty. 

 Interní dokumentaci – jedná se především o stanovy, pracovní řád, směrnice, naří-

zení, pracovní postupy atd. 

 

Obrázek 9. Dokumentace ve společnosti TAJMAC-ZPS, a. s. (Zdroj: Vlastní) 

 Externí dokumentaci – do externí dokumentace spadají především technické normy 

mezinárodní, národná a pravní normy, které jsou uloţeny v registru právního 

odboru. 

4. Dokumenty, které společnost potřebuje pro zajištění efektivního plánovaní, 

fungování a řízení procesŧ. 
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5. Záznamy poţadované normou ČSN EN ISO 9001:2009. Společnost má vytvořeny 

a udrţovány záznamy podle OS 036/03 Řízení záznamŧ, aby mohly být poskytnuty 

dŧkazy o shodě s poţadavky a efektivním fungovnám QMS. Společnost má 

vypracovaný dokumentovaný postup pro identifikaci, sběr, značení, zpřístupnění, 

registraci, skladování, udrţování, archivaci a likividaci záznamŧ. 

6.7.1 Management kvality v TAJMAC-ZPS, a. s. 

Management kvality je ve firmě v posledních letech opět klíčovým faktorem v rámci kon-

kurenceschopnosti. V roce 2000 společnost TAJMAC-ZPS, a. s. ztratila certifikát systému 

kvality dle poţadavkŧ mezinárodní normy ČSN EN ISO 9001:2000. Jedním z dŧvodu byl 

především nezájem vedení společnosti tento certifikát vlastnit. 

V roce 2009 se rozhodla společnost získat certifikát systému kvality zpět. Kvalita pro 

TAJMAC-ZPS, a. s. momentálně znamená úspěch. Kvalita výrobkŧ a vysoká úroveň slu-

ţeb je jedním z hlavních cílŧ společnosti. S kvalitou ve společnosti velmi úzce souvisí 

i vysoká technická úroveň výrobkŧ a výborné odborné znalosti všech zaměstnancŧ.  

Na základě pevně stanovených poţadavkŧ mezinárodních norem je vytvořen dokumento-

vaný postup, jakým zpŧsobem jsou zajištěny všechny procesy k zabezpečení poţadavkŧ na 

kvalitu. Nedílnou součástí kvalitních produktŧ je jejich dŧsledné ověřování, zkoušení 

a testování. Na základě detailních analýz výsledkŧ a testŧ jsou přijímána konkrétní speci-

fická opatření k dosaţení zlepšení. (Příručka kvality, 2012, s. 10) 

V roce 2010 firma získala certifikát kvality zpět. V roce 2011 a 2012 se společnosti podaři-

lo obhájit získaný certifikát kvality dle poţadavku normy ČSN EN ISO 9001:2009. Byl to 

úspěch, který značil správný směr nastartování společnosti. 

6.7.2 Auditor systému kvality 

Pracovní pozice systému kvality v TAJMAC-ZPS, a. s. obsahuje široký záběr povinností. 

Auditor kvality přezkoumává fungování systému managementu kvality v TAJMAC-ZPS, 

a. s. v souladu s platnými ISO normami, s podnikovými zásadami, standardy, směrnicemi 

a specifickými poţadavky zákazníkŧ. Jeho práce by se dala charakterizovat jako komplex-

ní řízení a zajišťování činnosti odborného útvaru, v jehoţ pravomoci je metodická činnost 

a koordinace prací. Jako příklad jeho práce lze uvést zajišťování aplikace a dodrţování 

s řízenou odbornou činností souvisejících externích pracovněprávních norem. Dále lze 
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zmínit organizaci systémových činností s rozsahem pŧsobnosti a zodpovědnosti za celou 

společnost. 

Pracovní náplň auditora systému kvality v TAJMAC-ZPS, a. s. je obsáhlá. Hlavní činností 

je řízení koncepce činnosti firmy v oblasti kvality. Spolupracuje s finančním oddělením při 

zpracování návrhu ročního hospodářského plánu firmy včetně zpracování plánu 

v oblastech nákladŧ na kvalitu. Mezi další náplň práce spadá zajišťování činností spoje-

ných s plněním zákona č. 22/1997 Sb., o technických poţadavcích na výrobky. Auditor 

systému kvality řídí a zodpovídá za vybudování a účinné prosazování komplexního systé-

mu zabezpečování kvality v návaznosti na ISO ČSN EN 9001:2009, a to v souladu 

s celkovou strategií koncepce kvality společnosti. 
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6.8 Schéma pro posuzování shody výrobků v TAJMAC-ZPS, a. s. 

 

Obrázek 10. Posuzování shody výrobku v TAJMAC-ZPS, a. s. (Zdroj: Vlastní) 

Posuzování shody výrobku provádí: 

1. Analýza stavu stroje: konstrukce 

1.1. Potřeba provedení zkoušky: zkušebna 

2. Analýza bezpečnosti rizik: konstrukce, auditor CE 

3. Zpracování návodu použití: konstrukce 
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4. Celková prověrka stroje: zkušebna, auditor CE 

5. Stroj vyhovuje/nevyhovuje: zkušebna, auditor CE 

6. ES prohlášení: auditor CE 

7. Udělení značky CE: auditor CE 

8. Označení stroje s výrobním štítkem s CE: auditor CE 

6.8.1 Nakupované komponenty pro strojní zařízení 

Společnost TAJMAC-ZPS, a. s. má právo ze zákona udělovat značku CE pro svoje vlastní 

strojní zařízení pomocí modulu A. Strojní zařízení se z velké většiny skládá z komponentu 

a polotovaru, které si vyrábí, zpracovává a následně montuje pomocí svých zaměstnancŧ. 

Ovšem některé komponenty musí nakupovat od svých dodavatelŧ. Výběr dodavatele záleţí 

na třech faktorech. Mezi tyto faktory patří cena, kvalita a termín dodání. S kvalitou velmi 

úzce souvisí dodrţování poţadavku ISO norem a udělení značky CE. Proto firma dbá, aby 

dodavatelé měli komponenty nebo součástky označeny značkou CE, která je zárukou mi-

nimálně dŧvěryhodnosti. Pro příklad lze uvést komponent na strojním zařízením 

TURNMILL 2000, který je součástí projektové části. Strojní zařízení TURNMILL 2000 

obsahuje dopravník pro třísky, který dodavatelsky zajišťuje firma TECHNIMETAL-CZ. 

Tento dopravník pro třísky je označen značkou CE a součástí dodávky strojního zařízení je 

prohlášení o shodě CE. 

 

Obrázek 11. Označení CE od dodavatele (Zdroj: Vlastní) 
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6.9 Potencionální zákazníci strojního zařízení TURNMILL 2000 

Strojní zařízení TURNMILL 2000 je novinkou pro TAJMAC-ZPS, a. s. Při analýze poten-

cionálních zákazníkŧ tohoto strojního zařízení se lze zaměřit na zákazníky, kteří jsou pro 

TAJMAC-ZPS, a. s. klíčoví. Mezi tyto země se řadí Itálie, Německo, Slovensko, Polsko a 

samozřejmě tuzemský trh. Do zahraničí se vyváţí celkem 66% strojních zařízení, zbytek 

jde na tuzemský trh.  

Další potencionální zákazníci se budou vyskytovat v okruhu minulých odběratelŧ strojního 

zařízení TURNMILL 1250. Novinkové provedení TURNMILL 2000 je především rozmě-

rově větší a výkonnostně lepší, neţ předcházející model. Odběratelé modelu TURNMILL 

1250 byli ze zemí Rusko, Ukrajina, USA a Česká republika. 

Strojní zařízení TURNMILL 1250 bylo prodáno zatím v 6 kusech. Na první pohled to mŧ-

ţe vypadat jako malé číslo, ale prodejní cena jednoho kusu se pohybuje okolo 35 milionu 

Kč. Prodejní cena strojního zařízení TURNMILL 2000 by měla být o něco větší. 

 

Graf 2. Počet prodaných kusŧ strojního zařízení TURNMILL 1250 do jednotlivých desti-

nací (Zdroj: Vlastní) 
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6.10 Riziková analýza projektu 

Pro projektovou část diplomové práce byla vypracována příslušná riziková analýza. 

Tabulka 5. Riziková analýza projektu (Zdroj: Vlastní) 

Riziková analýza projektu 

ID Hrozba 

Pravděpo-

dobnost 

hrozby ID Scénář 

Pravděpo-

dobnost 

scénáře 

Celková 

pravděpo-

dobnost Dopad 

Hodnota 

rizika Opatření 

1. 

Ztráta pí-

semných 

podkladŧ 30% 1.1. Nenapíšu DP 50% 15% NP 

100% 

VD 

Střední hod-

nota rizika 

Určené místo 

pro podklady 

2. 

Ztráta certi-

fikátu sys-

tému kvality 10% 2.1. Nenapíšu DP 100% 10% NP 

100% 

VD 

Střední hod-

nota rizika Audit kvality 

3. 

Neposkytnu-

tí podkladŧ 10% 3.1. Improvizace 25% 2,5% NP 

50% 

SD 

Malá hodnota 

rizika 

Komunikace s 

firmou 

4. Bankrot 5% 4.1. Nenapíšu DP 10% 0,5% NP 

100% 

VD 

Střední hod-

nota rizika  

5. 

Ztráta klíčo-

vého zákaz-

níka 10% 5.1. 

Najití nového 

zákazníka 10% 1% NP 

10% 

MD 

Malá hodnota 

rizika  

6. 

Reorganiza-

ce 10% 6.1. Nenapíšu DP 25% 2,5% NP 

100% 

VD 

Střední hod-

nota rizika 

Komunikace s 

firmou 

7. Ztráta dat 30% 7.1. Nenapíšu DP 50% 15% NP 

100% 

VD 

Střední hod-

nota rizika Záloha dat 
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6.11 Logický rámec pro projekt 

Tabulka 6. Logický rámec pro projekt (Zdroj: Vlastní) 

 Strom/hierarchie cílů Objektivně ověřitelné ukaza-

tele 

Zdroje informací 

k ověření/způsob ověření 

Předpoklady a rizika 

 

Hlavní cíl 

Zvýšení konkurenceschopnosti 

firmy TAJMAC-ZPS, a. s. 

Zvýšení podílu o 3% na trhu se 

strojním zařízením během 5 let 

Výkaz zisk a ztrát  

 

 

Účel projektu 

1. Udělení značky CE 

 

 

Podpis auditora kvality 

Označení stroje štítkem CE 

ES prohlášení o shodě 

Technická dokumentace 

Diplomová práce 

Obhájení certifikátu systému 

kvality 

Riziko dlouhodobého spla-

cení úvěru 

Poptávka a odbyt o výrobky 

Volné pracovní síly 

Volné výrobní kapacity 

 

Výstupy projektu 

1.1. Nové strojní zařízení Strojní zařízení Projektová dokumentace Realizace projektu v poţa-

dovaném čase 

1.2. Vytvoření standardŧ pro 

udělování značky CE 

Certifikát značky CE Finanční a ekonomická ana-

lýza 

Realizace projektu v poţa-

dované kvalitě 

1.3. Určení rizik strojního zaří-

zení 

Standart pro udělování značky 

CE 

Katalog strojního zařízení Výběr vhodných pracovních 

postupŧ 

Projekt posuzování shody strojního zařízení TURNMILL 2000 

Jméno navrhovatele: Lukáš Zámečník Logický rámec 
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   Technická specifikace 

z konstrukce 

Schválení standardŧ 

   Příručka kvality Zajištění kvalifikovaných 

zaměstnancŧ 

 

 

Aktivity 

 

1.1.1. Vývoj a výzkum strojního 

zařízení 

1.1.2. Vytvoření dokumentace 

1.1.3. Výroba komponentŧ 

1.1.4. Nákup materiálu 

1.1.5. Montáţ 

1.2.1. Analýza strojního zařízení 

1.2.2. ES prohlášení o shodě 

1.2.3. Udělení značky CE 

1.3.1. Diplomová práce 

 

Certifikát systému kvality 

Finanční zdroje vlastní 

Finanční zdroje cizí 

Projektová dokumentace 

Materiál, energie a zařízení 

Technické vybavení 

Inţenýrský dohled 

 

1.1.1. Březen 2012 

1.1.2. Září 2012 

1.1.3. Září 2012 

1.1.4. Říjen 2012 

1.1.5. Říjen – listopad 2012 

1.2.1. Listopad – únor 2013 

1.2.2. Únor 2013 

1.2.3. Březen 2013 

1.3.1. Duben 2013 

 

 

Správné naplánování výroby 

Kvalitní komponenty 

Kvalitní nástroje 

Zajištění finančních zdrojŧ 

pro spolufinancování 

Výběr kvalitních dodavatelŧ 

Zajištění vhodných pracov-

níkŧ 
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7 PROJEKT POSUZOVÁNÍ SHODY STROJNÍHO ZAŘÍZENÍ 

TURNMILL 2000 

Hlavním cílem diplomové práce je projekt posuzování shody strojního zařízení 

TURNMILL 2000. Jedná se o novinku, která pŧjde na trh v pŧli léta 2013. Mezi hlavní 

kroky projektu patří charakteristika strojního zařízení, vytvoření analýzy rizika, identifika-

ce jednotlivých nebezpečí, popis stěţejních bodŧ k návodu pouţívání, vydání prohlášení 

ES a udělení značky CE. 

7.1 Bezpečnost výrobku a odpovědnost za výrobek 

Ve společnosti TAJMAC-ZPS, a. s. jsou určeny pro bezpečnost strojního zařízení přesně 

definované poţadavky stanovené v normách a závazných předpisech. Strojní zařízení, kte-

ré se ve společnosti TAJMAC-ZPS, a. s. vyrábí, musí být vystaveno technickým zkouš-

kám, zkouškám bezpečnosti stroje a kontrolám kvality. Při jakékoliv změně v konstrukci 

musí být strojní zařízení znovu zkontrolováno podle příslušných norem. Auditor systému 

kvality ve společnosti má za úkol udrţovat aktualizovaný stav platných směrnic ES, záko-

nŧ a nařízení vlády. Dále musí zabezpečovat aktuální seznam technických harmonizova-

ných norem, které se přímo vztahují ke strojnímu zařízení. 

Zjišťování stavu bezpečnosti strojního zařízení TURNMILL 2000 začíná u konstrukce, kde 

se zjišťuje, v jakém rozsahu se na ověřovaný stroj vztahují Směrnice ES, zákony, nařízení 

vlády ČR a harmonizované technické normy. V případě potřeby jsou provedeny poţadova-

né zkoušky a dosaţené výsledky se předají konstrukci. Dále konstrukce provede analýzu 

rizik nebezpečí, která se vyskytují na strojním zařízení TURNMILL 2000 podle normy 

ČSN EN ISO 12100. Konstrukce zpracuje podklady pro návod pouţití a pošle je do oddě-

lení obchodní dokumentace divize. Konstruktér s auditorem CE zpracuje analýzu rizika. 

Nákupní oddělení rovněţ zajistí technickou dokumentaci k příslušenství strojního zařízení 

včetně ES prohlášení o shodě. Po vypracování příslušných částí technické dokumentace, 

provede auditor CE, revizní technik a zkušebna celkové posouzení bezpečnosti stroje, které 

zahrnuje prověření stroje i dokumentace dle poţadavkŧ příslušných norem. 

Součástí celkové prověrky strojního zařízení je: 

 Kontrola bezpečnostních poţadavkŧ podle příslušné normy typu C. 

 Měření hluku podle platných norem. 
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 Měření místního osvětlení strojního zařízení ČSN EN 1837+A1. 

 Zkoušky podle ČSN EN 60204-1:2006. 

 Zkouška odolnosti prŧhledného krytu dle ČSN EN ISO 23125, ČSN EN 

12417+A2. 

 Zkouška elektromagnetické kompatibility. 

Pokud je zkouška nevyhovující, proces ověřování bezpečnosti stroje se přeruší a pokračuje 

aţ po provedení úpravy stroje. Jakmile jsou úpravy provedeny, je nutno provést všechny 

zkoušky, které byly provedenou úpravou ovlivněny znova. Po ověření bezpečnosti stroje je 

vystaveno ES prohlášení o shodě, a jakmile je prohlášení podepsáno auditorem CE, dosta-

ne strojní zařízení značku CE. Jeden originál ES prohlášení o shodě obdrţí zákazník a dru-

hy originál se archivuje ve společnosti TAJMAC-ZPS, a. s. u auditora CE po dobu 10 let. 

7.2 Návrh strojního zařízení TURNMILL 2000 

Jedná-li se o nové strojní zařízení, tak v prvním kroku se vyskytuje výzkum a vývoj. 

V tomto případě se jedná o nové strojní zařízení. Následující krok je navrhnutí strojního 

zařízení. Pokud chce společnost TAJMAC-ZPS, a. s. uvádět strojní zařízení TURNMILL 

2000 na trh, tak musí při návrhu tohoto stroje respektovat a dodrţovat zákony, nařízení 

vlády, směrnice a normy. Jestliţe strojní zařízení TURNMILL 2000 splňuje tyto poţadav-

ky a je ve shodě s těmito zákony, nařízení vlády, směrnicemi a normami, tak lze říci, ţe 

strojní zařízení splňuje základní poţadavky na strojní zařízení. 

7.2.1 Seznam nařízení vlády (směrnic) a technických norem použitých při návrhu 

strojního zařízení TURNMILL 2000 

Tabulka 7. Seznam nařízení vlády a technických norem (Zdroj: Vlastní) 

Typ Označení Název normy 

  
Nařízení 

vlády 

Směrnice 

EU   

  

NV č. 

176/2008 Sb. 2006/42/ES O technických poţadavcích na strojní zařízení. 

  

NV č. 

17/2003 Sb. 2006/95/ES 

Technické poţadavky na elektrická zařízení nízkého 

napětí. 

  

NV č. 

616/2006 Sb. 2004/108/ES 

O technických poţadavcích na výrobky z hlediska je-

jich elektromagnetické kompatibility. 
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Technické normy 

C 

ČSN EN ISO 

23125 Obráběcí stroje - Bezpečnost - Soustruhy. 

A 

ČSN EN ISO 

12100 

Bezpečnost strojních zařízení - Všeobecné zásady pro konstrukci - 

Posouzení rizika a sníţení rizika. 

B1 

ČSN EN ISO 

13857/2008 

Bezpečnost strojního zařízení. Bezpečné vzdálenosti k zabránění do-

sahu k nebezpečným místŧm horními a dolními končetinami. 

B1 

ČSN EN 

349+A1/2008 

Bezpečnost strojních zařízení. Nejmenší mezery k zamezení stlačení 

části lidského těla. 

B 

ČSN EN 

1837/2000 Bezpečnost strojních zařízení. Integrované osvětlení strojŧ. 

B1 

ČSN EN 

614-1/2006 

Bezpečnost strojních zařízení. Ergonomické zásady pro projektování. 

Část 1: Terminologie a všeobecné zásady. 

B2 

ČSN EN 

894-1/1998 

Bezpečnost strojních zařízení. Ergonomické poţadavky pro navrho-

vání sdělovačŧ a ovladačŧ - Část 1: Všeobecné zásady interakcí člo-

věka se sdělovači a ovladači. 

B2 

ČSN EN 

894-2/1998 

Bezpečnost strojních zařízení. Ergonomické poţadavky pro navrho-

vání sdělovačŧ a ovladačŧ - Část 2: Sdělovače. 

B2 

ČSN EN 

894-3/2001 

Bezpečnost strojních zařízení. Ergonomické poţadavky pro navrho-

vání sdělovačŧ a ovladačŧ - Část 3: Ovladače. 

B2 

ČSN EN 

953/1998 

Bezpečnost strojních zařízení. Všeobecné poţadavky pro navrhování 

a konstrukci ochranných krytŧ. 

B2 

ČSN CR 

954-1/1998 

Bezpečnost strojních zařízení. Bezpečnostní části řídicích systémŧ - 

Část 1: Všeobecné poţadavky pro konstrukci. 

B2 

ČSN EN 

982+A1/1997 

Bezpečnost strojních zařízení. Bezpečnostní poţadavky na fluidní 

zařízení a jejich součásti - Hydraulika. 

B2 

ČSN EN 

953+A1/1997 

Bezpečnost strojních zařízení. Ochranné kryty - Všeobecné poţadav-

ky pro konstrukci a výrobu pevných a pohyblivých krytŧ. 

A 

ČSN EN 

1005-1+A1 

Bezpečnost strojních zařízení. Fyzická výkonnost člověka - Část 1: 

Termíny a definice. 

B1 

ČSN EN ISO 

13849-1 

Bezpečnost strojních zařízení. Bezpečnostní části ovládacích systémŧ 

- Část 1: Všeobecné zásady pro konstrukci. 

B 

ČSN EN ISO 

14159/2004 

Bezpečnost strojních zařízení. Hygienické poţadavky pro konstrukci 

strojních zařízení. 

B1 

ČSN EN 

60204-

d.2/2007 

Bezpečnost strojních zařízení. Elektrická zařízení strojŧ - Část 1: 

Všeobecné poţadavky. 

  

ČSN EN ISO 

3746/1996 

Akustika - Určení hladin akustického výkonu zdrojŧ hluku pomocí 

akustického tlaku - Provozní metoda měření ve volném poli nad odra-

zivou rovinou. 

  

ČSN EN ISO 

11204/1997 

Akustika - Hluk vyzařovaný stroji a zařízeními - Měření emisních 

hladin akustického tlaku na stanovišti obsluhy a dalších stanovených 

místech - Metoda vyţadující korekce na prostředí. 

  

ČSN ISO 

7000/2005 Grafické značky pro pouţití na zařízeních. 
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7.3 Strojní zařízení TURNMILL 2000 

Základní charakteristika strojního zařízení TURNMILL 2000 by se dala shrnout do tří 

slov, a to jako multiprofesní obráběcí centrum. Strojní zařízení představuje novou generaci. 

Strojní zařízení TURNMILL 2000 je určené pro celkové komplexní obrábění rozměrných, 

tvarově a technologicky náročných, těţko obrobitelných dílcŧ. Je určeno pro dílce s vyso-

kou hmotností z rŧzných materiálŧ, které vyţadují kombinaci technologických operací 

z oblasti výkonového frézování a soustruţení. Soustruţnické a frézovací obráběcí centrum 

typu horní gantry má v základním provedení čtyři řízené osy. Jedná se o osu X (podélný 

pojezd příčníku), osu Y (příčný pojezd saní), osu Z (svislý pojezd smykadla) a osu C (ro-

tační osa upínací desky). Otočná frézovací hlava s kývavým pohybem v ose B rozšiřuje 

počet řízených os na celkový počet 5. TURNMILL 2000 mŧţe být konstruován v 3, 4 nebo 

5osém provedení řízených os.  

TURNMILL 2000 by se mohl charakterizovat jako strojní zařízení, které má nejvyšší 

moţnou flexibilitu a velmi vysokou dynamiku a výkon řezu. Dále lze identifikovat velmi 

vysokou výkonnost strojního zařízení TURNMILL 2000. Strojní zařízení je vystiţeno 

svými skvělými tlumícími vlastnostmi a jeho dlouhodobou přesností. Mezi další vlastnost 

patří, ţe strojní zařízení TURNMILL 2000 je ekologicky šetrný výrobek. 

7.3.1 Technická data strojního zařízení 

K základnímu vybavení strojního zařízení TURNMILL 2000 patří: 

 Řídicí systém SINUMERIK. 

 Digitální pohony Siemens. 

 Upínací deska s 16xT dráţkou 12x28 mm. 

 Přímé odměřování v osách X, Y, Z. 

 Přímé odměřování v ose C. 

 Vestavěné elektrovřeteno 6 500 ot. /min. 

 Upínací kuţel ISO 50 pro rotační frézovací a vrtací nástroje. 

 Upínací systém Capto C8 pro soustruţnické nástroje. 

 Zásobník pro 45 nástrojŧ a 10 hlav. 
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 Automatické ofukování upínacího rozhraní a dutin nástrojových hlav. 

 Vnitřní chlazení nástrojŧ 70 bar. 

 Středové chlazení nástrojŧ 70 bar pro všechny rotační hlavy. 

 Příprava pro aplikaci ultra vysokého tlaku chladicí kapaliny 350 bar. 

 Systém oplachování pracovního prostoru a ofukování nástroje. 

 Filtrační stanice chladicí kapaliny. 

 Článkový dopravník třísek. 

 Šnekové dopravníky třísek v počtu 2. 

 

Obrázek 12. Strojní zařízení TURNMILL 2000 (TAJMAC-ZPS.cz, 2013, online) 
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Tabulka 8. Technická data strojního zařízení (Zdroj: Vlastní) 

TURNMILL 2000 

Pojezdy 

Osa X - Podélný pohyb příčníku 2050 mm 

Osa Y - Příčný pohyb saní 2250 mm 

Osa Z - Svislý pohyb smykadla 1500 mm 

Osa C - Rotační pohyb upínací desky 0,001 stupňŧ 

Upínací deska 

Prŧměr 2000 mm 

Maximální oběţný prŧměr 2750 mm 

Maximální prŧměr obvodového soustruţení 2600 mm 

Maximální prŧměr čelního soustruţení 2600 mm 

Maximální zatíţení 15 000 Kg 

Pracovní prostor 

Maximální výška obrobku 1500 mm 

7.3.2 Užité strojního zařízení 

Strojní zařízení TURNMILL 2000 slouţí k více neţ jedné operaci. K operacím, které pro-

vádí, patří broušení, frézování a soustruţení. Při soustruţení mŧţe být strojní zařízení vyu-

ţíváno na soustruţení vnějších a vnitřních válcových, kuţelových a obecných ploch. Dále 

je vyuţíváno na čelní soustruţení konstantní řeznou rychlostí a soustruţení vnitřních 

a vnějších závitŧ. Při frézování se vyuţívá na všechny typy frézovacích technologií a na 

frézování vnějších a vnitřních závitŧ. Při operaci broušení se vyuţívá na broušení válco-

vých, kuţelových a čelních rovinných ploch. Dále se vyuţívá na broušení rovinných ploch 

kolmých k upínací ploše sklíčidla nebo desky a na broušení obecných tvarových ploch 

kolmých k upínací ploše desky. V poslední řádě se strojní zařízení mŧţe vyuţívat na vyvr-

távání, vystruţování, zahlubování a řezání závitŧ v jakékoliv poloze a směru. 

7.3.3 Použití strojního zařízení 

Nosnou část skeletu strojního zařízení tvoří základna s vestavěnou otočnou upínací deskou, 

poháněnou hlavním motorem přes převodovku. K základně jsou připevněny 2 boční rámy, 

na jejichţ horní straně jsou umístěna lineární vedení pro pohyb příčníku.  

Příčník (osa X) je monolit symetrického tvaru. Uvnitř příčníku jsou umístěna lineární ve-

dení pro příčný pojezd kříţového suportu. 
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Kříţový suport (osa Y) je skříňové konstrukce, uvnitř opatřený valivými jednotkami pro 

pohyb smykadla. 

Smykadlo (osa Z), které má tvar dlouhého, dutého hranolu a pohybuje se vertikálním smě-

rem. 

Ve spodní části smykadla je namontováno upínací zařízení pro automatickou výměnu ná-

strojových hlav a vestavěný motor pohonu rotačních nástrojŧ. Je zde rotační přívod pro 

dodávání vysokotlaké chladicí kapaliny do místa řezu. Řízená hlava CNC vykonává pohyb 

kolem horizontální osy. 

Pracovní pohyby potřebné pro obrábění vykonává nástroj upnutý v některé z pevných nebo 

rotačních nástrojových hlav nebo obrobek upnutý na horní ploše upínací desky nebo sklí-

čidla. Uloţení upínací desky je provedeno na valivém kříţovém loţisku s předepnutím. 

Toto zajišťuje dlouhodobou tuhost a trvanlivost chodu. 

Motory posuvných jednotek v osách X a Z jsou vybaveny brzdou, aby při výpadku proudu 

nemohlo dojít k neţádoucímu pohybu příčníku nebo smykadla. Osa Z je navíc vybavena 

samotnou bezpečnostní brzdou. 

Strojní zařízení je vybaveno automatickým řetězovým zásobníkem nástrojŧ pro 45 nástrojŧ 

a stacionárním zásobníkem pro 10 řezných hlav. Oba zásobníky se nacházejí v odděleném 

prostoru v zadní části stroje na samostatných konzolích. Řezné hlavy mají vyhrazena pev-

ná odkládací místa na horní části stojanu řetězového zásobníku a zadní části základny. 

Při ruční výměně je moţno nástroj ve vřeteně upnout nebo uvolnit noţním spínačem. Při 

kaţdé výměně nástroje je kuţelová dutina ofukována tlakovým vzduchem. 

Strojní zařízení je klasicky vybaveno systémem vnějšího a vnitřního chlazení nástrojŧ 

chladicí kapalinou a oplachováním třískového prostoru základny. 

Třísky, které vznikají při obrábění, jsou z pracovního prostoru stroje odváděny pomocí 

2 šnekových dopravníkŧ a pásového dopravníku, které třísky vynáší mimo stroj. 

Pracovní prostor je plně zakrytovaný. Přední posuvné dveře poskytují potřebný přístup 

pracovního prostoru při upínání a odepínání obrobku, při údrţbě stroje a jeho čištění. 

Ovládací prvky pro obsluhu stroje jsou soustředěny na závěsném ovládacím panelu, který 

je nastavitelný do nejvhodnější a nejbezpečnější polohy pro obsluhu při obrábění nebo se-

řizování. 
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7.3.4 Schéma strojního zařízení 

 

Obrázek 13. Schéma strojního zařízení TURNMILL 2000 (Zdroj: Vlastní) 

 

7.4 Analýza bezpečnosti rizik 

Pro analýzu bezpečnosti rizik vyuţijeme normu ČSN ISO 12100. Tato norma je českou 

verzí evropské normy EN ISO 12100:2010. Jedná se o mezinárodní normu a je to norma 

typu A. Norma jasně a přesně popisuje, jaké zásady a poţadavky musí být uplatněny, aby 

byla dosaţena bezpečnost při konstrukci strojního zařízení TURNMILL 2000. Dále norma 

představuje sled pojmŧ, definic a termínŧ, které konkrétně stanoví, co je to strojní zařízení, 

úraz, ochranný kryt a jiné. Pro názornou ukázku bude uveden jeden příklad. 

Norma ČSN ISO EN 12100 nám přesně definuje, co je to ochranná překáţka. Ochranná 

překáţka je jakákoliv fyzická překáţka (nízká bariéra, zábradlí atd.), která sniţuje pravdě-

podobnost přístupu do nebezpečného prostoru tím, ţe volnému přístupu překáţí, aniţ by 

mu zcela zabránila vstupu. 
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Strategie posouzení rizika a snížení rizika 

Před posuzováním rizika se musí získat potřebné informace o strojním zařízení 

TURNMILL 2000. Informace musí obsahovat: 

 Informace týkající se popisu strojního zařízení TURNMILL 2000. 

 Informace o normách, předpisech a jiných pouţitelných dokumentech. 

 Informace, které se vztahují ke zkušenostem s pouţíváním. 

 Ergonomické zásady. 
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Obrázek 14. Znázornění procesu sniţování rizika (ČSN EN ISO 12100) 
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K realizaci posouzení rizika a sníţení rizika se musí brát v potaz následující činnosti, 

u kterých se nesmí zaměnit pořadí. 

7.4.1 Určení mezní hodnoty strojního zařízení, předpokládané používání a jakékoliv 

předvídatelné použití 

V první řadě je dŧleţité identifikovat výkonnost a vlastnosti strojního zařízení 

TURNMILL 2000. Musí se přesně vymezit pouţívání strojního zařízení. Jedná se napří-

klad o to, kdo bude pouţívat strojní zařízení, jakého bude pohlaví, v jakém odvětví se bude 

strojní zařízení vyuţívat a jiné. Musí se vymezit doby, kdy budou součástky na strojním 

zařízení opotřebeny a stanovit celkový ţivotní cyklus strojního zařízení TURNMILL 2000. 

Dalším úkolem, který bude proveden je vymezení potřebné teploty, ve které strojní zaříze-

ní mŧţe pracovat a stanovit vlastnosti, které musí obsahovat zpracovávaný materiál. 

Z přiloţeného protokolu o specifikaci mezních hodnot a předpokládaného pouţití strojní 

zařízení TURNMILL 2000 lze vidět, ţe strojní zařízení se mŧţe pouţívat v prŧmyslu a 

není nařízeno, jaké pohlaví by ho mělo obsluhovat. V přiloţeném návodu k pouţívání je 

stanoven doporučený věk operátora u obsluhy strojního zařízení. V protokolu jsou dále 

určeny potřebné schopnosti uţivatelŧ. Dále jsou zde vymezeny nebo doporučeny informa-

ce, které nám říkají, ţe stroj je určen pro vnitřní pouţití, pro práci v suchém prostředí nebo 

ţe musíme dodrţovat udrţovatelnost stroje pomocí čištění a celkové údrţby. 
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Obrázek 15. A-Protokol o specifikaci mezních hodnot a předpokládané pouţití stroje 

(Zdroj: Vlastní) 
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Obrázek 16. B-Protokol o specifikaci mezních hodnot a předpokládané pouţití stroje 

(Zdroj: Vlastní) 

7.4.2 Seznam závažných nebezpečí (rizik) u strojního zařízení a identifikace nebez-

pečí 

Jakmile se určí mezní hodnoty strojního zařízení TURNMILL 2000, identifikují se všechna 

moţná nebezpečí (rizika), nebezpečné události, které mohou vznikat při všech fázích ţi-

votního cyklu stroje. Do ţivotních fází spadá doprava, montáţ, instalace, uvedení do pro-

vozu, uţívání, vyřazení z provozu, demontáţ a likvidace. Vyplývá z toho, ţe hlavním úče-

lem je identifikovat rizika během chodu stroje, ale i další rizika, která mohou vzniknout 

například při dopravě stroje k zákazníkovi, či jeho likvidaci. 

Pouze za těchto předpokladŧ se dají vyloučit nebo sniţovat rizika. Bez identifikace nebez-

pečí a rŧzných nebezpečných situací nelze rizika sníţit. Identifikace rizik probíhá 

v konstrukci za spolupráce auditora CE. Při identifikaci rizika se bere v potaz vzájemné 

pŧsobení člověka a strojního zařízení během jeho celého ţivotního cyklu. Jedná se napří-

klad o seřizování, údrţbu, čištění a jiné činnosti. Dále lze brát do úvahy moţné stavy stroje 

a nepředpokládatelné chování obsluhy nebo moţné předvídatelné poruchy stroje. Do této 

kategorie se dají zahrnout ztráty kontroly obsluhy nad strojem nebo přerušení dodávky 

energie do stroje.  
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Seznam závažných nebezpečí u stroje TURNMILL 2000 

Seznam všech závaţných nebezpečí je vybraný z normy ČSN EN ISO 12100. Jsou vybrané 

pouze ty nebezpečí, které se mohou vyskytnout u strojního zařízení TURNMILL 2000. 

1. Mechanická nebezpečí vyvolaná strojními částmi, nebo nahromaděním energie 

uvnitř strojního zařízení 

1.1. Nebezpečí stlačení 

1.1.1. Nebezpečí stlačení při pohybu příčníku a smykadla 

1.1.2. Nebezpečí stlačení při otáčení sklíčidla 

1.1.3. Nebezpečí stlačení při upnutí polotovaru 

1.1.4. Nebezpečí stlačení při otáčení CNC řízení hlavy 

1.1.5. Nebezpečí stlačení při výměně nástrojŧ 

1.2. Nebezpečí střihu 

1.2.1. Nebezpečí střihu mezi nástrojem a obrobkem 

1.2.2. Nebezpečí střihu mezi obrobkem a sklíčidlem 

1.2.3. Nebezpečí střihu při otáčení zásobníku nástrojŧ 

1.3. Nebezpečí pořezání nebo oddělení 

1.3.1. Nebezpečí pořezání nebo oddělení při pohybu smykadla a příčníku 

s nástroji 

1.3.2. Nebezpečí pořezání od zbytkových třísek v pracovním prostoru stroje 

1.3.3. Nebezpečí pořezání při vkládání nástrojŧ do zásobníku nástrojŧ 

1.4. Nebezpečí navinutí 

1.4.1. Nebezpečí navinutí od rotačních nástrojŧ v pracovním prostoru stroje 

1.4.2. Nebezpečí navinutí při pohybu dopravníku třísek 

1.5. Nebezpečí vtaţení nebo zachycení 

1.5.1. Nebezpečí vtaţení nebo zachycení při pohybech os stroje 

1.5.2. Nebezpečí vtaţení nebo zachycení zpŧsobené posunem dopravníku třísek 

1.5.3. Nebezpečí vtaţení nebo zachycení zpŧsobené otáčením sklíčidla 
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1.5.4. Nebezpečí vtaţení při otáčení zásobníku nástrojŧ 

1.6. Nebezpečí naraţení 

1.6.1. Nebezpečí naraţení při pohybu stroje 

1.6.2. Nebezpečí naraţení od otáčejícího se sklíčidla 

1.7. Nebezpečí propíchnutí nebo píchnutí 

1.7.1. Nebezpečí propíchnutí nebo píchnutí při seřizování nástrojŧ 

1.7.2. Nebezpečí píchnutí nebo propíchnutí při vkládání nástroje do zásobníku ná-

strojŧ 

1.8. Nebezpečí tření nebo odření 

1.8.1. Nebezpečí odření od otáčejícího se sklíčidla 

1.9. Nebezpečí vymrštění částí (strojního zařízení, zpracovávaného materiálu obrobku 

nebo nebezpečí výronu tlakové chladicí kapaliny) 

1.9.1. Nebezpečí vymrštění třísek z obráběného materiálu 

1.9.2. Nebezpečí vymrštění odlomených fragmentŧ nástroje 

1.9.3. Nebezpečí výronu vysokotlaké chladicí kapaliny z hadic a rozvodu 

2. Elektrická nebezpečí způsobená: 

2.1. Dotykem osob s ţivými částmi (přímý dotyk) 

2.1.1. Elektrické nebezpečí vyvolané dotykem osob s elektrickou částí v prŧběhu 

údrţby (přímý dotyk) 

2.2. Dotykem osob s částmi, které se staly ţivými vlivem vadných podmínek (nepřímý 

dotyk) 

2.2.1. Elektrické nebezpečí vyvolané dotykem osob částí, které se staly ţivými 

v dŧsledku závady při seřizování, obrábění a údrţbě (nepřímý dotyk) 

3. Tepelná nebezpečí vedoucí k: 

3.1. Popálení, opaření a jiným zraněním při moţném kontaktu osob s předměty nebo 

materiály o velmi vysoké nebo nízké teplotě, plameny nebo výbuchy a také vyza-

řováním tepelných zdrojŧ 

3.1.1. Nebezpečí popálení při kontaktu se ţhavými třískami 
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3.1.2. Nebezpečí popálení při kontaktu osob s horkými obrobky 

3.1.3. Nebezpečí popálení při kontaktu osob s horkými nástroji 

3.1.4. Nebezpečí popálení při kontaktu osob s rozehřátým motorem pohonu vřeten 

3.1.5. Nebezpečí popálení při kontaktu osob s rozehřátým motorem pohonŧ os 

4. Nebezpečí vytvářená hlukem vedoucí k: 

4.1. Ztrátě sluchu nebo jiným fyziologickým potíţím (např. ztráta rovnováhy, vědomí) 

4.1.1. Nebezpečí poškození sluchu a dalším fyziologickým potíţím při řezném 

procesu 

6. Nebezpečí vytvářená zářením 

6.1. Nízkofrekvenčním a vysokofrekvenčním zářením, mikrovlnami 

6.1.1. Nebezpečí zpŧsobená zářením u elektrického záření (nízká frekvence, vyza-

řování rádiové frekvence, mikrovlny) 

7. Nebezpečí vytvářená materiály, látkami a jejich součástmi zpracovanými nebo 

používanými u strojního zařízení 

7.1. Nebezpečí kontaktu se škodlivými kapalinami, plyny, mlhami, párami a prachy 

nebo jejich inhalací 

7.1.1. Nebezpečí dotyku se škodlivými tekutinami a vdechnutí plynŧ, mlh, kouře 

a prachu u odvodu chladicí kapaliny 

7.1.2. Nebezpečí dotyku se škodlivými tekutinami (potřísnění, vystříknutí do oka) 

při manipulaci se strojem 

7.1.3. Nebezpečí dotyku se škodlivými tekutinami (potřísnění, vystříknutí do oka) 

při plnění nádrţí těchto tekutin 

7.1.4. Nebezpečí dotyku se škodlivými tekutinami (potřísnění, vystříknutí do oka) 

při odvzdušňování rozvodŧ těchto tekutin 

7.2. Nebezpečí poţáru nebo výbuchu 

7.2.1. Nebezpečí vzplanutí mlhy v pracovním prostoru stroje v prŧběhu obrábění 

7.3. Nebezpečí biologická a mikrobiologická (virová nebo bakteriální) 

7.3.1. Nebezpečí biologická nebo mikrobiologická z chladící řezné kapaliny 
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8. Nebezpečí vytvářená zanedbáním ergonomických zásad při konstrukci strojní 

zařízení 

8.1. Nevhodná poloha těla nebo námaha 

8.1.1. Nebezpečí zpŧsobená nevhodnými polohami a nadměrnou námahou u ovlá-

dacích zařízení 

8.1.2. Nebezpečí zpŧsobená nevhodnými polohami a nadměrnou námahou při 

manipulaci s částmi stroje 

8.2. Nedostatky s ohledem k anatomii rukou/horních končetin nebo nohou/dolních 

končetin 

8.2.1. Nebezpečí zpŧsobené nepřiměřenými nároky na anatomii lidské paţe při 

výměně obrobku 

8.3. Nepouţívání osobních ochranných prostředkŧ 

8.3.1. Nebezpečí zpŧsobená nepouţíváním osobních ochranných prostředkŧ při 

ruční činnosti 

8.3.2. Nebezpečí zpŧsobená nepouţíváním osobních ochranných prostředkŧ při 

manipulaci s nástroji 

8.4. Nevhodné místní osvětlení 

8.4.1. Nebezpečí zpŧsobená nedostatečným osvětlením pracovního prostoru při 

řezném procesu, seřizování a manipulaci 

8.6. Chybné chování člověka nebo chybné jednání člověka 

8.6.1. Nebezpečí zpŧsobená chybným jednáním člověka u rŧzných reţimŧ stroje 

10. Neočekávané spuštění, neočekávané přejetí/překročení rychlosti (nebo jakékoliv 

podobné selhání) vyvolané: 

10.1. Poruchou/selháním řídícího sytému 

10.1.1. Nebezpečí zpŧsobená poruchou ovládacího systému při chybném ovládání 

(neočekávaným spuštěním nebo rozběhem) 

10.1.2. Nebezpečí zpŧsobená poruchou ovládacího systému při chybné funkci 

s následkem chybné aplikace (neočekávaným spuštěním nebo rozběhem) 
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10.1.3. Nebezpečí zpŧsobená poruchou ovládacího systému při překročení rychlosti 

(neočekávaným spuštěním nebo rozběhem) 

10.1.4. Nebezpečí zpŧsobená poruchou ovládacího systému při chybném upnutí 

materiálu (neočekávaným spuštěním nebo rozběhem) 

10.2. Obnovou dodávky energie po přerušení 

10.2.1. Nebezpečí zpŧsobené neočekávaným spuštěním a jiné činnosti při obnovení 

dodávky energie po jejím přerušení při obrábění, seřizování a údrţbě 

10.3. Vnějšími vlivy pŧsobícími na elektrické zařízení 

10.3.1. Nebezpečí zpŧsobené vnějšími vlivy (vlhkost) na elektrické zařízení při ob-

rábění (neočekávaným spuštěním nebo rozběhem) 

10.3.2. Nebezpečí zpŧsobené vnějšími vlivy (zásah jiné osoby) při seřizování nebo 

údrţbě (neočekávaným spuštěním nebo rozběhem) 

12. Změna otáček 

12.1.1. Nebezpečí zpŧsobené změnou frekvence otáčení nástrojŧ při seřizování a 

obrábění v dŧsledku poruchy nebo selhání řídicího systému 

13. Porucha dodávky energie 

13.1. Nebezpečí vyvolané poruchou dodávky energie při upínání obrobku (upuštění 

obrobku) 

14. Porucha řídícího obvodu 

14.1. Nebezpečí zpŧsobené poruchou ovládacího obvodu jako jsou neočekávané po-

hyby při upínání materiálu 

14.2. Nebezpečí zpŧsobené poruchou ovládacího obvodu jako je nezajištěná závada 

ovládacího systému zpŧsobující chybnou funkci 

15. Chybná montáž 

15.1. Nebezpečí nesprávně provedené funkce stroje zpŧsobené chybným připojením 

součásti demontovatelné uţivatelem za účelem seřizování a údrţby 
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16. Roztržení během provozu 

16.1. Nebezpečí zlomení nástroje při obrábění a jeho vymrštění z pracovního prostoru 

stroje 

17. Pád nebo vymrštění předmětů nebo vystříknutí kapaliny 

17.1. Nebezpečí vymrštění ţhavé ostré třísky z pracovního prostoru stroje 

17.2. Nebezpečí vymrštění části obrobku z pracovního prostoru stroje 

17.3. Nebezpečí vymrštění části odlomeného nástroje z pracovního prostoru stroje 

17.4. Nebezpečí vystříknutí kapaliny z pracovního prostoru stroje 

19. Uklouznutí, zakopnutí a pád osob (v souvislosti se strojním zařízením) 

19.1. Nebezpečí uklouznutí po řezné kapalině unikající z pracovního prostoru stroje 

23. Nebezpečí vyvolaná manipulací se strojem (ztráta stability) 

23.1. Nebezpečí ztráty stability stroje při neznalosti polohy těţiště manipulované části 

stroje 

27. Mechanická nebezpečí a nebezpečné události (při zdvihání) 

27.1. Vyvolané pády břemena, nehodou, nakloněním stroje zpŧsobené 

27.1.1. Pád uvolněné části stroje nebo volně uloţeného předmětu při naklonění ma-

nipulované části stroje 

27.1.2. Převrţení manipulované části stroje v dŧsledku neznalosti polohy těţiště 

27.1.3. Pád manipulované části stroje v dŧsledku neznalosti nebo uvedení chybné 

hmotnosti 

27.1.4. Pád manipulované části stroje v dŧsledku neočekávané závady některého 

prvku určeného k uchopení manipulované část stroje 

27.2. Vyvolané přístupem osob k nosiči břemena 

27.2.1. Pád nebo převrţení manipulované části stroje na osobu v blízkosti nosiče 

břemena 

27.3. Vyvolané nedostatečnou mechanickou pevností částí 

27.3.1. Pád manipulované části stroje v dŧsledku poddimenzování prvku určeného 

k uchopení manipulované části stroje 
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27.4. Vyvolané nevhodnou volbou řetězŧ, lan, zdvihacích zařízení a příslušenství a je-

jich nevhodným včleněním do stroje 

27.4.1. Pád manipulované části stroje v dŧsledku přetíţení zdvihacího zařízení a je-

ho příslušenství (lana apod.) 

27.4.2. Pád manipulované části stroje v dŧsledku nevhodné volby zdvihacího pří-

slušenství 

27.4.3. Pád manipulované části stroje v dŧsledku nevhodného včlenění příslušen-

ství zdvihacího zařízení do stroje 

Identifikace nebezpečí 

V další fázi byla vypracována tabulka, která se nachází v příloze PI identifikace nebezpečí 

a nebezpečných situací. Přiloţená tabulka obsahuje název příslušného nebezpečí a násled-

nou nebezpečnou situaci, kterou mŧţe vyvolat. Dále lze v tabulce vidět, v jakém prostoru 

příslušné nebezpečí mŧţe vznikat a v jaké fázi ţivotního cyklu. V další sloupci se nachází 

norma, která popisuje zmíněné nebezpečí a celkový počet nebezpečných situací, které na 

strojním zařízení TURNMILL 2000 mŧţou vzniknout. 

7.4.3 Odhadnutí rizika pro každé identifikované nebezpečí 

Odhadnutí rizika je pro strojní zařízení velmi dŧleţité. Musí se odhadnout rizika, která jsou 

spojena s jednotlivou nebezpečnou situací. Musí se zhodnotit pravděpodobnost výskytu 

úrazu a taky závaţnost úrazu. Při zaměření na závaţnost úrazu jej lze rozdělit 

do 2 kategorií. Jedná se o kategorii lehký úraz a těţký úraz. Pravděpodobnost výskytu úra-

zu závisí na několika aspektech. První aspekt je, jak dlouho se osoba pohybuje 

v nebezpečném prostoru. Druhý aspekt záleţí na tom, zda osoba musí vstupovat do nebez-

pečného prostoru a poslední aspekt znamená, kolikrát osoba vstoupí do nebezpečného pro-

storu. 

Do odhadnutí rizika se musí započítat i lidských faktor, proto se s ním musí počítat. Zahr-

nuje to například ergonomická hlediska, psychická hlediska nebo vlastnosti osob, uvědomit 

si, ţe se osoba nachází v rizikové situaci. 
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7.4.4 Zhodnocení rizika 

Po dokončení odhadnutí rizika, se lze věnovat konečnému zhodnocení rizika. Musí se 

uvést a zhodnotit, zda se jedná o riziko závaţné a zda je poţadováno sníţení nebo úplné 

odstranění. 

7.4.5 Vyloučení nebezpečí nebo snížení rizika 

Hlavním cílem je odstranit potencionální nebezpečí nebo sníţit riziko na minimální hranici 

odpovídající předpisŧm. Nástroje pro sniţování rizika: 

 Zabudovaná konstrukční opatření – strojní zařízení TURNMILL 2000 musí být z 

konstrukčního hlediska perfektní. Eliminují se ostré hrany, drsné plochy nebo vy-

čnívající části. TURNMILL 2000 musí být konstruován tak, aby byl stabilní, vyvá-

ţený, aby bylo zabráněno vstupu do nebezpečných míst, a v potaz musí být brány 

ergonomické zásady. 

 Bezpečnostní ochrana – jako hlavní bezpečnostní ochranou jsou brány ochranné 

kryty, které sniţují riziko zraněni. Ochrannými kryty se úzce zabývá norma ČSN 

EN 953. 

 Informace pro pouţívání – musí být uvedeny v návodu k obsluze včetně doporuče-

ných pracovních postupŧ na strojní zařízení TURNMILL 2000. Jsou zde uvedeny 

výstrahy o zbytkových rizikách. 

7.4.6 Rozbor nebezpečí 

Body odhadnutí rizika pro kaţdé identifikované nebezpečí, zhodnocení rizika a vyloučení 

nebezpečí nebo sníţení rizika lze spojit do jednoho bodu, a to rozbor nebezpečí, protoţe 

výstupem daných bodŧ je jeden konkrétní protokol. Konkrétní protokol se provádí na kaţ-

dé identifikované nebezpečí zvlášť. Strojní zařízení TURNMILL 2000 obsahuje celkem 73 

jednotlivých nebezpečí, a proto se musí uvést 73 protokolŧ, které vylučují nebezpečí nebo 

sniţují riziko.  

Pro ukázku jsem vypracoval 6 protokolŧ, které se zabývají rŧzným typem nebezpečí, které 

se vyskytují na strojním zařízení TURNMILL 2000. Kaţdý protokol obsahuje přesná data, 

která TAJMAC-ZPS, a. s. potřebuje k postupu udělení značky CE. Dále je zde popsáno 

konkrétní nebezpečí a je vyznačeno na fotce, kde přesně mŧţe vznikat. 
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Konkrétní rizika, která jsou uvedena, jsem samostatně zpracovával. Navíc jsem přiloţil 

protokol o měření místního osvětlení na strojním zařízení TURNMILL 2000. Při ostatních 

testech, kterých bylo celkem 67, jsem byl aktivním členem testovacího týmu. 

 Nebezpečí navinutí při pohybu dopravníku třísek 

Na obrázku je vidět šnekovitý nástroj, který bude odvádět třísky na dopravníkový pás pro 

třísky. Nebezpečí je vyznačeno červenými šipkami. Nebezpečí navinutí mŧţe vzniknout 

například při údrţbě, kdy údrţbář mŧţe být zachycen otáčivým pohybem například za jeho 

část pracovního oděvu. Proto je v návodu k pouţívání předepsáno, jak by měla být obsluha 

na stroji ustrojena. Jedná se i o nařízení, které stanovuje, ţe obsluha nesmí mít dlouhé vla-

sy kvŧli moţnému zachycení.   

 

Obrázek 17. Nebezpečí navinutí při pohybu dopravníku třísek (Zdroj: Vlastní) 
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Obrázek 18. Protokol nebezpečí navinutí (Zdroj: Vlastní) 
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 Nebezpečí způsobená zanedbáním ergonomických principů při konstrukci 

stroje 

Jedná se o nebezpečí zpŧsobené špatným osvětlením v místě strojního zařízení. Síla osvět-

lení musí odpovídat pevně stanoveným předpisŧm. Kontrola se provádí měřením za pomo-

cí luxmetrŧ. Nebezpečí špatného osvětlení se mŧţe projevit především u běţného provozu 

nebo seřizování strojního zařízení.  

Na obrázku lze vidět osvětlení strojního zařízení, které splňuje konkrétní poţadavky 

a odpovídá příslušné normě. 

 

Obrázek 19. Nebezpečí zpŧsobená zanedbáním ergonomie (Zdroj: Vlastní) 
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Obrázek 20. Protokol nebezpečí zpŧsobená zanedbáním ergonomických principŧ při kon-

strukci stroje (Zdroj: Vlastní) 
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 Měření místního osvětlení strojního zařízení 

Součástí zkoušek strojního zařízení je měření místního osvětlení, které musí vyhovovat 

předepsaným poţadavkŧm. Pro strojní zařízení TURNMILL 2000 se muselo měřit dvakrát, 

jelikoţ první měření nevyhovovalo stanoveným poţadavkŧm normy ČSN EN 1837+A1. 

Výsledky měření jsou znázorněny ve dvou protokolech.  

Při měření se vyuţívalo strojní zařízení luxmetr LX105. 

Seznam míst podléhající měření 

 Místo na upínací ploše sklíčidla (střed) 

 Místo na upínací ploše sklíčidla (levá horní místo) 

 Místo na upínací ploše sklíčidla (pravá horní místo) 

 Místo na upínací ploše sklíčidla (levé přední místo) 

 Místo na upínací ploše sklíčidla (pravé přední místo) 

 Místo pro nakládání nástrojŧ do zásobníku 

Všechna místa, která podléhají měření, jsou zakreslena v protokolu o měření místního 

osvětlení. 

Při prvním měření bylo zjištěno, ţe v jednom bodě měření (místo pro nakládání nástrojŧ do 

zásobníku) nevyhovuje světelnost předepsané normě. Norma stanovovala 350lx minimál-

ně, ale naměřeno bylo 250lx. Proto musely být zajištěny úpravy. Po těchto úpravách se 

muselo provést nové měření, které jiţ ve všech směrech vyhovovalo. Veškeré informace 

o měření jsou přiloţeny v obou protokolech. 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 79 

 

 

Obrázek 21. Protokol o měření místního osvětlení - nevyhovující (Zdroj: Vlastní) 
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Obrázek 22. Protokol o měření místního osvětlení - vyhovující (Zdroj: Vlastní) 
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 Nebezpečí vtažení nebo chycení 

Zde bylo indentifikováno nebezpečí vtaţení posunem dopravníku třísek, který je součástí 

strojního zařízení. Jedná se o nebezpečí, které je velmi nebezpečné především pro normální 

provoz, ale i údrţbu či seřizování. Vzniká zde nebezpečí vtaţení rukou do dopravníku, 

pokud obsluha stroje nedodrţuje návod k pouţití a stanovené postupy. 

Na jednom kompletním obrázku vidíme tři snímky. Levý horní snímek ukazuje štítek, kte-

rým je opatřen dopravník třísek. Mŧţeme zde vidět firmu, která dodavatelsky zajišťuje 

dopravník.   

Zde dochází k nebezpečí vtaţení posunem dopravníku třísek, který je součástí stroje. Ne-

bezpečí je pro údrţbu či seřizování, ale i pro zaměstnance u stroje, pokud nebude dodrţo-

vat pracovní pokyny. Pravý horní obrázek s červenou šipkou znázorňuje dopravníkový pás 

a ukazuje, kde je identifikováno nebezpečí. Pokud pracovník nedodrţuje pokyny a postu-

py, mŧţe dojít k vloţení ruky do dopravníku, který je schopen udělat těţké zranění. Spodní 

obrázek znázorňuje pokyny, co nesmí pracovník dělat se zásobníkem. Například strkání 

rukou do dopravníku, pokud se mu dopravník zasekne. 

 

Obrázek 23. Nebezpečí vtaţení (Zdroj: Vlastní) 
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Obrázek 24. Protokol nebezpečí vtaţení nebo zachycení (Zdroj: Vlastní) 
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 Elektrická nebezpečí 

Jedná se o nebezpečí, kde dochází k dotyku osob ţivých částí. Jedná se o jedno 

z největších nebezpečí. Proto jsou obvody umístěny ve speciálních elektrických rozvod-

ných skříních a vstup do nich mají pouze osoby, které jsou k tomu pověřeny. Elektrická 

rozvodná skříň obsahuje bezpečnostní zámky. Elektrické skříně jsou zamčeny, a pokud 

dojde k jejich otevření, tak strojní zařízení se automaticky z bezpečnostních dŧvodŧ vypne. 

Na obrázku lze vidět obvody, které jsou vyznačeny červenou šipkou. Zelenou šipkou je 

označena elektrická rozvodná skříň. 

 

Obrázek 25. Elektrická nebezpečí (Zdroj: Vlastní) 
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Obrázek 26. Protokol nebezpečí dotyku osob ţivých částí (Zdroj: Vlastní) 
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 Nebezpečí pořezání nebo oddělení 

Zde se vyskytuje nebezpečí pořezání se při upínání nástroje do drţáku. Jedná se o velké 

nebezpečí pro proces seřizování nebo údrţbu, jelikoţ zde dochází k určité manipulaci 

s nástrojem. Proto operátor musí při výměně nástroje pouţívat ochranné pomŧcky, jako 

jsou například bezpečnostní rukavice. 

Červené šipky na obrázku znázorňuji drţák a jeho ostré hrany, kde mŧţe dojít k pořezání. 

 

Obrázek 27. Nebezpečí pořezání nebo oddělení (Zdroj: Vlastní) 
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Obrázek 28. Protokol nebezpečí pořezání nebo oddělení (Zdroj: Vlastní) 
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 Nebezpečí stlačení 

Poslední nebezpečí, které jsem identifikoval je nebezpečí stlačení při upínání polotovaru 

do sklíčidla. V tomto místě mŧţe dojít k více nebezpečím, například k oddělení nebo poře-

zání operátora. Nebezpečí vzniká při seřizování stroje nebo při údrţbě. Je to nebezpečí, 

které se vyskytuje především při seřizování nebo údrţbě. Proto je opět předepsané 

v návodu k pouţití, jaké ochranné pomŧcky musí seřizovač nebo operátor pouţívat. 

Na obrázku lze vidět červené šipky, které znázorňují sklíčidlo a moţnost stlačení. 

 

Obrázek 29. Nebezpečí stlačení (Zdroj: Vlastní) 
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Obrázek 30. Protokol nebezpečí stlačení (Zdroj: Vlastní) 
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Kromě analyzovaných a prezentovaných 6 rizik a měření osvětlení strojního zařízení 

v předchozím textu, bylo testováno dalších 67 rizik, kterých jsem se aktivně účastnil. 

Všechny testy si firma provádí sama, aţ na jednu výjimku. Jedná se o externí posuzování 

elektromagnetické kompatibility, která je uvedena v následující kapitole. 

7.5 Zkouška elektromagnetické kompatibility 

Jedná se o poslední zkoušku, kterou si společnost jako jedinou nechává provádět externě 

od Vojenského technického ústavu pozemního vojska Vyškov. Tato zkouška vyjde 

TAJMAC-ZPS, a. s. na 80 000 Kč, ale pro strojní zařízení TURNMILL 2000 ji nepotřebu-

je, jelikoţ mŧţe vyuţít dokument na strojní zařízení TURNMILL 1250. Obě tato strojní 

zařízení mají stejnou elektrickou skříň, proto zkouška není potřeba. Pro přehled dodávám 

protokol k výsledkŧm zkoušky ke strojnímu zařízení TURNMILL 1250. 

 

Obrázek 31. Protokol o zkoušce elektromagnetické kompatibility (Zdroj: Vlastní) 
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7.6 Návod k používání strojního zařízení 

Po dokončení analýzy rizika následuje vypracování návodu k pouţívání strojního zařízení. 

Návod k pouţívání vypracovává konstrukce. Návod k pouţívání musí obsahovat: 

 Všechny potřebné údaje, kterými je strojní zařízení TURNMILL 2000 označeno. 

Jedná se i o doplňující údaje, jde například o kontakt na servis a jiné.  

 Předpokládané pouţívání strojního zařízení a stanoviště, které mají být obsazeny 

obsluhou.  

 Bezpečnostní pokyny při uvádění do provozu, pouţívání, manipulaci, s uvedením 

údajŧ o hmotnosti strojního zařízení a jeho rŧzných částí. 

Pokud je to nutné, musí se zákazník v návodu k pouţívání upozornit na nepřípustné zpŧso-

by pouţívání strojního zařízení TURNMILL 2000. Návod k pouţívání musí být přeloţen 

do jazyka, ve kterém se bude stroj pouţívat a rovněţ musí být přeloţen do jazyka v pŧvod-

ním znění. Překlad vypracovává TAJMAC-ZPS, a. s. Návod k pouţívání musí obsahovat 

potřebnou dokumentaci. Tato dokumentace nesmí být v rozporu s návodem k pouţívání. 

Jedná se o tyto dokumenty: 

 Výkres strojního zařízení TURNMILL 2000. 

 Schéma ovládacích obvodŧ. 

 Schéma pro údrţbu. 

 Schéma pro instalaci. 

 Schéma pro opravu strojní zařízení. 

7.7 ES prohlášení o shodě 

Jedna ze závěrečných činností v procesu posuzování shody výrobkŧ je vydání formuláře 

ES prohlášení o shodě. ES prohlášení o shodě je povinné, pokud má být výrobek označen 

značkou CE. Při vydání ES prohlášení o shodě je dokončena potřebná dokumentace podle 

přílohy VII směrnice 2006/42/ES. Jeden originál ES prohlášení o shodě obdrţí zákazník 

a druhý originál se ve společnosti TAJAMC-ZPS, a. s. archivuje po dobu 10 let. 
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Obrázek 32. ES prohlášení o shodě pro strojní zařízení TURNMILL 2000 (Zdroj: Vlastní) 
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7.8 Označení CE 

Udělení značky CE na strojní zařízení TURNMILL 2000 je posledním krokem, který firma 

při procesu posuzování shody provádí. Tímto označením se firma zavazuje a prohlašuje, ţe 

strojní zařízení TURNMILL 2000 vyhovuje a odpovídá všem předpisŧm, kterým má 

a podstoupil všechny zkoušky, které měl. TAJMAC-ZPS, a. s. vydá identifikační štítek 

a umístí ho na stroj. Jakmile se štítek se značkou CE umístí na TURNMILL 2000, mŧţe 

být nabízen potencionálním zákazníkŧm. 

7.9 Zhodnocení projektu a doporučení pro TAJMAC-ZPS, a. s. 

Společnost TAJMAC-ZPS, a. s. věnuje posuzování shody velkou část své pozornosti. Pro-

ces posuzování shody výrobku má pevně stanovený postup, který vychází ze zákona. Jak je 

uvedeno v analytické části, ve společnosti je zavedena pozice auditora CE, který má celý 

proces posuzování shody na starosti. Jedná se o velmi dŧleţitou pozici, která je pro firmu 

směrodatná. Jelikoţ společnost TAJMAC-ZPS, a. s. vyrábí výrobky, které nemohou být 

uvedeny na trh, aniţ by u nich nebyla provedena a posouzena shoda se základními bezpeč-

nostními poţadavky, musí dodrţovat velké mnoţství zákonŧ, směrnic a nařízení. Mezi 

nejdŧleţitější zákony a nařízení spadá zákon č. 513/1991, zákon č. 22/1997, nařízení vlády 

č. 176/2008 Sb., nařízení vlády č. 17/2003 Sb., nařízení vlády č. 616/2006 Sb. Celkový 

proces posuzování shody si firma provádí podle modulu A, proto není potřeba, aby se pro-

cesu zúčastňovala autorizovaná osoba. Vše je v kompetenci firmy a auditora CE. 

Pokud je pozornost upřena na samotnou osobu auditora CE, je to osoba, která má velkou 

zodpovědnost. Auditor CE musí velmi úzce spolupracovat s vývojáři, konstruktéry a dal-

šími osobami, které jsou klíčové v procesu posuzování shody a kompletního návrhu, vývo-

je a výroby strojního zařízení. Auditor CE musí neustále sledovat legislativu. Musí neustá-

le sledovat a aktualizovat znění zákonŧ, nařízení a směrnic, které jsou pro posuzování sho-

dy strojního zařízení dŧleţité. Vyplývá z toho doporučení, ţe daná práce je velmi zodpo-

vědná a náročná, jelikoţ TAJMAC-ZPS a. s. má několik divizí a vyrábí široké spektrum 

strojních zařízení. Proto by bylo vhodné na tuto pozici dosadit ještě jednoho zaměstnance. 

Pracovní zařazení by bylo asistent auditora CE, který by měl především na starosti doku-

mentaci, sledování změn v zákonech a pomocné práce při posuzování shody výrobkŧ ve 

firmě. Další doporučení je s prvním návrhem spojené. Jelikoţ se technická legislativa neu-

stále vyvíjí a je nutné neustále sledovat zákony, směrnice a nařízení vlády, bylo by vhodné 

mít databázi všech zákonŧ, nařízení a směrnic v jednom informačním systému, kde by se 
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stahovaly pouze aktualizace jednotlivých zákonŧ, směrnic, či nařízení. Momentálně je si-

tuace taková, ţe veškeré zákony jsou v papírové podobě a v podobě online dokumentŧ, 

které jsou seřazeny v určitých sloţkách, coţ není příliš efektivní. 

Pokud jde o celkový proces posuzování shody, tak se jedná o proces, který je pro firmu 

časově náročný a sloţitý. V procesu posuzování shody je nejsloţitější částí testování 

a zkoušení strojního zařízení. Musí se provádět analýza rizik, která je časově nejnáročnější 

ze všech částí. Jak lze vidět v diplomové práci, tak analýza rizika by mohla být i námětem 

pro samostatnou diplomovou práci. Jedná se o velmi náročnou analýzu s velkým mnoţ-

stvím zkoušek a testŧ, které strojní zařízení musí zvládnout a musí být ve shodě 

s příslušnými technickými poţadavky. Zde musím zmínit, ţe firma má vytvořený obecný 

standard pro posuzování shody výrobkŧ, který je přehledný pro práci auditora CE. Firma 

spoléhá na znalosti a zkušenosti auditora CE, proto není vytvořen postup na konkrétním 

případu posuzování shody. Proto navrhuji vytvoření modelového případu posuzování sho-

dy výrobku, aby se i méně zainteresované osoby mohly orientovat v uţ tak sloţité proble-

matice. V konečném dŧsledku mŧţe tato diplomová práce slouţit jako modelový případ při 

posuzování shody strojního zařízení, jelikoţ obsahuje všechny kroky, které jsou při proce-

su dŧleţité, a je zaměřena na všechny činnosti, které s procesem souvisí. 

V konečném zhodnocení projektu mohu potvrdit, ţe firma dodrţuje všechny zákony, naří-

zení a směrnice, které jsou v této problematice stěţejní. Vyuţívá moderní postupy při vý-

voji strojního zařízení. Ke zkoušení a k testování strojního zařízení přistupuje profesionál-

ně a disponuje kvalifikovaným personálem. 

Doporučení:  

 Posílení pracovního týmu auditora CE 

 Zlepšení aktuálnosti zákonŧ, nařízení a směrnic 

 Vytvoření modelového případu pro posuzování shody strojního zařízení. 
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7.9.1 Ekonomické zhodnocení projektu 

Při celkovém ekonomickém zhodnocení projektu se bere v úvahu jedna základní věc. Vy-

chází se z toho, ţe firma TAJMAC-ZPS, a. s. vyuţívá při posuzování shody výrobkŧ mo-

dul A, který je z finančního hlediska pro firmu nejvhodnější, ale z časového hlediska nej-

náročnější. Obě tato hlediska, jak časové tak ekonomické, budou zmíněna v konečném 

zhodnocení projektu. 

Tabulka 9. Časová náročnost projektu (Zdroj: Vlastní) 

Činnost 
Počet hodin 

Spolupráce s vývojáři a konstruktéry 
50 

Analýza a aktualizace legislativních nařízení 
30 

Aktualizace technických harmonizovaných norem 
30 

Celkové posouzení stroje 
X 

 Kontrola bezpečnostních poţadavkŧ 
50 

 Zkoušky stroje podle norem 
100 

 Zkouška odolnosti prŧhledného krytu 
5 

 Měření místního osvětlení stroje 
2 

 Zkouška elektromagnetické kompatibility 
1 

Vytvoření všech potřebných protokolŧ 
50 

Vydání návodu k pouţívání 
20 

ES prohlášení o shodě 
1 

Udělení značky CE 
1 

Celkem hodin 
340 

 

Pokud se zhodnotí celková časová náročnost projektu, zahrne se do toho kompletní seznam 

všech činností, které musí být vykonány, tak z toho vyplyne cca 340 hodin strávených na 

projektu posuzování shody strojního zařízení TURNMILL 2000. Časová náročnost je uve-

dena v tabulce. Jak lze z tabulky vyčíst, celkové posouzení stroje je z časového hlediska 

nejnáročnější. Velká úspora času se v projektu projevila u zkoušky elektromagnetické 

kompatibility, jelikoţ ji provádí externí firma. Po časovém zhodnocení přichází na řadu 

finanční zhodnocení projektu. Jelikoţ zde není vyţadována autorizovaná osoba, tak firma 

ušetří velké mnoţství peněz. Největší částkou je zde ohodnocení pracovníka CE, který 
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strávil na projektu stejně jako já celkových 340 hodin. Jedná se pouze o orientační údaj, 

jelikoţ jsem neabsolvoval úplně všechny zkoušky a testování strojního zařízení. Nedá se 

ani přesně určit, ţe tento čas je standardní pro kaţdé strojní zařízení ve firmě, jelikoţ kaţdé 

strojní zařízení má jiné mnoţství rizik a hrozeb, které se musí sniţovat a díky tomu se ča-

sová náročnost zvyšuje nebo sniţuje. Ovšem pro tento projekt je časová náročnost 

v rozmezí 340 hodin. Náklady na pracovníka jsou orientační a jedná se o prŧměrný výdě-

lek pracovníka ve společnosti. 

Mzdové náklady na pracovníka = 168 Kč/h * 340 h = 57 120 Kč. 

Mezi ostatní náklady se zahrnují poloţky, které tvoří menší částku směrem ke mzdovým 

nákladŧm na pracovníka, jedná se o částku 12 000 Kč. Součástí této poloţky jsou opravy 

nebo změny, které se v prŧběhu procesu posuzování shody strojního zařízení TURNMILL 

2000 vyskytly. Jedná se například o změnu umístění světla v prostoru pro nakládání nástro-

jŧ do zásobníku, kde bylo při prvním měření zjištěno nevyhovující světlo. Pracovník musel 

přemístit a natočit světla o 45 stupňŧ směrem k zásobníku, aby bylo dosáhnuto poţadova-

ného osvětlení. Celková výše nákladu byla 600 Kč. 

Celkové náklady projektu činí celkem 69 120 Kč. 

Jak jsem jiţ zmínil, modul A, který firma pouţívá při posuzování shody strojního zařízení, 

je časově nejnáročnější, ovšem je pro ni finančně nejpříznivější. Pokud by firma musela ze 

zákona vyuţívat jiný modul, musela by přizvat autorizovanou osobu. V případě, kdy by 

firma musela autorizované osobě předloţit vzorek k posouzení, zda strojní zařízení 

TURNMILL 2000 splňuje základní poţadavky na strojní zařízení, tak by se cena pohybo-

vala kolem 75 000 Kč. Coţ jak mŧţeme vidět je pouze část činností, které provádí auditor 

CE ve společnosti a poţadovaný náklad na tuto sluţbu je větší, neţ celkové náklady na 

pracovníka a jeho soubor činností, které provede. K nejnákladnějšímu modulu patří mo-

dul H (komplexní zabezpečování jakosti), kde autorizovaná osoba vytváří i technickou 

dokumentaci. Jedná se o modul, který není příliš vyuţívaný, jelikoţ svým výrobkŧm nejví-

ce rozumějí jejich vlastní výrobci. Proto se tento modul v praxi příliš nevyuţívá. Náklad na 

vyuţití této sluţby by byl pro společnost kolem 150 000 Kč. 

Jak lze vidět, vyuţívání modulu A je pro firmu vhodnější z finančního hlediska, neţ kdyby 

vyuţívala jiné moduly, které se nabízejí. Finanční úspora je pro firmu velmi dŧleţitá a na-

dále plánuje vyuţívání tohoto modulu, který se ji za dobu, co ho vyuţívá, vyplatil. 
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ZÁVĚR 

Diplomová práce je napsána na téma „Management firmy s uplatněním legislativních po-

ţadavkŧ.” 

Diplomová práce byla psána v časovém horizontu 7 měsícŧ, jelikoţ se jedná o poměrně 

náročný a zdlouhavý proces. Diplomová práce byla spojena s odbornou praxí ve společ-

nosti TAJMAC-ZPS, a. s. 

Hlavním cílem diplomové práce by vytvořit a charakterizovat postup posuzování shody 

strojní zařízení TURNMILL 2000.  

Teoretická část diplomové práce obsahuje komplexní rešerši na okruh managementu kvali-

ty, technické harmonizace a posuzování shody výrobku. Tyto tři okruhy jsou komplexně 

propojeny a tvoří teoretický vstup této diplomové práce. První okruh se zabývá ma-

nagementem a systémem managementu kvality. Jsou zde vysvětleny přístupy, principy a 

nástroje kvality. Druhý okruh obsahuje základní poţadavky pro harmonizaci základních 

předpisŧ, evropské a harmonizované normy. Třetí okruh je věnovaný posuzování shody 

výrobku se zaměřením na jednotlivé moduly. Větší část tohoto okruhu je věnována modulu 

A, který je v mé projektové částí aplikovaný. 

Analýze současného stavu společnosti TAJMAC-ZPS, a. s. je věnována první část analy-

tické části. Zde jsem se konkrétně věnoval celkové charakteristice společnosti. Popsal jsem 

zde výrobní program společnosti, organizační strukturu či jsem zmínil zaměstnanost 

ve firmě. Dále jsem se v diplomové práci věnoval technické legislativě a managementu 

kvality ve společnosti. Nedílnou součástí diplomové práce bylo analyzování procesu posu-

zování shody ve společnosti spojené s činností auditora CE. V rámci analytické části jsem 

provedl SWOT analýzu, rizikovou analýzu projektu a logický rámec projektu.  

V projektové části jsem provedl posuzování shody strojního zařízení TURNMILL 2000 

s následným udělením označení CE. V projektové části je provedena detailní charakteristi-

ka strojního zařízení TURNMILL 2000. Dále jsem provedl kompletní analýzu rizika stroj-

ního zařízení. Věnoval jsem se rŧzným zkouškám, testŧm, či měřením, které jsou povinnou 

součástí procesu posuzování shody výrobku. Po provedení všech zkoušek a měření byl 

vytvořen návod k pouţití. Následně jsme provedli vydání prohlášení o shodě ES a posled-

ním krokem bylo udělení značky CE na strojní zařízení TURNMILL 2000.  
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Posledním krokem projektové části bylo provést celkové a ekonomické zhodnocení 

s příslušnými návrhy pro společnost. Návrhy pro společnost jsem diskutoval s auditorem 

CE a bylo mi řečeno, ţe se jedná o kvalitní připomínky, které bude referovat dál vrcholo-

vému managementu firmy. 

Diplomová práce byla pro mě velmi přínosná, jelikoţ jsem získal spoustu zkušeností 

v úspěšné firmě. Mezi tyto zkušenosti řadím především rŧzné zkoušky a měření, kterých 

jsem se aktivně účastnil, v rámci mojí diplomové práce. Přístup firmy byl na skvělé úrovni. 

Byly mi poskytnuty všechny materiály, které jsem potřeboval a kdykoliv jsem potřeboval 

pomoci, byla mi ze strany firmy podána odborná rada. Diplomová práce pro mě znamenala 

velký rozhled a širokou dávku zkušeností, jelikoţ jsem ve firmě strávil dlouhých 7 měsícŧ 

a pevně věřím, ţe k tomu přidám další roky.  
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LX 

Např. 
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VD 

 

 

 A tak dále 
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Česká technická norma 

Dělník 

Evropská unie 

Mezinárodní organizace pro normalizaci 

Lux 

Například 

Systém řízení kvality 

Technicko-hospodářský pracovník 

Komplexní řízení kvality 

Výrobní dělník 
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SEZNAM PŘÍLOH 

I: Tabulka identifikace nebezpečí a nebezpečných situací



 

 

PŘÍLOHA P I: TABULUKA IDENTIFIKACE NEBEZPEČÍ A NEBEZPEČNÝCH SITUACÍ  

TAJMAC-ZPS, a. s. IDENTIFIKACE NEBEZPEČÍ A NEBEZPEČNÝCH SITUACÍ 

Strojní zařízení: TURNMILL 2000 Zpracoval: Lukáš Zámečník Datum: 13. 2. 2013 

Podle ČSN EN 

ISO 12100 
Nebezpečí Nebezpečné situace Fáze ţivotního cyklu 

Související nebez-

pečný prostor 
Normy typu B Článek 

Počet ne-

bezpečí 

Nebezpečí, nebezpečné situace a nebezpečné události 

1. Mechanická nebezpečí 

1.1. Stlačení (rozdrcení) Při pohybu příčníku a smyka-

dla, při otáčení sklíčidla, při 

upnutí polotovaru, při otáčení 

CNC hlavy, při výměně nástro-

jŧ 

Seřizování, údrţba Pracovní prostor 

stroje 
ISO 12100, 

13851, 13854, 

13855, 13856-

2, 13853-3, 

13857, 14118, 

14119, 14120, 

161456, 14118, 

14119, 14120, 

16156 

6.2.3a) 

6.2.3b) 

4.2.3b) 
5 

1.2. Střih Mezi nástrojem a obrobkem, 

mezi obrobkem a sklíčidlem, 

při otáčení zásobníku nástrojŧ 

Seřizování, údrţba Pracovní prostor 

stroje, prostor zá-

sobníku nástrojŧ 3 



 

 

1.3. Pořezání, oddělení Při pohybu příčníku a smyka-

dla, při vkládání nástrojŧ do 

drţáku, od zbytkových třísek v 

pracovním prostoru 

Seřizování, údrţba Pracovní prostor 

stroje, prostor zá-

sobníku nástrojŧ 

ISO 12100 

ISO 13851 

ISO 13854 

ISO 13855 

ISO 13856-2 

ISO 13853-3 

ISO 13857 

ISO 14118 

ISO 14119 

ISO 16156 

IEC 60204-1 

IEC 62061 

EN 614 

EN 982 

EN 983 

6.2.3b) 

3 

1.4. Navinutí Od rotačních nástrojŧ, při po-

hybu dopravníku 

Seřizování, údrţba Pracovní prostor, 

dopravník třísek 

6.2.10 
2 

1.5. Vtaţení nebo chy-

cení 

Při pohybech os stroje, posu-

nem dopravníku třísek, otáče-

ním sklíčidla, otáčením zásob-

níku nástrojŧ 

Seřizování, údrţba Pracovní prostor, 

prostor zásobníku 

nástrojŧ, doprav-

ník třísek 

6.2.6 

4 

1.6. Naraţení Při pohybu stroje, od otáčející-

ho se sklíčidla 

Seřizování, údrţba Pracovní prostor 

stroje 

6.3.2 
2 

1.7. Propíchnutí nebo 

píchnutí 

Při seřizování nástroje, při 

vkládání nástroje do zásobníku 

Seřizování, údrţba Pracovní prostor 

stroje, prostor zá-

sobníku nástrojŧ 

6.3.5.6 

2 

1.8. Tření nebo odření Od otáčejícího se sklíčidla Seřizování, údrţba Pracovní prostor 

stroje 

6.3.1 
1 

1.9. Vymrštění  Z třísek obráběného materiálu, Seřizování, údrţba, Pracovní prostor 6.2.2.2 3 



 

 

od odlomeného fragmentu ná-

stroje, výron z rozvodŧ 

provoz stroje 6.3.3 

2 Elektrická nebezpečí 

2.1. Dotyk osob ţivých 

částí 

Dotyk ţivých částí nebo spojŧ Oţivování, údrţba, hle-

dání závad 

Elektrická skříň, 

svorkovnicové 

skříně, ovládací 

panely stroje 

IEC 60204-1 6.2., 6.3., 

8.1., 5.4.  
1 

2.2. Dotyk osob částí, 

které se staly ţi-

vými v dŧsledku 

závady 

Dotyk ţivých částí nebo spojŧ Kontrola závad, údrţba 

stroje 

Pracovní prostor 

stroje, vadné části 

6,2., 6.3., 

6.4.5., 

5.4. 
1 

3 Tepelná nebezpečí 

3.1. Popálení a opaření 

při kontaktu s 

předměty rŧzné 

teploty, plameny, 

výbuchy 

Při kontaktu se ţhavými třís-

kami, horkými obrobky, hor-

kými nástroji, rozehřátými mo-

tory pohonu vřeten, motorem 

pro pohon os 

 

Seřizování, údrţba, 

provoz 

Pracovní prostor 

stroje, dopravník 

třísek 

EN 13487 

ISO 13732-1 

6.24., 

6.3., 4.5., 

2. 7. 
5 



 

 

4 Nebezpečí vytvářená hlukem 

4.1. Ztráta sluchu, další 

psychologické po-

ruchy 

Při řezném procesu Pracovní cyklus stroje V blízkosti stroje ISO 8525 

ISO 230-5 

ISO 11688-1 

6.2.2.2, 

6.2.3, 

6.4.3 

1 

6 Nebezpečí vytvářená zářením 

6.1. Nízkofrekvenčním, 

vysokofrekvenč-

ním zářením a mi-

krovlnami 

Při řezném procesu a seřizování Seřizování, údrţba, 

provoz 

U elektrického 

zařízení 

IEC 60825-1 6.4.5.1 

1 

7 Nebezpečí vytvářená materiály a látkami 

7.1. Vdechování výpa-

rŧ, kapalin, plynŧ, 

mlh 

Proud vzduchu pro čištění díl-

cŧ, při manipulaci stroje, při 

plnění nádrţí, při odvzdušňo-

vání rozvodŧ 

Seřizování, údrţba, 

provoz 

U stroje nebo 

v jeho blízkosti 

ISO 14159 4.8., 4.4., 

4.2.2 
4 

7.2. Nebezpečí poţáru 

nebo výbuchu 

Vzplanutí  

 

Provoz  V pracovním pro-

storu stroje 

EN 13478 5. 
1 

7.3. Biologická a mi- Styk s chladící řeznou kapali- Údrţba, ovládání pra- V pracovním pro- ISO 14159 5.6.b), 1 



 

 

krobiologická ne-

bezpečí 

nou covního procesu storu stroje, 

v blízkosti stroje 

5.6.d), 

6.2. 

8 Nebezpečí způsobená zanedbáním ergonomických principů při konstrukci stroje   

8.1. Nevhodná poloha 

těla nebo nadměrná 

námaha 

Nevhodná poloha s námahou u 

ovládacích zařízení, při mani-

pulaci s částmi stroje 

Údrţba, seřizování, 

ovládání pracovního 

procesu,  

V pracovním pro-

storu stroje, 

v blízkosti stroje 

EN 984-1 

EN 984-2 

EN 984-3 

EN 1005 

EN ISO 12100 

EN 1837 

EN ISO 13849-

1 

4.11., 

4.12., 

4.7., 4.8., 

4.9.,  

2 

8.2. Nedostatky 

s ohledem na ana-

tomii ruky nebo 

nohy 

Nepřiměřené nároky při výmě-

ně obrobku nebo základních 

nástrojŧ 

Údrţba, seřizování, 

ovládání pracovního 

procesu 

V pracovním pro-

storu stroje 

4.8.3., 

4.9. 
1 

8.3. Nepouţívání 

ochranných pro-

středkŧ 

Nepouţití ochranných pro-

středkŧ při ruční činnosti, při 

manipulaci s nástroji 

Nakládání nástrojŧ, 

upínání materiálu 

V pracovním pro-

storu stroje, 

v blízkosti stroje 

6.2.3 

2 

8.4. Nevhodné místní 

osvětlení 

Při nedostatečném osvětlení 

pracovního prostoru stroje 

Seřizování, manipulace 

s nástroji, nakládání, 

vykládání 

V pracovním pro-

storu stroje, pro-

storu pro odkládá-

ní nástrojŧ 

4.2., 

4.8.6. 
1 



 

 

8.6. Chybné chování 

člověka, chybné 

jednaní člověka 

Chybné jednání člověka u rŧz-

ných reţimŧ stroje 

Ovládání pracovního 

procesu 

V pracovním pro-

storu stroje, pro-

storu pro odkládá-

ní nástrojŧ a obrá-

běcích hlav 

4.8., 4.9., 

4.11. 

1 

10 Nebezpečí způsobená neočekávaným spuštěním, neočekávaným přejetím/překročením rychlosti 

10.1. Poruchy ovládací-

ho systému při 

chybném ovládání 

Při chybném ovládání, při 

chybné funkci s následkem 

chybné aplikace, při překročení 

rychlosti, při upnutí materiálu 

Seřizování, údrţba, 

čištění 

V pracovním pro-

storu stroje, pro-

storu pro odkládá-

ní nástrojŧ a obrá-

běcích hlav 

EN 60204-1 

EN ISO 13849 

4.11, 

5.1.1., 

5.1.9., 

5.1.10., 

5.5.4. 

4 

10.2. Obnovení dodávky 

energie po jejím 

přerušení 

Neočekávané spuštění stroje Seřizování, údrţba, 

čištění 

V pracovním pro-

storu stroje, pro-

storu pro odkládá-

ní nástrojŧ 

EN 60204-1 

EN 1037 

EN ISO 13849 

4.5., 

4.11., 

5.3., 5.4., 
1 

10.3. Vnější vlivy pŧso-

bící na elektrické 

zařízení 

Při obrábění, při seřizování Seřizování, údrţba, 

provoz 

V pracovním pro-

storu stroje,  

EN 602004-1 

EN ISO 12100 

5.3., 5.4., 

6.2.9. 2 



 

 

12 Změna otáček výroby 

12.1. Změna frekvence 

otáček nástrojŧ 

Změna frekvence otáček 

v prŧběhu obrábění 

Seřizování, pracovní 

cyklus 

V pracovním pro-

storu stroje 

EN 60204-1 

EN ISO 13849 

3.56., 

5.4., 7.5. 
1 

13 Porucha dodávky energie 

13.1. Nebezpečí upuštění 

obrobku 

Při upínání nebo uvolnění ob-

robku 

Seřizování, údrţba V pracovním pro-

storu stroje 

EN 60204-1 

EN ISO 13849 

3.56., 

5.4., 7.5., 

9.2., 

1 

14 Nebezpečí způsobená selháním ovládacích obvodů 

14.1. Selhání ovládacích 

obvodŧ 

Neočekávané pohyby stroje Seřizování, údrţba, 

čištění 

V pracovním pro-

storu stroje, mani-

pulaci 

EN ISO 12100, 

EN ISO 13849 

6.2.5. 

1 

14.2. Porucha ovládacích 

obvodŧ 

Neočekávané pohyby stroje Seřizování, údrţba, 

čištění 

V pracovním pro-

storu stroje 

EN ISO 12100, 

EN ISO 13849 

6.2.5. 
1 

15 Chybná montáž 

15.1. Nebezpečí zpŧso-

benou chybným 

připojením součástí 

Strojní části neočekávané 

selţou nebo se pohybují 

Seřizování, údrţba, 

pracovní proces 

V pracovním pro-

storu stroje, 

v blízkosti stroje 

EN ISO 12100  

1 



 

 

16 Roztržení během provozu 

16.1. Rozlomení nástroje 

a jeho vymrštění 

Nebezpečí vymrštění nástroje 

ze stroje 

Seřizování, pracovní 

proces 

V pracovním pro-

storu stroje, 

v blízkosti stroje 

EN ISO 12100 6.2.3. 

1 

17 Pád, vymrštění předmětu nebo vystříknutí kapaliny 

17.1. Nebezpečí upadnu-

tí, vymrštění před-

mětu 

Vymrštění ţhavé třísky Seřizování, v prŧběhu 

pracovního cyklu stroje 

V pracovním pro-

storu stroje, 

v blízkosti stroje 

EN ISO 12100 

EN ISO 14159 

6.3.3. 

1 

17.2. Nebezpečí upadnu-

tí, vymrštění před-

mětu, 

Vymrštění části obrobku Seřizování, v prŧběhu 

pracovního cyklu stroje 

V pracovním pro-

storu stroje, 

v blízkosti stroje 

EN ISO 12100 

EN ISO 14159 

6.3.3. 

1 

17.3. Nebezpečí upadnu-

tí, vymrštění před-

mětu, 

Vymrštění odlomené části ná-

stroje 

Seřizování, v prŧběhu 

pracovního cyklu stroje 

V pracovním pro-

storu stroje, 

v blízkosti stroje 

EN ISO 12100 

EN ISO 14159 

6.3.3. 

1 

17.4. Nebezpečí upadnu-

tí, vymrštění před-

mětu, vystříknutí 

kapaliny 

Nebezpečí vystříknutí chladicí 

kapaliny 

Seřizování, v prŧběhu 

pracovního cyklu stroje 

V pracovním pro-

storu stroje, 

v blízkosti stroje 

EN ISO 12100 

EN ISO 14159 

6.3.3. 

1 



 

 

19 Uklouznutí, zakopnutí a pád osob 

19.1. Uklouznutí po řez-

né kapalině 

Vystříknutí nebo vylití chladicí 

kapaliny, nebo mazacího či 

chladícího oleje do okolí stroje 

Seřizování, údrţba, 

pracovní proces 

V blízkosti stroj-

ního zařízení 

EN ISO 12100 

EN ISO 14159 

6.3.2.1 

1 

23 Nebezpečí vyvolaná manipulací se strojem (ztráta stability) 

23.1. Nebezpečí ztráty 

stability stroje při 

manipulaci 

Ztráta stability stroje při nezna-

losti polohy těţiště manipulo-

vané části stroje 

Údrţba, manipulace 

stroje, transport 

V blízkosti strojní-

ho zařízení 

EN ISO 12100 6.2.3., 

6.3.2.6. 
1 

27 Mechanické nebezpečí a nebezpečné události (při zdvihání) 

27.1. Vyvolané pády 

břemena, nehodou 

a nakloněním stroje 

Nebezpečí pádu uvolnění části 

stroje, volně leţícího předmětu 

při naklonění či přetrţení ma-

nipulované části stroje, uvedení 

chybné hmotnosti, chybná zá-

vada na prvku k uchopení 

Údrţba, transport, ma-

nipulace se strojem 

V blízkosti strojního 

zařízení 

EN ISO 12100 6.2.3., 

6.3.2.6. 

4 

27.2. Vyvolané přístu-

pem osob k nosiči 

břemena 

Pád nebo převrţení manipulo-

vané části stroje na osobu 

v blízkosti nosiče 

Údrţba, transport, ma-

nipulace se strojem 

V blízkosti strojního 

zařízení 

EN ISO 12100 6.2.3., 

6.3.2.6. 1 



 

 

27.3. Vyvolané nedosta-

tečnou mechanic-

kou pevnou částí 

V dŧsledku poddimenzování 

prvku určeného k uchopení 

manipulované části stroje 

Údrţba, transport, ma-

nipulace se strojem 

V blízkosti strojního 

zařízení 

EN ISO 12100 6.2.3., 

6.3.2.6 1 

27.4. Vyvolané nevhod-

nou volbou lan, 

řetězu, zdvihacích 

zařízení, příslušen-

ství a jejich ne-

vhodným členěním 

do stroje 

V dŧsledku přetíţení, nevhod-

nou volbou zdvihacího zaříze-

ní, nevhodným začleněním 

příslušenství do stroje 

Údrţba, transport, ma-

nipulace se strojem 

V blízkosti strojního 

zařízení 

EN ISO 12100 6.2.3., 

6.3.2.6. 

1 

 


