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SPECIFICKE VZDELAVACIE CIELE

Odbor: 3355 H stolar

KOGNITIVNE (NIEMIERKOVA TAXONOMIA):

Uroven

Formulacia ciel'a

Zapamatanie:

Definovat formatovaciu pilu. Pomenovat casti kotucove;j pily.

Porozumenie:

Demonstrovat spravny postup pri udrzbe a oprave.

Specificky Porovnat vyhody a nevyhody ostrého a zatupeného drevoobrabacieho
transfer: nastroja.

Nespecificky Zdovodnit, preco su dolezité ochranné kryty na drevoobréabacich strojoch a
transfer: pouzivanie ochrannych pracovnych pomocok.
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1 POPIS STROJA

1.1 Definovanie stroja

Formatovacia pila je typ kotucovej pily uréeny Specidlne na rezanie velkoplosnych materidlov, ako
drevotrieskové dosky, drevovldknité dosky. Je vhodny aj na presné rezanie dlhSich polotovarov.
Tieto pily maju velky pracovny stél a relativne dlhy skracovaci vozik, zvy€ajne s dvoma posuvnymi
a skladacimi zardzkami pre pohodiné a rychle rezanie polotovaru. Paralelné pravitko je mozné
posunut desiatky centimetrov od pilového kotuca, takZze je mozné rezat relativne velké Casti.

Formdatovacie pily maju predrezavaci kotu¢, ktory slGzi na eliminaciu prevratenia materidlu zo
spodnej strany. Predrezavaci kotu¢ odreze material zo spodu do hibky cca 3 mm, preto hlavny disk
uz nemoze triestit povrch. Predrezavat je obzvlast doéleZité pri praci s laminovanymi doskami.
Predrezavaci kotuc je prepinatelny, otaca sa dozadu ako hlavny disk.

Hlavny disk je mozné vyskovo nastavit a zvy¢ajne naklonit uhlovo.

1.2 Hlavné Casti stroja

Hlavné Casti formatovacej pily su (Obr. 1.1):

vlastna formatovacia pila,
hlinikovy formatovaci vozik,
oporné rameno,

kryt pily s odsavanim,

vk wnN e

vodi¢ pozdiineho pravitka

s hlinikovy profilom a mierkou,

6. pozdiine pravitko s hlinikovy
profilom,

7. prieény stol,

8. vysuvna Cast oporného

ramena,

9. prie¢ne pravitko s prediZzenim
a doraz (1 kus),

10. boéné  predizenie  stola
s opornym dielom.

Obr. 1.1 Hlavné casti formdtovacej pily




Ram stroja je zvareny z ocelovych plechovych dielcov a pasovych profilov. Pracovny stol zo sivej
liatiny je k rému stroja priskrutkovany skrutkami s moznostou vyskového doladenia polohy stola. Na
rame stroja je v nakldpacich segmentoch upevneny pilovy agregat. Ovladdanie naklonu je
zabezpecené kolesom a trapézovou skrutkou. Konstrukéné prevedenie zdvihov hlavnej pily
a predrezu je rieSené pomocou rybin. Zdvih hlavnej pily a predrezu je mozné samostatne nastavit.
Zdvih hlavnej pily kolieskom na celnej strane stroja a zdvih predrezu pakou. Predrezovy
mechanizmus je samostatnou jednotkou s vlastnym motorom, nezavislym zdvihom pomocou
excentra, s moznostou nastavenia vretena v axidlnom smere voci hlavnému vretenu otaéanim
vretena v puzdre. Prenos otac¢ania medzi motormi a vretenami je prostrednictvom remenovych
prevodov. Pilové kotuce su na hriadel upnuté pomocou prirub a skrutiek s opacnym zmyslom
stupania, ako je smer otdcania kotuca.

Hlinikovy formatovaci vozik je upnuty k rdmu stroja nastavovacimi a fixatnymi skrutkami, ktoré
umoziuju nastavenia v horizontalnom aj vertikdlnom smere. Vzajomny pohyb spodnej — nosnej ¢asti
vozika a vrchnej - pracovnej €asti vozika je zabezpeceny linedrnym vedenim vytvorenym z kalenych
loZiskovych kladiek a drahy z kalenych gulatin. Vrchna - pracovna cast Al-vozika ma 2 x T — drazky
pre moznost upinania prislusenstva a bocny prelis pre zavesenie prie¢neho vozika.

Priecny stol je zvareny z jaklovych profilov a plechovych dielcov. SluzZi ako opora pri deleni
velkoplosnych materialov a pri prie€nom deleni — skracovani.

Priecne pravitko je upnuté k prie€cnemu voziku v prednej alebo zadnej polohe, podla typu pracovnej
operacie, s moznostou vyklonenia o 452. PrieCny stdl je na jednej strane pomocou excentra
upevneny o formatovaci vozik, a na druhej strane je oprety o oporné loZisko pohyblivej Casti
oporného ramena.

Kryt pilovych kotucov je zaveseny na ramene, s moznostou nastavenia v horizontdlnom aj
vertikalnom smere podla polohy pilovych kotucov. Je vybaveny priezorom z plexiskla a pridavnou
Castou pre rezanie pod uhlom. Kryt pilovych kotucov plni zaroven funkciu odsavania a vyhadzovanie
triesok z obrabaného dielca.

PozdlZne pravitko s hlinikovym profilom sa postva po vodiacom diele, ktory je upnuty k liatinovému
stolu a k boénému prediZeniu.




1.3 Hlavné ovladacie prvky formatovacej pily

Formdatovacia pila ma hlavné ovladacie prvky, ktoré ndm slizia na obsluhu a prevadzku stroja.

Obr. 1.2 Hlavné ovlddacie prvky formdtovacej pily

1.4 Nastavenie stroja

motorovy  spustac
hlavnej pily

motorovy  spustac
predrezu

koliesko  ovladania
naklonu  pilového
agregatu

kolieska ovladania
zdvihu pil

zaistenie al. vozika

hlavny vypinac

Formdatovacia pila je zloZity stroj, je robustnej konstrukcie a pri sprdvnom nastaveni si dlhodobo
zachovava svoje vlastnosti, presnost a bezpecnost. Tak ako kazdé strojné zariadenie si vyZaduje

ohladuplné zachadzanie a pravidelnu udrzbu.

Z hladiska bezpecnosti a kvality prace na formatovacej pile kontrolovat tieto ¢asti stroja:

rozvieraci klina,

krytu pilového kotuca,

pozdiZne pravitko — rovnobeznost,
pozdiZne pravitko — mierka,

formatovaci vozik - vySkové nastavenie,
formatovaci vozik - smerové nastavenie,
formatovaci vozik - lahkost chodu,
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prieCne pravitko — mierka.
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Nastavenie rozvieracieho klinu

Spravne nastavenie rozvieracieho klinu méa vyznamny vplyv na bezpecnost prace a je potrebné tomu
venovat primeranu pozornost. Toto nastavenie sa robi pri kazdej vymene pilového kotuca na iny
rozmer. Spravna poloha rozvieracieho klinu ma kopirovat pilovy kotu¢ a medzera medzi klinom a
kotiéom nesmie byt vacsia ako 5 mm.

Uvolnenim fixacnej skrutky S1 pohybujeme zariadenim na upevnenie a fixaciu rozvieracieho klinu,
kym klin nedostaneme do polohy podla obrazku (Obr. 1.3).

Obr. 1.3 Nastavenie rozvieracieho klinu

Nastavenie krytu pilového kotuca

Kryt pilového kotuc¢a ma vyznamnu funkciu z hladiska bezpecénosti prace ako ochrana pred moznymi
Ulomkami a z hladiska kvality prace plni funkciu horného odsavania prachu.

Smerové nastavenie sa robi pri prvotnom nastaveni a ma zabezpedit spravnu polohu krytu nad
pilovym kotucom.

Vyskové nastavenie sa robi pri praci, a to pri zmene hrubky deleného materialu.

Spravna poloha (Obr. 1.4) pri smerovom nastaveni sa dosiahne zmenou polohy drziaka ramena krytu

pil pomocou 4 skrutiek na boku stroja a rovnobeznost krytu s pilovymi kotiémi sa dosiahne na
aretdcii ramena odsavania.
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Obr. 1.4 Nastavenie krytu pilového kotuca

Nastavenie pozdlZzneho pravitka - rovnobeznost

Pozdizne pravitko ma funkciu viest material pri pozdiznom deleni. Predpokladd sa, Ze hrana, ktora
sa opiera o pravitko, je rovna. Z tohto dévodu je potrebné, aby pozdizne pravitko bolo spravne
nastavené vodi osi pilovych kotucov. Spravna poloha je vtedy, ak hrana pozdiZzneho pravitka je
rovnobezZna s osou pil, pripadne mierne ,odchadza cca 1Imm/m” od osi pil, aby sa predislo zovretiu
materialu pri deleni (Obr. 1.5).

Obr. 1.5 Nastavenie pozdiZneho pravitka - rovnobeznost




Nastavenie pozdizneho pravitka - mierka

Pre presnu a preciznu pracu ma vyznamny vplyv spravne nastavenie mierky pozdizneho pravitka.
PoZadovana hodnota sa odcitava na hrane aluminioveho profilu, ktord je blizsie k pilovym koticom.
Spravne nastavenie tejto hodnoty sa robi tak, e po montazi stroja urobime skuobny rez pozdiz
pravitka na poZadovanej hodnote, napriklad 50 mm. Odmeriame skusobnu vzorku, a ked sa
nezhoduje s poZadovanou nastavenou hodnotou, posunieme o rozdiel v sprdvnom smere
aluminiovy profil s mierkou (Obr. 1.6).

Obr. 1.6 Nastavenie pozdlZneho pravitka - mierka

Nastavenie formdatovacieho vozika — vySkové nastavenie

Formatovaci vozik je nastaveny od vyrobcu. Spravna poloha - vozik je po celej dizke na Grovni stola,
pripadne ho mierne (do 0,5 mm) prevysuje. V pripade rozdielov je potrebné ho znovu vyskovo
nastavit. Nastavenie robime pomocou nastavovacich a fixaénych skrutiek, ktorymi je formatovaci
vozik upevneny k ramu stroja. Sprdvny postup je, Ze sa fixacné skrutky uvolnia a pomocou
nastavovacich skrutiek sa vozik dostavi do roviny s liatinovym stolom, ¢o kontrolujeme pomocou
pravitok na prednej a zadnej strane stola. Je potrebné, aby nastavovacia podlozka priliehala k
spodnému dielu vozika po celej ploche, ¢im sa predide zmene polohy po dotiahnuti fixaénych
skrutiek (Obr. 1.7).




a) b)

Obr. 1.7 Nastavenie formdtovacieho vozika — vyskové nastavenie

Nastavenie formatovacieho vozika — smerové nastavenie

Smerové nastavenie formatovacieho vozika ma zasadny vplyv na presnost a kvalitu rezu. Spravna
poloha je, ked os pohybu formatovacieho vozika je rovnobeina s pozdiznou osou pilového kotuéa.
Efektivne sa tato poloha vysetri kontrolnym rezom uUzkeho materialu Sirky cca 5 cm, ktory je
upevneny na formatovacom voziku v lubovolnom mieste, najlepsie v strede (Obr. 1.8).

Obr. 1.8 Nastavenie formdtovacieho vozika — smerové nastavenie

Nastavenie formatovacieho vozika — lahkost chodu




Tuhé nastavenie a nelistoty sa prejavuju nepravidelnym chodom pri pomalom posuve
formatovacieho vozika, ¢o pocitujeme na dlaniach opretych o vozik pri pomalom pohybe. V prvom
rade sa sustredime na ocistenie vodiacich pléch hornych a spodnych, ako i vodiacich kladiek od
prachu. Spravna poloha je, ked'sa loZisko otaca pri pohybe vozika, a zaroven je ho mozné pridrzanim
zo spodnej Casti zastavit v otacani. Tato poloha sa dosiahne oto¢enim excentrického uloZenia do
spravnej polohy loZiska (Obr. 1.9).

Obr. 1.9 Nastavenie formdtovacieho vozika — lahkost chodu

Nastavenie prieCneho pravitka - mierka

PrieCne pravitko obsahuje mierku, ktora pri sprdvnom nastaveni umozni presnu a rychlu pracu
pomocou sklopného dorazu. Sklopny doraz odmeriava dizku rezu na hrane odé¢itanim na mierke.
Postup pri sprdvnom nastaveni prebieha tak, Ze nastavime doraz na lubovolnd hodnotu, urobime
skusobny rez, odmeriame odrezanu vzorku, a v pripade rozdielov pristupime k nastaveniu prie¢neho
pravitka posunutim dorazu, ku ktorému je pristup zo spodnej Casti prie€neho stola pomocou
imbusového kluc¢a. Po uvolneni dorazu a fixdcie priecneho pravitka posunieme pravitko
v pozadovanom smere (Obr. 1.10). Zafixujeme prie¢ne pravitko a postup zopakujeme.
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Obr. 1.10 Nastavenie priecneho pravitka - mierka

Dodrzanie tohto postupu nam zabezpecdi presnu pracu s odchylkou danou presnostou mierky. Tento
postup je potrebné opakovat, ked' sa vyraznejsie zmenia parametre nastroja pri vymene alebo pri
vacSom obruseni zubov. Prie¢ne pravitko pri vychyleni z kolmej a nastavenej polohy je potrebné
dostat do nastavenej polohy citlivym narazenim na prislu$né kolmé a dizkové dorazy. Prie¢ne
pravitko ma predizenie, ktoré slizi na meranie dizky deleného materialu, ked doraz presiahne
zakladnt mierku. V tomto pripade sklopny doraz posunieme na prediZenie do pozadovanej hodnoty
alebo k prislusnému dorazu a celkovi hodnotu odcitame na hrane prie¢neho pravitka a vysuvacej
sa stupnici (Obr. 1.11).

Obr. 1.11 Pred|Zenie prie¢ne pravitko
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2 OBSLUHA A OVLADANIE

2.1 Spustenie stroja

Pred spustenim stroja je potrebné presveddit sa o spravnom zaisteni nastroja a spravnom nastaveni
(polohe) vsetkych ochrannych krytov a pomaocok. Stroj sa zapoji do siete s prisluSnymi parametrami
podla Udajov na typovom Sstitku stroja. Stroj uvedieme do pohotovostného stavu prepnutim
hlavného vypinaca stroja z polohy OFF do polohy ON. Pre spustenie elektromotorov je potrebné uz
len stlacenie tlagidla START pre hlavny motor, pripadne aj pre predrezovy motor. Pokial pri praci na
stroji pocas chodu motora dojde k vypadku el. pridu, automaticky déjde k preruseniu el. obvodu
a po opatovnom zapojeni el. prudu v sieti je stroj v pohotovostnom reZime. Postup spustania je
potrebné znovu zopakovat.

Pracovny stroj je vybaveny blokovanim ovladacieho obvodu spustania motorov, a to:

1. dverovym koncovym spinacom, ktory zabezpecuje odstavenie motorov pocas prevadzky za
chodu pri otvoreni zadnych dvierok k motorom, resp. zamedzuje spustenie motorov pri
otvorenych zadnych dverach,

2. koncovym spinac¢om krytu pil, ktory v pohotovostnom rezime zamedzuje spustenie motorov
pri otvorenom kryte na vymenu pil,

3. koncovym spina¢om horného krytu pre vymenu klinovych remenov, ktory v pohotovostnom
rezime pri otvorenom hornom kryte zabezpecuje uvolnenie brzdy hlavného motora
a zaroven zabezpecuje blokovanie spustenia motorov.

Pracovny stroj je vybaveny optickym snimanim polohy klinového remena so zobrazovacou
jednotkou umiestnenou na prednej casti korpusu stroja. Tato 3 LED diddami signalizuje
prednastavenu rychlost otacania pily.

2.2 Zastavenie stroja

Stroj sa zastavuje stlacenim tlacidla STOP. Po stlaceni tlacidla d6jde k odstaveniu oboch motorov.
Pre nudzové odstavenie stroja z prevadzky sluzi tlacidlo Central STOP (Cervené hribové tlacidlo na
Zltom podklade), ktoré sliZi na nidzové zastavenie stroja. Pred novym spustenim motorov musi byt
odistené pootocenim v smere Sipok, ktoré si na nom vyznacené. Nikdy nevypinat pracovny stroj
hlavnym vypinacom! Po ukonéeni prac na pracovnom stroji je potrebné stroj odstavit z prevadzky
postupom na zastavenie stroja (uvedenie stroja do pohotovostného rezimu) a potom prepnutim
hlavného vypinaca z polohy ON do polohy OFF a po ukonceni prac na pracovisku zaistenim hlavného
vypinaca visiacim zdmkom vo vypnutej polohe!
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Je zakadzané spustat stroj bez ochrannych krytov nastroja, ako aj bez
ostatnych krytov pracovnych priestorov. Je zakazané vstupovat do
pracovnych priestorov stroja, pokial nedoslo k uplnému zastaveniu
pracovného vretena a ostatnych casti stroja

Obr. 2.1 Upozornenie na bezpecénost pri prdci

2.3 Montaz a vymena hlavného pilového kotuca

Pri vymene hlavného pilového kotuca je nutné demontovat vrchny kryt na liatinovom stole, hlavné
vreteno zdvihnut do hornej polohy kolieskom zdvihu hlavnej pily, hlinikovy vozik odsunut do zadnej
koncovej polohy a po uvolneni boénych fixacnych plieSkov (Obr.2.2) odklopit ¢erveny ochranny kryt
pilovych kotucov.

Hriadel vretena hlavnej pily zaistime proti otacaniu klti¢om 36 cez otvor v pracovnom stole, kii¢om
27 uvolnime a vyskrutkujeme skrutku zaistenia hlavného pilového kotuéa v smere hodinovych
ruci¢iek a demontujeme jeho prirubu. Po nasadeni, resp. vymene pilového kotlca sa na hriadel
nasadi priruba a klfi¢om 27 dotiahne skrutka zaistenia pilového kotuca. KIu¢ 36 vyberieme z otvoru
pracovného stola (Obr. 2.3).

Obr. 2.2 Ochranny kryt pilovych kotucov




Obr. 2.3 Vymena hlavného pilového kotuca

2.4 Nastavenie rozvieracieho klinu

V dalsej faze je nutné skontrolovat, pripadne nastavit spravnu polohu rozvieracieho klina tak, aby
po celej dizke sledoval pilovy kotti¢ vo vzdialenosti b = 3-8 mm (Obr. 2.4). Rozvieraci klin je vyrobeny
a doddva sa Standardne pre pilové kotuce priemeru 350 a 450 mm so Sirkou zubov 3,2 mm.

Obr. 2.4 Nastavenie rozvieracieho klina

Je velmi doleZité zvolit vhodny typ pilového kotuca podla charakteru pracovného procesu a druhu
materialu, a pritom urcit aj vhodné rezné podmienky.




Pri montazi a vymene hlavného pilového kotuéa je potrebné zabezpedit
stroja proti neZiaducemu spusteniu odpojenim od siete alebo vypnutim
hlavného vypinaca!

Pri montazi Pozor na orientdciu zubov pily!

Pouzivajte len neposSkodené a spravne naostrené pilové kotuce, zvolené
podla charakteru prace a druhu materialu!

Po vymene nastroja je nutné nasadit rozvieraci klin a spodny ochranny kryt
pilovych kotucov!

Pri montaZi a vymene hlavného pilového kotucéa je potrebné dbat na zvysenu
opatrnost v dosledku rizika poranenia ruk ostrymi hranami nastroja.

Obr. 2.5 Upozornenie na bezpecnost pri prdci

2.5 Nastavenie vysky hlavného pilového kotuca

Hlavny pilovy kotuc sa dviha pomocou trapezovej skrutky a prevodovky, ktora je ovladana kolesom
v prednej Casti stroja. Jedno otocenie kolesa 0 3600 v smere hodinovych ruciciek predstavuje zdvih
pilového kotuca o 4 mm.

2.6 Montdz, vymena a nastavenie predrezoveho pilového kotuca

Pri vymene predrezoveho pilového kotuca je nutné predrezové vreteno zdvihnut do hornej polohy
pakou zdvihu hlavnej pily (predtym je vSak nutné odistit ho uvolnenim skrutky), Al. vozik posunut
do zadnej koncovej polohy, a po uvolneni boc¢nych fixacnych plieskov odklopit ¢erveny ochranny
kryt pilovych kotucéov. Hriadel vretena predrezu zaistime proti otdcaniu prilozenou gulatinou cez
drazku v pracovnom stole a otvorom v domci predrezu aZ do diery v oske predrezu, imbusovym
kl't€¢om 8 uvolnime a vyskrutkujeme skrutku zaistenia predrezového pilového kotuca proti smeru
hodinovych rucdi¢iek a demontujeme jeho prirubu.

Pokial pouZivame skladany predrezovy kotué, je nutné pred montazou zoradit jeho Sirku rezu
vhodnou zostavou vymedzovacich podloziek na hodnotu P = R+0,1 az +0,2 mm oproti Sirke rezu
hlavného pilového kotuca (Obr. 2.6). Spravne nastaveny predrezovy kotuc nasadime na hriadel
(zuby smeruju proti zubom hlavnej pily), nasunieme prirubu a imbusovym kli¢om 8 dotiahneme
skrutku zaistenia predrezoveho pilového kotuca (Obr. 2.7). Gulatinu vyberieme z drazky pracovného
stola.
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a) skladany b) kénicky

Obr. 2.6 Typy predrezového kotuca

Obr. 2.7 Zaistenie predrezoveho pilového kotuca

2.7 Pozdl?ne nastavenie predrezu

Pre dosiahnutie spravnej kvality rezu pri formatovani je nutné predrezovy kotu¢ zoradit aj vodi
hlavnej pile. SkuSobnymi rezmi prevedieme diagnostiku odchylky polohy predrezoveho kotuca. Pri
potrebe nastavenia uvolnime cez kruhovy otvor v liatinovom stole imbusovu skrutku zovretia domca
predrezu, zasunieme gulatinu cez drazku v stole do domca predrezu a jeho otaéanim domca
predrezu presunieme predrezovu jednotku v poZadovanom smere. Nasledne skrutku zovretia
domca predrezu zaistime a vyberieme gulatinu z drazky. Sprdvne nastavenie opéat overime
skusobnymi rezmi. Pri opracovani vacsich formatov je problematické nastavit jednodielny — kdénicky
predrezovy kotuc, pretoze dochdadza k priehybu materialu a hrubka rezu predrezu sa znacne meni




po celej dizke rezu. Preto v takychto pripadoch odpori¢ame pouzivat dvojdielny predrezovy kotug,
vysSie nastaveny, kde je hrubka rezu konstantna po celej jeho vyske.

2.8 Vyskové nastavenie predrezu

Mechanizmus predrezu je vySkovo nastavitelny pomocou excentra, ktory sa ovldda pomocou paky
v prednej ¢asti rdmu stroja. Nastavenie predrezu pomocou excentra na zvolenu vysku nad stolom je
mozZné opakovat presunutim dorazovej skrutky koncovej polohy excentra do zvolenej polohy. Druha
dorazova skrutka slUzi pre spodnu polohu predrezu. Mechanizmus je moZzné pomocou fixacnej paky
stabilizovat v nastavenej polohe.

2.9 Nastavenie naklonu

Naklon pilovych kotucov sa realizuje pomocou trapézovej skrutky, ktord je ovladand nastavovacim
kolesom na cele stroja. Velkost naklonu indikuje stupnica v ¢ele stroja. Kolma poloha a hodnota
naklonu 450 je urcena dorazmi.

2.10 Zmena rychlosti otacania hlavného pilového kotuca

Formatovacie pily su Standardne dodavané s dvomi, resp. tromi rychlostami otacania hlavného
pilového kotuca. Zmena rychlosti sa realizuje cez otvor v liatinovom stole po odskrutkovani krytu.
Po odklopeni paky sa uvolni pruZina napnutia hlavnhého motora, ¢im sa umozni vykonat zmenu
otdcok. Paku dame do povodnej polohy a priskrutkujeme kryt otvoru.

Pri montazi a vymene predrezoveho pilového kotuca je potrebné zabezpedit
stroj proti neZiaducemu spusteniu odpojenim od siete alebo vypnutim
hlavného vypinaca!

Pri montazi Pozor na orientaciu zubov predrezoveho kotuca!
Pouzivajte len neposkodené a spravne naostrené predrezové pilové kotuce!

Pri montazi a vymene predrezoveho pilového kotuéa je potrebné dbat na
zvySenu opatrnost v dosledku rizika poranenia rik ostrymi hranami nastroja.

Obr. 2.8 Upozornenie na bezpecnost pri prdci
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3 SERVIS A UDRZBA FORMATOVACEJ KOTUCOVEJ PILY

3.1 Udriba stroja

Pri adrzbarskych pracach je nutné, aby bol stroj odpojeny od el. siete
vypnutim hlavného vypinaca.

Obr. 3.1 Upozornenie na bezpecnost pri prdci

Aby boli ¢o najdlhsie zachované vsetky kvalitativne parametre a Uzitkové vlastnosti stroja, je nutné
v urcitych intervaloch vykonat nasledovné servisno-kontrolné ¢innosti.

3.2 Udrzba lozisk pilovych vretien a ostatnych &astf stroja

Vsetky loZiska pouzité v stroji su v prevedeni s obojstrannymi krytkami, s naplfiou maziva na celu
Zivotnost loZiska. LoZiska vretien su dimenzované na dané otacky a obojstranne kryté Specialnymi
krytkami zabezpecujucimi zvySenu ochranu proti vniknutiu jemnych prachovych ¢astic. Ich pripadna
porucha sa prejavi zvysenou hlu¢nostou a zahrievanim. V tychto pripadoch je potrebnd vymena
loZisk servisnym pracovnikom alebo vymena celého vretena.
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3.3 Vymena a napinanie klinovych remenov

Prenos vykonu medzi elektromotormi a pilovymi vretenami stroja je uskutocneny remenovym
prevodom s klinovymi remenmi. Strata vykonu pri pileni je ¢asto sp6sobena opotrebovanim
klinovych remenov alebo ich nespravnym napnutim. Vymenu opotrebovanych klinovych remerov
uskutoénime cez montazny otvor v zadnej €asti stroja pri dolnej polohe vretien a bez ich naklopenia.
Poskodenu dvojicu remeniov hlavnej pily stiahneme z remenic po uvolneni napina¢a motora
skrutkou 1 a nadvihnuti elektromotora za rukovit 2 (Obr. 3.2 a). Na remenice nasadime nové klinové
remene zodpovedajiceho oznacenia. Rukovatou 2 zatla¢ime na elektromotor tak, aby maximalny
priehyb klinovych remerfiov medzi remenicami bol v intervale 0,5-1,0 cm, a tuto poziciu zaistime
skrutkou 1.

Poskodeny remen predrezovej pily stiahneme z remenice po uvolneni napinaca motora skrutkou 1
a nadvihnuti elektromotora priamo za jeho teleso (Obr. 3.2 b). Na remenicu nasadime novy klinovy
remen zodpovedajuceho oznacenia. Elektromotor zatlacime tak, aby maximalny priehyb klinového
remena medzi remenicami bol v intervale 0,5-1,0 cm, a tuto poziciu zaistime skrutkou 1.

a) Demontadz klinového remerna b) Nasadenie klinového remena

Obr. 3.2 Vymena klinového remeria

3.4 Udrzba hlinikového vozika

Zakladnym udrzbarskym ukonom pre hlinikovy vozik je pravidelné ocistenie vnutornej Casti vozika
(obe valivé drahy) od pilin vyfukanim suchym stlaéenym vzduchom, resp. utretim suchou handrou
minimalne 2-3x tyZzdenne v zavislosti od pouzivania. Domazanie valivych ¢asti Alu-vozika sa prevadza
nanesenim jemného filmu plastického maziva redsej konzistencie na obe valivé drahy pevnej
i pohyblivej ¢asti Alu-vozika pri jeho krajnych polohdach. Vacsie mnozstvo plastického maziva alebo
¢asté mazanie by spdsobilo zvySené riziko nalepovania pilin na valivé drahy, a tym zhorSenie chodu

18




vozika. Ako mazivo je mozné pouzit aj Specidlne ,suché” maziva vo forme spreja, ktoré maju okrem
zlepSenia trecich vlastnosti aj antistatické ucinky a zabranuju nalepovaniu pilin.

3.5 Udriba ostatnych &asti stroja

Vsetky zdkladné pohybové casti stroja, ako su trapézové skrutky a matice, nakldpacie a zdvihové
segmenty, sU vyrobené z materidlovych dvojic ocel-liatina, resp. ocel-bronz, a tak nie je nutné
mazanie tychto casti.

4 BEZPECNOSTNE POKYNY

Stroj smie obsluhovat iba osoba zdravotne a odborne spésobila.
Okolie stroja musi byt volne pristupné. Manipulacii s obrabanym materidlom nesmie nic¢
prekazat.

3. Vsetky ukony suvisiace s montazZou a nastavovanim stroja je nutné robit na stroji odpojenim
od elektrickej siete.
Pri praci musi obsluha pouzit vSetky ochranné zariadenia instalované vyrobcom.

5. Pohyblivé casti elektrického vedenia musia byt chranené proti mechanickému poskodeniu a
nesmu vytvorit prekazku v pracovnom alebo komunikacnom priestore.

6. Obsluha je povinna pouzivat ostatné ochranné pomaécky, bezne vyrobcom nedodavané.lde
predovsetkym o chranice sluchu, ochranné okuliare resp. ochranny Sstit.

7. Pri obrabani malych dielcov v blizkosti pilového kotuca, kde hrozi nebezpecenstvo dotyku
rak obsluhy z rotujicim nastrojom, je nutné pouZit ruény posuvac. (Obr. 4.1)

a) Rucny posuvac
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b) Rucny posuvac ¢) Posun materidlu ruénym postvacom

Obr. 4.1 Rucny posuvac

5 POPIS OCHRANNYCH ZARIADEN(

Ochranné zariadenia na stroji.

1. Horny kryt nastroja slUzi na zakrytie nebezpecnych rotujucich a ostrych casti nastroja nad
pracovnym stolom, chrdni obsluhu pred odletujicimi trieskami a zaroven sluzi ako
usmernovac pilin pred vstupom do odsavacieho potrubia.

2. Dolny kryt nastroja sluzi na zakrytie nebezpecnych rotujuicich a ostrych ¢asti nastroja pod
drovriou pracovného stola, chrani obsluhu pred kontaktom s ostrymi ¢astami nastroja po
odsunuti hlinikového vozika do krajnych pol6h, sluzi zaroven na zvySenie ucinnosti spodného
odsavania pilin.

3. Rozvieraci klin slGzZi na ochranu proti dotyku materialu s pilovym koti¢om na zadnej strane
stroja. Jeho hlavnym ciefom je vedenie materidlu a zniZzenie moZnosti zovretia vystupujuicej
Casti nastroja rozrezdvanym materidlom, ¢im by mohlo déjst k spatnému vrhu.

4. Pomécka na dotlacanie obrobku sa pouZiva pri pozdiznom rezani Uzkych materidlov
v blizkosti pilového kotuca. Chrani tak obsluhu pred kontaktom s rotujlcim ndastrojom.




g@ KONTROLNE OTAZKY

1.
2.
3.

Vysvetlite, na ¢o sa pouZiva formatovacia pila.
Vymenujte hlavné Casti formatovace;j pily.

Vysvetlite, preo sa vypina hlavny vypina¢ na kotucovej pile pri vymene
pilového kotuca.

PopiSte montdz, vymenu a nastavenie predrezového pilového kotuca.

Vymenujte bezpecnostné pokyny pri obsluhe formatovacej pily.
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