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1 POPIS STROJA 

1.1 Definovanie stroja 

Formátovacia píla je typ kotúčovej píly určený špeciálne na rezanie veľkoplošných materiálov, ako 

drevotrieskové dosky, drevovláknité dosky. Je vhodný aj na presné rezanie dlhších polotovarov. 

Tieto píly majú veľký pracovný stôl a relatívne dlhý skracovací vozík, zvyčajne s dvoma posuvnými 

a skladacími zarážkami pre pohodlné a rýchle rezanie polotovaru. Paralelné pravítko je možné 

posunúť desiatky centimetrov od pílového kotúča, takže je možné rezať relatívne veľké časti. 

Formátovacie píly majú predrezávací kotúč, ktorý slúži na elimináciu prevrátenia materiálu zo 

spodnej strany. Predrezávací kotúč odreže materiál zo spodu do hĺbky cca 3 mm, preto hlavný disk 

už nemôže trieštiť povrch. Predrezávať je obzvlášť dôležité pri práci s laminovanými doskami. 

Predrezávací kotúč je prepínateľný, otáča sa dozadu ako hlavný disk. 

Hlavný disk je možné výškovo nastaviť a zvyčajne nakloniť uhlovo. 

1.2 Hlavné časti stroja 

Hlavné časti formátovacej píly sú (Obr. 1.1): 

 

1. vlastná formátovacia píla, 

2. hliníkový formátovací vozík, 

3. oporné rameno, 

4. kryt píly s odsávaním, 

5. vodič pozdĺžneho pravítka 

s hliníkový profilom a mierkou, 

6. pozdĺžne pravítko s hliníkový  

profilom, 

7. priečny stôl, 

8. výsuvná časť oporného 

ramena, 

9. priečne pravítko s predĺžením 

a doraz (1 kus), 

10. bočné predĺženie stola 

s oporným dielom. 

Obr.  1.1 Hlavné časti formátovacej píly 
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Rám stroja je zvarený z oceľových plechových dielcov a pásových profilov. Pracovný stôl zo sivej 

liatiny je k rámu stroja priskrutkovaný skrutkami s možnosťou výškového doladenia polohy stola. Na 

ráme stroja je v naklápacích segmentoch upevnený pílový agregát. Ovládanie náklonu je 

zabezpečené kolesom a trapézovou skrutkou. Konštrukčné prevedenie zdvihov hlavnej píly 

a predrezu je riešené pomocou rybín. Zdvih hlavnej píly a predrezu je možné samostatne nastaviť. 

Zdvih hlavnej píly kolieskom na čelnej strane stroja a zdvih predrezu pákou. Predrezový 

mechanizmus je samostatnou jednotkou s vlastným motorom, nezávislým  zdvihom pomocou 

excentra, s možnosťou  nastavenia vretena v axiálnom smere voči hlavnému vretenu otáčaním 

vretena v puzdre. Prenos otáčania medzi motormi a vretenami je prostredníctvom remeňových 

prevodov. Pílové kotúče sú na hriadeľ upnuté pomocou prírub a skrutiek s opačným zmyslom 

stúpania, ako je smer otáčania kotúča.  

Hliníkový formátovací vozík je upnutý k rámu stroja nastavovacími a fixačnými skrutkami, ktoré 

umožňujú nastavenia v horizontálnom aj vertikálnom smere. Vzájomný pohyb spodnej – nosnej časti 

vozíka a vrchnej - pracovnej časti vozíka je zabezpečený lineárnym vedením vytvoreným z kalených 

ložiskových kladiek a dráhy z kalených guľatín. Vrchná  - pracovná časť Al-vozíka má 2 x T – drážky 

pre možnosť upínania príslušenstva a bočný prelis pre zavesenie priečneho vozíka.   

Priečny stôl je zvarený z jaklových profilov a plechových dielcov. Slúži ako opora pri delení 

veľkoplošných materiálov a pri priečnom delení – skracovaní.  

Priečne pravítko je upnuté k priečnemu vozíku v prednej alebo zadnej polohe, podľa typu pracovnej 

operácie, s možnosťou vyklonenia o 45º. Priečny stôl je na jednej strane pomocou excentra 

upevnený o formátovací vozík, a na druhej strane je opretý o oporné ložisko pohyblivej časti 

oporného ramena. 

Kryt pílových kotúčov je zavesený na ramene, s možnosťou nastavenia v horizontálnom aj 

vertikálnom smere podľa polohy pílových kotúčov. Je vybavený priezorom z plexiskla a pridavnou 

časťou pre rezanie pod uhlom. Kryt pílových kotúčov plní zároveň funkciu odsávania a vyhadzovanie 

triesok z obrábaného dielca. 

Pozdĺžne pravítko s hliníkovým profilom sa posúva po vodiacom diele, ktorý je upnutý k liatinovému 

stolu a k bočnému predĺženiu. 
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1.3 Hlavné ovládacie prvky formátovacej píly 

Formátovacia píla má hlavné ovládacie prvky, ktoré nám slúžia na obsluhu a prevadzku stroja. 

 

1. motorový spúšťač 

hlavnej píly 

2. motorový spúšťač 

predrezu 

3. koliesko ovládania 

náklonu pílového 

agregátu 

4. kolieska ovládania 

zdvihu píl 

5. zaistenie al. vozíka 

6. hlavný vypínač 

Obr.  1.2 Hlavné ovládacie prvky formátovacej píly 

1.4 Nastavenie stroja 

Formátovacia píla je zložitý stroj, je robustnej konštrukcie a pri správnom nastavení si dlhodobo 

zachováva svoje vlastnosti, presnosť a bezpečnosť. Tak ako každé strojné zariadenie si vyžaduje 

ohľaduplné zachádzanie a pravidelnú údržbu.  

Z hľadiska bezpečnosti a kvality práce na formátovacej píle kontrolovať tieto časti stroja: 

1. rozvieraci klina, 

2. krytu pílového kotúča, 

3. pozdĺžne pravítko – rovnobežnosť, 

4. pozdĺžne pravítko – mierka, 

5. formátovací vozík -  výškové nastavenie, 

6. formátovací vozík -  smerové nastavenie, 

7. formátovací vozík -  ľahkosť chodu, 

8. priečne pravítko – mierka. 

  



5 

 

 

 

Nastavenie rozvieracieho klinu 

Správne nastavenie rozvieracieho klinu má významný vplyv na bezpečnosť práce a je potrebné tomu 

venovať primeranú pozornosť. Toto nastavenie sa robí pri každej výmene pílového kotúča na iný  

rozmer. Správna poloha rozvieracieho klinu má kopírovať pílový kotúč a medzera medzi klinom a 

kotúčom nesmie byť väčšia ako 5 mm. 

Uvoľnením fixačnej skrutky S1 pohybujeme zariadením na upevnenie a fixáciu rozvieracieho klinu,  

kým klin nedostaneme do polohy podľa obrázku (Obr. 1.3). 

 

Obr.  1.3 Nastavenie rozvieracieho klinu 

Nastavenie krytu pílového kotúča 

Kryt pílového kotúča má významnú funkciu z hľadiska bezpečnosti práce ako ochrana pred možnými 

úlomkami a z hľadiska kvality práce plní funkciu horného odsávania prachu. 

Smerové nastavenie sa robí pri prvotnom nastavení a má zabezpečiť správnu polohu krytu nad 

pílovým kotúčom. 

Výškové nastavenie sa robí pri práci, a to pri zmene hrúbky deleného materiálu.  

Správna poloha (Obr. 1.4) pri smerovom nastavení sa dosiahne zmenou polohy držiaka ramena krytu 

píl pomocou 4 skrutiek na boku stroja a rovnobežnosť krytu s pílovými kotúčmi sa dosiahne na 

aretácii ramena odsávania. 
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Obr.  1.4 Nastavenie krytu pílového kotúča 

Nastavenie pozdĺžneho pravítka -  rovnobežnosť 

Pozdĺžne pravítko má funkciu viesť materiál pri pozdĺžnom delení. Predpokladá sa, že hrana, ktorá 

sa opiera o pravítko, je rovná. Z tohto dôvodu je potrebné, aby pozdĺžne pravítko bolo správne 

nastavené voči osi pílových kotúčov. Správna poloha je vtedy, ak hrana pozdĺžneho pravítka je 

rovnobežná s osou píl, prípadne mierne „odchádza cca 1mm/m” od osi píl, aby sa predišlo zovretiu 

materiálu pri delení (Obr. 1.5). 

 

Obr.  1.5 Nastavenie pozdĺžneho pravítka - rovnobežnosť 
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Nastavenie pozdĺžneho pravítka -  mierka 

Pre presnú a precíznu prácu má významný vplyv správne nastavenie mierky pozdĺžneho pravítka. 

Požadovaná hodnota sa odčitava na hrane aluminioveho profilu, ktorá je bližšie k pílovým kotúčom. 

Správne nastavenie tejto hodnoty sa robí tak, že po montáži stroja urobíme skúšobný rez pozdĺž 

pravítka na požadovanej hodnote, napríklad 50 mm. Odmeriame skúšobnú vzorku, a keď sa 

nezhoduje s požadovanou nastavenou hodnotou, posunieme o rozdiel v správnom smere 

alumíniový profil s mierkou (Obr. 1.6). 

 

Obr.  1.6 Nastavenie pozdĺžneho pravítka - mierka  

Nastavenie formátovacieho vozíka – výškové nastavenie 

Formátovací vozík je nastavený od výrobcu. Správna poloha - vozík je po celej dĺžke  na úrovni stola, 

prípadne ho mierne (do 0,5 mm) prevyšuje. V prípade rozdielov je potrebné ho znovu výškovo 

nastaviť. Nastavenie robíme pomocou nastavovacích a fixačných skrutiek, ktorými je formátovací 

vozík upevnený k rámu stroja. Správny postup je, že sa fixačné skrutky uvoľnia a pomocou 

nastavovacích skrutiek sa vozík dostaví do roviny s liatinovým stolom, čo kontrolujeme pomocou 

pravítok na prednej a zadnej strane stola. Je potrebné, aby nastavovacia podložka priliehala k 

spodnému dielu vozíka po celej ploche, čím sa predíde zmene polohy po dotiahnutí fixačných 

skrutiek (Obr. 1.7). 
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a) b) 

Obr.  1.7 Nastavenie formátovacieho vozíka – výškové nastavenie 

Nastavenie formátovacieho vozíka – smerové  nastavenie 

Smerové nastavenie formátovacieho vozíka má zásadný vplyv na presnosť a kvalitu rezu. Správna 

poloha je, keď os pohybu formátovacieho vozíka je rovnobežná s pozdĺžnou osou pílového kotúča. 

Efektívne sa táto poloha vyšetrí kontrolným rezom úzkeho materiálu šírky cca 5 cm, ktorý je 

upevnený na formátovacom vozíku v ľubovoľnom mieste, najlepšie v strede (Obr. 1.8). 

 

Obr.  1.8 Nastavenie formátovacieho vozíka – smerové nastavenie 

Nastavenie formátovacieho vozíka – ľahkosť chodu 
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Tuhé nastavenie a nečistoty sa prejavujú nepravidelným chodom pri pomalom posuve 

formátovacieho vozíka, čo pociťujeme na dlaniach opretých o vozík pri pomalom pohybe. V prvom 

rade sa sústredíme na očistenie vodiacich plôch horných a spodných, ako i vodiacich kladiek od 

prachu. Správna poloha je, keď sa ložisko otáča pri pohybe vozíka, a zároveň je ho možné pridržaním 

zo spodnej časti zastaviť v otáčaní. Táto poloha sa dosiahne otočením excentrického uloženia do 

správnej polohy ložiska (Obr. 1.9). 

 

Obr.  1.9 Nastavenie formátovacieho vozíka – ľahkosť chodu 

Nastavenie priečneho pravítka - mierka   

Priečne pravítko obsahuje mierku, ktorá pri správnom nastavení umožní presnú a rýchlu prácu 

pomocou sklopného dorazu. Sklopný doraz odmeriava dĺžku rezu na hrane odčítaním na mierke. 

Postup pri správnom nastavení prebieha tak, že nastavíme doraz na ľubovoľnú hodnotu, urobíme 

skúšobný rez, odmeriame odrezanú vzorku, a v prípade rozdielov pristúpime k nastaveniu priečneho 

pravítka posunutím dorazu, ku ktorému je prístup zo spodnej časti priečneho stola pomocou 

imbusového kľúča. Po uvoľnení dorazu a fixácie priečneho pravítka posunieme pravítko 

v požadovanom smere (Obr. 1.10). Zafixujeme priečne pravítko a postup zopakujeme. 
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Obr.  1.10 Nastavenie priečneho pravítka - mierka 

Dodržanie tohto postupu nám zabezpečí presnú prácu s odchýlkou danou presnosťou mierky. Tento 

postup je potrebné opakovať, keď sa výraznejšie zmenia parametre nástroja pri výmene alebo pri 

väčšom obrúsení zubov. Priečne pravítko pri vychýlení z kolmej a nastavenej polohy je potrebné 

dostať do nastavenej polohy citlivým narazením na príslušné kolmé a dĺžkové dorazy. Priečne 

pravítko má predĺženie, ktoré slúži na meranie dĺžky deleného materiálu, keď doraz presiahne 

základnú mierku. V tomto prípade sklopný doraz posunieme na predĺženie do požadovanej hodnoty 

alebo k príslušnému dorazu a celkovú hodnotu odčítame na hrane priečneho pravítka a vysúvacej 

sa stupnici (Obr. 1.11). 

 

Obr.  1.11 Predĺženie priečne pravitko 
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2 OBSLUHA A OVLÁDANIE 

2.1 Spustenie stroja 

Pred spustením stroja je potrebné presvedčiť sa o správnom zaistení nástroja a správnom nastavení 

(polohe) všetkých ochranných krytov a pomôcok. Stroj sa zapojí do siete s príslušnými parametrami 

podľa údajov na typovom štítku stroja. Stroj uvedieme do pohotovostného stavu prepnutím 

hlavného vypínača stroja z polohy OFF do polohy ON. Pre spustenie elektromotorov je potrebné už 

len stlačenie tlačidla ŠTART pre hlavný motor, prípadne aj pre predrezový motor. Pokiaľ pri práci na 

stroji počas chodu motora dôjde k výpadku el. prúdu, automaticky dôjde k prerušeniu el. obvodu 

a po opätovnom zapojení el. prúdu v sieti je stroj v pohotovostnom režime. Postup spúšťania je 

potrebné znovu zopakovať.  

Pracovný stroj je vybavený blokovaním ovládacieho obvodu spúšťania motorov, a to: 

1. dverovým koncovým spínačom, ktorý zabezpečuje odstavenie motorov počas prevádzky za 

chodu pri otvorení zadných dvierok k motorom, resp. zamedzuje spustenie motorov pri 

otvorených zadných dverách, 

2. koncovým spínačom krytu píl, ktorý v pohotovostnom režime zamedzuje spustenie  motorov 

pri otvorenom kryte na výmenu píl, 

3. koncovým spínačom horného krytu pre výmenu klinových remeňov, ktorý v pohotovostnom 

režime pri otvorenom hornom kryte zabezpečuje uvoľnenie brzdy hlavného motora 

a zároveň zabezpečuje blokovanie spustenia motorov. 

Pracovný stroj je vybavený optickým snímaním polohy klinového remeňa so zobrazovacou 

jednotkou umiestnenou na prednej časti korpusu stroja. Táto 3 LED diódami signalizuje 

prednastavenú rýchlosť otáčania píly. 

2.2 Zastavenie stroja 

Stroj sa zastavuje stlačením tlačidla STOP. Po stlačení tlačidla dôjde k odstaveniu oboch motorov. 

Pre núdzové odstavenie stroja z prevádzky slúži tlačidlo Central STOP (červené hríbové tlačidlo na 

žltom podklade), ktoré slúži na núdzové zastavenie stroja. Pred novým spustením motorov musí byť 

odistené pootočením v smere šípok, ktoré sú na ňom vyznačené. Nikdy nevypínať pracovný stroj 

hlavným vypínačom! Po ukončení prác na pracovnom stroji je potrebné stroj odstaviť z prevádzky 

postupom na zastavenie stroja (uvedenie stroja do pohotovostného režimu) a potom prepnutím 

hlavného vypínača z polohy ON do polohy OFF a po ukončení prác na pracovisku zaistením hlavného 

vypínača visiacim zámkom vo vypnutej polohe! 
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Je zakázané spúšťať stroj bez ochranných krytov nástroja, ako aj bez 

ostatných krytov pracovných priestorov. Je zakázané vstupovať do 

pracovných priestorov stroja, pokiaľ nedošlo k úplnému zastaveniu 

pracovného vretena a ostatných častí stroja 

Obr.  2.1 Upozornenie na bezpečnosť pri práci 

2.3 Montáž a výmena hlavného pílového kotúča 

Pri výmene hlavného pílového kotúča je nutné  demontovať vrchný kryt na liatinovom stole, hlavné 

vreteno zdvihnúť do hornej polohy kolieskom zdvihu hlavnej píly, hliníkový  vozík odsunúť do zadnej 

koncovej polohy a po uvoľnení bočných fixačných plieškov (Obr.2.2) odklopiť červený ochranný kryt 

pílových kotúčov.  

Hriadeľ vretena hlavnej píly zaistíme proti otáčaniu kľúčom 36 cez otvor v pracovnom stole, kľúčom 

27 uvoľníme a vyskrutkujeme skrutku zaistenia hlavného pílového kotúča v smere hodinových 

ručičiek a demontujeme jeho prírubu. Po nasadení, resp. výmene pílového kotúča sa na hriadeľ 

nasadí príruba a kľúčom 27 dotiahne skrutka zaistenia pílového kotúča. Kľúč 36 vyberieme z otvoru 

pracovného stola (Obr. 2.3). 

  

a) b) 

Obr.  2.2 Ochranný kryt pílových kotúčov 
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a) b) 

Obr.  2.3 Výmena hlavného pílového kotúča 

2.4 Nastavenie rozvieracieho klinu 

V ďalšej fáze je nutné skontrolovať, prípadne nastaviť správnu polohu rozvieracieho klina tak, aby 

po celej dĺžke sledoval pílový kotúč vo vzdialenosti  b = 3-8 mm (Obr. 2.4). Rozvieraci klin je vyrobený 

a dodáva sa štandardne pre pílové kotúče priemeru 350 a 450 mm so šírkou zubov 3,2 mm. 

 

Obr.  2.4 Nastavenie rozvieracieho klina 

Je veľmi dôležité zvoliť vhodný typ pílového kotúča podľa charakteru pracovného procesu a druhu 

materiálu, a pritom určiť aj vhodné rezné podmienky. 
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Pri montáži a výmene hlavného pílového kotúča je potrebné zabezpečiť 

stroja proti nežiaducemu spusteniu odpojením od siete alebo vypnutím 

hlavného vypínača! 

Pri montáži Pozor na orientáciu zubov píly! 

Používajte len nepoškodené a správne naostrené pílové kotúče, zvolené 

podľa charakteru práce a druhu materiálu! 

Po výmene nástroja je nutné nasadiť rozvierací klin a spodný ochranný kryt 

pílových kotúčov! 

Pri montáži a výmene hlavného pílového kotúča je potrebné dbať na zvýšenú 

opatrnosť v dôsledku rizika poranenia rúk ostrými hranami nástroja. 

Obr.  2.5 Upozornenie na bezpečnosť pri práci 

2.5 Nastavenie výšky hlavného pílového kotúča 

Hlavný pílový kotúč sa dvíha pomocou trapezovej skrutky a prevodovky, ktorá je ovládaná kolesom 

v prednej časti stroja. Jedno otočenie kolesa o 3600  v smere hodinových ručičiek predstavuje zdvih 

pílového kotúča o 4 mm. 

2.6 Montáž, výmena a nastavenie predrezoveho pílového kotúča 

Pri výmene predrezoveho pílového  kotúča je nutné predrezové vreteno zdvihnúť do hornej polohy 

pákou zdvihu hlavnej píly (predtým je však nutné odistiť ho uvoľnením skrutky), Al. vozík posunúť 

do zadnej koncovej polohy, a po uvoľnení bočných fixačných plieškov odklopiť červený ochranný 

kryt pílových kotúčov. Hriadeľ vretena predrezu zaistíme proti otáčaniu priloženou guľatinou cez 

drážku v pracovnom stole a otvorom v domci predrezu až do diery v oske predrezu, imbusovým 

kľúčom 8 uvoľníme a vyskrutkujeme skrutku zaistenia predrezového pílového kotúča proti smeru 

hodinových ručičiek a demontujeme jeho prírubu.  

Pokiaľ používame skladaný predrezový kotúč, je nutné pred montážou zoradiť jeho šírku rezu 

vhodnou zostavou vymedzovacích podložiek na hodnotu P = R+0,1 až +0,2 mm oproti šírke rezu 

hlavného pílového kotúča (Obr. 2.6). Správne nastavený predrezový kotúč nasadíme na hriadeľ 

(zuby smerujú proti zubom hlavnej píly), nasunieme prírubu a imbusovým kľúčom 8 dotiahneme 

skrutku zaistenia predrezoveho pílového kotúča (Obr. 2.7). Guľatinu vyberieme z drážky pracovného 

stola. 



15 

 

 

 

  

a) skladaný b) kónický 

Obr.  2.6 Typy predrezového kotúča 

 

 

Obr.  2.7 Zaistenie predrezoveho pílového kotúča 

2.7 Pozdĺžne nastavenie predrezu 

Pre dosiahnutie správnej kvality rezu pri formátovaní je nutné predrezový kotúč zoradiť aj voči 

hlavnej píle. Skúšobnými rezmi prevedieme diagnostiku odchýlky polohy predrezoveho kotúča. Pri 

potrebe nastavenia uvoľníme cez kruhový otvor v liatinovom stole imbusovú skrutku zovretia domca 

predrezu, zasunieme guľatinu cez drážku v stole do domca predrezu a jeho otáčaním domca 

predrezu presunieme predrezovú jednotku v požadovanom smere. Následne skrutku zovretia 

domca predrezu zaistíme a vyberieme guľatinu z drážky. Správne nastavenie opäť overíme 

skúšobnými rezmi. Pri opracovaní väčších formátov je problematické nastaviť jednodielny – kónický 

predrezový kotúč, pretože dochádza k priehybu materiálu a hrúbka rezu predrezu sa značne  mení 
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po celej dĺžke rezu. Preto v takýchto prípadoch odporúčame používať dvojdielny predrezový kotúč, 

vyššie nastavený, kde je hrúbka rezu konštantná po celej jeho výške. 

2.8 Výškové nastavenie predrezu 

Mechanizmus predrezu je výškovo nastaviteľný pomocou excentra, ktorý sa ovláda pomocou páky 

v prednej časti rámu stroja. Nastavenie predrezu pomocou excentra na zvolenú výšku nad stolom je 

možné opakovať presunutím dorazovej skrutky koncovej polohy excentra do zvolenej polohy. Druhá 

dorazová skrutka slúži pre spodnú polohu predrezu. Mechanizmus je možné pomocou fixačnej páky 

stabilizovať v nastavenej polohe.  

2.9 Nastavenie náklonu 

Náklon pílových kotúčov sa realizuje pomocou trapézovej skrutky, ktorá je ovládaná nastavovacím  

kolesom na čele stroja. Veľkosť náklonu indikuje stupnica v čele stroja. Kolmá poloha a hodnota 

náklonu 450 je určená dorazmi. 

2.10 Zmena rýchlosti otáčania hlavného pílového kotúča 

Formátovacie píly sú štandardne dodávané s dvomi, resp. tromi rýchlosťami otáčania hlavného 

pílového kotúča. Zmena rýchlosti sa realizuje cez otvor v liatinovom stole po odskrutkovaní krytu. 

Po odklopení páky sa uvolní pružina napnutia hlavného motora, čím sa umožní vykonať zmenu 

otáčok. Páku dáme do pôvodnej polohy a priskrutkujeme kryt otvoru. 

 

Pri montáži a výmene predrezoveho pílového kotúča je potrebné zabezpečiť 

stroj proti nežiaducemu spusteniu odpojením od siete alebo vypnutím 

hlavného vypínača! 

Pri montáži Pozor na orientáciu zubov predrezoveho kotuča! 

Používajte len nepoškodené a správne naostrené predrezové pílové kotúče! 

Pri montáži a výmene predrezoveho pílového kotúča je potrebné dbať na 

zvýšenú opatrnosť v dôsledku rizika poranenia rúk ostrými hranami nástroja. 

Obr.  2.8 Upozornenie na bezpečnosť pri práci 
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3 SERVIS A ÚDRŽBA FORMÁTOVACEJ KOTÚČOVEJ PÍLY 

3.1 Údržba stroja 

 

Pri  údržbárskych prácach je nutné, aby bol stroj odpojený od el. siete 

vypnutím hlavného vypínača. 

Obr.  3.1 Upozornenie na bezpečnosť pri práci 

Aby boli čo najdlhšie zachované všetky kvalitatívne parametre a úžitkové vlastnosti stroja, je nutné 

v určitých intervaloch vykonať nasledovné servisno-kontrolné činnosti. 

Kontrolné miesto Spôsob kontroly Časový interval 

ložiská vretena 

Po cca 10 min. chodu na nezaťaženom stroji sa 

kontroluje hlučnosť a pohmatom teplota   

v miestach ložísk oboch vretien (mierne 

zahriatie nie je závadou) 

200 hod. 

klinové remene 

Ručne sa skontroluje veľkosť priehybu remeňa 

v mieste medzi  remenicami, optimálne 

napnutie je s priehybom remeňa cca 0,5 – 1,0 

cm 

Po každej výmene 

remeňa, alebo 

50 hod 

hliníkový vozík 

Skontroluje sa chod hliníkového vozíka 

prejdením nezaťaženého vozíka po celej jeho 

dráhe (bez priečneho vozíka) 

100 hod. 

 

3.2 Údržba ložísk pílových vretien a ostatných častí stroja 

Všetky ložiská použité v stroji sú v prevedení s obojstrannými krytkami, s náplňou maziva na celú 

životnosť ložiska. Ložiská vretien sú dimenzované na dané otáčky a obojstranne kryté špeciálnymi 

krytkami zabezpečujúcimi zvýšenú ochranu proti vniknutiu jemných prachových častíc. Ich prípadná 

porucha sa prejaví zvýšenou hlučnosťou a zahrievaním. V týchto prípadoch je potrebná výmena 

ložísk servisným pracovníkom alebo výmena celého vretena. 
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3.3 Výmena a napínanie klinových remeňov 

Prenos výkonu medzi elektromotormi a pílovými vretenami stroja je uskutočnený remeňovým 

prevodom s klinovými remeňmi. Strata výkonu pri pílení je často spôsobená opotrebovaním 

klinových remeňov alebo ich nesprávnym napnutím. Výmenu opotrebovaných klinových remeňov 

uskutočníme cez montážny otvor v zadnej časti stroja pri dolnej polohe vretien a bez ich naklopenia. 

Poškodenú dvojicu remeňov hlavnej píly stiahneme z remeníc po uvoľnení napínača motora 

skrutkou 1 a nadvihnutí elektromotora za rukoväť 2 (Obr. 3.2 a). Na remenice nasadíme nové klinové 

remene zodpovedajúceho označenia. Rukoväťou 2 zatlačíme na elektromotor tak, aby maximálny 

priehyb klinových remeňov medzi remenicami bol v intervale 0,5-1,0 cm, a túto pozíciu zaistíme 

skrutkou 1. 

Poškodený remeň predrezovej píly stiahneme z remenice po uvoľnení napínača motora skrutkou 1 

a nadvihnutí elektromotora priamo za jeho teleso (Obr. 3.2 b). Na remenicu nasadíme nový klinový 

remeň zodpovedajúceho označenia. Elektromotor zatlačíme tak, aby maximálny priehyb klinového 

remeňa medzi remenicami bol v intervale 0,5-1,0 cm, a túto pozíciu zaistíme skrutkou 1. 

  

a) Demontáž klinového remeňa b) Nasadenie klinového remeňa 

Obr.  3.2 Výmena klinového remeňa 

3.4 Údržba hliníkového vozíka 

Základným údržbárskym úkonom pre hlinikový vozík je pravidelné očistenie vnútornej časti vozíka 

(obe valivé dráhy) od pilín vyfúkaním suchým stlačeným vzduchom, resp. utretím suchou handrou 

minimálne 2-3x týždenne v závislosti od používania. Domazanie valivých častí Alu-vozíka sa prevádza 

nanesením jemného filmu plastického maziva redšej konzistencie na obe valivé dráhy pevnej 

i pohyblivej časti Alu-vozíka pri jeho krajných polohách. Väčšie množstvo plastického maziva alebo 

časté mazanie by spôsobilo zvýšené riziko nalepovania pilín na valivé dráhy, a tým zhoršenie chodu 
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vozíka. Ako mazivo je možné použiť aj špeciálne „suché“ mazivá vo forme spreja, ktoré majú okrem 

zlepšenia trecích vlastností aj antistatické účinky a zabraňujú nalepovaniu pilín.  

3.5 Údržba ostatných častí stroja 

Všetky základné pohybové časti stroja, ako sú trapézové skrutky a matice, naklápacie a zdvihové 

segmenty, sú vyrobené z materiálových dvojíc oceľ-liatina, resp. oceľ-bronz, a tak nie je nutné 

mazanie týchto častí. 

4 BEZPEČNOSTNÉ POKYNY 

1. Stroj smie obsluhovať iba osoba zdravotne a odborne spôsobilá. 

2. Okolie stroja musí byť voľne prístupné. Manipulácii s obrábaným materiálom nesmie nič 

prekážať. 

3. Všetky úkony súvisiace s montážou a nastavovaním stroja je nutné robiť na stroji odpojením 

od elektrickej siete. 

4. Pri práci musí obsluha použiť všetky ochranné zariadenia inštalované výrobcom. 

5. Pohyblivé časti elektrického vedenia musia byť chránené proti mechanickému poškodeniu a 

nesmú vytvoriť prekážku v pracovnom alebo komunikačnom priestore. 

6. Obsluha je povinná používať ostatné ochranné pomôcky, bežne výrobcom nedodávané.Ide 

predovšetkým o chrániče sluchu, ochranné okuliare resp. ochranný štít. 

7. Pri obrábaní malých dielcov v blízkosti pílového kotúča, kde hrozí nebezpečenstvo dotyku 

rúk obsluhy z rotujúcim nástrojom, je nutné použiť ručný posúvač. (Obr. 4.1) 

 

a) Ručný posúvač 
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b) Ručný posúvač c) Posun materiálu ručným posúvačom 

Obr.  4.1 Ručný posúvač 

5 POPIS OCHRANNÝCH ZARIADENÍ 

Ochranné zariadenia na stroji. 

1. Horný kryt nástroja slúži na zakrytie nebezpečných rotujúcich a ostrých častí nástroja nad 

pracovným stolom, chráni obsluhu pred odletujúcimi trieskami a zároveň slúži ako 

usmerňovač pilín pred vstupom do odsávacieho potrubia. 

2. Dolný kryt nástroja slúži na zakrytie nebezpečných rotujúcich a ostrých častí nástroja pod 

úrovňou pracovného stola, chráni obsluhu pred kontaktom s ostrými časťami nástroja po 

odsunutí hliníkového vozíka do krajných polôh, slúži zároveň na zvýšenie účinnosti spodného 

odsávania pilín. 

3. Rozvierací klin slúži na ochranu proti dotyku materiálu s pílovým kotúčom na zadnej strane 

stroja. Jeho hlavným cieľom je vedenie materiálu a zníženie možnosti zovretia vystupujúcej 

časti nástroja rozrezávaným materiálom, čím by mohlo dôjsť k spätnému vrhu. 

4. Pomôcka na dotláčanie obrobku sa používa pri pozdĺžnom rezaní úzkych materiálov 

v blízkosti pílového kotúča. Chráni tak obsluhu pred kontaktom s rotujúcim nástrojom. 
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KONTROLNÉ OTÁZKY 

1. Vysvetlite, na čo sa používa formátovacia píla. 

2. Vymenujte hlavné časti formátovacej píly. 

3. Vysvetlite, prečo sa vypína hlavný vypínač na kotúčovej píle pri výmene 

pílového kotúča. 

4. Popíšte montáž, výmenu a nastavenie predrezového pílového kotúča. 

5. Vymenujte bezpečnostné pokyny pri obsluhe formátovacej píly. 
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