


用户正确使用方法

警告！

不正确使用圆形金属锯

•会危及人员，

•会危及操作员的机器和其他物质财产，

•可能会影响机器的正常操作。

圆形金属锯设计用于没有潜在爆炸危险的环境中。

圆形金属锯设计和制造用于冷金属，铸造材料和其他塑料材料不会对健康有害，也不会产生粉尘。

圆形金属锯不得用于木材。

锯片锯切时不会松动。

圆形金属锯只能在干燥且通风良好的地方进行安装和操作。

警告！

禁止对圆形金属锯的操作值进行任何修改！ 这些可能危及人员并造成机器损坏。

圆形金属锯引起的可能的危险

圆形金属锯是最先进的，但是存在残余风险，因为圆形金属锯正在使用

•电压和电流

•正在运行的圆形金属锯条。

我们已经使用建筑资源和安全技术来最大限度地减少由这些危害造成的健康风险。

如果圆形金属锯由不合格的工作人员使用和维护，则可能会由于不正确的操作或不适当的维护而导致风险。



信息

所有参与组装，调试，操作和维护的人员必须：

•适当合格，

•遵循本操作手册。

在使用不当的情况下：

•工作人员可能会面临风险，

•圆形金属锯和其他材料属性可能存在风险，

•圆形金属锯的正确操作可能会受到影响。

在进行清洁或维护工作时，请断开圆形金属锯。

警告！

圆形金属锯只可以在安全装置激活的情况下使用。

当安全装置失效或未安装时，请断开环形金属！

由操作员进行的所有附加安装必须包含规定的安全装置。

作为机器操作员，这将是您的责任！

用户必须

•接受过圆形金属锯的操作培训，

•了解操作的功能和原理，

•机器首次使用之前

- 阅读并理解操作手册，

- 熟悉所有安全装置和规定。



额外的资格要求

对于以下机器组件的工作还有其他要求：

•电气组件或设备：此项工作只能由合格的电工或在合格电工的指导和监督下工作的人员进行。

按照给定的顺序，在对电气部件或操作单元进行操作之前，必须采取以下措施。

- 断开所有的电线杆

- 确保机器不能再次打开

- 检查没有电压

用户位置

使用者必须站在圆形金属锯前面。

信息

圆形金属锯的电源插头必须可以自由使用。

安全设备

只有在功能正常的安全装置上才能使用圆形金属锯。

如果安全装置出现故障或者由于任何原因不能正常工作，请立即停止圆形金属锯。

这是你的责任！

如果安全装置已启动或发生故障，则只能在使用圆形金属锯时使用

•失败的原因已被删除，

•已经确认对员工或物体没有造成危险。

警告！

如果绕过，以其他方式移除或重载安全装置，则会危及自己和其他使用圆形金属锯的人员。 可能的后果是：

•部件或部件因高速飞行而损坏，



•接触旋转部件，

•触电。

圆形金属锯包括以下安全装置：

•锯片上的保护盖

圆形金属锯的锯片配有保护盖。 保护罩覆盖循环锯片。

警告！

伤害危险！ 锯带的齿是锋利的。取下后盖更换锯带时要小心。戴防护手

套。

标签在圆形金属锯上的位置：

每个班次至少检查一次圆形金属锯。 立即通知负责人有任何损坏，缺陷或操作功能发生变化。

检查所有安全装置

•在每次班次开始时（机器停止），

•每周一次（机器运行），

•每次维护和修理操作之后。

检查圆形金属锯上的禁止，警告和信息标签以及标记

•可以被识别（如果没有，清理它们），

•完成。

后盖



个人防护装备

对于某些工作，需要个人防护装备。 这包括：

•安全帽，

•护目镜或护脸，

•防护手套，

•带钢帽的安全鞋，

•护耳。

在开始工作之前，确保工作场所有指定的个人防护装备。

运行期间的安全

在对圆形金属锯的工作描述中，我们强调了该工作的具体危险。

警告！

在启动圆形金属锯之前，请仔细检查一下

•不危害任何人，

•不会造成财产损失。

避免不安全的工作习惯：

•确保你的工作不会危及任何人。

•在组装，搬运，维护和修理过程中需要遵守本手册中的说明。

•如果浓度降低，请勿在圆形金属锯上作业，例如，因为

你正在服药。

•遵守预防协会发布的预防规则

职业事故和工作场所或其他检查机构的安全。



•留在圆形金属锯上，直到所有旋转部件停止。

•使用规定的防护装备。 确保穿着合身的工作服，并在必要时穿上发网。

•通知检查员任何危险或失败。

维护期间的安全

报告并记录任何更改，及时通知操作人员进行任何维修和保养工作。

报告圆形金属锯的所有安全相关变化或性能细节。 记录所有更改，使操作手册相应更改并培训机器操作员。

断开圆形金属锯并使其安全

在开始任何维护或修理工作之前，拔下主电源上的圆形金属锯。

在机器上放置警告标志。

机械维护工作

在开始维护工作并重新安装之前，移除所有保护和安全设备

他们一旦工作完成。 他们包括：

•盖子，

•安全指示和警告标志，

•地（地）连接。

如果您移除保护装置或安全装置，请在完成工作后立即重新安装。

检查他们是否正常工作！

事故报告

通知你的上级事故，可能的危险源和任何可能导致事故（接近）的行为。

这些侥幸心理可能有很多原因。

越早通知他们，原因就越快消除。



信息

在描述与圆形金属锯一起工作时，强调了该工作的具体危险。

电气系统

定期检查机器和/或电气设备，至少每六个月检查一次。

立即消除所有缺陷，如连接松动，电线有缺陷等。

在现场组件工作期间，第二个人必须在场，在紧急情况下断开电源。

如果电源有任何异常，请立即断开圆形金属锯！

技术数据

铭牌



机床参数

型号 CTCS350

电机功率 1.5Kw/0.75Kw

锯片转速 38/19rpm

主轴箱回转角度 ±45°

夹钳最大开档 150mm

冷却水泵 40W

锯片尺寸 最大直径 Φ350mm

孔径 40mm

销孔 2XΦ8XPCD55mm

0°最大锯切能力

0 ° Max. cutting

capacity

圆形 95

正方形 95X95

长方形 110X100

45°最大锯切能力

45 ° Max. cutting

capacity

圆形 90

正方形 80X80

长方形 85X80

包装箱尺寸（LXWXH） 1000X630X1560mm

净重/毛重 NW/GW 260/290Kg



部件信息

圆形金属锯预装配。

供应范围

交付机器时，请立即检查运输过程中圆形金属锯是否损坏，并且是否包含所有组件。 同时检查没有紧固螺丝

松动。

信息

在默认的交货量中，不包括锯条。 如果需要，您可以订购三种不同齿形的锯片。

安装和组装

圆形金属锯的电源插头必须可以自由使用。

将圆形金属锯的底座固定在地板上

→用剪切连接器螺钉 M12 将底层结构固定在地板上。



机器底座

机器底座

紧固孔



安装杠杆臂

将杠杆臂安装在锯头上。

安装杠杆臂

手动的辅助开关

杠杆臂

应变消除连接电缆

连接电缆手动的辅助



安装锯片

首次使用

警告！

如果圆形金属锯首先被不专业人员使用，人员和设备

可能会受到威胁。

我们不承担因不正确的调试造成的任何损害。

检查以下内容

注意！

切割的危险！ 在下面描述的工作中谨慎行事。 使用

规定的保护设备。

锯齿的方向

检查锯齿的方向。锯齿需要按照图示箭头的方向进行

定位。

检查蜗轮的油位

检查圆形金属锯的蜗轮油位。“检查油位，更换齿轮油”

如果需要，请加注齿轮油。

加注冷却液

警告！

干运行会破坏泵的危险。

当圆形金属锯开启时，冷却液泵打开。

运行方向

锯片

锯片运行方向



泵由冷却液润滑。

不要在没有冷却液的情况下操作泵。

电源

将圆形金属锯的电源插头连接到电源。 根据圆形金属锯输入功率的技术指标控制电源的熔断器（熔断器）。

信息

对于连接，需要连接 CEE-400V-16 A 连接电缆。

警告！

请注意，所有 3相（L1，L2，L3）连接正确。

大多数发动机故障是由不正确的连接引起的，例如中性导体（N）正在连接到一个相。

这可能会导致以下结果：

•发动机确实很快变热。

•发动机噪音增加。

•发动机没有动力。

检查锯片的运行方向

警告！

介意旋转场！

锯片顺时针转动。

检查圆形金属锯的转向。 圆形金属锯必须转动



如插图：“锯片运行方向”中所述。

如果转向方向错误，请更换电缆连接或电源上的三个相位中的两个。

确保任何其他电源的转向没有错误。

操作安全

在下列情况下使用圆形金属锯：

•圆形金属锯处于正常工作状态。

•圆形金属锯按规定使用。

•遵循操作手册。

•所有安全装置均已安装并启动。

任何异常都应立即消除。 在出现任何异常情况时立即停止机器，并确保它无法意外启动或未经授权启动。

任何修改后立即通知负责人。



控制和指示元素

手动辅助开关（开/关）

杠杆臂

步进开关控制锯片速度

油位蜗轮

锁定杆切割角度

副电机



插入工件

机器作为工件的夹紧装置。

这台机器组成

•工作台，

•夹爪，

•手轮。

正面和背面的夹爪同时移动，这样机床虎钳就会夹紧夹具部件。

将需要锯切的工件插入机床中。

夹钳

工件

手轮



注意！

如果机器下部结构没有固定在地面上，则会导致翻转圆形金属锯的危险。

在将切片推入机器副之前支撑长工件。

转动手轮至右侧，直至工件被夹紧。

工件

材料站立



警告！

确保工件是否牢固夹紧。

工件

手轮



锯片速度

速度变化

通过切换控制面板上的步进开关来切换锯片的速度。

有两种速度等级可供锯切使用的各种材料。

•1 级= 19 米/分钟

•2 级= 38 米/分钟

选择齿和齿的形状

用圆形金属锯锯切时，请务必选择正确的锯条或锯条的正确齿形。

在列出的表格的帮助下，您可以确定您想要自己看到的材料的齿部。

警告！

如果齿形太小并且切割长度太大，则碎屑材料不能被牙齿之间的间隙吸收。

如果有大齿，锯齿开始啄钻; 这可能会导致牙齿破裂。



例：

型材壁厚 3毫米=齿状 10

大量材料直径 40 毫米=齿 12

材料

简介资料

齿



打开机器

将电源插头连接到电源。

选择速度级别 1或 2。

在手柄的手柄上操作手动开关。

将杠杆臂向下拉向工件。

手动辅助开关

杠杆手臂

步进开关

手动辅助开关和步进开关



打开机器

向上推杠杆臂。

释放杠杆臂手柄上的手动辅助开关。

将步进开关切换到位置 0。

手动辅助开关和步进开关

手动辅助开关

杠杆手臂

步进开关



角度锯切

圆形金属可以从-45°转到 45°，以允许角锯切割。

警告！

调整之前，确保锯片清洁且没有切屑。

松开锁定杆。借助角度刻度将锯切至所需的切割位置。重新拧紧锁定杆。

将锁定杆移到右侧以释放轴承座。借助角度刻度将锯子调整到所需的位置。将锁定杆向左移动，以重新贴上轴

承座。

角度刻度

锁定杆切割角度



冷却

注意！干运转时泵损坏，当打开圆形金属锯时，打开冷却液泵。泵由冷却液润滑。 不要在没有冷却液的情况

下启动泵。

按照冷却剂软管的方向转动剂量停止阀，直到冷却液渗入。

通过转动，由于摩擦产生的热量，刀具唇部产生高温。

通过用适当的冷却剂/润滑剂冷却，您将获得更好的工作效果和更长的锯片寿命。

冷却液泵

冷却液罐装

量约 8 升

冷却液装置

加水截止阀

（流动阻塞）



信息

使用水溶性和无污染物乳液作为冷却剂。 这可以通过授权的分销商获得。

确保冷却剂已正确取回。

处理任何润滑剂和冷却剂时请注意环境。

遵循制造商的处置说明。

注意！

正确执行定期维护是必不可少的先决条件

•安全操作，

•无故障运行，

•机器的使用寿命长

•您制造的产品的质量。

其他制造商的设备和设备也必须处于最佳状态。

环境保护

确保在蜗轮和冷却液箱上工作时

•收集容器适用于需要收集的液体量。

•溢出的液体和油不会溅到地面上。

根据目前对环境的法律要求，使用适当的吸油方法立即清除溢出的液体或油。

清理溢出物

在修理过程中或由于储罐泄漏造成液体溢出系统外的液体时，不要重新引入液体：将其收集在特殊的容器中处

理。

处置



切勿将油或其他污染物质倒入进水口，河流或通道中。

必须将废油运送到收集中心。 如果您不知道收集中心在哪里，请咨询您的上级。

安全

警告！

不正确的维护和修理工作的后果可能包括：

•机器上的工作人员受到非常严重的伤害，

•损坏机器。

只有合格的工作人员才能在机器上进行维护和修理工作。

制备

警告！

如果已将电源从电源插座上拔下，则只能在机器上进行操作。

附上警告标签。

重新启动

重新启动之前，请执行安全检查。

警告！

在启动机器之前，请仔细检查一下

•不危害任何人，

•不会损坏机器。



检查和维护

磨损的类型和程度在很大程度上取决于个人使用和服务条件。

间隔 哪里 怎么办？ 怎么样？

每 六 个 月

一次

蜗轮 检查油位，

更换齿轮油。

•更换蜗轮中的润滑油。

•定期检查视镜上的油位。

•油位已达到视镜的中间位置。

填充量约为 0.5 升

注油孔

蜗轮

油视镜



每 六 个 月

一次

电气系统 查 检查圆形金属锯的电气设备/部件。

根据需要 机 清洁机器 用合适的布清洁机器，并用保存型油提供防锈保护。

根据需要 副 清洁副 定期清除卡爪下积累的碎屑。

要做到这一点，请使用薄而扁平的刷子。

小心！

切勿使用压缩空气清洁刮板。

每 六 个 月

一次

蜗轮 检查油位，

更换齿轮油。

更换蜗轮中的润滑油。

定期检查视镜上的油位。

油位必须达到视镜的中间位置。



填充量约为 0.5 升

每 六 个 月

一次

电气系统 查 检查圆形金属锯的电气设备/部件。

根据需要 机 清洁机器 用合适的布清洁机器，并用保存型油提供防锈保护。

注油孔

蜗轮

油视镜



根据需要 副 清洁副 定期清除卡爪下积累的碎屑。

要做到这一点，请使用薄而扁平的刷子。

小心！

切勿使用压缩空气清洁刮板。

根据需要 轴承座 润滑 润滑轴承座的心轴

插图：5-3：轴承座

根据需要 机器副 纺锤 在提供的润滑嘴处润滑机器主轴。

每 六 个 月

一次

冷 却 剂 系

统

灌装/冲洗/更换 冷却液泵几乎免维护。

•根据使用情况定期更换冷却剂。

•使用残留冷却剂时冲洗冷却液泵。

•为了更换冷却液，将其泵入适当的收集容器并重新加注

冷却液。

润滑头

机轴

轴承座



灌装量约为 8 升。 因此该罐充满其约 2/3 的充装容量。

根据磨损 锯片 更换锯片 “安装和更换锯片”

信息！主轴轴承预润滑。 不需要润滑。

安装和更换锯片

从电源上断开圆形金属锯。

注意！

切割危险，请在执行下述工作时小心行事。 使用规定的个人防护装备。

将步进开关切换到 0位置。 断开电源插头。将锯子调整到最高点。

分开推动保护装置的外壳。

从锯切主轴上松开插座螺钉 M8，然后拆下切割法兰。

取下锯片。

彻底清洁锯切主轴和法兰。

以相反的顺序重新组装部件。

小心！

执行以下描述的工作时请小心继续。



注意锯片的转向，检查锯子是否正确设置。再次关闭防护罩。

安装锯片时，确保锯片位于主轴的法兰上。

安装和更换锯片

气缸螺钉

锯片

切割法兰



锯切法兰的尺寸
锯
法

兰

锯
切

主
轴



修理

对于任何维修工作，请从我们公司的技术服务处获得帮助或发送圆形金属锯。

他们由合格的技术人员执行。

我公司不承担任何责任，也不保证造成损坏和异常操作。

为了修理，只能使用

•完美的和合适的工具

•明确授权的系列原装备件或零件。

异常

圆形金属锯的异常情况

异常情况 原因/可能的影响 解决方案

锯引擎超载 •发动机冷却空气被吸入

•电机未正确固定

•锯皮带的动力装置未正确固定

•检查并清洁

•需要技术服务！ 在车间里修理机器

引擎未运行 •发动机连接不正确

•继电器或发动机故障

•步进开关切换到位置 0 / OFF

•发动机的热保护有缺陷

•请求电气专家的帮助

锯齿带寿命短（齿钝） •锯条的质量不适合这种材料

牙齿破损（工件上的断齿使其他牙齿

•更高质量的锯带

•选择正确的啮合



变钝）

•缺少冷却

•切割速度过高

•使用冷却液系统

•降低切割速度

打破牙齿 •锯带中的切屑空间已满，齿不正确 •使用不同齿形的锯带或减少进料

看得过分猛拉或休息 •切割速度过高

•牙齿之间的齿缝太钝或太小

•由于切屑残留在锯片的缝隙中，所以

发生锯屑

•锯与转向方向相反安装

•锯齿磨光并磨光牙齿之间的间隙

•转动锯子并检查牙齿

切不长方形，但平行 •材料不能放在两个副导轨上

•副夹爪未调整到 90°

•正确支持材料

•正确调整圆形金属锯...

冷却不起作用 •锯切罩上的阀门关闭

•泵未连接

•泵故障

•冷却液储罐空了

•吸管堵塞

•泵转向错误


