


卧式金属带锯

CTBS-260G
技术参数

切割范围

0
□ 260x200mm

○ 227mm

45
□ 150x125mm

○ 150mm

60
□ 85x85mm

○ 90mm

锯条规格 27x0.9x1455

转速范围 72MPM 236MPM 50HZ

传动方式 齿轮传动

电机功率 双速电机 1.1KW/0.75KW

包装尺寸 145X72X102CM

净重 220KG
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注:本手册仅供参考。由于机器不断改进，可以随时对机器进行更改，而无

需承担任何义务。并且请注意操作这台电机时的当地电压。

一、事故预防与安全管理

这台机器的设计符合国家和社区的事故预防规定，不正确的使用或篡改

安全装置将解除制造商的所有责任。

1.1对操作人员的建议

-检查机器电机上指示的电压与电源电压相同。

-检查电源和接地系统的效率； 将机器的电源线连接到插座，将接地线

（黄绿色）连接到接地系统。

-当锯架处于悬挂模式（或抬起）时，锯片不得移动。

-仅用于切割的刀片部分必须保持不受保护的状态。 要卸下防护罩，请

对可调节头进行操作。0

-禁止在没有护罩的情况下使用机器。

-在更换刀片或进行任何维护工作之前，始终将机器与电源插座断开连

接，即使机器操作异常也是如此。

-佩戴适当的眼睛保护装置。

-机器运行时，不要将手或手臂伸入切割区域。

-切割机器时，不要移动机器。

-请勿穿宽松的衣服，例如：袖子过长的衬衫，手套太大，手镯，链子或

任何其他在操作过程中可能被机器夹住的物体，将长发束紧。

-保持该区域没有设备、工具或任何其他物体。

-一次仅执行一项操作。 切勿同时用手放置多个物品，并保持双手尽可

能清洁。

-所有内部操作，维护或修理都必须在光线充足的地方或有多余光源的地
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方进行，以免发生轻微事故。

1.2 电气设备按照欧洲标准“CENELEC EN 60 204-1”，它与“IEC204-

1(1992)”出版物相同化，并进行了一些综合修改。

-电气设备确保对直接或间接接触造成的电击的保护。

-本设备的活动部件被装在一个盒子里，只能通过专用工具将其取下并用

螺钉限制其进入;这些部件被输入交流电作为低电压(24v)。设备有防止水和

灰尘飞溅的保护。

-断电时，必须重新设置特定的启动按钮。

—在停电的情况下，必须复位特定的启动按钮。

-该机器已通过测试，符合 EN60204 第 20 点。

1.3符合欧洲标准“CENELEC EN 60 204-1(1992)”的紧急事故

-在危险情况下操作不当，按下红色的蘑菇按钮，机器会立即停止。

-随意或自愿拆卸飞轮的锯片盖，会触发联锁开关，自动停止所有机器功

能。

注:急停后机器运行的复位需要特殊的重启按钮。



3

二、机器尺寸运输安装拆卸

2.1机器尺寸
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2.2您的机器运输

如上图所示，如需移动机器，机器需要在自己的包装中，使用叉车或如

图使用皮带吊装移动。

2.3容纳机器的最低要求

-主电压和频率必须符合机器电机的要求。

-环境温度应降至-10"C 至+50°C。

-相对湿度不能超过 90%。
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2.4固定机器

将机器放置在牢固的水泥地面上，保持机器后方离墙面的最小距离为

800mm;如图所示，用螺钉和膨胀塞或拉杆浸入水泥中固定在地面上，确保水

平固定。

2.5散装零件和附件的组装说明安装提供的零件；

细节 1止动杆

详图 2按照副服务台安装并对齐卷纸支撑臂。

细节 3安装冷却液回流板。

2.6停用机器

-如果锯床长时间不使用期间，建议按以下方式进行;

1)从电源面板上拔下插头

2)放松锯片

3）释放拱形复位弹簧
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4)清空冷却液箱

5）仔细清洗机器并给它上油

6)必要时，盖住机器。

2.7拆除(由于破坏作用或(报废))

一般规则

如果机器是永久拆卸或报废的，根据类型和组成将需要处理的材料划分

如下:

铸铁或黑色金属材料，单独由金属组成，是第二原料，所以它们可能是

在移除了铁的内容物(分类在第 3 点)后，被带到铁厂重新熔炼。

2)电气元件，包括电缆和电子材料(磁卡等)，属于根据你当地的法律，

被归类为城市垃圾的物质类别，州或联邦政府，所以它们可以被放在一边，

由公共废物处理服务机构收集;

旧的矿物油、合成油和混合油、乳化油和润滑脂被认为是危险的或这是

一种特殊的垃圾，所以它们必须被收集、运输并由一个特殊的废物处理服务

机构处理。

注:有关垃圾的标准和法例是不断演变的，因此会有所改变。使用者在处

理废物时，必须随时了解有关的规例，因为这些规例可能与上述的不同。

三、机器功能部件

3.1锯臂

机床部件由驱动部件(减速电机或变速电机、飞轮)、锯具的拧紧和导向

部件(锯片拧紧滑块、锯片导向块)组成。
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3.2控制装置

A:主连接开关

B:电源指示灯

C:开始按钮

D:紧急按钮

G:手动/液压选择器



8

3.3虎头钳调整

夹紧工件

-转动锁杆(2)以释放活动虎钳爪。

-将工件夹在虎钳夹口之间，使工件紧靠固定虎钳夹固定。

-使用手轮(3)接近工件，允许 3-5mm 的间隙。

-使用锁杆安全地夹紧工件(2)。

-对于相同宽度的材料的多次切割，使用锁定杆(2)进行夹紧和释放。

3.4切割角度调整

切角

-角度最多可以切割 60°。

-将操纵杆（1）推向左侧以将其解锁。

-按照刻度尺上的索引将锯臂旋转到所需角度。

-向右推动锁定杆（1）。

3.5支架

支撑锯臂(旋转臂或渐进切割及各自挡块系统)的结构，虎钳、棒止动器、

滚轮、冷却液回流板用于支撑物料，底座上有冷却液罐和幼槽。
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3.6冷却液回流板

冷却剂回流板(R)功能，防止在进行角度切割时，冷却剂流出机器。它也

会把冷却剂返回到冷却剂系统。

3.7运行周期

在运行前，机器的所有主要部件都必须处于最佳状态，

主连接开关设计有锁孔。使用锁孔可以附加一个锁，以防止机器操作的

安全和保障理由。
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操作程序:

A. Manual 操作

-检查液压流量控制旋钮(F)是否完全关闭。

-顺时针旋转翼螺母，拧紧弹簧。

-装入工件并夹紧。

-打开主连接开关(A)到 ON 位置。检查指示灯(B)是否点亮。

—选择控制开关(G)为手动模式(触发操作)。

-握住扳机手柄来控制锯弓。
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-逆时针旋转至末端，完全打开流量控制旋钮(F)。

-按下扳机手柄上的扳机，并降低锯弓开始切割。

-当锯弓到达底部时，微动开关将会激活，锯片将会停止。

-握住扳机手柄控制返回到起始位置。

-顺时针旋转流量控制旋钮(F)至关闭。

-切割操作完成。重置工件以继续下一个切削周期。

如果发生紧急情况

-按下紧急按钮(D)关闭所有功能。要释放紧急按钮，按顺时针方向旋转

蘑菇形按钮。此时会弹出按钮，重新开始切割周期。

3.8自动切割操作

警报!

未能完全关闭液压流量控制旋钮(F)可能导致严重的人身伤害。当改变弹

簧张力时，锯子可能会突然下降。

-检查液压流量控制旋钮(F)是否完全关闭。

-逆时针旋转翼形螺母(H)松开弹簧。

-将工件装入并夹紧。
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-将主连接开关(A)转到 ON 位置。

-检查指示灯(B)是否点亮。

-在控制开关(G)上选择液压模式。

-按下启动按钮(C)，冷却液系统将同时启动。

-轻微转动液压流量控制旋钮(F)，从 2-3 逆时针方向控制锯臂的下降速

度。

-当锯弓到达底部时，微动开关就会启动，锯片就会停止。

-将锯臂抬起至适当高度，关闭顺时针旋转液压流量控制旋钮(F)。

-机器现在已经准备好进行下一次切割操作了。

如果发生紧急情况。

-按下紧急按钮(D)关闭所有功能。要释放紧急按钮，按 D 方向旋转蘑菇

形按钮。此时会弹出按钮，重新开始切割周期。

四、关于使用带锯的建议

4.1机器的使用建议

该机器被设计用来切割不同形状和型材的金属建筑材料，用于车间、车
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工商店和一般的机械结构工作。

这台机器只需要一个操作人员，如图所示。

-在开始切割操作前，确保工件夹紧在虎钳中，并确保末端有适当的支撑。

-下面的这些图显示了不同型钢的适当夹紧的示例，同时牢记机器的切割

能力，以实现良好的效率和刀片的耐用性。
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-不要使用与机器规格不同尺寸的锯片。

-如果锯片卡在切口处，立即松开运行按钮，关掉机器，慢慢打开虎钳，

取出零件，检查锯片或牙齿是否折断，如果折断，更换工具。

-在对机器进行任何维修前，请咨询经销商。

五、调整机器

5.1锯片张紧装置

锯片张力对锯的正确操作很重要。正确的锯片张力为 700 至 900 公斤，

每平方英寸在锯片张力计上测量。

在不使用张力计的情况下设置锯片张力;

-断开机器电源。

-将锯片安装在车轮之间，并将锯片插入锯片导轨上的轴承之间。

-略微张紧锯片，以消除锯片轮之间的锯片中的下垂。

-顺时针旋转锯片张力旋钮（T）四分之一至三分之二。 要进行测试，请用拇

指按下锯片的平坦侧面。 如果移动范围为 2mm-3mm，则说明设置正确，

-完全安装锯片后，盖上盖子，连接电源，然后运行锯两到三分钟，以使锯片

能够正确就位。

-断开机器电源。

-打开盖子并松开锯片，直到它开始下垂为止。

-拧紧锯片，直到其在锯片轮之间变得笔直并且消除了所有下垂。

-通过调整锯片张紧轮两整圈来拧紧锯片。 锯片现在处于张紧状态，可以使
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用了。

-合上盖板并将机器连接至电源。

5.2调整锯片导板

-断开机器与电源的连接。

-松开方锁板上的手柄(J)。

-握住手柄(K)和滑动锯片导向块，尽可能接近材料，而不干扰削减。

-加强处理(J)
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-重新连接机器电源。

锯片导块

锯片是由可调的垫片引导的方式设置在检查期间，根据锯片的厚度最小

发挥如图所示。

如果需要更换锯片，请确保始终安装 0.9mm 厚的锯片，锯片导向垫已调

整。对于不同厚度的齿形锯片，应进行如下调整:

-松开螺母(C)，螺钉(B)和松开销钉(D)，拓宽垫片之间的通道。

-松开螺母(H)和销子(|)，旋转销子(例如 g)以拓宽轴承(F)之间的通道。

-要安装新锯片，将垫子（A）放在锯片上，松开销钉，使带齿锯片滑动

游隙为 0.04mm，锁紧相对的螺母螺钉（B），旋转销钉（EG） 直到轴承如图

所示紧贴锯片，然后再固定销（I）和螺母（H）。

-确保锯片和护垫（4）的上齿之间至少有 0.2-0.3mm 的游隙；如有必要，

松开固定模块的螺钉并进行相应的调整。

操作前，电源和电源线必须完全断开。
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5.3更换锯片

更换锯片：

-抬起锯臂。

-用锯片张力手轮松开锯片，卸下可移动锯片护罩盖，打开飞轮护罩，然后从

飞轮和锯片导块上取下旧锯片。

-组装新锯片时，首先将其放置在垫片之间，然后将其放置在飞轮的滚道上，

并特别注意齿的切割方向。

-张紧锯片，确保其完全适合飞轮座。

-组装可移动的锯片导向端，飞轮护罩，并用相关的旋钮将其固定。 检查安

全微动开关（K）是否已激活，否则在通电时机器将无法启动。

警告：一定要组装具有本手册中指定尺寸且已为其设置了导锯头的锯片； 否

则，请参见“启动”部分中有关“操作周期说明”的章节。
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5.4调整锯片到飞轮

1.拧松 A、B、C三颗六角螺母。

2.使用固定螺丝 D 上的内六角扳手调整飞轮的倾斜度。

-顺时针旋转固定螺钉 D 将飞轮倾斜，使锯片紧贴法兰。

-逆时针方向旋转固定螺丝 D，使锯片的飞轮远离法兰。如果锯片飞得太

远，它就会脱落。

调整完成后，按 A、B、C顺序拧紧六角螺母螺钉。

检查锯片的调整情况
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在飞轮运转时，用一张废纸在飞轮和锯片之间滑动。

-如果纸张被切断，则锯片离法兰太近，请重新调整。

-如果你注意到锯片离开了法兰，然后重新调整。

警告:安装锯片时，一定要采用本说明书中规定的尺寸，并且叶片导向头

已经安装好;否则，请参阅启动一节的“运行周期描述”章节。

六、日常维护和特殊维护

下面列出了维护工作，分为每天、每周、每月和 6 个月的时间间隔。如

果忽略以下操作，结果将是机器的过早磨损和性能差。

6.1机器日常维修

-对机器进行全面的清洗，清除积存的刨花。

-清洗润滑冷却液排气孔，以避免多余的液体。

-润滑油冷却液的最高液位。

-检查锯片磨损情况。

-锯架上升至顶部位置，锯片部分放松，以避免无用的屈服应力。

-检查防护罩和紧急停止装置的功能
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6.2每周机器维护

-彻底清洗机器，以清除刨花，特别是从润滑液罐。

-将泵从壳体上拆下，清洗吸滤和吸区。

—清洗泵吸头和吸口区域的过滤器。

-使用压缩空气清洁导锯(导轴承和润滑冷却的排水孔)。

-清洗飞轮外壳和飞轮上的锯片滑动表面。

6.3每月机器维护

—检查电机飞轮螺丝是否拧紧。

-检查机头上的导锯轴承是否处于良好的运行状态。

-检查减速电机、泵的螺丝是否拧紧，事故防护装置是否拧紧。

6.4半年机器维护

-电位等保护电路的连续性测试。

6.5润滑冷却油

考虑到市场上众多的产品，用户可以选择一种最适合自己的要求，使用

作为参考的壳牌 LUTEM ECO 型油。油在水中稀释的最低百分比为 8-10%。

6.6油处理

这些产品的处置有严格的规定，请参阅拆解章节“机器尺寸运输-安装”

章节。
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6.7冷却剂系统

清洗水箱

用六角扳手打开堵头(L)，让冷却剂排出。

—拆卸过滤网(M)，拧松 4 颗固定螺钉。

—拆卸泵(N)，拧松 4 颗固定螺钉。

—用吸尘器将槽内的碎屑和杂物吸走。

-更换插头(L)。

—彻底清洗泵(M)并更换。

-在滤池内注满冷却液至滤池下方 25 毫米

—更换过滤器。
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6.8齿轮箱

齿轮箱需要定期换油。新机器的前 6 个月必须更换机油，以后每年都必

须更换。换齿轮箱机油。

-断开机器与电源的连接。

-将锯臂抬起至垂直位置。

-松开泄油舱(O)，通过松开内六角螺丝(P)来抽出齿轮油。

—待油完全流出后，更换螺丝(P)。

-将锯臂放回水平位置。

-通过排气螺丝（Q）孔向齿轮箱注册大约 3升齿轮油。

如需参考，可使用壳体式齿轮油或 90 号移动齿轮油。

6.9特殊维护

特殊维护必须由技术人员进行。我们建议与您最近的经销商和/或进口商
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联系。此外，保护和安全设备及装置(减速机)、电机、电机泵等电气元件的

复位也需要专门的维护。

七、技术特点

7.1切割能力表及技术细节

加工范围

0° 227mm 220×220 260×110

45° 150mm 145×145 200×125

60° 90mm

电动马达-

叶片旋转
KW 0.59/1.1

飞轮直径 mm 295

锯片尺寸 mm 27×0.9×2455

锯速切割 m/min 36/72

打开副 mm 260

锯架倾斜 ° 40

工作台面高

度
mm 900

机器重量 kg 216
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八、材料分类和选择的工具

为了获得优良的切割质量，对材料的硬度、形状和厚度、被切割零件的

横切断面、切割锯片类型的选择、切割速度和锯架下降的控制等参数进行了

研究。因此，这些规格必须根据实际的考虑和常识，在单一的操作条件下协

调地结合起来，以便在工作有许多变化时，不需要无数次的操作来准备机器，

从而达到最佳的操作条件。如果操作人员掌握了这些规范，就能更容易地解

决不时出现的各种问题。

8.1材料的定义

上表列出了要切割的材料的特性，以便选择合适的工具来使用。

8.2选择锯片

首先必须选择齿距，换句话说，根据以下标准选择适合切割材料的每英

寸齿数（25、4mm）：

-具有薄和/或可变截面的零件，例如型材，管子和板材，需要密齿，因

此在切割中同时使用的齿数为 3 或 6；具有大横截面和实心截面的零件需要

广泛的齿距，以允许更大的刨花体积和更好的齿贯力;

-具有大横截面和实体截面的零件需要宽间隔的齿，以允许更大的刨花量和更

好的齿穿透力；

-由软质材料或塑料制成的零件（直合金，中性青铜，铁氟龙，木材等）也需

要宽齿距的齿；

-切成束的零件需要组合齿设计。

8.3齿距

如前所述，这取决于以下因素;

-材料的硬度。

-截面尺寸。
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-铸壁厚度。

8.4切割和推进速度

切削速度(m/min)和推进速度(cm2/min=盘齿在去除刨花时所经过的面积)

受到齿尖附近热的发展的限制。

-切削速度从属于材料的阻力(R=N/mm2)，到它的硬度(HRC)和最宽部分的

尺寸，

-进给速度过高(即锯架下降)会使圆盘偏离理想的切割路径，在垂直和水

平面上产生非直线切割。

这两个参数的最佳组合可以直接检查芯片。
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长螺旋形切屑是理想的切割方式。

非常细或粉碎的碎屑表明缺乏速度或切割压力。

厚或蓝表示锯片过载。

8.5锯片片磨合

第一次切削时，在锯具上以较低的推进速度(30-35cm/min，相对于切削

能力和普通钢的实心截面 R=410- 510nim2 的平均尺寸材料)进行一系列切削

是很好的做法。在切割区域大量喷涂润滑冷却剂。

8.6锯片结构

双金属锯片片是最常用的。它们由硅钢锯片和激光焊接高速钢(HHS)的切

削刃组成。合金中钴(Cc)和钼(Mo)的含量不断增加，导致合金的主要硬度不

同，因此合金的类型分为 M2、M42 和 M51。

8.7锯片类型

它们在建设性的特征上有本质的不同，例如。

-齿形及切削角度

-倾斜度

-设置

齿形和齿角

-正齿:0°倾角和恒定的螺距。

最常见的横向或倾斜切割实心小截面和平均截面或管，在层叠低碳钢和
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灰铸铁或一般金属。

正耙齿:9°-10°正倾斜度，等螺距，

特别用于实心断面或大型管道的横向或斜面切割，但首先是硬质材料(高

合金和不锈钢，特殊青铜和锻造生铁)。

组合牙齿:间距不同的牙齿，因此不同的牙齿大小和不同的食道深度。齿

距的变化，确保平滑，更安静的切割和更长的锯片寿命，由于缺乏振动。

使用这种类型的锯片的另一个优点是，仅用锯片就可以切割各种大小和

类型不同的材料。

组合齿:9°-10°倾向度。

这种类型的锯片最适合切割截面棒材和大、厚管材，以及在最大机器容
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量下切割实心棒材。

可用球:3-4/4-6。

设置

锯齿弯出锯体的平面，导致工件切得很宽。

规则或耙齿组:左右切削齿，由直齿交替。

一般用于尺寸大于 5mm 的材料。用于切割钢材、铸件及坚硬的有色金属

材料。

波浪设置:设置平滑的波浪。

这一套与非常细的齿有关，它主要用于切割管材和薄型棒材(从 1 到 3

毫米)。

交替设置(组):一组左右的切削齿，轮流一个直齿。

这一套是与非常细的牙齿，它是用于非常薄的材料(小于 1 毫米)。

交替设置(单个齿):左右切削齿。
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本机适用于有色软材料、塑料、木材的切割。

九、噪声测试

测试在环境噪音水平为 65 分贝的情况下进行。机器卸载时的噪声测量值

为 71db。低碳钢切削时的噪声为 73db。

注:随着机器的运转，噪音水平会随着加工材料的不同而不同。

因此，用户必须根据第 277/1991 号法律的要求评估强度，并在必要时向

操作人员提供必要的个人保护。
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十、接线图
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十一、故障

本章列出了在机器使用过程中可能发生的故障和故障，并提出了可能的

解决方法。

第一段为工具和切割提供诊断，第二段为电器元器件提供诊断。

11.1锯片和切割诊断
故障 可能的原因 补救措施

牙齿破损 过快推进
降低前进速度，减少切割压

力，调整制动装置。

错误的切割速度

改变速度和/或锯片类型。

见“物料分类及锯片选择”

章节，在锯片选择表中按切

割速度和进给速度进行选

择。

错齿距
选择合适的锯片。见“材料

分类及锯片选择”章节。

碎屑会粘在牙齿

和食道上或者牙

龈上

检查导叶块上的冷却剂排

水孔是否堵塞，确保有充足

的流量，以便清除导叶上的

碎屑。

材料上有缺陷或

材料太硬

在切割开始时，材料表面可

能被氧化或被杂质覆盖，比

锯片本身更硬，或由于使用

的生产剂(如铸造砂、焊接

废料等)而在截面内有硬化

的氩或夹杂物。避免割伤这

些材料，或者在必须造成割

伤的情况下，应格外小心，

尽快清洗并清除任何此类
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杂质。

在虎钳中不能有

效地抓住零件
检查零件的夹持力。

锯片被材料卡住

了

减少进给量，减少切削压

力。

在锋利或不规则

的截面上开始切

割

当你开始切割的时候要更

加注意。

质量差的锯片 使用优质的锯片。

伤口里留下了之

前断过的牙齿

准确地取出所有残留的零

件。

在先前制作的槽

上继续切割

在其他地方进行切割，旋转

零件。

振动 检查零件的夹持力。

错误的齿距或齿

形

更换锯片与一个更合适的。

参见锯片类型一节中的“材

料分类和锯片选择”。调整

导叶垫。

润滑不足，制冷

剂，或错误的乳

剂

检查油箱内的液面。增加润

滑制冷剂的流量，检查孔和

出液管是否堵塞。

牙齿摆放的方向 检查乳化率。

故障 可能的原因 补救措施

锯片磨损 锯片磨合不良
参见锯片调谐部分的“材料

分类和锯片选择”。
齿定位方向与切

削方向相反
按正确的方向转动牙齿。

质量差的锯片 使用优质的锯片。
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过快推进
减少前进，施加更小的切割

压力。调整制动装置。

错误的切割速度 改变速度和/或锯片类型。

参见“物料分类与锯片选

择”章节，在锯片选择表中

根据切割和进给速度进行

选择。

材料上有缺陷或

材料太硬

在切割开始时，材料表面可

能被氧化或被杂质覆盖，使

其比锯片本身更硬，或由于

使用的生产剂，如铸造砂、

焊接废料等，在截面内部有

硬化的氩气或内含物。避免

切割这些材料或极其小心

地切割，尽快清洗和清除这

些杂质。

润滑制冷剂不足

或乳化错误

检查油箱内的液面。增加润

滑冷却液的流量，检查冷却

液喷嘴和管路是否堵塞，检

查乳化剂的比例。

锯片破损 锯片焊接故障

它们必须均匀厚且没有凸

起，当在锯片导板之间滑动

时，凸起不会导致凹痕或瞬

间断裂。

过快推进
减少前进，施加更小的切削

压力。调整制动装置。

错误的切割速度 改变速度和/或锯片类型。

错齿距
参见“物料分类与锯片选

择”章节，在锯片选择表中
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根据切割和进给速度进行

选择。

在虎钳中不能有

效地抓住零件

选择合适的锯片。见“材料

分类及锯片选择”章节。

在切割开始时锯

片接触物料
检查零件的夹持力。

补救措施

在切割过程的开始，在启动

锯片马达之前，不要放下锯

臂。

故障 可能的原因 补救措施

导叶垫不规范或

保养不到位

检查齿垫之间的距离(见锯

片导

向块的机器调整部分)，过

分精确的导向可能会导致

齿裂和破损。清洁时要特别

小心。

锯片导向块离料

太远，无法切割。

尽量将锯头靠近要切割的

材料，这样只有被切割的锯

片部分是自由的，这将防止

偏斜，使叶片过度受力。

飞轮上的锯片位

置不正确

由于变形或焊接不良的带

(锥形)，锯片背面与支架发

生摩擦，导致背面轮廓开裂

和膨胀。

润滑冷却液不足

或乳化错误

检查罐内液面，加大润滑制

冷剂的流量，检查孔和出液

管是否堵塞。检查乳化率。
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STEAKED OR ETCHED BANDS

损坏或破碎的锯叶

垫紧或松动的导叶

轴承。

更换它们，调整它们

(参照锯片导叶部分的

“机器调整”章节)。

切断正路
锯片不平行于柜台

服务

检查锯片导向块与反

虎钳的紧固情况，使其

不松动，并垂直调整导

向块，使度孔的位置对

齐，必要时调整度孔的

止动螺丝。

由于导板之间的过

度运动和挡板的调

整不当，导致锯片不

垂直

检查并垂直重新调整

锯片导块;重置适当的

侧导杆(参见锯片导杆

部分的“机器调整”)，

过快推进

减少前进，施加更小的

切割压力。调整制动装

置。

钻出锯片

使其尽可能接近要切

割的材料，以便只有被

切割的锯片部分是自

由的，这将防止挠度，

使锯片过度受力。

错齿距

取代它。使用齿密度大

的锯片，请尝试使用齿

密度小的锯片(见锯片

类型章节“材料分类及

锯片选择”一章)。

坏了的牙齿
由于缺齿而经常工作

的锯片会造成切割时
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的挠度;检查锯片，必要

时更换锯片。

润滑制冷剂不足或

乳化错误

检查油箱内的液面。增

加润滑冷却液的流量，

检查孔和出油管是否

堵塞。检查乳化率。

故障切割

疲惫不堪的飞轮

带的支撑和导向法兰

磨损严重，不能保证锯

片的对准，导致切割错

误;锯片轧制和拉伸轨

道可能变锥形。取代他

们。用压缩空气清洁。

飞轮外壳充满芯片

有条纹的切削表面 过快推进
减少。施加更少的切割

压力。调整制动装置。

质量差的叶片 使用优质的锯片。

锯刃磨损或牙齿碎

裂
取代它。

错齿距

使用的锯片可能有太

大的齿，使用一个有更

多齿的锯片(参见锯片

类型一节中的“材料分

类和锯片选择”)。

锯片导向块离锯片

太远，无法切割

使其尽可能接近要切

割的材料，以便只有被

切割的叶片部分是自

由的，这将防止挠度，

使叶片过度受力。
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润滑液不足或乳化

错误

检查油箱内的液面。增

加润滑冷却液的流量，

检查出液孔和出液管

是否堵塞。检查乳化

率。

导向块噪音
有缺口的轴承磨损

或垫片损坏

锯片和导轴承之间有

污垢和/或碎屑。取代他

们。

11.2电气部件诊断

故障 可能的原因 补救措施

带旋转
“SA1”双速开关(仅三

相)
它必须准确地转向兔

位或龟位。

电机不工作
“FR1”带电机过载继

电器

按下 FR1红色按钮。

电机冷却 5分钟后，如

果这两根电线上没有

电流连续，电机必须更

换。

“SB1”紧急开关
复位紧急开关(参见操

作步骤)。

“SA2”开始按钮
检查功能和/或可能的

损坏。如果是，请更换。
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机器故障 保险丝“FU”
检查电效率。如果没

有，请更换保险丝。

“SQ1”自动关闭限位

开关

物料完全切断后，如机

器未关闭，请参照操作

规程调整开关。如有损

坏，请更换。

"SQ2' '锯片限位开关

检查飞轮盖的关闭情

况。检查设备的工作效

率;如果损坏，请更换。

“SQ3”断锯限位开关

(选配)
检查设备的效率;如果

损坏，请更换。

速度开关“SA1”“0”位
置

它必须是兔或龟的星

座;

紧急按钮"SB1”
请按照操作步骤复位

紧急开关。检查电气效

率，如果没有，请更换。

“SB2”起重工开关
检查设备的使用效率，

如有损坏请更换。

电机"M1”
检查在俯卧两根电线

上的电流连续性，如果

没有，更换电机。

马达停止，指示灯熄灭
“SB2”触发开关电机

“M1”

检查设备的效率;如果

损坏，请更换。

检查它是否燃烧，是否

能自由转动。如有损

坏，请更换。
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