


操作人员的安全程序

在开始使用带锯之前，请仔细阅读本手册，以便您能更好地、最大限度地安全使

用您购买的机器。

保持工作台面清洁:如果你要安全工作，切割区域的清洁是必不可少的。

避免危险接触:不要在非常潮湿的地方或易燃液体或爆炸性气体附近使用机器。

不要过分用力：为了获得最佳效果性能，请按照本手册中的说明进行操作。

切割的工件上的压力过高可能会导致锯条快速磨损和电机过热。 有关建议的切

割时间，请参见切割表。

适当穿着：请勿穿宽袖衣服或诸如围巾，项链或手镯之类的配件，这些配件可能

会夹在运动部件中。

请使用夹钳:待切割的工件必须始终用夹钳固定住。请勿用手握着切割工件加工。

避免意外启动:将插头插入插座时，不要一直按手柄上的按钮。确认主开关在“o”

位置。

检查机器：在开始每次切割操作之前，请确保机器的所有零件都是完整的，并且

保护装置处于安全位置。

噪音信息:在正常使用条件下，切割会产生以下声压级等效值:

空闲运行时，Leq = 82 dB (A)

工作时，Leq = 87.5 dB (A)

我们建议使用个人的耳朵保护手段，例如耳罩或耳塞。

操作规程

交货时，您的带锯已经过严格的检查，并且能够提供最佳性能。 但是，在

开始工作之前，必须先调整锯条的张力，然后再进行使用。
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1. 调整锯条张力(图 1)

请仔细进行以下操作：要使带锯获得最佳性能，锯条张力至关重要。 确保

开关处于“ 0”位置。 顺时针方向将手轮（B）旋转到最大，但不要完全挡住它。

按住手轮（B）的同时，逆时针旋转旋钮（C）直至其锁定。

注意:如果张力过高，则锯条容易从导轨中脱出。

图 1 图 2

2. 调整锯条导板

您的切割机有一个内置保护的滑动导轨(E)，引导需要进行切割的锯条部分，

同时保护不使用的锯条部分。要做到这一点，只需放松手柄(D)，并滑动锯条导

板(E)，使其接近或远离要切割的工件(如图 2所示)。

3. 在锯条中运行

为了保证新锯条的寿命和数量，前两到三锯必须对工件施加轻微的压力，以

使切割时间缩短几乎是通常需要的两倍(见切割表)。

4. 调整止动杆(图 3)

如果必须切割几段相同长度的零件，请使用带锯随附的停止杆，以避免重复

测量。

将杆（F）插入底座的孔中，并用牵引螺母将其堵住。 松开手轮（B），并将挡

块（H）放置在距锯条必要的距离处。 然后锁定手轮（G）。

5. 调整切割角度

带锯可以切割0°到45°的角度:用17mm扳手松开螺母(I)，转动旋转支架(L)

到相应的极限时，停止(M)和(N)旋转支架，直到支架上的标记(O)匹配板的相应

位置。然后再锁紧旋转支架螺母(I)。
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6. 锯条更换

当锯条磨损时，或者你需要使用不同齿的锯条时(见选择锯条，第 7点)，必

须更换更合适的锯条。

按照以下步骤松开手柄 D(图 2)和滑动锯条导向器 E，直到将其松开为止如

图 2所示箭头方向。

拧下四个螺丝，取下保护外壳 A。

放松锯条张力，顺时针旋转旋钮 C（图 1）直到停止，然后逆时针旋转手轮

B。

用 10mm 扳手松开锯条外侧两个锯条导板上的六角螺母 P（图 5）。

用相同的扳手，逆时针轻轻转动同一锯条导轨上的螺丝 Q头部，使轴承移动

到足够远的地方，因此，你就很容易地从导向装置中取出。

先将锯条从导轨中拔出，再从涂橡胶滑轮中拔出。

先将新锯条插入导轨之间，然后再插入橡胶涂层上滑轮，齿面如图 6所示。

将锯条再次拉紧，如第 1点所述，并重新定位两个外导板与锯轻微接触，顺

时针转动螺丝 Q头部。

重新锁紧两个六角螺母 P。

更换保护壳 A，注意将锯条插入保护 S的皮带（见图 1）。

重新定位导板 E至正确位置以进行下一次切割(查看第 2点)。

图 1 图 2

图 5 图 6
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图 7 图 8

7. 切割速度选择

CTBS150 的变速方式是无级变速。 这样，您随时可以选择最适合待切割材

料的速度，并通过变速装置进行调节。

8.选择锯条

正确的锯条及其齿形的选择取决于您要切割的材料类型和截面。你的带锯装

有 1735x20mm，0.9mm 厚金属锯条，每英寸 5-8 个齿形变化，可以用这台机器完

成大部分的切割。然而,锯条每英寸 5或 8 齿也可用于特殊切割要求，如“切割

表”所示。

9.工件在夹具上正确定位

要切割的工件必须始终牢牢地夹在夹钳中，直接夹在两个钳之间，且不能插

入其他物体。如果要切割型材、扁钢或特殊形状，见图 7举例。

工件横截面尺寸

（mm）

锯条尺寸-每英寸

齿数

m/min 切割时间

30

50

150 max

5/8

60

60

60

0’40”

2’00”

12’00”

30

50

150 max

5/8

60

60

60

1’10”

3’10”

18’00”

25x35

40x50

150X140 max

5/8

60

60

60

1’10”

2’30”

20’00”

30xs.1

40xs.2

50xs, 5 max

30xs.1

50xs.2

5/8

80

80

60

80

60

0’05”

0’15”

0’50”

0’10”

0’30”

10. 注意：不建议切割粘性材料，如不锈钢、钛合金、铝材质。

CTBS150 禁止切割时加切屑液等水液体。

11.运输锁定装置

你的切割机配有锁紧装置，可以让你把它从一个地方运到另一个地方。只需

将销钉（U）插入如图 8所示，抓住机器上的孔，然后提起机器。
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维护

注意：每次清洁或维护操作之前，请断电。

请使用吸尘器或刷子清理切割机上残留物.

保持带锯良好状态:如果长时间不使用，把它按原包装放在一个不潮湿的地

方。在这些情况下，建议松开锯条，以免不必要的使锯条保持张紧状态。

备件

与本手册一起，您可以找到显示所有带锯的部件。参考这些图纸以识别任何

你可能需要一些零件。

本表中的数据是近似值。

电气数据

考虑到在连接切割机的电源上，必须有合适的热磁保护器，保护所有导线免

于短路和过载。该保护装置必须根据机器的电气特性进行选择，如下所示。

额定电压 220~240 伏

110 ~ 120 伏

额定电流 4.2 安

吸收功率 2000 瓦

最大电流限载(30 秒） 5安培
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图: 9
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Item
No. Description Qty

Item
No. Description Qty

1 Cover of saw bow 1 51 Motor base 1

2 Bolt M5X10 6 52 Bearing pad 1

3 Flat washerφ5 6 53 Bearing 6000-Z 1

4 Bolt M8X20 1 54 Motor 1

5 Flat washerφ10 2 55 Bolt M5X30 4

6 Bearing 6204-2Z 2 56 Base 1

7 Driven 1 57 Acorn nut M14 1

8 Big washer 1 58 Lock nut M14 1

9 Bolt M5X30 4 59 Sleeve 1

10 Spacer 8 60 Rotary 1

11 Small shaft 1 61 Spring 1

12 Saw bow 1 62 Spacer bush 1

13 Lock nut M12 1 63 Rubbing pad 1

14 Flat washerφ12 1 64 Rotary disk 1

15 Driving wheel 1 65 Hexagon bolt M14X140 1

16 Bearing 6205-2Z 1 66 Lock nut M8 1

17 Sleeve 1 67 Nut M6 1

18 III Gear 1 68 Hexagon bolt M6X30 1

19 Bearing 6200-2Z 3 69 Hexagon bolt M8X40 1

20 Bearing HKH1212 2 70 Flat washer 8 2

21 I Gear shaft 1 71 Adjustable handle M10 1

22 I Gear 1 72 Big washer 10 1

23 Flat key 4X10 2 73 Square screw M10X50 1

24 Flat key 6X12 2 74 M6X10 2

25 II Gear shaft 1 75 Eccentric collar 2

26 II Gear 1 76 Scale 1

27 Check ringφ12 1 77 Rivet 2X5 2

28 Flat key 5X20 1 78 Cross screw M4X6 2

29 Instructions cover 1 79 Rubbing pad 1

30 Cross head screw M5X8 2 80 Nut M6 1

31 Handle 1 81 Stopping handle 1

32 Bolt M8X8 2 82 Hexagon screw M6X25 1

33 Rear adjusting bracket 1 83 Stopping bar 1

34 Adjustable handle M8X30 1 84 Nut M12 1

35 Round pinφ5X26 2 85 Hexagon screw M8X16 4
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36 Bearing 625-2Z 2 86 Flat washer 8 4

37 Flat washer 5 2 87 Vise 1

38 Guard plate 1 88 Hexagon screw M6X10 2

39 Acorn nut M8 4 89 Hexagon screw M6X8 1

40 Spring washer 8 4 90 Shield of vise 1

41 Flat washer 8 4 91 Hexagon screw M6X16 2

42 Shaft 1 92 Fixed seat 1

43 Bearing 608-2Z 8 93 Movable plate of vice 1

44 Checking ringφ8 4 94 Lead screw 1

45 Handle 1 95 Rocker 1

46 Lock nut M10 2 96 Spring pin 5X14 1

47 Pressure spring 1

48 Screw 1

49 Indication rod 1

50 Threading pressure handle 1

注:本手册仅供参考。由于机器的不断改进，本公司可随时作出更改，无需另行通知。

操作这台电机时，请注意当地电压。
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