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简介
STIHL 为各类用户 （从偶尔使用者到专业人员）提供用于
维护切割配件的恰当工具。

切割配件包括锯链、导板和链轮。

本手册旨在指导用户选择用于维修切割配件的恰当工具并
了解其用法。只要稍加练习，即可像专业人员那样执行锯
链磨锐操作。

执行本手册所述操作之前，应详读并遵守 《锯链手册》中
的说明及维修工具使用说明。

阅读本手册后如有任何其他问题，请联系您的 STIHL 经销商。

使用油锯及切割配件时请务必佩戴防护手套，
以防锋利的锯齿造成割伤。
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STIHL 先进技术
油锯除去质量和发动机功率以外， 切割性能主要取决于切
割配件及使用状况。

适当磨锐、维护良好的锯链会让工作更加得心应手，有助
于延长包括锯链、导板和链轮在内的切割配件整体的使用
寿命。

STIHL 是全球唯一一家研发和生产自有锯链和导板的油锯
制造商，自 1926 年以来始终确保切割配件三大部件与油锯
的最佳匹配。

STIHL 锯链和导板不仅为 STIHL 油锯提供卓越的性能，同
时与其他品牌的油锯配合使用也同样有出色的表现。

锯链

STIHL 锯链由 STIHL 位于瑞士
的工厂精密制造，其专用生产
设备由 STIHL 定制设计并
制造。

 平滑的铆钉孔

特殊冲压工艺令 STIHL 铆钉孔
如镜面般光滑，可增强锯链灵
活性并延长其使用寿命。

 预拉伸

每一节 STIHL 锯链都要在生产
工序末端承受恒定拉伸载荷。

此预拉伸工序可将新锯链的初
始拉伸降至最低限度，提高其
耐用性并减少磨损。

 舒适型锯链

几乎所有 STIHL 锯链都是舒适
型锯链，每个锯齿上均刻有字
母 “C”。

锯齿基体的几何形状经过改
进，最高可降低 70% 的切割
振动。
1
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STIHL 先进技术
导板

STIHL 导板在耐用性、强度和重量方面进行了优化。

 完全对称

由于完全对称，STIHL 导板可以翻转使用，确保两侧均匀
磨损。

 感应淬火导板轨道

感应淬火使导板轨道更具弹性和耐磨性，可显著延长导板
寿命。

 带封装滚子轴承的端部齿轮

标准封装轴承可防止灰尘进入并且无需维护，生产过程中
已向轴承加注润滑剂，可满足整个使用寿命的润滑需求。

Oilomatic 润滑系统

此系统可切实减少摩擦和磨损，从而延长切割配件的使用
寿命。润滑油通过传动链节中精确的油道流向锯链接合处
以及各链节工作面。此外，在传动链节两侧均设有多个集油
浅槽，确保在传动链节和导板轨道间形成连续的润滑油膜。

STIHL 建议仅使用 STIHL 锯链润滑油，以保证最佳润滑效果。
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锯链结构
STIHL 锯链采用三节结构，通常装配为相同的基本样式。 区别在于锯齿的形状和单个链节的尺寸。

锯链由传动链节 (1)、连接片 (2)、左旋锯齿 (3) 和右旋锯
齿 (4) 组成。

低反弹锯链采用带隆起的传动链节 (5)，通过牌号中的数字
3 来识别，例如 36 RS3。

可联系 STIHL 服务经销商维修 STIHL 锯链，更换个别链节。
3
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锯链结构
锯齿
锯齿包括锯齿基体 (1)、深度规 (5) 和顶板 (2)，带有侧板
刃口 (4) 和顶板刃口 (3)。

侧板和顶板刃口之间呈一定角度，这是实现最佳切割性能
的关键。如严格遵照磨锐角度要求，则自动形成此角度。

操作方法
锯齿按照切屑齿原理工作。

在从木材上去除木屑的过程中，顶板刃口从切口底部带起
木屑，侧板刃口则使木屑与切口侧面木材分离。

深度规设置决定锯切深度，因而对锯木屑厚度也有决定
作用。

深度规和顶板主刃口之间的高度差称为深度规设置。
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锯链结构
磨锉角度

顶板角

仰角

为确保锯链运行平稳流畅，所有锯齿必须保持相同长度并
磨锐至指定角度。

维修和磨损标记

几乎所有锯链都带有维修和磨损标记，以简化磨锐并监控
磨损速度：

1) 磨锉角度：

在顶板上标识出正确的锉链角度和最小锯齿长度。磨锐过
程中如达到此标记，则须更换锯链。

2) 仰角：

标识出正确的仰角位置和最小锯齿长度。

3) 深度规：

标识出正确的深度规的角度，并用于检查磨损。深度规轮
廓必须打磨至与此标记平行。

4) 边缘磨损：

锯齿底部 （工作面）磨损参考标记。若磨损均匀并与此标
记平行，表明锯链磨损正常。

{ 专业提示
经验表明，将四条锯链与两个链轮和一个导板搭配轮换
使用时效果最佳。（4-2-1 原理）

ALTES 084 als Kette
dargestellt (Kalotten
„Golfballoptik“)
Hintergrund weg
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准备锯链
切屑齿锯链的一大优势为磨锐时可采用圆锉。

名为 “Duro” 的 STIHL 硬质合金锯链属例外情形，它们
尤其耐磨，刃口硬度极高，因此磨锐时必须采用专用金刚
石砂轮。请联系 STIHL 服务经销商了解更多信息。

除此之外，只要工具适当、技巧正确，所有锯链均可相对
轻松地进行磨锐。

何时需要磨锐锯链？

再好的锯链也会磨损，使用一段时间后将变钝。出现下列
情形之一时，需磨锐锯链：

 锯链无法顺利进入切口，必须对发动机头施加压力。

 锯切时从切口带出的是细小锯末而非粗厚木屑。

 即使锯链润滑良好、松紧适度，切口仍有 “ 烟雾 ”。

 切口偏离正确方向，表明锯链一侧锯齿变钝或锯齿长
短不齐。

 切割过程中油锯有 “ 震动噪声 ” 和 “ 反弹 ” 现象。在
此情况下必须检查深度规设置。

准备锯链

 首先使用 STIHL 树脂溶剂等彻底清洁锯链，同时应检
查锯链是否存在损坏迹象，遇有损坏或磨损的零部件
则立即更换。

 如已达到磨损标记，则应安装新锯链。

 在此情况下应咨询您的 STIHL 服务经销商。

ALTES 084 als Kette
dargestellt
Hintergrund weg-
ABER HIER ohne
PosNu??ern



0457-181-4221_02.book  Seite 7  Mittwoch, 6. Februar 2013  9:42 09
准备锯链
 磨锐时锯链需要更高的张紧度，以防锯齿倾翻，并便于
保持正确的角度。磨锐后，将锯链恢复至正常松紧程度。

 找到最短锯齿。

 将其标记为基准锯齿。锯链上的所有其他锯齿长度须
与之相同。先磨锐基准锯齿，然后将其他锯齿均锉至相
同长度。

 使用台钳夹紧导板，确定适合基准锯齿的位置。

右旋基准锯齿

 夹紧导板，使导板头朝左。

左旋基准锯齿

 夹紧导板，使导板头朝右。

 将基准锯齿拉至磨锉位置，使用锯链制动器将锯链锁
紧在该位置。

 松开锯链制动器，沿导板拉动锯链，打磨下一锯齿前再
次刹住制动器。
7



8

0457-181-4221_02.book  Seite 8  Mittwoch, 6. Februar 2013  9:42 09
磨锐锯链原理
选择锉刀

选择与锯链节距相称的圆锉直径。

 检查深度规外侧的锯链节距数字代码。

 参考下表获取锯链节距。

每种锯链节距均对应特定的圆锉直径。

仅使用专用锯链磨锐锉刀。STIHL 服务经销商提供多种高
品质锉刀供您选择。

持握锉刀

 单手握紧锉刀柄，另一只手引导锉刀，穿过锯齿向前打锉。

 先从基准锯齿开始，锉刀位置应便于施加压力，由内而
外打磨锯齿。

 始终与导板呈直角 (90°) 持握锉刀。

 仅在向前打锉时才会磨锐锯齿，因此回锉时应将锉
抬起。

 打磨时有规律地稍稍转动锉刀，避免单侧磨损。

深
度

规
上

的
数

字
代

码

深
度

规
上

的
其

他
标

记

锯
链

节
距

圆
锉

直
径

1 1/4 1/4" 4.0 毫米

2 325 .325" 4.8 毫米

3 3/8 3/8" 5.2 毫米

4 404 .404" 5.5 毫米

6 P、PM 3/8" Picco 4.0 毫米

7 1/4" Picco 3.2 毫米
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磨锐锯链原理
STIHL 锯链通常打磨至 30° 角，平行于磨锉角度维修
标记。

 持握锉刀时，其直径的四分之一应高出顶板。

 打磨基准锯齿，直至形成理想刃口。

{ 专业提示
遵照这些规则操作，即可达到最理想的磨锐效果，将自
动形成正确的仰角和顶板角，并保证最佳切割性能。

{ 专业提示
开始磨锐之前，使用记号笔在锯齿上做标记。用锉打磨
两、三下后，检查磨去的量。

如表面观感均匀，则表示打磨操作正确。

如仍有色块，请检查所用锉刀是否合适，并确保锉刀持
握位置高低适宜。
9
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磨锐锯链原理
检查结果：

刃口有深色区域，则表示锯齿锋利度不足。

亮度均匀时，表示刃口已完全磨锐。

随后将该排的所有锯齿打磨至相同长度，再将油锯翻转
180°，打磨另一排的全部锯齿。所有锯齿长度必须与基准
锯齿相同。

降低深度规

深度规设置会在磨锐锯齿后变小。

磨锐锯齿后检查深度规设置，视需要降低设置。

 

使用与锯链节距相称的锉规检查深度规设置。

有关说明请参阅下一章 b“ 磨锉辅具 ”。

{ 专业提示
 切勿将锯链一直用至完全变钝。应使用锉刀定期打

磨，使其快速恢复理想的锋利度。

 记下打锉次数，对每个锯齿应用相同次数，以使锯齿
长度一致。

 如果发现一排中的锯齿比另一排要短，则说明打磨前
者时用力过大。将较长锯齿用锉打磨一两下，以修正
其长度。

{ 专业提示
在气候温和的无霜季节锯切软木时，深度规设置可增加 
0.2 毫米。
适用于相邻锯链节距的锉规可用作此目的。

锯链节距 深度规设置

英寸 ( 毫米 ) 毫米 英寸

1/4 6.35 0.65 0.026

1/4 P 6.35 0.45 0.018

.325 8.25 0.65 0.026

3/8 9.32 0.65 0.026

3/8 P 9.32 0.65 0.026

.404 10.26 0.80 0.031
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磨锐锯链原理
 只需将锉规置于锯链上。

如果深度规高于锉规，则必须降低深度规。

 将深度规往下锉，直到与锉规的标准相同。

在采用带隆起传动链节的锯链上，隆起部分与深度规一起
降低。

将深度规的顶端锉到与维修标记平行，但在此过程中不得
锉到低于深度规的最高点。

当心不要触碰刚刚使用平锉磨锐的锯齿。

{ 专业提示
锉规材质硬度低于锉刀，仅适合作为测量工具。打磨深
度规时，要将锉规从锯链上取下。

{ 专业提示
 记下降低第一个深度规所需的打锉次数。

 对所有其他深度规应用相同的打锉次数，以使所有
深度规设置保持一致。使用锉规执行几次随机检查。

如果深度规过低，则油锯的反弹趋势就会增加。
11
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磨锉辅具
使用圆锉手动磨锐锯链需要丰富的经验，往往还会遇到不
确定因素。

徒手打磨时很难保持所有角度和尺寸始终如一，需要多加
练习。因此，STIHL 建议使用磨锉辅具，并由 STIHL 服务
经销商执行定期检查和校正。

STIHL 提供一系列磨锉辅具，满足每位用户的需求。

锉规

1) 开口，用于检查深度规设置

2) 对准边，用于磨锉角度

3) 导槽清洁片和刻度，用于测量导槽深度

4) 对准边，用于仰角

STIHL 提供用于检查深度规设置和锯齿角度的锉规。选择
与锯链节距相称的锉规，即可检查所有必要角度和尺寸。
锉规可大大简化检查和降低深度规的过程。

使用锉规可快速简便地检查深度规设置，并应与以下磨锉
辅具配合使用，但二合一锉架与 FG 4 除外。

锉模

STIHL 锉模是一种简单易用的工具，可帮助您保持正确的
磨锉角度。

锉模借助两块磁铁即可附着在导板上，而且带有凸纹对准
线，用于校正磨锉角度。

{ 专业提示
锉规材质硬度低于锉刀，仅适合作为测量工具。打磨时
要将锉规从深度规上取下。

{ 专业提示
如果使用锉模仍然达不到预期效果，STIHL 建议使用锉
架、锉架导向装置或 STIHL 专用锉刀等其他工具。
13
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磨锉辅具
锉架

STIHL 锉架可在打磨过程中协助保持正确的锉刀高度和角
度。锉架必须与锯链节距相匹配。

将 STIHL 锉架妥当放置于顶板和深度规上，确保锉刀保持
恰当的高度和正确的仰角。还可按照锉架上的 30° 标记保
持磨锉角度。

锉模可用作对准锉刀时的附加目视辅具。

FF 1 锉架导向装置

如果磨锐锯链时不想只依靠目视对准辅具，STIHL 锉架导
向装置是理想的附加工具。

 选择与锯链节距相称的锉架导向装置，将其以 30° 角放
置在导板上的锯链上方。

锉架导向装置对锉架起到侧向固定及引导作用，可使之与
导板正好呈 30° 的磨锉角度。



0457-181-4221_02.book  Seite 15  Mittwoch, 6. Februar 2013  9:42 09
磨锉辅具
 只需使锉架与导板保持垂直，将锉架在导向装置中滑
动即可。

 待所有锯齿完成磨锐后，检查深度规设置，视需要予以
校正。

二合一锉架

如果希望在单次操作中既能磨锐锯齿，又能降低深度规，
STIHL 推荐使用二合一锉架。

与标准锉架类似，二合一锉架可使锉刀在置于锯齿之间时
始终保持正确的高度和角度。手柄的设计和标记位置十分
便于观察，有助于保持 30° 的磨锉角度。

上图为二合一锉架的截面示意图。

在单次操作中，锯齿使用圆锉 (1) 磨锐，深度规则通过平
锉 (2) 降低至合适的设置。将导轨 (3) 置于顶板上方，可使
两把锉刀均找到最佳位置。

FG 4

FG 4 滚轮锉刀导向装置也是手动磨锉时的得力助手。

 选择与锯链节距相称的滚轮锉刀导向装置和圆锉。

 将滚轮锉刀导向装置直接置于导板上的锯链上方，可
协助您在各个方向上对锉刀进行定位。

 将圆锉放入滚轮锉刀导向装置。

 导向装置下方配有两个滚轮，滑动顺畅无碍，可使锉刀
轻松对准正确的磨锉角度。
15
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磨锉辅具
FG 4 还带有小型折叠式锉板，用于检查和降低深度规。

此锉板经过特殊硬化处理，在深度规下锉过程中无需移动
位置。

锉板的方向令其更易于保持深度规设置，随后也无需以倾
斜角度打磨深度规。

磨锉工具

手动磨锉工具适用于锯链的精确磨锐。这些工具可准确定
位锉刀，令变钝的锯链恢复至理想的锋利度。

待磨锐锯齿的定位挡块便于使锯齿保持相同的长度。

FG 2

FG 2 安装在工作台上。锯链须从导板上拆下才能进行
磨锐。

FG 1、FG 3

FG 1 和 FG 3 与导板连接。其他用法则与 FG 2 相同。

{ 专业提示
锉板可分别检查硬木和软木两种不同的深度规设置。
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锯链张紧
锯链松紧是否适度对于切割配件的使用寿命具有决定性的
影响，因此必须定期进行检查。即使在出厂时通过 “ 预拉
伸 ” 减弱了拉伸效应，新锯链通常也会拉长，需经常检查
并调节锯链松紧度。

适度调紧的锯链在导板下侧啮合，而且在松开锯链制动器
时，必须能够用手沿导板拉动。

使用雕刻用途的导板时，锯链张紧度应略低，在此情况下
导板下侧应可看到一半传动链节。

由于导板头尺寸偏窄，故而必须作此处理，如锯链过紧则
会产生极高负荷。

对于所有其他导板则适用以下规则：如果导板下侧锯链松
弛，应重新调紧锯链。

请参阅各 STIHL 油锯手册中有关锯链张紧的详细说明。
17



18

磨锐问题及不良影响

0457-181-4221_02.book  Seite 18  Mittwoch, 6. Februar 2013  9:42 09



0457-181-4221_02.book  Seite 19  Mittwoch, 6. Februar 2013  9:42 09
磨锐问题及不良影响
如果锯链在磨锐后性能仍不理想，例如存在震动噪声、反弹或切口偏移现象，则应检查是否有磨锐问题。

后续页面将列出部分常见问题及其影响和修复措施。

状况 磨锐问题 修复措施

锯链卡在切口中 磨锐角度过尖 （窄）  使用磨锉辅具保持磨锐角度

仰角弯曲  使用磨锉辅具，抬高锉刀，使用恰当 （更大）直径的锉刀

仰角不一致  使用磨锉辅具，注意均匀用力

锯齿长短不齐  找出基准锯齿，将其他所有锯齿重锉至同一长度

深度规设置过宽  如有可能，重锉锯齿，否则须更换锯链

深度规设置不一致  找出最短的深度规，依此设置重锉全部锯齿，修正所有其他
深度规

切割性能不佳 磨锐角度过圆 （宽）  使用磨锉辅具保持磨锐角度

仰角反向倾斜  使用磨锉辅具，降低锉刀，使用恰当 （更小）直径的锉刀

深度规设置偏小  降低深度规，使用与锯链节距相称的锉规

切口偏移 仰角不一致  使用磨锉辅具，注意均匀用力

磨锉角度不一致  使用磨锉辅具，注意修正所有锯齿的磨锐角度

锯齿长短不齐  找出基准锯齿，将其他所有锯齿重锉至同一长度

深度规设置不一致  找出最短的深度规，依此设置重锉全部锯齿，修正所有其他
深度规

反弹风险增加 仰角弯曲  使用磨锉辅具，抬高锉刀，使用恰当 （更大）直径的锉刀

深度规设置过宽  如有可能，重锉锯齿，否则须更换锯链

刃口使用寿命短 磨锐角度过尖 （窄）  使用磨锉辅具保持磨锐角度

仰角反向倾斜  使用磨锉辅具，降低锉刀，使用恰当 （更小）直径的锉刀

仰角弯曲  使用磨锉辅具，抬高锉刀，使用恰当 （更大）直径的锉刀
19
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磨锐问题及不良影响
磨锐角度过尖 （窄）

磨锐角度过圆 （宽）

仰角弯曲

仰角反向倾斜

问题 磨锐角度错误

影响 锯齿切入木材过深，阻力增加，使用寿
命缩短，锯链承受高负荷

修复措施  使用磨锉辅具保持磨锐角度

问题 磨锐角度错误

影响 切割性能不佳，进锯吃力

修复措施  使用磨锉辅具保持磨锐角度

问题 未正确持握锉刀，锉刀直径错误

影响 锯链卡在切口中，使用寿命缩短，
反弹风险增加

修复措施  使用磨锉辅具

 抬高锉刀

 使用恰当 （更大）直径的锉刀

问题 未正确持握锉刀，锉刀直径错误

影响 切割性能不佳，进锯吃力，更耗体力，
磨损加剧

修复措施  使用磨锉辅具

 降低锉刀

 使用恰当 （更小）直径的锉刀
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磨锐问题及不良影响
仰角不一致

磨锉角度不一致

锯齿长短不齐

深度规设置偏小

问题 未正确持握锉刀，用力不均

影响 切口偏移，锯链卡在切口中

修复措施  使用磨锉辅具

 注意进锯时均匀用力

问题 未正确持握锉刀

影响 切口偏移

修复措施  使用磨锉辅具

 注意修正所有锯齿的磨锐角度

问题 磨锉期间材料去除量不同

影响 切口偏移，锯链卡在切口中，切割性能
不佳

修复措施  找出基准锯齿，将其他所有锯齿重锉
至同一长度

问题 磨锐后未检查深度规设置

影响 锯链虽锋利，但切割性能不佳

修复措施  降低深度规，使用与锯链节距相称的
锉规
21
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磨锐问题及不良影响
深度规设置过宽 深度规设置不一致

通过设备磨锐

如果角度与规范差距过大，使用锉刀很难或无法修正，
STIHL 建议由 STIHL 服务经销商磨锐锯链。

该专业人员具有必要的知识并配有磨锐设备，可将锯链恢
复至初始状态及理想的锋利度。

全面检修之后，您以后即可使用锉刀相对轻松地磨锐
锯链。

问题 深度规设置过宽

影响 锯链卡在切口中，反弹和锯链断裂的
风险增加

修复措施  如有可能，重锉锯齿，否则须更换
锯链

问题 磨锉期间材料去除量不同

影响 锯链卡在切口中，锯链偏移

修复措施  找出最短的深度规

 依此设置重锉全部锯齿

 修正所有深度规
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导板维护
导板上承担大部分切割任务的区域磨损最为严重，通常位
于导板下侧，不带端部齿轮的导板 （Duromatic 导板）则
是端部区域受力最大。在安装导板和锯链之前应执行以下
操作：

 清洁进油孔和导槽。锉规上的导槽清洁片适合用作此
目的

 检查导槽深度

 检查导板轨道是否有毛刺，视需要去除毛刺

 翻转导板，确保两侧尽可能均匀磨损

导槽深度

导槽会随着轨道磨损而变浅。必须保持最小深度，以确保
传动链节端部不会刮擦导槽底面。

如发生刮擦，传动链节端部会急剧磨损，锯齿和连接片的
工作面也将脱离导板轨道。

 

检查导槽深度

Rollomatic 导板 （导板头带齿轮）

 使用锉规上的刻度尺 （导槽清洁片）来检查导板顶部
和底部的导槽深度。

Duromatic 导板 （导板头不带齿轮）

 使用锉规上的刻度尺 （导槽清洁片）来检查导板全长
上的导槽深度。

如果测得的深度小于规定值，应更换导板。

去除导板轨道的毛刺

随着导板轨道的磨损，在其外侧会形成毛刺。

{ 专业提示
经验表明，将四条锯链与两个链轮和一个导板搭配轮换
使用时效果最佳。（4-2-1 原理）

锯链节距 导槽最小深度

1/4" P 4 毫米

1/4" 4 毫米

3/8" P 5 毫米

.325" 6 毫米

3/8" 6 毫米

.404" 7 毫米
23
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导板维护
可使用平锉或 STIHL 导板打磨工具来去除此类毛刺。

如因锯链磨锐不当导致左右导板轨道磨损不均匀，在磨损
相差不大的情况下，可使用 STIHL 导板打磨工具予以打磨。

磨平后的轨道务必符合要求的最低导槽深度。

如果导板受损较严重，请联系 STIHL 服务经销商以取得
协助。

专业人员将评估维修是否值得，视需要执行维修或更换
导板。

导板的磨损

锯链长期过于松弛对导板状况尤为不利。

若能及时发现其影响，则可采取措施防止磨损加剧。

因此应定期检查导板上的异常磨损迹象。

检查 Rollomatic 导板的端部齿轮

锯链和导板头之间应存在间隙 (a)，如果没有，即锯链紧贴
导板头，则表明端部齿轮齿磨损或端部齿轮轴承损坏。

STIHL 服务经销商将评估维修是否值得，视需要执行维修
或更换导板。

下面我们通过配图来说明几种典型的磨损和损坏及其影响
和修复措施。
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导板维护
导板轨道磨损

左图：
导板轨道磨损均匀，已达到最小深度，属正常磨损 – 更换
整个切割配件。

右图：
导板轨道磨损不均匀。

导板轨道不平整

进链区域和导板头的后方底部导板轨道不平整，导板下侧
有凹凸波纹。

问题 由于锯链磨锐不当，导致导板轨道磨损
不均匀

影响 锯链向一侧倾斜，无法垂直切割

修复措施  磨平导板轨道并正确磨锐锯链

如不符合最小导槽深度，应更换切割
配件

问题 锯链长期过于松弛

影响 锯链转动不平稳。使用这种状态的导板
会造成导板和锯链急剧磨损

修复措施  磨平导板轨道

如受损过于严重，应安装新切割配件（链
轮、导板、锯链）。若只更换某个部件，
则由于其他部件存在缺陷，新换的部件
会再次快速磨损
25
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导板维护
导板轨道开口收缩或张开 导板轨道出现缺口

如出现上述一种情形，且问题更为严重，不易修正，STIHL
建议您联系 STIHL 服务经销商。专业人员将评估维修是否
值得，视需要执行维修或更换切割配件。

问题 受到外力作用，例如导板卡在切口中

影响 锯链摆动或卡住

修复措施 STIHL 服务经销商将评估需要维修还是
更换导板

问题 导板上的毛刺未能及时去除

影响 锯链转动不平稳且快速磨损

修复措施  如能保持最小导槽深度，则磨平导板
轨道

 如导板磨损过于严重，可由 STIHL 
服务经销商磨平轨道

 必要时更换导板

 务必及时去除毛刺
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检查链轮
链轮同样会有正常磨损。磨损严重的链轮也将加速锯链和
导板的磨损，因此应定期检查链轮。

检查链轮磨损

如果磨损痕迹深度达到约 0.5 毫米，即达到磨损限度，则
必须更换链轮。

最好使用 STIHL 参考量规进行检查。

正齿式链轮

环形链轮

 将参考量规紧靠在链轮上。如果磨损痕迹达到相同深
度 (a = 0.5 毫米 ) 或深于量规凸片，则必须更换链轮。

运转的锯链长期过于松弛时也会加快链轮磨损，因此应定
期检查锯链是否松紧适度。

{ 专业提示
经验表明，将四条锯链与两个链轮和一个导板搭配轮换
使用时效果最佳。（4-2-1 原理）

{ 专业提示
由于切割配件的部件磨损会导致其他部件磨损增加，建
议一个链轮配用两条锯链。两条锯链通常与一个链轮的
磨损速度相同，因此两种部件（锯链和链轮）可同时更换。
27
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选配恰当的切割配件
如果需要新切割配件或是要为油锯配备不同的切割配件，
可参考以下信息选择恰当的切割配件。

油锯说明书中列出了适用于具体 STIHL 油锯型号的切割
配件。

可使用以下参数确定现有锯链、导板或链轮。

锯链特性参数

以下特性参数用于定义锯链：

锯链节距

在讲述如何选择正确的磨锐锉刀时，我们已对锯链节距有
所认识。下面给出该术语的完整释义：

它是单个链节与另一链节之间的相对尺寸。锯齿和其他链
节的尺寸都取决于锯链节距。

锯链节距以英寸为单位，相应数字刻在每个锯齿的深度规
区域。

请参阅 b“ 选择锉刀 ” 章节中的表。

1

2

3

4 Rapid Picco Rapid/Picco

Micro Super Duro

1 2 3 4 5 57 58 59

5

6 ... 565554

1 锯链节距将锯链与特定油锯型号相对应
（功率等级）

2 传动链节尺寸将锯链与特定导槽宽度的导板相
对应

3, 4 锯齿形状

5 锯链长度由导板长度决定，以传动链节数目来
表示
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选配恰当的切割配件
测量从一个铆钉中心到下个铆钉中心的距离 (a)，将测量结
果除以二，即得出节距值，以英寸或毫米表示。

（例如 3/8" = 9.32 毫米）

测量范围务必包括三个铆钉，因为传动链节和锯齿或连接
片上的铆钉中心距可能不同。

传动链节尺寸

传动链节尺寸是用于将锯链分配至特定导板 （导槽宽度）
的尺寸，必须与导板的导槽宽度相对应，以便锯链和导板
精确配合。传动链节尺寸以毫米为单位。

该尺寸的最后一位数字 （箭头所示）刻在每个传动链
节上。

 

数字 传动链节尺寸

1 1.1 毫米

3 1.3 毫米

5 1.5 毫米

6 1.6 毫米
29
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选配恰当的切割配件
锯齿形状

从锯齿后方沿导板向导板头方向看，可观察锯齿轮廓。

基本类型：

采用标准高度锯齿的常规切屑齿锯链称为 
Oilomatic Rapid 型。

采用窄型锯齿的切屑齿锯链称为 Oilomatic Picco 型。

基本类型可细分为以下型号：

Micro 半凿齿锯链：

直边锯齿。坚固的通用锯链，切割能力强、便于使用、刃
口寿命长、维护简单。可满足农业和建筑业用户的需求，
也适合偶尔使用的用户。易于维护和磨锐。

Super 凿齿锯链：

刃口锋利的方形锯齿。切割性能优异，使用方便。可满足
专业用户伐木的最高性能需求。磨锐操作需要更为丰富的
经验。

Duro 硬质合金锯链：

带硬质合金头的锯齿。Duro 锯链寿命很长，便于使用，切
割性能优异。木材脏污或短时触地时不受影响。锋利度可
达标准半凿齿锯链的四倍。硬质合金锯链不可手动磨锐，
必须由 STIHL 经销商使用特殊形状的金刚石砂轮予以
修磨。

长度

锯链长度以传动链节数目来表示。
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导板特性参数

以下四个特性参数用于定义导板：

导槽宽度

导板外边缘开有连续导槽。传动链节端部伸入导槽内，以
便保持锯链平直运转。导槽还用作锯链和导板的润滑油
路。锯链沿导槽一侧在轨道上运转。

导槽宽度必须与所用锯链的传动链节尺寸相匹配。

切割长度

导板长度 (a) 定义了导板的应用区域 （例如木材直径）。

端部齿轮

端部齿轮节距用于确定与 Rollomatic 导板相对应的特定锯
链和链轮节距。三种部件的节距必须一致。

导板尾部

导板尾部由安装螺栓槽 (1)、进油孔 (3) 和锯链张紧装置固
定孔 (2) 的位置来确定。

链轮特性参数

链轮由齿数和锯链节距确定。这两个数字均刻在链轮上。

应再次注意，锯链、导板和链轮三者的节距必须相同。
31
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维修数据

上图：原维修数据区
下图：新维修数据区

前述所有特征参数 （锯齿轮廓和链轮齿数除外）均包括在
每件 STIHL 导板尾部的维修数据区内，采用激光蚀刻工
艺，按照如下顺序排列。

确定数据

STIHL 提供参考量规，可方便地确定导板、链轮和锯链的
所有数据。

1 部件号

2 切割长度

3 导槽宽度 / 传动链节尺寸

4 传动链节数目

5 锯链节距 （仅 Rollomatic 导板）
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核对表
切割配件维护 机具：

部件 操作 日期 日期

锯
链

Ο 清洁锯链并检查是否有损坏

Ο 找出并标记基准锯齿

Ο 稍稍增加锯链张紧度

Ο 选择并使用与锯链节距相称的磨锉辅具和锉刀直径

Ο 注意保持锯齿长度一致 （记下打锉次数）

Ο 打磨时有规律地稍稍转动锉刀，避免单侧磨损

Ο 检查深度规设置，视需要降低深度规 – 使用与锯链节距相称的锉规

Ο 磨锐后清理和清洁锯链 – 清除锉屑

Ο 彻底润滑锯链

Ο 执行导板维护操作

Ο 安装导板和锯链

Ο 调紧锯链

Ο 检查锯链润滑情况

导
板

Ο 清洁进油孔 – 使用锉规

Ο 清洁导槽 – 使用锉规

Ο 使用锉规上的刻度尺测量导槽深度

Ο 检查该锯链节距的最小导槽深度

Ο 检查导板裂纹和其他损坏

Ο 检查导板轨道，视需要去除毛刺

Ο 检查端部齿轮转动是否顺畅，按前述要求检查锯链和导板头之间的间隙

Ο 翻转导板 – 在每次磨锐和更换锯链之后执行

链
轮

Ο 检查磨损痕迹深度 （检查量规，专用配件）– 如磨损痕迹大于 0.5 毫米，
应更换链轮
33



© ANDREAS STIHL AG & Co. KG, 20123
0457 181 4221. VA0.B13. Printed in China

用无氯漂白纸印刷

0457-181-4221_02.book  Seite 34  Mittwoch, 6. Februar 2013  9:42 09


	STIHL 先进技术
	锯链结构
	准备锯链
	磨锐锯链原理
	磨锉辅具
	锯链张紧
	磨锐问题及不良影响
	导板维护
	检查链轮
	选配恰当的切割配件
	核对表

