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簡介
STIHL 為所有業餘或專業使用者提供保養切割裝置所需的
適當工具。

切割裝置包括鏈條、導板和鏈輪。

本手冊可指引使用者選擇保養切割裝置所需的適當工具，
並學習如何使用這些工具。只要稍加練習，您即可像專業
人員一樣將鏈條磨銳。

請先詳讀並遵照油鋸手冊中的說明以及保養工具說明，然
後再執行本手冊所述的作業。

若您在讀完本手冊後有任何疑問，請洽 STIHL 經銷商。

使用油鋸及切割裝置時，請務必戴上防護手套；
否則，極其尖銳的鋸齒可能有導致人員受傷的
風險。
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STIHL 進階技術
除了油鋸的品質與引擎功率之外，切割性能主要取決於選
擇的切割裝置及其狀態。

磨銳程度適當且保養良好的鏈條可讓您工作時事半功倍。
其有助延長整個切割裝置 ( 包括鏈條、導板及鏈輪 ) 的使
用壽命。

STIHL 是全球唯一自行研發與生產鏈條及導板的油鋸製造
商。因此，自 1926 年起，STIHL 即保證切割裝置的三個
零件總是能與油鋸完美配合。

STIHL 鏈條及導板不只可在 STIHL 油鋸上提供優異的切
割性能，在他牌油鋸上亦然。

鏈條

STIHL 由 STIHL 位於瑞士的工
廠精密製作而成。它們是採用
STIHL 設計與打造的特殊製造
機台製作。

 平滑鉚釘孔

特別的鑽孔程序使得 STIHL 的
鉚釘孔平滑得如同拋光鏡面；
鏈條的彈性因此獲得強化，使
用壽命也因而延長。

 預先拉伸

STIHL 鏈條的每一寸長度均在
製作程序完結時進行恆定張力
負載工序。

此預先拉伸程序可將新鏈條的
初次拉伸程度降至最低、增加
耐用性並減低磨損度。

 Comfort 鏈條

幾 乎 所 有 的 STIHL 鏈 條 皆 為
Comfort 鏈條。每個鋸齒上印有
「C」字戳記者即為 Comfort 
鏈條。

改良後的基本齒形主體結構可
降低 70% 的下鋸震動。
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STIHL 進階技術
導板

STIHL 導板的耐用性、堅固性及重量皆做了最佳處理。

 完全對稱

STIHL 導板完全對稱，因此可予以翻轉；如此可確保兩側
的磨損程度一致。

 經感應硬化處理的導板鏈槽

感應硬化處理可提高導板鏈槽的彈性與抗磨損性，並可延
長導板的使用壽命。

 具有封裝滾柱軸承的鏈輪端部

標準封裝軸承可防止進塵，且不需保養。製造過程中注入
的潤滑油即足夠供整個使用壽命期間使用。

Oilomatic 潤滑系統

此系統可降低磨擦與磨損，因而可延長切割裝置的使用壽
命。潤滑油經由傳動節中的小油槽往上流至鏈條關節及鏈
條節的轉動面。此外，鏈條潤滑油會沉積在傳動節兩側的
許多小凹洞內。如此可確保傳動節和導板鏈槽之間維持一
層完整的潤滑油膜。

STIHL 建議使用者僅使用 STIHL 鏈條油，以確保能獲得最
佳的滑潤效果。
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鏈條結構
STIHL 鏈條是三節式鏈條，始終以相同的基本模式裝配。 它們的鋸齒形狀及個別鏈條節的尺寸有所不同。

鏈條由傳動節 (1)、聯結節 (2)、左向鋸齒 (3) 與右向鋸齒
(4) 構成。

反彈小的鏈條具有突起的傳動節 (5)，命名時以數字 3 加以
識別，例如 36 RS3。

STIHL 鏈條可由 STIHL 服務經銷商以更換個別傳動節的
方式加以更換。
3
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鏈條結構
鋸齒
鋸齒由基本齒形體 (1)、限深 (5) 及有側板切割稜面 (4) 及
頂板切割稜面 (3) 的頂部金屬板 (2) 構成。

側板與頂板切割稜面彼此呈特定角度，這對於獲得最佳切
割性能來說至關重要。若遵守確切的磨銳角度，即可自動
取得稜面角度。

操作方法
鋸齒以切屑齒原理運作。

它們可除去木屑。在此過程中，頂板切割稜面可將木屑從
切口底部拉起，而側板切割稜面則可將木屑從切割壁分離
出來。

限深距離決定油鋸進入木頭的深度和切割厚度。

限深頂部與頂板前緣之間的高低差就是所謂的限深距離。
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鏈條結構
銼磨角度

頂板切割角度

側板角度

為確保鏈條可平均、順暢地運行，所有鋸齒的長度必須保
持相同，而且也需磨銳至特定角度。

保養與磨損標示

幾乎所有鏈條都有保養與磨損標示，以簡化重新磨銳的程
序，並可用於監控磨損度：

1) 銼磨角度：

正確頂板切割稜面銼磨角度及最小鋸齒長度的標示。若在
重新磨銳時達到此標示，就必須更換鏈條。

2) 側板角度：

正確側板角度及最小鋸齒長度的標示。

3) 限深：

正確限深角度與檢查磨損程序的標示。必須以平行於此標
示的方式重新銼磨限深輪廓。

4) 齒尖與齒根磨損：

鋸齒底部 ( 轉動面 ) 磨損的參考標示。與標示平行的一致
磨損是正常鏈條磨損。

{ 專業提示
過去的經驗顯示，最好輪流使用四個鏈條、兩個鏈輪和
一個導板。(4-2-1 原理 )

ALTES 084 als Kette
dargestellt (Kalotten
„Golfballoptik“)
Hintergrund weg
5
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準備鏈條
切屑齒鏈條的一大好處是可用圓銼重新磨銳。

但稱為 「Duro」的 STIHL 尖端碳化處理鏈條除外。Duro
特別抗磨損，且其超硬切割稜面必須用特殊的鑽石研磨滾
輪重新磨銳。詳情請洽 STIHL 服務經銷商。

相較之下，其他所有鏈條可在使用適當的工具與技巧下，
更輕鬆地重新磨銳。

什麼時候需要磨銳鏈條？

即使是品質最好的鏈條也會在使用一段時間後漸漸磨損、
變鈍。若有下列任一情況，即需重新磨銳鏈條。

 鏈條無法自動拉回切口，必須加壓驅動裝置，強行將鏈
條拉回切口。

 執行截短操作時，從切口而排出的是細粉塵，而非粗厚
木屑。

 即使鏈條潤滑油狀態正常且鏈條張緊度正確無誤，但
切口處還是冒煙。

 切片往某一個方向偏離。這表示鏈條一側的鋸齒變鈍，
或鋸齒長度不正常。

 執行切割作業時，油鋸發出 「噠噠」聲且上下震動。
在這種情況下，您必須檢查限深距離。

準備鏈條

 從徹底清潔油鋸開始，例如，使用 STIHL 樹脂溶劑清
潔。您應一邊清潔一邊檢查鏈條是否有受損的跡象。若
有任何毀損或磨損的零件，請立即更換。

 若已到達磨損標記，請安裝新鏈條。

 在這種情況下，請向 STIHL 服務經銷商洽詢建議。

ALTES 084 als Kette
dargestellt
Hintergrund weg-
ABER HIER ohne
PosNummern
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準備鏈條
 鏈條的張緊度必須比一般情況高，才可重新磨銳。此舉
可防止鋸齒翻倒，並讓您更易於保持正確的角度。重新
磨銳後，請將鏈條張緊度調整回正常情況。

 找到最短的鋸齒。

 將之標記為主鋸齒。鏈條上的其他所有鋸齒必須等長。
先磨銳主鋸齒，再將其他所有鋸齒銼成統一長度。

 使用虎頭鉗夾緊導板，以配合主鋸齒的位置。

右向主鋸齒

 夾緊導板，端部朝左。

左向主鋸齒

 夾緊導板，端部朝右。

 將主鋸齒推入銼磨位置，然後用鏈閘鎖定鏈條。

 鬆開鏈鉀，沿著導板拉動鏈條並固定鏈閘，然後再銼磨
下一個鋸齒。
7
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原理 – 磨銳鏈條
選擇銼刀

選擇適合鏈條齒距的圓銼直徑。

 檢查限深外側的鏈條齒距編碼數字。

 請參閱下表以獲得鏈條齒鋸資訊。

每一個鏈條齒距都有適用的圓銼直徑。

只能使用專用鏈條銼刀。STIHL 服務經銷商有各式各樣的
高品質銼刀可供選擇。

握住銼刀

 一手握緊銼刀刀柄，用另一手將銼刀穿入鋸齒向前銼。

 先從主鋸齒開始，然後調整銼刀位置，以便從鋸齒內側
向外施力與磨銼。

 請一律以對導板呈 90° 的正確角度握持銼刀。

 銼刀只有向前銼時才有磨銳的效果，在銼刀向後移動
時，請將銼刀從鋸齒上提起。

 為了避免局部磨損，銼刀在使用時要稍加轉動。

限
深

上
的

編
碼

數
字

限
深

上
的

替
代

標
示

鏈
條

齒
距

圓
銼

直
徑

1 1/4 1/4" 4.0 mm

2 325 .325" 4.8 mm

3 3/8 3/8" 5.2 mm

4 404 .404" 5.5 mm

6 P, PM 3/8" Picco 4.0 mm

7 1/4" Picco 3.2 mm
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原理 – 磨銳鏈條
我們通常會將 STIHL 鏈條銼磨至 30° – 與銼磨角度的保養
標示平行。

 請握好銼刀，使銼刀直徑的四分之一位於頂板上方。

 銼磨主鋸齒，直到達到理想的切割稜面。

{ 專業提示
如果您遵照上述規則行事，自然可獲得完美的磨銳結
果、正確的側板及頂板角度，而且一定能得到最佳的切
割性能。

{ 專業提示
開始磨銳之前，請先用簽字筆在一個鋸齒上做記號。
銼磨兩、三次後，請檢查物質的磨去狀況。

若表面看起來很平整，就表示您的銼磨動作正確無誤。

若表面仍然殘留色塊，請確認您的角度是否正確，以及
您未將銼刀握得太高或太低。
9
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原理 – 磨銳鏈條
檢查結果：

若切割稜面上有暗色區域，即表示鋸齒尚未磨銳。

切割稜面呈均勻明亮狀時，即表示磨銳程度適當。

然後請銼磨該列所有鋸齒至等長狀態，再將油鋸翻轉
180°，繼續銼磨另一列的所有鋸齒。所有鋸齒的長度必須
與主鋸齒相同。

降低限深

限深距離隨著鋸齒磨銳而降低。

磨銳鋸齒後，請檢查限深距離，必要時降低限深。

 

使用適用於鏈條齒距的銼卡尺檢查限深距離。

請參閱下一章 b 「銼磨輔助器」的相關說明。

{ 專業提示
 切勿持續使用鏈條直至完全變鈍。定期稍加銼磨可輕

鬆維持最佳銳利度。

 請計算銼磨次數，然後對每一個鋸齒進行相同次數的
銼磨，使鋸齒等長。

 若您發現一列的鋸齒比另一列短，就表示您在銼磨那
一列的鋸齒時施力較重。請對較長鋸齒多銼磨一兩
次，以修正鋸齒長度。

{ 專業提示
在溫和的氣候條件 ( 非凍結期 ) 下切割軟木時，最高可增
加 0.2 mm 的限深距離。
在這種情況下，可對下一個鏈條齒距使用銼卡尺。

鏈條齒距 限深距離

英吋 (mm) mm 英吋

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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原理 – 磨銳鏈條
 將銼卡尺放在鏈條上。

若限深比銼卡尺高，就必須降低限深。

 將限深往下銼，直到與銼卡尺的標準相同。

在有突起傳動節的鏈條上，突起部份會隨限深下降。

將限深的頂端銼到與戳記的服務標示平行 – 但是在此過程
中，不得低於限深的最高點。

請注意，勿用平銼碰觸剛磨銳的鋸齒。

{ 專業提示
銼卡尺的材質硬度低於銼刀，因此只可用來作為測量工
具。銼磨限深之前，請先移開銼卡尺。

{ 專業提示
 計算降低第一個限深所需的銼磨次數。

 對其他所有限深進行相同次數的向下銼磨。所有限深
距離應相同。不定時用銼卡尺稍做檢查。

如果限深太短，油鋸的反彈就會變大。
11
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銼磨輔助器
使用圓銼手工重新磨銳鏈條需要豐富經驗，差異在所難免。

徒手銼磨時要保持所有角度及尺寸非常困難，需要多加練
習。因此，STIHL 建議您使用銼磨輔助器，並定期將機具
交由 STIHL 服務經銷商檢修。

STIHL 有一系列的銼磨輔助器，可因應每一名使用者的需求。

銼卡尺

1) 用於檢查限深距離的挖空部份

2) 用於檢查銼磨角度的瞄準邊緣

3) 用於檢查導鏈槽深度的導板凹槽清潔尖端與刻度尺

4) 用於檢查側板角度的瞄準邊緣

STIHL 提供可用於檢查限深距離與鋸齒角度的銼卡尺。請
選擇鏈條齒距適用的銼卡尺，即可檢查所有必要的角度與
尺寸。銼卡尺可大幅簡化檢查及降低限深的程序。

使用銼卡尺可快速、簡單地檢查限深距離，並應連同下列
銼磨輔助器一併使用 ( 二合一銼架及 FG 4 除外 )。

銼磨模板

STIHL 銼磨模板是簡單易用的工具，可幫助您保持正確的
銼磨角度。

其具備兩塊磁鐵，易於吸附在導板上，有凸紋瞄準線，可
幫助您保持正確的銼磨角度。

{ 專業提示
銼卡尺的材質硬度低於銼刀，因此只可用來作為測量工
具。銼磨之前，請先將銼卡尺從限深上移開。

{ 專業提示
若您使用銼磨模板後未達到所需的結果，STIHL 建議
您使用其他工具，例如銼架、銼架導板或 STIHL 銼磨
工具。
13
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銼磨輔助器
銼架

STIHL 銼架有助您在銼磨時將銼刀保持在正確的高度與角
度。銼架必須適用於鏈條齒距。

將 STIHL 銼架妥當放置在頂板及限深上，可確保將銼刀維
持在正確的高度，並維持正確的側板角度。銼架上的 30°
標示亦有助您維持銼磨角度。

您也可以使用銼磨模板來作為銼磨校準的其他目測輔
助器。

FF 1 銼架導板

若您在磨銳鏈條時不想光靠目視校準輔助器，STIHL 銼架
導板是最理想的補充工具。

 請選用鏈條齒距適用的銼架導板，以 30° 的角度將之
放在導板的鏈條上。

銼架導板會架住並導引銼架，並以 30° 的正確銼磨角度與
導板對齊。
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銼磨輔助器
 只要以對導板呈直角的方式將銼架滑入銼架導板即可。

 磨銳所有鋸齒後，請檢查限深距離，必要時予以修正。

二合一銼架

若您想要一次同時磨銳鋸齒及降低限深，STIHL 建議您使
用二合一銼架。

與標準銼架相同的是，二合一銼架可使銼刀在鋸齒上保持
正確高度。把手與標示的安排可讓您用目測方式輕鬆保持
30° 的銼磨角度。

上圖顯示二合一銼架的橫截面。

可一次同時用圓銼 (1) 磨銳鋸齒，並用平銼 (2) 將限深降低
至正確距離。將導軌 (3) 放在頂板上，即可將兩個銼刀安
置在最適當的位置。

FG 4

FG 4 滾筒銼磨導板是手工銼磨的最佳輔助器。

 請選擇鏈條齒距適用的滾筒銼磨導板與圓銼。

 將滾筒銼磨導板直接放置在導板鏈條上，如此即可協
助您以各種方向放置銼刀。

 將圓銼放置在滾筒銼磨導板上。

 在正確的角度下，銼刀在兩個較底滾筒平滑移動且不
會卡時，即可獲得最理想的銼刀校準結果。
15
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銼磨輔助器
FG 4 也有一個小型摺疊式銼板可供檢查及降低限深。

此銼板經過特別硬化處理，可在下銼限深時留置原位。

銼板的方向讓使用者可輕鬆保持限深距離，而且之後不需
要用斜角銼磨限深。

銼磨工具

手動銼磨工具最適合用於鏈條精密磨銳作業。它們可將銼
刀保持在正確的定位，使所有變鈍的鏈條回復至最尖銳的
狀態。

待磨銳鋸齒的定位停止點可簡化保持最佳鋸齒長度的工作。

FG 2

FG 2 被安裝至鉗工臺上。必須將鏈條從導板上卸下，才能
予以磨銳。

FG 1、FG 3

FG 1 與 FG 3 安裝至導板上。它們的運作方式與 FG 2 
相同。

{ 專業提示
銼板可檢查兩個不同的限深距離，一個用於硬木，
一個用於軟木。
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張緊鏈條
正確的鏈條張緊度對於切割裝置的使用壽命有決定性的影
響，因此必須定期檢查鏈條張緊度。在出廠前經過 「預先
拉伸」處理後，已降低了鏈條的鬆弛程度，但新鏈條變鬆
弛仍屬正常現象。請經常檢查與調整鏈條張緊度。

適當張緊的鏈條會與導板的下方恰好吻合 – 鏈閘必須要鬆
開，以便用手沿著導板拉動鏈條。

使用 Carving 導板時，應稍微降低鏈條張緊度。在這種情
況下，應可看到導板下方的一半傳動節。

這是因為導板頂端的半徑非常小，所以當鏈條張緊度過高
時，就會發生極高負荷。

下列情況適用於其他所有導板：若導板下方鏈條鬆垂 – 請
重新張緊鏈條。

每一本 STIHL 油鋸手冊內均有如何張緊鏈條的詳細說明。
17
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磨銳錯誤與損害
若磨銳後，鏈條仍無法正常運作，在下切時發出 「噠噠」聲，上下震動或偏離，則應檢查是否磨銳不當。

下列各頁說明一些常見的錯誤、後果及改正方式。

狀況 磨銳錯誤 改正方法

鏈條卡在切口內 磨銳角度太尖銳 ( 太窄 )  請使用銼磨輔助器維持磨銳角度

彎曲的側板角度  請使用銼磨輔助器，抬高銼刀，使用適當 ( 較大 ) 
直徑的銼刀

不同的側板角度  請使用銼磨輔助器，注意保持一致的施力

不同的鋸齒長度  找出主鋸齒後再將所有鋸齒銼磨至相同的長度

限深距離過寬  可能的話，請銼磨所有鋸齒，否則請更換鏈條

不同的限深距離  請找出最短的限深，銼磨所有鋸齒以配合最短限深距離，
修正其他所有限深

切割性能不彰 磨銳角度太鈍 ( 太寬 )  請使用銼磨輔助器維持磨銳角度

向後傾斜的側板角度  請使用銼磨輔助器，降低銼刀，使用適當 ( 較小 ) 
直徑的銼刀

限深距離不足  降低限深，使用適用於鏈條齒距的銼卡尺

切片偏離 不同的側板角度  請使用銼磨輔助器，注意保持一致的施力

不同的銼磨角度  請使用銼磨輔助器，在所有鋸齒上小心維持正確的磨銳
角度

不同的鋸齒長度  找出主鋸齒後再將所有鋸齒銼磨至相同的長度

不同的限深距離  請找出最短的限深，銼磨所有鋸齒以配合最短限深距離，
修正其他所有限深

反彈的風險變高 彎曲的側板角度  請使用銼磨輔助器，抬高銼刀，使用適當 ( 較大 ) 
直徑的銼刀

限深距離過寬  可能的話，請銼磨所有鋸齒，否則請更換鏈條

限深壽命變短 磨銳角度太尖銳 ( 太窄 )  請使用銼磨輔助器維持磨銳角度

向後傾斜的側板角度  請使用銼磨輔助器，降低銼刀，使用適當 ( 較小 ) 
直徑的銼刀

彎曲的側板角度  請使用銼磨輔助器，抬高銼刀，使用適當 ( 較大 ) 
直徑的銼刀
19
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磨銳錯誤與損害
磨銳角度太尖銳 ( 太窄 )

磨銳角度太鈍 ( 太寬 )

彎曲的側板角度

向後傾斜的側板角度

錯誤 錯誤的磨銳角度

後果 鋸齒咬入木頭過深，卡住並陷入木頭，
使用壽命變短，鏈條負荷過高

改正方法  請使用銼磨輔助器維持磨銳角度

錯誤 錯誤的磨銳角度

後果 切割性能不彰，需要極高的進給力

改正方法  請使用銼磨輔助器維持磨銳角度

錯誤 未正確握持銼刀，銼刀直徑不正確

後果 鏈條卡在切口內，使用壽命縮短，
反彈的風險變高

改正方法  使用銼磨輔助器

 抬高銼刀

 使用正確 ( 較大 ) 直徑的銼刀

錯誤 未正確握持銼刀，銼刀直徑不正確

後果 切割性能不彰，需要極高的進給力，
使用時更費力及更容易耗損

改正方法  使用銼磨輔助器

 降低銼刀

 使用正確 ( 較小 ) 直徑的銼刀
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不同的側板角度

不同的銼磨角度

不同的鋸齒長度

限深距離不足

錯誤 未正確握持銼刀，施力不均

後果 切片偏離，鏈條卡在切口內

改正方法  使用銼磨輔助器

 請小心維持一致的進給力

錯誤 未正確握持銼刀

後果 切片偏離

改正方法  使用銼磨輔助器

 請小心修正所有鋸齒的磨銳角度

錯誤 磨銳時，磨下的物質量不同

後果 切片偏離，鏈條卡在切口內，切割效能
不彰

改正方法  找出主鋸齒後再將所有鋸齒銼磨至相
同長度

錯誤 磨銳後未檢查限深距離

後果 雖然鏈條很銳利，但切割性能仍然不彰

改正方法  降低限深，使用適用於鏈條齒距的銼
卡尺
21



22

0457-181-4121_02.book  Seite 22  Dienstag, 19. Februar 2013  9:27 09
磨銳錯誤與損害
限深距離過寬 不同的限深距離

機器磨銳

若角度與規格有很大的出入，且難以或無法用銼刀修正，
STIHL 建議您將鏈條送交 STIHL 服務經銷商磨銳。

服務經銷商具備必要的知識與磨銳設備，可將鏈條回復至
原始及最尖銳的狀態。

進行全面檢修後，您日後重新磨銳鏈條時就能更加省力。

錯誤 限深距離過寬

後果 鏈條卡在切口內，反彈及鏈條斷裂的
風險提高

改正方法  可能的話，請銼磨所有鋸齒，否則請
更換鏈條

錯誤 磨銳時，磨下的物質量不同

後果 鏈條卡在切口內，鏈條偏離

改正方法  找出最短的限深

 銼磨所有鋸齒，直到符合最短限
深距離

 修正所有限深
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導板是切割作業的主要作業區塊，因此最容易磨損，且大
多是發生在導板下方。在沒有鏈輪端部的導板 (Duromatic
導板 ) 上，導板端部承受極高壓力。安裝導板及鏈條之前，
請先：

 清潔進油孔及導板凹槽。銼卡尺上的清潔尖端適用於
此清潔作業

 檢查凹槽深度

 檢查導板鏈槽是否有毛邊，必要時去除毛邊

 將導板翻面，確保兩面的磨損度趨近一致

凹槽深度

凹槽會隨著導板鏈槽磨損而變淺。必須保持最低深度，以
確保傳動節柄腳不會刮傷凹槽底部。

若發生這種情況，傳動節柄腳會迅速磨損，且鋸齒及聯結
節轉動面將無法再掛在鏈槽上。

 

檢查凹槽深度

附鏈輪端部的 Rollomatic 導板

 請使用銼卡尺上的刻度 ( 凹槽清潔尖端 ) 檢查導板頂端
與底部的凹槽深度。

Duromatic 導板 ( 無鏈輪端部 )

 請使用銼卡尺上的刻度 ( 凹槽清潔尖端 ) 檢查整個凹槽
的深度。

若測量的深度低於指定深度，請更換導板。

去除導板鏈槽毛邊

導板鏈槽日漸磨損後，外緣會形成毛邊。

{ 專業提示
過去的經驗顯示，最好輪流使用四個鏈條、兩個鏈輪和
一個導板。(4-2-1 原理 )

鏈條齒距 導鏈槽最低深度

1/4" P 4 mm

1/4" 4 mm

3/8" P 5 mm

.325" 6 mm

3/8" 6 mm

.404" 7 mm
23
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導板保養
用平銼或 STIHL 導板修整工具即可去除毛邊。

若因鏈條磨銳不當導致左側與右側的導板鏈槽磨損不均，
則在差異不大的情況下，可使用 STIHL 導板修整工具使磨
損狀況一致。

請務必在導板鏈槽齊平後，保持最低凹槽深度。

若導板的磨損情況更為嚴重，請洽 STIHL 服務經銷商。

服務經銷商會評估是否需要維修，必要時進行維修或更換
導板。

導板磨損

長期張緊力過鬆的鏈條對於導板會造成不良影響。

若及時發現，可採取適當措施來抵消高磨損率。

因此，請定期檢查導板是否有不正常磨損的跡象。

檢查 Rollomatic 導板的鏈輪端部

鏈條和導板端部之間必須維持一定間隙 (a)。若沒有間隙 
( 即鏈條緊貼著導板端部 )，就代表鏈輪齒已磨損，或鏈輪
軸承已毀壞。

STIHL 服務經銷商會評估是否需要維修，必要時進行維修
或更換導板。

下列圖片顯示嚴重磨損與毀壞狀況，以及其後果與改正方式：
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導板保養
磨損的導板鏈槽

左：
磨損平均的導板鏈槽，已達最低深度，屬正常磨損 – 更換
整個切割裝置。

右：
磨損不平均的導板鏈槽。

導板鏈槽變扁

導板鏈槽入口處頂端及端部背面底部變扁；導板下方呈波
浪狀。

錯誤 因鏈條磨銳不當導致導板鏈槽磨損
不平均

後果 鏈條朝一邊傾斜，無法垂直切割

改正方法  使導板鏈槽齊平，並將鏈條適當磨銳

若無法保持最低凹槽深度，請更換切割
裝置

錯誤 鏈條張緊力長期過鬆

後果 鏈條運轉不均勻。使用這種情況下的
導板是導因，且將造成鏈條很快磨損

改正方法  使導板鏈槽齊平

若毀損過於嚴重，請安裝新的切割裝置 
( 鏈輪、導板、鏈條 )。若只更換上列其
中一個零件，其他已毀損的零件會造成
更換的零件很快磨損
25
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導板保養
導板鏈槽卡住或傾斜 導板鏈槽有缺口

若發生比上述任一項更嚴重的情況且無法輕易改正，
STIHL 建議您向 STIHL 服務經銷商洽詢。服務經銷商會評
估是否需要維修，必要時進行維修或更換切割裝置。

錯誤 使用蠻力，例如導板卡在切口內時

後果 鏈條搖晃或卡住

改正方法 STIHL 服務經銷商會評估是否可維修
或是否需更換導板

錯誤 未及時去除導板毛邊

後果 鏈條運轉不均勻，且很快磨損

改正方法  若可維持最低導板凹槽深度，請將導
板鏈槽齊平

 若導板磨損過於嚴重，請由 STIHL 服
務經銷商修整鏈槽

 必要時，請更換導板

 請務必及時去除毛邊
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檢查鏈輪
鏈鏈也會自然磨損。嚴重磨損的鏈輪會加快鏈條及導板磨
損的速度。因此，請定期檢查鏈輪。

檢查鏈輪磨損情形

若磨損標示的深度達到約 0.5 mm ( 磨損極限 )，請更換
鏈輪。

最好用 STIHL 尺規檢查。

齒形鏈輪

環形鏈輪

 將尺規放在鏈輪上。若磨損標示的深度相同 
(a = 0.5 mm) 或比尺規凸點深，請更換鏈輪。

張緊度過鬆的鏈條會加快鏈輪的磨損速度。因此，請定期
檢查鏈條是否保持適當的張緊度。

{ 專業提示
過去的經驗顯示，最好輪流使用四個鏈條、兩個鏈輪和
一個導板。(4-2-1 原理 )

{ 專業提示
由於切割裝置的已磨損元件會加快其他元件的磨損速
度，因此，建議您在一個鏈輪上輪流使用兩組鏈條。鏈
輪與兩個鏈條的磨損速度大致相同，因此兩個元件 ( 鏈
條與鏈輪 ) 可同時更換。
27
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決定適當的切割裝置
若您需要新的切割裝置或想要在油鋸上安裝不同的切割裝
置，下列資訊可協助您做出適當的選擇。

油鋸說明手冊列出了您所用特定 STIHL 油鋸型號適用的
切割裝置。

下列參數可用於決定現有的鏈條、導板或鏈輪。

鏈條特性

鏈條具備下列特性：

鏈條齒距

您在選擇正確的磨銳銼刀時就已經大致瞭解鏈條齒距。下
列是鏈條齒距的完整說明：

各個鏈條節的尺寸彼此相關。鋸齒及其他鏈條節的大小取
決於鏈條齒距。

鏈條齒距以英吋計。限深區每一個鋸齒上均有一數字戳記。

請參閱 b 「選擇銼刀」一章中的表格。

1

2

3

4 Rapid Picco Rapid/Picco

Micro Super Duro

1 2 3 4 5 57 58 59

5

6 ... 565554

1 鏈條齒距指出鏈條適用的特定油鋸型號
 ( 功率等級 )

2 傳動節厚度指出鏈條適用的導板 ( 具備特定凹
槽深度 )

3, 4 齒形

5 鏈條長度取決於導板長度，長度計算單位為傳
動節數目
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決定適當的切割裝置
測量一鉚釘中心至下一鉚釘中心的距離，將測量結果除以
2 即得出齒距。所得出的齒距以英吋或公釐為單位。

( 例如：3/8" = 9.32 mm)

測量時請務必橫跨三個鉚釘，因為傳動節及鋸齒或聯結節
上的鉚釘中心距離可能有所不同。

傳動節厚度

傳動節厚度是決定鏈條適用於哪些特定導板 (凹槽寬度) 的
測量值。其必須配合導板凹槽寬度，如此鏈條才能與導板
緊密貼合。傳動節厚度的單位是公釐。

每個傳動節上均戳印了此測量值的最後一個數字 ( 箭頭 )。

 

數字 傳動節厚度

1 1.1 mm

3 1.3 mm

5 1.5 mm

6 1.6 mm
29
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決定適當的切割裝置
齒形

您可從鋸齒後方 ( 沿著導板往導板端部的方向看 ) 看到鋸
齒剖面。

基本類型：

傳統型附標準高度鋸齒的切屑齒鏈條稱為 Oilomatic
「Rapid」。

附窄剖面鋸齒的切屑齒鏈條則稱為 Oilomatic 「Picco」。

基本類型又細分為下列各個版本：

Micro 半鑿齒鏈條：

直筒鋸齒。堅固的通用鏈條，結合了高切割效能、便利、
使用壽命長及保養簡易等優點於一身。可滿足農業與建築
業使用者的需求，但也適用於業餘使用者。易於保養與重
新磨銳。

Super 全鑿齒鏈條：

剃刀邊緣的方形鋸齒。融合了優異的切割效能與便利性。
可滿足砍伐業專業使用者的最高性能要求。需具備豐富經
驗方可順利進行重新磨銳作業。

Duro 尖端碳化處理鏈條：

尖端經過碳化處理的鋸齒。Duro 鏈條具備超長使用壽命、
便利性及良好的切割性能。髒污木材或短暫接觸到地面均
不會有所影響。保持尖銳的時間是標準半鑿齒鏈條長的四
倍長。尖端碳化處理鏈條無法以手工方式磨銳，必須由
STIHL 經銷商以特殊形狀的鑽石研磨滾輪加以重新磨銳。

長度

鏈條長度的計算單位是傳動節數目。
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決定適當的切割裝置
導板特性

導板具備下列四大特性：

槽寬

導板四周有特定尺寸的連續凹槽。傳動節柄腳延伸至凹槽
內，使鏈條保持直線運轉。導板凹槽同時也作為鏈條及導
板潤滑油的供應通道。鏈條掛在凹槽任一邊的鏈槽上。

槽寬必須與所用鏈條的傳動節厚度相符。

切割長度

導板長度決定了應用範圍 ( 例如，木材直徑 )。

鏈輪端部

鏈輪端部的齒距指出 Rollomatic 導板適用於哪些特定的鏈
條及鏈輪齒距。上述三元件的齒距必須相同。

導板尾部

導板尾部有用於安裝螺釘的插槽 (1) 位置、進油孔 (3) 位置
及緊鏈裝置的固定孔 (2)。

鏈輪特性

鏈輪由齒數及鏈條齒距界定。這兩個數字都會戳印在鏈輪上。

同樣地，請務必確定鏈條、導板及鏈輪的齒距都相同。
31
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決定適當的切割裝置
保養資料

上：舊保養資料區塊
下：新保養資料區塊

除了鋸齒剖面及鏈輪齒數之外，每一個 STIHL 導板尾部的
保養資料區塊上均列有前述所有特性。這些資料以下列順
序雷射蝕刻在導板尾部。

測定資料

STIHL 提供可簡易測定所有導板、鏈輪及鏈條資料的尺規。

1 零件序號

2 切割長度

3 槽寬 / 傳動節厚度

4 傳動節數目

5 鏈條齒距 ( 僅 Rollomatic 導板適用 )
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核對清單
切割裝置保養 機器：

零件 運轉 日期 日期

鏈
條

Ο 清潔鏈條並檢查是否毀損

Ο 找出並標記主鋸齒

Ο 稍微張緊鏈條

Ο 選擇並使用鏈條齒距適用的銼磨輔助器及銼刀直徑

Ο 注意保持相同鋸齒長度 – ( 計算銼磨次數 )

Ο 為了避免局部磨損，銼刀在使用時要稍加轉動

Ο 檢查限深距離，必要時降低限深 – 使用鏈條齒距適用的銼卡尺

Ο 磨銳後，卸下並清潔鏈條 – 除去附著的銼刺

Ο 徹底潤滑鏈條

Ο 保養導板

Ο 安裝導板及鏈條

Ο 張緊鏈條

Ο 檢查鏈條潤滑狀態

導
板

Ο 清潔進油孔 – 使用銼卡尺

Ο 清潔導板凹槽 – 使用銼卡尺

Ο 用銼卡尺的刻度測量槽深

Ο 注意鏈條齒距適用的最低槽深

Ο 檢查導板是否有裂縫及其他毀損

Ο 檢查導板鏈槽，必要時去除毛邊

Ο 檢查鏈輪端部是否可自由旋轉，並檢查鏈條及導板頂端是否維持一定間隙

Ο 每次磨銳及更換鏈條後翻轉導板

鏈
輪

Ο 檢查磨損標示深度 ( 使用校對規檢查 ( 特殊配件 )) – 若磨損標示低於 0.5 mm，
請更換鏈輪
33
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