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Advanced Cutting Technology

Testere Zincir Sorun  
Giderme Kılavuzu 

ÇOĞU ZİNCİR 
PROBLEMİ  

4 NEDENDEN  
KAYNAKLANIR:

	 Yanlış eğeleme	 Gevşek zincir gerilimi
	 Eksik yağlama	 Kirli yerde Kesme

Testereniz doğru biçimde çalışmıyorsa bu belirtilere dikkat edin.

 ÜST PLAKA
İŞLEYEN KÖŞE 

Bu hat (kare, yuvarlak, vs.) zincir 
tipini tipini belirler.

YAN PLAKA
BOĞAZ 

DERİNLİK ÖLÇEĞİ 
PERÇİN DELİĞİ 

ŞASİ

TOPUK

UÇ

ÜST PLAKADA DORU AÇI (Açı derecesi zincir tipine bağlıdır). KESKİN UÇ ÜST.
  PLAKADADIR (Bu uçtan ışık yansımamalıdır!).
        HAFİF ÇIKINTILI “ÇENGEL” YA DA NOKTA (Keski olmayan zincirde eğim). YAN 
             PLAKADA KESKİN KISIM (dişsiz). DERİNLİK ÖLÇEĞİNİN ÜSTÜ DOĞRU.
                          YÜKSEKLİKTE ÜST PLAKANIN ALTINDADIR.
                                    DERİNLİK ÖLÇEĞİNİN ÖNÜ YUVARLAKLAŞTIRILMIŞTIR.
                                  

BİR KESİCİ 
PARÇALARI...

... DOĞRU BİÇİMDE 
BİLENMİŞ BİR DİŞ

DURUM: Yan plaka kesme ucunda geri 
eğim. Kesici tahtaya beslemiyecektir.
NEDEN: Eğe çok yüksek. 
ÇÖZÜM: Kesiciler doğru açıda olacak 
şekilde yeniden eğeleyin.

DURUM: Kesici ve bağlantı şeritlerinde fazla aşınma.
NEDENLER:	 1. Kör üst plaka törpüsü.
	 2. Kör zincirin kesmeye zorlanması.
	 3. Eksik yağlama.
	 4. Düşük derinlik mastarı ayarları.
	 5. Zincirin donmuş tahta kesmeye zorlanması.
ÇÖZÜM: Kesicileri doğru eğeleyin. Kör zincirleri kesmeye zorlamayın. Yağlayın.

DURUM: Bütün zincir parçalarının 
alt kısmında aşınma. 
NEDENLER: 1. Yanlış eğeleme, 
aşınmış kılavuz kanalları zincirin 
titremesine neden oluyor. 
ÇÖZÜM: Zinciri düzgün eğeleyin.
kılavuz kanallarının bakımını 
yapın ya da kılavuzu değiştirin. 

DURUM: Kesicilerin alt kısmında, bağlantı şeritlerinde içbükey aşınma.
NEDENLER: 	1. Zincir gelirimi çok fazla.
	 2. �Alttan kesmeden kaynaklanan normal aşınma  

(kılavuzun üstü ile kesme).
ÇÖZÜM: Zincir gerginliğini ayarlayın. Çubuğun üstü ile kesmeyi azaltın.

DURUM: Yan plaka kesme ucunda çengel. 
Kesici takılıyor, kesim pürüzlü. 
NEDEN: Eğe çok düşük ya da Eğe çok 
küçük. 
ÇÖZÜM: Doğru eğe boyutuyla tavsiye  
edilen açıda yeniden eğeleyin. 

DURUM: Düz üst plaka kesme açısı. 
Zincir tahtaya beslemeyecek ya da 
kesmeyecek.  
NEDEN: Eğe sapı çok yüksek. 
ÇÖZÜM: Tavsiye edilen açıda yeniden 
düzgün biçimde eğeleyin.

DURUM: Çok  ince üst plaka hızlı 
körlemeye yol açıyor.
NEDEN:  Eğe sapı çok düşük.
ÇÖZÜM: Tavsiye edilen açıda  
yeniden düzgün biçimde  
eğeleyin.

DURUM: Üst plaka açısı tavsiye  
edilenden az. Yavaş kesme, zincir ve 
çubukta aşırı aşınmaya yol açıyor.  
NEDEN: Eğe tavsiye edilen açıdan 
aşağıda.  
ÇÖZÜM: Doğru açıda yeniden  
eğeleyin.

DURUM: Kesiciler ve karşılıklı bağlantı 
şeritlerinde perçin delikleri altında  
çatlaklar.  
NEDEN: Kör ya da yanlış eğelenmiş  
kesicilerde aşırı basınç Kışın yaygındır. 
ÇÖZÜM: Zinciri doğru eğeleyin. Yağlayın.

DURUM: Üst ve/veya yan plakaların 
her iki yanında şidddetli hasar. 
NEDEN: Kesiciler aşındırıcı  
malzemelere çarpıyor. 
ÇÖZÜM: Bütün hasarı ortadan 
kaldıracak biçimde kesicileri  
eğeleyin.

DURUM: Kesicilerin alt kısmındaki ve 
bağlantı şeritlerindeki vurma sıkışmalara 
yol açıyor. 
NEDEN: Gevşek zincir. Kör kesiciler ve kör 
zincirin tahta kesmeye zorlanmasından 
kaynaklanır. 
ÇÖZÜM: Doğru gerginliği koruyun. 
Kesicileri keskin halde tutun. Zincirin 
değişmesi gerekebilir. 

DURUM: Kesici ve ara bağlantı şeritlerinin 
ön köşesinde vurma. Sıkışmalara yol 
açıyor. 
NEDEN: Zincir kılavuz girişine vuruyor. 
Dişli çok küçük ya da geveşek zincir.
ÇÖZÜM: Doğru kılavuz ve dişli kullanın. 
Zincir gerginliğini ayarlayın. 

DURUM: Kesici ve bağlantı şeritlerinin 
alt kısmında fazla aşınma. 
NEDEN: Derinlik ölçeği çok  
yüksek. Kesme ucu tahtaya giremiyor. 
ÇÖZÜM: Derinlik ölçeğini doğru 
biçimde ayarlayın. Kesicileri doğru 
eğelenmiş biçimde muhafaza edin. 

DURUM: Bağlantı şeritlerinde uçlar pürüzlü 
ve çentik yamulmuş. 
NEDEN: Gevşek zincir ve yanlış eğeleme 
nedeniyle zincir vurması. 
ÇÖZÜM: Doğru zincir gergisi. Zinciri doğru 
biçimde yeniden eğeleyin. Çok aşındıysa 
dişliyi değiştirin.

DURUM: Kör derinlik ölçekleri pürüzlü 
kesime yol açıyor.
NEDEN: Yanlış eğelenmiş derinlik ölçeği.
ÇÖZÜM: Orijinal şekli korumak için  
ön köşeyi yuvarlaklaştırın.

DURUM: Yuvarlak içbükey alt kısım.. 
NEDEN: Kılavuz ucunda ince çentik. 
ÇÖZÜM: Kılavuz Ucuna yeniden  
çentik açın. Kılavuzu değiştirilmesi 
gerekebilir. 

DURUM: Kesik alt ya da arka kısım. 
NEDEN: Gevşek zincirle kesme ya  
da yanlış boyutta dişli. 
ÇÖZÜM: Zincir gerginliğini ayarlayın. 
Doğru dişli takın. Pürüzleri düzeltin. 
Hasarlı sürüş bağlantılarını değiştirin. 

DURUM: Eskimiş ve kırılmış alt kısım. 
NEDEN: Zincir kanalı atlamış. Tahrik  
zinciri sürüş bağlantılarına vuruyor.  
ÇÖZÜM: Hasarlı tahrik bağlantılarını 
değiştirin, kuyruk kısmını eğe ile  
yuvarlak hale getirin. Pürüzleri  
temizleyin.

DURUM: Altta yan kısımla yuvarlak  
biçimde aşınmış. 
NEDEN: Zincir, kılavuz çentiğinde titreşiyor. 
Düzgün olmayan kesiciler ya da aşınmış 
kılavuz kanallarından kaynaklanır. 
ÇÖZÜM: Kılavuz kanallarını ve çentiği  
yeniden işleyin. Zincir eğesini düzeltin. 

DURUM: Yanlarda kesikler. 
NEDEN: Gevşek zincir kanaldan 
atlıyor.  
ÇÖZÜM: Zincir gergisini ayarlayın.  
Bükülmüş tahrik bağlantılarını 
değiştirin.

DURUM: Ön nokta yukarı dönmüş. 
NEDEN: Tahrik bağlantıları, dişlide dibe 
vuruyor. Dişli aşınmış.  
ÇÖZÜM: Dişliyi değiştirin. Kuyrukları 
değiştirin. Pürüzleri kontrol edin.

DURUM: Ön ve arka yamulmuş.  
NEDEN: Yanlış boyutta dişli ya 
da uzun süreli zincir vurması. 
ÇÖZÜM: Dişliyi değiştirin. Zincir  
gergisini ayarlayın. Zincir tamir  
edilemez biçimde hasar görmüş 
olabilir. 

DURUM: Bağlantı şeridinde yamulmuş çen-
tik. Sıkışma ve kırık tahrik bağlantılarına 
yol açar. 
NEDEN: Zincir, aşınmış tahrik dişlisinde 
ya da yanlış boyutta dişlide çalıştırılmış. 
ÇÖZÜM: Aşınmış zinciri değiştirin. Zincirin 
değişmesi gerekebilir. 

DURUM: Üst ve/veya yan plakaların kesme 
uçlarında hafif hasar. 
NEDEN: Kesiciler kum ya da pislik, diğer yabancı 
malzemeye çarpıyor. 
ÇÖZÜM: Hasarlı bölgeyi ortadan kaldıracak  
biçimde kesicileri eğeleyin.

DURUM: Üst plaka açısı tavsiye  
edilenden az. Yan plaka kesme  
ucu ince ve çabuk körleşiyor. 
NEDEN: Eğe tavsiye edilenden  
büyük açıda. 
ÇÖZÜM: Doğru açıda yeniden  
eğeleyin.

A. Açık Çubuk Çentiği. B. İnce kılavuz kanallarında aşınma ve titreşimli zincir.  
C. Kanallar düz değil. D. Titreşimli zincir, kanallar çok kalın.  
E. Bir kanal çok ince ya da çok yumuşak. 

DURUM: Eşit olmayan derinlik ölçeği 
yüksekliği. Zincir düz kesmiyor. 
NEDEN: Eşit olmayan eğeleme. 
ÇÖZÜM: Ölçekleri eşit biçimde 
indirmek için doğru derinlik ölçeği 
bileşimi kullanın. 

 YANLIŞ BILEME

KESİCİ VE BAĞLANTI ŞERİTLERİNDE 

TAHRİK BAĞLANTILARI

DERİNLİK ÖLÇEKLERİ 
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Daha fazla bilgi OREGON® Bakım ve Güvenlik Kılavuzunda Mevcuttur


