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[第３次－5ＥＬ]接触器的更换（CD222等） 
作 业  顺  序 指导要点 安  全  作  业 

点检项目 点检内容 

 

固定接点以及 

可动接点更换 

＜CD231形＞ 

 

・CD231 形固定接点以及可动接点的

更换。 

 

 

１．CD231 形的固定接点以及可动接点的更换顺序。 

 ａ．固定在电磁接触器本体上的磁极螺丝进行拆卸。 

 ｂ．固定接触点更换成新品。 

 ｃ．固定在电磁接触器本体上，可动接触点的导线进行拆

卸。 

 ｄ．可动接触点往面前拉引向上的同时，从固定台面上取

下可动接触点。 

 ｅ．取下的可动接触点上的导线拆出后,固定新的接触点。

而且导线更换的时候，要取下环圈。 

 ｆ．依ｄ、ｃ、ａ项的顺序进行复位。  

（注）・固定或者拆卸时，要注意螺丝、弹簧等不要掉落。   

・更换后启动电梯、并对电梯无异常的现象进行确认。

 

 

 

・有触电的危险，作业之前必

须切断电源。 
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图－１ 

灭弧罩 

压缩量调整螺丝  

弹簧支承 

支架 

压板 

可动弹簧 

CD231形以及CD233形 

辅助接触点 

导线  

可动弹簧 

 
压板 

支架 

灭弧罩 
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作 业  顺  序 指导要点 安  全  作  业 

点检项目 点检内容 

 

固定接点以及可动

接点的更换 

＜CD222形＞ 

 

・CD222 形的固定接点以及可动接点

的更换。 

 

１．CD222 形的固定接点以及可动接点的更换顺序。 

 ａ．固定在电磁接触器本体上的磁极螺丝进行拆卸。 

 ｂ．固定接触点更换成新品。 

 ｃ．固定在电磁接触器本体上，可动接触点底座的导线进行拆

卸。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ｄ．压缩调整用的螺丝取出后，再取出弹簧支衬、弹簧以及可

动接触点。 

 ｅ．取下的可动接触点上的导线更换成新品。而且导线更换的

时候，要取下环圈。 

ｆ．ｄ项的部件进行复位。 

   而且，压缩调整用的螺丝Ｃ尺寸半固定在 9.6mm 左右、压

缩余有量（A尺寸 0.5～1mm） 

   分支压缩调整用的螺丝半回转来对伸缩量进行调整后，最

后固定锁紧螺栓。 

 ｇ．对ｃ、ａ项的部件进行复位。 

（注）・固定或者拆卸时，要注意螺丝、弹簧等不要掉落。       

・更换后启动电梯、并对电梯无异常的现象进行确认。 

 

 

 

・有触电的危险，作业之

前必须切断电源。 

压缩量调整螺丝  

 

锁母 

弹簧 

图--3 

 B尺寸 
初期值 2±0.5mm 
摩耗界限 1±0.3mm 

 
绝缘机架 
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  第 2次-3EL-1 

[第２次－３ＥＬ］控制柜的点检（继电器，接触器 ETC） 
作 业  顺  序 指 导 要 点 安 全 作 业 

点检项目 点检内容 

 

继电器・ 

接触器 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

・利用控制柜内的运行开关运行，

在运行中对继电器和接触器类的

动作音进行确认。 

 

・对接触器的接点的磨损情况等进

行确认。 

 

・对接触器的外观，按压量，分路

导线的变色和线股断线状况进行

确认。 

 

・确认是将防护罩拆下，在看的清

楚的状态下进行确认。 

 

*接通音，动作频率等没有异常。 

*接点的磨损、按压量等在基准值以

内。 

 

 

1． 在检查接触器时，必须确认辅助接触器的按压
量。 

2． 标准的各部基准参照下记所示。 
保养守则 EL-SM-2-3 B 项 

3． 电磁接触器 CA113-DBTW 其他的 C4-35，C3-80
的名称，构造及各部的名称。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4． CA113-DBTW 其他，C4-35，C3-80 的点检项目
A． 各配线安装螺丝的松动的确认。 
B． 对消弧盖及本体有没有破损和裂缝等情
况进行确认。 

 

 

・将电源断开，将 INSSW 调到 ON，

对标记名称进行确认后对接触

器等进行点检。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图－１ 

消弧盖 

消弧盖的固定螺丝 

消弧盖 

固定接触点螺丝 

辅助接触点外罩 

辅助固定接触点螺丝/接触点底座        

  辅助固定接触点 

消弧盖固定螺丝 

可动接触点 

固定接触点螺丝 

固定接触点 
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  第 2次-3EL-2 

 
作 业  顺  序 指 导 要 点 安 全 作 业 

点检项目 点检内容 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

接触器的名称

和构造 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

・各电磁接触器的名称、构造。 

 

C．用手动将可动接触器接通，顺滑的接通。确认

能否开放，还有将手放开的时候，可动接触子

的复位不良的原因是铁心的防锈油的变质会

导致粘住，所以要进行分解确认。 

D．固定接触，对安装螺丝及各部分的安装螺丝有

无松动进行确认。 

E．对接触子面有无变形和异常磨损进行确认，对

内部的灰尘、垃圾进行清扫。 

F．对主、辅助接触器的弹簧有无破损和变形进行

确认。 

G．连接线部位的有无断线，端子有无折断进行确

认。 

 

 

１.电磁接触器 CD231(或是 CD233)-DAS，EAS，

CD222-DAS，EAS 的名称、构造及各部分的名称。

 

 

 

・ 有触电的危险，所以作业之前

一定要将电源切断。 

 

图－１ 

灭弧罩 

支架 

压板 

可动弹簧 

导线 

灭弧罩 

压板 

可动弹簧 

弹簧支撑 

压缩量调整螺丝 

CD231形以及 CD233形 

辅助接触点 
CD222 形 

支架
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  第 2次-3EL-3 

 
作 业  顺  序 指 导 要 点 安 全 作 业 

点检项目 点检内容 

点检项目及点

检方法 

・对各电磁接触器的各个部分进行

点检 

 

 

A. 电磁接触器 CD231（又称 CD233）-DAS、EAS、
CD222-DAS、EAS 的各部分的点检项目及点检

方法。 

A． 将消弧罩取下，确认有无破损情况，还
有在取下灭弧罩时，对夹板的情况进行确认。

 

B． 确认灭弧电磁铁固定部位有无破损及松动。
 

C． 对接线部有无断线、端子折断进行确认。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

D． 对固定接点及可动接点有无异常磨损和裂
开进行确认、有凹凸的情况要进行更换 

E． 对可动接触子的导出线股有无断裂进行确
认。如有断裂的话要进行交换。 

 

F． 对接触弹簧及回复弹簧有无破损和变形进
行确认。 

 

 

・为了防止触电，必须在切断电

源的情况下进行作业。 

 

图－２ 

压板(2块) 

灭弧罩 

N极 
支架 

灭弧罩 

永久电磁铁 

CD222架上附有N极

的标记 
正面侧(从正面看在左侧为 N极) 

压板(1块) 

灭弧罩 
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  第 2次-3EL-4 

 
作 业  顺  序 指 导 要 点 安 全 作 业 

点检项目 点检内容 

  
 

G.安装好灭弧罩后，用手动将接触器接通，对可

动接触子与灭弧罩不能碰触的情况进行确认。

而且，对灭弧罩在振动情况下不会脱落的情况

进行严格的检查。 

 

H.对辅助接触器的回复弹簧及接触器有无破损和

变形进行确认。 

 

I.对辅助接触器的可动及固定接触子没有异常磨

损进行确认、有磨损情况的要进行交换。 
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8.图F为部件名称

变  魏志翔[安]

更

栏  2006-06-03

3.将图B中箭头所示
处取下，即可看见接
触器触点。

CZT-10接触器的分解保养（CC.1BK.2BK)
操作步骤：

1.INS、电源OFF

2.将图A中箭头所示
处，轻轻扣开后取下
前盖。

11.图H完成后将其装
好。

7. 图E中所示可将抹
布放在，一字螺丝刀
上进行擦试，注触点
上下各1对，擦试后
可动触点可能会移
位，注意一定要将其
复位。

9.图G中所示的金属
片注意不要安反。

10 在拆卸前盖时，
注意不要用力过大，
以免损坏前盖（图
G）

4.图C中所示共2对触
点,上下各1对。

5.图D中所示触点分
为：固定触点与可动
触点。

6.图D中所示可动触
点弹簧的周围需清理
干净，否则易造成触
点动作不良。

A B

C D

E F

G H

前盖

取下前盖

触点

取下后
可见另
一触点

固定触点

可动触点

可动触点弹簧

可动触 可动触点
前盖

消电弧装置

消电弧装置

注意不要弄坏
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制动器电阻接线位置及比较

注：紧固时将绿
色法郎电阻的两
端接线处及中间
可调节紧固环处
紧固

正确的接
续

B2R-1

B1R-2
B1R-1

制动器电阻位置在控制盘后部（CV55,60)、上部（CV180,190,150,160)、大功率IPM处。
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 夹绳器动作试验方法、保养确认项目 
1. 适用 
适用于对应新 GB的防止轿厢超速行使夹绳器 RB10-150和 RB10-160的动作试验和保养方法. 
本装置的对象机种为 CV190、CV160，CV160HS，STVF（货梯），对应主机形式为 TM30B、
TM40E、TM55D、TM70C。 

 
2．概要 
   本品采用以限速器开关的超速信号使电磁线圈断电，这时电磁线圈内弹簧弹起带动挂钩、挂钩
约束的储能弹簧被释放，使夹持部夹紧钢丝绳，使电梯停止运行或至少将速度降至缓冲器设计的

承受范围内，同时有一个电气开关在夹紧装置动作时保持切断安全回路的状态。 
 

 
       
 
 
 

内部结构图 

 
 

 

      实物参考 
 

注意事项 

·操作本装置时，不能同时进行其他作业。 

·因本装置能产生强劲的夹紧力，切忌不能将手放入夹紧面内。 
·进行作业的时候，请插入安全销，锁紧复位螺母。 
·当控制柜的 1S电源以及限速器 SW切断时请给共同作业的人警示。 

电梯保养指针补充资料 

危险
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3. 动作试验步骤 
 
① 将电梯检修开关(INS)打开,电梯处于检修停止状态. 
② 通过对讲机确认轿厢内无乘客. 
 

③ 打开夹绳器黄色罩盖.      

④ 确认夹绳器型号 

  例 RB10-150 铭牌 

 

⑤ 人为动作上行超速检知开关,下图为开关安装位置.（动作速度设定表见附件，测试方法参见
电梯保养指针 2.4） 

 

⑥ 确认夹绳器确实夹紧曳引钢丝绳,压紧弹簧得到释放.  

    弹簧释放状态 
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⑦ 确认安全开关动作,安全回路得到切断，夹绳器弹簧没有压紧前应始终保持动作状态。. 

   安全开关实样与安装位置 

 
 
4. 钢丝绳与绳槽对应 
  确认摩擦片的槽间距以及槽的数量 
 

RB型号 钢丝绳径 钢丝绳数 槽数 槽间距 mm 

3，5，7 7 
Φ11 

4，6 6 
17 

5 5 
Φ13 

6 6 
20 

RB10-150 

Φ16 5 5 25 
3，5，7 7 

Φ11 
4，6 6 

17 

5，7 7 
Φ13 

6 6 
20 

5 5 

RB10-160 

Φ16 
6 6 

25 

 
 

摩擦片 
 
确认摩擦片的槽间距以及槽的数目 
 
 
         
             

 
 
 
 

为使摩擦片的沟槽与钢丝绳对齐,将夹绳器左右进行调整 
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钢丝绳 

  
5. 夹绳器制动间隙的调整 
 
                              为了从侧面看间隙,间隙 1和间隙 2应相等,前后调整夹绳器. 

     
 
调整所需部件 

    垫片实样 

钢丝绳直径 间隙 1   mm 间隙 2    mm 

Φ11 2.5 2.5 

Φ13 2.5 2.5 

Φ16 2.0 2.0 

摩擦片 
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 两侧的垫片安装处 

 
通过添加或减少垫片来满足间隙 1与间隙 2的尺寸要求. 
 
6. 夹绳器的复位 
  ①确认夹绳器复位专用工具   

      ※正常状态下,复位工具放置于黄色罩盖内. 

 

  ②插入安全销 

     ※将复位螺栓与复位导套的孔对齐后插入安全销。 

 

  ③用复位扳手拧紧复位螺母，压缩弹簧。 

           

夹绳器复位扳手 

安全销 

安全销插入处 

复位螺栓 

复位导套 

复位螺母 
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      锁紧状态实物参照 

     

                                             

        

 

※ 锁紧复位螺母时的注意事项 

1. 作业者切勿站在夹绳器的正面,宜站在侧面. 
2. 挂钩不至于严重倾斜 
如果挂钩倒向弹簧侧严重,则拧紧复位螺母时能将挂钩损坏. 

确认拉杆正确的挂在挂钩上. 

3. 安全销前端和挂钩接触 
若插入安全销后，其前端接触挂钩时，请不要强行继续拧紧，将安全销先拔出一点，确认

没有接触的情况下再拧紧。 

4．在压紧弹簧过程中，拉杆有可能由于同挡板角度过大而顶死，造成无法完全下压到位。 

            侧面弹簧压紧状态（线圈未复位） 

④ 复位上行超速检知开关 
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⑤ 复位夹绳器线圈（按下线圈复位按钮） 

 

          

           夹绳器线圈                         线圈复位开关 

 

 

 

 

⑥ 稍微松复位螺母，确认到弹簧没有动后将螺母松到顶上。 

   ※ 在松复位螺母的时候，不要在夹绳器的上部观看。然后，一旦将螺母松掉以后绝对不

能将手放入夹紧部位。 

 

⑦ 拔出安全销 

   拔出安全销 

复位螺母向上松动 
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⑧ 将复位螺栓降到最底部后，稍微的拧复位螺母。 

 
 

 

                            正面复位后实物状态图 

 

⑨ 装上罩盖并固定。 

 

⑩ 恢复成 NOR 状态。 

 

7．其他项目 

 

   1．确认夹绳器线圈接线。  

   2．确认安全开关接线。 

   3．试验后确认夹绳器本体固定牢固，可靠。 

   4．活动部位适当加注润滑机油。 

 

附件：限速器动作速度定格表 

 

 

 

下降复位螺栓 
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限速器电器动作速度与机械动作速度调整范围与示值表 
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1/2E 

TCE 产电梯白帽子使用方法指示 

  关于此问题，未使用了白帽子压着，易造成电线间接线不可靠，所以现场立即进行改
正，按正确方法操作。 

 【対象機種】 TCE 产电梯使用的全台数 

 【実施期間】 ２００9年 10 月 12 日起 

 【実施項目】 两根电线需互相连接时必须追加白帽子紧固确认(全部电梯) 

 【実施方法】  

1.把电线用斜口钳剪去15mm

左右的外皮，并注意不要伤

到铜线 

 

2.将裸露的两端铜线揉搓在

一起 

 

3.把白帽子放入压线钳中，

并轻轻压下压线钳使其能够

夹住白帽子 

 

4.将拧在一起的电线插入白

帽子中（电线插到白帽子头

部能看见有铜丝露出即可） 

 

5.用力压下压线钳使其紧固 
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1/2E 

6.压线钳压下程度如右图所

示 

 

7.确认压好后的形状并确认

电线是否压好 

 

a.确认压着后的形状（白帽

子两端都要有铜丝露出可

见） 

 
b.一定要确认压着力是否良

好，试着拉动电线看是否会

脱落 

 

压线钳（推荐）： 

国产（价格在 50 块左右） 

进口（价格较高） 

台湾产（价格介于国产与进

口之间） 

     

                                                            发布日 2009-10-10 

白帽子压下前

压 线 钳 状 态

白帽子压下后

压线钳状态 

台 湾 产

压线钳

进 口 压

线钳

国 产 比

较 便 宜
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YJ180A制动器分解清扫方法 

 

 

 

进行分解清扫时，使用的工具、材料（除一般工具外、砂纸等）不要忘记准备好。 

1. 轿厢向上溜车方法 

①将轿厢停在最顶层。 

②将点检开关（ＩＮＳ）打开。 

③用对讲机确认是否有乘客在轿厢内。 

④将所有电源切断。 

⑤将制动器打开、将轿厢溜到最顶层。                       

⑥确认制动器是否完全打开和是否已经溜到最顶层了。 

⑦轿厢溜车完毕。 

 

 

          ・要注意不要卷夹到曳引轮和钢丝绳中去。 

・不能将制动器一下子打开、要点动将其打开。 

 

                                  

   2. 轿厢向上溜车后的电动运行制动器打开方法 

（７Ｋ6ＭA000 Ｐ23，24,25，26参照）只有制动器回路    

  ①确认所有的电源已经切断了。 

  ②使用控制柜内单极接触器CC、1BK的接线端子  

   ＰＣ１D － １ＢＫ的1 用短接线来短接。  

③使用控制柜内单极接触器1BKX的接线端子 

１ＢＫＸ接触器Ａ１和１用短接线来进行短接。 

  ④再次确认短接没有差错。 

  ⑤送电、并确认制动器已经打开。 

  ⑥ 时要保持随 都能 电 势将 源切断的姿 将手放在电源开关上面。！ 

  ⑦没有问题的话将电源切断。 

 

３. 制动器间隙确认 

 

实施作业前的间隙测定。 

右侧 Ａ     ㎜ 

   Ｂ     ㎜ 

   Ｃ     ㎜ 

左侧 Ｄ     ㎜ 

   Ｅ     ㎜ 

   Ｆ     ㎜  

危险 

联轴节 

 

Ａ 

Ｂ 

Ｃ 

Ｄ 

Ｅ 

Ｆ 

松闸扳手

电梯保养指针补充资料 
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4. 制动器分解清扫前的制动器弹簧尺寸确认 

  ①确认所有的电源是否已经切断。 

  ②确认左右的制动器弹簧尺寸。                        

 

    右侧       ㎜ 

    左侧       ㎜ 

 

 

 

5. 制动器分解方法 

 

a.拆去图—1所示的双螺母○3 ，再拆去制动器弹簧和弹簧杆。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图-1 

 

 

    b.卸去支点销盖，拆去支点销图1-○19，同时拆去制动器臂。拆下后进行支点销部件清洗

加油。 

      （注）复原时，不要忘记安装点销卡簧（忘记安装的话，支点销会脱落出来）。 
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c.复原制动器，装上支点销确认制动器筒和内衬的接触，良好的接触，如图-2所示接触

内衬的中间部分，接触量在50%以上。 

 

              

 

 

 

             不良       不良       不良       良         良 

 

图-2 

 

6.  内衬的接触修正后，按下列要求调整闸瓦间隙，平均间隙要求小于0.7毫米，一般

情况下间隙调整在0.4到0.5毫米左右。（确认电梯处于空载最上处） 

a.将制动器弹簧和弹簧杆按原尺寸安装, 此外，检查开口销是否确实向两边分开（参

照图-3）。 

 

 

 

 

 

                   开口销太短       单边分开          60° 

图-3 

b.松开两边间隙调节螺钉锁紧螺母⑨ ，用内六角扳手松开两边间隙调节螺钉⑩ 。 

c.拧紧图示左侧制动压簧④ ，保证单臂制动情况下也不会产生电梯溜车。 

d.拧紧右侧间隙调节螺钉⑩ ，根据展开接线图，使制动器回路短路，送上电源吸引制

动器松闸，调整间隙调节螺钉⑩ 至闸瓦间隙符合要求。 

e.关闭电源使制动器抱闸，拧左侧间隙调节螺钉⑩ ，至松闸钩顶住铁芯。微调两边间

隙调节螺钉，至两边松闸钩同时顶住柱塞。 

f. 电动松闸，用塞尺检查两边闸瓦间隙是否基本一致。 

7. 制动电压的设定：开启电压要小于80%的额定电压。保持电压建议设定的60％左右。 

    8. 间隙调整结束后，注意不要使间隙调整螺栓跟转，将锁紧螺母锁紧。 

    9.关上电源撤去制动器回路短路线。 

   10. 使提升的轿厢复位，将缓冲器开关复位。 

11.用检查运转的方式，运行电梯，检查制动器的动作有无问题。然后，再以正常运转

的方式检查制动器的动作有无问题。 

12.调整制动器弹簧力。( 一般设定值使急停时主钢索不在曳引轮上打滑) 

空载高速上行，切断电源，记录滑动距离，根据标准调整制动器弹簧力。（注意不要在

最上阶做） 

13.弹簧力的设定结束后，测定弹簧长度。 
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2.2.24 FYJ180A,250(A�C�F),FYH200A

电磁制动器分解清扫・�制动闸瓦的更换

� 分解清扫时、使用的工具，材料（除一般工具之外、支点销的拉出工具、砂子、松香水、锤子等）、要

准备齐全，不要忘记漏掉。

1.首先要确认轿厢内没有任何乘客。再提升轿厢。最上层断电，将制动器打开，溜车将对重落在缓冲器上。

�2.如图-1所示测量Ａ、Ｂ部固定螺栓的间隙、并做好记录。

�3.�如图-1所示将左右的制动弹簧连杆组件（制动弹簧以及连杆）①从曳引机部拆下,注意左右部件要分清。

�4.如图-1所示将左右调整制动器间隙用的固定螺栓②拆下。(制动闸瓦更换时的作业)

� 　注：制动器分解清扫时没有拆下的必要。

  FYJ250C
�������

�5.�如图-1所示③将制动大臂支点销锁紧螺母拆下、④在拆下制动大臂支点销时要使用支点销拉出工具。

（制动闸瓦更换作业）

�� 注：制动器分解清扫时没有拆下的必要。

　　注：制动大臂支点销表面的Ｃ形卡簧没有拆下的必要。

�6.�拆下的各部品要放在抹布的上面、以免弄脏或损伤。

　　制动大臂支点销、销孔清扫后、需要涂上少量的东芝机油。

　　另外、生锈、污垢、滞塞等引起点浊的情况时、用细砂纸进行修正。

�7.�除去制动滚轮的污垢、铁锈等、并进行清扫（必要的情况下使用砂纸）。

�8.�进行制动闸瓦的清扫。另外、测定制动闸瓦的厚度、若闸瓦中央部位低于4mm以下的话、需要更换制

    动大臂组件。（也可单独更换制动闸瓦）

�9．电磁铁心因为是一体构造、不需要分解清扫及给油。制动器磁块连杆部用手按压，确认动作是否灵敏，

    是否有滞塞，点浊现象。如果有滞塞，点浊现象需要更换电磁铁心。　　

    注：电磁铁心的更换的标准为从运转开始７～８年。

����注：电磁铁心的制动磁块连杆部位绝对不能给油。

图-�1

制动器间隙调整用的固定螺栓

    制动弹簧连杆一体

制动弹簧连杆组件

 制动器磁块连杆

   制动滚轮

制动闸瓦

        制动大臂支点销

     制动大臂

     制动闸瓦

制动大臂支点销锁紧螺母
        制动大臂支点销

 电动机

电磁铁心

④

②①

Ａ Ｂ

③

- 1 - EL-SM

2.2.24
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10．如图-1所示制动大臂与制动大臂支点销安装好后、将制动大臂支点销锁紧螺母拧紧复位�

�� 注：为了将制动大臂支点销与锁紧螺母固定，在利用电钻打眼前要对准支点销锁紧螺母原来的固定位置

    注：��在进行制动闸瓦（制动大臂组件更换时）更换时、由于制动大臂支点销也是新部件，所以必须利用

        电钻在锁紧螺母对准的位置上打孔。

11．确认制动滚轮与制动闸瓦的接触。

�� 如图-２的①所示、偏向左右一方发生接触的时候，用砂纸进行修正。如图－2的②③所示，偏向上下任何
一方的时候，如图-1的④所示调整制动大臂支点销（偏心轴）之后，如②③只把发生接触的上方
或下方部位用砂纸进行修正。（更换制动闸瓦作业时）

����

�

�� 良好的接触要如图④所示，在制动闸瓦的中央部位发生接触、接触量在75％以上。接触量在75％以上，

    但偏向上下的任何一方，如图⑤所示，会在下方发生接触。　　

12．制动闸瓦的接触面 修正完成之后，依照以下所述进行间隙的调整。

(1) 将电动机的连线拆下。

(2) 如图-１所示，松开左右的间隙调整螺栓②的锁紧螺母、在松开间隙调整螺栓。

(3)�依照展开接续图对制动器进行短接后，切入电源，使制动器发生吸合。

���

   注：也有将点检速度变更为0m/m，确认制动器间隙的方法。

(4)�将左右的间隙调整螺栓旋紧、在制动闸瓦的中央部位将制动滚轮与制动闸瓦的间隙调整为0.15～
 0.30mm。

(5)�间隙调整结束之后、锁紧螺母的时候，注意不要使间隙调整螺栓也发生跟转的现象。

(6)�切断电源、拆下制动回路的短接线、将电动机的连线进行连接。

13．�间隙调整结束之后、使提升的轿厢复位。

14．依照表-１、对制动器弹簧进行调整

表-１

图-２

点检速度数据变更方法

① 主菜单状态→ 按ENTER ② 输入密码 → 【1010】

③ 用上下翻页键选运行参数（RUNING_PARA) → 按ENTER

④ 用上下翻页键选检修运行速度（INSP_SPEED) → 按ENTER    

         ⑤ 用上下翻页键修改数据【0.30mm～0.00mm】→ 按ENTER

参考：制动闸瓦的上部是0.3mm的情况时，闸瓦的下部的最理想状态为0.15mm。

EL-SM

机　种 速度（m／sec） 滑移量距离l (mm)

0.5

1.0

CV-180

ST-VF

l＝ 400± 100

l＝ 600± 60

滑移量距离l
调整制动器滑移量，当满载高速下行的时候，
切断电源，这时的滑移量为ｌ。

2.2.24

- 2 -

不良 不良 不良 　良　 　良

① ② ③ ④ ⑤
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15．关于电磁铁心、不需要基本的分解清扫和给油、内部结构如下图所示需要定期的对推杆弹簧进行清扫。

16．以点检速度运行电梯、确认制动器的动作是否出现异常。另外、正常运行时再一次确认制动器的动作是

否出现异常。

 曳引机部品表

以　上

       吸盘

       绝缘垫

       绝缘垫

       吸盘

电磁线圈

电磁铁心

             推杆

       弹簧
注：定期进行清扫

      弹簧
注：定期进行清扫

  FYJ250C,F曳引机电磁铁心组件正面/侧面图

  FYJ180A,FYH200A曳引机电磁铁心组件正面/侧面图

手动开闸扳手 手动开闸扳手

由于安装时通过螺丝和铆接固定，
所以现场不可拆卸。曳引机

手動開放板 手动开闸扳手

             推杆

曳引机形式 部品名 图号 形式
电磁铁心组件一体 5PSB0123P001 FYJ180A-002
电磁铁心 5PSB0123P011
制动器大臂组件 5PSB0124P001 FYJ180A-115b
制动器大臂支点销 5PSB0124P011 FYJ180A-312b
电磁铁心组件 5PSB0123P002 FYJ200A-002
电磁铁心 5PSB0123P012
制动器大臂组件 5PSB0124P002 FYJ200A-115c
制动器大臂支点销 5PSB0124P012 FYJ200A-312c
电磁铁心组件 5PSB0123P003 XYJ280-250/100-02A
制动器大臂组件 5PSB0124P003 YJ250A-115d
制动器大臂支点销 5PSB0124P013 FYJ250A-312d
支点销拉出工具 5PSB0125P001

FYJ180A

FYH200A
FYJ250（旧型）

FYJ250

－ 3E － EL-SM

2.2.24
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电梯保养指针补充资料 

YJ160A，YJ240B，YJ240C制动器分解清扫方法 

 

 

 

 

进行分解清扫时，使用的工具、材料（除一般工具外、砂纸等）不要忘记准备好。 

1. 轿厢向上溜车方法 

①将轿厢停在最顶层。 

②将点检开关（ＩＮＳ）打开。 

③用对讲机确认是否有乘客在轿厢内。 

④将所有电源切断。 

⑤将制动器打开、将轿厢溜到最顶层。                      松闸扳手 

⑥确认制动器是否完全打开和是否已经溜到最顶层了。 

⑦轿厢溜车完毕。 

 

 

          ・要注意不要卷夹到曳引轮和钢丝绳中去。 危险 
・不能将制动器一下子打开、要点动将其打开。 

 

                                  

   2. 轿厢向上溜车后的电动运行制动器打开方法 

（７Ｋ6ＭA000 Ｐ23，24,25，26参照）只有制动器回路    

  ①确认所有的电源已经切断了。 

  ②使用控制柜内单极接触器CC、1BK的接线端子  

   ＰＣ１D － １ＢＫ的1 用短接线来短接。  

③使用控制柜内单极接触器1BKX的接线端子 

１ＢＫＸ接触器Ａ１和１用短接线来进行短接。 

  ④再次确认短接没有差错。 

  ⑤送电、并确认制动器已经打开。 

  ⑥ 时 电 势要保持随 都能将 源切断的姿 将手放在电源开关上面。！ 

  ⑦没有问题的话将电源切断。 

 

３. 制动器间隙确认 

Ｆ Ｃ 

Ａ 

 

Ｂ Ｅ 

Ｄ 

联轴节 

 

实施作业前的间隙测定。 

右侧 Ａ     ㎜ 

   Ｂ     ㎜ 

   Ｃ     ㎜ 

左侧 Ｄ     ㎜ 

   Ｅ     ㎜ 

   Ｆ     ㎜  

1/4 
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4. 制动器分解清扫前的制动器弹簧尺寸确认 

  ①确认所有的电源是否已经切断。 

  ②确认左右的制动器弹簧尺寸。                        

50 100

 

    右侧       ㎜ 

    左侧       ㎜ 

测量时按制动弹簧平垫内侧为准

 

 

 

 

5. 制动器分解方法 

○1 .拆去图—1所示的双螺母图1-○A和○B，再拆去制动器弹簧和弹簧杆。 
 

 

 

 

 

 

 
B 

 支点销○7A 
 

 

 

 

 

  
支点销○7  

0.4～0.5ｍｍ 

 

C 

 

 

 

 

 

 

图-1 

 

 

○2 .卸去支点销盖，拆去支点销图1-○7 ，同时拆去制动器臂。拆下后进行支点销部件清

洗加油。 

 

      （注）复原时，不要忘记安装点销卡簧（忘记安装的话，支点销会脱落出来）。 

 

2/4 
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图-2 

 

○3 .  拧下手柄图2-① 

○4 .  拆下制动器罩壳图2-②，对制动器线圈接线处进行紧固确认。 

○5 .  松开紧定螺钉，移开接线柱定位板图2-③ 

○6 .  抽出柱塞检查柱塞图2-④ 与衬套图2-⑤ 损伤情况，拆下的部品放在回丝上注意

不要弄脏、损伤。（注意不要松柱塞上的紧定螺母） 

○7 .  擦净柱塞与衬套工作表面，将支点销图-3○A、柱塞○B处表面修平，涂少量机油按

上相反顺序组装制动器（注意组后手动柱塞应灵活，无异常滞手感） 

 

 
A

 

 
B 

 

 

 

 

图-3 

 

○8 .  确认制动器筒和内衬的接触，良好的接触，如图4所示接触内衬的中间部分，接触

量在50%以上。 

 

 

              

 

 

 

             不良       不良       不良       良         良 

 

图-4 

3/4 
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○9 .  内衬的接触修正后，按下列要求调整闸瓦间隙，平均间隙要求小于0.7毫米，一般

情况下间隙调整在0.4到0.5毫米左右。如无法调到该尺寸时请将图－1C处的弹簧螺栓螺帽放

松后再紧固到原尺寸，确保闸瓦和制动轮接触全面。（确认电梯处于空载最上处） 

a.复原制动器，装上支点销，将制动器弹簧和弹簧杆按原尺寸安装, 此外，检查开口

销是否确实向两边分开（参照图—5）。 
 

 

 

 

 

                   开口销太短       单边分开          60° 

图-5 

 

b.松开两边间隙调节螺钉锁紧螺母图1-③ ，以及两边间隙调节螺钉图1-② 。 

c.拧紧一侧间隙调节螺钉图1-② ，根据展开接线图７Ｋ6ＭA000 Ｐ23，24,25，26

使制动器回路短路，送上电源吸引制动器松闸，调整间隙调节螺钉② 至闸瓦间隙符合要求。 

d.关闭电源使制动器抱闸，拧另一侧间隙调节螺钉图1-② ，至松闸钩顶住铁芯。微调

两边间隙调节螺钉，至两边松闸钩同时顶住柱塞。 

     e.电动松闸，检查两边闸瓦间隙是否基本一致。 

   6. 制动电压的设定：开启电压要小于80%的额定电压。保持电压建议设定的60％左右。 

   7. 间隙调整结束后，注意不要使间隙调整螺栓跟转，将锁紧螺母锁紧。并在制动臂支点

销注油孔处注油。 

   8.关上电源撤去制动器回路短路线。 

   9.间隙调整结束后，使提升的轿厢复位，将缓冲器开关复位。 

10. 用检查运转的方式，运行电梯，检查制动器的动作有无问题。然后，再以正常运转的

方式检查制动器的动作有无问题。 

11.进行空载向上滑距测量，调整制动器弹簧力。( 一般设定值使急停时主钢索不在曳引

轮上打滑) 

空载高速上行，经过中间楼时切断CCS(控制盘内急停开关)，10秒后通过OBM方法进入模

式9内的牵引8记录脉冲值，根据脉波率计算滑动距离，进行3次测量取平均值，参照标准调

整制动器弹簧力。（注意不要在最上阶做，标准参考下表） 

制动器空载向上滑距基准 

60 ｍ／ｍｉｎ   500±５０ｍｍ (NL-UP)   (600 mm±５０ｍｍFL-DN) 

105 ｍ／ｍｉｎ   1250±５０ｍｍ(NL-UP)    (1450mm±５０ｍｍFL-DN) 

 
型 式 mm／ｐulse  (确认地址5119) 滑距范围（NL-UP） 

Ｐ６－６０ 

Ｐ８－６０ 

2.001 Ｅ０～１１２（h） 

４５０ｍｍ～５５０ｍｍ 

Ｐ１０－６０ １．３ １５Ａ(h)～１Ａ７(h） 

Ｐ１３－６０ １．２４２ １６Ａ(h)～１ＢＡ(h) 

Ｐ１０－１０５ 

Ｐ１３－１０５ 

2.212 21E(h) ～ 24B(h) 

1200ｍｍ～ 1300ｍｍ  

 

 

 

 

 

 

 

12.弹簧力的设定结束后，测定弹簧长度。 

4/4 
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ＣＶ１９０,１６０ 用 制动器分解方法 

 

 

１ 轿厢向上溜车方法 

①将轿厢停在最顶层。 

②将点检开关（ＩＮＳ）打开。 

③用对讲机确认是否有乘客在轿厢内。 

④将所有电源切断。 

⑤将制动器打开、将轿厢溜到最顶层。 

 

 

 

・要注意不要卷夹到曳引轮和钢丝绳中去。 

・不能将制动器一下子打开、要点动将其打开。        

⑥确认制动器是否完全打开和是否已经溜到最顶层了。 

⑦轿厢溜车完毕。 

２ 轿厢向上溜车后的电动运行制动器打开方法 

（７Ｋ１ＭＴ９５６ Ｐ１３，２１，２２参照）只有制动器回路    

  ①确认所有的电源已经切断了。 

  ②使用控制柜内表面ＴＢ１２端子台上的  

   ＰＣ１Ａ － Ａ１０ 短接线  

   来短接。  

③控制柜内 ２Ｆ－１（Ｐ２４Ａ）保险丝的 

２次侧和１ＢＫＸ接触器Ａ１用短接线来进行短接。 

  ④控制柜内 整流器Ｄ２ 端子４（＋）和 

   ＴＢ端子台内Ｂ１进行短接。 

  ⑤再次确认短接没有差错。 

  ⑥送电、并确认制动器已经打开。 

   时 电 势要保持随 都能将 源切断的姿 将手放在电源开关上面。！ 

  ⑦没有问题的话将电源切断。 

 

 

 

 

 

危险 

电梯保养指针补充资料 
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３ 制动器间隙确认 

 

实施作业前的间隙测定。 

右侧 Ａ     ㎜ 

   Ｂ     ㎜ 

   Ｃ     ㎜ 

左侧 Ｄ     ㎜ 

   Ｅ     ㎜ 

   Ｆ     ㎜  

３ 制动器分解清扫前的制动器弹簧尺寸确认 

  ①确认所有的电源是否已经切断。 

  ②确认左右的制动器弹簧尺寸。 

 

    右侧       ㎜ 

    左侧       ㎜ 

 

 

 

 

４ 制动器分解方法 

   动 摆 电 铁制 器 臂及 磁 心部构造 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

联轴节 

 

Ａ 

Ｂ 

Ｃ 

Ｄ 

Ｅ 

Ｆ 

制动器摆臂 

间隙调整螺栓 

电磁铁心 

弹簧 

轴套 

垫片 

 

轴杆 
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   ①确认所有的电源是否已经切断。 

   ②将左右的制动器弹簧的双螺母松动之后将左右的弹簧取出。 

   ③将弹簧轴的固定螺母松动后将弹簧轴拆下。 

    弹 轴 时 动 摆在拆除 簧 的 候要小心制 器 臂会倒下来。 

   ④制动器铁心分解 

１、将照片①的箭头处的１０㎜螺母拆下。 

 

     动 时在松 螺母的 候、要注意轴杆是非常 

     容易受到损伤的。 

 

    ２、取出弹簧。 

 

 

 

 

 

 

3、如右侧照片③所示将对面一侧也拆 

下来。 

 

 

 

 

 

    ４、如右侧照片④所示将轴套拆下。 

 

      轴 时在拆除 套的 候要小心不要将 

铜套划伤。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

照片① 

 

照片② 

照片③ 

 

照片④ 
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   ５、如照片⑤所示在拆除取出左右轴套的时候 

     边左右两 的部件要分清楚。 

 

 

 

 

 

   ６、对各部分进行分解并用抹布进行清扫。 

    在发现有生锈、污垢、卡死、毛刺等情况的时候 

    细 纸要用 沙皮 （８００～１０００号） 

        进行修复。 

 

 

 

   ７、修复之后、用干净的抹布涂抹上少量 

    的油。 

 

 

 

 

 

 

   ８、在铁心内部涂抹少量的油。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

照片⑤ 

照片⑥ 

照片⑥ 

照片⑦ 
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５、恢复作业 

① 确认拆除下来的各部品上是否已经涂抹上了少量的油。 

② 将轴套插入。 

在插入轴套的时候、要注意不要将铜套划伤小心地插入。 

 

 

 

 

 

 

 

③ 如下图所示进行安装。 

 

 

 

 

 

 

    

在安装１０ｍｍ螺栓的时候、要注意轴杆的强度是非常弱的。 

 

     头在箭 →的部分涂抹黄油。 

 

 

 

 

 

 

 ④如下图所示完成 

  

 

 

 

 

 

 

轴套 

铁心 

垫片 ２片 

衬套 铜套 

铁心 

10mm螺栓 

弹簧螺栓 平座 

弹簧 



20
15
07
30

6/7 

 

 

 ７、恢复弹簧轴。 

  这 时 为个 候、 了使制动器摆臂和弹簧轴 

不会相互碰到要对弹簧轴在制动器摆臂 

的孔的中心进行调整。  

 

  

 

 弹 轴 铁 发簧 和 心的卡死情况的 生 

会致使制动器失效导致重大事故的 

发生、要非常注意。 

 

 

 

 

弹簧轴调整方法 

 将弹簧轴固定螺母（２４ｍｍナット） 

稍微旋紧、使弹簧轴位于摆臂孔的中心 

位置。 

 

 

 

 

 

８、安装弹簧 

 弹 轴在 簧 位于中心位置的情况下 

 弹将 簧安装上去并固定住。 

 

 ３、按照刚才记录下来的弹簧的尺寸 

  弹将左右 簧安装上去。 

 

 

 

 

 

スプリング ロッド

ブレーキアーム

 

24ｍｍ螺母 

弹簧轴 

制动器摆臂 

制动器摆臂 

弹簧轴 

制动器弹簧 
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 ９、制动器间隙确认及调整 

  对①前的作业的恢复再次进行确认。 

对②通过控制柜将制动器回路的短接 

   线 问题 进 认配 有无 再次 行确 。 

  对③送电并将制动器打开。 

  对④的制动器间隙进行确认。 

   （使用塞尺 0.15 ㎜） 

  对⑤右图的制动器靴中心部（Ｂ、Ｅ） 

   间的 隙是否是 0.15 ㎜进行确认。  

  ⑥、⑤是对间隙没有达到 0.15 ㎜的场合 

   进 调行 整的。 

 

 间隙调整方法 

  锁 动将 母松 、实施间隙调整 

  调螺栓的 整。 

   将塞尺（0.15 ㎜）插入 

  动 紧 动间 调上下拉 、旋 或松 隙 整螺栓使靴的中心部分 

间 调 为的 隙 整 到 0.15～0.20 ㎜。 

   调整后将锁母旋紧再次确认间隙。 

 

１０、冲顶恢复作业 

 ① 确认所有的电源是否已经切断了。 

 ②将制动器回路的短接线全部拆除下来。 

 ③由于对重缓冲开关动作的原因、将ＴＢ端子台ＰＣ１ 

和Ａ７短接。 

 ④送电后、在点检运行下将电梯开到最顶层平层位置附近。 

⑤将电源切断、将ＰＣ１－Ａ７的短接线拆除下来、将 

对重缓冲开关恢复。 

 

 

 

 

 

 

Ａ 

Ｂ 

Ｃ 

Ｄ 

Ｅ 

Ｆ 

联轴节 

间隙调整螺栓 

联轴节 

锁母 锁母 
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１．轿厢向上溜车方法

①将轿厢停在最顶层。

②将点检开关（ＩＮＳ）打开。

③用对讲机确认是否有乘客在轿厢内。

④将所有电源切断。

⑤将制动器打开、将轿厢溜到最顶层。

要注意不要卷夹到曳引轮和钢丝绳中去。

不能将制动器一下子打开、要点动将其打开

⑦轿厢溜车完毕。

图-1
※制动器间隙确认及调整方法

①送电并将制动器打开。

②点检速度从16ｍ/ｍ⇒0m/ｍ进行变更。

ＣＶ160ＰＵＭ

地址＝511Ｅ：数据从0160ｈ⇒0000ｈ进行变更。

※进行数据变更时,一定要注意。

　右侧　　　　　　mm

　左侧　　　　　　mm

是对间隙没有达到0.15mm场合进行调整的。

※间隙调整方法

将锁母松动、实施间隙调整螺栓的调整。

将塞尺（0.15mm）插入

上下拉动、旋紧或松动间隙调整螺栓使靴的

中心部分的间隙调整为到0.15～0.20mm。

调整后将锁母旋紧再次确认间隙。

①确认所有的电源是否已经切断。 图-2
②确认左右的制动器弹簧尺寸。

　右侧　　　　　　mm

　左侧　　　　　　mm

３．制动器弹簧连杆尺寸确认。

　右侧　　　　　　mm

　左侧　　　　　　mm

图-3

图-4

２．制动器分解清扫前的制动器弹簧尺寸确
认

TMB55DW/TMB85CW(CV160)制动器分解方法

⑥确认制动器是否完全打开和是否已经溜到最
顶层。

③的制动器间隙进行确认。
（使用塞尺0.15ｍｍ）

④右图的制动器靴中心部的间隙是否是0.15mm
进行确认。

从2页=图-5

电磁铁心

联轴节

弹簧轴

制动器弹簧

制动器摆臂

间隙调整螺栓

制动导靴

制动器弹簧

制动器开放方向

螺母 螺丝

控制杆

大臂

磁石

1/3
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４．制动器分解方法

制动器摆臂构造(图-5)

①确认所有的电源是否已经切断。

②将左右的制动器弹簧的双螺母松动之后将左右的弹簧取出。

③将制动器摆臂与制动器连接的支点销拆下，

　然后将制动器摆臂拆下。

在拆除支点销的时候要小心制动器摆臂会倒下来。

④制动器铁心分解

Ａ．如照片①所示,将电磁铁心从轴套中取出。

Ｂ．如右侧照片④所示将轴套拆下。

在拆除轴套的时候要小心不要将铜套划伤。

图-6(照片①)
图-6

图-6(照片②)

图-6(照片③)

Ｅ．修复之后、用干净的抹布涂抹上少量的油。

图-6(照片④)
Ｆ．在铁心内部涂抹少量的油。

Ｄ．对各部分进行分解并用抹布进行清扫。
要使用松香水。

Ｃ．如图-6(照片③)所示在拆除取出左右轴套的时候左右
两边的部件要分清楚。

在发现有生锈、污垢、卡死、毛刺等情况的时候要用细沙
皮纸（８００～１０００号）进行修复。

注：如右图所示分解清扫时铁心部分的螺丝没
有必要松开。制动器间隙再调整时才可松动螺
丝（请参照维保手册2-2-4）

从3页=图-7

清洁・给油前

清洁・给油前

清洁・给油后

电磁铁心

间隙调整螺栓

制动器摆臂

清洁・给油前

2/3
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５．恢复作业 图-7

② 将轴套插入。

③ 如下图-7所示进行安装。

④如下图-8所示完成

６．恢复弹簧轴

图-8=组立完成(复归完成)

※弹簧轴和铁心的卡死情况的发生会致使制动器失效导致重大事故的发生、要非常注意。
７．安装弹簧 （关于制动器间隙调整、请参照维保手册２－２－４）
①在弹簧轴位于中心位置的情况下将弹簧安装上去并固定住。

②按照刚才记录下来的弹簧的尺寸将左右弹簧安装上去。

８．制动器间隙确认及调整

①送电并将制动器打开。

②点检速度从16m/m⇒0m/m进行变更。

CV160PUM地址＝511E：数据从0160ｈ⇒0000ｈ进行变更。

※进行数据变更时,一定要注意。

③的制动器间隙进行确认。（使用塞尺0.15mm）

　右侧　　　　　　mm

　左侧　　　　　　mm

④右图的制动器靴中心部的间隙是否是0.15mm进行确认。　

是对间隙没有达到0.15mm的场合进行调整的。

※间隙调整方法

将锁母松动、实施间隙调整螺栓的调整。

将塞尺（0.15mm）插入

９．冲顶恢复作业

①确认所有的电源是否已经切断了。

③送电后、在点检运行下将电梯开到最顶层平层位置附近。

１０．运行确认以及各部分电压的测定要做好记录

①确认在正常运行时有无异常。 ⑥空载上行时确认制动器的滑移量

②电源电压（R-S间）测定：停止时 　ＮＬ－ＵＰ　　　　　　　　　　　ｍｍ

⑦的制动器间隙进行确认。（使用塞尺0.15mm）

③操作电压（PC1-NC）测定：停止时 　右侧　　　　　　ｍｍ （制动器开放时）
　左侧　　　　　　ｍｍ （制动器开放时）

④操作电圧（P２４-NC２）测定：停止时 　右侧　　　　　　ｍｍ （停止时）
　左侧　　　　　　ｍｍ （停止时）

⑤制动器电压测定（吸引和保持电压）

　ＣＶ１６０ＰＵＭ地址＝５２５Ｅ：

　数据从０００Ａｈ⇒００ＦＦｈ进行变更。 ⑧确认左右的制动器弹簧尺寸。

　右侧　　　　　　ｍｍ

　左侧　　　　　　ｍｍ

　※数据变更部分是否能够反回。

吸引　　　　　　　Ｖ（２BK　ON时）

保持　　　　　　　Ｖ（２BK　Off时）

下拉动 旋紧或松动间隙调整螺栓使靴的中 部分的间
隙调整为到0.15～0.20mm。调整后将锁母旋紧再次确认间
隙。

① 确认拆除下来的各部品上是否已经涂抹上
了少量的油。

　在插入轴套的时候、要注意不要将铜套划伤
小心地插入。

因为即使在停止时制动闸瓦上部也会有间隙的可能
、请确认。

这个时候、为了使制动
器摆臂和弹簧轴不会相
互碰到要对弹簧轴在制
动器摆臂的孔的中心进
行调整。

②由于对重缓冲开关动作的原因、将ＴＢ端子台ＰＣ１和Ａ１０接。

④将电源切断、将ＰＣ１－Ａ１０的短接线拆除下来、将
对重缓冲开关恢复。

⑤数据变更地方的复位确认。※数据变更部分是否能够反回。

Ｐ２４－ＮＣ２間　　　　　Ｖ

ＰＣ１－ＮＣ間　　　　　Ｖ

R-S間　　　　　　Ｖ

①各部件紧固确认
②制动器通道通芯确认
③制动器间隙确认
④制动器滑移量确认
⑤给油・清洁状态确认
⑥异音・异臭确认

重点确认

制动器摆臂

联轴节

间隙调整螺栓

制动器弹簧弹簧轴

清扫加油后组立实施

3/3
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动 认ＣＶ１８０／１９０制 器滑距确 方法 

１、 过对讲 认 轿厢通 机确 有无乘客在 内。 

２、 层开从最低 始高速向上运行。 

３、 电 开 间层 开关 电将 梯 到中 附近用控制柜内的安全 把 梯急停。 

４、 开关控制柜安全 切断１０秒后、将 OBM设置成模式０９ 

牵 进的 引８的数据 行参照。 

５、 进 换 进 值将参照的数据从１６ 制 算成１０ 制、得出脉冲 （mm／pulse）。 

业进 复实 记录 测２、３、４、的作 行３次反 施、 在 定表中。 

６、对弹 进 调 进 记 围簧力 行 整使滑距 入下 的滑距距离的范 。 

时 对 动 进 调 动 时动此 、 制 器 行微 整使左右的制 器能同 作。 

 

动制 器滑距基准 

６０ ｍ／ｍｉｎ      ５００±５０ｍｍ 

１０５ ｍ／ｍｉｎ     １０００±５０ｍｍ 

 

约编合 号         现场名 

測  定 ＤＡＴＥ 围滑距范  

第１次 ｈ ｍｍ 

第２次 ｈ ｍｍ 

第３次 ｈ ｍｍ 

   平  均 ｈ ｍｍ 

   ５１１９ DATE           
 

 脉冲表 扬ＴＭ卷 机 

 mm／ｐulse  

型 式 ＴＭ３０Ｂ ＴＭ４０Ｅ 围滑距范  

Ｐ６－６０ １．９６３  Ｅ５～１１８（H） 

Ｐ８－６０ １．９６３  Ｅ５～１１８（H） 

Ｐ１０－６０ １．９６３ １．９３０ Ｅ５～１１８（H）／Ｅ９～１１Ｃ（H）

Ｐ１０－１０５  ３．２２１ １２６～１４５（H） 

Ｐ１３－６０  １．９３０ Ｅ９～１１Ｃ（H） 

Ｐ１３－１０５  ３．２２１ １２６～１４５（H） 

    

    

 

 

 

 

 

电梯保养指针补充资料 
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扬宁波卷 机（ＹＪ１６０・ＹＪ２４０）用脉冲表  

 

 

 

 

 

 

 

 

型 式 mm／ｐulse 围滑距范  

Ｐ６－６０ 

Ｐ８－６０ 

 Ｅ０～１１２（h） 

４５０ｍｍ～５５０ｍｍ 

Ｐ１０－６０ １．３ １５Ａ(h)～１Ａ７(h） 

Ｐ１３－６０ １．２４２ １６Ａ(h)～１ＢＡ(h) 

Ｐ１０－１０５ 

Ｐ１３－１０５ 

 １ＡＤ(h) ～ １ＤＡ(h) 

９５０ｍｍ～１０５０ｍｍ  

２．００１ 

２．２１２ 
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1.INS 最上层 电源OFF

变  魏志翔[安]2006-07-27

更  魏志翔[维]2008-10-08

栏  

追加消磁片的安装方法

第8项内容变更

旧GB电磁制动器分解保养（TM40E.TM30B)
操作步骤：

3.图A所示，用卡簧钳子将卡簧拆下
（注意每个销子上有两个卡簧）。

4.图C所示，拆掉卡簧后，将两个销子
取出。

D.有必要的话，使用三氯乙烯清洗制
动闸瓦表面的污垢，注意不可用信那
水、清洗油、汽油等清洗，也不可用
砂纸打磨制动闸瓦表面（这样会提高
其摩擦系数）。

C.有必要的话，使用细砂纸除去制动
滚轮（电动机与曳引机的连轴节）的
污垢、绣斑等。

9.最后再确认一下抱闸（制动闸瓦与
制动滚轮）间隙，详见后页。

2.图E所示，将两个螺丝拆下，然后将
磁块和消磁片取出。

B.给上述部件加油时，注意不要加油
过多，易流到制动闸瓦与制动滚轮上
（此处禁止加油），否则会造成电梯
打滑。

注意事项：

5.图D所示，取出削子后，再将两个小
闸臂取出（取下后注意左右位置，安
装时不要将其装反）。

6.图F所示，拆下小闸臂后，将磁芯取
出。

7.将取下的部件（销子、小闸臂、磁
块、磁芯）和图D、图G、图H中箭头所
示处用抹布擦干净后，再用细纱纸打
磨表面，并在表面涂上薄薄一层机油
。

A.因为早期出厂的电梯没安装消磁
片，现在公司开始发放消磁片，要求
现场安装。后期安装时请注意其安装
位置，要顺着箭头所指方向，将消磁
片放到最里面（如图I、图J所示）。

8.将拆下的部件重新装上（先拆的先
装）。再将图A、图B中箭头所示处加
少量黄干油。图E中螺丝与磁块之间要
有一点间隙（0.1mm以下），拧上螺丝
后磁块能自由转动即可。
注：磁芯螺杆应比螺丝长出3mm左右，
如尺寸过小，则消磁片安装错误造
成，需拆下确认消磁片有无损坏、变
形，如有异常必须更换新品。

A B

C D

E F

G H

销子

小闸臂

卡簧

销子

小闸臂

顶丝

磁块

磁块

磁芯螺丝

消磁片

2个小闸臂与磁
芯都要接触上

消磁片

消磁片
要将其放到最里面

I J
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旧GB电磁制动器分解保养追加内容（TM40E.TM30B）

一、制动器间隙确认及调整
1 电梯停在最上层打检修.
2 点检速度从16m/min⇒0m/min进行变更。
  CV180.CV150时：
  地址＝511E：数据从0160h⇒0000h进行变更。
※进行数据变更时,一定要注意。
  CV60时：MCU板VR11调整
     60m/min INSS-COM DC2.25V⇒0V
    105m/min INSS-COM DC1.28V⇒0V
3 的制动器间隙进行确认（上、中、下三点进行确认）
　（使用塞尺0.15mm或0.20mm）
4 右图的制动器靴中心部的间隙是否是0.15mm进行确认。
  是对间隙没有达到0.15mm的场合进行调整的。

※间隙调整方法
　将锁母松动、实施间隙调整
　螺栓的调整。
　将塞尺（0.15mm）插入
　上下拉动、旋紧或松动间隙调整螺栓使靴的
　中心部分的间隙调整为到0.15～0.20mm（上、中、下确认）

　调整后确认右则方框内容，并再次确认制动器间隙。

二、空车上行滑行距离确认及调整
1 停梯，在曳引轮上画上“定位标记”
2 将电梯开到最下层，确认轿厢无人，选最上层快速运行。
3 电梯开到中间层时断电，查看“定位标记”在制动器制动
  后的滑行距离。
 
  速度           滑行距离
  60m/min        450-550mm
  105m/min       1100-1200mm

4 如果滑行距离不在上面范围，调整“制动弹簧”的长度
  来改变滑行距离
※注意不要调整太长，每次5mm左右调整量。

※测完滑行距离后必须进行 PD set。

三、制动滚轮与制动衬垫的接触确认
  电梯停在最上层断电,用开闸搬手点动溜车,使对重坐在缓冲器上.
  将制动支架打开,对制动靴衬进行确认.

上

中

下

定位标记

曳引轮

下图

无磨损（良） 有磨损（不良）

弹簧杆要在
制动支架圆
孔的中心

要有一点间

隙（0.1mm以

下），磁块

必须能自由

转动。

磁块

消磁片

长出3mm左右

10+1mm
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KDS制WTY1制动器分解清扫方法 

进行分解清扫时，使用的工具、材料（30开口扳手两把，直尺，塞尺，砂纸等）不要忘

记准备好。 

1. 轿厢向上溜车方法 

①将轿厢停在最顶层。 

②将点检开关（ＩＮＳ）打开。 

③用对讲机确认是否有乘客在轿厢内。 

④将所有电源切断。 

⑤将制动器打开、将轿厢溜到最顶层。                       

⑥确认制动器是否完全打开和是否已经溜到最顶层了。 

⑦轿厢溜车完毕。 

 

 

          ・要注意不要卷夹到曳引轮和钢丝绳中去。 

・不能将制动器一下子打开、要点动将其打开。 

 

                                  

  2. 轿厢向上溜车后的电动运行制动器打开方法 

采用手动松闸的方法将制动器打开 

3. 制动器间隙确认 

 

实施作业前的间隙测定（面对主机）。 

右侧 Ａ     ㎜ 

   Ｂ     ㎜ 

   Ｃ     ㎜ 

左侧 Ｄ     ㎜ 

   Ｅ     ㎜ 

   Ｆ     ㎜  

 

 

 

 

4. 制动器分解清扫前的制动器弹簧尺寸确认 

   ①确认所有的电源是否已经切断。 

   ②确认左右的制动器弹簧尺寸（内内测量）。                        

 

    右侧       ㎜ 

    左侧       ㎜ 

 

  

 

5. 制动器分解方法 

首先将制动器弹簧螺栓两边分别松掉，将弹簧、螺栓拆下放置在地面，制动臂轻轻放下。 

测量时按制动弹簧平垫内侧为准 

危险 

 

制动轮 

 
 

Ａ 

Ｂ 

Ｃ 

Ｄ 

Ｅ 

Ｆ 

电梯保养指针补充资料 

松闸扳手 
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开始分解清扫工作。 

 1. 制动臂轴部位 

 

        

 

 

 

 

 

 

 

 

定期润滑保养周期：3 个月一次 

定期润滑保养方法： 

不需拆解，在图示位置润滑孔处滴入3-5 滴普通工业用液态润滑油。早期产品该位置未留润

滑孔，将润滑油滴在臂与轴的缝隙处即可。 

（曳引机装配时制动臂轴外圆应涂普通工业用润滑脂） 

2.制动瓦轴部位 

装配时制动瓦轴外圆已经涂普通工业用润滑脂，不需再做拆解润滑保养。 

 

6．  磁力器松闸行程的调整 

      在断电状态下，将磁力器动心轴(18)向里推，直到推不动为止。旋动松闸螺栓(14)，使

松闸螺栓(14)与磁力器输出轴(18)之间的间隙2.5mm左右(用塞尺测量)，该尺寸即为制动器的预

留空行程。 

磁力器设计行程为5mm 

磁力器有效行程=设计行程-预留空行程 
 
 
 
 

                                                      Δ=0.10～0.20mm                                         

 

 

 

 

 

 

 

 

7. 松闸间隙调整 

    通电松闸或手动松闸，用塞尺测动轮之间的间隙Δ，应在0.10～0.20mm。  

如果间隙过小，摩擦片摩擦制动轮，应将松闸螺栓(14)向制动臂内侧旋转压进磁力器输出轴

(18)；反之则向外旋转松闸螺栓(14)。每次转动角度不超过30度，直至摩擦片(6)刚好不摩擦制

动轮。调整到两侧间隙一致后，锁紧螺母(15) 。 

（3）制动瓦调整 

    在制动瓦完全与制动轮贴合后，调整螺栓（7），使之轻微接触制动瓦（3），在通电松闸或

8 

润滑孔 

制动瓦轴 

制动臂轴 
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手动松闸时，检测制动瓦与制动轮之间的间隙，应上下均匀，调好后，锁紧螺母（8）。 

8.间隙调整结束后，使提升的轿厢复位，将缓冲器开关复位。 

9. 用检查运转的方式，运行电梯，检查制动器的动作有无问题。然后，再以正常运转的方

式检查制动器的动作有无问题。 

10.进行空载向上滑距测量，调整制动器弹簧力。 

  根据脉波率计算滑动距离，进行3次测量取平均值，参照标准调整制动器弹簧力。（注意

不要在最上阶做，标准参考下表） 

制动器滑距基准 

60 ｍ／ｍｉｎ       (155mm-570mm  FL-DN) 

90 ｍ／ｍｉｎ       (295mm-1110mm  FL-DN) 

96 ｍ／ｍｉｎ       (330mm-1235mm  FL-DN) 

105 ｍ／ｍｉｎ       (138mm-1440mm  FL-DN) 

120 ｍ／ｍｉｎ       (480mm-1815mm  FL-DN) 

 

1. 轿箱移动到中間层。 

   2. 将ＦＤＳ“ｏｆｆ”、ＩＮＳ“ｏｎ”（ＩＮＳ）、ＣＣ“ｏｆｆ”、電源“ｏｆｆ”。 

                

 

 ＢＬＳ１調整準備 

  内容 操作方法 

準

備 

② 源“ｏｎ”、ＣＣ“ｏｎ”。  

②点検速度设定为“0m/min”。 ＜ELCOSMO,UNI系列＞ 

控制中心操作：SW511E=0160→0000 

＜ELCOSMO-V系列＞ 

on board操作：511Eh.L = 0160→0000 

③制动器开设定到調整模式。 ＜ELCOSMO,UNI系列＞ 

控制中心操作：SW5222=002A→0276 

＜ELCOSMO-V系列＞ 

on board操作：5222h.L = 002A→0276 

④将点検運転零速度禁止“解除”。 ＜ELCOSMO,UNI系列＞ 

控制中心操作：SW4D00=0000→0001 

＜ELCOSMO-V系列＞ 

on board操作：4D00h.L = 0000→0001 

⑤可通过７段ＬＥＤ识别ＢＬＳ（ＢＬＳ１）

信号。 

＜ELCOSMO,UNI系列＞ 

控制中心操作：SW8000:4C=0715 

              SW8000:4E=8000 

＜ELCOSMO-V系列＞ 

on board操作：2800h.L 

（OBM模式０下进行地址設定、模式１下进行Ｌ／Ｈ設定） 

⑥将on board显示器调到《Ｓ：模式５》。 ①按下《MODE》按钮使LD6(OBM)点灯。 

②按下《NUM》按钮使之显示《５》。 

③按压《STB》按钮５回。 

 

 

11.弹簧力的设定结束后，测定弹簧长度。 

12.制动器开放检测开关的动作方法参照安川主机制动器间隙调整作业方法。 

II.制动器开关調整方法  

        作業準備 

t5953400
输入文本
  I.KDS制动器保养短接方法（建议使用方法1）：(见7K图:7K6L0028)    安全回路：PC1A~A10    BK接触器：2F-1（二次侧P24A）~1BKX(A1)    抱闸短接：D2-4+~~B1



20
15
07
30

                         

制动器开关ＢＬＳ調整方法：制动器开关動作点1.3mm～1.8mm 

 調整方法 備考 

开

关

調

整 

①开关与制动臂之间（注１）、插入塞尺（1.3mm）。 

挿入状態下按下控制柜内ＩＮＳ運転用“ＤＮ”按钮。（制动器

“開”），开关保持ON的状态，如未处于ON状态时进行开关位置

调整。 

 

 

・塞尺维持在插入状态。 

・轿箱为“0”速度。 

②插入塞尺（1.8mm）、按下ＩＮＳ運転用“ＤＮ”按钮。（制

动器“開”），开关保持OFF的状态，如未处于OFF状态时进行开

关位置调整。 

＜ELCOSMO,UNI系列＞ 

开关的“ｏｎ”“ｏｆｆ”通过７段Ｌ

ＥＤ的ｂｉｔ０的ＢＬＳ(ＢＬＳ１开

关)确认。※注意(1) 

＜ELCOSMO-V系列＞ 

开关的“ｏｎ”“ｏｆｆ”通过７段Ｌ

ＥＤ的ｂｉｔ５的ＢＬＳ(ＢＬＳ１开

关)確認。 

③松开ＩＮＳ運転用“ＤＮ”按钮（制动器“閉”）、将开关螺

栓用防松螺帽固定。 

 

 

 調整方法 備考 

④插入塞尺（1.3mm）后、将ＩＮＳ運転用“ＤＮ”按钮按下・

放开数回反复操作（制动器“開”・“閉”反复操作）、确认开

关是否正常“ｏｎ” “ｏｆｆ”。 

轿箱为“０”速度。 

⑤开关与制动臂之间（注１）插入塞尺（1.8mm）。 

挿入状態下按下控制柜内ＩＮＳ運転用“ＤＮ”按钮。（制动器

“開”） 

轿箱为“０”速度。 

⑥插入塞尺（1.8mm）后、确认开关不是“ｏｎ”（“ｏｆｆ”

状態）。 

 

 

＜ELCOSMO,UNI系列＞ 

开关“ｏｎ”“ｏｆｆ”通过７段ＬＥ

Ｄ的ｂｉｔ０的ＢＬＳ(ＢＬＳ１开

关)確認。※注意(1) 

＜ELCOSMO-V系列＞ 

开关“ｏｎ”“ｏｆｆ”通过７段ＬＥ

Ｄ的ｂｉｔ５的ＢＬＳ(ＢＬＳ１开

关)確認。 

BLS1,2用同样方法测定  

     
※注意(1)：ELCOSMO,UN系列BLS限 

位开关的”On”“Off”状態下进行反转 

处理需注意。 

※ 开关調整中会发生制动器开关相关 

的故障、因此要通过控制中心实施 

『Ｆ＝１』。 

※ 注意不平衡。 

 
７seg LED显示(WORD型数据显示时) 

(8) 

(9) 

(11) 

(10) 

(13) 

(12) 

(14) 

(15) 

(0) 

(1) 

(3) 

(2) 

(5) 

(4) 

(6) 

(7) 

LED1     LED2 

注1 
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检查员 保养合同种类

合约名称 合约编号 号机 简略规格

保养公司名 曳引机型号 机种 马达系数（5119）

[如果有异常项目的情况下，请在下栏填写异常问题及处理方法]

异常项目说明：

制动器检查表（TM40EW.TM30A2W）

检查日期            年       月       日

注2：（超过时请用满载测试）

★制动器弹簧尺寸供参考

TMB30A2W -- 130MM±15

TMB40EW -- 130MM±15

项      目 正常 异常
异常时填写
修复    画○

未修复  画×

磁铁芯动作行程是否正常

制动臂与螺杆是否摩擦(2)

弹簧螺丝紧固(3)

开闸顶丝紧固(4)

磁芯螺丝紧固(5)

制动器注油

制动器支点销清洁及注油(6)

夹绳器动作确认

2BK（OFF）时制动器可否打
开（新GB机种）

制动器回路接线有无错误、松动，

制动器电阻、接线紧固处紧固，B1

、B2闭端子（白帽子）确认

制动器回路接触器（1BK、
1BKX、2BK等）触点清扫

项      目 原始值 调整值(未调整不填)

制动器弹簧(1)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(上)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(中)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(下)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器滑行距离NL-UP-1 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-2 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-3 mm mm

吸引电压 B1A-B2 DC            V DC            V

保持电压 B1A-B2 DC            V DC            V

不允许拆下，

分解时拆制动

支架

制动支架

(1) (1)

(上)

(中)

(下)

(2)
(2)

(3)(3)

(4)(4)

(5)(5)

(6)

(3)

0.15～0.20ｍｍ

注1：★保持电压=1/2吸引电压

★NL-UP滑距参考

（超过时请用满载FL-DN测试）

60M/MIN -- 500MM±50

90M/MIN -- 800MM±50

105M/MIN -- 1250MM±50

公司签章 负责人 检查员

検査員姓名 直接、技指、委托 2010年4月10日P13-CO105-13F/S

CV190 1.963

TM40E

ST051236北京东方桥 12XX大厦
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检查员 保养合同种类

合约名称 合约编号 号机 简略规格

保养公司名 曳引机型号 机种 马达系数（5119）

[如果有异常项目的情况下，请在下栏填写异常问题及处理方法]

异常项目说明：

制动器检查表（YJ160A,240B\C）

检查日期            年       月       日

项      目 正常 异常
异常时填写
修复    画○

未修复  画×

磁铁芯动作行程是否正常

弹簧螺丝紧固(A，B)

松闸钩动作灵活(④)

调节螺钉，锁紧螺母紧固
（②，③)

制动器支点销清洁及注油

制动器注油

制动器接线端子紧固（D）

BDRX继电器有否（旧GB机种）

制动器回路接线有无错误、松动，

制动器电阻、接线紧固处紧固，B1

、B2闭端子（白帽子）确认

制动器回路接触器（1BK、
1BKX、2BK等）触点清扫

项      目 原始值 调整值(未调整不填)

制动器弹簧(1)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(上)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(中)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(下)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器滑行距离NL-UP-1 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-2 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-3 mm mm

吸引电压 B1-B2 DC            V DC            V

注2：（超过时请用满载测试）

★制动器弹簧尺寸供参考

YJ160 -- 60MM±10

YJ240 -- 90MM±10

支点销

0.4～0.5ｍｍ

D
(上)

(中)

(下)

A
B

支点销

C

注1：（超过时请用满载FL-DN测试）

★NL-UP滑距参考

60M/MIN -- 500MM±50

105M/MIN -- 1250MM±50

公司签章 负责人 检查员
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检查员 保养合同种类

合约名称 合约编号 号机 简略规格

保养公司名 曳引机型号 机种 马达系数（5119）

[如果有异常项目的情况下，请在下栏填写异常问题及处理方法]

异常项目说明：

制动器检查表（TMB55D/70C）

检查日期            年       月       日

制动导靴

制动器摆臂

电磁铁心

弹簧轴

制动器弹簧

间隙调整螺栓

0.15～0.20ｍｍ

(上)

(中)

(下)

注1：★保持电压=1/2吸引电压

★NL-UP滑距参考

（超过时请用满载FL-DN测试）

60M/MIN -- 500MM±50

90M/MIN -- 800MM±50

105M/MIN -- 1250MM±50

120M/MIN -- 1450MM±50

150M/MIN -- 2210MM±50

项      目 正常 异常
异常时填写
修复    画○

未修复  画×

磁铁芯动作行程是否正常

制动臂与弹簧轴是否摩擦

间隙调整螺栓紧固

弹簧螺丝紧固①,②

闸瓦间隙确认调整⑥，⑦

制动器注油

制动器支点销清洁注油③④⑤

制动器回路接线有无错误、松动，

制动器电阻、接线紧固处紧固，B1

、B2闭端子（白帽子）确认

2BK（OFF）时制动器可否打开

BDRX继电器有否（旧GB机种）

制动器回路接触器（1BK、
1BKX、2BK等）触点清扫

项      目 原始值 调整值(未调整不填)

制动器弹簧尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(上)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(中)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(下)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器滑行距离NL-UP-1 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-2 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-3 mm mm

吸引电压 B1-B2 DC            V DC            V

保持电压 B1-B2 DC            V DC            V

注2：（超过时请用满载测试）

★制动器弹簧尺寸供参考

TMB55B/C/D--110±10

TMB85CW -- 125MM±10

公司签章 负责人 检查员
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检查员 保养合同种类

合约名称 合约编号 号机 简略规格

保养公司名 曳引机型号 机种 马达系数（5119）

[如果有异常项目的情况下，请在下栏填写异常问题及处理方法]

异常项目说明：

制动器检查表（FYJ180A）

检查日期            年       月       日

(上)

(中)

(下)

0.40～0.50ｍｍ

注1：（超过时请用满载FL-DN测试）

★NL-UP滑距参考

60M/MIN -- 500MM±50

105M/MIN -- 1250MM±50

项      目 正常 异常
异常时填写
修复    画○

未修复  画×

磁铁芯动作行程是否正常

松闸钩灵活可靠

弹簧螺母紧固③

间隙调节螺钉、螺母紧固⑨⑩

制动器注油

制动器支点销清洁及注油(19)

BDRX继电器有否（旧GB机种）

制动器回路接线有无错误、松动，

制动器电阻、接线紧固处紧固，B1

、B2闭端子（白帽子）确认

制动器回路接触器（1BK、
1BKX、2BK等）触点清扫

项      目 原始值 调整值(未调整不填)

制动器弹簧(4)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(上)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(中)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(下)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器滑行距离NL-UP-1 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-2 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-3 mm mm

吸引电压 B1-B2 DC            V DC            V

注2：（超过时请用满载测试）

★制动器弹簧尺寸供参考

FYJ180 -- 45MM±10

公司签章 负责人 检查员
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检查员 保养合同种类

合约名称 合约编号 号机 简略规格

保养公司名 曳引机型号 机种 马达系数（5119）

[如果有异常项目的情况下，请在下栏填写异常问题及处理方法]

异常项目说明：

制动器检查表（TM40E/TM30B）

检查日期            年       月       日

项      目 原始值 调整值(未调整不填)

制动器弹簧(1)尺寸 mm mm

制动器闸瓦间隙(上)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(中)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(下)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器滑行距离NL-UP-1 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-2 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-3 mm mm

吸引电压 B1-B2 DC            V DC            V

保持电压 B1-B2 DC            V DC            V

注2：（超过时请用满载测试）
★制动器弹簧尺寸供参考
TMB30B/40E -- 130MM±15

项      目 正常 异常
异常时填写
修复    画○

未修复  画×

磁铁芯动作行程是否正常
制动臂与螺杆是否摩擦(2)
弹簧螺丝紧固(3)
开闸顶丝紧固(4)
磁芯螺丝紧固(5)

制动器注油

制动器支点销清洁及注油(6)

BDRX继电器有否（旧GB机种）
制动器回路接线有无错误、松动，制动器电阻、

接线紧固处紧固，B1、B2闭端子（白帽子）确认

制动器回路接触器（1BK、1BKX

、2BK等）触点清扫

2BK OFF时制动器是否可以打开

消磁片形状是否正常

下图中方框内容是否正常

磁芯

(上)

(4)

(中)

(3)

(2)(3)

(6)

制动螺杆 要有一点间
隙（0.1mm以
下），磁块
必须能自由
转动。

长出3mm左右

10+1mm

(5)
(1)

0.15～0.20ｍｍ

(下)

磁块

消磁片

注1：★保持电压=1/2吸引电压 ★

无2BK接触器的电梯两者相同

★NL-UP滑距参考

（超过时请用满载FL-DN测试）

60M/MIN -- 500MM±50

90M/MIN -- 800MM±50

105M/MIN -- 1250MM±50

公司签章 负责人 检查员
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检查员 保养合同种类

合约名称 合约编号 号机 简略规格

保养公司名 曳引机型号 机种 马达系数（5119）

[如果有异常项目的情况下，请在下栏填写异常问题及处理方法]

异常项目说明：

制动器检查表（TM40EW.TM30A2W）

检查日期            年       月       日

注2：（超过时请用满载测试）

★制动器弹簧尺寸供参考

TMB30A2W -- 130MM±15

TMB40EW -- 130MM±15

项      目 正常 异常
异常时填写
修复    画○

未修复  画×

磁铁芯动作行程是否正常

制动臂与螺杆是否摩擦(2)

弹簧螺丝紧固(3)

开闸顶丝紧固(4)

磁芯螺丝紧固(5)

制动器注油

制动器支点销清洁及注油(6)

夹绳器动作确认

2BK（OFF）时制动器可否打
开（新GB机种）

制动器回路接线有无错误、松动，

制动器电阻、接线紧固处紧固，B1

、B2闭端子（白帽子）确认

制动器回路接触器（1BK、
1BKX、2BK等）触点清扫

项      目 原始值 调整值(未调整不填)

制动器弹簧(1)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(上)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(中)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(下)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器滑行距离NL-UP-1 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-2 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-3 mm mm

吸引电压 B1A-B2 DC            V DC            V

保持电压 B1A-B2 DC            V DC            V

不允许拆下，

分解时拆制动

支架

制动支架

(1) (1)

(上)

(中)

(下)

(2)
(2)

(3)(3)

(4)(4)

(5)(5)

(6)

(3)

0.15～0.20ｍｍ

注1：★保持电压=1/2吸引电压

★NL-UP滑距参考

（超过时请用满载FL-DN测试）

60M/MIN -- 500MM±50

90M/MIN -- 800MM±50

105M/MIN -- 1250MM±50

公司签章 负责人 检查员
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检查员 保养合同种类

合约名称 合约编号 号机 简略规格

保养公司名 曳引机型号 机种 马达系数（5119）

[如果有异常项目的情况下，请在下栏填写异常问题及处理方法]

异常项目说明：

制动器检查表（KDS）

检查日期            年       月       日

注1：★保持电压=1/2吸引电压

★NL-UP滑距参考
（超过时请用满载FL-DN测试）
60M/MIN -- 500MM±50  
90M/MIN -- 800MM±50 
105M/MIN -- 1250MM±50 
120M/MIN -- 1450MM±50
150M/MIN -- 2210MM±50  

注2：（超过时请用满载测试）
★制动器弹簧尺寸供参考

KDS --125MM±2

项      目 正常 异常
异常时填写
修复    画○

未修复  画×

磁铁芯动作行程是否正常

制动臂与弹簧轴是否摩擦

间隙调整螺栓紧固

弹簧螺丝紧固①,②

闸瓦间隙确认调整⑥，⑦

制动器注油

制动器支点销清洁注油③④⑤

制动器回路接线有无错误、松动，

制动器电阻、接线紧固处紧固，B1

、B2闭端子（白帽子）确认

2BK（OFF）时制动器可否打开

BDRX继电器有否（旧GB机种）

制动器回路接触器（1BK、
1BKX、2BK等）触点清扫

项      目 原始值 调整值(未调整不填)

制动器弹簧尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(上)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(中)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器闸瓦间隙(下)尺寸 左    mm/右    mm 左    mm/右    mm

制动器滑行距离NL-UP-1 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-2 mm mm

制动器滑行距离NL-UP-3 mm mm

吸引电压 B1-B2 DC            V DC            V

保持电压 B1-B2 DC            V DC            V

公司签章 负责人 检查员

制动器弹簧

0.10‐0.20mm

固定铁板

弹簧挡板

制动器摆臂

制动导靴（上）

（中）

（下）




