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注 意 事 项 

1、 本文档注意事项和提示信息符号 

 
注意 

要求使用本手册人员注意，如果未被遵守，则可能导致对人

员的伤害或对财产的严重损坏，这是要求相关人员必须注意

或一贯遵守的事项。 

 

提示 提示使用本手册人员，这是重要的指导说明。 

 

 

对这些指导说明的执行偏差或对警告和注意事项的忽视，可能会造成危险的情况，并且

可能影响到电梯所具有质量保证条款的有效性。 

 

 提示 
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作不良，使问题扩大。这一点要特别注意。 

    此外，检查电磁制动器时应注意以下几点： 

1、给销类加油过多（或不足），会造成打滑、停止冲击的原因，所以加油方法要注意。

还有，清除内衬的油污时应使用信那水或三氯乙烯。不可以使用清洗油、汽油。 

2、修理内衬面，不得已使用砂纸时，砂纸的粒度号每次按倍数更换，届时要错开纹路

擦、以消除底纹。最后使用#600～800 砂纸，减少滑动距离的变化。 

 

 

2、 保养周期： 

    维保项目           作业周期 维保基本要求 

1 制动器各销轴部位     半月 动作灵活        

2 制动器间隙 半月 
打开时制动衬与制动轮不应该发生摩檫，间隙值符合制造

单位要求  （见 3.14） 

3 制动衬          季度 清洁，磨损量不超过制造单位要求 (见 3.9) 

4 制动器动作状态检测装置 半年 工作正常，制动器动作可靠    

5 制动器铁芯（柱塞） 一年 
进行清洁、润滑、检查，磨损量不超过制造单位要求（见

3.10） 

6 制动器制动力 一年 
符合制造单位要求(见 3.16 章节)，保持有足够的制动力，

必要时进行轿厢装载 125%额定载重量的制动试验。 

7 制动器弹簧螺杆 半月 

制动器弹簧底座和制动臂的标志线是否偏移，如有偏移需

要检查制动器弹簧螺杆。制动器弹簧螺杆表面是否有凹

痕，如有需要更换。（见 3.3） 

 

3、 几点声明： 

 

 本文档中的附图仅是为了解释某种操作或功能而作的示意图，与实物有可能不完全

一致，敬请谅解。 

 未经东芝电梯（中国）有限公司许可，禁止以任何形式引用、复制、散发本说明中

的任何内容。 

 使用单位或检查过程中如需对老旧电梯进行部件更换，为确保电梯安全运行，应使

用原厂配件。东芝电梯（中国）有限公司可提供必要的备品备件、技术培训和必要

的其他技术支持。您可拨打公司热线电话 400-700-5680 进行咨询。各地也可直接

联络当地分公司进行业务洽谈。 

 东芝电梯（中国）有限公司保留对本文档的解释和修改权。 
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1 适用范围 

本工艺内容适用于东芝电梯（中国）有限公司制造、曳引机型号为 TM40E、TM30B 的产

品。 

 

 

          

 
 

①②制动器弹簧固定螺母  ③④制动臂支点销  ⑤⑥铁芯固定螺母  ⑦制动衬间隙调

整螺栓  ⑧调整螺栓锁紧螺母  ⑨⑩小闸臂支点销 
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2.2 工具准备 
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2.3 检查表准备 
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3  鼓式制动器拆解步骤 

3.1 使轿厢空载上升至最顶层 

 

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
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3.3 拆去制动器弹簧处双螺母、

制动器弹簧、制动器弹簧螺杆、

弹簧底座 

①作业者 A 使用两把 24mm 扳手将

双螺母松开。 

②先将一只螺母拆除 

③再用一把 24mm扳手将另一只螺

母松至螺杆端部，作业者 B 需要将

螺杆另一侧双螺母用 24mm 扳手保

持不转。 

④作业者 A 用手将弹簧侧螺母拆

除 

 

弹簧有剩余弹力，防止碰到。 

⑤作业者 B 将螺杆抽出并将制动

臂（曳引轮反侧）自然放下，作业

者 A 将弹簧和弹簧底座拿好扶住

制动臂，待作业者 B协助扶住制动

臂后将弹簧和弹簧底座取下放

好。 

 

制动器弹簧螺杆拆除后制动臂会

自然下垂，注意不要被碰伤。 

⑥确认制动器弹簧螺杆有无磨损

凹痕。 

如有凹痕需要立即更换新品。 

 

制动器弹簧螺杆有磨损的情况

下，可能会和弹簧底座发生卡阻，

从而导致制动器制动力减小，严

重时会导致危险情况发生。因此

必须实施更换。 

每次机房点检时需要确认制动器

弹簧螺杆是否在弹簧底座和弹簧

的中心位置。（方法：目视检查制

动器弹簧底座和制动臂的上中下

三个标记线是否偏离原位置） 

如有偏移需要将按 3.1、3.3 的方

法检查制动器弹簧螺杆的磨损状

况。（磨损时需要更换） 

 

 

 

此处凹痕 

TBM30B 此处无需弹簧底座 
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3.4 拆去制动臂支点销、制动臂. 

 

①用钢丝钳将开口销拆除 

②将制动臂支点销拔出，一人将

配合向上提住制动臂，待支点销

拔出后取出制动臂。 

 

拆下的制动臂制动衬面需要向上

放置，避免损坏制动衬表面 

③相同方法拆除另一侧制动臂 

④拆下的制动衬表面灰尘清洁，

根据摩檫面积判断是否符合接触

量 75%，不足时需要调整。 

（见 3.9） 

 

 

 

 

3.5 拆去小闸臂支点销 

①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）。 

 

②图 B 所示，拆掉卡簧后，将两个

销子取出。 

 

③图 C 所示，取出削子后，再将两

个小闸臂取出 

 

每次拆掉的卡簧要使用新的 

取下后注意左右位置，安装时不

要将其装反 

 

小闸臂和铁芯顶杆有卡阻的情况

下可能导致电梯有危险情况发

生。 

因此，需要确认： 

1）销子与小闸臂安装后是否灵活

按压小闸臂，确认铁芯顶杆是否

卡阻。 

（用手上下摆动销子进行确认）， 

2）B 卡簧安装到位。 
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3.6 拆去铁芯顶杆处双螺母取出

铁芯顶杆、铁芯、消磁片 

 

①图 E 所示，将两个螺丝拆下，然

后将铁芯和消磁片取出 

 

②图 F 所示，将铁芯顶杆取出,确

认铁芯顶杆有无极端磨损或变形

（图 K）。 

 

 

拆下的部品放在干净的棉布上注

意不要弄脏、损伤 

 

 

 

   

 

3.7 保养清扫铁芯顶杆、铁芯、

消磁片、小闸臂支点销、制动臂

支点销 

 

将取下的部件（销子、小闸臂、铁

芯、铁芯顶杆）和图中箭头所示处

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

东芝机油。 

 

 

东芝机油型号 Mobile 1130 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

有磨损变形的需要更换 

铁芯顶杆 

铁芯 
铁芯 

铁芯 

铁芯顶杆 

消磁片 

小闸臂 

消磁片 

螺帽① 
图 E 图 F 

图 K 
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3.10 铁芯顶杆、铁芯、消磁片复

位 

①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。 

 

给上述部件加油时，注意不要加

油过多，易流到制动衬与制动器

滚轮上（此处禁止加油），电梯有

危险情况的风险。 

②图 D 将消磁片、铁芯顶杆插入

线圈盒后，将螺帽①（如图 2）用

手拧到轻靠铁芯，且铁芯可以活

动的位置。 

 

下记关键点需要引起注意： 

a)不要使用工具（扳手等）紧固。

如果用工具紧固螺帽①的话，铁

芯顶杆会有变弯的风险，因此禁

止。用工具固定住螺帽①，然后在

用工具紧固螺帽②。（如图 3）不

要按住铁芯顶杆头部进行紧固。

如果按住铁芯顶杆头部紧固螺帽

②的话，存在造成铁芯顶杆变弯

的风险，因此请务必固定住螺帽

①。 

b)铁芯顶杆应比螺丝长出 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。 

c)复位弹簧 L 尺寸保持在正常值 

L＜14.0mm 时可能导致制动力下

降，导致电梯有危险情况发生。 

因此必须实施整改。 

 

   

TMB30B/TMB40E 制动器必须安装

消磁片。分解清扫后复位安装时

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。 

  

  

 

 

 

 

图 A 

图 C 图 D 

图 B 

按压铁芯顶杆直至复位弹簧完全

收缩后，穿入消磁片 

2个小闸臂与铁芯都

要接触上 

消磁片穿至铁芯顶杆较粗的一

侧 

铁芯 

铁芯顶杆 

消磁片要将其放到

最里面 

销子 

卡簧 小闸臂 

顶丝 

磁块 

消磁片 

图 1 安装消磁片 

图 2 安装螺帽① 

复位弹簧 

线圈盒 

螺帽① 用手紧固 

图 3 安装螺帽② 

紧固螺帽②时，切记不要按压磁芯

头部。 
用工具紧固螺帽② 

用工具紧固螺帽① 

复位弹簧 
L 
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3.11 小闸臂复位 

①安装支点销 

②用卡簧钳安装新卡簧 

 

每次拆掉的卡簧要使用新的 

取下后注意左右位置，安装时不

要将其装反 

 

小闸臂和铁芯顶杆有卡阻的情况

下可能导致电梯有危险情况发

生。 

因此，需要确认： 

1）销子与小闸臂安装后是否灵活

按压小闸臂，确认铁芯顶杆是否

卡阻。 

（用手上下摆动销子进行确认）， 

2）C 卡簧安装到位。 

 

 

 

3.12 制动臂复位 

①安装制动臂支点销，一人将制

动臂拿住一人安装支点销，使用

铜棒或垫好门板后轻轻敲入支点

销轴孔内，全部进入后另一人确

认制动臂摆动是否灵活。 

 

制动臂必须摆动灵活，卡阻会造

成制动器制动力失效，导致电梯

有危险情况发生。 

②用钢丝钳安装新开口销，开口

销要确实两边分开。 
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3.13 制动器弹簧、制动器弹簧

螺杆、弹簧底座复位 

①作业者 A 扶住制动臂（曳引轮

侧），作业者 B 将制动器弹簧螺杆

装入两个制动臂孔中并扶住制动

臂。 

②作业者 A 将弹簧底座（制动臂

侧）套入制动器弹簧螺杆,将弹簧

底座与制动臂孔位中心对齐后用

油漆记号笔在弹簧底座上部、左

边、右边和制动臂用记号笔画一

条标志线（确保后续安装时位置

居中），再将弹簧、弹簧底座（外

侧）套入制动器弹簧螺杆。 

③作业者 A 用手将弹簧侧螺母安

装一个 

④再用一把 24mm 扳手将螺母逐

步拧紧，此时作业者 B 需要将螺

杆另一侧双螺母用 24mm 扳手保

持不转。直到弹簧尺寸回复到原

尺寸（测量时在原画线处实施）。 

⑤作业者 A 将另一只螺母装上。 

⑥使用两把 24mm 扳手将双螺母

锁紧。 

⑦目视制动器弹簧螺杆是否在弹

簧底座上下左右居中（标志线必

须在原位置），如不居中时要用塑

胶锤等轻敲弹簧底座调整至居中

状态（标志线原位置）。 

⑧每次点检时确认制动器弹簧底

座和制动臂的标志线是否偏移，

如有偏移需要将按 3.1、3.3 的方

法检查制动器弹簧螺杆的磨损状

况。（磨损时需要更换） 

 

制动器弹簧螺杆有磨损的情况

下，可能会和弹簧底座发生卡阻，

从而导致制动器制动力减小，严

重时会导致危险情况发生。因此

必须实施更换。 

每次点检时确认制动器弹簧底座

和制动臂的标志线是否偏移。 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

   

 

 

标志线 

标志线三处 

TBM30B 此处无需弹簧底座 
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3.14 制动器制动衬和制动滚轮

间隙确认 

①根据电气原理图将制动器线圈

B1,B2 单独直接供电 DC110V 

②确认接线正确后送电打开制动

器，要保持随时都能将电源切断

的姿势将手放在电源开关上面！ 

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     ㎜  

 

④确认制动器弹簧尺寸 

弹簧上横向画一条横线的地方测

量。 

           ㎜ 

 

 

※间隙调整方法 

将锁紧螺母松动、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

整螺栓使制动衬的中心部分的间

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。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
弹簧尺寸

确认线 
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3.15 恢复电梯运行 

①两人配合手动盘车将电梯移动

至顶层平层位置，确认地坑安全

回路正常。 

②恢复制动器线圈 B1,B2 接线。 

③检修运行模式，向上点动、向下

点动，确认制动器有无异常。 

④恢复正常运行模式 

 

 

 

 

 

3.16 空载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            85-650mm   

 105m/min         260-1500mm 

④如果滑行距离不在上面范围，

调整“制动弹簧”的长度  来改
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环保提示 

 废弃物处置 

对于作业过程中产生的无利用价值的金属切割边角料、废弃润滑油、油回丝、固体垃圾

等，必须在作业现场使用指定的容器进行收集、和临时保存，在工作结束后送交指定地

点或部门按规范处置。 

 噪音控制 

维护作业现场可能产生金属碰擦噪声的工作，如：修锉、钻孔等，应根据用户现场有关

工作时间要求进行，按规范操作，尽可能不影响他人。 

 

 

 

 

本文完 
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