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MST-MCG 系列驱动主机鼓式制动器

作业指导书

（鼓式制动器拆卸清洗更换维护）

曼斯顿电梯（浙江）有限公司
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前言

永磁同步无齿轮曳引机 MST-MCG 系列驱动主机

（含MST150、MCG150、MST200、MCG200及MCG300）
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一、排查方案

1. 制动器区分

HX 型制动器 SHB 型制动器 WL 型制动器

2. 处理方案

序

号
制动器系列 铭牌型号

松闸顶杆

材质
清洗方案

更换松闸

顶杆方案

1 HX-1700 型制动器 EMC1 或 EM02

MST-EM

MST-EMC

MST-EMC210

微导磁

拆解清洗

有限位机

构，不会

自 由 摆

动，无需

更换,出具

申明函。

2 HX-3000 型制动器 EMC 或 EMC210或 EM02 微导磁

3 HX-6000 型制动器
EMC 或 EMC350 或 EM02 或

EMC250
微导磁

4 SHB-1700型制动器 EMC1 导磁

5 SHB-3300型制动器 EMC 或 EMC210 导磁

6 SHB-6000型制动器 EMC 或 EMC350或 EM02 导磁

7 SHB-8000型制动器 EMC350 导磁

8 WL-6000 型制动器 EMC 或 EMC350或 EM02 导磁

顶杆帽8颗螺钉

此处弹簧

凸起盖板
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二、作业指导书

1 使用要则

十分感谢您选用我公司的产品。为保证电梯能安全、可靠、高质量地运行，电梯

工作人员必须经过专门培训， 熟悉本产品的安装、调试和使用，并对电梯的构造有充

分的了解。安装、调试、验收、使用、保养和维修不仅应遵照本手册的规定，而且也应

遵守 GB7588《电梯制造与安装安全规范》。凡在安装、调试、验收、使用、保养和维修

中，任何因处理不当或违反上述规定引起的任何人身或设备事故，制造厂将不承担任何责

任。为保证制动器的正确使用与维护，请先仔细阅读本维护保养手册。

本手册描述了 MCG 系列曳引机中的所有系列制动器。

1.1 符号说明

本手册按提示作用采用了以下四种符号：

必须有足够的警戒措施，否则有可能造成重大人身伤害（甚至危及生命）或设备严重损坏

。

必须有足够的预防措施，否则有可能造成人身伤害（不至于死亡）或损备损坏。但当

外部条件发生变化而预防措施没有作相应变更时，也可能会造成严重人身伤害（甚至

危及生命）或设备严重损坏。

必须在检查、操作上引起相当的注意，否则可能引起人身伤害或设备损坏。

相关知识的提示。

1.2 维保操作前的注意事项

在对制动器进行维护前，首先应遵守安全规程，对电梯进行相应的安全操作，确保在对制动器进行操作时，

电梯和操作人员都处于安全状态，应使

a.将轿厢停于顶层，确认电梯轿厢处于完全空载的状态，关闭轿厢门；

b.将电梯处于紧急电动运行状态；

c.将对重落在底坑支撑物或者压缩缓冲器，并确认空载的

轿厢不再移动；

d.切断电源；

e.设置安全挂牌。
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制动器的安装与
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1）顶杆和弹簧 2）松闸螺栓

3）锁紧螺母 4）制动臂

5）制动片 6）销轴卡簧

7）抱闸臂销轴 8）销轴顶丝

9）松闸顶杆 10）制动器

11）制动弹簧 12）弹簧锁紧螺母

13)制动器安装螺栓

7

2 制动器结构
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3 制动器的维护、保养和检测

3.1制动器的维护保养周期

制动器的维保间隔时间为 6~8 个月，如使用环境恶劣（潮湿、腐蚀及高温等）应根据现场情况缩短

周期，制动器必须进行周期检查，检查间隔时间为 1~2 个月，基本检查项目内容如下：

1）手动松闸杆的灵活程度；

2）柱塞的灵活程度，用人力推压柱塞上的顶杆，顶杆应能弹出；

3）柱塞头部顶杆有无松动；

4）各表面的生锈情况；

5）各涂红漆处有无松动；

6）制动力矩是否足够；

7）制动轮毂表面是否有黑色碳化物；

8）制动片厚度是否小于3mm。

� 制动器每工作 80 万次或者1 年或噪声变大时，应及时更换制动器内部两端的减震垫。

� 如曳引机超过 3 个月不适用且存放在潮湿的环境，则在使用前也应检查制动器内部是否生

锈，若生锈应更换相关零件。

3.2制动器的维护和维护

3.2.1拆卸制动臂

步骤1：测量弹簧尺寸值 H，以备复原时使用；

步骤 2：完全松脱弹簧固定螺母。

步骤 3：旋转平置制动臂。

拆卸制动臂示意图

拆卸制动臂后需对动芯的灵活度进行检查。检查方法如图所示，用手来回推 拉动芯，是否

顺畅不卡顿，如不顺畅需将制动器拆开检修。

3 2

H

1
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3.2.2 HX 型 制动器的维护保养

1) 步骤 1：在端盖和筒体之间的划线，为后续复原做标记

2) 制动器松闸弹簧拆卸

2 1 1

3) 端盖拆卸

3 4

4) 制动器内部清洗维护

6 7

5) 复原制动器

完成以上步骤后，在装回前动芯支撑部位均匀涂少许润滑脂，可用二硫化钼或锂基脂，注意涂

抹薄薄一层（厚度约0.05mm）即可。

步骤2：拆除松闸弹簧的卡簧，拆下松闸弹簧。

步骤5：检查动芯表面油污，将表面擦拭干净；同时清理擦拭

制动器内部；

步骤6：检查动芯端部与松闸杆接触而产生的划痕情况，划

痕若高出表面，须修正平整。

步骤7：检查动芯和动芯杆径向磨损，若磨损，则用砂纸修

光且不得有台阶感

步骤 3：拆下端盖固定的 4颗螺栓。

步骤 4：拆下端盖（若无法拆下，可轻轻敲击端盖使

其松动后，再用一字螺丝刀协助拆下端盖）。
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3.2.3 SHB 型制动器的维护保养

1) 步骤1：在端盖和筒体之间的划线，为后续复原做标记

2) 制动器拆卸

2 3 1 4 1

注意事项：步骤 3，拆卸螺钉时需要使用热风枪，不然螺钉容易断裂。

3) 制动器内部清洗维护

7 8

4) 复原制动器

完成以上步骤后，在装回前动芯支撑部位均匀涂少许润滑脂，可用二硫化钼或锂基 脂，注

意涂抹薄薄一层（厚度约0.05mm）即可。

步骤5：取下动芯、线圈、绝缘圈、弹簧等；

步骤 6：检查动芯表面油污，将表面擦拭干净；同时清理擦

拭制动器内部；

步骤7：检查动芯和动芯杆径向磨损，若磨损，则用砂纸

修光且不得有台阶感；

步骤8：检查动芯端部与松闸杆接触而产生的划痕情况，

划痕若高出表面，须修正平整。

步骤 2：拆除顶杆帽螺钉，拆下顶杆帽。

步骤3：拆除端盖固定的 8 颗螺钉（该螺钉有加螺纹锁

固胶，勿强行拆除，需使用热风枪调到 400°或者

600°吹螺钉 2分钟左右后再拆卸，若仍然太紧可以多

吹会）。

步骤 4：拆下端盖（若无法拆下，可轻轻敲击端盖使其

松动后，再用一字螺丝刀协助拆下端盖）。
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3.2.4 WL 型 制动器的维护保养

1) 步骤1：在端盖和筒体之间的划线，为后续复原做标记

2) 制动器拆卸

2 3 4 1

3) 制动器内部检查和维护

5 7 8

4) 复原制动器

完成以上步骤后，在装回前动芯支撑部位均匀涂少许润滑脂，可用二硫化钼或锂基

脂，注意涂抹薄薄一层（厚度约0.05mm）即可。

步骤5：检查减震垫是否完整，若损坏须进行更换；

步骤6：检查动芯表面油污，将表面擦拭干净，同时清理制动器内部；

步骤7：检查动芯和动芯杆径向磨损，若磨损，则用砂纸修光且不得有台阶感；

步骤8：检查动芯端部与松闸杆接触而产生的划痕情况，划痕若高出表面，须修正平

整；

步骤2：拆除顶杆帽螺钉，拆下顶杆帽。

步骤3：拆除护套螺钉，取下减震组件。

步骤4：拆除端盖螺钉，取下端盖。
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3.3 制动相关部件的检查和维护

3.3.1 制动片和制动轮表面的碳化物的清理

� 曳引机经过长时间运行后，有可能因制动片与制动轮的长期磨擦，制动片表面发生碳化，造成

制动片与制动轮的表面有黑色碳化物的存留现象，可能会使曳引机的制动力矩降低。如果有以

上现象， 应及时对制动片与制动轮进行清理维护。

� 对碳化件进行清理前，必须将电梯停止运行以免发生意外。

1 4 3 2

步骤 1：将一侧制动弹簧调节螺栓继续旋进 1~1.5 圈，增

加曳引机在单侧制动状态下的可靠性。

步骤 2：将对侧的制动弹簧调节螺栓完全松脱。

步骤 3：将制动臂组件旋转平置。

步骤 4：使用砂纸将制动片及制动轮毂表面的黑色碳化物

清理干净。若制动片磨损量超过允许值（制动片需更换厚度

见 3.3.2.1），应按本文 3.3.2 条进行闸瓦的更换。

步骤 5：将清理好的制动臂组件恢复清理前的安装状态，

并按本文 4.2.3 条“制动间隙的调节”步骤进行调试，可适当增

加制动弹簧的压缩量以保证可靠制动。

步骤 6：重复以上步骤对另一侧的制动片及制动轮毂表面

进行清理。

� 当制动片因故损坏或其厚度不足、在正常运行时不能抱紧制动轮缘时，必须更换制动片以保证电梯的

安全运行。

� 在更换闸瓦前，必须停止曳引机的运行。

4.1 制动机构的说明

抱闸：当电梯轿厢平层、电梯断电或故障检修时，电磁铁处于断电状态，制动臂在制

动弹簧的作用下带动闸瓦抱紧曳引轮的制动轮，制动片与制动轮摩擦使制动轮制动。

正常松闸：当曳引轮准备或正在旋转时，电磁铁的电磁线圈通电，电磁铁推杆在电磁力的

作用下向外动作，克服制动弹簧的压紧力，将制动臂向外顶开，使制动片松开制动轮。

手动松闸：在安装、检修状态时，欲使曳引机解除抱闸状态，可将松闸杆插入电磁铁上部的

松闸杆插孔中，旋转松闸杆，即可克服制动弹簧的压紧力将制动臂向外顶开，达到手动松闸

的目的。

4 制动机构的调试
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� 抱闸微动开关的作用是判定制动机构的工作状态是处在松闸状态还是制动状态。应将该开关的端子接

到电动机的控制回路中。

4.2 制动机构的调试

完成制动器的检测和维护保养后，需对制动机构进行调试，确保制动力矩和制动间隙大小

合适，从而保证电梯正常运行。

� 制动器的调试应在电梯检修状态下进行。

4.2.1 制动力矩的调节

� 曳引机出厂时已完成制动器制动力矩的调节。一般情况下用户不需重新调节，当用户有需要时，可作微

小调节。在重新更换闸瓦后，应对制动力矩重新调节。

� 制动力矩过小，固然不能满足制动的需要，但过大将有可能使抱闸不能打开，特别是电压波动，运行温度

较高时。同时过大的制动力矩在紧急制动时产生的过大减速度也不满足 GB7588 要求。

� 用户可根据需要，对轿厢、对重的质量和制动时的减速度要求作适当调整。

4.2.2 闸瓦与制动轮之间的间隙调节

� 制动间隙的大小直接影响到抱闸噪声、振动的大小和抱闸打开的可靠性，应予仔细、及时地调节。当间

隙大于 0.2mm 或制动时噪音显著增加时即应予以调节。

1 5 4 3 2

步骤 1：停机状态下松开微动开关调节螺栓，使制动器在动作过程中微

动开关不动作。

步骤 2：调节制动弹簧调节螺母，增减制动弹簧的压缩量至理想的制动

效果后锁紧防松螺母。

步骤 3：调节制动间隙调节螺栓，最佳位置为：曳引机在不大于检修速

度运行状态下，电磁铁推杆顶开制动臂时，制动片与制动轮间不发生磨

擦（间隙小于 0.2mm，一般在 0.08~0.15mm 左右）。

步骤 4：旋紧制动间隙调节螺栓锁紧螺母。

步骤 5：调节抱闸微动开关调节螺栓，使电磁铁通电时，此调节螺

栓能触发电磁铁微动开关的有效动作。并且在抱闸状态下，手动按

压微动开关，开关仍保留约 1mm 的空回程

步骤 6：旋紧抱闸微动开关调节螺栓的锁紧螺母。

� 如果制动器不能完全打开，运行时不仅可使制动片过热而降低制动力矩，甚或碳化剥离，而且可能使电

机处在过负荷状态，使电机额外发热而保护电路动作，导致非正常运行，甚至造成损坏。

� 制动片和制动轮上不得粘有油或油脂，特别在加油脂后，应用干净酒精擦试干净，并在酒精完全挥发后

才能重新开机。

� 调节过程中应注意轿厢运行是否已接近极限位置，若已接近，应停止调节工作。将轿厢往反方向运行

, 再继续整行调节。



5 制动机构常见故障及排除方法

表 1

故障现象 故障原因 故障排除

制动力矩不足

制动弹簧压力不足 1 检查制动弹簧压缩尺寸

制动轮毂有油脂或污物 2 予以清理

制动片磨损过度 3 更换闸瓦

制动器不能释放或

释放后不能保持

制动器电磁线圈无电 1 检查线圈是否断路

制动间隙过大或过小 2 检查和调节间隙

过励电压太低 3 检查过励电压是否＜80%额定电压

保持电压太低 4 检查保持电压是否＜80%额定保持电压

电磁铁柱塞卡住 5 排除卡住的原因

电磁铁发热严重 6 检查电压是否太高（保持电压是否＞

110%额定保持电压）

制动弹簧压力过大 7 按要求设定制动弹簧压力

制动器释放迟后 制动间隙过大 1 检查和调节制动间隙

励磁电压太低 2 检查过励电压是否＜80%额定电压

制动器不能制动、

制动迟后、柱塞动

作不灵活

开关断开后，线圈残留电压太高。 1 检查线圈残留电压

电磁铁柱塞卡住 2 排除卡住的原因

制动弹簧压力不足 3 检查制动弹簧压缩尺寸

制动片过度磨损 4 更换制动闸瓦

制动器制动和释

放时噪音过大
制动间隙过大 检查和调整制动间隙

6 本手册若有改版或产品有所更改恕不另行通知，请随时与厂家联系


