
技术说明
1.本件按∅ 240绳轮绘制，具体使用时根据指令配装(注意绳轮节径、绳槽规格等)；
2.配重的使用根据指令要求，本图按陪24kg铸铁配重绘制；
3.参数A值根据实际使用时需将绳轮部分调整装配位置才可以实现；
4.参数B与导轨位置及其绳轮情况对应，使用时需注意。
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涨紧装置

总装图
标记 处数 分  区 文件更改号 签 名 年、月、日

设 计

审 核

工 艺

校 对

标准化

批 准

阶段标记 重量 比例

第   1   页共   2   页

(E
)

(≤350)180

∅200

180

(72.5)

30

24
0

(1
30
)

20
2

92 14
0

110G

20

F
F

118

45

62

liuj
文本框
220

liuj
文本框
182

liuj
文本框
300



1:2

安装底板

Q235A/6.0
标记 处数 分  区 文件更改号 签 名 年月日
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技术说明
1.边角去毛刺，锐角倒钝处理；
2.完成后要求整体平直、无扭曲变形等缺陷；
3.本件表面喷涂色漆，颜色按公司标准，特殊按指令。

B

6.3
其余

修订

区域 修订 说明 日期 通过

A 增加2-M5开关打板固定螺孔，调整总长为520，端部伸出60调整至80 2018/1/25

B 增加挡绳杆定位孔 2018/1/25

宁波奥德普电梯部件有限公司
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摇杆杆件

OX200.2.1-1

Q235A/6.0×60
旧底图总号

日    期

签    字

借(通)用件登记
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