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注油螺栓加强了润滑油
的回油

唇型轴封设计保证了高可靠性
和性能

7个双头活塞结构确保了平滑与

安静的运行

紧凑与稳健的设计赋予了易于安
装的结构

轻便，紧凑，高可靠性，高性能
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前言

本手册用于帮助维修人员对客车空调中的法雷奥TM55和TM65型压缩机进行有效且正确的维修及维
护。本手册包括操作规范，拆解、重新组装流程以及压缩机的检查。

本手册中的内容及所包含的图示、图纸和技术规范都是印刷时可得到的最新资料。
本公司在任何时候不需任何通知均有权修改任何规定及维修保养步骤。

法雷奥压缩机(长春)有限公司

本服务手册使用如下的警告标志，以确保避免发生人身事故及财物损害，这些对于安全操作

来说是非常重要的。在维修保养空调器之前，必须全面了解正确的维修保养方法。

警告	 不正确的维护将会导致严重的伤害。

注意	 不正确的维护将会导致人身事故和财物损害。

警告

本服务手册使用如下的字样，以帮助用户正确掌握维修保养空调器的方法。

忠告	 	 必须按本手册中所示的步骤进行操作，以达到最佳维修保养空调器的目的。

注	 	 所有资料用以协助用户以达到最佳维修保养空调器的目的。

标注的意义
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1- 1- 产品描述

型号 TM55 TM65
技术类型 重型斜盘式

排量 550 cc / 33.56 in3 /转 635cc / 38.75 in3 /转

气缸数 14（7个双头活塞）

转数范围 600-4000 rpm

旋转方向 从离合器方向看：顺时针

缸径 38.5 mm (1.52 in)

行程 33.7 mm (1.30 in) 38.9 mm (1.53 in)

轴封 唇形轴封

润滑系统 齿轮泵式

制冷剂 HFC-134a

油（油量） ZXL 100PG型(1500cc/0.40 gal) 或POE油（可选）

重量 18.1kg / 39.9lb (不含离合器)

尺寸 
长X宽X高

341 X 194 X 294 (mm)
13.4 X 7.64 X 9.33 (in)

安装 直接安装（侧面或地面）

压缩机

法雷奥TM55和TM65适用范围
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1- 产品描述 - 压缩机

铭牌

为了确保压缩机稳定工作，请认真关注贴在压
缩机顶部铭牌上的指示信息。

COMP.  TYPE
PART NO.
SERIAL NO.
OIL

LEAK TEST

REFRIG.
MADE IN JAPAN

TM-XX
ZXXXXXXX  X
XXXXXXXXXX

ZXL 100PG 1500 cm3

HIGH SIDE 2.9MPaG
LOW SIDE 1.5MPaG

HFC-134a

贴士
由于TM55和TM65压缩机有相同的外形尺寸，
所以最好的区分他们的方式是参考铭牌 

铭牌
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1- 产品描述 - 电磁离合器

单级或多级皮带轮

轮毂式电磁离合器
改善了震动耐久性

轴承及皮带轮的优化设计明显减少
倾斜力矩。

电磁离合器

法雷奥TM55和TM65压缩机既可以提供带离合器的压缩机总成，也可以单独提供压缩机本体，由用户
自行选择离合器。法雷奥具有20多年的电磁离合器设计经验，也向一些主要的压缩机厂家提供产品。

法雷奥的压缩机和电磁离合器，均成功地通过法雷奥压缩机研发中心研究室的一千小时长寿命试验。 
在炎热季节非常湿热的残酷气候条件下进行实地测试，压缩机展示了卓越的操作性能。 

法雷奥设计的离合器耐久性良好，效率高，不需要采用某些会给压缩机效率及耐久性带来严重影响的
减载装置，就可以达到节省燃料消耗的效果。法雷奥电磁离合器确保了无与伦比的可靠性和最长的耐
久性，完美匹配法雷奥TM55和TM65压缩机的品质。

法雷奥TM55和TM65电磁离合器紧凑
和耐用的设计

技术类型 电磁单片干式离合器

额定电压 24V DC / 12V DC

功耗 最大50W

静止转矩 250 N.m {25.5 kgf.m, 184 ft.lbs}

转动方向 顺时针，从离合器侧看

重量 约 10~12 kg {22-27 lbs}

V型皮带种类 V型带细槽（A或B型）或V型带肋（PK)

规格*

*规格可能根据压缩机的不同而不同。
另请注意，在这个维修服务手册里介绍的维修程序只适用于由法雷奥集团提供的电磁离合器。
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1- 产品描述 - 连接头

连接头

1.	 当压缩机工作时，完全打开节流阀
•	 旋开堵盖
•	 旋开阀座密封件1/4圈
•	 逆时针方向旋转主轴，直到它停止

现在节流阀已经完全打开，并且服务端口连接器被关闭。

•	 当完成操作时，拧紧阀座密封件和堵盖

24

5

3

2.	 当使用仪表歧管时，打开服务端口连接器。
•	 顺时针方向旋开轴 1/2 - 1 圈

节流阀和服务端口连接器被打开了。

2

3

4

5

3.	 当拆除压缩机时，完全关闭节流阀。
•	 顺时针方向旋动轴，直到它完全关闭

2

3

4

5

1

1

1
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轴

服务端口连接器

安全装置端口
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轴

服务端口连接器

安全装置端口
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阀座密封件
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轴
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条件 制冷能力 Q (kW) & 和功率消耗 P (kW)

冷凝温度
 (oC ) 

Pd (MPa)
蒸发温度 (oC ) -10 -5 0 5 10 15

Ps (MPa) 0.10 0.15 0.19 0.24 0.32 0.39

40
0.91

Q (kW) 16.89 20.86 25.61 31.26 37.93 45.76

P (kW) 6.23 6.93 7.58 8.16 8.67 9.09

50 1.21
Q (kW) 14.22 17.85 22.19 27.38 33.55 40.81

P (kW) 6.76 7.61 8.42 9.16 9.84 10.43

60 1.58
Q (kW) 9.16 12.04 15.52 19.73 24.81 30.88

P (kW) 7.51 8.66 9.78 10.85 11.86 12.79

1- 产品描述 - 性能

法雷奥TM55和TM65性能曲线

下表所示的性能数据根据如下条件测量：
•	 压缩机转速: 1450 rpm
•	 吸气温度: 5°C
•	 排气温度: 10°C

法雷奥TM55性能数据(R134a)

法雷奥TM65性能数据(R134a)

条件 制冷能力 Q (kW) 和功率消耗 P (kW)

冷凝温度
(oC ) 

Pd (MPa)
蒸发温度 (oC ) -10 -5 0 5 10 15

Ps (MPa) 0.10 0.15 0.19 0.24 0.32 0.39

40 0.91
Q (kW) 14.15 17.81 22.16 27.26 33.16 39.92

P (kW) 4.81 5.37 5.87 6.33 6.72 7.04

50 1.21
Q (kW) 11.88 15.20 19.16 23.82 29.25 35.51

P (kW) 5.22 5.89 6.52 7.10 7.62 8.08

60 1.58
Q (kW) 9.73 12.69 16.25 20.48 25.43 31.17

P (kW) 5.79 6.69 7.55 8.37 8.9.14 9.86

利用以下的曲线可以大体估计出在不同转速下的性能数据
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1- 产品描述 - 尺寸

TM55和TM65带离合器的压缩机总成
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1-产品描述 - 尺寸

TM55和TM65不带离合器的压缩机本体



- 10 -

1- 机构描述 - 产品爆炸图

1.		 中心螺栓 
2.		 转子组件 
3.		 调整垫片 
4.		 开口卡环
5.		 皮带轮组件 
6.		 螺丝
7.		 励磁线圈 
8.		 螺栓
9.		 垫片 
10.	 前缸盖 
11.	 转动轴密封组件 
12.	 O型圈
13.	 密封片 
14.	 阀盘组件 
15.	 吸气阀 
16.	 销 
17.	 螺栓
18.	 气缸转动轴组件 

C-TM65-001

19.	 环头螺栓
20.	 O型圈 
21.	 注油孔塞
22.	 滤芯 
23.	 密封片 
24.	 连接头 
25.	 螺栓 
26.	 密封片 
27.	 观察视窗 
28.	 O型圈 
29.	 开口卡环 
30.	 阀盘组件 
31.	 密封片 
32.	 齿轮泵 
33.	 后缸盖
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1- 产品描述 - 斜盘系统

径向轴承 活塞推力轴承驱动轴 径向轴承旋转斜盘

法雷奥TM55和TM65是14个气缸斜盘结构的压缩机。这种类型压缩机的汽缸和活塞沿驱动轴轴向设
置。
活塞在气缸内的运动，由斜盘驱动，实现吸气、压缩和排气的功能。

斜盘系统

旋转斜盘安装在驱动轴上，此转轴由电机通过电磁离合器驱动。
驱动轴由两个径向轴承与两个推力轴承支撑，斜盘跟随驱动转轴一起旋转，进而推动活塞往复运动。

径向轴承

推力轴承

吸气

压缩

吸气

压缩

活塞 蹄块

活塞驱动系统

汽缸中的活塞由半球状的蹄块安装在斜盘上。
每个活塞的端部均有一个压缩头。
旋转斜盘的转动导致活塞沿驱动转轴轴向往复运
动。
气缸以51.4°的角度间隔分布于驱动转轴周围，
每个气缸被分为两个腔，这样总共形成7个前缸
和7个后缸。
由于每一个活塞在其每一端都进行吸气与压缩，
压缩机就像是一个14缸的单缸压缩机在工作。 

C-TM65-003

C-TM65-004
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1- 产品描述 - 润滑油

齿轮泵设置在驱动转轴的尾部，从储油槽中汲取润滑油润滑压缩机的各个零件。

油路

当压缩机开始工作时，齿轮泵从储油槽中汲取润滑油，将其泵入转轴中的油路，然后润滑油通过转轴
中的喷口对轴承及转轴密封处进行润滑。

流入推力轴承的润滑油通过喷溅方式对旋转斜盘与蹄块间的相接面进行润滑。

压缩机通过使润滑油和制冷剂一起循环来保持连续的润滑。法雷奥压缩机创新的内部设计保证了润滑
油几乎不与流入空调系统内的制冷剂混合。
制冷剂本身也有润滑作用，防止压缩机在缺少润滑油时损坏。

驱动转轴 转轴密封 斜盘 径向轴承 齿轮泵

径向轴承 储油槽 推力轴承 油路 油路观察视窗
C-TM65-005
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1- 产品描述

压缩机

1.	 规定的转动方向从离合器方向看为顺时针。
2.	 对于客车空调系统标准的压缩机油装油量被

规定。因而不同的压缩机其规定的装油量不
同。请参阅压缩机上的标签。

3.	 压缩机必须在位于左侧的工作条件表中的状
态下工作。

4.	 安装时要限制倾斜角度
将压缩机安装在汽车上时，倾斜角度必须在左图
中所示的角度范围内。

压缩机支架

1.	 将座架紧固于底盘框架或发动机本体上，由
于发动机的震动可能较大，因而必须注意紧
固好座架与固定螺栓。

2.	 震动阻力
低于250Hz的震动将不会导致共振。 

注意
设计空调器循环部件时，循环压力必须低
于 1.96 MPa {20 kgf/cm2, 284 psi}

工作条件表 条件

环境温度 低于 100°C (212°F)

转速
最小转速：600转/分钟
最大转速：4500转/分钟
持续转速：4000转/分钟

压力
最大值： 1.96 Mpa

{20kgf/cm², 284 psi}

15˚ 15˚

5˚

工作条件表

C-TM65-006

C-TM65-007-3

C-TM65-010
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1- 产品描述

电磁离合器
1.	 电压

	 DC 24 V
	 电磁离合器的端子电压必须高于21 V 

	 DC 12 V
	 电磁离合器的段子电压必须高于10.5 V 

2.	 电磁离合器与皮带轮的传动比

•	 当电磁离合器有汽车中的皮带轮驱动时，电
磁离合器与驱动皮带轮的传动比一定不能超
过 1: 0.92-1.08的范围，以避免任何震动与共
振发生。

•	 压缩机的转速必须低于规定的转速 。

3.	 皮带轮位置公差应小于1mm(0.04in)

4.	 皮带轮沟槽：V型带细槽或V型带肋

5.	 皮带轮的张力必须调整至由皮带制造商规定
的张力。

注意
皮带轮传动比是指电磁离合器直径与驱动
皮带轮直径的比值。

电磁离合器

空闲滑轮

车道滑轮

1 mm

C-TM65-008

C-TM65-009
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2- 操作注意事项

1.	 在不使用空调器的季节，每周运行压缩机几
分钟。

2.	 禁止压缩机沾水，水会损坏电磁离合器，进
而使压缩机不能正常工作。

3.	 保持填充空调器中的制冷剂至规定的填充
量。

4.	 在洗车的时候确保压缩机不粘水。

注意

C-TM65-013

C-TM65-014
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3- 操作指南

警告
直接接触制冷剂可导致冻伤甚至失明。
作业时必须佩带安全眼镜和防护手套
勿在脸部旁边操作制冷剂。

防护镜

防护手套

勿将制冷剂排向空气回收
装置

Recovery unit

制冷剂使用

1.	 勿错用制冷剂

若错将其他制冷剂冲入HFC-134a制冷剂的空调器
中，将导致严重的后果，如压缩机失灵等。

2.	 勿将制冷剂排向大气
虽然HFC-134a制冷剂的管理规定不同于CFC型制
冷剂，但它对全球的暖化还是有一定的影响，因
而不可将制冷剂排向大气。在排放空调器中的制
冷剂时，应使用HFC-134a专用回收单元。

维护注意事项

工作环境

由于空调器的部件对潮气，污物和灰尘非常
敏感，因而应时刻注意如下各点：

•	 作业尽量在室内进行
•	 选择平坦之处进行作业。
•	 保持工作场所的清洁
•	 选择通风良好的场所进行作业

•	 安装空调时，应使各种火源及易燃物远离
汽车。（特别是在安装后进行气体泄漏检
查时，存在火源更是非常危险的。）

C-TM65-015

C-TM65-016

C-TM65-017

C-TM65-077

警告
制冷剂与火或高温物体接触能产生有毒气
体 。

注意
虽然制冷剂本身无害，但在封闭的场所会
因大量制冷剂的累积造成缺氧状态。
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3- 操作指南

压缩机的操作

禁止冲撞、掉落或倒置压缩机。如果发生倾斜、
倒置事故，用手旋转电磁离合器5~6圈，使汽缸
内的有循环。
如果油在气缸内，突然进行旋转，会造成阀门的
破损，从而影响耐久性。

压缩机的移出

当压缩机工作正常

1.	 进行回油操作 （见第18页） 

2.	 用制冷剂回收装置回收系统中的制冷剂 。

3.	 拆下压缩机

4.	 排放压缩机中的润滑油，然后立即关闭所有
的开口连接处

5.	 检查油量及油的不纯净度 （见第19页） 

当压缩机不能工作

1.	 如果节流阀从压缩机上拆除，用制冷剂回收
装置回收系统中的制冷剂 

2.	 拆下压缩机 

3.	 排放压缩机中的润滑油，然后立即关闭所有
的开口连接处

4.	 检查油量及油的不纯净度 （见第19页）

C-TM65-006-020
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3- 操作指南

回油操作

混入制冷剂中的压缩机油在制冷系统中循环。
拆下压缩机前，进行回油操作以使制冷系统中的
油回到压缩机中。

1.	 打开所有的门和窗户，将吹风机开至最大。

2.	 启动汽车发动机并空载运行20分钟。

注意：在高速度下不可能最大量地回收压缩机
油。操作同时需要在温暖的环境温度下进行。

压缩机油的操作

油的规格

只能用ZXL100PG(DH-PS)制冷剂油或POE润滑油。

油量的检查

对压缩机油进行检查与更换的频率一般没有特定
的要求，但在如下情况发生时，必须对其进行检
查与更换。

•	 适用空调器季节开始时

•	 对经常使用空调的汽车，每5000km或每5个
月

•	 当制冷剂从软管或管道泄漏时

•	 当制冷剂或压缩机油从压缩机中泄漏时

•	 除上述外，压缩机工作不正常时

•	 当蒸发器、冷凝器或储液干燥器被更换时

•	 当制冷剂突然从系统中排放时

操作注意事项

1.	 压缩机油必须免于灰尘、金属屑等的侵蚀 
2.	 不可与其它油相混 
3.	 湿气含量必须低于1000 ppm PAG油 
4.	 当油罐口敞开时，油很容易吸收湿气，因

此使用后应立即密封好油罐（仅适用于PAG
油）

只要通过观察视窗能看到油，
油量就是充足的。

C-TM65-021

C-TM65-023
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3- 操作指南

油的污染

不像发动机油，润滑油中不加入清洁剂。即使压
缩机已经运行一段时间，只要压缩机没问题或使
用方法正确，润滑油不会变成浑浊的。对所抽取
的润滑油，检测下列各项

•	 润滑油的不透明度增加

•	 润滑油转变为红色

•	 出现外来物体或金属碎屑等

油量检查

将压缩机油充入一个已被使用的系统时，必须按
如下步骤检查压缩机油。

1.	 进行回油操作（见第18页）

2.	 从汽车上拆下压缩机

3.	 移去注油孔塞，从注油孔及高、低压接口排
出压缩机油

4.	 检查油的不纯净度

5.	 加入规定量的压缩机油（见第20页）

C-TM65-024

C-TM65-025

C-TM65-026
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3- 操作指南

更换部件

更换系统部件时，向压缩机中充入如下量的压缩
机油。

安装的部件 油量

蒸发器 300 cm3 (18.3 cu in)

冷凝器 200 cm3 (12.2 cu in)

储液干燥罐 100 cm3 (6.1 cu in)

管道或软管 100 cm3 (6.1 cu in)

安装完这些部件后，检查压缩机油。参阅第18
页。

规定充入
量

回收量 充入量
新压缩机中
的残留量

1500
1000或更

多
同回收量

1500 -（回
收量）

低于1000 1000 500

单位：cm3和cc

规定充入
量

回收量 充入量
新压缩机中
的残留量

91.5
61或更多 同回收量

61 -（回收
量）

低于61 61 30.5

单位: cu in

6.	 安装注油孔塞并拧紧至规定的转矩。
规定转矩: 15 - 18 N.m 
{1.5 - 1.8 kgf.m, 11 - 13 ft.lbs]

注意
油的规定充入量随不同德空调系统有所不
同。一张注明规定充入量的标签贴附于压
缩机上。
另外，在排放压缩机油时，由于部分油以
油膜的形式残留在压缩机内及其部件上，
因而不可能将所有的油排放出。
所以，当重新充入压缩机油时，请参照左
表。
过量充入压缩机油将影响制冷能力及压缩
机运行。

注意
必须更换新的注油孔塞O型圈
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3- 操作指南

试运行操作

无论在任何情况下更换运动部件，均有必要对压
缩机和电磁离合器进行试运行操作。

压缩机的试运行操作

重新装配后的压缩机在进行泄漏检查后必须进行
试运行操作（见下页）

1.	 检查压缩机是否有规定量的压缩机油

2.	 将压缩机安装在试验台上

3.	 将高压管和低压管安装到接口上并将螺栓旋
紧至规定转矩。

规定转矩: 25 - 32 N.m
{2.5 - 3.3 kgf.m, 18 - 24 ft.lbs}

4.	 将软管安装到两个接口上

5.	 以1000rpm的速度运行压缩机，至少30分钟

6.	 更换压缩机油 

7.	 重新进行泄漏检查 

电磁离合器的试运行

1.	 将离合器安装到压缩机上

2.	 将压缩机安装到实验台上，然后启动系统使
压缩机运转

3.	 将压缩机转速保持在700rpm.重复开启和关
闭空调器，至少50次（保持“开”、“关”状态
各10秒钟）

注意
在进行上述第五步骤时，检查压缩机头部
的外部温度。如果温度超过80℃（176°F）
，停止试运行操作。当头部冷却后，再进
行试运行操作。

C-TM65-028

C-TM65-029



- 22 -

3- 操作指南

泄漏检查

修理压缩机后，必须进行制冷剂泄漏检查。其
步骤如下：

1.	 将连接头安装到抽吸与排放接口，并旋紧至
规定转矩。

规定转矩: 25 - 32 N.m
{2.5 - 3.3 kgf.m, 18 - 24 ft.lbs}

2.	 通过吸气口向压缩机内充入制冷剂，使制
冷剂压力至少达到 0.49 MPa {5 kgf/cm2, 71 
psi} 

3.	 用一个检漏器对压缩机进行泄漏检查 。

存储修理过的压缩机

若有必要将修理过的压缩机安装前存储一段时
间，将压缩机进行抽真空，然后通过吸气口
接头充入制冷剂或无湿但其，湿气压力达到 
30~100 kPa {0.3 - 1.0 kgf/cm2, 4.4 - 14.5 psi}.

C-TM65-030

C-TM65-031

C-TM65-032
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4- 故障排除

压缩机的故障排除

在压缩机运行期间发生故障时，通常很难准确界定发生故障的原因。
只要压缩机的维护是正确的，在整个汽车寿命周期内应该没有任何问题。但是一旦发生故障，我
们希望这个故障排除方法能帮助你有效的解决问题。

下面列出了大多数你正在使用空调系统时可能遇到的问题。
请参考排除内容确认故障症状。 然后参考表格（见第24-25页）中适当的措施。

大多数故障症状可以被分成下面的类别：
1.	 制冷能力不足
2.	 异常噪音
3.	 冒烟

如果制冷能力不足，我们建议你准备一个歧管压力表，测量吸气口和排气口的压力（通过压力表
得到的详细诊断，见第26-27页）

1. 制冷能力不足

2. 异常噪音

3. 冒烟

压缩机故障排除分析树

A. 压缩机不运行

B. 压缩机运行

C. 压缩机间歇运行

A. 压缩机的异常噪音

B. 电磁离合器的异常噪音

C. 皮带打滑的噪音

A. 电磁离合器摩擦表面打滑

B. 电磁离合器皮带打滑

C. 电磁离合器冒烟

D. 压缩机冒烟
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4- 故障排除

故障 症状 可能的原因 措施

A

B

C

1.	 制冷能力不足

压缩机不运行
（没有冷风吹
出）

当压缩机运行时电磁离合器
打滑或不吸和

当打开A/C开关时电磁离合
器打滑

低压（将第26-27页）

电磁离合器吸合但是转动组
件不旋转

皮带滑出皮带轮

中心螺栓松动/中心螺栓丢
失

更换压缩机

修复制冷剂泄漏，然后填充
制冷剂直到规定量

如果导线有缺陷，更换导线

如果压缩机锁死，更换压
缩机

更换电磁离合器

修理或更换电磁离合器

给蓄电池充电

调整空气间隙或更换电磁
离合器

更换压缩机或电磁离合器

压缩机内部零件损坏

制冷剂量不足

导线短路或线接头固定不
正确

电磁离合器损坏

电磁离合器空气间隙过大

皮带打滑

螺栓掉落或转动组件掉落

低电磁离合器电压

压缩机内部零件损坏或电磁
离合器损坏

压缩机运行
（没有冷风吹
出）

更换压缩机

修复制冷剂泄漏，然后填充
制冷剂直到规定量

给蓄电池充电或更换电磁
离合器

在确定电磁离合器有缺陷
后，更换电磁离合器

调整皮带张紧力

制冷剂量不足

电磁离合器摩擦表面打滑

电磁离合器电路的接线头
松动

电磁离合器皮带打滑

当运行压缩机时，电磁离合
器打滑或不吸和

压缩机运行正常

吸气温度和排气温度相同
（见第26-27页）

压缩不充分

皮带打滑

电磁离合器不吸和 传感器有缺陷
在确定传感器有缺陷后，更
换传感器

压缩机间歇
运行
（冷风只是不时
的吹出）

减少制冷剂的量直到规定量排气和吸气压力都很高 制冷剂过量

在确定冷凝器有缺陷后，更
换冷凝器

冷凝器风扇故障

在确定电磁离合器有缺陷
后，更换电磁离合器

电磁离合器电路的线接头
松动

当压缩机运行时，电磁离合
器打滑或不吸和

电磁离合器不吸和 传感器有缺陷
在确定传感器有缺陷后，更
换传感器
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4- 故障排除

2.	 异常噪音

故障 症状 可能的原因 措施

A

B

C

压缩机的异常
噪音

压缩机本体的异常噪音

当打开A/C开关后的异常
震动

当电磁离合器吸和时产生奇
怪的噪音

当压缩机运行时转动组件打
滑/不吸合

当电磁离合器吸和时转动组
件不转动

增加松动的螺栓的拧紧力矩

改进压缩机安装部分

更换压缩机

调整空气间隙或更换电磁
离合器

当压缩机锁死后更换压缩
机。如果皮带松动，调整皮
带张紧力。

更换电磁离合器

给蓄电池充电或更换电磁
离合器

压缩机安装螺栓松动

压缩机和支架之间的巨大
间隙

压缩机本体内零件的损坏

电磁离合器损坏

空气间隙过大

皮带打滑

电磁离合器摩擦表面打滑

电磁离合器有反冲和打滑
电磁离合器的
异常噪音

电磁离合器的
异常噪音

3.	 冒烟

故障 症状 可能的原因 措施

A

B

C

D

电磁离合器摩
擦表面打滑

当压缩机运行时电磁离合器
打滑/不吸合

当压缩机运行时电磁离合器
打滑/不吸合

调整空气间隙或更换电磁
离合器

清洁摩擦面或更换电磁离
合器

电磁离合器空气间隙过大

线圈断路或短路

电磁离合器张紧力松弛
电磁离合器皮
带打滑

给蓄电池充电电磁离合器表面油污

电磁离合器不吸合

清洁或更换皮带

调整压缩机安装位置

调整皮带张紧力

低电磁离合器电压

皮带安装不正确

电磁离合器皮带油污

电磁离合器
冒烟

制冷剂或润滑油泄露
修复制冷剂泄漏，然后充入
制冷剂直到规定量

制冷剂泄漏，管道脱落或管
道爆裂

压缩机冒烟

更换电磁离合器
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4- 故障排除

通过压力表诊断空调循环

下面是空调循环的诊断程序，连接歧管压力表到空调循环，检测吸气和排气压力并分析循环的缺
陷。

空调循环压力检测的操作条件：

1.	 环境温度: 30 - 35 °C
2.	 发动机转速: 1,500 rpm
3.	 空调开关：开
4.	 吹风速度：高
5.	 温度控制：最大制冷能力

表压力指示 原因 确认方法 采取的措施

压力正常 空调循环运行正常
如果还有任何缺陷（制冷能力低），应该有其它原因。

排气和吸气压力均偏低 制冷剂量不足 连接歧管压力表到空调循
环

回收制冷剂，然后重新填
入规定量的制冷剂。

储液干燥罐堵塞 入口和出口管路之间产生
温度差异
干燥罐上霜

更换部件

膨胀阀堵塞 膨胀阀上霜 清洁或更换部件

TX阀温度感应管周围泄露
（TX阀关闭）

TX阀出口处没有冷却
（测量仪的低压端显示为
真空）

更换部件

出风口的温度传感装置有
缺陷

蒸发器结冰 调整或更换部件

制冷剂的管路堵塞或撞碎 如果干燥罐和压缩机之间
的任何部件堵塞或撞碎，
低压力端将变成真空。

调整或更换部件

排气和吸气压力均偏高 制冷剂过量 连接歧管压力表到空调循
环

回收制冷剂，然后重新填
入规定量的制冷剂。

冷凝器冷却故障 冷凝器脏污或散热片阻塞
或倒塌 冷却风扇的旋转有
缺陷 冷凝器风扇电机故障

清理，维修散热片和更换

TX阀未对准或TX阀的温度
感应管装配不正常
TX阀打开过度

制冷剂流动控制缺陷，热
感应管与蒸发器管接触不
紧密

调整或更换

空气混入制冷剂循环 压缩机停止工作后，排气
压力立即变低为 0.29 - 0.39 
MPa (3 - 4 kgf/cm²)

排空循环中的空气，充入
规定量的制冷剂

排气压力高，吸气压力低 压缩机和冷凝器之间的制
冷剂循环堵塞

在堵塞的部分感觉到温度
的差异

清洁循环内部，或更换
部件

排气压力低，吸气压力高 压缩机阀或密封圈有缺陷 在压缩机停止工作后，排
气和吸气压力立即平衡。 
（压缩机压缩缺陷）

更换压缩机

排气压力：大约1.0 - 1.7 Mpa (10 - 17 kgf/cm²)
吸气压力：大约0.13 - 0.20 Mpa (1.3 - 2.0 kgf/cm²)

吸气压力变为真空
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5- 拧紧力矩

部件 螺纹尺寸 拧紧力矩

1. 中心螺栓 M10 x 1.25 25 - 30 {2.5 - 3.1, 18 - 22}

2. 励磁线圈螺丝 M6 x 1.0 8 - 12 {0.8 - 1.2, 6 - 9}

3. 螺栓 M10 x 1.5 25 - 32 {2.5 - 3.3, 18 - 24}

4. 注油孔塞 M10 x 1.5 15 - 18 {1.5 - 1.8, 11 - 13}

5. 连接螺栓 M10 x 1.5 25 - 32 {2.5 - 3.3, 18 - 24}

单位: N.m {kgf.m, ft.lbs}

4

5

3

3

1

2

C-TM65-033
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6- 维修流程 - 电磁离合器

拆卸

拆卸前检查

1.检查离合器吸合盘规格(如左图)

•三孔式(1)

•双面止回式(2)

拆卸离合器吸合盘

•三孔式离合器吸合盘

a.用扳手夹具拆除中心螺栓，防止离合器吸合盘	   	
    组件转动

b.用扳手拔具组件拆卸离合器吸合盘组件。从压	   	
    缩机驱动轴上或离合器吸合盘组件上拆下调整	
    垫片 。

•双面止回式离合器吸合盘

a.用扳手拆除中心螺栓，防止离合器吸合盘组件	  	
    转动

注意
吸合盘规格不同，拆卸流程也有所不同。

扳手拔具组件

扳手

C-TM65-087

扳手夹具

C-TM65-034

C-TM65-078

C-TM65-035

三孔式(1) 双面止回式(2)
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b. 用扳手拔具拆卸离合器吸合盘组件。从压缩	   	
     机驱动轴上或离合器吸合盘组件上拆下调整  	 	
     垫片 。

3. 用外开口环钳拆下开口环(Z0010244) 。

4. 将皮带轮拔具顶块置于驱动轴顶端。

5. 使用一把合适的皮带轮拔具。如图用拔具的	     	
    钳钩住皮带轮边缘。

6. 拧紧中心皮带轮拔具螺栓，拆下皮带轮 。

7. 拆下6个线圈/压缩机螺丝，然后拆下励磁线	     	
    圈。

6- 维修流程 - 电磁离合器

皮带轮拔具

中心皮带轮
拔具顶块

开口环

外开口环钳

C-TM65-079

扳手拔具

C-TM65-036

C-TM65-037-2

C-TM65-038

注意
不要将拔具钳爪抓入皮带轮槽，以防止皮
带轮槽损坏。

警告
拆下皮带轮有可能会损坏皮带轮轴承。

注意
禁止使用导线来固定线圈。



- 30 -

6- 维修步骤 - 电磁离合器

检查

1.若由于过度发热导致接触表面遭到损坏，必须
同时更换转子和皮带轮。

2.检查皮带轮组件的外观，若皮带轮接触表面由
于滑动产生严重的划沟，必须同时更换皮带轮与
转子。重新安装前，皮带轮组件的接触表面必须
用适当的溶剂进行清洗。

3.检查励磁线圈接头是否松动或绝缘层是否破
裂。

C-TM65-039

安装

1.  将励磁线圈装入压缩机（导线在上部），并	   	
     将固定螺丝拧紧至规定的转矩。

     规定的转矩: 8.0 - 12 N.m 	
     {0.8 - 1.2 kgf.m, 6.0 - 9.0 ft. lbs} 

2. 小心放置导线/消除拉紧力 。

•若使用手压

3. 用皮带轮装配具安装皮带轮组件，并用手向      .
    下压。

注意
安装皮带轮组件时，只要用力压就可以。 
不要用锤子。使用锤子可能导致损坏或变
形。

螺丝

励磁线圈

压皮带轮组件
皮带轮
装配具

C-TM65-044

C-TM65-045
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6- 维修步骤 - 电磁离合器

4.  将离合器吸合盘组件及原装的调整垫片装于
驱动转轴上，用手将转子组件压下。

5.   安装离合器吸合盘螺栓并拧紧至规定的转
矩，拧紧时为防止离合器吸合盘组件转动，
应使用扳手夹具(3-hole)或扳手(2－was)。	
规定转矩: 25 - 30 N.m	
{2.5 - 3.1 kgf.m, 18 - 22 ft.lbs}

6.  检查离合器间隙是否达到规定的要求。如有
必要，用调整垫片进行调节。

有如下厚度的调整垫片可供选择：

垫片零件号 厚度

Z0010245 0.2 mm {0.008 in}

Z0010246 0.3 mm {0.012 in}

规定间隙: 	 0.3 - 0.7 mm
	 	 {0.012 - 0.028 in}

7.  按第21页所述步骤对离合器进行试运行。

扳手

双面止回式 
吸合盘(2)

调整垫片

扳手夹具
三孔式离合
器吸合盘(1)

调整垫片

C-TM65-047-EQ

C-TM65-082

间隙调整
0.3 - 0.7 mm

塞规

C-TM65-048
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6- 维修步骤 - 电磁离合器

开口卡环

内夹开口环钳

C-TM65-081

C-TM65-046

C-TM65-080

C-TM65-083

•	 若使用工具	

3.	 用皮带轮装配具和扳手安装皮带轮

4.	 当皮带轮固定好以后，松开卡圈并移开皮带
轮装配具

5.	 用外开口环钳安装开口环（斜角边向上），
内开扣环钳调整。

注意

如果皮带轮装配具的螺栓在装入驱动轴时
没有拧紧，也许会导致皮带轮损坏。
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6- 维修步骤 - 电磁离合器

6.	 将离合器吸合盘组件和原装调整垫片装于驱
动轴上。

7.	 用吸合盘安装组件安装离合器吸合盘

8.	 安装离合器吸合盘螺栓并拧紧至规定的转
矩，拧紧时为了防止离合器吸合盘转动，应
使用扳手夹具或扳手。

规定转矩: 25 - 30 N.m
{2.5 - 3.1 kgf.m, 18 - 22 lbf. ft}

9.  检查离合器间隙是否达到规定的要求。如有
必要，用调整垫片进行调节。

有如下厚度的调整垫片可供选择：

垫片零件号 厚度

Z0010245 0.2 mm {0.008 in}

Z0010246 0.3 mm {0.012 in}

规定间隙: 	 0.3 - 0.7 mm
		  {0.012 - 0.028 in}

7.  按第21页所述步骤对离合器进行试运行。

间隙调整
0.3 - 0.7 mm

塞规

扳手扳手夹具

双面止回式
离合器吸合盘 

三孔式离合
器吸合盘

调整垫片

C-TM65-085

C-TM65-084

C-TM65-048

C-TM65-086

双面止回式
离合器吸合盘

三孔式离合器吸合盘

双面止回式
离合器吸合盘

三孔式离合器吸合盘

吸合盘安装
组件
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7- 维修流程 - 轴封组件

拆卸

1.	 按照第29页流程拆卸电磁离合器组件。

2.	 拆卸用于固定接头的螺栓，然后从气缸的转
动轴组件上拆卸接头和滤芯。

3.	 拆下注油孔塞，然后排空压缩机油。

4.	 用六角扳手(14mm)卸下固定前缸盖的七个
螺栓。

5.	 用锤和拆卸工具对前缸盖的2个凸起部交替
进行敲击，拆卸前缸盖。

6.	 用拆卸工具拆卸轴封组件。

螺栓

轻击

前缸盖

拆卸工具

自上而下匀力
下压

轴封组件

前缸盖 拆卸工具

C-TM65-049-057

C-TM65-050-058-2

C-TM65-051
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7- 维修流程 - 轴封组件

检查

勿使用已用过的轴封组件 。
重装压缩机时总是使用新的轴封组件。确保轴封
配合面清洁，没有纤维屑，否则会损伤轴封边
缘。

安装

1.	 将前缸盖安装轴封的部分清理干净。

2.	 将轴封组件安装到拆卸工具上。

3.	 将压缩机油均匀涂抹到轴封上，然后将轴封
组件安装到前缸盖上。

4.	 拆除轴封组件的拆卸工具。

5.	 将引导销固定在转动轴上。

6.	 用清洁的压缩机油涂抹新O型圈，然后将该O
型圈安装到前缸盖上。

7.	 安装前缸盖。

8.	 拆除引导销。

9.	 从前缸盖正面将7个螺栓装入并拧紧至规定
转矩。

规定转矩: 25 - 32 N.m
{2.5 - 3.3 kgf.m, 18 - 24 ft.lbs}

逐步的拧紧每个螺栓（分3步或更多步骤）
以确保规定的转矩。

10.	用手转动驱动轴2~3次，以确保转动轴旋转
顺畅。

注意
对准定位销，用橡胶锤轻轻、均匀地敲击
缸盖。

用力下压

拆卸工具

前缸盖

轴封组件

前缸盖

引导销

O型圈

C-TM65-052

C-TM65-053

C-TM65-054

C-TM65-055-069
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7- 维修流程 - 轴封组件

11.	由注油孔将规定量的清洁的压缩机油注入到
压缩机中。

12.	安装配有新的O性圈的注油孔塞，并拧紧至
规定转矩。

规定转矩: 15 - 18 N.m
{1.5 - 1.8 kgf.m, 11 - 13 ft.lbs}

13.	将滤芯装入吸气口 。

14.	将闭锁片/接头安装到吸气与排气接口，并拧
紧至规定转矩。

规定转矩: 25 - 32 N.m
{2.5 - 3.3 kgf.m, 18 - 24 ft.lbs}

15.	按照第30页的说明安装电磁离合器。

16.	按照第21页的说明试运行压缩机。

17.	按照第22页的说明进行泄漏检查。

注油孔塞

O型圈

C-TM65-055-069
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8- 维修流程 - 气缸盖

前后缸盖的拆卸

拆卸

1.	 按照第28页的流程拆卸电磁离合器组件。

2.	 拆卸用于固定接头的4个螺栓，然后从汽缸的
转动轴组件上拆卸接头和滤芯。

3.	 拆卸注油孔塞，然后排空汽缸内的压缩机
油。

4.	 拆卸用于固定气缸的7个螺栓。

5.	 用锤和拆卸工具对前缸盖的2个凸起部交替进
行敲击，拆卸前缸盖。

6.	 先拆卸前阀板组件，然后拆卸吸气阀（一定
按该顺序操作）。

7.	 从前缸盖拆除O型圈并废弃。

8.	 从前缸盖和前阀板上拆除所有的密封件。

螺栓

轻击

前缸盖

拆卸工具

阀板组件

O型圈

密封垫片

吸气阀

C-TM65-049-057

C-TM65-050-058-2

C-TM65-059
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8- 维修流程 - 气缸盖

9.	 用锤和拆卸工具对前缸盖的2个凸起部交替进行
敲击，拆卸前缸盖。

10.	先拆除后阀板组件，然后拆除吸气阀（一定
按该顺序操作）。

11.	从后缸盖拆除O型圈并废弃。

12.	从后缸盖和后阀板上拆除所有的密封垫片。

13.	从后缸盖即驱动转轴端部拆除齿轮泵。

检查

检查前、后阀盘是否有刮伤、弯曲或破损部位。

检查前、后缸盖以及前、后阀板的密封表面是否
有裂纹或毛刺。

清洗干净两个缸盖和前、后阀板，如果阀盘板裂
纹或破损，必须更换新阀板。

检查阀板上的每处通孔是否平滑。

吸气阀

密封垫片

阀板组件

O型圈

后缸盖齿轮泵

气缸盖阀盘

后缸盖
拆卸工具

轻击

C-TM65-076

C-TM65-061

C-TM65-062

C-TM65-063
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8- 维修流程 - 气缸盖

重新安装

后缸盖

1.	 将气缸的转动轴组件放在平台上，应使后部
朝上。

2.	 对准弹簧销安装后吸气阀。

3.	 将后阀板安装到后吸气阀上。

4.	 用清洁的压缩机油涂抹新密封片，然后将该
密封片安装到后阀盘上。

5.	 用清洁的压缩机油涂抹新齿轮泵，然后将该
齿轮泵安装到驱动轴的端部。

6.	 用清洁的压缩机油涂抹新的O型圈，然后将
其安装到后缸盖。

7.	 安装后缸盖。

放置后缸盖时要确保齿轮泵插入缸盖的孔
中。

注意
确保每个阀板与气缸的每个阀板溢出槽吻
合。

注意
切勿混淆前后阀盘。

溢出槽

齿轮泵

后缸盖

阀盘组件

吸气阀

密封垫片

阀板组件

O型圈

C-TM65-065

C-TM65-066

C-TM65-067
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8- 维修流程 - 气缸盖

前缸盖

1.	 将气缸的转动轴组件放在平台上，应使前部
朝上。

2.	 对准弹簧销安装前吸气阀。

3.	 将前阀盘安装到吸气阀上。

4.	 用清洁的压缩机油涂抹新密封垫片，然后将
该密封片安装到前阀板上。

5.	 用引导销固定到转动轴上。

6.	 用清洁的压缩机油涂抹新的O型圈，然后将
该O型圈安装到前缸盖上。

7.	 安装前缸盖。

8.	 拆除引导销。

9.	 从缸盖正面将7个螺栓装入并拧紧至规定转
矩。

规定转矩：:25 ~ 32 N.m
{2.5 - 3.3 kgf.m, 18 - 24 ft.lbs}

渐渐拧紧每个螺栓（分3步或更多步骤）以保证
规定的转矩。

10.	用手转动驱动轴2~3次，以保证转动轴旋转
顺畅。

11.	用注油孔将规定量的清洁的压缩机油注入压
缩机。

12.	安装配有新O型圈的注油孔塞，并拧紧至规
定转矩。

规定转矩: 15 - 18 N.m
{1.5 - 1.8 kgf.m, 11 - 13 ft.lbs}

13.	将滤芯安装到吸气口。

14.	将闭锁片安装到吸气与排气接口，并拧紧至
规定转矩。

规定转矩: 25 - 32 N.m
{2.5 - 3.3 kgf.m, 18 - 24 ft.lbs}

15.	安装电磁离合器 。（见第30页）

16.	试运行压缩机 。（见第21页）

17.	进行泄漏检查 。（见第22页）

注意
确保每个阀板与气缸的每个阀板溢出槽吻
合。

注意
对准定位销，用橡胶锤轻轻、均匀地敲击
缸盖。

注油孔塞

O型圈

密封垫片

密封片

阀板组件

O型圈

引导销 弹簧销

C-TM65-067

C-TM65-055-69

C-TM65-056-70
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9- 维修工具

维修TM55和TM65型压缩机时，除了标准工具以外，还需要大量专用工具。使用这些专用工具，能够
及时、正确地维修压缩机。

维修工具的图纸和规格在下表中列出。

维修工具

项
目

名称 图片 参考页 用途 图纸

1 扳手夹具
28,31,

33
用于修理吸合盘 42

2 吸合盘安装组件 33 用于安装吸合盘 42-43

3
中心皮带轮拔具
顶块

29 用于拆卸皮带轮 44

4 皮带轮装配具 30 用于安装皮带轮 44

5 皮带轮安装组件 32 用于安装皮带轮 45-46

6
缸头缸体拆卸
工具

34, 37, 
38

用于拆卸缸盖和缸体 47

7 引导销 35, 40 用于安装轴封组件 47

8
轴封组件拆卸／
安装工具

34, 35 用于拆卸和插入轴封组件 48

9 吸合盘拔具 29 用于拆卸吸合盘 48

10 吸合盘拔具组件 28 用于拆卸吸合盘 49-50
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9- 维修工具

Br

- -HQF - HTL
HRC40 to 45

3

1
2

SS41 SS41 S45C1 2 3

Material

Bolt

Collar

Part Name

Material

Heat Treatment
  & Hardness

Surface Treatment3rd Angle Proj.

Assy

1

2

1 2

Armature Installer Assy

除非又其它说明，否则所有边界都需要
有小倒角，去除毛刺

吸合盘安装组件

第三视角 表面处理

热处理和硬度

材料

零件名称

扳手拔具

螺栓
卡圈
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9-   - 维修工具

80 12

10
Ø

6

45°

4224

10
.4

(
)

9 -0.2

Bolt
Part Name

3rd Angle Proj.
HQ-HQf

HRC40 to 45

S45C

Heat Treatment
  & Hardness

Surface Treatment

Material

Unless otherwise specified,
the edges to be slight chamfering.
Should remove burrs and fluff.

Br

Armature Installer Assy 1

M10x1.25 M14x2.0

6
Ø

1C

1C

27
.7

0
(

)

24 -0.35

14M x2.0

40 40

Collar
Part Name

3rd Angle Proj.
HQ-HQf

HRC40 to 45

S45C

Heat Treatment
  & Hardness

Surface Treatment

Material

Unless otherwise specified,
the edges to be slight chamfering.
Should remove burrs and fluff.

Br

Armature Installer Assy 2

22
Ø

15
Ø

除非又其它说明，否则所有边界都需要
有小倒角，去除毛刺

螺栓

第三视角 表面处理

热处理和硬度

材料

零件名称

除非又其它说明，否则所有边界都需要
有小倒角，去除毛刺

卡圈

第三视角 表面处理

热处理和硬度

材料

零件名称

吸合盘安装组件

吸合盘安装组件
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9- 维修工具

SK105 (JIS)

HQ - HTL
HRC58

S45C

- - -HQ - HTL
HRC40 to 45

皮带轮装配具

中心皮带轮拔具顶块
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9-     维修工具

Material

Bolt

Spacer

Collar

Part Name

Material

Heat Treatment
  & Hardness

Surface Treatment3rd Angle Proj.

Assy

1

2

3

1 2 3

Pulley Installer Assy

1510015246

12
Ø

54
12 -0.25

13
.9

(
)

Bolt
Part Name

3rd Angle Proj.
HQ-HQf

HRC40 to 45

S45C

Heat Treatment
  & Hardness

Surface Treatment

Material

Unless otherwise specified,
the edges to be slight chamfering.
Should remove burrs and fluff.

Br

Pulley Installer Assy 1

M16x2.0M10x1.25

6
Ø

2C1C

除非又其它说明，否则所有边界都需要
有小倒角，去除毛刺

皮带轮安装组件

第三视角 表面处理

热处理和硬度

材料

零件名称

除非又其它说明，否则所有边界都需要
有小倒角，去除毛刺

螺栓

第三视角 表面处理

热处理和硬度

材料

零件名称

螺栓
垫片

卡圈

皮带轮安装组件
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9-     维修工具

110

40

25

70
Ø 51

-0
.1

Ø

58
+0

.2
Ø 82

.6
-0

.1
Ø

5

Spacer
Part Name

3rd Angle Proj.
HQ-HTL
HRC58

SK3

Heat Treatment
  & Hardness

Surface Treatment

Material

Unless otherwise specified,
the edges to be slight chamfering.
Should remove burrs and fluff.

Br

Pulley Installer Assy 2

A

A

Section view A-A

18
Ø28

.5
±0

.2
Ø

0.5
C

0.5
C2C

5C

27
.7

(
)

24 -0.3520 15

28
-0

.3
Ø

Collar
Part Name

3rd Angle Proj.
HQ-HQf

HRC40 to 45

S45C

Heat Treatment
  & Hardness

Surface Treatment

Material

Unless otherwise specified,
the edges to be slight chamfering.
Should remove burrs and fluff.

Br

Pulley Installer Assy 3

M16x2.0

除非又其它说明，否则所有边界都需要
有小倒角，去除毛刺

垫片

第三视角 表面处理

热处理和硬度

材料

零件名称

除非又其它说明，否则所有边界都需要
有小倒角，去除毛刺

卡圈

第三视角 表面处理

热处理和硬度

材料

零件名称

皮带轮安装组件

皮带轮安装组件
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9-     维修工具

SK85 (JIS)

SUS304

缸头／缸体拆卸工具

引导销



- 48 -

9- 维修工具

S45C

- - -HQ - HTL
HRC40 to 45

14 -0.25

16
.2

(
)

206029 ±0.5

7
Ø

2
R

5

1
R

Armature Puller
Part Name

3rd Angle Proj.
HQ-HQf

HRC40 to 45

S45C

Heat Treatment
  & Hardness

Surface Treatment

Material

Unless otherwise specified,
the edges to be slight chamfering.
Should remove burrs and fluff.

Br

M12x1.75

1C

除非又其它说明，否则所有边界都需要
有小倒角，去除毛刺

吸合盘拔具

第三视角 表面处理

热处理和硬度

材料

零件名称

轴封组件拆卸／安装工具

29
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9- 维修工具

1

2

3

1

2

3

S45C

Br

Ø
70

(15)

6-M12X1.75

PCD50±0.1

M16X2.0

2-C1.0

12-C1.0

2-C1.0

6-60°±0.1°

1

吸合盘拔具组件

吸合盘拔具组件
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9- 维修工具

S45C

Br

(57) (18)

Ø
16

C1.0 M16X2.0 (2)

Ø
10

30°

(12)

(1
3.
9)Ø
7

Ø
10

.5

R2

(152)

R1.5

(35) (42)

R

- -HQ - HQf
HRC40 to 45

2

S45C

Br

(1
3.
9)

(12)(9) (30) (7) (30) (20)

(96)

(10/1)

M12X1.75M6X1.0

Ø
9.
5

C1.0

Ø
10 Ø
10

30°

A

Ø
5

Ø
9.
5

(0.5)

R1.5

45°

(0.5)

(7)

3

吸合盘拔具组件

吸合盘拔具组件



- 51 -

10- 备件

项目* 零件名称 参考 数量

修理件 
(O型圈+密封点片+轴封)

Z0014427 -

O型圈 Z0014430 -

12 O型圈 （前后缸盖） Z0004833 n=2

20 O型圈 569300-4000 n=1

密封垫片 Z0014431 -

13 密封垫片（前缸盖） Z0004779 n=1

31 密封垫片（后缸盖） Z0004780 n=1

9 密封垫片（螺栓）每组9个 569310-6200 n=9

轴封（为维修） - -

11 轴封 Z0007461 n=1

其它压缩机部件 - -

14 阀板总成（前） Z0004775 n=1

30 阀板总成（后） Z0004777 n=1

15 吸气阀 Z0004774 n=1

1.	 压缩机维修工具包，设置和零件

项目* 零件名 参考 数量 备注

24 连接器 Z0011223 n=1 排/吸气

23 密封片 Z0011226 n=1 为连接

26 密封垫片 Z0011227 n=1 为管路

25 螺栓 Z0011228 n=2 为连接

项目 零件名 参考 数量

- ZXL 100PG (250 cc) 569900-0600 250 cc

2.	 连接器总成（Z0011222）维修件

3.	 油

* 见产品描述-爆炸图（见第10页）

*见产品描述-爆炸图（见第10页）
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注释
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法雷奥TM55和TM65巴士空调压缩机

北方区

吉林省长春市
经济技术开发区世纪大街2677号
邮编 130033
电话: 0431 8499 2006
传真: 0431 8499 2004
邮箱: vc-changchun-sales@valeo.com
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邮箱: vc-guangzhou-sales@valeo.com

日本

〒360－0193
琦玉县熊谷市千代39番地
电话: +81 (0) 485 39 3800
传真: +81 (0) 485 39 3843
邮箱: vc-oura-sales@valeo.com

法雷奥TM55和TM65优点

最小的噪音与震动

超强的制冷能力与兼容性

高度的可靠性及耐久性

完善的设计与结构

EE28C-13011

华东区

上海
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传真: 021 5175 2628
邮箱: vc-shanghai-sales@valeo.com 
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