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前  言 

 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。  

请注意本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由浙江省质量协会归口。 

本文件主要起草单位：杭州沪宁电梯部件股份有限公司。 

本文件参与起草单位：新西奥电梯集团有限公司、联纵检测认证有限公司、杭州卡斯丁机电设备

制造有限公司中泰街道分公司。 

本文件主要起草人：邹家春、姚荣康、戴永强、张杰、车运通、金来生、史少礼、叶方明。 

本文件评审专家组长：顾航。 
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渐进式安全钳 

1  范围 

本文件规定了渐进式安全钳（以下简称安全钳）的术语和定义、产品参数和型式、基本要求、技术

要求、试验方法、检验规则、标识、包装、运输和储存、质量承诺。 

本文件适用于额定速度不大于10.0 m/s的电梯渐进式安全钳。 

2  规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

GB/T 191—2016  包装储运图示标志 

GB/T 1222—2016  弹簧钢 

GB/T 1805—2021  弹簧  术语 

GB/T 1972.2—2023  碟形弹簧  第 2部分：技术条件 

GB/T 7588.1—2020  电梯制造与安装安全规范  第 1部分：乘客电梯和载货电梯 

GB/T 7588.2—2020  电梯制造与安装安全规范  第 2部分：电梯部件的设计原则、计算和检验  

TSG T7007—2022  电梯型式试验规则 

3  术语和定义 

GB/T 7588.1—2020和GB/T 1805—2021界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1   

U型簧  U-spring 

U型簧，也称 U型弹簧、U型簧或 U型板簧，因其形状如同一个“U”字。 

3.2   

碟簧  disc spring 

碟形弹簧简称碟簧，其呈碟状的弹簧。既可以单个使用，又可以多个串联或并联使用。 

3.3  

板簧  leaf spring 

板弹簧简称板簧， 由单片或多片板材制成的弹簧。 

4  产品参数和型式 
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4.1  产品基本参数 

    产品基本参数见表1。 

表1 产品基本参数 

项目 参数 项目 参数 

允许质量 

（kg） 

单套：500～15000 

双套：10000～20000 

额定速度 

（m/s） 
0.25～10.0 

限速器动作速度范围  

（m/s） 
0.29～12.53 

夹紧(制动)元件摩擦面尺寸 

（mm） 
按设计要求确定 

适用导轨导向面硬度 

（HBW） 
110～143 

适用导轨导向面宽度  

(mm) 

5、9、10、15.88、16、

19、28.6、31.75 

提拉方式 双提拉/单提拉 弹性元件型式 U型弹簧、碟簧、板簧等 

4.2  产品型式 

产品型式应与TSG T7007—2022 中 M4.2（3）一致。可见下图1～4所示。 

                     

图1  U型弹簧式                                 图2  碟形弹簧式 
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图3  板弹簧式                           图4  双套叠加方式 

5  基本要求 

5.1  设计研发 

5.1.1  应具有二维三维建模能力（如 CAD、SolidWorks 等）、设计计算能力（如有限元分析）、潜在

失效模式及后果分析能力(DFMEA)、基于风险分析编制测试大纲及试验验证能力。 

5.1.2  应具备二维三维建模开发设备、工装夹具、生产线能力、潜在失效模式及后果分析能力(PFMEA)、

过程自动化控制软硬件开发能力。 

5.2  原材料 

5.2.1  U型簧和板簧材料应符合 GB/T 1222—2016要求、碟簧材料应符合 GB/T 1972.2—2023 要求。 
5.2.2  安全钳的夹紧（制动）元件材质应使用满足6.1表2中序号5楔块寿命要求的金属材料或摩擦系数

≥0.3（面压1 MPa）、磨耗率≤0.3（10
-7 
cm

3
/N.m）、抗压强度≥100 MPa的高耐磨复合材料。 

5.2.3  安全钳的导轨应使用Q235或Q275牌号的钢材。 

5.3  制造与工艺 

5.3.1  采用统计过程控制（SPC）工具进行制造过程分析和产品质量管控。 
5.3.2  装配生产具有在线自动检测力值、检测位移的设备。 

5.3.3  应具有产品全流程生命周期的可追溯系统和装配过程的防错系统。 

5.4  检验检测 

5.4.1  具有硬度检测的设备（布氏、洛氏、维氏等硬度计）、机械性能检测的设备（微机控制万能试

验机）、金相检测设备（金相显微计）、环境试验设备（高低交变湿热试验箱、盐雾腐蚀试验箱）、材

料元素分析设备（如光谱仪）。 
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5.4.2  具有动态测试的试验塔，可检测安全钳平均减速度、最大减速度、动作速度、楔块寿命安全性

能。  
5.4.3  具有复合材料摩擦系数、磨耗率检测的摩擦磨损试验机，具有复合材料抗压强度检测的压力机。 

6  技术要求 

6.1  主要性能 

安全钳的主要性能指标见表2。 

表2  性能指标 

项目 性能 指标 试验方法 

6.1.1 允许质量/（kg） 500～20000 7.2.1 

6.1.2 平均减速度/（gn） 0.4～1.0 7.2.2 

6.1.3 最大减速度/（gn） ≤3.5 7.2.3 

6.1.4 额定速度/（m/s） 0.25～10.0 7.2.4 

6.1.5 楔块寿命/（次） 
＜4 m/s 时， ≥8 次 

7.2.5 
≥4 m/s 时， ≥5 次 

6.1.6 减速度的波动范围 ±20%以内 7.2.6 

6.2  外观要求 

    安全钳的重要调整部位有标记或封印，有清晰的产品信息（铭牌）。产品表面应清洁，所有金属零

件不得有裂纹、锈蚀，防护层不得有起泡或脱离等外观缺陷。 

6.3  外形尺寸 

安全钳的外形尺寸应符合设计图纸要求。 

6.4  调试要求 

安全钳出厂前应100%按调试参数进行调试，调试合格后加封记,以防在未破坏封记的情况下重新调

整。  

7  试验方法 

7.1  说明和试验样品 

7.1.1  申请方应说明试验所需要的质量[单位为千克(kg)]和限速器的动作速度[单位为米每秒 (m/s)],

如果申请认证用于不同质量的安全钳,申请方应注明这些质量。此外,还应说明调整是分级进行还是连续

进行。  
7.1.2 申请方应通过将预期的制动力[单位为牛(N)]除以 16 的方法选取悬挂质量[单位为千克(kg)],以 

求得平均减速度(0.6gn)。  

7.1.3  申请方应按试验单位需要提供一套完整的安全钳总成,以及全部试验所需数量的制动块。 对于

所用的导轨,型号应与正常使用时的相同,还应按试验单位规定的长度提供。 
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7.2  主要性能 

7.2.1  允许质量 

按 TSG T7007—2022中 M6.3.2规定进行 

7.2.2  平均减速度 

按 TSG T7007—2022中 M6.3.1规定进行。 

7.2.3  最大减速度 

按 TSG T7007—2022中 M6.3.1规定进行。 

7.2.4  额定速度 

按 TSG T7007—2022中 M6.3.1规定进行。 

7.2.5  楔块寿命 

按 TSG T7007—2022中 M6.3.1规定进行。 

7.2.6  减速度的波动范围 

按 TSG T7007—2022中 M6.3.1规定进行。 

7.3  外观检查 

目测。 

7.4  外形尺寸检查 

用游标卡尺或卷尺测量。 

7.5  调试检查 

用传感器在线 100%检测力或位移。 

8  检验规则 

8.1  检验分类 

产品检验分为出厂检验和型式检验，检验项目按表3。  

8.2  出厂检验  

每台安全钳应按表 3出厂检验项目检验，全部检验项目均符合要求，判定出厂检验合格。  

8.3  型式检验  

8.3.1  型式检验项目为本标准表3的全部内容。 

8.3.2  有下列情况之一，应进行型式检验：  

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定时； 
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b) 正式生产后，如结构、材料、工艺等有较大改变，可能影响产品性能时；  

c) 正常生产，每类产品每四年应进行一次型式检验； 

d）产品长期停产后，恢复生产时；  

e) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。 

8.3.3  抽样和判断原则  

a) 安全钳应从出厂检验合格品中随机抽取，检验样本数量至少1副；  

b) 抽样基数，抽样在成品库房进行时，基数应不少于 5副；  
c) 进行型式检验的样品中，有存在一项不合格，则视为型式检验不合格。 

表3 检验项目 

序号 检验项目 技术要求 试验方法 出厂检验 型式检验 

1 允许质量 表2 7.2.1 — √ 

2 平均减速度 表 2 7.2.2 — √ 

3 最大减速度 表 2 7.2.3 — √ 

4 额定速度 表 2 7.2.4 — √ 

5 楔块寿命 表 2 7.2.5 — √ 

6 减速度的波动范围 表 2 7.2.6 — √ 

7 外观要求 6.2 7.3 √ √ 

8 外形尺寸 6.4 7.5 √ √ 

9 调试检查 6 7.6 √ √ 

注：“√”为需要检验的项目，“—”为不需检验的项目。 

9  标识、包装、运输和储存 

9.1  标识 

产品图示标志应符合 GB/T 191—2016 的要求。每副安全钳应有铭牌，铭牌应符合 GB/T 7588.1—

2020 中 5.6.2.1.1.3 的要求。 

9.2  包装  

用专用包装，包装内应附有合格证、使用说明书、调试证书。 

9.3  运输  

应按包装储运图示标志进行装卸和运输，不得与易燃品和活性化学品混装运输。 

9.4  储存 

按储运图示标志进行储存，不得与易燃品和活性化学品和起尘物质堆放在一起。在正常贮存条件下，

自生产日期起六个月内，制造厂应保证产品不发生锈蚀。 

10  质量承诺 
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10.1  安全钳应按使用说明书规定正常使用、贮存、保养情况下，提供五年的质量保证。  

10.2  凡有客户来文、来电等各类反映及投诉，响应时间为 24 小时内，48 小时提供解决方案。  
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