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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：浙江保利电梯导轨制造有限公司。

本文件参与起草单位：杭州保利电梯导轨制造有限公司、巨人通力电梯有限公司、奥立达电梯有限

公司。

本文件主要起草人：周杰、李营步、孙海飞、赵勇、章旦、冯郑斌、仰利明、李小兵。

本文件评审专家组长：王学斌。
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节材型高强度电梯 T 型导轨

1 范围

本文件规定了节材型高强度电梯T型导轨（以下简称为导轨）的符号和单位、命名、基本要求、技

术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存及质量承诺。

本文件适用于使用Q275B或Q355B的原材料钢，制造工艺采用机械加工的实心电梯T型导轨。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过本文件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，仅该日期的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 包装储运图示标志

GB/T 228.1 金属材料 拉伸试验 第 1部分：室温试验方法

GB/T 700 碳素结构钢

GB/T 1591 低合金高强度结构钢

GB/T 1958 产品几何技术规范（GPS） 几何公差 检测与验证

GB/T 2975 钢及钢产品 力学性能试验取样位置及试样制备

GB/T 6461 金属基体上金属和其它无机覆盖层 经腐蚀试验后的试样和试件的评级

GB/T 7024 电梯、自动扶梯和自动人行道术语

GB/T 7588.1 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 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

GB/T 9286 色漆和清漆 划格试验

GB/T 10125—2021 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

GB/T 10610 产品几何技术规范（GPS） 表面结构 轮廓法 评定表面结构的规则和方法

GB/T 13452.2 色漆和清漆 漆膜厚度的测定

GB/T 22562 电梯 T 型导轨

3 术语和定义

GB/T 7024和GB/T 22562界定的术语和定义适用于本文件。

4 符号和单位

本文中所使用的符号定义和单位见表1。

表 1 符号和单位

符号 定义 单位

b1 导轨宽度 mm
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表 1（续）

符号 定义 单位

b2 连接板宽度 mm

b3 （导轨及连接板宽度方向上）孔的间距 mm

c 导轨底部至导向面之间的连接部位的宽度 mm

d 孔的直径 mm

d1 锪孔的直径 mm

e 导轨底面到导轨重心的距离 cm

f 导轨底部根部的厚度 mm

g 导轨横截面底部端部的厚度 mm

h 为安装连接板而设立的加工面到导轨顶面的高度 mm

h1 导轨高度 mm

ix-x 导轨横截面对 x-x 轴的惯性半径 cm

iy-y 导轨横截面对 y-y 轴的惯性半径 cm

Ix-x 导轨横截面对 x-x 轴的惯性矩 cm
4

Iy-y 导轨横截面对 y-y 轴的惯性矩 cm
4

k 导轨导向面宽度 mm

l 为安装连接板而设立的加工面的长度 mm

lm 为安装连接板而设立的加工面与非加工面之间结合处的最大越程 mm

lg 导轨的长度 mm

ll 连接板长度 mm

l2g 导轨纵向上，距离导轨端部最远的孔的中心线与该端之间的距离 mm

l2f 连接板纵向上，距离连接板横轴最远的孔的中心线与该轴之间的距离 mm

l3g 导轨纵向上，距离导轨端部最近的孔的中心线与该端之间的距离 mm

l3f 连接板纵向上，距离连接板横轴最近的孔的中心线与该轴之间的距离 mm

m1 导轨榫槽的宽度 mm

m2 导轨榫的宽度 mm

n 导向面的高度 mm

p 导轨底部厚度（如果底部是平的） mm

q1 已加工过的导轨单位长度重量 kg/m

rs 导轨底部圆角半径 mm

Ra 表面粗糙度 ㎛
S 导轨的横截面积 cm

2

tn 几何尺寸的 t1到 tn的公差 mm

u1 导轨榫槽的深度 mm

u2 导轨榫的高度 mm

v 连接板最小厚度（加工后） mm

Wx-x 对 x-x 轴的截面模量 cm
3

Wy-y 对 y-y 轴的截面模量 cm
3
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5 命名

导轨命名由以下四部分组成：

a) 第 1要素：本文件的编号，并后加“-”：T/ZZB XXXXX-；

b) 第 2 要素：导轨形状：T；

c) 第 3要素：导轨底部宽度的圆整值，必要时带有相同宽度底部但不同剖面的编号，主要包括：

70-4、75-4、75-5、82-4、89-5、114-5、125、127-1、127-2、140-1、140-2、140-3；

d) 第 4 要素：制造工艺：

1) 机械加工：用/B 表示；

2) 高质量机械加工：用/BE 表示。

示例 1：T/ZZB XXXX-T70-4/B；

示例 2：T/ZZB XXXX-T125/BE。

6 基本要求

6.1 设计研发

6.1.1 导轨的设计应符合 GB/T 7588.1 和 GB/T 7588.2 的规定。

6.1.2 应采用计算机辅助软件进行结构、部件优化设计。

6.2 原材料与零部件

6.2.1 导轨型钢应采用符合 GB/T 700 或 GB/T 1591 规定的 Q275B 牌号或 Q355B 牌号的材料。

6.2.2 导轨型钢每米弯曲度应不大于 2 mm，总弯曲度不大于总长度的 0.2%，距型钢两端 750 mm 长度

范围内不应有 0.5 mm 的死弯。

6.2.3 导轨型钢中心线与底面的垂直度应符合表 2 的规定。

表 2 导轨型钢中心线与底面的垂直度

单位为毫米

型号 T70-4、T75-4、T75-5、T82-4、T89-5
T114-5、T125、T127-1、T127-2、T140-1、

T140-2、T140-3

导轨型钢中心线与底面的垂直度 ≤0.3 ≤0.2

6.2.4 连接板应符合附录 A 的规定。

6.3 工艺及装备

6.3.1 应对导轨的直线度、扭曲度进行在线控制和自动校直。

6.3.2 应具有全自动金工线、自动油漆线和高速空轨线。

6.3.3 应配备数控刨床、自动校直机、抛丸机等生产设备。

6.4 检验检测

6.4.1 应配备光谱分析仪、布氏硬度计、拉力试验机等，对导轨型钢进行化学分析和力学性能试验。

6.4.2 应配备红外线直线度检测机和自动视觉检测系统，实现导轨的在线直线度检测。
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6.4.3 应具备第 10 章的出厂检测能力。

7 技术特性

导轨的技术特性见表3。

表 3 技术特性

型号
S/

cm
2

q1/

(kg/m)

e/

cm

Ix-x/

cm
4

Wx-x/

cm
3

ix-x/

cm

Iy-y/

cm
4

Wy-y/

cm
3

iy-y/

cm

T70-4/B 8.37 6.57 2.186 38.23 8.862 2.137 15.227 4.351 1.348

T75-4/B 9.44 7.41 1.916 38.965 9.095 2.032 22.848 6.093 1.556

T75-5/B 8.57 6.73 1.954 34.49 8.124 2.006 20.24 5.398 1.537

T82-4/B 10.87 8.53 1.829 76.52 17.38 2.654 33.63 8.20 1.759

T89-5/B 9.62 7.55 1.902 39.00 9.075 2.013 33.78 7.59 1.874

T114-5/B 14.89 11.69 2.608 120.75 21.20 2.847 82.80 13.16 2.357

T125/B 或/BE 22.82 17.91 2.430 151.0 26.16 2.572 159.1 25.46 2.641

T127-1/B 或/BE 22.74 17.85 2.770 187.9 30.65 3.065 149.9 23.61 2.361

T127-2/B 或/BE 28.72 22.55 2.478 201.7 31.17 2.640 229.9 36.20 2.829

T140-1/B 或/BE 35.15 27.59 3.236 403.3 53.32 3.387 309.7 44.24 2.968

T140-2/B 或/BE 43.21 33.92 3.484 456.7 68.01 3.251 358.2 51.18 2.879

T140-3/B 或/BE 57.52 45.15 4.418 947.5 114.4 4.059 466.7 66.67 2.848

8 技术要求

8.1 尺寸及公差

8.1.1 导轨长度

导轨的长度以毫米表示，公差为±2 mm。批量供应的产品，长度不大于5 000 mm。

8.1.2 其他主要尺寸

导轨的其他主要尺寸应符合表4的规定，尺寸示意图见图1。
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图 1 尺寸示意图

全
国
团
体
标
准
信
息
平
台



T/ZZB 3950—2025

6

表 4 主要尺寸

单位为毫米

项目 型号 b1 h1 k n c f g rs m1 m2 u1 u2 d d1 Pmin b3 l2g l3g l h

尺寸

T70-4/B 70 65 9 30 6 7 5 3 2.5 2.47 3 3.5 13 26 3.9 42 105 25 138 64

T75-4/B 75 62 10 26 6.5 8 7 3 2.5 2.47 3 3.5 13 26 3.9 42 105 25 138 61

T75-5/B 75 62 9 26 6.5 8 7 3 2.5 2.47 3 3.5 13 26 3.9 42 105 25 138 61

T82-4/B 82 62 10 28 7 9 7 3 2.5 2.47 3 3.5 13 26 3.9 50 81 27 111 61

T89-5/B 89 62 10 26 6 7 5 3 2.5 2.47 3 3.5 13 26 3.9 57.2 114.3 38.1 156 61

T114-5/B 114 89 10 30 10 11 8 4 6.4 6.37 7.14 6.35 17 33 4.9 70 114.3 38.1 156 88

T125/B 或/BE 125 82 16 42 10 12 8 4 6.4 6.37 7.14 6.35 17 33 5.9 79.4 114.3 38.1 156 81

T127-1/B 或/BE 127 89 16 45 10 11 8 4 6.4 6.37 7.14 6.35 17 33 4.9 79.4 114.3 38.1 156 88

T127-2/B 或/BE 127 89 16 51 10 15.9 12.7 5 6.4 6.37 7.14 6.35 17 33 9.6 79.4 114.3 38.1 156 88

T140-1/B 或/BE 140 108 19 51 12.7 15.9 12.7 5 6.4 6.37 7.14 6.35 21 40 9.6 92.1 152.4 31.8 193 107

T140-2/B 或/BE 140 102 28.6 51 17.5 17.5 14.5 5 6.4 6.37 7.14 6.35 21 40 11.4 92.1 152.4 31.8 193 101

T140-3/B 或/BE 140 127 31.75 57 19 25.4 17.5 5 6.4 6.37 7.14 6.35 21 40 14.4 92.1 152.4 31.8 193 126

公差

/B ±1.5 ±0.75
+0.07

0

+3

0
— ±0.75 ±0.75 —

+0.05

0

0

-0.05
±0.1 ±0.1

+0.43

0

+0.52

0
— ±0.2 ±0.2 ±0.2

+3

0
±0.07

/BE ±1.5 ±0.75
+0.03

0

+2

0
— ±0.75 ±0.75 —

+0.02

0

0

-0.02
±0.1 ±0.1

+0.43

0

+0.52

0
— ±0.2 ±0.2 ±0.2

+3

0
±0.03

注：l2g、l3g、d 和 b3与连接板的 l2l、l3l、d和 b3的尺寸及公差相同。全
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8.1.3 安装连接板的加工面长度

安装连接板的加工面见图2。lm为40 mm，安装连接板的加工面长度l应符合表4的规定。

注：阴影部分是导轨底部安装连接板的加工面与非加工面之间的越程。

图 2 安装连接板的加工面示意图

8.2 导向面倒角

导轨的导向面与顶面间应倒角，应满足倒角边长度不大于1 mm。

8.3 表面粗糙度

导轨表面粗糙度应满足表5的要求。

表 5 表面粗糙度

单位为微米

部位 要求

导向面
纵向 Ra≤1.6

横向 0.8≤Ra≤3.2

端面 Ra≤6.3

底部加工面 Ra≤6.3
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8.4 几何公差

主要原则：对导轨而言，基本的几何公差是与导向面相关的。对导向面的顶面来说，位置度t2和平

面度t3/1 000的几何公差，定义了相对于公共基准平面C-D的公差带，导向面的顶面包含在此公差带内。

与此原则相似，导向面侧面的对称度t2和平面度t3/1 000的几何公差定义了相对于公共基准中心平

面A-B的公差带。

对比t3/1 000，t2的最大值允许导轨有一个大弯曲变形，但t3/1 000的值限制了局部弯曲变形的幅

值和长度。

几何公差应符合图3和表6的规定。

表 6 5 000 mm 长导轨的几何公差

符号
a

公差
b

单位 相关尺寸说明
/B /BE

t1 0.1 0.05 mm 导轨两端导向面和安装连接板加工面的平面度

t2 4 1 mm 导向面位置度和对称度

t3/1 000 0.4 0.1 mm/mm 导向面平面度

t4 0.07 0.03 mm 榫和榫槽的对称度

t5

+0.05

0

+0.02

0
mm 榫槽宽：m1

t6

0

-0.05

0

-0.02
mm 榫宽：m2

t7

+0.07

0

+0.03

0
mm 导向面宽度：k

t8 0.1 0.1 mm 为安装连接板而设立的加工面的垂直度

t9 ±0.07 ±0.03 mm 导轨高度

t10 0.1 0.05 mm 榫和榫槽垂直度

t11 0.5 0.5 mm 孔中心线的对称度

t12 ±0.2 ±0.2 mm 孔的中心线间距离：b3

t13 0.16c 0.16c mm 导轨底部至导向面之间的连接部位的宽度的对称度
c

t14 ±0.1 ±0.1 mm 榫高度和榫槽深度：u1、u2

t15 ±0.2 ±0.2 mm 孔到导轨末端之间的距离：l2g、l2g

t16 ±1.5 ±1.5 mm 导轨宽度：b1

t17 3 3 mm 底部对称度：b1

t18 0.2 0.05 mm 导向面顶面和侧面的垂直度

t19 0.2 0.05 mm 导轨顶部与连接板接触面的平行度全
国
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图3 5 000 mm长导轨的几何公差

8.5 表面处理

8.5.1 导轨工作面（导向面）应涂防锈油，配置滚轮导靴或其他特殊情况除外。

8.5.2 除有特殊规定外，导轨非工作面应涂漆，漆层厚度应≥20 μm，划格测试等级不低于 1 级。
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8.6 力学性能

导轨力学性能应符合表7的要求。

表 7 力学性能

牌号 抗拉强度 Rm/(N/mm
2
)

屈服强度 ReH/(N/mm
2
)

不小于

断后伸长率 A/%

不小于

Q275B 470～540 275 22

Q355B 470～630 355
纵向：22

横向：20

8.7 盐雾试验

导轨应开展盐雾试验，24小时后无明显白锈，48小时后无明显红锈，盐雾试验等级不低于GB/T 6461

规定的9级要求。

8.8 外观质量

导轨外观应符合表8的规定。

表 8 外观质量

项目 要求

非加工

面油漆

损伤/开裂 无损伤/开裂

滴挂 滴挂的高度应不超过 0.3 mm，长度应不超过 50 mm，总的滴挂数量不应超过 3 处

起泡、脱皮、剥落 无起泡、脱皮、剥落

露底 油漆涂刷均匀，无漏刷

加工面

碰伤变形 无碰伤及变形

划痕 无划痕

尖角毛刺 无尖角毛刺

锈迹 无锈迹

涂油/贴膜 上油均匀，贴膜平整

成品

锈迹 无锈迹

碰伤变形 无碰伤及变形

/BE 类标记
a

在每根导轨底的背面或正面上至少标记两次 BE 的字样，并在靠近末端标记，/BE 字

样高度不小于 10 mm

a
仅对/BE 类导轨要求，/B 类导轨不要求标记。

9 试验方法

9.1 尺寸及公差
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导轨尺寸应按GB/T 1958进行测量。测量时，应消除重力引起的变形，可用一个平面支撑或足够的

支撑点保证导轨的水平或垂直悬挂导轨；宽度选择上中下三点，高度选择里中外三点。

9.2 导向面倒角

在刨削导向面后用倒角尺测量。

9.3 表面粗糙度

按GB/T 10610的规定进行测量。其中，导向面检测点选取为分别距导轨两端200 mm范围内与中间位

置任意抽检一处，取最大值；加工面按垂直于加工痕迹检测；底部加工面粗糙度、端面粗糙度使用对比

块或仪器测量。

9.4 几何公差

平面度、垂直度、平行度、对称度应按GB/T 1958的相关规定进行测量。其中，平面度应在长度大

于5 m，基准面精度不低于三级的检测平台上进行，示意图见图4；为安装连接板而设立的加工面垂直度

t8、榫和榫槽垂直度t10、导向面顶面和侧面的垂直度t18、导轨顶部与连接板接触面的平行度t19的测试示

意图分别参见图5、图6、图7、图8。

图4 平面度测量示意图
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图5 t8测试示意图

图6 t10测试示意图

图7 t18测试示意图

图8 t19测试示意图

9.5 表面处理

漆膜厚度测试按GB/T 13452.2的规定进行，划格测试按GB/T 9286的规定进行。
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9.6 力学性能

按GB/T 2975的规定，在成品导轨上任意截取一段长为270 mm±5 mm作为试验样品，按照GB/T 228.1

的规定进行测试。

9.7 盐雾试验

在成品导轨上任意截取一段长度为200 mm～300 mm作为试验样品，按GB/T 10125—2020中的中性盐

雾试验（NSS试验）进行试验，试验结束后按GB/T 6461的规定进行评级。

9.8 外观质量

采用目测的方法，其中滴挂和/BE类标记采用工具测量。

10 检验规则

10.1 检验分类

检验分为出厂检验和型式检验，按表9的规定。

表 9 检验项目

序

号
检验项目 技术要求 试验方法 出厂检验 型式试验

1
尺寸及

公差

导轨长度 8.1.1

9.1

√ √

2 主要尺寸 8.1.2 √ √

3 安装连接板的加工面长度 8.1.3 √ √

4 导向面倒角 8.2 9.2 √
a

√

5
表面粗

糙度

导向面

8.3 9.3 √ √6 端面

7 底部加工面

8

几何公

差

平面度（t1、t3/1 000）

8.4 9.4

√ √

9 垂直度（t8、t10、t18） √ √

10 对称度（t2、t4、t11、t13、t17） √ √

11 平行度（t19） √ √

12 表面处理 8.5 9.5 — √

13
力学性

能

屈服强度

8.6

9.6.1 — √

14 抗拉强度 9.6.2 — √

15 断后伸长率 9.6.3 — √

16 盐雾试验 8.7 9.7 — √

17 外观质量 8.8 9.8 √ √

注：“√”表示应检验项目，“—”表示不需检验项目。

a
此项目在过程检验阶段进行检查，出厂检验核查进货检验报告。

10.2 组批
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同一型号、同一牌号、同一炉号生产出来的产品为一批。

10.3 出厂检验

10.3.1 每批产品出厂前应进行检验，检验项目按表 9的规定。

10.3.2 产品抽样数量和合格质量水平判定按表 10 的规定。

表 10 合格质量水平

批量（支） 样本量（支） 抽样数量（支）
合格质量水平

Ac Re

1～15 2 ≥1 0 1

16～20 5 ≥2 0 1

51～150 8 ≥2 0 1

151～500 13 ≥3 0 1

501～3 000 20 ≥10 0 1

＞3 001 32 ≥20 1 2

10.3.3 若所有项目全部合格，则判定出厂检验合格；若有一项不合格，则判定出厂检验不合格。

10.4 型式检验

10.4.1 型式检验项目按表 9 规定。

10.4.2 凡属于下列情况之一时，应进行型式检验：

a) 新产品定型投产时；

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c) 产品停产半年以上，重新恢复生产时；

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。

10.4.3 型式检验从出厂检验合格产品中随机抽取 1 支。

10.4.4 所有检验项目全部合格，则判该产品型式检验合格，否则为不合格。

11 标志、包装、运输、贮存

11.1 标志

11.1.1 导轨两头套有和型号相对应的保护套，保护套上应有符合导轨命名的型号。

11.1.2 应包含导轨型号和数量及客户资料和日期等信息。

11.2 包装

11.2.1 产品的包装、包装标志应按 GB/T 191 的规定进行。

11.2.2 短途运输应采用简易包装，包装应防雨、透气。

11.3 运输

产品在运输过程中，应防止变形及磕碰，并做好防雨措施。

11.4 贮存
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包装好的产品应在通风良好、干燥防潮的库房存放，底部应垫上平整间隔的支撑横梁。

12 质量承诺

12.1 产品自交付之日起 18 个月内，若因生产质量问题，应无偿更换相应数量产品。

12.2 客户有诉求时，应在 4 h 内作出响应，24 h 内提供解决方案。
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附 录 A

（规范性）

连接板

A.1 力学性能

连接板材料力学性能应不低于导轨材料的力学性能。

A.2 尺寸公差

连接板尺寸公差应符合表A.1的规定。

表 A.1 连接板尺寸公差

型号 型号 d l1 l2f l3f b2 b3 v

尺寸

T70-4/B 13 250 105 25 70 42 10

T75-4/B 13 250 105 25 70 42 10

T75-5/B 13 250 105 25 70 42 10

T82-4/B 13 216 81 27 80 50.8 10

T89-5/B 13 305 114.3 38.1 90 57.2 13

T114-5/B 17 305 114.3 38.1 120 70 18

T125/B 17 305 114.3 38.1 130 79.4 18

T125/BE 17 305 114.3 38.1 130 79.4 28

T127-1/B 17 305 114.3 38.1 130 79.4 18

T127-1/BE 17 305 114.3 38.1 130 79.4 28

T127-2/B 17 305 114.3 38.1 130 79.4 18

T127-2/BE 17 305 114.3 38.1 130 79.4 28

T140-1/B 21 380 152.4 31.8 140 92.1 28

T140-1/BE 21 380 152.4 31.8 140 92.1 38

T140-2/B 21 380 152.4 31.8 140 92.1 28

T140-2/BE 21 380 152.4 31.8 140 92.1 38

T140-3/B 21 380 152.4 31.8 140 92.1 38

T140-3/BE 21 380 152.4 31.8 140 92.1 48

公差 ——
+3

0
±0.2 ±0.2 —— ±0.2

+3

0

A.3 形状公差

连接板形状公差见图A.1。连接板一侧的平面度公差为0.2 mm，且此面的表面粗糙度Ra不大于 12.5

㎛。 全
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图A.1 连接板形状公差

A.4 连接板孔

加工连接板孔的时候应不会导致连接板出现裂纹或变形。
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