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1 主题内容与适用范围

本标准规定了导轨以及连接板的型号与参数、技术要求、试验方法、检验规则、包装和

储运要求。

本标准适用于为电梯轿厢和对重装置提供导向的电梯“T”型导轨(以下简称导轨)。
本标准不适用电梯空心导轨

2 引用标准

JG／T 5072．2 电梯 T型导轨检验规则

3 符号与单位

符号与单位见图 1。
符号 含义 单位

b1 导轨宽度 mm
b2 连接板宽度 mm
b3 导轨横向孔距 mm
c 导轨底部与导向面之间的连接宽度 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 导轨底面根部的厚度 mm
g 导轨横截面底部端部的厚度 mm
h 导轨底部加工面至导轨顶面的高度 mm
h1 导轨高度 mm
Ixx 导轨横截面对 x—x轴的惯性矩 cm4

Iyy 导轨横截面对 y—y轴的惯性矩 cm4

ixx 导轨横截面对 x—x轴的惯性半径 cm
iyy 导轨横截面对 y—y轴的惯性半径 cm
k 导轨导向面宽度 mm
l 导轨与连接板固定处的加工面长度 mm
l1 连接板长度 mm
l2 在导轨的纵向，导轨端部至最远孔中心线的距离；或从连接板纵向中心线至最

远孔中心线的距离。 mm
l3 在导轨的纵向，导轨端部至最近孔中心线的距离；或从连接板纵向中心线至最

近孔中心线的距离。 mm
m1 导轨榫槽的宽度 mm
m2 导轨榫的宽度 mm
n 导向面高度 mm
p 导轨底部厚度 mm
q1 已加工的导轨单位长度重量 kg／m
q2 已加工的连接板重量 kg
rs 导轨底部圆角半径 mm
S 导轨的横截面积 cm2

t1 导轨榫槽的深度 mm
t2 导轨榫的高度 mm
v 连接板厚度 mm
Wxx 对 x—x轴的截面模量 cm3



Wyy 对 y—y轴的截面模量 cm3

Lx、Ly 配连接板安装加工的越程长度 mm

图 1

4 型号与参数

4．1 导轨

4．1．1 型号

导轨的型号由导轨代号、导轨宽度、规格代号及加工方法代号组成，图示如下：

标记示例：



用机械加工制作的底面宽度为 127mm第一种电梯 T型导轨：

电梯导轨 T127—1／B JG／T 5072．1
4．1．2 导轨的尺寸、参数见表 1及附录 A(补充件)。

表 1
型号 b1 h1 h k n c g f p rs m1 m2 t1 t2

公差

±

0.50
±0.20

±

0.15

±

0.50

T45/A 45 45 5 5 1
T50/A 50 50 5 5 1

公差

±

1.50

A±

0.10

B±0.75

±

0.10

+0.10
0

+3.00
0

±

0.75

±

0.75

+0.06
0

0
-0.06

±

0.10

±

0.10

T70-1/A
A

70 65 9 34 6 6 8 1.5 3.00 2.95 3.50 3.00
70 65 9 34 6 － － 7 1.5 3.00 2.95 3.50 3.00

T70-2/A 70 70 8 62 8 8 1.5 3.00 2.95 3.50 3.00
T75-1/A

/A
75 55 9 30 7.5 4 5.8 3 3.00 2.95 3.50 3.00
75 55 9 30 7.5 4.9 1.5 3.00 2.95 3.50 3.00

T75-2/A
/A

75 62 9 30 7 7 9 3 3.00 2.95 3.50 3.00
75 62 9 30 7 8 1.5 3.00 2.95 3.50 3.00

T75-3/A
/A
/B

75 62 10 30 8 7 9 3 3.00 2.95 3.50 3.00
75 62 10 30 8 7.5 1.5 3.00 2.95 3.50 3.00
75 62 61 10 30 8 7 9 3 3.00 2.95 3.50 3.00

T82/A
/A
/B

82.5 68.25 9 25.4 7.5 6 8.25 3 3.00 2.95 3.50 3.00
82.5 68.25 9 25.4 7.5 7 3 3.00 2.95 3.50 3.00
82.5 68.25 66.6 9 25.4 7.5 6 8.25 3 3.00 2.95 3.50 3.00

T89/A
/A
/B

89 62 15.88 33.4 10 7.9 11.1 3 6.40 6.37 7.14 6.35
89 62 15.88 33.4 10 9 3 6.40 6.37 7.14 6.35
89 62 61 15.88 33.4 10 7.9 11.1 3 6.40 6.37 7.14 6.35

T90/A
/A
/B

90 75 16 42 10 8 10 4 6.40 6.37 7.14 6.35
90 75 16 42 10 9 4 6.40 6.37 7.14 6.35
90 75 74 16 42 10 8 10 4 6.40 6.37 7.14 6.35

T114/B 114 89 88 16 42 10 8 12 4 6.40 6.37 7.14 6.35
T125/A

/A
/B

125 82 16 42 10 9 12 4 6.40 6.37 7.14 6.35
125 82 16 42 10 10.5 4 6.40 6.37 7.14 6.35
125 82 81 16 42 10 9 12 4 6.40 6.37 7.14 6.35

T127/B 127 88.9 88 15.88 44.5 10 7.9 11.1 4 6.40 6.37 7.14 6.35
T127-2/A

/A
/B

127 88.9 15.88 50.8 10 12.7 15.9 5 6.40 6.37 7.14 6.35
127 88.9 15.88 50.8 10 14 5 6.40 6.37 7.14 6.35
127 88.9 88 15.88 50.8 10 12.7 15.9 5 6.40 6.37 7.14 6.35

T140-1/B 140 108 107 19.0 50.8 12.7 12.7 15.9 5 6.40 6.37 7.14 6.35
T140-2/B 140 102 101 28.6 50.8 17.5 14.5 17.5 5 6.40 6.37 7.14 6.35



T140-3/B 140 127 126 31.75 57.2 19 17.5 25.4 5 6.40 6.37 7.14 6.35

4．1．3 导轨的技术参数见表 2。

表 2

型号
S q1 e Ixx Wxx ixx Iyy Wyy iyy
cm2 kg/m cm cm4 cm3 cm cm4 cm3 cm

T45/A 4.25 3.34 1.31 8.08 2.53 1.38 3.84 1.71 0.95
T50/A 4.75 3.73 1.43 11.24 3.15 1.54 5.25 2.10 1.05
T70-1/A 9.51 7.47 2.04 41.30 9.24 2.09 18.65 5.35 1.40
T70-2/A 10.52 8.26 2.02 47.30 9.63 2.12 23.13 6.61 1.48
T75-1/A 7.98 6.26 1.76 24.60 6.58 1.76 15.60 4.17 1.40
T75-2/A 10.12 7.95 1.81 37.32 8.49 1.92 26.12 6.97 1.61
T75-3/A-B 10.99 8.63 1.86 40.35 9.29 1.92 26.49 7.06 1.55
T82/A-B 10.90 8.55 1.98 49.40 10.20 2.13 30.50 7.40 1.67
T89/A-B 15.70 12.30 2.09 59.70 14.50 1.98 53.00 11.90 1.84
T90/A-B 17.20 13.50 2.65 102.20 20.90 2.50 52.00 11.90 1.76
T114/B 20.80 16.40 2.87 179.00 29.70 2.93 108.00 19.10 2.28
T125/A-B 22.90 18.00 2.43 151.10 26.20 2.57 156.60 25.10 2.52
T127-1/B 22.60 17.80 2.75 187.00 30.40 2.91 151.50 24.00 2.65
T127-2/A-B 28.90 22.70 2.46 200.00 31.00 2.68 235.00 36.80 2.86
T140-1/B 35.10 27.60 3.24 404.00 53.40 3.40 312.00 44.70 2.98
T140-2/B 42.90 33.60 3.52 463.20 68.70 3.30 357.00 51.20 2.89
T140-3/B 57.30 45.00 4.42 947.00 114.30 4.10 467.00 66.90 2.86

4．1．4 导轨的长度单位为以 mm 表示，公差为±3mm。

4．2 连接板的参数见表 3。

表 3

型号
d d1 l b2 b3 l1 L2 L3 v vmax q2
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm kg

公差

±

0.3

±

1.5
±0.2

±

0.2

T45/A 9 50 25 160 65 15 8 8 0.50
T50/A 9 50 30 200 75 25 8 8 0.60

公差

+3.0
0

±

0.2

±

1.5
±0.2

±

0.2

+2.0
0

T70-1/A 13 26 70 42 250 105 25 8.5 10 1.10
T70-2/A 13 70 42 250 105 25 8.5 10 1.10
T75-1/A 13 26 70 43 240 90 30 8.5 10 1.05



T75-2/A 13 26 70 43 240 90 30 8.5 10 1.05
T75-3/A

/B
13 26 75 43 240 90 30 8.5 10 1.05
13 26 123 75 43 240 90 30 8.5 10 1.05

T82/A
/B

13 26 80 50.8 216 81 27 8.5 10 1.10
13 26 111 80 50.8 216 81 27 8.5 10 1.10

T89/A
/B

13 26 90 57.2 305 114.3 38.1 13 15 2.70
13 26 156 90 57.2 305 114.3 38.1 13 15 2.70

T90/A
/B

13 26 90 57.2 305 114.3 38.1 13 15 2.70
13 26 156 90 74 305 114.3 38.1 13 15 2.70

T114/B 17 33 156 115 79.4 305 114.3 38.1 17 20 4.7
T125/A

/B
17 33 130 79.4 305 114.3 38.1 17 20 5.00
17 33 156 130 79.4 305 114.3 38.1 17 20 5.00

T127-1/B 17 33 156 130 79.4 305 114.3 38.1 17 20 5.00
T127-2/A

/B
17 33 130 79.4 305 114.3 38.1 17 20 5.00
17 33 156 130 79.4 305 114.3 38.1 17 20 5.00

T140-1/B 21 40 193 140 92.1 380 152.4 31.8 25 28 11.0
T140-2/B 21 40 193 140 92.1 380 152.4 31.8 25 28 11.0
T140-3/B 21 40 193 140 92.1 380 152.4 31.8 30 32 13.2

5 技术要求

5．1 材料要求

5．1．1 导轨的材料应为镇静钢。

5．1．2 导轨材料的化学成分应为：

C≤28％；

S≤0．045％；

P≤0．045％。

5．1．3 导轨材料的力学性能应为：

σb＝370～520 MPa；
δs≥24％；

导轨导向面的硬度小于或等于 HBl43(参考值)。
5．1．4 连接板材料抗拉强度不应低于导轨材料的抗拉强度。

5．1．5 导轨可采用机械加工方式或冷轧加工方式制作。

5．2 导轨与连接板固定处的加工

导轨与连接板固定处的加工面长度按公式(1)计算：

3
0

1 )3
2
( 
ll (1)

根据加工方式的不同，分为横向平铣、纵向平铣和卧铣三种情况。

5．2．1 横向平铣

长度／按公式(1)计算(没有越程长度)。
5．2．2 纵向平铣(见图 2)

长度 J按公式(1)计算，越程长度 Lx应符合表 4规定。



图 2

表 4 mm
b1 70 75 82 89 90 114 125 127 140

Lx max 10 10 12 14 14 20 30 32 40

5．2．3 卧铣(见图 3)
长度／按公式(1)计算，越程长度 Ly max=10mm。

图 3

5．3 导轨的导向面形状

导轨的导向面与顶面间倒角或圆角，其数值应为：

倒角边长度小于或等于 1mm。

圆角半径小于或等于 1mm。

5．4 导轨的表面粗糙度

5．4．1 对导向面

5．4．1．1 在纵向：

a． 机械加工导轨：Ra≤1．6μm
b． 冷轧加工导轨：3．2μm≤Ra≤6．3μm

5．4．1．2 在横向：

机械加工导轨和冷轧加工导轨：1．6μm≤Ra≤6．3μm
5．4．2 榫和榫槽二侧面和顶(底)面：Ra≤12．5μm
5．4．3 导轨底部加工表面：Ra≤6．3μm
5．4．4 导轨端面：Ra≤6．3μm
5．5 导轨的形位公差

5．5．1 直线度



5．5．1．1 图例与符号(见图 4)：
a． A为基准点和测量点之间的最短距离，

b． B为测量点与基准面之间的最大距离；

c． a为导轨的最短检验长度，至少等于 1m。
注：导轨检验应在导轨加工厂内进行。当是在导轨非垂直位置上进行检验时，则由导轨的质量和支承

所引起的自然挠度可忽略不计。

图 4

5．5．1．2 导轨 B／A比值见表 5。

表 5
型号 比值(最大)

冷轧加工

T45 0.0016
T50 0.0016
其他 0.0014

机械加工 0.0010

5．5．1．3 导轨底平面横向应平直，但允许有不大于 0．80mm的内凹。

5．5．2 扭曲度(见图 5)
扭曲度γ应不大于表 6规定。

图 5



表 6
型号 γ

冷轧加工

T45
T50

50ˊ/m

其他 40ˊ/m
机械加工 30ˊ/m

5．5．3垂直度(见图 6)

图 6

5．5．3．1 导轨端面对底部加工面的垂直度在每 100mm 测量长度上不应大于 0．40mm。

5．5．3．2 导轨底部加工面对纵向中心平面的垂直度：

a． 对于机械加工导轨在每 100mm 测量长度上不应大于 0．14mm。

b． 对于冷轧加工导轨在每 100mm 测量长度上应不大于 0．29mm。

5．5．4 平行度(见图 6)
导轨底部加工面对顶面的对应长度的平行度不应大于 0．20mm。

5，5．5对称度(见图 6)
榫和榫槽的对称度 K1＝K2±0．10

5．6 连接板的表面粗糙度和形位公差

5．6．1 表面粗糙度

连接板与导轨底部加工面的粗糙度；Ra≤12．5μm
5．6．2 平面度(见图 7)

连接板与导轨底部加工面的平面度不应大于 0．20mm。

图 7

5．7 高质量导轨

高质量导轨的尺寸公差及形位公差见附录 A(补充件)。
5．8 机械加工导轨型材

机械加工导轨型材的尺寸公差及形位公差见附录 B(补充件)。



6 试验方法与检验规则

导轨的试验方法与检验规则按 JG／T 5072．2的规定进行。

7 包装和储运

7．1 导轨机械加工表面必须进行防护，以免在储运时导轨发生损伤、变形和锈蚀，影响导

轨质量。

7．2 从导轨出厂时算起，其质量保证期为 6个月。

7．3 导轨随带文件：

a． 装箱清单；

b． 质量证明书；

c． 使用说明书。

附 录 A
高质量导轨

(补充件)

A1 高质量导轨适用下列导轨型号

T125／BE
T127—1／BE
T127—2／BE
T140—1／BE
T140—2／BE
T140—3／BE

A2 高质量导轨公差范围

A2．1 表 1中：h±0．05

0
03.02

03.0
01

05.0
0







m

k

k

A2．2 表 5中：B／A＝0．000 4
A2．3 表 6中：γ＝15′／m
A2．4 导轨导向面的表面粗糙度在横向为：1．6Pm≤Ra≤3．2μm。

A2．5 导轨底部加工面对顶面的对应长度的平行度不应大于 0．10mm(见图 6)。
A2．6 榫和榫槽的对称度 K1＝K2±0．05(见图 6)。

附 录 B
机械力口工导轨型材的公差

(补充件)

机械加工导轨型材的尺寸及形位公差应符合表 B1规定。

表 B1 mm

项 目
公 差

T75/B T82/B T89/B T90/B T114/B T125/B T127/B T140/B

导轨长度
+25.00

0
导轨高度 h1 +2.50



-0.50

导向面宽度 k
+1.50
-0.50

导轨宽度 b1 ±1.50
导向面对底部平面

的垂直度，|a—b|(见
图 B1)

0.50 0.75 2.00

导轨直线度(导轨长

5m)
10.00

导轨局部直线度(导
轨每 0．4m长)

1.00

导轨底边扭曲度

c1(见图 B2)
4.00

图 B1

图 B2
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自本标准实施之日起，原中华人民共和国城乡建设环境保护部标准 JJ 49—87《电梯导

轨》废止。
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