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1　概述

钢轨焊接质量对铁路行车安全和延长钢轨使用寿

命具有十分重要的意义。目前 ,我国铁路铺设的无缝

线路 ,一般情况下厂焊采用接触焊 ,工地焊采用小型气

压焊和铝热焊。因接触焊机械化程度高 ,焊缝材质与

母材等同 ,且焊机有质量监控系统 ,保证每个焊接头质

量稳定一致 ,所以在 3种焊接方式中 ,接触焊的焊接质

量最好。

K920闪光接触焊机是在铁道部科教司主持下 ,由

上海铁路局科研所、中铁十一局集团等单位共同开发

生产的 ,根据武汉轨道交通轨道一期工程的需要 ,中铁

十一局利用该机进行了基地小型固定式焊接。该工程

全长双线 101234 km ,其中无缝线路单线 1912 km ,钢

轨采用 PD360 kg/ m轨。施工中首先用 K920 焊机将

25 m的标准轨焊成 125 m的长钢轨 ,通过长轨运输车

送至现场铺设后采用移动式气压焊焊成无缝线路。

2　K920焊机特点

(1)该机结构紧凑 ,运输安装方便 ,将两集装箱支

撑就位 ,安装好焊轨滚道线后 ,很快能形成生产能力。

特别适用于小规模的无缝线路的基地焊接 ,占用场地

少 ,安装生产快。

(2)焊接全过程受计算机控制 ,保证了焊接质量均

匀可靠。

(3)工艺简单 ,劳动强度小 ,使用安全便利。

(4)可自发电 ,也可外接电源 ,方便灵活。

3　施工工艺

311　工艺流程 (图 1)

312　作业过程及要点

焊轨生产线根据施工要求进行安装布置 ,一般情

况下设有选配轨、轨端处理、推送、焊接、正火、打磨、探

伤及检测、长轨吊存等工位 ,每个工位以标牌形式写出

其操作规程。

(1)选配轨　利用 2台 5 t 龙门吊将 25 m长的标

准轨吊放配轨台上 ,经过检查测量 ,判断其是否能上道

焊接。待焊钢轨应满足以下规定 :

①对钢轨全部进行探伤检查 ,剔除损伤轨 ;

②钢轨进行调直处理 ,使钢轨全长范围内直顺 ,不

得有硬弯 ,钢轨两端1 m长内不直度不得大于015 mm ;

③钢轨长度误差不得大于 ±10 mm ;锯切断面处

的不平整度不得大于 015 mm ;

④钢轨表面或内部不得有裂痕、重皮、夹渣、缩孔、

严重偏析等缺陷。

(2)轨端处理　钢轨焊前在配轨台上应对焊轨两

端进行除锈处理。要求表面光洁 ,不得有锈斑 ,打磨量

一次不超过 012 mm ;待焊轨待焊时间超过 24 h或油

水沾污 ,必须重新打磨处理 ,打磨长度 600 mm左右。

(3)焊轨 　对位合格后 ,接通电源 ,两钳口通以
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400 V电压焊接 ,激活自动焊接程序 ,分别进入预闪阶

段、稳定高压闪光阶段、低压闪光、加速闪光以及顶锻

阶段 ,顶锻完成以后整个焊接过程结束。

闪光焊接完成后 ,钢轨夹紧装置快速松开两钳口 ,

焊机头内的推瘤刀立即进行推瘤 ,完成一个钢轨接头

的焊接。

(4)正火　钢轨焊接接头需进行焊后处理。热处

理采用 (氧 +乙炔)火焰正火。当钢轨焊接头温度降至

500 ℃以下时开始火焰正火。加热器沿焊接头纵向摆

动 ,轨头加热的表面温度一般不超过 950 ℃,轨底角加

热的表面温度不低于 830 ℃,钢轨表面正火加热温度

采用光电测温仪 ,并作好正火记录。

(5)打磨　利用钢轨打磨机具打磨钢轨焊接接头

的轨顶面、侧面 ,打磨时不宜横向打磨焊缝 ,且不使钢

轨表面“发蓝”。在打磨时若温度高 ,要暂停打磨 ,待温

度适宜时再进行打磨。

(6)焊缝探伤检查　利用超声波探伤仪对钢轨焊

缝进行探伤检查 ,遵循以下规定 :探伤要待焊缝自然冷

却到 50 ℃以下才能进行 ;焊缝内部任何部位发现有未

焊透、裂纹、夹渣等缺陷时 ,该焊头必须截锯重焊。

(7)焊缝验收　焊缝探伤合格后应检查其外观尺

寸 ,检查结果符合表 1要求。

表 1　焊接接头允许几何偏差 mm

轨顶面 轨头内侧工作面 轨底
0～ + 013 0～ + 013 0～ + 110

　　(8)长钢轨储存　长钢轨焊接验收合格后 ,利用多

台龙门吊 ,将其吊放到长钢轨存放台位上。长钢轨在

储存中按下列规定进行操作 :

①写明长钢轨的钢轨编号、长度 ,分类堆码 ;

②堆码长钢轨的各层之间采用钢轨支垫 ,间距

5 m ,各钢轨支垫上下对正并与各层钢轨垂直放置 ;

③吊轨时缓起缓落 ,严禁跌落、碰撞 ,吊运中保持

长钢轨平稳。

4　主要设备机具配备 (表 2)

表 2　主要设备机具

名 称 数量 用 途
K920焊机/台 1 焊钢轨
5 t/ 9 m移动式龙门吊/台 2 吊卸标准轨
3 t/ 20 m固定式龙门吊/台 8 吊装 125 m的长轨
锦Ⅱ正火设备/套 1 给焊头热处理
S3S - QD - 150A手提式打磨机/台 4 轨头除锈及粗打磨
滚轮输送道/套 1 输送钢轨
MRT - 150仿型打磨机/台 1 焊头精磨
Y07132 (111 kW)端头打磨机/台 2 钢轨端头打磨
CTS - 23B焊缝探伤仪/台 1 焊缝探伤
焊缝校直机/台 1 焊头校直

5　劳力组织 (表 3)

表 3　焊接过程中的人员组织

工序内容 操作人员数量

短轨吊放及储存 3

选配轨及轨端调直 3 (含 1名技术员)

轨端除锈刷面 2

钢轨推送 4

焊轨 3

焊后焊头正火 2

焊头粗磨 1

焊头精磨 2

长轨吊运及装车 8 (含 1名指挥)

探伤及外型检测 2 (兼管技术资料)

共计 30人

6　质量要求

(1)焊前的型式检验

为确保钢轨的焊接质量 ,正式焊接前 ,首先调整焊

机的焊接工艺参数 ,在适合的工艺参数下焊出焊头进

行型式检验 ,型式检验通过后再进行大规模焊接。型

式检验按《钢轨焊接接头技术条件》( TB/ T1632)中的

规定完成 ,其检验项目包括 10 项指标 ,即落锤、静弯、

疲劳、金相、硬度、外观、断口、探伤、拉伸及冲击韧性 ,

其中任何一项不合格都不能通过 ,需重新调试。

(2)焊接过程控制

型式检验通过后 ,按焊接参数进行正式焊接 ,不得

改变。每个焊头焊接时采用计算机全过程监控 ,并进

行自动识别判断 ,不合格时应锯切后重新焊接。每个

焊头焊完后须进行正火 ,以改善其结构组织 ,增强其综

合机械性能 ,最后还要进行探伤和外观检测 ,合格后方

可上线。焊完 500 个焊头后 ,按规定进行周期性生产

检验。

7　施工安全注意事项

在焊轨过程中 ,除遵守机械本身的安全规则外 ,还

应注意以下事项 :

(1)在钢轨推送过程中 ,速度不宜过快 ,以防撞坏

滚道或翻轨伤人 ;

(2)焊接时人员应避开飞溅的火花 ,并设防 ;

(3)正火区内禁止吸烟 ,防止氧气、乙炔泄露而

爆炸 ;

(4)长轨吊装时 ,应使各龙门吊起吊均匀 ,长轨始

终保持在同一水平面上。为防止某一龙门吊失灵 ,须

设一总应急开关。
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