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前 言

铁路工务设备是构成铁路运输能力的主要设备之一,其

强度、标准、养护状态、管理水平对保证列车以规定的最高速

度,平稳、安全和不间断地运行至关重要。养路工区是工务管

理部门的最基层单位,养路工长不仅需要掌握轨道各部件结

构特点、主要性能、技术标准,而且对各项养护要求、规章制

度、检查办法要有明确的了解,熟练地运用专业技术和管理知

识,保证线路设备的正常工作。为了养路工长和领工员查找方

便,从轨道结构、线路修理、安全三个方面搜集了有关的标准、

规范、规则、规定,缩编成《铁路养路工长、领工员技术手册》,

以期在养路工作中发挥作用。

编  者

1988 年
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第一章 轨 道 结 构

轨道是铁路运输的重要技术设备,它支承和引导列车车

轮,直接承受竖向、横向和纵向力的作用。轨道结构应该保证

机车车辆在规定的最大载重和最大速度运行时,具有足够的

强度、稳定性和合理的大、中、维修周期。

划分轨道类型和制订轨道标准的主要依据是轨道通过总

重密度。轨道通过总重密度是在铁路运营线路上,某一运营区

段平均每一公里线路在一年内通过线路的所有重量,其单位

为万吨·公里/公里,它是表征轨道承受荷载情况的重要指

标,也是线路运营繁忙程度的主要标志。我国铁路正线轨道类

型及站线轨道结构标准见表 1- 1 及表 1- 2。

正线轨道类型 表 1—1

条件 项   目 单  位 特重型 重型 次重型 中型 轻型

运
营
条
件
 
轨
道
条
件

年通过总重密度 M t·km / km > 60 c60 0～30 30 x～ 15 15 �～8 < 8 �

最高行车速度 k m / h ≥120 w≥ 120 �120 �100 �80 �

钢   轨 kg / m ≥70 c60 �50 �43 �43 �～38
轨
枕
根
数

混凝土枕 根每千米
1840 :～
 1760

1760 �
1760 �～
 1680
1680 �～
 1600
1600 �～
 1520

木  枕 根每千米 1840 c1840 �
1840 �～
 1760

1760 �
 1600
1600 �

道
床
厚
度

非渗水
土路基

面层

垫层

岩石、渗水
土路基

cm
30 :
20

30 �
20

25 �
20
20 �
20
20 �
15

cm 35 :35 �30 �30 �25 �

 注: �1. s计算年通过总重,应包括净载、机车和车辆的质量,并将旅客列车的质量

计算在内。单线应按往复总重计算,双线应按每一条线的通过总重计算。
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2. s重型及以上轨道宜采用预应力混凝土宽枕(简称混凝土宽枕下同)。混凝

土宽枕每千米配置根数为 1760 根。

3. t非渗水土路基宜采用双层道床,只有在垫层材料供应困难,且不致造成

路基病害的情况下,方可采用单层道床。其厚度比照岩石、渗水土路基

增加 5cm 。

站线轨道结构 表 1—2

项    目 单 位
到 发 线 (包 括 编 发
线,下同)

驼峰溜放线
其他站线及
次要站线

钢   轨 kg / m
比正线 轻一级 新轨
或与正线同级旧轨

≥43 �≥38 �

混 凝 土 枕 根 / k m ≥1520 �≥1520 �≥1440 �

木  枕 根 / k m ≥1600 �≥1600 �≥1440 �

道
 
 
 
床
 
 
 
厚
 
 
 
度

非
 
渗
 
水
 
土
 
路
 
基

无
 
垫
 
层

有
 
垫
 
层

岩
石
ヽ
渗
水
土
路
基

特重型

重 型

次重型

中 型

轻 型

特重型

重 型

次重型

中 型

轻 型

特重型

重 型

次重型

中 型

轻 型

cm

cm

cm

cm

m

m

35 c

25 c

20 �(面层)
20(垫层)

15 �(面层)
15(垫层)

25 c

20 c

35 �

25 :(面层)
20(垫层)

60 �

25 �
(其他站线)

20
(次要站线)

——

20 �

  注 : _1. �其他站线系指调车线、牵出线、机车走行线及站内联络线;次要站线系

指除到发线及其他站线以外的站线。

2. �驼峰溜放线系指自峰顶至调车线第一脱鞋器(或减速器)末端的一段
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线路。

3. �道岔的道床厚度不应小于连接的主要线路的道床厚度。

第一节 轨道主要部件

轨道由钢轨、轨枕、扣件、道床等部分组成。这些力学性质

绝然不同的材料承受来自列车车轮的作用力,它们的工作是

紧密相关的。任何一个轨道零部件强度和结构的变化都会影

响所有其他零部件的工作条件。钢轨直接承受由车辆传来的

巨大压力,并传向轨枕;轨枕承受钢轨传来的竖向垂直力、横

向和纵向水平力后再将其分布于道床,并保持钢轨正常的几

何位置;轮轨间的各种作用力通过轨枕和扣件的隔振、减振和

衰减后传递给道床,使道碴重新排列,并将作用力扩散传递于

路基。

一、钢  轨

钢轨支承并引导机车车辆的车轮,直接承受来自车轮和

其他方面的力并传递给轨枕,同时为车轮的滚动提供阻力最

小的表面。在电气化铁道或自动闭塞区段,钢轨还兼供轨道电

路之用。

钢轨的类型,以每米大致重量公斤数表示。目前,我国铁

路上使用的钢轨,主要有 75kg/ m 、60kg/ m 、50kg/ m 、43km /

m 。

钢轨类型的选择要根据运输条件综合考虑。在技术上要

能保证足够的强度、韧性、耐磨性和稳定;在经济上要能保证

合理的大修周期,减少养护维修工作量。决定钢轨重量的主要

因素是:

1. 机车车辆轴重

钢轨重量与机车车辆轴重必须匹配,二者的比值称为轨

·3·



轴比。根据各国使用经验,轨轴比一般在 2.75 以上较为合理。

随着运输事业的发展,逐步提高机车车辆轴重势在必行,轴重

提高,必然造成道床急剧下沉,增大轨枕弯矩,增加钢轨应力,

特别是轮轨间接触应力大幅度提高,形成钢轨表面压溃剥离

及疲劳源,因此钢轨重量提高要与轴重增加相适应。

2. 行车速度

在一定的速度条件下,车轮对钢轨的冲击作用和轨道各

部件及道床振动加速度与钢轨重量成反比,即钢轨愈重,车轮

对钢轨的冲击作用愈小,轨道各部件及道床振动加速度愈小,

轨道残余变形也愈小,因此,欲提高行车速度,又要保证良好

的线路质量,就必须提高钢轨重量。

3. 年通过总重密度

年通过总重密度愈大,愈容易引起轨道部件的疲劳折损,

加剧轨道几何位置的变化,因此,如不根据年通过总重密度合

理选用与之匹配的重量的钢轨,那么,既影响钢轨使用寿命,

又会缩短线路大修换轨周期。

(一)钢轨型式尺寸

1. 型式尺寸见图 1—1 及表 1—3。

图 1— 1
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钢轨主要尺寸表 表 1—3

几 何 参 数 单位
钢轨类型(km / m )

75 �60 �59 �45 �43 �

钢轨高度 H m m 192 �176 �152 �145 �140 �

轨底宽度 B ″ 150 �150 �132 �126 �114 �

轨头宽度 b ″ 75 �73 �70 �67 �70 �

轨腰宽度 d ″ 20 �.0 17 �.0 15 �.5 14 �.5 14 �.5

钢轨端至第一孔中心距离 ″ 96 �76 �66 �76 �56 �

第一孔至第二孔中心距离 ″ 220 �140 �150 �140 �110 �

第二孔至第三孔中心距离 ″ 130 �140 �140 �140 �160 �

钢轨重量 km / m 74 �.41460 �.35051 �.51445 �.11044 �.653

总断面积 cm 2 %95 �.037 77 �.08 65 �.80 57 �.61 57 �.0

2. 钢轨理论重量(表 1—4)。

钢轨理论重量表 表 1—4

钢轨类型

(km / m )

每米重量

(kg)

12 �.5m 长的重量(公斤) 25 �.0 米长的重量(k g)

未扣除

螺栓孔

每端扣除

三个螺栓孔

未扣除

螺栓孔

每端扣除

三个螺栓孔

每根钢轨

螺栓孔部

分重量

(kg)

43 �44 9.653 558 �.162 557 �.690 1116 0.325 1115 �.853 0 &.472

45 �45 9.110 563 �.880 563 �.410 1127 D.75 1127 �.28 0 &.470

50 �51 9.514 643 �.925 643 �.249 1287 0.850 1287 �.354 0 &.496

60 �60 9.350 1508 0.750 1508 �.147 0 &.603

75 �74 9.414 1860 0.350 1859 �.378 0 &.972

(二)钢轨技术条件

1. 制 造

(1)钢轨采用平炉、氧气转炉冶炼的镇静钢制造。
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(2)为保证钢轨没有缩孔和有害的偏析,相当于钢锭头、

尾部分的钢坯应进行充分切除。

(3)应采用使钢轨中不产生白点的生产工艺。

2. 钢的化学成份(熔炼分析)(表 1—5)。

3. 机械性能和工艺性能

(1)钢轨交货状态的机械性能见表 1—6。

我国钢轨钢主要钢种化学成分 表 1—5

序

号

钢  号

化 学 成 份 %

C Si M n C u
P S

不大于

1 �U 71 �0 �.64—0 �.770 �.13—0 �.280 :.60—0 0.90 0 �.040 0 x.050

2 �U 74 �0 �.67—0 �.800 �.13—0 �.280 :.70—1 0.00 0 �.040 0 x.050

3 �U 71 �C u 0 �.65—0 �.770 �.15—0 �.300 :.70—1 0.000 �.10—0 �.40 0 �.040 0 x.050

4 �U 71 �M n 0 �.65—0 �.770 �.15—0 �.351 :.10—1 0.15 0 �.040 0 x.040

5 �U 70 �M nSi 0 �.65—0 �.750 �.85—1 �.150 :.85—1 0.15 0 �.040 0 x.040

6 �U 71 �M nSiC u 0 �.65—0 �.770 �.70—1 �.100 :.80—1 0.20 0 �.040 0 x.040

我国钢轨钢主要钢种机械性能 表 1—6

序
号
钢  号

抗拉强度 σb
kg·f/ m m 2 �(N / m m 2)

伸长度 σ5 �

%

不  小  于

1 �U 71 �80 /(785) 10 n

2 �U 74 �80 /(785) 9 Y

3 �U 71 {C u 80 /(785) 9 Y

4 �U 71 pM n 90 /(883) 8 Y

5 �U 70 OM nSi 90 /(883) 8 Y

6 �U 71 �M nSiC u 90 /(883) 8 Y

  注:热切样轨切取的拉力试样,其试验结果允许伸长率比规定烽值降低 1%

(绝对值)。

·6·



(2)钢轨应进行落锤试验。试样经打击一次后,两支点间

不得有断裂现象。记录拱度以供参考。

i 试样为长度不小于 1.3m 的钢轨。其表面不得有缺

陷。

ii 试样在室温下,轨头向上平放在试验机的两支点上

(支点间距为 1000m m ),用 1000kg 重锤,按表 1—7 规定高度

打击一次。当锤重不符合标准规定时,可用实际锤重换算确定

相应的落锤高度。

(3)落锤试验结果不符合规定时,可以同一批相当于钢锭

钢轨落锤试验标准 表 1—7

钢轨类型(km / m )

机

座

落 锤 高 度 (m )
抗 拉 强 度    

43 �45 �50 x60 d

弹性 刚性 弹性 刚性 弹性 刚性

80 � kg·f/ m m 2 6 �.0 5 �.5 6 �.2 7 �.4 6 �.8 — —

90 � km · f/ m m 2 6 �.8 6 �.2 7 �.0 8 �.3 7 �.5 9 �.4 8 �.6

头部的另二根钢轨上,靠近缩孔端各取一个试样进行复验。复

验结果即使有一个试样不合格,则该批相当于钢锭头部的钢

轨不得验收,并从原来取样的二根钢轨的另一端再取二个试

样做第三次试验。如第三次试验结果仍有一个试样不合格,则

该批钢轨不得验收。

75kg/ m 钢轨落锤试验,支距为 1m ,锤重为 1000kg 时,

落锤高度为 11.2m ;锤直为 1270kg 时,落锤高度为 8.2m 。试

件经一次锤击后,钢轨任何部位不得出现裂纹和断裂,并记录

拱度以供参考。

4. 轨端淬火

对钢轨进行淬火处理可以提高钢材硬度,改善钢材的机
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械性能。目前,我国一般采用轨端淬火。

轨端淬火的淬火层形状应呈帽形,并达到以下技术要求:

(1)淬火层尺寸

淬火层起点:由轨端开始;

淬火层深度:踏面部分大于或等于 10m m ;下腭部分大于

或等于 6m m ;75kg/ m 钢轨淬火层深度头度踏面部分大于或

等于 10m m ;

淬火层长度:30～70m m ;75 公斤/米钢轨为 50～80m m ;

淬火过渡区长度不小于 80m m 。

(2)淬火层硬度

抗拉强度大于或等于 80kg·f/ m m
2
的钢轨,布氏硬度应

为 H B280～350;抗拉强度大于 90kg·f/ m m
2
的钢轨,布氏硬

度应为 H B301～370。

(3)由淬火层到非淬火层应均匀过渡,不得有过热现象及

由淬火而引起的淬火裂纹。

5. 钢轨长度

标准轨的定尺长度为 12.5m 及 25m 。每种标准长度的钢

轨都有三种相应的标准曲线缩短轨,同时,对短尺轨的长度也

有一定的规定。标准曲线缩短轨和短尺轨的长度见表 1—8。

钢轨长度(m m ) 表 1—8

标准轨定

尺长度
曲线缩短轨 短  尺  轨

12 C.5 12 �.46 12 �.42 12 �.38 9 :9 0.5 11 �11 �.5 12 �

25 C.0 24 �.96 24 �.92 24 �.84 21 N22 m23 �24 �25 �.5

  短尺钢轨的搭配数量,由供需双方协商并在合同中注明,

但最多不得大于一批订货总重量的 15% 。

6. 钢轨的尺寸允许偏差(表 1—9)。
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钢轨尺寸允许偏差 表 1—9

项    目

允许偏差(m m )

43 �、45、50、60
k g / m 钢轨

75 �k g / m 钢轨

钢
 
轨
 
截
 
面

头   宽 ±0 c.5 ±0 O.5

腰    厚
+ 1 c.0
- 0 c.5

+ 0 ;.75
- 0 O.5

腰    高 ±0 c.5 + 0 O.3
- 0 O.7

高    度
+ 0 c.8
- 0 c.5

±0 O.8

底    宽
+ 1 c.0
- 2 c.0

+ 1 O.0
- 1 O.5

不  对 称
轨   头 0 :.5 0 &.3

轨    底 1 :.0 1 &.0

长度(20 b℃时)
≤12 �.5m ±6 �

> 12 �.5m ± 10 �
焊接轨±20 �非
焊接轨±6 �.0

端面铣斜(垂直、水平方向) 1 :.0 1 &.0

端部弯曲(1 �m 内)

向  上 方 0 :.5 0 &.5

向  下 方 0 :.5 0 &.5

左    右 0 :.5 0 &.5

螺   栓  孔
直   径 ±1 c.0 ±1 O.0

位    置 ±1 c.0 ±1 O.0

  7. 外观

(1)轧制后的钢轨应尽量避免弯曲。经矫直后钢轨应正

直,不得有波浪弯曲和硬弯。

钢轨均匀弯曲不得超过钢轨全长的 0.5/ 1000。

钢轨全长扭转不得超过钢轨全长的 1/ 10000。

(2)轨底中间较两边凸出不得超过 0.5m m ,钢轨两端在

与鱼尾板相接触处如有凸出部分应予清除。

(3)钢轨表面不得有裂纹,折叠和横向划痕。允许有深度

不超过 1m m 的结疤、压痕、碰伤和个别线纹。纵向划痕深度
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不得超过 0.5m m 。在轨底中央 1/ 3 处,不得有线纹,其他上述

缺陷深度不得超过 0.5m m 。

钢轨端面和螺栓孔表面不得有缩孔残余、分层、裂纹,其

边缘上的毛剌应予清除。

(三)标记

1. 钢厂商标如图 1—2 所示。

图 1— 2

2. 钢轨标志

(1)在每根钢轨的轨腰轧上下列清晰、凸起的标志;

i. 生产厂标志;

ii. 钢号;

iii. 型号;

iv.制造年(月)号。

(2)在每根钢轨轨腰上(与上述标志同侧),距轨端不小于

2m 的二、三个地方打上炉罐号。同时,在相当于钢锭头部和

尾部的钢轨上分别打上“A ”或“I”字样。

(3)钢轨精整后,在钢轨一个端面打上炉罐号,如图 1—3

所示。

3. 钢轨钢炉罐号的表示方法:

鞍钢:如炉罐号为 7543201 。

·01·

需要全本请访问 www.ertongbook.com


