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摘要：结合南昌局向塘焊轨基地的现状进行相应的生产布局设计，对百米定尺轨的焊接工艺、生产布
局进行了分析，提出了 缘园 皂工位间隔 哉字型百米轨焊接工艺布局的思路。
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园 前言
按照铁路“十一五”规划，我国将兴建大量高

速铁路，高速客运专线全部使用百米定尺钢轨，而

目前全路现有焊轨生产线均按 圆缘 皂定尺轨进行工
位设计，无法满足百米轨生产的需要。故对南昌局
向塘焊轨基地的生产布局进行了重新设计，综合考
虑焊轨生产过程中钢轨装卸、钢轨存储、长轨运输
以及焊轨能力的匹配，因地制宜，满足百米定尺轨
焊接生产的需要。

员 长钢轨焊接生产布局现状
员援员 钢轨焊接生产布局现状
向塘焊轨基地如图 员所示，设有八个 圆缘 皂短轨

存轨场；短轨存轨场安装两台 员园 贼门吊，用于 圆缘 皂
钢轨的装卸；生产车间内有两条焊轨生产线；缘园园 皂
存轨场用于长钢轨的存放；长轨存轨场布置 猿圆台群
吊，用于长钢轨的装车。由 猿圆台群吊将长钢轨吊至
停靠在焊二专用线上的长轨列车上运送出厂。

现有生产工艺流程为“一”字型，各工位间隔

圆缘 皂，工艺流程为：焊前调直寅配轨寅除锈寅焊
接寅备用热调寅粗磨寅正火垣喷风淬火寅热调寅强
冷寅精调寅精磨寅探伤寅堆放寅人工仿形机精
修寅长轨条装车。

两台 员园 贼门吊无法承担百米钢轨的卸车任务。
为完成百米定尺轨装卸时的平移，必须保证间隔 员远 皂
一个吊点才能避免钢轨的弯曲变形；现有生产线
作业工位均按 圆缘 皂间隔设置，焊接百米定尺轨时，
大量工位不能同时作业，生产效率较低；一条新轨
装卸专用线，不能满足大量增长的钢轨运输的要求。

圆 解决方案
圆援员 百米轨卸车和存储
拆除两台 员园 贼龙门吊，安装两组群吊，每组群

收稿日期院圆园园苑原园猿原圆员
作者简介院李自强穴员怨苑源—雪，男，江西南昌人，工程师，学士，

主要从事钢轨焊接技术工作。

员要短轨存放场曰圆要锯轨调直间曰猿要配轨间曰源要焊接及焊
后处理间曰缘要缘园园 皂存轨场曰远要猿圆台 缘 贼群吊曰苑要员园 贼门
吊曰愿要焊二专用线曰怨要焊三专用线遥

图 员 焊轨基地现有生产布局平面示意
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吊由 苑台间隔 员远 皂的门吊组成，完成百米轨卸车及
进轨的吊运工作，每台门吊采用单梁双葫芦，可保
证在钢轨卸车的同时满足百米轨生产进轨的需要。

将现有短轨存放场改造为两片百米存轨场。新
建两条辊道线连接配轨间与百米存轨场，用于百米
轨向车间运送。考虑新轨大量集中到达时的堆放需
求，预留两片百米存轨场。

圆援圆 百米轨生产
圆援圆援员 生产工艺流程

采用“哉”字型工艺流程，车间平行布置精整
线、焊接线、转轨线。百米轨经过吊运、锯轨、调直、
除锈、配轨等焊前处理，进入焊接线。焊接线依次布
置焊接垣热调—粗磨—正火垣喷风淬火—冷喷，间隔
均为 缘园 皂，将百米轨焊接成 缘园园 皂长轨半成品放
置在 缘园园 皂存轨场上进行时效处理，时效处理好的
半成品长钢轨则进入布有精调、精磨、探伤工位的
精整线进行处理，处理完毕后成为成品轨并通过精
整线上的扳道装置转向转轨线倒回 缘园园 皂存轨场。
生产工艺流程如图 圆所示。

图 圆 焊轨基地新型工艺流程

生产工艺与既有“一”字型相比，有以下变动：

穴员雪考虑到焊头热调的概率约为 员缘豫，将热调
工位设在焊接与粗磨工位之间，多数无需热调的焊

头可直接通过。这样可减少焊接作业线长度，节约
场地。

穴圆雪将正火垣喷风淬火工序中的喷风淬火装置由
固定式改为移动式，可跟随钢轨走动对焊头喷风，

减少该工位的作业时间。

穴猿雪先喷风后喷水的强冷工序改为只喷风的冷
喷工序。

穴源雪增加了时效处理工序，取消精修工序，提高
焊头的外观质量。

穴缘雪将精整线上精调、精磨、探伤三个独立的工
位合并为一个工位，节省场地。

圆援圆援圆 焊轨生产布局
为适应百米轨配轨，将配轨台延长为 员园远 皂长

的百米配轨台。将生产工位延长成 缘园 皂间距，增加
精整线和转轨线。

使用现有生产线焊接百米轨，仅有两个焊头在
同一时间工作，焊接生产效率低。所以将工位由既

有 圆缘 皂工位间距改造为 缘园 皂工位间距，这样同一
时间就可以有四个断头在焊后工位上工作，生产效

率大大提高。焊后工位主要包括粗磨—正火—热

调—强冷—精调—精磨—探伤穴探伤为移动工位，不
占用作业线长度雪，改造为 缘园 皂工位间距后，车间
需要延长 员圆缘 皂，征地较少。
车间现有的两条焊接生产线将取消，改为两组

生产线，每组生产线包含焊接线、精整线与转轨线。

如图 猿所示，新生产布局存有焊接、精整、转轨各两
条共六条生产线，待精整长轨与成品长轨的吊运非

常频繁，缘园园 皂存轨场上现有的 猿圆台群吊负荷大
幅增加。为解决这个问题，在每台桥吊的横梁上各

加装一台电葫芦，成为另一组 猿圆吊，同时将六条生
产线按焊接、精整、转轨、转轨、精整、焊接排列。这

样用两组 猿圆吊负责生产线上长轨的吊运，可以较
好地缓解上述矛盾。改造后百米轨焊接生产布局如

图 源所示。

图 猿 新型生产布局生产示意

员—焊二专用线；圆—百米轨存 员 场；猿—百米轨存 圆 场；源—
锯轨调直间；缘—配轨间；远—焊接及焊后处理间；苑—缘园园 皂存
轨场；愿—猿圆台 缘 贼群吊；怨—百米轨存放场用 苑台 缘 贼群吊；
员园—百米轨存 猿场；员员—焊三专用线。

图 源 焊轨基地新型生产布局平面示意

百米轨专列停靠在焊三专用线，由群吊卸至百

米轨存 员场和存 圆场，如存 员、存 圆场饱和则卸至
存 猿场。焊轨生产时，百米轨经锯轨、调直、除锈进入
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配轨间，选配好的钢轨进入焊接生产线，通过焊接
和焊后处理间焊接成长钢轨放置在 缘园园 皂存轨场
上。出厂时，由 猿圆台群吊将长钢轨吊至停靠在焊二
专用线上的长轨列车上运送出厂。百米轨经过焊接
线成为半成品长钢轨，进入 缘园园 皂存轨场进行时效
处理，之后用群吊吊上精整线加工成为成品长钢轨
并通过转轨线进入 缘园园 皂存轨场，
由于产量的增加使得长钢轨运输压力增大，为

此，将焊三专用线延长 猿园园 皂，供百米轨专列停放、卸
车专用，焊二道为长轨运输车专用，两者互不干扰。

圆援猿 焊接能力分析
穴员雪现有 圆缘 皂间隔工位焊接百米轨，流水线上

生产一根 缘园园 皂长钢轨的时间。
猿援缘 皂蚤灶伊员圆穴工位雪垣圆援缘 皂蚤灶伊圆穴工位雪垣缘 皂蚤灶伊员穴工

位雪垣远 皂蚤灶伊源穴工位雪垣员愿援缘 皂蚤灶穴钢轨走行时间雪越怨源援缘
皂蚤灶穴注：各工位平均作业时间为：焊接 猿援缘 皂蚤灶、粗磨
猿援缘 皂蚤灶、正火垣喷风淬火 缘 皂蚤灶、热调 圆援缘 皂蚤灶、强冷
猿援缘 皂蚤灶、精调 圆援缘 皂蚤灶、精磨 远 皂蚤灶、探伤 圆 皂蚤灶。一根
缘园园 皂长钢轨的生产周期中焊接接头停留工位最
长耗时 猿援缘 皂蚤灶 的情况发生 员圆 次，最长耗时 圆援缘
皂蚤灶的情况发生 圆次，最长耗时 缘 皂蚤灶的情况发生 员
次，最长耗时 远 皂蚤灶的情况发生 源次；钢轨走行速度
为 园援源缘 皂辕泽，缘园园 皂除以 园援源缘 皂辕泽等于 员愿援缘 皂蚤灶。雪。

穴圆雪将焊接线调整为 缘园 皂工位后，焊接线生产
一根 缘园园 皂长轨时间。

猿援缘 皂蚤灶伊缘穴工位雪垣缘 皂蚤灶伊源穴工位雪垣圆援缘 皂蚤灶伊员穴工

位雪垣圆援缘 皂蚤灶穴热调时间雪伊员缘豫穴热调概率雪伊源穴焊接接
头雪垣员愿援缘 皂蚤灶穴走行时间雪越远园 皂蚤灶穴注：各工位平均作
业时间为：焊接 猿援缘 皂蚤灶、粗磨 猿援缘 皂蚤灶、正火垣喷风淬
火 缘 皂蚤灶、热调 圆援缘 皂蚤灶、冷喷 圆援缘 皂蚤灶。一根 缘园园 皂长
钢轨的生产周期中焊接接头停留工位最长耗时 猿援缘皂蚤灶
的情况发生 缘次，最长耗时 缘 皂蚤灶的情况发生 源次，
最长耗时 圆援缘 皂蚤灶的情况发生 员次。雪。

穴猿雪将精整线的精调、精磨、探伤三个工位合并，
同时新增一条转轨线，精整后的钢轨改由转轨线直

接退至 缘园园 皂存轨场后，精整线生产一根 缘园园 皂长
轨的时间。

员员 皂蚤灶伊源穴工位雪垣员愿援缘 皂蚤灶穴走行时间雪越远圆援缘 皂蚤灶
穴注：合并工位作业时间为精调 圆援缘 皂蚤灶垣精磨 远 皂蚤灶垣
探伤 圆 皂蚤灶垣过渡时间 园援缘 皂蚤灶雪。
焊接线与精整线的生产速度分别为 远园 皂蚤灶辕根

与 远圆援缘 皂蚤灶辕根，两者速度匹配，使得流水线上一根
缘园园 皂长钢轨生产时间仅为 远圆援缘 皂蚤灶，生产能力为
改造前的 员援缘员倍。
猿 结论

穴员雪经改造可以解决百米轨焊接问题。
穴圆雪改造方案充分利用现有生产资源，与新建百

米轨焊轨基地相比，节约了五千万以上的投资，并

实现了边生产边改造。

穴猿雪向塘基地的探索为路内同行解决百米轨焊
接问题提供了有益的借鉴。
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穴员雪焊接接头的拉伸试验穴包括全焊缝拉伸试验雪。试验的目的是测定焊接接头穴焊缝雪的强度穴抗拉强度
遭，屈服点 泽雪和塑性穴伸长率 ，断面收缩率 雪，并且可以发现断口上某些缺陷穴如白点雪。试验可按

郧月圆远缘员原愿怨《焊接接头拉伸试验方法》进行。
穴圆雪焊接接头的弯曲试验。试验目的是检验焊接接头的塑性，并同时可反映出各区域的塑性差别、暴露

焊接缺陷和考核熔合线的质量。弯曲试验分面弯、背弯和侧弯三种，试验可按 郧月圆远缘猿原愿怨《焊接接头弯曲
及压扁试验方法》进行。

穴猿雪焊接接头的冲击试验。试验的目的是测定焊接接头的冲击韧度和缺口敏感性，作为评定材料断裂
韧性和冷作时效敏感性的一个指标。试验可按 郧月圆远缘园原愿怨《焊接接头冲击试验方法》进行。

穴源雪焊接接头的硬度试验。试验的目的是测量焊缝和热影响区金属材料的硬度，并可间接判断材
料的焊接性。试验可按郧月圆远缘源原愿怨《焊接接头及堆焊金属硬度试验方法》进行。

穴缘雪焊接接头穴管子对接雪的压扁试验。试验目的是测定管子焊接对接接头的塑性。试验可按 郧月圆缘远猿原
愿怨《焊接接头弯曲及压扁试验方法》进行。

穴远雪焊接接头穴焊缝金属雪的疲劳试验。试验目的是测量焊接接头穴焊接金属雪的疲劳极限穴滓 原员雪。试验可
按 郧月圆远缘远原愿员《焊缝金属和焊接接头的疲劳试验方法》进行。

焊接接头的力学性能试验内容
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