
·2090·

理论研究

客货混跑普速铁路钢轨防断工作探讨
王建会

（中国铁路上海局集团有限公司南京桥工段  江苏  南京  210000）

[摘　要]自我国铁路工程快速建设的大背景下，当前我国广州铁路总局在发展中其京广铁路线和昆湖铁路线，已由传统的普

通无缝线路全部升级为跨区间的无缝铁路轨道线路。这些铁路轨道线路主要是为客货共线并线运行提供道路运输，但是铁路轨道

线路所处的交通环境较为复杂，在部分线路段铁路轨道道床弹性形变较差，同时铁路轨道小半径曲线较多，这就会造成列车在行

驶过程中出现普速铁路轨道损伤，就要给铁路轨道的防断工作造成一定的干扰和压力。本文主要针对当前客货疯跑普速铁路钢轨

防断工作开展研究，文中首先分析了当前普速铁路钢轨防断工作中存在的不足，对普速铁路无缝路段养护水平不高、普速铁路钢

轨焊接质量把控不严、朴树铁路钢轨探伤标准化作业控制度不足等问题进行一一分析，文中再结合实际应用，具体介绍了，如何

在普速铁路钢轨防断工作中采用源头控制、无损验伤、普速轨道铁路焊接综合防断体系构建等方式，进而确保客货混跑普速铁路

钢轨防断工作的开展。
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当前我国普速铁路总里程在世界上占据第1位，普速铁路

中正线岔道口约97600多组，普速铁路轨道交通每年接受客运

共线运行线路最高总重约1.9亿吨，平均普速铁路每段轨道每

年通过承载货物总共1.1亿吨。普速铁路部分线路在维护保养

的过程中，发现普速铁路线路轨道温度与最低轨道温度之间现

在的温差较大，并且普速铁路内部钢轨在工作中所受应力结构

不均匀，这极容易造成普速铁路部分线路在受到客货混跑列车

的压力下，造成轨道所受应力不均匀，进而导致普速铁路部分

轨道出现轨道地基翻浆，甚至造成部分普速铁路轨道线路由于

稳定性较差出现断裂，这就使得我国当前的客货混跑普速铁路

钢轨防断工作压力较大且工作内容过多。

在牢抓客货混跑普速铁路钢轨防断工作的过程中，不过普

速铁路轨道交通部门应当加强普速铁路轨道探伤作业、创新普

速铁路轨道制作技术、严范普速铁路轨道修理和养护作业。

一、现阶段客货混跑普速铁路轨道防断工作中存在的不足

（一）普速铁路轨道技术管理不到位

现阶段我国铁路交通部门对普速客货混合轨道所进行的

无缝线路技术管理工作重视程度不足，在开展无缝线路管理工

作中，常常会出现普速铁路轨道锁定轨温、轨道应力调整、无

缝轨道养护等工作制度落实不到位。甚至在普速铁路轨道施工

中，出现轨道拉伸位置不准确，既要导致普速铁路轨道在使用

中其内部应力出现受力不均，进而导致普速轨道线路温度在测

量中出现不准确的问题。此外，普速线路轨道在日常检查过程

中，检修部门对无缝线路技术更新不及时，或检修报表记录不

完善等问题频频出现。根据我国铁路轨道交通部门统计，普速

线路轨道所出现的30%的断轨案例，都与普速线路轨道在日常

养护中出现的失误有着一定的联系。虽然近些年来我国逐渐加

大普速线路轨道中的线路修复设备及人工养护力度，但是在普

速铁路轨道检修工作落实中，不重视结构、不重视维修的落后

思想仍然存在。这便造成检修班组在普速线路轨道检修工作

中，对普速线路轨道道床、轨道扣件、轨道结构等位置的检修

出现失误，进而造成普速线路轨道设备结构性变化层出不穷。

此外，我国部分普速线路轨道路段存在轨面不平整、鱼鳞伤痕

频繁出现等现象，这主要是源于普速线路轨道在车轮长时间的

冲击下，造成轨道内部应力结构出现改变，集中力造成普速线

路轨道出现断裂或伤痕。

（二）普速线路轨道焊接质量把控不严格

根据我国普速线路轨道交通部门的统计分析，有27%的断

轨按键与普速线路轨道焊接质量不过关有着一定的联系。普

速线路轨道焊接质量不过关，其出现最主要的现象为普速线路

轨道焊接过程中焊接工件把关不严，普速线路轨道焊接过程中

工艺控制不到位，普速线路轨道焊接中对于轨道处的外观处

理不达标。例如，在广州至兰州段的普速线路轨道，B路段出

现钢轨折断，通过技术调查分析，发现钢轨折断的主要原因

是源于普速线路轨道在焊接过程中，轨道的焊头位置外观打

磨不到位，造成普速线路轨道焊头位置出现夹皮，普速线路轨

道在长时间承受较大重力负载力的影响后，便会造成焊头位置

出现结构应力裂纹。同时源于焊头位置的特殊性，对该位置进

行无损探伤具有较大的难度，因此检测人员容易对焊头位置的

内部伤痕忽视，进而造成普速线路轨道折断。此外，普速线路

轨道出现折断现象的另一个原因是源于普速线路上使用的轨道

材质不合格，作业人员在安装普速线路轨道的过程中，并未对

轨道外观质量、轨道钢种结构、轨道厚度等相关数据进行记录

或检查，这就集中于造成部分不达标或存在生产缺陷的钢轨混

入达标铁轨中。例如，在2019年4月份兰州地区所发生的断轨

事件，其主要原因是源于普速线路轨道外侧存在6厘米锈蚀现

象，并且该部分轨道为二次再用轨道，进而导致该部分轨道整

体强度与其他轨道存在差异，再承受较大的荷载应力下，轨道

则出现断裂问题。

二、强化客货混跑普速铁路轨道防断工作的主要途径

（一）加强普速铁路轨道源头控制工作

在强化普速铁路轨道源头控制工作中，首先需要质检部门

和技术人员树立无缝铁路养护工作的根本思想，在开展无缝线

路大修施工、应力结构施工、轨道结构更换等业务的过程中，

需要严格控制普速铁路轨道的锁定轨道温度，进而确定确定普

速铁路轨道在工作中内部应力保持相对均匀。在开展普速铁路

轨道无缝状态检查的过程中，需要在检查阶段对每一段的普速

铁路无缝轨道状态进行检查，分析普速铁路无缝轨道各路段的
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轨道温度，并结合无缝轨道高低温锁定，轨道内部应力是否进

行扩散调整，从而减少无缝轨道内部的应力源。在使用准直仪

和便携式应力观测仪，进行无缝轨道内部应力分散调整的过程

中，需要借助应力观测仪进行位移测量，进而提高无缝轨道线

路轨道安放着的观测准确度。同时在推广使用便携式应力观测

仪的过程中，需要对无缝轨道进行位移观测，特别是在无缝轨

道扰动施工地段，需实行精细化的无缝轨道技术管理工作。在

对普速铁路轨道进行焊接管理的过程中，需要严格依据普速铁

路轨道焊接规则，针对施工人员的施工资质进行重点核实检

查，并将无缝轨道焊轨作业纳入铁路轨道部门的日常员工考核

中。质检部门需要督促施工单位牢抓无缝轨道焊接工作，并在

无缝轨道初次焊缝验收检查阶段，采用“零重伤”的检测模

式，在检测下确认无缝轨道无施工质量，才能予以验收。

（二）对普速铁路轨道进行无损验伤

对普速铁路钢轨采用无损检测技术主要是指在不破坏普速

铁路钢轨设备或是在不接触普速铁路钢轨设备的基础上，采用

物化原理和相应检测设备，对普速铁路钢轨的内外部结构、材

料性质、工作状态进行检测。在普速铁路钢轨无损检测中可以

根据检测目的分为以下三类：普速铁路钢轨的质量管理、在役

普速铁路钢轨检测、普速铁路钢轨质量鉴定。通过无损质量检

测便可以直观地判断出普速铁路钢轨内部缺陷及存在的问题，

进而保障普速铁路钢轨在使用过程中的安全性和质量可靠性。

同时无损检测技术还可以降低普速铁路钢轨中的不合格产品，

就要提高产品的合格率，因此在工业生产中通常将无损检测技

术应用于产品生产工艺的改善环节。通过无损检测技术便可以

在第一时间发现产品在生产过程中的生产工艺缺陷，为改善产

品生产工艺提供可靠的建议与指导。操作人员还可以通过无损

检测技术来降低产品的生产成本，通过分析生产工艺存在缺陷

的位置、时间和原因，便可以及时地清理不合格部件，提高产

品的生产质量，降低产品在生产中的废品率。无损检测技术在

当前的工业生产、质量检定、生产设计等环节中就有较高的作

用，通常无损检测技术需要与破坏性测试相结合，但是由于其

自身存在的局限性，无损检测技术无法替代破坏性试验选择正

确的检测时间。因此在对普速铁路钢轨进行无损检测中，检测

人员需要结合普速铁路钢轨设备的自身条件、材料和制造工艺

等特点，进而选择正确的无损检测时间。

在普速铁路钢轨进行无损检测是一种保护性的检测技术，

该技术主要保证了普速铁路钢轨在检测过后不会对自身的运行

效果和构建安全造成影响。通常普速铁路钢轨的自身结构及功

能较为复杂，并且用途不同的普速铁路钢轨形态也具有较大的

差异性，因此需要积极开展无损检测技术对普速铁路钢轨开展

检测。在无损检测中所采用的射线探伤技术，主要是通过利用

某种射线来检测焊缝内部所存在的缺陷，当前常用的射线主要

有x射线和伽马射线两种，通过射线探伤技术可以长期地保存

检测结果，并对所保存的检测结果进行统计和分析。

现阶段在对普速铁路钢轨进行射线探伤检测中，最为频繁

采用的是192便携式射线探伤仪，该仪器在检测过程中具有高

效率、不易失效等特点，同时也可以应用于较厚的普速铁路钢

轨。但是该射线探伤仪器的结构更为复杂，该仪器不仅包括主

体结构和驱动部件，同时还具有较多的附件。仪器在使用中的

x射线探伤可采用x射线单臂成像和相关双臂成像，通过该技术

便可以在射线照射检查时，提高负片的像质量指数，此外在曝

光的过程中x射线照相检查技术不需要较高的曝光要求，便可

以直接提取检测数据。在采用x射线无损检测技术的过程中，

检测人员需要注意以下几点：第一，操作人员在采用射线检测

技术时，需要实现接受相应的无损检测在职培训，进而通过学

习专业的检测理论知识，提高自身的检测操作水平；第二，在

采用射线检测技术时为了提高射线照相检测结果的准确性和可

靠性，还需选择与检测设备相匹配的检测环境；第三，在对普

速铁路钢轨进行射线检测时，需根据普速铁路钢轨的实际使用

情况，结合普速铁路钢轨在使用中存在的干扰因素，提高普速

铁路钢轨的质量检测安全性。

三、结束语

近几年，我国普速铁路轨道交通部门通过从源头牢抓普

速铁路轨道交通检测维护工作、对普速铁路轨道进行无伤检测

的、创新普速铁路轨道的制作工艺等多种方法齐头并下，较好

地控制了普速轨道铁路在使用过程中出现的断轨事件，对普速

铁路轨道防断轨工作取得了较为良好的效果。现阶段，我国各

地方铁路局通过总结经验，对普速铁路轨道防断轨工作提出了

以下两点建议：第一，在普速铁路轨道发生断轨后，需要结合

轨道的实际情况开展针对性分析，并应用无伤探轨、无缝线路

检测等多种技术，精确性的查到普速铁路轨道出现断轨的具体

原因。对于所查到的原因需要一查到底，并开展全面的定责定

性处理；第二，在普速铁路轨道防断轨工作中，需要建立完善

的线路管护、普速铁路轨道探伤、普速铁路轨道焊接综合防断

体系建立等工作，减少普速铁路轨道所出现的伤损检出率，保

证客货在铁路运输中的安全。
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