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前言

　　无缝线路是轨道结构的一大变革，它以无可争议的优越性得到各国铁路的承认。
几十年来，各国铁路竞相发展无缝线路，使这项新技术日臻完善，并取得巨大的经济效益和社会效益
。
　　我国自1957年铺设无缝线路以来，在理论研究、设计、焊接、施工、养护维修和管理等方面都取
得了很大的成绩。
20世纪七八十年代，我国铁路又在桥上、小半径曲线、大坡道和寒冷地区试铺了无缝线路，取得了突
破性进展，扩大了无缝线路的铺设范围，使无缝线路铺设的延展长度有了较大的增长。
截止到2003年底，我国铁路正线无缝线路延展长度已达39157.8 km，约占全路一延展长度的45％。
同时，我国铁路工作者致力于无缝线路的稳定性研究，大力提高钢轨厂焊能力和质量，在大修施工中
普及了移动式气压焊，改善了铝热焊剂质量，改进了铝热焊工艺以提高铝热焊缝质量，提高胶接绝缘
接头使用寿命，焊接长钢轨铺设工艺及装备的研究，铺设了跨越闭塞分区的超长无缝线路以及养护维
修、科学管理等方面都做了大量工作，有了长足的进步。
　　加速扩大超长无缝线路的铺设，最大限度地减少或取消缓冲区，可以最大限度地延长固定区，将
使无缝线路的优越性得到更充分发挥。
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内容概要

　　《铁路无缝线路（第4版）》在我社2001年4月版的基础上，结合近年来我国铁路大面积提速中超
长无缝线路的广泛应用及秦沈客运专线、西康线等新线铁路铺设无缝线路的成功经验修订而成。
全书共分九篇，主要内容包括概述，基本原理，无缝线路设计，超长无缝线路，桥上无缝线路，长钢
轨焊接，既有线无缝线路铺设，新建铁路无缝线路铺设，无缝线路养护维修等。
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章节摘录

　　无缝线路的轨道结构也得到了进一步加强。
60kg／m钢轨已成为我国铁路干线的主型轨，各线焊接钢轨普遍采用60kg／m钢轨；轨下基础更新步伐
加快，69型混凝土枕正逐步淘汰，Ⅱ型混凝土枕已成为主型轨枕，Ⅲ型？
昆凝土枕已大量上道，混凝土岔枕及有碴桥面混凝土枕也已广泛采用；60k/∥m钢轨12号无缝道岔已
铺设1200余组；采用一级道碴的道床比例逐步增大；超长无缝线路正在各主要干线上延伸。
我国铁路无缝线路无论是在数量上还是在技术上都有了长足进步。
　　长钢轨的焊接有两种方式：一种方式是选择适当厂址建立固定的焊轨厂，在工厂将钢轨焊成一定
长度，然后运至工地再按设计焊成长轨条铺成无缝线路；另一种方式是用移动焊轨列车在施工现场焊
接长钢轨，就地焊接就地铺设。
这两种焊接方式，前者在我国铁路已普遍采用，后者将在新建铁路一次铺设无缝线路时采用。
　　焊轨工厂的功能更加齐全，一般布设两条生产线：一条是新钢轨焊接线，配有焊前配轨、校直、
打磨、输送以及焊后推凸、打磨、校直、热处理、探伤和输送等设备；另一条是旧轨整修线，配有旧
轨检查、鉴定、分类、整修、探伤和搬运设备，挑选出可焊的旧轨，以及焊机焊后推凸、打磨、校直
、热处理和输送等设备。
装卸新旧钢轨采用磁铁门吊或其他同步吊轨装置。
新型焊轨机在固定钢轨时，自动校正轨头和轨底在轧制和整修时残留的弯扭缺陷。
　　移动式焊轨列车，有用电接触焊机的，也有用气压焊机的。
美国圣太菲铁路采用的电接触焊移动式焊轨列车，由司机1人和作业人员10人组成。
全部作业包括配轨、焊接、推凸、打磨、校直、运送等项，每天可焊60个焊头。
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