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引言：

整个铁路施工过程涉及到使用双块式无砟轨道，具

有良好的稳定性、可靠性和便利性，这就要求在一定的

施工过程中对施工质量进行合理的控制。为了保证铁路

整体施工质量，在这方面具体研究无砟施工这个区域的

质量控制技术和有效措施是很重要的。

1　重点对双块式无砟轨道进行质量控制

双块式无砟轨道相关的工艺和材料应用必须严格遵

守施工要求，对碎石轨道中的梁、板和防水层进行质量

控制是第一位的。在施工过程中，严格控制主要建材的

质量是保证无砟轨道施工工艺的前提。在无砟轨道的施

工过程中，必须对道砟轨道、支撑层和无防水层建筑材

料的质量进行控制，才能使施工顺利进行。高速铁路速

度非常快，交通密度高，所以高速紧固件和无砟轨道需

要严格的标准。

2　双块式无砟轨道施工基本技术及质量控制环节

2.1 轨枕的运输和储存

（1）装卸。在此过程中，轨枕按 5*6 层法铺设，层

与层之间采用 10cm*10cm 平方的木材，支撑顶部的轨

道天沟，作为运输方式允许机械的选择。固定、装卸轨

枕主要由门架或车架组成。（2）存储。储存必须在指定

的区域，轨枕和地面之间必须安装不超过四层的垫圈。

（3）工厂验收。轨枕的尺寸和外观质量检查都包括在验

收工程中。跟踪施工该工艺的施工线主要包括三个要素：

①对基础或支撑层表面的清理。②侧枕必须安装清楚，

但轨道的中点不得相距 10 米。③在基层或基层涂料上放

置钢筋时，必须按设计图纸将钢筋放置在较低楼层。

2.2 预制仪表

（1）织物枕头和枕垫有两种形式，距离和位置偏差

必须满足设计和法规要求。这基本上消除了卧铺车厢的

变形和损坏。织物垫可以直接创建在基础部分的支持层

的顶部。（2）仪器轨道的安装。安装前必须清洁固定件

和轨道托盘。必须测量仪器轨迹之间的对应关系。支座

的扭矩制造必须按照设计要求进行。轨块与前、下颊底

部间隙的距离必须为 0.5mm，靠近轨底 [1]。

2.3 检查轨道，确保它符合监管标准
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（1）每三个轨枕必须同时安装一对导轨和一个螺丝

调整器导轨托盘。

（2）对轨道进行粗调时，简单工装采用的主要调整

方法是全站钢轨升降机，而机械工装采用的主要调整方

法是粗调机。由仰角控制的误差为 2— 5mm，中心线控

制误差在 ±2mm 以内。

（3）安装螺杆调整器螺杆时，在底座支撑层顶面接

触螺杆处安装 50mm*50mm*4mm 的铁垫圈，同时在垫圈

中心设置防滑槽。

（4）配合轨道排的水平支撑。在桥段，每隔三节卧

铺车安装斜撑，但不安装机械工具，否则会影响模具的

方向。在路基段，每隔三节卧铺车必须安装地脚螺栓。

2.4 路基板配筋连接

（1）钢筋的粘结应按设计要求规范。连接方法应以

尼龙自锁扎带为主，同时在钢条交叉处设置绝缘卡。

（2）焊接研磨钢筋，长度超过 100mm 为双面焊接长

度，长度超过 200mm 为单面焊接长度。

（3）检测钢筋绝缘情况。钢筋连接焊接完毕后，应

对接地钢筋进行绝缘测试。主要的检测方法是在 20m 以

上的电阻值处进行测试。

2.5 铺设线路楼板用混凝土

（1）浇筑混凝土前，用清水润湿、清洗浇筑面，重

新检查支架、模板体系，并盖好固定件、轨道。

（2）混凝土运至现场后，监测其含气量、霉变温度

和坍落度。5-15℃或 5-30℃为压实的最佳温度；120mm

或 100~140mm 为最佳坍落度。

（3）混凝土施工应沿顺层车空间连续进行。这个过

程包括将混凝土从卧铺车厢下铺到下一个卧铺车厢空间。

主要目的是填补空间，同时使其略高于两节轨枕车厢之

间的高度，从而避免轨枕车厢下方出现空隙现象 [2]。

3　过程控制阶段

过程控制阶段分为制造复合铁路架（或选择工具

轨），组装的铁路底座的建设，粗糙的调整和适当的微调

（包括计量器具）和几何位置的重新评估，为压载床浇

筑混凝土，后期工作有六步，可进一步细分为：曲线框

架的制造（或工具导轨的选择）、验收检验、轨枕块的制

造验收评审、轨道排的装配、CPIII 精度和设备稳定性的

验证、记录分析、底板的处理和清洗、轨道排位置的综

合检查、粗调、安装夹板、微调、轨道排的固定、重新

测量等。控制要点是：掌握新的测量控制概念，主要是

测量控制方法、数据处理和测量结果的综合评价；严格

执行质量管理体系；实行程序化、规范化、标准化。按

照作业标准要求，对工序进行严格的自检、交检和交接

检查，最后检查制度、过渡段的测量和特殊施工条件下

的搬运。

3.1 施工准备

施工准备主要包括地面标高、边坡、混凝土配比设

计和轨道施工人员现场技术培训。

3.2 轨枕存放和运输

为防止轨枕变形和处置形成空载，轨枕放置区域的

布置应牢固，并应使用具有支撑功能的专用吊架。轨枕

的定位应不超过五层，层与层之间有杆支撑，这样轨枕

上的螺栓孔和轨枕顶部不会造成过度变形。

3.3 轨道的装配和运输

量规装配必须保证支承的安装质量，避免传动过程

中的重大误差。路面与轨道路面高度不超过三层，避免

引起永久性变形。

3.4 调整轨道架（或仪器轨道）

如果在浇筑混凝土前，轨道的实际位置与设计参

数有较大偏差，则必须对轨道进行调整，以减少和消

除这种偏差，使其符合要求。按照逐步消除的原则，避

免钢轨不可逆变形，安装在钢轨上浇注混凝土前铺设前

应分为三种操作：精定位、粗调和和精调。精确定位的

目的是减少粗调工作量，提高整体施工效率和车架（或

刀轨）变形。粗调的目的是使轨道层次逐渐接近设计位

置。这种优化的目的是确保轨道结构及其锚固在设计位

置的整体均匀性和平滑性。为了更精确地定位轨道，首

先设置轨道的中点。控制网 CPIII，设置为全量测量，以

中心线标记 5-10 米，钢钉标记或白色标记，水平方向

导轨在弹线上定位精度。为了获得更精确的测量数据，

在用 MCS 进行精确测量时，必须遵循“定点、两点连

线、距离和接近、顺序”的原则。由于测点之间的距离

在 10~80m 之间（为了提高精度，曲线段应在 10~65m 之

间），数据更加准确。接缝和连续段的长度应调整到特

定的长度，在 6.25~10m 之间。这是通过与数据距离测量

值的比较确定的。测量工作必须考虑到站的位置、数据

记录和分析，以及技术项目经理、轨道工程师和大地测

量工程师的参与。整个站仪校正、改进和重建横截面观

测后的至少 6 个控制点。为了提高测量精度和整体判断，

在轨道和测量控制的微调、再检定和后续的复杂处理中，

必须记录每个站仪的位置，并对整个站仪的位置进行验

证 [3]。

3.5 钢筋保温试验

第一步是目视检查直筋接头，以确保绝缘卡安装正



87

现代交通技术研究4卷3期: 2022年4卷3期
ISSN: 2661-3697(Prin); 2661-3700(Online)

确。其次，检查手动摆，特别是保温卡，以便在混凝土

浇筑过程中进一步控制钢筋之间的保温。

3.6 混凝土浇注

为确保钢轨和轨枕不被混凝土污染，在浇筑混凝土

前应使用防护罩，并确保清洁度，特别是在浇筑混凝土

完成后，第二次抹灰前应清洗钢轨和轨枕。为确保混凝

土的浇筑密度，混凝土应首先从轨枕浇口浇筑，在轨枕

屋顶下约 5mm 处停止浇筑。压实后移至下一个扎孔，严

格遵守“上一个扎孔浇注的混凝土不能移至下一个浇

口”的原则。在施工过程中，应注意材料的添加。清洁

和整理应该做三到四次。

3.7 拆卸轨道架

为避免浇筑混凝土固定螺柱支撑腿，混凝土板达

到一定强度后，可先交替交叉恢复，将支撑螺柱提升

1~2mm，再重新拧紧螺钉。待混凝土强度达到 5MPa 后，

即可拆卸框架。为减少车架变形，拆卸程序：轨间对接

板— t 型螺栓—挡轨器。在拆除所有被认为已拆除的按钮

后，支架吊架被送到轨道组装现场进行清洗。

3.8 双块式轨道 crti 型结构的质量控制

（1）施工过程中控制混凝土温度。这主要是因为混

凝土表面的升温速度在炎热的季节增加，而在非常寒冷

的季节，冷空气加速了下降。因此，应采取措施隔离水

泥的表面温度及其表面裂缝，并隔离混凝土表面以提高

其保密性。

（2）施工过程中的裂缝控制可能涉及各种因素，这

些因素会影响工作，从而导致裂缝。因此，在施工过程

中必须采取有效措施防止开裂。这就需要对混凝土浇筑

时间和温度进行智能管理。在墙体和工具导轨的拆卸过

程中，必须智能规划拆卸时间，从而保证对混凝土表面

的保护。还必须及时采取适当措施纠正混凝土裂缝，防

止混凝土进一步膨胀。

4　技术控制措施

4.1 绝缘绑扎

4.1.1 钢筋混凝土锚杆的钢筋直径不同，采用的保温

板类型也不同。在施工、搅拌之前，确定每个工人需要

绑在哪里，使用的规格和在附着点分配的绝缘材料。

4.1.2 将下层钢筋与保温层连接，以控制下层钢筋的

粘结，先在支撑层设置 9m 宽垂直钢筋的末端位置，并将

其送入筒体。然后将每根竖杆与垫片一起放置。水平钢

筋以 650mm 间隔铺设前，将每根横向钢筋的位置与每根

横向钢筋垂直标记，以保证钢筋网在水平方向和垂直方

向的交叉点，减少因钢筋缠绕而导致的保温卡与绑扎物

之间的间隙或间距。在绑扎过程中，如果从一端开始，

由于绑扎过程中钢筋的扭曲作用，安装步骤会逐渐增加。

如果钢筋弯得太用力，无法控制节距，固定的交叉点可

能会松动。因此，在绑扎前必须确定人员的位置，每个

人员的绑扎位置必须先在交叉口周围绑扎，然后再沿钢

筋纵断面依次绑扎。还必须确保水平钢筋的曲柄段垂直

吊起，插入绝缘托架，钢筋锚栓分离并固定，使锚栓不

旋转并与钢筋垂直接触。

4.2 绝缘控制

结合现场实际情况和配筋规律，先将 9m 纵向配筋划

分为一个控制单元，然后将该控制单元的纵向和横向配

筋用两根铜线连接，检查其绝缘电阻值。对于两根超过

2 米的铜线，可以确定该单元所有交点的绝缘质量。若电

阻率小于 2ω，从一侧开始，可将水平、水平钢筋和铜接

头断开，重新测定电阻。

5　结束语

双块式无砟轨道的施工工艺对施工的精度有严格的

要求，因此后续的双块式无砟轨道施工工艺必须进一步

提高。同时，做好施工管理准备，确保两条无砟轨道的

施工质量提高，使铁路行业的技术水平为我国轨道交通

的进一步发展做出贡献。
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