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曾在京沪高铁创下
时速486.1公里的历史记录

金秋时节，记者来到气势恢宏的芜湖北焊
轨基地，只见一排排焊接成品的长钢轨，整整齐
齐，呈“品”字形叠放在轨场上；一台台黄色的大
型龙门吊成列排开，缓缓移动，正在起吊钢轨；
在手持对讲机“焊轨师”的呵护下，生产流水线
上的长钢轨，好似柔软的“面条”，“游”向预定位
置，现场一片繁忙景象。

长钢轨，高铁大国之“重器”。由芜湖北
焊轨基地生产的长钢轨，曾在沪杭高铁、京沪
高铁先导段创下试验时速 416.6 公里和 486.1
公里的历史记录。

“在这里焊接而成的长钢轨，与普通短尺钢
轨焊接不同, 每根轨标准长500米，是由5根百
米钢轨焊接而成。”焊轨基地主任、高级工程师
林益南说，“长钢轨的焊接工艺复杂，科技含量
高，钢轨接头顶部行车面的平直度偏差，须控制
在每米0.1～0.3毫米内，以减少列车车轮与钢
轨接触面磨擦而产生的颠簸；接头导向面平直
度偏差，须控制在每米-0.2～0.1毫米内，这样
达到减少钢轨侧面轮缘与车轮接触面的磨耗和
列车左右蛇形晃动。”

在钢轨焊接作业间，身着工作服的技术
人员眼睛盯着操控焊机电脑，2 根除过锈的钢
轨开始“亲密”对接，对位校正。紧接着，进入
焊接状态，经预设的闪平、预热、烧化程序后，
焊头逐渐升温，直至颜色臻变成碳火红。只
见现场焊花飞舞，经几秒钟的顶锻过程，2 根
钢轨端面在高温下迅速融为一体。林益南介
绍说：“焊接过程为电脑操控，焊头的最高熔
点温度超过1000℃。”

沿着钢轨磙道线的传送方向前行，步入
精整作业区。记者看到，焊接后的焊头，正在
电脑操控下进行着一系列外观矫直、铣削、平
整、超声波探伤检测等作业工序。

“ 嗞 ，嗞 ……”不 远 处 传 来 金 属 的 摩 擦
声。循声望去，焊后的打磨现场，弧光闪闪，
蔚为壮观。

“芜湖造”高铁之“重器”
已占华东高铁网半壁江山

“高铁钢轨的质量是高铁运行的安全命
脉，直接关系到旅客的生命财产安全。”焊轨
基地精整工班年轻工长万超说，批量钢轨焊
接生产后，“冷线”上的“焊轨师”运用抗断落
锤等科学检测手段，为每一条钢轨戴上“紧箍
咒”。

首先是检测焊接接头内在质量的稳定可
靠性，承载能力是否达标。技术人员在每次焊
接生产 500 个接头后，都必须进行 5 个生产性
落锤试验；在每5000个接头或每季度，必须进
行硬度试验。这 2 项破坏性试验均要达标，同
时对每个焊头还要进行无损探伤，其结果要符
合标准，必须达到适应铁路安全、重载、高速的
要求。

落锤试验，是对长钢轨焊接质量卡控的重
要一环。“落锤试验就是将长钢轨焊头放置在
10 吨重的刚性基础上，采用重达 1 吨的铁锤
从 5.2 米高度对其进行自由落体式的锤击，锤
击后的接头必须不断不裂，然后再强行断开
进行断面检查，以验证接头的内在质量及工
艺的稳定性和可靠性。”技术工艺员王健边
说，边用直尺对焊接完成的焊头质量进行精
密测量。

每条长轨接头须接受“长轨医生”的检
查，主要是运用超声波探伤仪对接头的全身
进行无损检测，通过波形图的变化进行判别，
验证接头是不是有“病”，“病情”轻重如何，有

“病”就开刀，把不达标的接头切掉，“无病”者
给予健康证明，准许出厂。

研究生郭标深有感触地说：“以前的钢轨
焊接主要靠人工，精度控制难保证。现在焊
轨是采用计算机，机械操作实现智能化，如果
人不掌握关键技术、不懂计算机，根本没辙。”

“工匠精神”随着列车飞驰，随着钢轨向
远 方 延 伸 。 如 今 ，出 自“ 焊 轨 师 ”的“ 芜 湖
造”高铁之“重器”，已占据华东高铁网半壁
江山。
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忙碌的工作现场

工作人员现场指挥成品轨吊装作业

焊轨机在进行自动焊轨作业

技术人员对钢轨检测一丝不苟

芜湖“焊轨师”：焊铸高铁“重器”

高铁时代，“和谐号”动车组列车在
万里铁道线上穿梭，以速度快捷、运行平
稳、安全舒适受到社会的广泛称赞，很多
人并不知道的是，华东地区大多数钢轨
都是在芜湖完成焊接的。今天我们介绍
的工匠不是一个人，而是一个团队。

近日，记者走进上海铁路局芜湖北
焊轨基地，实地探访了这座年最高焊轨
能力达2600公里的现代化工厂，目睹
了长钢轨“诞生”的精彩瞬间和“焊轨
师”的“神功”。 ▋陆应果 吴琦芳
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技术人员精密测量焊接钢轨


