[image: image1.png]Y548 2A

romsafehooson



                                          安全管理网——安全生产第一交流平台

轨排生产方案及施工工艺

1、 生产方案

    铺轨施工过程中采用铺轨机或桥机铺设线路，然后换铺长钢轨的施工方法。工具轨节钢轨采用50kg/m- 25m再用轨，长轨为P60轨为了避免换长轨时扣配件的倒运，对P50工具轨排直接采用P60扣配件，这样在钉联过程中将9mm厚小胶条放置于轨枕挡肩和挡板座间即可满足施工要求，扣配件具体配置如下：

	钢轨

类型

（Kg/m）
	轨距

（mm）
	左股钢轨
	右股钢轨

	
	
	外侧
	内侧
	内侧
	外侧

	
	
	挡板座
	轨距

挡板
	轨距挡板
	挡板座
	挡板座
	轨距挡板
	轨距挡板
	挡板座

	50
	1435
	4
	6
	10
	2
	2
	10
	6
	4


采用1667根/公里配置，枕木间距值a=b=c=600mm，设置了A型轨排、B型轨排、C三种类型轨排。见下图
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吊布轨枕：机车将装有轨枕的车辆对好位，摘钩离去后，利用龙门吊将车辆上的轨枕分垛放到作业线台上，并分层布开。吊轨枕时，每钩挂吊轨枕控制在20～24根（每层4根）；钢筋混凝土枕层间的垫木集中堆码整齐。

翻枕：人工利用撬棍和缓冲木条配合翻动轨枕，使其底面向上，重复以上过程，完成翻枕作业。

硫磺锚固：项目为Ⅲ(A)型轨枕，采用固定模板反锚。先将轨枕拨正落入模板槽内，对准钉孔，将螺旋道钉倒插进钉孔内，然后灌注熬制好的硫磺砂浆。熔制锚固砂浆时，按选定的配合比，称好各材料的一次熔制量，先倒入砂子加热到100～120℃后，将水泥倒入加热到130℃，最后加入硫磺和石蜡，继续搅拌加热到160℃，溶浆由稀变稠成液胶状时即可放入保温锅保温待用，同时不断搅拌，使砂子不致离析；固定模板及时清扫，使轨枕承轨槽与模板密贴，以防漏浆；螺旋道钉要保持干燥并倒插入钉孔内；灌浆量控制在覆盖孔内道钉≮20mm。

轨枕翻正：用机械翻枕器自动按顺序将轨枕翻正，并将承轨槽面、螺旋道钉四周多余的砂浆铲除，清扫干净。

匀枕：作业前，根据轨排表所标明的轨枕铺设标准，调整好匀枕小车间距，轨排生产时，轨枕放落在小台车上后，进行必要的方枕，再完成匀枕作业。

吊放钢轨：提前对钢轨进行检尺并在轨头处标识，吊放时按轨排表所标钢轨长度及相错量，配对吊放在承轨槽内，用方尺方好接头，画出轨枕间距印，方正轨枕，用油漆点在钢轨内侧轨腰上；轨排编号按顺序标在铺轨前进方向第1根枕上。曲线缩短轨的吊放，首先以轨排表标明的铺轨前进方向确定出曲线走向，分出上下股，接头方正应在铺轨前进方向一端；曲线轨排接头相错量以上股为准。

散放安装扣件：按轨排表注明的扣件类型及号码配置，依次进行散放和安装，普通扣件在安装扣件前，先将轨下垫板调正，然后用撬棍配合，将扣件落槽，安装标准，带上帽后，手拧3扣螺纹以上。

紧固螺帽：对接头及轨枕细方后，确认轨下垫板及扣件安放正确，普通扣件再用电动搬手拧紧全部螺帽。

检查：轨排拼装好后，质检人员对轨排进行全面细致的检查，对有缺陷的轨排进行整改，同时对两端轨头进行涂油并配放鱼尾板及螺栓，校对轨排编号，确认质量符合标准后，方准出场。

轨排吊装：将拼装好的轨排按铺轨顺序吊装上车（或吊放于轨排存放场），并对装够轨排的车辆按有关规定进行加固。起吊轨排时，应选准吊点，尽量减小轨排的挠度和摆动幅度。完成一节成品轨排后，往复流水作业依次进行所需轨排的生产。
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根据设计资料编制并下达轨排计划表
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更多安全生产资料下载，尽在安全管理网[  www.safehoo.com  ]
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图例：

自由
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最迟完
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始时间

总

时差

最早完

成时间

一般

工序

关键

工序

说明：

    1、工序时间以分钟计；�

    2、在实际生产过程中，采用流水作业法，平均10�

       分钟生产一轨排.
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