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镶嵌翼轨式合金钢组合辙叉加工工艺开发

赵�友
铁科（北京）轨道装备技术有限公司�北京�102299

摘� 要：以60kg/m钢轨18号镶嵌翼轨式合金钢组合辙叉为例，主要从设备和组装要求两方面考虑，介绍镶嵌翼轨
式合金钢组合辙叉加工和组装工艺。
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前言 :

合金钢组合辙叉在普速道岔和重载道岔中被广泛应

用，它具有高强度、高韧性及高耐磨性的特点，镶嵌翼

轨式合金钢组合辙叉是其中一种，它不仅心轨采用合金钢

加工，还将合金钢与翼轨组合成镶嵌式翼轨，从而提高翼

轨使用寿命[3]。因此，需要根据厂内现有机床，对镶嵌翼

轨式合金钢组合辙叉的轨件加工和组装工艺进行研发。

1 镶嵌翼轨式合金钢组合辙叉结构特点

镶嵌翼轨式合金钢组合辙叉心轨组件为心轨与2根叉

跟轨拼接而成的组合件，翼轨是在工作边镶嵌一块合金

钢材料，用螺栓将其和翼轨连接在一起[2-3]。该辙岔心轨

和轮载过渡区段的翼轨为合金钢材料，翼轨和心轨为分

体结构。

图1 镶嵌翼轨式合金钢组合辙叉

2 加工设备及控制项点

工艺流程及控制尺寸的确定，主要从加工机床和组

装控制项点两方面综合考虑。

2.1  轨件加工主要工步及设备有：
（1）下料、锯切：带锯床或圆锯床
（2）钻孔、倒角：数控钻床
（3）铣削：龙门数控铣床、普通铣床
（4）调成品：双向调直机床

2.2  组装控制项点：镶块与翼轨、叉跟轨与心轨组
装，主要尺寸为鱼尾空间高度、密贴长度、密贴缝隙和

轨顶面相对高度。

3 轨件工艺制定及注意事项

3.1  翼轨采用60kg/m在线热处理钢轨制造，工艺流程
如下：

下料、锯切—— 钻孔、倒角—— 铣削跟端轨头开

口—— 铣削工作边侧轨底—— 粗铣工作边轨头—— 顶第

一、第三号弯—— 精铣工作边轨头—— 铣削密贴段鱼尾

空间——调成品

3.1.1  注意事项：

（1）Ф55的孔在钻孔时容易出现刀片或钻头损坏现

象，因此先用Ф41钻头钻孔，再用Ф55钻头在原位置进

行扩孔，减少钻头损坏情况的发生。

（2）粗铣工作边轨头时留2mm加工余量。

（3）精铣工作边轨头时，进刀点和出刀点留1～2mm

加工余量，组装时根据密贴需要打磨。

（4）铣削密贴段鱼尾空间时，控制鱼尾空间高

度-0.2～0mm，保证与镶块组装时轨头下颚、轨底上坡

接触。

（5）调成品时，密贴位置按样板调顶，保证密贴位

置顶弯与样板完全一致，防止组装时出现翼轨弯折与镶

块不符，导致不密贴的问题。

3.2  镶嵌块采用合金钢制造，加工工艺如下：

下料、锯切—— 铣削上、下面和工作边侧面—— 钻

孔、倒角——铣削工作边——粗铣非工作边——粗铣非

工作边上部——粗铣轨底1：3斜+R20圆弧——精铣非工

作边——铣削底部R5圆弧——铣削镶块高度——铣削非

工作边上部R5圆弧——铣削两端R100圆弧——铣削两端

10mm台

3.2.1  镶嵌块采用仿形坯料进行加工，要求坯料六

面留有加工余量，以下对重点工序及注意事项进行详细

说明：

（1）下料、锯切，如图1所示，从中间最宽位置（宽

度大于理论值）划线，按图纸尺寸向一端量长度L1并划

线（此位置宽度需大于理论尺寸a），再以此线向另一端

量总长L并划线（此位置宽度需大于理论尺寸b），按画

线位置锯切。
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图2

（2）铣削上、下面和工作边侧面，铣削上下面时保
证镶块高度公差0～0.5mm，铣削各面后，表面不应存在
毛坯面。

（3）钻孔、倒角，孔垂直于工作边侧面，按图钻孔。
（4）铣削工作边，如图2所示，铣削时采用1：

20+R16成型铣刀加工，保证各断面铣削深度H和轨顶面
下h位置轨头宽b，满足公差要求。

图3

图4

（5）粗铣非工作边，用圆柱铣刀粗铣非工作边，留
1mm精加工量。
（6）粗铣非工作边上部，如图3所示，铣削时采用侧

直+1：3斜成型铣刀加工，加工时轨头宽b和深度H留1mm
精加工余量。

（7）粗铣轨底1：3斜+R20圆弧，如图4所示，铣削时
采用1：3斜+R20成型铣刀，加工时留1mm精加工余量。
（8）精铣非工作边，如图5所示，铣削时采用非工作

边一体刀铣削，保证非工作边的一致性。

（9）铣削镶块高度，如图6所示，铣削时采用轨顶面
和工作边线型一致的廓形铣刀加工轨顶面，加工时控制

各断面轨高[1]。

图5 图6 图7
3.3  叉跟轨采用60kg/m在线热处理钢轨制造，工艺流

程如下：

下料、锯切—— 钻孔、倒角—— 铣削轨底—— 顶刨

切弯—— 铣削非工作边轨头及前端圆弧——铣削非工作

边轨腰鱼尾空间——调成品

3.3.1  注意事项：
（1）顶刨切弯时严格控制顶弯位置和支距。
（2）铣削鱼尾空间时高度公差控制在-0.2~0mm，保

证与心轨组装时的密贴缝隙，增大摩擦力，降低轨件拉

开的风险。

3.4  心轨采用合金钢制造，工艺流程如下：
划线、锯切—— 铣削心轨顶面和底面—— 划顶面

轮廓线—— 铣削前端两侧面—— 铣削后端和燕尾两侧

面—— 钻孔—— 铣削后端轨头、轨底—— 与叉跟轨组

装——铣削轨头两工作边

3.4.1  心轨采用仿形坯料进行加工，要求坯料各面留
有加工余量，以下对重点工序及注意事项进行详细说明：

（1）划线、锯切，如图7所示，测量心轨坯料长度，在
中间部位找一处基准线，保证基准线位置的宽度a大于理论
数值，从基准线向前端测量尺寸L1，保证此处宽度b大于理
论数值，划线做标记，从此处向后端测量心轨总长，测量

此处宽度c是否大于理论值，如满足则进行划线，如不满足
要求则需要重新定位中间的基准线，直至各个位置的宽度

满足要求，划线后打样冲眼，按样冲眼锯切。

图8
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（2）铣削心轨顶面和底面，如图8所示，龙门数控
铣床为电磁吸盘装卡方式，侧吸为直线，以心轨前端

侧面为基准面，后端用相应斜度的导磁垫垫好，保证

侧吸吸实，心轨与电磁吸盘缝隙小于0.3mm，铣削完成
后，加工面应无黑皮，棱角做1×45°倒角剩余高度保证在
176~176.5mm。

图9

图10

（3）划顶面轮廓线时，先划出心轨前后两端面中心
线及顶面中心线，再根据断面宽度在顶面划出两侧加工

线，保证两侧面的加工量均匀。

（4）铣削前端两侧面，如图9所示，在普通铣床正
放，前端侧面加工线与机床侧面找正后压紧，铣削侧

面，另一侧按照此方法找正铣削，保证轨头宽度满足图

纸尺寸。

（5）铣削后端和燕尾两侧面，如图10所示，在普通
铣床侧放，将要铣削的面通过工装垫块与机床台面找

平，找平紧固后铣削，其余面按此方法铣削，保证轨头

宽度满足图纸尺寸。

（6）铣削后端轨头、轨底时，严格控制公差尺寸
（如图11）[1]，保证与叉跟轨组装时的密贴缝隙，增大摩

擦力，降低行车时轨件拉开的风险。

（7）与叉跟轨组装时，轨头密贴处要有缝隙，保证轨
底上坡和轨头下颚受力，降低行车时轨件拉开的风险。

图11

图12

4 组装工艺制定及注意事项

工艺流程：

预装翼轨和镶块—— 打磨翼轨轨头进、出刀位置留

量—— 配修轨底、轨头密贴缝隙—— 紧固螺栓—— 与心

轨组件组装——更换产品螺栓——与垫板组装

注意事项：

（1）翼轨与镶块组装时先用工艺螺栓配装，不能直
接用产品螺栓，防止高强度螺栓多次拆装损坏和失效。

（2）预装时翼轨与镶块贴上，便于观察两端预留量
大小即可。

（3）打磨预留量时，根据实际密贴需求打磨，打磨
时多与镶块预装，确定打磨量，防止打磨过量密贴缝隙

超差。

（4）紧固螺栓时需按设计扭矩安装螺栓，不能过大
或过小，防止更换产品螺栓后尺寸变化。

（5）配修密贴缝隙时，针对镶嵌块前、后端轨头宽较
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小的位置，可做出不超过公差范围的缝隙，防止车辆行驶

过程中两轨头相互挤压，导致镶块损坏的情况发生。

（6）与心轨组件组装时，心轨与翼轨降低值最好做正
差，防止心轨小断面过早受力，导致心轨使用寿命下降[4]。

（7）辙叉各个尺寸检验合格后将工艺螺栓更换为产
品螺栓，更换时应逐个更换，更换后螺栓扭矩先预紧到

标准拉力的60~80%，然后在进行终紧[5]。

结束语

镶嵌翼轨式合金钢组合辙叉轨件加工和组装工艺的

研究，根据现有机床，开发轨件加工工艺，为今后道岔

中不规则轨件加工提供了新的设计思路；根据组装项点

要求制定加工控制点和公差，减少组装配修量，大大提

高了组装效率。
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