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3.1.1. GB T984 GB T10045
3.1.2. 1 2
1
C Si Mn Cr Ni Mo S P Re
< | < |1.20 |o0.40 0.40 | < | <
EDPCriWoV-A2-15 | DI47Cr | 1o | 0.5 | 1.60 | 0.60 0.70 |0.03|0.03
] 1< | < |o0.80 0.90 |0.70 | = | <
EDPNiMoV-A2-15 | DI4TNT | 5 15 | 925 | 1.10 1.20 | 1.00 |0.03|0.03
ar | = | = [150 [0 [o020 [020 [ = |<
COPCroNi A215 0.12|0.50 | 2.00 | 0.70 | 0.40 | 0.50 |0.03|0.03
me| = | < |1-50 [0.30 [030 |00 | < | =<
0.12|0.50 | 2.00 | 0.60 | 0.50 | 0.50 |0.03|0.03]| 0.50




C Mn Ni Mo S P Al
< < 1.20 3.00 < < <
EFO4-30 | ZBR-Cr3 1 15 10.80| 1.80 4.00 0.03|0.03|2.00
| < < 0.80 0.70 2.00 0.40 < < <
BFO4-35 | ZBH-CrNIZ | ) 15 1050 | 1.10 3.00 0.70 |0.03|0.03|2.00
< < 0.70 1.50 < < <
EF04-30 | ZBH-Cr2 0.13/0.40| 1.20 0.03|0.03|2.00
3.1.3.
3
3
5b 55 Aw( )
MPa J (HB S10 3000)
> 700 > 15 > 47 300 350
> 700 > 15 > 27 300 350
3.2
3.2.1 200A
300A
3.2.2. 60V 85V 22V 28V
50A 200A 70 80kg 220V
2KW
3.2.3. 60V 85V 16V 28V
80A 300A 70 170kg
220V 2_.5kW
3.3
0 500 200 1.5
3.4.
3.4.1 300mm
300mm
3.4.2




.5.1.
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.5.3. 50mm 350 400
300
.5.4.
.5.5. 10 4
.5.6. 350 400 2h
24h
5.7. 4
4
mm Vv A mm
3.2 25 27 100 130 9 11 1
4.0 25 27 130 160 9 11 1
1.2 27 31 160 200 11 15 1
1.6 28 31 200 230 11 15 1
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.5.10. ( )
200
3.5.11.
3.5.12.
3.5.13.
3.5.14. Im 0.2mm
5.15.
5.16.
5.17.




b)
c)
d)
e)
)
)
h)

)
K)

3mm

GB T 4336

GB T 10045
GB T 229

500mm
GB T 231

GB T 2652

60mmx 80mm

GB T 13298

JB  T9528



	范    围
	引用标准
	要    求
	焊条、焊丝
	焊条、焊丝型号分类按GB／T984和GB／T10045执行。
	焊条、焊丝的化学成分应分别符合表1和表2的规定。
	焊条和焊丝熔敷金属的抗拉强度、屈服强度、延伸率、冲击试验结果以及堆焊层硬度应符合表3的规定。

	电焊机
	用于钢轨焊补的电焊机应为直流焊机。手工焊机最大焊接输出电流不小于200A。半自动焊机最大焊接输出电流不小于3�
	线上焊补使用手工内燃弧焊机时，焊机的空载电压60V～85V，工作电压22V～28V。焊接电流50A～200�
	线上焊补使用半自动内燃弧焊机时，焊机的空载电压60V～85V，工作电压16V～28V，缓降特性，焊接电流

	测温仪
	焊补钢轨范围
	钢轨轨头顶面的擦伤、剥落、掉块和焊接接头磨耗、低塌等，允许焊补的长度为300mm，伤损长度超过300m
	钢轨接头同时出现磨耗、低塌、擦伤和剥落掉块时，应先处理擦伤和剥落掉块。

	焊补要求
	焊补前应彻底清除裂纹和待焊部位钢轨硬化层、油污与铁锈，并露出金属光泽。利用列车间隙作业时，因缺�
	打磨后用磁粉探伤法或染色渗透法进行探伤，不得有残留微细裂纹，最后应清除探伤磁粉或染色膜。
	焊补前应进行预热，在待焊部位外扩50mm范围内，预热温度达到350℃～400℃。在全部施焊过�
	预热温度应使用快速温度计测量，测量部位为待焊处。
	焊补时环境温度不得低于10℃，风力不大于4级。雨雾天或大风天时，不得进行焊补作业。
	焊条使用前应在350℃～400℃的烘箱内保温2h。烘烤后的焊条应装入有干燥剂的容器内保持干燥，在24h以儐
	焊补电弧电压、焊补电流的要求见表4。
	焊补顺序由深到浅，从轨头顶面内侧依次向外堆焊，施焊方向为沿钢轨纵向与列车运行方向相反。
	焊补的引弧点应在焊补区域内，不得在非焊补区钢轨轨面或其他部位引弧，收弧坑应回到焊补区域内的焊补金属上，弧坑�
	焊补后，应立即进行缓冷处理。用隔热材料\(如石棉或石墨\)将焊补部位盖上，等焊补处冷至2�
	钢轨冷却后，用砂轮沿钢轨纵向打磨时，不得定点打磨，以免轨面升温发蓝变色。
	目检焊补层外形，应符合钢轨轨头顶面轮廓形状。
	焊补表面及其热影响区，如有焊接缺陷，应重新清除焊补。
	用1m直尺检查焊补处轨面的平顺程度，允许堆焊金属较附近轨面有0.2mm突出，低凹者应重新加热�
	焊补修复后，应对焊补处进行超声波探伤检查。若有缺陷应重新清除焊补或处理。
	从事钢轨焊补人员应进行技术培训，持钢轨焊补工证上岗。
	每焊补一处应作详细记录，内容应包括：


	试验方法
	用于焊条、焊丝熔敷金属检验的试验板可选用普通钢板，但需用试验焊条或焊丝在坡口面及垫板表面加上
	焊条、焊丝熔敷金属化学成分试验方法按GB／T 4336的规定进行。
	焊条、焊丝熔敷金属的取样方法按GB／T 10045的规定进行。拉伸试验方法按GB／T 2652�
	焊补层硬度试验应在钢轨上进行，钢轨长度应大于500mm，堆焊面积为60mm×80mm，堆焊
	金属显微组织检验用试样取自于硬度试验后的试样。试验方法按GB／T 13298的规定进行。
	电焊机的外观、启动、电压调节范围、功率、空载电压试验方法按照JB／T 9528的规定进行。

	检验规则
	电焊机、焊条及焊丝产品应经制造厂质量检验部门检验合格后方可出厂，出厂时应附有产品质量合格证。
	出现下列情况之一应进行型式检验：




