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城市轨道交通钢轨与道岔打磨验收技术规范 

1 范围 

本文件规定了城市轨道交通钢轨和道岔打磨作业的技术要求、检验方法、检验规则、验收要求。 

本文件适用于最高运行速度为 200km/h城市轨道交通，采用大型打磨机械（钢轨打磨列车、道岔打

磨车、铣磨车等）及小型打磨机具进行城市轨道交通（有轨电车除外）钢轨和道岔打磨作业的质量验收。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件。不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

TB/T 2344.1-2020  钢轨 第 1部分 43kg/m~75kg/m钢轨 

TB 10413-2018 铁路轨道工程施工质量验收标准 

3 术语和定义 

TB/T 2344.1-2020界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1 

钢轨  rail 

钢轨是轨道结构的重要组成部件，通常是一种钢质轧制件，其横断面一般呈“工”字形，分轨头、

轨腰、轨底三个区域，如图 1所示。钢轨的功用是引导机车车辆车轮走行，直接承受来自车轮的荷载并

将其传递到轨下基础，同时可作为轨道电路信号电流的传输通道和电气化铁路机车牵引电流的回流通道。 

[来源：GB/T 50833-2012,6.3.7，有修改] 

轨头

轨

腰

轨底

 

图 1 钢轨横断面分区定义示意图 
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3.2 

钢轨波磨  rail corrugation 

钢轨波浪形磨耗（简称波磨）是指钢轨服役过程中，由于轮轨摩擦造成轨头表面不均匀磨耗和塑性

变形，从而引起钢轨表面（纵向面）出现的有一定规律的周期性波浪形不平顺。 

3.3 

预打磨  initial grinding 

预打磨是对铺设上道的新钢轨的打磨，目的是去除轨面脱碳层，消除钢轨在生产、焊接、运输和施

工过程中产生的表面缺陷，优化轨头廓形，改善焊接接头平顺性。 

3.4 

预防性打磨  preventive grinding 

预防性打磨是对钢轨进行的周期性打磨，目的是修复轨头廓形，预防滚动接触疲劳、波浪（波纹）

磨耗等病害的产生。 

3.5 

修理性打磨  corrective grinding 

修理性打磨是对已产生病害钢轨的打磨，目的是修正轨头廓形，消除滚动接触疲劳裂纹、波浪（波

纹）磨耗及擦伤等病害。 

4 技术要求 

4.1 基本要求 

4.1.1 建设单位应根据新线建设进度，在轨道精调完成后安排钢轨预打磨。 

4.1.2 运营单位应根据开通运营后的钢轨状态，合理安排预防性打磨和修理性打磨，以预防性打磨为

主、修理性打磨为辅。 

4.1.3 雨、雪等恶劣天气不宜进行打磨作业。 

4.1.4 高海拔、长大隧道及坡道等特殊条件下，应结合不同打磨车的性能特点，选择适合的打磨车进

行打磨作业。 

4.1.5 打磨车作业速度应根据打磨类型和打磨车特性确定；多遍打磨时，应逐渐降低打磨功率或提高

打磨速度，确保打磨后钢轨表面粗糙度符合 4.8 相关要求。 

4.1.6 打磨作业过程中，应检查钢轨轨头廓形、打磨深度、打磨平面宽度等技术指标，并根据钢轨实

测轨头廓形与目标轨头廓形的差异，调整优化打磨程序和作业方案，确保实现目标廓形，保证打磨质量。 

4.2 打磨轨头廓形设计要求 

4.2.1 铺设 50kg/m轨型（50和 50N）钢轨的区段，钢轨打磨轨头廓形宜为 50N（见图 2），也可单独

设计廓形。 
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说明：内线为 50N 轨头廓形，外线为 50 轨头廓形。 

图 2 50N轨头廓形与 50轨头廓形对比 

4.2.2 铺设 60kg/m轨型（60和 60N）钢轨的区段，应根据不同线路平面条件，选用适合的钢轨打磨轨

头廓形（见表 1），也可单独设计廓形。 

表 1 不同线路平面条件下的钢轨打磨轨头廓形 

线路平面条件 
打磨轨头廓形 

上股/左股 下股/右股 

R＜600m 60-S1 60D/60N 

600m≤R＜800m 60-S2 60D/60N 

800m≤R＜1200m 60-S3 60D/60N 

R≥1200m 60-S4 60D/60N 

直线 60D/60N 60D/60N 

4.2.2.1 直线地段应符合如下要求 

a）铺设 60kg/m 轨型 60 钢轨的区段，钢轨打磨轨头廓形宜为设计廓形（以下简称 60D），如图 3

所示； 

b）铺设 60kg/m轨型 60N钢轨的区段，钢轨打磨轨头廓形应为 60N，如图 4所示。 

工作边非工作边

 
说明：内线为设计廓形 60D，外线为 60 轨头廓形。 

图 3 设计廓形 60D与 60轨头廓形对比 
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说明：内线为 60N 轨头廓形，外线为 60 轨头廓形。 

图 4 60N轨头廓形与 60轨头廓形对比 

4.2.2.2 曲线地段应符合如下要求 

a）铺设 60kg/m 轨型（60 和 60N）钢轨的区段，上股钢轨打磨轨头廓形宜为 60-S1、S2、S3、S4，

如图 5所示； 

b）铺设 60kg/m轨型 60钢轨的区段，下股钢轨打磨轨头廓形宜为 60D，如图 3所示； 

c）铺设 60kg/m轨型 60N钢轨的区段，下股钢轨打磨轨头廓形宜为 60N，如图 4所示。 

工作边
非工作边

 

说明：内线为目标轨头廓形 60-S1、S2、S3、S4，外线为 60轨头廓形。 

图 5 上股钢轨打磨轨头廓形（60-S1、S2、S3、S4）与 60轨头廓形对比 

4.2.3 道岔钢轨打磨轨头廓形设计宜参照相应线路钢轨打磨轨头廓形，也可单独设计廓形。 

4.3 打磨轨头廓形验收要求 

4.3.1.1 按廓形分析比对方法验收打磨后钢轨和道岔廓形：在 Y/Z 坐标系内将轨顶中心线与横坐标

Y0 重合，以轨顶切线为基准（实测廓形不旋转），实测廓形与目标廓形在轨顶最高点处上下对齐、在

Z-16 处左右对齐，如图 6 所示，如 Z-16 处发生侧磨，则以工作边未发生侧磨的侧边对齐。 
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4.3.1.2 打磨后钢轨轨头廓形偏差应符合表 2 和表 3 的规定。 
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说明：内线为目标轨头廓形，外线为实测轨头廓形。 

图 6 钢轨打磨廓形验收定位点示意图 

表 2 钢轨打磨轨头廓形验收要求（人工检测） 

设计行车速度（km/h） 轨头横向-25mm~+25mm 范围内（mm） 
轨头横向+25mm 至+32mm 范围内

（mm） 

＜100 +0.5/-0.5 +0.5/-1.0 

≥100 +0.4/-0.4 +0.4/-0.8 

允许超限百分比 10% 20% 

注：廓形验收范围为钢轨轨头横向-25mm 至+32mm。表中+、-分别表示所测廓形高于和低于目标廓形量值。若工作边发

生侧磨，只检测未发生侧磨的廓形区域。 

表 3 钢轨打磨轨头廓形验收要求（车载检测） 

设计行车速度（km/h） 验收标准（mm） 
允许超限百分比 

±0.3 ±0.5 ±0.7 

＜100 +0.7/-0.7 - - 20% 

≥100 +0.5/-0.5 - 20% 10% 

注：廓形验收范围为钢轨轨头横向-25mm 至+32mm。表中+、-分别表示所测廓形高于和低于目标廓形量值。若工作边发

生侧磨，只检测未发生侧磨的廓形区域。 

4.4 打磨区域 

4.4.1 道岔打磨区域包括岔区、道岔间夹直线和站内正线。 

4.4.2 大机打磨道岔后，应使用小机打磨岔区内的大机打磨受限区域（见图 7、8），确保岔区、夹直

线和站内正线实现贯通打磨。 

4.4.3 道岔两端区间线路钢轨打磨宜在道岔打磨前完成，道岔与其两端线路钢轨打磨重叠区域不应小

于 10m。 

4.4.4 道岔钢轨和线路钢轨的结合部位，可使用道岔打磨车打磨贯通。 

4.4.5 打磨车砂轮起落点位置应准确，误差不得超过 500mm。 

4.4.6 打磨车打磨尖轨、心轨顶面宽度小于 20mm 区域时，应控制打磨角度和打磨量。 
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图 7 尖轨打磨受限区域 

 

图 8 心轨打磨受限区域 

4.5 打磨深度 

4.5.1 预打磨：轨头区域（-10º~+60º，见图 3，下同）打磨深度不小于 0.2mm，去除钢轨表面脱碳层；

其中道岔打磨以确保轨头廓形为主，打磨深度可适当减小。 

4.5.2 预防性打磨：轨顶中心附近区域（-1 º ~+3°）打磨深度不小于 0.1mm。 

4.5.3 修理性打磨应符合如下要求 

a）一次或多次打磨修形后，轨头廓形应满足廓形验收要求（见表 2、3）； 

b）波磨钢轨打磨后，应满足波磨验收要求（见表 4）； 

c）擦伤钢轨打磨后，轨面硬度应不高于邻近母材硬度 50HB。 

4.6 钢轨光带 

a）线路钢轨打磨后，直线和曲线下股钢轨光带应基本居中，曲线上股钢轨光带应偏向内侧，光带

宽度为 25~40mm； 

b）道岔钢轨打磨后，钢轨光带应基本居中，宽度为 15~40mm（不含 MP1、MP2 测点及非标准廓

形区域）。 
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4.7 钢轨波磨 

a） 铣磨后钢轨波磨应基本消除； 

b） 打磨后钢轨波磨应符合表 4 的规定。 

表 4 波磨钢轨打磨验收要求 

项目 验收标准 

波长λ             (mm) 10≤λ＜30 30≤λ＜100 100≤λ＜300 300≤λ＜1000 

采样窗长度        (mm) 600 600 1000 5000 

峰谷移动平均值    (mm) 0.02 0.03 0.05 0.10 

允许超限百分率    （%） 5 5 10 5 

4.8 钢轨表面粗糙度 

a）铣磨后钢轨表面粗糙度不应大于 5μm； 

b）打磨后钢轨表面粗糙度不应大于 10μm。 

4.9 打磨平面最大宽度 

a）轨顶纵向中心线两侧 10mm区域为 10mm，10mm~25mm区域为 7mm，其余打磨区域为 5mm； 

b）沿钢轨纵向 100mm 范围内，打磨平面宽度最大变化量不应大于打磨平面最大宽度的 25%。 

4.10 表面质量 

a）打磨后钢轨表面应无连续发蓝带； 

b）因钢轨表面状态太差且受“天窗点”时间限制，为提高打磨效率和效果，一次打磨作业后允许

残留少量疲劳裂纹、剥离掉块等钢轨表面缺陷，后续可采用“渐进式打磨”方式逐步予以消除； 

c）铣磨车处理疲劳裂纹、剥离掉块等钢轨表面缺陷时，应尽量一次性彻底清除。 

d）小型打磨机具打磨时不得灼伤钢轨。 

5 检验方法 

5.1 打磨廓形 

5.1.1 廓形检测设备和定位基准 

a）打磨作业中，应使用便携式钢轨廓形仪检测打磨轨头廓形； 

b）采用便携式钢轨廓形仪检测时，应以左右股钢轨顶面作为定位基准。 

5.1.2 线路钢轨廓形检测 

a）车载检测时，每 1km处理一次廓形数据； 

b）人工检测时，每 3~5km随机选定 1~2处直线和曲线钢轨，对左右股钢轨轨头廓形进行检测，并

根据钢轨轨头廓形差异情况，可适当增加测点。 

5.1.3 道岔钢轨廓形检测 

5.1.3.1 岔区检测位置：道岔内廓形测点为三个轨道截面共计 10 个测点（见图 9）：第一个截面位于

距岔前 1~2m 处（测点 MP1 和 MP2），第二个截面位于导曲线中部（测点 MP3、MP4、MP7 和 MP8），

第三个截面位于距岔尾 1~2m 处（测点 MP5、MP6、MP9 和 MP10）。 
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图 9 道岔钢轨打磨廓形及光带检测位置 

5.1.3.2 岔区前后检测位置：岔区前后 100m 内线路、站内正线、道岔间夹直线等地段应各设 1 个测

点（包含左右股）。 

5.2 打磨深度 

5.2.1 采用钢轨廓形仪或钢轨打磨深度测量仪检测同一处钢轨打磨前后的廓形或高度，以计算钢轨打

磨深度。 

5.2.2 擦伤轨表面硬度：应采用便携式硬度计检测钢轨擦伤部位的轨面硬度。 

5.3 钢轨光带 

5.3.1 验收时机及工具：打磨作业后两周内，应采用钢板尺或车载式光带测量系统检测钢轨光带。 

5.3.2 线路钢轨光带检测位置：随机选取 1~2 处直线和曲线钢轨（包含左右股）进行光带测量，测点

应避开砂轮起落及焊接接头等特殊区域。 

5.3.3 道岔钢轨光带检测位置：道岔内钢轨光带测点（见图 9），道岔区前后 100m 线路、站内正线、

道岔间夹直线等地段应各设 1 个测点（包含左右股）进行光带测量，测点应避开砂轮起落及焊接接头等

特殊区域。 

5.4 钢轨波磨 

5.4.1 检测设备 

a） 采用便携式数字波磨测量仪或电子平直度测量尺检测钢轨波磨； 

b）岔区以外线路可采用车载波磨检测仪检测钢轨波磨。 

5.4.2 检测位置 

a） 在波磨地段，车载检测时每 1km 处理一次数据； 

b）人工检测时随机连续检测 5~30m 范围内的波磨数据。 

5.4.3 检测方法 

a）波磨峰谷移动平均值：打磨作业完成后一周内测量，测试精度 0.01mm 及以上，且测试长度不

小于采样窗长度； 

b）允许超限百分率：连续测量波磨钢轨长度 100m（车载检测）或 30m（手工检测）。 
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5.5 钢轨表面粗糙度 

a） 采用便携式粗糙度检测仪检测钢轨表面粗糙度； 

b）铣磨的区段或同一批次生产的砂轮所打磨的区段至少测量 6 个点，各测点测量值均

不得超限。 

5.6 打磨平面宽度 

a） 采用钢板尺检测打磨平面宽度； 

b）打磨平面宽度测点位置与钢轨光带测点相同。 

5.7 表面质量 

a）采用目测检查钢轨表面发蓝带情况； 

b）采用目测或涡流探伤仪检测疲劳裂纹、剥离掉块等表面质量。 

6 检验规则 

6.1 检验项目 

a） 打磨廓形； 

b）打磨深度； 

c） 钢轨光带； 

d）钢轨波磨； 

e） 擦伤轨表面硬度； 

f） 打磨面粗糙度； 

g）打磨平面宽度； 

h）表面质量。 

6.2 检验频次 

a）每打磨 3~5km 随机选择 1~2 处直线和曲线钢轨（包含左右股）进行相关项目检测； 

b）每打磨 1~5 组道岔随机选取 1 组道岔进行相关项目检测。 

6.3 检验要求 

a） 每日打磨作业完成后，打磨施工单位应与业主单位共同检查作业质量； 

b）填写《钢轨打磨作业质量验收表》（见附录 A）、《道岔直股钢轨打磨作业质量验收

表》或《道岔曲股钢轨打磨作业质量验收表》（见附录 B），并办理签认手续。 
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附录 A 

（规范性） 

钢轨打磨作业质量验收表 

为了便于现场评估钢轨打磨质量情况，特编制了钢轨打磨作业质量验收表，见表 A.1。 

表 A.1 钢轨打磨作业质量验收表 

作业名称  

打磨作业单位  设备型号  打磨遍数  

打磨类型  目标廓形  打磨作业时间  

打磨验收内容 

序号 检测项目 检测位置 检测结果（未注明单位为 mm） 备注 

1 打磨廓形 

轨头横向-25mm～+25mm 范围内 
直左  直右  

 

曲线半径     。另

附检测廓形。 

曲左  曲右  

轨头横向 25mm至 32mm 范围内 
直左  直右  

曲右  曲右  

2 

 

轮轨接触 

光带 

 

宽度 钢轨顶面 
直左  直右  

 

测量时已打 

磨     天。 

曲左  曲右  

位置 
与工作边的 

距离 

直左  直右  

曲右  曲右  

3 打磨深度 钢轨顶面中心区域 
直左  直右  

 
曲左  曲右  

4 粗糙度 打磨面（µm）  检测 6 个点 

5 
打磨平面 

宽度 

轨顶中心线两侧 10mm 区域  

 轨顶中心线两侧 10～25mm 区域  

轨顶中心线两侧 25mm 以外区域  

6 连续发蓝带 钢轨打磨区域  填写有或无 

7 
砂轮起落 

部位磨痕 

 

钢轨顶面 

 

谷深 打磨

前 

 打磨

后 

 有明显磨痕时，用

电子平直度尺测量 波长   

8 波磨轨打磨 打磨面 
谷深 打磨

前 

 打磨

后 

 
打磨波磨轨时填写 

波长   

9 
钢轨表面残留

裂纹 
打磨面 

位置 打磨

前 

 打磨

后 

 打磨鱼鳞纹轨时填

写 深度   

10 
擦伤轨擦伤位

置硬度 

打磨面 

（HB） 

打磨前 打磨后 

 

打磨擦伤轨时填写 

母材  母材  

擦伤

部位 
 

擦伤

部位 
 

验收范围： 实测地点： 

综合评价： 

检测人：            日  期： 

验收人：            日  期： 
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附录 B 

（规范性） 

道岔打磨作业质量验收表 

为了便于现场评估道岔钢轨打磨质量情况，特编制了道岔直股钢轨打磨作业质量验收表和道岔曲股

钢轨打磨作业质量验收表，见表 B.1和表 B.2。 

表 B.1 道岔直股钢轨打磨作业质量验收表 

作业名称  

打磨作业单位  设备型号  打磨遍数  

打磨类型  目标廓形  打磨作业时间  

打磨验收内容 

序号 检测项目 检测位置 检测结果（未注明单位为 mm） 备注 

1 打磨廓形 

轨头横向-25mm～+25mm 范围内 

MP1  MP2  

包括岔区前后 100m

测点、岔间夹直线；

检测廓形另附 

MP3  MP4  

MP5  MP6  

轨头横向 25mm至 32mm 范围内 

MP1  MP2  

MP3  MP4  

MP5  MP6  

2 

 

轮轨接触 

光带 

 

宽度 钢轨顶面 

MP1  MP2  

测量时已打 

磨     天。 

MP3  MP4  

MP5  MP6  

位置 
与工作边的 

距离 

MP1  MP2  

MP3  MP4  

MP5  MP6  

3 打磨深度 钢轨顶面中心区域 

MP1  MP2  

 MP3  MP4  

MP5  MP6  

4 粗糙度 打磨面（µm）  检测 6 个点 

5 
打磨平面 

宽度 

轨顶中心线两侧 10mm 区域  

 轨顶中心线两侧 10～25mm 区域  

轨顶中心线两侧 25mm 以外区域  

6 连续发蓝带 钢轨打磨区域  填写有或无 

7 
砂轮起落 

部位磨痕 

 

钢轨顶面 

 

谷深 
打磨

前 

 
打磨后 

 
有明显磨痕时，用

电子平直度尺测量 
波长   

8 波磨轨打磨 打磨面 
谷深 打磨

前 

 
打磨后 

 
打磨波磨轨时填写 

波长   

9 
钢轨表面残

留裂纹 
打磨面 

位置 打磨

前 

 
打磨后 

 打磨鱼鳞纹轨时填

写 深度   

10 
擦伤轨擦伤

位置硬度 

打磨面 

（HB） 

打磨前 打磨后 

 

打磨擦伤轨时填写 

母材  母材  

擦伤

部位 
 

擦伤

部位 
 

验收范围： 实测道岔： 

综合评价： 

检测人：           日  期： 

验收人：           日  期： 
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表 B.2 道岔曲股钢轨打磨作业质量验收表 

作业名称  

打磨作业单位  设备型号  打磨遍数  

打磨类型  目标廓形  打磨作业时间  

打磨验收内容 

序号 检测项目 检测位置 检测结果（未注明单位为 mm） 备注 

1 打磨廓形 

轨头横向-25mm～+25mm 范围内 
MP7  MP8  

检测廓形另附 
MP9  MP10  

轨头横向 25mm至 32mm 范围内 
MP7  MP8  

MP9  MP10  

2 

 

轮轨接触 

光带 

 

宽度 

 

钢轨顶面 

 

MP7  MP8  

测量时已打 

磨     天。 

MP9  MP10  

位置 
与工作边的 

距离 

MP7  MP8  

MP9  MP10  

3 打磨深度 钢轨顶面中心区域 
MP7  MP8  

 
MP9  MP10  

4 粗糙度 打磨面（µm）  检测 6 个点 

5 
打磨平面 

宽度 

轨顶中心线两侧 10mm 区域  

 轨顶中心线两侧 10～25mm 区域  

轨顶中心线两侧 25mm 以外区域  

6 连续发蓝带 钢轨打磨区域  填写有或无 

7 
砂轮起落 

部位磨痕 

 

钢轨顶面 

 

谷深 
 

打磨前 

 
 

打磨后 

 有明显磨痕时，用

电子平直度尺测

量 波长   

8 波磨轨打磨 打磨面 
谷深  

打磨前 

  

打磨后 

 打磨波磨轨时填

写 波长   

9 
钢轨表面残

留裂纹 
打磨面 

位置  

打磨前 

  

打磨后 

 打磨鱼鳞纹轨时

填写 深度   

10 
擦伤轨擦伤

位置硬度 

打磨面 

（HB） 

打磨前 打磨后 

打磨擦伤轨时填

写 

母材  母材  

擦伤 

部位 
 

擦伤 

部位 
 

验收范围： 实测道岔： 

综合评价： 

检测人：           日  期： 

验收人：           日  期： 
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