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   1、 目前放热焊接方法存在的问题

目前地铁均回流铜排与钢轨焊接主要采用放热焊接，工艺要求较高，存在预热时温度把握不好，焊药剂
量使用不当，回火（冷却）环节控制不严，导致钢轨内部金相zuzhi发生变化，形成非常脆的马氏体zuzhi
，对钢轨造成一定的伤害，导致钢轨断裂的风险。在某条地铁运营线中，曾发生过因均回流焊接导致的
钢轨断裂情况。尤其是在高架区段，受温差变化的影响，会给地铁运营带来安全隐患。

   2、 改进后的施工方法

2.1 工艺原理

通过铝与氧化铜的化学反应（放热反应）产生液态高温铜液和氧化铝的残渣，并利用放热反应所产生的
高温来实现均回流铜排与钢轨熔接的焊接工艺。

3Cu2O+2Al点燃6Cu+Al2O3+热量（2537℃）

2.2 工艺流程

地铁均回流铜排焊接工艺流程见图2。

2.3 操作要点

2.3.1 制作接线铜排

根据现场实际情况加工接线铜排，规格为10×100
mm的铜排，长度现场确定，为保证电气连接性能，铜排表面应作镀锡处理。

2.3.2 打磨焊点处钢轨



根据均、回流点的位置，找到具体的焊点，以该点为中心向两边在钢轨上划两条竖线，两条线之间的距
离应比接线板的宽度宽约40 mm。

用角磨机在划定的区域范围内对钢轨进行除锈处理，将钢轨表面部分除锈，露出光亮部分即可。

2.3.3 预热模具及钢轨

用液化气喷枪对模具的装药孔的内壁进行十秒钟的烘烤，对模具的内壁进行预热处理。

用液化气喷枪在钢轨焊接点的背面对钢轨进行加热至400 ℃；加热过程中用专用的红外线激光温度测试
仪对钢轨实时监测，严格控制温度，fangzhi钢轨过热或温度不够。

模具及钢轨加热完毕后，将模具安装在焊点位置，将所焊接的接线铜排穿入模具。

2.3.4 安装模具和接线铜排

焊接时均回流接线铜排的端部与钢轨的间隙为2～5
mm，为控制间隙，所有的铜排在运抵施工现场前应在接线铜排上画出2 mm和5
mm间隙的刻度线，操作员到现场后只要保证露出一根刻度线即可保证间隙在2～5
mm之间，将模具与钢轨固定牢固。。

2.3.5 放入焊药及点火

将一专用垫片放入储药孔底部，fangzhi药放入后焊药漏入穿线孔；垫片放入后，根据焊药的使用说明，
放入储药孔内相应剂量的焊药。 

将点火引药放进储药孔内的焊药上面，将少许引药放在模具的储药孔的上部边缘，然后将储药孔盖上。

用点将储药孔的上部边缘的引药点燃，引燃储药孔内的焊药，通过燃烧产生的高温以及焊剂的作用，将
钢轨表面与熔解的均回流铜排端头表面熔合在一起。

地铁供电系统中采用钢轨进行均回流，均回流铜排需与钢轨进行放热焊接；针对焊接易导致钢轨过烧、
裂纹、断轨以及回流不畅导致的烧轨问题，对均回流铜排焊接方法从工艺、焊药用量、温度控制、钢轨
探伤等方面进行了研究分析；改进施工方法，满足过渡电阻、载流温升、短路温升、落锤、疲劳以及金
相zuzhi试验要求，消除地铁运营安全隐患。  
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