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前 言

本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第 1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起

草。

本文件代替 TB/T 412—2020《标准轨距铁路道岔》，与 TB/T 412—2020相比，除结构调整和编辑性

改动外，主要技术变化如下：

a）更改了适用范围。（见第 1章，2020年版的第 1章）；

b）更改了尖轨、心轨轨头加工轮廓与设计轮廓极限偏差关于道岔速度等级的描述[见 3.2.3e），2020

年版 3.2.3e）]；

c）更改了Ⅲ型弹条的技术要求（见 3.4.9，2020年版的 3.4.9）；

d）更改了橡胶垫板的技术要求（见 3.7.1，2020年版的 3.7.1）；

e）更改了高强度螺栓、螺母、垫圈的技术要求（见 3.9.2，2020年版的 3.9.2）；

f）增加了宽、窄轨距道岔最小轮缘槽宽的要求（见 4.10.3）；

g）更改了牵引点转换阻力测试值的相关要求（见 4.12.5，2020年版的 4.12.5）；

h）增加了钢轨件及铁垫板型式检验和出厂检验项目相关要求（见 A.1）。

i）更改了查照间隔及护背距离型式检验和出厂检验的要求（见 A.2，2020年版的附录 A）。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由铁路行业工务工程设备标准化技术归口单位提出并归口。

本文件起草单位：中铁工程设计咨询集团有限公司、中国铁道科学研究院集团公司铁道建筑研究所、

中铁山桥集团有限公司、中铁宝桥集团有限公司、铁科（北京）轨道装备技术有限公司、中国铁建重工

集团股份有限公司、北京全路通信信号研究设计院集团有限公司。

本文件主要起草人：张东风、乔神路、刘婷林、赵天运、王树国、汤铁兵、王磊、张立军、唐丽、

刘振华。

本文件历次版本发布情况为：

本文件于 1964年首次发布，1975年第一次修订，1990年第二次修订，2004年第三次修订，2014年

第四次修订，2020年第五次修订，本次为第六次修订。
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客货共线铁路与重载铁路道岔 通用技术条件

1 范围

本文件规定了客货共线铁路与重载铁路道岔的技术要求，厂内组装铺设，试验方法，检验规则，标

志、包装及储运。

本文件适用于旅客列车直向容许通过速度不大于200km/h、货物列车直向容许通过速度不大于

120km/h、轴重不大于30t的铁路道岔（含宽、窄轨距道岔）及交叉（以下简称道岔）的设计、制造和检验。

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。

GB/T 224 钢的脱碳层深度测定法

GB/T 230.1 金属材料 洛式硬度试验 第 1部分：试验方法

GB/T 1184—1996 形状和位置公差 未注公差值

GB/T 1222 弹簧钢

GB/T 1231 钢结构用高强度大六角头螺栓连接副

GB/T 1348 球墨铸铁件

GB/T 1804—2000 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第 1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB/T 42124.3—2025 产品几何技术规范（GPS） 模制件的尺寸和几何公差 第 3部分：铸件尺寸公

差、几何公差与机械加工余量

GB/T 7244 重型弹簧垫圈

GB/T 9439 灰铸铁件

GB/T 9440 可锻铸铁件

GB/T 9441—2021 球墨铸铁金相检验

GB/T 11352 一般工程用铸造碳钢件

GB/T 18851.1 无损检测 渗透检测 第 1部分：总则

GB/T 26953—2025 焊缝无损检测 渗透检测 验收等级

GB/T 37330 有砟轨道轨枕 混凝土枕

GB/T 33212 锤上钢质自由锻件 通用技术条件

GB/T 13298 金属显微组织检验方法

TB/T 447 高锰钢辙叉

TB/T 1346 木枕用道钉
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TB/T 1495 弹条 I型扣件

TB/T 1632.1 钢轨焊接 第 1部分：通用技术条件

TB/T 1632.2 钢轨焊接 第 2部分：闪光焊接

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

TB/T 2344.2 钢轨 第 2部分：道岔用非对称断面钢轨

TB/T 2344.3—2018 钢轨 第 3部分：异型钢轨

TB/T 2345 43kg/m ~ 75kg/m 钢轨接头夹板订货技术条件

TB/T 2347 钢轨用高强度接头螺栓与螺母

TB/T 3514 客货共线铁路道岔用橡胶垫板

TB/T 2927 高分子材料钢轨绝缘件

TB/T 2975 钢轨胶接绝缘接头

TB/T 3065 弹条Ⅱ型扣件

TB/T 3570 弹条Ⅲ型扣件

TB/T 3080 有砟轨道混凝土岔枕

TB/T 3110 33kg/m护轨用槽型钢

TB/T 3172 防腐木枕

TB/T 3297 高速铁路岔区轨枕埋入式无砟轨道预应力混凝土岔枕

TB/T 3307.2 高速铁路道岔制造技术条件 第 2部分：T型螺栓

TB/T 3307.3 高速铁路道岔制造技术条件 第 3部分：垫板螺栓

TB/T 3307.4 高速铁路道岔制造技术条件 第 4部分：轨距块

TB/T 3307.5 高速铁路道岔制造技术条件 第 5部分：盖板

TB/T 3307.6 高速铁路道岔制造技术条件 第 6部分：缓冲调距块

TB/T 3307.7 高速铁路道岔制造技术条件 第 7部分：预埋塑料套管

TB/T 3307.9 高速铁路道岔制造技术条件 第 9部分：调高垫板

TB/T 3467 普速铁路道岔 合金钢组合辙叉

3 技术要求

3.1 一般规定

3.1.1 道岔应按经规定程序批准的设计图纸和本文件制造。

3.1.2 新投产的道岔应试制，并进行厂内整组组装（包括道岔钢轨件、联结零件、扣件、岔枕及转

换设备），经检验合格后方可批量生产。

3.1.3 制造道岔的原材料及部件应符合有关标准的规定。

3.1.4 本文件未列且图纸中未注明的加工件尺寸极限偏差应符合 GB/T 1804—2000中 C级规定，形位

公差应符合 GB/T 1184—1996中 L级规定，铸件应符合 GB/T 42124.3—2025中 DCTG9规定。
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3.1.5 设计图纸中明确注明的技术要求，应按设计图纸的规定执行。

3.1.6 钢轨件的原材料采用合金钢钢轨时，应按相关规定执行。

3.2 钢轨件

3.2.1 原材料应符合下列规定：

a) 道岔用钢轨应符合 TB/T 2344.1的规定；

b) AT轨和 60TY1轨应符合 TB/T 2344.2的规定；

c) 护轨用槽型钢应符合 TB/T 3110的规定；

d) 道岔用钢轨材质宜与区间线路钢轨材质一致，或按用户要求使用。

3.2.2 钢轨件长度极限偏差应符合下列规定：

a) 尖轨、活动心轨、长心轨和叉跟尖轨为−3
0mm；

b) 基本轨、短心轨和配轨为±3mm；

c) 翼轨、帮轨、护轨和扶轨为±6mm。

3.2.3 形状和位置偏差应符合下列规定：

a) 尖轨和心轨的机加工段直工作边、基本轨和翼轨的直密贴边直线度分别为 0.3mm/1m、1.0mm/10m；

尖轨全长为两段直线时，每段均为 1.0mm；

b) 尖轨、心轨（含跟端的锻压过渡段和成型段）通长加工时，顶面直线度：容许通过速度 160km/h

＜vmax≤200km/h 时为 0.3mm/1m，容许通过速度 vmax≤160km/h时为 0.4mm/1m，降低值的范围除

外；尖轨、心轨顶面不通长加工时，尖轨、心轨跟端 1.5m范围内顶面直线度按 TB/T 2344.3—2018

执行，其他范围按 TB/T 2344.2执行。可动心轨辙叉翼轨（辙叉趾端至加工段末端）、基本轨顶

面直线度：容许通过速度 160km/h＜vmax≤200km/h时为 0.3mm/1m，容许通过速度 vmax≤160km/h

时为 0.4mm/1m；护轨顶面平直段直线度为 2.0mm；

c) 尖轨、长心轨、短心轨及活动心轨的轨底扭曲为 0.45mm/1m，1.0mm/10m，全长 1.5mm；

d) 钢轨端面相对垂直、水平方向的垂直度为 1mm；

e) 尖轨、心轨轨头加工轮廓与设计轮廓极限偏差：容许通过速度 160km/h＜vmax≤200km/h时不应大

于 0.4mm，容许通过速度 vmax≤160km/h 时不应大于 0.5mm。

3.2.4 螺栓孔极限偏差应符合下列规定：

a) 跳线孔孔径极限偏差为±0.2mm，其他螺栓孔孔径极限偏差为−0.2
+1.0mm；

b) 孔中心上下位置极限偏差为±1.0mm；

c) 有装配关系的孔距极限偏差为±1.0mm，相邻两孔中心距离极限偏差为±1.0mm；

d) 无装配关系的孔距极限偏差为±2.0mm，最远两孔中心距极限偏差为±3.0mm；

e) 接头螺栓孔中心至轨端距离极限偏差为±1.0mm；

f) 孔加工粗糙度为MRR Ra max 25，加工后应按 0.8mm ~ 1.5mm 倒棱，角度为 45°，并应清除毛刺。

3.2.5 切削应符合下列规定：

a) 基本轨、尖轨、长心轨、短心轨、活动心轨、叉跟尖轨和翼轨的加工面应平滑，表面粗糙度为

MRR Ra max 25；
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b) 基本轨与尖轨、翼轨与长心轨、短心轨与叉跟尖轨密贴面内倾极限偏差为 1/80，不应外倾，见图

1；

c) 机加工段各控制断面轨距线位置的轨头宽度 g极限偏差为±0.5mm，见图 1，弯折点前后 150mm

范围除外；

d) 尖轨、长心轨、短心轨、叉跟尖轨的尖端高度 H极限偏差为−2
0mm，其他断面的高度 H极限偏差

为−1.0
+0.5mm，见图 1；

e) 尖轨非工作边水平刨切边与垂直刨切边交点至尖轨轨头顶面最小距离 h极限偏差为 0
+1.0mm，见图

1；

f) 采用普通钢轨制造的尖轨，刨切后的尖轨轨底与基本轨轨底的水平距离 k极限偏差为−1.0
+2.0mm，见

图 1；

单位为毫米

a）基本轨与尖轨 b）翼轨与长心轨

c）短心轨与叉跟尖轨 d）爬坡式基本轨与尖轨

图1 钢轨件高度、轨头宽度、内倾极限偏差示意

g) 帮轨、扶轨切削的尺寸极限偏差应符合图 2的要求；

单位为毫米
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a） 帮轨 b） 扶轨

图2 帮轨、扶轨极限偏差示意

h) 尖轨、心轨顶面轨顶坡角度极限偏差为±1:320，见图 3；

a） 尖轨 b）长心轨 c）短心轨

图3 尖轨和心轨轨顶坡极限偏差示意

i) AT轨锻压成型段轨底加工后宽度的极限偏差执行 TB/T 2344.3-2018的规定；AT轨其他部分及其

他轨件轨底宽度极限偏差应为−2.0
0mm；

j) 尖轨、心轨在密贴状态下，各牵引点中心安装外锁闭位置，尖轨内侧轨腰与基本轨工作边、

心轨轨腰与翼轨工作边尺寸 A的极限偏差为±2.0mm，尖轨轨腰与基本轨非工作边尺寸 B的

极限偏差为±2.5mm，见图 4和图 5；

k) 机加工后的钢轨应倒棱。

单位为毫米

图4 尖轨内侧轨腰与基本轨工作边、非工作边尺寸极限偏差示意



TB/T ××××—××××

6

单位为毫米

图5 心轨内侧轨腰与翼轨工作边尺寸极限偏差示意

3.2.6 顶弯应符合下列规定：

a) 钢轨不应加热顶弯。特殊情况下，可局部加热顶弯，加热的温度不应大于 500℃。顶弯产生

的压痕深度应小于 0.5mm，顶弯不应使钢轨产生裂纹。容许通过速度 160km/h＜vmax≤200km/h 的

道岔，轨顶面及工作边压痕深度应小于 0.3mm；

b) 钢轨顶弯支距极限偏差为 0
+2.0mm；

c) 道岔内曲线半径小于 100m的配轨应在厂内顶弯。

3.2.7 钢轨件淬火应符合 TB/T2344.2或 TB/T 2344.1的规定。

3.2.8 钢轨件焊接应符合 TB/T 1632.1和 TB/T 1632.2的规定。

3.2.9 道岔尖轨、长心轨、短心轨均应采用整根钢轨制造。

3.3 尖轨、可动心轨辙叉翼轨、心轨跟端锻压及加工

3.3.1 锻压段加热不应超过两次，总脱碳层深度不应大于0.5mm。

3.3.2 锻压并经机加工后尖轨跟端、心轨跟端、翼轨趾端直线度、轨底坡等极限偏差应符合表1的规定；

成型段尺寸极限偏差应符合TB/T 2344.3—2018的规定。

表1 尖轨、翼轨趾端成型段、心轨跟端锻压加工尺寸极限偏差

项目 极限偏差 测量工具

跟端轨头（工作边）水平直线度 0.3 mm 1m平尺和塞尺

跟端轨顶面直线度

通长加工时

容 许 通 过 速 度 160km/h ＜ vmax ≤ 200km/h 时 为

0.3mm/1m，容许通过速度 vmax ≤ 160km/h 时为

0.4mm/1m。

1m平尺和塞尺

不通长加工时
尖轨、心轨跟端 1.5m 范围内顶面直线度按 TB/T
2344.3-2018执行，其他范围按照 TB/T 2344.2执行。

成型段轨底平面度 0.5 mm 专用测试平台

轨底坡 ±1:320 专用测试平台

成型段长度 ±30mm 毫米刻度尺

3.3.3翼轨特种断面段的断面型式尺寸极限偏差应符合 TB/T 2344.2的规定

3.3.4 翼轨一动处成型段极限偏差应符合表 2的有关规定。
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表2 翼轨一动处成型段尺寸极限偏差 单位为毫米

部位 轨高
轨头

宽

轨底

厚

轨头

高

轨腰

厚

轨头端面

对称度

轨底端面

对称度

成型段

长度

端面

垂直度

夹板安装面

高度

极限

偏差
±0.6 ±0.5

+0.75
-0.5

±0.5
+1.0
-0.5

0.5 1.0 ±30 1.0
+0.6
-0.5

3.3.5 成型段和过渡段非机加工表面质量和表面缺陷深度应符合TB/T 2344.3—2018中3.7的规定。通过机

加工达到尺寸要求时，加工面交角应圆顺，表面粗糙度应符合TB/T 2344.3—2018中3.8的规定。

3.3.6 过渡段部位的轨高、轨腰厚度、轨底厚、轨底相对于垂直轴偏移量均应均匀过渡，各相交面应圆

顺平滑，轨高过渡圆弧半径不应小于50mm，其他过渡圆弧半径不应小于10mm。

3.3.7 成型段、过渡段和热影响区的热处理应符合下列规定：

a）原材料为热轧钢轨时，其表面质量及内部缺陷、硬化层横断面硬度、硬化层形状及深度、硬化层

显微组织应符合TB/T 2344.2或TB/T 2344.3—2018的有关规定；按TB/T 2344.3—2018表6规定的载

荷进行实物疲劳试验，经2×106次循环载荷作用后钢轨不应断裂；

b）原材料为热处理钢轨时，其表面质量及内部缺陷、横断面硬度、显微组织及晶粒度、拉伸性能应

符合TB/T 2344.3—2018的有关规定。热处理的加热区长度应大于锻造区域的长度，纵向轨头硬度

应符合TB/T 2344.3—2018的有关规定；按TB/T 2344.3—2018表6规定的载荷进行实物疲劳试验，

经2×106次循环载荷作用后钢轨不应断裂。

3.4 联结零部件

3.4.1 铁垫板应符合下列规定：

a) 铁垫板长度极限偏差为±3mm，宽度极限偏差为±2mm，厚度极限偏差为±0.5mm；

b) 滑床板底面平面度为 0.5mm，其他垫板底面平面度为 1.0mm；机加工表面粗糙度为MRR Ra max 25，

承轨槽平面度为 0.5mm；

c) 滑床板台板与底板焊接后总厚度极限偏差 u为±0.5mm，台板上表面与底板下表面的平行度为

0.3mm，台板上表面平面度为 0.2mm，粗糙度为 MRR Ra max12.5。容许通过速度 160km/h＜

vmax≤200km/h 时，底板承轨槽斜面与台板上表面相对高度 v极限偏差为−0.3
+0.1mm；容许通过速度

vmax≤160km/h时，底板承轨槽斜面与台板上表面相对高度 v极限偏差为±0.3mm，见图 6；木岔枕

垫板焊接件与孔位偏差见图 7；铁垫板其他极限偏差见图 8；

单位为毫米



TB/T ××××—××××

8

a）滑床板

b）垫板

图6 滑床板、垫板平面度极限偏差示意
单位为毫米

a） b）

c） d）

e） f）

g） h）

图7 垫板尺寸极限偏差示意

单位为毫米
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图8 预埋铁座式垫板加工极限偏差示意

d) 无滑动作用的台板顶面与承轨槽高度差的极限偏差为−0.5
+0.3mm；

e) 与混凝土岔枕连接螺栓孔径极限偏差：安装复合套或偏心套的垫板孔径 D极限偏差为+0.1
+0.8mm，

其他垫板孔径 D极限偏差±0.5mm，孔至定位基准 N极限偏差为±1.0mm，孔距 d极限偏差，两

孔时为±1.0mm，三孔时最近孔为±0.5mm，最远孔为±1.0mm。偏心距 P极限偏差为±0.5mm，见

图 9；

单位为毫米

图9 预埋塑料套管式垫板加工极限偏差示意

f) 设置轨底坡的铁垫板，其轨底坡斜度极限偏差为±1:320，见图 8和图 9；

g) 铁垫板上同一承轨槽的两侧铁座，或台板的侧面对承轨槽另一侧铁座的平行度为 0.8mm；

h) 采用弹片扣压的滑床板，焊接后导铁高度不应高于设计尺寸。弹片上表面与滑床台间隙应大于或

等于 0.3mm；
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i) 护轨垫板撑板与底板垂直度为 1.0mm；

j) 滑床台板表面应做防锈处理；

k) 垫板上的焊缝应均匀致密，表面不应有电弧击伤、裂纹、气孔、夹渣、未熔合、凹坑、未焊满、

焊瘤及咬边等焊接缺陷。焊缝高度不应小于标注高度。有安装关系的焊缝不应凸出安装作用面。

垫板各表面不应有残余焊瘤、焊渣、飞边和毛刺；

l) 滑床板、护轨垫板、可动心轨辙叉垫板焊缝质量应采用表面渗透探伤检验，按 GB/T 26953—2025

中的 2X级进行判定。探伤检验时，如焊缝位置不能进行打磨处理时，可不进行渗透探伤检验；

m) 铸造垫板应符合下列规定：

1）垫板承轨面平面度为 0.5mm，不应有凸起；底面平面度为 1.0mm；

2）垫板表面应干净，型砂、氧化皮、浇冒口、飞边、毛刺和其他杂物均应清除。垫板浇冒口不

应有残余凸出，且凹入不应大于 2mm；

3）垫板不应有影响部件使用性能的裂纹、冷隔、缩孔、夹渣等铸造缺陷存在，外表面可存在直

径不大于 3mm或周长不大于 10mm，深度不大于 2mm的缺陷，但该类缺陷在每 100cm2面积上不

应多于两个（深度和直径不超过 1mm的缺陷不计），缺陷间距不应小于 20mm，在缺陷背面的相

对位置不应同时存在此类缺陷；

4）采用球墨铸铁的垫板球化级别不应低于 GB/T 9441—2021中 3级的规定。

3.4.2 轨距块应符合TB/T 3307.4的规定。

3.4.3 盖板应符合TB/T 3307.5的规定。

3.4.4 缓冲调距块应符合TB/T 3307.6的规定。

3.4.5 T型螺栓应符合TB/T 3307.2的规定。

3.4.6 垫板螺栓应符合TB/T 3307.3的规定。

3.4.7 调高垫板应符合TB/T 3307.9的规定。

3.4.8 预埋塑料套管应符合TB/T 3307.7的规定。

3.4.9 I型弹条应符合TB/T 1495的规定，Ⅱ型弹条应符合TB/T 3065的规定，Ⅲ型弹条应符合TB/T 3570

的规定。

3.4.10 弹片应满足下列要求：

a) 原材料应符合 GB/T 1222的规定；

b) 弹片的硬度为 41 HRC~46 HRC；

c) 弹片的金相组织为均匀的回火屈氏体或索氏体，心部可有微量的断续铁素体；

d) 弹片不应有过热、过烧现象，总脱碳层深度不应大于 0.2mm；

e) 弹片残余翘曲最大矢度不应大于 0.2mm；

f) 弹片四周的飞边、毛刺及表面氧化皮应清理干净；

g) 弹片应进行防腐处理，防腐处理不应降低弹片力学性能。
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3.5 锻件

锻件应符合GB/T 33212的规定。

3.6 铸件

3.6.1 灰铸铁件应符合GB/T 9439的规定。

3.6.2 可锻铸铁件应符合GB/T 9440的规定。

3.6.3 铸钢件应符合GB/T 11352的规定。

3.6.4 球墨铸铁件应符合GB/T 1348的规定。

3.7 弹性垫板

3.7.1 橡胶垫板的材料、外观、物理力学性能应符合TB/T 3514及相关设计图纸的规定。

3.7.2 热塑性聚酯弹性体的材料、刚度、疲劳、物理力学性能应符合相关规定。

3.7.3 铁垫板下弹性垫板的尺寸极限偏差，长度为−3.0
0mm，宽度为−2.0

+1.0mm，厚度为 0
+0.5mm；孔距极限偏

差为±2.0mm。

3.7.4 钢轨下弹性垫板的尺寸极限偏差，长度为±1.0mm，宽度为±1.0mm，厚度为 0
+0.5mm。

3.7.5 弹性垫板绝缘电阻常态下应大于或等于1×108Ω。

3.8 塑料垫片

塑料垫片材料应符合图纸规定，其尺寸极限偏差，长度为±3.0mm，宽度为±2.0mm，厚度为 0
+0.5mm，

纵横向孔距极限偏差为±2.0mm。

3.9 紧固件

3.9.1 道钉应符合 TB/T 1346的规定。

3.9.2 高强度螺栓、螺母、垫圈应符合 GB/T 1231、GB/T 3098.1和 GB/T 3098.2的规定。

3.9.3 重型弹簧垫圈应符合 GB/T 7244的规定。

3.10 钢轨联结零件

3.10.1 接头夹板应符合 TB/T 2345的规定。

3.10.2 钢轨用高强度接头螺栓与螺母应符合 TB/T 2347的规定。

3.10.3 胶接绝缘接头应符合TB/T 2975的规定。

3.10.4 普通绝缘材料应符合TB/T 2927的规定。

3.11 固定辙叉

3.11.1 高锰钢辙叉应符合TB/T 447的规定。

3.11.2 合金钢组合辙叉应符合TB/T 3467的规定。

3.12 岔枕

3.12.1 有砟轨道预应力混凝土岔枕应符合 TB/T 3080的规定。

3.12.2 无砟轨道混凝土岔枕应符合 TB/T 3297的规定。

3.12.3 预埋铁座及预埋套管各部尺寸允许偏差、外观质量、抗拔力等应符合 GB/T 37330的规定。

3.12.4 木岔枕应符合 TB/T 3172的规定。
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3.13 零部件加工后处理

3.13.1 焊接后的焊皮应予清除。

3.13.2 道岔各种零部件加工后产生的飞边、毛刺应予清除。

3.13.3 金属联结零部件、紧固件应进行防锈处理。

4 厂内组装铺设

4.1 一般规定

4.1.1 道岔组装应采用专用机械设备和工具、工装。

4.1.2 轨距块和缓冲调距块应按规定号数放置，与轨底、铁座的间隙不应大于1.0mm。如需调整轨距，可

选用设计给定的其他号数轨距块和缓冲调距块。

4.1.3 各部螺栓应按规定扭矩紧固。

4.2 基本轨、尖轨组装

4.2.1 容许通过速度160km/h＜vmax≤200km/h的道岔，应将基本轨前端垫板、全部滑床板及辙跟垫板组装

成组件，且进行平台试铺；容许通过速度vmax≤160km/h的道岔，应将辙跟垫板组装成组件。

4.2.2 补强板的始端应与尖轨或活动心轨的始端平齐，极限偏差为±1.0mm，补强板与轨头下颚和轨底上

颚的间隙应小于1.0mm。

4.2.3 尖轨轨底与滑床台的缝隙：容许通过速度 160km/h＜vmax≤200km/h时，牵引点两侧台板应小于

0.5mm；其余部分应小于 2.0mm, 其中大于或等于 1.0mm 缝隙的不应超过该项点总数的 10%，且不应连

续出现；容许通过速度 vmax≤160km/h 时应小于 2.0mm，其中大于或等于 1.0mm 缝隙的不应超过该项点

总数的 10%，且不应连续出现。

4.2.4 尖轨跟端支距极限偏差为±2.0mm。尖轨固定端（第一个扣件岔枕中心线处）支距极限偏差：容许

通过速度 160km/h＜vmax≤200km/h 时为±1.0mm，容许通过速度 vmax≤160km/h 时为±1.5mm。

4.2.5 限位器子母块两侧间隙差极限偏差为±1.0mm。

4.2.6 顶铁与尖轨或基本轨轨腰的缝隙应小于 2.0mm，其中大于或等于 1.0mm 缝隙的不应超过该项点总

数的 20%，且不应连续出现；顶铁用调整片不应多于 2片，总厚度不应大于 3mm。

4.2.7 在牵引点处施加外力时，尖轨轨头切削范围内与基本轨的间隙：尖轨尖端至第一牵引点范围内小

于0.5mm，其余部位小于1.0mm，见图10中尺寸s。

图10 尖轨与基本轨缝隙示意



TB/T 412—202×

13

4.2.8 尖轨20mm、35mm及50mm断面处顶面与基本轨顶面之间的高差h（降低值）的极限偏差，容许通

过速度160km/h＜vmax≤200km/h的道岔为±0.5mm；容许通过速度vmax≤160km/h的道岔为±1.0mm，见图11

中尺寸h。

图11 尖轨相对于基本轨降低值示意

4.2.9 基本轨前端至尖轨尖端的距离的极限偏差为 0
+4.0mm。

4.3 可动心轨辙叉组装

4.3.1 钢轨件、铁垫板及其联结零件应组装成可动心轨辙叉组件。

4.3.2 可动心轨辙叉咽喉宽度极限偏差为−1.0
+2.0mm，见图12中i。

4.3.3 趾、跟端开口距极限偏差为±2.0mm，见图12中x、y。

4.3.4 心轨实际尖端至直股翼轨趾端距离极限偏差为 0
+4mm，见图12中L1。

4.3.5 辙叉沿工作边的长度极限偏差为±4.0mm，见图12中L。

单位为毫米

图12 辙叉组装几何尺寸偏差示意

4.3.6 牵引点处翼轨轨头外侧面与轨底外侧面相对距离M极限偏差为±1.5mm，见图13中尺寸M。

图13 翼轨轨头外侧面与轨底外侧面相对距离极限偏差示意
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4.3.7 牵引点处两翼轨轨头外侧距离极限偏差为±3mm。

4.3.8 可动心轨辙叉直股工作边直线度：容许通过速度160km/h＜vmax≤200km/h的道岔为1.0mm/10m，容

许通过速度vmax≤160km/h的道岔为1.5mm/10m。心轨尖端至20mm断面范围内不应抗线。可动心轨辙叉曲

股工作边曲线段应圆顺，不应出现硬弯，曲股工作边直线段直线度2.0mm/10m；相邻支距差的极限偏差

为1.0mm。

4.3.9 心轨20mm、35mm及50mm断面处顶面与翼轨顶面之间的高差z（降低值）的极限偏差，容许通过

速度160km/h＜vmax≤200km/h的道岔为±0.5mm；容许通过速度vmax≤160km/h的道岔为±1.0mm，见图14中

尺寸z。

图14 心轨各检测断面相对于翼轨的降低值极限偏差示意

4.3.10 可动心轨轨底应与滑床台板接触。牵引点两侧缝隙应小于0.5mm，其余部分缝隙应小于1.0mm，

且大于或等于0.5mm缝隙不应连续出现，见图15中尺寸r。

4.3.11 在牵引点处施加外力或锁钩锁闭时，可动心轨在轨头切削范围内应分别与两翼轨密贴。心轨尖端

至第一牵引点范围内缝隙应小于0.5mm，其余部位缝隙应小于1.0mm，见图15中尺寸s。

图15 可动心轨轨底与滑床台板的缝隙、心轨与翼轨缝隙极限偏差示意

4.3.12 开通侧股时，叉跟尖轨尖端100mm范围内与短心轨缝隙应小于0.5mm，其余部位缝隙应小于1.0mm。

见图16中尺寸s。

图16 叉跟尖轨与短心轨缝隙极限偏差示意
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4.3.13 顶铁、扣铁与可动心轨轨腰、叉跟尖轨轨腰的间隙应小于1.0mm，见图17和图18中尺寸t。

图17 顶铁与叉跟尖轨轨腰间隙示意

图18 顶铁与可动心轨轨腰间隙示意

4.3.14 心轨二动牵引点处长短心轨间接头铁与两侧翼轨轨底距离极限偏差为±3mm，见图19中尺寸P、Q。

图19 接头铁与翼轨轨底距离示意

4.4 固定型锐角辙叉的组装

4.4.1 钢轨组合固定型锐角辙叉应将长心轨、短心轨、翼轨及垫板组装成整体。长、短心轨两轨头

贴合处间隙应小于 0.5mm。心轨尖端轨顶切削面应打磨圆顺。

4.4.2 辙叉组装后的尺寸极限偏差应符合图 20的规定。

单位为毫米

标引序号说明：
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x——趾宽；

y——跟宽；

i——咽喉宽；

a、b、c—槽宽；

m——趾长；

n——跟长；

L——全长。

图20 锐角辙叉组装示意

4.4.3 各部轮缘槽的深度应大于或等于 47.0mm。

4.4.4 直线辙叉（心轨前端加宽辙叉除外）的工作边应成直线，直线度为 0.5mm/1m，全长直线度

2.0 mm，心轨 20mm 断面前不应抗线。辙叉工作边为曲线时应圆顺。

4.4.5 辙叉各部轨底面应平齐，翼轨缓冲部分的平面度为 2.0mm/1m，其余各部的平面度为 1.0mm/1m。

4.5 固定型钝角辙叉的组装

4.5.1 钢轨组合固定型钝角辙叉应将基本轨、心轨、护轨及垫板组装成整体。

4.5.2 长、短心轨两轨头贴合面的间隙应小于 0.5mm，心轨尖端轨顶切削面应打磨圆顺。

4.5.3 辙叉组装后的尺寸极限偏差应符合图 21的规定。

单位为毫米

标引序号说明：

a、b、c——槽宽；

n——距离；

y——跟宽；

L——全长；

z——交点距。

图21 固定型钝角辙叉组装示意

4.5.4 各部轮缘槽的深度应大于或等于 47.0mm。

4.5.5 辙叉的工作边应成直线，直线度为 0.5mm/1m，全长直线度 2.0 mm，心轨 20mm断面前不应抗线。

4.5.6 辙叉各部轨底面应平齐，护轨缓冲部分的平面度为 2.0mm/1m，其余部分纵横向为 1.0mm/1m，心

轨尖端部分的轨底应与大垫板密贴。
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4.6 活动心轨钝角辙叉的组装

4.6.1 活动心轨钝角辙叉的基本轨与帮轨、活动心轨与扶轨应分别组装成整体。

4.6.2 活动心轨组装后工作边应成直线，全长直线度 2.0 mm，心轨 20mm断面前不应抗线。

4.6.3 活动心轨轨底应与滑床台接触，缝隙应小于 1.0mm。

4.7 辊轮安装

4.7.1 在尖轨密贴状态下，双辊轮中的内侧辊轮及单辊轮与尖轨轨底的间隙应为1mm ~ 2mm。

4.7.2 在尖轨斥离状态下，滑床台上表面与尖轨轨底间的间隙应为1mm ~ 3mm。

4.7.3 在转换过程中，辊轮应与尖轨轨底接触。

4.8 护轨组装

4.8.1 护轨顶面直线度为2.0mm。

4.8.2 护轨顶面与基本轨顶面高差的极限偏差为±2mm。

4.8.3 护轨组装后的轮缘槽宽度极限偏差应符合图22的规定。

单位为毫米

标引序号说明：

a——护轨平直段轮缘槽宽；

b——护轨缓冲段轮缘槽宽；

c——护轨开口段轮缘槽宽。

图22 护轨组装示意

4.8.4 护轨调整片不应大于2片，总厚度不应大于4mm。

4.9 岔枕组装

厂内预铺摆放岔枕时，应按编号顺序依次摆放，并应方正，岔枕间距极限偏差：牵引点处为±5mm，

其余位置为±10 mm。

4.10 转换设备组装前检查

4.10.1 尖轨、心轨在密贴状态下，各牵引点安装外锁闭位置，内侧轨腰与基本轨、翼轨非工作边的尺寸

极限偏差为±2.5mm，见图23和图24中尺寸B。
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图23 尖轨内侧轨腰与基本轨非工作边尺寸极限偏差示意

图24 心轨内侧轨腰与翼轨非工作边尺寸极限偏差示意

4.10.2 牵引点处翼轨轨头外侧面与轨底外侧面水平距离B极限偏差和两翼轨轨头外侧面距离C极限偏差

应符合4.3.6、4.3.7的规定，见图25。

图25 两翼轨轨头外侧面距离、两翼轨轨头外侧面与轨底外侧面距离极限偏差示意

4.10.3 尖轨各牵引点处开口极限偏差为−3.0
+5.0mm，可动心轨辙叉第一牵引点开口极限偏差为−1.0

+2.0mm，标准

轨距道岔最小轮缘槽宽应大于或等于65mm，宽、窄轨距道岔最小轮缘槽宽应按设计图纸的规定执行。

4.10.4 活接头密贴尖轨，在无外力情况下，牵引点位置尖轨与基本轨间隙不应大于5mm，斥离状态下无

反弹。

4.11 厂内组装铺设方式

道岔厂内组装铺设可采用以下三种方式之一，新投产的道岔应整组铺设：

a）整组铺设；

b）转辙器、辙叉及护轨分别组装，安装转换设备；

c）转辙器、辙叉及护轨分别组装，不安装转换设备。
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4.12 转换设备安装

4.12.1 转辙机安装时，托板或长角钢应与直股基本轨垂直，转换杆件沿线路纵向安装偏差为±5mm，转

辙机外壳两端与直基本轨直线距离极限偏差为±3mm。

4.12.2 各牵引点外锁闭两侧锁闭量极限偏差为±2mm。

4.12.3 第一牵引点处尖轨（心轨）与基本轨（翼轨）有4mm及以上水平间隙时不应锁闭或接通道岔表示。

4.12.4 密贴检查器两侧调整连接杆件应在同一轴线，其功能应满足尖轨与基本轨间有5mm间隙时无表示、

4mm间隙时有表示的要求。

4.12.5 各牵引点转换阻力测试值不应大于转辙机额定转换力。

5 试验方法

5.1 当轨件（含组装件）的直线度以1m为单位要求时，应采用检测平尺检验；当轨件（含组装件）的直

线度以10m为单位要求时，应采用弦线检查。

5.2 安装转换设备部位的钢轨件尺寸、轨头轮廓采用专用样板或专用仪器检测。

5.3 尖轨、心轨轨头轮廓应采用专用样板或专用仪器检测。

5.4 尖轨内侧轨腰与基本轨非工作边距离偏差采用专用样板检测。

5.5 钢轨件高度、轨头宽度、螺栓孔尺寸及压痕深度采用通用量具检测。

5.6 基本轨与尖轨、翼轨与长心轨、短心轨与叉跟尖轨密贴面内倾偏差，轨顶坡采用专用样板或专用仪

器检测。

5.7 钢轨件表面硬度试验在钢轨轨顶表面进行，基本轨测量三点，间距不小于1m，尖轨、心轨在轨头宽

30mm、50mm处和跟端热加工过渡段各测一点，翼轨在对应心轨实际尖端和心轨轨头宽30mm处各测一点，

护轨工作边硬度在护轨中部测量一点。

5.8 轨头横断面淬火层形状、深度、硬度、硬度分布、金相组织等检验方法应符合 TB/T 2344.1、TB/T 2344.2、

TB/T 3110和 TB/T 2344.3—2018的有关规定，试块取样位置和取样数量应符合下列规定：

a) 在检验轨上切取厚度为15mm ~ 20mm的试块；

b) 在基本轨上切2块，间隔不应小于1m；

c) 在翼轨上对应心轨实际尖端和心轨轨头宽30mm处各切1块；

d) 在护轨中部切1块；

e) 尖轨和可动心轨在轨头宽30mm、50mm处和跟端热影响区，各切1块；

f) 尖轨和心轨跟端异型部分取样位置和数量按照TB/T 2344.3—2018的有关规定；

g) 叉跟尖轨在轨头宽30mm、50mm处各切1块。

5.9 尖轨和心轨跟端纵向轨头硬度检验、疲劳试验及加载方式、拉伸性能及金相组织检验按TB/T

2344.3—2018的有关规定执行。

5.10 尖轨和心轨跟端锻压段和热处理加热区的探伤应按照 TB/T 2344.3—2018中 4.11和 4.12规定的方法

进行。

5.11 尖轨和心轨跟端脱碳层试样在过渡段轨头部位取样，脱碳层检验范围、脱碳层深度定义应按 TB/T
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2344.1的规定执行。

5.12 钢轨焊接接头应按 TB/T 1632.1和 TB/T 1632.2中的规定进行检验。

5.13 钢轨件及钢轨组件长度测量应以轨温20℃为基准进行。当轨温变化时，应按轨温的变化进行长度修

正。

5.14 尖轨、长心轨、短心轨的轨底平面度应采用专用测试台进行测量。

5.15 铁垫板的检验方法应符合下列规定：

a) 铁垫板的外观、型式尺寸和形位公差采用目测、通用量具和专用量具检查；

b) 焊接类铁垫板的焊缝着色渗透探伤按 GB/T18851.1的规定进行检验；

c) 铸造类铁垫板的力学性能试验采用单铸试块，金相组织在出厂检验时采用单铸试块，型式检验时

试样从实物中制取，试验按 GB/T 1348的规定进行。

5.16 安装转辙机、外锁、密贴检查器部位的钢轨件尺寸采用专用样板测量。

5.17 轨距、水平应采用轨距尺或轨道几何状态检查仪检测，每隔 3根枕检测一次。

5.18 高低和方向采用轨道几何状态检查仪或弦线检测。

5.19 道岔各部长度尺寸、间隔尺寸使用通用量具或专用样板检测。

5.20 辊轮状态使用专用工具或专用样板检测。

5.21 尖轨、心轨降低值采用专用量具或采用 2m平尺和深度尺配合检测。

5.22 转换阻力采用专用仪器检测，夹异物检查采用专用量具检测。

5.23 弹性垫板检验方法应按TB/T 3514和相关规定进行。

5.24 弹片的金相组织、硬度和脱碳层深度分别按照GB/T 13298、GB/T 230.1、GB/T 224的规定进行检验。

其中，弹片的硬度检验在横断面上进行，测量3点，取平均值。

6 检验规则

6.1 检验分类

道岔产品检验分为型式检验和出厂检验。

6.2 出厂检验

6.2.1 基本轨、尖轨、长心轨、短心轨、叉跟尖轨、护轨、配轨、翼轨的尺寸及外观应逐根检验，离线

热处理轨外观缺陷、表面硬度应逐根进行检验。

6.2.2 尖轨跟端、心轨跟端和翼轨压型段尺寸、外观、表面质量及内部缺陷、表面硬度应逐件检验。

6.2.3 尖轨、心轨轨头加工轮廓应逐根进行检验。

6.2.4 钢轨件焊接接头的直线度、外观、表面质量和探伤应逐件检验。

6.2.5 焊接类铁垫板应逐批检验，每一检验批不应大于1200件。垫板的型式尺寸、外观和形位公差，按

GB/T 2828.1一次抽样，检验水平为I，分项接收质量限（AQL）均为2.5；垫板的焊缝质量按GB/T 2828.1

一次抽样，检验水平为S-I，接收质量限（AQL）为2.5。

6.2.6 铸造类铁垫板应逐批检验，每一检验批不应大于3200件。垫板的型式尺寸、外观和形位公差，按
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GB/T 2828.1一次抽样，检验水平为I，分项接收质量限（AQL）均为2.5；垫板的力学性能、金相组织每

检验批应备有3件试棒或试块。

6.2.7 间隔铁、限位器、顶铁等铸件外观和尺寸抽样方法按GB/T 2828.1一次抽样，检验水平为I，各分项

接收质量限（AQL）均为4.0；间隔铁、限位器每一检验批均不应大于50件，顶铁等铸件每一检验批均

不应大于500件。

6.2.8 弹片型式尺寸、平整度及外观每100件抽查5件，不应出现不合格品，否则逐块挑选。弹片硬度、

金相组织、脱碳层深度每500件抽查3件，不应出现不合格品。

6.2.9 当道岔厂内组装铺设时，应根据4.11规定的方式按附录A相应的检验项目逐组检验。

6.2.10 容许通过速度为200km/h的道岔应按4.11规定的方式进行厂内组装铺设，并按附录A相应的检验项

目逐组检验。

6.3 型式检验

6.3.1有下列情况之一时，道岔应进行型式检验：

a）初次投产或转场生产时；

b）同一工艺部件停产一年以上后恢复生产时；

c）材料、结构、工艺有重大改变时；

d）连续生产每3年时。

6.3.2 型式检验除包括6.2规定的出厂检验内容外，还应包括以下内容：

a）钢轨件离线热处理后，轨头横断面硬化层形状、深度、硬度、硬度分布、金相组织检验，每种钢

轨件随机抽取3根进行检验；

b）尖轨跟端和心轨跟端的脱碳层深度、金相组织、轨头硬度、疲劳性能的取样数量按照TB/T 2344.3

—2018中表7确定；

c）铸造类铁垫板金相组织随机抽取3件垫板进行检验；

d）钢轨件焊接接头的落锤、静弯、疲劳、拉伸、冲击、硬度、显微组织和断口检验，试件数量应符

合TB/T 1632.2的规定；

ｅ）整组道岔厂内组装铺设。

7 标志、包装及储运

7.1 标志

7.1.1 整组道岔应有永久性标志。产品标志应固定于直基本轨外侧前部不被任何安装零件遮盖的轨腰上，

标志内容应包括产品名称、图号、规格型号、出厂编号和日期、制造厂名或厂标等。

7.1.2 辙叉上应有永久性标志，标志内容应包括辙叉型号、左右开、出厂编号和日期、制造厂名或厂标

等。

7.1.3 基本轨、尖轨、护轨应有永久性标志，标志内容应包括长度、厂标或厂名、出厂日期，基本轨、

尖轨还应有开向、直或曲的标志。

7.1.4 配轨应在轨腰上标明长度，必要时标明方向。
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7.1.5 钢轨及组件应标明起吊位置。

7.1.6 尖轨和心轨应标明降低值测量位置。

7.1.7 铁垫板上表面应有清晰可见的永久性企业标志和产品标志。铁垫板的产品标志应包括件号、规格、

左右开别及偏心距。

7.1.8 铸件应在不影响部件性能且易于观察的部位铸出标记，标记内容应符合设计图纸规定。

7.1.9 岔枕应有明显的铺设方向标志。

7.1.10 防锈处理后的零部件标志应清晰。

7.2 包装

7.2.1 尖轨、基本轨组件应牢固捆扎。

7.2.2 可动心轨辙叉应将心轨拨至直股开通方向，与翼轨牢固捆扎，保证心轨在运输过程中不发生移动。

7.2.3 紧固件、扣件等其他零部件应分类装袋后，再装箱。

7.2.4 垫板件应分类装箱发运。

7.2.5 包装箱内应有装箱单，包装箱外应标注产品名称、规格、主要零件名称及装箱编号。

7.3 储存和运输

7.3.1 吊装时，尖轨和基本轨组件、可动心轨辙叉组件、配轨、轨排均应使用起重机械和吊具在标明的

起吊点起吊，不应产生塑性变形；不应任意或单点起吊及人工推撬装卸作业。

7.3.2 运输过程中，尖轨和基本轨组件、可动心轨辙叉组件、配轨、轨排不应产生塑性变形。

7.3.3 码放尖轨和基本轨组件、可动心轨辙叉组件、配轨、轨排的场地应平整。码垛层数不应多于 4层，

每层应用不小于 60mm×60mm 木质垫块垫实垫平，各层垫块应在竖直方向对齐，间距应不大于 4m。

7.3.4 岔枕多层码垛时，每层应用木质垫块垫实垫平；组装有铁垫板的岔枕，层间垫块的高度应高于铁

垫板。

7.3.5 转换设备应采用专用包装箱包装。

7.3.6 所有的零部件（钢轨件除外）在运输、储存时应采取防雨措施。
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附 录 A

（规范性）

道岔检验项目

道岔钢轨件及铁垫板应按表 A.1所列项目进行型式检验和出厂检验。

表 A.1 道岔钢轨件及铁垫板检验项目

序

号
检验项目 要求 频次

型式

检验

出厂

检验

1

钢

轨

件

尖轨、活动心轨、长心轨和叉跟尖轨长度极限偏差 −3
0mm 逐件 √ √

2 基本轨、短心轨和配轨长度极限偏差 ±3mm 逐件 √ √

3 翼轨、帮轨、护轨和扶轨 ±6mm 逐件 √ √

4 尖轨和心轨的机加工段直工作边直线度

0.3mm/1m、1.0mm/10m；尖轨

全长为两段直线时，每段均为

1.0mm；

逐件 √ √

5 基本轨和翼轨的直密贴边直线度 0.3mm/1m、1.0mm/10m； 逐件 √ √

6
尖轨、心轨（含跟端的锻

压过渡段和成型段）通长

加工时，顶面直线度

160km/h＜vmax≤
200km/h 0.4mm/1m 逐件 √ √

vmax≤160km/h 0.3mm/1m 逐件 √ √

7
尖轨、心轨顶面不通长加

工时顶面直线度

尖轨、心轨跟端 1.5m
范围内

按 TB/T 2344.3—2018执行 逐件 √ √

8 其他范围 按 TB/T 2344.3执行 逐件 √ √

9
可动心轨辙叉翼轨（辙叉

趾端至加工段末端）、基

本轨顶面直线度

160km/h＜vmax≤
200km/h 0.3mm/1m 逐件 √ √

vmax≤160km/h 0.4mm/1m 逐件 √ √

10 护轨顶面平直段直线度 2.0mm 逐件 √ √

11 尖轨、长心轨、短心轨及活动心轨的轨底扭曲
0.45mm/1m，1.0mm/10m，全

长 1.5mm 逐件 √ √

12 钢轨端面相对垂直、水平方向的垂直度 1mm 逐件 √ √

13
尖轨、心轨轨头加工轮廓

与设计轮廓极限偏差

vmax=200km/h 不应大于 0.4mm 逐件 √ √

14 vmax＜200km/h 不应大于 0.5mm 逐件 √ √

15 跳线孔孔径极限偏差 ±0.2mm 逐件 √ √

16 其他螺栓孔孔径极限偏差 −0.2
+1.0mm 逐件 √ √

17 孔中心上下位置极限偏差 ±1.0mm 逐件 √ √

18 有装配关系的孔距极限偏差 ±1.0mm 逐件 √ √

19 相邻两孔中心距离极限偏差 ±1.0mm 逐件 √ √
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序

号
检验项目 要求 频次

型式

检验

出厂

检验

20
钢

轨

件

无装配关系的孔距极限偏差 ±2.0mm 逐件 √ √

21 最远两孔中心距极限偏差 ±3.0mm 逐件 √ √

22 接头螺栓孔中心至轨端距离极限偏差 ±1.0mm 逐件 √ √

23

铁

垫

板

长度极限偏差 ±3mm 逐批 √ √

24 宽度极限偏差 ±2mm 逐批 √ √

25 厚度极限偏差 ±0.5mm 逐批 √ √

26 滑床板底板平面度 0.5mm 逐批 √ √

27 其他垫板底面平面度 1.0mm 逐批 √ √

28 承轨槽平面度 0.5mm 逐批 √ √

29 滑床板台板与底板焊接后总厚度极限偏差 ±0.5mm 逐批 √ √

30 台板上表面与底板下表面平行度 0.3mm 逐批 √ √

31 台板上表面平面度 0.2mm 逐批 √ √

32 底板承轨槽斜面与台板上

表面相对高度极限偏差

160km/h＜vmax≤200
km/h −0.3

+0.1mm
逐批 √ √

vmax≤160km/h ±0.3mm

33 无滑动作用的台板顶面与承轨槽高度差的极限偏差 −0.5
+0.3mm 逐批 √ √

34

与混凝土岔枕连接螺栓孔

径极限偏差

安装复合套和偏心套

的垫板孔径极限偏差 ∓0.1
+0.8mm 逐批 √ √

35 其他垫板孔径极限偏

差
±0.5mm 逐批 √ √

36 孔至定位基准极限偏

差
±1.0mm 逐批 √ √

37 孔距极限偏差

两孔时 ±1.0mm

逐批 √ √三

孔

时

最近孔 ±0.5mm

最远孔 ±1.0mm

38 偏心距极限偏差 ±0.5mm 逐批 √ √

39 轨底坡斜度极限偏差 ±1:320 逐批 √ √

40 垫板上同一承轨槽的两侧铁座，或台板侧面对承轨

槽另一侧铁座的平行度极限偏差
0.8mm 逐批 √ √

41 弹片上表面与滑床台间隙 ≥0.3mm 逐批 √ √

42 护轨垫板撑板与底板垂直度 1.0mm 逐批 √ √



TB/T 412—202×

25

序

号
检验项目 要求 频次

型式

检验

出厂

检验

43

铁

垫

板

垫板螺栓孔倒角 1.0mm×45°～1.5mm×45° 逐批 √ √

44 垫板焊缝外观
应均匀致密，表面不应有焊接

缺陷；
逐批 √ √

45 垫板焊缝尺寸

焊缝高度不应小于标注高度；

有安装关系的焊缝不应凸出

安装作用面

逐批 √ √

46 垫板外观
各表面不应有残余焊瘤、焊

渣、飞边和毛刺
逐批 √ √
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整组道岔厂内组装铺设检验项目及要求应符合表 A.2的规定。

表 A.2 整组道岔厂内组装铺设检验项目

序

号
检验项目

极限偏差或要求
型式

检验

出厂

检验
说明

160km/h＜vmax≤200
km/h vmax≤160km/h

1 道岔轨距

±2.0mm，其中直向轨

距偏差大于±1.0mm
的不得超过10%

−2
+3mm √ √

2 道岔铺设水平
≤3mm，导曲线不应

有反超高

≤3mm，导曲线不应

有反超高
√ √

3 道岔铺设高低 2mm/10m 3mm/10m √ √

4 道岔方向
2mm/10m，目视成直

线

3mm/10m，目视成直

线
√ √

5 尖轨尖端轨距 ±1.0mm ±1.0mm √ √

6 基本轨前端至尖轨尖端的距

离 0
+4.0mm 0

+4.0mm √ √

7 两尖轨尖端方正差 ≤5mm ≤5mm √ √

8 直尖轨轨头切削起点处轨距 ±1.0mm ±1.0mm √ √

9 直尖轨第一牵引点前与曲基

本轨密贴缝隙
＜0.5mm ＜0.5mm √ √

10 直尖轨其余部分与基本轨密

贴缝隙
＜1.0mm ＜1.0mm √ √

11 尖轨机加工段直工作边和基

本轨直密贴边直线度

0.3mm/1m；

1.0mm/10m，全长为

两段时，每段均为
1.0mm

1.5mm/10m，全长为

两段时，每段均为
1.0mm

√ √

12 曲基本轨顶铁与直尖轨轨腰

的缝隙

＜2.0mm，其中大于或等于1.0mm缝隙的不

应超过该项点总数的20%，且不应连续出现
√ √

13 直尖轨轨底与滑床台缝隙

牵引点两侧台板缝

隙小于0.5mm；其余

部分小于2.0mm, 其
中大于或等于1.0mm
缝隙的不应超过该

项点总数的10%，且

不应连续出现

＜2.0mm，其中大于

或等于1.0mm缝隙的

不应超过该项点总

数的10%，且不应连

续出现

√ √

14 曲尖轨第一牵引点前与直基

本轨密贴缝隙
＜0.5mm ＜0.5mm √ √

15 曲尖轨其余部分与基本轨密

贴缝隙
＜1.0mm ＜1.0mm √ √

16 直基本轨顶铁与曲尖轨轨腰

的缝隙

＜2.0mm，其中大于或等于1.0mm缝隙的不

应超过该项点总数的20%，且不应连续出现
√ √

17 曲尖轨轨底与滑床台缝隙

牵引点两侧缝隙小

于0.5mm；其余部分

小于2.0mm, 其中大

于或等于1.0mm缝隙

的不应超过该项点

总数的10%，且不应

连续出现

＜2.0mm，其中大于

或等于1.0mm缝隙的

不应超过该项点总

数的10%，且不应连

续出现

√ √
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表 A.2 整组道岔厂内铺设的检验项目及要求（续）

序

号
检验项目

极限偏差或要求
型式

检验

出厂

检验
说明

160km/h＜vmax≤200
km/h vmax≤160km/h

18 牵引点处尖轨内侧轨腰与基

本轨非工作边距离
±2.5mm ±2.5mm √ √

19
尖轨20mm、35mm及50 mm断

面处与基本轨之间高差（降低

值）

±0.5mm ±1.0mm √ √

20 转辙器部分最小轮缘槽宽 标准轨距：≥65mm 标准轨距：≥65mm √ √

21 尖轨限位器两侧缝隙差 ±1.0mm ±1.0mm √ √

22 直尖轨固定端支距 ±1.0mm ±1.5mm √ √

23 曲尖轨固定端支距 ±1.0mm ±1.5mm √ √

24 直尖轨跟端支距 ±2.0mm ±2.0mm √ √

25 曲尖轨跟端支距 ±2.0mm ±2.0mm √ √

26 导曲线支距 ±2.0mm ±2.0mm √ √

27 尖轨跟端直股轨距 ±1.0mm −2
+3mm √ √

28 尖轨跟端曲股轨距 -1mm～+2mm −2
+3mm √ √

29 尖轨、心轨轨头加工轮廓与设

计轮廓偏差
≤0.4mm ≤0.5mm √ √

30 辙叉趾、跟端开口距 ±2.0mm ±2.0mm √ √

31
辙叉咽喉宽

固定辙叉 —— −1.0
+3.0mm √ √

32 可动心轨

辙叉a −1.0
+2.0mm −1.0

+2.0mm √ √

33 心轨尖端至第一牵引点范围

内缝隙（直）a ＜0.5mm ＜0.５mm √ √

34 可动心轨其余部位与翼轨密

贴缝隙（直）a ＜1.0mm ＜1.0mm √ √

35 心轨尖端至第一牵引点范围

内缝隙（曲）a ＜0.５mm ＜0.５mm √ √

36 可动心轨其余部位与翼轨密

贴缝隙（曲）a ＜1.0mm ＜1.0mm √ √

37
心轨20mm、35mm及50 mm断

面处心轨与翼轨之间高差（降

低值）a
±0.5 mm ±1.0 mm √ √

38
可动心轨辙叉牵引点处翼轨

轨头内侧与长心轨工作边距

离a
±2.0mm ±2.0mm √ √

39 牵引点心轨内侧轨腰与翼轨

非工作边距离a ±2.5mm ±2.5mm √ √

40 牵引点处两翼轨轨头外侧面

与轨底外侧面相对距离a ±1.5mm ±1.5mm √ √

41 两翼轨轨头外侧面距离a ±3mm ±3mm √ √

42 叉跟尖轨与短心轨密贴缝隙a

前端100mm范围缝

隙小于0.5mm，其余

部位应有缝隙，且小

于1.0mm

前端100mm范围缝

隙小于0.5mm，其余

部位应有缝隙，且小

于1.0mm

√ √
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表 A.2 整组道岔厂内铺设的检验项目及要求（续）

序

号
检验项目

极限偏差或要求
型式

检验

出厂

检验
说明

160km/h＜vmax≤200
km/h vmax≤160km/h

43 直向开通心轨轨底与台板缝

隙a

牵引点两侧小于

0.5mm，其余部分小

于1.0mm，且大于或

等于0.5mm缝隙不应

连续出现

牵引点两侧小于

0.5mm，其余部分小

于1.0mm，且大于或

等于0.5mm缝隙不应

连续出现

√ √

44
侧向开通心轨轨底与台板缝

隙a

牵引点两侧小于0.5
mm，其余部分小于

1.0 mm，且大于或等

于0.5 mm缝隙不应

连续出现

牵引点两侧小于0.5
mm，其余部分小于

1.0 mm，且大于或等

于0.5 mm缝隙不应

连续出现

√ √

45
可动心轨辙叉直股工作边直

线度a

1.0mm/10m，且

20mm断面前心轨不

应抗线。

1.5mm/10m，且

20mm断面前心轨不

应抗线。

√ √

46 可动心轨长心轨轨腰与顶铁

的缝隙a ＜1 mm ＜1 mm √ √

47 可动心轨短心轨轨腰与顶铁

的缝隙a ＜1 mm ＜1 mm √ √

48
可动心轨叉跟尖轨轨腰与顶

铁的缝隙a ＜1 mm ＜1 mm √ √

49 辙叉长度 ±4.0 mm ±4.0 mm √ √

50 可动心轨实际尖端至直股翼

轨趾端的距离a 0
+4mm 0

+4mm √ √

51 可动心轨尖端前1m轨距a ±1.0 mm −2
+3mm √ √

52 可动心轨可弯中心后500mm
轨距a ±1.0 mm −2

+3mm √ √

53 护轨轮缘槽宽度
平直段−0.5

+1.0mm；其余
±2.0mm

平直段−0.5
+1.0mm；其余
±2.0mm

√ √

54 护轨顶面直线度 2mm 2mm √ √

55 护轨顶面与基本轨顶面高差 ±2mm ±2mm √ √

56 查照间隔及护背距离
标准轨距：查照间隔

大于或等于1391 mm

标准轨距：查照间隔

大于或等于 1391
mm（仅通过货车、

采用心轨加宽式辙

叉的道岔大于或等

于 1388mm），护背

距离小于或等于
1348 mm

√ √

57 辙叉跟端轨距 ±1.0 mm −2
+3mm √ √

58 辙叉趾端轨距 ±1.0 mm −2
+3mm √ √

59 尖轨各牵引点处开口值 −3.0
+5.0mm −3.0

+5.0mm √ √

60 可动心轨辙叉第一牵引点处

开口值a −1.0
+2.0mm −1.0

+2.0mm √ √

61 道岔全长 ±12 mm ±20 mm √ √

62 岔枕间距极限偏差
牵引点为±5mm，其

余±10 mm
牵引点为±5mm，其

余±10 mm √ √

63 尖轨密贴状态下，尖轨轨底和

辊轮的间隙
1 mm～2 mm 1 mm～2 mm √ √
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表 A.2 整组道岔厂内铺设的检验项目及要求（续）

序

号
检验项目

极限偏差或要求
型式

检验

出厂

检验
说明

160km/h＜vmax≤200
km/h vmax≤160km/h

64 尖轨斥离状态下，尖轨轨底和

滑床台上表面的间隙
1 mm～3 mm 1 mm～3 mm √ √

65 零部件 无缺少、无损伤 无缺少、无损伤 √ √

66 高强度螺栓扭矩
超过设计要求

0~10% 超过设计要求0~10% √ √

67 标记 正确齐全 正确齐全 √ √

68 转换杆件沿线路纵向偏移量

偏差
±5mm ±5mm √ √

安装

转换

设备

时检

测

69 转辙机外壳两端与直基本轨

直线距离
±3mm ±3mm √ √

70 各牵引点两侧锁闭框中心位

置偏差
＜3mm ＜3mm √ √

71 各牵引点外锁闭两侧锁闭量

偏差
±2mm ±2mm √ √

72 各牵引点转换阻力
不大于转辙机额定

转换力

不大于转辙机额定

转换力
√ √

73 第一牵引点处尖轨（心轨）与

基本轨（翼轨）的密贴检查
4mm不锁闭 4mm不锁闭 √ √

74
其余牵引点（密贴段）处尖轨

（心轨）与基本轨（翼轨）的

密贴检查

4mm不锁闭 6mm不锁闭 √ √

75 牵引点间密贴检查 5mm不接通 —— √ √

a表示仅适用于可动心轨辙叉检验项点。
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铁路行业标准《客货共线铁路与重载铁路道岔 通用技术条件》

（征求意见稿）

编 制 说 明

1 工作简况

1.1 编制依据

根据《国家铁路局 2025年铁路装备技术和运输服务标准项目计划》（国铁科法函〔2025〕80号）25T039

项目和《关于印发<国家铁路局 2025年铁路装备技术和运输服务标准项目计划（承担单位）>的通知》（科

法函〔2025〕122号）的要求，由铁路行业工务工程设备标准化技术归口单位归口，并由中铁工程设计咨

询集团有限公司、中国铁道科学研究院集团有限公司铁道建筑研究所、中铁山桥集团有限公司、中铁宝

桥集团有限公司、中国铁路通信信号集团有限公司共同起草《客货共线与重载铁路道岔 通用技术条件》。

本标准是对 TB/T412-2020《标准轨距铁路道岔》的修订。

1.2 制修订本标准的必要性

道岔是铁路线路的连接与交叉设备，核心作用是使列车从一条轨道转入另一条轨道，是铁路轨道系

统的关键组成部分，影响列车过岔运营的舒适性、可靠性和安全性。

目前，我国道岔多数为标准轨距道岔，铁路口岸车站及相关线路铺设有宽、窄轨距道岔。《标准轨

距铁路道岔》（TB/T412-2020）自发布以来，对规范标准轨距道岔的设计、制造、检验和使用发挥了重

要作用。为满足口岸车站及相关线路宽、窄轨距道岔的使用需求，有必要将其技术要求纳入本标准，对

本标准进行修订。

1.3 编制过程

在本标准的编制过程中，完成了大量的基础研究和编写工作。本标准编制过程概要如下：

（1）标准计划下达后，在归口单位组织下，中铁工程设计咨询集团有限公司、中国铁道科学研究院

集团有限公司铁道建筑研究所、中铁山桥集团有限公司等单位成立了标准起草组，对客货共线铁路与重

载铁路道岔的应用现状、各零部件技术要求、厂内组装铺设等情况进行了调研，收集了相关技术资料，

在对前期工作深入讨论研究后，2026年 5月形成了本标准的征求意见稿。

（2）本标准起草单位和起草人承担的起草工作见表 1。

表 1 《客货共线铁路与重载铁路道岔 通用技术条件》起草工作分工表

序号 起草单位 起草人姓名 承担的工作

1 中铁工程设计咨询集团有限

公司

张东风、乔神路、刘婷林、

赵天运

张东风主持标准编制，负责第 1章
及.3.1~3.4的编制和全面协调工作；

乔神路负责第 2章、3.5~3.13及附录

A的编制；

刘婷林负责 4.1~4.6的编制；

赵天运负责 4.7~4.9、4.11的编制。

2 中国铁道科学研究院集团有

限公司铁道建筑研究所
王树国 王树国负责第 5章的编制。

3 中铁山桥集团有限公司 汤铁兵 汤铁兵负责 6.1、6.2的编制。
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4 中铁宝桥集团有限公司 王磊 王磊负责 6.3的编制。

5 铁科（北京）轨道装备技术

有限公司
张立军 张立军负责 7.1、7.2的编制。

6 中国铁建重工集团股份有限

公司
唐丽 唐丽负责 7.3的编制。

7 中国铁路通信信号集团有限

公司
刘振华 刘振华负责 4.10、4.12的编制。

2 编制原则

2.1 标准格式统一、规范，符合 GB/T 1.1-2020要求。

2.2 标准内容符合统一性、协调性、适用性、一致性、规范性要求。

2.3 标准技术内容安全可靠、成熟稳定、经济适用、科学先进、节能环保。

2.4 标准实施后有利于提高铁路产品质量、保障运输安全，符合铁路行业发展需求。

3 主要内容

3.1 本标准规定了客货共线铁路与重载铁路道岔的技术要求，厂内组装铺设，试验方法，检验规则，标志、

包装及储运；适用于旅客列车直向容许通过速度不大于 200km/h、货物列车直向容许通过速度不大于

120km/h、轴重不大于 30t的铁路道岔（含宽、窄轨距道岔）及交叉（以下简称道岔）的设计、制造和检

验。

3.2 与 TB/T412-2020《标准轨距铁路道岔》相比，本标准主要变化为：

a）更改了适用范围。（见第 1章，2020年版的第 1章）；

b）更改了尖轨、心轨轨头加工轮廓与设计轮廓极限偏差关于道岔速度等级的描述[见 3.2.3e），2020

年版 3.2.3e）]；

c）更改了Ⅲ型弹条的技术要求（见 3.4.9，2020年版的 3.4.9）；

d）更改了橡胶垫板的技术要求（见 3.7.1，2020年版的 3.7.1）；

e）更改了高强度螺栓、螺母、垫圈的技术要求（见 3.9.2，2020年版的 3.9.2）；

f）增加了宽、窄轨距道岔最小轮缘槽宽的要求（见 4.10.3）；

g）更改了牵引点转换阻力测试值的相关要求（见 4.12.5，2020年版的 4.12.5）；

h）增加了钢轨件及铁垫板型式检验和出厂检验项目相关要求（见 A.1）。

i）更改了查照间隔及护背距离型式检验和出厂检验的要求（见 A.2，2020年版的附录 A）。

3.3 本标准符合法律、行政法规的规定。

3.4 本标准结合客货共线铁路与重载铁路道岔的应用实际编制。

3.5 经起草组研究分析，没有与本标准相关联的国铁集团企业标准和标准性技术文件。

3.6 经起草组研究分析，没有与本标准主要技术内容相关联的现行国家标准、行业标准。

4关键指标

4.1 橡胶垫板技术要求（本标准 3.7.1）

考虑 TB/T3514仅适用于有砟道岔，无砟道岔橡胶垫板无适用标准的情况，明确了橡胶垫板需满足的
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技术要求，保证道岔橡胶垫板的生产供货和正常使用。

4.2 牵引点转换阻力测试值要求（本标准 4.12.5）

参考《高速铁路道岔制造技术条件 第 1部分：制造与组装》（TB/T 3307.1-2020），调整了各牵引

点转换阻力测试值的限值要求，方便转换阻力测试的实际操作，保证道岔电务转换的安全性。

4.3 转辙器最小轮缘槽、查照间隔及护背距离要求（本标准 4.10.3、附录 A.2）

根据不同轨距道岔的结构特点，规定了道岔转辙器最小轮缘槽、查照间隔及护背距离的要求，保证

道岔产品的安全性和可靠性。

5 有无重大分歧意见

无

6 强制或推荐、废止、公开建议

6.1 建议本标准作为推荐性行业标准发布。

6.2 由于未识别出版权等相关知识产权问题，建议本标准公开。

6.3 本标准未识别出相关专利。

7 实施标准的要求和措施建议

建议本标准在批准发布后 6个月实施。

8 其他应予说明的事项

在本标准编制过程中，铁科(北京)轨道装备技术有限公司负责编制了 7.1、7.2等内容，中国铁建重工

集团股份有限公司负责编制了 7.3等内容，起草组建议将铁科（北京）轨道装备技术有限公司和中国铁建

重工集团股份有限公司纳入标准起草单位。

标准起草组

2026年 8月
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