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京沪高速铁路无砟轨道指导性施工组织设计 
 

 

1  编制依据 
 
 

1.1  《客运专线铁路无砟轨道施工和高速道岔铺设标准化管理要点》 
 

（铁工管[2009]206 号）、《客运专线铁路无砟轨道先导段评估实施细 

则》（工管技[2010]22 号）、《客运专线铁路高速道岔首组铺设质量评 

估实施细则》（试行）（工管技[2010]30 号）、《高速铁路 CRTSⅡ型板 

式无砟轨道施工质量验收暂行标准》等部颁标准、规范、要求。 

1.2 《京沪高速铁路优化指导性施工组织设计》、《2010 年京沪高速铁 

路施组安排工作要点》 

2 工程概况 
 

2.1  主要工程数量 

京沪全线无砟轨道 1299 双线铺轨公里，占正线铺轨总长（北京 

南站外 DK1+750 至虹桥站南端 DK1305+121，计 1309.66 双线铺轨公 

里）的 99.2%。正线有砟轨道铺设地段计 11.595km。正线铺轨 2619 

单线公里；全线无砟轨道板预制及铺设计约 39997 块。正线大号码无 

砟道岔 212 组，其中 18 号道岔 192 组，42 号道岔 20 组。 
 

正线有砟轨道铺设地段计 11.595km。有砟轨道主要分布在黄河 

主桥（桥垮结构为 112+3×168+112m 钢架桥）、大胜关长江大桥、北 

京南站外低速运营区段（800m 曲线半径地段，同时包含 71+120+71m 

连续梁），虹桥站。 

全线设置预制轨道板场 18 个，包括 2 个既有Ⅱ板场，新建 14 个 
 

Ⅱ型板场，2 个Ⅰ型板场。除 2 个既有板场供板范围达到 100 多公里 
 

44000 块左右，其余 14 个Ⅱ型板生产能力均为 24000 块左右，每个 
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板场供板范围约 78 公里。 
 

线路具体状态情况如图 1 所示： 
 

京沪高速铁路轨道区段示意图 
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图 1  京沪高速铁路轨道区段示意图 
 

2.2  轨道标准 

无砟轨道与有砟轨道间设置弹性过渡段，轨道采用标准见表 《京 

沪高速铁路轨道标准表》。 

表 1 京沪高速铁路轨道标准表 
 

名称 轨道标准 说明 
 

正 

线 

 
 
 
 
 

 
无 

砟 

轨 

道 

 
钢轨 

 
定尺长 100m 的 60kg/m 无螺栓孔新钢轨。 

质量符合时速 350km 

客运专线 60kg/m 钢轨 

有关规定 

 
扣件 

 

桥上采用小阻力弹性扣件；路基与隧道内采用弹性 

扣件。 

满足《客运专线扣件 

暂行技术条件》相关 

要求 

 
Ⅰ型板式无砟轨 

道 

 
减振型板式 

无砟轨道与有砟轨道过渡段；沿线环 

境有减振降噪要求地段适应特殊地 

段要求。 

 

符合科技基［2008］ 

74 ＃客运 专 线铁路 

CRTS Ⅰ / Ⅱ型板式无 

砟轨道混凝土轨道板 

暂行技术条件 
普通型板式 其余地段 

Ⅱ型板式无咋轨 

道 

 

除Ⅰ、有碴道地段外的所有地段 

有 

砟 

轨 

道 

 
钢轨 

 
定尺长 100m 的 60kg/m 无螺栓孔新钢轨。 

质量符合时速 350km 

客运专线 60kg/m 钢轨 

有关规定 

 

 
轨枕 

按 1667 根/公里铺设，不设置轨枕加强地段。  

混凝土枕 基床表层铺设级配碎石地段 350km 客运专线用 
 

弹性轨枕 刚性基础地段（桥上及硬质岩石路堑 

地段） 
时速 350km 客运专线 

用 

 
扣件 

 
配套时速 350km/h 客运专线用混凝土轨枕的扣件。 

 
满足《客运专线扣件 

暂行技术条件》的要 
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    求 
 

 
 
 

道床 

 

 
单层碎石道 

床，特级道 

砟 

单线道床顶面宽度 3.6m，道床厚度 

35cm，道床边坡 1：1.75，砟肩宽 

50cm，堆高 15cm。 双线道床顶面宽

度分别按单线设计。 

 

桥上道床标准与路基地段相同，砟肩 

至道砟墙以道砟填平。 
 

 

 
 
 
道 

岔 

高速正线间渡线以及 

正线上与到发线连接 
侧向允许通过速度 80km/h 的 60kg/m 的 18 号单开高 

速道岔 
 

到发线与到发线连接 侧向允许通过速度为 75km/h 的普通 18 号单开道岔  

联络线与高速正线连 

接 
侧向允许通过速度为 160km/h 的 60kg/m 的 42 号单 

开道岔 
列车最高通过速度采 

用相应的高速道岔 

动车走行线在正线连 

接时 

 

60kg/m 的 18 号高速道岔  

 

2.3 主要工程特点 

全线以采用 CRTSⅡ型板式无砟轨道为主，仅在长江大桥主桥、 

黄河大桥主桥采用有砟轨道结构，在主桥两侧与路基连接段采用 

CRTSⅠ型板式无砟轨道。全线采用跨区间无缝线路。车站正线采用 

高速 18#无砟道岔，各联络线与正线间采用 42#大号码道岔。 

为配合 CRTSⅡ型板式无砟轨道，全线设置以数控磨床为中心的 

CRTSⅡ型板（有挡肩）精磨生产线的轨道板场，并进行机械化铺设 

作业。 

大号码无砟板式道岔，采用预制轨道板道床结构，道岔钢轨及扣 

件系统由 BWG 提供，按 BWG 道岔系统要求进行接口设计。 

全线一次性铺设无缝线路轨道，施工时间紧，铺设线路长。 
 
 
 

3 工程目标 
 

 

3.1 安全目标 
 

确保施工安全持续稳定。杜绝有人员死亡的施工安全事故，杜绝 

影响既有线行车的施工安全事故，控制和减少一般责任事故。 
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3.2 质量目标 
 

全线工程质量符合国家、铁道部有关标准、规范和设计文件要 

求。检验批、分项、分部工程施工质量检验合格率 100%，单位工程 

一次验收合格率 100%。杜绝设计、施工质量事故。 

3.3 工期目标 
 

2010 年 2 月底前基本完成架梁。 
 

2010 年 5 月 30 完成先架区段无砟轨道施工，2010 年 10 月 30 完 

成全线无砟轨道铺设。 

先导段：2010 年 8 月 31 铺通无砟轨道先导段，2010 年 12 月开 

始试验；年内先导段工程全部完成。 

轨道铺设：2010 年 8 月 15 全线开始铺轨，11 月 15 日全线铺通 
 

11 月 30 日完成锁定。 
 

沪宁并行段：2010 年 6 月 30 日并行段完成无砟轨道和电化立柱 

工程。 

道岔铺设：2010 年 9 月底完成全线 212 组大号码无砟道岔铺设。 
 

3.4 组织机构 

为加强对无砟轨道工程建设的组织领导，确保建设世界一流无砟 

轨道工程目标的实现，总指成立以总工程师为组长，公司相关部门、 

各指挥部主管领导、设计、技术服务（咨询）单位参加的无砟轨道标 

准化施工领导小组，各指挥部和各施工、监理单位各自成立由主管领 

导、专业技术管理干部组成的无砟轨道标准化管理小组，负责无砟轨 

道及高速道岔标准化作业的整体工作。 

各指挥部负责各自管段范围内的无砟轨道施工管理。 
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4 施工方案 
 

 
 

京沪全线采用无砟轨道结构系统，分为 CRTSⅡ和 CRTSⅠ型两 

种结构，局部特殊地段采用有砟结构。线路正线道岔采用板式无砟道 

岔。钢轨由 500m 长轨焊接而成无缝线路。 

两种类型轨道板均由沿线布置的 18 个轨道板场集中预制，再由 

运输设备运至施工现场存放或施工。道岔板由平谷、滁州两个板场分 

段集中预制，由道岔铺设单位组织车辆运输至施工现场进铺设施工。 

道岔由道岔厂家和施工单位根据签定的合同条款执行。500m 长轨条 

由部定焊轨基地供应给沿个 5 个铺轨基地进行存放，当达到铺轨条件 

后采用单向或双向进无缝线路铺设、锁定、焊接，最终形成无砟轨道 

系统。 

4.1 轨道板预制 
 

4.1.1 施工组织安排 

全线共设置 18 个无砟轨道预制场。其中 2 个 CRTSⅠ型无砟轨 

道板场，负责供应共河特大桥和大胜关特大桥区段。采购磨床 16 台， 

CRTSⅡ型板模具 1134 套，CRTSⅠ型板模具 82 套。无砟轨道施工应 

按预制规模化、工艺标准化、测量专业化的原则组织施工。无砟轨道 

板提前集中预制，在板场集中存放或施工现场沿线进行存放。 
 

4.1.2 施工进度计划 
 

2010 年需生产成品板 29 万块，Ⅱ型轨道板生产安排 9 个月，即 
 

2010 年 1 月～2010 年 9 月。全线 16 个 CRTSⅡ型板场生产进度 3.3 

万块/月，每个板场需生产成品板 2100-2300 块/月。全线平均每天 
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需要打磨 82 块成品板，各板场剩余需要打磨成品板数量较大， 
 

其中徐州、浦东板场平均每天打磨超过 90 块，东光、长清、曲 

阜、宿州、滁州板场平均每天打磨数量超过 82 块。为确保轨道板 

的生产，要求各板场以打磨量数据反馈调整模具的精度，优化减小打 

磨量，加强打磨生产线的维护和管理，提高打磨效率；以精细化的工 

序组织为手段，保证生产线的满负荷循环运转，力争每天不丢班，来 

保证毛坯板的生产效率。 
 

4.1.3 轨道板预制施工 
 

CRTSⅡ型板场的建设方案在原引进技术的基础上加以创新，板场 

建设生产线按一厂两线方案（2×28、2×41、2×42）、一厂三线方案 

（3×25、3×28、3×27）、一厂四线（4×24）等不同布局，在满足 

生产的基础上继续进行创新。 

CRTSⅠ型轨道板预制按单台座法施工。 
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图 2 Ⅱ型板制造工艺流程图 

CRTSⅠ型板制造工艺流程图见图 3 
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图 3 CRTSⅠ型板制造工艺流程图 

4.2 无砟轨道施工 
 

4.2.1 技术服务（咨询） 
 

京沪公司组织相关单位与部门在全线六个标段均设置施工先导 

试验段进行施工与指导。 

京沪线技术支持服务团队由博格公司组成，铁三院代表业主方对 

其进行协助工作。在苏州、镇江、蚌埠、济南（2 个）、天津共六个 

技术服务分站分别对六个标段进行技术支持，每标段选择 2～3 个无 
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砟轨道实验先行段共约 5km 的服务范围，分别对混凝土支承层、混 
 

凝土底座、轨道板铺设、轨道板精调、水泥沥青砂浆灌注、轨道板纵 

向连接等重要分项工程和关键工序进行指导，在先导试验段工程经检 

验评估合格，确认工艺可靠后，作业指导书经总指审查统一作业标准 

后，全面展开正线无砟轨道施工作业。 

先导段的验收工作具体按照《客运专线铁路无砟轨道施工和高速 

道岔铺设标准化管理要点》（铁工管[2009]206 号）、《客运专线铁 

路无砟轨道先导段评估实施细则》（工管技[2010]22 号）、《高速铁 

路 CRTSⅡ型板式无砟轨道施工质量验收暂行标准》、《京沪高速铁 

路无砟轨道先导段评估实施细则》执行。 

另外，总指安排钢轨焊接、高速道岔铺设等重点工程实行专项技 

术咨询，具体按总指相关管理办法执行。 

4.2.2 无砟轨道铺设前与线下工程工序交接 
 

无砟轨道施工前应接收线下工程移交的 CPⅠ、CPⅡ控制网及竣 

工测量资料，并复测 CPⅠ、CPⅡ控制网、中线桩和路面（含路基面、 

桥面和隧道仰拱填充层顶面）高程、平整度及几何尺寸等，核实中线 

和高程贯通情况。复核时发现同设计不符时应及时联系有关单位予以 

解决。交接程序完成之后建设 CPⅢ网，为后续轨道板铺设提供基础。 

无砟轨道工程施工前与线下工程工序交接程序见图 4 
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图 4 无砟轨道工程施工前与线下工程工序交接程序 
 

4.2.3 施工组织安排 
 

无砟轨道施工按架梁顺序分两个阶段进行，同时分为无砟轨道底 

座板施工和轨道板铺设，进度按每天 200 单线米进行设计。按《客运 

专线无砟轨道铁路设计指南》的规定，桥上无砟轨道在桥梁架设完成 

六个月且沉降趋于稳定和规律，开始无砟轨道施工。路基地段无砟轨 

道在路基工程沉降变形评估合格后展开施工。本线路涉汲的无咋轨道 

分为Ⅰ型板式和Ⅱ型板式两种类型。 

长大桥梁地段的无砟轨道施工单元与架梁施工单元基本一致。每 
 

个施工单元投入一套无砟轨道设备。无砟轨道施工需在桥梁、路基、 

隧道工程沉降变形评估合格后展开施工，于铺轨到达前约0.5 个月完 

成。全线无咋轨道施工共划分为 120 个施工单元，组建 115 个专业施 
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工队伍，投入 107 台铺板龙门吊（另配备吊车等轨道板上桥设备）， 
 

133 台水泥乳化沥青砂浆车，222 套轨道板精调设备。 为确保全线工

期的实现，以沪宁并行段和先导段为施工安排重 

点，采用在六标段提前安排轨道板精磨设备，确保沪宁并行段轨道板 

需求；综合考虑枣庄板场、徐州板场、宿州板场的生产能力，统筹安 

排先导段的轨道板需求，确保先导段施工。 

各标段在 2~3 个约 3 公里长的无砟轨道先行段，采取冬季施工措 

施，完成无砟轨道的各个工序作业，形成工法，优化工艺，锻练队伍， 

总结经验。 
 

4.2.4 施工进度计划 

无砟轨道底座施在 2010 年 9 月底完成。 轨道板铺设施工枣蚌先

导段 2010 年 7 月底铺完。与沪宁城际并 

行段 2010 年 6 月底提前铺完。2010 年 5 月底完成先架区段的无咋轨 

道铺设施工， 10 月底完成全线无砟轨道铺设。 

无砟轨道板铺设主要进度指标： 底座板施工：（160m～

200m）/天 约 5～6 孔梁 轨道板

粗施：不少于 130 双延米/天（不少于 40 块） 轨道板精

调及灌注：不少于 130 双延米/天（约 40 块） 
 

4.2.5 轨道板铺设施工 
 

4.2.5.1 CRTSⅠ型板式无砟轨道施工 
 

CRTSⅠ型板式无砟轨道施工主要包括控制基桩测设、底座混凝 

土及凸形挡台施工、凸形挡台上加密基桩测设、轨道板铺设、轨道板 

精调、CA 砂浆灌注、凸形挡台周围树脂灌注等。 

底座混凝土施工分为梁面处理（占用区段长度 100m）、底座钢筋 

吊装及绑扎（占用区段长度 100m）、混凝土浇筑（占用区段长度 
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100m）、混凝土养生（占用区段长度 700m）4 个工序，工作面总长度 
 

约 1000m，见图 5： 
 
 
 
 
 
 
 

4 3 2 1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

图 5 底座混凝土施工工序图 

轨道板施工分为轨道板铺设、轨道板精调、CA 砂浆灌注、凸形 

挡台周围树脂灌注共 4 道工序，每个工序占用区段长度为 100m，工 

作面总长度 400m，见图 6： 
 

 
 
 
 
 
 
 

8 7 6 5 
 

 
 
 
 
 
 

图 6  道床板施工工序图 

板式无砟轨道施工中 CA  砂浆灌注作业的环境温度条件是 5～ 
 

30℃，因此在最低气温低于 5℃的季节不安排 CA 砂浆灌注施工，夏 

季亦应安排在夜间施工。 
 

4.5.2 CRTSⅡ型板式无砟轨道施工 CRTSⅡ型板式无砟轨道自上而下

由钢轨、扣件、预制轨道板、砂 

浆调整层及混凝土底座（支承层）等部分组成，施工主要包括控制网 

测设→路基或桥面清理→支承层（底座）施工→加密基桩测设→轨道 

板粗铺→轨道板精调→轨道板灌浆→轨道板纵向连接等八大步骤。 
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无咋轨道施工分为路基上无咋轨道板底座施工和桥上无咋轨道 
 

施工两种情况，具体详见图 7、图 8. 

路基地段划分为 5 个作业区，依次为：路基面清理区、支承层施 

工区、轨道板铺设调整区、CA 砂浆灌注区、轨道板纵连、接缝施工 

作业区。 
 

（130m） 

⑧ 

（130m） 

⑥ 

（130m） 

⑤ 

（160m） 

② 

300m） 

① 
 

 
轨道板纵连， 

接缝施工 

CA 砂浆灌注 轨道板铺 

设调整 

支承层施 

工 

路基面清 

理 

 
工作面推进方向 

 

图 7 路基上CRTSⅡ型板施工工序图 
 

桥梁地段划分为 8 个作业区，依次为：桥面清理区、滑动层施工 

区、底座钢筋模板安装区、底座混凝土施工区、轨道板铺设调整区、 

CA 砂浆灌注区、剪切连接、轨道板纵连、接缝施工作业区。其中底 

座板张拉灌注混凝土完成后方可进行轨道板铺设作业。 
 

（130m） 

⑧ 

（130m） 

⑦ 

（130m） 
⑥ 

（130m） 

⑤ 

（160m） 

④ 

（160m） 

③ 

（160m） 

② 

300m） 

① 
 
 
轨道板纵连，接 

缝施工 

剪力连接施 

工 
CA 砂浆灌注 轨道板铺设 

调整 

底座混凝 

土施工 

底座钢筋、 

模板安装 

滑动层施工 桥面清理 

 

 
工作面推进方向 

 

 
图 8  桥梁上CRTSⅡ型板施工工序图 

 

板式无砟道床施工中 CA 砂浆灌注作业的环境温度条件是 5～30 
 

℃，因此在最低气温低于 5℃的季节不安排 CA 砂浆灌注施工，如有 

必要在此季节进行施工，必须采取相应的保暧措施，达到相关规定要 

求后才能进行施工作业。夏季亦应安排在夜间施工，必要时搭设凉棚。 

无砟轨道的夏期及雨期施工必须制定专门的施工方案，经监理批 
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准后方可实施。 
 

4.3 大号码无砟道岔 
 

4.3.1 道岔板施工组织安排 
 

全线大号码道岔板及道岔前后特殊板，本着节约制造成本、便于 

管理、控制质量的原则，分为京徐段和徐沪段，分别采用集中预制的 

方案。其中 42 号大号码板式道岔共 20 组，由房山板场集中统一制造。 

18 号道岔京徐段（不含徐州）由房山道岔板场集中预制，徐沪段（含 

徐州）由滁洲道岔板场板预制。由各道岔板铺设单位采用平板车运输 

方式运至铺设位置进行铺设施工。 

4.3.2 道岔板施工进度计划 
 

全线正线高速道岔 212 组，安排 2010 年 10 月中旬完成全线高速 

道岔铺设。2010 年 5 月～2010 年 8 月为道岔施工高峰区，平均每月 

需达到 42 组。为保证道岔铺设计划，岔板和道岔按时供应是关键。 

4.3.3 大号码无砟道岔施工 
 

板式无砟道岔结构由：道岔钢轨件、扣件、道床板、道岔板、混 

凝土找平层组成。在正式施工之前，对路基（或桥梁）组织验收，接 

收并复测基准测量网 CPⅢ网的资料，接收合格的路基（桥梁）沉降 

评估报告，确定道岔板及道岔组件进场方案。完成测量设备和精调系 

统的验证及高性能自流平混凝土的配制及工艺性实验，完成钢轨焊接 

型式实验并取得合格报告。 

各标段高速道岔施工前实行首组道岔铺设质量评估制度，评估通 

过后才能展开全线施工，具体按照《客运专线铁路高速道岔首组铺设 
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质量评估实施细则》（试行）（工管技[2010]30 号）、《京沪高速铁路高 
 

速道岔首组铺设质量评估实施细则》执行。 路基上板式无砟道岔施

工工艺流程为：找平层混凝土施工→测量 

及施样（基标安设）→底座钢筋绑扎及垫块安装→道岔板运输及粗铺 
 

→道岔板精调及固定→混凝土模板安装→道岔板边缝密封→底座混 

凝土浇筑→道岔横缝填充及转撤平台施工→道岔组件吊铺就位→道 

岔轨道精调→焊接与锁定。 

桥上板式无砟道岔施工工艺流程：测量及施样→底座钢筋绑扎及 

垫块安装→底座砼浇筑及转撤平台施工→基标测设→道岔板运输及 

粗铺→道岔板精调及固定→道岔板边缝密封→CA 砂浆充填层灌注→ 

道岔横缝填充→道岔组件吊铺就位→道岔轨道精调→焊接与锁定。 

在道岔每道工序施工前，应对各施工接口进行检查核对，确认无 

误后方可进入下道工序。 

无砟道岔施工采用原位法。无砟道岔的钢轨单元焊接（铝热焊）、 
 

应力放散、锁定道岔施工，由无砟道岔施工项目队配合无缝线路铺设 

施工项目队共同完成。 

大号码有砟道岔的铺设采用预组装，原位铺设。 
 

4.4 无缝路铺设 
 

4.4.1 施工组织安排 

全线长轨铺设共投入 17 台长轨运输列车，11 列长轨铺轨机组， 
 

12 台移动焊轨机，负责铺设各区段的长轨铺设、无缝线路施工和轨 

道整理。 

全线设李窑、济南、徐州、南京、虹桥 5 个铺轨基地，虹桥外采 
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用单向铺轨之外，其余均采用双向铺轨，以压缩架梁工期和无砟轨道 
 

工其为前提，确保无缝线路轨道铺设在冬季 11 月底基本完成锁定， 

确保铺轨质量。 
 

李窑铺轨基地于 1 月达到存轨条件、南京南于 3 月达到存轨条件。 

全线在 2010 年 6 月 30 日之前，铺轨基地达到最大存轨能力 1530km。 

为实现部 1690km 的存轨计划，在铺轨前结合存轨台设计和实际沉降 

观测情况，适时采取增加存轨层数的方法适当增加存轨数量。同时组 

织好各铺轨口线下施工，各铺轨单位提前做好铺轨施工准备，特别是 

并行段、徐州至枣庄先导段提前做好铺轨准备，争取提前或多完成铺 

轨任务。 

4.4.2 施工进度计划 
 

枣蚌先导段：2010 年 7 月 1 日开始铺设，2010 年 8 月 31 日铺轨 

完成。 

其余地段：2010 年 11 月 15 日长轨铺通，11 月底基本完成长轨条 

锁定施工。 

作业指标：无砟道床上铺长轨 4km/日，铺有砟轨道线路 1.5km/ 
 

日。 
 

4.4.3 无缝线路铺设施工 

无砟道床上无缝线路铺设施工采用长轨运输车，将 500m 长钢轨 

铺设就位；沪汉蓉线南京南站至亭子山段采用单枕连续法一次铺设， 

其它有砟轨道及站线可采用换铺法施工。现场单元焊及锁定焊采用移 

动式闪光焊机，道岔内焊接宜采用铝热焊。 

板式无砟轨道无缝线路铺设施工工序为：施工准备→安装扣件→ 
 

长轨推送车铺轨→单元轨焊接→轨道静态测量→放散锁定→动态精 
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整等。 
 

有砟轨道无缝线路铺设施工工序为：施工准备→摊铺底层道床→ 

铺轨机铺设 25m 轨排→换铺 500m 长轨条→单元轨焊接→分层上砟整 

道→锁定焊接→应力放散→锁定线路等。有砟轨道与无砟轨道过渡 

段，应按不大于 6‰的坡度顺坡。 

无缝线路施工完成后，须使用钢轨打磨列车对正线钢轨施行预防 

性打磨。 

钢轨精整打磨检测施工于铺轨完成后开始进行，轨道整理与钢轨 

预打磨作业应相间进行。先使用轨检车对全线进行第一遍动态检测， 

精细调整轨道后，使用钢轨打磨列车对正线钢轨施行第一次打磨；然 

后对全线进行第二遍动态检测，轨道最终精细调整后再对正线钢轨施 

行第二次打磨，在 2011 年 4 月底完成，使全线轨道工程达到验交标 

准。 
 

4.4.3 无缝线路铺设施工 
 

缝线路铺设施工在总体施工组织设计的关键线路上。2010 年 8 

月中下旬开始铺轨，全线于 2010 年 11 月中旬铺通，11 月底锁定， 

其中一标段力争 10 月底铺通，11 月中旬锁定。枣蚌先导段 2010 年 7 

月 1 日开始铺轨，争取提前，2010 年 8 月底铺通。全线争取于 2010 

年 11 月底做好无缝线路，完成部分轨道精整工作。 

 
 

5 接口组织方案 
 

 
序 

号 

 

相关标段 
 

主要接口内容 
 

工期要求 

 

 
1 

 
1 标与 2 标 

 
无缝线路铺设和轨下工程 

1 标段由李窑铺轨基地向上海方向铺轨,于 2010 年 10 月 

8 日进入 2 标段(DK238+470),2010 年 10 月 31 日到达 2 

标段的 DK285+903。 
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2 

 
2 标与 3 标 

 
无缝线路铺设和轨下工程 

3  标段由济南动车运用所铺轨基地向北京方向铺轨,于 

2010 年 9 月 1 日进入 2 标段(DIK412+062)，2010 年 11 

月 15 铺轨到达 2 标的 DK285+903。 

 

 
 

3 

 
 

3 标与 4 标 

 
 
无缝线路铺设和轨下工程 

4 标段由徐州铺轨基地向北京方向铺轨,于 2010 年 7 月 

20 日进入 3 标段(DK667+026)，2010 年 11 月 30 日铺轨 

到达 DK534+400，由徐州向上海铺轨于 2010 年 8 月 31 

日到达 DK846＋100。 

 

 
 

4 

 
 

4 标与 5 标 

 
 
无缝线路铺设和轨下工程 

5 标段由南京铺轨基地向北京方向铺轨,于 2010 年 9 月 4 

日铺轨进入 4 标段(DK950+039)，2010 年 11 月 15 日到 

达 DK846+100。向上海方向铺轨于 2010 年 11 月 15 日 

进入 6 标 DK1148＋522。 

 
 

 
5 

 
 

5 标与南 

京枢纽 

大胜关长江大桥京沪无碴轨 

道由 5 标负责施工 

 

2010 年 3 月 1 日至 5 月 5 日施工无碴轨道 

京沪大胜关长江大桥至南京 

枢纽终点 DK1019+650  无碴 

轨道由 5 标负责施工 

 
2010 年 5 月 26 日至 2010 年 8 月 2 日施工无碴轨道 

 

6 
铺轨与接 

触网 

 

施工组织衔接 
 

铺轨开工一个月后为接触网施工提供作业段。 

 

 
 

6 施工质量控制要点及措施 
 

 

6.1 轨道施工 

轨道工程施工前，须对线下桥梁、路基、隧道工程的沉降变形进 

行评估，合格后方可进行轨道工程施工；轨道板生产质量控制以工装 

配备和工艺过程控制为重点，落实驻场监造和出厂成品检验；采用成 

套机械和模块标准化的无砟轨道施工，保证轨道板的精确定位；引入 

精测网坐标和高程系统，布设轨道铺设测量网，保证轨道各项指标满 

足高平顺性要求；严控水泥乳化沥青砂浆的原材料、工艺和工装；实 

行道岔生产、铺设的专业化。 
 

6.2 精密测量控制要点 

建立平面、高程精密控制网；平面控制测量按三级线路布设；高 

程控制测量按二等水准测量要求施测；CPⅠ、CPⅡ控制网施工复测、 

CPⅢ控制网的测设、无碴轨道基准点施工控制网由具有一级测量资 
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质的测量单位进行测设；施工测量与同级或高级的控制点联测闭合。 
 

测量单位制定施工测量方案，确保测量质量。 
 

6.3 沉降及变形观测与评估 

建立路基、桥涵、隧道结构统一的沉降变形观测与评估管理体系。 

及时组织开展阶段评估。根据沉降变形观测工作的进展，及时组织评 

估单位对沿线各段工程的沉降变形进行分析和工后沉降评估，及早发 

现问题，及时研究解决。路基、桥涵、隧道结构物沉降变形经评估满 

足要求后，方可进行轨道工程施工。 
 

6.4 工期保证措施 

全线建设工期施工组织设计的总体思路合理安排；创造工期保证 

的良好外部环境；抓住实施性施组动态调控、施工合同硬化监管、工 

程进度信息化管理和进度管理激励制度保障措施，确保工期节点可 

控；同时，在工程中，将依靠科技进步，大力推广“四新”技术应用， 

提高施工效率，为全线工期的实现提供保障。 
 

（1）全力抓好重点施工组织。加快无砟轨道制造、铺设技术的 

科研攻关，组织好轨道板生产，为全面转入无砟轨道施工奠定坚实基 

础。加强现场施工组织。要根据新的工期目标要求，进一步优化施工 

资源配置，配强配足各类施工人员和专用机具，保证现场施工顺利展 

开。要扩大作业面，优化工序衔接，实施规模化施工，努力提高施工 

能力和水平，加快施工进度。 

（2）建立问题制度，实现动态管理。根据调度信息系统，对工 
 

程实施动态、实时监控。在过程控制中，实行施工进度报告（日报、 

周报、半月生产例会、月生产例会）制度，掌控工程进展情况，及时 

比对重点工程的实际进度和计划进度的偏差，分析成因，采取相应的 



京沪高速铁路无砟轨道指导性施工组织设计   

20 

 

 

对策措施。 
 

（3）继续坚持激励与约束制度，开展各种竞赛活动，奖优罚劣， 

促进各建设管段进度平衡 

组织多种形式的劳动生产竞赛，将行政监督检查和思想动员工作 

有机结合，加强相互观摩评比，结合奖罚措施，确保参建全体人员始 

终保持旺盛的活力，达到掀起施工高潮，加快施工进度的效果。 


