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measure ruler to obtain an actual parameter value; and (4) using detection data obtained ：from the step (2) and step (3) to generate a
corresponding parameter detection value of the track panel, and comparing with a parameter precision detection standard to obtain a
detection result, thus detecting the precision of each machining and laying parameter of the track panel. The method can be used to
quickly and accurately detect the various parameters of a medium-low speed maglev track panel, thus reducing the amount of repeated
manual detection and processes, saving time and man-power, as well as achieving informatization management and calling on track
panel manufacturing information.

(57) 摘要 ：一种 中低 速 磁 浮 轨 排 组 装 精度 的检 测 方 法 ，包 括 如 下步 骤 ： （1) 对 轨 排 精 度 检 测 参 数所 对应
的 设 计 数 据 进 行 归 集 和 信 息 化 处 理 ， 获 得 标 准 化 的 参 数 数 据 表 ； （2 ) 通 过 检 测 平 台对 用 于 轨 排 精 度
检 测 的 一 部 分 轨 排 参 数 进 行 实 际测 量 或 检 测 ， 获 得 实 际 参 数 值 ； （3 ) 通 过 测 量尺 对 用 于 轨 排 精 度 检
测 的 另 一 部 分 轨 排 参 数 进 行 实 际测 量 或 检 测 ，获 得 实 际参 数 值 ； （4 ) 利 用 步 骤 （2 ) 和 步 骤 （3 ) 的 检
测 数 据 ， 生 成 轨 排 的相 应 参 数 检 测 值 ， 并 与 参 数 精 度 检 测标 准 进 行 对 比，获 得 检 测 结 果 ， 即可 实 现 对
轨 排 加 工 和 铺 设 的各 项 参 数 的精 度 检 测 。该 方 法可 快 速 准 确 检 测 中低 速 磁 浮 轨 排 的各 项 参 数 ，减 少 了
重复的人工检测和过程 ，省时省力 ，并可实现对轨排制造信息的信息化管理调用 。



一种中低速磁浮轨排组装精度检测方法

[技术领域 ]

本发 明属于 中低速磁浮轨道结构技术领域 ，具体涉及一种 中低速磁浮轨排精

度组装精度检测方法 。

[背景技术 ]

目前 中低速磁浮线路轨道铺设 中，通常是首先在工厂加工组装形成钢架轨

排 ，然后通过二次浇注将成形的轨排与下部基础连接为一体 ，进而形成轨道结构 。

中低速磁浮列车运行的安全性、平顺性和舒适性必须要求轨道具有 良好 的几

何状态和精度 ，因此 目前在轨道铺设 中必须对轨道结构进行铺装精度检测 ，这是

控制轨道几何形状和精度的关键环节 。

轨排精度检测 中涉及 的精度参数数量较多，诸如轨距 、轨排长度 、相邻轨枕

间距 、感应板与 F 型钢 的间隙以及共面度等多种 ，而且数据庞杂，体量 巨大，现

有 的中低速磁浮轨道轨排精度检测方法通常通过单一的检测工具进行，而且各种

参数通常是独立进行检测，缺乏有效协调，另外这种方式使得与前期的设计数据

之间缺乏系统性的对应 ，使得检测精度较差，不满足 中低速磁浮轨排检测精度 的

要求 ，且耗时费力，对铺轨进度造成不 良影响。

而且 ，目前的检测方法无法对组装精度和检测数据进行统一处理，无法对后

续的轨排管理和维护提供支持，使得轨排 的后期管理和数据维护不能与前期精度

控制有效协调 。

发明内容

针对现有技术的以上缺陷或改进需求 ，本发 明提供 了一种 中低速磁浮轨排组

装精度检测方法 ，通过对检测参数数据 的优化及获取方式的信息化改进 ，并与设

计参数数据进行 比较 ，实现高精度和高效率 的组装精度检测 ，解决 目前精度检测

存在 的效率和精度较低且无法与后期轨排维护进行 良好匹配 的技术 问题 。

为实现上述 目的，按照本发 明，提供一种 中低速磁浮轨排组装精度 的检测方

法 ，其包括如下步骤 ：

( 1 ) 对轨排精度检测参数所对应 的设计数据进行归集和信息化处理，获得

标准化 的参数数据表 ，以作为精度检测标准 ；



(2) 将待检测 的轨排 吊装至检测平 台的指定位置 ，通过检测平台对用于轨

排精度检测 的一部分轨排参数进行实际测量或检测 ，获得实际参数值 ，其 中所述

一部分轨排参数包括轨排的曲线半径 ，轨排 的高度 ，共面度 以及轨排长度 ；

(3) 通过测量尺对用于轨排精度检测 的另一部分轨排参数进行实际测量或

检测 ，获得实际参数值 ，其 中所述另一部分轨排参数包括轨排高度 、轨排矢高、

F轨外侧面角度 、轨排长度 、相邻两枕枕 间距 、F轨上的基准孔偏差 以及截面形

状和尺寸；

(4) 利用步骤 （2) 和步骤 （3) 的检测数据 ，生成轨排 的相应参数检测值 ，

并与步骤 （1 ) 生成的参数精度检测标准进行对 比，获得检测结果，即可实现对

轨排加工和铺设的各项参数 的精度检测 。

作为本发 明的进一步优选 ，还可 以包括利用上述步骤检测和判定结果对轨排

进行组装和制造 的参数数据进行校正和改进 的步骤 ，以用于轨排进行二次加工和

矫正，满足设计和铺设精度要求 。

作为本发 明的进一步优选 ，所述轨排 的相应参数检测值可与设计参数 以及相

应 的检测结果集 中存储 ，用于轨排验收铺设 中，以及用于后期的施工和运营维护

随时査询 。

作为本发 明的进一步优选 ，所述集 中存储可 以通过条形码 、二维码或其他可

用于扫描读取的介质实现 。

作为本发 明的进一步优选 ，所述共面度包括轨排 同一横截面 四磁极面共面

度 、轨排长度方 向任意长度 的磁极面共面度和轨排磁极面平面度 。

作为本发 明的进一步优选 ，所述测量尺可 以为轨距尺 、拉线尺 、塞尺 、角度

尺或深度尺 。

总体而言，通过本发 明所构思的以上技术方案与现有技术相 比，具有 以下有

益效果：

( 1 ) 本发 明根据轨排精度检测系统测量数据和设计参数值 的对 比，与轨排

重要参数 的控制指标对 比，判定轨排 的组装和制造精度 ，生成包含轨排组装调整

的检测报表 ，可对组装轨排进行快速高精度 的检测 ，提高轨排 的组装精度 ，进而

提高列车运行的安全性、平稳性和乘坐舒适度 。

(2) 本发 明可快速准确高效的检测 中低速磁浮轨排 的各项参数，减少 了重



复的人工检测和对 比过程，省时省力，并可实现对轨排制造信息的信息化管理调

用和交互 。

(3) 本发 明可使轨排在检测过程 中迅速安放 ，有效地提高了精度检测 的速

度 ，提高了检测 的效率 。

[附图说明]

图 1 为按照本发 明一个实施例 的精度检测方法 的流程 图。

[具体实施方式]

为 了使本发 明的 目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合 附图及实施

例 ，对本发 明进行进一步详细说 明。应 当理解 ，此处所描述 的具体实施例仅仅用

以解释本发 明，并不用于限定本发 明。此外，下面所描述 的本发 明各个实施方式

中所涉及到的技术特征只要彼此之间未构成冲突就可 以相互组合 。

按照本发 明一个实施例所提供 的一种 中低速磁浮轨排组装精度检测方法 ，包

括 以下步骤方案 ：设计信息的输入与规格化 、轨排检测平 台的使用、自动化多参

数检测机构、检测信息的传递接收、检测报表 的生成、轨排组装和制造精度 的改

进建议、轨排设计制造数据库 的建立 、生成轨排信息二维码 、轨排铺设信息数据

库 。

其 中设计信息的输入与规格化 的具体过程可 以为：

根据线路情况，使用 自动化计算软件 ，计算得到不 同位置轨排 的设计信息，

作为轨排精度检测 的对 比依据 。按照检测项 目的要求 ，提取 出轨排设计信息中，

用于对 比控制的主要技术指标参数 ，生成相应 的数据库文件 。并将轨排粘贴对应

的二维码识别标签 ，以备后期使用 。

通过轨排检测平 台，检测得到轨排 的部分参数值 ，具体包括 ：

扫描轨排上面二维码 ，得到轨排 的设计信息，将轨排 吊装至检测平 台的指定

位置 。固定轨排 ，检査检测机构是否复位 ，复位后即可开始轨排对应参数 的检査

测量工作 ，监测平 台可一次性检测轨排 的多项组装技术参数 ，并通过相应 的计算

程序得到轨排 的曲线半径，轨排 的高度 ，平面度 ，磁极面 的共面度 ，轨排长度等

组装信息。

通过 自动化多参数检测机构，获得轨排 的另外一部分检测参数值，具体包括 ：

自动化多参数检测机构，包含轨排 的高度检査，轨排 的矢高检査，F轨外侧



面角度 的检査，轨排长度 的检査 。同时左右参数检测机构 同步运动 ，根据检测参

数反算轨排 的曲线半径偏差，组装后的轨距偏差等 。

表 1 为本实施例 中轨排精度检测所涉及 的参数及其具体误差要求和检测工

具 。

磁浮轨排检测指标参数

根据上述检测平 台以及 自动化多参数检测机构检测得到的检测信息，将其传

递至统一的信息处理装置进行处理，传递信号可根据需要设计采样频率 ，并将信

号通过采集仪传递至例如工作 电脑 ，并进而直接计算得到轨排 的各项检测参数

值 。

后续还可 以根据计算得到的各项检测参数值生成检测报表 ，进而可并与设计

输入参数对 比， 自动判定轨排各项检査指标是否符合验收规范中的规定 。

在一个优选实施例 中，还可 以根据上述 比较 ，对轨排组装和制造精度提 出进

一步的修正或调整意见 。例如结合判定报表 ，生成可 以通过简单矫正，以及其他

加工处理方式将轨排改造为满足设计和铺设精度 的轨排 ，给 出轨排是否可 以进行

二次加工和矫正，并给 出相应 的加工和矫正量值 。

在一个优选实施例 中，还可 以建立轨排设计制造数据库 。根据检测结果生成

轨排铺设前的相关结构参数 ，与设计参数一起存储 ，并 同时对轨排 的检査验收结



果进行二维码 的制作 ，形成轨排制造 、验收、铺设一体式信息化管理，方便后期

的施工和运营维护随时査看 。

本领域 的技术人员容易理解 ，以上所述仅为本发 明的较佳实施例而 已，并不

用 以限制本发 明，凡在本发明的精神和原则之 内所作 的任何修改、等 同替换和改

进等，均应包含在本发 明的保护范围之 内。



权 利 要 求

1、一种 中低速磁浮轨排组装精度 的检测方法 ，其包括如下步骤：

( 1 ) 对轨排精度检测参数所对应 的设计数据进行归集和信息化处理，获得

标准化 的参数数据表 ，以作为精度检测标准 ；

(2) 将待检测 的轨排 吊装至检测平 台的指定位置 ，通过检测平台对用于轨

排精度检测 的一部分轨排参数进行实际测量或检测 ，获得实际参数值 ，其 中所述

一部分轨排参数包括轨排的曲线半径 ，轨排 的高度 ，共面度 以及轨排长度 ；

(3) 通过测量尺对用于轨排精度检测 的另一部分轨排参数进行实际测量或

检测 ，获得实际参数值 ，其 中所述另一部分轨排参数包括轨排高度 、轨排矢高、

F轨外侧面角度 、轨排长度 、相邻两枕枕 间距 、F轨上的基准孔偏差 以及截面形

状和尺寸；

(4) 利用步骤 （2) 和步骤 （3) 的检测数据 ，生成轨排 的相应参数检测值 ，

并与步骤 （1 ) 生成的参数精度检测标准进行对 比，获得检测结果，即可实现对

轨排加工和铺设的各项参数 的精度检测 。

2、根据权利要求 1 所述 的一种 中低速磁浮轨排组装精度 的检测方法 ，其 中，

还可 以包括利用上述步骤检测和判定结果对轨排进行组装和制造 的参数数据进

行校正和改进 的步骤 ，以用于轨排进行二次加工和矫正，满足设计和铺设精度要

求 。

3、根据权利要求 1 或 2 所述 的一种 中低速磁浮轨排组装精度 的检测方法 ，

其 中，所述轨排 的相应参数检测值可与设计参数 以及相应 的检测结果集 中存储 ，

用于轨排验收铺设 中，以及用于后期的施工和运营维护随时査询 。

4、根据权利要求 1-3 中任一项所述 的一种 中低速磁浮轨排组装精度 的检测

方法 ，其 中，所述集 中存储可 以通过条形码 、二维码或其他可用于扫描读取的介

质实现 。

5、根据权利要求 1-4 中任一项所述 的一种 中低速磁浮轨排组装精度 的检测

方法 ，其 中，所述共面度包括轨排 同一横截面 四磁极面共面度 、轨排长度方 向任

意长度 的磁极面共面度和轨排磁极面平面度 。

6、根据权利要求 1-5 中任一项所述 的一种 中低速磁浮轨排组装精度 的检测

方法 ，其 中，所述测量尺可 以为轨距尺 、拉线尺 、塞尺 、角度尺或深度尺 。
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