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TECHNIQUE SOLUtIONS

工艺方案

图2 拉线检测法

应用并管法与拉线法检测长形管材直线度
■■ 泰安聚力铝业工贸有限公司  （山东新泰 271204） 赵忠刚

■■ 济南市大秦机电设备有限公司  （山东 250306） 张凤英

■■ 山东塔高矿业机械装备制造有限公司 （宁阳 271411） 时 瑞

摘要：本文重点讲解了应用并管法和拉线法检测管材直线度的应用技巧和注意事项。该方法具有简捷、快速、方便和可靠的特

点，解决了长期困扰的无大型平台检测长形管材的问题，值得在业内推广。

在验收制造高压开关站大型

导体所购管材的过程中，经常会

遇到一些f 150～f 180m m而长度

在8～12m的管材。对其直线度

的检测，很多厂家没有12m长的

平台，给检验员带来一定的检验

难度。以往通常转递到8m平台上

倒头检测（因为导体长度都在8m

以内，只要8m长度上材料直线度

合格就接收），检验效率很低，

且不方便，有时还会在转递过程

中造成对管材的磕碰现象。如果

购买12m长度的平台，闲置时间

太长，感觉又不太经济。为此，

笔者经过分析研究，摸索出了两

种检测该类管材直线度的简捷方

法，在生产过程中非常实用，既

准确、又高效。现分别将其介绍

如下。

1. 应用并管法检测管材的

直线度

应用该法时，必须有两根同

样长度的管材。如图1所示，首

先，将需要检测的两根管材平放

在高度一致的垫铁上，可以先将

管A固定不动，将管B并靠于管A

一侧，使其两端所存在的间隙F

和E大小相等。然后旋转管B，观

察其两端的间隙F、E的大小，分

别记下F、E的最大值和最小值，

将其最大值减去最小值所得的差

除以2，就是管B的直线度误差。

同理，再固定管B，按照检

测管B的方法对管A进行检测即

可。

注意：在检测过程中必须使

F和E的大小相等。否则须用其最

大时和的一半减去最小时和的一

半，再除以2作为该管的直线度误

差。

2. 应用拉线法检测管材的

直线度

拉线法非常简便，可按照图

2所示的方式直接将细线靠实管子

中心面的两端，观察其直线度误

差S值即可。但要多测量几次，一

定要找出最大的S值，否则就不准

确了。

3. 结语

本文介绍的两种检测管材

直线度的方法非常实用，具有简

捷、快速、方便和可靠的特点，

也适用于对类似型材的检测，值

得业内借鉴参考。

图1 并管检测法
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