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(57)摘要

一种复杂弯管尺寸检测装置，包括定位检测

工作台，其特征在于：还包括垂向导轨、横向导

轨、滑动夹持器、纵向导轨、旋转式垂向导轨和位

置测试仪，其中，两个垂向导轨和纵向导轨分别

固定在定位检测工作台的水平板上，横向导轨的

两端与两个垂向导轨滑动配合，旋转式垂向导轨

和纵向导轨滑动并转动配合，横向导轨和旋转式

垂向导轨上各自滑动配合一夹持器用于夹紧弯

管两端后固定，位置测试仪设置在弯管上用于确

定弯管折弯点的坐标。本发明能够快捷准确的测

量出转向架上复杂制动弯管的尺寸和折弯角度，

通过位置测试仪能够准确测量出折弯点的坐标

值，进而确定出现问题的折弯点，保障出厂的每

一根弯管均符合图纸尺寸要求，装置结构简单，

测量方法方便准确。
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1.一种复杂弯管尺寸检测装置，包括定位检测工作台，其特征在于：还包括垂向导轨、

横向导轨、滑动夹持器、纵向导轨、旋转式垂向导轨和位置测试仪，其中，定位检测工作台由

水平板、横向立板和纵向立板围成箱式结构，两个垂向导轨和纵向导轨分别固定在定位检

测工作台的水平板上，横向导轨的两端与两个垂向导轨滑动配合，滑动到合适的位置时固

定于垂向导轨上，旋转式垂向导轨和纵向导轨滑动并转动配合，横向导轨和旋转式垂向导

轨上各自滑动配合一夹持器用于夹紧弯管两端后固定，位置测试仪设置在弯管上用于确定

弯管折弯点的坐标；

所述的滑动夹持器由磁力定位座和两个半圆形磁力定位夹紧块构成，磁力定位座中心

设有导轨，两个半圆形磁力定位夹紧块与导轨滑动以及磁力定位座与横向导轨之间滑动配

合并固定；

所述的位置测试仪为上下半圆形分体式箱体结构，上箱体上表面安装有横向和纵向水

平测试仪，下箱体的两个侧面和下面均开有激光发射孔，上下半圆形分体式箱体合并后形

成安装通孔，两个位置测试仪套装于弯管折弯处两边，用于测量折弯点的坐标值。

2.根据权利要求1所述的一种复杂弯管尺寸检测装置，其特征在于：所述的横向导轨后

面两端设有磁力定位座，横向导轨与垂向导轨通过磁力定位座滑动配合连接。

3.根据权利要求1所述的一种复杂弯管尺寸检测装置，其特征在于：所述的纵向导轨上

面滑动配合一磁力定位座，磁力定位座上面中心位置开有圆孔，旋转式垂向导轨底面连接

一底座，底座底面设有与圆孔相对应的连接轴，底座与磁力定位座通过圆孔与连接轴配合

实现转动。
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一种复杂弯管尺寸检测装置

技术领域

[0001] 本发明涉及复杂弯管的检测，尤其是涉及一种轨道车辆转向架上复杂制动弯管的

尺寸检测。

背景技术

[0002] 铁路车辆转向架结构复杂，其上设置各种安装座。为了躲避复杂结构的干涉，转向

架上的制动弯管也是形状各异，非常复杂。在转向架管路组装过程中，总会出现由于管路过

长导致管路安装困难或者安装不上的问题。

[0003] 目前，轨道车辆转向架上的制动弯管还没有固定的检测设备。针对于直管或者简

单的乙型弯管，可以手工方式较为粗略的进行测量，即一端在操作台上固定，利用卷尺测量

该端到另一端的直线距离。但对于复杂弯管的解决方法通常均是设计部门来分析卡座焊接

偏差，逐一校核图纸尺寸，结果发现往往都不是图纸尺寸的问题。通过一系列分析之后，发

现原因是管路在折弯过程中没能折弯到规定的角度或者折弯角度过大，管路累计折弯偏差

后导致弯管的实际尺寸与理论尺寸相差较大，影响安装。因此，需要研发一种复杂弯管尺寸

的检测工具，这样就能保证折弯管路的尺寸符合实际设计尺寸要求，减少管路安装过程中

出现的诸多问题。

发明内容

[0004] 本发明的目的是克服背景技术缺陷，提供一种复杂弯管尺寸检测装置，保证出厂

的每一根弯管均符合图纸尺寸要求，结构简单，测量方便准确。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供一种复杂弯管尺寸检测装置，包括定位检测工作台，

其特征在于：还包括垂向导轨、横向导轨、滑动夹持器、纵向导轨、旋转式垂向导轨和位置测

试仪，其中，定位检测工作台由水平板、横向立板和纵向立板围成箱式结构，两个垂向导轨

和纵向导轨分别固定在定位检测工作台的水平板上，横向导轨的两端与两个垂向导轨滑动

配合，滑动到合适的位置时固定于垂向导轨上，旋转式垂向导轨和纵向导轨滑动并转动配

合，横向导轨和旋转式垂向导轨上各自滑动配合一夹持器用于夹紧弯管两端后固定，位置

测试仪设置在弯管上用于确定弯管折弯点的坐标。

[0006] 所述的滑动夹持器由磁力定位座和两个半圆形磁力定位夹紧块构成，磁力定位座

中心设有导轨，两个半圆形磁力定位夹紧块与导轨滑动以及磁力定位座与横向导轨之间滑

动配合并固定。

[0007] 所述的位置测试仪为上下半圆形分体式箱体结构，上箱体上表面安装有横向和纵

向水平测试仪，下箱体的两个侧面和下面均开有激光发射孔，上下半圆形分体式箱体合并

后形成安装通孔，两个位置测试仪套装于弯管折弯处两边，用于测量折弯点的坐标值。

[0008] 所述的横向导轨后面两端设有磁力定位座，横向导轨与垂向导轨通过磁力定位座

滑动配合连接。

[0009] 所述的纵向导轨上面滑动配合一磁力定位座，磁力定位座上面中心位置开有圆
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孔，旋转式垂向导轨底面连接一底座，底座底面设有与圆孔相对应的连接轴，底座与磁力定

位座通过圆孔与连接轴配合实现转动。

[0010] 本发明积极效果：通过利用本发明检测装置，能够快捷准确的测量出转向架上复

杂制动弯管的尺寸和折弯角度，通过横向导轨和旋转式垂向导轨的移动和转动以及滑动夹

持器的移动，适应各种复杂弯管两端的夹持，通过位置测试仪能够准确测量出折弯点的坐

标值，进而确定出现问题的折弯点，保障出厂的每一根弯管均符合图纸尺寸要求，装置结构

简单，测量方法方便准确。

附图说明

[0011] 图1是本发明具体实施方式的结构示意图；

[0012] 图2是图1中滑动夹持器的结构示意图；

[0013] 图3是图1中位置测试仪的结构示意图。

具体实施方式

[0014] 参照图1，本发明具体实施方式包括定位检测工作台1、两个垂向导轨2、横向导轨

3、滑动夹持器4、纵向导轨5、旋转式垂向导轨6和位置测试仪7。其中，定位检测工作台由水

平板、横向立板和纵向立板围成箱式结构，其中水平板为(X，Y)坐标显示台，横向立板为(Y，

Z)坐标显示台，纵向立板为（X，Z）坐标显示台。当有激光线照亮某一点或某一条线时，被照

亮位置相应坐标即可识别读取。两个垂向导轨2横向平行固定于定位检测工作台1靠近水平

板外侧的一端，横向导轨3通过后面两端的磁力定位座11与两个垂向导轨2配合，横向导轨

上下滑动到所需位置后固定于垂向导轨上。纵向导轨5固定在定位检测工作台1且靠近水平

板内侧的一端。纵向导轨上面滑动配合磁力定位块8，磁力定位块根据连接弯管10的需要在

纵向导轨5上面滑动，待弯管固定后与纵向导轨固定。磁力定位块上表面中心开有圆孔，该

磁力定位块圆周方向设置有360度刻度线。旋转式垂向导轨6下面自带一圆盘底座9，该圆盘

底座下面中心位置自带一连接轴，连接轴与磁力定位块上面的圆孔配合，实现旋转式垂向

导轨的转动。横向导轨和旋转式垂向导轨上各自设一滑动夹持器4，滑动夹持器在横向导轨

上可任意滑动并固定，位置测试仪7设置在弯管10上用于确定弯管折弯点的坐标。

[0015] 参照图2，所述的滑动夹持器由磁力定位座403和两个半圆形磁力定位夹紧块402

构成，磁力定位座中心设有导轨401，弯管端部插入两个半圆形磁力定位夹紧块之间，推动

两个半圆形磁力定位夹紧块使之夹紧弯管端部并固定，然后通过操作磁力定位座的控制开

关，实现滑动夹持器与横向导轨的固定。

[0016] 参照图3，所述的位置测试仪为上下半圆形分体式箱体结构，上箱体701上表面安

装有横向水平测试仪702和纵向水平测试仪706，下箱体704的两个侧面和下面均开有激光

发射孔703，上下半圆形分体式箱体合并后形成安装通孔705，两个位置测试仪套装于弯管

折弯处两边，用于测量折弯点的坐标值。

[0017] 使用时，首先将弯管的两端水平固定在滑动夹持器内，通过定位检测工作台获得

弯管两端的坐标值，将两点坐标值与图纸标注坐标值进行比对，确保弯管的整体尺寸满足

要求；然后利用2个位置测试仪找出折弯点，利用投影法计算得到弯管折弯点直角坐标值，

通过折弯点坐标值与图纸中标注的各点坐标值逐一进行对比，即找出弯管折弯时出现问题
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的折弯点，然后去修正，直到合格。
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图1

图2
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图3
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