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(57)摘要

本实用新型属于焊接检测设备技术领域，具

体涉及一种焊脚检测装置，由不锈钢板激光切割

加工而成，降低了采购成本，焊缝经过焊接工程

师的内部校验后即可使用，降低了技术和校验成

本，不会因为受其它尺寸功能尺限制而缩减使用

寿命，进而增加了使用寿命，降低了经济成本，能

够进行边长大于7mm(钢)/10mm(铝)的工件焊脚

的检测，提高了有效焊接作业效率；稳定和提高

焊接产品质量管控效力；其结构简单通过最简

单、最快速和最直接的方式，进行焊脚尺寸检测，

大大提高了有效焊接作业效率，降低了自检技术

成本，能够按照质量管控标准对轨道交通行业焊

接部件产品的焊脚尺寸进行检测，提升了焊接产

品质量管控能力。
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1.一种焊脚检测装置，主体结构包括矩形板状结构的基体及其上设置的通孔，其特征

在于，还包括基体四个角部设置的检测点，检测点为等腰梯形结构的凸起，选用4个常用焊

脚尺寸。

2.根据权利要求1所述的焊脚检测装置，其特征在于，基体的厚度为2mm，有效使用面积

为60x60mm。

3.根据权利要求1所述的焊脚检测装置，其特征在于，通孔的形状包括圆形、矩形或椭

圆形。

4.根据权利要求3所述的焊脚检测装置，其特征在于，通孔的直径为8mm，圆心与基体的

一条边长的中心点之间的垂直距离为8mm。

5.根据权利要求1所述的焊脚检测装置，其特征在于，钢质工件焊缝选用a  1、a  1 .5、a 

2和a  3。

6.根据权利要求1所述的焊脚检测装置，其特征在于，铝质工件焊缝选用选择a  2、a  3、

a  4和a  5。
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一种焊脚检测装置

技术领域：

[0001] 本实用新型属于焊接检测设备技术领域，涉及一种焊脚检测装置，用于检测轨道

车辆行业中焊接部件的焊喉尺寸是否符合质量要求。

背景技术：

[0002] 焊脚是焊接中角焊缝的横截面中，从一个直角面上的焊趾到另一个直角面表面的

最小距离，在角焊缝的横截面中画出的最大等腰直角三角形中直角边的长度叫焊脚尺寸。

焊缝厚度等于在角焊缝横截面内画出的最大直角等腰三角形中，从直角的顶点到斜边的垂

线长度，也称为焊喉。现有技术中的焊脚检测工具结构复杂，要求使用人员具有一定的基础

技能，耗时耗力，购买和维修成本高。例如，中国专利201910401611公开的一种新型焊脚检

测装置，包括：螺栓、螺母、垫圈、定位键、第一直尺和第二直尺；其中，所述第一直尺和第二

直尺上均刻有刻度线，并且中间设置有中心定位槽；第一直尺与第二直尺互相垂直布置，定

位键设置在第一直尺与第二直尺中心定位槽形成的正方形中，定位键的四个侧面与第一直

尺和第二直尺的中心定位槽相配合，所述螺栓穿过定位键通过螺母固定，螺母与定位键间

设置有垫圈，螺栓穿过垫圈设置；中国专利202121366488公开的一种焊接检验尺，包括尺

框、直尺以及紧固件，所述尺框的两侧均设置有与直尺相垂直的延伸臂，每个所述延伸臂内

均开设有容置槽一，每个所述容置槽一内沿与直尺相垂直的方向滑移连接有样板角一，所

述尺框的上表面开设有与容置槽一相连通的安装槽，所述尺框内设置有对样板角一进行限

位的限位组件一，所述限位组件一包括一端铰接于安装槽内的限位杆、固接于限位杆另一

端的限位钩以及一端固接于样板角一靠近直尺的端面的限位弹簧，所述限位弹簧的另一端

固接于容置槽一背向直尺的侧壁，所述限位钩向靠近直尺的斜下方倾斜设置，所述样板角

一的上表面沿与直尺垂直的方向间隔设置有限位槽，所述限位槽向靠近直尺的斜下方倾斜

设置，且所述限位钩与限位槽插接配合；中国专利202220941228公开的一种用于电力铁塔

塔件加工用焊接检验尺，包括主尺，所述主尺的内部设有滑动组件，所述主尺的内侧滑动连

接有高度尺，所述主尺的内侧滑动连接有咬边深度尺，所述高度尺的顶端内侧与所述咬边

深度尺的顶端内侧均开设有限位滑槽，所述主尺的背面转动连接有多用尺，所述多用尺的

一侧固定连接有宽度尺，所述多用尺的另一侧固定连接有角度尺，所述多用尺的底端固定

连接有间隙尺，所述主尺的内侧固定连接有磁力块。

[0003] 在轨道交通焊接行业，所有焊接产品的制作过程中，都要求焊工对自己生产的焊

缝进行100％自检。目前使用的KH45型精密焊缝检测尺，由主尺、测角尺、游标尺和活动尺构

成，可以测量焊接组件间隙尺寸、坡口角度、焊缝宽度、高度及角焊缝焊喉高度、错位及咬边

深度，既作为一般钢尺使用，又作为焊缝检测使用，是集焊接工程加工检测和焊缝外形检测

于一体的多功能工具。其在进行长度、高度和角度测量时需要按说明书进行换算求得所需

测量值，除焊喉高度检测功能外，其它功能均可使用游标卡尺实现。KH45型精密焊接检验

尺，在生产制造上，选用特定的优质钢材加工而成；在功能使用上，要求使用人员具备一定

的专业知识才能进行正确操作及测量值换算；在维护保养上，需要避免磕、碰、划伤，特别是
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要注意保护好各测量面及防锈；在有效性能上，需要先校验后使用，按精密尺要求频繁校验

才能保证其使用寿命。可见，KH45型精密焊接检验尺的使用成本较高，尤其是生产制造成本

和技术使用成本，因为其兼顾功能的多效性，致使检测空间受到限制，在小空间或小工件上

无法实现或无法直接实现角焊缝的焊喉高度检测，而且在实际使用过程中，焊工需要花费

大量的自检工时，降低了焊接有效作业效率，如果焊工不能熟练使用KH45型精密检测尺的

相关功能或操作失误或换算失误，使得自检失效，进而导致质量管控失效。因此，研发设计

一种新型焊脚检测装置，提高有效焊接作业效率，提升焊接产品质量管控效力，具有积极的

社会和经济效益。

发明内容：

[0004] 本实用新型的目的在于克服现有技术存在的缺点，寻求设计一种焊脚检测装置，

解决KH45精密检测尺在小空间及小工件上检测受限的问题。

[0005] 为了实现上述目的，本实用新型涉及的焊脚检测装置的主体结构包括矩形板状结

构的基体及其上设置的通孔，以及基体四个角部设置的检测点。

[0006] 本实用新型涉及的基体选用厚度为2mm的不锈钢板，有效使用面积为60x  60mm；通

孔的形状包括圆形、矩形或椭圆形，便于悬挂收纳和手持检测，通过激光切割形成；检测点

为等腰梯形结构的凸起，选用4个常用焊脚尺寸，钢质工件焊缝选用a  1、a  1.5、a  2和a  3，

铝质工件焊缝选用选择a  2、a  3、a  4和a  5，均通过激光刻字方式进行角焊缝尺寸标识。

[0007] 本实用新型涉及的焊脚检测装置使用时，将基体的两条边分别与焊脚的两条直角

边对齐，最靠近焊脚位置的检测点的激光标识为焊脚的尺寸，当所读焊脚尺寸为非整数值，

即介于两个焊脚之间，也满足焊脚尺寸要求。

[0008] 本实用新型与现有技术相比，由不锈钢板激光切割加工而成，降低了采购成本，焊

缝经过焊接工程师的内部校验后即可使用，降低了技术和校验成本，不会因为受其它尺寸

功能尺限制而缩减使用寿命，进而增加了使用寿命，降低了经济成本，能够进行边长大于

7mm(钢)/10mm(铝)的工件焊脚的检测，而KH45型精密焊缝检测尺只能进行边长大于20mm的

工件焊脚的检测，解决了KH45精密检测尺在小空间及小工件上焊脚检测受限的功能问题，

提高了有效焊接作业效率；稳定和提高焊接产品质量管控效力；其结构简单通过最简单、最

快速和最直接的方式，进行焊脚尺寸检测，大大提高了有效焊接作业效率，降低了自检技术

成本，能够按照质量管控标准对轨道交通行业焊接部件产品的焊脚尺寸进行检测，提升了

焊接产品质量管控能力。

附图说明：

[0009] 图1为本实用新型背景技术涉及的KH45型精密焊缝检测尺的结构原理示意图。

[0010] 图2为本实用新型的主体结构原理示意图。

[0011] 图3为本实用新型实施例1的主体结构原理示意图。

[0012] 图4为本实用新型实施例2的主体结构原理示意图。

[0013] 图5为本实用新型实施例2的使用状态示意图。
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具体实施方式：

[0014] 下面通过实施实例并结合附图对本实用新型做进一步描述。

[0015] 实施例1：

[0016] 本实施例涉及的焊脚检测装置用于检测边长大于7mm的钢质工件焊喉，主体结构

如图3所示，包括基体1、通孔2和检测点3；正方形结构的基体1，基体1上设置有圆形结构的

通孔2，四个角部设置有检测点3。

[0017] 本实施例涉及的基体1为60x60x2mm的不锈钢板；通孔2的直径为8mm，圆心与基体1

的一条边长的中心点之间的垂直距离为8mm；检测点3选用4个常用焊喉尺寸：a  1、a  1.5、a 

2和a  3，通过激光刻字方式进行标识，在焊脚斜边与基体1的斜边：两条平行线间，做设定尺

寸的等腰梯形，等腰梯形以两平行线间中心垂线为对称轴，下底设置在基体1的斜边上，上

底设置在焊脚的斜边上，腰与下底的延长线呈105°，四个角部沿上底及腰线，其余四条边沿

60x60正方形边线，进行激光切割，其中，1、1.5、2和3，分别代表常用焊喉尺寸为1mm、1.5mm、

2mm和3mm，实际使用时，根据需求进行变量设计。

[0018] 实施例2：

[0019] 本实施例涉及的焊脚检测装置用于检测边长大于10mm的铝质工件焊喉，主体结构

如图3所示，包括基体1、通孔2和检测点3；正方形结构的基体1，基体1上设置有圆形结构的

通孔2，四个角部设置有检测点3。

[0020] 本实施例涉及的焊脚检测装置制作时，

[0021] 首先：选用厚度为2mm，有效使用面积为60x60mm的不锈钢板作为基体1；

[0022] 然后，以距基体1的中点8mm处的点为圆心做直径为8mm的圆，激光切割去除该圆，

得到通孔2；

[0023] 最后，选择4个常用焊脚尺寸：a  2、a  3、a  4和a  5，分别以基体1的四个角作为其顶

点，画出相应焊喉尺寸并标识，在焊脚斜边与基体1的斜边，即两条平行线间，做设定尺寸的

等腰梯形，等腰梯形以两平行线间中心垂线为对称轴，下底设置在基体1的斜边上，上底设

置在焊脚的斜边上，腰与下底延长线呈105°，四个角沿上底及腰线，其余四条边沿基体1的

边线，进行激光切割和激光刻字，标识焊缝尺寸后，得到检测点3。

[0024] 本实施例涉及的焊脚检测装置使用时，将基体1的两条边分别与铝质工件焊脚的

两条直角边对齐，最靠近焊脚位置的检测点3的激光标识(a  3)即为焊喉的尺寸。
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图1

图2

图3
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图4

图5
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