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用于堆焊层厚度检查的游标检测尺

(57)摘要

本实用新型涉及测量工具技术领域，公开了

一种用于堆焊层厚度检查的游标检测尺，包括量

尺，游标尺，量尺与游标尺按照游标测量原理标

记有刻度，量尺可沿游标尺的方向滑动，量尺滑

动安装于游标尺设有刻度的一面，还包括基准尺

和量爪，基准尺和游标尺为一体式结构且垂直于

游标尺的刻度方向设置，游标尺的0位刻度线与

基准尺的基准面A平齐，量爪与量尺为一体式结

构且量爪基准面与量尺的0位刻度线平齐。通过

设置有基准尺可贴合于待测堆焊层一侧，量爪固

定于待测堆焊层另一侧的结构，可较为准确地对

核电装备开孔坡口堆焊层的厚度进行测量，解决

了现有技术中的测量装备无法对核电装备开孔

坡口堆焊层的厚度进行较为准确的测量的技术

问题。
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1.用于堆焊层厚度检查的游标检测尺，包括量尺(1)、游标尺(2)，所述量尺(1)与所述

游标尺(2)上按照游标测量原理标记有刻度，量尺(1)可沿所述游标尺(2)的方向滑动，所述

量尺(1)滑动安装于所述游标尺(2)设置有刻度的一面，其特征在于：还包括基准尺(3)和量

爪(4)，所述基准尺(3)与所述游标尺(2)为一体式结构且垂直于所述游标尺(2)的刻度方向

设置，所述游标尺(2)的0位刻度线与所述基准尺(3)的基准面A平齐，所述量爪(4)与所述量

尺(1)为一体式结构且所述量爪(4)基准面与所述量尺(1)的0位刻度线平齐。

2.根据权利要求1所述的用于堆焊层厚度检查的游标检测尺，其特征在于：还包括紧定

螺丝(5)，所述紧定螺丝(5)设置于所述游标尺(2)上，可固定所述量尺(1)与所述游标尺(2)

的相对位置。
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用于堆焊层厚度检查的游标检测尺

技术领域

[0001] 本实用新型涉及测量工具技术领域，具体为一种用于开孔坡口堆焊层厚度检查的

游标检测尺。

背景技术

[0002] 在核电装备制造领域，设备壳体常常采用堆焊形式进行制造。对于堆焊层的测厚，

一般采用超声波检测和传统尺规测量两种方式进行，针对开孔坡口区域的堆焊结构，其结

构存在以下特征：1.超声波检测操作面狭小；2.堆焊层与母材结合面并不均匀；3.坡口截面

非平角或直角。上述特征导致无论是超声波检测方式或传统尺规测量方式所得的测量数据

均无法保证准确度。

[0003] 现有技术中授权公开号为CN214621017U的实用新型公开了一种数显厚度测量装

置，包括顶尖测量杆、数字显示器、直线位移传感器、平行移动直尺和标准磁性座体，标准磁

性座体上设有平行移动直尺，平行移动直尺的一端与数字显示器连接，数字显示器中穿设

有顶尖测量杆，数字显示器与顶尖测量杆之间设有直线位移传感器。上述技术方案只能对

平面堆焊存在高低落差的情况进行测量，无法直接测量堆焊层坡口隔离层厚度。

实用新型内容

[0004] 为主要解决现有技术中的测量装备无法对开孔坡口堆焊层的厚度进行测量时保

证其精度的技术问题，本实用新型提出了一种用于堆焊层厚度检查的游标检测尺。

[0005] 用于堆焊层厚度检查的游标检测尺，包括量尺，游标尺，量尺与游标尺按照游标测

量原理标记有刻度，量尺可沿游标尺的方向滑动，量尺滑动安装于游标尺设有刻度的一面，

还包括基准尺和量爪，基准尺和游标尺为一体式结构且垂直于游标尺的刻度方向设置，游

标尺的0位刻度线与基准尺的基准面A平齐，量爪与量尺为一体式结构且量爪基准面与量尺

的0位刻度线平齐。

[0006] 上述用于堆焊层厚度检查的游标检测尺技术方案中，还包括紧定螺丝，紧定螺丝

设置于游标尺上，可固定量尺与游标尺的相对位置。

[0007] 本实用新型的有益效果包括：通过设置有基准尺可贴合于待测堆焊层一侧，量爪

固定于待测堆焊层另一侧的结构，可较为准确地对核电装备开孔坡口堆焊层的厚度进行测

量，解决了现有技术中的测量装备无法对核电装备开孔坡口堆焊层的厚度进行较为准确的

测量的技术问题。

附图说明

[0008] 图1为本实用新型用于堆焊层厚度检查的游标检测尺的结构示意图。

[0009] 图2为本实用新型用于堆焊层厚度检查的游标检测尺的实施方式示意图。

[0010] 图中标记为：1‑量尺，2‑游标尺，3‑基准尺，4‑量爪，5‑螺丝。
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具体实施方式

[0011] 下面结合附图对本实用新型进行说明。

[0012] 如图1所示，本实用新型的用于堆焊层厚度检查的游标检测尺，包括量尺1、游标尺

2，量尺1与游标尺2上按照游标测量原理标记有刻度，量尺1可沿游标尺2的方向滑动，量尺1

滑动安装于游标尺设置有刻度的一面，还包括基准尺3和量爪4，基准尺3与游标尺2为一体

式结构且垂直于游标尺2的刻度方向设置，游标尺2的0位刻度线与基准尺的基准面A平齐，

量爪4与量尺1为一体式结构且量爪4基准面与量尺1的0位刻度线平齐，可较为准确地对核

电装备开孔坡口堆焊层的厚度进行测量。

[0013] 进一步的，还包括紧定螺丝5，紧定螺丝5设置于游标尺2上，可固定量尺1与游标尺

2的相对位置，方便进行读数。

[0014] 该实用新型投入使用时，首先清理待测坡口表面，减少杂质可能带来的误差，采用

化学法显示出坡口母材与堆焊层的融合线，然后将基准尺3的基准面A与坡口的表面贴合，

滑动量尺1，使得量爪4尖端与上述融合线重合，待对齐后，拧紧紧定螺丝5将固定量尺1与游

标尺2的相对位置，随后读取卡尺上数据，该示值即为堆焊层厚度值。

[0015] 对比现有技术，本实用新型提出的用于堆焊层和厚度检查的游标检测尺有着以下

优点：通过设置有与游标尺2一体的基准尺3、和量尺1一体的量爪4的结构，可通过将基准尺

3上的基准面A与堆焊层一侧贴合，量爪3与堆焊层另一侧贴合的方式，较为精准地获取核电

装备开孔坡口堆焊层的厚度，解决了现有技术中的测量装备无法对核电装备开孔坡口堆焊

层的厚度进行较为准确的测量的技术问题。
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图1

图2
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