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复合材料热熔刀具刀角检测精度规范 

1 范围 

本文件规定了复合材料热熔刀具刀角检测精度规范的术语和定义、检测装置、工作原理、检测步骤、

检测原则、检测记录与报告。 

本文件适用于复合材料热熔刀具刀角检测精度的应用和检验。 

2 规范性引用文件 

本文件没有规范性引用文件。 

 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

刀具刀角检测 Tool angle detection 

刀具刀角检测装置能实现安装块及激光发生器在竖直方向上的移动，使得激光发射器发射的激光

沿着刀刃移动，对整个刀刃进行更全面的测量，且整个检测过程中，刀具无需进行移动，就不会出现由

于刀具移动导致刀刃位置不居中，造成检测数据不准确的情况，使得整个检测的结果更加准确，且在检

测的过程中对弹簧之间的间隙进行清理，弹簧内的间隙能处于洁净状态，在弹簧被压缩时不会出现杂质

堆积卡着弹簧造成其无法正常压缩的情况，保证对刀刃的全面检测。 

4 检测装置 

4.1 结构示意图 

产品结构示意图如图1、图2、图3、图4、图5、图6所示。 

 

图1 刀具刀角检测装置结构示意图 
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图2 刀具刀角检测装置结构示意图 

 

图3 刀具刀角检测装置结构示意图 
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图4 刀具刀角检测装置结构示意图 

 

图5 刀具刀角检测装置结构示意图 
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图6 刀具刀角检测装置结构示意图 

4.2 结构组成 

结构组成如下列所示： 

——1、外壳； 

——2、刻度条； 

——3、定位板； 

——4、安装块； 

——5、激光发射器； 

——6、第一拉绳； 

——7、横块； 

——8、拨动板； 

——9、弹簧； 

——10、滑块； 

——11、圆杆； 

——12、圆孔； 

——13、气孔； 

——14、单向阀； 

——15、硬管； 

——16、收线盘； 

——17、扭簧； 

——18、第二拉绳； 

——19、活塞； 

——20、推杆。 

5 工作原理 

5.1 将刀具的刀刃对着定位板上的 V 型卡口，通过手将刀具抵着使得配合 V 型卡口将刀具定位，使得

刀刃正对着激光发射器的中心，启动激光发射器使其发射激光，激光照在刀刃中心处后，此时分为两股

激光，随后两股激光照射在刻度条上，通过读取刻度条上的数值，从而得知刀刃的刀角。 
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5.2 拉动拨动板使其带着横块向远离外壳的方向运动，同时横块通过第一拉绳拉动安装块上升，使得

激光发射器发射的激光沿着刀刃移动，对整个刀刃进行更全面的测量，在移动的过程中观察刻度条上的

激光是否发生变化，从而得知刀刃的刀角是否存在不一致的情况，进而能更全面的检测刀刃。 

5.3 在安装块上升的过程中会对弹簧进行压缩使其形变产生作用力，当检测完成后，松开拨动板，此

时弹簧释放作用力带着安装块复位，反之通过第一拉绳拉着横块及拨动板复位，完成了对刀刃的全面检

测。 

5.4 横块向远离外壳的方向移动时带着推杆及活塞随之运动，将腔体内的空气向外排，此时位于气孔

内的单向阀闭合，腔体内的空气通过硬管进入到圆杆内，使得顶开圆孔内的单向阀喷出至外界，对弹簧

间隙之间的杂质进行吹走，对弹簧的间隙进行清理，同时横块配合第二拉绳拉着收线盘带着圆杆正转，

扭簧扭转形变产生作用力，圆杆能进行旋转，使得喷出的空气能环绕的对弹簧进行清理，使得清理的范

围更广。 

5.5 通过对弹簧间隙之间的杂质的清理，弹簧内的间隙能处于洁净状态，使得在弹簧被压缩时不会出

现杂质堆积卡着弹簧造成其无法正常压缩的情况，从而能保证弹簧的正常使用，进而保证安装块的正常

上升，保证对刀刃的全面检测。 

5.6 当横块复位时，扭簧释放作用力驱动圆杆带着收线盘反转将第二拉绳收卷，横块复位时带着推杆

及活塞随之运动，将外界的空气向腔体内抽，此时位于气孔内的单向阀开启，位于圆孔内的单向阀闭合，

外界的空气不断的被抽入到腔体内，使活塞能顺利复位。 

6 检测步骤 

6.1 使用时，将刀具的刀刃对着定位板上的 V 型卡口，通过手将刀具抵着使得配合 V型卡口将刀具定

位，刀刃正对着激光发射器的中心。 

6.2 启动激光发射器使其发射激光，激光照在刀刃中心处后，此时分为两股激光，随后两股激光照射

在刻度条上，通过读取刻度条上的数值，从而得知刀刃的刀角。 

6.3 随后拉动拨动板使其带着横块向远离外壳的方向运动，同时横块通过第一拉绳拉动安装块上升，

使激光发射器发射的激光沿着刀刃移动，能对整个刀刃进行更全面的测量。 

6.4 在移动的过程中观察刻度条上的激光是否发生变化，从而得知刀刃的刀角是否存在不一致的情况，

进而能更全面的检测刀刃。 

7 检测原则 

7.1 准确性原则 

检测过程中应确保所使用的测量设备、方法和程序均具有高度的准确性，能够真实反映刀具刀角的

实际状态。任何可能导致误差的因素都应被识别并消除，以确保检测结果的准确性。 

7.2 可靠性原则 

检测结果应具有可重复性，即在相同的条件下，对同一刀具进行多次检测，所得到的刀角值应保持

一致。这要求检测设备和方法具备高度的稳定性和可靠性，能够抵御外界干扰和误差的影响。 

7.3 公正性原则 

检测过程应公正无私，不受任何外部因素的干扰。检测人员应秉持客观、公正的态度，按照规定的

程序和方法进行检测，确保检测结果的公正性。 

7.4 高效性原则 

检测过程应高效快捷，既要保证检测结果的准确性，又要考虑生产效率。因此，在选择检测设备和

方法时，应充分考虑其操作简便性、检测速度和成本效益等因素。 
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7.5 安全性原则 

在检测过程中，应确保检测人员的人身安全和检测设备的完好。对于可能存在的安全风险，应采取

相应的防护措施和应急预案，确保检测过程的安全顺利进行。 

8 检测记录与报告 

8.1 检测过程中应详细记录检测数据、测量条件、设备状态等信息，确保检测结果的可追溯性。 

8.2 检测完成后应编制检测报告，报告应包括检测基本信息、检测结果、结果分析、结论等内容，以

供后续质量分析和改进使用。 

 


