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随着国民经济的发展和人民生活水平的提高， 

制冷与空调技术不断地发展。在空调系统中需大量 

的通风管道把经过处理后的新风或回风送到相应的 

位置，达到空气调节的目的。一般空调风道都采用 

金属板料和型钢构件加工制成。在其他工业生产中 

用金属板料加工制成的构件和物品也几乎到处可 

见。凡制作一个构件或物品总要经过看图、下料、 

制作及校核等工序。看图就是接受任务审查图样的 

过程 ，也就是对所要制作构件的认识过程。 

下料也叫划线，就是用笔或划针在钢板上画出 

要制作构件所需板料的大小和形状。下料过程在整 

个生产过程中占有相当重要的地位，又因为其理论 

性较强，所以下料工作成功与否往往决定了整个工 

作的成败。在实际工作中采取各种措施节约每一寸 

钢材，珍惜每一颗铆钉是我们的责任，也是我们需 

要研究探讨的问题。在实际工作中，一般实现钣金 

工下料节约材料的途径有以下几方面。 

1．认真下料，杜绝废品 

下料过程的基本思路 ：对图样或实样进行认 

真、仔细的分析，判断其由几个形体构成，每个几 

何形体的尺寸如何，各个形体间相互位置关系又如 

何。有的青年 员工由于对下料的规律还掌握得不 

好 ，生怕下错了料，就产生 了 “宁大勿小”的做 

法。先下个大料，然后边卷边试尺寸，哪儿大就剪 

去哪儿，结果顾此失彼，越剪越小 ，最后 “由大变 

小，由小变了”，造成损失和浪费。这是由于没有 

严格遵守下料规律而造成的不良后果。 

在下料全过程中，都应严格遵守下料的规律。 

画准每一条线，同时遵守正确的操作方法。只有这 

样才能求出较为精确的展开料或样板，如果划线操 

作马虎就有可能扩大误差，以至于误差太大不能应 

用造成浪费。不遵守下料规律的现象多发生在求结 

合线的时候，有的员工认为求结合线太麻烦，不如 

大致画画省事，于是就 “省掉”了求结合线的必要 

程序，殊不知这样做却反而造成了材料的浪费。 

2．合理排料，寸铁必争 

所谓排料就是在有多块展开料的情况下，按照 

样板的形状和大小在整张铁板上分别画出各块料的 

工作程序 (或者在整根型钢上分别画出各根展开料 

的工作程序)。排料时，必须做到 “寸铁必争，见 

缝插针”。具体来讲就是，使所排的各展开料之间 

的空隙越小越好。另外，还应注意要先排大块的展 

开料，后排小块的展开料，并尽可能地把小块展开 

料画到各大块展开料之间的空档里，并便于落料， 

尽可能地提高钢材的利用率，减小损耗率。一般情 

况下 ，排料方式多种多样 ，可以多设计几个方案 

(这对大量生产来说是十分必要的)，然后用比较 

的方法选用最好、最省料的排料方法。 

3．拼小为大，变废为宝 

常有这样的情况 ，某块料比某样板稍小一些。 

这就需要向使用方了解构件的用途和使用位置。在 

构件无特殊要求，允许产生接缝的前提下可以用其 

他的边角小块把那略小的料拼大后，再排料划线。 

这样就省去了动用整张 (或整根)大料，达到了节 

约材料的目的。 

4．分块下料，精打细算 

这一方法特别适用于锥截体构件。如要做很多 

个尺寸一样的正圆锥台侧面展开料，如果展开料比 

较大，则排料后各展开料之间废料必然很多，反 
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之，如果把展开料分成很多块，那么在排料后各块 

展开料之间的废料就会大幅减少，从而提高钢板的 

利用率。对于棱锥截体来说，如果分面分块下料也 

可以达到节约的目的。一般来说，锥体分块下料， 

在排料过程中总比整块下料节约。 

5．精心设计，物尽其用 

节约的原则从设计开始就要严格遵守。在节约 

方面，对于钣金构件的设计要求，不仅要考虑形体 

的类型、管径、管长及管壁厚等，而且还要考虑展 

开图的形状和大小，考虑板材的利用率。 

(1)多用柱形体少用锥形体 对于被两个垂直 

于轴线的切面截切而成的柱截体来说 ，其展开图永 

远是一个长方形，而长方形在排料时总可以使各展 

开料的边线互相靠合，从而减少以致避免产生下脚 

料 (废料)，达到提高板料利用率的目的。 

锥形体的截体在展开图上对应的锥形体截体端 

口的展开线条，或是曲线或是折线。这些曲线或折 

线在排料的时候不可能互相靠合，在各展开料间势 

必存在一部分板料被切除而废弃，这就降低了板料 

的利用率。 

另外，我们知道对于等径圆管弯头等构件来 

说，尽管其展开图上有曲线部分，但在排料时那些 

曲线部分却能完全靠合而不会造成任何浪费。 

(2)构件尺寸要有利于排料 展开料尺寸要和 

板料尺寸相配合。如在长2m宽lm的钢板上排料， 

圆管的圆周方向展开宽度应该是多少才好呢?应该 

是展开宽度等于2m或lm或0．5m或0．667m或0．333m 

等最好 ，即圆管展开料长度和宽度等于板料边长或 

板料边长的二分之一、三分之一、四分之一等。这 

时最有利于排料，因为此时各块展开料在排料过程 

中，可以像铺地砖一样一块接一块地排列开来。 

(3)展开料本身各部分尺寸要相互配合 如 

附图所示 ，展开料的形状为凸形 ，各部分尺寸为 

a、b、c、d、P。那么使这些尺寸相互有什么样的 

关系时，排料后板料利用率最高呢?很简单，只要 

a=b就行了，要是a=b=c=d=e就更好了。虽然这是 

一 个简单的例子，但却说明了展开料自身各部分尺 

寸相互配合的道理。展开料形状和尺寸以及设计采 

用的形体类型应服从实际的需要 ，只有在这一前提 

下才可以进一步考虑设计时的节约问题。 

64： 嚣 参跏r⋯ O‘●： I ， 妞 ’馕 ’— 珊那上 

凸形展开料 

6．提高展开料的精度，避免废品 

在工作中往往有这种情况，下料的方法与步骤 

完全正确，可是做出来的展开料却不合格，其中主 

要问题出在展开料精度不够。造成误差大、精度低 

的原因固然很多，但归结起来不外有以下几种： 

(1)下料过程中方法不对或步骤缺欠。如画 

错了对应点，没求实长等。 

(2)工具缺陷。用划针画线 ，用剪 、剪J术 

落料时，总不可能绝对精确地沿着理想线条进行， 

何况划针画线还有粗细之分。做平行线时，总不能 

做到绝对平行等，这些都会产生误差。 

(3)图面本身的近似性。形体表面有无数条 

素线，不能一一拿来研究，而只能取其若十代表 

的素线来进行分析。如两个圆管相交时，我们只研 

究了有限几条素线上的结合点，而没有对其他素线 

上的结合点进行分析，就近似地描绘出其结合线， 

因此会产生一定的误差。画展开图上的展开线时也 

有类似问题。 

在上述三种情况下产生的误差往往是叠力IJ累午Jl 

的，从划线到下料每一步都不可避免地产牛误差， 

如果这些误差没有得到纠正和抵消，那么就会 步 

一 步扩大积累，一旦积累大到超出允许误差的地 

步，就会造成残品或报废。怎样才能提高展开料的 

精度，避免废品出现，需要注意以下几项1一作： 

(1)正确使用工具 ，注意操作方法，不对准 

点不划线，不对准线不下料，线条该平行的不能歪 

斜，该垂直的尽量垂直，线条要细不可过粗。 

(2)增加素线切面的数量以求出较精确的结 

合线和展开曲线，尽量减少积累误差。 

(3)必须实施正确的下料方法与下料步骤。 

总之，节约处处有门道，就看我们找不找。卡}】 

信通过我们在工作中实践，一定会找出更好更多的 

节约办法。MW (20l20113) 


