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F 钣金abricating

卸船机附属钢结构钣金放样的二维法 
■■ 刘倩，边亚双

钣金放样就是将由薄板制作

的空间立体零件展开成平面图形

的过程，从而方便下料制作。在

机械制图中较为大众和常用的是

用三维的方法来对其进行放样，

但对于一些简单的折弯件，我们

完全可以用二维的方法制作，

使其更加直观、方便。接下来将

引用卸船机附属钢结构的一些实

例，介绍如何运用二维放样法对

钣金折弯件展开放样的方法和技

巧。

在卸船机附属钢结构图样设

计过程中，常常在斜撑管上分布

一些支架，在绘制单件图时常常

会用到放样的方法，由于三维造

型步骤会烦琐一些，因此在这里

主要介绍如何使用二维法获得此

类折弯件在图样中的形状及相应

的尺寸，以便后续的拆图、排版

和相应工序。

首先分析折弯件在图样中的

具体尺寸，以图1为例介绍。

图中焊接在斜撑上的是折弯

件，根据图中尺寸数据分析，斜

撑的直径是1100mm，该钢板向

里折弯150mm，这两个数据是放

样的关键尺寸。

具体的放样思路分析：根据

放大图图2可知，运用投影的原

理，折弯件的投影轨迹是个椭

圆，椭圆的短半轴长为斜撑管的

半径，长半轴长为折弯件与椭圆

相切的直线B C长，因此以C点

为椭圆的圆心，B C长为长半轴

摘要：根据图样中提供的尺寸和条件因素，通过分析实体上的点与投影点的关系，借助二维绘图软件CAD，使钣金折弯件

的二维放样更加简单、直观进行表述，以便为后续的设计工作起到大的作用。

长，斜撑的半径为短半轴长作椭

圆，AC边的折弯板投影的轨迹

就在该椭圆的圆周上，轨迹如图

2所示。

根据图中侧视图数据可知

AC边向里折弯150mm，所以我

们将AC在平面中的直线向下偏

移150mm，和椭圆的交点E就是

图   1

图   2
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F 钣金abricating

一种简易圆钢切断器

■■ 高健春

冷拔圆钢是钣金加工过程中

经常用到的一种原料，我公司使

用圆钢的种类较多，直径6mm以

上圆钢可用锯床切断，但6m m

及以下细径圆钢已不适合使用锯

床，一般都是用剪板机切断，但

剪板机是剪板设备，不适合切圆

钢，为此我们设计制作了一台

专门的圆钢切断器，用于直径

10mm及以下圆钢的切断。

1. 切断动力源的选用

（ 1 ） 确 定 用 气 液 增 压

缸 在小吨位短行程应用方面，

气液增压缸是一种优选元件，因

其具有体积小、易安装、易使用

及免维护等优点，决定选用增压

缸做切断器的动力源。增压缸由

油压缸与增压器结合为一体而

成，使用压缩空气为动力，利用

增压器大小活塞截面积的比例关

系，将较低的气压转化成为数十

倍的油压压力，推动活塞使其输

出油压高压。

（ 2 ）确定用直压式增压

缸 增压缸分为多种类型，包括

预压式增压缸、直压式增压缸、

行程可调增压缸、加大回程拉力

增压缸、紧凑并列型增压缸、迷

你型增压缸、快速型增压缸、油

气隔离型增压缸等，对于本例圆

钢切断，无需预压，但要求有短

的行程和较高的工作频率，故选

用直压式增压缸。

（3）确定增压缸行程  切

断圆钢最大直径为10mm，活塞

行程大于10mm即可，查产品规

格表选用行程为15mm增压缸。

（4）确定增压缸出力  切

断力可按下述公式计算

F=0.9Sσ b=0.96πd2σb/4

式中P——切断力（N）；

          S——圆钢截面面积（mm2）；

d——圆钢直径（mm）；

σb——圆钢抗拉强度（MPa），

             Q235圆钢取400 MPa；

0.9σb——近似等于圆钢的抗剪

                强度。

将欲切断圆钢的剪切力计算

出来汇总于表1。

由表1可知，最低剪切力要

其放样的一个端点。C点的放样

点即是该椭圆的最低点D，所以

弧长E D 就是A C 边折弯板的放

样，得到的图形如图3所示。

这样折弯件的放样二维图便

清楚地展现出来了，后续就可以

存为单件图，无需再使用复杂的

三维软件进行建模了。

此放样方法是利用投影和轨

迹走向等几何知识，将复杂的附

属钢结构圆管连接板很直观地绘

制出单件图，方法简单、明了、

图   3
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容易理解，为钣金放样提供了一

种最原始、最基础的作业方法，

但对于相对复杂折弯件的放样，

当二维效果不明显或相对复杂

时，还需借用其他软件协助。
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