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可调心划线盘的设计与应用

甘永建，张彩珠，温汉江

韶关市技师学院　广东韶关　512023

摘要：对中间空心的工件进行划线时为了找到工件的圆心，通常是用木头或木板塞实工件的中间空心部分，

找到圆心用圆规再对工件进行划线，如果工件空心部分是用手工切割的话，工件内外圆就会出现不规整情

况，则工件直径尺寸误差较大，造成木头或木板不能重复使用。由于木质松软找出的中心易变位，划线精度

低，且以上操作费时费力，为此设计并制造出可调心划线盘，在空心法兰的生产中取得了良好的效果。
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1　序言  

加工余量不多的内孔和外圆时，通常要进行划

线，特别是气割过的工件。划线的目的主要是：①分 

配加工余量。②找出上个工序的废品。常规的划线

是垫实工件内孔，找到中心再进行划线，由于工件

内孔尺寸相差较大并且不规整，就会造成操作繁

琐、生产效率不高。

我校实训中心曾有批外协法兰产品，法兰毛坯

外圆和内孔是用手工气割加工出来的，法兰毛坯如

图1a所示，法兰的加工图样如图1b所示。

2　零件分析

1）毛坯的外圆和内孔的同轴度误差较大，工件

装在车床卡盘上跳动厉害。

2）毛坯的外圆和内孔直径尺寸误差较大，达

2mm多。

3）毛坯的外圆和内孔圆度误差较大，最大误差

达到3mm。

4）毛坯都有气割坡度，造成毛坯的外圆和内孔

圆柱度误差较大。

5）毛坯的外圆和内孔加工余量小，理论上单边

只有3mm。

法兰的设计精度虽不高，但法兰毛坯内、外圆

不规整且不同轴、有工艺残留的坡度，给加工带来

一定的困难。

a）毛坯

图1　法兰

b）加工图样
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3　对传统的划线工艺进行分析

加工法兰时传统的划线工艺是在毛坯内孔中间

垫木头或木板，利用钢尺找出内孔中心，然后以内

孔中心为基准点轻轻划圆，观察所划的内外圆是否

在法兰毛坯内。如果不在毛坯内或者加工余量不均

匀，就要对中心点进行调整，使所划的内外圆必须

在法兰毛坯内并尽量保证加工余量均匀，否则给加

工带来困难甚至报废。使用过的木头或木板留有凹

点，不利于重复使用。基于这种情况，只要有了划

线所用的中心点，并且可以重复使用，问题就解决

了。

4　可调心划线盘的结构

可调心划线盘的结构如图2所示。

1）件7和件12两个8mm导柱采用螺纹配合，作

为纵向调整的导轨，与划线下支架配合的孔直径是

8mm，二者是间隙配合。两导柱的一头加工成圆锥

和球面，使导柱和工件内孔保持点接触，为了保证

导柱与毛坯内孔支撑牢固，在件7的表面上加工4个

小孔，利用小扳手便于转动，如图3所示。小扳手如

图4所示。件12如图5所示，为了拓展工装的使用范

围，可以根据需要将导柱加工成多种长度。

2）划线下支架和划线上支架采用铝合金加工，

采用单边燕尾槽配合。燕尾可采用线切割加工。

为了增加锁紧力和保护燕尾斜面，在燕尾槽内增加

1mm厚的铜片。

3）在划线上支架上表面安装量角器，量角器的

0°直径线和导柱孔中心线平行，用两个螺钉固定。

图2　可调心划线盘的结构

1—划线钢尺锁紧螺钉　2—碟形垫圈　3—划线盘上支架　4—划线盘下支架　5—合金头划针　6—量角器锁紧螺钉　7、12—8mm导柱　

8—不锈钢量角器　9—划线钢尺　10—1mm铜片　11—锁紧螺钉　13—划针滑块

图3　在8mm导柱的表面上加工4个小孔 图4　小扳手



2021年 第7期 
冷加工

www.mw1950.com 55

机床/附件/工装
Machine Tool/Accessory/Fixture

4）划线钢尺和量角器采用销轴并加碟形垫圈和

平垫联接，保证二者可以转动又不会有太大间隙。

划线钢尺的划线面要和转动销轴中心在一条直线

上，钢尺的刻度线零点要与销轴的中心重合。钢尺

可以采用激光切割加工轮廓，也可以使用标准的钢

板尺改造加工而成。

5）划针滑块采用铝合金加工，为了增加锁紧力

和保护钢尺，增加1mm铜片。直径1mm的划线小孔

位置应和钢尺划线面相切，小孔倒大角，便于划针

和工件接触划线。通过小孔中心刻划一条读数线，

此线要与钢尺划线面配合的工作面垂直。为了读

数，在划针滑块的一端开1个方孔，大小以看清钢尺

上的刻度为准。并在一侧加工成斜面，以减小目测

读数误差。在同一端加工1个螺孔，当划针滑块位置

调整好后，用螺钉将其和钢尺固定。划针头采用合

金焊接，保证合金的尖部能顺利插入1mm小孔。

5　可调心划线盘的原理和使用方法

导柱的一端旋入导柱的螺纹孔内进行联接，并

安装在下划线盘的支架孔内，保证二者滑动自由且

间隙不大。然后利用专用扳手转动导柱使其支撑在

内孔孔壁上，支撑位置要合适，尽量支撑在孔的直

径位置上，支撑后要保证钢尺和工件表面平行，并

有≤1mm左右的距离。调整转动钢尺的转动中心，

在通过导柱的垂面上，然后沿导柱方向调整钢尺转

动中心，使其在导柱方向的中心上（转动钢尺在工

件导柱方向划线即可看出）。调整好后用螺钉固

定，然后在导柱的垂直方向校对钢尺转动中心，如

果不在工件的中心上可移动上支架，调整好后用螺

钉固定。此时通过钢尺刻度和量角器的刻度就可对

被加工工件进行直径和角度的划线，划角度线时划

针尖要紧贴钢尺的划线面，划圆时将划针插进直径

1mm的小孔内即可。

本工具划线会有一定的误差，但对于工件粗加

工找正来说，其精度完全满足要求。

6　可调心划线盘的特点

1）结构简单、制造容易、成本低。每个零件都

是由毕业班的学生亲自动手加工制作，量角器、导

柱、钢尺的材料等都是现有型材，紧固件都采用国

家标准件，制作成本低廉。

2）操作方便。由于可调划线盘自带钢尺和量角

器，所以操作时不需要其他工具。

3）效率高，装卸方便。由于调整中心时只有

纵、横两个方向，工具装卸时只需转动导柱，所以

划线效率高。

4）适用性强，调节范围大。支撑的内孔可以是

圆孔也可以是其他形状的孔，改变导柱的长度就可

以扩大工具的使用范围。

5）可调心划线盘，特别适合小批量的生产和维

修车间零配件制作。

7　设计可调心划线盘注意事项

1）可调心划线盘设计中，要根据零件的厚度和

支撑孔的大小决定其上下支架及其相关零部件的相

关尺寸，否则会造成划线盘放不进去或无法支撑而

不能使用。

2）划线盘在工件内孔支撑后，如果划线钢尺与

工件平面距离较大，划针无法接触工件划线时，可

将划线小孔加大到与划针杆外径相同，使划针可以

穿过小孔伸出去划线。孔与划针杆间隙要尽量小，

否则会产生较大的划线尺寸误差。

8　结束语

可调心划线盘结构简单、操作方便且成本低，

在空心法兰的生产中取得了良好的效果。
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图5　8mm导柱
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