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划线中的“借料”问题

吴飞

重庆航天职业技术学院　重庆　400028

摘要：介绍一种特殊的划线方法，针对毛坯缺陷进行“借料”，取长补短，重新分配待加工表面的余量；避

重就轻，优先保证关键尺寸，用于补救不合格毛坯，减少损失。
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1　 序言

由于机械操作上的原因，有时候会造成毛坯

轮廓歪斜或者孔眼偏移，使毛坯形状和尺寸超出技

术范围，成为不合格品。如果偏移和歪斜不大，可

以通过划线将各个待加工面的余量重新分配，使不

合格的毛坯得到补救。这种用划线补救毛坯的方法

叫做“借料”。下面以两个工厂实例来说明什么是

“借料”，以及如何“借料”。

2　 兼顾外圆和内孔重新分配毛坯余量

图1为圆盘形铸造零件，其内孔与外圆同心。其

正常毛坯如图2所示，内孔与外圆基本上没有偏心。

但是，有时由于铸造上的失误，浇铸出来的毛坯的

内孔与外圆存在偏心量。

图3为偏心毛坯，偏心量为8mm。由于毛坯的

内孔与外圆存在8mm的偏心量，如果选择毛坯的内

孔圆心O1作为划线基准（见图4），虽然内孔的加工

余量没有问题，但是外圆的加工余量不够，最严重

处欠缺3mm加工余量；如果选择毛坯的外圆圆心O2

为划线基准（见图5），虽然外圆的加工余量没有问

题，但是内孔的加工余量不够，最严重处欠缺3mm

加工余量。

图2　正常毛坯

图3　偏心毛坯

显然，不能以内孔或者外圆作为划线基准，这

时就要采用“借料”的方法来划线了。

借料划线如图6所示，具体做法是：选择内孔

圆心O1与外圆圆心O2连线的中点作为划线基准。由

于这样划线，内孔和外圆都有足够的加工余量，内

孔最少处有1mm加工余量，外圆最少处有1mm加工图1　圆盘形铸造零件
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余量，所以这样划线是可行的。既避免了毛坯的报

废，又挽回了经济损失。

3　 优先保证关键部位毛坯余量

图7所示待加工零件的正常毛坯如图8所示，单

边有5mm余量。可是由于铸造时的失误，毛坯右下

角缺失了一块，缺陷毛坯如图9所示。

 由于右下角的缺口在水平方向和垂直方向的长

度分别为25mm，而整个毛坯在水平方向和垂直方

向的总余量分别为10 mm，如果要求严格按照图样

来加工这个零件，显然不可能。

经与客户交流和沟通，得知该零件用于轴承座

的支架，即使右下角有一个小缺口（只要边长不超

过12mm），也不会严重影响其正常功能。

于是经客户同意，采取如下措施：划线的基准

原来是方块的中心O，现在把它向上和向左分别移

动3mm，移动到O1点。即以O1点作为划线基准（见

图10）。这样，零件的左边和上边仍然分别有2mm

余量，下边和右边分别有8m m余量，而且这时半

圆槽的余量也足够。虽然没能完全躲过右下角的缺

口，但是加工后余下的缺口在水平方向和垂直方向

的长度分别只有9mm，这样就不会严重影响其使用

功能了，用借料的方法挽回了损失。

图4　以毛坯的内孔圆心O1作为划线基准

图5　以毛坯的外圆圆心O2为划线基准

图7　待加工零件

图8　正常毛坯

图9　缺陷毛坯

图6 借料划线
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图10　以O1点作为划线基准

4　 结束语

在机械加工厂里，专门从事划线工作的人员被

称为划线工。一般由经验丰富的老员工担任。从以

上案例可以看出，划线工的工作对于保证产品质量和

节约成本起了很大的作用，应该受到足够的重视。
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专家点评

该文所述借料找正的方法易学易懂、简单

实用。针对不合格毛坯的缺陷部位进行灵活划

线，兼顾毛坯的形状和尺寸重新分配余量，取

长补短，避重就轻，优先保证关键尺寸余量，

适用于不合格毛坯的早期补救，对于保证产品

质量和节约成本起了很大作用。

8　 解决横向减振器厚薄不均问题

横向减振器焊接完成后平面度超差，机械加工后

出现厚薄不均的问题，对后工序安装螺栓造成影响。

解决措施：调节加工工序为先机械加工再焊

接，通过机械加工保证牵引杆连接座厚薄一致，通

过合理的焊接工艺保证几何公差。

9　 解决制动板外侧垂直度超差问题

制动板外侧设计加工量仅有2mm，焊接完成后

垂直度超差会引起该部位加工时无加工余量，是今

后列车运行时的一个潜在风险。

解决措施：增加电动机吊座定位工装1mm反变

形量，通过反变形调节焊接收缩引起的偏差影响。

此外，在机械加工划线工序时，通过调节两边

空簧面高度来调节电动机板的垂直度，在保证两边

空簧面最大高低差≤2mm的情况下，尽可能使电动

机板垂直，使得空簧面与制动板外侧均留有较大加

工余量。

10 结束语

跨座式单轨转向架构架整体结构紧凑复杂，加

工部位多、精度高且难度大，构架质量对整车性能

有至关重要的影响。对于该类重要部件，除掌握焊

接知识外，还必须对机床、夹具、刀具和工件加工

工艺特点进行分析，改进加工工艺，才能完成工件

的加工，生产出合格的产品。除焊接工艺外，技术

人员在机械加工工艺准备、工艺实施和工艺改进过

程中，必须细致、谨慎和认真地做好每一步工作，

才能设计出严谨且合理的工艺流程。
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