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圆环工件上快速划中心线

常熟天地煤机装备有限公司 (江苏215500) 李超

采煤机的行星轮和惰轮，制式为圆环，如图l

所示。这类零件的加工工艺流程：车齿坯一划起吊

孔线一钻起吊孔一滚齿等。

传统划吊孔线方

法：将齿坯竖直放在

平台上，两侧塞楔形

块，采用高度尺划线。

传统划线法，首先要

计算确定中心的高度，

其次要搬运调整T件，

费时费力。

在几何学中，众 图1

所周知，垂直平分弦的直线必经过圆心。利用这个

原理，我们制作一把尺子，如图2所示。
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特公司的CCF一2l系列和CCF一10系列的产品。

⑧避免产品长期露天存放，防止产品表面灰尘堆积。

④堆放在栈板上的产品包装纸箱要用缠绕膜6面包

裹好防水面包裹好；防水产品沾过水后需要放置于

通风处吹干，喷洒防霉剂。

(3)具体解决案例：客户A之前使用国外某知

名品牌切削液加T铸造铝合金T件出现霉变现象，

一直未能有效解决。泰伦特公司的销售工程师在拜

访中发现该客户的工艺加工情况，经沟通，是在加

T中心上加工材质为AlSil2和Alsi9Cu3Fe的零部件，

为此，推荐使用泰伦特公司的CCF—10G生物稳定型

微乳化切削液，解决了铝合金霉变问题。使用一段

时间以后，该客户又反映出现同样问题，泰伦特公

司的销售工程师在第一时间到生产现场，与客户工

艺部门的工程师沟通，发现客户增加了AlSil0Mg的

铸造铝合金材质工件的加工，为此，推荐使用泰伦

特公司的CCF一2l生物稳定型乳化切削液，从产品

本质上彻底解决了该客户所有铝合金加工材质的霉
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图中双点划线为两端陀．5 mm触点中心连线的

垂直中线，考虑钳

工常用划针粗约

0．4—0．5 mm，尺边

缘与中心线留出

0．20～O．25 mm间

隙(具体间隙可根

据划线经验调整)。

划线时，利用两端
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磁．5 mm触点，依内孑L定位，构成圆的弦，通过尺边

缘划出的线便通过圆心。

利用这个原理划线，操作简单，效率高，操作

钳工容易掌握，质量稳定。MW

(收稿日期：20140207)

变问题，得到了该客户的高度评价和赞誉。

通过这个案例，可以看出不仅不同材料加工的

切削液选型有不同的加工结果，就是所谓同样的加

工材料，因为材料内部金属成分的不同，对切削液

的选型也有不同的工艺要求。这就需要我们的销售

工程师必须在实际的产品服务工作中，通过“设

备一T艺一材料”的产品推荐三原则，与客户进行

专业的工作沟通。

天津泰伦特化学有限公司是中国工业润滑油行

业的著名企业，国家级高新技术企业其系列产品横

跨化学和工程两大科学领域，所有产品均通过

IS09001国际质量管理体系标准认证和IS014001环

境管理体系标准认证。强大的研发、检测能力，完

善的产品体系与客户服务支持系统是泰伦特化学公

司的核心竞争力。其独创的“一对一客户服务管理

系统”，在行业同类中独树一帜，居于领先的优势地

位。MW
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