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齿轮泵盖的工艺分析及数控铣削加工
董　帅　胡　俊

（成都市技师学院  四川　成都　610500）
[摘　要] 通过利用泵盖的加工来加深对数控编程加工零件，从而使我们能更好的更熟练掌握数控编程，并把加工零件的全部工艺过程，工艺参数，以代码的形式记录

在控制介质上，用控制介质上的信息来控制机床，实现零件的全部加工过程。
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一、引言

数控技术是工业自动化的一门基础技术，在工业生产中越来越得到广泛的应

用。数控技术是一门综合性专业技术，涉及到设计、工艺、机床、刀具、夹具、材

料、数字控制、电机、检测等等。特别是CAD/CAM一体化技术、FMS、CIMS、它们是

集设备、信息、物流、能量流与一体的综合的自动化设计与制造系统，而是一门综

合设计、工艺、制造及自动控制的多学科交叉型的科学技术。数控机床和加工中心

是典型的机电一体化产品，同时又是用于产品制造的机电一体化生产设备。

二、零件分析

㈠零件图纸设计

1.针对泵盖在实际生产中出现的问题，用过分析，对其进行优化设计，绘制图

纸，如图2-1。

㈡零件工艺分析

该零件毛坯尺寸为170mm×110mm×30mm由平面、外轮廓以及孔系组成。其中

Ø32H7mm、Ø12H7mm和两个内孔的表面粗糙度要求很高，为1.6μm；Ø32H7mm内孔表

面对A面有垂直度要求，上表面对A有平行度要求。该零件材料为铸铁，切削加工性

能较好。

根据上述分析，Ø32H7mm孔、2×Ø6H8mm孔与Ø12H7mm孔的粗、精加工应分开进

行，并保证表面粗糙度要求。同时应以底面A定位，提高装夹刚度以满足Ø32H7mm内

孔表面的垂直度要求。

三、工艺规程

㈠定位基准的选择

基准的选择是工艺规程设计中的重要部分，基准选择的合理与否直接影响零件

的加工质量，甚至还有可能造成零件的报废，使生产无法正常进行。按工件用作定

位的表面状况把定位基准分为粗基准、精基，以及辅助基准。

考虑到该零件图的结构特点采用以下方式定位：选用平口虎钳夹紧：采用“一面

两孔”定位方式，即以底面A，Ø12H7和Ø32H7孔定位所以满足减小定位误差获得最大的

加工允差的要求，满足了设计的需要；铣底面时则以上工序粗铣出来的顶面为粗基准

来铣底面，同样也是定位基准与工艺基准重合，也满足了本工序的设计需求。

㈡装夹方案的确定

该零件毛坯的外形比较规则，因此在加工上下表面、台阶面及孔系时，先用平

口虎钳夹紧；在铣削外轮廓时，采用“一面两孔”定位方式，即以底面A、Ø12H7和

Ø32H7孔定位。

㈢制定加工方案

选择加工方法

1.上、下表面及台阶面的粗糙度要求为3.2μm，可选择“粗铣—精铣”方案。

2.孔加工方法的选择

孔加工前，为便于钻头找正，先用中心钻加工中心孔，然后在钻孔。内孔表面

的加工方案在很大程度上取决于内孔表面本身的尺寸精度和粗糙度。对于精度要求

特别高、粗糙度值较小的表面，一般不能一次加工到规定尺寸，而要划分阶段逐步

进行。

㈣选择加工线路

先用平口钳夹粗-精铣底面以底面A作为基准粗-精铣上表面、台阶面和孔系，

在铣削外轮廓时，采用“一面两孔”定位方式，即以底面A、Ø12H7和Ø32H7孔定

位，详见数控加工工序卡。

㈤机床的选择

零件的加工精度和生产效率在很大程度上是由机床的使用性能决定的，在设计

工艺规程时，主要选择的机床种类型号，应遵循以下原则：1.机床的加工尺寸范围

应与零件的外轮廓尺寸相适应2.机床的精度应与工件的精度要求相适应3.机床生产

类型应与零件的生产类型相适应

㈥刀具选择

选择数控加工刀具时，应考虑以下几个方面：1.切削性能好：数控加工能采

用大的背吃刀量和高速进给，刀具必须具有能够承受高速切削和强力切削的性能。

2.精度高：为适应数控加工的高精度和自动换刀等要求，刀具必须具有较高的精

度。

3.可靠性高：要保证数控加工中不会发生刀具意外损坏及潜在缺陷而影响到

加工的顺利进行，要求刀具及与之组合的附件必须具有很好的可靠性及较强的适应

性。

4.耐用度高：数控加工的刀具，不论在粗加工或精加工中，都应具有比普通机

床加工所用刀具更高的耐用度，以尽量减少更换或修磨刀具及对刀的次数，从而提

高数控机床的加工效率及保证加工质量。

5.断屑及排屑性能好：数控加工中，断屑和排屑不像普通机床加工那样，能及

时由人工处理，切屑易缠绕在刀具和工件上，会损坏刀具和划伤工件已加工表面，

甚至会发生伤人和设备事故，影响加工质量和机床的顺利、安全运行。

根据分析，该零件上、下表面采用端铣刀加工，根据侧吃刀量选择端铣刀直

径，使铣刀工作时有合理的切入/切出角；且铣刀直径应尽量包容工件整个加工宽

度，以提高加工精度和效率，并减小相邻两次进给之间的接刀痕迹。

四、加工工序设计切削参数的确定

该零件材料切削性能较好，铣削平面、台阶面及轮廓时，留0.5mm精加工余

量；孔加工精度留0.2mm，精铰余量留0.1mm。选择主轴转速与进给速度时，查询切

削用量手册，确定切削速度和进给量，然后计算进给速度和主轴转速。
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一、引言

电力企业的财务预算管理与企业的经营策略，还有发展方向以及未来的发展趋

势有着紧密的联系，在目前的市场经济发展环境下，电力企业也面临着激烈的竞争

压力。所以我们要加强电力企业财务的财务预算管理，并且提高企业的财务管理水

平，不断提升企业具有竞争实力。

二、电力企业实施财务预算管理的重要意义

财务预算管理本身就是一项比较重要的经济业务，对企业的发展有着重要的意

义，通过对资金的用途进行合理科学的预算，可以对企业的资金进行有计划的安排

使用，从而发挥巨大的价值。

2.1财务预算管理能够使工作人员各司其职提高效率

在进行财务预算管理时，企业对于工作人员的工作职责进行了明确规范，所以

每个岗位都有准确的负责人，能够保证企业平稳发展。在进行预算管理时还执行了

激励机制，保证工作人员具有较高的积极性，对企业未来的发展更有益处。

2.2帮助企业管理者制定决策

财务预算管理就是结合企业目前的发展现状以及未来的发展方向，做出更加科

学的预算和规划，再做出规划之前，我们需要对企业目前的状况进行分析和整理，

电力企业的财务预算与内部控制分析
卢国燕

（内蒙古电力集团财务有限责任公司  内蒙古　呼和浩特　010070）
[摘　要] 在最近几年以来，由于我国的科学技术以及经济水平都在不断的发展，所以我国的政府以及相关的部门对于电力企业的财务管理工作给予了高度的重视。企

业在进行经营管理的过程中，财务管理是企业实现经济效益的主要关键内容。为了能够对企业的资金进行合理配置并且发挥其巨大的价值，进一步实施财务预算管理是重要

的解决途径。
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