
 

 

 

组别：          组长（A）：          组员（B）：          组员（C）：           

 

垫圈螺母零件在内部加有垫圈，起密封的作用，垫圈螺母零件加工主要由内孔加工、内螺纹

加工及外形加工组成，加工的难点是内孔及内螺纹的加工，具体的加工要求如图 3.1 所示。 

 

学习任务 3  垫圈螺母零件加工 



 

 

图 3.1 

 

（1）能叙述 G00、G01、G90 指令的格式及功能。 

（2）能叙述 G32、G92、G76 指令的格式及功能。 

（3）能应用螺纹计算公式进行螺纹小径、总切削量等计算。 

（4）能叙述钻孔步骤并钻孔。 

（5）能正确进行工件的安装及对刀。 

（6）能在教师的指导下安全规范操作数控车床完成零件的加工及检测。 

 

 



 

 

 



 

 

一、明确任务 

了解零件的功能及使用价值，分析工作任务的主要加工内容，清楚完成任务所需的知识，

明确完成任务的流程。 

二、模拟加工 

（1）可行性分析。 

认真阅读图纸，深入思考、仔细分析解决以下问题，并确定能否完成此任务，并在教师

的指导下完成以下内容的填写。 

① 零件的主要加工内容有哪些？ 

序号 加  工  内  容 

1  

2  

3  

4  

5  

6  

7  

8  

9  

10  

② 零件加工流程是怎样的？ 

       →        →        →        →        →        →        →        →  

       →        →        →         

③ 选择什么样的夹具，并说明选择理由。（可多选） 

A. 普通三爪卡盘（    ） B. 普通四爪卡盘（    ） 

C. 可实现自动送料的液压卡盘（    ） D. 其他夹具（    ） 

④ 选择什么样的备料方案，并说明理由。 



 

 

A. 25×35（    ） B. 20.5×35（    ） 

C. 25×500（    ） D. 20.5×500（    ） 

E. 自定义材料尺寸（    ） 

⑤ 设计零件加工装夹方案，并画出装夹简图。 

装 夹 方 案 简 图 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

⑥ 选择所要使用的刀具、工具，并说明每种刀具、工具的用途，并填写工、量具清单

附件 3.3。 

 

95 

 

 

A. 外圆车刀（    ） B. 内孔镗刀（    ） C. 成形圆弧刀（    ） 

 
 

 

D. 外圆切槽刀（    ） E. 内孔螺纹刀（    ） F. 中心钻（    ） 



 

 

   

G. 内孔镗刀（    ） H. 内孔切槽刀（    ） I. 麻花钻头（    ） 

⑦ 确定所要使用的量具，并说明每种量具的用途，并填写工、量具清单，见附件 3.3。 

 
  

A. 外径千分尺（    ） B. 内径千分尺（    ） C. 钢直尺（    ） 

   

D. 游标卡尺（    ） E. 圆弧半径样规（    ） F. 万能角度尺（    ） 

  

 

G. 螺纹中径千分尺（    ） H. 螺纹环规（    ） I. 螺纹塞规（    ） 

 

⑧计算内螺纹 M20×2 的小径 D1＝              及加工内螺纹时比较合理的主轴转速

S＝                   。 

（2）填写加工艺卡，见附件 3.1。 

（3）填写加工程序单，见附件 3.2。程序指令介绍见附件 3.9“ 学习资料” 。 

（4）零件仿真加工。 



 

 

三、真实加工 

工作过程记录表 

项  目 

工作内容 工 作 要 求 
分工情况 

（签名确认） 
序号 内    容 

1 
填写工、量具清单

（见附件 3.3） 

根据加工内容，讨论、确定完成加工要用

的工、量具，并填写工、量具清单 

组长（A）： 

组员（B）： 

组员（C）： 

续表 

项  目 

工作内容 工 作 要 求 
分工情况 

（签名确认） 
序号 内    容 

2 领取工、量具 根据填写的工、量具清单，领取工、量具 

组长（A）： 

组员（B）： 

组员（C）： 

3 开机前检查 根据附件 2.8 的要求进行开机前检查 

组长（A）： 

组员（B）： 

组员（C）： 

4 程序录入 
把编写好的程序录入到操作系统中，并进

行核对是否有录入错误 

主要完成者（B）： 

审核者（C）： 

终审者（A）： 

5 程序校验 

对录入完毕的程序进行校验，通过对仿真

图的观察判断程序对错，如发现错误及时进行

修改，直到程序能达到加工要求，并进行核对 

主要完成者（C）： 

审核者（A）： 

终审者（B）： 

6 

刀具安装及对刀，

填写刀具安装记录表

（见附件 3.4） 

根据加工需求安装刀具，进行对刀填写刀

具安装记录表 

主要完成者（A）： 

审核者（B）： 

终审者（C）： 

7 首件零件加工 
控制机床完成首件零件加工，尽量使零件

达到质量要求 

主要完成者（B）： 

辅助者（C）： 

辅助者（A）： 

8 

首 件 零 件 质 量 检

测，填写质量检测记录

表（见附件 3.5） 

思考问题：如何检测内螺纹？ 

同组三位同学分别对首件零件进行检测，

判断零件是否合格，如不合格，找出质量问题，

进行质量问题的原因分析，并提出质量问题的

解决方法，填写质量检测记录表 

主要完成者（B）： 

复检者（C）： 

终检者（A）： 



 

 

9 第二件零件加工 

结合首件加工的情况，如有质量问题，提

出解决问题的方法，控制机床完成第二件零件

加工，使零件达到质量要求 

主要完成者（C）： 

复检者（A）： 

终检者（B）： 

10 

第二件零件质量检

测，填写质量检测记录

表（见附件 3.6） 

同 组 三 位 同 学 分 别 对 第 二 件 零 件 进 行 检

测，判断零件是否合格，如不合格，找出质量

问题，进行质量问题的原因分析，并提出质量

问题的解决方法，填写质量检测记录表 

主要完成者（C）： 

复检者（A）： 

终检者（B）： 

11 第三件零件加工 

结合前两件加工的情况，如仍有质量问题，

继续提出问题的解决方法，控制机床完成第三

件零件加工，使零件达到质量要求 

主要完成者（A）： 

复检者（B）： 

终检者（C）： 

12 

第三件零件质量检

测，填写质量检测记录

表（见附件 3.7） 

同 组 三 位 同 学 分 别 对 第 三 件 零 件 进 行 检

测，判断零件是否合格，对本次零件加工进行

总结，体会批量生产的加工特点，设计批量生

产加工方案，填写质量检测记录表 

主要完成者（A）： 

复检者（B）： 

终检者（C）： 

13 
按“ 6S” 要求进行

整理 

按“ 6S” 要求进行整理，并在附件 3.8 内对

已完成的项目打“ √ ”  

组长（A）： 

组员（B）： 

组员（C）： 

四、评价反馈 

学习任务“ 垫圈螺母零件加工” 评价表 

评价项目 比重% 组长（A） 组员（B） 组员（C） 

出勤情况 5 全勤□   缺席□  全勤□   缺席□  全勤□   缺席□  

着装情况 5 
按要求穿着□  

不按要求穿着□  

按要求穿着□  

不按要求穿着□  

按要求穿着□  

不按要求穿着□  

设备使用安全情况 5 
规范操作□  

违规操作□  

规范操作□  

违规操作□  

规范操作□  

违规操作□  

工、量具摆放情况 5 
按规定摆放□  

未按规定摆放□  

按规定摆放□  

未按规定摆放□  

按规定摆放□  

未按规定摆放□  

机床保养情况 5 
有保养机床□  

没有保养机床□  

有保养机床□  

没有保养机床□  

有保养机床□  

没有保养机床□  

工、量具保养情况 5 
有保养工、量具□  

没有保养工、量具□  

有保养工、量具□  

没有保养工、量具□  

有保养工、量具□  

没有保养工、量具□  

工作页的填写 10    

沟通与合作 5    

解决问题能力 10    



 

 

零件质量 45    

成  绩 100    

总体评价（学习进步方面、今后努力方向）： 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                 教师签名：                          年     月    日 

 

 

附件 3.1 

垫圈螺母零件加工工艺卡 

零件名称 垫圈螺母 零件图号 Sc02 车  间 数控车床车间 

工  种 数控车工 材   料 铝合金 设  备 
广州数控 

华中数控 

耗  材 25×10（每件） 件  数 3 件 

零件示意图 



 

 

 

序号 加 工 工 艺 刀具号 刀具类型 
主轴转速 

（r/min） 

进给速度 

（mm/min） 

切削深度 

（mm） 
备注 

1 装夹毛坯材料，伸出适当长度 — — — — —  

2 用外圆刀切端面 T0101 外圆刀 800 手动 约 0.5mm  

3 用中心钻打中心孔 — 中心钻 1000 手动 约 5mm  

4 用15 麻花钻钻孔 — 麻花钻 500 手动 约 16mm  

5 用内孔镗刀加工锥孔及螺纹孔 T0303 内孔镗刀 
粗 800 

精 1500 

粗 100 

精 80 

粗 0.5 

粗 0.2 
 

6 用内螺纹刀加工内螺纹 T0404 内螺纹刀 1000    

7 用外圆刀加工外形 T0101 外圆刀 
粗 1000 

精 1500 

粗 100 

精 80 

粗 1 

粗 0.4 
 

8 
用切断刀切断工件， 

保证长度尺寸 
T0202 切断刀 600 30 

切断刀刀

宽值 
 

9 调头手动倒角 － － － － －  

10        

主要完成者（B）：                   审核者（C）：                    终审者（A）： 

附件 3.2 

垫圈螺母零件加工程序单 

一、基于广州数控系统编程 

O3001（内孔及内螺纹加工） 程序名 



 

 

N10 T0303 内孔镗刀 

N20 G00 X100 Z100  

N30 M03 S800 粗加工主轴转速（粗加工内螺纹孔及锥孔） 

N40 G00 X14.5 Z2  

N50 G90 X15.5 Z－8 F100  

N60 G90 X16 Z－8 F100  

N70 G90 X16.5 Z－8 F100  

N80 G90 X17 Z－2 F100  

N90 G90 X17.5 Z－2F100  

N100 G90 X18Z－2 F100  

N110 G90 X18.5 Z－2 F100  

N120 G90 X19 Z－2 F100  

N130 G90 X19.5 Z－2F100  

N140 M05  

N150 M03 S1500 精加工主轴转速（精加工内螺纹孔和锥孔及倒角） 

N160 T0303  

N170 G00 X21 Z2  

N180 G00 X21 Z2 F50  

N190 G00 X19.7Z－2 F50  

N200 G01 X17.7 Z－2 F50  

N210 G01 X16.7 Z－2.5 F50  

N220 G01 X16.7 Z－8 F80  

N230 G00 X16  

N240 G00 Z100  

N250 M05  

N260 M00  

N270 G00 X100 Z100  

N280 T0404 内螺纹刀 

N290 M03 S1000  

续表 

N300 G00 X16.5 Z4  

N310 G92 X17.2 Z－7 F1  

N320 G92 X17.5 Z－7 F1  

N330 G92 X17.7 Z－7 F1  



 

 

N340 G92 X17.9 Z－7 F1  

N350 G92 X18 Z－7 F1  

N360 G92 X18 Z－7 F1  

N370 G00 X100 Z100  

N380 M05  

N390 M30  

O3002（外形加工及切断）  

N10 T0101 外圆刀 

N20 M03 S1000 粗加工主轴转速（粗加工24 外圆） 

N30 G00 X26 Z2  

N40 G90 X24.5 Z－9 F100  

N50 G90 X24.2 Z－9 F100  

N60 M05  

N70 T0101  

N80 M03 S1500 精加工主轴转速（精加工24 外圆及倒角） 

N90 G00 X23 Z2  

N100 G01 X23 Z0 F50  

N110 G01 X24 Z－0.5 F50  

N120 G01 X24 Z－9 F80  

N130 G00 X100 Z100  

N140 M05  

N150 M00  

N160 T0202 切断刀（刀宽 3mm），倒角及切断 

N170 M03 S600  

N180 G00 X25 Z－9  

N190 G01 X20 Z－9 F30  

N200 G01 X24 Z－9 F30  

N210 G01 X24 Z－8.5F30  

N220 G01 X23 Z－9 F30  

N230 G01 X15 Z－9 F30  

续表 

N240 G00 X100  

N250 G00 Z100  

N260 T0100  



 

 

N270 M30  

   

   

   

   

主要完成者（C）：                审核者（A）：               终审者（B）： 

 

二、基于华中数控系统编程 

O3001（内孔及内螺纹加工） 程序名 

N10 T0303 内孔镗刀 

N20 G00 X100 Z100  

N30 M03 S800 粗加工主轴转速（粗加工内螺纹孔及锥孔） 

N40 G00 X14.5 Z2  

N50 G80 X15.5 Z－8 F100  

N60 G80 X16 Z－8 F100  

N70 G80 X16.5 Z－8 F100  

N80 G80 X17 Z－2 F100  

N90 G80 X17.5 Z－2F100  

N100 G80 X18Z－2 F100  

N110 G80 X18.5 Z－2 F100  

N120 G80 X19 Z－2 F100  

N130 G80 X19.5 Z－2F100  

N140 M05  

N150 M03 S1500 精加工主轴转速（精加工内螺纹孔和锥孔及倒角） 

N160 T0303  

N170 G00 X21 Z2  

N180 G00 X21 Z2 F50  

N190 G00 X19.7Z－2 F50  

续表 

N200 G01 X17.7 Z－2 F50  



 

 

N210 G01 X16.7 Z－2.5 F50  

N220 G01 X16.7 Z－8 F80  

N230 G00 X16  

N240 G00 Z100  

N250 M05  

N260 M00  

N270 G00 X100 Z100  

N280 T0404 内螺纹刀 

N290 M03 S1000  

N300 G00 X16.5 Z4  

N310 G82 X17.2 Z－7 F1  

N320 G82 X17.5 Z－7 F1  

N330 G82 X17.7 Z－7 F1  

N340 G82 X17.9 Z－7 F1  

N350 G82 X18 Z－7 F1  

N360 G82 X18 Z－7 F1  

N370 G00 X100 Z100  

N380 M05  

N390 M30  

O3002（外形加工及切断）  

N10 T0101 外圆刀 

N20 M03 S1000 粗加工主轴转速（粗加工24 外圆） 

N30 G00 X26 Z2  

N40 G80 X24.5 Z－9 F100  

N50 G80 X24.2 Z－9 F100  

N60 M05  

N70 T0101  

N80 M03 S1500 精加工主轴转速（精加工24 外圆及倒角） 

续表 



 

 

N90 G00 X23 Z2  

N100 G01 X23 Z0 F50  

N110 G01 X24 Z－0.5 F50  

N120 G01 X24 Z－9 F80  

N130 G00 X100 Z100  

N140 M05  

N150 M00  

N160 T0202 切断刀（刀宽 3mm），倒角及切断 

N170 M03 S600  

N180 G00 X25 Z－9  

N190 G01 X20 Z－9 F30  

N200 G01 X24 Z－9 F30  

N210 G01 X24 Z－8.5 F30  

N220 G01 X23 Z－9 F30  

N230 G01 X15 Z－9 F30  

N240 G00 X100  

N250 G00 Z100  

N260 T0100  

N270 M30  

   

   

   

   

   

   

   

   

   

主要完成者（C）：              审核者（A）：                    终审者（B）： 



 

 

附件 3.3 

工、量具清单 

工、量具名称 规格 数量 备注 工、量具名称 规格 数量 备注 

        

        

        

        

        

        

组长（A）：                     组员（B）：                           组员（C）： 

 

附件 3.4 

刀具安装记录 

序号 刀具号 刀具类型 对刀情况 

1   正确□     不正确□  

2   正确□     不正确□  

3   正确□     不正确□  

4   正确□     不正确□  

5   正确□     不正确□  

6   正确□     不正确□  

7   正确□     不正确□  

8   正确□     不正确□  

组长（A）：                     组员（B）：                           组员（C）： 



 

 

附件 3.5 

首件零件质量检测记录表 

工种 数控车床 单位  姓名  额定时间  

序号 考核项目 考核内容及要求 测量结果（A） 测量结果（B） 测量结果（C） 

1 

外圆 

24 0
0.03  IT    

2 21 IT    

3 19.7 IT    

4  IT    

5 长度 6±0.03 IT    

6 内螺纹 M18×1     

7 倒角 4 处     

8 粗糙度 Ra1.6     

       

                                     零件质量：合格□     不合格□  

主要质量问题： 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

出现问题的原因分析： 

 
 
 
 
 
 
 
 

问题的解决方法： 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


