
教         案 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
G90—内圆切削循环 

教学 

目标 

能力（技能）目标 知识目标 素质目标 

1.能够按照图纸要求对零

件进行编程； 

2.控制零件尺寸在公差范围

内。 

1.掌握编程的注意事项； 

2.掌握控制尺寸的方法。 

树立安全生产意识，正

确使用设备，爱护设备，

加强理论和实践的联

系。 

教学 

重点 

教学 

难点 

与 

解决 

方法 

重点：程序的合理性； 

难点：程序的检查、尺寸的控制； 

解决方法：多练习进行巩固。 

参考资

料与工

具材料 

FANUC数控车床、游标卡尺（0～150mm）、 

外径千分尺（0～25，25～50mm） 

补充\删

节内容 
无 

作业 

布置 
根据图纸要求编写加工程序。 

课后 

体会 
 

 



教         案 
板书设计： 

G90—内圆切削循环 

一、任务导入 

加工工件如图所示，毛坯尺寸为φ40mmX35mm,外径不加工。钻头直径为φ18mm. 

 

二、任务分析 

 

三、内容讲解 

1．编程的注意事项 

2．加工的注意事项 

四、巡回指导 

练习过程中出现的问题及时纠正 

五、小结 

加工的注意事项 

六、布置作业 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 
教学内容 教师教学活动 学生活动 

加工工件如图所示，毛坯尺寸为φ40mmX35mm,外径

不加工。钻头直径为φ18mm. 

 

O0002; 

G97 S500 M03 G99 F0.2 T0101; 

G00 X17 Z2; 

G90 X20 Z-20; 

X22 Z-15; 

X24;  

X26; 

X28; 

X30; 

G00 X100 Z100; 

M30; 

二、任务分析 

（1）技术要求 

1.不允许使用砂布或锉刀修整表面 

2.未注倒角 C0.5 

（2）材料 

材料使用 45钢 

（3）刀具选择 

（4）工艺安排 

夹紧Φ40外圆。 

用Φ18钻头钻孔。 

平端面。 

用 G90指令车内轮廓。 

 

 

 

 

 

 

 

1．零件加工工艺的讲

解； 

2．程序编程举例； 

3.让学生查找程序中的

错误； 

4.巡回指导学生熟悉机

床，练习机床的操作，

发现学生不规范的操作

进行及时纠正。 

5.小结 

 

 

 

 

 

 

1．学生 

听课、做

笔记； 

2 .学生

提出自

己的疑

问； 

3.学生找

程序中

的错误； 

4.学生练

习编程。 



教         案 
各锐边倒钝。 

（5）切削参数设置 

（6）程序编制 

三、任务实施 

1、能快速准确输入加工程序； 

2、每个同学进行一次加工练习 

3、在练习过程中保证做到安全操作。 

四、任务总结 

会使用 G01、G90、指令用于盲孔编程,能用多种指令

编制孔加工程序，完成零件加工并保证加工要求. 

五、能力拓展 

根据下面图纸要求编写加工程序。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
G71、G70 内孔粗精车循环 

教学 

目标 

能力（技能）目标 知识目标 素质目标 

1.能够按照图纸要求对零

件进行编程； 

2.控制零件尺寸在公差范围

内。 

1.掌握编程的注意事项； 

2.掌握控制尺寸的方法。 

树立安全生产意识，正

确使用设备，爱护设备，

加强理论和实践的联

系。 

教学 

重点 

教学 

难点 

与 

解决 

方法 

重点：程序的合理性； 

难点：程序的检查、尺寸的控制； 

解决方法：多练习进行巩固。 

参考资

料与工

具材料 

FANUC数控车床、游标卡尺（0～150mm）、 

外径千分尺（0～25，25～50mm） 

补充\删

节内容 
无 

作业 

布置 
根据图纸要求编写加工程序。 

课后 

体会 
 

 



教         案 
板书设计： 

G71 内孔粗精车循环 

一、任务导入 

已知毛坯为φ52mmX37mm，已经用φ20mm钻头钻孔，按照图纸要求试用 G71指令编写加工

程序。并在数控车床上将零件加工出来保证尺寸公差要求。 

 

二、任务分析 

 

三、内容讲解 

1.零件的加工工艺； 

2.编程及加工的注意事项。  

四、巡回指导 

练习过程中出现的问题及时纠正 

五、小结 

零件加工过程中出现的问题及解决方法 

六、布置作业 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 
 

教学内容 教师教学活动 学生活动 

已知毛坯为φ52mmX37mm，已经用φ20mm钻头钻孔，

按照图纸要求试用 G71指令编写加工程序。并在数控车

床上将零件加工出来保证尺寸公差要求。 

 

二、任务分析 

（1）技术要求 

1、不准用锉刀、砂布等修饰表面。 

2、用什锦锉去毛刺。 

3、未注倒角 1×45°。 

4、未注公差尺寸按 GB1804-m。 

（2）材料 

材料使用 45钢 

（3）刀具选择 

（4）工艺安排 

夹紧毛坯Φ52外圆。 

用Φ20钻头钻孔。 

 

 

 

 

 

 

 

1．零件加工工艺的讲

解； 

2．程序编程举例； 

3.让学生查找程序中的

错误； 

4.巡回指导学生熟悉机

床，练习机床的操作，

发现学生不规范的操作

进行及时纠正。 

5.小结 

 

 

 

 

 

 

1．学生 

听课、做

笔记； 

2 .学生

提出自

己的疑

问； 

3.学生找

程序中

的错误； 

4.学生练

习编程。 



教         案 
平端面。 

用 G71指令车粗车内轮廓。 

用 G70指令车精车内轮廓。 

各锐边倒钝。 

（5）切削参数设置 

（6）程序编制 

三、任务实施 

1、能快速准确输入加工程序； 

2、每个同学进行一次加工练习 

3、在练习过程中保证做到安全操作。 

四、任务总结 

会使用G71指令用于孔编程,能用多种指令编制孔加

工程序，完成零件加工并保证加工要求。 

五、能力拓展 

1. 根据下面图纸要求编写加工程序。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
圆柱内螺纹练习 

教学 

目标 

能力（技能）目标 知识目标 素质目标 

1.能够按照图纸要求对零

件进行编程； 

2.控制零件尺寸在公差范围

内。 

1.掌握编程的注意事项； 

2.掌握控制尺寸的方法。 

树立安全生产意识，正

确使用设备，爱护设备，

加强理论和实践的联

系。 

教学 

重点 

教学 

难点 

与 

解决 

方法 

重点：程序的合理性； 

难点：程序的检查、尺寸的控制； 

解决方法：多练习进行巩固。 

参考资

料与工

具材料 

FANUC数控车床、游标卡尺（0～150mm）、 

外径千分尺（0～25，25～50mm） 

补充\删

节内容 
无 

作业 

布置 
根据图纸要求编写加工程序。 

课后 

体会 
 

 



教         案 
板书设计： 

圆柱内螺纹练习 

一、任务导入 

根据下面图纸要求加工零件。 

 

二、任务分析 

 

三、内容讲解 

1.螺纹的相关计算 

2.螺纹编程的 

四、巡回指导 

练习过程中出现的问题及时纠正 

五、小结 

螺纹加工时出现的问题及解决方法 

六、布置作业 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 
教学内容 教师教学活动 学生活动 

根据下面图纸要求加工零件。 

 

二、任务分析 

（1）技术要求 

1、不准用锉刀、砂布等修饰表面。 

2、用什锦锉去毛刺。 

3、未注倒角 1×45°。 

4、未注公差尺寸按 GB1804-m。 

（2）材料 

材料使用 45钢 

（3）刀具选择 

（4）工艺安排 

夹紧毛坯外圆。 

用Φ26钻头钻孔。 

平端面。 

用 G71指令车粗车内轮廓。 

用 G70指令车精车内轮廓。 

车削 M30X1.5螺纹。 

各锐边倒钝。 

（5）切削参数设置 

（6）程序编制 

三、任务实施 

1、能快速准确输入加工程序； 

2、每个同学进行一次加工练习 

3、在练习过程中保证做到安全操作。 

 

 

 

 

 

 

 

1．内螺纹加工的讲解； 

2．程序编程举例； 

3.让学生查找程序中的

错误； 

4.巡回指导学生熟悉机

床，练习机床的操作，

发现学生不规范的操作

进行及时纠正。 

5.小结 

 

 

 

 

 

 

1．学生 

听课、做

笔记； 

2 .学生

提出自

己的疑

问； 

3.学生找

程序中

的错误； 

4.学生练

习编程。 



教         案 
四、任务总结 

掌握 G92 指令编程知识；能编出的圆柱内螺纹加工

程序；会在数控车床上根据图纸要求用内螺纹车刀熟练

加工圆柱内螺纹。 

五、能力拓展 

1. 根据下面图纸要求编写加工程序。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
螺纹配合综合练习 

教学 

目标 

能力（技能）目标 知识目标 素质目标 

1.能够按照图纸要求对零

件进行编程； 

2.控制零件尺寸在公差范围

内。 

1.掌握编程的注意事项； 

2.掌握控制尺寸的方法。 

树立安全生产意识，正

确使用设备，爱护设备，

加强理论和实践的联

系。 

教学 

重点 

教学 

难点 

与 

解决 

方法 

重点：程序的合理性； 

难点：程序的检查、尺寸的控制； 

解决方法：多练习进行巩固。 

参考资

料与工

具材料 

FANUC数控车床、游标卡尺（0～150mm）、 

外径千分尺（0～25，25～50mm） 

补充\删

节内容 
无 

作业 

布置 
根据图纸要求编写加工程序。 

课后 

体会 
 

 



教         案 
板书设计： 

螺纹配合综合练习  

一、任务导入 

根据下面图纸要求编写加工程序。 

 

二、任务分析 

 

三、内容讲解 

1.零件加工工艺 

2.刀具选择 

3.程序编写 

4.注意事项 

四、巡回指导 

练习过程中出现的问题及时纠正 

五、小结 

编程加工过程中出现的问题及解决方法 

六、布置作业 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 

教学内容 教师教学活动 
学生活

动 

根据下面图纸要求编写加工程序。 

 

二、任务分析 

（1）技术要求 

1、不准用锉刀、砂布等修饰表面。 

2、用什锦锉去毛刺。 

3、未注倒角 1×45°。 

4、未注公差尺寸按 GB1804-m。 

（2）材料 

材料使用 45钢 

（3）刀具选择 

（4）工艺安排 

工 步

号 

工序 刀具 刀

补

号 

主轴转速 

（r/min） 

粗/精加工 

进给速度 

(mm/r) 

粗/精加工 

背 吃 刀

量(mm) 

粗 /精加

工 

1 装夹件 1 右边,

平端面 ,粗精

车件 1 左边外

轮廓 

外 圆

刀 T1 

01 800/1600 0.3/0.1 2/0.5 

2 装夹件 1 左边

(用铜皮包),平

端面 ,粗精车

件 1 右边外轮

廓 

外 圆

刀 T1 

01 800/1600 0.3/0.1 2/0.5 

3 切 12X¢20 槽 槽 刀

T2 

02 400 0.1  

4 车 螺 纹

M30X1.5 60


外 螺

03 600 1.5  

 

 

 

 

 

 

 

1．零件加工工

艺的讲解； 

2．程序编程举

例； 

3.让学生查找

程序中的错误； 

4.巡回指导学

生熟悉机床，练

习机床的操作，

发现学生不规

范的操作进行

及时纠正。 

5.小结 

 

 

 

 

 

 

1．学生 

听课、

做笔

记； 

2 .学生

提出自

己的疑

问； 

3.学生

找程序

中的错

误； 

4.学生

练习编

程。 



教         案 
纹 车

刀 T3 

5 装夹件 2 右边,

平端面, 

外 圆

刀 T1 

01 500 0.1  

6 装夹件 2 左边,

平端面 (保证

总长), 粗精车

右边内轮廓 

内 孔

车 刀

T4 

04 700/1500 0.2/0.1 2/0.5 

7 车 内 螺 纹

M30X1.5 60


内 螺

纹 车

刀 T5 

05 600 1.5  

8 装夹件 1 左边

(用铜皮包),粗

精车件２外轮

廓(配合车) 

外 圆

刀 T1 

01 800/1600 0.3/0.1 2/0.5 

（5）程序编制 

三、任务实施 

1、能快速准确输入加工程序； 

2、每个同学进行一次加工练习 

 

3、在练习过程中保证做到安全操作。 

四、任务总结 

对典型零件加工工艺进行综合分析;合理设置切削参数;精度保证 。 

五、能力拓展 



教         案 
1. 根据图纸要求编写加工程序。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


