
教         案 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
G70精车练习 

教学 

目标 

能力（技能）目标 知识目标 素质目标 

1.能够编写 G70 精车程

序； 

2.程序出现报警时能够检

查出程序中的错误。 

1.掌握 G70程序中的格式； 

2.掌握编程中的注意事项。 

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：G70精车练习； 

难点：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： 

G70精车练习 

一、知识回顾 

普通车床是如何操作的？数控车床与普通车床有什么不一样的地方？ 

二、实训目的与要求 

1、G71指令格式； 

2、熟悉G71指令格式加工轨迹及适用场合： 

三、内容讲解 

G70—-外圆、内孔精车循环 

四、巡回指导 

练习过程中出现的问题及时纠正 

五、小结 

指令的格式； 

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 

G70—-外圆、内孔精车循环 

1、功能 

主要用于去除 G71、G72、G73指令粗车后留有的精车余

量。 

2、格式 

G00 X_ Z_; 

G70 P_ Q_; 

3、含义 

P—精加工程序段的第一个程序段段号； 

Q—精加工程序段的最后一个程序段段号。 

4、举例 

如 G71 指令编程举例，试用 G70 指令编写加工程序

用来去除 G71加工的精车余量。 

精车程序如下：（紧接粗车程序后面写） 

N2；（精车） 

S1000 M03 F0.1 T0101; 

G00 X57 Z2; 

G70 P10 Q20; 

G00 X100 Z100; 

M30; 

5、注意事项 

（1）G70是在 G71、G72、G73粗车后使用，可跟在 G71、

G72、G73的后面，也可以全部粗车后，再重新定位精加

工； 

（2）在 P-Q程序段中不能调用子程序； 

（3）在 P-Q程序段中的 F、S、T有效； 

（4）G70循环一结束，刀具快速回到刀具起点位置，光

标进到 G70循环的下一个程序段。 

 

 

 

 

 

 

 

 

1．G71 切削循环指令讲

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 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
G02、G03圆弧切削练习 

教学 

目标 

能力（技能）目标 知识目标 素质目标 

1.G02、G03 圆弧指令编

程； 

2.能够检查出程序中错

误。 

 

1.掌握 G02G03 指令的格式，

能够判断出圆弧的方向； 

2.掌握G02G03指令编程的注意事

项。 

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：G02G03指令的格式； 

难点：圆弧方向的判断； 

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： 

G02、G03圆弧切削练习 

一、知识回顾 

1、G00、G01指令格式； 

2、加工过程中控制尺寸精度的办法： 

二、实训目的与要求 

 1. 掌握 G02、G03圆弧指令编辑格式； 

2．能在数控车床上根据图纸要求熟练加工出带圆弧或圆弧倒角的零件。 

三、内容讲解 

1．G02G03圆弧指令的格式； 

2．编程的注意事项。 

四、巡回指导 

练习过程中出现的问题及时纠正 

五、小结 

指令的格式； 

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 

（一）G02（G03）—顺时针（逆时针）圆弧切

削指令 

1、功能 

加工出圆弧或圆弧倒角 

2、格式 

G02（G03） X（U）_   Z（W） _   R    

3、含义  

X、Z : 终点坐标 

U、W : 终点相对于起点坐标差 

4、走刀轨迹 

  顺、逆时针圆弧 

5、举例 

如下图所示,试编辑程序并加工： 

  （程序在此略，一刀切削） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1．G02G03 指令讲解； 

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 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
G01切槽练习 

教学 

目标 

能力（技能）目标 知识目标 素质目标 

1．能够使用 G01 编写切槽

练习； 

2.检查程序中坐标点的位置

是否合理。 

1.G01切槽编程的注意事项； 

2.G01切槽编程中切削参数的

计算。 

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：G01指令切槽编程； 

难点：不同加工材料的切削参数； 

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： 

G01切槽练习 

一、知识回顾 

1、G90指令格式； 

2、注意尺寸精度控制： 

二、实训目的与要求 

1. 掌握槽类零件的加工工艺卡片的填写，G01 指令用于槽类零件编程； 

2、能用多种指令编制槽类零件加工程序 

三、内容讲解 

槽加工 

四、巡回指导 

练习过程中出现的问题及时纠正 

五、小结 

编程的重点； 

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 

在数控车削加工中，经常会遇到带有槽的零件，如

图所示。本项目中将分几部分介绍槽加工的特点、工艺

的确定、指令的应用、程序的编制。其中 G75 指令及 M98

子程序调用是本项目的重点。 

 

【相关知识】 

一、加工工艺的确定 

（一）零件的装夹 

装夹方式： 

1、使用三爪卡盘。 

2、利用软卡爪。 

（二）选择刀具及加工方式 

1、尽量选择通用标准刀具。 

2、尽量选择机夹不重磨刀具。 

3、根据零件材料选择特殊刀具 

（三）切削用量与切削液的选择 

（四）填写加工工艺卡片 

工

步

号 

工步

作业

内容 

加

工

面 

刀 具

号 

刀

补

号 

主轴转速 

（r/min） 

进 给

速度 

(mm/r) 

背 吃

刀量 

(mm) 

        

        

        

        

        

        

        

        

 

 

 

 

 

 

 

1．槽加工讲解； 

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 
        

        

 

二、基本指令代码 

（一）G00、G01 指令的功能、格式、含义、走刀轨

迹见项目二。 

（二）G04—暂停指令 

1、功能 

使刀具作短暂停留，一般用于切槽、钻镗孔以及用

于拐角轨迹控制。 

2、格式 

G04 X_  

3、含义 

X : 暂停时间，单位为 s 

4、注意事项 

G04 在前一程序段的进给速度降到零之后才开始暂

停动作。在执行含  G04 指令的程序段时，先执行暂停

功能。 G04为非模态指令，仅在其被规定的程序段中有

效。 

例：加工如图所示的外螺纹空刀槽 

 

加工程序（切槽） 

… 

G97 S300 M03 G99 F0.05 T0101（刀宽 4mm）; 



教         案 
G00 X34 Z-30; 

GO1 X26; 

G04 X1.0 

G01 X32; 

W1; 

X26 

G04 X1.0 

G01 X32 

G00 X100; 

Z100; 

… 

 

 



教         案 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
螺纹加工指令 

教学 

目标 

能力（技能）目标 知识目标 素质目标 

1. 掌握圆柱外螺纹零件

的加工工艺； 

2、能用多种指令编制螺纹

类零件加工程序 

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：圆柱外螺纹零件的加工工艺； 

难点：程序录入、修改； 

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： 

螺纹加工指令 

一、知识回顾 

槽加工的注意事项 

二、实训目的与要求 

1. 掌握圆柱外螺纹零件的加工工艺； 

2、能用多种指令编制螺纹类零件加工程序 

三、内容讲解 

螺纹加工 

四、巡回指导 

练习过程中出现的问题及时纠正 

五、小结 

螺纹的计算 

螺纹编程的注意事项 

六、布置作业 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 
教学内容 教师教学活动 学生活动 

在数控车床上加工工件时往往会遇见各种各样的

螺纹，螺纹加工在实际生产中应用极为广泛，本项目主

要从圆柱内外螺纹、锥螺纹、双线螺纹等来分别介绍螺

纹加工的特点，工艺的确定，指令的应用，程序的编制

等内容。 

（一）G32—等螺距螺纹车削指令 

1、功能 

可以加工米制或英制的直螺纹、锥螺纹和端面螺

纹。 

2、格式 

G32 X(U)     Z(W)     F（I）     ;  

3、含义 

X、Z—螺纹终点的绝对坐标值 

U、W —螺纹终点相对与起点的增量，Z(w)省略时

为端面螺纹切削 

F—米制螺纹的导程，F=螺距×头数； 

I—英制螺纹的导程； 

4、走刀轨迹(从 A点螺纹插补到 B点) 

 

图 6-2 

 

5、举例 

如上图所示,已知导程为 2mm,L1=5mm,L2=2mm,试写

出从 A点到 B点的加工程序。 

G00 U-60; 

G32 W-87 F2;( 从 A点到 B点) 

 

 

 

 

 

 

 

1．螺纹切削循环指令讲

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 
G00 U60; 

W87; 

G92—螺纹切削固定循环 

1、功能 

用于对圆柱内外螺纹和锥螺纹的米制、英制螺纹的加

工。 

2、格式 

G92 X(U)    Z(W)    F     ;      (圆柱螺纹格式) 

G92 X(U)    Z(W)    R    F     ; (圆锥螺纹格式) 

3、各参数的含义 

X、Z—绝对值终点坐标； 

U、W—终点相对起点的坐标增量； 

R—考虑空刀导入与导出量时，螺纹起点和终点的半径

差值； 

F—螺纹导程，F=螺距×头数 

4、走刀路线 

如图 6—10所示，刀具从起点位置（起点 X方向比公称

直径大 1～2mm,Z方向比准备加工的长度长 2～3mm）按照顺

序 1、2、3、4的移动，每加工完一个程序段，刀具都回到

起点位置，再执行下一个程序段。 

 

  

R—快速移动  F—螺纹导程 

图 6—3 

 

5、编程举例 

例 6—4如图所示的加工件，毛坯尺寸为φ40mm 的

棒料，编程加工 



教         案 

 

图 6—4 

（1）计算螺纹实际大径 D、实际小径 d1。 

（2）分配背吃刀量(按递减规律) 

       29.74  －   0.9 

       28.84  －   0.74 

       28.1   －   0.5 

       27.6   －   0.2 

       27.4 

（3) 编程如下 

N3;(螺纹) 

G97S500M03T0303; 

G00 X32 Z5; 

G92 X28.84 Z-25 F2; 

       X28.1; 

       X27.6; 

       X27.4; 

G00 X100 Z100; 

M30; 

6、模拟加工 

要求将程序输入到南京宇航仿真软件中进行模拟加

工。 

7、注意事项 

（1）一般切削螺纹时，从粗车到精车，是按相同螺距

进行的，且每次的背吃刀量是逐渐递减的。 

（2）从粗车到精车螺纹时，主轴的转速不能改变，当

主轴速度变化时，螺纹切削会出现乱牙现象。 



教         案 
（3）一般由于伺服系统的滞后，在螺纹切削开始及结

束部分，螺纹导程会出现不规则现象。所以必须设置升速

进刀段 L1 和降速退刀段 L2，其数值与工件的螺距和转速

有关，一般大于一个导程。 

 

 



教         案 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
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： 

综合练习 

一、知识回顾 

1、回顾前一天加工过程中遇到的问题： 

2、再次强调G71、G70及用G01切槽的指令格式； 

3、控制尺寸精度及提高表面粗糙度的方法： 

二、实训目的与要求 

1. 掌握 G71、G70、G01（切槽）代码编程； 

2、能合理安排加工工艺 

三、内容讲解 

综合练习（轴类零件加工） 

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 

本课题的主要学习任务主要让学生能够对典型零件

进行综合分析，熟练综合运用所学指令编写加工程序，能

够根据图纸要求编写加工程序并完成零件的加工，掌握数

控车床刀具的选择、常用量具的使用、加工工艺文件的填

写。会在模拟软件上检验程序的正确性，能在数控车床上

根据图纸要求熟练加工典型零件，保证尺寸公差、配合公

差要求，达到中级工要求。 

 

 

 

 

 

 

 

 

1．零件加工工艺讲

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。 

 


