公 开 课 教 案
	执     教
	孔依依
	科  目
	数控
	班  级
	18单招1

	课     题
	外直槽的程序编制
	课    型
	新授

	时     间
	2020年6月15日
	地    点
	18单招1

	教学目标
	知识目标
	1、掌握外直槽加工的工艺知识。

2、掌握外直槽的编程方法。
3、掌握 G04指令和G75指令的使用方法。

	
	技能目标
	1、能够对简单的槽类零件进行工艺分析
2、会合理制定外直槽零件的加工路线。

	
	情感目标
	1、培养团队精神。
2、培养与他人合作解决问题的能力。

	教学重、难点
	重    点
	1、外直槽加工的工艺知识。
2、外直槽的编程方法。

	
	难    点
	1、G04指令的使用方法。
2、G75指令的使用方法。

	教材分析
	《数控车床编程与操作》是一门实用性强的专业课，在课堂教学中，本节课的基础性知识对后期仿真操作数控车床加工起重要作用，课程难度适中。

	学情分析
	本科授课对象为对口单招二年级学生，思维活跃，喜欢探索研究，利用ppt，视频讲解等方法突破重难点。

	教     学     过     程

	教学环节
	教  学  内  容
	教师活动
	学生活动

	新课引入
新课讲授
任务实施

任务实施
任务实施

小结


	一、零件工艺分析
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引入新课，外直槽的程序编制。
一、槽的分类
1、按作用分类：退刀槽、储油槽、密封槽。
2、按在轴上的位置分类：外槽、内槽、端面槽。
3、按形状分：窄槽、宽槽。
二、常见外直槽的尺寸标注
1、槽宽x槽深
2、槽宽x直径
3、槽宽、直径分开标注

三、刀具的选择

 1、外直槽加工应选用外切割槽刀。
 2、外切割槽刀的刀宽。
3、外切割槽刀的刀位点。
学习任务一：外直槽中窄槽的程序编制
（一）加工如图所示5x5的外直槽，槽底表面粗糙度为3.2，如何编程？
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1、加工工艺分析
2、切削用量的选择
切槽的转速S400~650

切槽时刀具的进给速度F0.04~0.1
3、槽底的表面粗糙度
G04指令——暂停指令
该指令可以使刀具作短时间（几秒种）无进给光整加工，主要用于车削环槽、不通孔以及自动加工螺纹等场合。
G04X___（P___）；
注意：
  X单位为秒，P单位为毫秒。
（二）例一编程：
O0001;（程序名称）

M03 S500;(主轴正转，转速500转每分钟)

T0101 M08;（一号刀位 切削液打开）

G00 X52 Z-15;（快速移动定位至槽的正下方）

G01 X40 F0.1;（直线插补至槽底）

G04 X3;（刀体暂停3秒）

G01 X52;（刀具沿原路返回）

G00 X100 Z100;（退刀）

M30;（程序结束）
（三）练习：加工该零件槽，用G00、G01、G04指令编写加工程序。
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课程延伸：宽度不大，深度值大的槽，如何加工呢？
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加工深度值大的外直槽时，采用反复进退的方式少量多次的切削。
学习任务二：外直槽中宽槽的程序编制
（一）如图：要加工宽为15毫米，深为7毫米的宽槽，零件小批量加工，槽底表面粗糙度3.2，怎么做？
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（二）观看加工视频

（三）G75径向切削循环
格式：G75 X   Z   P （△i） Q （△k） R（e） F（f）;

说明：R：车槽的回退量。

       X、Z：车槽的终点坐标（U、Z）。

       P：每次X向切削深度，单位微米。

       Q：Z向移动量，单位微米。

       F：进给速度。
一般取值：
G75 X   Z   P1000 Q2000 R0.5 F0.04;

（四）例题编程
O0002;

M03 S400;

T0202 M08;

G00 X52 Z-19;

G75 X36 Z-30 P1000 Q2000 R0.5 F0.04;

G01 X36 F0.1;
Z-25;

G00 X100 Z100;

M30;
（五）练习
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1、外直槽加工的工艺知识。

2、G04指令和G75指令的使用方法。
	课件演示
讲解相关基础知识
布置任务
重难点讲解
例题讲解
布置练习

课程延伸
教师讲解
布置任务
视频播放
重难点讲解

例题讲解
布置练习

	学生回答
学生思考
学生练习
学生讨论
学生思考
观看视频
学生练习


	课后拓展
	结合今天所讲解的内容，思考v型槽的程序编制。
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