
教         案 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
机床操作 

教学 

目标 

能力（技能）目标 知识目标 素质目标 

1、能够完成机床的开关机

顺序； 

2、对机床各种工作模式熟练

应用。 

1、 掌握机床开关机顺序的要点； 

2、熟悉机床各种工作模式的按键

及各种模式所能完成的工作。 

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 

1.熟悉机床的操作过程； 

2.操作面板上各功能按钮的含义与用途； 

3 解决方法：讲解、示范、练习、纠错、巩固。 

参考资

料与工

具材料 

FANU系统立式数控铣床、加工中心； 

平口钳、平面铣刀、各种规格立铣刀； 

游标卡尺、深度尺、千分尺； 

补充\

删节内

容 

无 

作业 

布置 
机床操作步骤，各种工作模式的应用。 

课后 

体会 
 

 



教         案 
板书设计： 

机床操作 

 

一、 知识回顾 

数控车床是如何操作的？ 

二、 实训内容 

数控铣床操作 

三、 内容讲解 

1、 开关机顺序 

2、 开机后的首要工作 

3、 数控铣床操作面板上的各种工作模式 

4、 系统面板的操作 

四、 巡回指导 

练习过程中出现的问题 

五、 小结 

操作机床的时候注意要熟悉各个键的功能 

六、布置作业 

     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 
教学内容 教师教学活动 学生活动 

一、知识回顾： 

数控车床的操作方法? 

数控车床加工实习的需要哪几个步骤? 

二、实训内容： 

    独立操作数控铣床，能够完成对刀，简单零件的加工。 

三、相关知识讲解： 

讲解数控机床操作。 

 

 

1）机床控制面板按钮 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1．相关知识讲解 

2．示范讲解 

3．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。 

4．小结 

 

 

 

 

 

 

1．学生 

听课 

2 学生 

练习 



教         案 

 

 

 

 

 



教         案 

 

 

 

 

 



教         案 

 

数控系统操作面板 

 

 

按键介绍 

数字/字母键 

 

 

数字/字母键用于输入数据到输入区域,系统自动判别取字母还

是取数字。 

每个键中的小字通过 shift键切换输入，如 O--P 

编辑键 

 



教         案 

 

 

（2）MDI功能按钮（P9表 1-2） 

（3）CRT屏幕下的软件 

四、巡回指导： 

主要针对学生操作过程中存在的问题，纠正学生不好的操

作习惯；检查学生编程中出现的问题等。 

五、实习总结: 

    操作机床的时候注意要数铣各个键的功能。 

六、实习报告： 

1.机床操作的步骤。 

2.编程的步骤 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
对刀操作 

教学 

目标 

能力（技能）目标 知识目标 素质目标 

 

 

1.掌握对刀的步骤； 

2.能够独立完成对刀操作； 

1.掌握对刀的原理； 

2.对不同类型的零件掌握对刀方

法。 

 

按照安全操作规程操作；加

强理论和实践的联系。 

 

教学 

重点 

教学 

难点 

与 

解决 

方法 

实际对刀操作过程中，注意手轮的速率； 

操作过程中的安全问题； 

 

参考资

料与工

具材料 

FANU系统立式数控铣床、加工中心； 

平口钳、平面铣刀、各种规格立铣刀； 

游标卡尺、深度尺、千分尺； 

补充\

删节内

容 

无 

作业 

布置 

1.数控铣床工件坐标系的找正主要分哪几步？ 

2.为什么数控机床必须找正（或对刀）？ 

3.写出圆棒料和方料找正的步骤。 

课后 

体会 
 

 



教         案 
板书设计： 

对刀操作 

 

一、知识回顾 

数控车床是如何操作的？ 

二、实训内容 

数控铣床操作 

三、内容讲解 

1．开关机顺序 

2.开机后的首要工作 

3.数控铣床操作面板上的各种工作模式 

4.系统面板的操作 

四、巡回指导 

练习过程中出现的问题 

五、小结 

操作机床的时候注意要熟悉各个键的功能 

六、布置作业 

     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 
教学内容 教师教学活动 学生活动 

一、知识回顾： 

1.机床操作过程 

2.强调安全问题 

二、实训内容： 

    

          a) 圆料      b) 方料找正 

工件坐标系找正 

任务分析： 

1．装夹工具：平口钳装夹，工件找正，夹紧 

2．完成对刀操作 

3.应根据不同几何轮廓、加工精度要求合理选择不同的找正方

式。 

4. 找正应分哪几部分. 

5.上机操作找出上图所示工件坐标系，并输入相应数控系统偏

置中。 

6. 用 MDI功能控制机床运行（程序指令，G90G54G00X0Y0Z50），

校验找正是否正确。 

三、知识讲解： 

零件装夹后，必须正确的找出工件的工件坐标，输入给机床控

制系统，这样工件才能与机床建立起运动关系。测定的工件坐

标系的坐标值，就是程序中给出的编程原点（即 G54~G59）。 

编程原点的确定可以通过相应刀具来找出工件的原点。下面介

绍几种常见寻找程序原点的方法。 

（一）XY平面找正 

使用刀具进行找正  

     当零件的几何形状为矩形或回转体，可采用刀具来进行程

 

 

 

 

 

 

 

1．相关知识讲解 

2．示范讲解 

3．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。 

4．小结 

 

 

 

 

 

 

1．学生 

听课并记

录操作步

骤 

2 学生进

行操作练

习 



教         案 
序原点的找正。  

找正方法： 

（1）在半自动（MDI）模式下输入以下程序： 

M03 S600；→循环启动 

（2）运行该程序，使刀具旋转起来，转数为 600r/min 

（3）进入手轮模式，把屏幕切换到机械坐标显示状态； 

（4）找正方法如图所示，但应注意以下几点： 

X1

轻轻接触即可刀具

工件

工作台

机床原点

G54 X

Y

 

①主轴转速在 600 ～660 r/min； 

②刀具接触工件时机床的手轮进给倍率应由快到慢； 

③当接触到左端时，在相对坐标系 X归零，Z轴抬刀。 

④当刀具接触到右端时，Z 轴抬刀，记录 X1 的机械位置坐标,

刀具向左移动（X1/2）。 

⑤在工件坐标系 G54（01）里输入 X0.0→测量。 

⑥找 Y轴坐标。方法与 X轴找正一致。 

⑦Z轴当刀具底平面接触到工件上平面时在坐标系 G54（01）里

输入 Z0.0 

备注： 

机床坐标系工有 6个可以使用：G54 G55 G56 G57 G58 G59    

四、巡回指导： 

数控机床工件坐标系的找正，直接影响到工件加工质量的好坏。



教         案 
不同的加工零工件坐标系的设置也不同，应合理的选择，便于

对刀和程序的编制。 

五、实习总结: 

    旋转指令在使用过程中出现忘记取消指令的现象，使用刀

具半径补偿的时候要注意设置合理的下到点。 

六、实习报告： 

1.数控铣床工件坐标系的找正主要分哪几步？ 

2.为什么数控机床必须找正（或对刀）？ 

3.写出圆棒料和方料找正的步骤。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
槽加工（一） 

教学 

目标 

能力（技能）目标 知识目标 素质目标 

1.能够根据加工要求合理选

择所用刀具； 

2.能够根据图纸进行独立编

程。 

1.掌握各种刀具的性能和应用的

场合； 

2.掌握常用加工指令的含义和使

用注意事项。 

合理选用并爱护各种工量

具，培养学生的团进合作能

力。 

教学 

重点 

教学 

难点 

与 

解决 

方法 

重点：对刀的精度，； 

难点：程序编制的正确性； 

解决方法：通过练习进行巩固。 

参考资

料与工

具材料 

FANU系统立式数控铣床、加工中心； 

平口钳、平面铣刀、各种规格立铣刀； 

游标卡尺、深度尺、千分尺。 

补充\

删节内

容 

无 

作业 

布置 
实习报告：根据图纸进行编程。 

课后 

体会 
 

 



教         案 
板书设计： 

槽加工（一） 

一、知识回顾 

对刀的步骤？ 

二、实训内容 

 

三、内容讲解 

任务分析： 

1．装夹工具：  

2．计算出点坐标 

3．刀具选择 

4．指令 

5．确定工件坐标系原点 

四、巡回指导 

练习过程中出现的问题 

五、小结 

注意各个点坐标的计算是否正确，发现图形不是要求的形状时检查坐标，同时检查输入的程序是否正

确。 

六、布置作业 

     

 

 

 

 

 

 

 



教         案 
教学内容 教师教学活动 学生活动 

二、实训内容： 

   

三、知识讲解： 

  任务分析： 

1．装夹工具：平口钳装夹，工件找正，夹紧 

2．计算出点坐标 

3．使用 G00、G01指令进行编程，下刀深度 2mm 

4．刀具选择 

5．确定工件坐标系原件：工件上表面中心处，分中对

刀 

根据图纸选择好刀具的直径，控制好进给的速度，检

查程序的正确性。 

四、巡回指导： 

主要针对学生操作过程中存在的问题，纠正学生不好

的操作习惯；检查学生编程中出现的问题等。 

五、实习总结： 

    注意各个点坐标的计算是否正确，发现图形不是要求

的形状时检查坐标，同时检查输入的程序是否正确。 

六、实习报告： 

按照图纸尺寸进行编程。 

 

 

 

引导学生回到零件有哪些装夹

工具？ 

 

 

 

 

提问学生有哪几个特征点？ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

巡回指导，检查学生的程序以

及操作规范程度。 

 

 

 

回答认知中

的装夹工具 

 

 

 

 

 

学生说出特

征点的数量

和位置 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

学生修改错

误的程序和

不规范的操

作 

 



教         案 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
槽加工（二） 

教学 

目标 

能力（技能）目标 知识目标 素质目标 

1.熟练进行编程并进行检查； 

2.加工零件，并进行测量尺

寸。 

1.掌握各个加工指令的使用方法

和注意事项； 

2.掌握常用量具的读数方法。 

合理选用并爱护各种工量

具，培养学生的团进合作能

力。 

教学 

重点 

教学 

难点 

与 

解决 

方法 

重点：编程的正确性； 

难点：加工零件并控制尺寸； 

解决方法：巩固练习 

参考资

料与工

具材料 

FANU系统立式数控铣床、加工中心； 

平口钳、平面铣刀、各种规格立铣刀； 

游标卡尺、深度尺、千分尺； 

补充\

删节内

容 

无 

作业 

布置 
实习报告：根据图纸进行编程。 

课后 

体会 
 

 



教         案 
板书设计： 

槽加工（二） 

 

一、知识回顾 

编程中出现的问题？ 

二、实训内容 

 

三、内容讲解 

任务分析： 

1．装夹工具：  

2．计算出点坐标 

3．刀具选择 

4．指令 

5．确定工件坐标系原点 

四、巡回指导 

练习过程中出现的问题 

五、小结 

 

六、布置作业 

     

 

 

 

 

 

 

 



教         案 
教学内容 教师教学活动 学生活动 

实训内容： 

   

切削深度 Z-2mm 

三、知识讲解： 

  任务分析： 

1．装夹工具：平口钳装夹，工件找正，夹紧 

2．计算出点坐标 

3．使用 G00、G01指令进行编程，下刀深度 2mm 

4．刀具选择 

5．确定工件坐标系原件：工件上表面中心处，分中对刀 

根据图纸选择好刀具的直径，控制好进给的速度，检查程序的正

确性。 

 

四、巡回指导： 

主要针对学生操作过程中存在的问题，纠正学生不好的操作习惯；

检查学生编程中出现的问题等。 

五、实习总结： 

注意各个点坐标的计算是否正确，发现图形不是要求的形状时检

查坐标，同时检查输入的程序是否正确。 

六、实习报告： 

按照图纸尺寸进行编程。 

 

 

 

 

 

 

 

 

1．相关知识讲解 

2．示范讲解 

3．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。 

4．小结 

 

 

 

 

 

 

 

1．学生 

听课并记录操

作步骤 

2 学生进行操

作练习 

 



教         案 

授课 

班级 
 

授课 

日期 
 

授课 

时数 
6 

审核盖章 

 

 授课 

标题 
刀具半径补偿的应用 

教学 

目标 

能力（技能）目标 知识目标 素质目标 

1.能够根据实际的加工情况

判断出刀具半径补偿； 

2.能够根据图纸进行编程； 

1.掌握刀具半径补偿的判断； 

2.能够独立判断刀具半径补偿，并

建立刀补； 

合理选用并爱护各种工量

具，培养学生的团进合作能

力。 

教学 

重点 

教学 

难点 

与 

解决 

方法 

重点：刀补的判断； 

难点：刀具半径补偿的报警的解除； 

解决方法：对编程多练习，巩固。 

参考资

料与工

具材料 

FANU系统立式数控铣床、加工中心； 

平口钳、平面铣刀、各种规格立铣刀； 

游标卡尺、深度尺、千分尺； 

补充\

删节内

容 

无 

作业 

布置 
实习报告：根据图纸进行编程。 

课后 

体会 
 

 



教         案 
板书设计： 

刀具半径补偿的应用 

 

一、知识回顾 

编程中出现的问题？ 

二、实训内容 

45

50

4050

5

 

三、内容讲解 

任务分析： 

1．装夹工具：  

2．计算出点坐标 

3．刀具选择 

4．指令 

5．确定工件坐标系原点 

四、巡回指导 

练习过程中出现的问题 

五、小结 

 

六、布置作业 

     

 

 

 

 

 

 

 



教         案 

教学内容 
教师教学活

动 
学生活动 

二、实训内容： 

    

45

50

4050

5

 

任务分析： 

1．装夹工具：平口钳装夹，工件找正，夹紧 

2．计算出点坐标 

3．使用 G00、G01指令进行编程，下刀深度 2mm 

4．刀具选择 

5．确定工件坐标系原件：工件上表面中心处，分中对刀 

三、知识讲解： 

 1.刀具半径补偿，G41,G42,G40 

(1)刀具半径补偿含义  

用铣刀铣削工件的轮廓时，由于刀具总有一定的半径（如铣刀半径或

线切割机的钼丝半径等），刀具中心的运动轨迹与所需加工零件的实际轮廓

并不重合。如在图中，粗实线为所需加工的零件轮廓，点划线为刀具中心

轨迹。由图可见在进行内轮廓加工时，刀具中心偏离零件的内轮廓表面一

个刀具半径值。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

先进性理论

讲解，然后用

图纸引导学

生判断刀具

半径补偿的

方向。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

学生对图纸

中的刀具补

偿方向进行

判断 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.jichuangwang.com/jchnew/jszx/41229.asp


教         案 
（a）外轮廓补偿              （b）内轮廓补偿 

 

（2）编程格式 

   执行刀补：     

G17           X-Y-D- 

G18   G41G00  X-Z-D- 

G19   G41G01  Y-Z-D- 

取消刀补：    

       G00 X-Y- 

G40       X-Z- 

       G01 Y-Z- 

 

（3）刀具半径补偿的判断 

    在刀具的后面进行判断，刀具在工件的左侧为刀具半径左补偿，刀具

在工件的右侧刀具半径由补偿 

使用刀具半径左补偿为顺铣，使用刀具右补偿为逆铣 

顺铣可以很好的保护刀具，延长刀具的使用寿命。 

 

（4）刀具半径补偿过程 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 

 
                      刀具半径补偿轨迹图  

（5）使用刀具半径补偿注意事项 

① 使用刀具半径补偿时应避免过切削现象，如下图 a所示。启用刀具

半径补偿和取消刀具半径补偿时，刀具必须在所补偿的平面内移动，移动

距离应大于刀具补偿值。加工半径小于刀具半径的内圆弧时，进行半径补

偿将产生过切削。只有过渡圆角尺寸＞刀具半径 r+精加工余量的情况下才

能正常切削。被铣削槽底宽小于刀具直径时将产生过切削，如图 b所示。 

② D00～D99为刀具补偿号，D00意味着取消刀具补偿。刀具补偿值在

加工或试运行之前须设定在补偿存储器中。 

 

 

 

 

 

 

 

 

      图 a                      图 b 

（6）刀具半径补偿的其他应用 

① 刀具半径补偿除方便编程外，还可灵活运用。在实际加工中，如果

工件的加工余量比较大，利用刀具半径补偿，可以实现利用同一程序进行

粗、精加工。即： 

粗加工刀具半径补偿=刀具半径 + 精加工余量 

精加工刀具半径补偿=刀具半径 + 修正量，刀具半径补偿 

例：如下图所示，刀具为 20mm 立铣刀，现零件粗加工后给精加工留余量单

边 1.0 mm，则粗加工刀具半径补偿 D01的值为 

R 补=R刀+1.0=10.0+1.0=11.0（mm） 

粗加工后实测 L 尺寸为 L+1.98，则精加工刀具半径补偿 D11 值应为 R

补 =11.0−(1.98+0.03)/2=9.995（mm） 

则加工后工件实际 L值为 L−0.03。 

② 刀具因磨损、重磨、换新刀而引起刀具直径改变后，不必修改程序，

只需在刀具参数设置中输入变化后的刀具半径即可。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



教         案 

 

四、巡回指导： 

主要针对学生操作过程中存在的问题，纠正学生不好的操作习惯；检

查学生编程中出现的问题等。 

五、实习总结： 

使用相对坐标时候，要计算好极坐标中的角度 

极坐标指令属于模态指令生效之后，一直有效，所以使用完成之后

一定要进行取消。 

六、实习报告： 

按照图纸尺寸进行编程 

 

 

 

 

 

 

 

 

写出假想尺

寸让学生计

算刀具半径

尝试 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

学生能够根

据公式进行

计算出正确

的刀补值 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


