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教案首页

课题序号 班级名称

授课形式 一体化 授课日期

授课章节名称 任务一车削外圆/端面及外锥面

教学资源 教材、智能黑板

授课教师
选用教学

方法

讲授法

演示法等

授 课

时 数
6

教

学
目
标

知识目标：了解准备功能 G 代码种类。

能力目标：绝对值编程 G90 与相对值编程 G91 格式，快速定位 G00，直线插补（线性进给）G01 格

式。

情感目标：提升学生的行业意识，提高学生学习专业课的兴趣。

应

知

1.模态与非模态的定义；

2.绝对值编程 G90 与相对值编程 G91 编程方

式；

应

会

1.会使用 G90 和 G91 编程；

2.会使用 G01 对图形编程；

3.会使用 G00 定位与退刀。

教
学
重
点

准备功能 G 代码的功能

教
学
难
点

准备功能 G 代码编程应用

授
课
提
纲
或
板
书
设
计

任务一车削外圆/端面及外锥面

一、相关知识

二、绝对值编程 G90 与相对值编程 G91

三、快速定位 G00

四、直线插补(线性进给)G01

五、主轴功能 S

六、进给功能 F

七、刀具功能 T

教
学
后
记
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教 学 过 程

环节 教学主要内容 教师活动 学生活动

组织

教学

约 10

分钟

师生互礼、点名考勤、强调课堂纪律

复习回顾：

回顾上一章所学知识的重，难点

对学生进行考勤，时刻注

意学生学习动态

教师对所学知识进行梳

理

保持安静、调整坐姿，

精神饱满。

学时归纳并做好笔记

新 课

讲授

约250

分钟

任务一第一节车削外圆/端面及外锥面

一、相关知识

1、准备功能G

它用来规定刀具和工件的相对运动轨迹、

机床坐标系、坐标平面、刀具补偿、坐标偏置

等多种加工操作。

2、分类

（1）模态指令：称续效指令，一经程序

段中指定，便一直有效，直到后面出现同组另

一指令或被其他指令取消时才有效。

编写程序时，与上段相同的模态指令可以

省略不写。不同组模态指令编在同一程序段

内，不影响其续效。

（2）非模态指令：称非续效指令，其功

能仅在出现的程序段有效。

3、准备功能G指令表(参见P15 表1-3)

二、绝对值编程 G90 与相对值编程 G91

1、绝对值编程G90

(1)格式： G90

(2)说明：①绝对值编程，每个编程坐标

轴上的编程值是相对于程序原点的。

②绝对编程时，用G90 指令后面的X、

Z 表示X 轴、Z 轴的坐标值；

2、相对值编程G91

(1)格式： G91

(2)说明：①相对值编程，每个编程坐标

轴上的编程值是相对于前一位置的坐标值;

简单列举几个例题，启发

学生

教师在黑板上作图，对问

题进行分析讲解，同时强

调内容的重难点之处

学生掌握准备功能 G的

含义

学生认真听讲并做好笔

记：（1）同一组 G代码

不可以放在同一程序段

中；不同组的 G代码可

以放在同一程序段中，

而且与顺序无关。

(2)00 组中的 G 代

码是非模态的，其它组

的 G代码是模态的。
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②增量编程时， 用U、W 表示X 轴、Z 轴的坐

标值；

③增量编程时， 用X、Z 也可表示X 轴、

Z 轴的增量值；

注意:

(1)G90、G91 为模态功能，可相互注销，

G90 为缺省值。

(2)G90,G91可以混用,混用时X,Z表示绝

对编程;U,W表示相对编程.

(3)用X,Z表示相对编程是,必须用G91加

以说明;

(4)三种形式可任一选择,没有要求.

练习:用 G90,G91 对图 4.1.2-1 中 1,2,3 点进

行编程,要求刀具由原点按顺序移动到 1、2、

3 点，然后回到原点。

三、快速定位G00

(1)格式： G00 X（U） Z（W）

(2)说明：

①X 、Z ：为绝对编程时，快速定位终点

在工件坐标系中的坐标；

②U 、W ：为增量编程时，快速定位终点

相对于起点(前一点)的坐标；

③G00为模态功能,可由G01,G02,G03注

销.

注意:(1)G00一般用于加工前的快速定位

或加工后的快速推刀,作为空行程运动,不能

用于加工过程. (2)G00双轴联动,实际上运动

轨迹不是直线,而是折线.在使用时要注意.只

有单轴运动时是直线.

(3)G00各轴快速移动的速度由参数设定

四、直线插补(线性进给)G01

课堂中教师针对问题，进

行课堂练习讲解，让学生

进行讨论，以增强学生对

知识的巩固

学生解答

教师分析讲解

学生认真听讲并做好笔

记。

学生认真听讲并做好笔

记
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1、格式：G00 X（U） Z（W） F

2、说明：

①用于加工工件时,刀具直线运动方式;

②X 、Z ：为绝对编程时，快速定位终点

在工件坐标系中的坐标；

③U 、W ：为增量编程时，快速定位终点

相对于起点(前一点)的坐标；

④F为合成进给速度(每分钟进给量

mm/min,每转进给量mm/r).

⑤G01为模态功能,可由G00,G02,G03注

销.

五、主轴功能S

1、格式：

G96 G97

M03(M04)S_____或 M03(M04) S_____

例题：一主轴要求以50m/min的速度正转,

另一主轴以500 r/min速度反转。

程序：

G96 G97

M03 S50 M04 S500

六、进给功能F

法拉克：

格式：G98 F_____

G99 F_____

说明：（1）F表示零件被加工时，刀具相

对于工件合成的速度。

（2）F的单位取决于G94(G98)，G95(G99).

（3）G94,G98每分钟进给，F的单位为

mm/min或in/min；G95,G99每转进给，F的单位

为mm/r或in/r

(4)G94,G95为模态量，可相互注销，G94

为默认值；G98，G99为模态量，可相互注销，

G99为默认值。

例题:如图3.3-1所示，要求刀具分别以

100mm/min和0.2mm/r,其中A为起点。试写出程

教师讲解：

(1) 主轴功能 S 其后的数

值表示主轴速度，主轴转

速取决于 G96,G97.

(2)G96 表示恒线速，单位

为 m/min.

(3)G97 表示取消恒线速，

单位为 r/min.

(4)G96,G97 为模态量，相

互可注销。G97 为默认值。

（5）S的转速的调整可借

助主轴。

学生认真听讲并做好笔

记

学生认真听讲并做好笔

记

学生认真听讲并做好笔

记
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序。

七、刀具功能T

1、格式：T XXXX

说明：（1）T功能用于选择指定的刀具。

（2）T后面加四位数字，前两位表示刀位

号，后两位表示刀具补偿号。

（3）编程时，一般情况下，刀补后取位

与刀位号相一致。

如：T0202 T0404 T0101 T0303

教师讲解解题过程 学生认真听讲并课堂上

解答

课程

小结

5分钟

1．绝对编程 G90 与相对编程 G91 编程原点不同,但两着又能混用,要注意编程使用。

2．GO 为快速定位,不能用于加工工件,而运动轨迹可能不是直线,要小心使用,以免发生事故。

作业

练习

5分钟

例题:图中刀具由 A点到 B点,再由 B点 C点.最后从 C点返回 A点。
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