重庆万州技师学院（重庆市万州高级技工学校）
内孔车削案例教案
【案例信息】

	课题
	内孔车削案例

	教学方法
	示范，讲解与展示
	授课节数
	2学时

	知识与技能目标
	1.了解内孔车刀的种类，学会装夹内孔车刀
2.学会编写车孔程序
3.学会粗、精车切削用量的选择
3.学会测量孔径尺寸

	知识连接
	1.内孔车刀的种类、特征和用途
2.内孔车刀的安装
3.车内孔的步骤与方法
4.测量孔径的方法

	学习重点
	1. 内孔车刀的装夹
2. 内孔的程序的编制
3. 内孔的车削步骤



【组织教学】
检查学生出勤，作好学生考勤记录。
强调课堂纪律，活跃课堂气氛。
强调实习纪律，做好安全文明生产。

任务一  内孔车刀的认识及安装

一、内孔车刀的种类、特征和用途

二、内孔车刀的安装
【技能训练】
一、目标任务
1．了解内孔车刀的种类，学会装夹内孔车刀。
2．学会车内孔。
二、示范操作
安装内孔车刀及车削和测量内孔
三、分组练习
按课题小组轮流练习，完成本次课的训练任务。
四、巡回指导
1．身体不准靠近旋转表面，严格通电，确保设备和人身安全。
2．正确刃磨和安装内孔车刀的技巧。
3．经常提醒学生，磨刀时要戴防护眼镜和应站的安全位置，以防发生人身事故。
4．及时纠正练习中出现的问题。

任务二  车通孔、台阶孔

一、车通孔、台阶孔的步骤与方法
1．加工准备
2．对刀试切削
3．正常切削
二、车端面的方法
1．45°车刀车端面
2．用偏刀车端面
三、通孔、台阶孔加工
四、对刀
1．X方向对刀
2．Z方向对刀
五、工件的测量
1．游标卡尺测量工件
2．千分尺测量工件
【技能训练】（3小时）
一、目标任务
1.了解内孔车刀的种类，学会装夹内孔车刀。
2．学会车内孔。
3．测量孔径。
二、示范操作
1、装夹内孔车刀及车削和测量内孔。
2、实习准备
	机床
	数控车床
	

	工具、刀具准备
	卡盘扳手
	90°车刀
	

	
	刀架钥匙
	45°车刀
	

	
	
	内孔车刀
	

	
	
	中心钻、Φ麻花钻
	

	量具准备
	0～200游标卡尺
	

	
	25～50mm千分尺
	

	
	
	

	工件
	材料
	45#钢
	毛坯
	φ50X100
	


3、零件图及要求

三、分组练习
按课题小组轮流练习，完成本次课的训练任务。
四、巡回指导
1．身体不准靠近旋转表面，严格通电，确保设备和人身安全。
2．正确刃磨和安装内孔车刀的技巧。
3．车削和测量内孔车刀的技巧。
4．经常提醒学生，磨刀时要戴防护眼镜和应站的安全位置，以防发生人身事故。
5．正确使用内卡钳、内径千分尺、内径百分表和圆柱塞规等量具。
6．车孔时产生废品的原因和预防方法。
7．及时纠正练习中出现的问题。

【课题总结】
本次课主要学习了内孔车刀的种类、内孔车刀的装夹、内孔的车削步骤和测量孔径的方法。同学们也进行了相应的练习。通过讲解和演示及练习，使学生进一步增强对重点内容的认识和理解。更加深了对车内孔的感性认识。进而激发学生练习的浓厚兴趣。希望同学们多动手、多练习，以提高刃磨麻花钻和钻孔的熟练程度。

【布置作业】
1．内孔车刀根据刀片固定的形式可分为哪几类？
2．通孔镗刀切削部分的几何形状与什么车刀相似？
3．为防止镗刀振动，刀杆伸出的长度意见如何选取？
4. 内孔常用的测量方法有哪些？

【补充材料】

一、圆柱面切削循环
格式：N   G90  X（U）   Z（W）   F  ；
参数含义：
      N---程序段段号
      G90---内/外径切削循环代码
      X、Z---切削终点坐标的绝对值
      U、W---切削终点坐标的相对值
      F---切削进给速度

刀具从循环起点（即刀具起点）开始按矩形循环，最后又返回到循环起点。图中1R、4R表示快速移动，2F、3F表示指定的工件的切削进给速度移动。X（U）、Z（W）取值为圆柱面切削终点（即C点），B点则为切削起点。如图所示：
 (
R
：快速进给
F
：切削进给
A
：循环起点
B
：切削起点
C
：切削终点
) (
图
1
) (
C
)            [image: ]    
注：
1、 加工内圆的走刀路线分四步走：1（X进刀）---- 2（Z切削）---- 3（X退刀）---- 4（Z返回）。 
2、 刀具定位点（即G90指令的刀具起点）的确定：切削内圆时，刀具的定位点一般要定在小于或等于被加工工件的孔径。
3、 每次进刀量和进刀方向是由G90指令中的X值（切削终点） 减去 G90指令刀具起点的X值（循环起点）来确定的；切削长度由G90指令中的Z值确定。每切削一刀就用一次G90指令，那么要完成粗加工，要数次G90指令（改变G90中的X值）组成一个加工循环，所以G90指令也就是“单一固定循环”。
4、 刀具切削完成后返回到G90指令的刀具起点。

二、锥面切削削循环

格式：N   G90  X（U）   Z（W）   R   F  ；
                                            
 (
A
：循环起点
B
：切削起点
C
：切削终点
)[image: ]             [image: ]
 (
A
：循环起点
B
：切削起点
C
：切削终点
)[image: ]                [image: ]
                                 
注：
1、刀具的进刀方向由R值的正、负值判断。
2、加工时, G90指令中必有R值; R值是表示切削起点与切削终点的半径值。
3、R值的大小由切削起点来确定的，当循环起点变化时，切削起点随着变化；当刀具定位X值（循环起点）小于（或等于）锥度小径X值（即切削终点），定位Z值等于锥度大径Z值，那么循环起点的X值就是切削起点的X值。当刀具定位X值小于（或等于）锥度大径X值，定位Z值大于锥度小径Z值，那么切削起点的X值就是锥度大径的延长线与刀具定位的Z值方向的轴所交的点X 值
4、切削终点为锥度小径值，G90指令切削完毕刀具返回下刀点。
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