
车床论文题目(优质5篇)
在日常的学习、工作、生活中，肯定对各类范文都很熟悉吧。
那么我们该如何写一篇较为完美的范文呢？以下是小编为大
家收集的优秀范文，欢迎大家分享阅读。

车床论文题目篇一

一、马铃薯适口性好，任何人种，男女老少均喜欢食用

正是由于顺口好吃，马铃薯才被古印第安人所发现。随着人
们生活水平的提高，追求素、淡口味，人们首选的就是马铃
薯，如整薯熟食、凉调、杂拌、单炒以及多种花样的配菜，
不但是城市居民的家常菜，也成为宾馆酒店的常备菜，甚至
摆在了北京奥运会的餐桌上。著名的“麦当劳”、“肯德
基”及薯条薯片等世界性西式快餐食品、休闲食品，也是以
马铃薯为主要原料制作而成的。

二、马铃薯亲和力特强，食用方法简单易做

马铃薯与其他多种粮食、蔬菜搭配可以做出许多美味可口的
饭菜，如与小米熬制的稀饭，与莜麦做成的面饭，与各种蔬
菜做成的汤菜及北方大烩菜等等，特别是与猪肉、牛肉、羊
肉等肉食配合，风味独特，别具一格，欧洲著名的“土豆烧
牛肉”一度成为俄罗斯理想的膳食生活目标。

三、马铃薯营养成份齐全，营养价值较高

马铃薯块茎类似于水果，含水量在76%左右，干物质约24%左
右，其中除淀粉占干物质总量的70-80%之外，还含有2%左右
的蛋白质，包括18种氨基酸极易为人体消化吸收，其中有9种
氨基酸是人体必需又不能在人体自身内合成。马铃薯还含有
多种人体需要的矿物质元素和维生素，其中va、vb、vc含量高



出其它谷类粮食作物，尤其是vb和vc几乎高出苹果的4倍和10
倍，营养学家认为：一个成年人每天食用0.5kg马铃薯足可以
满足一天对vc的需要。

相对而言，马铃薯的脂肪含量较少，膳食纤维含量较高，因
此成为营养全面低脂高热的健康食物，美国农业部称“每餐
只吃马铃薯和全脂奶粉，完全可以满足人体所需的全部营养。
在我国北方马铃薯产区，农民常年把马铃薯当作主食，他们
正常的'生长发育，足以证明马铃薯在膳食结构中有着重要的
位置。

四、马铃薯淀粉及鲜薯的市场需求量大

把马铃薯加工成淀粉，不但可以制成直接食用的粉条、粉丝，
而且可以制作成很多诸如火腿、糕点、面包、蛋卷等食品。

马铃薯淀粉及其衍生物，并不仅仅应用于食物制品方面，而
且可以广泛应用于医药、纺织、印刷、造纸、铸造及精细加
工等多种行业。统计资料表明，目前我国对马铃薯淀粉及衍
生物的年需求量大约在80×104t而国内马铃薯淀粉年生产量
仅达30×104t，约60%的淀粉需要进口，市场缺口很大，其中
仅食品领域对马铃薯淀粉的需求量也需40×104t左右，专家
预计，到2030年淀粉需求量将增加到180×104t。

我国马铃薯种植已有450年的历史，随着人们对马铃薯认可、
接受、进而喜爱程度的提高和食品加工产业的多样性发展，
使得我国逐渐成为世界马铃薯生产大国。全国马铃薯种植面
积达到501.6×104hm2，总产量达7436×104t，分别占世界总
种植面积的1/4，占世界总产量的1/4。目前我国已基本形成了
“三北单作区”、“西南混作区”、“中原间作区”和“南
方冬作区”等四大马铃薯产区，各区域种植面积比例分别占
全国总面积的45%、40%、10%和5%。同时我国马铃薯加工业比
重也由的5%上升到目前的15%，全国马铃薯生产加工专业合作



组织已达270余家，订单生产面积超过了80×104/hm。目前我
国已发展成为世界马铃薯生产“第一”大国。出于世界人口
增加，耕地面积减少及全球气候变化等多种形势的考虑，近
年来联合国粮农组织（fao）及我国政府已把马铃薯列入继水稻、
小麦、玉米之后的第四大粮食作物，足见国际国内政府对马
铃薯生产的重视程度。

五、马铃薯的国际市场看好

世界马铃薯栽培的一个最大难题就是机械化应用程度较难，
因而至今仍然停留在劳动密集型作业，许多马铃薯主产国的
农民由于经济发达，生活水平较高而不愿意体力劳作，这样，
马铃薯种植面积就出现了下降趋势，而他们对马铃薯的嗜好，
对马铃薯各方面的需求又不得不依赖进口。我国马铃薯栽培
尽管体力劳作较强，但因为人口压力、就业形势以及粮食保
障问题还必须重视马铃薯的生产和加工，同时也考虑出口马
铃薯极其产品的经济和外汇收益。与世界马铃薯生产形势比
较，我国马铃薯的产值、经济效益和对外贸易方面很明显均
占有绝对优势。

六、马铃薯的增产潜力较大

科学家按光能利用转化测算，马铃薯块茎的理论产量可达24
万kg/hm2，据世界粮农组织统计，世界马铃薯主产国的平均
产量是：荷兰44850kg/hm2，美国42750kg/hm2，欧盟15国平
均产量35100kg/hm2，我国20马铃薯平均单产只
有32700kg/hm2。陕西榆林市靖边县马铃薯播种面积41余万
亩，其中地膜覆盖马铃薯达10万亩，七月份组织全国九名有
关专家现场测产评估，东坑镇3万亩盖膜夏马铃薯平均单产可
达到57150kg/hm2，创全国万亩马铃薯平均单产最高记录，
超过了世界马铃薯主产国家的平均单产水平，充分说明马铃
薯的增产潜力还很大。尤其在我国，随着茎尖脱毒培养技术、
优良品种、脱毒种薯应用推广体系的日趋完善以及地膜覆盖、



配方施肥、叶面施肥等综合技术应用的普及，与其它粮食作
物比较马铃薯将会成为增产潜力最大的作物。

七、小结

上述分析结果认为，马铃薯是粮食类作物已不容置疑，马铃
薯是“菜”，是副食品的概念应该逐步改变；主食马铃薯，
多吃马铃薯，常吃马铃薯有低生活水平的印象和感觉应该彻
底消除；应该逐步确立食用鲜薯和马铃薯制品完全可以保证
健康需要的观点。同时认为，积极引导农民学习马铃薯优质
高产栽培技术，引进适销对路的优良品种，多种马铃薯、种
好马铃薯应该引起各级政府、技术部门和农民的高度重视。
可以预见，未来我国马铃薯的食用会更为普遍，食品加工、
淀粉加工及鲜薯生产必将有一个更大更快的发展，而且生产
前景十分乐观。

【摘要】马铃薯粮菜兼用，顺口好吃，营养成份齐全，营养
价值较高，是世界性的健康食物。其鲜薯淀粉及其制品的国
内外市场需求量愈来愈大，在世界粮食生产中的地位迅速提
高，而且有巨大的增产潜力可挖。因此认为，马铃薯是副食
品的概念应该逐步改变。主食马铃薯，多吃马铃薯，常吃马
铃薯似有低生活水平的印象或感觉应该彻底消除。同时认为，
积极引导农民学习马铃薯优质高产栽培技术，引进适销对路
的优良品种，多种马铃薯、种好马铃薯应该引起各级政府、
技术部门和农民的高度重视。

【关键词】马铃薯食用加工生产发展前景
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车床论文题目篇二

通过本文对数控车床的发展状况、国内外数控车床对比以及
未来发展方向的展望，这让我们清楚的了解到我国数控机床
的不足之处，虽然经济型的数控车床廉价，但是随着我国的
发展，我国更多的是需要高档次的数控车床技术。

所以加大对数控车床的创新力度，并不断的改进与完善现有
的车床技术，去解决主机虽大但不强、功能部件和数控系统
的发展落后、高档次数控车床的关键技术存在很大的差距、
机床的可靠性并不高、行业整体的经济效益比较差等一些问
题，以此来培育核心的竞争力，以期占领更多世界市场。

车床论文题目篇三

质量、效率是优良制造技术的关键。

2、多轴联动的加工与复合的加工

使用 这种5 轴联动来对三维曲面的零件进行加工，还可用刀
具的最佳的几何形状来进行切削，这样光洁度很高，同时效
率也提高了。

3、网络化、开放式、智能化

大量的采用计算机技术与网络通信的技术，这样机床制造厂
商就可以通过远程技术体系，以此来实现工况的信息传输、
查询、存储和显示，甚至是远程的智能诊断。

4、高柔性化

所谓柔性也就是数控设备对适应加工的对象变化的能力。



随着数控车床的发展，对加工对象变化有了很较强的适应性，
并朝着单元的柔性化与系统的柔性化这个方向发展。

5、绿色化

在当今世纪，数控车床应该把重心放在节能与环保上，也就
是要努力做到切削加工的工艺绿色化。

而且绿色制造这种趋势将使得我国把环保节能车床的发展放
在重要位置，来为我们将来占领更广泛的世界市场做准备。

车床论文题目篇四

摘要：机床的核心部件是机床主轴，其主要功能是带动刀具
或者是工件旋转来完成加工。数控车床中机床主轴的质量好
与坏会直接影响车床加工零部件的质量与加工生产效率以及
加工精确度。因此，我们想要提升机床的加工效率和质量与
部件的精度，就必须要对数控车床加工工艺的流程进行优化
改进。主要分析了使用数控车床加工中的几个重点步骤，并
对数控车床加工机床的主轴部件做出有关其优化研究，提出
了车床加工工艺上的缺点与优化措施，找寻出影响加工质量
与准确度的原因，从而提出措施增加车床加工效率。

关键词：数控车床；工艺优化；优化改进

机床主轴的功能是以满足车床加工生产效率和加工精确度为
前提的，有些传统的机床主轴概念已经无法满足现目前机床
主轴的需求，其主轴精度与速度，以及功率和刚度的匹配特
性相对较好，这样就要先考虑其质量。然而数控车床在加工
零部件时，车削走刀数与参数的路径是提前设置好的，之后
在计算机上进行系统控制程序来进行操控车削进行加工。所
以，加工零件的生产效率与生产加工质量所受到的影响因素
就是数控车床加工工艺流程。伴随着我国科学技术的发展，
数控车床技术也得以进步，车床加工的效率和质量都在提升，



但是，在数控车床加工工艺的合理规划性方面还存在问题，
会导致车床加工产品在质量上的稳定性与一致性得不到有效
的保障。以下从数控车床加工工艺流程和方法、线路制定、
刀具安装等几个步骤对零部件工艺优化改进进行分析。

1加工零部件工艺性分析

1.1加工零部件工艺性必须要符合数控车床加工特点

在车床加工零件图纸的设计上，标尺寸必要以加工方便为主，
在加工零件图纸上应直接使用统一基准并且要给出坐标尺寸，
以利于在协调与编制程序上调节尺寸，要保持其设计基准与
工艺基准，这样就算是在编制程序原点与检测基准等有关方
面提供了不小的方便。可以让设计人员对车床加工产品的使
用特性消除顾虑，在进行手工编制程序时必须要注意以计算
基点坐标与其计算点，还必须要注意看其是否允许工件轮廓
所需要的几何元素条件，在进行自动编程时要将其中所有的'
元素进定义，加工零部件工艺性的分析必须要充分考虑各种
几个因素，并充分考虑其合理科学性的特征。

1.2需要数控车床加工的零部件其工艺性必须要适合数控车床
加工特点

在数控车床加工零部件时，第一要注意零部件的内控以及零
部件的外形，对其进行统一尺寸与几个类型工具的选取，并
且要尽量的减少在加工过程中更换加工刀具次数。车床所加
工零部件的质量好坏与零部件轮廓形状与其圆弧半径有关。
所以，在零部件开槽的内圆角不能过于狭小，因为这样有可
能会没有相对应的加工刀具进行匹配还需要避免加工零部件
的机构问题，如果加工零部件结构不好而发生的边缘应力集
中，是会直接影响到加工零部件的使用寿命的。为了防止车
床工件重复装夹，要避免发生两个加工面的尺寸与轮廓上的
位置不相符合等。我们在安排数控车床加工工艺流程上可以
尽量安排统一的定位标准。我们可以把相对应的加工零件基



准孔用工艺孔，在加工过程中，工件也需要有基准定位孔。
统一过的定位基准可以使用精准加工过的表面，这样做可以
让装夹两次的误差得到降低。

2选择适当的加工工序与加工方法

2.1适当的加工工序

在数控车床进行加工过程中，要充分考虑到在装夹时能够一
次性的完成所有工序或者是完成部分工序，要将诸多工序尽
最大能力的集中在一起，这就需要提前分析图样中零件的整
体，看其是否能完成一次装夹并进行顺利加工。在达不到的
情况之下，我们就必须要尽量的减少装夹刀具的次数以及刀
具的更换次数，并在加工过程中对加工效率以及加工精确度
这两点进行重点考虑。在同一个工件加工面上所要采取加工
工序的大致顺序是先进行粗加工，再进行半精度加工，精确
加工等，还可以在零件表面进行粗加工与精加工相互结合的
方式，这样可以有效的增加加工效率和加工精度。

2.2优化数控车床加工路线

在数控车床加工中要制定优化加工路线必须要遵循其原则；
第一减少刀具空程时间并且要保证加工路线短，还要将无效
的程序减掉；第二是必须要保证零部件表面的粗糙度与表面
精确度；第三是尽量简化编程让其用数值来计算；第四是要
在数控车床中对点位的控制与对定位的准确度进行高标准的
要求，在数控车床加工中机床刀具运动的路线并不是很重要
的。因此，在类似这样的机床中必须要以空行程最短为刀具
走刀路线，其中刀具在机场主轴的方向上距离一定要进行确
定，因为这个因素是要受到工件长度空行程影响的。

2.3使用适当的加工方法

在数控机床加工中必须要使用适合的加工方法，这样才能有



效的保证零件表面的粗糙度以及其加工精确度，才能够达到
最初设计的标准和要求。在机床加工中选择加工方法时要充
分考虑到零件的尺寸、形状等各环节的技术要求，看其是否
达标。要进行多种对比，经过对比要选用最高级别的加工方
法进行加工。然后根据生产加工设备的实际现实情况，在对
于某些箱体表面孔选择铰孔方法，在箱体的表面上有相对较
大的孔，这样的孔一般都是采用镗孔，在相对较小的孔中，
一般都是采用铰孔的方法。与此同时，我们要在加工过程中
全面考虑到实际加工情况，要尽量的以提升生产效益和有效
降低成本为主。

3在数控车床上制定工序卡和刀具的安装设计

3.1制定数控车床工序卡

数控车床自身价格相对较高并且其在加工中的性能较好，因
数控车床的设备特性，其所工作的内容也是比较复杂的，所
以，数控车床能够很好的完成复杂的加工产品。数控车床在
编制程序中改良工步的问题是提升加工效率的主要因素之一。
因此，我们要全面考虑到数控车床加工工序中的工作路线和
内容，要对加工路线、加工换刀点、加工对刀点以及车削参
数等要进行详细的说明。

3.2数控车床刀具的安装与设计

在数控车床刀具安装期间要充分的考虑到统一加工工序并且
要设置加工步骤编程的基准；装夹中要尽可能的减少装夹次
数，在全部加工工序中争取完成一次性装夹，这样可以充分
的发挥出数控车床的加工效果，防止占机人工调整的目。在
数控车床加工过程中还要注意，加工零件在数量上不充足时，
可以对数控车床的夹具提出更高的要求：第一是要时刻关注
数控机床的坐标系尺寸和零部件之间的联系，第二是要保持
坐标的方向与夹具的坐标方向都要相对稳定。这样做有利于
降低数控车床加工的生产准备时间和生产基本费用。
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综上所述，对数控车床加工工艺实际情况进行分析，使用数
控车床进行机床主轴加工的实际过程中，必须要根据加工生
产的实际需求来进行合理的配置数控机床加工的使用。尤其
是在数控机床使用中是不能对其进行错误的操作。在实际加
工生产中，应让数控机床都能发挥出其最大的生产效率，为
企业收获到最大的利益。要想在数控机床加工工艺流程中得
到优化，就必须要进行实践，还要对工作中的技术知识点进
行记录、分析、总结等研究，将数控加工工艺优化流程运用
在实际中，提升加工效率以及增加企业的经济。
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车床论文题目篇五

我国该车床的发展开始于20世纪70年代，在这30多年的发展
中，形成了我国特有的经济性卧式数控车床、普及型数控车
床与中高档次的数控车床这三种形式。

当然这种经济型车床，因物美价廉，在很多企业初期，被广
泛的需要，尤其是民营企业，并且也是我国目前数控车床的
主流产品。

中档次车床，国产的基本上可以满足国内企业的需求，但高



档次的大部分是进口的或者合资生产的。

这就透露出我国数控车床的薄弱之处。

虽然，在近些年开发了一些中高档车床如拥有y轴的车削中心、
倒置顺置的主轴立式车削中心等数控车床，但这种高档次的
数控车床需要的不仅是技术的创新，更是需要在进一步的开
发市场，获得国内外用户广泛的认同。

再者科技的基础有些薄弱、创新的能力不够；

产品的质量和可靠性能等不强；

其功能部件存在这滞后性等。

2、国外的数控车床发展

数控车床的多任务和多轴加工被广泛的应用到能源、航空航
天、船舶及汽车等行业；

对机床的补偿与误差检测功能变得更加的强大， 这使得我们
能够做完车床补偿测量在合理的时间内。

许多国外大企业都是基于以上特点来生产高档次机床的，如
日本山崎马扎克、英国普瑞泰克公司、美国哈挺公司和德国
德玛吉公司等。


