
数控毕业论文摘要(大全5篇)
经典作品是经过时间的考验，被广泛传颂和推崇的杰作。写
一篇完美的总结需要我们对所总结的内容进行充分的理解和
把握，确保准确传达作者的意图。阅读经典范文可以启迪我
们的思维，培养我们的审美能力和批判思维。

数控毕业论文摘要篇一

[摘要]电子技术的发展以及国内数控装置的发展使得数控装
置的价格走低,特别是经济型数控车系统的价格已经是到达了
它的最低点。经济型数控车床在中国的机械加工行业中得到
了迅速普及,使得我国机械加工水平无论在加工质量方面还是
在加工效率方面也得到了迅速提高。但是随着机床使用时间
的延长,数控机床会出现这样或那样的故障,本文就以经济型
数控机床的常见故障为例,谈了一些解决的办法。

[关键词]数控车床 霍尔开关 继电器 伺服驱动

数控车床典型故障诊断及维修

一、换刀装置故障

数控车换刀一般的过程是:换刀电机接到换刀信号后,通过蜗
轮蜗杆减速带动刀架旋转,由霍尔元件发出刀位信号,数控系
统再利用这个信号与目标值进行比较以判断刀具是否到位。
刀换到位后,电机反转缩紧刀架。在我维修数控车的过程中遇
到了以下几个故障现象。故障一:一台四刀位数控车床,发生
一号刀位找不到,其它刀位能正常换刀的故障现象。故障分
析:由于只有一号刀找不到刀位,可以排除机械传动方面的问
题,确定就是电气方面的故障。可能是该刀位的霍尔元件及其
周围线路出现问题,导致该刀位信号不能输送给plc。对照电路
图利用万用表检查后发现:1号刀位霍尔元件的24v供电正



常,gnd线路为正常,t1信号线正常。因此可以断定是霍尔元件
损坏导致该刀位信号不能发出。

解决办法:更换新的霍尔元件后故障排除,一号刀正常找到。

故障二:一台六刀位数控车床,换刀时所有刀位都找不到,刀架
旋转数周后停止,并且数控系统显示换刀报警:换刀超时或没
有信号输入。

故障分析查找:对于该故障,仍可以排除机械故障,归咎于电气
故障所致。产生该故障的电气原因有以下几种:1.磁性元件脱
落;2.六个霍尔元件同时全部损坏;3.霍尔元件的供电和信号
线路开路导致无电压信号输出。其中以第三种原因可能性最
大。因此找来电路图,利用万用表对霍尔元件的电气线路的供
电线路进行检查。结果发现:刀架检测线路端子排上的24v供
电电压为0v,其它线路均正常。以该线为线索沿线查找,发现
从电气柜引出的24v线头脱落,接上后仍无反应。由此判断应
该是该线断线造成故障。

解决办法:利用同规格导线替代断线后,故障排除。

故障三:一台配有fanuc-0imate系统大连机床厂的六刀位车床,
选刀正常但是当所选刀位到位之后不能正常锁紧。系统报警:
换刀超时。

故障分析查找:刀架选刀正常,正转正常,就是不能反向锁紧。
说明蜗轮蜗杆传动正常,初步定为电气线路问题。在机床刀架
控制电气原理图上,发现刀具反向锁紧到位信号是由一个位置
开关来控制发出的,是不是该开关即周围线路存在问题呢?为
了确认这个故障原因,打开刀架的顶盖和侧盖,利用万用表参
照电路图检查线路,发现线路未有开路和短路,通过用手按动
刀架反向锁紧位置开关,观察梯形图显示有信号输入,至此排
除电气线路问题。推断可能是挡块运动不到位,位置微动开关
未动作。于是重新换刀一次来观察一下,结果发现:果然挡块



未运动到位。于是把挡块螺栓拧紧,试换刀一次正常。再换一
次刀,原故障又出现了,同时发现蜗杆端的轴套打滑并且爬升
现象。难道是它造成了电机反转锁紧时位置开关的挡块不能
到位?于是把该轴套进行了轴向定位处理,将刀架顶盖装好。
结果刀架锁紧正常了。

解决办法:对轴套进行轴向定位故障解决。

二、稳压电源故障

机床在运行时机床照明灯突然不亮,机床操作面板灯也不亮,
系统电源正常,同时系统急停报警,和主轴无信号警。关机后
重新上电故障依旧。

故障分析检查:经询问当时操作人员,没有违规操作,排除人为
原因,也可以排除机械原因,应该是电气故障引起。该机床的
电器原理图显示,这些失电区域都和24v有关,并且该机床拥有
两个稳压电源,一个是i/o接口电源,另一个为系统电源。失电
区域都与i/o接口有关,于是打开电气柜观察发现i/o接口稳压电
源指示灯未能点亮,说明该电源未能正常工作或损坏。由稳压
电源的工作原理知道,稳压电源有电流短路和过载保护的功能,
当电源短路或过载时自动关断电源输出,以保护电源电路不被
损坏。于是试着把电源的输出负载线路拆下来,结果发现重新
上电后电源指示灯亮了。这说明电源本身没有损坏。通过分
析得知该电源为i/o接口电源,负载不大,也不会出现过载现象,
应该是输出回路中有短路故障。沿着输出线号进行检查发现
有一根24v+输出线接头从绝缘胶布中露出并接触到机床床体。
原因很明显:由于该线与机床发生对地短路,造成该稳压电源
处于自我保护状态,使得操作面板和一些i/o接口继电器供电停
止,导致发生以上故障。至于变频器报警可能24v信号不能到
位发出报警。

解决办法:用绝缘胶布把接头处重新包好,重新上电开机所有



故障解决,报警解除照明灯也亮了。

数控毕业论文摘要篇二

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。

数控毕业论文摘要篇三

叶片刀位轨迹的后置处理

先了解龙门移动式五坐标数控铣镗床的结构、机床配备的附
属设备、机床具备的功能及功能实现的方式和机床配备的数
控系统，熟悉该系统的"！编程包括功能代码的组成、含义。
然后应用通用后置处理器导向模板，根据以上掌握的知识，
开发定制专用后置处理器。然后将我们已得刀位源文件进行
输入转换成可控制机床加工的代码。

结束语

五轴联动数控加工的编程工具用于实际生产中。

雕塑曲面体混流式叶片的多轴联动数控加工编程技术摘要：
转轮叶片是水轮机能量转换的关键部件，也是最难加工的零
件，目前多轴联动数控加工是解决该类大型雕塑曲面零件最
有效的加工方法。多轴联动数控加工编程则是实现其高精度



和高效率加工的最重要环节。本文介绍混流式水轮机叶片五
轴联动数控加工大型雕塑曲面编程中涉及到转轮叶片三维造
型、刀位轨迹计算、切削仿真、机床运动碰撞仿真、后置变
换等关键技术。通过对这些技术的链接和研究，开发实现了
大型叶片的多轴联动加工。

关键词：数控编程

引言

水轮机是水力发电的原动机，水轮机转轮叶片的制造，转轮
的优劣，对水电站机组的安全、可靠性、经济性运行有着巨
大的影响。水轮机转轮叶片是非常复杂的雕塑面体。在大中
型机组制造工艺上，长期以来采用的“砂型铸造——砂轮铲
磨——立体样板检测—的制造工艺，不能有效地保证叶片型
面的准确性和制造质量。目前采用五轴联动数控加工技术是
当今机械加工中的尖端高技术。大型复杂曲面零件的数控加
工编程则是实现其数字化制造的最重要的技术基础，其数控
编程技术是一个数字化仿真评价及优化过程。其关键技术包
括：复杂形状零件的三维造型及定位，五轴联动刀位轨迹规
划和计算，加工雕塑曲面体的刀轴控制技术，切削仿真及干
涉检验，以及后处理技术等。大型复杂曲面的多轴联动数控
编程技术使雕塑曲面体转轮叶片的多轴数控加工成为可能，
这将大大推动我国水轮机行业的发展和进步，为我国水电设
备制造业向着先进制造技术发展奠定基础。

涉碰撞发生，则按照机床数控系统可接受的程序格式进行后
处理，生成叶片加工程序。

大型混流式叶片的五轴联动数控加工编程流程混流式水轮机
叶片的三维几何建模混流式叶片这一复杂雕塑曲面体由正面、
背面、与上冠相接的带状回转面、与下环相接的带状回转面
大，可编写一个程序读入这些三维坐标点，然后采用双三次
多补片曲面片通过自由形式特征的通过曲线的方法进行曲面



造型。叶片的毛坯形状可从设计数据点进行偏置计算处理，
或者从三维测量得到的点云集方式确定对叶片的各个曲面分
别进行234$曲面造型，并缝合成实体。

叶片加工工艺规划

加工方案和加工参数的选择决定着数控加工的效率和质量。
我们根据要加工叶片的结构和特点可选择大型龙门移动式五
坐标数控铣镗床，根据三点定位原理经大量的研究分析，决
定在加工背面是采用通用的带球形的可调支撑，配以叶片焊
接的定位销对叶片定位，在叶片上焊接必要的工艺块，采用
一些通用的拉紧装置来装夹。加工正面时，采用在加工背面
时配合铣出的和背面型面完全一致的胎具，将叶片背面放入
胎具，利用焊接的工艺块进行调整找正，仍然采用通用的拉
压装置进行装夹。由于叶片由多张曲面组合而成，为了解决
加工过程中的碰撞问题，我们采用沿流线走刀，对于叶片的
正背面进行分区域加工，根据曲面各处曲率的不同采用不同
直径的刀具、不同的刀轴控制方式来加工。对每个面一般分
多次粗铣和一次精铣。在机床与工件和夹具不碰撞和不干涉
情况下，尽量采用大直径曲面面铣刀，以提高加工效率。叶
片正背面我们选用刀具直径！-56曲面面铣刀粗铣、曲面面铣
刀精铣，叶片头部曲面采用76的曲面面铣刀加工，出水边采
用76螺旋玉米立铣刀五轴联动侧铣。根据后续仿真情况反复
做刀位编辑，以寻求合理的加工方案。

感谢

数控毕业论文摘要篇四

1、数控机床在切割时稳定性研讨

2、数控机床机械故障原因剖析与处理

3、重型汽车纵梁数控冲孔机操控体系技改研讨与使用



4、根据数字化编码-播映体系结构的电火花线切割加工数控
体系

5、面向智能制造的数控机床多目标优选法研讨

6、根据cbr技能的数控机床故障诊断专家体系

7、面向pdc钻头的三轴数控机床改善模块研讨

8、根据含糊操控理论的数控机床操控算法设计

9、数控体系小线段平滑过渡算法的半硬件仿真与验证

10、数控车床液压体系的设计剖析

11、数控机床电气体系的故障诊断与修理

12、数控机床液压体系常见故障剖析及诊断办法

13、数控机床体系稳定性研讨

14、数控机床专家诊断体系浅析

15、双枪纵缝数控焊接机床操控体系设计

16、数控机床操控及故障诊断体系剖析与完成

17、数控加工中心刀具和切削用量的挑选讨论

18、巧用归纳编程办法进步数控铣加工功率初探

19、数控加工质量操控技能

20、数控车床薄壁零件的加工



21、浅谈数控铣加工要素及编制

22、数控超精细加工精度操控研讨

23、现代机械加工中数控加工技能的使用剖析

24、数控加工中心的。可靠性剖析与增加研讨

25、高速数控加工机床的编程战略

26、数控机床机械加工功率的改善办法研讨

27、关于数控加工工艺标准化的讨论

28、进步机械数控加工技能水平的有用战略

29、机械制造中数控技能使用剖析

30、数控张拉技能在预应力梁预制工程中的使用

31、《数控技能》课程教育变革与实践

32、数控机床技能的使用与发展

33、浅谈互联网技能在数控机床管理与修理中的使用

34、数控机床在线检测要害技能研讨

35、普通机床改造数控机床的技能要害

36、模具制造的数控加工技能讨论

37、谈快捷化学习在数控加工技能教育中的使用

38、进步数控编程加工功率的技能研讨及其使用



39、数控技能在木材加工配备中的运用

40、软笔书法文字的数控加工技能

41、数控机床电气安全检测技能讨论

42、国产数控机床的技能现状与对策

43、智能数控机床及其技能体系结构

44、插补技能在数控体系中的使用

45、浅论现代数控加工技能对模具制造的促进作用

46、浅谈数控技能课程变革

47、数控机床操控技能与机床修理

48、数控机床编程与加工“项目教育法”教育实践

49、根据catia平底铣刀五轴数控编程技能研讨

50、浅谈《数控编程》课程的课件制造技巧

51、数控编程的途径优化剖析

52、浅谈数控编程在教育中的领会

53、数控编程实验的剖析和优化

54、《数控编程学习与实践》课程建造及实施

55、论数控加工中的参数化编程

56、数控机床编程与操作要害问题剖析



57、一种数控编程阵列特征的识别算法

58、运用参数化办法提升数控加工编程的功率

59、优化数控编程进步加工功率

60、梯形螺纹数控车削编程与加工研讨

61、新时期机械数控加工编程技能的探求

62、非圆曲线数控编程技巧

63、数控plc编程常见问题

64、数控考工实习教育变革研讨与实践

65、高职高专数控设备使用与保护专业兴趣班研讨

66、数控程序编制中的数值计算办法剖析

67、数控设备操作检修作业中的几点领会

68、研讨数控机床误差补偿要害技能及其使用

69、数控车床长盘液压缸漏油修正

70、数控车间供电质量缺陷及对策

71、编制cnc数控程序应留意的问题

72、数控机床编码器的电池盒与电池更换

73、浅谈数控车教育进程中学生能力的培育

74、数控机床修理的具体措施剖析



75、数控机床修理改造中的问题与对策

76、试论薄壁零件数控车工的加工工艺

77、浅谈数控铣削的精度操控

78、试论数控机床的安装调试及保护

79、数控机床归纳误差补偿研讨

80、数控铣床手动对刀的常用办法

81、浅谈数控修理专业人才的培育

82、根据工艺特征的数控编程办法研讨

83、数控机床变频器故障修理

84、移动式数控火焰切割机料架研制

85、某航空全体叶轮高效数控加工要害技能研讨

86、双凸板材件的数控渐进成形研讨

87、高精度数控丝杠车床母丝杠结构的设计

88、进步数控机床机械加工率的办法讨论

89、影响数控机床机械加工功率的要素及办法剖析

90、数控机床定位精度的归纳剖析

91、数控机床气液增压式打刀缸结构改善研讨

92、数控加工实习课程变革浅谈



93、薄壁管零件数控车削加工工艺研讨

94、机床数控部分硬件设计

95、根据遗传算法的数控铣削加工切削参数优化

96、如何在中职数控教育中提升学生的动手实践能力

97、数控加工机械零件中的专用夹具设计研讨

98、试论数控设备的故障诊断与修理

99、数控液压缸操控性能的仿真与实验研讨

100、数控仿真软件及其在机床修调中的使用

数控毕业论文摘要篇五

姓名：

性别：女

民族：汉族

政治面貌：党员

出生日期：1987年9月

户口：

婚姻状况：未婚

学历：大专

毕业院校：



毕业时间：07月

所学专业：数控技术

外语水平：英语(一般)

电脑水平：熟练

工作年限：实习/应届

联系方式：

求职意向

工作类型：全部

单位性质：不限

期望行业：不限

期望职位：人力资源/行政/文职人员

工作地点：杭州市

期望月薪：不限/面议

教育经历

1994年9月~7月湖州市西堡完全小学

209月~7月湖州市花林中学

209月~7月湖州市练市中学

209月~207月金华职业技术学院数控技术专业



工作经验

01月苏宁电器兼职

月湖州菱湖五菱机械厂实习生

工作业绩

06年—第一学期一等奖学金第二学期三等奖金

07年—08年第一学期三等奖学金学院单项奖第二学期三等奖
学金

绘画大赛二等奖汽车创意大赛二等奖曾两次获“我的大学”
征文大赛二等奖

自我评价

性格活泼开朗，有亲和力，待人真诚，善解人意，曾在学生
会担任工作并一直担任班级班干部，协助老师和同学，作好
学校班级的事情和工作，在这些方面我认真负责，极大的'锻
炼了我的工作能力和积累了一些实践经验有较强的语言表达
能力和沟通能力；勤奋上进，坚强有毅力m脚踏实地，有耐
心。


