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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

الذى تم فيه التعريف على أجزاء الفرايز المبرمجة و في الصف الأول تهللجزء الأول الذى تم دراس ستكمال  إ

ترحيل و تركيل العدةو CNCيقاف الفرايز المبرمجة بالحاسب إو مكوناتها الأساسية وكيفية تشغيلو بالحاسب

 التشغيل بالمحاكاة للفرايز.و حداثيات التشغيلإضبط و نةصفر الماكي

حتوى تحيث  CNCبالحاسب لمهنة الفرايز  الوحدة الجزء العملي للتشغيل على الفرايز المبرمجة هتتناول هذ

على مجموعة من الجدارات، حيث يتم  كتسابها في هذه المهنةإالتدريبات التي يجب و على التمارين العملية

 التدريب لكل جدارة عملية مشتركة للمهن الميكانيكية بصفة عامة.تسجيل  افيه

بالحاسب لطلاب مصلحة الكفاية الإنتاجية لكى يفهم  تم إعداد هذا المحتوى العملي لتخصص الفرايز المبرمجة

 . مثل أنواعCNCالمفاهيم الأساسية المتعلقة بالعمل على ماكينات الفرايز و يستوعب قواعد العملو الطالب

كتساب إكذلك و الشغلة،و النقاط الصفر المرجعية للماكينةو ،بالحاسب تجاهات الحركة للفرايز المبرمجةإو

 تنفيذ برامج التحكم الرقمي بالحاسب على ماكينات الفرايزو المقدرة الفنية على عملو الجدارات الأساسية

لكى يتمكن من الدخول  ي هذا المجالى يصقل مهارته فالمنتجات ذات الأشكال المختلفة كو تشغيل التدريباتو

 قتدار.إو تنفيذ المشاريع التطبيقية بكل ثقةو لى التدريب العملي في المصانعإ

 CNCبالحاسب  مكونات الفرايز المبرمجةستكشاف إيتكون هذا الموديل من عدد من التدريبات التي تغطى 

turning، نقاط  لىكذلك تدريب عو تاح بالماكينة.مفو بيان وظيفة كل جزءو جزائها بالتفصيلأتوضيح كل و

الأوامر و قياس العدةو ترحيل صفر الماكينةو CNCمحاور الحركة لماكينات الفرايز و الصفر المرجعية

تشغيل تنفيذ برامج و نشاءإكيفية  لىع تدريبو ،الجديدة بمصلحة الكفاية الإنتاجيةو الأساسية للموديلات المتاحة

لعملية التي يمكن تنفيذها على اهذا الموديل بمجموعة من التطبيقات  ينتهىثم  CNCعلى الفرايز المنتجات 

 المخارط.

  

 المقدمة
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 Sinumerikصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك تشغيل وت

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 CNCثناء العمل على ماكينات أتعليمات السلامة المهنية 

وذلك للحفاظ على  CNCيجب تنفيذ تعليمات السلامة المهنية والبيئية عند الشروع فى العمل على ماكينات الـ 

 وعلى الماكينة والأدوات والعدد. مشغل الماكينة ومن حوله

 ل تبدأ العمل دون أن تحصل على التعليمات والإرشادات اللازمة. .1

 مراعاة نظافة وترتيب مكان العمل. .2

 .%100 المحيطة بمكان العمل سليمة تأكد أن الوصلات الكهربية بالورشة وخاصة   .3

 (.والمراوحهوية الصناعية كالشفطات فتح النوافذ أو تشغيل التمن التهوية الجيدة لمكان العمل )تأكد  .4

 تأكد من إضاءة مكان العمل إضاءة كافية منتظمة ومعتدلة. .5

شابهها مما يمكن  لي مثل الخواتم والسلاسل والساعات ومارتداء الملابس الفضفاضة أو أى ح  إتجنب  .6

 أن يعلق بأجزاء الماكينة.

 تجنب الشعر الطويل أو قم بتجميعه أعلى الرأس. .7

 .عى جيدا  كيفية إيقاف الماكينة عند الطوارئتأكد أنك ت .8

 ( يدويا  عند تشغيلها.كجم تقريبا 20لتى يزيد وزنها عن ل يجوز رفع وتثبيت المشغولت الثقيلة )ا .9

عمدة أ وسليما  وكذلك أدوات القطع في يجب تثبيت المشغولة على المنجلة أو فرش الماكينة تثبيتا  جيدا   .10

 .ر(السكاكين والحوامل )الهلاد

 قبل تشغيل الماكينة تأكد من عدم وجود أى عدد يدوية أو أدوات تنظيف وخلافه داخل حيز التشغيل. .11

على العمل دون تدخل من العامل إل أنه يجب عدم ترك الماكينة أثناء  CNCرغم قدرة ماكينات الـ .12

 العمل دون مراقبة.

لة التحايل للعمل على الماكينة والباب مان والوقاية الملحقة بالماكينة )كمحاوعدم العبث بوسائل الأ .13

 مفتوح(.

يفضل قطع التيار الكهربائى عن الماكينة عند تثبيت أو رفع المشغولة وعند تغيير عدد القطع وعند  .14

 .التنظيف أو التزييت وعند جمع الرايش وعند توقف العمل

لى النقطة إعمود الدوران د عند مراجعة قياسات المشغولة قبل فكها أو عند تثبيتها أو فكها يجب إبعا .15

 صطدامك بالعدد القاطعة.المرجعية تجنبا  لإ

 ستعمل الفرشاة والملاقط والقفازات(.إيش باليد أثناء تنظيف الماكينة )عدم إزالة الرا .16

نتباه أثناء إعداد الماكينة للعمل وتشغيلها هام جدا  لسلامتك وسلامة الآخرين وأخيرا  التركيز والإ .17

 .وسلامة الماكينة
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 المعارف النظرية للوحدة
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 ( في نظام سينوميركG-groups) Gمجموعات 

 النافذة التابعة له.و يمكن الحصول عليها بالضغط على مفتاح 

 .G (G-groups)الفعالة في نظام الكنترول داخل مجموعات  G سوف تظهر دائما دوال الـ

 بعد تشغيل الماكينة. ( تكون دائما نشطةG17, G18, G19)مثل  Gكواد أبعض مجموعات 

 .ثم   ضغط علىإ Sinumerikفي نظام سينوميرك 

سوف  Highlighted block هليإالبلوك المشار  SKP بعد تفعيل ،" قبل رقم البلوك/"ضع علامة  .1

 يهمل.

 .كود المستخدمة في البرنامج G الـسترى دوال البرمجة ب ضغط على مفتاح إ .2

 

 1شكل رقم 
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 Sinumerikك تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـر

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Siemens Sinumerik G Codes (ISO الأوضاع القياسية) لماكينات سينوميرك G أكواد
(ISO dialect mode) 

G-code Description الوصف 

G0 Rapid motion سريعة حركة 

G01 Linear motion خطية حركة 

G02 Circle/helix in clockwise direction اعةالس عقارب تجاهإ ىف دورانية حركة 

G03 
Circle/helix in the 

counterclockwise direction 
 الساعة عقارب عكس تجاهإ في دورانية حركة

G04 
Dwell time in [s] or spindle 

revolutions 
 )التوقف( السكون زمن

G05 High-speed cycle cutting عالية سرعة قطع دورة 

G05.1 High-speed cycle -> Call CYCLE305 عالية سرعة قطع دورة 

G08 
Pre-control ON/OFFG15 Polar 

coordinates off 
 قطبي نظام يقافإ/تشغيل وليأ تحكم

G09 Exact stop دقيق تام توقف  

G10 Write work offset/tool offset الترحيل صفحة تحميل ((للعدة/للشغلة  

G10.6 Retraction from contour (POLF) المسار من الرجوع 

G11 End parameter entry المعامل هايةن دخالإ 

G16 Polar coordinates on القطبية حداثياتالإ تشغيل 

G17 XY Plane XYمستوى  

G18 ZX Plane ZX مستوى 

G19 YZ Plane YZ مستوى 

G20 Inch input system بالبوصة الإدخال نظام 

G21 Metric input system المتري الإدخال نظام 

G27 Checking the reference position المرجع موضع فحص  

G28 1. Approaching a reference point المرجع وضع من قترابالإ 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

G-code Description الوصف 

G30 
2./3./4. Approaching a reference 

point 
 قترابإ نقطة

G30.1 Reference point position المرجع نقطة 

G31 
Measuring with “delete distance-

to-go” 
 التحرك مسافة بإلغاء قياسال

G40 
Deselection of cutter radius 

compensation 
 القطر نصف تعويض ختيارإ عدم

G41 Compensation to left of contour الكنتور يسار لىإ تعويض 

G42 Compensation to right of contour الكنتور يمين لىإ تعويض 

G43 
Positive tool length compensation 

on 
 العدة تعويض وضع تفعيل

G44 
Negative tool length 

compensation on 
 للعدة سالب طول تفعيل

G49 Tool length compensation off العدة طول تعويض يقافإ 

G50 Scaling off التحجيم 

G51 Scaling on التوسع 

G50.1 
Mirroring on programmed axis 

OFF 
 البرمجة رمحو على التماثل يقافإ

G51.1 Mirroring on programmed axis ON البرمجة محور على التماثل تفعيل 

G52 Programmable work offset لمبرمج الشغلة ترحيل 

G53 
Approach position in machine 

coordinate system 
 الماكينة حداثياتإ لنظام ستقرابالإ وضع

G54 P0 External work offset للشغلة ارجيخ ترحيل 

G54 Selecting work offset الشغلة ترحيل ختيارإ 

G55 Selecting work offset الشغلة ترحيل ختيارإ 

G56 Selecting work offset الشغلة ترحيل ختيارإ 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

G-code Description الوصف 

G57 Selecting work offset الشغلة ترحيل ختيارإ 

G58 Selecting work offset الشغلة ترحيل ختيارإ 

G59 Selecting work offset الشغلة ترحيل ختيارإ 

G60 Directed positioning المباشر التموضع 

G61 Exact stop modal التوقف وضع هملأ 

G63 Tapping mode القلوظة وضع 

G64 
Continuous-path modeG66 Macro 

module call 
 المستمر المسار وضع

G65 Macro call الماكرو ستدعاءإ 

G67 Delete macro module call الماكرو ستدعاءإ لغاءإ 

G68 Rotation ON, 2D/3D الأبعاد ثلاثيو تنائي الدوران تفعيل  

G69 Rotation OFF الدوران إيقاف 

G72.1 Contour repetition with rotation الدوران مع الكنتور تكرار 

G72.2 Linear contour repetition خطي مسار تكرار 

G73 
High-speed deep hole drilling 

cycle with chip breakage 
 الرايش تفتيتو عميق ثقب دورة

G74 Left tapping cycle يسار قلوظة دورة 

G76 Fine drill cycle ناعم ثقف دورة 

G80 Cycle off الدورة إيقاف 

G81 Drilling cycle counterboring ثقوب تخويش دورة 

G82 Countersink drilling cycle تخويش دورة  

G83 
Deep hole drilling cycle with chip 

removal 
 الرايش إزالةو عميق ثقب دورة

G84 Right tapping cycle يمين ظةوقل دورة 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

G-code Description الوصف 

G85 
Boring cycle, retraction with G01 
after reaching the end in axis Z, 

without spindle stop 

بعد  G01 دورة ثقوب كبيرة، رجوع مع

، بدون إيقاف محور Zالوصول لنهاية محور 

 الدوران

G86 
Boring cycle, spindle stops and 
then retraction with G00 after 

reaching the end in axis Z 

بعد  G01دورة ثقوب كبيرة، رجوع مع 

، بدون إيقاف محور Zالوصول لنهاية محور 

 الدوران

G87 Reverse countersinking معكوس تخويش 

G89 
Boring cycle, stay for a while and 
then retraction with G01, without 
spindle rotation direction change 

 G01 بـ رجوع ثم لفترة تبقى كبيرة، ثقوب دورة

 محور إيقاف بدون ،Z محور لنهاية الوصول بعد

 الدوران

G90 Absolute programming المطلق الوضع  

G91 Incremental programming النسبي النظام 

G92 Setting actual value الفعلية القيم ضبط 

G92.1 Delete actual value, reset the WKS الشغلة حداثياتإ نظام في الفعلية القيم لغاءإ 

G93 Inverse-time feedrate (1/min) معكوسة عكسية تغذية 

G94 Feedrate in [mm/min, inch/min] ماميةأ تغذية 

G95 
Evolutional federate in [mm/rev, 

inch/rev] 
 الدوران لفات تغذية

G96 Constant cutting rate on ثابت قطع معدل 

G97 Constant cutting rate off ثابتة سطح سرعة لغاءإ 

G98 
Return to starting point in fixed 

cycles 
 الثابتة راتالدو في البداية نقطة لىإ رجوع

G99 Return to point R in fixed cycles الثابتة الدورات في المرجع نقطة لىإ رجوع 

G290 Selection of Siemens mode سيمنز وضع ختيارإ 

G291 Selection of ISO dialect mode القياسي الوضع ختيارإ 

 1 رقم جدول
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 Sinumerikلحاسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة با

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 M-codes الدوال المساعدة

M-code Descriptionالوصف  

M0 Operation Stop التشغيل يقافإ 

M1 Program Stop البرنامج يقافإ 

M2 Program End البرنامج نهاية 

M3 Spindle CW 
 عقارب تجاهفى إ الدوران عمود دوران

 الساعة

M4 Spindle CCW 
 عقارب تجاهضد إ الدوران عمود دوران

 الساعة

M5 Spindle Stop الدوران عمود يقافإ 

M6 Load Tool العدة تحميل 

M8 Coolant On التبريد تشغيل 

M9 Coolant Off التبريد وقف 

M17 Sub program Return (subroutine)  

M30 Program End البرنامج نهاية 

M98 Sub Program Call فرعي برنامج ستدعاءإ 

M99 Sub Program Return فرعي برنامج رجوع 

 2 رقم دولج

 

Additional Fanuc M-codes are specific to the machine builder and 

can be added as needed. 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Custom Macro A & B Support كواد الماكرو للبرمجة المتقدمةأ

Macro Description 

#1 - #26 Local Variables موضعية متغيرات 

#100 - #999 Global Variables شاملة متغيرات 

#1000 - #99999 System Variables النظام متغيرات 

+ Addition الجمع 

- Subtraction الطرح 

* Multiplication الضرب 

/ Division القسمة 

^ Exponent الأس 

SQRT Square Root المربع الجزر 

MOD Modulus المقياس 

OR Or Boolean ORدالة  

XOR XOR Boolean XOR دالة 

AND AND Boolean AND دالة 

EQ Equal condition التساوي شرط 

NE Not Equal condition التساوي عدم شرط 

GT Greater Than condition من كبرأ شرط 

LT Less Than condition من صغرأ شرط 

GE Greater than or Equal condition  ييساو أو من كبرأشرط 

LE Less than or Equal condition يساوي أو من صغرشرط أ 

SIN Sine function جا ـلا ةدال 

COS Cosine function جتاـ ال دالو 

TAN Tangent function ظاـ ال دالة 

ATAN Arctangent function ظا ـال مقلوب دالة 

 المطلق دالة ABS Absolute functionلأ

ROUND Round function رانالدو ةدال 

LN Log function لوج ـال دالة 

EXP Exponent function الأساس دالة e 

IF IF function ختياريالإ السوائل دالة 

WH or WHILE While function الختيار دالة 

DO Do loop function التكرار دالة 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

Macro Description 

END End loop function المسار نهاية دالة 

GOTO Goto jump function لىإ نتقالالإ دالة 

POPEN Opens the RS232 port وصلة فتحإ RS 

DPRNT 
Data print out the RS232 

por232 
 

PCLOS Closes the RS232 port وصلة غلقإ RS232 

 3 رقم جدول

 Sinumerik (Operate Shop mill)مزايا البرمجة بكنترول سينوميرك 

 .التشغيلو لبرمجةسهل ا .1

 .ISOل يتطلب معرفة نظام البرمجة بالأكواد  .2

 .المسار الدائريو يخدم مسار البرمجة الفعال ليعرف مسارات الشغلة مع المسار المستقيم .3

 .مدعمة بالرسومات التوضيحيةو برمجة الدورات تفاعلية .4

 .يتيح إمكانية تجميع عدد كبير من دورات التشغيل في برنامج واحد .5

 .محاكاة الدورات الفردية أو برامج الدورات المجمعة على الشاشة بدون شغلةيمكن  .6

 CNC ـختيار الدورات من قوائم البرنامج على ماكينات الفرايز الإ

نشاء دورات التشغيل إهي المقدرة على  CNCمن المهارات الأساسية للعمل على ماكينات الفرايز المبرمجة 

 المختلفة على الفرايز.

 هندسيا   ا  ( أن يكون لديك رسمNCية يجب أن نعرف أنه لبد عند تصميم برنامج التحكم الرقمى )في البدا

. ونستطيع أن نصف برنامج ةوعليه جميع الأبعاد والتفاوتات المطلوب يصف المنتج المراد تشغيله وصفا دقيقا  

ختلف نظام التحكم إالتحكم مهما  ا ثابت لجميع برامج( بأنه يتكون من ثلاثة أقسام وترتيبهNCالتحكم الرقمى )

 .المستخدم

 Program structure هيكل برنامج التحكم الرئيسي

 الأقسام الثلاثة هي:و التي تشكل خطة العمل للبرنامج.و قسامألى ثلاثة إينقسم هيكل برنامج التشغيل 

 رأس البرنامج Program header. 

 الجزء الرئيسي بالبرنامج Program blocks. 

 لبرنامجنهاية ا End of program. 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Program headerالبرنامج  رأس. 1

ذي يذكر فيه نظام القياس المتبع يحتوي على المعاملات التي تؤثر في كامل البرنامج، مثل معاملات الأمان ال

بعاد أو كواد أخرىأطلق ومستوى التشغيل وذا كان تزايدي أو مإري أو بالبوصة ونظام الإحداثيات ذا كان متإ

من نقطة  ة( إلى نقطة قريبSPINDELمستويات التشغيل. ثم أوامر لنقل عمود الدوران الرئيسي )و غلةالش

 ستدعاء العدة وشروط القطع وترحيل صفر الماكينة.إتغيير العدة. ثم بلوكات 

 Program blocksأجزاء البرنامج الرئيسية . 2

 مواضعو سي. حيث يتم تحديد البيانات التكنولوجيةيتم تحديد خطوات التشغيل المنفصلة في جسم البرنامج الرئي

يشتمل هذا الجزء على جميع بلوكات عمليات التشغيل المختلفة المراد إجراؤها على قطعة التشغيل و التشغيل.

 غيل.للحصول على المنتج النهائي والمحددة في الرسم التنفيذي حسب تسلسل عمليات التش

دورة "الثقب و "Contour millingتفريز الكونتور "ت المنفصلة مثل يتم وصل البلوكا: البلوكات المتصلة

Drilling" غيرها اللازمة لعمليات التشغيل المطلوبة بنظام التحكم الرقمي بطريقة مخصصة لكل نظام تحكم. و

، يتم تعريف Positioningفي بلوك التموضع  حيث يتم وصف العمليات التكنولوجية المطلوبة لكل شغلة. مثلا  

 هكذا.و drillingيتبعها عملية الثقب و centering first أوضاع المراكز أول  

 End of programنهاية البرنامج . 3

فة جزء عن تكرار ضاإيمكن كذلك و خبار الماكينة بنهاية عمليات التشغيل،يستخدم جزء نهاية البرنامج لإ

دة بلوكات هي غلق سائل التبريد وإيقاف دوران ذا تطلب ذلك. وتشتمل نهاية البرنامج على عإعمليات التشغيل 

 .عن المشغولة وغلق البرنامج الرئيسي عمود الدوران الرئيسي ونقل العدة بعيدا  

 

ستخدام شاشة عدد الوقت إد المطلوب تشغيلة من قطع العمل بدخال العدإيمكن 

"Times, counters". 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 2شكل رقم 

في وضع التشغيل  الموجود على الجانب الأيمن للماكينة Main Switchلتشغيل الرئيسي مفتاح ا ضع .1

 (.1لى إ 0)يلف من أمام علامة 

 

 3شكل رقم 

 .ننتظر حتى يتم تحميل نظام التشغيل للماكينة .2

 

 4شكل رقم 

 .( كما هو موضح أمامكمHMI operate Mill) ثم نختار نظام البرمجة للفرايز .3

 

 5شكل رقم 

شاهد ) Sinumerikختياره إفتتاحية حسب النظام الذي تم هر الشاشة الإسيتم تحميل النظام وستظ .4

 .أوامر( ةخلوه من أيو الجزء المخصص للبرنامج
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .Sinumerikالتحكم  مج لنظامشاشة البرنا :6شكل رقم 

 .ثم مدير البرامج   خترإ .5

 أو تحت مجلد "Part programs" ضع مؤشر على مجلدو ختر مكان التخزين إ .6

"Workpieces"  لبرنامج.ان تنشئ لها أللشغلة التي تريد 

 . ثم مفتاح ضغط زر برنامج جديد بالضغط على إ  .7

قصى أسم البرنامج بحد إن يكون أسم البرنامج "يجب إقم بإخال  ،ل جديدستظهر شاشة برنامج تشغي .8

ضغط إثم  (SHOPMILLفي المجلد  SHOPMILLFULLEXAMPLE: حرف" )مثلا   28

 .حسب الموديل ستفتح شاشة برنامج جديد  أو 

 

 .سم موجود من قبل ستظهر رسالة تحذيرذا كان الإإ
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 7شكل رقم 

  بيانات رأس البرنامج إدخلProgram header Fill out. 

 ختر مكان تخزين صفر الشغلة إSelect zero point offsets. 

  مقاسات قطعة الشغل والمعاملات إدخلenter raw part measurements and parameters 

منة ، المسافة الآRetraction planeمستوى التراجع  )هذه المدخلات مثل الوحدة "مم أو بوصة"

 .Acceptتجاه الدوران للتشغيل( ويتم تطبيق هذه المعاملات بالضغط على مفتاح إو

بعاد خامة الشغل والمعاملات الفعالة على أإدخل و  work offset خترإ .9

 لخ.إ.. .، محاور العدة ،مثل وحدات الأبعاد )مم أو بوصة(شاشة البرنامج 
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 Sinumerikام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظ

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 8شكل رقم 

المعاملات 
Parameters 

 Description الوصف

 وحدات القياس
Measurement units 

Setting the measurement 
unit (mm) or (inch) 

ضبط نظام الوحدات بالبرنامج )مم( أو 
 )بوصة(

 ترحيل صفر الشغلة
-Zero  )صفر البرنامج(

point shift  

Zero point offset in which 
the zero point of the 
workpiece is saved 

ترحيل صفر الشغلة )المكان الذي 
 يحفظ به قيم صفر الشغلة(

 Raw part قطعة الخام

 Cuboid center 

 Cuboid  

 Tube  

 Cylinder  

 Polygon  

 مركز مكعبي 

 مكعبي 

 ماسورة 

 سطوانةإ 

 مضلع 

X0 

Y0 
Corner points in X and Y 

 Y0و X0الأركان في نقاط  

  قيمةX  للركن اليسار السفلي

 X=0الأيسر للخامة 

  قيمةY  للركن اليسار السفلي

 Y=0الأيسر للخامة 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

المعاملات 
Parameters 

 Description الوصف

X1 

Y1 

Corner points in X and Y 
absolute or relative to X0, 
Y0 

بالإحداثيات  Yو Xنقاط الأركان في 

لى نقطة إو النسبية بالنسبة أالمطلقة 
X0 وY0 

  قيمةX ركن الأيمن العلوي لل

 X=X1للخامة 

  قيمةY  للركن الأيمن العلوي

 Y=Y1للخامة 

ZA Start of measurement 
لعمل تسوية لسطح  Zبدء القياس )قيمة 

 (Z=ZAمم  0.5الشغلة وتكون عادة 

Z1 End of measurement )البعد النهائي للشغلة )نهاية القياس 

XA 
Internal diameter (only for 
tube or cylinder) 

سطوانات الإقطر خارجي )للمواسير و
 فقط(

Xi 
External diameter (only for 
tube or cylinder) 

سطوانات الإقطر داخلي )للمواسير و
 فقط(

N 
Number of edges (only 
with polygon) 

 عدد الحواف )مع المضلعات فقط(

L 
Edge length (only with 
polygon) 

 لمضلعات فقط(طول الحافة )مع ا

W 
Width of raw part (only 
with cuboid center) 

 عرض الشغلة )مع المكعب المركزي
 ( فقط

L 
Length of raw part (only 
with cuboid center) 

طول قطعة الشغل )مع المكعب 
 (فقط المركزي

RP Retraction Plan  رتداد والرجوع مستوى الإ 

SC Safety distance  ان عند القترابمأمسافة 

ن يكون أما إنوع التفريز، 
تفريز علوي أو سفلي 
Up or down mill 

Machining sense  

رتداد بعد ثقب طريقة الإ
موعة من الثقوب بثقب مج

 خرىأمجموعة 
Retract position pattern  

 4 رقم جدول
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 9شكل رقم 

رأس  أسينشكما بالشاشة التالية و work planظهر مستوى الشغل يس زر ضغط إ .10

 . program blocks- نهاية البرنامج كبلوك للبرنامجو البرنامج

 

 10شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

ط على مفتاح بالضغ Sinumerikختيار مجموعة الدورات المطلوب تنفيذها في نظام سينوميرك إيتم  .11

 .ين بأسفل الشاشةهذه المجموعة من قضيب الدورات المب

 

 11شكل رقم 

 مجموعة دورات الثقب  cycle groupضغط على مفتاح إ Drillختيار دورات الثقب لإ .12

اح نهي العملية بالضغط على مفتإالقيم المطلوبة وإدخل ختر الدورة المطلوب تنفيذها، ثم إو

. 

 

 12شكل رقم 
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 Sinumerikيز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الفرا

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

مجموعة دورات التفريز -  cycle groupضغط على مفتاح إ Millختيار دورات التفريز لإ .13

 .القيم المطلوبةإدخل ختر الدورة المطلوب تنفيذها، ثم إو 

 

 13شكل رقم 

 تفريز )إضافية( دورات .14
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 14شكل رقم 

 دائرة مستقيمة .15

 

 15شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 16شكل رقم 

 Simulationمحاكاة ال

لتأكد من تنفيذ البرنامج بشكل لبدء المحاكاة وا ثم مفتاح  ضغط مفتاح إ .1

 م.سلي
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

تحذيرات المحاكاة وسطر  .4.سم البرنامجإ .3. ظهار تحذيرات نظام التحكم والتنبيهاتإ .2. وضع التشغيل الفعال. 1 .شاشة المحاكاة :17شكل رقم 

ظهار حركة سريعة أو إ .9 .رقم البلوك الحالي عند المحاكاة .Blade No. .8رقم السلاح  .7 .سم العدةإ .6. ظهار الوضع الحقيقي للمحاورإ .5 .التنبيهات

أعمدة الحركة الرأسية . Reset .13 – مفتاح إعادة المحاكاة .12. مفتاح بدء المحاكاة أو إيقاف المحاكاة بالتبادل .11 .زمن التشغيل .10. قيمة التغذية

 .والأفقية

 

  لإلغاء  ف المحاكاة ، والمفتاح لإيقا يستخدم المفتاح

 المحاكاة.

 )تأكد من جعل مفتاح التغذية على قيمة الصفر )تصفير التغذية. 

 يمكن عمل محاكاة خطوة بخطوة عن طريق الضغط على مفتاح محاكاة بلوك-

ثم مفتاح بلوك واحد   block-by-block simulationبلوك 

. 

 كثر من بلوك في البرنامج يمكن محاكاة كل بلوك على حدة بالضغط واجد أإذا ت

لبدء محاكاة بلوك  ثم الضغط على مفتاح  على 

 البلوك التالي. ةمرة أخرى لمحاكا ضغط على مفتاح إواحد، 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

لذي يجعل وا DRY RUNقبل التشغيل الفعلي بالضغط على مفتاح  Dry Runيمكن عمل تشغيل جاف  .2

 الماكينة تتحرك في محاور القطع بدون عدة ويظهر محاور الحركة فقط.

 مرة أخرى. ضغط على مفتاح للرجوع إلى البرنامج إ .3

 

أو الخلفي  مامي ، الأظهار المنظر الأعلى إيمكن 

 .أو اليمين  ، من اليسار 

لى المنظر ثلاثي الأبعاد إللوصول  كذلك يمكن الضغط على زر الأسهم و

متاحة أم ستخدام برنامج المحاكاة الثلاثية إالذي يعتمد هل رخصة و 

 لا.

 

 

 18شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 ريبات العملية للوحدةالتد
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 CNC مبرمجةال الفرايز( في العدة قياس) العدة صفر ترحيل

 ةساع 24 الزمن 1 تدريب رقم

 

 :على ا  قادريكون المتدرب  نتهاء من هذا التمرينبعد الإ

  تحديد موضع العدة )قياس العدة أو ترحيل صفر العدة( بدللة نقطة المقدمة للحد القاطع للعدة للفرايز

 .CNC millingمبرمجة بالحاسب ال

 

 الخاماتو المواد الأدواتو العدد

 ندميلإقطع الفرايز  تآل (End mill معلومة )

 (متريمل 50: )مثلا   القطر

 نظام تحكم  فريزةEMCO Sinumerik 
Shop mill 

 ارول العملفإرتداء أ 

 سكاكين فرايزEnd mills  ذات مقاسات 

 أشكال مختلفةو

  بنطة ثقبCenter mill 

 أجهزة قياس 

من الحديد أو  أو قطعة شغل من مادة الأرتيلون
 بأبعاد مناسبة منيوموالألالنحاس أو 

 5 رقم جدول

 

عند  .X & Zتجاهي محور لها أطوال وأبعاد مختلفة في إ CNCعدة القطع المستخدمة في الفرايز المبرمجة 

نقطة المقدمة للحد و (Nون هناك تفاوت بين النقطة المرجعية لمثبت العدة )كتركيب عدة القطع ببرج العدة ي

طوال قياس أو ، لذا من الضروري تحديد هذا الفارق في الطول19( كما هو مبين في شكل Pالقاطع للعدة )

 تجاه موضعإو نصف قطر الحد القاطع للعدةو تدوين بيانات كل من تصحيح العدةو لمختلفة في القطعاالعدد 

 بشكل صحيح. التشغيل على الماكينةو العدة في السجل الخاص ببيانات العدة حتى تتم عملية البرمجة

 الهدف من قياس بيانات العدة

ستخدام نقطة طرف إهو تعريف نظام التحكم بأو ترحيل صفر العدة تها اتسجيل بيانو الهدف من قياس العدد

ليس بدللة نقطة مرجع بيت العدة و tool centreدة ( أو نقطة مركز الع19 شكل)tool tip (P )العدة 

 .positioning مسار العدةو ( لتحديد موضعN)مثبت العدة( )

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 Sinumerikنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب ب

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

لذا يجب قياس كل العدد المستخدمة في عمليات التشغيل على الفريزة المبرمجة بالحاسب، حيث يتم تحديد 

ف قطرها انصأو ل العدداطوأتخزن و ،(Nلى نقطة مرجع بيت العدة )إ( Pالمسافة من طرف الحد القاطع )

 تكونو ستدعاء العدة في البرنامج بنفس رقم العدة المسجل في قائمة العدد.يتم إو tool listفي قائمة العدد 

ختيار إأو  mill radius compensationختيار تعويض نصف القطر قيمة نصف القطر ضرورية فقط عند إ

 .دورة تفريز للعدة المناسبة

 

 .البيانات الهامة لقياس العدة :19شكل رقم 

يجب قياس كل عدة على حدة أي ترحيل  20طوال مختلفة كما هو مبين في شكل عند التشغيل بعدد ذات أ

( P2أو P1 صفر العدة لجعل نظام التحكم يتعامل مع النقطة المرجعية بدللة نقطة طرف الحد القاطع للعدة )

. ولترحيل صفر العدة لبد من ( لتتحرك على المسار المراد قطعهNنقطة المرجعية لمثبت العدة )من ال بدل  

)هذه المسافات تقاس بطرق عديدة تختلف  Z محورو Xمحور  ىتجاهفي إ Nعن النقطة  P1معرفة بعد النقطة 

ختلاف التسهيلات بإ ...إلخ( كما تختلف. -سيمنز  -فانوك م التشغيل المثبت على الماكينة )ختلاف نظابإ

 طوال العدة حتى تتم عملية البرمجة، فيجب قياس أطوال العدد مختلفة، حيث أن أالموجودة على الماكينة

 التشغيل بطريقة صحيحة.و

، كي لماكينةدول قياس العدة على لوحة التحكم لبج فيتم إدخاله يدويا   ،دخال نصف قطر العدة إكما يتم أيضا  

 تبار عند البرمجة بإستخدام إستعواض نصف قطر العدة.يتم الأخذ به في الإع
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .CNC ماركة قياس العدة على الفريزة :20شكل رقم 

 

 .لقطعاقياس العدة لمختلف عدد  :21شكل رقم 

 

  لتعويض م استخدا في حالات إدخال نصف القطر للعدة والموضع ضروريا  إيعتبر

 في نصف قطر العدة فقط.

 على أن دخال أي رقم في سجل بيانات العدة ليمثل رقم تصحيح العدةويمكن إ ،

 ستدعاء العدة في البرنامج بنفس رقم العدة في السجل.يتم إ

 دخال نصف لتصحيح في طول العدة بطريقة نصف آلية، بينما يتم إيمكن قياس ا

 لعدة يدويا .قطر الحد القاطع للعدة وتوجيه موضع ا
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

بمعنى عدة قطع داخلية أو خارجية،  تعريف الماكينة بنوع عدة القطع المثبتة بحامل العدةو دخال إيجب أيضا  

ن يعرف نوع العدة في يجب أو ستخدامها حسب تسلسل خطوات البرنامجالتي سيتم إو نظر الشكل التالي،أ

  لبرج العدة(. 1العدة الموجودة في الجيب رقم  تعنى T01برقم العدة )مثلا   متبوعا   Tالبرنامج بالرمز 

 .22دخال القيم السابقة في شاشة البرنامج كما هو موضح في شكل إيتم 

 

 .حداثياتها ونصف القطر لتنفيذ تمرين قياس العدةإدخال نوع العدة وإ :22شكل رقم 

قطع المثبتة بحامل العدة بمعنى عدة قطع داخلية أو خارجية، تعريف الماكينة بنوع عدة الو دخال إيجب أيضا  

يجب ان يعرف نوع العدة في و التي سيتم استخدامها حسب تسلسل خطوات البرنامجو انظر الشكل السابق،

  لبرج العدة(. 1تعنى العدة الموجودة في الجيب رقم  T01متبوعا برقم العدة )مثلا   Tالبرنامج بالرمز 

 

 .CNCالأمان الخاصة بمعمل الـ و السلامة إجراءات طبق .1

 .بار 6هي  المقروءة الضغط قيمة نأ من تأكدو للماكينة الكمبريسور من الخارج الهواء خط فتحإ .2

في  يمن للماكينةلأالموجود على الجانب الخلفي أو ا Main Switchالتشغيل الرئيسي  مفتاح ضع .3

 .للماكينة الكهربي التيار يللتوص( 1لى إ 0وضع التشغيل )يلف من أمام علامة 

 

 23شكل رقم 

 التدريب تنفيذ خطوات
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 نتظر حتى يتم تحميل نظام التشغيل للماكينة إ .4

 

 معا  ( ALT+CTRL+DELضغط على الأزرار )إ Passwordفي حالة ضبط كلمة سر 

 .السر كلمة لإدخال

 

 24شكل رقم 

 .OKضغط إثم  HMI OPERATE MILL ستخدام الماوسإب للفرايزنظام البرمجة المطلوب  رختإ .5

 

 25شكل رقم 

)شاهد  Sinumerikختياره وهو تتاحية حسب النظام الذي تم إفم تحميل النظام وستظهر الشاشة الإسيت .6

 .أوامر( خلوه من أيةالجزء المخصص للبرنامج و

   

 .Sinumerikالتحكم  : شاشة البرنامج لنظام26شكل رقم 

 عمل من للتأكد الخطوة هذه تتم ،للخارج الماكينة لىإ الكهرباء صيلوبت الخاص الطوارئ مفتاح سحبإ .7

 الكهرباء صللف للداخل هعلي ضغطال يتم حيث طارئة حالت حدوث حالة في وجاهزيته الطوارئ مفتاح

 .التشغيل وحدة عن

 

 27شكل رقم 
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 Sinumerikرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الف

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

انبي للتأكد من جاهزية الج Enable/consent Key قم بفتح وغلق باب الفريزة بالضغط على مفتاح .8

 تركه مفتوحا .إالباب ثم 

 

 28شكل رقم 

لمدة ثانية واحدة كي يتم تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة وتشغيل  AUX-ONعلى مفتاح ضغط إ .9

 الدائرة الهيدروليكية.

 

 29شكل رقم 

بعاد مناسبة أمنيوم أو النحاس ذات وأو قطعة معدنية من الأل الأرتيلونبتثبيت قطعة شغل من مادة  قم .10

 .Vice نجلةالمعلى 

 

 30شكل رقم 

الشغلة  فكة لربط وحية الصحريقالط حيمع توض Clamping devicesزر منجلة التثبيت  يستخدم .11

 .المنجلة على

 

 31شكل رقم 

 Sinumerikم كيفية تحميل العدد على الماكينة على نظا

 .jog الوضعضغط على مفتاح إ .12

 

 32شكل رقم 

 .در المفتاح على الوضع اليدويأ .13

 

 33شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

عقارب الساعة حتى إتجاه تجاه عقارب الساعة وعكس على مفتاحي دوران برج العدة فى إ ضغطإ .14

 .1رقم  نحضر جيب العدة المطلوب وليكن

 

 34شكل رقم 

 .قم بفتح الباب .15

 

 35شكل رقم 

 المطلوب تركيبها فى برج العدة وإمساكها بطريقة صحيحة كما بالشكل التالى. قم بإحضار العدة .16

 

 36شكل رقم 

مام موضع أان الرئيسي بحيث يكون البنز الموجود فى عمود الدوران قم بتقريب العدة من عامود الدور .17

 .البنز الموجود بحامل العدة

 

 37شكل رقم 

ى بداخل عمود وه ويسارا   ستمرار مع تحريك العدة يمينا  غط على مفتاح تركيب ونزع العدد بإضإ .18

 .ترك المفتاح ليتم مسك العدةح ثم أالدوران للتأكد من أن التركيب قد تم بشكل صحي

 

 38شكل رقم 

ضغط على ، إتظهر هذه الشاشةفيمن للماوس من الشاشة الإفتتاحية للبرنامج إضغط على الزر الأ .19

parameter نشاء العددللدخول إلى صفحة إ. 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 39شكل رقم 

 .1نشاء العدة بها ولتكن المحطة رقم د إقف أمام المحطة المرا .20

 

 40شكل رقم 

 .على يمين الشاشةأ new toolضغط على إ .21

 

 41شكل رقم 

 .سفل يمين الشاشةأ OKضغط على ثم إ Facing Tool عدة type 140ختار إ .22

 

 42شكل رقم 

قطر العدة  Qسفل مم أ 50قم بوضع قطر العدة  ،1فى المحطة رقم  Facing Toolحظ نزول العدة ل .23

 .حسب نوع السكينة Nسفل وعدد الحدود القاطع أ

 

 43شكل رقم 

 .سفل يسار الشاشةأ T,S,Mضغط على ثم إ MACHINEختار إضغط على الزر الأيمن للماوس ثم إ .24

 

 44م شكل رق



35 

 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

الموجودة فى المحطة  Facing Toolختار العدة أعلى يمين الشاشة ثم إ Select Toolضغط على إ .25

فى الشاشة  T,S,Mسفل ، لحظ نزول العدة أعلى يمين الشاشةأ in manualضغط على ثم إ 1رقم 

 .Tمام الإفتتاحية أ

 

 45شكل رقم 

سفل ، لحظ تحميل العدة ووضعها أ CYCLE STARضغط ثم إ يكيتوماتوضع المفتاح فى الوضع الأ .26

T,F,S على يمين الشاشة وكذلك تحميل العدة فى عمود الدوران الرئيسي فى صفحة أTOOL LIST. 

 

 46شكل رقم 

 

 47شكل رقم 

 .على الوضع اليدوي در المفتاحأ .27

 

 48شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

لحظ  ،%100مع جعل التغذية عند  تغيير العدة يدويا   Manual tool changeضغط على مفتاح إ .28

 .وجعل عمود الدوران الرئيسي فارغ 1تغيير العدة ووضعها فى برج العدة فى المحطة رقم 

 

 49شكل رقم 

 .28لى الخطوة إ 12الخطوات من الخطوة  العدد كرر لتحميل باقي

 عشوائىلاكيفية جعل برج العدة يعمل بالنظام ال

المحطات المطلوبة من الواجهة الأساسية للبرنامج إضغط  ن تم تحميل العدد فى برج العدة فىبعد أ .29

 .parameterضغط على على الزر الأيمن للماوس على القوائم أسفل الشاشة ثم إ

 

 50شكل رقم 

 .سفل الشاشة)برج العدة( أ Magazineضغط على إ .30

 

 51شكل رقم 

سفل حرف ، إضغط بالماوس الأيسر على المربع أتظهر شاشة بها جميع العدد الموجودة فى برج العدة .31

L ذه المحطة لتثبيت العدة على ه عدد مام جميع الأTOOL ON FIXEDLOCATION  وبذلك نكون

 .ت محطة العدةيعشوائي بتثبقد فعلنا النظام اللا

 

 52شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 A50HBستخدام جهاز قياس العدد القياس بإ

بساعة قياس  Zميكانيكي لضبط وضع المحور ال القياس(قم بتثبيت شغلة مستوية على المنجلة ووضع  .32

 .فوق سطح الشغلة HB50A( جهاز قياس العدد مم 50اعدة مغناطيسية قطر القرص وبق

 

 53شكل رقم 

موت وقم بالتحرك فى المحاور إلى مسك الريوإ  Hand wheel modeقم بتفعيل وضع  .33

 .ن يمس جهاز قياس العددأ

 

 54شكل رقم 

ثم الضغط على مفاتيح المحاور  ريك المحاور عن طريق الضغط على وضع كما يمكن تح .34

)جهاز قياس العدة(  ميكانيكيال قتربنا من القياسذية متوسطة وتقليل التغذية كلما إبلوحة التحكم مع تغ

 .حتى يحصل التلامس

 

 55شكل رقم 

 .SET WOللتفعيل  CYCLE STARثم الضغط على  G54يتم كتابة  MDAمن وضع  .35
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

على يمين أZ=0 ضغط على ثم إ SET WOضغط على ثم إ JOGمن وضع  MACHINEضغط على إ .36

 .الشاشة وبذلك نكون قد صفرنا سطح التجهيزة

ختار العدة المطلوب أعلى يمين الشاشة ثم إ SELECT TOOLثم  T.S.Mضغط على إ JOGمن وضع  .37

ثم  T.S.Mفنلاحظ تفعيل العدة فى  IN MANUALى ضغط علثم إ FACING TOOLقياسها وليكن 

 .CYCLE STARضغط على إ

 ووضعها فى عامود الدوران الرئيسي.لحظ تغير العدة  .38

 

 56شكل رقم 

ن وإمسك الريموت والتحرك فى المحاور إلى أ  Hand wheel mode قم بتفعيل وضع .39

 .قتربنا من المسمع تغذية مناسبة وتقليلها كلما إ (س العدديا)جهاز ق ميكانيكيالمقياس يمس ال

 

 57شكل رقم 

على يمين الشاشة لتظهر هذه أ Length manualثم   MEAS TOOL ضغط علىإ .40

 .الشاشة
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 Sinumerikبنظام سينوميـرك  تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 58شكل رقم 

 .SET Lengthضغط على ثم إ Z0مام ضع صفر أ .41

 FACING D50MMوهى عدة تسوية  TOOL LISTفى  1مام المحطة رقم لحظ تسجيل طول العدة أ .42

 .MM 25ونضع نصف قطر العدة 

 .غلاقالتمرين نغلق الماكينة بخطوات الإالعدد وبعد نهاية  مع باقي 42إلى  32ثم نكرر هذه الخطوات من 

 غلاق الماكينةإ

 لإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة. AUX-OFFضغط مفتاح إ .43

 

 59شكل رقم 

في نفس الوقت لإعادة الماكينة لوضعها الأصلي وإيقاف تشغيل  SKIP  +RESETضغط على مفتاحي إ .44

 الماكينة بدون فصل التيار الكهربي عن الماكينة.

 

 60شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 ( لفصل التيار الكهربي عن الماكينة.0في وضع الفصل ) Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .45

 

 61شكل رقم 

 .غلق مخرج الهواء الخاص بالكمبريسورإ .46

 

 .CNCل على الفريزة عند العم tool measurementقم بتسجيل ما تشاهده عند ضبط قياس العدة 

 

 

 أن يصبح المتدرب قادرا  على أن:

 داءمعيار الآ م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    مة المهنيةتطبيق إجراءات السلا 1

    CNCيحدد النقاط المرجعية على الفرايز  2

    يقوم بقياس العدة على الفريزة 3

4 
 ستعمال الوضع ينفذ وضع الحركة اليدوي بإ

   

    حداثيات العدة بشكل صحيحيضبط إ 5

    يرجع الماكينة إلى حالتها الأصلية 7

    تركه نظيفا  يرتب مكان العمل وي 8
 

 

 

 

 

  6 رقم جدول

 مشاهداتال

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

 تقييم الآداء



41 

 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 ......................التاريخ: ... التوقيع: ......................... سم: ............................الإ

 

 في نهاية التدريب العملي يقوم المتدرب بالتالي:

  التعرف على قياس العدة في الفريزةCNC. 

 دقائق: 10ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بال تي في زمن 

  الفريزة يحدد قياس عدة مركبة علىCNC. 

  

 توقيع المدرب

 الإختبار العملي
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 CNCالفرايز الـ  ماكينات( على ترحيل صفر الماكينة )قياس الشغلة

 ةساع 24 الزمن 2 تدريب رقم

 

 على: ا  ن يكون المتدرب قادرأ

 الماكينة صفرإزاحة /ترحيل (M )الشغلة وجه على مناسب مكان لىإ (W )الشغلة صفر تحديد بمعنى. 

  

 الخاماتو المواد الأدواتو العدد

 ندميلإقطع الفرايز  تلآ (End mill )

 (متريمل 10: )مثلا   طرمعلومة الق

 نظام تحكم  فريزةEMCO Sinumerik 
Shop mill 

 عدة مقاسة معلوم قطرها 

  جهاز قياس العددHB50A 

 لكترونى الحساسالمجس الإ 

 رول العملافأ رتداءإ 

 أدوات تنظيف 

 شغل مستطيلة من الحديد أو النحاس  قطعة
بأبعاد  الأرتيلونمنيوم أو من مادة وأو الأل
 مم 80x80x20مثلا  مناسبة

 أجهزة مصنعة مستطيلة المقطع 

 7 رقم جدول

 

 EMCO Turnماركة  CNCلفريزة  point offset-Zeroالصفر  إزاحة

عادة في أعلى يسار واجهة الجزء الأمامي  CNC المبرمجة بالحاسب الـ M)) الفريزة ماكينة صفر نقطة تقع

 وهذا ،EMCOفي أنواع كثيرة من الفرايز مثل موديلات  62مبين بشكل  الأيسر لفرش الفريزة كما هو

 تم ذاإ الحركة حسابات يصعب قد مما الأبعاد، قياسو البرمجة عملية في بتداءإ كنقطة مناسب غير الموضع

 لتجاوز هذا الوضع يستخدم ما يسمى ترحيلو ثناء التشغيل.أليها الأبعاد إكنقطة بداية تنسب  M نقطة عتبارإ

 تسجيل منها أيبد كي التشغيل مساحة داخل مناسب موضع لىإ ،Zero point offsetالصفر  نقطةإزاحة  أو

 يعتمدو الشغلة صفر أو البرنامج لصفر مناسب مكان إيجاد هو الصفر ترحيل من الهدفو .التشغيل إحداثيات

وترحيل نقطة صفر  المحاور منظا تحريك يتم حيث. المنتج لتصميم الرسم على الأبعاد وضع طريقة على ذلك

. عند عمل منها تسجيل إحداثيات التشغيل أكي يبد الماكينة تشغيل مساحةلى موضع مناسب داخل إالماكينة 

حداثيات نقطة صفر جديدة ليتم إدخال قيم إزاحة أو إن تعريف نقطة صفر واحدة عن طريق البرنامج يمك

 .البرنامج تنفيذ بداية عند تلقائيا   بها العمل يتم حيث ،Wة إلى نقطة صفر الشغل Mإزاحة نقطة صفر الماكينة 

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 Sinumerikلفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على ا

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .Stop pointهي نقطة التوقف  A نقطةال .على ترحيل صفر الماكينة على أحد النقاط على الشغلة )ضبط صفر الشغلة( مثال :62شكل رقم 

فيما عدا ذلك نستخدم صفر و نفيذ البرنامج فقط،ثناء تأو يستخدم صفر الشغلة فقط عند تشغيل قطعة عملو

 .X=0, Y=0, Z=0تكون عنده و ليه جميع الأبعادإالذي تنسب  Mالماكينة 

( في المحاور الثلاثة W) الشغلة صفر تسمى جديدة نقطة لىإ( M) الماكينة صفر ترحيل جراءإ عند يستحسن

X, Y, Z فضل أحيث يعتبر  63لة كما هو مبين في شكل السفلي من جهة اليسار للشغ ختيار الركنإن يتم أ

 لى هذه النقطة داخل البرنامجإيث ستكون الأبعاد موجبة بالنسبة ختياره ليكون صفر الشغلة حإمكان يمكن 

 .ةسالب X, Yو كلا المحاور أحد أفيما عدا هذه النقطة ستكون قيم و

 

 .(W) الشغلة صفر لىإ( M) الماكينة صفر ترحيل :63شكل رقم 

تجاه إالقياسي للأسطح في  Edge finderو محدد الحواف أة معلومة القطر صفر الشغلة يتم تلامس عد لقياس

ما أ Yو Xحداثي إطرح قيمة نصف قطر العدة من قيمة و 64كما هو مبين في شكل  X, Y, Zالمحاور الثلاثة 

القيم المحسوبة في دالة صفر الشغلة المسجلة في البرنامج من تسجل و رتفاع العدةإفتطرح قيمة  Zحداثي إفي 

G54  حتىG59. 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 64شكل رقم 

 يتم النقاط هذهو (،Work) الصفر نقطة إزاحة صفحة في الصفر نقطة لإزاحة نقاط سبعة تعريف يمكن

 (.G54-G59) الأكواد ستخدامإب البرنامج داخل ستدعائهاإ

 المتاحة القيم بين من به الترحيل قيم تخزين تم الذي الكود ستدعاءإب المبرمج يقوم التشغيل، برنامج كتابة عند

ليها كافة إينسب و Wحداثيات الشغلة إم نظام التشغيل بتخزين نقطة صفر ( فيقوG54 -G59) من للتخزين

حداثيات تكتب داخل إبالتالي تنسب أي و ذه القيم،به Mلتبعد عن نقطة صفر الماكينة  ةالإحداثيات اللاحق

داخل البرنامج  حيث يقوم نظام التشغيل بالجمع الجبري لإحداثيات النقطة المكتوبة ،Wلى النقطة إالبرنامج 

 الإحداثيات المسجلة في ملف العدة المستخدمةو G54ليها مع الإحداثيات المسجلة في ملف إوالمطلوب الذهاب 

 .Nلى النقطة المرجعية إ Mحداثيات هو ناتج الجمع من نقطة صفر الماكينة يكون قياس الإو

م عدة مستكشف استخدإة القطر محملة داخل الماكينة أو ستخدام عدة معروفإيجب  ضبط صفر الشغلة جراءلإ

ل عميو كذلك يجب تثبيت الشغلة على المنجلة بشكل سليم،و التي تركب في حامل العدةو Edge finderالحافة 

 .65يتم ربط الشغلة باليد كما هو مبين في شكل و (النيوماتيماسك العدة بقوة الهواء المضغوط )

 

 .المشغولت تثبيت منجلةو العدة ظرف مكونات: 65شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 

 نظام البرمجة للفرايز المحوسبة  ي عرفCNC mill  الحركة في خطوط مستقيمة

 أو بشكل دائري.

 الماكينة صفر نقطة هي الأبعادو المحاور لنظام الأصل نقطة (M). 

 الشغلة صفر نقطة هي تصبح الصفر نقطة لترحيل برمجة عمل بعد (W )هي 

 .الأبعاد قياس نقطة

 

 ero point offsetsZأنواع ترحيل نقطة الصفر 

 .للإحداثيات المختلفة النظم 66 شكل يبين

 Mستخدام نقطة صفر الماكينة إب Machine Coordinate System (MCS) حداثيات الماكينةإنظام . 1

نة. حيث يظهر وضع التحكم الرقمي حداثيات الماكيإلنظام  في هذا النظام تعرف نقاط تغير وضع الشغلة طبقا  

 .(MCS)في نظام  Mلى نقطة صفر الماكينة إلى نقطة المرجع منسبة إحداثيات المحاور بعد الوصول إ

 Base Zero Point System (BZS)الصفر الأساسية  نقطة نظام. 2

 صفر نقطة إزاحة يسمى ما سينتج ،(MCSفي نظام إحداثيات الجهاز ) Baseتم إجراء ترحيل أساسي  إذا

 .المثال سبيل على palette بذلك يمكن تحديد نقطة الصفر للوحةو (.BZS) الأساس

 Configurable Zero Point System (CZS)نقطة الصفر القابلة للتهيئة )الشكلية( . 3

 ما سينتج( ، BZS( من نظام نقطة صفر الأساس )G54-G59إذا تم تنفيذ نظام نقطة الصفر القابل للتهيئة )

 (.CZSنظام نقطة الصفر القابل للتهيئة ) يسمى

ستخدام نقطة صفر الماكينة إب Workpiece Coordinate System (WCS) حداثيات الشغلةإنظام . 4

W 

 .W Workpiece zero point (WZS) حداثيات الشغلةإلى نظام إسب برنامج تشغيل قطعة الشغل ين
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .المختلفة الإحداثيات أنظمة بين لعلاقةا :66شكل رقم 

 للفريزة المختلفة الإحداثيات أنظمة بين العلاقة

 :للفريزة المختلفة حداثياتالإ أنظمة بين العلاقة يبين الذي 65 شكل لىإ بالرجوع

مع مدى  BNS الأساسية الصفر نقطة ةزاحإ جراءإ يتم ،basic offsetحالة الترحيل الأساسي  في .1

 .the range zero pointنقطة الصفر 

 معو G54-G59بالأكواد  variable zero point offsetحالة ترحيل نقطة الصفر المتغيرة  في .2

 .2 الشغلة أو 1 للشغلة الصفر نقطة نظام فتعري يتم ،(with frames) الأطر

 programmable coordinateللبرمجة )الأطر(  ةحالة تحويل الإحداثيات القابل وفى .3

transformation (frames) ،  حداثيات الشغلة إف نظام عر  يWCS 2 الشغلة أو 1 للشغلة. 

 الإحداثيات نظام

 :(67 نظر شكلأ) تلفينيتم تحديد أنظمة الإحداثيات التالية في موضعين مخ

 حداثيات على رسم قطعة الشغلإنظام . 1

تتم كتابة نظام الإحداثيات على رسم الشغلة كما سيتم إدخالها في بيانات البرنامج، حيث تستخدم قيم موضع 

 .( بالنسبة لنظام إحداثيات الرسمX=-20, Y=-10, Z=-10المحاور)مثلا 

 CNC الفريزةنظام الإحداثيات المحدد على . 2

يتم إعداد نظام الإحداثيات على طاولة أداة الماكينة الفعلية. ويمكن تحقيق ذلك عن طريق برمجة المسافة من 

 إلى نقطة الصفر لإحداثيات النظام المقرر. toolالموضع الحالي للعدة 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

بة للإحداثيات تتحرك أداة القطع طبقا للإحداثيات المحددة على الماكينة والمنشأة في برنامج الأوامر بالنس

جل تشغيل قطعة أصول على الشكل المرسوم. لذلك من جل للحأالجزء المراد تشغيله من  ةالموقعة على رسم

 الشغلة كما هو محدد على الرسم، يجب ضبط نظامي الإحداثيات ليكونوا عند نفس الموضع.

 .CNC الفريزةا عند التنفيذ على حداثياتهإحداثيات قطعة الشغل على الرسم وإيبين الشكل التالي العلاقة بين 

 

 .CNCإحداثيات الماكينة للفرايز و الشغلة حداثيات رسمإبين  العلاقة :67شكل رقم 

 مثال

عند نفس  اليكونو CNCالفريزة المبرمجة بالحاسب و قطعة الشغلةرسم عند ضبط نظام الإحداثيات لكل من 

جب ضبط مركز البرنامج على حافة الوجه الأمامي الأيسر لقطعة الشغل كما هو الموضع، في هذه الحالة ي

 .68 مبين في شكل

 

 .الشغل لقطعة الأيسر الأمامي الوجه حافة على البرنامج مركز ضبط :68شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 الكود  يستخدمG53 X.. Y.. Z..  في الفريزةCNC ماركة Emco  ر ختياإليتم

، إزاحة Selecting the machine coordinates systemنظام الإحداثيات 

 .Wإلى نقطة صفر الشغلة  Mنقطة صفر الماكينة 

 ستخدام إ يجبG53 ويتم تجاهل كود  ،بالنظام المطلق للمحاورG53  في النظام

 النسبي للمحاور.

 الكود  يستخدمT0 (ولغاء ترحيل الإ )س البلوك ن يكون في نفأالذى لا يجب عدة

 .G53مع 

 

 .CNCإجراءات السلامة والأمان الخاصة بمعمل الـ  تطبق .1

 .بار 6هي  المقروءة الضغط قيمة نأ من تأكدو للماكينة الكمبريسور من الخارج الهواء خط فتحإ .2

في  يمن للماكينةلأالموجود على الجانب الخلفي أو ا Main Switchالتشغيل الرئيسي  مفتاحضع  .3

 .للماكينة الكهربي التيار لتوصيل( 1لى إ 0)يلف من أمام علامة وضع التشغيل 

 

 69شكل رقم 

 نتظر حتى يتم تحميل نظام التشغيل للماكينة إ .4

 

 معا  ( ALT+CTRL+DELضغط على الأزرار )إ Passwordفي حالة ضبط كلمة سر  .

 .السر كلمة لإدخال

 

 70م شكل رق

 بسينوميركالخاص  HMI Operate Millستخدام الماوس إب للفرايزنظام البرمجة المطلوب  خترإ .5

Sinumerik  ضغط إثمOK. 

 خطوات تنفيذ التدريب
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 71شكل رقم 

شاهد ) Sinumerik ختيارهإالنظام الذي تم  حسبفتتاحية شاشة الإتحميل النظام وستظهر ال سيتم .6

 .أوامر( ةجزء المخصص للبرنامج وخلوه من أيال

   

 .Sinumerikالتحكم  لنظامشاشة البرنامج  :72شكل رقم 

 من للتأكد الخطوة هذه تتم ،للخارج الماكينة لىإ الكهرباء توصيلالخاص ب الطوارئ مفتاح سحبإ .7

 لفصل للداخل عليه الضغط يتم حيث طارئة التح حدوث حالة في وجاهزيته الطوارئ مفتاح عمل

 .التشغيل وحدة عن الكهرباء

 

 73شكل رقم 

متزامنة مع الماكينة وليتم حذف  NCلجعل وحدة التحكم  RESETإضغط على مفتاح إعادة الضبط  .8

فتراضي وجاهز لتسلسل برنامج في الوضع الإ ة نظام التحكم ليكونجميع مخازن العمل المؤقتة وتهيئ

 جديد.

 

 74شكل رقم 
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 Sinumerikسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحا

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 عمل صحة من للتأكد Enable/consent Key مفتاح على الضغط مع الفريزة باب غلاقإو بفتح قم .9

 .للباب الأمان مفتاح

 

 75شكل رقم 

  HANDاليدوي /توماتيكيأو النصف التشغيل وضع ىعل الخاصة العمليات مفتاح ضبطأ .10

 

عندما يكون الباب  Jog Modeهذا المفتاح، يمكن إجراء حركات في وضع  ستخدامإب .

 .مفتوحا   الجرار

 

 76شكل رقم 

 ئيسيالر المحرك تشغيل يتم كي واحدة ثانية لمدة AUX-ON للتشغيل ستعدادالإ مفتاح على ضغطإ .11

 .للماكينة الكهربية للأجزاء الكهربي التيار وتوصيل للماكينة

 

 77شكل رقم 

بعاد أمنيوم أو النحاس ذات وأو قطعة معدنية من الأل الأرتيلونمن مادة  مستوية بتثبيت قطعة شغل قم .12

 .Vice المنجلةمناسبة على 

 

 78شكل رقم 

 .المنجلة في الشغلة وفك لربط Clamping devices التثبيت منجلة زر يستخدم .13

 

 79شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 JOGفي وضع  الشغلة ستمس التيمقاسة  عدة ختيارإ

أسفل  زر  ضغطإثم  ثم  ثم   على على التوالي ضغطإ .14

 .يسار الشاشة

 

 80شكل رقم 

عدة  مثلا   المطلوبة العدة نختار ثم ،الشاشة يمينعلى أ العدة بالضغط على زر  خترإ .15

 .Zثم محور الدوران مم  10 قطرها (ENDMILL@10) 2رقم 

 500)مثلا  الدورانية السرعةكتب إ S1أمام خانة  التالية،قيمة سرعة الدوران في الشاشة إدخل  .16

 .Spindle M function السطر نم يمين العدة دوران خترإ ثم( دقيقة/لفة

 

 81شكل رقم 

 .ستدعاء العدةستلاحظ إ NC-Start على مفتاح بدء دورة القطع  ضغطإ .17

 

 82شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Measure workpiece zero pointلى صفر الشغلة إترحيل صفر الماكينة 

ن والتحرك فى المحاور إلى أمسك الريموت وأ  Hand wheel modeقم بتفعيل وضع  .18

 .قتربنا من الشغلةذية مناسبة وتقليل التغذية كلما إمع التحرك بتغ Xيمس الشغلة بالعدة فى محور

 

 83شكل رقم 

 ..MEAS. WORKPضغط على إ .19

 

 84شكل رقم 

 .على يمين الشاشةأ ضغط على مفتاح إ .20

 .Xتجاه محور إفي  لتظهر الشاشة التالية والتي تبين صفحة إزاحة الصفر Xعلى زر  بالضغط قم .21

 

 85شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 .meas.direct( في خانة (+وعلامة  work offsetفي خانة  G54سجل  .22

بالسالب على الشاشة  قطر العدةستلاحظ وضع نصف  ضغط على مفتاح ثم إ X0=0كتب إ .23

 .Xمام الإفتتاحية أ

 .قم بتسجيل مشاهداتك في جدول المشاهدات بأسفل التدريب

قتربنا ذية مناسبة وتقليل التغذية كلما إمع التحرك بتغ Yن تمس الشغلة فى محور المحاور إلى أ حرك .24

 .من الشغلة

 

 86شكل رقم 

 ..MEAS. WORKPضغط على إ .25

 

 87شكل رقم 

 .على يمين الشاشةأ ضغط على إ .26

 .Yتجاه محور إالتي تبين صفحة إزاحة الصفر في لتظهر الشاشة التالية و Yعلى زر  بالضغط قم.  .27
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 Sinumerikالفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك  تشغيل وتصنيع على

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 88شكل رقم 

 .meas.direct( في خانة (+وعلامة  work offsetفي خانة  G54سجل  .28

 ستلاحظ وضع نصف قطر العدة بالسالب على الشاشة ضغط على مفتاح ثم إ Y0=0تب كإ .29

 .Yمام الإفتتاحية أ

 .قم بتسجيل مشاهداتك في جدول المشاهدات بأسفل التدريب

 .Zن تمس محور تحرك بالمحاور إلى أ .30

 

 89شكل رقم 

 ..MEAS. WORKPضغط على إ .31

 

 90شكل رقم 

 .على يمين الشاشةإضغط على الشكل المقابل أ .32
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 91شكل رقم 

 .Zتجاه محور إفي  لتظهر الشاشة التالية والتي تبين صفحة إزاحة الصفر Zعلى زر  بالضغط قم .33

 

 92شكل رقم 

قطر العدة بالسالب على الشاشة تلاحظ وضع نصف س ضغط على مفتاح ثم إ Z0=0كتب إ .34

 .Zمام الإفتتاحية أ

 .قم بتسجيل مشاهداتك في جدول المشاهدات بأسفل التدريب

 .ستخدام عدة مقاسة معلومة القطرياس الشغلة )ترحيل صفر الشغلة( بإوبذلك يكون قد تم ق

 إيقاف الماكينة

 .للماكينة الرئيسي المحرك تشغيل لإيقاف AUX-OFF مفتاح ضغطإ .35

 

 93شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 تشغيل وإيقاف الأصلي لوضعها الماكينة لإعادة الوقت نفس في SKIP + RESET مفتاحي على ضغطإ .36

 .الماكينة عن الكهربي التيار فصل بدون الماكينة

 

 94شكل رقم 

بالضغط على الأزرار  Windowsم أغلق نظام التشغيل ث ،WIN-NC الماكينةبرنامج تشغيل  أغلق .37

 .المقابلة معا  

 

 95شكل رقم 

 .الماكينة عن الكهربي لتيار لفصل( 0في وضع الفصل ) Main Switchمفتاح التشغيل الرئيسي  ضع .38

 

 96شكل رقم 

 .يسوربالكمبر الخاص الهواء مخرج غلقأ .39

 

 .CNCالفريزة  على الشغلة صفر قياس عند تشاهده ما بتسجيل قم

 

  

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 متدرب قادرا  على أن:يصبح ال أن

 داءالآ معيار م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    المهنية السلامة إجراءات تطبيق 1

2 
 CNCنقاط الصفر المختلفة لماكينات الفرايز الـ  يحدد

 اوتحديد العلاقة بين كل منه

   

3 

 ستعمال الوضع إوضع الحركة اليدوي ب ينفذ
حداثيات موجبة إيم تجاه الحركة بإدخال قإويتحكم في 

حداثيات إقيم و و و  ستخدام مفاتيحإب

 و و سالبة 

   

4 
 مناسب مكان لىإ( M) الماكينة صفرإزاحة /ترحيل

 (W) الشغلة وجه على أو الظرف وجه على
   

    منظم بشكل ةالفريز في يتحكم 5

    لى حالتها الأصليةإالماكينة  يرجع 7

    مكان العمل ويتركه نظيفا   يرتب 8
 

 

 

 

 

 8 رقم جدول

 

 التاريخ: ......................... التوقيع: ......................... سم: ............................الإ

 

 :بالتالي المتدرب يقوم العملي لتدريبا نهاية في

 المبرمجة بالحاسب  صفر الشغلة في الفريزة ترحيلCNC. 

 :دقائق 10 زمن في بال تي يقوم أن على قادرا   المتدرب يكون أن ينبغي

 لفرايز ااهات محاور الحركة على تجإيتحكم في و صفر الشغلة يضبطCNC .بشكل سليم 

  

 تقييم الآداء

 توقيع المدرب

 الإختبار العملي
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Facing cycleدورة التسوية 

 ةساع 72 الزمن 3 ريب رقمتد

 

 :على ا  ن يكون المتدرب قادرأ

  برمجة وتشغيل برنامج تسوية سطحية للشغلة. 

 

 التسهيلات الأخرى المواد والخامات العدد والأدوات

  فريزةCNC 

  50عدة تسوية سطحية 
 مم

 منيوم ولطعة من الأق
80x80x20 أو حسب  مم

 المتاح في المخازن

  أجزاء مصنعة مستطيلة
 لمقطعا

 مواد تنظيف 

  كمبيوتر محمل عليه
 البرامج

 رسومات توضيحية 

  ملابس حماية ومهمات
 أمن صناعي

 لوحات إرشادية 

 9جدول رقم 

 

 .97 هو مبين في شكلمم كما  0.5مم بعمق قطع  20×80×80بعادها ة لشغلة أعمل تمرين تسوية سطحي

 

 .: الرسم التخطيطي97شكل رقم 

  

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المطلوب
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 عملية التسوية السطحية

ى أولى التى تجرى على و منتج وهى العملية الأأى خامة أيات التى ل غنى عنها عند تشغيل هم العملأمن 

، مم 50 ،مم 40قطار هى قطر أالتسوية والموجود منها ثلاث مد عملية التسوية على قطر عدة توتع .خامة

ها عدة القطع التى تقف عند Yومحور X  ستقراب فى محورقطار نستطيع حساب نقطة الإه الأومن هذ مم 63و

 .تيةمن المعادلت الآ على الخامةأسفل الخامة وأقبل عملية التشغيل 

 سفل الخامةأ: ولا  أ

X = R − 2 

Y = −R − 2 

 .مانأهى مسافة  2و نصف قطر العدة Rحيث 

 .مم 40ستقراب للعدة قطر إولحساب نقطة 

X = 20 − 2 = 18 

Y = −20 − 2 = −22 

 .X18 Y-22 ىمم ه 40ستقراب العدة قطر إوبذلك تكون نقطة 

 .مم 50ستقراب للعدة قطر إولحساب نقطة 

X = 25 − 2 = 23 

Y = −25 − 2 = −27 

 .X23 Y-27 ىمم ه 50ستقراب العدة قطر إون نقطة وبذلك تك

 .ستقراب عدد التسويةإيجاد نقطة إوبهذه الطريقة نستطيع 

 على الخامةأ: ثانيا  

 .تيةة الآلعلى الخامة من المعادأستقراب إيتم حساب نقطة و

X = R − 2 

Y = L + R + 2 

 .مانأهى مسافة  2و نصف قطر العدةهو  Rو هو طول الخامة Lحيث 

 .مم 50وخامة طولها  مم 40على الخامة للعدة قطر أستقراب إقطة ولحساب ن

X = 20 − 2 = 18 

Y = 50 + 20 + 2 = 72 

 .X18 Y72 مم هى 50وخامة طولها  مم 40ة قطر على الخامة للعدأ ستقرابإوبذلك تكون نقطة 

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 إيقاف التشغيلو تشغيللاللازمة ل حتياطاتالإ

 يجب تحقيق هذه الشروط قبل تنفيذ البرنامج:

 .يجب ضبط مرجعية نظام القياسات مع الماكينة .1

 .ترحيل صفر الشغلة قبل التنفيذو دخال ترحيل صفر العدةيجب إ .2

 .المنفذ بواسطة الشركة المصنعةتوماتيكي للأمان تفعيل الغلق الأو .3

 

المبينة في شكل  تحت قائمة  Face millingتتواجد دورة تسوية السطح 

98. 

 

 .Facingختيار دورة التسوية : إ98شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .CNCالأمان الخاصة بمعمل الـ و إجراءات السلامة تطبق .1

 .بار 6هي  المقروءة الضغط قيمة نأ من تأكدو للماكينة الكمبريسور من الخارج الهواء خط فتحإ .2

في  يمن للماكينةلأالموجود على الجانب الخلفي أو ا Main Switchالتشغيل الرئيسي  مفتاح ضع .3

 .للماكينة الكهربي التيار لتوصيل( 1لى إ 0وضع التشغيل )يلف من أمام علامة 

 

 99 شكل رقم

 ننتظر حتى يتم تحميل نظام التشغيل للماكينة  .4

 

 معا  ( ALT+CTRL+DELضغط على الأزرار )إ Passwordفي حالة ضبط كلمة سر 

 .السر كلمة لإدخال

 

 100شكل رقم 

 بسينوميركالخاص  HMI Operate Millستخدام الماوس إب للفرايزنظام البرمجة المطلوب  خترإ .5

Sinumerik  ضغط إثمOK. 

 

 101شكل رقم 

شاهد ) Sinumerik ختيارهإالنظام الذي تم  حسبفتتاحية تحميل النظام وستظهر الشاشة الإ سيتم .6

 .أوامر( ةخلوه من أيو الجزء المخصص للبرنامج

 خطوات تنفيذ التدريب
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

   

 .Sinumerikالتحكم  لنظامشاشة البرنامج  :102شكل رقم 

 من للتأكد الخطوة هذه تتم ،للخارج الماكينة لىإ الكهرباء صيلتوب الخاص الطوارئ مفتاح سحبإ .7

 لفصل للداخل هعلي الضغط يتم حيث طارئة حالت حدوث حالة في وجاهزيته الطوارئ مفتاح عمل

 .التشغيل وحدة عن الكهرباء

 

 103شكل رقم 

 حذف وليتم الماكينة مع متزامنة NC التحكم وحدة لجعل RESET الضبط إعادة مفتاح على ضغطإ .8

 برنامج لتسلسل وجاهز فتراضيالإ الوضع في ليكون التحكم نظام وتهيئة المؤقتة العمل مخازن جميع

 .جديد

 

 104شكل رقم 

 .سليم بشكل هعمل من للتأكد Enable/consent Key مفتاح على بالضغط الفريزة باب فتحإ .9

 

 105شكل رقم 

 وتوصيل للماكينة الرئيسي المحرك تشغيل يتم كي AUX-ON للتشغيل ستعدادالإ مفتاح على ضغطإ .10

 .ماكينةلل الكهربية للأجزاء الكهربي التيار
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 106شكل رقم 

من  "قياس العدة" 1 رقم مم وقم بتحميلها كما فى تمرين 50قطر  Face milling القطعركب سكينة  .11

 .28 الخطوة لىإ 12 الخطوة

 

 .Face mill: عدة قطع الوجه المسطح 107شكل رقم 

 

 108رقم شكل 

 الشغل. أسفل قطعة (متوازية مساند )قطعط قطعة العمل على الملزمة وضع برأ .12

 

 109شكل رقم 

 مم. 3ضبط بروز قطعة العمل بحيث لا يقل عن أ .13

 .الضمان ثبات اللوح المتوازي أسفل قطعة العمل بالدقماقطرق فوق قطعة العمل أ .14

 

 معرفة أبعاد الشغلة لإدخالها في البرنامج. يجب
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 Sinumerikام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظ

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 110شكل رقم 

 .العدة قياسنفذ  .15

 .نفذ قياس الشغلة .16

 عمل برنامج تسوية السطحثانيا : 

 .ستظهر الشاشة التالية ثم مدير البرامج  ختر إ .17

 

 111شكل رقم 

أو تحت  "Part programs" وضع مؤشر على مجلد ختر مكان التخزين إ .18

ستظهر الشاشة  مجلد جديد بالضغط على مفتاح  ءنشىأو  "Workpieces"مجلد

 .التالية
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 112شكل رقم 

ستظهر  ضغط ثم إسمك مثلا" ممكن أن تكتب إالجديد " Folderسم المجلد إكتب إ .19

 .التالية الشاشة

 

 113شكل رقم 

سم البرنامج الجديد وليكن قم بإخال إثم  Typeمام سطر  ألم يكن ظاهرا   اذإ ضغط إ .20

 ضغط أو " ثم إName" في الخانة المقابلة لكلمة "MILLING01 سم "حت إمثلا ت

 .Program Headerلإدخال بيانات رأس البرنامج  ةستفتح شاشة برنامج جديد

 

 .سم موجود من قبل ستظهر رسالة تحذيرإذا كان الإ

 

 .Program Headerنات رأس البرنامج ابيإدخل  .21
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 114شكل رقم 

 الجدول التالى.القيم المطلوبة كما هو مبين في إدخل  .22

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

 mm Unit of measure 1المليمتر ختر نظام وحدات القياس ليكون بإ

 )وهي نفسها صفر إحداثيات البرمجة( G54صفر الشغلة   خترإ
Work offset 2 

 Block Blank 3شكل الخامة إدخل 

 X0=0 X0 4السفلي للخامة  للركن الأيسر Xقيمة 

 Y0=0 Y0 5السفلي للخامة  للركن الأيسر Yقيمة 

 X1=80 X1 6للركن الأيمن العلوي للخامة  Xقيمة 

 Y1=80 Y1 7للركن الأيمن العلوي للخامة  Yقيمة 

لعمل  Zمن نقطة صفر الشغلة )قيمة  Z0=0.5قيمة تسوية سطح الشغلة 

 ZA =0.5مم  0.5تسوية لسطح الشغلة( وتكون عادة 
ZA 8 

 Z1=-20 Z1 9رتفاع الشغلة( لنهائي للشغلة )نهاية القياس أو إالبعد ا

 Retract position pattern RP 10وع العدة رتداد ورجحدد طريقة إ

 SC=2  SC 11قترابعند الإ Safety distanceمان إدخل مسافة أ

 down cut Machining sense  12ختر سفلي إختر نوع التفريز، إ

تستخدم في  ،Retract position patternرتداد حدد نمط طريقة الإ

 ىحالة ثقب مجموعة من الثقوب وثقب مجموعة أخر

Retract Position 
pattern 

13 

 10 رقم جدول
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

ستظهر الشاشة التالية والتي تبين  حسب موديل الماكينة أو  ضغط إ .23

 .program headerتخزين رأس البرنامج 

 

 115شكل رقم 

 .Millختيار دورات التفريز لإ ضغط على مفتاح إ .24

 

 116شكل رقم 

 .المطلوب تنفيذها كما هو مبين في الشكل التالي، ستظهر الشاشة التالية ختر دورة إ .25
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 Sinumerikيز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الفرا

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 117شكل رقم 

 قم بالتالي:و دة اللازمة لعملية التسوية بالضغط على مفتاح بيانات العإدخل  .26

 سم العدة إختر إFacing tool  مم 50وقطرها. 

  معدل التغذيةF=200 mm/min. 

  سرعة محور الدورانSpindle S=2000 rpm. 

 جدول التالى.القيم المطلوبة كما هو مبين في الإدخل  .27

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

 T 1 مم 50وقطرها  Facing toolسم العدة المستخدمة إ

 F=200 mm/min F 2معدل التغذية 

 Spindle S=2000 or 3000 rpm S 3سرعة محور الدوران 

 Machining 4 "∇" ول تختر "تخشين ∇ ∇ ∇"تنعيم  Machiningختر نوع التشطيب إ

 :من القائمة التالية  Directionتجاه التسوية إختر إ

 ، 
Direction 5 

 X0=0 X0 6السفلي للخامة  الأيسرللركن  Xقيمة 

 Y0=0 Y0 7السفلي للخامة  الأيسرللركن  Yقيمة 

 Z0 8 من نقطة صفر الشغلة Z0=0.5قيمة تسوية سطح الشغلة 

 X1=80 X1 9 للركن الأيمن العلوي للخامة Xقيمة 

 Y1=80 Y1 10للركن الأيمن العلوي للخامة  Yقيمة 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

 Z1=0 Z1 11رتفاع السطح بعد تشطيبه إ

كنسبة مئوية من قطر سكينة القطع  وتوضع التغذية القصوى للمستوى الأفقي
 مم 2ب  قل من قطر العدةأتكون و mmو يمكن وضعها كقيمة خطية بالـ أ

DXY=48 

فضل نسبة للتسوية هي أمن قطر الخامة % وا كنسبة مئوية يفضل وضعه
50% 

DXY 12 

قصى عمق قطع لشوط لكل شوط من أشواط التسوية )يظهر في التسوية أ
 مم في الشوط الواحد مثلا 0.5من  بدأالخشنة فقط( وي

UZ 13 

 UZ=0 DZ 14نسبة السماح المتروكة للتشطيب وتكون 

 11 رقم جدول

 :ختيارات التاليةالة من بين الإالسطح المراد تسويته وهو السطح العلوي في هذه الح خترإ .28

 ،(Bottomسفل )أ  ،(Above)فوق   ،(Left)شمال  

 .(Right)يمين  

 .لتاليةحسب موديل الماكينة، ستظهر الشاشة ا أو   ضغطإ .29

 

 118شكل رقم 

 .ضغط ثم إ End of Programبوضع مؤشر الماوس على  مواصفات نهاية البرنامجإدخل  .30
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 119شكل رقم 

ضغط ( ثم إ)في هذه الحالة ل يوجد تكرار لنفس الأبعاد Repetitionمام خانة التكرار ( أNO)إدخل  .31

. 

 

 The program end is definedتوماتيكيا  نهاية البرنامج تعرف أو

automatically  وتكافئ كودM30. 

 

 

 120شكل رقم 

 حسب موديل الماكينة ليتم حفظ البرنامج. أو  ضغط إ .32
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 وتشغيل جاف Simulation: عمل محاكاة ثالثا  

 .لبدء المحاكاة م مفتاح ث ضغط مفتاح إ .33

 

  لإلغاء  ، والمفتاح لإيقاف المحاكاة يستخدم المفتاح

 المحاكاة.

 )تأكد من جعل مفتاح التغذية على قيمة الصفر )تصفير التغذية. 

 يمكن عمل محاكاة خطوة بخطوة عن طريق الضغط على مفتاح محاكاة بلوك-

ثم مفتاح بلوك واحد   block-by-block simulationبلوك 

. 

 بالضغط  نامج يمكن محاكاة كل بلوك على حدهكثر من بلوك في البرإذا تواجد أ

لبدء محاكاة بلوك  ثم الضغط على مفتاح  على 

 البلوك التالي. ةمرة أخرى لمحاكا ضغط على مفتاح واحد، إ

 

والذي يجعل  DRY RUNقبل التشغيل الفعلي بالضغط على مفتاح  Dry Runتشغيل جاف  يمكن عمل .34

 الماكينة تتحرك في محاور القطع بدون عدة ويظهر محاور الحركة فقط.

 مرة أخرى. ضغط على مفتاح للرجوع إلى البرنامج إ .35

 : بدء التشغيل الفعلي وعمل التسويةرابعا  

 .من لوحة التحكم التشغيل للماكينة ضغط على مفتاح إ .36

 .ماتيكيالأوتوتأكد من وضع مفتاح التشغيل على الوضع  .37

 

للبرنامج المسجل على الماكينة.  طبقا   Workpieceيتم تنفيذ عملية تشغيل قطعة العمل 

 .ياماتيكأوتوماتيكي، سيتم تشغيل قطعة العمل الأوتوبعد تشغيل البرنامج في الوضع 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 121شكل رقم 

 .تنفيذ البرنامج ليبدأ Cycle startتشغيل الدورة إضغط مفتاح  .38

 

 122شكل رقم 

ها قليلاء بزيادة سرعة التغذية أو توذلك للتحكم في حركة العدة سو  فتح التغذية تدريجيا  إ .39

 تصادم. ثبحيث ل يحد

 عند تشغيل هذا الوضع. كشاهداتسجل م 

مم، مع مراعاة وضع التغذية على  0.5لحظ تحرك سكينة القطع وبدء عمل تسوية السطح بمقدار  .40

 .%100قيمة 

ول يتم تنفيذ أجزاء البلوك  .تتوقف الماكينة حال   Cycle stopذا تم الضغط على مفتاح إيقاف الدورة إ .41

 نهاية. وتستعيد الماكينة خطوات التنفيذ من النقطة التي توقفت عندها.ال حتى

 

 123شكل رقم 

البرنامج  البرنامج وعند إعادة التشغيل يبدأيتوقف تشغيل  Resetذا تم الضغط على مفتاح الإلغاء إ .42

 .من جديد

 

 124شكل رقم 

 .تعديل الأبعاد لكل وجه طوات لتسوية بقية الأسطح مع مراعاةيتم تكرار الخ .43

 خامسا : إيقاف الفريزة

 .للماكينة الرئيسي المحرك تشغيل لإيقاف AUX-OFFمفتاح  ضغطإ .44

 

 125شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 تشغيل إيقافنفس الوقت لإعادة الماكينة لوضعها الأصلي و في SKIP  +RESETعلى مفتاحي  ضغطإ .45

 .الماكينة عن الكهربي التيار فصل بدون الماكينة

 

 126شكل رقم 

بالضغط على الأزرار  Windowsغلق نظام التشغيل إثم  ،WIN-NCبرنامج تشغيل الماكينة  غلقإ .46

 .المقابلة معا  

 

 127شكل رقم 

 .الماكينة عن الكهربي التيار( لفصل 0في وضع الفصل ) Main Switchمفتاح التشغيل الرئيسي  ضع .47

 

 128شكل رقم 

 .بالكمبريسور الخاص الهواء مخرج غلقإ .48

 

 

  

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 ا  على أن:أن يصبح المتدرب قادر

 داءمعيار الآ م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    يطبق تعليمات السلامة المهنية 1

    بشكل سليمو يثبت الشغلة على المنجلة بإحكام 2

    يختار ويركب سكينة القطع بشكل صحيح 3

    ضبط معاملات الشغلةو ختياريقوم بإ 4

    يستخدم تعريف دورة التسوية بشكل سليم 5

    يستخدم المحاكاة قبل التشغيل الفعلي 6

    يشغل الماكينة بشكل سليم 7

    يستخدم أجهزة القياس بشكل سليم 8

    يتركه نظيفا  و يرتب مكان العمل 9

 12 رقم جدول

 

 .........................ريخ:التا .........................التوقيع: ............................سم:الإ

 

 في نهاية التدريب العملي يعطى المتدرب:

 90بعادها رسم تنفيذي لخامة أx100x20 مم. 

 فريزة نظام تحكم سينوميرك. 

 دقيقة: 15ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بال تي في زمن 

  مم. 1مقدار بتسوية سطحية ضبط بيانات بلوك الخامة ليتم تجهيزها وعمل 

 في الرسم التنفيذي للشغلة المعطاه تصميم برنامج تسوية سطحية. 

  

 تقييم الآداء

 توقيع المدرب

 العملي ختبارالإ
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 Sinumerikنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب ب

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Contour milling ()كنتورمسار خارجي  تفريز

 ةساع 96 الزمن 4 تدريب رقم

 

 :على ا  قادرنتهاء من هذا التمرين يكون المتدرب بعد الإ

 .في الرسم التنفيذيحسب الأبعاد  (تشغيل برنامج تفريز مسار خارجي )كنتوربرمجة و .1

 

 التسهيلات الأخرى المواد والخامات العدد والأدوات

  فريزةCNC نظام سينوميرك 

 سكينة قطع طرفيةEndmill 
مم، سرعة التغذية  16وقطرها 

عدد  ،سن/مم0.5لكل سن = 
 سن 4الأسنان = 

 منيوم ولقطعة من الأ
80x80x20  مم )أو

حسب المتاح في 
 المخازن(

 يلة أجزاء مصنعة مستط
ألواح متوازية ) المقطع

 بأطوال مختلفة(

 مواد تنظيف 

  كمبيوتر محمل عليه
 البرامج

 الرسم التنفيذي 

  ملابس حماية
 ومهمات أمن صناعي

 لوحات إرشادية 

 13 رقم جدول

 

، وعدد مم 16ا قطره Endmillسكين تفريز طرفية  مستخدما  مم  3بعمق قطع تنفيذ مسار خارجي )كونتور( 

 سب الأبعاد الموقعة على الرسم.ح 129 ة في شكلعلى قطعة العمل المبين أسنان 4أسنانها 

 

 .الرسم التخطيطي :129شكل رقم 

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المطلوب
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

تفريز مسار و New contourتتواجد قائمة عمل كونتور جديد   Sinumerikفي نظام التحكم سينوميرك

 .المبينة في الشكل التالي تحت قائمة  Path millingالكونتور 

 

 130شكل رقم 

 هطريقة رسم المسار المطلوب قطع

 . نشاء كونتور جديد"إثم مفتاح " ضغط زر عمليات تفريز إضافية إ .1

سم ذا كان الإإصدار المتاح. حسب الإ  أو ضغط إسم البرنامج ثم إكتب إ .2

 سم.ي تتطلب تغيير الإتستظهر رسالة تحذير والود من قبل موج

 مفاتيح رسم المسار وهي كالتالي: ستخدمإ .3

    تجاه محور إفقي في أيستخدم لرسم خط مستقيمX. 

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

    تجاه محور إلرسم خط مستقيم رأسي في يستخدمY. 

   يستخدم لرسم خط مستقيم مائل على المحاورXY. 

  يستخدم لرسم خطوط دائرية. 

 بعد تنفيذ كل عنصر من العناصر السابقة. على مفتاح  الضغطيجب 

 ضغط مفتاح إا هو موضح في الشاشة التالية ثم حداثيات نقطة بداية المسار كمإإدخل  .4

 

 131شكل رقم 

فقي ثم الموضحة في شاشة الخط الأ البيانات الخاصة بالخط المستقيم الأفقي إدخل  .5

 .ضغط مفتاح إ
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 132شكل رقم 

 unitالوحدة  الوصف المعامل

X  نقطة النهاية للخطX )مطلقة أو نسبية( mm )مم( 

α1  زاوية البداية بالنسبة لمحورX درجة 

α2  درجة لى العنصر السابقإالزاوية 

 لى العنصر التاليإنتقال الإ
 (Rيطلب قيمة ) Radiusدائري 

 ( )يطلب قيمة الشطف بالمليمترCham (Bevel)شطف 

mm )مم( 

mm )مم( 

  ضافيةإ G-codeأوامر  ضافيةإأوامر 

 14 رقم جدول

الموضحة في شاشة الخط الرأسي ثم  البيانات الخاصة بالخط المستقيم الرأسي إدخل  .6

 .ضغط مفتاح إ
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 Sinumerikرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الف

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 133شكل رقم 

 unitالوحدة  الوصف المعامل

Y  نقطة النهاية للخطY )مطلقة أو نسبية( mm )مم( 

α1  زاوية البداية بالنسبة لمحورY درجة 

α2  درجة لى العنصر السابقإالزاوية 

 لى العنصر التاليإنتقال الإ

 (Rيطلب قيمة ) Radiusدائري 

( )يطلب قيمة الشطف Cham (Bevelشطف 

 بالمليمتر(

mm )مم( 

mm )مم( 

  ضافيةإ G-codeأوامر  ضافيةإأوامر 

 15 رقم جدول

الموضحة في شاشة الخط المائل ثم  البيانات الخاصة بالخط المستقيم المائل إدخل  .7

 .ضغط مفتاح إ
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 134شكل رقم 

 unitالوحدة  الوصف المعامل

X لخط نقطة النهاية لX )مطلقة أو نسبية( mm )مم( 

Y  نقطة النهاية للخطY )مطلقة أو نسبية( mm )مم( 

L طول الخط mm )مم( 

α1  زاوية البداية بالنسبة لمحورY درجة 

α2  درجة لى العنصر السابقإالزاوية 

 لى العنصر التاليإنتقال الإ
 (Rيطلب قيمة ) Radiusدائري 

 الشطف بالمليمتر(( )يطلب قيمة Bevel) Chamشطف 

mm )مم( 

mm )مم( 

  ضافيةإ G-codeأوامر  ضافيةإأوامر 

 16 رقم جدول

 .الموضحة في شاشة الخط الدائري البيانات الخاصة بالخطوط الدائرية إدخل  .8
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 135شكل رقم 

 unitالوحدة  الوصف المعامل

  تجاه دوران يسار إ أو تجاه دوران يمين إ انتجاه الدورإ

R نصف القطر mm )مم( 

X and Y إ( حداثيات نقطة النهاية للخطX, Y)مطلقة أو نسبية( ) mm )مم( 

I and J تجاه إحداثيات مركز الدائرة في إI وJ )مطلقة أو نسبية( mm )مم( 

α1  بالنسبة لمحور زاوية البدايةX درجة 

α2  درجة لى العنصر السابقإالزاوية 

β1  لى محور إزاوية النهايةZ درجة 

β2  زاوية الفتحOpening angle درجة 

لى العنصر إنتقال الإ
 التالي

 (Rيطلب قيمة ) Radiusدائري 

 ( )يطلب قيمة الشطف بالمليمترCham (Bevel)شطف 

mm )مم( 

mm )مم( 

  ضافيةإ G-codeوامر أ ضافيةإأوامر 

 .تمثيل رموز عناصر الكونتور :17 رقم جدول
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 136شكل رقم 

 المعنى الرمز عنصر الكونتور

 نقطة بداية
 

 نقطة بداية الكونتور

 خط مستقيم لأعلى أو لأسفل
 

 90تقيم في الشبكة خط مس

 خط مستقيم يمين أو شمال
 

 90خط مستقيم في الشبكة 

 خط مستقيم مائل
 

 خط مستقيم بخطوة مائلة

 منحنى يمين أو يسار

 

 دائرة

 صف الكونتورو نهاية End نهاء الكونتورإ

 18 رقم جدول

 تصال لعناصر الكونتور مع دورة الكونتورتمثيل الإ

. Processing cycle( 2ودورة التشغيل ) (1تتكون دورة الكونتور الكاملة من الكونتور المصاحب لها )

يربط و (.Path milling ثم سيتم تشغيل الكونتور على الفريزة )مثل تفريز المسار نشاء الكونتور أول  إوسيتم 

 هو موضح في شكلكما  Cycle list( في قائمة الدورات 3تحكم بين كلا أجزاء البرنامج برمز قوس )نظام ال

137. 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .التصال لعناصر الكونتور مع دورة الكونتور :137شكل رقم 

 

 .CNCالأمان الخاصة بمعمل الـ و تطبق إجراءات السلامة .1

 .بار 6ن قيمة الضغط المقروءة هي أتأكد من و كمبريسور للماكينةفتح خط الهواء الخارج من الإ .2

في  الموجود على الجانب الخلفي أو الأيمن للماكينة Main Switchمفتاح التشغيل الرئيسي  ضع .3

 ( لتوصيل التيار الكهربي للماكينة.1لى إ 0وضع التشغيل )يلف من أمام علامة 

 

 138شكل رقم 

 .لتشغيل للماكينةننتظر حتى يتم تحميل نظام ا .4

 

( ALT+CTRL+DELضغط على الأزرار )إ Passwordفي حالة ضبط كلمة سر 

 .لإدخال كلمة السر معا  

 

 139شكل رقم 

الخاص  HMI Operate Millستخدام الماوس على نظام إنظام البرمجة المطلوب للفرايز ب ثم نختار .5

 .Sinumerikبسينوميرك 

 خطوات تنفيذ التدريب
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 140شكل رقم 

شاهد الجزء المخصص ) Sinumerikفتتاحية حسب نظام م تحميل النظام وستظهر الشاشة الإسيت .6

 .أوامر( ةخلوه من أيو للبرنامج

   

 .Sinumerik تحكمال شاشة البرنامج لنظام :141شكل رقم 

تتم هذه الخطوة للتأكد من  ،للخارج لى الماكينةإالطوارئ الخاص بتوصيل الكهرباء  سحب مفتاحإ .7

للداخل لفصل  هعلي عمل مفتاح الطوارئ وجاهزيته في حالة حدوث حالت طارئة حيث يتم الضغط

 الكهرباء عن وحدة التشغيل.

 

 142شكل رقم 

متزامنة مع الماكينة وليتم حذف  NCلجعل وحدة التحكم  RESET الضبطضغط على مفتاح إعادة إ .8

فتراضي وجاهز لتسلسل برنامج ة نظام التحكم ليكون في الوضع الإجميع مخازن العمل المؤقتة وتهيئ

 جديد.

 

 143شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 للتأكد من عمله بشكل سليم. Enable/consent Keyلى مفتاح فتح باب الفريزة بالضغط عإ .9

 

 144شكل رقم 

كي يتم تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة وتوصيل  AUX-ONستعداد للتشغيل ضغط على مفتاح الإإ .10

 التيار الكهربي للأجزاء الكهربية للماكينة.

 

 145شكل رقم 

 تركيب سكينة القطع

قياس " 1رقم  وقم بتحميلها كما فى تمرين 4عدد الأسنان ومم  16قطر  End millالقطع  سكينةركب  .11

 .28 الخطوة لىإ 12 الخطوةمن  "العدة

 

 .End millعدة قطع طرفية  :146شكل رقم 

 

 147شكل رقم 

 ربطها في مكانها بشكل جيد في منجلة الفريزة.أثبت قطعة العمل و .12

 

 .بعاد الشغلة لإدخالها في البرنامجأيجب معرفة 
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 Sinumerikبنظام سينوميـرك  تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 148شكل رقم 

 .نفذ قياس العدة .13

 .نفذ قياس الشغلة .14

 .Face millingنفذ عمل دورة التسوية  .15

 فتح البرنامج

 .ختر مدير البرامج إ .16

 .لتظهر الشاشة التي تحتوى على البرامج المخزنة على ذاكرة الماكينة ضغط على مفتاح إ .17

 

 149شكل رقم 

لتظهر شاشة  ضغط على مفتاح إسم الملف المراد فتحه ثم إنقر بالماوس على أ .18

 .على ذاكرة الماكينةالمخزن  MILLING01البرنامج 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 150شكل رقم 

 عمل برنامج كونتور خارجي

 نشاء كونتور جديد" إثم مفتاح " ضغط زر عمليات تفريز إضافية إ .19

 .لتظهر الشاشة التالية

 

 151شكل رقم 

أو   ضغطإثم  "CONT01" " مثلا  Contour millingسم البرنامج "إكتب إ .20

ي تود من قبل ستظهر رسالة تحذير والسم موجصدار المتاح. إذا كان الإحسب الإ 

 سم.تتطلب تغيير الإ
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

ستخدم مفاتيح رسم المسار لإدخال قيم الإحداثيات التالية مع مراعاة الضغط على مفتاح إ .21

 دخال للبيانات:إبعد كل  

 ط يجب مراعاتها عند رسم الكونتورنقا

 طة صفر البرنامجتحديد نق. 

  حداثيات بداية مسار التشغيلإتحديد. 

  ارم يسار وفى هذا التمرين يسأستعواض نصف قطر العدة يمين إتحديد. 

 نتهاء بنفس النقطةبتداء بنقطة والإترقيم الحواف للشكل الداخلي )الكنتور( والإ. 

لرسم التنفيذي بالمنتج والمبين قم بتحديد النقاط التي تمثل المسار المطلوب رسمه وتشغيله بناء على ا .22

 .152 في شكل

 

 .إحداثيات النقاط التي تمثل المسار الموضح :152شكل رقم 

 .قم بعمل جدول لإحداثيات نقاط الكنتور الخارجي .23

Seq. X Y R الوصف مفتاح الرمز 

1 5 5  
 

 نقطة البداية 

2 5 65  
  

 خط رأسي

3 15 75    
 خط مائل

4 60 75   
 

 فقيأخط 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

Seq. X Y R الوصف مفتاح الرمز 

5 75 60 15 
  

 قوس

6 75 15  
  

 خط رأسي

7 65 5 10 
  

 قوس

8 5 5   
 

 فقيأخط 

 19 مرق جدول

 

 .Absolute coordinatesالإحداثيات الموجودة بالجدول بالقيم المطلقة 

 

 .القيم المبينة بالجدول السابق إدخل نقطة البداية مستخدما   .24

 

 153شكل رقم 

 .ضغط مفتاح إ .25

ختر إو °90( وزاوية Y=65لثانية )وإدخل إحداثيات النقطة ا ضغط مفتاح خط رأسي إ .26

CHAM  ضغط مفتاح إبزاوية صفر، ثم. 
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 Sinumerikلفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على ا

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 154شكل رقم 

وإدخل إحداثيات  ،لى النقطة الثالثةإ لرسم الخط من النقطة الثانية مر خط مائل أختر إ .27

افذة سفل الشاشة ولحظ رسم الخط في نأ ختر إثم  (X=15, Y=75النقطة الثالثة )

 .الرسم

 

 155شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

ختر إو °0( وزاوية X=60وإدخل إحداثيات النقطة الرابعة ) فقي أخط مر أختر إ .28

CHAM  ولحظ رسم الخط في نافذة الرسمضغط مفتاح إبزاوية صفر، ثم ،. 

 

 156شكل رقم 

لرسم النقطة  Clockwiseعكس عقارب الساعة  تجاهدد الإوح مر قوس أختر إ .29

دخال قيمة نصف قطر إقوس )النقطة الخامسة( مع مراعاة التالية من المسار، قم بإدخال إحداثيات ال

حتى تحصل على شكل القوس المناسب )يتغير  رسم إضغط مفتاح إثم ( R=15القوس )

تأكيد  ولحظ  ثم مفتاح ضغط مفتاح إشكل القوس مع كل ضغطه( ثم 

 .رسم القوس وظهوره في نافذة الرسم
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 157شكل رقم 

 °90-( وزاوية Y=65وإدخل إحداثيات النقطة السادسة ) ضغط مفتاح خط رأسي إ .30

 .ضغط مفتاح إبزاوية صفر، ثم  CHAMختر إو

 

 158شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

لرسم النقطة التالية  Clockwiseه مع عقارب الساعة تجاحدد الإو مر قوس أختر إ .31

دخال قيمة نصف قطر القوس إ( مع مراعاة من المسار، قم بإدخال إحداثيات القوس )النقطة السابعة

(R=10)  حتى تحصل على شكل القوس المناسب )يتغير شكل  رسم إضغط مفتاح إثم

رسم تأكيد  ولحظ  ثم مفتاح ضغط مفتاح إالقوس مع كل ضغطه( ثم 

 .القوس وظهوره في نافذة الرسم

 

 159شكل رقم 

، ولحظ رسم ضغط مفتاح إ، ثم ثم مفتاح  ختر مفتاح إ .32

 .الخط الذي يغلق الكنتور في نافذة الرسم
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 160شكل رقم 

 .(COUNT_01كنتور )سم الإبها ستظهر الشاشة التالية و ضغط مفتاح إ .33

 

 161شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  Cont. Millالتفريز الإضافية  cycle groupضغط على مفتاح مجموعة دورات إ .34

 ستظهر)من على يمين الشاشة( المطلوب تنفيذها،  ضغط على مفتاح تفريز المسار إثم 

 .بيانات وبها سطر العدة بدون الشاشة التالية

  

 162شكل رقم 

 عدة القطع ستدعاءإ

مفتاح  ضغطثم إ ضع مؤشر الماوس في سطر العدة  .35

 ."Tool listستظهر صفحة "قائمة العدد  

 

 163شكل رقم 

ك القائمة يحربت أو قم ذا كانت ظاهرة في القائمةإ( End MILL D16)سم العدة إقم بالنقر بالفأرة على  .36

 .ختر العدة المطلوبةإ( و20العدد بعد الموضع ) بقية حتى تظهر

 

 164شكل رقم 

 .لتظهر الشاشة التالية ضغط مفتاح إ .37
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 165شكل رقم 

 .(2عدة في الترتيب رقم )لتنزل ال ضغط مفتاح إ .38

 

( يمكن تحميل 20سم العدة المطلوبة في القائمة السابقة بعد الرقم )إفي حالة عدم وجود 

 العدة كما يلي:

 لتظهر الشاشة التالية ضغط مفتاح إ 

 

 166شكل رقم 

 مكان في ال مباشرة لتنزل العدة ضغط مفتاح إختر العدة المناسبة ثم إ

 دخال طول وقطر العدة.إسم وير الإي( ويمكنك تغ2رقم )

 

 167شكل رقم 
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 Sinumerikسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحا

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 قم بإدخال عناصر تشغيل العدة اللازمة لتفريز الكنتور: .39

  معدل التغذيةF=150 mm/min 

  سرعة محور الدورانSpindle S=2000 rpm 

 

 168شكل رقم 

 القيم المطلوبة كما هو مبين في الخطوة التالية إدخل .40

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

 T 1 مم 16وقطرها  End Mill D16سم العدة المستخدمة إ

 F=150 mm/min F 2معدل التغذية 

 Spindle S=2000 rpm S 3سرعة محور الدوران 

" ول  Finishing"تنعيم  Machiningختر نوع التشطيب إ

 "تختر "تخشين 
Machining 4 

 Forward" Direction 5أمامي " Directionتجاه التفريز إختر إ

شمال " Radius compensationإدخل تعويض نصف القطر 

Left" 
Radius comp. 6 

 Z0=0 Z0 7وتكون  Zلمحور  Reference pointقيمة صفر البرنامج 

 مطلق Z1=-3فريز وحفر الكنتور)العمق الكلى( عمق السطح بعد الت

 لى سطح التفريزإالنظام النسبي يكون ب Z0لـ أو بالنسبة 
Z1 8 

 وتوضع 3لى إ 1من  حدد عمق القطع في كل مشوار ويكون
DZ=1  ويتغير حسب 

DZ 9 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

 Straight" Approach 10مستقيمة "ختيار إفقية بقتراب الأة الإحدد طريق

 L1 11 (=L1 10) 10 تساوي mmتر المليمقتراب بمسافة الإ

 FZ 12 (FZ=50الأفقية ) ةالتغذي 1/3وتكون  Zتجاه محور إالتغذية في 

 Straight" Retract 13مستقيمة "ختيار إفقية برتداد الأحدد طريقة الإ

 L2 14 (=L2 10) 10 بتعاد عن مسار التفريز بالمليمتر تساويمسافة الإ

 ختيار يفضل إو Zرتداد الرأسية في محور حدد طريقة الإ

Zo+Safety clearance  
Lift mode 15 

 20 رقم جدول

 .البيانات المدخلة وتظهر شاشة البرنامجليتم حفظ   ضغطإ .41

 إدخل مواصفات نهاية البرنامج، في هذه الحالة ل يوجد تكرار لنفس الأبعاد  .42

 .Repetitionالتكرار  مام خانةأ( NOإدخل ) .43

 

 The program end is definedنهاية البرنامج تعرف أوتوماتيكيا  

automatically. 

 

 

 169شكل رقم 

 حسب موديل الماكينة ليتم حفظ البرنامج. أو   ضغطإ .44
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 شغيل جافوت Simulation: عمل محاكاة ثالثا  

للتأكد من تنفيذ البرنامج  المحاكاة  بدءثم مفتاح  ضغط مفتاح المحاكاة إ .45

 بشكل سليم.

 

  لبدء المحاكاة ويستخدم المفتاح  يستخدم هذا المفتاح

 لإلغاء المحاكاة. ، والمفتاح لإيقاف المحاكاة 

 تاح التغذية على قيمة الصفر )تصفير التغذية(تأكد من جعل مف. 

والذي يجعل  DRY RUNقبل التشغيل الفعلي بالضغط على مفتاح  Dry Runيمكن عمل تشغيل جاف  .46

 الماكينة تتحرك في محاور القطع بدون عدة ويظهر محاور الحركة فقط.

 : بدء التشغيل الفعلي وعمل التسويةرابعا  

 .من لوحة التحكم اكينة ضغط على مفتاح التشغيل للمإ .47

 .تأكد من وضع مفتاح التشغيل على الوضع الأوتوماتيكي .48

 

للبرنامج المسجل على الماكينة.  طبقا   Workpieceيتم تنفيذ عملية تشغيل قطعة العمل 

 .بعد تشغيل البرنامج في الوضع الأوتوماتيكي، سيتم تشغيل قطعة العمل أوتوماتيكيا  

 

 170شكل رقم 

 .تنفيذ البرنامج أ" ليبدCycle startضغط مفتاح "تشغيل الدورة إ .49

 

 171شكل رقم 

ها اء بزيادة سرعة التغذية أو تقليلوذلك للتحكم في حركة العدة سو  فتح التغذية تدريجيا  إ .50

 شاهداتك عند تشغيل هذا الوضع.سجل م حيث ل يحدث تصادم.ب
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

لحظ تحرك سكينة القطع وبدء عمل كونتور خارجي على أشواط متعددة حتى الوصول للعمق  .51

 .%100ضع التغذية على قيمة والمطلوب، يفضل 

أجزاء  ول يتم تنفيذ ." تتوقف الماكينة حال  Cycle stopذا تم الضغط على مفتاح "إيقاف الدورة إ .52

 نهاية. وتستعيد الماكينة خطوات التنفيذ من النقطة التي توقفت عندها.الالبلوك حتى 

 

 172شكل رقم 

البرنامج  أالتشغيل يبد" يتوقف تشغيل البرنامج وعند إعادة Resetالإلغاء ذا تم الضغط على مفتاح "إ .53

 .من جديد

 

 173شكل رقم 

 .تعديل الأبعاد لكل وجه ةعاايتم تكرار الخطوات لتسوية بقية الأسطح مع مر .54

 خامسا : إيقاف الفريزة

 لإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة. AUX-OFFضغط مفتاح إ .55

 

 174شكل رقم 

في نفس الوقت لإعادة الماكينة لوضعها الأصلي وإيقاف تشغيل  SKIP  +RESETعلى مفتاحي  ضغطإ .56

 الماكينة بدون فصل التيار الكهربي عن الماكينة.

 

 175شكل رقم 

بالضغط على الأزرار  Windowsغلق نظام التشغيل إثم  ،WIN-NCغلق برنامج تشغيل الماكينة إ .57

 .لة معا  المقاب

 

 176شكل رقم 

 ( لفصل التيار الكهربي عن الماكينة.0في وضع الفصل ) Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .58
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 Sinumerikى الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع عل

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 177شكل رقم 

 .غلق مخرج الهواء الخاص بالكمبريسورإ .59

 

 

 

 يصبح المتدرب قادرا  على أن:أن 

 داءمعيار الآ م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    يطبق تعليمات السلامة المهنية  1

    بشكل سليمو يثبت الشغلة على المنجلة بإحكام 2

    يختار ويركب سكينة قطع طرفية بشكل صحيح 3

    حداثيات المسار بشكل صحيحإيقوم برسم  4

    ة الكونتور بشكل سليميستخدم تعريف دور 5

    يستخدم المحاكاة قبل التشغيل الفعلي 6

    يشغل الماكينة بشكل سليم 7

    يستخدم أجهزة القياس بشكل سليم 8

    يتركه نظيفا  و يرتب مكان العمل 9

 21 رقم جدول

  

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

 داءتقييم الآ
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .........................التاريخ: .........................التوقيع: ............................سم:الإ

 

 في نهاية التدريب العملي يعطى المتدرب:

 رتفاع.الإو العرضو قطعة عمل بأبعاد معلومة الطول 

 :ائقدق 5ى أن يقوم بال تي في زمن ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  عل

 حداثيات.ي جدول الإف حداثيات كل نقطةإتحديد و رسم الكونتور التالي 

 

 178شكل رقم 

  

 توقيع المدرب

 ختبار العمليلإا
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 & Rectangular دائريو تفريز مسار داخلي لجيب )بوكيت( مستطيل
circular pocket 

 ةساع 72 الزمن 5 تدريب رقم

 

 على: ا  ن هذا التمرين يكون المتدرب قادرنتهاء مبعد الإ

 .تركيبها على محور دوران الفريزةو وكيت( الداخليار عدة القطع المناسبة للجيب )البيختإ .1

 .الدائري من نظام التحكمو ستخدام دورة عمل الجيب المستطيلإ .2

الرسم  بعاد الصحيحة داخل بيانات دورة البوكيت حسب الأبعاد المبينة فيوالأ حداثياتدخال الإإ .3

 .التنفيذي

 

 التسهيلات الأخرى المواد والخامات العدد والأدوات

 زةفري CNC  نظام

 سينوميرك

 سكينة قطع طرفيةSlot 
drill ( ندميل ثاقبإعدة) 

سرعة التغذية ، مم 10قطر 
 ،مم/سن 0.5لكل سن = 

 سن 4عدد الأسنان = 

 قدمه ذات ورنية 

 ميكرومتر خارجي 

 ناعم مبرد مبسط 

  منيوم ولالأ منقطعة
80x80x20 أو  مم(

حسب المتاح في 
 المخازن(

  أجزاء مصنعة مستطيلة
 عالمقط

 مواد تنظيف 

  كمبيوتر محمل عليه
 البرامج 

 الرسم التنفيذي 

  ملابس حماية ومهمات
 أمن صناعي

 لوحات إرشادية 

 

المبين في  مم حسب الأبعاد المبينة على الرسم التنفيذي 4بعمق  خر دائريآو تصفية جيب )بوكيت( مستطيل

 أسنان. 4، وعدد مم 10قطرها  drill Slotعدة تفريز طرفية ثاقبة  مستخدما   179 شكل

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المطلوب
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 Sinumerik تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .جيب دائريو فتح جيب اسطوانيالرسم التنفيذي لقطعة العمل المطلوب  :179شكل رقم 

 

 ( بقطعة العمل.pocketو تجويفات )بوكيت أتفريز المسار الداخلي لعمل جيوب تستخدم دورات 

 nCycle Descriptio وصف الدورة

رتداد على نقطة مركز رتفاع مستوى الإإ( G0) عدة لقطع ي حركة سريعة لتحكم بوضعانظام يقوم  .1

 ب.قتراللإ عند المسافة الأمنةو الجيب )البوكيت(

 .ستراتيجية المحددةغل العدة في الشغلة حسب الإثم تتو .2

 عملية التشغيل تتم على أربعة مراحل هي: .3

 يتم التشغيل الخشن Roughing "▿ :"انب البوكيت المستطيل لى جوإصف التشغيل من المنت أحيث يبد

 للبوكيت. Z1لى العمق النهائي إن يصل ألى إبعمق محدد 

 " قتطاع حافة الجيب إيتم ثم ، تشطيب الحافة الداخلية أول   حيث يتم دائما   ":▿▿▿ثم ينفذ التشطيب الناعم

ملية تغذية، سيتم . في آخر علجانبين معا  نصف قطر الركن ل المستطيلة في ربع الدائرة التي يصل فيها

 من المركز. ءا  نتهاء من الجزء السفلي للجيب )البوكيت( بدالإ

  تشطيب الحافةEdge: .في هذه العملية يتم تشطيب الحافة فقط، بدون تشطيب قاع الجيب 

  تشغيل الشطفChamfering ختراق الحافة على الجزء العلوي من الجيب المستطيل.إ: حيث يتم 

 ختيار نوع التشغيل سواء خشن أو ناعم.إلى الخارج مع إمن الداخل  ن دائما  يتم تشغيل الركن اليمي .4

 .rapid traverse (G0)منة بتحرك سريع لى المسافة الآإتعود العدة  أخيرا  و .5

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Sinumerik في نظام التحكم سينوميرك دورة البوكيت

ختر إثم   ضغط على قائمةإ ،الدائريو المستطيل لى دورة تفريز البوكيتإ صوليتم الو

 .180 كما هو مبين في شكل بعدها حدد بوكيت مستطيل أم دائريو 

 

 .الدائريو مسار الوصول لرسم البوكيت المستطيل :180شكل رقم 

 

 .CNCتطبق إجراءات السلامة والأمان الخاصة بمعمل الـ  .1

 .بار 6ن قيمة الضغط المقروءة هي أمن  تأكدفتح خط الهواء الخارج من الكمبريسور للماكينة وإ .2

 خطوات تنفيذ التدريب



106 

 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

في  الموجود على الجانب الخلفي أو الأيمن للماكينة Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .3

 ( لتوصيل التيار الكهربي للماكينة.1لى إ 0وضع التشغيل )يلف من أمام علامة 

 

 181شكل رقم 

 .يتم تحميل نظام التشغيل للماكينةر حتى ننتظ .4

 

( معا  ALT+CTRL+DELضغط على الأزرار )إ Passwordفي حالة ضبط كلمة سر 

 .لإدخال كلمة السر

 

 182شكل رقم 

الخاص  HMI Operate Millستخدام الماوس على نظام إنظام البرمجة المطلوب للفرايز ب ثم نختار .5

 .Sinumerikوميرك بسين

 

 183شكل رقم 

)شاهد الجزء المخصص  Sinumerikفتتاحية حسب نظام م تحميل النظام وستظهر الشاشة الإسيت .6

 .أوامر( ةخلوه من أيللبرنامج و

   

 .Sinumerikالتحكم  شاشة البرنامج لنظام :184شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

تتم هذه الخطوة للتأكد من  ،للخارج لى الماكينةإيل الكهرباء تاح الطوارئ الخاص بتوصحب مفإس .7

للداخل لفصل  عليه عمل مفتاح الطوارئ وجاهزيته في حالة حدوث حالت طارئة حيث يتم الضغط

 الكهرباء عن وحدة التشغيل.

 

 185شكل رقم 

متزامنة مع الماكينة وليتم حذف  NCلجعل وحدة التحكم  RESETفتاح إعادة الضبط اضغط على م .8

فتراضي وجاهز لتسلسل برنامج ة نظام التحكم ليكون في الوضع الإجميع مخازن العمل المؤقتة وتهيئ

 جديد.

 

 186شكل رقم 

 للتأكد من عمله بشكل سليم. Enable/consent Keyفتح باب الفريزة بالضغط على مفتاح إ .9

 

 187شكل رقم 

كي يتم تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة وتوصيل  AUX-ONستعداد للتشغيل ضغط على مفتاح الإإ .10

 التيار الكهربي للأجزاء الكهربية للماكينة.

 

 188شكل رقم 

قياس " 1 وقم بتحميلها كما فى تمرين رقم 4عدد الأسنان ومم  10قطر  Slot drillركب سكينة القطع  .11

 .28 الخطوة لىإ 12 الخطوةمن  "العدة
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .Slot drillعدة قطع طرفية  :189شكل رقم 

 

 190شكل رقم 

 ربطها في مكانها بشكل جيد في منجلة الفريزة.إثبت قطعة العمل و .12

 

 .بعاد الشغلة لإدخالها في البرنامجأ: يجب معرفة 

 

 191شكل رقم 

 .نفذ قياس العدة .13

 .نفذ قياس الشغلة .14

 .التمرين السابق( كمل علىأ)في حالة شغلة جديدة أو  Face millingنفذ عمل دورة التسوية  .15
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 فتح البرنامج

لتظهر الشاشة التي تحتوى على  ضغط على مفتاح ثم إ ختر مدير البرامج إ .16

ضغط على إسم الملف المراد فتحه ثم إنقر بالماوس على أالمخزنة على ذاكرة الماكينة ثم  البرامج

 .المخزن على ذاكرة الماكينة MILLING01لتظهر شاشة البرنامج   مفتاح

 برنامج الجيب )البوكيت( المستطيل عمل

وبعدها حدد بوكيت  ثم مفتاح بوكيت   ضغط زر عمليات تفريزإ .17

 .ستظهر الشاشة التالية مستطيل 

 

 192شكل رقم 

 ستدعاء عدة القطعإ

ضغط على مفتاح إثم  ضع مؤشر الماوس في سطر العدة  .18

 ."Tool listستظهر صفحة "قائمة العدد  

ذا كانت ظاهرة في القائمة، أو حرك القائمة إ( SLOT DRILL D10سم العدة )إنقر بالفأرة على قم بال .19

 .ختر العدة المطلوبةإ( و20تى تظهر العدد بعد الموضع )ح
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 .( وهو مكان العدة3كتب فيها رقم )إلتظهر شاشة  ضغط مفتاح إ .20

 .(3لتنزل العدة في الترتيب رقم ) اضغط مفتاح  .21

 

( يمكن تحميل 20سم العدة المطلوبة في القائمة السابقة بعد الرقم )إعدم وجود  في حالة

ختر إكما سبق شرحه في التدريب السابق، ثم  العدة بالضغط على مفتاح 

( مباشرة ويمكنك 3لتنزل العدة في المكان رقم ) ضغط مفتاح إالعدة المناسبة و

 دخال طول وقطر العدة.إسم ور الإيغيت

 

 :الجيب المستطيلقم بإدخال عناصر تشغيل العدة اللازمة لتفريز  .22

  معدل التغذيةF=150 mm/min. 

  سرعة محور الدورانSpindle S=2000 rpm. 

 إدخل القيم المطلوبة كما هو مبين في الخطوة التالية .23

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

 T 1 مم 10وقطرها  Slot tool D10المستخدمة سم العدة إ

 F=150 mm/min F 2معدل التغذية 

 Spindle S=2000 rpm S 3سرعة محور الدوران 

 تكون في المنتصفل)صفر البرنامج(  حدد النقطة المرجعية للبوكيت

 
Ref. Point 4 

تنعيم أو " ""تخشين  مثلا   خترإ ،Machiningختر نوع التشطيب إ

" 
Machining 5 

 Single position 6 مكان التشغيل

 X0=20 X0 7وهو  Xحدد مركز البوكيت في محور 

 Y0=50 Y0 8وهو  Yحدد مركز البوكيت في محور 

 Z0 9 من نقطة صفر الشغلة Z0=0حدد بداية البوكيت وهي 

 W=30  W 10وهو  Yتجاه محور في إعرض البوكيت 

 Y1=20 L 11وهو  Xتجاه محور في إ طول البوكيت

 R 12 مم  10حدد قيمة نصف القطر بالأركان ويكون 

 α0 13 زاوية ميل البوكيت مع المحور الأفقي وتكون في هذا التمرين )صفر(

 Z1=-4 Z1 14عمق البوكيت بعد تشطيبه 
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 Sinumerikبنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

قطر سكينة كنسبة مئوية من  وتوضع التغذية القصوى للمستوى الأفقي
 ،قل من قطر العدةأوتكون  mmو يمكن وضعها كقيمة خطية بالـ أالقطع 

DXY=9 

فضل نسبة للتسوية هي أيفضل وضعها كنسبة مئوية من قطر الخامة % و
50% 

DXY 15 

 DZ=1 or 2 DZ 16حدد عمق القطع في كل مشوار ويكون 

ضع وتو Yو Xلسماح المتروكة لمستوى التشطيب لمحوري احدد نسبة 

 UXY=0 صفر
UXY 17 

 UZ=0 UZ 18 وتوضع صفر Zلمتروكة للتشطيب في محور السماح انسبة 

 Vertical)) Insertion 19لدخول للعدة ويكون رأسي احدد 

 FZ 20 ( FZ=50الأفقية ) ةالتغذي 1/3وتكون  Zتجاه محور إالتغذية في 

 Comp. machining Removing 21حدد طريقة إزالة الرايش 

 22 رقم لجدو

 .البيانات المدخلة وتظهر شاشة البرنامجليتم حفظ   ضغطإ .24

 

 193شكل رقم 

 عمل برنامج الجيب )البوكيت( الدائري

وبعدها حدد  ثم مفتاح بوكيت   ضغط زر عمليات تفريز إضافيةإ .25

 .ةلتظهر الشاشة التالي  دائريبوكيت 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 194شكل رقم 

 ستدعاء عدة القطعإ

ضغط على مفتاح إثم  ضع مؤشر الماوس في سطر العدة  .26

 ."Tool listستظهر صفحة "قائمة العدد  

ذا كانت ظاهرة في القائمة، أو حرك القائمة إ( SLOT DRILL D10سم العدة )إقم بالنقر بالفأرة على  .27

 .ختر العدة المطلوبةإ( و20تى تظهر العدد بعد الموضع )ح

 .( وهو مكان العدة3كتب فيها رقم )إلتظهر شاشة  اضغط مفتاح  .28

 .(3لتنزل العدة في الترتيب رقم ) ضغط مفتاح إ .29

 

( يمكن تحميل 20سم العدة المطلوبة في القائمة السابقة بعد الرقم )إفي حالة عدم وجود 

ختر إكما سبق شرحه في التدريب السابق، ثم  فتاح العدة بالضغط على م

( مباشرة ويمكنك 3لتنزل العدة في المكان رقم ) ضغط مفتاح إالعدة المناسبة و

 دخال طول وقطر العدة.إسم ور الإيتغي
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 :الجيب الدائريقم بإدخال عناصر تشغيل العدة اللازمة لتفريز  .30

  معدل التغذية.F=150 mm/min 

 ران سرعة محور الدوSpindle S=2000 rpm. 

 .إدخل القيم المطلوبة كما هو مبين في الخطوة التالية .31

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

 T 1 مم 10وقطرها  Slot tool D10سم العدة المستخدمة إ

 F=150 mm/min F 2معدل التغذية 

 Spindle S=2000 rpm S 3سرعة محور الدوران 

تنعيم أو " ""تخشين  مثلا خترإ ،Machiningختر نوع التشطيب إ

" 

 "CENTRICمركزي ختر نوع التشغيل "إ

Machining 5 

 Single position" Single position 6وضع فردي " مكان التشغيلختر إ

 X0=55 X0 7وهو  Xحدد مركز البوكيت في محور 

 Y0=40 Y0 8وهو  Yحدد مركز البوكيت في محور 

 Z0 9 من نقطة صفر الشغلة Z0=0حدد بداية البوكيت وهي 

 φ=34 mm φ 10قطر البوكيت حدد 

 Z1=-4 Z1 11عمق البوكيت بعد تشطيبه ويكون بالسالب 

كنسبة مئوية من قطر سكينة  وتوضع التغذية القصوى للمستوى الأفقي
 ،عدةقل من قطر الأوتكون  mmو يمكن وضعها كقيمة خطية بالـ أالقطع 

DXY=9 

فضل نسبة للتسوية هي أيفضل وضعها كنسبة مئوية من قطر الخامة % و
50% 

DXY 12 

 DZ=1 or 2 DZ 13حدد عمق القطع في كل مشوار ويكون 

وتوضع  Yو Xلسماح المتروكة لمستوى التشطيب لمحوري احدد نسبة 

 UXY=0 صفر
UXY 14 

 UZ=0 UZ 15 روتوضع صف Zلمتروكة للتشطيب في محور السماح انسبة 

 Vertical)) Insertion 16لدخول للعدة ويكون رأسي احدد 

 FZ 17 ( FZ=50الأفقية ) ةالتغذي 1/3وتكون  Zتجاه محور إالتغذية في 

 Comp. machining Removing 18حدد طريقة إزالة الرايش 
 

 .البيانات المدخلةليتم حفظ   ضغطإ .32
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 195شكل رقم 

 .حالة ل يوجد تكرار لنفس الأبعاددخل مواصفات نهاية البرنامج، في هذه الإ .33

 .Repetitionمام خانة التكرار أ( NOإدخل ) .34

 

 The program end is definedنهاية البرنامج تعرف أوتوماتيكيا  

automatically. 

 

 

 196شكل رقم 

 .مجليتم حفظ البرنا  ضغطإ .35

 وتشغيل جاف Simulationمحاكاة العمل 

المحاكاة للتأكد من تنفيذ البرنامج  لبدء ثم مفتاح  ضغط مفتاح المحاكاة إ .36

 بشكل سليم.

والذي يجعل  DRY RUNقبل التشغيل الفعلي بالضغط على مفتاح  Dry Runيمكن عمل تشغيل جاف  .37

 .عدة ويظهر محاور الحركة فقطالماكينة تتحرك في محاور القطع بدون 
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 Sinumerikى الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع عل

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 : بدء التشغيل الفعلي وعمل التسويةرابعا  

 .من لوحة التحكم ضغط على مفتاح التشغيل للماكينة إ .38

 .تأكد من وضع مفتاح التشغيل على الوضع الأوتوماتيكي .39

 

الماكينة. للبرنامج المسجل على  طبقا   Workpieceيتم تنفيذ عملية تشغيل قطعة العمل 

 .بعد تشغيل البرنامج في الوضع الأوتوماتيكي، سيتم تشغيل قطعة العمل أوتوماتيكيا  

 

 197شكل رقم 

 .تنفيذ البرنامج أ" ليبدCycle startضغط مفتاح "تشغيل الدورة إ .40

 

 198شكل رقم 

اء بزيادة سرعة التغذية أو تقليلها وذلك للتحكم في حركة العدة سو  فتح التغذية تدريجيا  إ .41

 شاهداتك عند تشغيل هذا الوضع.بحيث ل يحدث تصادم. سجل م

مم، مع مراعاة وضع التغذية على  0.5لحظ تحرك سكينة القطع وبدء عمل تسوية السطح بمقدار  .42

 .%100قيمة 

" تتوقف الماكينة حال . ول يتم تنفيذ أجزاء Cycle stopإيقاف الدورة لى مفتاح "ذا تم الضغط عإ .43

 نهاية. وتستعيد الماكينة خطوات التنفيذ من النقطة التي توقفت عندها.الالبلوك حتى 

 

 199شكل رقم 

البرنامج  أالبرنامج وعند إعادة التشغيل يبدف تشغيل " يتوقResetالإلغاء ذا تم الضغط على مفتاح "إ .44

 .من جديد

 

 200شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 .تعديل الأبعاد لكل وجه اةعايتم تكرار الخطوات لتسوية بقية الأسطح مع مر .45

 خامسا : إيقاف الفريزة

 .لماكينةلإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي ل AUX-OFFضغط مفتاح إ .46

 

 201شكل رقم 

في نفس الوقت لإعادة الماكينة لوضعها الأصلي وإيقاف تشغيل  SKIP  +RESETضغط على مفتاحي إ .47

 الماكينة بدون فصل التيار الكهربي عن الماكينة.

 

 202شكل رقم 

بالضغط على الأزرار  Windowsغلق نظام التشغيل إثم  ،WIN-NCلماكينة غلق برنامج تشغيل اإ .48

 .المقابلة معا  

 

 203شكل رقم 

 ( لفصل التيار الكهربي عن الماكينة.0في وضع الفصل ) Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .49

 

 204شكل رقم 

 .غلق مخرج الهواء الخاص بالكمبريسورإ .50
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 

 أن يصبح المتدرب قادرا  على أن:

 داءمعيار الآ م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    يطبق تعليمات السلامة المهنية  1

    بشكل سليمو يثبت الشغلة على المنجلة بإحكام 2

    ل صحيحيختار ويركب سكينة قطع طرفية بشك 3

4 
تسجيل بيانات داخل و يقوم بتحديد مركز الجيب الداخلي

 نافذة البوكيت بشكل صحيح
   

    يستخدم تعريف دورة البوكيت المستطيل بشكل سليم 5

    يستخدم المحاكاة قبل التشغيل الفعلي 6

    يشغل الماكينة بشكل سليم 7

    يستخدم أجهزة القياس بشكل سليم 8

    يتركه نظيفا  و مكان العمليرتب  9

 23 رقم جدول

 

 .........................التاريخ: .........................التوقيع: ............................سم:الإ

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

 داءتقييم الآ

 توقيع المدرب



118 

 Sinumerik تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 في نهاية التدريب العملي يعطى المتدرب:

 40طول و 30بها بوكيت مستطيل بعرض و فاعرتالإو العرضو قطعة عمل بأبعاد معلومة الطول 

 .يقع في مركز قطعة العملو مم 6عمق و

 :دقائق 10ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بال تي في زمن 

 ضبط شاشة تنفيذ الجيب المستطيل. 

  مستطيل. سواء كان (بوكيت) داخليمسار  برنامج تفريزتصميم 

  

 ختبار العمليلإا



119 

 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Centering and positioning  نموذج()ال والتموضعالسنترة دورة 

 ةساع 72 الزمن 6 تدريب رقم

 

 :علىا  ن يكون المتدرب قادرأ

 .)برمجة وتشغيل برنامج يحتوى على دورة عمل السنترة والموضع )النموذج 

 

 التسهيلات الأخرى المواد والخامات العدد والأدوات

  فريزةCNC منظا 

 تحكم سينوميرك

  مم 6عدة سنترة 

 منيومولة من الأقطع 
80x80x20 أو حسب  مم

 المتاح

  أجزاء مصنعة مستطيلة
 المقطع

 مواد تنظيف 

  كمبيوتر محمل عليه
 البرامج

 رسومات توضيحية 

  ملابس حماية ومهمات
 أمن صناعي

 لوحات إرشادية 

 24 رقم جدول

 

حسب الأبعاد  205 على قطعة العمل المبينة في شكل مم 2بعمق قطع ( )النموذج تنفيذ دورة السنترة والموضع

 .الموقعة على الرسم

 

 .الرسم التخطيطي :205شكل رقم 

 

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المطلوب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

يتم تنفيذها و المبرمجة بالحاسب الفرايزالتصنيع على و من الدورات الهامة في عمليات التشغيل السنترةدورة 

 قبل دورة الثقب.

 Sinumerik في نظام التحكم سينوميرك لتموضعاو السنترةدورة 

 .ختر إثم   ضغط على قائمةبال السنترةلى دورة إصول يتم الو

 ضغط على قائمةليهم بالإصول يتم الو، الدائريو المستطيل )النموذج( التموضعتفريز وكذلك دورتي 

 .206 شكلكما هو مبين في  ل أم دائريبعدها حدد بوكيت مستطيو  خترإثم  

 

 .التموضعو لى دورات السنترةمسار الوصول إ :206شكل رقم 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .لنفس التمرين السابق يتم التكملة على الدورات السابقة

 .CNCتطبق إجراءات السلامة والأمان الخاصة بمعمل الـ  .1

 .بار 6ن قيمة الضغط المقروءة هي أتأكد من ر للماكينة وفتح خط الهواء الخارج من الكمبريسوإ .2

في  الموجود على الجانب الخلفي أو الأيمن للماكينة Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .3

 ( لتوصيل التيار الكهربي للماكينة.1لى إ 0وضع التشغيل )يلف من أمام علامة 

 

 207شكل رقم 

 .يتم تحميل نظام التشغيل للماكينةننتظر حتى  .4

 

( معا  ALT+CTRL+DELضغط على الأزرار )إ Passwordفي حالة ضبط كلمة سر 

 .لإدخال كلمة السر

 

 208شكل رقم 

الخاص  HMI Operate Millستخدام الماوس على نظام إنظام البرمجة المطلوب للفرايز ب ثم نختار .5

 .Sinumerikبسينوميرك 

 

 209شكل رقم 

شاهد الجزء المخصص ) Sinumerikفتتاحية حسب نظام م تحميل النظام وستظهر الشاشة الإسيت .6

 .للبرنامج وخلوه من أية أوامر(

 التدريب تنفيذخطوات 
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 Sinumerikرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـ

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

   

 .Sinumerikشاشة البرنامج لنظام التحكم  :210شكل رقم 

تتم هذه الخطوة للتأكد من  ،للخارج لى الماكينةإالطوارئ الخاص بتوصيل الكهرباء  سحب مفتاحإ .7

عمل مفتاح الطوارئ وجاهزيته في حالة حدوث حالت طارئة حيث يتم الضغط عليه للداخل لفصل 

 الكهرباء عن وحدة التشغيل.

 

 211شكل رقم 

متزامنة مع الماكينة وليتم حذف  NCلجعل وحدة التحكم  RESETضغط على مفتاح إعادة الضبط إ .8

فتراضي وجاهز لتسلسل برنامج ة نظام التحكم ليكون في الوضع الإجميع مخازن العمل المؤقتة وتهيئ

 جديد.

 سليم. للتأكد من عمله بشكل Enable/consent Keyفتح باب الفريزة بالضغط على مفتاح إ .9

 

 212شكل رقم 

كي يتم تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة وتوصيل  AUX-ONستعداد للتشغيل ضغط على مفتاح الإإ .10

 التيار الكهربي للأجزاء الكهربية للماكينة.

 

 213شكل رقم 

مم وقم بتحميلها كما فى  3قطر نهاية المركز مم و 6 الساق قطر Center drill السنترةبنطة ركب  .11

 .28 الخطوة لىإ 12 الخطوةمن  "قياس العدة" 1 تمرين رقم
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .Slot Mill ةسنترعدة  :214شكل رقم 

 

 215شكل رقم 

 ربطها في مكانها بشكل جيد في منجلة الفريزة.إثبت قطعة العمل و .12

 

 .بعاد الشغلة لإدخالها في البرنامجأيجب معرفة 

 

 216شكل رقم 

 .نفذ قياس العدة .13

 .نفذ قياس الشغلة .14

 .لى التمرين السابق(كمل عأ)في حالة شغلة جديدة أو  Face millingنفذ عمل دورة التسوية  .15

 فتح البرنامج

لتظهر الشاشة التي تحتوى على  ضغط على مفتاح إثم  ختر مدير البرامج إ .16

ضغط على إثم سم الملف المراد فتحه إنقر بالماوس على أالبرامج المخزنة على ذاكرة الماكينة ثم 

 .المخزن على ذاكرة الماكينة MILLING01لتظهر شاشة البرنامج  مفتاح 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Centering( التمركز )السنترةختيار وضبط دورة إ

 .ستظهر الشاشة التالية  "السنترة"ثم مفتاح  قم بالضغط على مفتاح  .17

 

 217شكل رقم 

 ستدعاء عدة القطعإ

ضغط على مفتاح إثم  ضع مؤشر الماوس في سطر العدة  .18

 ."Tool listستظهر صفحة "قائمة العدد  

ذا كانت ظاهرة في القائمة، أو حرك القائمة إ( CENTER DRILL D6سم العدة )إقم بالنقر بالفأرة على  .19

 .ختر العدة المطلوبةإ( و20حتى تظهر العدد بعد الموضع )

 .هو مكان العدة( و4كتب فيها رقم )إ ،لتظهر شاشة ضغط مفتاح إ .20

 .(4لتنزل العدة في الترتيب رقم ) مفتاح  ضغطإ .21

 

( يمكن تحميل 20سم العدة المطلوبة في القائمة السابقة بعد الرقم )إفي حالة عدم وجود 

ختر إكما سبق شرحه في التدريب السابق، ثم  العدة بالضغط على مفتاح 

يمكنك ( مباشرة و4لتنزل العدة في المكان رقم ) ضغط مفتاح إالعدة المناسبة و

 دخال طول وقطر العدة.إسم ور الإيتغي
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 :لتنفيذ السنترةقم بإدخال عناصر تشغيل العدة اللازمة  .22

  معدل التغذيةF=50 mm/min. 

  سرعة محور الدورانSpindle S=2000 rpm. 

 .إدخل القيم المطلوبة كما هو مبين في الخطوة التالية .23

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

 T 1  مم 6وقطرها  Center Drill D6لمستخدمة سم العدة اإ

 F=50 mm/min F 2معدل التغذية 

 Spindle S=2000 rpm S 3سرعة محور الدوران 

 φ=6 mm φ 4نهاية بنطة المركز قطر حدد 

 فى قاع الثقب لتكسير الرايش وتنظيف الرضيةحدد زمن التوقف 
DT=0  

DT 5 

 25 رقم جدول

البيانات المدخلة ليتم حفظ  ضغط إالتحقق منها دخال كافة البيانات وإنتهاء من بعد الإ .24

سم دورة الثقب في صفحة إدورة بصفحة البرنامج )لحظ ظهور الشاشة التالية لإنزال الوتظهر 

 .البرنامج(

 

 218شكل رقم 

 للسنترة gPositionin دورة التموضع )النموذج(

شاشة ستظهر  التموضع )النموذج( ثم مفتاح  قم بالضغط على مفتاح  .25

 .نواع التموضعأ

 .لتظهر الشاشة التالية  نموذج دورة الشبكة  ضغط على مفتاحإ .26
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 219شكل رقم 

 .طوة التاليةإدخل القيم المطلوبة كما هو مبين في الخ .27

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

 Z0=0  Z0 1السطح المنسوب له عملية الثقب بالنسبة لصفر الشغلة

 X0=15 X0 2 وهو ول ثقبألى مركز إمن نقطة الصفر  Xحدد قيمة محور 

 Y0=15 Y0 3وهو  ول ثقبألى مركز إمن نقطة الصفر  Yحدد قيمة محور 

 α0=0 α0 4ل نقطة وحدد زاوية البداية لأ

 αX=0 αX 5تكون و Xمحور  علىالثقوب  ميلزاوية حدد 

 αY=0 αY 6تكون و Yمحور  علىالثقوب  ميلزاوية حدد 

 Xالمسافة بين مركز الثقب ومركز الثقب الذى يليه فى محور حدد 
 مم 10فى هذا التمرين  ىوه

L1 7 

 Yى محور المسافة بين مركز الثقب ومركز الثقب الذى يليه فحدد 
 مم 10فى هذا التمرين  ىوه

L2 8 

 N1 9 عمدةأ 3فى هذا التمرين  وهعمدة وعدد الأحدد 

 N2 10 صف 2فى هذا التمرين  وعدد الصفوف وهحدد 

 26 رقم جدول

ظهر الشاشة التالية تس ضغط زر إالتحقق منها دخال كافة البيانات وإنتهاء من بعد الإ .28

في صفحة  السنترةبعد  النموذجسم دورة إبصفحة البرنامج )لحظ ظهور التموضع  نزال دورةلإ

 .البرنامج(
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 220شكل رقم 

ستظهر الشاشة التالية قم   ثم مفتاح التموضع قم بالضغط على مفتاح  .29

 . لدائرةلموذج بالضغط على مفتاح دورة الن

 

 221شكل رقم 

 التالية الجدولإدخل القيم المطلوبة كما هو مبين في  .30

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

على كل "أم  "(Pitch circle)على جزء من الدائرة " ،الثقوبحدد تقسيم 

 Full circleختر إ، "(Full circleالدائرة )
Type 1 

من على عمق  أنها تبدلأ -4 ـوتكون ب Zالنقطة المرجعية بالنسبة لمحور 

 Z0=-4مم  4 لجيب )البوكيت( الدائري الذي عمقها
Z0 2 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

سب الشكل وتكون ح X الأفقيمع المحور ول نقطة حدد زاوية البداية ل

α0=0 
α0 3 

 R 4 مم 10 هووقطر دائرة الخطوة التي تقع عليها الثقوب نصف حدد 

 N=6 N 5 عدد الثقوبحدد 

 Circle" Positioning 6دائرة "لى ثقب لتكون حدد حركة العدة من ثقب إ

 27 رقم جدول

ظهر الشاشة التالية تس ضغط زر إدخال كافة البيانات والتحقق منها إنتهاء من بعد الإ .31

 .صفحة البرنامج(فى  للدائرة سم دورة التموضعإظ ظهور لإنزال الدورة بصفحة البرنامج )لح

 

 222شكل رقم 

 .دراجها بالبرنامجإو التموضعوالسنترة عدادات دورة إنتهينا من إبالوصول للخطوة السابقة نكون قد 

 وتشغيل جاف Simulationعمل محاكاة 

للتأكد من تنفيذ البرنامج  المحاكاة  بدءم مفتاح ث ضغط مفتاح المحاكاة إ .32

 بشكل سليم.

 

 لبدء المحاكاة ويستخدم المفتاح  المفتاح  يستخدم 

 لإلغاء المحاكاة. والمفتاح  لإيقاف المحاكاة

 )تأكد من جعل مفتاح التغذية على قيمة الصفر )تصفير التغذية. 

 

والذي يجعل  DRY RUNقبل التشغيل الفعلي بالضغط على مفتاح  Dry Runتشغيل جاف  يمكن عمل .33

 .الماكينة تتحرك في محاور القطع بدون عدة ويظهر محاور الحركة فقط
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 Sinumerikظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بن

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 بدء التشغيل الفعلي وعمل الثقب

 .من لوحة التحكم ضغط على مفتاح التشغيل للماكينة إ .34

 .غيل على الوضع الأوتوماتيكيتأكد من وضع مفتاح التش .35

 

للبرنامج المسجل على الماكينة.  طبقا   Workpieceيتم تنفيذ عملية تشغيل قطعة العمل 

 .بعد تشغيل البرنامج في الوضع الأوتوماتيكي، سيتم تشغيل قطعة العمل أوتوماتيكيا  

 

 

 223شكل رقم 

 .تنفيذ البرنامج أ" ليبدCycle start"تشغيل الدورة  ضغط مفتاحإ .36

 

 224شكل رقم 

اء بزيادة سرعة التغذية أو تقليلها وذلك للتحكم في حركة العدة سو  فتح التغذية تدريجيا  إ .37

 شاهداتك عند تشغيل هذا الوضع.بحيث ل يحدث تصادم. سجل م

مم، مع مراعاة وضع التغذية على  0.5سكينة القطع وبدء عمل تسوية السطح بمقدار  لحظ تحرك .38

 .%100قيمة 

" تتوقف الماكينة حال . ول يتم تنفيذ أجزاء Cycle stopذا تم الضغط على مفتاح "إيقاف الدورة إ .39

 نهاية. وتستعيد الماكينة خطوات التنفيذ من النقطة التي توقفت عندها.الالبلوك حتى 

 

 225شكل رقم 

البرنامج  أ" يتوقف تشغيل البرنامج وعند إعادة التشغيل يبدResetذا تم الضغط على مفتاح "الإلغاء إ .40

 .من جديد
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 226شكل رقم 

 .تعديل الأبعاد لكل وجه اةعامريتم تكرار الخطوات لتسوية بقية الأسطح مع  .41

 إيقاف الفريزة

 لإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة. AUX-OFFضغط مفتاح إ .42

 

 227شكل رقم 

في نفس الوقت لإعادة الماكينة لوضعها الأصلي وإيقاف تشغيل  SKIP  +RESETضغط على مفتاحي إ .43

 فصل التيار الكهربي عن الماكينة. الماكينة بدون

 

 228شكل رقم 

بالضغط على الأزرار  Windowsغلق نظام التشغيل إثم  ،WIN-NCغلق برنامج تشغيل الماكينة إ .44

 .المقابلة معا  

 

 229شكل رقم 

 ( لفصل التيار الكهربي عن الماكينة.0في وضع الفصل ) Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .45

 

 230شكل رقم 

 .غلق مخرج الهواء الخاص بالكمبريسورإ .46
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1   

2   

3   

4   

 28 رقم جدول

 

 

 

 أن يصبح المتدرب قادرا  على أن:

 داءعيار الآم م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    يطبق إجراءات السلامة المهنية 1

2 
 لتمريندورة السنترة ليقوم بتصميم برنامج 

 بشكل صحيح
   

3 
بشكل  لتمريندورة التموضع ليقوم بتصميم 

 صحيح
   

    برنامج التشغيليكتب  4

    امجنختبار البريجرى عملية المحاكاه لإ 5

6 
ية التشغيل الفعلى للتمرين على يجرى عمل

 الماكينة
   

 29 رقم جدول

 تسجيل النواتج

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

 داءتقييم الآ
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 .........................التاريخ: .........................التوقيع: ............................سم:الإ

 

 في نهاية التدريب العملي يعطى المتدرب:

 عدد من الثقوب لبرمجته. يحتوى على رسم تخطيطى لبرنامج 

 دقيقة: 15ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بال تي في زمن 

  لمجموعة ثقوبتصميم برنامج سنترة. 

  

 توقيع المدرب

 ختبار العمليالإ



133 

 Sinumerikالفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Drilling cycle عملية الثقب

 ةساع 72 الزمن 7 تدريب رقم

 

 :على ا  ن يكون المتدرب قادرأ

  ى برنامج يحتوى على عملية ثقبأبرمجة وتشغيل. 

| 

 التسهيلات الأخرى المواد والخامات العدد والأدوات

  فريزةCNC  نظام تحكم

 سينوميرك

 مم  5 قطرها بنطة 

 منيوم ولقطعة من الأ
80x80x20 و حسب أ مم

 المتاح في المخازن

  أجزاء مصنعة مستطيلة
 المقطع

 مواد تنظيف 

  كمبيوتر محمل عليه
 البرامج

 رسومات توضيحية 

  ملابس حماية ومهمات
 اعيأمن صن

 لوحات إرشادية 

 30 رقم جدول

 

 على قطعة العمل المبينة في شكلمن سطح مكان الثقب مم  12بعمق قطع  ثقوب لمجموعة تنفيذ دورة الثقب

 .حسب الأبعاد الموقعة على الرسم 231

 

 .الرسم التخطيطي :231شكل رقم 

  

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المطلوب
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .التموضعو نتهاء من عمل دورة السنترةيذ دورة الثقب بعد الإيتم تنف

كذلك المبرمجة و التصنيع على المخارط التقليديةو دورة الثقب من الدورات الهامة في عمليات التشغيل

 .بالحاسب

  Point angle(Ө)زاوية رأس المثقاب 

ها حسب المعدن تتراوح قيمتلرئيسية وا cutting edgeين يشكلها الحدين القاطعين الرئيسيهي الزاوية التي 

 المقطوع كما يلي:

 60° to 100°:  عند ثقب المواد اللدنة مثل سبائك المغنيسيومmagnesium alloys. 

 °140to  °90:  الألومنيوم سبائكو 2كجم/مم 70عند ثقب الصلب عالي المتانة حتىaluminum  

alloys. 

 118° to 135°: البرونز و حديد الزهرو عند ثقب الصلبfor high strength steels. 

 

 .حسب معدن المشغولت Drill point angleقيم زوايا رأس المثقاب  :232شكل رقم 

 Sinumerik في نظام التحكم سينوميرك دورة الثقب

 ثم مفتاح مفتاح  خترإثم   ضغط على قائمةبال الثقبلى دورة إصول يتم الو

. 

صول الو التي يتمو ،و الدائريأالمستطيل سواء  )النموذج( التموضع ن يتبع دورة الثقب المتعدد دورةأيجب و

كما  بعدها حدد بوكيت مستطيل أم دائريو  خترإثم   ضغط على قائمةليهما بالإ

 .233 ي شكلهو مبين ف

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .التموضعو السنترةو مسار الوصول الى دورات الثقب :233شكل رقم 

 

 .كملة على برنامج السنترة والموضعيتم الت

 .CNCتطبق إجراءات السلامة والأمان الخاصة بمعمل الـ  .1

 .بار 6ن قيمة الضغط المقروءة هي أتأكد من فتح خط الهواء الخارج من الكمبريسور للماكينة وإ .2

في  الموجود على الجانب الخلفي أو الأيمن للماكينة Main Switchتاح التشغيل الرئيسي ضع مف .3

 ( لتوصيل التيار الكهربي للماكينة.1لى إ 0وضع التشغيل )يلف من أمام علامة 

 خطوات تنفيذ التدريب
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 234شكل رقم 

 .تحميل نظام التشغيل للماكينة ننتظر حتى يتم .4

 

( معا  ALT+CTRL+DELضغط على الأزرار )إ Passwordي حالة ضبط كلمة سر ف

 .لإدخال كلمة السر

 

 235شكل رقم 

الخاص  HMI Operate Millستخدام الماوس على نظام إنظام البرمجة المطلوب للفرايز ب ثم نختار .5

 .Sinumerikبسينوميرك 

 

 236شكل رقم 

)شاهد الجزء المخصص  Sinumerikفتتاحية حسب نظام ر الشاشة الإسيتم تحميل النظام وستظه .6

 .للبرنامج وخلوه من أية أوامر(

   

 .Sinumerikشاشة البرنامج لنظامي التحكم  :237شكل رقم 

تتم هذه الخطوة للتأكد من  ،للخارج اكينةلى المإالطوارئ الخاص بتوصيل الكهرباء  سحب مفتاحإ .7

عمل مفتاح الطوارئ وجاهزيته في حالة حدوث حالت طارئة حيث يتم الضغط عليه للداخل لفصل 

 الكهرباء عن وحدة التشغيل.
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 238شكل رقم 

متزامنة مع الماكينة وليتم حذف  NCلجعل وحدة التحكم  RESETضغط على مفتاح إعادة الضبط إ .8

فتراضي وجاهز لتسلسل برنامج ة نظام التحكم ليكون في الوضع الإجميع مخازن العمل المؤقتة وتهيئ

 جديد.

 

 239شكل رقم 

 للتأكد من عمله بشكل سليم. Enable/consent Keyفتح باب الفريزة بالضغط على مفتاح إ .9

 

 240شكل رقم 

كي يتم تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة وتوصيل  AUX-ONستعداد للتشغيل ضغط على مفتاح الإإ .10

 التيار الكهربي للأجزاء الكهربية للماكينة.

 

 241شكل رقم 

 الخطوةمن  "قياس العدة" 1 وقم بتحميلها كما فى تمرين رقم مم 5قطر  Twist drillالقطع  بنطةركب  .11

 .28 الخطوة لىإ 12

 

 .Twist drillثقب عدة  :242شكل رقم 
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 243شكل رقم 

 ريزة.ربطها في مكانها بشكل جيد في منجلة الفإثبت قطعة العمل و .12

 

 .بعاد الشغلة لإدخالها في البرنامجأ: يجب معرفة 

 

 244شكل رقم 

 .نفذ قياس الشغلة .13

 .كمل على التمرين السابق(أ)في حالة شغلة جديدة أو  Face millingنفذ عمل دورة التسوية  .14

 فتح البرنامج

لشاشة التي تحتوى على لتظهر ا ضغط على مفتاح ثم إ ختر مدير البرامج إ .15

ضغط على إثم سم الملف المراد فتحه إنقر بالماوس على أالبرامج المخزنة على ذاكرة الماكينة ثم 

 .المخزن على ذاكرة الماكينة MILLING01لتظهر شاشة البرنامج  مفتاح 

 دورة الثقب

ستظهر  مفتاح ثم  ثم مفتاح  قم بالضغط على مفتاح  .16

 .الشاشة التالية
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 245شكل رقم 

 ستدعاء عدة القطعإ

ضغط على مفتاح إثم  ضع مؤشر الماوس في سطر العدة  .17

 ."Tool listستظهر صفحة "قائمة العدد  

ذا كانت ظاهرة في القائمة، أو حرك القائمة إ( TWIST DRILL D10سم العدة )إقم بالنقر بالفأرة على  .18

 .ختر العدة المطلوبةإ( و20حتى تظهر العدد بعد الموضع )

 .هو مكان العدة( و5كتب فيها رقم )إ ،لتظهر شاشة ضغط مفتاح إ .19

 .(5لتنزل العدة في الترتيب رقم ) ضغط مفتاح إ .20

 

( يمكن تحميل 20ة بعد الرقم )سم العدة المطلوبة في القائمة السابقإفي حالة عدم وجود 

ختر إكما سبق شرحه في التدريب السابق، ثم  العدة بالضغط على مفتاح 

( مباشرة ويمكنك 5لتنزل العدة في المكان رقم ) ضغط مفتاح إالعدة المناسبة و

 دخال طول وقطر العدة.إسم ور الإيتغي

 

 :لعمل الثقوبقم بإدخال عناصر تشغيل العدة اللازمة  .21
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 التغذية  معدلF=50 mm/min. 

  سرعة محور الدورانSpindle S=2000 rpm. 

 .التالي الجدولإدخل القيم المطلوبة كما هو مبين في  .22

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

 T 1 مم 10وقطرها  Center Drill D10سم العدة المستخدمة إ

 F=50 mm/min F 2معدل التغذية 

 Spindle S=2000 rpm S 3 سرعة محور الدوران

 تجاه محورإمقاس من وجه الخامة في  بالسالب إدخل قيمة العمق الكلي للثقب
Z  بمعنىZ1=-12 

Z1 4 

 DT=0.6  DT 5 رضيةع الثقب لتكسير الرايش وتنظيف الأفى قاحدد زمن التوقف 

 31 رقم جدول

ظهر الشاشة التالية تس ضغط زر إتحقق منها الدخال كافة البيانات وإنتهاء من بعد الإ .23

 .سم دورة الثقب في صفحة البرنامج(إدورة بصفحة البرنامج )لحظ ظهور لإنزال ال

 

 246شكل رقم 

 لعملية الثقب Positioningتعريف دورة التموضع )النموذج( 

شاشة ستظهر  التموضع )النموذج(  ثم مفتاح قم بالضغط على مفتاح  .24

 .نواع التموضعأ

 .لتظهر الشاشة التالية  نموذج دورة الشبكة  ضغط على مفتاحإ .25



141 

 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 247شكل رقم 

 .إدخل القيم المطلوبة كما هو مبين في الخطوة التالية .26

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

 Z0=0  Z0 1 لمنسوب له عملية الثقب بالنسبة لصفر الشغلةالسطح ا

 X0=15  X0 2 وهو ول ثقبألى مركز إمن نقطة الصفر  Xحدد قيمة محور 

 Y0=15 Y0 3وهو  ول ثقبألى مركز إمن نقطة الصفر  Yحدد قيمة محور 

 α0=0 α0 4ول نقطة  حدد زاوية البداية لأ

 αX=0 αX 5ون تكو Xمحور  علىالثقوب  ميلزاوية حدد 

 αY=0 αY 6تكون و Yمحور  علىالثقوب  ميلزاوية حدد 

 ىوه Xالمسافة بين مركز الثقب ومركز الثقب الذى يليه فى محور حدد 

 مم 10فى هذا التمرين 
L1 7 

 ىوه Yالمسافة بين مركز الثقب ومركز الثقب الذى يليه فى محور حدد 

 مم 10فى هذا التمرين 
L2 8 

 N1 9 عمدةأ 3فى هذا التمرين  ودة وهعدد العمحدد 

 N2 10 صف 2فى هذا التمرين  وعدد الصفوف وهحدد 

 32 رقم جدول
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

ظهر الشاشة التالية تس ضغط زر إالتحقق منها دخال كافة البيانات وإبعد النتهاء من  .27

في صفحة دورة الثقب بعد  النموذجسم دورة إبصفحة البرنامج )لحظ ظهور التموضع  لإنزال دورة

 .البرنامج(

 

 248شكل رقم 

ستظهر الشاشة التالية قم   ثم مفتاح التموضع قم بالضغط على مفتاح  .28

 . لدائرةلبالضغط على مفتاح دورة النموذج 

 

 249شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 .التالية الجدولإدخل القيم المطلوبة كما هو مبين في  .29

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

على كل "أم  "(Pitch circle)على جزء من الدائرة " ،الثقوبحدد تقسيم 

 Full circleختر "، إ(Full circleالدائرة )
Type 1 

من على عمق  أنها تبدلأ -4 ـوتكون ب Zالنقطة المرجعية بالنسبة لمحور 

  Z0=-4مم  4 لجيب )البوكيت( الدائري الذي عمقها
Z0 2 

سب الشكل وتكون ح X الأفقيمع المحور ول نقطة حدد زاوية البداية لأ

α0=0 
α0 3 

 R 4 مم 10 وهوقطر دائرة الخطوة التي تقع عليها الثقوب نصف حدد 

 N=6 N 5 عدد الثقوبحدد 

 Circle" Positioning 6دائرة "لى ثقب لتكون لعدة من ثقب إحدد حركة ا

 33 رقم جدول

ظهر الشاشة التالية تس ضغط زر إالتحقق منها دخال كافة البيانات وإنتهاء من بعد الإ .30

 .صفحة البرنامج(ب للدائرة سم دورة التموضعإدورة بصفحة البرنامج )لحظ ظهور لإنزال ال

 

 250شكل رقم 

 .دراجها بالبرنامجإالتموضع والثقب وعدادات دورة إنتهينا من إبالوصول للخطوة السابقة نكون قد 

 وتشغيل جاف Simulationعمل محاكاة 

للتأكد من تنفيذ البرنامج  المحاكاة  بدءثم مفتاح  ضغط مفتاح المحاكاة إ .31

 سليم. بشكل
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 لبدء المحاكاة ويستخدم المفتاح  المفتاح  يستخدم 

 لإلغاء المحاكاة. والمفتاح  لإيقاف المحاكاة

 )تأكد من جعل مفتاح التغذية على قيمة الصفر )تصفير التغذية. 

 

 

والذي يجعل  DRY RUNتاح قبل التشغيل الفعلي بالضغط على مف Dry Runيمكن عمل تشغيل جاف  .32

 الماكينة تتحرك في محاور القطع بدون عدة ويظهر محاور الحركة فقط.

 بدء التشغيل الفعلي وعمل الثقب

 .من لوحة التحكم ضغط على مفتاح التشغيل للماكينة إ .33

 .تأكد من وضع مفتاح التشغيل على الوضع الأوتوماتيكي .34

 

للبرنامج المسجل على الماكينة.  طبقا   Workpieceقطعة العمل  يتم تنفيذ عملية تشغيل

 .بعد تشغيل البرنامج في الوضع الأوتوماتيكي، سيتم تشغيل قطعة العمل أوتوماتيكيا  

 

 251شكل رقم 

 .تنفيذ البرنامج أ" ليبدCycle startضغط مفتاح "تشغيل الدورة إ .35

 

 252شكل رقم 

ها اء بزيادة سرعة التغذية أو تقليلوذلك للتحكم في حركة العدة سو  فتح التغذية تدريجيا  إ .36

 شاهداتك عند تشغيل هذا الوضع.ادم. سجل مبحيث ل يحدث تص

مراعاة وضع التغذية على مم، مع  0.5لحظ تحرك سكينة القطع وبدء عمل تسوية السطح بمقدار  .37

 .%100قيمة 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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" تتوقف الماكينة حال . ول يتم تنفيذ أجزاء Cycle stopإيقاف الدورة ذا تم الضغط على مفتاح "إ .38

 نهاية. وتستعيد الماكينة خطوات التنفيذ من النقطة التي توقفت عندها.الالبلوك حتى 

 

 253شكل رقم 

البرنامج  أعند إعادة التشغيل يبد" يتوقف تشغيل البرنامج وResetالإلغاء ذا تم الضغط على مفتاح "إ .39

 .من جديد

 

 254شكل رقم 

 .ه تعديل الأبعاد لكل وجهةعايتم تكرار الخطوات لتسوية بقية الأسطح مع مر .40

 إيقاف الفريزة

 لإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة. AUX-OFFاح ضغط مفتإ .41

 

 255شكل رقم 

في نفس الوقت لإعادة الماكينة لوضعها الأصلي وإيقاف تشغيل  SKIP  +RESETضغط على مفتاحي إ .42

 الماكينة بدون فصل التيار الكهربي عن الماكينة.

 

 256شكل رقم 

بالضغط على الأزرار  Windowsغلق نظام التشغيل إثم  ،WIN-NCغلق برنامج تشغيل الماكينة إ .43

 .المقابلة معا  

 

 257شكل رقم 

 اكينة.( لفصل التيار الكهربي عن الم0في وضع الفصل ) Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .44
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 258شكل رقم 

 

   

1   

2   

3   

4   

 34 رقم جدول

 

 

  

 تسجيل النواتج

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 أن يصبح المتدرب قادرا  على أن:

 داءمعيار الآ م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

 يطبق إجراءات السلامة المهنية 1
   

 م البرنامج التشغيلى للتمرينيقوم بتصمي 2
   

 برنامج التشغيليكتب  3
   

 امجنختبار البرلإ ةيجرى عملية المحاكا 4
   

5 
يجرى عملية التشغيل الفعلى للتمرين على 

 الماكينة

   

 35 رقم جدول

 

 .........................التاريخ: .........................التوقيع: ............................سم:الإ

 

 في نهاية التدريب العملي يعطى المتدرب:

 .رسم تخطيطى لبرنامج يحتوى على مجموعة من الثقوب لبرمجته 

 دقيقة: 15ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بال تي في زمن 

 تصميم برنامج يحتوى على مجموعة من الثقوب لشغلة. 

  

 داءتقييم الآ

 توقيع المدرب

 ختبار العمليالإ
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Threading cycle القلاووظ يةعمل

 ةساع 72 الزمن 8 تدريب رقم

 

 :على ا  ن يكون المتدرب قادرأ

  ى برنامج يحتوى على عملية قلوظة.أتشغيل برمجة و 

 

 التسهيلات الأخرى المواد والخامات العدد والأدوات

  فريزةCNC  نظام تحكم

 سينوميرك

  ذكر قلاوظM6 

 منيوم ولقطعة من الأ
80x80x20 و حسب أ مم

 المتاح في المخازن

  أجزاء مصنعة مستطيلة
 المقطع

 مواد تنظيف 

  كمبيوتر محمل عليه
 البرامج

 ةرسومات توضيحي 

  ملابس حماية ومهمات
 أمن صناعي

 لوحات إرشادية 

 36 رقم جدول

 

الأبعاد الموقعة  حسب 259 كلقطعة العمل المبينة في شمم على  10ثقوب بعمق قطع قلاووظ لتنفيذ دورة 

 على الرسم التخطيطي.

 

 .الرسم التنفيذي :259شكل رقم 

 أهداف

 دريبمتطلبات الت

 المطلوب
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

مواصفات القلاووظ و نجليزيالإنتباه في عملية القلوظة إلى معرفعة نوع القلاووظ، هل قلاووظ متر أو إ يجب

 بواب القلاووظ.عدد أو مثل قلاووظ يمين أو يسار

 يجب أن يتبعها دورة التموضع )النموذج(. لقلوظة على الفرايز المبرمجة بالحاسبعملية ا

 

 .يتم التكملة على برنامج الثقب

 .CNCتطبق إجراءات السلامة والأمان الخاصة بمعمل الـ  .1

 .بار 6ن قيمة الضغط المقروءة هي أتأكد من فتح خط الهواء الخارج من الكمبريسور للماكينة وإ .2

في  الموجود على الجانب الخلفي أو الأيمن للماكينة Main Switchشغيل الرئيسي ضع مفتاح الت .3

 ( لتوصيل التيار الكهربي للماكينة.1لى إ 0وضع التشغيل )يلف من أمام علامة 

 

 260شكل رقم 

 ننتظر حتى يتم تحميل نظام التشغيل للماكينة  .4

 

( معا  ALT+CTRL+DELضغط على الأزرار )إ Passwordضبط كلمة سر في حالة 

 .لإدخال كلمة السر

 

 261شكل رقم 

الخاص  HMI Operate Millستخدام الماوس على نظام إنظام البرمجة المطلوب للفرايز ب ثم نختار .5

 .Sinumerikبسينوميرك 

 

 262شكل رقم 

 المعارف المرتبطة بالتدريب

 خطوات تنفيذ التدريب
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

شاهد الجزء المخصص ) Sinumerikفتتاحية حسب نظام م تحميل النظام وستظهر الشاشة الإسيت .6

 .للبرنامج وخلوه من أية أوامر(

   

 .Sinumerikالتحكم  شاشة البرنامج لنظام :263شكل رقم 

تتم هذه الخطوة للتأكد من  ،خارجلل لى الماكينةإسحب مفتاح الطوارئ الخاص بتوصيل الكهرباء إ .7

عمل مفتاح الطوارئ وجاهزيته في حالة حدوث حالت طارئة حيث يتم الضغط عليه للداخل لفصل 

 الكهرباء عن وحدة التشغيل.

 

 264شكل رقم 

ة مع الماكينة وليتم حذف متزامن NCلجعل وحدة التحكم  RESETضغط على مفتاح إعادة الضبط إ .8

فتراضي وجاهز لتسلسل برنامج ة نظام التحكم ليكون في الوضع الإجميع مخازن العمل المؤقتة وتهيئ

 جديد.

 

 265شكل رقم 

 للتأكد من عمله بشكل سليم. Enable/consent Keyفتح باب الفريزة بالضغط على مفتاح إ .9

 

 266شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

كي يتم تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة وتوصيل  AUX-ONستعداد للتشغيل ضغط على مفتاح الإإ .10

 التيار الكهربي للأجزاء الكهربية للماكينة.

 

 267شكل رقم 

 "قياس العدة" 1 وقم بتحميلها كما فى تمرين رقم M6متري نظام  Center drill كر القلوظةذركب  .11

 .28 الخطوة لىإ 12 الخطوةمن 

 

 .Tap قلوظةعدة  :268شكل رقم 

 

 269شكل رقم 

 ربطها في مكانها بشكل جيد في منجلة الفريزة.إثبت قطعة العمل و .12

 

 .بعاد الشغلة لإدخالها في البرنامجأ: يجب معرفة 

 

 270شكل رقم 

 .نفذ قياس العدة .13
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 .نفذ قياس الشغلة .14

 .كمل على التمرين السابق(أ)في حالة شغلة جديدة أو  Face millingنفذ عمل دورة التسوية  .15

 فتح البرنامج

لتظهر الشاشة التي تحتوى على  ضغط على مفتاح ثم إ ختر مدير البرامج إ .16

ضغط على إسم الملف المراد فتحه ثم إنقر بالماوس على أالمخزنة على ذاكرة الماكينة ثم  البرامج

 .المخزن على ذاكرة الماكينة MILLING01لتظهر شاشة البرنامج   مفتاح

 THREADING CYCLEختيار وضبط دورة القلاووظ إ

ثم مفتاح  ضغط مفتاح القلاووظ إثم  ضغط مفتاح عمليات إ .17

. 

 

 271شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 ستدعاء عدة القطعإ

ضغط على مفتاح إثم  ضع مؤشر الماوس في سطر العدة  .18

 ."Tool listستظهر صفحة "قائمة العدد  

ذا كانت ظاهرة في القائمة، أو حرك القائمة حتى تظهر إ( TAP M6سم العدة )إقم بالنقر بالفأرة على  .19

 .ختر العدة المطلوبةإ( و20بعد الموضع ) العدد

 .( وهو مكان العدة6كتب فيها رقم )إ ،لتظهر شاشة ضغط مفتاح إ .20

 .(6لتنزل العدة في الترتيب رقم ) ضغط مفتاح إ .21

 

( يمكن تحميل 20سابقة بعد الرقم )سم العدة المطلوبة في القائمة الإفي حالة عدم وجود 

ختر إكما سبق شرحه في التدريب السابق، ثم  العدة بالضغط على مفتاح 

( مباشرة ويمكنك 6لتنزل العدة في المكان رقم ) ضغط مفتاح إالعدة المناسبة و

 دخال طول وقطر العدة.إسم ور الإيتغي

 

 :لعمل القلاووظقم بإدخال عناصر تشغيل العدة اللازمة  .22

 .التالي الجدولإدخل القيم المطلوبة كما هو مبين في  .23

 Parameter Seq الرمز Meaningالمعنى 

 TAP M6  T 1سم العدة المستخدمة إ

 Threadختيار القلاووظ من جدول أنواع القلاووظات إقم ب
selection table: سواء قلاووظ متري ،M1; M5  أو ويتووث

W1/8"   نجليزيإأو G 1 3/4"..... ختيارإقم ب لخ.إ ISO metric  

Table 2 

 M6 Select 3حدد مقاس القلاووظ 

 Spindle S=2000 rpm S 4سرعة محور الدوران 

 Spindle S=2000 rpm SR 5محور الدوران رتداد لالإسرعة 

 Compensation Chuck 6 عتبار تعويض وضع الظرفخذ في الإحدد الأ

 Z1=10  Z1 7تكون طلق( نقطة النهاية للقلاووظ )محدد عمق 

 37 رقم جدول

سيظهر الشاشة التالية   ضغط زرإيانات والتحقق منها دخال كافة البإنتهاء من بعد الإ .24

 .سم دورة القلاووظ في صفحة البرنامج(إدورة بصفحة البرنامج )لحظ ظهور لإنزال ال
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 272شكل رقم 

 لعملية القلاووظ Positioningتعريف دورة التموضع )النموذج( 

شاشة ستظهر  التموضع )النموذج( ثم مفتاح  قم بالضغط على مفتاح  .25

 .نواع التموضعأ

 .لتظهر الشاشة التالية  نموذج دورة الشبكة  ضغط على مفتاحإ .26

 

 273شكل رقم 

 .إدخل القيم المطلوبة كما هو مبين في الخطوة التالية .27
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 الرمز Meaningالمعنى 
Parameter 

Seq 

 Z0=0  Z0 1 بالنسبة لصفر الشغلة القلاووظالسطح المنسوب له عملية 

 X0=15 X0 2 وهو ول ثقبألى مركز إمن نقطة الصفر  Xحدد قيمة محور 

 Y0=15 Y0 3وهو  ول ثقبألى مركز إ من نقطة الصفر Yحدد قيمة محور 

 α0=0 α0 4ول نقطة حدد زاوية البداية لأ

 αX=0 αX 5تكون و Xمحور  علىالثقوب  ميلزاوية حدد 

 αY=0 αY 6تكون و Yمحور  علىالثقوب  ميلزاوية حدد 

فى  ىوه Xالمسافة بين مركز الثقب ومركز الثقب الذى يليه فى محور حدد 

 مم 10هذا التمرين 
L1 7 

فى هذا  ىوه Yالمسافة بين مركز الثقب ومركز الثقب الذى يليه فى محور حدد 

 مم 10التمرين 
L2 8 

 N1 9 عمدةأ 3فى هذا التمرين  وعدد العمدة وهحدد 

 N2 10 صف 2فى هذا التمرين  وعدد الصفوف وهحدد 

 38 رقم جدول

ظهر الشاشة التالية تس ضغط زر إالبيانات والتحقق منها خال كافة دإنتهاء من بعد الإ .28

في دورة القلاووظ بعد  النموذجسم دورة إبصفحة البرنامج )لحظ ظهور التموضع  لإنزال دورة

 .صفحة البرنامج(

 .(Noن التكرار )أوتأكد  End of programضغط على إ .29

 

 274شكل رقم 
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 .دراجها بالبرنامجإالتموضع والثقب وعدادات دورة إنتهينا من إلسابقة نكون قد صول للخطوة ابالو

 وتشغيل جاف Simulationعمل محاكاة 

للتأكد من تنفيذ البرنامج  المحاكاة  بدءثم مفتاح  ضغط مفتاح المحاكاة إ .30

 بشكل سليم.

 

 لبدء المحاكاة ويستخدم المفتاح  المفتاح  يستخدم 

 لإلغاء المحاكاة. والمفتاح  لإيقاف المحاكاة

 )تأكد من جعل مفتاح التغذية على قيمة الصفر )تصفير التغذية. 

 

 

والذي يجعل  DRY RUNقبل التشغيل الفعلي بالضغط على مفتاح  Dry Runيمكن عمل تشغيل جاف  .31

 عدة ويظهر محاور الحركة فقط. الماكينة تتحرك في محاور القطع بدون

 القلوظةبدء التشغيل الفعلي وعمل 

 .من لوحة التحكم ضغط على مفتاح التشغيل للماكينة إ .32

 .تأكد من وضع مفتاح التشغيل على الوضع الأوتوماتيكي .33

 

ة. للبرنامج المسجل على الماكين طبقا   Workpieceيتم تنفيذ عملية تشغيل قطعة العمل 

 .بعد تشغيل البرنامج في الوضع الأوتوماتيكي، سيتم تشغيل قطعة العمل أوتوماتيكيا  

 

 275شكل رقم 

 .تنفيذ البرنامج أ" ليبدCycle startضغط مفتاح "تشغيل الدورة إ .34

 

 276شكل رقم 
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اء بزيادة سرعة التغذية أو تقليلها وذلك للتحكم في حركة العدة سو  فتح التغذية تدريجيا  إ .35

 شاهداتك عند تشغيل هذا الوضع.بحيث ل يحدث تصادم. سجل م

مم، مع مراعاة وضع التغذية على  0.5لحظ تحرك سكينة القطع وبدء عمل تسوية السطح بمقدار  .36

 .%100قيمة 

" تتوقف الماكينة حال . ول يتم تنفيذ أجزاء Cycle stopإيقاف الدورة ح "ذا تم الضغط على مفتاإ .37

 نهاية. وتستعيد الماكينة خطوات التنفيذ من النقطة التي توقفت عندها.الالبلوك حتى 

 

 277شكل رقم 

البرنامج  أالبرنامج وعند إعادة التشغيل يبد " يتوقف تشغيلResetالإلغاء ذا تم الضغط على مفتاح "إ .38

 .من جديد

 

 278شكل رقم 

 .تعديل الأبعاد لكل وجه ةعاايتم تكرار الخطوات لتسوية بقية الأسطح مع مر .39

 إيقاف الفريزة

 لإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة. AUX-OFFضغط مفتاح إ .40

 

 279شكل رقم 

في نفس الوقت لإعادة الماكينة لوضعها الأصلي وإيقاف تشغيل  SKIP  +RESETضغط على مفتاحي إ .41

 الماكينة بدون فصل التيار الكهربي عن الماكينة.

 

 280شكل رقم 

بالضغط على الأزرار  Windowsغلق نظام التشغيل إثم  ،WIN-NCغلق برنامج تشغيل الماكينة إ .42

 .المقابلة معا  
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 281شكل رقم 

 ( لفصل التيار الكهربي عن الماكينة.0في وضع الفصل ) Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .43

 

 282شكل رقم 

 

1   

2   

3   

4   

 39 رقم جدول

 

 

  

 تسجيل النواتج

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 أن يصبح المتدرب قادرا  على أن:

 داءمعيار الآ م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    يطبق إجراءات السلامة المهنية 1

    يقوم بتصميم البرنامج التشغيلى للتمرين 2

    برنامج التشغيليكتب  3

    .امجنختبار البرلإ ةيجرى عملية المحاكا 4

5 
يجرى عملية التشغيل الفعلي للتمرين على 

 الماكينة
   

 40 رقم جدول

 

 .........................التاريخ: .........................التوقيع: ............................سم:الإ

 

 ريب العملي يعطى المتدرب:في نهاية التد

 لبرمجته. رسم تخطيطي لبرنامج يحتوى على مجموعة من الثقوب المطلوب قلوظتها 

 دقيقة: 15ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بال تي في زمن 

 تصميم برنامج يحتوى على دورة عمل القلاووظ. 

  

 داءتقييم الآ

 توقيع المدرب

 ختبار العمليالإ
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 المحور الرابع

 ةساع 72 الزمن 9 تدريب رقم

 

 :على ا  ن المتدرب قادرن يكوأ

 برمجة وتشغيل برنامج على المحور الرابع. 

 

 التسهيلات الأخرى المواد والخامات العدد والأدوات

  فريزةCNC نظام سينوميرك 

 Facing D50MM 

 ENDMILL10MM 

 STARTDRILL10MM 

 TWISTDRILL6MM 

 ENDMILLD16  

 منيوم ولقطعة من الأ
80x80x20 مم 

  أجزاء مصنعة مستطيلة
 قطعالم

 مواد تنظيف 

  كمبيوتر محمل عليه
 جالبرام

 رسومات توضيحية 

  ملابس حماية
 ومهمات أمن صناعي

 لوحات إرشادية 

 41 رقم جدول

 

حسب الأبعاد الموقعة على الرسم  283 على قطعة العمل المبينة في شكل تنفيذ قطع على المحور الرابع

 التخطيطي.

 

 .الرسم التخطيطي :283شكل رقم 

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المطلوب
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 Sinumerikبنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

والمعروف بالمحور الرابع لتفريز المسارات على الأسطح  284 كالمبين في شكل يستخدم جهاز التقسيم

 :وانية وبالتالي يمكننا عمل الآتيالأسط

  سطوانة أو جزء منه إلى أي عدد من الأقسام.إتقسيم محيط 

  صبعية موديول(إم سكاكين ستخداإفتح أسنان التروس )يمكن. 

 .فتح المجارى المستقيمة 

  فتح المجارى الحلزونية 

 .عمل المضلعات 

 .سطوانيإي مسار محفور على جسم أختصار يمكن عمل إب

 

 .جهاز التقسيم :284شكل رقم 

يم الماكينة بحيث يكون محور و جهة اليسار حسب تصمأبع على فرش الماكينة جهة اليمين يثبت المحور الرا

معرفة الشركة ما يثبت في مكانه ب لبا  اويتصل بوحدة التحكم بواسطة كابل وغ Xدورانه موازي لمحور 

 .رتفاع محور الجهاز عن الفرش ثابت وهو من مواصفات الجهازإن إالمصنعة وعلى ذلك ف

 

 .CNCتطبق إجراءات السلامة والأمان الخاصة بمعمل الـ  .1

 .بار 6ن قيمة الضغط المقروءة هي أتأكد من الهواء الخارج من الكمبريسور للماكينة وفتح خط إ .2

في  الموجود على الجانب الخلفي أو الأيمن للماكينة Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .3

 ( لتوصيل التيار الكهربي للماكينة.1لى إ 0وضع التشغيل )يلف من أمام علامة 

 

 285شكل رقم 

 .حميل نظام التشغيل للماكينةننتظر حتى يتم ت .4

 المعارف المرتبطة بالتدريب

 خطوات تنفيذ التدريب
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

( معا  ALT+CTRL+DELضغط على الأزرار )إ Passwordفي حالة ضبط كلمة سر 

 .لإدخال كلمة السر

 

 286شكل رقم 

بسينوميرك  HMI Operate Millلماوس ثم نختار نظام البرمجة المطلوب للفرايز باستخدام ا .5

Sinumerik 

 

 287شكل رقم 

)شاهد  Sinumerikختياره إفتتاحية حسب النظام الذي تم م تحميل النظام وستظهر الشاشة الإسيت .6

 .الجزء المخصص للبرنامج وخلوه من أية أوامر(

 

 .Sinumerikالتحكم  ة البرنامج لنظامشاش :288شكل رقم 

تتم هذه الخطوة للتأكد من  ،للخارج لى الماكينةإاء سحب مفتاح الطوارئ الخاص بتوصيل الكهربإ .7

عمل مفتاح الطوارئ وجاهزيته في حالة حدوث حالت طارئة حيث يتم الضغط عليه للداخل لفصل 

 الكهرباء عن وحدة التشغيل.

 

 289م شكل رق
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

متزامنة مع الماكينة وليتم حذف  NCلجعل وحدة التحكم  RESETضغط على مفتاح إعادة الضبط إ .8

فتراضي وجاهز لتسلسل برنامج ة نظام التحكم ليكون في الوضع الإجميع مخازن العمل المؤقتة وتهيئ

 جديد.

 

 290شكل رقم 

 للتأكد من عمله بشكل سليم. Enable/consent Keyاب الفريزة بالضغط على مفتاح فتح بإ .9

 

 291شكل رقم 

كي يتم تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة وتوصيل  AUX-ONستعداد للتشغيل ضغط على مفتاح الإإ .10

 التيار الكهربي للأجزاء الكهربية للماكينة.

 

 292شكل رقم 

 البرامج الفرعيةو البرنامج الرئيسي

 Main program البرنامج الرئيسي

 بيانات رأس البرنامج الرئيسي

Program header  

 طول الخامة 85، 48بيانات خامة التشغيل قطر الخامة 

N5 E_HEAD(272121855,48,,0,,,-
85,71,17,1,30,0,0,,,2,6,6,100);*RO* 

هو  Aحيث  ةقتراب مناسبإ ةلنقط السريعة الحركة

 المحور الرابع
N10 G0 A0 

 )عمل الشكل الرباعي( 1رقم  ستدعى البرنامج الفرعيإ
 مرات  4ره وكر

N15 SUB1 P4 ;(SQUARE SHAPE) 

هو  Aحيث  ةقتراب مناسبإ ةلنقط السريعة الحركة

 المحور الرابع
N20 G0 A0 

)عمل الجيب الدائري(  2ستدعى البرنامج الفرعى رقم إ
 مرات 4ره وكر

N25 SUB2 P4 ;(CIRCULAR POCKET) 

هو  Aحيث  ةقتراب مناسبإ ةلنقط السريعة الحركة

 المحور الرابع
N30 G0 A0 
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Main program البرنامج الرئيسي

 ()عملية السنترة 3 ستدعى البرنامج الفرعي رقمإ
 مرات 8ره وكر

N35 SUB3 P8 ;( CENTERING) 

هو  Aحيث  ةقتراب مناسبإ ةلنقط سريعةال الحركة

 المحور الرابع
N40 G0 A0 

ره وكر )عملية الثقب( 4ستدعى البرنامج الفرعي رقم إ
 مرات 8

N45 SUB4 P4 ; (DRILLING) 

هو  Aحيث  ةقتراب مناسبإ ةلنقط السريعة الحركة

 المحور الرابع
N50 G0 A45 

 ()عمل جيب مستطيل 5ستدعى البرنامج الفرعي رقم إ
 مرات4ره وكر

N55 SUB5 P4 ; (RECTANGULAR 
POCKET) 

هو  Aحيث  ةقتراب مناسبإ ةقطلن السريعة الحركة

 المحور الرابع
N60 G0 A45 

 )عمل جيب مستطيل( 6البرنامج الفرعي رقم  ستدعىإ
 مرات4ره وكر

N65 SUB6 P4 ;(RECTANGULAR 
POCKET) 

يقاف عمود إمع  Z50عند  ةخروج مناسب ةضع نقط

 يقاف سائل التبريدإلدوران وا

N70 G0 A0 Z50 M5 M9 

 

 نهى البرنامج الرئيسي إ
E_END(0,1,0);*RO* 

M30 ;#SM;*RO* 

 42 رقم جدول

 Sub programsالبرامج الفرعية 

 يعمل الشكل الرباع Sub Program 1 1البرنامج الفرعى رقم 

 ات الخامة بيان( 1رأس البرنامج الفرعي )
N5 E_HEAD(272121855,48,,0,,,-
85,71,17,1,30,0,0,,,2,6,6,100);*RO* 

وشروط (  ENDMILLD10) العدةستدعاء إ

مع القطع سرعة دوران الظرف وسرعة التغذية 
تجاه عقارب الساعة إتشغيل عمود الدوران فى 

 تسوية الشكل الرباعي دالتبريوتشغيل سائل 

N10 E_MI_PL("END MILL @10 
MM","",1,200,1,1500,1,13,24,90,15,90,1,0,-
25,90,- 34,90,5,90,34,90,70,1,1);*RO* 

 Z30 N15 G0 Z30عند  لنقطة خروج مناسبة سريعة حركة

 A90 عة للمحور الرابع عنديحركة سر

 INCREMENTAL)) التزايديهو النظام G91و
N20 G0 G91 A90 

 N25 G91 التزايديالنظام 

 N30 M17 رجوع للبرنامج

  البرنامج الفرعي نهاية
E_END(0,1,0);*RO* 

M30 ;#SM;*RO* 

 43 رقم جدول
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 Sinumerikى الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك تشغيل وتصنيع عل

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 يعمل الجيب الدائر Sub Program 2 2البرنامج الفرعى رقم 

 بيانات الخامة( 2رأس البرنامج الفرعي )
N5 E_HEAD(272121855,48,,0,,,-
85,71,17,1,30,0,0,,,2,6,6,100);*RO* 

(  ENDMILLD10) العدةستدعاء إ

وشروط القطع سرعة دوران الظرف 
مع تشغيل عمود الدوران وسرعة التغذية 

تجاه عقارب الساعة وتشغيل سائل إفى 
 دورة البوكيت الدائري دالتبري

N10 E_PO_CIR(4,0,0,"END MILL @10 
MM","",1,300,1,2000,1,1,100,1,2,15,90,12,90,1,- 
12.5,90,0,90,22,0,0,15,1,70,0,1,1,2,91);*RO* 

عند  لنقطة خروج مناسبة سريعة حركة

Z25 
N15 G0 Z25 

 A90 عة للمحور الرابع عنديحركة سر

 التزايديهو النظام  G91و

((INCREMENTAL 

N20 G91 G0 A90 

 N25 G90 النظام المطلق

 N30 M17 رجوع للبرنامج

  البرنامج الفرعي نهاية
E_END(0,1,0);*RO* 

M30 ;#SM;*RO* 

 44 رقم جدول

 ةعملية السنتر Sub Program 3 3البرنامج الفرعى رقم 

 بيانات الخامة( 3رأس البرنامج الفرعي )
N5 E_HEAD(272121855,48,,0,,,-
85,71,17,1,30,0,0,,,2,6,6,100);*RO* 

 CENTER DRILL) العدةستدعاء إ
قطع سرعة دوران وشروط ال (10/120@

مع تشغيل عمود الظرف وسرعة التغذية 
تجاه عقارب الساعة وتشغيل إالدوران فى 

 دالتبريسائل 

 دورة السنترة

N10 E_DR_SIN(1,0,0,"CENTER DRILL 
@10/120","",1,150,1,2500,1,21.5,90,1,1,8);*RO* 

 دورة النموذج
N15 _E_P001: E_PS_ROW(1,0,0,25,90,-
30,90,0,90,0,0,1,0,,0);*RO* 

 N25 G90 النظام المطلق

 N30 M17 رجوع للبرنامج

  البرنامج الفرعي نهاية
E_END(0,1,0);*RO* 

M30 ;#SM;*RO* 

 45 رقم جدول
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 عملية الثقب Sub Program 4 (1) 4البرنامج الفرعي رقم 

N5 E_HEAD(272121855,48,,0,,,-85,71,17,1,30,0,0,,,2,6,6,100);*RO*  

M30 ;#SM;*RO* 

 خامةالبيانات ( 4رأس البرنامج الفرعي )
N5 E_HEAD(272121855,48,,0,,,-

85,71,17,1,30,0,0,,,2,6,6,100);*RO* 

شروط و (TWEST DRILLD6) العدةستدعاء إ

مع القطع سرعة دوران الظرف وسرعة التغذية 

تجاه عقارب الساعة إعمود الدوران فى تشغيل 

 دالتبريتشغيل سائل و

 دورة الثقب

N10 E_DR_PEC(1,0,0,"TWIST DRILL @6 

MM","",1,200,1,2500,1,42,- 

8,1,5,100,2,0.6,1,1.4,1,50);*RO*  

 الثقبدورة التموضع الخاصة ب
N15 _E_P001: E_PS_ROW(1,0,0,24,90,-

30,90,0,90,0,0,1,0,,0);*RO*  

هو  G91و A90 عة للمحور الرابع عنديحركة سر

 INCREMENTAL)) التزايديالنظام 
N20 G91 G0 A45  

 N25 G90 النظام المطلق

 N30 M17 رجوع للبرنامج

  البرنامج الفرعي نهاية
E_END(0,1,0);*RO* 

M30 ;#SM;*RO* 

 46 رقم جدول
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 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 عمل جيب مستطيل Sub Program 5  5البرنامج الفرعي رقم 

بيانات ( 5امج الفرعي )رأس البرن

 خامةال

N5 E_HEAD(272121855,48,,0,,,-

85,71,17,1,30,0,0,,,2,6,6,100);*RO* 

 END MILL) العدةستدعاء إ

@16 MM) شروط القطع و

سرعة دوران الظرف وسرعة 

مع تشغيل عمود الدوران التغذية 

تجاه عقارب الساعة وتشغيل إفى 

دورة البوكيت  دالتبريسائل 

 ولىالأالمستطيل 

N10 E_PO_REC(4,0,0,"END MILL @16 

MM","",1,200,1,2000,1,1,70,1,2,24,90,-5,91,1,0,- 

45.5,90,0,90,21,50,0,0,0,0,8,3,15,50,0,1,1,2,91);*RO* 

 لنقطة خروج مناسبة سريعة حركة

 Z30عند 
N15 G0 Z30 

 عة للمحور الرابع عنديحركة سر

A90 وG91  التزايديهو النظام 

((INCREMENTAL 

N20 G91 G0 A90 

 N25 G90 النظام المطلق

 N30 M17 رجوع للبرنامج

  البرنامج الفرعي نهاية
E_END(0,1,0);*RO* 

M30 ;#SM;*RO* 

 47 رقم جدول
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 Sinumerik تشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 لعمل جيب مستطي Sub Program 6 6نشئ البرنامج الفرعي رقم إ

بيانات ( 6رأس البرنامج الفرعي )

 خامةلا

N5 E_HEAD(272121855,48,,0,,,-

85,71,17,1,30,0,0,,,2,6,6,100);*RO* 

 END MILL) العدةستدعاء إ

@16 MM) شروط القطع و

سرعة دوران الظرف وسرعة 

مع تشغيل عمود الدوران التغذية 

تجاه عقارب الساعة وتشغيل إفى 

 دالتبريسائل 

 دورة البوكيت المستطيل الثانية

N10 E_PO_REC(4,0,0,"END MILL @16 

MM","",1,200,1,2000,1,1,70,1,2,24,90,-5,91,1,0,- 

45.5,90,0,90,21,50,0,0,0,0,8,3,15,50,0,1,1,2,91);*RO* 

 لنقطة خروج مناسبة سريعة حركة

 Z30عند 
N15 G0 Z30 

 عة للمحور الرابع عنديحركة سر

A90 وG91  التزايديهو النظام 

((INCREMENTAL 

N20 G91 G0 A90 

 N25 G90 النظام المطلق

 N30 M17 رجوع للبرنامج

  نهى البرنامج الفرعيإ
E_END(0,1,0);*RO*  

M30 ;#SM;*RO* 

 48 رقم جدول

 تشغيل جافو Simulationعمل محاكاة 

البرنامج للتأكد من تنفيذ  المحاكاة لبدء مفتاح ثم  ضغط مفتاح المحاكاة إ .11

 بشكل سليم.

-block-byبلوك -مفتاح محاكاة بلوكيمكن عمل محاكاة خطوة بخطوة عن طريق الضغط على  .12

block simulation  احد و ثم مفتاح بلوك. 
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كثر من بلوك في البرنامج يمكن محاكاة كل بلوك على حدة بالضغط على أذا تواجد إ

لبدء محاكاة بلوك واحد،  غط على مفتاح ثم الض 

 مرة أخرى لمحاكاة البلوك التالي. ضغط على مفتاح إ

 

والذي يجعل  DRY RUNقبل التشغيل الفعلي بالضغط على مفتاح  Dry Runيمكن عمل تشغيل جاف  .13

 الماكينة تتحرك في محاور القطع بدون عدة ويظهر محاور الحركة فقط.

 ل الثقبعمو بدء التشغيل الفعلي

 .من لوحة التحكم ضغط على مفتاح التشغيل للماكينة إ .14

 .تأكد من وضع مفتاح التشغيل على الوضع الأوتوماتيكي .15

 

للبرنامج المسجل على الماكينة.  طبقا   Workpieceيتم تنفيذ عملية تشغيل قطعة العمل 

 .يل قطعة العمل أوتوماتيكيا  بعد تشغيل البرنامج في الوضع الأوتوماتيكي، سيتم تشغ

 

 293شكل رقم 

 .تنفيذ البرنامج أ" ليبدCycle startضغط مفتاح "تشغيل الدورة إ .16

 

 294شكل رقم 

ذية أو تقليلها ء بزيادة سرعة التغوذلك للتحكم في حركة العدة سوا  فتح التغذية تدريجيا  إ .17

 شاهداتك عند تشغيل هذا الوضع.بحيث ل يحدث تصادم. سجل م

مم، مع مراعاة وضع التغذية على  0.5لحظ تحرك سكينة القطع وبدء عمل تسوية السطح بمقدار  .18

 .%100قيمة 
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يتم تنفيذ أجزاء  " تتوقف الماكينة حال . ولCycle stopذا تم الضغط على مفتاح "إيقاف الدورة إ .19

 نهاية. وتستعيد الماكينة خطوات التنفيذ من النقطة التي توقفت عندها.الالبلوك حتى 

 

 295شكل رقم 

البرنامج  أعند إعادة التشغيل يبد" يتوقف تشغيل البرنامج وResetالإلغاء ذا تم الضغط على مفتاح "إ .20

 .من جديد

 

 296شكل رقم 

 .تعديل الأبعاد لكل وجه ةعاايتم تكرار الخطوات لتسوية بقية الأسطح مع مر .21

 إيقاف الفريزة

 لإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة. AUX-OFFضغط مفتاح إ .22

 

 297شكل رقم 

في نفس الوقت لإعادة الماكينة لوضعها الأصلي وإيقاف تشغيل  SKIP  +RESETغط على مفتاحي ضإ .23

 الماكينة بدون فصل التيار الكهربي عن الماكينة.

 

 298شكل رقم 

بالضغط على الأزرار  Windowsغلق نظام التشغيل إثم  ،WIN-NCغلق برنامج تشغيل الماكينة إ .24

 .ابلة معا  المق

 

 299شكل رقم 

 ( لفصل التيار الكهربي عن الماكينة.0في وضع الفصل ) Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .25
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 300شكل رقم 

 ر.اغلق مخرج الهواء الخاص بالكمبريسو .26

 

1   

2   

3   

4   

 49 رقم جدول

 

 

  

 تسجيل النواتج

 المشاهدات

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 

................................................................................................. 
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 أن يصبح المتدرب قادرا  على أن:

 داءمعيار الآ م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    يطبق إجراءات السلامة المهنية 1

    يقوم بتصميم البرنامج التشغيلى للتمرين 2

    برنامج التشغيليكتب  3

    امجنختبار البرلإ ةكايجرى عملية المحا 4

5 
يجرى عملية التشغيل الفعلى للتمرين على 

 الماكينة
   

 50 رقم جدول

 

 .........................التاريخ: .........................التوقيع: ............................سم:الإ

 

 متدرب:في نهاية التدريب العملي يعطى ال

 .رسم تخطيطى لبرنامج محور رابع مطلوب برمجته 

 دقيقة: 15ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بال تي في زمن 

 .تصميم برنامج محور رابع 

 

 

  

 داءتقييم الآ

 توقيع المدرب

 ختبار العمليالإ



173 

 Sinumerikتشغيل وتصنيع على الفرايز المبـرمجة بالحاسب بنظام سينوميـرك 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

Relative coordinates system 

النظام النسبي للمحاور: هي محاور تقاس من أي مكان عشوائي 
 وصفها بالإحداثيات المتزايدةيمكن و في مستوى الإحداثيات،

(Incremental Systemبحي ) ث ينسب الوضع الجديد لعدة

بلها )والتي تعتبر نقطة الصفر لى النقطة التي قإالقطع 
 لى نقطة صفر المحاور الرئيسيةإليس و فتراضي(الإ

3D-view الأبعاد يةالرؤية ثلاث 

Absolute coordinates 
system 

لى إهذا النظام تقاس حركة عدة القطع في  نظام المحاور المطلقة:
 نقطة صفر المحاور المرجعية الأساسية

Absolute dimensions الأبعاد المطلقة للإحداثيات 

Archive proved program حفظهو تسجيل البرنامج 

Axis position وضع المحور 

Base zero point system 
(BZS) 

في  Baseترحيل أساسي  نقطة الصفر الأساسية: إذا تم إجراء

، فإن إزاحة نقطة صفر الأساس (MCSنظام إحداثيات الجهاز )

(. مع هذا، على سبيل المثال، يمكن تحديد نقطة BZSهي النتيجة )

 الصفر للوحة

Block number رقم البلوك )المقطع( داخل البرنامج 

Buffer file ملف فاصل 

Chuck شغلةظرف المخرطة: المستخدم في تثبيت ال 

Clamping )التثبيت )لإحكام ربط الشغلة 

CNC turning المخارط بماكينات التحكم الرقمي بالحاسب 

Compensation تعويض 

Configurable zero point 
system (CZS) 

نقطة الصفر القابلة للتهيئة: إذا تم تنفيذ نظام نقطة الصفر القابل 

، ينتج (BZSساس )( من نظام نقطة صفر الأG54-G599للتهيئة )

 (CZSنظام نقطة الصفر القابل للتهيئة )

Control panel لوحة التحكم 

Coolant supply تغذية سائل التبريد 

Dry run ختبار البرنامج قبل تنفيذه على الشغلةالتشغيل الجاف: الذي يتم لإ 

Emergency shutdown  يقاف الطوارئإمفتاح 

Feed rates معدلت التغذية 

Feedback تغذية عكسية 

Finish turning 
التي تتم لتشطيب السطح في المراحل النهائية و الخراطة الناعمة:

 للتشغيل

 المصطلحات
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Front turning 
حد أنواع القطع الخارجية المستخدمة أالخراطة الأمامية وهي 

تجاه إوالتي يتحرك فيها قلم القطع في  ،للقطع على الماكينات
 (Z-axisتجاه محور إ)الحركة في  لمحور عمود الدورانموازى 

Incremental (chain) 
dimensions 

 للإحداثيات الأبعاد النسبية )المتسلسلة(

Input إدخال 

Inserts لقم القطع التي تركب على حامل العدة 

JOG ستخدام مفاتيح الإحداثيات إوضع الحركة اليدوي بX وY وZ 

M = Machine zero point 

هي نقطة مرجعية ثابتة تعرف بواسطة  :كينةنقطة الصفر للما
تقاس جميع الأبعاد من هذه النقطة. تكون نقطة و م صنع الماكينة،

(منطبقة على هذه Z0و X0للمحاور في نطام الماكينة ) الأصل

 النقطة

Machine coordinate 
systems (MCS) 

حداثيات الماكينة: في هذا النظام تعرف نقاط تغير وضع إنظام 
ماكينة. يظهر وضع التحكم الرقمي حداثيات الإلنظام  ة طبقا  الشغل

لى نقطة إبعد الوصول لنقطة المرجع منسوبة حداثيات المحاور إ
 MCSفي نظام  Mصفر الماكينة 

Main switch مفتاح التشغيل الرئيسي 

Measuring قياس 

Multifunction متعدد الوظائف 

N=T Tool housing zero point 
ر برج العدة: هي نقطة البداية لقياس حركة العدة. نقطة صف
على وش برج العدة حيث تعرف بواسطة م صنع  Nوتوضع 

 الماكينة

Offset )ترحيل )إزاحة 

Override switch (feed rate 
override) 

 مفتاح التجاوز )تجاهل( )تجاوز معدل التغذية(

Primary machine axes 

ي المحاور الثلاثة الشهيرة المتعامدة المحاور الأساسية للماكينة: ه
X, Y, Z بالمحاور الديكارتيه  والمسماةCartesian 

Coordinate التي يمكنها تحديد أي نقطة في الفراغو 

Program window نافذة البرنامج 

Programming procedure طريقة البرمجة 

R=Reference Point 
ال العمل المسموح به هي نقطة داخل مج :نقطة الإسناد )المرجع(

 Limitفي الماكينة، وتحدد بدقة بواسطة مفاتيح النهايات 
switches بعد كل فصل للكهرباء 

Radial turning 
تجاه عمودي إتجاه حركة القطع في إهي تمثل و الخراطة القطرية

 (X-axisتجاه محور إى محور عمود الدوران )الحركة في عل

Rough turning 
لتي تنفذ على قطعة : وهي المخارط الأولية االخراطة الخشنة

 بعادها الخارجيةأالشغل لتحديد 

Semi-Automatic نصف آلي 
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Setting ( إضبط)عداد 

Simulation المحاكاة 

Spindle يدور عمود الدوران 

Spindle speeds سرعات عمود الدوران 

Start auto cycle  ماتيكيالأوتوبدء التشغيل 

Sub-Program رنامج فرعيب 

Supplementary machine 
axes 

ستخدام أحرف إة: هي محاور ثانوية أو متوازية بالمحاور الإضافي
U وV وW تكون هذه المحاور متوازية عادة  مع محاور .X وY 
 الأساسية على التوالي Zو

Target value القيمة المستهدفة 

Test and edit program تعديل البرنامجو ختبارإ 

Toll tower برج العدة 

Tool )آلة القطع )عدة 

Tool motions )حركات الآلة )العدة 

Tool radius نصف قطر العدة 

Tool radius compensation تعويض لنصف قطر أداة القطع 

Tools used  ستخدامهاإالعدد المراد 

Work piece zero point (W) 
لنظام الأبعاد التي نقطة الصفر لقطعة الشغل: هي نقطة البداية 

فها بحرية بواسطة المبرمج. يستخدمها المبرمج للتشغيل. يتم تعري
 ختيار أكثر من صفر للشغلة داخل البرنامج الواحدإيمكن 

Wire cut  :لطرق الحديثة لقطع المعادن بالسلك الكهربىاحد اقطع بالسلك 

Workpiece الشغلة )قطعة الشغل( المشغولة 

Workpiece coordinate 
system (WCS) 

ينسب  Wستخدام نقطة صفر الماكينة إحداثيات الشغلة: بإنظام 

لى إ W حداثيات الشغلةإلى نظام إبرنامج تشغيل قطعة الشغل 

 Base zero point (BZS)حداثيات الشغلة إنظام 

Workpiece orgin نقطة صفر )مركز( الشغلة 

Zero-point offset 
محاور وترحيل نقطة صفر ك نظام الإزاحة الصفر: حيث يتم تحري

 أاخل مساحة تشغيل الماكينة كي يبدلى موضع مناسب دإالماكينة 
 منها تسجيل إحداثيات التشغيل

 51 رقم جدول

 


