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حيث  CNCبالحاسب لمهنة المخارط  المبرمجةللتشغيل على المخارط  العمليالجزء  الوحدةيتناول هذا 

، على مجموعة من الجدارات يجب اكتسابها في هذه المهنة لتدريبات التيايحتوى على التمارين العملية و

 حيث يتم فيه تسجيل التدريب لكل جدارة عملية مشتركة للمهن الميكانيكية بصفة عامة.

بالحاسب لطلاب مصلحة الكفاية الإنتاجية لكى  المبرمجةلتخصص المخارط  العمليتم إعداد هذا المحتوى 

.  CNCالمفاهيم الأساسية المتعلقة بالعمل على ماكينات المخارط و يستوعب قواعد العملو يفهم الطالب

، والنقاط الصفر المرجعية للماكينة والشغلة، نبالحاسب المبرمجةاتجاهات الحركة للمخارط و مثل أنواع

بالحاسب على  الرقميوكذلك اكتساب الجدارات الأساسية والمقدرة الفنية على عمل وتنفيذ برامج التحكم 

الخراطة وتشغيل التدريبات والمنتجات ذات الأشكال المختلفة كلى يصقل مهارته في هذا المجال ماكينات 

 اقتدار.و تنفيذ المشاريع التطبيقية بكل ثقةو في المصانع العمليلكى يتمكن من الدخول الى التدريب 

ترحيل صفر  ،نقاط الصفر بمراجعة على ترحيل تبدأالتي من عدد من التدريبات  الموديليتكون هذا 

تدريب ، والجديدة بمصلحة الكفاية الإنتاجيةو الأوامر الأساسية للموديلات المتاحةو قياس العدةو الماكينة

من  بمجموعةيثم انتهاء هذا الموديل  CNCمخارط التشغيل المنتجات على تنفيذ برامج و عن كيفية انشاء

 الخراطة العدلةو ليات المختلفة مثل التسويةالعمو لعملية التي يمكن تنفيذها على المخارطاالتطبيقات 

من الدخول الى  ايتمكنولكى  في هذا المجال المتدربين تاصقل مهارذلك بهدف ثقل و الخلخلةو السنترةو

 اقتدار.و تنفيذ المشاريع التطبيقية بكل ثقةو التدريب العملي في المصانع

ات التصنيعية على المخارط المبرمجة بالحاسب تنفيذ العمليو تتناول هذا الوحدة الجزء العملي للتشغيل

التمارين العملية التي و حيث تحتوى على التدريبات CNC turning لمهنة المخارط المبرمجة بالحاسب

حيث يتم تسجيل التدريب لكل جدارة عملية ، يجب ان يكتسبها المتدرب في هذه المهنة بنظام الجدارات

للازمة للمهنة. يتكون هذا الموديل من عدد من التدريبات التي تغطى على حدة حتى تكتمل كافة المهارات ا

مثل عملية التسوية الوجهية باستخدام  CNC turningعمليات الخراطة على المخارط المبرمجة بالحاسب 

عملية الخراطة الخارجية استقراب وتخشين ثم خراطة خارجية و عدة التشطيب )المتاحة على الماكينة(

 الخراطة وعمل التجويف والقناةو تشطيب وتنعيم

 تشغيل المضلع )الشكل المسدس( في وجه الشغلة بمساعدة المحور الاضافيو وخراطة وعمل القلاووظ

 (Cوالافقية في المحور الاضافي )المحور الثالث  تشغيل الثقوب الرأسيةو (C)المحور الثالث  

الحاسب لطلاب مصلحة الكفاية الإنتاجية لكى تم إعداد هذا المحتوى العملي لتخصص المخارط المبرمجة ب

المفاهيم الفنية المتعلقة بالعمل على ماكينات المخارط المبرمجة و يستوعب مهارات العملو يفهم الطالب

تنفيذ برامج التحكم و المقدرة الفنية على عملو . واكتساب الجدارات الأساسيةCNC turningبالحاسب 

 خراطة المبرمجة بالحاسب.الرقمي بالحاسب على ماكينات ال

 مقدمة
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 المعارف النظرية للوحدةأولا: 
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 Fanucكواد البرمجة للمخارط المبرمجة بالحاسب نظام فانوك أ

 G-Code G programming language G-code or الدوال التحضيرية ونظم التكويد

أي لغة التعليمات  CNCلـ الدوال التحضيرية هي اللغة التي يتعامل بها المبرمج مع نظم التحكم لماكينات ا

التي يصدرها المبرمج للماكينة والتي تفهم منها ماذا تفعل وكيف تفعل وهي عبارة عن مجموعة من حرف 

 بجواره أرقام مختلفة  Gالـ 

 :تنقسم الدوال التحضيرية إلى نوعين

 المعنى النوع

 One–shot G codeدوال تؤثر لمرة واحدة 
فقط وهو البلوك الدوال التي تنشط لبلوك واحد 

 المبرمجة به

 ( Modal G codeدوال ممتدة التأثير )

)خلال هده الوحدة للتسهيل سوف نستخدم كلمة 
مودال للدلاة على هذا النوع بالرغم من أنها كلمة 

 غير عربية(

الدوال التي تظل نشطة ومؤثرة حتى تستبدل بدالة 
 أخرى من نفس مجموعتها 

 1جدول رقم 

 من الأكواد المودال  G1و G0 مثال

G01  3إلى البلوك رقم  1تؤثر أي تبقى نشطة من البلوك رقم 

G01 X_; N1 

Z_; N2 

X_; N3 

G00  تنشط بدلا منG01  4وتظل تؤثر ابتداء من البلوك رقم G00 Z_; N4 

 2جدول رقم 

يتيح نظام الفانوك للمستخدم من خلال متغيرات النظام  A ،B ،Cكود هم  Gالـ يوجد ثلاث نظم للتكويد ب

ي منهم )متغيرات النظام هي حيز في ذاكرة نظام التحكم مخصص لتسجيل يضبط الماكينة للعمل بأ أن

أرقام أو حروف لها دلالة تغير من ضبط الماكينة ولا يجب التغيير فيها إلا من خلال مختصين ذوي خبرة 

بالرجوع إلى الشركة المصنعة للماكينة( خلال هذه الوحدة سنقوم بشرح نظام التحكم الفانوك بنظام أو 

)تعمل به  B)تعمل به ماكينات شركة امكو( كما سننوه عن الاختلاف بينه وبين نظام التكويد  Cتكويد 

 (FANUC Series 21i–TB ماكينات شركة رومي

 :ملاحظات هامة
والغرض من هذا التقسيم هو  00ة إلى مجموعات تبدأ من رقم المجموعة الدوال التحضيرية مقسم .1

 مع بعضها البعض. ةتجميع الدوال المتعلق
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 .One–shot G codeدوال تؤثر لمرة واحدة  G11والكود  G10ماعدا الكود  00المجموعة  .2

ر موجود لا يمكن للماكينة أن تعمل بأكثر من نظام تكويد في نفس الوقت لذلك برمجة أي كود غي .3

 ويعطي إنذار بوجود خطأ. لبنظام التكويد يعترض عليه الكونترو

كود من  Gكود من مجموعات مختلفة في نفس البلوك ولا يجب برمجة أكثر من  Gيمكن برمجة  .4

ماكينات امكو( إذا برمجة أكثر من  – لنفس المجموعة في بلوك واحد )يعترض عليها الكونترو

G احد فان الـ من نفس المجموعة في بلوك وG  المذكورة أخيرا هي الصالحة والباقي يلغيه

 دون اعتراض )ماكينات رومي(. لالكونترو

في نفس البلوك المبرمج به أحد دورات التشغيل الجاهزة فان  01كود من المجموعة  Gلو برمجة  .5

 G80ود دورة التشغيل تلغى وبنفس الطريقة لو احتوى بلوك دورة التشغيل الثابتة للثقب على الك

 فانه يلغي الدورة قبل تنفيذها.

 .21الجدول الاتي يوضح الدوال التحضيرية المستخدم لنظام الفانوك  .6

 الدوال المظللة هي الدوال الافتراضية والتي تنشط بمجرد إقلاع الماكينة. .7

 Function Group الوظيفة

G code 

C 

 )ايمكو(

 Positioning (Rapid traverse) انتقال سريع بالهواء

01 

G00 

 Linear interpolation (Cutting feed) G01 حركة قطع خطية

 Circular interpolation CW G02 قطع دائري مع عقارب الساعة

قطع دائري عكس عقارب 
 الساعة

Circular interpolation CCW G03 

 Dwell زمن توقف

00 

G04 

 تفريز على المحيط
 (X) العدة في اتجاه محور

Cylindrical interpolation G07.1 

 Programmable data input G10 البيانات إدخالبرمجة 

 Programmable data input cancel G11 البيانات إدخالإلغاء برمجة 

 التفريز في القورة
العدة في اتجاه محور المشغولة 

(Z) 

Polar coordinate interpolation 
mode 

21 

G12.1 

 التفريز في القورةإلغاء نمط 
Polar coordinate interpolation 

cancel mode 
G13.1 
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 Function Group الوظيفة

G code 

C 

 )ايمكو(

 XY Xp Yp plane selectionاختيار المستوى 

16 

G17 

 XZ Zp Xp plane selection G18اختيار المستوى 

 YZ Yp Zp plane selection G19اختيار المستوى 

 Input in inch البرمجة بالبوصة
06 

G70 

 Input in mm G71 الممالبرمجة ب

التحقق من الرجوع للنقطة 
 المرجعية

Reference position return check 

00 

G27 

 Return to reference position G28 النقطة المرجعية إلىالرجوع 

النقطة المرجعية  إلىالجوع 
 الثانية والثالثة والرابعة

2nd, 3rd and 4th reference 
position return 

G30 

 Skip function G31 وظيفة التخطي

 Thread cutting قطع القلاووظ
01 

G33 

 Variable–lead thread cutting G34 قطع القلاووظ متعدد التقدم

 اأوتوماتيكياستعواض العدة 
 Xللمحور 

Automatic tool compensation X 

00 

G36 

 اأوتوماتيكياستعواض العدة 
 Zللمحور 

Automatic tool compensation Z G37 

إلغاء استعواض نصف قطر 
 العدة

Tool nose radius compensation 
cancel 

07 

G40 

استعواض نصف قطر العدة 
 شمال

Tool nose radius compensation 
left 

G41 

استعواض نصف قطر العدة 
 يمين

Tool nose radius compensation 
right 

G42 

 الإحداثياتضبط موضع نظام 
أو تحديد أقصى سرعة لمحور 

 الدوران

Coordinate system setting or max. 
spindle speed setting 

00 G92 

 Polygonal turning cancel 20 G50.2 إلغاء خراطة المضلعات
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 Function Group الوظيفة

G code 

C 

 )ايمكو(

 Polygonal turning G51.2 تنشيط خراطة المضلعات

 Local coordinate system setting الموضعي الإحداثياتنظام 

00 

G52 

 الماكينة إحداثياتنظام 
Machine coordinate system 

setting 
G53 

 1المشغولة رقم  إحداثياتنظام 
Work piece coordinate system 1 

selection 

14 

G54 

 2المشغولة رقم  إحداثياتنظام 
Work piece coordinate system 2 

selection 
G55 

 3المشغولة رقم  إحداثياتنظام 
Work piece coordinate system 3 

selection 
G56 

 4المشغولة رقم  إحداثياتنظام 
Work piece coordinate system 4 

selection 
G57 

 5المشغولة رقم  إحداثياتنظام 
Work piece coordinate system 5 

selection 
G58 

 6المشغولة رقم  إحداثياتنظام 
Work piece coordinate system 6 

selection 
G59 

تنشيط نمط المرآه للماكينات 
 مزدوجة برج العدة

Mirror image for double turrets 
ON 

04 

G68 

إلغاء نمط المرآه للماكينات 
 مزدوجة برج العدة

Mirror image for double turrets 
OFF 

G69 

 Finishing cycle دورة التشطيب )التنعيم(

00 

G72 

 Stock removal in turning G73 ة الطوليةدورة التخشين للخراط

دورة التخشين للخراطة 
 العرضية

Stock removal in facing G74 

 Pattern repeating G75 نموذج الدورة تكرار 

 End face peck drilling G76 تللرايش المتفتدورة الثقب 

 Grooving cycle G77 دورة عمل القنوات

 Multiple threading cycle G78 دةدورة القلوظة المتعد
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 Function Group الوظيفة

G code 

C 

 )ايمكو(

 Canned cycle for drilling cancel الثقب  دورةإلغاء نمط 

10 

G80 

دورة الثقب مع إخراج الرايش 
 في القورة

Cycle for face drilling G83 

 Cycle for face tapping G84 دورة القلوظة في القورة

دورة توسيع الثقوب والبرغلة 
 في القورة

Cycle for face boring G86 

دورة الثقب مع إخراج الرايش 
 على المحيط

Cycle for side drilling G87 

 Cycle for side tapping G88 دورة القلوظة على المحيط

دورة توسيع الثقوب والبرغلة 
 على المحيط

Cycle for side boring G89 

دورة الخراطة الطولية الخارجية 
 والداخلية

Outer diameter/internal diameter 
cutting cycle 

01 

G20 

 Thread cutting cycle G21 دورة قطع القلاووظ

 End face turning cycle G24 دورة الخراطة الوجهية

تنشيط نظام ثبات السرعة 
 المحيطية

Constant surface speed control 

01 

G96 

إلغاء نظام ثبات السرعة 
 المحيطية

Constant surface speed control 
cancel 

G97 

 Per minute feed التغذية لكل دقيقة
05 

G94 

 Per revolution feed G95 التغذية لكل لفة

 Absolute programming البرمجة المطلقة
03 

G90 

 Incremental programming G91 البرمجة النسبية

 Return to initial level )ثقب( ءبدالمستوى  إلىالرجوع 

11 

G98 

المستوى المعرف  إلىالرجوع 
 )ثقب( Rبالمتغير 

Return to R point level G99 

 3جدول رقم 
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 M-code الوظائف )الدوال( المساعدة

 Mكود ) M( أو Miscellaneousالوظائف المتنوعة )ب( أيضا auxiliaryالوظائف المساعدة ) تسمى

CODEمحور دورانالتبريد و سائل تدفقمثل  العمل بعناصرتتحكم  المتفرقة لأوامري مجموعة من ا( وه 

 .من وظائف اوفتح وغلق الظرف أوتوماتيكيا وما شابهه الآلة محور دوران جهةالآلة وتحديد 

 

 1شكل رقم 

يتصرف على  لوك فإن الكونتروعندما تبرمج الوظائف المساعدة ودوال الحركة في نفس البل .1

 احدى الطريقتين الآتيتين:

o التنفيذ المتزامن للوظائف المساعدة ودوال الحركة. 

o تنفيذ الوظائف المساعدة بمجرد الانتهاء من تنفيذ دوال الحركة. 

 .التأكد من الكتالوج المرافق لها الاختيار بين الطريقتين يرجع إلى مصنع الماكينة فعليك

كود واحدة للبلوك ولكن بعض الماكينات تسمح ببرمجة  Mيسمح ببرمجة أكثر من  في العادة لا .2

 كود وهذا أيضا يرجع لمصنع الماكينة. Mحتى ثلاثة 

 كود أخرى بنفس البلوك وهي: Mوفي كل الأحوال فان الأكواد الآتية لا يسمح أن تبرمج مع أي  .3

M00, M01, M02, M30, M98, M99, or M198  

 calling programلأكواد مثل الأكواد المستخدمة لاستدعاء البرنامج الفرعي كما توجد بعض ا .4

 يجب أن تبرمج ببلوك منفردة 

 والأفضل أن تبرمج أكواد الوظائف المساعدة منفردة ببلوك منفصل.

 توضيح لبعض الوظائف الخاصة

  

M02  أوM30 إنهاء البرنامج الرئيسي M02, M30 End of program 
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 فتين لإنهاء البرنامج الرئيسي بأحد الطريقتين:تستخدم الوظي

o في نمط الاستعداد  لتوقف عمليات التشغيل ودخول الكونتروreset  

o تنفيذ آخر بلوك بالبرنامج الرئيسي ثم يعود إلى بدء البرنامج مرة أخرى. لأو ينهي الكونترو 

موا الاثنين للطريقة الأولى أو للطريقة الثانية أو يستخد M30و للطريقة الأولى M02وعادتا ما تستخدم 

 وذلك حسب ضبط متغيرات النظام.احدهما للطريقة الثانية 

 

 جعند توقف البرنام، M00كل عمليات التشغيل الأوتوماتيكية تتوقف بعد تنفيذ البلوك الذي يحتوي على 

تغيير ويمكن إعادة استكمال البرنامج بالرجوع إلى نمط كل الدوال النمطية )المودال( النشطة تبقى دون 

 الأوتوماتيكية بالضغط على زر البدء 

 

 Optionalلا يفعل إلا بالضغط على زر التوقف المشروط ) M01غير أن الكود  M00مشابهه تماما للكود 

Stop الموجود بلوحة التحكم ) 

 (Miscellaneous functions M code) ل الأوامر المساعدة المتنوعةجدو

 الأمر الوظيــفة

 Program stop M00 إيقاف البرنامج

 Program stop, conditional M01 إيقاف مشروط للبرنامج

 Main program end M02  إنهاء البرنامج الرئيسي

دوران عمود الدوران الرئيسي مع عقارب 
 الساعة

Spindle on clockwise M03 

دوران عمود الدوران الرئيسي عكس عقارب 
 الساعة

Spindle on counter clockwise M04 

 Spindle OFF M05 إيقاف عمود الدوران

 Coolant ON M08 تشغيل مضخات سائل التبريد

 Coolant OFF M09 إيقاف مضخات سائل التبريد

 Driven tools ON clockwise M13 دوران العدة الدوارة مع عقارب الساعة

M00 توقف البرنامج M00 Program stop 

M01 التوقف المشروط للبرنامج M01 Optional stop 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 الأمر الوظيــفة

 دوران العدة الدوارة عكس عقارب الساعة
Driven tools ON counter 

clockwise 
M14 

 Driven tools OFF M15 إيقاف دوران العدة الدوارة

 Collecting tray backward M23 صينية التجميع للخلف

 Collecting tray forward M24 صينية التجميع للأمام

 Open clamping device M25 أداة التثبيت )الظرف( فك

 Close clamping device M26 قفل أداة التثبيت )الظرف للربط على المشغولة(

 Main program end M30 إنهاء البرنامج الرئيسي 

 C C – axis ON M52نمط تشغيل المحور 

 C C – axis OFF M53إيقاف تشغيل المحور 

 Bar feed ON M67 الخامة  تشغيل آلية تحميل

 Bar feed OFF M68 إغلاق آلية تحميل الخامة 

 Bar change M69 تغيير عمود الخامة

 Blow out ON M71 تشغيل نفخ الهواء

 Blow out OFF M72 إيقاف نفخ الهواء

 Subprogram call M98 استدعاء البرنامج الفرع

 End Subprogram M99 إنهاء البرنامج الفرعي

 4جدول رقم 

تكتب الأرقام الدالة علي ، محاور موضع أداة القطع الإحداثياتتعطي هذه  (:X, Y ,Z- Wordsالمحاور )

( في استخدام العلامة العشرية وأن إشارة القيمة الموجبة X 13.5قيمة كل محور بالطريقة العادية )مثلا  

( فهي بالطبع إجبارية وكما ذكرنا في الوحدة الثانية فإننا نستخدم -يمة السالبة ))+( اختيارية أما إشارة الق

 .في حالة المخرطة Z ،Xمحورين فقط وهما 
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 الأوامر التقنية:

(F - Word:) ( هذه تحدد قيمة تغذية أداة عملية تشغيل معينة والتي تأخذ وحداتmm /min / مم( )

( )بوصة / الدقيقة( إذا كان النظام بريطاني ولا تكتب Inch / min) الدقيقة( إذا كان النظام متري وتكون

مم/ الدقيقة في النظام  100والذي يعني أن التغذية قيمتها  F100فتكتب مثلا  ، هذه الوحدات في البرنامج

 المتري.

(S - Word:) د وهذه تحدد سرعة القطع الدورانية المستخدمة في عملية التشغيل أو بعبارة أخرى تحد

( )دورة / الدقيقة( وأيضا  لا تكتب هذه REV /MINوتعطي بوحدات )، سرعة دوران عمود الماكينة

 دورة / الدقيقة  800تعنى دوران عمود الماكينة بسرعة  S800الوحدات في البرنامج فمثلا  

فيجب  (m /minوعادة يختار المهندس الذي يخطط عملية التشغيل السرعة المطلوبة بالمتر / الدقيقة )

 (.rev / minتحويلها إلي وحدات دورة / الدقيقة )

(T - Word:)   هذه تحدد أداة القطع المستخدمة في عملية التشغيل مثلاT2  يدل علي ان أداة قطع من نوع

هذا في ما يخص الفرايز. ولكن بالنسبة للمخارط كما ذكرنا في الوحدة الثانية ، معين وبقطر وطول معين

تستخدم بحيث يليها رقم من أربع خانات لتحديد الموقع علي  Tفإن الكلمة  –قاط الصفر عند حديثنا عن ن

 برج العدة وموقع وجود قيم الإزاحة.
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 Coordinate System نظام الإحداثيات

نظام إحداثيات محدد موضع نقطة أصله بمعرفة المصنع وهي  CNCكما سبق وأوضحنا أن للمخارط الـ 

أي موضع داخل حيز التشغيل ومن ذلك  إلىهذا النظام يمكن إزاحته  Mالماكينة  النقطة المعروفة بصفر

 .X ،Zليه عدة القطع تبعا لقيم المحاور إالموضع يحدد نظام التشغيل الموضع الذي تتحرك 

 

 2شكل رقم 

يكون نظام ما  عادتا  ونظام إحداثيات  كذلك عندما تقوم بأعداد الرسم التنفيذي لقطعة العمل فإنك تحدد أولا

 نقطة أصل ذلك النظام. الإحداثيات المطلقة ثم تقوم بالرسم ناسبا  كل إحداثيات نقاط الرسم إلى

 

 3شكل رقم 

 .إذا نحن أمام نظامين للإحداثيات مختلفين الموضع

 نظام إحداثيات الماكينة. .1

 تنفيذي لقطعة العمل.الرسم ال نظام إحداثيات .2

في نفس  تلذلك لكي تشغل قطعة العمل بنفس الأبعاد الموضحة على الرسم لبد أن يضبط نظامي الإحداثيا

 .الموضع
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 

 4شكل رقم 

 .كيفية تحديد نظام الإحداثيات

 Machine coordinate systemنظام إحداثيات الماكينة  .1

تي وضعها م صنع الماكينة والتي ترجع إليها العدة عند إقلاع الماكينة تبعد عن نقطة النقطة المرجعية ال

ثابتة تعرف بصفر الماكينة بمسافات تحدد بمعرفة المصنع فاذا كانت نقطة الأصل لنظام الإحداثيات متطابقة 

 مع نقطة صفر الماكينة سمي النظام بنظام إحداثيات الماكينة.

بمجرد الوصول إلى موضع النقطة  االماكينة حيث ي فعل هذا النظام أوتوماتيكي عند إقلاع ثوهذا ما يحد

داخل البرنامج للذهاب إلى النقطة المرجعية يؤدي نفس الغرض حيث يعمل  G28المرجعية )برمجة الكود 

 (G54 –G59على تفعيل نظام إحداثيات الماكينة وذلك ما لم يكن نظام إحداثيات المشغولة نشط بالأكواد 

 هذا الموضع لا يمكن تغييره بمعرفة المبرمج وإنما يمكن إعادة ضبطه بمعرفة متخصصين الصيانة.

 …Format G53 G0 X…. Z: الصيغة

 حيث:

G53 كود تفعيل نظام إحداثيات الماكينة. 

X..., Z...  الإحداثيات المطلقةAbsolute للنقطة المستهدفة. 
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استخدام  نوهي إحداثيات مطلقة حيث لا يمك .X. ،Zبالإحداثيات العدة القاطعة تتحرك إلى النقطة المحددة 

أيضا راعي أن ، G53الإحداثيات النسبية مع نظام إحداثيات الماكينة والا تسبب في إلغاء تفعيل الكود 

هو من الأكواد التي ت ف عل لبلوك واحد فقط أي أن الإحداثيات المذكورة في نفس البلوك المحتوي  G53الكود 

هي التي تنسب إلى صفر الماكينة وعادتا ما تستخدم لتحديد موضع تغيير العدة عند البرمجة  G53على 

العدة التي في وضعية إزاحة ليظل ذلك الموضع ثابت بصرف النظر عن موضع صفر المشغولة أو عن 

كود التشغيل والذي يجب أن يلغى استعواض نصف قطرها وكذلك يلغى إزاحة صفر العدة قبل استدعاء ال

G53. 

 G28يفضل دائما للماكينات التي لا تدعم الذهاب إلى النقطة المرجعية عند الإقلاع أن يستخدم الكود 

 .G53لإرجاع العدة إلى النقطة المرجعية لمرة واحدة قبل استخدام الكود 

 the Work piece Origin Offset Value)) (G54 – G59نظام إحداثيات المشغولة ) .2

صفحات )مسجل إزاحة صفر الماكينة( متماثلة لتسجيل قيم إزاحة صفر الماكينة  6وك عدد يتيح نظام الفان

 G59وتنهي  1وتأخذا رقم  G54( تبدأ من G54)بالنسبة لماكينات امكو توجد صفحة واحدة فقط وهي 

ا فمثلا يدوي X. ،Zويمكن للمبرمج اختيار أي منها لتسجيل قيم إزاحة صفر الماكينة للمحاور 6وتأخذ الرقم 

، ببرنامج التشغيل فان نظام الإحداثيات المطلقة للماكينة والذي نقطة اصله )صفر G54عند استخدام الكود 

بالقيم المسجلة  Mوالتي تبعد عن النقطة  Wيزاح لتكون نقطة اصله  Mصفر( هي نقطة صفر الماكينة 

 ولة.المشغ ويطلق على نظام الإحداثيات المزاح نظام إحداثيات G54بصفحة 

 External work piece zero point)كما يتيح نظام الفانوك مسجل إزاحة خارجي يأخذ الرقم صفر 

offset )إزاحة صفر المشغولة المسجل في الصفحات من بهذا المسجل  يقومG54  إلىG59  بالقيم

 1زاحة من المسجلة به بمعنى أن القيم المسجلة بمسجل الإزاحة الخارجي تجمع جبريا على مسجلات الإ

 وتظل نشطة. 6إلى 

 

 5شكل رقم 
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  G10باستخدام الكود  اتسجيل إزاحة صفر الماكينة أوتوماتيكي

( حيث يستخدم لإدخال Programmable data inputبمبرمج إدخال البيانات ) G10يسمى الكود 

 .البيانات بمسجلات الإزاحة

Format 

G10 PP X… Z…  

G10 PP U… W… 

 حيث:

P=0 .مسجل الإزاحة الخارجي 

P=1  إلىP=6  6إلى  1مسجل الإزاحة من 

X..., Z. ( قيم الإزاحة المطلقةG90 والتي يتغير بها مسجل الإزاحة المحدد بالحرف )Pp 

U..., W. ( قيم الإزاحة النسبيةG91 والتي تجمع جبريا  على مسجل الإزاحة المحدد بالحرف )Pp 

 مثال:

 

G28 U0 W0 

G90 

G10 P0 X0 Z-100 

 

 

 G92 Coordinate system settingإزاحة نظام الإحداثيات بالكود 

( بانه كود إنشاء نظام إحداثيات مطلقة افتراضي للماكينة في موضع B ،C)نظام التكويد  G92يعرف الكود 

 .X. ،Zصفر( بالإحداثيات ، ( تحدد نقطة أصله )صفرCoordinate system settingثابت )

Format: G92 X…. Z…. 

طول العدة ونصف قطرها  ضلغاء استعواإبعد نقطة الأصل عن نقطة صفر العدة في حالة .X. ،Zحيث 

تمثل بعد نقطة الأصل  .X. ،Zأما في حالة وجود استعواض نشط لطول ونصف قطر العدة فان الإحداثيات 

بالنسبة لصفر النظام المنشط بالكود  .X.، Zعن طرف العدة )أي أن موضع العدة في الإحداثيات المحددة 

G92 ) 
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 6شكل رقم 

يصبح لدينا نظامي إحداثيات مطلقة احدهما نشط وهو الذي حددت نقطة اصله  G92بعد تنشيط الكود 

والذي  Mوالآخر غير نشط وهو نظام إحداثيات الماكينة ونقطة اصله هي نقطة صفر الماكينة  G92بالكود 

لبلوك واحد فقط وبمعنى آخر فان نظام الإحداثيات الافتراضي للماكينة قد تغير  G53يمكن تنشيطه بالكود 

يختلف عن  G92وبذلك فان الكود  Mبدلا من النقطة  G92ليصبح نقطة اصله هي النقطة المحددة بالكود 

، .Xالفانوك بالجمع الجبري لقيم داخل البرنامج يقوم نظام التشغيل  G54فعند تنشيط الكود  G54الكود 

Z.ـ  بالكود  G54وتلغى  G54المسجلة بصفحة .X. ،Zالمذكور بالبرنامج لحركة المحاور على القيم المطلقة ل

M30  أو أمرreset  أما نظام الإحداثيات المنشط بالكودG92  فهو إزاحة لنظام الإحداثيات المطلقة

ولا يلغى تأثير  G92صل جديدة هي المحددة بالكود أنقطة إلى  Mالافتراضي للماكينة من نقطة الأصل 

كنقطة افتراضية لنظام إحداثيات  Mوإنما يلغى بإعادة النقطة  resetأو أمر  M30بالكود  G92الكود 

والمحددة  G92للكود  .X. ،Zبحيث تكون قيم إحداثيات المحاور G92الماكينة وذلك باستخدام نفس الكود 

أن ينشط والعدة موجودة  G92ويفضل للاستخدام الأمثل للكود  Mابق على النقطة لنقطة صفر النظام تتط

 .لغاؤهإوكذلك عند  G28أي بعد تنشيط الكود  Rفي موضع النقطة المرجعية 

( فان نظام إحداثيات المشغولة النشط G54 – G59أثناء تنشيط أي من الأكواد ) G92لو استخدم الكود 

 قطع عند ذلك يبعد عن نقطة أصل نظام إحداثيات المشغولة المزاح بمقدار  سوف يزاح ليكون موضع عدة ال

X. ،Z.  المحددة بالكودG92 ، لو كانت قيم المحاورX. ،Z.  بالإحداثيات النسبية فان نظام إحداثيات المشغولة

اح النشط سوف يزاح ليكون موضع عدة القطع عند ذلك يبعد عن نقطة أصل نظام إحداثيات المشغولة المز

على قيم إحداثيات موضع العدة قبل تنشيط الكود  G92النسبية المحددة بالكود .X. ،Zبمقدار حاصل جمع 

G92. 
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 7شكل رقم 

 اختيار مستوى التشغيل

 فائدة تحديد مستوى التشغيل فائدة تحديد مستوى التشغيل 

)في الفراغ معرفة  circular interpolationلتحديد المستوى الذي تتم فيه حركة القطع الدائري  .1

نقطة بداية القوس ونقطة نهايته ونصف قطره واتجاه الحركة بدون تحديد للمستوى الذي يقع فيه 

 من الأقواس(. ةيعني ما لانهاي

 tool nose radius compensationلتحديد المستوى الذي يستعوض فيه نصف قطر العدة  .2

 .)المستوى الذي يقع فيه قوس استدارة طرف العدة(

 coordinate system rotationحديد المستوى الذي سيتم دورانه عند لف نظام الإحداثيات لت .3

( ذلك أن دورات الثقب الجاهزة دورات عامه تصلح drilling by G–codeلتحديد مستوى الثقب ) .4

 النشط.للثقب في أي مستوى وحركة عمق القطع المحددة بها تأخذ عمودية على المستوى 

 .القطبية يحدث في المستوى النشطنظام الإحداثيات  .5

 المستوى (Gالكود )

G17 X, Y plane 

G18 Z, X plane 

G19 Y, Z plane 

 5جدول رقم 

   
 8شكل رقم 
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o G17, G18, G19 ( من الأكواد النمطيةmodalوالتي تظل نشطة حتى تستبد )بواحدة  ل

 .امنه

o  عند إقلاع الماكينةpower on  فان المستوى الافتراضي للمخارطG18 (ZX plane.) 

o المستوى باختيار لها علاقة لا الحركة تعليمات. 

o  برمجة شطف الأركان أو لفها أثناء القطع بالكودG1  وكذلك كثير من الدورات الجاهزة تتم

هي ف ,G19 G17المستويات  أما الدورات التي تتم في G18 (X, Z)عند تنشيط المستوى 

 دورات خاصة سنوضحها عند شرحها.

 الإحداثيات المطلقة والإحداثيات النسبية:

 القطع؟ أداة لتحريك دأوامر الأبعا تحدد كيف

 لموضع الذي ترغب في توجيه العدة إليه.التي تحدد ا X ،Zأوامر الأبعاد هي إحداثيات المحاور 

  Absolute command( .Absالإحداثيات المطلقة ) .1

 في هذا النظام يتم تنسيب الموضع الى نقطة الصفر لنظام الإحداثيات النشط.

العدة تتحرك إلى نقطة يحدد موضعها )قيم الإحداثيات( بمعرفة بعدها عن نقطة أصل نظام الإحداثيات 

 .النشط أي أن قيم الإحداثيات المبرمجة هي لموضع نقطة نهاية الحركة

 

 9شكل رقم 

 Incremental Commands الإحداثيات النسبية .2

حيث يتم تنسيب النقطة الحالية الى النقطة  (sequential dimensions) المتتابعة بالأبعاديسمى أيضا 

أو +(  -)إشارات الموجب والسالب ويتم ادخال القيم المطلقة بينهم فقط وتحدد ، السابقة لها في البرمجة

 ركةاتجاه الح
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 Fanucغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام التش

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

العدة إلى نقطة يحدد موضعها )قيم الإحداثيات( بمعرفة المسافة بين موضع العدة تتحرك في النظام النسبي 

أو +( أي أن قيم الإحداثيات المبرمجة هي للمسافة الفعلية لحركة  -القادم والموضع الحالي واتجاه الحركة )

 .العدة

 

 10شكل رقم 

)ماكينات  Bأم  Aكود المستخدم هل هو  Gجة الإحداثيات النسبية أو المطلقة يعتمد على نظام الـ طريقة برم

 :)ماكينات امكو( الجدول التالي يوضح الفرق بينهم Cرومي( أم 

 Gنظام الـ 

 كود
A  B  )ماكينات رومي(C )ماكينات امكو( 

طريقة تنشيط 
 الإحداثيات

U, W  لا تستخدم الأكواد(G90  أوG91) G90, G91  يمكن استخدام(U, W) 

 6جدول رقم 

 Bمع الإشارة إلى نظام التكويد  امكو( ماكينات) Cوكما سبق وأشرنا أن هذه الوحدة تستخدم نظام التكويد 

 )ماكينات رومي(

 (FORMATشكل الكتابة )

 B, Cنظام التكويد 

 ..Absolute G90 X.., Zإحداثيات مطلقة 

 Incrementalإحداثيات نسبية 
G91 X.., Z.. 

U…, W… 

 7جدول رقم 
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 مثال:
 .Qإلى النقطة  Pمج حركة العدة من النقطة رب

 

 ;G90 X400.0 Z50.0 الإحداثيات المطلقة

 الإحداثيات النسبية
G91 X200.0 Z–400.0; 

U200.0 W–400.0; 

 8جدول رقم 

 يمكن استخدام الإحداثيات المطلقة والإحداثيات النسبية في نفس البلوك مثل:

X400.0 W–400.0; 

 حدد احداثيات النقاط المبينة في الشكل بالنظام المطلق لإحداثيات مثال:

 

 11شكل رقم 
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 X Z النقطة

P1 25 -7.5 

P2 40 -15 

P3 40 -25 

P4 60 -35 

 9جدول رقم 

 مثال: حدد احداثيات النقاط المبينة في الشكل النسبي )التزايدي( المطلق لإحداثيات

 

 12شكل رقم 

 الوصف X Z Description النقطة

P1 12.5 -7.5 (relative to the zero point) 

P2 7.5 -7.5 (relative to P1) 

P3 0.0 -10 (relative to P2) 

P4 10 -10 (relative to P3) 

 10جدول رقم 

 الإحداثيات المطلقة.نقطة الأصل لنظام الإحداثيات تقع على القورة الخلفية بين قيم  تإذا كان :مثال
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 13شكل رقم 

 نقطة الأصل لنظام الإحداثيات تقع على القورة الأمامية بين قيم الإحداثيات المطلقة. تكان مثال: إذا

 

 14شكل رقم 

 .النسبيةنقطة الأصل لنظام الإحداثيات تقع على القورة الأمامية بين قيم الإحداثيات  تمثال: إذا كان

 

 15شكل رقم 
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 Fanucالمخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام  التشغيل والتصنيع على

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 نظام القياس

هما النظامين المتاحين داخل نظام الفانوك وعادتا ليمترات النظام الإنجليزي بالبوصة أو النظام المتري بالم

ما يكون النظام الافتراضي للماكينات وهو النظام النشط عند إقلاع الماكينة هو النظام المتري ولكن يمكن 

ي وفي كل الأحوال فانه يجب تحديد نظام القياس المستخدم إعادة ضبط الماكينة وتغير النظام الافتراض

مثلا( ويحذر التبديل بين  G54ببرمجته في بداية برنامج التشغيل وقبل بلوك وضع نظام الإحداثيات )

 البرنامج.نظامي القياس خلال 

 Inch input G70; (G20 G code system B) البرمجة بالبوصة

 mm input G71; (G21 G code system B) البرمجة بالمليمترات

 11جدول رقم 

 أو بالبوصة تتغير وحدات قياس القيم التالية:ليمترات بعد تحديد نظام القياس بالم

 مواضع نقاط الحركة  .1

 .بوصة/لفة(، بوصة/دقيقة، مم/لفة، )مم/دقيقة Fمعدل حركة التغذية المبرمجة بالكود  .2

 لمشغولة.قيم ترحيل صفر ا .3

 الخ(  –نصف القطر  –العدة )الطول قيم استعواض  .4

 .قدم/دقيقة(، سرعة القطع )م/دقيقة .5

 أما القيم التالية فلا تتأثر بتغير نظام القياس.

o وحدة قياس إدخال البيانات للحركة الزاوية بالدرجات لا تتأثر بتغير نظام القياس. 

o تتأثر موضع النقط المرجعية لا. 

 لاحظ:

G20, G70, G21, G71 كواد النمطية التي لا تلغى بالكود من الأM30  أو أمرRESET  لذلك تبقى نشطة

 حتى بعد إغلاق الماكينة وإعادة إقلاعها حيث تقلع على آخر نظام قياس نشط قبل إغلاقها.
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 INTERPOLATION FUNCTIONS دوال القطع

 G00 POSITIONING G00أمر التموضع  .1

العدة في الهواء بانتقال سريع لأي موضع بغرض الأعداد لعملية التشغيل لتحريك  G00يستخدم الأمر 

مثال ذلك الذهاب إلى موضع تغيير العدة أو الذهاب بالعدة إلى موضع الاقتراب من المشغولة قبل القطع 

طة ويتم ذلك بنظام الإحداثيات المطلقة أو النظام التزايدي إذا كان النظام مطلق فإننا نبرمج إحداثيات نق

 النهاية التي تنتقل إليها العدة أما التزايدي فإننا نبرمج المسافة التي تتحركها العدة.

Format: G00 X (U)_ Z (W)_ 

حيث يمكن أن تنتقل  G0من خلال متغيرات النظام يمكن التحكم في سلوك مسار العدة باستخدام الكود 

ل محور على حدا )أي الشرط هو الالتزام ( لكrapid traverseالعدة في مسار مستقيم بانتقال سريع )

بسرعة الانتقال السريع لكل محور( للوصول إلى الموضع المطلوب وهو ما يسمى بالانتقال غير الخطي 

العدة في أقصر زمن ممكن بانتقال خطي بسرعة لا تتجاوز  لتموضعكما يمكن ضبط متغيرات النظام 

 قيد بأقل زمن للانتقال دون التقيد بسرعة الانتقال السريعسرعة الانتقال السريع لكل محور )أي الشرط الت

 ( وهو ما يسمى بالانتقال الخطيلكل محور

فان الكونترول يتقيد  G53)الانتقال بين النقطة الوسيطة والنقطة المرجعية( أو الكود  G28عند تنفيذ الكود 

 بالانتقال غير الخطي حتى لو ضبطت المتغيرات على الانتقال الخطي.

. 

 16شكل رقم 

يضبط بمعرفة المصنع كما يمكن أن تتحكم فيه من خلال  G00معدل الانتقال السريع خلال نمط التموضع 

متغيرات النظام )يفضل تخفيض السرعة للماكينات المستخدمة للتدريب( ولا يمكن ضبطه أو تحديده بالكود 

F  
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 مثال:

 

 17شكل رقم 

 G01 LINEAR INTERPOLATION (G01)القطع الخطي  .2

نشط بنفس معدل التغذية  G01ويظل نمط  Fالعدة تتحرك خطيا للموضع المحدد بمعدل تغذية محدد بالكود 

 بلوك.لكل  Fوحتى تحديد قيمة جديدة دون الحاجة لتكرار الكود 

Format: G01 X (U) _ Z (W) _ F_ 

لمحدد يقاس على امتداد مسار العدة لذلك وللتحرك المتزامن لمحورين فان معدل التغذية لكل معدل التغذية ا

 محور على حدا يختلف عن معدل التغذية المبرمج.

 اعتبره الكونترول مساويا صفر وأصدر رسالة تحذير. Fلو لم يبرمج الكود 

 مثال:

 

 18شكل رقم 
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 ن والحوافشطف ولف الأركا

لبلوكين  G1أو  G0يمكن إدخال الشطف أو اللف للأركان والحواف الناتجين من الانتقال بنمط الحركة 

 :كالاتي °90متتاليين متقاطعين بزاوية 

 

 19شكل رقم 

 مثال:

 

 ملاحظات هامة:
التقاطع المتعامدة فقط )لن  عند نقط G00 ،G01الشطف واللف يمكن برمجتهم مع أكواد الحركة  .1

 يتطابق المسار المقطوع مع المسار المبرمج إلا في حالة التعامد(.

على الرسم فاذا كان نظام الإحداثيات تزايدي  bالانتقال الذي يبرمج بالبلوك الثاني يبدأ من النقطة  .2

 .bفان المسافة المبرمج تبدأ من النقطة 

 .dثم النقطة  cقف أولا عند النقطة عند التشغيل بنمط بلوك فان العدة تتو .3

الركن( اقل من قيمة الشطف أو اللف  المبرمجة لأي من البلوكين )بلوكيإذا كانت مسافة الانتقال  .4

 .فلا يمكن التنفيذ ويصدر الكونترول رسالة تحذير

 مكن إدخالهم في نفس بلوك القلوظة.لا ي Rواللف  Cالشطف  .5

  



28 

 Fanucجة بالحاسب بنظام التشغيل والتصنيع على المخارط المبـرم

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 دورات الخراطة

 G74 Stock Removal in Facing (G74))وجهية( العرضية طةللخرا التخشين دورة

(G74 CODE C) (G72 CODE B)  

 .Xالمحور  بموازهأن القطع يتم بالتشغيل  باستثناء G73الدورة تشبه دوره  هذهكما هو واضح من الرسم 

 

G74 W (Δ𝑑) R (e); 

G74 P (ns) Q (nf) U (Δ𝑢) W (Δ𝑤) F (f) S (s) T (t) 

N (ns) 

 nfو ns المسلسلة الأرقام بين المتتابعة البلوكات في محدده Bو A بين الحركة مرأوا

F____ 

S____ 

T____ 

N (nf); 

  



29 

 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 حيث

Δd ( عمق القطع بدون اشارة في اتجاهz) 

 اتجاه القطع لا يتغير للخراطه الداخلية عنه للخراطه الخارجية

 نمطي لا يتغير حتي تبرمج له قيمه أخري  w(Δd الكود )

e ( علي زاوية الارتدادقيمة الهروب )تتغير حتي تبرمج لها قيمه اخري نمطية لاوهي  45 

ns الرقم المسلسل لأول بلوك للمسار النهائي المبرمج 

nf الرقم المسلسل لأخر بلوك للمسار النهائي المبرمج 

Δu  لسماح التشطيب في اتجاه  واتجاهمسافهX )بالقطر( 

Δw  التشطيب في اتجاه مسافة واتجاه لسماحZ 

f, s, t  وظائف العدة والسرعة والتغذية 

، تهمل عند تنفيذ تلك الدورة ns والبلوك nfموجوده بين البلوك  f, s, tأن أي وظائف  لاحظ

 أو قبله G74ببلوك  المبرمجةلهذه الدورة هي  النشطة f, s, tالوظائف 
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 دورة الخلخلة ) الجروف (

G75 R 

G75 X(U) Z(W) F P Q R 

 

 الخلخلةدورة : 20شكل رقم 

 البلوك الاول 

 (. Xمسافة الانسحاب في المحور ) :Rعنوان 

 (. 0قيمة ) ادخلاذا لم يكن الانسحاب مطلوبا 

 الثانيالبلوك 

  تزايدي=  U= قطر المطلق تنسيق و E. Xقطر نقطة الهدف  :Uأو  Xعنوان 

= المطلق  Z(. 2-75)انظر الشكل  Zعلى طول محور  Eوضع نقطة الهدف موقف م :Wأو  Zعنوان 

 تزايدي=  Wو

 نشطة. G99أو  G98وهذا يتوقف إذا ، معدل التغذية في مم / دقيقة أو مم / لفة :Fعنوان 

 ولا كسور عشرية. بالميكرون Xاتجاه محور  فيعمق قطع  :Pعنوان 

 ي خفض واحد.سيتم التنفيذ بالقطع ف، Pإذا لم تحدد عنوان 

 بالميكرون ولا كسور عشرية. Zاتجاه المحور  فيتغذية اداة القطع  :Qعنوان 

 ٪ من عرض القلم.80أصغر من عرض القلم = Qيجب أن تكون قيمة 

 Q =1280وبالتالي يجب أن تكون قيمة  1.6mmمثال: عرض أداة القطع هو 

 Xقبل انسحابه من  Zمن  الاتجاه الموجب يفتحرك أداة جانبيا في الجزء السفلي من الخلخلة  :Rعنوان 

 والتحرك لخفض المقبل بالميكرون ولا كسور عشرية 

وينبغي استخدام هذا العنوان فقط من قبل المبرمجين ذوي ، ملاحظة: نظرا لارتفاع مخاطر الاصطدام

 الخبرة.
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 دورة القلاووظ

G33 P Q R 

G33 X(U) Z(W) F P Q R 

 

1                                                 2                                                  3                                             4 

 القلاووظدورة : 21شكل رقم 

 البلوك الاول

 يحتوى رقم من ستة أرقام مشفرة :Pعنوان 

( بالرغم من ان البرنامج يعطى 02نهاية القلاووظ والمعتاد ) فين قطع بدو الأوجهعدد  والثانيالاول 

 ( 99ــ  0القيمة من )

فنعطى  ةالإمكانيبكسفورد ليست بها هذه  مثل ماكيناتبعض النهاية القطع و فيرابع قيمة نفاد لالثالث وا

 ( 00القيمة )

 .00و 29، 30 ،55، 60، الممكنةوالقيم  60الخامس والسادس زاوية سن القلم تعطى 

 العشرية. ( بالميكرون. لا يجوز الكسور2الحد الأدنى لعمق القطع )انظر الشكل  :Qعنوان 

 Q50القيمة الافتراضية هي 

 ( المحددة في البرمجة العشرية.2بدل الانتهاء في مسار موضوع )انظر الشكل  :Rعنوان 

 R0.025القيمة الافتراضية هي 
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 Fanuc التشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 الثانيالبلوك 

X أوU:  الخارجي نقطة الهدف القطر عنوان Xالمطلق تنسيق و =U  =تزايدي 

Z  أوW:  ( 3عنوان نقطة الهدف )انظر الشكلZ المطلق تنسيق و =W  =تزايدي  

 (.3)انظر الشكل  Zموازية للمحور  الخطوة مم: Fعنوان

 .ةريالكسور العش( في ميكرون )ميكرون(. لا يجوز 4إلى  1عمق القلاووظ )انظر الشكل  :Pعنوان 

 المتريحساب عمق القلاووظ 

 P*0.5/tan30*P0.5P/ tan 30-*0.125 عمق القلاوظ =

 1/2tan30( 1-0.125)Pعمق القلاوظ = 

 = خطوة القلاووظ Pحيث  P 0.75777عمق القلاووظ = 

 (.4و 3عمق القطع الأول )انظر الشكل  :Qعنوان 

 المبرمجة في البلوك الاول Rالنهائي للعنوان المتبقية تلقائيا للوصول إلى العمق  الأعماقيتم احتساب 

 الثانيالبلوك  R عنوان

 (.4للقلاووظ المسلوب كالمواسير )انظر الشكل 

 على النحو التالي: Rويمكن حساب قيمة عنوان 

R ( =Φ )tan  /2  ×L  القلاووظ()طول  

 وسالبة للقطر المتناقص موجبة القطر متزايد
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 دورة الثقب

G83 X(U) Z(W) F P Q R 

 
 الثقبدورة : 22شكل رقم 

  UأوX عنوان 

X  عند نقطة الهدف= القطر المطلق 

 .Uأو  Xإما مبرمجة  تزايدي= القطر  Uو

 (. ين بعاليةانظر الشكل)

 حصول على قطر ثابت لملاحظة: ل

 . 0.00المطلق  Xيجب أن تكون 

  Wو Zعنوان 

  Eنقطة الهدف  أحداثي

 (. بعاليةين )انظر الشكل Zى محور عل

Z المطلق و =W  =من موقع  تزايديR  

 أدناه للحصول على مزيد من التفاصيل(.  R)انظر عنوان 

 .Wأو  Zوتتم البرمجة إما 

  Fعنوان 

 نشطة. G99أو  G98وهذا يتوقف إذا ، معدل التغذية في مم / دقيقة أو مم / لفة
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 
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  Pعنوان 

 قب )مللي ثانية(. نهاية الث فيمدة السكون 

 .Pأدخل قيمة الصفر أو حذف عنوان ، إذا لم يكن يحتاج للسكون

  Qعنوان 

 عشرية. رلا كسوالشكل( بالميكرون.  تزايدى لكل قطعيه من )أنظرالعمق ال

  Rعنوان 

 الرايش  لإخراج البنطة خارج الثقب تراجعها التيالمسافة 

 (.بعاليةكون قيمة سالبة )انظر الشكل ت

 القلوظة بذكور القلاووظ ةدور

TAPPING CYCLE 

 بإحدى طريقتين  CNCالقلاووظ على ماكينات الـ  ةتؤدى دور

 ( standard modeالطريقة القياسية ) .1

( او ما يعرف بالذكر العائم Compensation chuck) اظرف تعويضفي هذه الطريقة تستخدم 

(floating tapوهي طريقة تشبه الى حد كبير ما يحدث عن ) يقوم سن الذكر أي د القلوظة اليدوية حيث

حده القاطع الذي تغلغل في معدن الثقب بسحب الذكر داخل الثقب بما يتناسب مع عدد اللفات التي يدور 

بها الذكر وبمعنى آخر ففي هذه الطريقة لا يتطلب من الماكينة ان تحقق علاقة تزامن بين عدد لفات 

ذكر المتغلغل بتحقيق هذا التزامن عند القطع بينما تقوم وسيلة حيث يقوم سن ال Fوتقدمها  Sمحورها 

احتكاك مساليب ( بامتصاص أي تجاوز في علاقة التزامن وبالتالي فهي تحافظ على  –التعويض )سوست 

 ذكر القلاووظ من الكسر الى حد كبير ولكن في المقابل فان القلاووظ الناتج غير دقيق وتنقصه الجودة

 ( rigid mode) الطريقة الصامتة .2

في هذه الطريقة تستخدم الأظرف العادية وهنا لابد ان يحقق الكنترول علاقة التزامن بين دوران محور 

ولا يقبل أي تجاوز والذي يعني تلف القلاووظ او كسر الذكر وهذا  Fوبين تقدم محور القلوظة  Sالآلة 

هذه العلاقة لقلوظة بمقدار تقدم الذكر )الخطوة( يعني ان لكل لفة من لفات محور الآلة لابد ان يتقدم محور ا

بين حركات المحاور يجب ان تظل قائمة حتى عند التسارع والتباطؤ الذي يحدث في نهاية مشوار القطع 

 )العائمة( ةهي اسرع وأكثر دقة وجودة للقلوظة من الطريقة القياسي ةهذه الطريقة للقلوظ

G84  كود دورة القلوظة G84 TAPPING CYCLE (Rigid Tapping) 

 

اليميني او اليساري بذكور القلاووظ سواء كان انجليزي بالبوصة او فرنسي  ظللقلاوو G84تستخدم الدورة 

 بالمم 
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)ذكر قلاووظ يمين( أو عكس  M3الكود  باستخدام الساعة عقاربأما مع  الآلة محور الحالة هذه في يدور

يكون في حدود من  Sوظ شمال( )لاحظ ان عدد اللفات )ذكر قلاو M4الكود  باستخدام الساعة عقارب

 لفة/د ( 200الى  100

 يسار القلاووظ الناتج من هذه الدورة قلاووظ يمين أو

 معلومات هامه 

 الخطوة  –قطر الثقب = القطر الأساسي 

 مثال

 يحسب قطر البنطة كالآتي: M10قلاووظ 

 مم 8.5=   10 – 1.5ق =

ختلاف نظم القياس فمنها الانجليزي )البوصة( ومنها الفرنسي )المتري( للذكور انواع كثيرة تختلف با

 هو تحديد: ةومنها الناعم والخشن ومنها اليسار واليمين الذي يهمنا عند القلوظ

 (G70 - G71نوع القلاووظ انجليزي او فرنسي )لتحديد وحدة القياس  .1

 (Fيد التغذية بوصة/لفة للأنجليزي()لتحد –خطوة القلاووظ )مم/لفة للفرنسي  .2

 اذا كان ذكر القلاووظ يمين أو يسار لتحديد اتجاه الدوران .3
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 التدريبات العملية للوحدةثانيا: 
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 CNCترحيل صفر العدة )قياس العدة( في المخارط ال 

 ساعة 24 الزمن 1 تدريب رقم

 

 )لقاطع للعدة على بدلالة نقطة المقدمة للحد ا قياس العدة أو ترحيل صفر العدة )تحديد موضع العدة

 . Fanucالقطر بنظام تحكم و قطة شغل معلومة الطول

 اختيار الاتجاه وأوضاع المختلفة للحد القاطع للعدة عند التشغيل.و ضبط 

 

 الخاماتو المواد الأدواتو العدد

شغلة من مادة الأرتيلون أو قضيب معدني من  مخرطة نظام تحكم فانوك
 ارتداء افرول العمل  بأبعاد مناسبةالحديد أو النحاس أو الألمنيوم 

 اشكال مختلفة و أقلام خراطة ذات مقاسات

 بنطة ثقب

 أجهزة قياس

 منظار القياس

 12جدول رقم 

 

 .X & Zلها اطوال وابعاد مختلفة في اتجاهي محور  CNCعدة القطع المستخدمة في المخارط المبرمجة 

نقطة المقدمة و (Nعدة القطع ببرج العدة يكون هناك تفاوت بين النقطة المرجعية لمثبت العدة ) عند تركيب

 لذا من الضروري تحديد هذا الفارق في الطول، ( كما هو مبين بالشكلP)طرف( للحد القاطع للعدة )

 حد القاطع للعدةنصف قطر الو تدوين بيانات كل من تصحيح العدةو قياس اطوال العدد المختلفة في القطعو

 التشغيل على الماكينةو واتجاه موضع العدة في السجل الخاص ببيانات العدة حتى تتم عملية البرمجةو

 بشكل صحيح. 

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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  CNCقياس العدة على المخرطة 23شكل رقم 

مع النقطة المرجعية بدلالة والهدف من قياس العدة أو ترحيل صفر العدة هو جعل نظام التحكم يتعامل 

على المسار المراد ( لتتحرك N( بدلا من النقطة المرجعية لمثبت العدة )Pنقطة طرف الحد القاطع للعدة )

وكذلك معرفة  X محوراتجاه  في N النقطةعن  Pلابد من معرفة بعد النقطة  العدةلترحيل صفر قطعة. و

ذه المسافات تقاس بطرق عديده تختلف باختلاف نظام )هZ  محورفي اتجاه  N ةعن النقط Pبعد النقطة 

 الموجودةكما تختلف باختلاف التسهيلات  (الخ ...-سيمنز  -فاجور –فانوك ) ةالتشغيل المثبت على الماكين

 .ةعلى الماكين

التي يجب قياسها كي يتم استخدامها في برنامج و يتم قياس العدد المطلوبة لتنفيذ أي شغلة على الماكينة

 Roughingالناعمة )التشطيب( و تشغيل الذي سيستخدم لتصنيع المشغولات مثل أقلام الخراطة الخشنةال

and finishing tool  واقلام القلاووظ الخارجيThread بنطة السنترة وCenter drill بنطة و

ية رأسية سكينة اصبعو End mill axialوسكينة قطع افقية  Tape toolدكر القلاووظ و  drill toolالثقب
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End mill radial قلم القطع )القطع( وCutting offلكن يختلف وضع و . طريقة قياس العدد لا تختلف

 .العدة تحت المنظار

فيتم إدخاله يدويا بجدول قياس العدة على لوحة التحكم ، شكلفي اما بالنسبة لنصف قطر العدة المبين 

 مجة باستخدام استعواض نصف قطر العدة. كي يتم الأخذ به في الاعتبار عند البر ،الماكينة

 

 نصف قطر الحد القاطع للعدة : 24شكل رقم 

 

 برج العدة: 25شكل رقم 

 : ملحوظة

o الموضع ضروريا في حالات استخدام التعويض في نصف قطر و يعتبر ادخال نصف القطر للعدة

 العدة فقط. 

o على ان يتم استدعاء العدة في  ،مكن ادخال أي رقم في سجل بيانات العدة ليمثل رقم تصحيح العدةوي

 البرنامج بنفس رقم العدة في السجل.

o بينما يتم ادخال نصف قطر الحد القاطع للعدة، يمكن قياس التصحيح في طول العدة بطريقة نصف الية 

 توجيه موضع العدة يدويا .و

، المثبتة بحامل العدة بمعنى عدة قطع داخلية أو خارجيةالقطع ريف الماكينة بنوع عدة تعو يجب أيضا ادخال

يجب ان يعرف نوع العدة في و التي سيتم استخدامها حسب تسلسل خطوات البرنامج، والشكل التاليانظر 

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



40 

 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

الذى يعنى رقم التصحيح للعدة الموجودة في الجيب رقم و T0404 يولإدخال رقم التصحيح يكتب كما يل

، حيث يمثل أول رقمين موضع العدة في أحد جيوب برج العدة، 4لبرج العدة يتم تخزينه برقم التصحيح  4

 يمثل الرقمان التاليان رقم التصحيح الخاص بها في السجل.و

  

 يوضح نوع العدة بالرقم الموجود في جيب العدة: 26رقم شكل 

يوضح شكل الأوضاع و عند التشغيلأي اتجاه الحد القاطع لها  ةوضع العدكذلك يتم ادخال وتعريف الماكينة ب

 المختلفة لاتجاهات العدة.

 

  عند التشغيل للحد القاطع للعدةمختلفة الاتجاه والأوضاع : 27شكل رقم 

 شكل في يتم ادخال القيم السابقة في شاشة البرنامج كما هو موضح 
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 اتجاه طرفها لقياس العدةو نصف القطرو أدخال نوع العدة واحداثياتها: 28شكل رقم 

 العدد الدوارة

حركة دورانية عن طريق تجهيزات نقل حركة  تأخذعدد كما يظهر من اسمها فإن العدد الدوارة هي 

قادرة  C.N.Cوالتي جعل ماكينات الخراطة  CNCخاصة. وهذه الخاصية موجودة في بعض المخارط ال

 فيذ عمليات تفريز على المشغولات الاسطوانية. نعلى ت

 

 برج العدة: 29شكل رقم 

لاضافية ترفع من سعر الماكينات ولكن تزيد كذلك من قدرتها على تنفيذ مشغولات لا شك ان هذه العمليات ا

 كانت تحتاج في السابق الى ماكينات اخري منفصلة لتنفيذها إضافيةمعقدة والقيام بعمليات تشغيل 

 axial toolالعدد الدوارة الأفقية  .1
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مليات تشغيل في مختلفة وجه الشغلة هي عدد تعمل في اتجاه محور الشغلة حيث تكون قادرة علي القيام بع

 عمل المضلعات المنتظمة وأمثل الثقب او عمل البوكيت او عمل مجاري عدلة أو دائرية 

 

 العدة الدوارة الأفقية: 30شكل رقم 

  radial toolالعدد الدوارة الرأسية .2

كون قادرة علي القيام بعمليات تشغيل في مختلفة هي عدد تعمل في اتجاه عمودي على محور الشغلة حيث ت

 عمل المضلعات المنتظمة وأعلى محيط الشغلة مثل الثقب او عمل البوكيت او عمل مجاري عدلة أو دائرية 

   

 العدة الدوارة الرأسية: 31شكل رقم 

 

ت استخدام التعويض الموضع ضروريا في حالاو يعتبر ادخال نصف القطر للعدة

 في نصف قطر العدة فقط. 

على ان يتم  ،و يمكن ادخال أي رقم في سجل بيانات العدة ليمثل رقم تصحيح العدة

 استدعاء العدة في البرنامج بنفس رقم العدة في السجل.

بينما يتم ادخال نصف قطر  ،يمكن قياس التصحيح في طول العدة بطريقة نصف الية

 توجيه موضع العدة يدويا .و الحد القاطع للعدة
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القطر و بدلالة نقطة المقدمة للحد القاطع للعدة على قطة شغل معلومة الطولقياس العدة 
 مم.  50طول خارج الظرف و مم 29.425قطر  مثلا

 

 طول العدةو أوضاع ضبط قياس العدة بمعلومية قطر: 32شكل رقم 

 .CNCالأمان الخاصة بمعمل الـ و سلامةتطبق إجراءات ال .1

 بار 6تأكد من ان قيمة الضغط المقروءة هي و افتح خط الهواء الخارج من الكمبريسور للماكينة .2

 أولا: تشغيل الماكينة

الموجود على  Main Switchمفتاح التشغيل الرئيسي ضع  .3

في وضع التشغيل )يلف من أمام علامة  الجانب الأيمن للماكينة
 ( لتوصيل التيار الكهربي للماكينة.1الى  0

 

 انتظر حتى يتم تحميل نظام التشغيل للماكينة  .4

اضغط على الأزرار  Passwordفي حالة ضبط كلمة سر  ملحوظة:

(ALT+CTRL+DELمعا  لإدخال كلمة السر )  

ار نظام البرمجة المطلوب للمخارط باستخدام الماوس يختقم با .5
  Fanuc_i Turnنظام فانوك  مثلا

 

سجل القيم الحالية لـ  ،(Fanucسيتم تحميل النظام وستظهر الشاشة الافتتاحية ل نظام التحكم ) .6

X وZ في جدول النتائج 

 خطوات تنفيذ التدريب
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

   
 Fanucفانوك  كينة نظامشاشة البرنامج لماعلى  Zو Xالقيم الحالية لـ : 33شكل رقم 

 أسحب مفتاح الطوارئ الخاص بتوصيل الكهرباء الى الماكينة .7

تتم هذه الخطوة للتأكد من عمل مفتاح الطوارئ وجاهزيته في ، للخارج
ضغط علية للداخل لفصل الكهرباء حيث يتم ال حالة حدوث حالات طارئة

 عن وحدة التشغيل.
 

 ل مفتاح الأمان للباب بالضغط على مفتاحيتم اختبار صحة عم .8

(Key Enable/consentوفتح ) إغلاق الباب أو عن طريق و

 بذلك يتم التأكد من جاهزية الماكينة للعمل.و فتح البابو مفاتيح غلق

ذلك لضمان ان و دائما مع مفتاح اخر Tيتم الضغط على مفتاح  :ملحوظة

حتى لا يصطدم بالأجزاء المشغل خارج نطاق مساحة التشغيل بالمخرطة 
 المتحركة.

 

 

اضبط مفتاح العمليات الخاصة على وضع التشغيل النصف  .9

   أو اضغط على مفتاح HANDاتوماتيكي/ اليدوي 

 Jogيمكن إجراء حركات في وضع ، : باستخدام هذا الوضعملحوظة
Mode اب الجرار مفتوحا .عندما يكون الب 

 

لتشغيل محرك  ON-AUXأضغط على مفتاح الاستعداد للتشغيل  .10

 تشغيل دورة الزيت المسئولة عن تحريك الأجزاءو الماكينة
  التزييت.و

 ثانيا: تركيب الشغلة

احضر قطعة شغل اسطوانية من مادة الأرتيلون أو قطعة معدنية  .11
 29.425لمنيوم أو النحاس ذات ابعاد معلومة مثلا قطر )من الأ

 مم ليتم تثبيتها على الظرف 50طول و مم(

 
 : خامة قطعة الشغل34شكل رقم 
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ضع الشغلة امام فتحة الظرف وقم بالضغط مرة واحدة على زر  .12
 Clamping devices( فتح جهاز التثبيت )الماسك أو الكلابات

تثبيت و ثم اضغط علية مرة أخري لربط، تضع الشغلةو ليفتح
 الشغلة كما هو مبين بالشكل التالي.

 
 تثبيت الشغلة بالظرف: 35شكل رقم 

 

 يت في الظرفالشغلة بعد التثب: 36شكل رقم 

 اضغط مره للفتح

 
 و اضغط ثانية للربط

 

 ضبط اختيارها داخل البرنامجو ثالثا: تركيب عدة القطع ببرج العدة

 احضر عدد القطع المطلوب قياسها ) من صندوق عدد القطع كالمبينة بالشكل التالي .13

  

 : قلم القلاووظ الخارجي37شكل رقم 

 بعد التأكد من تفعيل وضع  اختيار وضع  .14

 +اضغط مفتاح تدوير برج العدة مع مفتاح التمكين  .15
 1والذي يعمل في حالة ضبط الوضع اليدوي حتي تكون العدة رقم 
 التي مركب بها عدة القطع التي تم اختيارها في وضع التشغيل. 

يستخدم مفتاح التمكين للضغط مع الوظائف الأخرى طالما : ملحوظة
 الوضع النص اتوماتيكي/اليدوي هو النشط. 
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سيعود للخلف ، " في نفس الوقتAUX ONأذا تم تفعيل زر " 

 . بموضع/حركة واحدة

الزيوت باستخدام فوطة تنظيف حتى لا و نظف العدة من الرائش .16
ثم ركب عدة القطع المطلوب قياسها في ، تتجمع داخل حامل العدة

برج العدة ثم اربط مسمار تثبيت العدة باستخدام بالمفتاح السداسي 

Alan key بيد واحدة حتى لا تربطه بقوة.و في اتجاه عقارب الساعة 
 

 يدويا   Z ,Xلتحريك المحاور الخطية  JOGاضغط على مفتاح  .17

 
 ،OFS-Tاضغط السهم الأيمن أسفل يمين على الشاشة ثم اضغط زر  .18

 التي تبين صفحة بيانات العدةو ستظهر الشاشة التالية

 

 نات العدة: شاشة بيا38شكل رقم 

ضع مؤشر الماوس على العدة المطلوب اضافاتها )في الشكل  .19
يمكنك تغير اسم العدة و مثلا( 1ولقد تم اختيار العدة رقم ، السابق

 Roughingبالضغط على الاسم المقابل لها ليكون مثلا 

ثم ، لإظهار صفحة البرنامج الضغط على مفتاح يمكنك  ملحوظة:

مثلا( ثم الضغط على  1)لاختيار العدة رقم  T0101البرنامج اكتب في 

 لتأكيد الاختيار. أو مفتاح  مفتاح 

 
 

 

كما هو مبين بالشكل التالي حسب  16الى  1اختر وضع العدة المناسب من و SETاضغط على  .20

 عدة على حامل العدة.وضع تثبيت ال
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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 : شاشة ضبط اختيار وضع عدة القطع39شكل رقم 

 .اتختلف الشاشة السابقة حسب نوع العدة التي يتم ضبطه ملحوظة:

( S=1000لفة/دقيقة )  1000اضبط سرعة محور الدوران على  .21

 ب الساعة بالضغط علىوكذلك ضبط اتجاه الدوران في اتجاه عقار

أكثر من ثانية لبدء تشغيل عمود  START-SPINDLEمفتاح 
 الدوران )عكس عقارب الساعة(

لإظهار  لضغط على مفتاح يمكن كتابة ذلك في البرنامج با ملحوظة:
ثم اضغط على في صفحة البرنامج  S1000 M03وكتابة  صفحة البرنامج

 مفتاح 

 
 

 

  يتم الضغط على مفتاح بدء دورة القطع  .22

 ومفتاح غلق الباب. Tيتم غلق الباب بالضغط على مفتاح التمكين  .23

ذلك لضمان ان و دائما مع مفتاح اخر Tيتم الضغط على مفتاح  :ملحوظة

لمخرطة حتى لا يصطدم بالأجزاء المشغل خارج نطاق مساحة التشغيل با
 المتحركة.

+  

أو اضبط حركة برج العدة على وضع حركة  اختيار وضع  .24

 . مستمرة
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

سطح الشغلة )المحيط حرك القلم المثبت على برج العدة في اتجاه  .25

يمكنك التحكم  و  باستخدام مفاتيح الحركة جي للشغلة(الخار

 في سرعة الحركة باستخدام زر تزويد أو تقليل سرعة التغذية 
يمكن استخدام مفتاح و يفضل تقليل السرعة كلما اقتربنا من الشغلةو

 الخطوة عند الاقتراب من الشغلة.

 للتأكد من الملامسة. Fillerيمكن استخدام ورقة أو فيلر  ملحوظة:

 

 ملامسة العدة لمحيط الشغلة: 40شكل رقم 

 

 
 

 

 رابعا : تحديد صفر العدة )قياس العدة( 

، OFS-Tاضغط السهم الأيمن أسفل يمين على الشاشة ثم اضغط زر  .26

اختر صفحة و التي تبين صفحة بيانات العدةو التالية ستظهر الشاشة
Geometry Offset  

 

 صفحة ترحيل صفر العدة )قياس العدة(: 41شكل رقم 

من لوحة التحكم للوصول لنفس  يمكنك استعمال مفتاح  ملحوظة:
 الشاشة.
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

للعدة  X-Axisانقر بمؤشر الماوس على خانة الطريقة الأولي:  .27

وادخل قيمة قطر  (1المطلوب قياسها )في هذا التدريب العدة رقم 
 Xلحساب قيمة  `MEASUREالشغلة ثم اضغط 

للعدة المطلوب  X-Axis: ضع مؤشر الماوس على خانة الطريقة الثانية

ح الشاشة التالية ثم لتفت "MEASURE "قياسها ثم اضغط على مفتاح

( ثم انهي عملية 29.425قيمة قطر الشغلة )  TARGETادخل في خانة
 INPUTالقياس بالضغط على 

 

 Xقياس العدة في محور : 42شكل رقم 

" الحسابات التالية الظاهرة بالشكل كما Measureينفذ أمر "قياس  ملحوظة:

القيمة المستهدفة لإحداثيات  -( للإحداثيات المطلقة 1قيمة الحالية )يلي: ال
 (2العمل )

Current value (1) of the absolute coordinates - target 
value for the working coordinates (2). 

  قيمةقم بتسجيل X للعدة الأولى  في جدول النتائجT01  واحسب

 Dحيث ان X=/2(X1-D) ادلةبالمع Xطول العدة في اتجاه محور 

 هي القيمة الحالية الظاهرة على الشاشة. X1، هي قطر العدة

  سجل مشاهداتك عند اختبار الطريقتين لقياس صفر العدة في اتجاه

 .Xمحور 

 

 
 

& 

 
 

 

X  يمحتى تظهر ق ACTPOSأو  POSاضغط مفتاح اظهار الوضع  .28
 على الشاشة ) للتأكد من القيمة التي تم تسجيلها في الخطوة السابقة(

 يمكن تجاوز هذه الخطوة ملحوظة:
 أو  

 اضغط على ، Xبعد الانتهاء من تحديد صفر العدة في اتجاه محو  .29

  الموجب Zلإبعاد برج العدة عن سطح الشغلة في اتجاه محور 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 يدويا   Z ,Xلتحريك المحاور الخطية  JOGاضغط على مفتاح  .30

 لتحريك منزلقة برج العدة و بالضغط على مفاتيح تحريك المحاور 
يمكنك ، Zفي اتجاه محور  طرف العدة مع وجه الشغلةحتى يتلامس بحذر 

التحكم في سرعة الحركة باستخدام زر تزويد أو تقليل سرعة التغذية 

يمكن استخدام مفتاح و يفضل تقليل السرعة كلما اقتربنا من الشغلةو 
 الخطوة عند الاقتراب من الشغلة.

 للتأكد من الملامسة. Fillerيمكن استخدام ورقة أو فيلر  ملحوظة:

 
 : ملامسة طرف عدة القطع لوجه الشغلة43شكل رقم 

 

 

 

 

 ،OFS-Tاضغط السهم الأيمن أسفل يمين على الشاشة ثم اضغط زر  .31
اختر صفحة و التي تبين صفحة بيانات العدةو ستظهر الشاشة التالية

Geometry Offset  

 

 

 Z حتى تظهر قيم ACTPOSأو  POSمفتاح اظهار الوضع  اضغط .32
 أو   في جدول النتائج( الظاهرة على الشاشة ) سجل القيمة 

 (1للعدة المطلوب قياسها )في هذا التدريب العدة رقم  Z-Axisانقر بمؤشر الماوس على خانة  .33

 لحساب قيمة  `MEASUREثم اضغط  )0.00 فرص(وادخل القيمة 

 مع باقي العدد المطلوب قياسها. 32الى  12ثم تكرر الخطوات من 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 CNC turningإيقاف تشغيل المخرطة المبرمجة بالحاسب  :خامس

 قم بإرجاع العدة )وجه محور الدوران( الى نقطة أمان .34

لإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي  OFF-AUXأضغط مفتاح  .35

  .للماكينة

في نفس الوقت لإعادة  SKIP + RESET اضغط على مفتاحي .36

إيقاف تشغيل الماكينة بدون فصل و الماكينة لوضعها الأصلي
 التيار الكهربي عن الماكينة.

 
 

ثم أغلق نظام التشغيل ، WIN-NCأغلق برنامج تشغيل الماكينة  .37

Windows   بالضغط على الأزرار المقابلة معا  

ضع الفصل و في Main Switchسي ضع مفتاح التشغيل الرئي .38

 ( لفصل لتيار الكهربي عن الماكينة.0)

 

 اغلق مخرج الهواء الخاص بالكمبريسور .39

 

 قياس العدة باستخدام منظار القياس وبدون معرفة ابعاد شغلة على الظرف 

 .CNCالخاصة بمعمل الـ  الأمانو تطبق إجراءات السلامة .1

 بار 6تأكد من ان قيمة الضغط المقروءة هي و لخارج من الكمبريسور للماكينةافتح خط الهواء ا .2

 أولا: تشغيل الماكينة

الموجود  Main Switchمفتاح التشغيل الرئيسي  ضع   .3

في وضع التشغيل )يلف من  على الجانب الأيمن للماكينة
 ( لتوصيل التيار الكهربي للماكينة.1الى  0أمام علامة 

 

 انتظر حتى يتم تحميل نظام التشغيل للماكينة  .4

اضغط على  Passwordفي حالة ضبط كلمة سر  ملحوظة:

  ( معا  لإدخال كلمة السرALT+CTRL+DELالأزرار )

 اختر نظام البرمجة المطلوب للمخارط باستخدام الماوس .5
 ( FANUC_i Turnمثلا نظام )

 

 Xسجل القيم الحالية لـ  ،(Fanucام وستظهر الشاشة الافتتاحية لنظام التحكم )سيتم تحميل النظ .6
 في جدول النتائج Zو
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  Sinumerikو Fanucمن نظامي  على شاشة بدء التشغيل Zو Xالقيم الحالية لـ : 44شكل رقم 

 لطوارئ الخاص بتوصيل الكهرباء الى الماكينةأسحب مفتاح ا .7

تتم هذه الخطوة للتأكد من عمل مفتاح الطوارئ وجاهزيته ، للخارج
ضغط علية للداخل لفصل حيث يتم ال في حالة حدوث حالات طارئة

 الكهرباء عن وحدة التشغيل.
 

 احيتم اختبار صحة عمل مفتاح الأمان للباب بالضغط على مفت .8
(Key Enable/consentوفتح ) إغلاق الباب أو عن و

بذلك يتم التأكد من جاهزية و فتح البابو طريق مفاتيح غلق
 الماكينة للعمل.

ذلك و دائما مع مفتاح اخر Tيتم الضغط على مفتاح  :ملحوظة

لضمان ان المشغل خارج نطاق مساحة التشغيل بالمخرطة حتى لا 
 يصطدم بالأجزاء المتحركة.

 

 

اضبط مفتاح العمليات الخاصة على وضع التشغيل النصف  .9

   أو اضغط على مفتاح HANDاتوماتيكي/ اليدوي 

يمكن إجراء حركات في وضع ، باستخدام هذا الوضع ملحوظة:
Jog Mode . عندما يكون الباب الجرار مفتوحا 

 

لتشغيل  ON-AUXأضغط على مفتاح الاستعداد للتشغيل  .10

تشغيل دورة الزيت المسئولة عن تحريك و محرك الماكينة
  التزييت.و الأجزاء

قم باستدعاء جيب عدة فارغ بالضغط على زر تدوير برج  .11
العدة حتى يظهر امامك المكان الذي تريد تركيب العدة به 

يتم الضغط على مفتاح التمكين مع  .(2)مثلا محطة رقم 

  +مفتاح تدوير برج العدة 

 ملحوظة: 

  يستخدم مفتاح التمكين للضغط مع الوظائف الأخرى طالما

 الوضع النص اتوماتيكي/اليدوي هو النشط. 

  " أذا تم تفعيل زرAUX ONسيعود ، " في نفس الوقت

 . ة واحدةللخلف بموضع/حرك
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 ضبط اختيارها داخل البرنامجو ثانيا : تركيب عدة القطع ببرج العدة

 احضر عدد القطع المطلوب قياسها ) من صندوق عدد القطع كالمبينة بالشكل التالي .12

  
 شكل ... قلم القلاووظ الخارجي

فوطة تنظيف حتى  الزيوت باستخدامو نظف العدة من الرائش .13
ثم ركب عدة القطع المطلوب ، لا تتجمع داخل حامل العدة

قياسها في برج العدة ثم اربط مسمار تثبيت العدة باستخدام 

بيد و في اتجاه عقارب الساعة Alan keyبالمفتاح السداسي 

  واحدة حتى لا تربطه بقوة.

 الطولو لة غير معلومة القطرفي حالة شغ ثالثا: تركيب منظار القياس

احضر منظار القياس من دولاب العدة لقياس عدة المرجع  .14
 وكذلك في قياس جميع العدد

 

اربط الصامولة الموجودة في و ثبت المنظار خلف الظرف .15
 الطوق الخاص به كما هو مبين بالشكل المقابل.

 

 بعد التأكد من تفعيل وضع  اختيار وضع  .16

 +اضغط مفتاح تدوير برج العدة مع مفتاح التمكين 
 1والذي يعمل في حالة ضبط الوضع اليدوي حتي تكون العدة رقم 

 التي تم اختيارها في وضع التشغيل.  التي مركب بها عدة القطع

 

T-اضغط السهم الأيمن أسفل يمين على الشاشة ثم اضغط زر  .17
OFS ،التي تبين صفحة بيانات العدةو ستظهر الشاشة التالية  

 

 



54 

 Fanucغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام التش
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 : شاشة بيانات العدة45شكل رقم 

ضع مؤشر الماوس على العدة المطلوب اضافاتها )في الشكل تم 
يمكنك تغير الاسم بالضغط على الاسم المقابل و (1العدة رقم  اختيار

 Roughingلها ليكون مثلا 

كما هو مبين بالشكل التالي حسب  16الى  1اختر وضع العدة المناسب من و SETاضغط على  .18

 وضع تثبيت العدة على حامل العدة.

 

 : شاشة ضبط اختيار وضع عدة القطع46قم شكل ر

 تختلف الشاشة السابقة حسب نوع العدة التي يتم ضبطها ملحوظة:

حرك عدة المرجع حركة سريعة لتكون تقريبا تحت عين  .19

يمكنك التحكم في  و المنظار باستخدام ازرار المحاور 
ليل سرعة التغذية سرعة الحركة باستخدام زر تزويد أو تق

 يفضل تقليل السرعة كلما اقتربنا من المنظار.و 
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يجب تفادي اصطدام أي عدة مركبة ببرج العدة مع  ملحوظة:
يمكنك فك أيه عدة تتوقع اصطدامها بالمنظار اثناء و المنظار

 استخدامه للقياس.

ور طرف عدة المرجع انظر في المنظار حتى تتأكد من ظه .20
في العدسة ويمكنك تغير وضع التغذية من تغذية مستمرة الى 

  10μmتغذية خطوة خطوة بالميكرون )يفضل اختيار وضع 

حتى تتحرك العدة ببطيء عند ضبطها  )ميكرو متر( 
 تحت المنظار(

 

لمحور الذى تحتاج انظر ثانية في المنظار وحدد بدقة اتجاه ا .21
تحريكه لجعل طرف عدة المرجع يظهر في مركز المنظار 

 .Zأو محور  Xسواء محور 

 

 انت تنظر في المنظارو استخدم العجلة اليدوية )الريموت( .22

حرك يد العجلة حتى و الموجود عليها اضغط على زر و
الذي و مركز العدسةتتمركز صورة طرف عدة المرجع في 

 تظهر بشكل معكوس في العدسة.

السالبة و اضغط على مفاتيح المحاور الموجبة ملحوظة:

 حسب بعد طرف العدة عن المركز قبل تدوير يد العجلة 

 
 

الذي و تأكد من تطابق طرف العدة على مركز عين العدسة .23
ظار كما هو موضح بالشكل سيظهر بشكل معكوس في المن

 المقابل.

 ثم سجل ملاحظاتك عن استعمال المنظار في جدول المشاهدات.

 

من الشاشة السابقة ثم  Geometry offsetاختر سجل  .24

 ( لتظهر الشاشة التالية1اضغط على العدة رقم )
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 Xة ضبط العدة لمحور شاش: 47شكل رقم 

 ضع المؤشر علىو INP.C. اضغط مفتاح ادخال الإحداثيات .25

X  ادخل قيمة و شكلالفي كما هو مبينX  المحفوظة من

 (16.793لتكن )و حساب نقطة المرجع

 
 النسبي للعدة Xادخال احداثي : 48شكل رقم 

 

لتظهر  Xلتأكيد ادخال قيمة  INPUTاضغط على مفتاح  .26

 الشاشة التالية.

 
 Zشاشة ضبط العدة لمحور : 49شكل رقم 

 

 ضع المؤشر علىو INP.C.اضغط مفتاح ادخال الإحداثيات  .27

Z ادخل قيمة و ...كما هو مبين بشكل التاليZ  المحفوظة من

 (84.699لتكن )و حساب نقطة المرجع
 



57 

 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 
 النسبي للعدة Zادخال احداثي : 50شكل رقم 

لتظهر  Zلتأكيد ادخال قيمة  INPUTاضغط على مفتاح  .28

 الشاشة التالية.

 
 Zو Xشاشة انهاء ضبط العدة لمحوري : 51شكل رقم 

 

 Zمحور و Xبالوصول لهذه الخطوة يكون تم قياس العدة في اتجاه محور 

 CNC turningإيقاف تشغيل المخرطة المبرمجة بالحاسب  :ثالثا

 بعد قياس العدة في كلا النظامين يتم إيقاف تشغيل المخرطة

 دة )وجه محور الدوران( الى نقطة أمانقم بإرجاع الع .29

لإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي  OFF-AUXأضغط مفتاح  .30

  .للماكينة

في نفس الوقت لإعادة  SKIP + RESET اضغط على مفتاحي .31

إيقاف تشغيل الماكينة بدون فصل و الماكينة لوضعها الأصلي
 التيار الكهربي عن الماكينة.

 
 

ثم أغلق نظام ، WIN-NCأغلق برنامج تشغيل الماكينة  .32

  بالضغط على الأزرار المقابلة معا   Windowsالتشغيل 

ضع و في Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .33

 ( لفصل لتيار الكهربي عن الماكينة.0الفصل )

 

 اغلق مخرج الهواء الخاص بالكمبريسور .34

  13جدول رقم 
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 النقطة

 القيم السالبة للإحداثيات

Negative Values 

 القيم الموجبة للإحداثيات

Positive values 

 
   

P1 ..... ..... ..... ..... 

P2 ..... ..... ..... ..... 

P3 ..... ..... ..... ..... 

P4 ..... ..... ..... ..... 

P5 ..... ..... ..... ..... 

 قيم النقاط التي تم قرائتها من على الشاشة: 14جدول رقم 

 

قم بتسجيل ما تشاهده عند ادخال قيم موجبة أو قيم سالبة لأزاحه الإحداثيات عند العمل على المخرطة 

CNC 

 

  

 تسجيل النواتج

 المشاهدات

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

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

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

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

................................................................................................. 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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 أن يصبح المتدرب قادرا  على أن: 

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    تطبيق إجراءات السلامة المهنية. 1

يحدد على كل النقاط المرجعية على المخارط  2
CNC. 

   

يتمكن من قياس العدة أو ترحيل صفر العدة بدلالة  3
نقطة المقدمة للحد القاطع للعدة على المخرطة 

CNC. 

   

    اختيار اتجاه الحد القاطع للعدة عند التشغيل و ضبط 4

    يرجع الماكينة الى حالتها الأصلية  5

    يرتب مكان العمل ويتركه نظيفا   6
 

 

 

 

 

  15جدول رقم 

 

 التاريخ: ......................... ..التوقيع: ....................... الاسم: ............................

 

 في نهاية التدريب العملي يقوم المتدرب بالتالي:

  التعرف على كيفية قياس العدة على المخرطةCNC 

  التحكم في اختيار اتجاه الحد القاطع لعدة القطع عند التشغيل 

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

  اختيار الحد القاطع لعدة القطع عند التشغيل على المخرطةCNC. 

 قياس العدة على المخرطة و تنفيذ ضبطCNC. 

  

 تقييم الأداء

 توقيع المدرب

 يالعمل الاختبار
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 (Work shift ترحيل صفر الماكينة )قياس الشغلة

 ساعة 24 الزمن 2 تدريب رقم

 

لشغلة ( الى مكان مناسب على وجه الظرف أو على وجه اMالمقدرة على ترحيل/إزاحة صفر الماكينة )

(Wبمعنى تحديد صفر الشغلة ). 

 

 الخاماتو المواد الأدواتو العدد

قضيب اسطواني من الحديد أو النحاس أو  مخرطة نظام تحكم فانوك
 ارتداء افرول العمل  الألمنيوم أو من مادة الأرتيلون بأبعاد مناسبة

 الآت قطع المخارط 

  16جدول رقم 

 

 EMCO Turnماركة   CNCلمخرطة Zero-point offsetإزاحة الصفر 

على الناحية الخلفية لمحور دوران ظرف المخرطة كما هو مبين  Mنظرا لوقوع نقطة صفر الماكينة 

كنقطة بداية تنسب اليها الأبعاد اثناء  M .... مما قد يصعب حسابات الحركة اذا تم اعتبار نقطة.بشكل

، Zero point offsetنقطة الصفر أو إزاحة ذا الوضع يستخدم ما يسمى ترحيل لتجاوز هو التشغيل.

 مساحة تشغيل الماكينةوترحيل نقطة صفر الماكينة الى موضع مناسب داخل  حيث يتم تحريك نظام المحاور

. عند عمل البرنامج يمكن تعريف نقطة صفر واحدة عن طريق كي يبدا منها تسجيل إحداثيات التشغيل

إلى نقطة صفر الشغلة  Mقيم إزاحة أو احداثيات نقطة صفر جديدة ليتم إزاحة نقطة صفر الماكينة ادخال 

W ،.حيث يتم العمل بها تلقائيا  عند بداية تنفيذ البرنامج 

أيضا ، والتي تمثل طول الخامةو Wصفر الشغلة و Mالمسافة بين صفر الماكينة  G54يخزن في الكود 

د حساب الأبعاد لقطعة الشغل من نقطة صفر الشغلة بدلا من نقطة صفر الماكينة فائدة هذا الكود هو اعتما

 عند تنفيذ برنامج القطع.

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 ترحيل صفر الماكينة الى صفر الشغلة: 52شكل رقم 

 

، ي عرف الحركة في خطوط مستقيمة أو بشكل دائري CNCنظام البرمجة بمخارط 

 "C "C-axis zero point-زاوية مرتبطة دائما بصفر المحورترتبط الحركة الو

 (Mنقطة الأصل لنظام المحاور هي نقطة صفر الماكينة )

 (Wبعد عمل برمجة لترحيل نقطة الصفر تصبح هي نقطة صفر الشغلة )

 

 محاور الحركة على قطعة الشغل :53شكل رقم 

 

 مكونات ظرف تثبيت المشغولات: 54شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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 على المخرطة:و نظام الإحداثيات على الشغلة

 (9-1يتم تحديد أنظمة الإحداثيات التالية في موضعين مختلفين: )انظر شكل 

 نظام احداثيات على رسمة قطعة الشغل: .1

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

 ( بالنسبة لنظام إحداثيات الرسمة.X=-20, Z=-10المحاور) مثلا 

 CNCنظام الإحداثيات المحدد على المخرطة  .2

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

 نقطة الصفر لإحداثيات النظام المقرر. إلى toolمن الموضع الحالي للعدة 

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

الموقعة على رسم الجزء المراد تشغيله من اجل للحصول على الشكل المرسوم. لذلك من اجل تشغيل 

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

يبين الشكل التالي العلاقة بين احداثيات قطعة الشغل على الرسم واحداثياتها عند التنفيذ على المخرطة 

CNC 

 

 الماكينةو العلاقة بين احداثيات الرسم: 55شكل رقم 

، ليكونوا عند نفس الموضع CNCللمخرطة ال و ات لكل من قطعة الشغلةمثال: عند ضبط نظام الإحداثي

 في هذه الحالة يجب ضبط مركز برنامج التشغيل على حافة وجه ظرف المخرطة.

 أولا: عند ضبط صفر الإحداثيات عند حافة ظرف المخرطة

 

 رطةعند حافة ظرف المخ ضبط صفر الإحداثيات: 56شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 ثانيا: عند ضبط صفر الإحداثيات عند حافة قطعة الشغل

 

 عند حافة الشغلة ضبط صفر الإحداثيات: 57شكل رقم 

 

ليتم اختيار نظام   Emcoماركة CNCفي المخرطة  ..G53 X.. Zيستخدم الكود 

 .coordinates system Selecting the machine الإحداثيات

في النظام  G53يتم تجاهل كود ، وبالنظام المطلق للمحاور G53استخدام يجب 

 .Wإلى نقطة صفر الشغلة  Mالنسبي للمحاور عند إزاحة نقطة صفر الماكينة 

الذى لا يجب ان يكون في نفس البلوك و )الغاء ترحيل المعدة( T0يستخدم الكود 

 G53مع 

 

 .CNCالـ  الأمان الخاصة بمعملو تطبق إجراءات السلامة .1

 بار 6تأكد من ان قيمة الضغط المقروءة هي و افتح خط الهواء الخارج من الكمبريسور للماكينة .2

 CNCأولا : تشغيل المخرطة المبرمجة بالحاسب 

الموجود على  Main Switchمفتاح التشغيل الرئيسي  ضع  .3

في وضع التشغيل )يلف من أمام علامة  الجانب الأيمن للماكينة

 ( لتوصيل التيار الكهربي للماكينة.1الى  0
 

 انتظر حتى يتم تحميل نظام التشغيل للماكينة  .4

اضغط على الأزرار  Passwordفي حالة ضبط كلمة سر  ملحوظة:

(ALT+CTRL+DELمعا  لإدخال كلمة السر ) 
 

مثلا  اختر نظام البرمجة المطلوب للمخارط باستخدام الماوس .5
 (FANUC_i Turnنظام )

 

 Fanucنظام التحكم ) لسيتم تحميل النظام وستظهر الشاشة الافتتاحية  .6

 خطوات تنفيذ التدريب
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

   
  Fanucمن نظامي  على شاشة بدء التشغيل Zو Xالقيم الحالية لـ : 58شكل رقم 

لى الماكينة أسحب مفتاح الطوارئ الخاص بتوصيل الكهرباء ا .7
تتم هذه الخطوة للتأكد من عمل مفتاح الطوارئ وجاهزيته ، للخارج

حيث يتم الضغط علية للداخل لفصل  في حالة حدوث حالات طارئة
 الكهرباء عن وحدة التشغيل.

 

 NCلجعل وحدة التحكم  RESETاضغط على مفتاح إعادة الضبط  .8

تهيئة و جميع مخازن العمل المؤقتة ليتم حذفو متزامنة مع الماكينة
نظام التحكم ليكون في الوضع الافتراضي وجاهز لتسلسل برنامج 

 جديد.

 
RESET 

 يتم اختبار صحة عمل مفتاح الأمان للباب بالضغط على مفتاح .9

(Key Enable/consentوفتح ) إغلاق الباب أو عن طريق و

  تم التأكد من جاهزية الماكينة للعمل.بذلك يو فتح البابو مفاتيح غلق

 

لمدة ثانية واحدة كي يتم  ON-AUXأضغط على مفتاح الاستعداد للتشغيل  .10

توصيل التيار الكهربي للأجزاء الكهربية و تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة
  للماكينة.

 لمكونات الماكينة قبل التشغيل referenceرجع ثانيا: ضبط وضع الم

في كل مرة عند بداية يوم التشغيل أو في  reference pointيجب اللجوء لوضع النقطة المرجعية 

أو عندما تتوقف للماكينة  EMERGENCY STOPحالة التوقف الطارئ للماكينة باستخدام زر 

قياس بالماكينة. ويستخدم هذا الوضع ليقوم نظام أوتوماتيكيا عند حدوث تصادم وذلك لمعايرة نظام ال

من  Tأو  Nالنقطة المرجعية لمتثبت العدة و Mالتحكم بحساب المسافة بدقة بين نقطة صفر الماكينة 

 جديد.

(. أو Key Enable/consent) اغلق باب المخرطة بالضغط على مفتاح .11

  .عن طريق مفتاح غلق الباب 

 اختر الوضع الأتوماتيكي عن طريق إدارة المفتاح المركب بهذا المتحكم. .12
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

لتغيير قيمة  ستخدام المفتاح الدوارلف بكرة التغذية لتزيد معدل التغذية با .13

بـ ٪ على  Fسيتم عرض قيمة التغذية المحددة  (80التغذية )مثلا اختر 

  الشاشة.

 النقطة المرجعي حرك بكرة اوضاع التشغيل على وضع  .14
Referenceثم اضغط على مفتاح ضبط المرجعية أوتوماتيكيا . 

 بعد ذلك تضبط مرجعية برج العدةو لتم ضبط مرجعية المحاور بالتوالي 
Tool changer ستظهر و أوتوماتيكيا. شاهد تحرك برج العدة ليلامس الحساسات

بالتالي تكون و التي تبين بعد برج العدة عن نقطة المرجعو على الشاشة Zو Xيمة ق

 أجزاء الماكينة المتحركة قد تعرفت على موضعها عند بداية التشغيل. 

كانت و ( اذا طلب المدرب ذلك13الى  11) : يمكن تجاهل الخطواتملحوظة
 اوضاع الماكينة مضبوطة.

 

 ب الشغلةثالثا: تركي

احضر قطعة شغل اسطوانية من مادة الأرتيلون أو قطعة معدنية من  .15
 ذات إبعاد مناسبة ليتم تثبيتها على الظرفالألمنيوم أو النحاس 

 

 : خامة قطعة الشغل59شكل رقم 

تسوية السطح )من طول الخام =طول المنتج النهائي + الجزء المزال ل ملحوظة:
 مم 10مم تثبيت داخل الظرف + مسافة أمان بقيمة  14مم( + 2الى  0.5

 

جهاز  واحدة على زر فتح مرةضع الشغلة امام فتحة الظرف وقم بالضغط  .16
، تضع الشغلةو ليفتح Clamping devices)الماسك أو الكلابات(  التثبيت

 و مبين بالشكل التالي.الشغلة كما ه تثبيتو ثم اضغط علية مرة أخري لربط

 

 : تثبيت الشغلة بالظرف60شكل رقم 

 اضغط مره للفتح

 
و اضغط ثانية 

 للربط
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 الشغلة بعد التثبيت في الظرف: 61شكل رقم 

(. أو Key Enable/consent) اغلق باب المخرطة بالضغط على مفتاح .17

 .عن طريق مفتاح غلق الباب 

باب الماكينة مفتوح في حالة الضبط و العملو يمكن اهمال هذه الخطوة ملحوظة:
 النصف اتوماتيكي/يدوي.

 

 بدون تركيب عدة (Work shift ترحيل صفر الماكينة )قياس الشغلة -1

 رابعا: استدعاء مكان خالي على برج العدة في وضع التشغيل وملامسة الشغلة

من المفتاح متعدد  اختر وضع تشغيل )نصف اتوماتيكي/يدوي(  .18
 إدخال البلوكات يدويا عن طريق لوحة التحكم ليتم، الأنظمة

  HANDع التشغيل اليدوي أو اضغط مفتاح العمليات الخاصة على وض

 Jog Modeيمكن إجراء حركات في وضع ، باستخدام الوضع اليدوي ملحوظة:

 عندما يكون الباب الجرار مفتوحا .

 

قم باستدعاء جيب عدة فارغ بالضغط على زر تدوير برج العدة حتى يظهر  .19
 امامك المكان الذي تريد تركيب العدة به.

 (مكان خالي من العدة) T9 بأن تكتب مثلا

رقم  والموضع EMCOمكان لتركيب العدد بالمخارط ماركة  12يوجد  ملحوظة:

 ((3D probeمحجوز عادة لعدة المرجع  12

  " أذا تم تفعيل زرAUX ONسيعود للخلف ، " في نفس الوقت

  بموضع/حركة واحدة

 
 

  في نظام فانوك  بدء دورة القطع  يتم الضغط على مفتاح .20
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 يدويا   Z ,Xلتحريك المحاور الخطية  JOGاضغط على مفتاح  .21

 

بحذر ، لتحريك منزلقة برج العدة و و اضغط مفاتيح تحريك المحاور .22
 .وجه الشغلةحتى يلامس سطح الجيب )المحطة( الفارغ ببرج العدة مع 

  تحريك برج و او يمكنك تفعيل جهاز الريموت بالضغط على زر

 العدة باستخدامه.

 

 

 ملحوظة: 

 للتأكد من الملامسة. Fillerيمكن استخدام ورقة أو فيلر 

يجب الحظر من اصطدام ايه عدة مركبة ببرج العدة مع الظرف عند تحريك البرج 
 لامس الشغلة.لي

 

 

)  الحالية على الشاشة Z حتى تظهر قيم POSاضغط مفتاح اظهار الوضع  .23

 سجل القيمة في جدول النتائج في الخانة الاولى( 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 
 

 خامسا: تحديد صفر الشغلة على وجه الشغلة

نظام احداثيات لى الشاشة ثم اضغط زر اضغط السهم الأيمن أسفل يمين ع .24

 التي تبين صفحة إزاحة الصفرو ستظهر الشاشة التالية ،WK SET الشغلة

يفتح نافذة احداثيات الشغلة في كل الأوضاع التالية  WK SETزر ملحوظة:

  

 

 في نظام فانوك : ضبط صفر الشغلة62شكل رقم 

 

 G54في السطر الخاص بالكود  Zتحرك بالمؤشر الى مكان إدخال قيمة  .25

 انقر بالماوس فوقه لتفعيله.و

 Wصفر الشغلة و Mالمسافة بين صفر الماكينة  G54يخزن في الكود  ملحوظة:
 التي تمثل طول الخامة.و
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 Mالمنسوبة الى نقطة صفر الماكينة  Z: تفعيل قيمة 63شكل رقم 

  )الطريقة الأولى(

 لتظهر الشاشة التالية Measureاضغط زر  .26

 

 شاشة تنفيذ قياس صفر الشغلة: 64شكل رقم 

 

 Target=0.0 شكلالكما في  Targetي خانة الهدف ف 0.0اكتب صفر  .27
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 Target: ادخال قيمة صفر في خانة 65شكل رقم 

 بأجراء الحسابات التالية داخل وحدة المعالجة measureيقوم امر  ملحوظة:

Current value (1) of the absolute coordinates +  

current setting (2) target value for the working coordinates (3). 

سطر الكود الظاهرة في  Zقم سجل قيمة ، لتنفيذ عملية القياس Inputاضغط  .28

G54 لاحظ تغير قيمة  ثم، بجدول النتائجZ  في البيانات الظاهرة على

بذلك يكون قد تم تحديد و Z=0.000)لتصبح ) Actual positionالشاشة

 شغلة.صفر ال

 

 .Wو بالوصول لهذه الخطوة سيتم تنسيب احداثيات الحركة الى نقطة صفر الشغلة 

 
أو من على لوحة 

 التحكم

لإبعاد برج العدة عن  اضغط على ، بعد الانتهاء من تحديد صفر الشغلة .29
  Zسطح الشغلة في اتجاه محور 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  24الخطوة  )الطريقة الثانية( بعد

  ثم اضغط  اضف اشارة سالب للرقم Zفي خانة  .30

( بعد ذلك منسوبة إلى وجه 107-)في هذا المثال  Zوبذلك تصبح جميع قراءات 

 (M ( بدلا من نقطة صفر الماكينة )النقطة Wالشغلة )النقطة 

 

 

لإبعاد برج العدة عن  اضغط على ، د صفر الشغلةبعد الانتهاء من تحدي .31
  Zسطح الشغلة في اتجاه محور 

 

 سادسا: تحديد صفر الشغلة على وجه الظرف بنظام فانوك

( الى وجه الظرف يتم تنفيذ الخطوات Mلتحريك وازاحة صفر الماكينة ) ملحوظة:

 (.32) السابقة حتى الخطوة رقم

 

بحذر حتى ، Z, Xلتحريك منزلقة برج العدة للمحاور  و  يح تحريك المحاوراضغط مفات .32

لتجنب  Fillerاستخدام ورقة أو فيلر مع مراعاة ، وجه الظرفيلامس سطح برج العدة مع 
 للتأكد من الملامسةو الخدش

) سجل القيمة في جدول  الحالية على الشاشة Z حتى تظهر قيم POSاضغط مفتاح اظهار الوضع  .33

 لنتائج تحت ملحوظة صفر الظرف( ا

ستظهر شاشة كالمبينة  ،WK SETاضغط السهم الأيمن أسفل يمين على الشاشة ثم اضغط زر  .34

 التي تبين صفحة إزاحة الصفرو بالجزء السابق

  ثم نضغط  G54بالسالب في  Zثم أكتب قيمة  Zتحرك بالمؤشر الى مكان إدخال قيمة  .35

( بدلا من نقطة W)النقطة  وجه الظرفبعد ذلك منسوبة إلى  Zيع قراءات وبذلك تصبح جم .36

 (M صفر الماكينة )النقطة

 CNC latheبالحاسب  سابعا: إيقاف تشغيل المخرطة المبرمجة

قم بإرجاع العدة )وجه محور الدوران( الى نقطة أمان لبداية اغلاق  .37
 الماكينة بشكل آمن.

 
 .لإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة OFF-AUX أضغط مفتاح .38
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

في نفس الوقت لإعادة الماكينة  SKIP  +RESET اضغط على مفتاحي .39

إيقاف تشغيل الماكينة بدون فصل التيار الكهربي و لوضعها الأصلي
 عن الماكينة.

 
 

ثم أغلق نظام التشغيل ، WIN-NCلماكينة أغلق برنامج تشغيل ا .40

Windows   بالضغط على الأزرار المقابلة معا  

( 0ضع الفصل )و في Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .41

 لفصل لتيار الكهربي عن الماكينة.

 

 اغلق مخرج الهواء الخاص بالكمبريسور .42

 17جدول رقم 

  ( باستخدام عدة مقاسةWork shiftالماكينة )قياس الشغلة  صفرترحيل  -2

يتم تحريك قلم الخراطة حتى يلامس  حيث ،فقط Zيتلخص تحديد صفر الشغلة في تحديد احداثي محور 

غير مستوى ( أما اذا كان سطح الشغلة Z=0بالتالي تكون هي نقطة صفر الشغلة ووضع ) و سطح الشغلة

في الطريقة الأتوماتيكية  Z=2)مم فتكون قيمة ) 2فيتم اخذ قيمة تسوية السطح في الاعتبار مثلا تسوية بقيمة 

 مع تركيب عدة

 

 ترحيل صفر الماكينة الى صفر الشغلة بوجود عدة القطع: 18جدول رقم 

 17الى  1تنفذ الخطوات من 

 تركيب قلم القطعو مكان خالي على برج العدة ثانيا: استدعاء

من المفتاح متعدد  اختيار وضع تشغيل )نصف اتوماتيكي/يدوي(  .18
ليتم إدخال البلوكات يدويا عن طريق لوحة التحكم أو اضغط مفتاح ، الأنظمة

  HANDالعمليات الخاصة على وضع التشغيل النصف اتوماتيكي/اليدوي 

يمكن إجراء حركات في ، استخدام الوضع النصف اتوماتيكي/اليدويب ملحوظة:
 عندما يكون الباب الجرار مفتوحا . Jog Modeوضع 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

الوظيفة المطلوب و عدة يناسب نوع القلم Tool holderاحضر رأس حامل  .19

اربط قلم القطع حسب وضع القطع المطلوب بأحد الأوضاع المبينة و لها
 ....بشكل

 
 وضع قلم القطع داخل رأس حامل العدة: 66شكل رقم 

 

 

القلم في المكان المناسب في برج العدة )في هذا التدريب و ركب حامل العدة .20
نظرا لأنه من العدد الثابتة التي لا تدور في مكانها و تم اختيار قلم قطع(
 مثلا(. 2د جيوب العدة ذات الرقم الزوجي )رقم فسيتم تركيبه في اح

 

 

هو احد أنواع مفاتيح و فك العدةو احضر المفتاح السداسي الخاص بربط .21

 . هذا المفتاح يتم توريده مع الماكينة. Alankeyالألنكهيات 

لا تتجمع  الزيوت باستخدام فوطة تنظيف حتىو نظف العدة من الرائش .22
 سجل ما تلاحظه في جدول المشاهدات.و داخل حامل العدة

 

يجب مراعاة ان يكون الدليل و ببرج العدة 2ادخل العدة في الجيب رقم  .23
الموجود في مثبت عدة القطع مكافئ الفراغ الموجود بجيب برج العدة هذا 

 الدليل يستخدم لتركيب العدة في الوضع الصحيح. 

 

 : قلم القطع بعد تركيبة ببرج العدة67شكل رقم 

تأكد من قياس العدة بعد تركيبها بالطريقة المشروحة سابقا ليمكن  :ملحوظة هامة
 استخدامها في ترحيل صفر الشغلة ليتم الترحيل بشكل صحيح



74 

 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 ثانيا : قياس طول الشغلة وتركيبها

من  معدنيةقطعة شغل اسطوانية من مادة الأرتيلون أو قطعة احضر  .24
 ذات إبعاد مناسبة ليتم تثبيتها على الظرفالألمنيوم أو النحاس 

 

  : خامة قطعة الشغل68شكل رقم 

 ، قم بقياس طول الشغلة باستعمال قدمه ذات ورانية .25

 مم 60المقاس =  افترض ان طول الشغلة

 )مم (29.425 وقطر الشغلة هو

طول الخام = طول المنتج النهائي المطلوب + الجزء المزال لتسوية  ملحوظة:
 10مم تثبيت داخل الظرف + مسافة أمان بقيمة  15مم( + 2الى  1السطح )من 

 مم

 

جهاز  فتح واحدة على زر مرةضع الشغلة امام فتحة الظرف وقم بالضغط  .26
تضع و ليفتح Clamping devices)الماسك أو الكلابات(  التثبيت
الشغلة كما هو مبين بالشكل  تثبيتو ثم اضغط علية مرة أخري لربط، الشغلة

 التالي.

 

 : تثبيت الشغلة بالظرف69شكل رقم 

 

 الشغلة بعد التثبيت في الظرف: 70شكل رقم 

يمكن قياس الجزء الظاهر من الشغلة بعد تركيبها في الظرف باستخدام  ملحوظة:
 قدمة ذات ورانية للتحقق من طولها الحقيقي وذلك لتفادي تصادم القلم بالشغلة.

 اضغط مره للفتح

 
 و اضغط ثانية للربط
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 Fanucخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام التشغيل والتصنيع على الم

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

ليتم إدخال البلوكات  MDAاختر وضع التشغيل النصف اتوماتيكي  .27

  )المقاطع( عن طريق لوحة التحكم

  لإظهار صفحة البرنامج ثم اضغط مفتاح  .28

لإدخال  أو  ثم الضغط على  T1010اكتب في البرنامج  .29

 البيانات

 

  يتم الضغط على مفتاح بدء دورة القطع  .30

  تأكد من ان تفعيل وضع على وضع  .31

 

لتحريك منزلقة برج العدة في  و اضغط مفاتيح تحريك المحاور  .32
بحذر حتى يتلامس طرف العدة مع وجه الشغلة في ، Z, Xحور اتجاه م

يمكنك التحكم في سرعة الحركة باستخدام زر تزويد أو ، Zاتجاه محور 

 يفضل تقليل السرعة كلما اقتربنا من الشغلةو تقليل سرعة التغذية 

 من الشغلة. الاقترابعند   Stepsيمكن استخدام مفتاح الخطوة و

 
 ملامسة طرف عدة القطع لوجه الشغلة: 71شكل رقم 

 للتأكد من الملامسة Fillerيمكن استخدام ورقة أو فيلر  ملحوظة:

 
 

 

 

 الحالية على الشاشة Z حتى تظهر قيم POSاضغط مفتاح اظهار الوضع  .33

 النتائج تحت ملحوظة صفر الشغلة( )سجل القيمة في جدول 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 Zاظهار قيمة : 72شكل رقم 

 ،WK SETالسهم الأيمن أسفل يمين على الشاشة ثم اضغط زر  اضغط .34

 التي تبين صفحة إزاحة الصفر.و ستظهر الشاشة التالية

 للوصول لشاشة ضبط صفر الشغلة زر يمكن الضغط على  ملحوظة:

 

 

 G54بالسالب في  Zثم أكتب قيمة  Zتحرك بالمؤشر الى مكان إدخال قيمة  .35

  ثم اضغط 

( بدلا W)النقطة  وجه الشغلةبعد ذلك منسوبة إلى  Zوبذلك تصبح جميع قراءات 

 (M نقطة صفر الماكينة )النقطةمن 

 

 Z محورلإبعاد برج عدة عن سطح شغلة في اتجاه  اضغط على  .36

 

  :توجد طريقة أخرى لتنفيذ الترحيل بعدة مقاسة وهي :ملحوظة هامة

 WK SETاختر  32*بعد الخطوة 
 

 MEASUREاختر  ثم Zوأمام محور G54وقف امام  بالأسهم*انتقل 

  

 INPUT*اكتب صفر ثم اختر 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 CNC latheسابعا: إيقاف تشغيل المخرطة المبرمجة بالحاسب 

قم بإرجاع العدة )وجه محور الدوران( الى نقطة أمان لبداية اغلاق  .37
 الماكينة بشكل آمن.

 ك الرئيسي للماكينةلإيقاف تشغيل المحر OFF-AUXأضغط مفتاح  .38 

في نفس الوقت لإعادة الماكينة  SKIP  +RESET اضغط على مفتاحي .39

إيقاف تشغيل الماكينة بدون فصل التيار الكهربي عن و لوضعها الأصلي
 الماكينة.

 

التشغيل ثم أغلق نظام ، WIN-NCأغلق برنامج تشغيل الماكينة  .40

Windows   بالضغط على الأزرار المقابلة معا  

( 0ضع الفصل )و في Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .41

 لفصل لتيار الكهربي عن الماكينة.

 

 اغلق مخرج الهواء الخاص بالكمبريسور .42

  19جدول رقم 

 

 5 4 3 2 1 م

Z ....... ....... ....... ....... ....... 

 قيم النقاط التي تم قرائتها من على الشاشة: 20جدول رقم 

 

 CNCقم بتسجيل ما تشاهده عند تنفيذ خطوات تحديد صفر الشغلة على المخرطة 

 

  

 تسجيل النواتج

 المشاهدات

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

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

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

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

................................................................................................. 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 أن يصبح المتدرب قادرا  على أن: 

 اءمعيار الأد م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    تطبيق إجراءات السلامة المهنية. 1

    .CNCيحدد على كل النقاط المرجعية على المخارط  2

وتحديد  CNCيحدد نقاط الصفر المختلفة لماكينات المخارط الـ  3

 العلاقة بين كل منها.

   

4 

ويتحكم  ينفذ وضع الحركة اليدوي باستعمال الوضع 
 في اتجاه الحركة بإدخال قيم احداثيات موجبة باستخدام مفاتيح

 و و قيم احداثيات سالبة و 

   

( الى مكان مناسب على وجه Mترحيل/إزاحة صفر الماكينة ) 5

 (.Wالظرف أو على وجه الشغلة )

   

    يرجع الماكينة الى حالتها الأصلية  6

    يفا  يرتب مكان العمل ويتركه نظ 7

 21جدول رقم 

 

 التاريخ: ......................... التوقيع: ......................... الاسم: ............................

 

 في نهاية التدريب العملي يقوم المتدرب بالتالي:

  ترحيل صفر الشغلة على احداثيات الحركة في المخرطةCNC 

  التحكم في اتجاه الحركة المخرطةCNC 

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

 يحدد اتجاهات محاور الحركة على للمخارط و يضبط صفر الشغلةCNC تطبيق قاعدة اليد اليمنى و

 بشكل سليم. CNCالمخرطة 

  تنفيذ وضع الحركة اليدويJOG ،سالبة باستخدام مفاتيح التحكم و ت موجبةإدخال قيم احداثيا

 .CNCبالمخرطة 

  

 تقييم الأداء

 توقيع المدرب

 العمليالاختبار 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 تمرين جامع للمهارات

 Fanuc فانوكبكنترول  سوف نتعرف من خلال التدريبات القادمة على كافة المهارات الخاصة بالخراطة

 وقد تم تجميع هذه المهارات بالمنتج التالي

 

  73شكل رقم 

الموضح امامك العديد من العمليات والمهارات والتي تتم من خلال دورات القطع المختلفة في التمرين 

وسنقوم بشرحها وتنفيذها بشكل متدرج ومفصل من خلال عدة تمارين تكمل بعضها الى ان نصل الى تنفيذ 

 .المنتج الموضح بالكامل

 

 : 74شكل رقم 
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  المنتج تسلسل عمليات تشغيل

. مم باستخدام عدة 5تسوية وجهية بمقدار  -1
 التشطيب )المتاحة على الماكينة(

 
خراطة خارجية استقراب وتخشين  -2

 باستخدام العدة السابقة

 

خراطة خارجية تشطيب وتنعيم باستخدام  -3
 العدة السابقة

 خراطة وعمل التجويف والقناة -4

 

 
 خراطة وعمل القلاووظ -5

 

 
تشغيل المضلع )الشكل المسدس( في وجه  -6

 الشغلة بمساعدة المحور الاضافي

 (C)المحور الثالث  

 
 تشغيل الثقوب  -7

 
 22جدول رقم 
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 (Facing Cycleدورة التسوية الوجهية )

 ساعة 72 الزمن 3 تدريب رقم

 

 بنافذة دورة التسوية الوجهية أن يضبط المتدرب كافة المتغيرات الموجودة 

  مم باستخدام عدة التشطيب المتاحة على الماكينة 0.5التمكن من اجراء تسوية وجهية بمقدار 

 

 المواد والخامات العدد والأدوات

 مخرطة نظام تحكم فانوك

 مم 70مم * طول 50خامة قطر 

 ارتداء افرول العمل

فات اجهزة الحاسب الالي )الكمبيوتر ( ذو مواص
 مناسبة لتشغيل البرنامج

 (Data Showجهاز لعرض البيانات )

  23جدول رقم 

لقطعة العمل مم باستخدام عدة التشطيب )المتاحة على الماكينة(  0.5بمقدار عمل تسوية وجهية المطلوب: 

  مم70مم * طول 50خامة قطر ذات 

 

 عمل تسويه وجهية: 75شكل رقم 

 أهداف

 متطلبات التدريب
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

أما دورة التسوية في حالة  Face Rough G1122في نظام فانوك يرمز لها بالكود الخشنة دورة التسوية 

 Face Finishدورة تسوية التشطيبو Face Semi-finish G1125مز رالتشطيب فيرمز لها بالنصف 

G1128 معا بالكودالتشطيب و توجد الدورة المجمعة للتسوية الخشنةو Face Rough & Finish G1152. 

 ENDثم ننتهي بـ CYCLEثم  STARTباستخدام مفتاح  نبدأفيجب ان  داخل نظام فانوك قطع دورة أيلعمل 

 

 يتم تنفيذ دورة التسوية باتباع الخطوات التالية

بداية مثل ) Start tool fixed formوادراج أوامر البدء للخراطة  بيانات بدء الدورةاختيار  .1

 تحديد القيم القصوى للسرعة و عدة القطع للتشطيب(و عدة القطع الخشن، عدة البدء، البرنامج

 ادخال دورة القطع .2

 رئيسيين هما نجزئييتنقسم أي دورة قطع الى 

  Machining conditions شروط التشغيل .أ

 Geometric dataالبيانات الهندسية للشكل  .ب

  End tool fixed form لدورةابينات انهاء ل اادخ .3

 Verify the machining operation تحقق من عملية التشغيل بالمحاكاة .4

 Safety distance( SCالمسافة الأمنة ) 

التي تصل و يجب تعريف نقطة الاقتراب، لتجنب اصطدام عدة القطع مع الشغلة اثناء تنفيذ دورة القطع

( موضع اقتراب العدة بالنسبة الى SCمسافة الأمنة )تبين الو اليها عدة القطع قبل بداية تنفيذ دورة القطع.

 (X0 and Z0نقطة بداية الدورة التي تعرف بالحداثيين ) 

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 المسافة الأمنة من نقطة بداية الدورة: 76شكل رقم 

 

  C.N.C الـ بورشة الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبق .1

الموجود على الجانب  Main Switchي مفتاح التشغيل الرئيسضع  .2

 (.1الى  0في وضع التشغيل )يلف من أمام علامة  الأيمن للماكينة

 

 انتظر حتى يتم تحميل نظام التشغيل للماكينة  .3

 

 ( كما هو موضح أمامكم(FANUC31i ةالبرمجنظام  اختياريتم  .4

 

ة الافتتاحية التالية ) شاهد الجزء المخصص انتظر حتى يتم تحميل النظام وستظهر الشاش .5
 خلوه من أيه أوامر( و للبرنامج

 خطوات تنفيذ التدريب
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 
 Fanuc : شاشة البرنامج لنظام التحكم77شكل رقم 

أسحب مفتاح الطوارئ الخاص بتوصيل الكهرباء الى الماكينة  .6
اح الطوارئ وجاهزيته تتم هذه الخطوة للتأكد من عمل مفت، للخارج

حيث يتم الضغط علية للداخل لفصل  في حالة حدوث حالات طارئة
 الكهرباء عن وحدة التشغيل.

 

 NCلجعل وحدة التحكم  RESETاضغط على مفتاح إعادة الضبط  .7

تهيئة و ليتم حذف جميع مخازن العمل المؤقتةو متزامنة مع الماكينة
ي الوضع الافتراضي وجاهز لتسلسل برنامج نظام التحكم ليكون ف

 جديد.

 RESET 

 يتم اختبار صحة عمل مفتاح الأمان للباب بالضغط على مفتاح .8
(Key Enable/consentوفتح ) إغلاق الباب أو عن طريق و

  بذلك يتم التأكد من جاهزية الماكينة للعمل.و فتح البابو مفاتيح غلق

 

لمدة ثانية واحدة  ON-AUXأضغط على مفتاح الاستعداد للتشغيل  .9

توصيل التيار الكهربي و كي يتم تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة
  للأجزاء الكهربية للماكينة.

 لمكونات الماكينة قبل التشغيل referenceضبط وضع المرجع 

في كل مرة عند بداية يوم التشغيل أو  reference pointالنقطة المرجعية  يجب اللجوء لوضع .10

أو عندما تتوقف  EMERGENCY STOPفي حالة التوقف الطارئ للماكينة باستخدام زر 

للماكينة أوتوماتيكيا عند حدوث تصادم وذلك لمعايرة نظام القياس بالماكينة. ويستخدم هذا 
النقطة المرجعية و Mلمسافة بدقة بين نقطة صفر الماكينة الوضع ليقوم نظام التحكم بحساب ا

 من جديد. Tأو  Nلمتثبت العدة 
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 تركيب الشغلة

احضر قطعة شغل اسطوانية من مادة الأرتيلون أو قطعة معدنية  .11
 مم( 50من الألمنيوم أو النحاس ذات ابعاد معلومة مثلا قطر )

 مم ليتم تثبيتها على الظرف 70طول و

 

 : خامة قطعة الشغل78شكل رقم 

 

ضع الشغلة امام فتحة الظرف وقم بالضغط مرة واحدة على زر  .12
 Clamping devicesفتح جهاز التثبيت )الماسك أو الكلابات( 

تثبيت و ثم اضغط علية مرة أخري لربط، تضع الشغلةو ليفتح
 ي.الشغلة كما هو مبين بالشكل التال

 
 تثبيت الشغلة بالظرف: 79شكل رقم 

 

 الشغلة بعد التثبيت في الظرف: 80شكل رقم 

 اضغط مره للفتح

 
 و اضغط ثانية للربط

 

 انشاء برنامج جديد

 ALT+F6أو  اختر وضع التحرير بالضغط على مفتاح  .13

لفتح   اضغط على مفتاحأو  لفتح برنامج جديد  اضغط على زر الوظيفة .14

  Folderقم بإخال اسم البرنامج أو اسم المجلد ، ستظهر الشاشة التاليةقائمة البرامج 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 
 فتح برنامج جديدشاشة  :81شكل رقم 

ستظهر  Turn01)اكتب أي اسم مثلا ، لتأكيد إنشاء برنامج جديد  مفتاحاضغط   .15

 Turn01بها برنامج فارغ اسمه و الشاشة التالية

 

 لتظهر الشاشة التالية، يمين الشاشة أسفلأضغط عل زر السهم في  .16
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 تحميل العدة المناسبةو اختيار

ستظهر ، مفتاح أسفل يمين على الشاشة ثم اضغط  اضغط السهم الأيمن  .17
 (Tool dataاختر منها )بيانات العدة ، التي تبين صفحة بيانات العدةو الشاشة التالية

 
 : شاشة بيانات العدة82شكل رقم 

ثم اختر الشكل المناسب من اسفل الشاشة العدة المطلوب اضافاتها  رقم ضع مؤشر الماوس على .18
 Roughingيمكنك تغير اسم العدة بالضغط على الاسم المقابل لها ليكون مثلا و

 T0202ثم اكتب في البرنامج ، لإظهار صفحة البرنامج الضغط على مفتاح : يمكنك ملحوظة

 لتأكيد الاختيار. أو مفتاح  ( ثم الضغط على مفتاح مثلا 2)لاختيار العدة رقم 
 

كما هو مبين بالشكل التالي حسب  16الى  1اختر وضع العدة المناسب من و SETاضغط على  .19

من  ENTER( ثم اضغط 2المناسب ) SETاكتب الوضع ، وضع تثبيت العدة على حامل العدة

  .لتأكيد الاختيار لوحة المفاتيح
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 
 : شاشة ضبط اختيار وضع عدة القطع83شكل رقم 

تختلف الشاشة السابقة حسب نوع العدة ) عدة ثابته أم عدة دوارة رأسية أو افقية( التي يتم  ملحوظة:
 ضبطها.

مثل أقلام الخراطة المحطات الزوجية مخصصة للعدد الثابتة  EMCO CT 260في ماكينات  ملحوظة:

وأقلام القلاووظ والخلخلة...( بينما المحطات الفردية مخصصة للعدد الدوارة )الاندميل والبنط الرأسية 
 (الخ ...والافقية

 NOSزاوية الكورنر )و (CUT AN)  زاوية القطع تحرك بالماوس الى البيانات الفنية للعد مثل .20
AN) ، لضغط على مفتاح ايجبENTER بعد ادخال القيم التي يمكن الحصول  ختيارلتأكيد الا

 عليها من كتالوج العدد مع الماكينة.

 
 : ادخال مواصفات عدة القطع84شكل رقم 

في صفحة ، التي يتم الحصول عليها من كتالوج العددو (R=0.4)نصف قطر العدة ادخل  .21

Geometry OFFSET 

 لعدةراجع تمرين قياس ا :ملحوظة
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

          
 Tool geometry (X, Z, R) : مواصفات عدة القطع85شكل رقم 

 

للخروج مرة اخرى الي النافذة الرئيسية بعد الانتهاء من اختيار وضبط  مفتاح  اضغط .22
 امجتحميل العدة المناسبة بالبرن

 
 : شاشة البرنامج الرئيسية86شكل رقم 

 التسويةضبط بداية دورة 

 Zeroهو الكود الذي تم تخزين نقطة صفر الشغلة و G54اكتب مباشرة في الشاشة الزرقاء  .23

point offset  "ثم  البلوك  ثم علامة نهايةinseart  
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

عن طريق الانتقال مباشرة الى مرحلة " في بعض الحالات يمكن عمل الخطوات التالية : ملحوظة
 ادخال مواصفات قطعة العمل "

 لضبط أوامر بداية الدورة 22شكل في لتظهر الشاشة المبينة   اضغط على مفتاح( 23-1)

 يظهر على الشاشةحتى  اضغط على  STARTاذا لم يظهر مفتاح : ملحوظة

 
 شاشة البرنامج الجديد: 87شكل رقم 

 لتظهر الشاشة التالية   اضغط على مفتاح( 23-2)
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 
 ضبط أوامر بداية الدورة ::88شكل رقم 

التي تحتوي على و لتظهر الشاشة التالية مفتاح ( ثم اضغط 1قم باختيار سطر )( 23-3)
 سرعة لمحور الدوران  لأقصىالذي يرمز  Sحرف و التي تستخدم لتحديد الصفر المطلقو G92الدالة 

  

 ?????G92 Sاكتب اقصى سرعة لعمود دوران الظرف أمام  .24

ات ( والتي تعتمد على مواصفSبعد  وجود علامات استفهام )لاحظ

قم بوضع مؤشر الماوس على ، نوع قطعة العملو الماكينة
 3000لفة/دقيقة ) 3000( قيمة S3000قم بكتابة ) ?????$

rpm بلوحة المفاتيح  ( في سطر الإدخال ثم اضغط مفتاح

 أو بلوحة التحكم ليصبح اول جزء بالبرنامج كما بالشكل التالي 
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Workpieceادخال مواصفات قطعة الشغل 

بالضغط  (Blank) الخاص بالخامة الى السجل انتقلو  على مفتاحمرة أخرى اضغط  .25

كما  (Cylinder Blank Figureمثلا ) الأسطواني ثم اختار شكل الشغلة، BLANK كلمةعلى 

 .شكلالهو مبين في 

 
 نوع الشغلة )الخامة(شاشة اختيار : 89شكل رقم 

والتي تسأل عن ابعاد  شكلالفي  المبينةلتظهر النافذة  أسفل يمين الشاشة  مفتاحاضغط  .26
 الخامة 

 
 قيمة التسويةو شاشة ادخال ابعاد الشغلة: 90شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 ب ابعاد الشغلة في الأماكن المخصصة لذلك في النافذة كالظاهرة امامك اكت .27

 حيث ان:

D ومم 50: قطر الشغلة ،L و مم 70: طول الشغلةK :هي القيمة التي يتم ازالتها و مركز الشغلة

 مم  0.5( Facing)ستعدال الوجه لإ

التي يظهر ، وTURN01تظهر صفحة البرنامج س ثم مفتاح  مفتاح  اضغط .28

 (;G1900 D50 L70 K0.5) الخامة "قطعة العمل"فيها سطر يوضح ابعاد 

 
 البرنامج بعد ظهور بيانات قطعة العمل: 91شكل رقم 

 القطع )التسوية( عدة ادخال

مباشرة في صفحة  T0202ة كتابعن طريق استدعاء عدة التسوية المحملة على برج العدة  قم .29

 ( 2للعدة رقم ) T0202حيث يرمزالبرنامج 

  G96 S200 G95 F0.1 M4 حدد شروط القطع بكتابة .30

كما هو مبين في الشكل  G0 X55 Z0بكتابة  X, Zمحور  فيحدد نقطة استقراب لعدة التسوية  .31

 .التالي
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 داخل البرنامج Face Rough G1122دورة التسوية الخشنة  ضبطو اختيار

 

 حتى تظهر الرموز ، في اسفل يمين الشاشة على مفتاح  اضغط .32

 ليتم اختيار دورة القطع المطلوبة )بمعنى دورة التسوية( اضغط مفتاح  .33

ستظهر شاشة تحتوي على مجموعة من الصفحات أو السجلات من اليسار الى اليمين مثلا  .34
 الخ. (...Turning, Threading, Hole machiningعمل الثقوب )، قلووظة، خراطة

 .شكلالالمبينة في  لتظهر الشاشة التالية  Turningقم باختيار خراطة  .35

 
 شاشة اختيار أحد دورات الخراطة :92شكل رقم 

 ( Face Rough)التسوية الخشنة  Turningاختر دورة الخراطة  .36
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 Turning (Face rough) التسوية الخشنةاختيار دورة  :93شكل رقم 

الضغط على مفتاح الغاء و الغاء الخطوة السابقة Insert: يمكن بدلا من الضغط على مفتاح ملحوظة

. 

 البيانات المطلوبة: ءقم بملي، ظهر الشاشة التاليةست  " Select اضغط مفتاح "الاختيار .37

 
  (X-ضع مؤشر الماوس على خانة اتجاه القطع واضغط على مفتاح ) .38
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 (Machining condition)شروط التشغيل  Cutting conditionsاملئ سجل شروط القطع  .39

 

 X P=- X Cutting directionيكون في اتجاه محور و )التسوية( اتجاه القطع

 قيمة موجبةو يكون بالمليمترو عمق القطع في كل مشوار

لكن لان قيمة و ملحوظة: عادة تتم التسوية على عدة أشواط
التسوية صغيرة فمن الممكن تنفيذها على مشوار واحد بقيمة 

 مم 0.5

Q=0.5 Cut depth 

لا يمكن و %100تكون ثابتة و النسبة المئوية لعمق القطع
 تغيرها

H=100 Rate of cut depth 
% 

)يمكن تركها خالية  Xنسبة السماح المتروكة للتشطيب لمحور 

 لأنها اختيارية(
C=0.4 X-axis finish 

amount* 

 Z D=0.1 Z-axis finishنسبة السماح المتروكة للتشطيب لمحور 
amount* 

في  UNDERCUTمعدل أو سرعة التغذية بدون 

 Zمحور 
F=0.1 Cut direction 

feedrate 
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

معدل أو سرعة التغذية عند النزول الى الـ 
UNDERCUT  في محورX 

 

E=0.07 Cut depth 
feedrate 

معدل أو سرعة التغذية عند الصعود الى الـ 
UNDERCUT 

V=0.07 Cut rise feedrate 
*  

في نافذة  طلوبةالقيم الم كتابة كلبعد الانتهاء من  السهم الايمن من لوحة المفاتيحاضغط مفتاح  .40
 شروط القطع للانتقال الي صفحة التفاصيل

 لإظهار البيانات التالية DETAILأنتقل الى زر التفاصيل  .41

 
قطع ند أول عمق عللتغذية النسبة المئوية 

)خصوصا  %100تكون  يفضل انو
 للأسطح الخشنة(

K=100 1st feed override 

طريقة الخروج بعد قطع الكونتور لكل 
 مشوار 

W=Cut rise 

 

Cut rise method 

قيمة الخروج بعد قطع الكونتور لكل مشوار 
 )قيمة العتق(

U=1 Escape amount 

 فينسبة امان ) Xلمحور  نقطة اقتراب

 (Xمحور 

L=2 X-axis clearance 

 فينسبة امان ) Zلمحور  نقطة اقتراب

 (Zمحور 

M=2 Z-axis clearance 

 محورمن طريقة حركة الاقتراب )الحركة 
Z  الىX)  

 قم باختيار Facingفي التسوية 

  

2 Axes MOV 

 

Approach motion 

 X X=DO Pocket cuttingلمحور  UNDERCUTالـ  قطعو تشغيل

 Y  Y=DO Overhang cuttingلمحور  UNDERCUTالـ  قطعو تشغيل
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

التي تطلب و التاليةستفتح الشاشة ، بعد الانتهاء من كتابة كل القيم المطلوبة اضغط مفتاح  .42
 ادخال كونتور قطعة العمل.

 

 للتأكد من نزول دورة التسوية في البرنامج Cancel: يمكن الضغط عل مفتاح ملحوظة

  كما يلي: السابقة اتالخطو فيلها اادخ التي تملاحظ نزول دورة التسوية على سطرين بنفس القيم  .43

G1122 P3. Q0.5 H100. C0.4 D0.1 F0.1 E0.07 V0.07 K100. W2. U1. L2. M2. Z10. 
X1. Y1.; 

 

لتظهر شاشة  : إذا ارت تعديل أي قيم بيانات في الخطوة السابقة اضغط على مفتاح ملحوظة

 مرة أخرى. بعد انتهاء التعديلات اضغط على مفتاح و البيانات مرة أخرى
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  كنتور التسويةمسار للرجوع الى شاشة رسم  اضغط على مفتاح رسم الاشكال  .44

 
 لتظهر شاشة ادخال نقطة البدء ZXPLANE TURNING FIGURE انقر بالماوس على السطر .45

 

 لتظهر نقطة البداية اضغط مفتاح  .46
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 لتظهر الشاشة التالية  لأسفلرأسي  اضغط على مفتاح رسم خط  .47

 

 يمة نصف قطر العدةلضمان نزول القلم تحت مركز الشغلة حتى يتم تعويض ق DX=-1ادخل قيمة  .48

 سيظهر الخط اضغط  .49
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

خط ثم  خط مم عن طريق اختيار مفتاح رسم  0.5ارسم الجزء المراد ازالته بسمك  .50

 ثم اضغط  Z (Z=0.5)في الاتجاه الموجب لمحور   )للخارج( اليمينناحية 

 ليظهر الخط الصغير.

       

حتى يظهر   على مفتاح السهمحدد المستطيل المطلوب أزالته من سطح الشغلة بالضغط  .51

 ليتم إزالة الجزء خارج الشغلة " ثم اختر  رمز "توصيل الخامة 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 
 في بعض الاجهزة" لتأكيد اختيار الجزء المراد ازالته yesأو " Doاضغط  .52

ستظهر شاشة تسأل هل تريد انشاء هذا الشكل في ، لإنهاء اختيار الرسمة الكاملة اضغط  .53
الذي يتيح استخدام نفس البروفيل في ، وSub programفي برنامج فرعي  البرنامج الرئيسية أم

 برامج اخري أو تكراره في نفس البرنامج.

 
 البديل الأول " ادراج في البرنامج الرئيسي" سيظهر البرنامج بالشكل التالياذا تم اختيار  .54

 العدة على برج فارغة عدة محطة استدعاءو End tool إرجاع عدة التسوية كي يتم T0M6اكتب  .55

ثم اضغط مفتاح  End Programكي يتم انهاء البرنامج  قم بالضغط على مفتاح  .56

 قبل علامة % M30أو اكتب ، في نهاية اسطر البرنامج M30ليظهر الأمر  
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 

 1كثر من ه( اريفضل استخدام هذه الطريقة في حالة كان السمك المراد ازالته من الوجه )القو :ملحوظة
 أو حسب معدن الخامة مم

  مهمةملحوظه 

و رسم مسار ايمكن عمل التسوية مباشرة بدون الحاجة الى الدخول الى قائمة اختيار دورة التسوية 
رجاع العدة الى نقطة استقراب جديدة اثم ، البرنامجمباشرة في  خطوط التسوية باستخدام الأوامر التالية

 جي.استعداد لعمل الكنتور الخار

 

G0 X55 Z0 

G1 X-1 

G0 X50 Z5 

 و هذا الجزء هو الذي سيظهر في البرنامج القادم للاختصار
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 عمل محاكاة لبرنامج التسوية

أو اضغط المفتاح لإظهار صفحات   اختر السهم أسفل يمين الشاشة حتى تظهر كلمة .57
 قطع(.ومسار الة ال 3D view) Simulationالمحاكاة بالرسم 

 

  سجل مشاهداتك عند تشغيل هذا الوضعو اضغط على مفتاح بدء دورة محاكاة القطع  .58

أو تشغيل خطوة خطوة بالضغط على  يمكن عمل إيقاف مؤقت بالضغط على مفتاح  :ملحوظة

 لإيقاف المحاكاة. يستخدم مفتاح ، ومفتاح 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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 . لتقليل أو زيادة سرعة المحاكاة يمكن استخدام المفاتيح التالية -

 للخروج من وضع المحاكاة اضغط على مفتاح  -

بدون تشغيل ماكينة  DRY RUNاختبار البرنامج عن طريق التشغيل الجاف للبرنامج 

 المخرطة المبرمجة بالحاسب

 تنفذ الخطوات التالية بعد انتهاء المحاكاة

لاختبار تشغيل البرنامج ومعدل على لوحة التحكم  اضغط مفتاح التشغيل الجاف  .59
 التغذية.

حيث تكون سرعة قيم التغذية أعلى من القيم  dry runتأكد من عدم وجود شغلة عند تشغيل : ملحوظة

 الحقيقية

يتم في نفس الوقت استعمال مفتاح معدل التغذية ، اضغط على مفتاح بدء دورة القطع  .60

وذلك للتحكم في حركة العدة سواء بزيادة سرعة التغذية أو تقليليها بحيث لا  
 يحدث تصادم. سجل ما شاهداتك عند تشغيل هذا الوضع.

 تنفيذ التسويةو بدء التشغيل الفعلي

لمدة ثانية واحدة كي  ON-AUXلتشغيل أضغط على مفتاح الاستعداد ل .61

توصيل التيار الكهربي للأجزاء و يتم تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة
  الكهربية للماكينة.

(. Key Enable/consent) اغلق باب المخرطة بالضغط على مفتاح .62

  .أو عن طريق مفتاح غلق الباب 

اختر الوضع الأتوماتيكي عن طريق إدارة المفتاح المركب بهذا  .63
 المتحكم.

 

وذلك للتحكم في حركة العدة سواء بزيادة   افتح التغذية تدريجيا
عند تشغيل  كتصادم. سجل ما شاهدات ثسرعة التغذية أو تقليليها بحيث لا يحد

 هذا الوضع.

 

مع مراعاة وضع التغذية على ، مم 0.5بمقدار بدء عمل تسوية السطح و القطع قلمتحرك  لاحظ .64
 % 100قيمة 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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" تتوقف الماكينة Cycle stop اذا تم الضغط على مفتاح " إيقاف الدورة  .65

تستعيد الماكينة خطوات التنفيذ و لا يتم تنفيذ أجزاء البلوك حتى نهاية.و حالا .
 من النقطة التي توقفت عندها. 

 

 اذا ت .66

عند إعادة و " يتوقف تشغيل البرنامج Resetم الضغط على مفتاح " الإلغاء  .67

 التشغيل يبدا البرنامج من جديد
 

 إيقاف الماكينة

 .للماكينة الرئيسي المحرك تشغيل لإيقاف AUX-OFFمفتاح  أضغط .68

 
نفس الوقت لإعادة الماكينة  في SKIP + RESET على مفتاحي اضغط .69

 الكهربي التيار فصل بدون الماكينة تشغيل إيقافو لوضعها الأصلي
 .الماكينة عن

 

ثم أغلق نظام التشغيل ، WIN-NCبرنامج تشغيل الماكينة  أغلق .70

Windows   بالضغط على الأزرار المقابلة معا  

( 0ضع الفصل )و في Main Switchمفتاح التشغيل الرئيسي  ضع .71

 .الماكينة عن الكهربي التيارلفصل 

 
  بالكمبريسور الخاص الهواء مخرج اغلق .72

 

 

 

  

 المشاهدات

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

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

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

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

................................................................................................. 
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 أن يصبح المتدرب قادرا  على أن: 

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

1 
السلامة والامان الخاصة  يطبق اجراءات

 CNCبمعمل 
   

    يشغل جهاز الكمبيوتر ويفتح نافذة جديدة 2

3 
يقوم بفتح البرنامج الذي تم انشائه بالتدريب 

 السابق بالطريقة الصحيحة 
   

4 
يتبع الخطوات الصحيحة لفتح نافذة دورة 

 التسوية الوجهية
   

5 
ة يدخل كافة المتغيرات الموجودة بنافذة دور

 التسوية الوجهية 
   

6 
يتبع الخطوات الصحيحة في غلق جهاز 

 الكمبيوتر
   

    نظيفا ويتركهيرتب مكان العمل  7

  24جدول رقم 

 

 التاريخ: ......................... التوقيع: ......................... الاسم: ............................

 

 في نهاية التدريب العملي 

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

  فتح البرنامج الذي انشائه سابقا 

 يدخل كافة المتغيرات الموجودة بنافذة دورة التسوية الوجهية 

  

 تقييم الأداء

 توقيع المدرب

 العملي الاختبار
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  (Contour Cycle)نتورخراطة الك

 ساعة 96 الزمن 4 تدريب رقم

 

  خراطة الكنتورتدرب كافة المتغيرات الموجودة بنافذة دورة ضبط الميأن 

  خراطة دورة الكنتور ان ينفذ المتدرب مهارةContour Cycle)) 

 

 المواد والخامات العدد والأدوات

 مخرطة نظام تحكم فانوك

 نفس الخامة السابقة بعد انتهاء عملية التسوية
 الكنتورو

 ارتداء افرول العمل

الالي )الكمبيوتر ( ذو مواصفات اجهزة الحاسب 
 مناسبة لتشغيل البرنامج

 (Data Showجهاز لعرض البيانات )

  25جدول رقم 

باستخدام عدة القطع المستخدمة في التمرين السابق )تمرين : تصفية مسار الكونتور الخارجي المطلوب

تنعيم باستخدام و تشطيبو تخشين متبوعة بخراطة خارجيةو استقرابو لعمل خراطة خارجيةالتسوية( 

 .شكلالالمبينة في  في الرسم التنفيذي حسب الأبعاد مبينالعدة السابقة للشكل ال

                    

 الرسم التنفيذي للتمرين المطلوب عمل كونتور خارجي به: 94شكل رقم 

  

 أهداف

 طلبات التدريبمت
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 G1120في نظام فانوك يرمز لها بالكود  TURNING (OUTER Roughالخشنة الخارجية  الخراطةدورة 

توجد الدورة المجمعة و TURNING (OUTER Finish G1126)التشطيب  أما دورة الخراطة الخارجية

 .Turning outer Rough & Finish G1154التشطيب معا بالكود و للتسوية الخشنة

لكن  على المشغولات للحصول على الشكل المطلوب Rough turningالخراطة الخشنة  يتم تنفيذ دورة

ذلك للسماح بتنفيذ دورة و تكون الأبعاد النهائية في هذه الحالة اكبر بقليل عن الابعاد المطلوبةو بسطح خشن

الابعاد  هي دورة التشطيب النهائي لقطعة لشغل بهدف الحصول علىو Finish turning الخراطة الناعمة

 الخشونة المناسبة.و المطوبة

) البيانات الهندسية و (Machining conditionsهما )شروط التشغيل  نجزئييالى   cycleتقسم الدورة

Geometric data) 

 :بأنواعها المختلفة الداخليةو خراطة الكنتور الخارجيةكواد دورات أبين الجدول التالي يو

 Outer Rough G1120 (1 خراطة خارجية تخشين .1

 Inner Rough G1121 (2 داخلية تنعيم خراطة .2

 Outer Semi-finish G1123 (3 خراطة نصف تشطيب  .3

 Inner Semi-finish G1124 (4 خراطة داخلية نصف تشطيب .4

 Outer Finish G1126 (5  خلخلة خارجية تنعيم .5

 Inner Finish G1127 (6 خلخلة داخلية تنعيم .6

 Face Finish G1128 (7 خلخلة وجهيه .7

 Outer Rough & Finish G1150 (8 تنعيمو ية تخشينخلخلة خارج .8

 Inner Rough & Finish G1151 (9 تنعيمو خلخلة داخلية تخشين .9

 : 26جدول رقم 

 طريقة رسم المسار المطلوب قطعة

 ة التاليةشلتظهر الشا  اضغط زر .1

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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لبدء ادخال نقاط مسار الكونتور  اختر مستوى الرسم للشكل المراد تشغيله ثم اضغط مفتاح  .2

 المطلوب تشغيله كما سيتم التوضيح اكثر اثناء تنفيذ التدريب الحالي.

 استخدم مفاتيح رسم المسار وهي كالتالي: .3

 نقطة البداية 

  Xفي اتجاه محور  )يمين أو يسار( لرسم خط مستقيم افقي ايستخدم  أو 

  Yفي اتجاه محور  (لأسفل)لأعلى أو  قيم رأسييستخدم لرسم خط مست أو  

 XYيستخدم لرسم خط مستقيم مائل على المحاور  أو  أو  أو  

 و تتلخص اشكال الخط المستقيم في الأوضاع التالية

 

 أوضاع الخط المستقيم: 95شكل رقم 

 لساعة او عكس عقارب الساعةعقارب ا اتجاهفي  يستخدم لرسم خطوط دائرية أو  
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 بعد تنفيذ كل عنصر من العناصر السابقة. يجب الضغط على مفتاح

 

 الخراطة من على سطح الشغلةعمليات بداية المسار في تقع نقطة ، كما تدربت على نقطة ترحيل الشغلة

 .حداثيات( بالنسبة لقيمة الإWيجب مراعاة نقطة صفر الشغلة )و هي القطر الأكبر للأسطوانةو

 

 ترحيل صفر الماكينة الى صفر الشغلة: 96شكل رقم 

 يفضل ان يتم تمثيل عناصر الكنتور في ورقة خارجية قبل ادخال القيم في البرنامج

 المعنى الرمز عنصر الكونتور

 نقطة بداية

 

 نقطة بداية الكونتور

 لأسفلخط مستقيم لأعلى أو 

 

  90خط مستقيم في الشبكة 

 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 انهاء الكونتور

 نتوروتمثيل رموز عناصر الك: 27جدول رقم 
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  C.N.C الـ بورشة الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبق .1

الموجود على الجانب  Main Switchمفتاح التشغيل الرئيسي ضع  .2

 (.1الى  0في وضع التشغيل )يلف من أمام علامة  الأيمن للماكينة

 

  يتم تحميل نظام التشغيل للماكينة انتظر حتى .3

 

 ( كما هو موضح أمامكم(FANUC31i ةالبرمجنظام  اختياريتم  .4

 

انتظر حتى يتم تحميل النظام وستظهر الشاشة الافتتاحية التالية ) شاهد الجزء المخصص  .5
 خلوه من أيه أوامر( و للبرنامج

 
 Fanuc شاشة البرنامج لنظام التحكم :97شكل رقم 

أسحب مفتاح الطوارئ الخاص بتوصيل الكهرباء الى الماكينة  .6
تتم هذه الخطوة للتأكد من عمل مفتاح الطوارئ وجاهزيته ، للخارج

حيث يتم الضغط علية للداخل لفصل  في حالة حدوث حالات طارئة
 الكهرباء عن وحدة التشغيل.

 

 NCلجعل وحدة التحكم  RESETاضغط على مفتاح إعادة الضبط  .7

تهيئة و ليتم حذف جميع مخازن العمل المؤقتةو متزامنة مع الماكينة
نظام التحكم ليكون في الوضع الافتراضي وجاهز لتسلسل برنامج 

 جديد.

 RESET 

 خطوات تنفيذ التدريب
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 ب بالضغط على مفتاحيتم اختبار صحة عمل مفتاح الأمان للبا .8
(Key Enable/consentوفتح ) إغلاق الباب أو عن طريق و

  بذلك يتم التأكد من جاهزية الماكينة للعمل.و فتح البابو مفاتيح غلق

 

لمدة ثانية واحدة  ON-AUXأضغط على مفتاح الاستعداد للتشغيل  .9

توصيل التيار الكهربي و ي للماكينةكي يتم تشغيل المحرك الرئيس
  للأجزاء الكهربية للماكينة.

 على ماكينة المخرطة المبرمجة بالحاسب موجود من قبلبرنامج  فتح

 ALT+F6أو  اختر وضع التحرير بالضغط على مفتاح  .10

 موجودة على ذاكرة الجهازلفتح قائمة البرامج ال اضغط على مفتاح قائمة الملفات  .11

 باستخدام الماوس Folderاسم البرنامج أو اسم المجلد  اختيارقم ب، تظهر الشاشة التاليةل

 

 قائمة البرامجفتح : شاشة 98شكل رقم 

تظهر ل، أو انقر مرتين بالماوس على اسم البرنامج لفتح البرنامج  اضغط مفتاح  .12
 Turn01 تحت اسم الموجود من قبل برنامجالبها و الشاشة التالية
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 لتظهر الشاشة التالية، أضغط عل زر السهم في أسفل يمين الشاشة .13

 التسوية السطحيةبرنامج يتم التكملة و من البرنامج السابق M30و T0M6حذف ا .14

 

 مناسبةتحميل العدة الو اختيار

السهم الأيمن على ضغط يمكن عمل الخراطة الخارجية بنفس العدة السابقة أو تغير العدة بال .15

التي و ستظهر الشاشة التالية، أسفل يمين على الشاشة ثم اضغط مفتاح  

 (Tool dataاختر منها )بيانات العدة ، تبين صفحة بيانات العدة
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 شاشة بيانات العدة: 99شكل رقم 

العدة نفس ولقد تم اختيار  ضع مؤشر الماوس على العدة المطلوب اضافاتها )في الشكل السابق .16
 مثلا(  2رقم 

 T0202ثم اكتب في البرنامج ، لإظهار صفحة البرنامج الضغط على مفتاح : يمكنك ملحوظة

 لتأكيد الاختيار. أو مفتاح  ( ثم الضغط على مفتاح 2)لاختيار العدة رقم 
 

كما هو مبين بالشكل التالي حسب  16الى  1اختر وضع العدة المناسب من و SETاضغط على  .17

من  ENTER( ثم اضغط 2المناسب ) SETاكتب الوضع ، وضع تثبيت العدة على حامل العدة

 . لتأكيد الاختيارلوحة المفاتيح 

 

 : شاشة ضبط اختيار وضع عدة القطع100رقم شكل 
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: تختلف الشاشة السابقة حسب نوع العدة )عدة ثابته أم عدة دوارة رأسية أو افقية( التي يتم ملحوظة
 ضبطها.

المحطات الزوجية مخصصة للعدد الثابتة مثل أقلام الخراطة  EMCO CT 260في ماكينات  ملحوظة:

القلاووظ والخلخلة...( بينما المحطات الفردية مخصصة للعدد الدوارة )الاندميل والبنط الرأسية وأقلام 
 (الخ ...والافقية

 NOSزاوية الكورنر )و (CUT ANتحرك بالماوس الى البيانات الفنية للعد مثل زاوية القطع )  .18
AN) ، يجب الضغط على مفتاحENTER تي يمكن الحصول بعد ادخال القيم ال لتأكيد الاختيار

 عليها من كتالوج العدد مع الماكينة.

 

 : ادخال مواصفات عدة القطع101شكل رقم 

  التي يتم الحصول عليها من كتالوج العددو (R=0.4)نصف قطر العدة ادخل  .19

وضبط  للخروج مرة اخرى الي النافذة الرئيسية بعد الانتهاء من اختيار مفتاح  اضغط .20
 تحميل العدة المناسبة بالبرنامج

 

 : شاشة البرنامج الرئيسية102شكل رقم 
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 الخراطة الخارجيةضبط بداية دورة 

  TURNING (Outer ROURH) G1120اجراء دورة الخراطة الخارجية الخشنةاولا : 

 حتى يظهر اسفل الشاشة ، في اسفل يمين الشاشة  اضغط على الزر .21

 ثم اضغط على مفتاح الدورة 

 بالضغط على مفتاح  Outer Rough G1120اختر دورة الخراطة الخشنة  .22

  TURING (OUTER ROUGH) .1ثم نختار من القائمة  CYCLEأختار 

 

 

 البيانات المطلوبة: ءقم بملي، ر الشاشة التاليةستظه اضغط  .23
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 Z P=- Z Cutting directionيكون في اتجاه محور و اتجاه القطع

قيمة و يكون بالمليمترو عمق القطع في كل مشوار
 موجبة

Q=1 Cut depth 

لا و %100تكون ثابتة و النسبة المئوية لعمق القطع
 يمكن تغيرها

H=100 Rate of cut depth % 

 X C=0.4 X-axis finish amountنسبة السماح المتروكة للتشطيب لمحور 

 Z D=0.1 Z-axis finish amountنسبة السماح المتروكة للتشطيب لمحور 

 UNDERCUT F=0.1 Cut direction feedrateمعدل أو سرعة التغذية بدون 

معدل أو سرعة التغذية عند النزول الى الـ 
UNDERCUT 

E=0.06 Cut depth feedrate 

معدل أو سرعة التغذية عند الصعود الى الـ 
UNDERCUT 

V=0.06 Cut rise feedrate 

الضغط على مفتاح الغاء و الغاء الخطوة السابقة Insert: يمكن بدلا من الضغط على مفتاح ملحوظة

. 

كما في  DETAILسجل التفاصيل صفحة أو  لتظهر السهم الايمن من لوحة المفاتيحمفتاح اضغط  .24

 التاليةالشاشة 
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 قطعند أول عمق عللتغذية النسبة المئوية 
 لا يمكن تغيرها و %100تكون ثابتة و

K=100 1st feed override 

طريقة الخروج بعد قطع الكونتور لكل 
 مشوار 

W=Cut rise Cut rise method 

قيمة الخروج بعد قطع الكونتور لكل مشوار 
 العتق()قيمة 

U=1 Escape amount 

 X L=2 X-axis clearanceلمحور  نقطة اقتراب

 Z M=2 Z-axis clearanceلمحور  نقطة اقتراب

طريقة حركة الاقتراب )الحركة بالمحورين 
  (X, Z معا

Z=2 Axes 
MOV 

Approach motion 

يكون في اتجاه و Xاتجاه عمق القطع لمحور 

 Xسالب 

S=- X Cut shift direction 

 X X=DO Pocket cuttingلمحور  UNDERCUTالـ  قطعو تشغيل

 Y  Y=DO Overhang cuttingلمحور  UNDERCUTالـ  قطعو تشغيل

 ةالبيانات المطلوب ءقم بملي .25

 ED FACEتشغيل السطحلتظهر صفحة أو سجل  السهم الايمن من لوحة المفاتيحاضغط مفتاح  .26
MC اختر ، كما في الشاشة التاليةUNAVIALBLE  
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 أو اضغط هتطاالمطلوب خر الشكلادراج الشكل )الكنتور( ستظهر شاشة   مفتاحاضغط  .27

 G1120بكود  لتشاهد نزول بيانات دورة الخراطة الخشنة الى البرنامج 

 
 كل المطلوب تشغيله )الكنتور(شاشة ادراج الش: 103شكل رقم 
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 البرنامج حتى الخطوة الحالية: 104شكل رقم 

 بالمنتج التنفيذيبناء على الرسم  وتشغيلهقم بتحديد النقاط التي تمثل المسار المطلوب رسمه  .28
 .شكلالالمبين في و

 

 
 حإحداثيات النقاط التي تمثل المسار الموض: 105شكل رقم 

 قم بعمل جدول لإحداثيات نقاط الكنتور الخارجي .29

Point Z X R الوصف مفتاح الرمز 

1 0 46  

 
 

 نقطة البداية

2 -2 46   
   

 خط افقي

3 -3 48 1 

 
 

  جزء من دائرة

 مع عقارب الساعة

4 -27 48   
 

 خط افقي
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5 -35 42  

   

للأسفل  خط مائل
  يسار

6 -42 45 7 

 
 

 جزء من دائرة 

 مع عقارب الساعة

7 -44 48  

  

للأعلى  خط مائل
 يسار

8 -54 48   
 

 خط افقي

9 -54 50  

   
 خط رأسي

 

 Absolute coordinates: الإحداثيات الموجودة بالجدول بالقيم المطلقة ملحوظة

 Insert turning شاشة ادراج الشكل المطلوب خراطتهللعودة الى  اضغط مفتاح   .30
Figure ،نقطة فتظهر الشاشة ، ب عمل خراطة خارجية خشنة لهوذلك لرسم المسار المطلو

 البداية للكنتور

 فتظهر شاشة نقطة البداية التحكم  بلوحة input: يمكن الضغط على مفتاح ملحوظة

 

 لوجه(ا)وهو قطر الشغلة من ناحية  ادخل قيمه محور، احداثيات نقطة بداية الكونتور بإدخالقم  .31

DX=46قيمة ، وZ=0  لتظهر الشاشة التالية ثم اضغط 
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ثم أمر  ثم  LINEاختر أمر  .32

  OKثم اضغط  Z=-2أكتب 

 

 

في اتجاه عقارب   ARCاختر أمر  .33

قم بإدخال البيانات الموضحة  ثمالساعة 
 ،DX=48 بالشاشة المقابلة

 Z=-3،R=1   ثم اضغطOK 
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ثم أمر  ثم  LINEاختر أمر  .34

  OKثم اضغط  Z=-27أكتب 

 

 

 LINE-Downثم   LINEاختر أمر  .35

ثم  DX=42، Z=-35و تدخل القيم 

 OKاضغط 

 

 
 
 

قم بإدخال  ثم  ARCاختر أمر  .36

 ،DX=45 البيانات الموضحة بالشاشة المقابلة

Z=-42،R=7   ثم اضغطOK 
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أمر  ثم  LINEاختر أمر  .37

DX=48، Z=-44  ثم اضغطOK 

 

 

ثم أمر  ثم  LINEاختر أمر  .38

 OKثم اضغط  Z=-54أكتب 

 

 

ثم  أمر  ثم  LINEاختر أمر  .39

 OKاضغط  ثم DX=50 أكتب

 

 

  عدة مرات حتى يظهر مفتاح غلق الكنتور قم بغلق الكنتور بالضغط على مفتاح  .40

 من اسفل يسار الشاشة   ثم اختيار احد الأشكال التالية
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 الذي يمثل القطع الخارجي قم باختيار  .41

 

مربع حوارى يطلب نوع طريقة ادخال الكنتور هل ادخاله في  سيظهر اختر أمر  .42
فرعى  جأو ادخاله كبرنام INSERT IN CURRENT PROGRAMمج الرئيسي البرنا

CREATE AS SUB PROGRAM  

 

نزول ستظهر أسطر واوامر البرنامج  OKثم اضغط  CONTEX1اكتب اسم البرنامج الفرعي  .43

 كما بالشكل التالي دورة الكنتور كالتالي
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 
 <CONTEX1>نزول لكنتور تحت اسم فرعي : 106شكل رقم 

 الناعمةاجراء دورة الخراطة الخارجية ثانيا: 

TURNING (OUTER FINISH) G1126  

ثم  حتى يظهر اسفل الشاشة ، اضغط على الزر في اسفل يمين الشاشة .44

 اضغط على مفتاح الدورة 

  TURING (OUTER FINISH) .1من القائمة  اخترثم   أختار .45

 

 البيانات التالية بالشاشة: ءستظهر شاشة قم بملي اضغط  .46
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 Z P=- Z Cutting directionاتجاه القطع ويكون في اتجاه محور 

 F=0.1 Cut direction feedrate معدل او سرعة التغذية

 % X L=1 Rate of cut depthلمحور  نقطة اقتراب

 Z M=1 X-axis clearanceحور لم نقطة اقتراب

 طريقة حركة الاقتراب )الحركة
 المحورين معا(و

Z=2 AXES 
MOVE 

Z-axis clearance 

يكون في  Xاتجاه عمق القطع لمحور 

 Xاتجاه سالب 
S=-X Approach motion 

 لمحور UNDERCUTالـ  قطعو تشغيل

X 

X=DO Cut shift direction 

 رلمحو UNDERCUTالـ  قطعو تشغيل

Y 

Y=DO Pocket cutting 

N=UNAVAILABL اختيار دلا يوج
E 

With/Without end face 
allowance 

 لتظهر شاشة ادراج الكنتور المراد خراطته المبينة بالشكل التالي اضغط مفتاح  .47
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لتظهر البرامج الفرعية  SUBPROGRAMاضغط بالماوس على صفحة البرنامج الفرعي  .48

نفس المسار الذي تم انشاءة سابقا لتنفيذ الخراطة  اختر، اكرة الجهازللأشكال المخزنة على ذ
 <CONTEX1>تحت اسم  الناعمة

 

 لتظهر الشاشة التالية  اضغط .49

 

T0202 

G96 S200 G95 F0.1 M4;  

G0 X55 Z0; 

G1 X-1; 

G1 X50 Z5; 

G1120P1.Q.H100.C0.4D0.1F0.1E0.07V0.07 K100 
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W3.U1.L1.M1.Z22.S1.X1.Y1.N1.; 

M98 <CONTEX1>; 

G1126 P1. F0.1 L1. M1. Z22. S1. X1. Y1. 

M98 <CONTEX1>; 

 حيث يمثل الجزء التالي تحميل دورة المخارط الخشنة الخارجية داخل البرنامج

G1120P1.Q.H100.C0.4D0.1F0.1E0.07V0.07 K100 

W3.U1.L1.M1.Z22.S1.X1.Y1.N1.; 

  التاليبالكود  FINISH TURNING يب )النهائية(التشطدورة الخراطة و تمثل 

G1126P1.F0. 1L1.M1. Z22.S1.X1. Y1 

 على برجفارغة  عدة محطة استدعاءو End tool إرجاع عدة التسوية كي يتم T0M6اكتب  .50

 العدة

ثم اضغط مفتاح  End Programكي يتم انهاء البرنامج  قم بالضغط على مفتاح  .51

 قبل علامة % M30أو اكتب ، ة اسطر البرنامجفي نهاي M30ليظهر الأمر  
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The Main Program 

<TURN01>; 

G54; 

G1900 D50. L70. K0.5; 

T0202 M6  

G96 S200 G95 F0.1 M4;  

G0 X55 Z0; 

G1 X-1; 

G1 X50 Z5; 

G1120P1.Q.H100.C0.4D0.1F0.1E0.06V0.06 K100 

W3.U1.L1.M2.Z22.S1.X1.Y1.N1.; 

M98 <CONTEX1>; 

G1126 P1. F0.1 L1. M1. Z22. S1. X1. Y1. 

M98 <CONTEX1>; 

T0 M6; 

M30; 

% 

( 10باختيار دورة رقم )، تنعيم معاو يمكن اختيار دورة مجمعة للخراطة الخارجية تخشين :ملحوظة

 التنعيمو بدلا ن تنفيذ دوتين منفصلتين للتخشين كما بالشكل التالي

 

 28جدول رقم 
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 تنعيم(و الخراطة الخارجية )تخشينعمل محاكاة لبرنامج 

أو اضغط المفتاح لإظهار صفحات   اختر السهم أسفل يمين الشاشة حتى تظهر كلمة .52
 ومسار الة القطعSimulation (3D view .)المحاكاة بالرسم 

 
 

 : يمكن التبديل بين منظر رؤية المحاكاة باستخدام المفاتيح التالية ملحوظة

  سجل مشاهداتك عند تشغيل هذا الوضعو اضغط على مفتاح بدء دورة محاكاة القطع  .53

أو تشغيل خطوة خطوة بالضغط على  يمكن عمل إيقاف مؤقت بالضغط على مفتاح  :ملحوظة

 كاة.لإيقاف المحا يستخدم مفتاح ، ومفتاح 

 . لتقليل أو زيادة سرعة المحاكاة يمكن استخدام المفاتيح التالية -
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بدون تشغيل ماكينة  DRY RUNاختبار البرنامج عن طريق التشغيل الجاف للبرنامج 

 المخرطة المبرمجة بالحاسب

 بعد انتهاء المحاكاة تنفذ الخطوات التالية

لاختبار تشغيل البرنامج ومعدل على لوحة التحكم  اضغط مفتاح التشغيل الجاف  .54
 التغذية.

حيث تكون سرعة قيم التغذية أعلى من القيم  dry runتأكد من عدم وجود شغلة عند تشغيل : ملحوظة

 الحقيقية

يتم في نفس الوقت استعمال مفتاح معدل التغذية ، اضغط على مفتاح بدء دورة القطع  .55

وذلك للتحكم في حركة العدة سواء بزيادة سرعة التغذية أو تقليليها بحيث لا  
 يحدث تصادم. سجل ما شاهداتك عند تشغيل هذا الوضع.

 خراطة الكنتور الخارجي تخشين وتنعيمتنفيذ و بدء التشغيل الفعلي

لمدة ثانية واحدة كي يتم  AUX-ONأضغط على مفتاح الاستعداد للتشغيل  .56

توصيل التيار الكهربي للأجزاء الكهربية و شغيل المحرك الرئيسي للماكينةت
  للماكينة.

(. أو Enable/consent Key) اغلق باب المخرطة بالضغط على مفتاح .57

  .عن طريق مفتاح غلق الباب 

 ة المفتاح المركب بهذا المتحكم.اختر الوضع الأتوماتيكي عن طريق إدار .58

 

وذلك للتحكم في حركة العدة سواء بزيادة   افتح التغذية تدريجيا .59
عند  كتصادم. سجل ما شاهدات ثسرعة التغذية أو تقليليها بحيث لا يحد

 تشغيل هذا الوضع.

 

راعاة وضع التغذية على مع م، مم 0.5بمقدار بدء عمل تسوية السطح و القطع قلمتحرك  لاحظ .60
 % 100قيمة 

" تتوقف الماكينة Cycle stop اذا تم الضغط على مفتاح " إيقاف الدورة  .61

تستعيد الماكينة خطوات التنفيذ و لا يتم تنفيذ أجزاء البلوك حتى نهاية.و حالا .
 من النقطة التي توقفت عندها. 

 

عند و " يتوقف تشغيل البرنامج Resetء اذا تم الضغط على مفتاح " الإلغا .62

 إعادة التشغيل يبدا البرنامج من جديد
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 إيقاف الماكينة

 لإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة. AUX-OFFأضغط مفتاح  .63

 
في نفس الوقت لإعادة  SKIP  +RESET اضغط على مفتاحي .64

إيقاف تشغيل الماكينة بدون فصل التيار و الماكينة لوضعها الأصلي
 الكهربي عن الماكينة.

 
 

ثم أغلق نظام التشغيل ، WIN-NCأغلق برنامج تشغيل الماكينة  .65

Windows   بالضغط على الأزرار المقابلة معا  

( 0ضع الفصل )و في Main Switchي ضع مفتاح التشغيل الرئيس .66

 لفصل التيار الكهربي عن الماكينة.

 
  اغلق مخرج الهواء الخاص بالكمبريسور .67

  29جدول رقم 

 

 

  

 المشاهدات

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

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

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

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

................................................................................................. 
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 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

1 
يطبق اجراءات السلامة والامان الخاصة 

 CNCبمعمل 
   

    ل جهاز الكمبيوتر بالطريقة الصحيحة يشغ 2

3 
يتبع الخطوات الصحيحة لفتح نافذة دورة 

 خراطة الكنتور
   

4 
يدخل كافة المتغيرات الموجودة بنافذة دورة 

 خراطة الكنتور
   

     تشغيلهيرسم المسار المراد  5

    يحتفظ بالخطوات التي أتمها في البرنامج  6

7 
طوات الصحيحة في غلق جهاز يتبع الخ

 الكمبيوتر
   

    نظيفا ويتركهيرتب مكان العمل  8

  30جدول رقم 

 

 التاريخ: ......................... التوقيع: ......................... الاسم: ............................

 

 متدرب:في نهاية التدريب العملي يقوم ال

 فتح نافذة دورة خراطة الكنتورب 

 دقيقة: 20نبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بالا تي في زمن ي

  تشغيلهرسم المسار المراد  

  

 تقييم الأداء

 توقيع المدرب

 العملي الاختبار
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  Grooving Cycle)خلخلة(ت خراطة القنوا

 ساعة 72 الزمن 5 تدريب رقم

 

  ةالخلخلكافة المتغيرات الموجودة بنافذة دورة المتدرب أن يضبط 

 خلخلةالقنوات )المهارة خراطة متدرب ان ينفذ ال Grooving Cycle ( 

 

 المواد والخامات العدد والأدوات

 مخرطة نظام تحكم فانوك

 التسويةبعد انتهاء عملية  السابقةنفس الخامة 
 عمل الكنتورو

 ارتداء افرول العمل

اجهزة الحاسب الالي )الكمبيوتر ( ذو مواصفات 
 البرنامجمناسبة لتشغيل 

 (Data Showجهاز لعرض البيانات )

  31جدول رقم 

في الرسم التنفيذي حسب  كما هو مبين عمل تجويف في المنطقة المبينة بالسهم ) خلخلة(: تصفية المطلوب

 المبينة في شكل ..... الأبعاد

           

 تنفيذ دورة القنوات )الخلخلة(: 107شكل رقم 

  

 أهداف

 متطلبات التدريب
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في نظام فانوك يرمز  Turn grooving outside roughing الخشنةالخارجية  التجويف )الخلخلة(دورة 

 Turn grooving outside Finish G1136التشطيب الخارجية  أما دورة الخلخلة G1130لها بالكود 

بالكود  Turning grooving Rough & Finishمعا  التشطيبو توجد الدورة المجمعة للخلخلة الخشنةو

G1133 

 :بأنواعها المختلفة grooving لتجويفاكواد دورات أبين الجدول التالي يو

 Outside Roughing G1130 (1 خلخلة خارجية تخشين .1

 Inside Roughing G1131 (2 خلخلة داخلية تنعيم .2

 Face Roughing G1132 (3 خلخلة وجهية تخشين  .3

 Outside Coarse + Fine G1133 (4 تنعمسو تخشينخلخلة خارجية  .4

 Inside Coarse + Fine G1134 (5 تنعيمو خلخلة داخلية تخشين .5

 Face Coarse + Fine G1135 (6 تنعيمو خلخلة وجهية تخشين .6

 Outside Finishing G1136 (7 خلخلة خارجية تنعيم .7

 Inside Finishing G1137 (8 خلخلة داخلية تنعيم .8

 Face Finishing G1138 (9 خلخلة وجهية تنعيم .9

  32جدول رقم 

 

 

  C.N.Cالـ بورشة الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبق .1

الموجود على الجانب  Main Switchمفتاح التشغيل الرئيسي  ضع  .2

 (.1الى  0في وضع التشغيل )لف من أمام علامة  الأيمن للماكينة

 

  انتظر حتى يتم تحميل نظام التشغيل للماكينة .3

 

 

المحطات الزوجية مخصصة للعدد  Emco CT260في الماكينة المتوفرة  :ملحوظة

الثابتة مثل أقلام الخراطة وأقلام القلاووظ والخلخلة...( بينما المحطات الفردية 

 .(..يةمخصصة للعدد الدوارة )الاندميل والبنط الرأسية والافق

 المعارف المرتبطة بالتدريب

 خطوات تنفيذ التدريب
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 ( كما هو موضح أمامكم(FANUC31i ةالبرمجنظام  اختياريتم  .4

 

انتظر حتى يتم تحميل النظام وستظهر الشاشة الافتتاحية التالية ) شاهد الجزء المخصص  .5
 خلوه من أيه أوامر( و للبرنامج

 
 Fanuc شاشة البرنامج لنظام التحكم: 108شكل رقم 

 نامج موجود من قبل على ماكينة المخرطة المبرمجة بالحاسبفتح بر

 لفتح ملف محفوظ من قبل على ذاكرة الماكينة اع الخطوات كما في التمرين السابقبات .6

 تحميل العدة المناسبةو اختيار

  4عدة رقم  Grooveاتباع الخطوات كما في التمرين السابق لتحميل عدة الخلخلة  .7

 مم 9لطول او مم 3اكتب عرض العدة  .8
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  اغلاقاضغط مفتاح  .9

ثم تحرك البرنامج بعد الدورة السابقة( لأنهاء)الذي كتبته  M30قم بحذف كود نهاية البرنامج  .10

 ;وقف على علامة نهاية البلوك  بالأسهم

 ;T0404اكتب رقم العدة المطلوبة لعمل الخلخلة من لوحة المفاتيح هكذا  .11

  ;G96 S150 G95 F.07 M4 M8خلة هكذالعملية الخل المناسبةادخل شروط القطع  .12

-G0 X50 Zالمناسب لبدء دورة الخلخلة مباشرة في صفحة البرنامج  قترابموضع الاادخل  .13
19;  



140 

 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 GROOING CYCLEضبط دورة القناة )الخلخلة( الخشنة و اختيار

حتى يظهر اسفل الشاشة ، اسفل يمين الشاشةفي  على مفتاح السهم اضغط  .14

 ثم اضغط على مفتاح الدورة  

اختر تجويف و "T-GROOVING الاخدود )الخلخلة("ضع مؤشر الماوس على سجل أو صفحة  .15

 (1خارجي تخشين )اختيار رقم 

 

 لتظهر الشاشة التالية اضغط  .16
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جانب واحد الى المركز ثم من  يكون فيو اتجاه القطع
 Layerاتجاه الجانب الأخر. اذا تم اختيار  المركز الى

 فيكون القطع لكل وضع.

X=Center 
cut 

Roughing type 

الذي يعتبر و للجانبنسبة السماح المتروكة للتشطيب 
 بنصف قطر= صفر

C=0.4 Side finish 
amount 

الذي يعتبر و للقاعنسبة السماح المتروكة للتشطيب 
 بنصف قطر= صفر

D=0.1 Bottom finish 
amount 

 UNDERCUT F=0.7 Cut directionمعدل أو سرعة التغذية بدون 
feed rate 

 W=Peckin Pecking النقر أو النخز أو القضم للداخل

قيمة و يكون بالمليمترو عمق القطع في كل مشوار
 موجبة

Q=1 Pecking Cut 
depth 

لا و %100تكون ثابتة و النسبة المئوية لعمق القطع
 يمكن تغيرها

H=100 Rate of cut depth 
% 

 U=1 Return amount قطع لكل مشوار )قيمة العتق(البعد  رجوعمقدار ال

  ثم اضغط قم بتحديد المعاملات المبينة  .17

حيث لا  Bاصغر من عرض عدة القطع  Qان قيمة تغذية  التجويف يجب التأكد ةفي دور: ملحوظة

 يظهر عرض العدة في دورة التجويف
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 L=1 clearance (2او  1)اكتب  نقطة اقتراب

 P=0 Dwell time السكون زمن

طريقة حركة الاقتراب )الحركة بالمحورين 
  (X, Z معا

Z=2 Axes MOV Approach 
motion 

 V=1 Escape amount  الخروجعمق 

يكون في اتجاه و Xاتجاه عمق القطع لمحور 

 Xسالب 
A=-X Direct. Cut shift 

direction 

  البيانات المطلوبة ثم اضغط مفتاح قم بتحديد  .18

 الشاشة التالية ظهرتس  زر اضغطالتحقق منها و بعد الانتهاء من ادخال كافة البيانات .19
 القنوات )الخلخلة( المراد تنفيذهاكنتور أنواع تظهر جميع و كونتور التجويفالخاصة برسم 
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ثم  ZX-GROOVE (OUTER TRAPEZOID) نحرفمشبه الة القياسية لمفتاح الخلخ قم باختيار .20

الخاصة برسم بأنواع القنوات )الخلخلة( المراد  الشاشة التالية ظهرتس  اضغط مفتاح
 تنفيذها

 

 Z U=+Z SID Base pointيضبط نقطة الأساس في اتجاه محور 
setting 

)القطر  Xالبداية في اتجاه محور نقطة 

 الخارجي لبداية التجويف(
X=48 Base point (X) 

من  )الطول Zالبداية في اتجاه محور نقطة 

 حافة سطح الشغلة الى بداية التجويف(
Z=-19 Base point (Z) 

 X P=-X SID Depth directionيضبط نقطة الأساس في اتجاه محور 

 )الفرق بين القطر الخارجي التجويفعمق 
 3= 2( /42-48( = ) 2قطر التجويف /و

 مم

L=3 Depth 

  D=5 Width مم( 5عرض التجويف )
  الشاشة التالية ظهرتس " Corner information مات الأركان"معلو انتفل الى سجل .21
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اختر احد الاختيارات المتاحة و الرابعو الثالثو الثانيو ضع الماوس علي خانة الركن الأول .22

الذي تفتح سطر إضافي اذا تم اختيار و من اسفل يمين الشاشة 
Chamfer  أوARC 

 A=Chamfer Corner Type-1 نوع الركن الأول = شطف

 B=0.5 Corner size مم 0.5مقاس الشطف 

 E=Nothing Corner Type-2 ءلأشي=  الثانينوع الركن 

 E=Nothing Corner Type-3 ءلأشي=  الثالثنوع الركن 

 A=Chamfer Corner Type-4 ءلأشي=  الرابعنوع الركن 

  B=0.5 Corner size مم 0.5مقاس الشطف 
  الشاشة التالية ظهرتس " Bottom information اعالق"معلومات  انتفل الى سجل .23
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 ليس بالزاويةو ببيانات العرض =  القاعنوع 

H=Width Bottom Type 

 K= Bottom size/angle ( أو تركه خاليامم 0.5 العمق ناحية اليمين )يمكن كتابةمقاس 

  V= Bottom size/angle مم( أو تركه خاليا 0.5 مقاس العمق ناحية ليسار )يمكن كتابة
  الشاشة التالية ظهرتس "Repeat التكرار" انتفل الى سجل .24

 
عدد مرات تكرار التجويف )في هذا التمرين 

 احدة فقط(و مرة
M=1 Groove Number 

 K= Pitch جود تكرار(و مقدار الخطوة )تترك خالية لعدم

اتجاه عرض الخطوة )يكون في الاتجاه السالب 
 (Zلمحور 

W=-Z Pitch width direction 
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 البيانات المطلوبة ثم اضغط مفتاح قم بتحديد  .25

  الجروف في صفحة البرنامج لاحظ ظهور اسم دورة خراطة .26

   ;G0 X60اكتب  .27

للذهاب لمكان امن ببرج العدة وكذلك ليكون مكان مناسب  ;Z100اكتب في البلوك التالي  .28

  لاستدعاء العدة التالية بالبرنامج

ثم اضغط مفتاح  End Programكي يتم انهاء البرنامج  فتاح قم بالضغط على م .29

 قبل علامة % M30أو اكتب ، في نهاية اسطر البرنامج M30ليظهر الأمر  

 

 تنعيم الجروف )يمكن الاستغناء عنها عند التدريب(و دورة تشطيب

حتى يظهر اسفل الشاشة ، في اسفل يمين الشاشة اضغط على مفتاح السهم  .30

 ثم اضغط على مفتاح الدورة  

اختر تجويف و "T-GROOVING الاخدود )الخلخلة("ضع مؤشر الماوس على سجل أو صفحة  .31

 G1136( 7)اختيار رقم  Finish خارجي تشطيب

 انهاء الدورة. و المشابهة للتجويف الخشن بإدخال كافة البياناتو تكرر الخطوات الازمة .32

وادراجها  الجروف قة نكون قد انتهينا من اعدادات دورة خراطةبالوصول للخطوة الساب .33
 بالبرنامج
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 التجويفعمل محاكاة لبرنامج 

أو اضغط المفتاح لإظهار صفحات   اختر السهم أسفل يمين الشاشة حتى تظهر كلمة .34
 ومسار الة القطعSimulation (3D view .)المحاكاة بالرسم 

 

بدون تشغيل ماكينة  DRY RUNج عن طريق التشغيل الجاف للبرنامج اختبار البرنام

 المخرطة المبرمجة بالحاسب

 بعد انتهاء المحاكاة تنفذ الخطوات التالية

لاختبار تشغيل البرنامج ومعدل على لوحة التحكم  اضغط مفتاح التشغيل الجاف  .35
 التغذية.

حيث تكون سرعة قيم التغذية أعلى من  dry runد تشغيل تأكد من عدم وجود شغلة عن: ملحوظة

 القيم الحقيقية

يتم في نفس الوقت استعمال مفتاح معدل التغذية ، اضغط على مفتاح بدء دورة القطع  .36

وذلك للتحكم في حركة العدة سواء بزيادة سرعة التغذية أو تقليليها بحيث لا  
 صادم. سجل ما شاهداتك عند تشغيل هذا الوضع.يحدث ت
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 ) خلخلة (ت دورة خراطة القنوابدء التشغيل الفعلي 

لمدة ثانية واحدة كي  ON-AUXأضغط على مفتاح الاستعداد للتشغيل  .37

توصيل التيار الكهربي للأجزاء و يتم تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة
  الكهربية للماكينة.

(. Key Enable/consent) لق باب المخرطة بالضغط على مفتاحاغ .38

  .أو عن طريق مفتاح غلق الباب 

اختر الوضع الأتوماتيكي عن طريق إدارة المفتاح المركب بهذا  .39
 المتحكم.

 

سواء وذلك للتحكم في حركة العدة   افتح التغذية تدريجيا .40
تصادم. سجل ما  ثبزيادة سرعة التغذية أو تقليليها بحيث لا يحد

 عند تشغيل هذا الوضع. كشاهدات

 

مع مراعاة وضع التغذية على ، مم 0.5بمقدار بدء عمل تسوية السطح و القطع قلمتحرك  لاحظ .41
 % 100قيمة 

" تتوقف الماكينة Cycle stop اذا تم الضغط على مفتاح " إيقاف الدورة  .42

تستعيد الماكينة خطوات التنفيذ و لا يتم تنفيذ أجزاء البلوك حتى نهاية.و حالا .
 من النقطة التي توقفت عندها. 

 

عند و " يتوقف تشغيل البرنامج Resetاذا تم الضغط على مفتاح " الإلغاء  .43

 إعادة التشغيل يبدا البرنامج من جديد
 

 ماكينةإيقاف ال

 لإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة. AUX-OFFأضغط مفتاح  .44

 
في نفس الوقت لإعادة  SKIP  +RESET اضغط على مفتاحي .45

إيقاف تشغيل الماكينة بدون فصل التيار و الماكينة لوضعها الأصلي
 الكهربي عن الماكينة.

 
 

ثم أغلق نظام التشغيل ، WIN-NCأغلق برنامج تشغيل الماكينة  .46

Windows   بالضغط على الأزرار المقابلة معا  

( 0ضع الفصل )و في Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .47

 لفصل التيار الكهربي عن الماكينة.

 
  الخاص بالكمبريسور اغلق مخرج الهواء .48
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 أن يصبح المتدرب قادرا  على أن: 

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

1 
يطبق اجراءات السلامة والامان الخاصة بمعمل 

CNC 

   

2 
ل جهاز الكمبيوتر وفتح نافذة البرنامج بالطريقة يشغ

 الصحيحة

   

    يفتح نافذة دورة خراطة الخلخلة 3

    يدخل المتغيرات الموجودة بنافذة دورة الخلخلة   4

    Simulationمحاكاه للبرنامج  ينفذ 5

    يحتفظ بالخطوات التي أتمها في البرنامج  6

    يتبع الخطوات الصحيحة في غلق جهاز الكمبيوتر  7

    نظيفا ويتركهيرتب مكان العمل  8

 33 رقم جدول

 

 التاريخ: ......................... التوقيع: ......................... الاسم: ............................

 

 دقيقة: 20نبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بالا تي في زمن ي في نهاية التدريب العملي

 بادخال كافة المتغيرات وتنفيذ دورة الخلخلة للتمرين المطلو

  

 المشاهدات

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

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

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

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

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

 تقييم الأداء

 توقيع المدرب

 العملي الاختبار
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 ( ( Threading Cycleالخارجي ظدورة خراطة القلاوو

 ساعة 96 الزمن 6 تدريب رقم

 

 القلاووظكافة المتغيرات الموجودة بنافذة دورة المتدرب أن يضبط  •

 ( ( Threading Cycleمهارة خراطة القلاووظمتدرب ن ينفذ الأ •

 

 المواد والخامات العدد والأدوات

 كمخرطة نظام تحكم فانو

 التسويةنفس الخامة السابقة بعد انتهاء عملية 
 )الخلخلة( الجروفو عمل الكنتورو

 ارتداء افرول العمل

اجهزة الحاسب الالي )الكمبيوتر ( ذو مواصفات 
 مناسبة لتشغيل البرنامج

 (Data Showجهاز لعرض البيانات )

 34جدول رقم 

في الرسم في المنطقة المبينة  M48 x2 Longitudinal threadsل قلاووظ طولي عم: تصفية المطلوب

 المبينة في شكل ..... التنفيذي حسب الأبعاد

               

 تنفيذ دورة القلوظة: 109 رقم شكل

  

 أهداف

 متطلبات التدريب
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 ت الفنية الخاصة بالقلاووظالمواصفاو للتعرف على الفرق بين كل نوع تيجب مراجعة أنواع القلاووظا

 .انواعهو

 :الرئيسية   القلاووظ عناصر

هي و 110شكل رقم  مبينة فيتحدد مقاس وشكل القلاووظ  يالتالمصطلحات الفنية وة يسيان العناصر الرئ

 ديروالمست فمنحر ل المثلث والشبهذي الشكمشتركة لأنواع القلاووظ الثلاثة المنتشرة الاستعمال مثل 

 .الكتفيوالسن 

 

 : عناصر القلاووظ 110شكل رقم 

 :)الاسنان) القلاووظ فيتصن

السطح  علىالذي يكون اما أن يكون قلاووظ خارجي أو قلاووظ داخلي. القلاووظ ، بصفة عامةالقلاووظ 

السطح الداخلي  علىظ خارجي بينما يسمي القلاووظ الذي يكون أو عامود يسمي قلاوو لأسطوانةالخارجي 

 Numberعدد الأبواب ، اتجاه الدوران، حسب )شكل السنةالاسنان  صيفكن تويم للثقب قلاووظ داخلي.

of leads) 

 أولا: أنواع سن القلاووظ حسب شكل السنة:

تسمي  والتي ة بين سنين متجاورينتتغير زوايا القلاووظ المختلفة حسب اتساع القلاووظ وضيقة والمساف

للقلاوظات ونسب ارتفاع أو عمق السن من الخطوة  الأنواع المختلفة 111شكل رقم . يبين السنخطوة 

pitch (h( ونسبة نصف قطر الاستدارة من الخطوة )r) زاوية السنة بالدرجة لكل نوع.و 

ويستخدم في  انتشاراهو من أكثر الأنواع  :Metric thread )فرنسي( ريالمتالسن المثلث  .أ

وتكون زاوية السن لهذا النوع هي ، المسامير والصواميل لربط أجزاء معظم التركيبات الميكانيكية

60o   له انواع مختلفة تقسم ويقاس قطر القلاووظ وخطوة السن بالمليمترات، مشطوفهوقمة السن .

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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والاسنان  مم( 68 -1للأقطار من )رة يالى الاسنان ذات الخطوات الكبيتية سوفحسب المواصفات ال

عن بعضها البعض  النوعانواع هذه  فوتختلمم(  600-1من للأقطار ) الصغيرة ذي الخطوات

في  لقلاووظ المترياالى يشار الخطوة بالنسبة لنفس القطر وكذلك بعناصر أخرى.  بمقاسات

وظ ومعناها القلا M30فمثلا  ، القطر يكتب بجانبهم الذي يعين ( والرقMالرسومات بالحرف )

وتعني ان طول  M30X2وقد يضاف طول الخطوة بجانب القطر مثل ، مم 30المتري الذي قطره 

 .مم 2 هو سنةالخطوة 

 وقاع وقمة  47.5oتكون زاوية السن لهذا النوع هي  :Triangle thread زييلجنالإالمثلث  السن .ب

 .بالبوصةلنوع االخطوة والقطر لهذا  مقاساتيستخدم عادة في المواسير وتعرف  ،مستديرة السن

( وبجانبه wيرمز اليه بالحرف ): Whitworth)سن انجليزي ناعم(  "ويتورث"السن المثلث  .ج

زاوية  بوصة. 2/11ظ الذي قطره و( معناها القلاوw 2/11وظ بالبوصة وبذلك يكون )ومقاس القلا

ل خشونة من القلاووظ الإنجليزي هو قلاووظ اقو، وقمة لسن مستديرة 55oالرأس لهذا النوع 

يستعمل في و، B.S.Fالسن الناعم و B.S.W ويرمز للسن الخشن، يعتبر قلاووظ انجليزي ناعمو

خفيفة ويشغل  وهو دقيق جدا وذات سلبية B.S.P)النوع ) المواسير الجاز سنمسامير الربط وفي 

بالبوصة ولكنه الخطوة والقطر لهذا النوع تعرف  مواسير ومقاساتفي قلوظة الجدران الرقيقة لل

ة خطوذات بوصة  2/1تكون المقاسات أقل منوالمتري الضيق الخطوة  بالقلاووظسيستبدل تدريجيا  

pitch .كبيرة بالنسبة للقطر ولذلك فإنها تنظف بسهولة 

مثلا   ((Tr) بالإنجليزيةشبه منحرف )اختصار كلمة باستخدام وظ الأكم بالقطر وخطوة السن ولقلايرمز ل

(Tr48x8 ) والقلاولتعين حالة( وظ شمال نضيف الحرفL في النهاية هكذا )Tr48x8L . 

 مثلثة.وقمة السن   60oتكون زاوية السن لهذا النوع هي  (:Shape Vالسن المثلث )شكل حرف  .د

منحرف تكون : على شكل شبه ACAME (Trapezoidal) threadالسن آكم )شبه المنحرف(  .ه

ات ظووالقلاومشطوفه وارتفاع السنة صغير.  السن وقاع وقمة  29oزاوية السن لهذا النوع هي 

وظات ومقل قلاك أجزاء الماكينة بسهولة وبدقة )( التي تحرالأكم تستخدم في القلاووظات )الفتيل

ض في الماكينات لهذا الغرظات الاكم وولذلك تستعمل القلاوبسهولة  لولا تتأك( خارطمالجر في ال

وظ الاكم أنه أكثر قوة عند أسفل السن. وعند التآكل يمكن ازالة الفرق بين و. وميزة القلاالحديثة

وظ بربط الصامولة وتكون مشقوقة في هذه الحالة وهذه الطريقة لا تصلح في والصامولة والقلا

مائلة علي كم مائلة )وظ الاووظ المربع لأن جوانبه مستوية في حين أن جوانب القلاوحالة القلا

لمواجهة الضغط من ناحية واحدة ( ACAME)كم وظ الآوويستعمل القلا (.درجة 30بعضها بزاوية 

وظ للأتربة ووظ الاكم المستدير في الأعمال التي يتعرض فيها القلاوكما في المكابس. ويستعمل القلا

 .(عربات السكة الحديديةأو الرمال وحيث تتعذر صيانته )مثل وصلات 
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تكون على شكل شبه منحرف  :Worn (Trapezoidal) thread)شبه المنحرف(  الدودةالسن  .و

 وارتفاع السنة كبير. مشطوفه السن وقاع وقمة  29oزاوية السن لهذا النوع هي 

تكون ، له ميل خفيف من جانب وميل اعلى من جانب اخر :Buttress thread السن الكتف .ز

 وارتفاع السنة صغير. مشطوفه السن وقاع وقمة  45oزاوية السن لهذا النوع هي 

طول السنة يساوي عرضها يساوي ، هو سن على شكل مربع :Square thread السن المربع .ح

في القلاووظات )الفتيل( التي تحرك أجزاء يستخدم ، ( وزاوية السنة قائمةP 0.5نصف الخطوة )

ما هو الحال مع القلاووظات "آكم ك خارط( بسهولة وبدقةموظات الجر في الول قلاثم)الماكينة 

ACME"  وظات المربعة تفقد دقتها عندما تتآكل جوانبهاوالقلايعيب ولكن.  

 

 لسنةا: انواع القلاووظ حسب نوع 111شكل رقم 
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  C.N.C الـ بورشة الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبق .1

الموجود على الجانب  Main Switchمفتاح التشغيل الرئيسي  ضع  .2

 (.1الى  0في وضع التشغيل )لف من أمام علامة  الأيمن للماكينة

 

 انتظر حتى يتم تحميل نظام التشغيل للماكينة  .3

 

 ( كما هو موضح أمامكم(FANUC31i ةالبرمجنظام  اختياريتم  .4

 

تاحية التالية ) شاهد الجزء المخصص انتظر حتى يتم تحميل النظام وستظهر الشاشة الافت .5
 خلوه من أيه أوامر( و للبرنامج

 
 Fanuc شاشة البرنامج لنظام التحكم :112شكل رقم 

 فتح برنامج موجود من قبل على ماكينة المخرطة المبرمجة بالحاسب

 ملف محفوظ من قبل على ذاكرة الماكينة اتباع الخطوات كما في التمرين السابق لفتح .6

 تحميل العدة المناسبةو اختيار

 T06 6عدة رقم  Thread ووظالقلااتباع الخطوات كما في التمرين السابق لتحميل عدة  .7

 خطوات تنفيذ التدريب
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 درجة 60هي و زاوية الرأس للقلماكتب  .8

 

 اضغط مفتاح اغلاق  .9

ثم تحرك  نامج بعد الدورة السابقة(البر لأنهاء)الذي كتبته  M30قم بحذف كود نهاية البرنامج  .10

 ;وقف على علامة نهاية البلوك  بالأسهم

 ;T0606اكتب رقم العدة المطلوبة لعمل القلاووظ من لوحة المفاتيح هكذا  .11

  ; G97 S500 G95 F.05 M4 M8لعملية القلاووظ هكذا  المناسبةادخل شروط القطع  .12

 G0 X48 Z2مباشرة في صفحة البرنامج ادخل موضع الاقتراب المناسب لبدء دورة القلاووظ  .13
;  
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 THREADING CYCLE القلاووظضبط دورة و اختيار

حتى يظهر اسفل الشاشة ، في اسفل يمين الشاشة اضغط على مفتاح السهم  .14

 ثم اضغط على مفتاح الدورة  

خارجي ظ قلاوواختر و " Threading القلاووظا"ضع مؤشر الماوس على سجل أو صفحة  .15

 (1)اختيار رقم 

 

 لتظهر الشاشة التالية اضغط  .16

 

 ادخل البيانات التاليةو " Cutting Conditions شروط القطع" سجل على انقر بالماوس .17
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 W=Both طريقة القطع 
amount 

Cutting method 

 Z B=-Z Threadingيكون في اتجاه سالب و Zلمحور  قطع القلاووظاتجاه 
direction 

أو يترك  0.4الى  0.1)ممكن وضعه  التشطيبمقدار 
 )اختياري( خاليا

C= Finish amount 

 K=2 No of finishing 2عدد مرات التشطيب = 

 S=Cut نوع القطع
Number 

Cut Type 

 P=11 Cut depth عدد مرات عمق القطع
number  

  الشاشة التالية ظهرتس " Details البيانات" انتفل الى سجل .18

 

حركة الاقتراب )الحركة بالمحورين طريقة 
  (X, Z معا

Z=2 Axes 
MOV 

Approach 
motion 

 سماحية السطح أو نقطة اقتراب السطح
 (2او  1)اكتب 

D=1 Surface 
clearance 

 سماحية الدخول أو نقطة اقتراب الدخول
 (2او  1)اكتب 

L=6 Entrance 
clearance 

 الخروجنقطة اقتراب  خروجسماحية ال
 (2او  1 )اكتب

M=3 Exit clearance 

يكون في اتجاه و Xاتجاه عمق القطع لمحور 

 Xسالب 
Y=-X Direct. Cut shift 

direction 
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 Fanucمخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام التشغيل والتصنيع على ال

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  البيانات المطلوبة ثم اضغط مفتاح قم بتحديد  .19

 الشاشة التالية ظهرتس  زر اضغطالتحقق منها و بعد الانتهاء من ادخال كافة البيانات .20
 المراد تنفيذها القلاووظأنواع كنتور  تظهر جميع التيالخاصة 

 اذا اردت تغيير اية قيم في الشاشة السابقة يمكن الضغط على مفتاح : ملحوظة

 
أو حسب النوع المطلوب  ZX-Threading (General)القياسية  القلاووظمفتاح قم باختيار  .21

المراد  العامبالقلاووظ الخاصة  الشاشة التالية ظهرتس ثم اضغط مفتاح ، من القائمة
 تنفيذها
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 ملحوظة: 

  احداثيات نقطة بداية القلاووظ هيX48, Z-3 

  احداثيات نقطة نهاية القلاووظ في اتجاه محورZ هي  Z-22 

  مم/لفة 1.5خطوة القلاووظ 

 عمق سن القلاووظ أدخل H1(=0.65×)0.975 =1.5*0.65=الخطوة 

  ادخل قيمة نصف زاوية القلاووظ المتريo30p=α 

 W=male لاووظ )خارجي أو ذكر(نوع الق
Screw 

Figure type 

)القطر  Xفي اتجاه محور  القلاووظ بدايةنقطة 

 الخارجي لبداية التجويف(
X=48 Base point (X) 

)الطول من حافة  Zفي اتجاه محور  بدايةنقطة 

 (القلاووظسطح الشغلة الى بداية 
Z=-3 Base point (Z) 

 1.5كن ان تكون )حسب القيم مم خطوة القلاووظ
 مم/لفة

L=2 Pitch 

 عمق القلاووظ )يمكن الحصول علية من جداول
 (القلاووظ

H=0.975 Thread Depth  

)عادة هي قطر  Xنقطة بداية القلاووظ في محور 

 وظته(لالعامود المراد ق
A=48 Base point2(X) 

 Z B=-22 Vase point2(Z)نقطة بداية القلاووظ في محور 

 المتعدد بالباب أم بالخطوة قلاووظصف الو طريق

 

C=Threds Multiple input 
thread 

 N=1 Thread num of عدد أبواب القلاووظ
screw  
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 البيانات المطلوبة ثم اضغط مفتاح قم بتحديد  .22

 في صفحة البرنامج القلاووظ لاحظ ظهور اسم دورة خراطة .23

 ;G0 X60اكتب  .24

لمكان امن ببرج العدة وكذلك ليكون مكان مناسب  للذهاب ;Z100اكتب في البلوك التالي  .25

  لاستدعاء العدة التالية بالبرنامج

ثم اضغط مفتاح  End Programكي يتم انهاء البرنامج  قم بالضغط على مفتاح  .26

 قبل علامة % M30أو اكتب ، في نهاية اسطر البرنامج M30ليظهر الأمر  

 

 قلووظةعمل محاكاة لبرنامج ال

أو اضغط المفتاح لإظهار صفحات   اختر السهم أسفل يمين الشاشة حتى تظهر كلمة .27
 ومسار الة القطعSimulation (3D view .)المحاكاة بالرسم 
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

بدون تشغيل ماكينة  DRY RUNاختبار البرنامج عن طريق التشغيل الجاف للبرنامج 

 المخرطة المبرمجة بالحاسب

 انتهاء المحاكاة تنفذ الخطوات التاليةبعد 

لاختبار تشغيل البرنامج ومعدل على لوحة التحكم  اضغط مفتاح التشغيل الجاف  .28
 التغذية.

حيث تكون سرعة قيم التغذية أعلى من القيم  dry runتأكد من عدم وجود شغلة عند تشغيل  ملحوظة:

 الحقيقية

يتم في نفس الوقت استعمال مفتاح معدل التغذية ، ة القطع اضغط على مفتاح بدء دور .29

وذلك للتحكم في حركة العدة سواء بزيادة سرعة التغذية أو تقليليها بحيث لا  
 يحدث تصادم. سجل ما شاهداتك عند تشغيل هذا الوضع.

 ظدورة خراطة القلاووو بدء التشغيل الفعلي

لمدة ثانية واحدة كي  AUX-ONعلى مفتاح الاستعداد للتشغيل أضغط  .30

توصيل التيار الكهربي للأجزاء و يتم تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة
  الكهربية للماكينة.
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 Fanucمجة بالحاسب بنظام التشغيل والتصنيع على المخارط المبـر

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

(. Enable/consent Key) اغلق باب المخرطة بالضغط على مفتاح .31

  .أو عن طريق مفتاح غلق الباب 

اختر الوضع الأتوماتيكي عن طريق إدارة المفتاح المركب بهذا  .32
 المتحكم.

 

وذلك للتحكم في حركة العدة   افتح التغذية تدريجيا .33
تصادم. سجل  ثسواء بزيادة سرعة التغذية أو تقليليها بحيث لا يحد

 عند تشغيل هذا الوضع. كما شاهدات

 

مع مراعاة وضع التغذية على ، مم 0.5بدء عمل تسوية السطح بمقدار و لاحظ تحرك قلم القطع .34
 % 100قيمة 

" تتوقف الماكينة Cycle stop اذا تم الضغط على مفتاح " إيقاف الدورة  .35

تستعيد الماكينة خطوات التنفيذ و لا يتم تنفيذ أجزاء البلوك حتى نهاية.و حالا .
 عندها.  من النقطة التي توقفت

 

عند و " يتوقف تشغيل البرنامج Resetاذا تم الضغط على مفتاح " الإلغاء  .36

 إعادة التشغيل يبدا البرنامج من جديد
 

 إيقاف الماكينة

 .لإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة AUX-OFFأضغط مفتاح  .37

 
في نفس الوقت لإعادة  SKIP  +RESET احياضغط على مفت .38

إيقاف تشغيل الماكينة بدون فصل التيار و الماكينة لوضعها الأصلي
 الكهربي عن الماكينة.

 
 

ثم أغلق نظام التشغيل ، WIN-NCأغلق برنامج تشغيل الماكينة  .39

Windows ار المقابلة معا  بالضغط على الأزر  

 (0ضع الفصل )و في Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .40
 لفصل التيار الكهربي عن الماكينة.

 
  اغلق مخرج الهواء الخاص بالكمبريسور .41

  35جدول رقم 
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 

 

 أن:  أن يصبح المتدرب قادرا  على

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

1 
يطبق اجراءات السلامة والامان الخاصة بمعمل 

CNC 
   

2 
نافذة البرنامج فتح تشغيل جهاز الكمبيوتر و

 بالطريقة الصحيحة 
   

    يدخل كافة المتغيرات الخاصة بدورة القلاووظ 3

    يحتفظ بالخطوات التي أتمها في البرنامج  4

    محاكاه للبرنامج لمشاهدة كل المراحل السابقة تنفيذ 5

    يتبع الخطوات الصحيحة في غلق جهاز الكمبيوتر 6

    نظيفا ويتركهيرتب مكان العمل  7

  36جدول رقم 

  

 المشاهدات

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

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

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

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

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

 تقييم الأداء
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 تاريخ: .........................ال التوقيع: ......................... الاسم: ............................

 

 :في نهاية التدريب العملي يقوم المتدرب

 بفتح نافذة دورة القلاووظ 

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

  ضبط كافة المتغيرات الخاصة بدورة القلاووظ 

 تنفيذ مهارة دورة القلاووظ للتمرين المطلوب 

  

 توقيع المدرب

 العمليالاختبار 
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

( في المحور Profiling Cycle C-axisعمل المضلع السداسي)

 C-axis ضافيالإ

 ساعة 96 الزمن 7 تدريب رقم

 

 كافة المتغيرات الموجودة بدورة خراطة الكنتورالمتدرب ضبط ين أPROFILING CYCLE – C-

axis  

 الإضافي المحور  باستخداممهارة المضلع السداسي لمتدرب أن ينفذ اC-axis 

 

 المواد والخامات والأدواتالعدد 

 مخرطة نظام تحكم فانوك

 التسويةنفس الخامة السابقة بعد انتهاء عملية 
 القلوظةو الخلخلةو عمل الكنتورو

 ارتداء افرول العمل

اجهزة الحاسب الالي )الكمبيوتر ( ذو مواصفات 
 مناسبة لتشغيل البرنامج

 (Data Showجهاز لعرض البيانات )

 37جدول رقم 

المبينة في  في الرسم التنفيذي حسب الأبعاد كما هو مبين عمل شكل سداسي بواجهة الشغلة: المطلوب

 .شكلال

 أهداف

 متطلبات التدريب
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 Fanucبنظام التشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

         

 

 C-axisتنفيذ شكل سداسي بالمحور الدوراني باستخدام المحور الإضافي : 113شكل رقم 

 

توجد بعض العمليات ، وهما المحورين الأساسين في التشغيل Zو Xالخراطة يعتبر محوري  في عمليات

التي و مربعة أو مسدسة بأضلاعتحرك عدة القطع عليها لتنفيذ اشكال و التي تحتاج الى تغير زاوية الظرف

 يتم تنفيذها على الفرايز التقليدية باستخدام جهاز التقسيم.

 :بأنواعها المختلفة Contour Machiningخراطة الكنتور دورات  كوادأبين الجدول التالي يو

 Outer Wall Rough G1060 (1 خراطة حائط خارجية تخشين .1

 Outer Wall Finishing G1061 (2 تنعيم حائط خارجية خراطة .2

 Outer Wall Side Finishing G1062 (3 تنعيم جانب من الحائط خارجية خراطة .3

 Outer Wall Chamfer G1063 (4 شطف خارجية خراطة .4

 Inner Wall Roughing G1064 (5 تخشينداخلية حائط  خراطة .5

 Inner Wall Finishing G1065 (6 داخلية تنعيمحائط  خراطة .6

 Inner Wall Side Finishing G1066 (7 تنعيم جانب من الحائط داخلية خراطة .7

 Inner Wall Chamfer G1067 (8 شطف داخلية خراطة .8

 Inner Rough & Finish G1151 (9 تنعيمو داخلية تخشين خراطة .9

  38جدول رقم 

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

يعتبر و Zالذي يدور حول محور و C-Axisو يسمى المحور الدوراني الاضافي في المخرطة بالمحور 

 مع عقارب الساعة سالبا  و دوران الشغلة في عكس عقارب الساعة موجبا

 

 على قطعة الشغل C-axisة المحور الإضافي حرك: 114شكل رقم 

 

  C.N.C الـ بورشة الخاصة والأمان السلامة إجراءات تطبق .1

الموجود على الجانب  Main Switchمفتاح التشغيل الرئيسي  ضع  .2

 (.1الى  0في وضع التشغيل )لف من أمام علامة  الأيمن للماكينة

 

 ةانتظر حتى يتم تحميل نظام التشغيل للماكين .3

 

 ( كما هو موضح أمامكم(FANUC31i ةالبرمجنظام  اختياريتم  .4

 

انتظر حتى يتم تحميل النظام وستظهر الشاشة الافتتاحية التالية ) شاهد الجزء المخصص  .5
 خلوه من أيه أوامر( و للبرنامج

 خطوات تنفيذ التدريب
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 
 Fanuc نامج لنظام التحكمشاشة البر :115شكل رقم 

 فتح برنامج موجود من قبل على ماكينة المخرطة المبرمجة بالحاسب

 اتباع الخطوات كما في التمرين السابق لفتح ملف محفوظ من قبل على ذاكرة الماكينة .6

 تحميل العدة المناسبةو اختيار

 T07 7عدة رقم  F END الدوارة الافقيةاتباع الخطوات كما في التمرين السابق لتحميل عدة  .7
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 اضغط مفتاح اغلاق  .8

ثم تحرك  البرنامج بعد الدورة السابقة( لأنهاء)الذي كتبته  M30قم بحذف كود نهاية البرنامج  .9

 ;وقف على علامة نهاية البلوك  بالأسهم

 ;T0707اكتب رقم العدة المطلوبة لعمل المضلع السداسي من لوحة المفاتيح هكذا  .10

 G97 S2000 G95 F100 M13لعملية المضلع السداسي هكذا  ناسبةالمادخل شروط القطع  .11
M8 ;  

 G0ادخل موضع الاقتراب المناسب لبدء عمل المضلع السداسي مباشرة في صفحة البرنامج  .12
X48 Z5;   

 بوجه الشغلة ضبط التفريز لعمل المضلع السداسيو اختيار

 اسفل الشاشةحتى يظهر ، في اسفل يمين الشاشة اضغط على مفتاح السهم  .13

لتفتح شاشة ادراج دورة تفريز  ثم اضغط على مفتاح الدورة  

Insert milling cycle 

الكنتور  " 1ثم قم باختيار رقم  Contouringالكنتور  ضع مؤشر الماوس على سجل أو صفحة .14

 "  Outer wall contouring rough الخارجي للحوائط
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 لتظهر الشاشة التالية اضغط  .15

 
 ادخل البيانات التاليةو " Cutting Conditions شروط القطع" لى سجلانتفل ا .16

 T=2.5 Bottom thickness سمك القاع

 S=3 Side thickness سمك الجانب

 L=1 Cut depth of عمق القطع لنصف قطر
radius 

 J=2.5 Cut depth of axis عمق القطع للمحور

تترك ( او  0.4الى  0.1)من  للجانب التشطيب مقدار
 خالية

K= Side finish 
amount 

( او تترك  0.4الى  0.1مقدار التشطيب للقاع )من 
 خالية

H= Bottom finish 
amount 

  قطع مفرد-معدل التغذية
F=200 Feed rate-Sing. 

Cut 

  كل من القطعين-معدل التغذية
V=200 Feed rate-Both. 

Cut 

  معدل التغذية في المحور
E=100 Feed rate-axis 

 
  الشاشة التالية ظهرتس " Details البيانات" انتفل الى سجل .17
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طريقة حركة الاقتراب )الحركة بالمحورين 
  (X, Z معا

M=100 1st feed 
override% 

 سماحية السطح أو نقطة اقتراب السطح
 (2او  1)اكتب 

W=Down cut Surface 
clearance 

 لسماحية الدخول أو نقطة اقتراب الدخو
 (2او  1)اكتب 

C=2 Entrance 
clearance 

 الخروجأو نقطة اقتراب  الخروجسماحية 

  

P=vertical Exit clearance 

نقطة النهاية عمق ) اتجاه عمق القطع لمحور
  مم )مطلق( 3الشكل السداسي يساوي 

R=3 Cut shift 
direction 

 Q=vertical Escape type نوع الهروب )رأسي(

 X=3 Escape rad/dist هروبنصف قطر ال

الثلاثة طريقة حركة الاقتراب )الحركة ب
  ( معا محاور

Z=3 axes Mov Approach 
motion 

  البيانات المطلوبة ثم اضغط مفتاح قم بتحديد  .18

أو اذا اردت تغيير ايه قيم   زر اضغطالتحقق منها و بعد الانتهاء من ادخال كافة البيانات .19

 الخاصة برسم كونتور التجويف الشاشة التالية ظهرتس ح يمكن الضغط على مفتا
 تظهر جميع أنواع كنتور القنوات )الخلخلة( المراد تنفيذهاو
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 ثم اضغط مفتاح  XC-POLYGON CONVEX عمل الشكل السداسيمفتاح قم باختيار  .20

 المراد تنفيذها ببيانات المضلع المراد رسمهالخاصة  الشاشة التالية ظهرتس

 
 T=CONVEX Figure type شكلنوع ل

للسطح العلوي او السفلي للسطح Z احداثي محور 

البداية في اتجاه نقطة الجانبي لقطعة العمل )
في اتجاه  (الشكلالخارجي لبداية  الوجه) Zمحور 

 .(in the tool axis direction) عدة القطع 

B=0 Base position (Z) 

)الطول  Z في اتجاه محور هايةنالنقطة مق أو عال

 (الشكلمن حافة سطح الشغلة الى بداية 
L=-3 Height/Depth 



173 

 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

للمضلع )نصف  Xفي اتجاه محور  المركزنقطة 

 .قطر( احداثي افتراضي
H=0 X axis 

POS.1(RAD) 

للمضلع. احداثي  Cفي اتجاه محور نقطة المركز 

 افتراضي
V=0 C axis POS. 

 E=6 Number of angles ( 6عدد الزوايا )

 Radius Input type of size نوع الادخال )قطري(

 W=22.5 Polygon radius مم 22.5نصف قطر دائرة المضلع =

 Xزاويا الميل للكنتور المستطيل بالنسبة لمحور 
Gradient of a rectangular contour to the X-axis 

(positive or negative value). 

A=30 Angle 

 
  الشاشة التالية ظهرتس " Corner information ت الركنبيانا" انتفل الى سجل .21

 

 البيانات المطلوبة ثم اضغط مفتاح قم بتحديد  .22

 في صفحة البرنامج الشكل السداسي لاحظ ظهور اسم دورة خراطة .23

  ;G0 X60اكتب  .24

للذهاب لمكان امن ببرج العدة وكذلك ليكون مكان مناسب  ;Z100اكتب في البلوك التالي  .25

 العدة التالية بالبرنامج  لاستدعاء

ثم اضغط مفتاح  End Programكي يتم انهاء البرنامج  قم بالضغط على مفتاح  .26

 قبل علامة % M30أو اكتب ، في نهاية اسطر البرنامج M30ليظهر الأمر  
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 الشكل السداسيعمل محاكاة لبرنامج 

ح لإظهار صفحات أو اضغط المفتا  اختر السهم أسفل يمين الشاشة حتى تظهر كلمة .27
 Simulationعمل محاكاة ل ومسار الة القطعSimulation (3D view .)المحاكاة بالرسم 

تنفيذ المحاكاة كما تم في ع خطوات اتب بقة التي انجزتها بالبرنامجلمشاهدة كل المراحل السا
 (3مرق)التدريب 
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تشغيل ماكينة بدون  DRY RUNاختبار البرنامج عن طريق التشغيل الجاف للبرنامج 

 المخرطة المبرمجة بالحاسب

 بعد انتهاء المحاكاة تنفذ الخطوات التالية

لاختبار تشغيل البرنامج ومعدل على لوحة التحكم  اضغط مفتاح التشغيل الجاف  .28
 التغذية.

من القيم  حيث تكون سرعة قيم التغذية أعلى dry runتأكد من عدم وجود شغلة عند تشغيل : ملحوظة

 الحقيقية

يتم في نفس الوقت استعمال مفتاح معدل التغذية ، اضغط على مفتاح بدء دورة القطع  .29

وذلك للتحكم في حركة العدة سواء بزيادة سرعة التغذية أو تقليليها بحيث لا  
 يحدث تصادم. سجل ما شاهداتك عند تشغيل هذا الوضع.

 دورة عمل المضلع السداسيدء التشغيل الفعلي ب

لمدة ثانية واحدة كي  ON-AUXأضغط على مفتاح الاستعداد للتشغيل  .30

توصيل التيار الكهربي للأجزاء و يتم تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة
  الكهربية للماكينة.

(. eyK Enable/consent) اغلق باب المخرطة بالضغط على مفتاح .31

  .أو عن طريق مفتاح غلق الباب 

اختر الوضع الأتوماتيكي عن طريق إدارة المفتاح المركب بهذا  .32
 المتحكم.

 

وذلك للتحكم في حركة العدة   افتح التغذية تدريجيا .33
تصادم. سجل  ثسواء بزيادة سرعة التغذية أو تقليليها بحيث لا يحد

 عند تشغيل هذا الوضع. كما شاهدات

 

مع مراعاة وضع التغذية على ، مم 0.5بمقدار بدء عمل تسوية السطح و القطع قلمتحرك  لاحظ .34
 % 100قيمة 

" تتوقف الماكينة Cycle stop اذا تم الضغط على مفتاح " إيقاف الدورة  .35

عيد الماكينة خطوات التنفيذ تستو لا يتم تنفيذ أجزاء البلوك حتى نهاية.و حالا .
 من النقطة التي توقفت عندها. 

 

عند و " يتوقف تشغيل البرنامج Resetاذا تم الضغط على مفتاح " الإلغاء  .36

 إعادة التشغيل يبدا البرنامج من جديد
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 إيقاف الماكينة

 ئيسي للماكينة.لإيقاف تشغيل المحرك الر AUX-OFFأضغط مفتاح  .37

 
في نفس الوقت لإعادة  SKIP  +RESET اضغط على مفتاحي .38

إيقاف تشغيل الماكينة بدون فصل التيار و الماكينة لوضعها الأصلي
 الكهربي عن الماكينة.

 
 

ثم أغلق نظام التشغيل ، WIN-NCأغلق برنامج تشغيل الماكينة  .39

Windows   بالضغط على الأزرار المقابلة معا  

 (0ضع الفصل )و في Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .40
 لفصل التيار الكهربي عن الماكينة.

 

  اغلق مخرج الهواء الخاص بالكمبريسور .41

  39جدول رقم 

 

 

  

 المشاهدات

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

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

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

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

................................................................................................. 
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 أن يصبح المتدرب قادرا  على أن: 

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

1 
يطبق اجراءات السلامة والامان الخاصة 

 CNCبمعمل 
   

2 
ل جهاز الكمبيوتر ويفتح نافذة البرنامج يشغ

 بالطريقة الصحيحة 
   

    يدخل كافة المتغيرات الموجودة بالدورة 3

4 
ار النافذة لرسم المسار المطلوب ويحدد يخت

 النقاط
   

    يرسم المسار المراد تشغيله  5

6 
يجري تعديل علي اي دورة قطع تم عملها 

 بالبرنامج 
   

    للتمرين Simulation محاكاه ينفذ 7

8 
يتبع الخطوات الصحيحة في غلق جهاز 

 الكمبيوتر
   

    يرتب مكان العمل ويتركه نظيفا 9

  40دول رقم ج

 

 التاريخ: ......................... التوقيع: ......................... الاسم: ............................

 

 دقيقة  15أن يقوم بالا تي في زمن  :في نهاية التدريب العملي ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على

 اسي للتمرين المطلوب.مضلع سد تنفيذ

  

 تقييم الأداء

 توقيع المدرب

 العمليالاختبار 
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 الثقب التموضع ودورة 

 ساعة 96 الزمن 8 تدريب رقم

 

 كافة المتغيرات الموجودة بنافذة دورة الثقب المتعدد في وجه الخامةالمتدرب ضبط أن ي (Axial) 

 مهارة الثقب المتعدد في وجه امتدرب ان ينفذ ال( لخامةAxial ) 

 

 المواد والخامات العدد والأدوات

 مخرطة نظام تحكم فانوك

 التسويةنفس الخامة السابقة بعد انتهاء عملية 
الشكل و القلوظةو الخلخلةو عمل الكنتورو

 السداسي

 ارتداء افرول العمل

اجهزة الحاسب الالي )الكمبيوتر ( ذو مواصفات 
 مناسبة لتشغيل البرنامج

 (Data Showلعرض البيانات )جهاز 

  41جدول رقم 

 .....المبينة في شكل في الرسم التنفيذي حسب الأبعاد تموضع للثقبين المبينينو عمل دورة ثقب: المطلوب

 

               

 الشغلة)أ( ثقوب في وه الشغلة                                   )ب( ثقوب في محيط 

  تنفيذ دورة الثقب: 116شكل رقم 

 أهداف

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

 cuttingين الرئيسين القاطع الحدينهي الزاوية التي تشكلها  :Point angle (Ө) رأس المثقاب ةوياز

edge وتراوح قيمها حسب المعدن المقطوع كما يلي: الرئيسية 

 60º to 100º ة مثل سبائك المغنيسيوم اللدنمواد عند ثقب الmagnesium alloys 

 º140to  º90 الألومنيوم سبائكو 2كجم/مم 70حتى الصلب عالي المتانة  عند ثقبaluminum  

alloys  

 118º to 135º والبرونز حديد الزهرو الصلب عند ثقب for high strength steels 

 

 حسب معدن المشغولات Drill point angleقيم زوايا رأس المثقاب : 117شكل رقم 

يوضح و ليس المخروطي.و لعمل الثقوب ذات الوجه المستقيمEnd mills تستخدم عدد القطع الطرفية 

الثقوب و حيث يبين الرسم التنفيذي ان الثقوب الوجهية .دد القطع الطرفية... الانواع المختلفة لع.شكل

 . Flat nose (Square endmill)لهذا سيتم استخدام عدة قطع طرفية و المحيطية ان نهاياتها مستقيمة.

 المعارف المرتبطة بالتدريب

https://ar.wikipedia.org/wiki/%D9%84%D8%AF%D8%A7%D8%A6%D9%86
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D9%84%D8%AF%D8%A7%D8%A6%D9%86
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A7%D9%84%D8%A3%D9%84%D9%88%D9%85%D9%86%D9%8A%D9%88%D9%85
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A7%D9%84%D8%A3%D9%84%D9%88%D9%85%D9%86%D9%8A%D9%88%D9%85
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A7%D9%84%D8%B5%D9%84%D8%A8
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A7%D9%84%D8%B5%D9%84%D8%A8
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AD%D8%AF%D9%8A%D8%AF_%D8%A7%D9%84%D8%B2%D9%87%D8%B1
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AD%D8%AF%D9%8A%D8%AF_%D8%A7%D9%84%D8%B2%D9%87%D8%B1
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A7%D9%84%D8%A8%D8%B1%D9%88%D9%86%D8%B2
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A7%D9%84%D8%A8%D8%B1%D9%88%D9%86%D8%B2
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FLAT NOSE (Square 

endmill)  

 

BALL NOSE  

 

BULL NOSE 

 

CHAMFER 

يستخدم لتفريز المسارات 

الجيوب( ثنائية (البوكيتات و

 العدد اكثر. 2Dالابعاد 

أو  مربع قطع لعمل استخداما

 ثقوب مسطحة العمق. 

لتفريز  يستخدم هذا النوع

 )والبوكيتات )الجيوب المسارات

 3D ثلاثية الابعاد

يستخدم لعمل و يةدائر حوف له

في  fillet يشطف دوران

 نظرا  ارضية جوانب القطع و

 أيضاستخدم ي فانه لمتانته

 لعمليات التخشين 

 سوكهكسر  يستخدم لعمل

 بزاوية العدة deburrللحواف 

  الخارجية End mills الأندميلأنواع استخدام كل نوع من : 118شكل رقم 

 

   C.N.C الـ بورشة الخاصة والأمان السلامة راءاتإج تطبق .1

الموجود على الجانب  Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .2

 (.1الى  0في وضع التشغيل )لف من أمام علامة  الأيمن للماكينة

 

  انتظر حتى يتم تحميل نظام التشغيل للماكينة .3

 

 وضح أمامكم( كما هو م(FANUC31i ةالبرمجنظام  اختياريتم  .4

 

انتظر حتى يتم تحميل النظام وستظهر الشاشة الافتتاحية التالية ) شاهد الجزء المخصص  .5
 خلوه من أيه أوامر( و للبرنامج

 خطوات تنفيذ التدريب
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 Fanuc شاشة البرنامج لنظام التحكم :119شكل رقم 

 على ماكينة المخرطة المبرمجة بالحاسب فتح برنامج موجود من قبل

 اتباع الخطوات كما في التمرين السابق لفتح ملف محفوظ من قبل على ذاكرة الماكينة .6

 تحميل العدة المناسبةو اختيار

 T05 5عدة رقم  الثقباتباع الخطوات كما في التمرين السابق لتحميل عدة  .7

وذلك كما فعلت  5مم في المحطة رقم 10قطر  (Flat End mill) قم بتركيب العدة الدوارة الافقية

 Geometry offsetفي سجل   R= 5mmمن ادخال نصف قطر العدة  تأكد، بالتدريبات السابقة
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 اضغط مفتاح اغلاق  .8

ادخل موضع الاقتراب المناسب لبدء عمل الثقب والتموضع بوجه الشغلة مباشرة في صفحة  .9
   ; G0 X25 Z5البرنامج 

 POSITIONING AND بوجه الشغلةالتموضع و الثقبدورة ضبط و اختيار
DRILLING CYCLE 

حتى يظهر اسفل الشاشة ، في اسفل يمين الشاشة اضغط على مفتاح السهم  .10

لتفتح شاشة ادراج دورة تفريز  ثم اضغط على مفتاح الدورة  

Insert milling cycle 

ثم قم "   Hole machining "عمل الثقوب ضع مؤشر الماوس على سجل أو صفحة الكنتور .11

 " Drilling الثقب " 2باختيار رقم 

 

 لتظهر الشاشة التالية اضغط  .12
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 ادخل البيانات التاليةو " Cutting Conditions شروط القطع" سجل على انقر بالماوس .13

 يكون بالمليمترو في كل مشوار للبنطة عمق القطع
 قيمة موجبةو

Q=3 Pecking Cut 
depth 

لا و %100تكون ثابتة و مئوية لعمق القطعالنسبة ال
 يمكن تغيرها

H=Nothing Go past amount 
set 

-UNDERCUT I=INIT.POSمعدل أو سرعة التغذية بدون 
2 

REF. PT. Mode 

 J=5 Pecking النقر أو النخز أو القضم للداخل

لا و %100تكون ثابتة و النسبة المئوية لعمق القطع
 يمكن تغيرها

L=-10 cut depth  

 C=2 Clearance قطع لكل مشوار )قيمة العتق(البعد  مقدار الرجوع

 F=200 Feed rate معدل التغذية

 P= Dwell time زمن السكون

 Z=3 axes  ( معا الثلاثة محاورطريقة حركة الاقتراب )الحركة ب
MOV 

Approach 
motion  

  تاليةالشاشة ال ظهرتس " Details البيانات" انتفل الى سجل .14
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 A=2 Start cut depth عمق القطع للبداية

 S=100 Start feed rate معدل التغذية للبداية

 D=3 End cut depth النهائي ععمق القط

 E=200 End feed rate ذية النهائيغمعدل الت

  البيانات المطلوبة ثم اضغط مفتاح قم بتحديد  .15

أو اذا اردت تغيير ايه   زر اضغطتحقق منها الو بعد الانتهاء من ادخال كافة البيانات .16

الثقوب الخاصة برسم كونتور  الشاشة التالية ظهرتس قيم يمكن الضغط على مفتاح 

 Cعلى وجه الشغلة مع محور 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 C-AXIS HOLE ON FACE (ARCبوجه الشغلة  C الثقوب على محورمفتاح قم باختيار  .17

POINTS)  الخاصة بموضع الثقب اليةالشاشة الت ظهرتس ثم اضغط مفتاح 

 

  Z B=0 Base positionنقطة المرجع في اتجاه محور 

نصف و حدد نصف قطر دائرة الخطوة التي تقع عليها الثقوب
 مم 12.5قطرها 

X=12.5 X Axis POS. 
(Rad.) 

 Z=90 Start point زاوية بداية الثقب )تكون متعامدة على السطح
angle 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  الشاشة التالية ظهرتس " Details رالتكرا" انتفل الى سجل .18

 

 Cأدخل قيمة زاوية الثقب الاول وتعني دوران محور ) زاوية الخطوة
لضبط موضع  زاوية ميل اول ثقب على الافقي وهي بقيمة صفر

 (درجة 180بين الثقب الثاني زاوية و الذي بينهالثقب الاول 

C=180 Pitch angle 

 M=2 Number of عدد الثقوب
holes  

أو اضغط المفتاح لإظهار صفحات   اختر السهم أسفل يمين الشاشة حتى تظهر كلمة .19
 Simulationعمل محاكاة ل ومسار الة القطعSimulation (3D view .)المحاكاة بالرسم 

تنفيذ المحاكاة كما تم في اتبع خطوات  لمشاهدة كل المراحل السابقة التي انجزتها بالبرنامج
 (3مرق)التدريب 
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 Fanucجة بالحاسب بنظام التشغيل والتصنيع على المخارط المبـرم

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 ;G0 X60اكتب  .20

للذهاب لمكان امن ببرج العدة وكذلك ليكون مكان مناسب  ;Z100اكتب في البلوك التالي  .21

 لاستدعاء العدة التالية بالبرنامج

ثم اضغط مفتاح  End Programكي يتم انهاء البرنامج  قم بالضغط على مفتاح  .22

 قبل علامة %  M30و اكتب أ، في نهاية اسطر البرنامج M30ليظهر الأمر  

 

 الشغلة بمحيطضبط دورة الثقب و اختيار

العدة وشكلها كي تظهر  9مم في المحطة رقم 10قطر  drillقم بتركيب العدة الدوارة  .23

   R= 5mmمن ادخال نصف قطر العدة  تأكدو وبياناتها امامك

البرنامج بعد الدورة السابقة(ثم  نهاءلأ ادخلته)الذي  M30قم بحذف كود نهاية البرنامج  .24

 ;وقف على علامة نهاية البلوك  بالأسهمتحرك 

 ;T0909اكتب رقم العدة المطلوبة لعمل الثقب بمحيط الشغلة من لوحة المفاتيح هكذا  .25

 G97 S2000 G94 F100لعملية الثقب بمحيط الشغلة هكذا  المناسبةادخل شروط القطع  .26
M13 M8 ; ب المناسب لبدء عمل الثقب بمحيط الشغلة مباشرة في ادخل موضع الاقترا

  G0 X55 Z-49صفحة البرنامج

حتى يظهر اسفل الشاشة ، في اسفل يمين الشاشة اضغط على مفتاح السهم  .27

لتفتح شاشة ادراج دورة تفريز  ثم اضغط على مفتاح الدورة  

Insert milling cycle 
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

" ثم   Hole machining"عمل الثقوب  ضع مؤشر الماوس على سجل أو صفحة الكنتور .28

 " Drillingالثقب  " 2قم باختيار رقم 

 

 لتظهر الشاشة التالية اضغط  .29

 
 ادخل البيانات التاليةو " Cutting Conditions شروط القطع" سجل على انقر بالماوس .30
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

قيمة و يكون بالمليمترو عمق القطع في كل مشوار
 موجبة

Q=2 Pecking Cut 
depth 

لا و %100تكون ثابتة و بة المئوية لعمق القطعالنس
 يمكن تغيرها

H=Nothing Go past 
amount set 

-UNDERCUT I=INIT.POSمعدل أو سرعة التغذية بدون 
2 

REF. PT. 
Mode 

 J=55 Pecking النقر أو النخز أو القضم للداخل

لا و %100تكون ثابتة و النسبة المئوية لعمق القطع
 يمكن تغيرها

L=-4 cut depth  

 C=2 Clearance قطع لكل مشوار )قيمة العتق(البعد  مقدار الرجوع

 F=200 Feed rate معدل التغذية

 P= Dwell time زمن السكون

 معا الثلاثة محاورطريقة حركة الاقتراب )الحركة ب
)  

Z=3 axes 
MOV 

Approach 
motion  

  شة التاليةالشا ظهرتس " Details البيانات" انتفل الى سجل .31

 

 A=46 Start cut depth عمق القطع للبداية

 S=100 Start feed rate معدل التغذية للبداية

 D=40 End cut depth النهائي ععمق القط

 E=200 End feed rate معدل التذية النهائي

  البيانات المطلوبة ثم اضغط مفتاح قم بتحديد  .32
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

أو اذا اردت تغيير ايه   زر اضغطالتحقق منها و اتبعد الانتهاء من ادخال كافة البيان .33

الخاصة برسم كونتور الثقوب  الشاشة التالية ظهرتس قيم يمكن الضغط على مفتاح 
 Cالشغلة مع محور  محيطعلى 

 

 C-AXIS HOLE ON Cylinderالشغلة  بمحيط C الثقوب على محورمفتاح قم باختيار  .34

(ARC POINTS)  الخاصة بموضع الثقب الشاشة التالية هرظتس ثم اضغط مفتاح 

 

  Z B=0 Base positionنقطة المرجع في اتجاه محور 

نصف و حدد نصف قطر دائرة الخطوة التي تقع عليها الثقوب
 مم 12.5قطرها 

X=12.5 X Axis POS. 
(Rad.) 

 Z=90 Start point زاوية بداية الثقب )تكون متعامدة على السطح
angle  



191 

 Fanucنظام التشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب ب

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  الشاشة التالية ظهرتس " Details التكرار" ى سجلل القانت .35

 

أدخل قيمة زاوية الثقب الاول وتعني دوران محور زاوية الخطوة )
C لضبط  زاوية ميل اول ثقب على الافقي وهي بقيمة صفر

 180بين الثقب الثاني زاوية و الذي بينهموضع الثقب الاول 
 (درجة

C=180 Pitch angle 

 M=2 Number of عدد الثقوب
holes  

 ;G0 X60اكتب  .36

للذهاب لمكان امن ببرج العدة وكذلك ليكون مكان مناسب  ;Z100اكتب في البلوك التالي  .37

 لاستدعاء العدة التالية بالبرنامج

ثم اضغط مفتاح  End Programكي يتم انهاء البرنامج  قم بالضغط على مفتاح  .38

 قبل علامة %  M30اكتب أو ، في نهاية اسطر البرنامج M30ليظهر الأمر  
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

أو اضغط المفتاح لإظهار   اختر السهم أسفل يمين الشاشة حتى تظهر كلمة .39
عمل محاكاة ل ومسار الة القطعSimulation (3D view .)صفحات المحاكاة بالرسم 

Simulation تنفيذ اتبع خطوات  لمشاهدة كل المراحل السابقة التي انجزتها بالبرنامج

  (3مرق)التدريب تم في المحاكاة كما 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 التشغيل الجاف والتشغيل الفعلي للمنتج

  ثم اتنبع الاتي:من اتمام كل خطوات البرنامج وعمل المحاكاة  تأكد

 وترحيل الصفر للشغلة كما تعلمت الشغلة وقم بقياس العددو ركب العدد .1

 يةمن غلق مفتاح التغذ وتأكدقم بنزع الشغلة من الظرف  .2

 
 

وفعل مفتاح التشغيل الجاف   فعل وضع اوتوماتيك .3

 

  

  CYCLE STARTاضغط على مفتاح بدء التشغيل  .4

 

قم بفتح مفتاح التغذية بحذر وراقب تحرك العدد طبقا للبرنامج  .5
لاحظ توقف الظرف وسائل التبريد اثناء ستبشكل صحيح )
 التشغيل الجاف(

اثناء التشغيل الجاف وملاحظة يمكنك غلق مفتاح التغذية  :ملحوظة
  الابعاد من على الشاشة للتحكم والايقاف عند الضرورة 

  بعد اتمام التشغيل الجاف بشكل صحيح اضغط مفتاح  .6
  تنشيطه لإلغاءمرة اخرى 

 
وافتح باب الماكينة وقم بتركيب الشغلة  jogقم بتفعيل وضع  .7

 وترحيل الصفر مرة اخرى 
 

 CYCLEثم اضغط ذر  Auto غلق الباب وفعل وضع اوتوماتيكا .8
START  لبدء التشغيل الفعلي  

 إيقاف الماكينة

 لإيقاف تشغيل المحرك الرئيسي للماكينة. AUX-OFFأضغط مفتاح  .9

 

في نفس الوقت لإعادة  SKIP  +RESET اضغط على مفتاحي .10

يل الماكينة بدون فصل التيار إيقاف تشغو الماكينة لوضعها الأصلي
 الكهربي عن الماكينة.

 
 

ثم أغلق نظام التشغيل ، WIN-NCأغلق برنامج تشغيل الماكينة  .11

Windows   بالضغط على الأزرار المقابلة معا  
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 (0ضع الفصل )و في Main Switchضع مفتاح التشغيل الرئيسي  .12
 لفصل التيار الكهربي عن الماكينة.

 
  اغلق مخرج الهواء الخاص بالكمبريسور .13

  42جدول رقم 

 

 

 

 أن يصبح المتدرب قادرا  على أن: 

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    CNCالامان الخاصة بمعمل يطبق اجراءات السلامة و 1

2 
بالطريقة  ل جهاز الكمبيوتر وفتح نافذة البرنامجيشغ

 الصحيحة 
   

3 
ويختار الدورة المناسبة  المتاحةيستكشف كل الدورات 

 للتشغيل
   

4 
 الثقب كافة المتغيرات المناسبة للدورة يدخل

  التموضعو
   

    Simulationيقوم بعمل محاكاه للبرنامج  5

    يتبع الخطوات الصحيحة في غلق جهاز الكمبيوتر 6

    نظيفا ويتركهيرتب مكان العمل  7

  43جدول رقم 

  

 المشاهدات

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

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

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

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

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

 تقييم الأداء
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 التاريخ: ......................... التوقيع: ......................... الاسم: ............................

 

 دقيقة: 20لي ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بالا تي في زمن في نهاية التدريب العم

 تنفيذ ثقب متعدد في واجهة الخام 

 

  

 توقيع المدرب

 العملي ختبارالا
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

Relative coordinates 
System 

النظام النسبي للمحاور: هي محاور تقاس من أي مكان عشوائي 
يمكن وصفها بالإحداثيات المتزايدة ، وفي مستوى الإحداثيات

(Incremental System بحيث ينسب الوضع الجديد لعدة )

القطع الى النقطة التي قبلها )والتي تعتبر نقطة الصفر 
 ليس الى نقطة صفر المحاور الرئيسيةو الافتراضي(

3D-view ثلاثي الأبعاد الرؤية 

Absolute coordinates 
System 

نظام المحاور المطلقة: في هذا النظام تقاس حركة عدة القطع 
 ى نقطة صفر المحاور المرجعية الأساسية.ال

Absolute dimensions الأبعاد المطلقة للإحداثيات 

archive proved program حفظهو تسجيل البرنامج 

Axis position وضع المحور 

Base Zero Point System 
(BZS) 

في  Baseنقطة الصفر الأساسية: إذا تم إجراء ترحيل أساسي 

فإن إزاحة نقطة صفر الأساس ، (MCSلجهاز )نظام إحداثيات ا

يمكن تحديد ، على سبيل المثال، (. مع هذاBZSهي النتيجة )

 نقطة الصفر للوحة.

Block number رقم البلوك )المقطع( داخل البرنامج 

Buffer file ملف فاصل 

Chuck  المستخدم في تثبيت الشغلةالمخرطةظرف : 

clamping  الشغلة(التثبيت )لإحكام ربط 

CNC turning بماكينات التحكم الرقمي بالحاسب المخارط 

Compensation تعويض 

Configurable Zero Point 
System (CZS) 

نقطة الصفر القابلة للتهيئة: إذا تم تنفيذ نظام نقطة الصفر القابل 
، (BZS( من نظام نقطة صفر الأساس )G54-G599للتهيئة )

 (.CZSابل للتهيئة )ينتج نظام نقطة الصفر الق

Control panel لوحة التحكم 

coolant supply تغذية سائل التبريد 

Dry Run 
التشغيل الجاف: الذي يتم لاختبار البرنامج قبل تنفيذه على 

 الشغلة

EMERGENCY 
SHUTDOWN 

 مفتاح ايقاف الطوارئ

feed rates معدلات التغذية 

Feedback تغذية عكسية 

Finish Turning 
التي تتم لتشطيب السطح في المراحل النهائية و الناعمة: الخراطة
 للتشغيل

 لمصطلحاتا
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

Front turning 
الأمامية وهي احد أنواع القطع الخارجية المستخدمة  الخراطة

والتي يتحرك فيها قلم القطع في اتجاه ، للقطع على الماكينات
 (Z-axisموازى لمحور عمود الدوران )الحركة في اتجاه محور 

Incremental (chain) 
dimensions 

 للإحداثيات الأبعاد النسبية )المتسلسلة(

Input إدخال 

Inserts لقم القطع التي تركب على حامل العدة 

JOG  وضع الحركة اليدوي باستخدام مفاتيح الإحداثياتX وY وZ 

M = Machine zero point 

سطة نقطة الصفر للماكينة هي نقطة مرجعية ثابتة تعرف بوا
تقاس جميع الأبعاد من هذه النقطة. تكون نقطة ، وم صنع الماكينة

(منطبقة على هذه Z0و X0للمحاور في نطام الماكينة ) الأصل

 النقطة.

Machine coordinate 
systems (MCS) 

نظام احداثيات الماكينة: في هذا النظام تعرف نقاط تغير وضع 
هر وضع التحكم الرقمي الشغلة طبقا لنظام احداثيات الماكينة. يظ

احداثيات المحاور بعد الوصول لنقطة المرجع منسوبة الى نقطة 
 .(MCS)في نظام  Mصفر الماكينة 

Main Switch مفتاح التشغيل الرئيسي 

Measuring قياس 

Multifunction متعدد الوظائف 

N=T Tool housing zero 
point 

اس حركة العدة. نقطة صفر برج العدة: هي نقطة البداية لقي
على وش برج العدة حيث تعرف بواسطة م صنع  Nوتوضع 

 الماكينة.

offset إزاحة( ترحيل( 

Override switch (feed 
rate override) 

 مفتاح التجاوز )تجاهل( )تجاوز معدل التغذية(

Primary machine axes 
المحاور الأساسية للماكينة: هي المحاور الثلاثة الشهيرة 

 Cartesianبالمحاور الديكارتيه  والمسماة X, Y, Zامدة المتع
Coordinate التي يمكنها تحديد أي نقطة في الفراغو 

Program window نافذة البرنامج 

PROGRAMMING 
PROCEDURE 

 طريقة البرمجة

R=Reference Point 

نقطة الإسناد )المرجع( هي نقطة داخل مجال العمل المسموح به 
 Limitوتحدد بدقة بواسطة مفاتيح النهايات  ،في الماكينة
switches. 

 بعد كل فصل للكهرباء.

Radial turning 

هي تمثل اتجاه حركة القطع في اتجاه و القطرية الخراطة
-Xعمودي على محور عمود الدوران )الحركة في اتجاه محور 

axis) 
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 Fanucالتشغيل والتصنيع على المخارط المبـرمجة بالحاسب بنظام 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

Rough turning 
ذ على قطعة الأولية التي تنف المخارطالخشنة: وهي  الخراطة

 الشغل لتحديد ابعادها الخارجية

Semi-Automatic نصف آلي 

Setting )ضبط )اعداد 

Simulation المحاكاة 

Spindle يدور عمود الدوران 

spindle speeds سرعات عمود الدوران 

start auto cycle بدء التشغيل الأتوماتيكي 

Sub-Program برنامج فرعي 

Supplementary machine 
axes 

المحاور الإضافية: هي محاور ثانوية أو متوازية باستخدام 
. تكون هذه المحاور متوازية عادة  مع محاور Wو Vو Uأحرف 

X وY وZ الأساسية على التوالي 

target value القيمة المستهدفة 

test and edit program تعديل البرنامجو اختبار 

Toll tower برج العدة 

Tool قطع )عدة(آلة ال 

tool motions )حركات الآلة )العدة 

Tool radius نصف قطر العدة 

Tool radius 
compensation 

 تعويض لنصف قطر أداة القطع

tools used العدد المراد استخدامها 

Work piece Zero Point 
(W) 

نقطة الصفر لقطعة الشغل: هي نقطة البداية لنظام الأبعاد التي 
برمج للتشغيل. يتم تعريفها بحرية بواسطة يستخدمها الم

المبرمج. يمكن اختيار أكثر من صفر للشغلة داخل البرنامج 
 الواحد

Wire cut  الكهربيقطع بالسلك: احد لطرق الحديثة لقطع المعادن بالسلك 

WORKPIECE الشغلة )قطعة الشغل( المشغولة 

Workpiece coordinate 
system (WCS) 

ينسب  Wالشغلة: باستخدام نقطة صفر الماكينة نظام احداثيات 

الى W برنامج تشغيل قطعة الشغل الى نظام احداثيات الشغلة 

 Base zero point (BZS)نظام احداثيات الشغلة 

WORKPIECE ORGIN )الشغلة نقطة صفر )مركز 

Zero-point offset 
إزاحة الصفر: حيث يتم تحريك نظام المحاور وترحيل نقطة 

لماكينة الى موضع مناسب داخل مساحة تشغيل الماكينة صفر ا
 كي يبدا منها تسجيل إحداثيات التشغيل.

 


