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 مقدمة

ناع  الونس تصاااللتشااليو و واساااساااار ا (CAD)هذا الكتاب يتناول اساااساااار البساان  الونس ال اسااب
ان التلبف  تبدأالبسان  الونس ال اساب  فأسااسااار ،CNCالفبيزة  ااكينار على( CAMال اساب  

على الشاااااااااشااااااااس اجفتتا اس للببنااه وعالاس ااااااااا   وتسويز الببنااه لتنفيذ البسااااااااواار على ااكينس 
 الونس ال اساااااااااااااب بدااس ان الة و  الاسااااااااااااات ااس ثن يتوالى شاااااااااااااب  أوااب البسااااااااااااان  ،CNC الفبيزة

  كتا س الأ لاد وانتواء    وائن التلديو. وابوبا   الخ   الدوائبالااللار ال سا س والأقواس و و 
 ب تفبيز الاسابار الا لو س وعاو ابكزة الث ب والثفتتناول ال اسب  التصناع  الونساساساار أاا 

 الخ.   وظ و كب ال لاذاللايق والث ب ب
ادب ق فني ااهبن اعداد وتن اعداد هذا الكتاب  اا فاه ان الابف نظبيس واوابار عالاس  اا اااااااا

 CAD  عالي اوابة وت كن  CADاوديول تشاليلوا على  على بسان الاشالوجر واجسزاء الا لو س
SYSTEM ) الفبواسااااا س الاشااااالوجر  تصاااااناع هذ ثن G-Code  إنشااااااى  على اوديول الذي تن

CAM  الفبيزة على ااكينار  عالي اوابة وت كنCNC   عالاس الدقسCAM SYSTEMونتانى ) 
.ان الله عز وسو ان يوف نا لكو ةيب انه نلن الاولى ونلن النصيب
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 الآلي التصميم والتصنيع بالحاسب

CAD CAM SYSTEMS 
عمليات الرسم والتصميم  في الآلي استخدام الحاسب CAD / CAMالحاسب بيتضمن نظام التصميم والتصنيع 

الحاسب  ةبمساعدمما يمكن من استخدامه كأساس للتصنيع المتكامل  تفاعليوالتصنيع بشكل متكامل وبأسلوب 

الحاستتتب فقط أو  بمستتتاعدةويمكن لكل مستتتتخدم اختيار ما يلزمه من هذا النظام فمثلا يمكن اختيار نظام الرستتتم 

 CADالحاسب فقط أو استخدام النظام المتكامل  بمساعدةالتصنيع  مأو نظاالحاسب فقط  بمساعدةنظام التصميم 

CAM كما سنوضحه فيما يلي:، لى أحد أو كل هذه النظمحسب الحاجة الفعلية إ 

 Computer Aided Drafting (CAD)الحاسب  بمساعدةالرسم أولاً: 

ستخدام مجموعة من البرامج التطبيقية  ضمن ا سية  فييت سومات الهند سة الميكانيكية أ فيإعداد الر و مجال الهند

 مجال.كل  فيإلخ وذلك طبقا للمواصفات القياسية العالمية المستخدمة ..الكهربية أو الإليكترونية أو المدنية أو 

سائل إدخال وإخراج البيانات  ستخدما و سب بطريقة تفاعلية م شغيل الحا ستخدم النظام بت لمفاتيح , )لوحة ايقوم م

ها يستدعى ب التيالرسومات على الشاشة بواسطة مجموعة من الأوامر والتعليمات  لإعدادالفأرة , الشاشة إلخ( 

البرامج اللازمة من الحاستتتتب لتكوين الأشتتتتكال المختلفة من العناصتتتتر الهندستتتتية الأولية مثل النقطة والخطوط 

وغيرها من وط الخ كما يمكن تكوين الأجستتتام من عناصتتترها الأوليستتتتتتتتتتة كالأستتتطوانة والكرة والمخر والدوائر

لستتزم ت التيويمستتكن خلال الرسستتم تكبيستتر أو تصغيستتر الأشكال أو نقلها أو دورانستتها بالطريقستتة  الأشكال الهندسية

 Interactive computer  (ICG)للرسسسم بالحساسب  التفاعليلإعداد الرسومسات وهو مسا يعرف بالنظسام 

graphics  الهندستتتية والذى يمكن بواستتتطته إظهار الشتتتكل على  للأشتتتكال الرياضتتتيالذى يعتمد على التمثيل

 الهندسيبالحاسب ويبدأ المستخدم بإنشاء الشكل ( CBU) الشاشة والتحكم فيه من خلال وحدة التحكم المركزية

 :ثة أنواع من الأوامر إلى الحاسبثلا بإدخال (ICG) التفاعلي نظاماللأى جزء باستخدام 

 الدائرة(. –الخط  – )النقطةأوامر تختص بالعناصر الهندسية الأولية  .أ

 الخ. تقالالنأو الدوران أو )التكبير، التصغير( الشكل من حيث تغيير المقاس  فيأوامر تستخدم للتحكم  .ب

 .جزء والأجزاء إلى الشكل المطلوبأوامر خاصة بتجميع المكونات إلى  .ت

عديله لت ملفات فيالأوامر من خلال معادلت رياضتتية لتخليق الشتتكل ثم يخزن الرستتم ويقوم الحاستتب بتنفيذ هذه 

 وقت. أي فيإعداد رسومات أخرى ويمكن استدعاؤه إلى الشاشة  في لستخدامهأو 

 :بإحدى الطريقتين الآتيتينتتم عملية الرسم بمعونة الحاسب 

 الطريقة الأولى

هندستية مجستمة ثلاثية الأبعاد للجزء المطلوب من عناصتر الرستم الأولية باستتخدام إحدى الطرق  أشتكالإنشتاء 

 الآتية أو بعضها ثم يتم استنتاج المساقط والقطاعات اللازمة منها: 

  يبخطوط الإطار الخارجتمثيل النماذج Wire Frame Modelling  
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       تمثيل النماذج بالأسطح           Surface Modelling     

 تمثيل النماذج بالأجسام                     Solid Modelling 

جزاء المختلفة في المنتج المجمع أو إلقاء الأوتستتتتتخدم الألوان للمستتتتاعدة في زيادة وضتتتتوح الصتتتتورة أو لبيان 

 الضوء على خطوط أو أبعاد يراد إظهارها.

 الطريقة الثانية

 الصورة النهائية فيإعداد الرسومات 

 وتهشير القطاعاتخط محور( وسمك كل خط -منقطة  –متقطعة  – )مستمرةتحديد نوع الخطوط ذلك يتضمن 

ومستتح الزيادات من الخطوط وتنظيف الرستتومات وتزويدها بالأبعاد والتفاوتات ووضتتع علامات درجة خشتتونة 

 للمواصفات العالمية الشكل وفى الوضع وتحديد نوع وحجم الحروف والأرقام طبقا فيالسطح وحدود الأخطاء 

 المستخدمة.

 .الأخرى إلى تفعيل إحداهما فقط دون ويحتاج المستخدممستقلتان  تينقالطريويلاحظ أن هاتين 

تعديل على  يأتم إضتتافة  فاذابقاعدة البيانات  الهندستتي ارتباطا مباشتتراا  الشتتكليرتبط إنشتتاء ففي الطريقة الأولى 

ل الشتتكل المجستتم فإن ذلك يؤدى إلى تغير مقاب فيإلى قاعدة البيانات بحيث إذا تم تعديل أو إضتتافة انتقل  الشتتكل

الثانية وهى إعداد الرستتومات يلزم النفصتتال عن قاعدة البيانات لكى  الطريقةحالة تفعيل  فيبينما  ،المستتاقط في

 أييانات حدة وعلى ذلك فإن تعديل ب كل مسقط على فييتسنى تعديل البيانات التفصيلية للرسم حسب المطلوب 

هذا المستتتتتقط فقط دون تأثير على قاعدة البيانات ول ينتقل إلى المستتتتتاقط الأخرى أو الرستتتتتم  فيمستتتتتقط يحدث 

 المجسم.

  Computer aided design (CAD)الحاسب  بمساعدةالتصميم ثانياً: 

 تتضمن عمليات التصميم الخطوات التالية:

التعرف على الحتياجات من المنتجات الجديدة من إدارة التستتتتتتتويق وكذلك من التقارير الواردة من قستتتتتتتم  .1

 المتداولة.خدمات ما بعد البيع بالنسبة للمنتجات 

بتوصتتتيف الجزء أو المنتج المطلوب تصتتتميمه فيما يتعلق بالخصتتتائص الطبيعية والوظيفية  ،المطلوبتحديد  .2

 .طلوب عند الستخدامالأداء الم والجودة ومستوى

 .نتج المطلوب على هيئة رسم تخطيطيوضع الفكرة الأساسية للم .3

 .صميم ويكرر ذلك للأجزاء المجمعةإجراء الحسابات الهندسية ويتم طبقا لذلك ترشيد أو إعادة الت .4

 وضعها.تقييم التصميم بمقارنته بالمواصفات التي تم  .5

 لمجمعة.ال الرسومات الإنشائية والتنفيذية للأجزاء والوحدات توثيق التصميم بأعداد المستندات الفنية وتشم .6

ويتقاستتم المصتتمم مع الحاستتب وظائف التصتتميم حيث يقوم المصتتمم بمهام التفكير والبتكار والتطوير بينما يقوم 

الحاستتتب بمهام الحستتتابات وإظهار الرستتتومات وتخزين المعلومات الخاصتتتة بذلك كله ويعتمد نجاح النظام على 

 .لوظيفته امنهم فاءة أداء كلمدى ك
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  -الحاسب:  بمعرفةنظام التصميم  مخرجات

 (.التمثيل الهندسي للأشكال )إنشاء النماذج الهندسية .1

 الهندسية.الحسابات  .2

 وتقويمه.مراجعة التصميم  .3

 الحاسب.إعداد الرسومات التنفيذية بمعونة  .4

تصنيف الرسومات وتكويدها لتسهيل مهمة تخزينها واستدعائها لستخدامها أو لأجراء الحسابات عليها  .5

 أو لتعديلها ... الخ 

 بالتفصيل: المخرجاتتلك ل شرح يليوفيما 

 .Geometric Modellingللأشكال )إنشاء النماذج الهندسية(  الهندسيالتمثيل  .1

ويقوم على استتتتخدام إحدى ثلاثة  (ICG)رستتتم بالحاستتتب الستتتابق ذكره لل التفاعلييستتتتخدم لذلك برامج النظام 

 هي:للأشكال  الهندسيطرق مختلفة للتمثيل 

    Wire frame Modelling   يبخطوط الإطار الخارجتمثيل النماذج 

  Surface Modelling                                التمثيل بالأسطح    

  Solid Modelling                                        التمثيل بالأجسام
          Engineering Calculationsالحسابات الهندسية  .2

 أهمها:لفة إلى إجراء حسابات هندسية مختتحتاج عملية تصميم  أي

  الخ(   انحنائية  – التوائية –)طولية  تشوهاتوال الإجهاداتحسابات. 

  الميكانيكية تشمل إيجاد الترددات الطبيعية وسعة الهتزازاتحسابات خاصة بالهتزازات. 

 ام المتحركةاستخدام قوانين الحركة لحساب المسافات والسرعات للأجس. 

  ةوالهوائيحسابات خاصة بانسياب الموائع لإيجاد الضغط وسرعة النسياب في المعدات الهيدروليكية. 

  زمة حفي الأماكن المختلفة للمنشآت الحرارية ويستخدم لكل منها  هاتوزيعوحسابات خاصة بانتقال الحرارة

 .برامج جاهزة خاصة لكل تطبيق

 مراجعة التصميم وتقويمه .3

تتم مراجعة التصميم على شاشة الحاسب حيث يمكن اكتشاف أي أخطاء أو تداخل أجزاء المنشأ مع بعضها مثل 

يمكن أن تتعارض المواستتتتتير أو القطاعات مع  ما يحدث في حالة تصتتتتتميم معدات الصتتتتتناعات الكيماوية حيث

بعضتتها كما يمكن اكتشتتاف احتمالت تصتتادم الأجزاء المتحركة عن طريق تحريك الآليات المختلفة في المعدات 

 التي بها احتكاكات. قوالمناط فيهاالميكانيكية لتوضيح مسار كل جزء 

 الحاسبإعداد الرسومات بمعونة  .4

والتفاوتات طبقا للقواعد الفنية وعمل القطاعات وإعداد المساقط كما يتضمن إخراج تشمل الرسم ووضع الأبعاد 

 .الرسومات الهندسية على الورق
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 تصنيف وتكويد الرسومات .5

يستتتتخدم الحاستتتب بالإضتتتافة إلى ما ستتتبق لتصتتتنيف التصتتتميمات المتشتتتابهة إلى مجموعات تعطى أرقاما كودية 

 التصميمات الجديدة. فيللتعرف عليها عند استرجاعها واستخدامها 

 الحاسب والرسم بمساعدةمميزات نظام التصميم 

مرات على الأقل عن الطرق المعتادة وذلك  10إلى  3 والرستتتتم منأنشتتتتطة التصتتتتميم  فيزيادة الإنتاجية  .1

وكذلك تقليل عدد ات العالية الرستتتتتتتم وتقليل الحاجة إلى المهاربستتتتتتتبب خفض الزمن اللازم للتصتتتتتتتميم و

لتصتتتميم ا فيتزداد نستتتبة زيادة الإنتاجية كلما زادت درجة التعقيد كما الرستتتامين مما يقلل تكلفة التصتتتميم 

 يفالأجزاء والمواد والمكونات النمطية اللازمة للتصتتتميم  تالمنتجات وتوفر تالتفاصتتتيل وتشتتتابه توكثر

 الحاسب.قاعدة بيانات 

الموعد المحدد نتيجة لخفض زمن إعداد الرستتتتومات وحستتتتابات  في ضتتتتمان اللتزام بتستتتتليم التصتتتتميمات .2

 .المناقصات فيالتصميم والتقارير المطلوبة مما يحقق الفرصة للمنافسة والفوز 

ترشتتيد التصتتميم نتيجة لإمكان إجراء الحستتابات الهندستتية المعقدة بستتهولة وستترعة مما يمكن التوصتتل إلى  .3

اقل حجم أو اقل وزن لنفس المتانة أو أكبر جستتتتاءة مع اقل وزن التصتتتتميم الأمثل لتحقيق هدف معين مثل 

 .التكاليف فيالخامات ويقلل  فيمما يوفر 

 .تقليل أخطاء التصميم والرسم .4

 . من الطرق التقريبية المعتادةدقة الحسابات الهندسية باستخدام أساليب حسابية أكثر دقة بدل .5

يب مما يضتتمن استتتخدام أستتالطبقا للمواصتتفات القياستتية الدولية  والرستتم وإعداد المستتتندات الفنية التصتتميم .6

 .زيد القدرة التنافسيةكافة محطات التصميم مما ي فيموحدة 

اكاة الهتزازات وتحريك وضتتتوحا مثل استتتتخدام المجستتتمات والألوان ومح أكثرتمثيل الرستتتومات بشتتتكل  .7

 .الآليات

ولة عن طريق استتدعاء التصتميم الستابق ومراجعته توفر وستيلة فعالة لإدخال التعديلات على التصتميم بسته .8

 .وإدخال التعديل عليه ثم إعادة تخزينه

  Computer Aided Manufactureالحاسب:  بمساعدةالتصنيع  ثالثاً 

  -ي: يلمجالت التصنيع المختلفة أهمها ما  فيالعديد من الأنشطة التكنولوجية  في الآلييستخدم الحاسب 

 -وتشمل: السيطرة على العمليات الصناعية  .1

  الصناعية:مراقبة العمليات 

يتصل الحاسب بالعمليات الصناعية مباشرة بغرض متابعة العمليات وملاحظة المعدات وجمع البيانات الصادرة 

  .منها على أن يتم التحكم فيها عن طريق الإنسان مسترشدا بتعليمات الحاسب
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  الصناعية:العمليات  فيالتحكم 

اء الصتتتادرة منها ويقارنها بالبيانات المطلوبة وبن ويتلقى البياناتيتصتتتل الحاستتتب مباشتتترة بالعمليات الصتتتناعية 

 عية.الصنالتصحيح أوضاع العملية  بالتحكم(برامج خاصة  )باستخدامعلى ذلك تصدر أوامر التحكم اللازمة 

 

 الإنتاجية:الأنشطة  فيالمعاونة 

ا العمليات الصتتتتناعية مباشتتتترل يتصتتتتل الحاستتتتب ب تصتتتتنيع وبرامج التحميل الإعداد خطط  فيولكن يستتتتتخدم  تا

  يلي:تتضمن ما  والتي وتعليمات التشغيل والصيانة والتفتيش مما يرفع كفاءة تلك الأنشطة

 إعداد برامج ماكينات التشغيل العددية والروبوت.  

 تخطيط العمليات بمعونة الحاسب.  

  النمطية لكل خطوة تصنيعإيجاد الأزمنة. 

 إعداد برامج تحميل أوامر التشغيل على الماكينات.  

  برامج التحميل.تخطيط الحتياجات من المواد والأجزاء المطلوب شراؤها ومواعيد توريدها لتحقيق  

 متابعة تنفيذ عمليات التصنيع. 

 إعداد برامج الصيانة الوقائية. 

 .ماتوتنفيذ التعليتغذية البيانات للحاسب واستقبال  فينشطة هذه الأ فيوينحصر دور العنصر البشرى 
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 :الحاسب بمساعدةمميزات نظام التصنيع 

 .ماكينات التشغيل والروبوت في العدديسرعة إعداد برامج التحكم  .أ

  .تخطيط العمليات بطريقة أفضل من الطريقة المعتادة .ب

 الفني.التفتيش دقة وسرعة  .ت

 التصنيع.تقليل فترة التوريد من خلال جدولة أنشطة  .ث

 .Hardware (CAD / CAM)الحاسب  والتصنيع بمعونةالمعدات اللازمة لنظام التصميم 

  -الآتية: تتكون محطة التصميم والتصنيع بمعونة الحاسب من المكونات 

 Graphics Terminalالرسم وحدة  .1

 Input Devicesالبيانات أدوات إدخال  .2

 Output Devices أدوات إخراج البيانات .3

 CPUوحدة التشغيل المركزية  .4

 Secondary Storageوحدة التخزين الثانوية  .5

 Graphics Terminal الرسم وحدة .1

 وليالطالتجاهين  فيتستتتتتتخدم شتتتتتاشتتتتتة ملونة مماثلة لشتتتتتاشتتتتتة التليفزيون تعتمد على تحرك أشتتتتتعة إلكترونية 

تشسع بالضوء عند سقوط  pixels للشاشة المغطاة بطبقة فسفورية والمقسمة إلى عدد كبير من النقط  والعرضي

موضتع الأشتعة وشتدتها وألوان النقط المضتيئة بواستطة الإشتارات  فيالأشتعة الإلكترونية عليهستتتتتتتتا ويتم التحكم 

وتوصف الشستتتتتتتاشة  ،مطلوبةالرقمية الصادرة من وحدة التحكم المركزية للحاسب للحصول على الرسومات ال

وتزداد جودة  Resolutionتحتويهتتا  التيوكتتذلتتك بعتتدد النقط "( 19" إلى 14)بمقتتاس قطرهتتا بتتالبوصتتتتتتتتة 

 .(نقطة 1024×  1280تعبر عن جودة الشساشسة ذاتهسا مثسلا ) والتيالرسومات بزيادة عدد هذه النقسط 

 Data Input Devices البياناتأدوات إدخال  .2

 تمكن من أعداد الرستتومات المطلوبة التيتستتتخدم لتستتهيل التصتتال بين المستتتخدم والحاستتب لختيار الوظائف 

  -الآتية: على الشاشة وتوصيفها لإمكان استرجاعها وتعديلها إن لزم الأمر، وتشمل الأدوات 

  وأهمها: Cursorالمؤشر  فيأدوات التحكم  .أ

 .ارولليسوتستخدم لتحريك المؤشر لأعلا ولأسفل ولليمين مفاتيح التوجيه على لوحة المفاتيح  -

  Mouse الفأرة -

 Joy Stick ذراع التوجيه -

  وأهمها:أدوات الرسم  .ب

يستتتتقبل إضتتتاءة النقط المختلفة على الشتتتاشتتتة ويحولها إلى إشتتتارات  الذي Light Pen الضتتتوئيالقلم  -

 عليها.كهربية تدخل إلى الحاسب لتحديد موقع القلم ومن ثم يرسم مساره 
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ل عبارة عن لوحة ذات نقط حساسة تستخدم قلما خاصا متص Electronic Tablet الإلكترونيةاللوحة  -

بلمس النقط المختلفة على اللوحة للرسم على الشاشة أو لختيار قوائم الأوامر  مساره فيبالحاسب ويقوم 

 .Electronic Penمنها ويعرف باسم 

 :Digitizers الرقميةأجهزة الإدخال  .ت

الستتتينات والصتتتادات تحول  محوريتتكون من لوحة مشتتتابهة للوحة الرستتتم المعتادة مزودة بوحدة تتحرك على 

الحركات إلى إشتتارات رقمية تدخل إلى الحاستتب يستتتخدمها الرستتام بديلا عن قلم الرستتم لأعداد الرستتومات كما 

 .الرسومات الجاهزة بالمرور عليها لنقل ايمكن استخدامه

 :Scanners الإلكترونيةأجهزة المسح  .ث

ب ى الحاستتتستتتخدم خلية ضتتوئية للمرور على الرستتومات الجاهزة لتحويلها إلى إشتتارات رقمية مقابلة تدخل إل

 .وتخزن لتعرض على الشاشة

 :Key Board المفاتيحلوحة  .ج

ل يالوظائف كبدتستتتتتخدم لوحة مفاتيح الحاستتتتب لإدخال البيانات كالحروف والأرقام والرموز والأوامر واختيار 

 المطولة.عن كتابة التعليمات 

 Data Output Devices البياناتأدوات إخراج  .3

 .الطابعات .أ

 :وتنقسم إلى plottersأجهزة إخراج الرسومات  .ب

 محورييتحرك القلم أو مجموعة الأقلام الملونة على  flatbed plottersأجهزة ذات حركة مستتتتتتوية  -

 وهيمتر  6× متر  1.5بأبعاد حتى  مم(0.02±الستتتينات والصتتتادات وتنتج رستتتومات ذات دقة عالية )

 الثمن.غالية 

متر  1.76تستتتتتتتتخدم لفة من ورق الرستتتتتتتم بعرض حتى  drum plotter أجهزة ذات حركة دورانية -

 يفاتجاه عرض الورقة بينما تدور اللفة  فيتتحرك الأقلام  الورق(وبأطوال حستتتب المطلوب )طول لفة 

 اقل سعرا منه. فهيسرعة واقل دقة من النوع الأول لذلك  أكثر وهياتجاه البعد الأخر 

مم  270× مم  216أجهزة إخراج رستتومات طبق الأصتتل من الشتتاشتتة على ورق حستتاس بمقاس حتى  -

 ذات جودة أقل من أجهزة الرسم. وهي

 هيوخزين الرستتومات مصتتغرة على أفلام يستتهل تكبيرها عند الحاجة أجهزة تصتتوير على ميكروفيلم لت -

 .أقل جودة كذلك من أجهزة الرسم

 Central Processing Unit (CPU)المركزية وحدة التشغيل  .4

 ة:الأنشطة التالي فيتعتبر وحدة حاسب مصغرة تقوم بكل الحسابات اللازمة للرسم والتصميم كما تتحكم 

 .والتعديلات الخإدخال البيانات  .أ

 .إخراج الرسومات .ب
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 الصلب.إدخال البرامج المسجلة على الأقراص المرنة أو المدمجة وتنفيذها أو تخزينها على القرص  .ت

 التصال بالحاسبات الأخرى.  .ث

 وحدة التخزين الثانوية .5

 تخزن عليها برامج وملفات الرسم والتصميم.  Hard disc (H D)القرص الصلب  .أ

عليها للقرص الصتتتتتتلب يخزن  احتياطيكمخزن  ويستتتتتتتخدم Floppy discs (FD) الأقراص المرنة .ب

 .البرامج والبيانات

بستتتتتتعة لنفس وظيفة الأقراص المرنة لكن  تستتتتتتتخدم Compact Discs (C D) المدمجةالأقراص  .ت

 تخزين أكبر.

 التصميم والتصنيع بمعونة الحاسب أنواع معدات نظم

تكون من حاستتتب وشتتتاشتتتة ومعدات إدخال ت Stand Alone Work Stations وحدات قائمة بذاتها .1

 واحد.وإخراج البيانات يقوم بتشغيلها مستخدم 

 Host Computerكبير  مركزيتتصتتتتتل بحاستتتتتب  Satellite Work Stations وحدات طرفية .2

من حيث الستتتترعة وستتتتعة  المركزيتعتبر كل منها محطة مستتتتتقلة تستتتتتخدم كل منها إمكانات الحاستتتتب 

 .قوم بتشغيل كل وحدة مستخدم مستقلوي البياناتدم من خلاله معدات إخراج التخزين كما تستخ

 تتصتتتتل كل واحدة منها بخادم الشتتتتبكة Network Work Stations وحدات متصتتتتلة بشتتتتبكة واحدة .3

Server  لتبادل المعلومات على نطاق واسعكما تتصل ببعضها. 

 CAD/CAM Software الحاسب بمساعدةبرمجيات نظام التصميم والتصنيع 

نظام التصتتتميم والتصتتتنيع على أنواع مختلفة من بالخاصتتتة  Software packages تشتتتتمل الحزم الجاهزة

 -يلي: يمكن تلخيصها فيما  والتيالبرامج اللازمة لتنفيذ الوظائف المختلفة للنظام 

 Operating System Software برامج تشغيل النظام .1

يتم إنشتتاؤها من حيث تستتميتها ونستتخها ونقلها ومستتحها أو تعديلها  التيوتحتوى على الأوامر المتعلقة بالملفات 

 م إنشاؤهايت التيالمجالت الرئيسية والفرعية والمجلدات  فيعلى الأوامر الخاصة بالتحكم  تحتوي..... الخ كما 

 .(ويندوز)مثل نظام التشغيل 

 Draughting Application Programs برامج تطبيقات الرسم .2

 –الهندستتتتة الميكانيكية  –وتتعلق بنوع الرستتتتم المطلوب حستتتتب أحد المجالت الهندستتتتية كالهندستتتتة المعمارية 

الهندستتة المدنية .....الخ وتحدد ملامح مكونات الشتتكل وطرق الكتابة عليها وطريقة وضتتع  –الهندستتة الكهربية 

 .الأبعاد والمواصفات

 Draughting System Software الرسمبرامج نظام  .3

 التي( وتمد المستتتخدم بالأوامر والتعليمات 3Dثلاثة أبعاد ) فيأو  (2Dمستتتوى واحد ) فيوتشتتمل نظام الرستتم 

قاعدة البيانات  فيالمطلوب رسمها وتخزينها  Graphic Models يحتاجها لإنشاء النماذج الهندسية المجسمة
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صورتها النهائية  فيح الشاشة أو إغلاق الجهاز كما يمكن إخراج الرسومات بحيث يمكن استرجاعها إذا تم مس

ا  ،وطبعها ( بين برامج التطبيق وبين أدوات إدخال Interface) ويعتبر برنامج نظام الرستتتتتتتم برنامجا وستتتتتتتيطا

 :الآتيوإخراج البيانات من الحاسب كما هو مبين بالشكل 

 

 Hardwareل يعتمد على المعدات المستتتخدمة  Standard وهو ما يستتتلزم أن يكون البرنامج قياستتيا موحدا

ول  Data Input / Output ل على الحاسب ومواصفستتتاته ول على نستتتوع أدوات إدخال أو إخراج البياناتو

وقد تم اعتبار ذلك من جانب الهيئات الدولية للتوحيد  Application Programs على نوع برامج التطبيقات

 :مما نتج عنه إصدار بعض الأنظمة القياسية للرسم مثل DIN – ANSI – ISO القياسي

  Graphics Kernel System (GKSنظام ) -

 Programmers hierarchical interactive graphics system (PHIGS) ونظام -

المستتتتخدم  Initial graphics exchange specifications (IGES) ظام تبادل الرستتتوماتون -

 CAD / CAM لأنظمة

 Design Application Programs التصميم فيبرامج التطبيقات  .4

وتشمل البرامج اللازمة لحساب خصائص الجزء المراد تصميمه من حيث المساحات والحجوم والكتل ومركز 

حليل ت في.....الخ وكذلك حستتتاب التفاوت وحستتتابات التجميع وبرامج متخصتتتصتتتة  الذاتيالثقل وعزم القصتتتور 

انتقال الحرارة  وبرامج حستتتتابات Finite Elements Method مثل برامج العناصتتتتر المحدودة الإجهادات

الأجزاء وبرامج خاصة بتحليل الهتزازات والستجابة الديناميكية للنظم فضلا عن  فيوتوزيع درجات الحرارة 

 ......الخ.Animation وتحريك الآليات Dynamics برامج حسابات الحركة

 Manufacturing Application Programs التصنيع فيبرامج التطبيقات  .5

 الآلية وبرامج تخطيط ةالروبوت والمناول فيماكينات التشتتتتتتتغيل العددية والتحكم  فيحكم وتشتتتتتتتمل برامج الت

 العمليات وبرامج تخطيط الإنتاج وبرامج الصيانة الوقائية وبرامج التفتيش والقياس .....الخ .

 يحتاجها بإحدى اللغات المعروفة مثل التيإعداد البرامج  فيحزمة برامج جاهزة لمساعدة المستخدم  .6

Quick Basic، Visual Basic. .الخ لأغراض التصميم وخلافه 

وكذلك برامج للاتصال بالحاسبات  CAM ونظام CAD برامج للاتصالت لزمة للربط بين نظام حزمة .7

 .Networks الأخرى وبالشبكات

بيانات الرسم 
 المطلوب

برنامج 
 التطبيق

برنامج نظام 
 الرسم

نظام التحكم في أدوات 
 الإدخال والإخراج

أدوات إدخال وإخراج 
 البيانات
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 Graphics Software برامج الرسم

مجموعة البرامج المستتتخدمة لتوليد الرستتومات على الشتتاشتتة والتحكم فيها وتحقق التحكم بين مشتتغل النظام  هي

 :يليوالأجهزة المستخدمة ويجب أن تتميز هذه البرامج بما 

 .البساطة وسهولة الستخدام .أ

 .ثبات الأداء .ب

 .الكتمال .ت

 .تحمل سوء الستخدام .ث

 .الكفاءة العالية وسرعة الستجابة .ج

 .ناسب وتكلفة معقولةحجم م .ح

 ملامح برامج الرسم

 :هيتتضمن هذه البرامج ثلاثة أنشطة مختلفة 

 .التفاعل مع النهايات الطرفية لتوليد عناصر الرسم والتحكم فيه على الشاشة باستخدام أدوات إدخال البيانات .أ

 (نية الخ، إلكتروكهربية، مدنية، ميكانيكية، إعداد الرسومات التطبيقية حسب مجال التطبيق )هندسة معمارية .ب

 .(Hard Disc) قاعدة البيانات على القرص الصلب فيإدخال البرنامج وتخزينه  .ت

 

 وظائف برامج الرسم

 توليد مكونات الرسم: .أ

 لرسومات المستويةل.الخ …يتم توليد مكونات الرسم من العناصر الأولية وهى النقطة والخط المستقيم والدائرة 

(2D)  لرسومات الفراغية ثلاثية الأبعادل والأسطوانةوالمخروط والكرة والمنشور (3D). 

 التحويلات: .ب

 .الفراغ فيمستوى أو  فيالخ …الدوران و النقلو تتضمن التكبير والتصغير

 الرسم: فيالتحكم  .ت

مكن المستخدم من مشاهدة الرسومات من الزاوية المطلوبة على الشاشة مع إزالة الخطوط المنقطة الدالة على ت

 المجسمات.تصور  فيالعناصر المختفية لتفادى اللتباس 

 اختيار أجزاء من الرسم: .ث

 .الوقتنفس  فيو إزالة جزء أو مجموعة أجزاء معا أبالإحلال  وذلك لتعديله

 الشاشة

 قاعدة البيانات برامج التطبيقات برامج الرسم

 أدوات إدخال البيانات
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 إدخال البيانات: .ج

 .والأوامر باستخدام أدوات إدخال البيانات المعروفة إدخال التعليمات

 :يليإنشاء النماذج الهندسية ويتضمن ما  .ح

 .استخدام العناصر الهندسية الأولية لتكوين الشكل المطلوب .1

 .ذكرهاتحديد مقاس كل عنصر وموضعه واتجاهه باستخدام الوظائف الأربع السابق  .2

إمكان الحصتتول على الأشتتكال بإضتتافة أو طرح العناصتتر مثل طرح الدائرة من مستتتطيل للحصتتول على  .3

 :التاليالشكل  فيمبين شكل محدد كال

 

التعامل مع الشتتتتكل الناتج كوحدة متكاملة )خلية( بعد تخزينها مما يمكن من نقلها إلى عدة أماكن فمثلا بعد إتمام  .4

 التجميعي.عدة أماكن مختلفة من الرسم  فيرسم مسمار قلاووظ يمكن نقلة لتركيبة 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

متقاطعة رسم الدائرة ) ب (  رسم المستطيل ) أ (
 المستطيل ) أ ( مع

  ب  الدائبة ان الاست يو
 ب-أ جـ =

 ب أ أ

 جـ
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 موديول فرايزالكام كونسبت  برنامج

Program Milling module CAMConcept  

 مقدمة:

 CNC)العتتددي إعتتداد برامج تشتتتتتتتغيتتل متتاكينتتات التحكم  فيمتكتتاملا  مرجعتتا CAMConcept برنتتامج يعتتد

Machines في وتعديله أي تصتتميمه الشتتغلة  كنتوررستتم ( حيث يتم بواستتطته( نمط التصتتميمCAD mode ) ‘

إذا قطع مستوى جسم وتحركت نقطة تقع في هذا المستوى وعلى سطح الجسم فأن المسار بأنه الكنتور يعرف و

 .يسمى كنتور الجسم في ذلك المستوىالذي ترسمه تلك النقطة 

لكنتور قد يكون اهي نفستتتتتتها نقطة نهايته أي قد تكون ل يتقاطع ونقطة بدايته يقع في مستتتتتتتوى واحد ووالكنتور 

 ية هي نفسها نقطة النهاية أي يكون الكنتور مفتوح."وقد ل تكون نقطة البدامغلق 

( CAM modeلتصنيع المشغولة في نمط التصنيع ) NC program العدديبرنامج التحكم  إعدادمرحلة تليها ثم 

 تصميم وتصنيع. برنامجهو  CAMConcept أي أن

 تصنيع المشغول برنامجمنشأ على نظام تشغيل الماكينة وفي هذه الحالة فان  CAMConcept وقد يكون برنامج

NC program  المتولد بواستطةCAMConcept   يتم تشتغيله مباشترتا في نمط التشتغيلNC mode،  وقد يكون

يكون برنامج  أنلبد في هذه الحالة منشتتتتتتأ على حاستتتتتتب  لي منفصتتتتتتل عن الماكينة و  CAMConceptبرنامج 

( أو يكون Fanuc – Siemensمتوافق مع كونترول الماكينة ) CAMConcept المتولد بواستتتتتتتطةالتشتتتتتتتغيل 

ماكينة  حيث يتم نقل البرنامج إلى ISO بصتتتتتيغة بالصتتتتتيغة القياستتتتتية التي تفهمها كافة الكونترولت والمعروفة

 .NC modeيتم تشغيله في نمط التشغيل والتحكم العددي 
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 Launching CAM Conceptكيف تشغل البرنامج 

أضتتتغط على أيقونة  زالويندوفي نافذة  Start menuمن قائمة و زويندوبعد تحميل البرنامج على نظام التشتتتغيل 

WinNC Launch :كما هو موضح بالرسم التالي 

 
  CADالشاشة الافتتاحية لنمط التصميم 

 :CADالرسم التالي يوضح تخطيط الشاشة الفتتاحية لنمط 

 

 Command symbols 1 .الأوامررموز  1

 Menu bar 2 .شريط القوائم 2

 Zoom commands 3 .أوامر التحكم في تكبير وتصغير نافذة الرسم 3

 CAD-CAM-NC-OS Switchover between CAD-CAM-NC-AV modes 4مفاتيح التنقل بين أنماط  4

 CAD menu commands 5 .أوامر قوائم الرسم 5

 Layer 6 .الطبقات 6

 Current position message 7 .رسائل الموضع الحالي 7

 Previous position message 8 .رسائل الموضع السابق 8

 Input fields 9 .حقول الإدخال 9

 Status message / Help bar / Error message 10 .رسائل الحالة / شريط المساعدة / رسائل الخطأ 10

 Coordinates menu 11 .الإحداثياتقائمة نظام  11

 CAD window 12 .نافذة الرسم 12

 Change commands 13 .أوامر التغيير 13
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  CAM التصنيعالشاشة الافتتاحية لنمط 

 CAMالرسم التالي يوضح تخطيط الشاشة الفتتاحية لنمط 

 

 

 Command symbols 1 .الأوامررموز  1

 Menu bar 2 .شريط القوائم 2

 Zoom commands 3 .رسمنافذة الصورة محتويات أوامر التحكم في تكبير وتصغير  3

 .CAD-CAM-NC-OSمفاتيح التنقل بين أنماط  4
Switchover between CAD-CAM-NC-OS 
modes 

4 

 CAM menu commands 5 .أوامر قوائم التصنيع 5

 Layer 6 .الطبقات 6

 Cycle commands 7 .أوامر الدورات الجاهزة 7

 Current position message 8 .رسائل الموضع الحالي 8

 Previous position message 9 .رسائل الموضع السابق 9

 Input fields 10 .حقول الإدخال 10

 Status message / Help bar / Error message 11 .رسائل الحالة / شريط المساعدة / رسائل الخطأ 11

 CAM window 12 .التصنيعنافذة  12

 Coordinates menu 13 .قائمة نظام الإحداثيات 13

 2D simulation 14 ثنائية البعد. ةالمحاكا 14

 CAM editing window 15 .مراحل التصنيعنافذة تحرير  15
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 النوافذأنواع 
 النوافذ الرئيسية 

 .CAMالرئيسية التي تظهر عند بدأ تنشيط نمط التصنيع  CAMنافذة التصنيع مثل وهي 

 
 الرئيسية CAMنافذة التصنيع 

 )نوافذ العمل( خدمةالنوافذ 

خصتتتتتتتتائص  بتارامترات)مثتل  محتددة بتارامتراتهي إمتا نوافتذ تقتدم معلومتات عن البرنتامج أو نوافتذ إدختال 

 .الخطوط(

 الماوس.هذه النوافذ فقط هي التي يمكن تحريكها بواسطة 

 
 نوافذ الخدمة )نوافذ العمل(
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 النوافذ المنسدلة

يارها اختالتي تستتتتطيع  النشتتتطة رة الأيستتتر على استتتم قائمة ينستتتدل منها قائمة بالأوامرأعندما تضتتتغط بزر الف

 والأوامر أيضا غير النشطة المحجوبة لسبب ما.

 

 القوائم المنسدلة

 الا ظار التشليو
من حيث طريقة التعامل حيث تستطيع  Windowsشأنها شأن نوافذ نظام التشغيل  CAMConceptنوافذ برنامج 

وذلك عن  minimizeالأدنى لحجم النافذة تجعلها بالحد  أو maximizeللعرض  الأقصتتتتتىتجعل النافذة بالحد  أن

كما يمكن عن طريق النقر مرتين بزر الفارة الأيسر على شريط العنوان  طريق رموز النافذة 

 .الحجم الأقصى والأدنى للنافذةبين نقل أن تت

 افذ(والرموز )مفاتيح الن ظهورطريقة 

فان ذلك المفتاح يصتتتتتبح نشتتتتتط  بالفأرةالظاهرة على الشتتتتتاشتتتتتة بواستتتتتطة النقر  الأوامرعندما تختار مفتاح أحد 

active :لذلك يظهر مظلل أي له ظل كما هو موضح بالشكل التالي 

 

 

 

 
Icon inactive 

 نشط مفتاح غير
            

Icon active 
 مفتاح نشط

 :التالية الأموريستمر المفتاح نشط حتى يحدث أي من 

 .يذهتم تنف الأمر .1

 .الأمر تم إلغاء اختياره باختيار أمر  خر .2

 .الأمر تم إلغاؤه بالضغط على زر الفأرة الأيمن .3
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 Undo / Redoزر التراجع وزر التراجع عن التراجع 

 ( لإلغاء  خر عملية تم تنفيذها أو استتتتتخدم زر التراجع عن التراجع Undo) استتتتتخدم زر التراجع 

(Redo )وإلغائها ام تنفيذهما تم التراجع عنه من العمليات التي ت لسترجاع. 

 .Zoom commands )أوامر الزووم( أوامر التحكم في تكبير وتصغير صورة محتويات نافذة الرسم

 

 
 أوامر تكبير وتصغير الصورة

 

صفح  ذة مرسوم في ناف ما هوصورة والتنقل لغير صتالتكبير والأن تتحكم في  navigationيتيح لك شريط الت

 )زووم(. الرسم 

 الرسم مرة واحدة. نافذةاضغط على زر الماوس الأيسر في أي امر من أوامر الزووم قبل اختيار 

 

 المهمة الأمر الزر

 

Auto Zoom 
زووم 

 أوتوماتيكي
لمحتوى نافذة الرسم أو التصنيع لتصبح ملئ الشاشة وذلك عمل زووم 

 بتكبير أو تصغير حجم صورة المحتوى.

 

Zoom Box إطار زووم 

على شكل  إطاربعد اختيار الأمر استخدم الماوس وعن طريق سحب 
مستتتتطيل يحيط بالعنصتتتر الذي تريد تكبيره ثم اضتتتغط الزر الشتتتمال 

 للماوس

 

Zoom undo 
التراجع عن 

 الزووم
 يمكنك أن تتراجع عن  خر أمر زووم تم اختياره 

 

Set new 
center 

 ضبط مركز جديد

مر مؤشتتتتتتتر المتتاوس يتغير إلى أربع أستتتتتتتهم مختلفتتة بعتتد اختيتتار الأ
التجاهات استتتخدم الماوس لختيار مركز جديد للرستتم والذي يتوستتط 

 الشاشة ويتمركز الرسم حوله. 

 

Zoom in تكبير 

فان المنظر يكبر بمقدار خطوة واحدة بالنقر بالزر  الأمربعد اختيار 
الأيسر للماوس وبإمكانك أيضا استخدام بكرة الماوس ولكن بالطبع لو 

مفتاح إطار استتتتتتخدام  الأفضتتتتتلحجم زووم كبير فمن  إلىتحتاج  إنك
  الزوم لسرعته

 

Zoom out تصغير 

بمقدار خطوة واحدة بالنقر بالزر  يصغربعد اختيار الأمر فان المنظر 
الأيسر للماوس وبإمكانك أيضا استخدام بكرة الماوس ولكن بالطبع لو 

ير زووم كبكان المنظر تم تكبيره بشتتدة وأردت تصتتغيره وكان حجم ال
 .رعتهسالزووم الأوتوماتيكي لسهولته وفمن الأفضل استخدام مفتاح 
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 Layerالطبقات 

 

 CADنافذة اختيار الطبقات في نمط 

 

 CAMنافذة اختيار الطبقات في نمط 

تستطيع أن تختار من بين العديد من الطبقات  حيث، تحديد السمات المختلفة للخط layerنافذة الطبقات تتيح لك 

دها أن بالصورة التي تريتضبط عرض الخط ولونه وشكله أن كما يمكن ينتمي إليها الخط،  الطبقة التي تريد أن

تالي في نمط  CADيظهر بها في نمط   CAMقل إلى النمط تولحظ وهذا مهم جداا أنك عندما تن CAMوبال

 .Drawingتظهر لك فقط طبقة 

وإذا أردت في وقت لحق بعد رستتتتم الخطوط أن تعدل قبل رستتتتم العناصتتتتر عليك أن تختار ستتتتمات الخطوط، 

للفأرة بجوار الخط بواستتتتتطة النقر على الزر الأيمن  CADنمط الرستتتتتم في خواصتتتتتها وستتتتتماتها فيمكنك ذلك 

 من لوحة المفاتيح. ctrlمفتاح الضغط على مع  المطلوب بالتزامن

 Calculator in input fieldsإجراء العمليات الحسابية في حقل الإدخال 

 داخل حقل الإدخال.حسابية مباشرتا باستخدام خاصية المساعد الحسابي يمكنك إجراء العمليات ال

 "أي أرقام نستتتتطيع أن نستتتتخدمها في العملية الحستتتابية وللحصتتتول على الناتج والتنفيذ نضتتتغط مفتاح الإدخال 

Enter " خرج من حقل الإدخال بالنقر بالماوس خارجه، لو حدث خطأ ما في جزء من نمن لوحة المفاتيح أو

رستتالة تحذيرية  CAMConceptهر ويصتتدر البرنامج صتتيغة صتتحيحة للمعادلة تظ  خرالمعادلة الحستتابية فان 

 بالخطأ.

 ليات الحسابية التي يمكن إجرائها:الجدول التالي يوضح أمثلة للعم

 الأمر المعنى مثال الناتج

 + جمع 1+1 2

 - طرح 3-2 1

 * ضرب 3*5 15

 / قسمة 15/3 5

 % المتبقي من القسمة 10%4 2

 ^ الأس 2^5 25
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 الأمر المعنى مثال الناتج

3.141593 PI  التقريبية للدائرةالنسبة PI 

1 SIN(90) دالة جا الزاوية SIN)( 

-90 ASIN(-1) دالة قتا الزاوية ASIN() 

0 COS(90) دالة جتا الزاوية COS() 

180 ACOS(-1) دالة قا الزاوية ACOS() 

1 TAN(45) دالة ظا الزاوية TAN 

45 ATAN(1) )دالة ظتا الزاوية )قيمة ATAN 

0 ATAN(0;1) دالة ظتا ( الزاويةX..,Y..) ATAN2( ; ) 

2.718282 EXP(1) الدالة الأسية (𝑒𝑥حيث( )e  هو الثابت الطبيعي المسمى )عدد أويلر EXP() 

1.609 LOG(5) دالة اللوغاريتمات LOG() 

1.414 SQRT(2) دالة الجذر التربيعي SQRT() 
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 أشرطة القوائم

 Menu lines 
 File (Menu "File")قائمة 

 

 
 fileقائمة  

  New الأمر
شة سيكون عندك  شا انقر بالماوس على الرمز لفتح ملف جديد في حالة لو كان ملف رسم مفتوح وظاهر على ال

 لتأكيد اختيارك بعد استعلام السلامة أو حذفه أن يتم حفظهاختياران إما 

 
 استعلام السلامة

  Open الأمر

على  (PROG) ملفاتالفان أي ملف تم إنشتتتتتاؤه ستتتتتابقا يمكن فتحة، حيث تظهر نافذة  openبواستتتتتطة الرمز 

 .eccالرسم. المراد فتحه بامتداد  CAMConceptلختيار ملف  Openالشاشة بمجرد النقر على الرمز 

 C:\WinNC32\CAMCONCEPT.M\PROG هو: مسار المجلد المحفوظ فيه الملفات

 

 الملف المراد فتحهتيار نافذة الملفات لاخ



26 

حفظه  يتمأن إما  CAMConceptيخيرك برنامج حالة هذه الفي فإذا كان هناك ملف مفتوح يظهر على الشتتاشتتة 

 .لتأكيد اختيارك بعد استعلام السلامةوذلك حذفه يتم أو 

 Saveالأمر 
 

إذا قمت بتعديل الرستتتتتتم فستتتتتتتحفظ  openكل الملفات التي تم حفظها من قبل والتي تم فتحها بواستتتتتتطة الرمز 

لو كان الملف  saveأوتوماتيكيا تحت نفس الستتم وفي نفس المجلد الذي فتحت منه بمجرد الضتتغط على الرمز 

ومستتتتار المجلد  eccالرستتتتم. بامتداد لحفظ الملف  اجديد ولم يتم حفظه بعد فان نافذة الملفات ستتتتتفتح أوتوماتيكي

 C:\WinNC32\CAMCONCEPT.M\PROGت الفتراضي الذي سيحفظ فيه الملفا

 

 نافذة الملفات لحفظ الملفات الجديدة

 

 Save asالأمر 

 على الرمز تفتح نافذة الملفات لحفظ الملف بالنقربواستتطة هذا الأمر يمكن حفظ الملف المفتوح تحت استتم جديد، 

 بالسم الذي تريد 

 

 DXF importالأمر 

DXF  هو امتداد الملفات التي تم إعدادها بواستتتتتتتطة برنامج الأوتوكاد وهذا المتداد مهم حيث أن كل ماكينات

cnc  التي تعمل في مستوى واحد فقط مثل ماكينات القطع بالسلك وماكينات البنش تستخدم هذا المتداد، بمجرد

فات التي ها المل فات وتظهر في فذة المل نا هذا الرمز تفتح  ها  النقر على  تداد يار الملف المراد  DXFام فقط لخت

ليتم تعديله وحفظ  ecc.وهو  CAMConceptفتحه حيث يفتح مباشتتتتتترتا دون تحويل امتداده إلى امتداد برنامج 

 .التعديلات بنفس المتداد
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 فقط DXFتظهر الملفات التي امتدادها نافذة الملفات 

 DXF exportالأمر 

إلى ملف  CADفي نمط  CAMConceptهذا الرمز يتيح لك تحويل الرستتتتتم الذي تم إنشتتتتتاؤه بواستتتتتطة برنامج 

 DXFبامتداد 

 

 فقط DXFنافذة الملفات تفتح لحفظ الملف وتظهر الملفات التي امتدادها 
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 NC exportالأمر 

 NC programهذا الأمر يستخدم لإخراج ملفات التشغيل 

 DIN – ISO – EASY CYCLEمثل  تظهر نافذة لختيار الصيغة التي تريد إخراج الملف عليهاعند النقر عليه 

ولتحديد استتتتتم الملف ولختيار برنامج التحرير الذي  (POST PROCESSORأو حستتتتتب إمكانيات البرنامج )

ع اختيار في ( كما تتيح لك النافذة من خلال النقر على مربnotepad – wordيفتح الملف من خلاله ) أنتريد 

 أسفل النافذة أن يفتح ملف البرمجة على المحرر الذي تم اختياره بمجرد إخراج الملف.

 

 نافذة إخراج ملفات البرمجة

 Save imageالأمر 

يستتتتخدم هذا الأمر للتقاط صتتتورة لمحتويات نافذة الرستتتم وحفظها، بمجرد النقر على الرمز تفتح نافذة الملفات 

ويظهر فيها ملفات الصتتتتتتتور التي تم حفظها من قبل ولحفظ الملف عليك كتابة استتتتتتتمه كما يجب عليك اختيار 

ته  غب أن تحفظ الصتتتتتتتورة بصتتتتتتتيغ لذي تر تداد ا تداد أ( bmp, *.jpg or *.png)الم بالستتتتتتتم والم و الحفظ 

 .الفتراضيين

 

 (تظهر ملفات الصور فقط التي تم حفظها من قبل) نافذة الملفات تفتح لحفظ الملف
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 EXITالأمر 

للاستتتفهام عن  safety query استتتعلام الستتلامة بالنقر على هذا الرمز تظهر مربع حواري استتتفهامي يستتمى

بالضتتتتتتتغط  أوحفظ الملف  قة أخرى الخروج من البرنامج  يار يقفل البرنامج كما يمكن بطري ل حفظ بعد الخت

 .ALT+F4المتزامن على 

 

 EXIT النقر على رمز دمربع حواري يظهر بمجر

 (Recently opened files) الملفات التي تم فتحها مؤخرا

مؤخراا  CAMConceptالمنستتتدلة تستتتتطيع أن ترى قائمة بالملفات الأكثر فتح بواستتتطة  FILEفي أستتتفل قائمة 

ا.  وتستطيع أن تنقر على أي منهم ليتم فتحه مباشرتا

 

 "?"قائمة 
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 Informationالأمر 

موضتتتتتح فيها رقم الإصتتتتتدار وقيم  CAMConceptتظهر نافذة معلومات عن البرنامج  Infoبالنقر على الرمز 

 ربما تتغير من حاسب إلى  خر تتعلق بمواصفات وخصائص البرنامج والماكينة المختارة.وأرقام 

 

 نافذة معلومات البرنامج

 Helpالأمر 

والموضحة بالشكل حيث تستطيع باستخدام  CAMConceptتفتح نافذة مساعد البرنامج  Helpبالنقر على الرمز 

ستطيع  سهم الزرقاء كما ت سطة النقر على الأ ساعد أو بوا صفحات نافذة الم سهم لوحة المفاتيح أن تمرر  مفاتيح أ

في محتويات المستتتاعد أيضتتتا من من نافذة المستتتاعد للبحث عن كلمة البحث الرئيستتتية  الأيستتتراستتتتخدام الجزء 

ل خوذلك بكتابتها دا keywordلإيجاد كلمة البحث الرئيستتية  Search tabاعد الممكن أن تستتتخدم شتتريط المستت

 ."Search"مربع النص ثم النقر على 

 .من لوحة المفاتيح Shift + F1بالضغط المتزامن على  CAMConceptمن الممكن فتح نافذة مساعد البرنامج 

 

 CAMConcept (Help)نافذة مساعد البرنامج 
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  التصميم أوامر
CAD Commands 

  CAD modeنمط الرسم 

 CAMيلغى اختياره باختيار نمط التصنيع  حتىبالضغط على زر الرمز ويبقى نشط  CADينشط نمط الرسم 

 .OSأو الجدولة  NCأو التشغيل 

هو النمط الفتراضتتتتتتي الذي يفتح عليه البرنامج  CADفان نمط الرستتتتتتم  CAMConceptعند تشتتتتتتغيل برنامج 

 .أوتوماتيكيا

  Redrawإعادة رسم 

( REFRESHمن لوحة المفاتيح فان الرستتتم الموجود بالنافذة يعاد رستتتمه )يستتتتعاد  F5إذا قمت بالنقر على زر 

ذلك لأنه أحيانا عند استتتتخدام أوامر الإلغاء أو التغيير )لتعديل جزء من الرستتتم( يظل جزء من الخطوط التي تم 

الزووم للتخلص  أوامرأو أي امر من  Redrawوظيفة في هذه الحالة يجب استخدام إلغائها ظاهرة على الشاشة 

 تلك الخطوط وانعاش الرسم من جديد.من 

 Coordinate menuقائمة نظم الإحداثيات 

 Cartesian coordinate systemنظام الإحداثيات الكارتيزية 
 

 polar coordinate systemنظام الإحداثيات القطبية 
 

 part programرتيزي فان برنامج التشغيل االرسم التنفيذي للمشغولة بنظام الإحداثيات الكعندما تكون أبعاد 

عندما تكون المشتتتتتتتغولة بها دوائر وأقواس وزوايا فمن الأفضتتتتتتتل ويجب أن يبرمج بالإحداثيات الكارتيزية، 

 والأسهل تحديد الأبعاد بنظام الإحداثيات القطبية.

يات القط حداث ها خط مرجعي الإ ية ل طب )CCيقع في منتصتتتتتتتف دائرة )محور( ب لدائرة هو ق ( 0,0، مركز ا

 الإحداثيات.

 أي موضع يقع في مستوى نستطيع أن نحدده بوضوح بمعلومية:

 .PRنصف القطر القطبي  .1

 الموضع. ذلكإلى  CCهو المسافة من مركز الدائرة 

 .PAالزاوية القطبية  .2

 .إلى ذلك الموضع CCوالخط الواصل بين مركز الدائرة مقدار الزاوية المحصورة بين الخط المرجعي 
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 تحديد الخط المرجعي )المحور( للزاوية القطبية وتحديد القطب

القطب هو نقطة أصل النظام القطبي ويقع في أي من المستويات الثلاث الطبيعية المعروفة ويحدد مكانه بمعرفة 

 .للمستوى الذي يقع فيه، هذه الإحداثيات أيضا تحدد المحور المرجعي للزاوية القطبيةإحداثييه في نظام كرتيزي 

 المحور القطبي
Polar axis 

 ةمستوى نظام الإحداثيات القطبي
Pole coordinates plane 

+X X/Y 

+Y Y/Z 

+Z Z/X 

 

 

  Absolute and incremental positioning النسبيوالمطلق الكارتيزي التموضع 

 Absolute Cartesian position التموضع الكارتيزي المطلق  -

 التموضتتتتع يشتتتتار إليههذا فإن ( 0,0منستتتتوبة إلى نقطة أصتتتتل نظام إحداثيات )ما أذا كانت إحداثيات موضتتتتع 

 كل موضع في الرسم يحدد بإحداثيات مطلقة وحيدة ل تتكرر.بالإحداثيات المطلقة حيث 
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  Incremental Cartesian position التموضع الكارتيزي النسبي  -

 .تحدد إحداثيات الموضع نسبة إلى  خر موضع يسبقه

  Absolute and Incremental polar coordinatesوالنسبي  التموضع القطبي المطلق

 Absolute polar coordinates  التموضع القطبي المطلق -

 تحدد إحداثيات الموضع دائما نسبة إلى القطب والمحور القطبي 

 Incremental polar coordinates التموضع القطبي النسبي  -

ا هو المحور الأفقي   .(X axis+)تحدد إحداثيات الموضع نسبة إلى  خر موضع يسبقه، المحور القطبي دائما

هو المسافة بين  IPRمنسوبة إلى الزاوية القطبية السابقة لها كذلك نصف القطر القطبي  IPAلحظ أن الزاوية 

 للموضع السابق. PRإلى الموضع مطروح منه نصف القطر  CCالقطب 

 

 . Insert point دراج نقطةإ

ستتتتتتوف يدرج داخل اطار  cursorبعد اختيار هذا الأمر بالنقر عليه بالماوس فان الموضتتتتتتع الحالي للمؤشتتتتتتر 

 .input boxالإدخال 
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  Catch grid and snap pointsشبكة الصيد والتقاط النقاط 

هذا الأمر يستتتخدم لإنشتتاء شتتبكة داخل نافذة الرستتم تبدأ من النقطة المرجعية، بالنقر على هذا الأمر يظهر مربع 

 بين خطوط الشبكة  Distance Yوالرأسية  Distance Xحواري كالموضح بالشكل لإدخال المسافات الأفقية 

كذلك  Offset Xو/أو أفقيا  Offset Yأستتتتيا رالشتتتتبكة التي تم تحديدها بالفعل بالإضتتتتافة إلى ذلك يمكن إزاحتها 

 .offأو تكون موجودة ويلغى تنشيطها  dottedأو تظهر كنقط  linedالشبكة يمكن أن تظهر كخطوط 

 Catch radiusنصف قطر الالتقاط 

عن النقاط،  CamConceptالتي يبحث فيها البرنامج  cursorاللتقاط هو المستتتاحة حول المؤشتتتر نصتتتف قطر 

 الإدخاليتم كتابة تلك القيمة في إطار 

 

  Set zero pointضبط نقطة الصفر 

الأمر يمكننا من  امنتصتتف نافذة الرستتم، هذتقع في  أوتوماتيكيا CADنقطة صتتفر الرستتم الوضتتع الفتراضتتي ل

ا إزاحة نقطة الصفر   .إلى موضع مؤقت وبالتالي نظام الإحداثيات من موضعه الحاليمؤقتا

 .عند الموضع المطلوببعد اختيار الأمر بالنقر عليه استخدم زر الماوس الأيسر لوضع نقطة الصفر الجديدة 

  Cancel zero pointإلغاء نقطة الصفر 

ا عند اختيار هذا الأمر فان نقطة الصفر الذي تم وضعها   ويعود الصفر إلى مكانه الأصلي. سوف تلغىمؤقتا

  Rulerالمسطرة 

، بعد النقر على رمز المسطرة تظهر لك CADفي نمط الرسم  البيانات الهندسيةتستخدم خدمة المسطرة لقياس 
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شتتاشتتة كالموضتتحة وباستتتخدام زر الماوس الأيستتر اختار بنافذة الرستتم نقطة البداية ونقطة النهاية للطول المراد 

 .قياسه

 

 نافذة المسطرة لقياس المسافة بين نقطتين

 Creating elements اللناصبإنشاء 

 

  Point menuقائمة النقطة 

 بعد النقر على الرمز اختار موضع النقطة بأحد الطرق التالية:

 عليه. الأيسرانقر بزر الماوس أحضر موضع المؤشر إلى المكان المطلوب ثم  .1

 .لتقط الموضع المطلوب بالنقر بالماوسإ الصيد والتقاط النقاط شبكةبواسطة تنشيط  .2

 .الإدخال أطارإدخال إحداثيات النقطة في  .3

 .design pointوتحفظ كنقطة تصميم  عنصر منفصلتعتبر كل نقطة 

 أشكال النقاط 

    

 Circularدائرية  Quadraticتربيعية  -Cross ةصليب Pointنقطة 

  Line menuقائمة الخط 

  Draw lineرسم خط 

 نقطة بداية الخط وذلك بإحدى الطرق الآتية:يجب أن تدخل  lineبعد اختيار الأمر 

 أحضر موضع المؤشر إلى المكان المطلوب ثم انقر بزر الماوس الأيسر عليه. .1
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 .لتقط الموضع المطلوب بالنقر بالماوسإ لتقاط النقاطإالصيد و بواسطة تنشيط شبكة .2

 إدخال إحداثيات النقطة في أطار الإدخال. .3

 .للخط target point الثانيبعد ذلك عليك إدخال نقطة الطرف 

  .construction points لكل خط تحفظ كنقط إنشائية target point ونقطة النهاية starting pointنقطة البداية 

 "poly line"تستتتتخدم الأمر  أن الأفضتتتلمن المتصتتتلة مع بعضتتتها البعض فلو كان عندك رستتتم متعدد الخطوط 

 والذي يعني شكل متعدد الخطوط.

  lineوالرسم التالي مثال على استخدام الأمر 

 

 

 

1 Starting point نقطة البداية 

2 Drawn line الخط 

3 End point نقطة النهاية 

 

 .Line properties windowنافذة خصائص الخط 

تاح  بالزر الأيمن للماوس على الخط مع تزامن وبال CTRLبالضتتتتتتتغط على مف  CTRL + right-hand)النقر 

mouse button)  نافذة خصائص الخط والتي من خلالها تستطيع أن تغير خصائص الخط المرسوم.تظهر 

  Geometryشريط 

به وطول الخط سيعاد حساتغير موضع نقطة بداية الخط ونقطة النهاية بإدخال الإحداثيات أن  تستطيعمن خلاله 

 .في نفس النافذة Acceptعند النقر على زر 

 إدخالوالتي تستتتتمح بتغيير طول الخط عن طريق  Distanceأو تغير خصتتتتائص الخط بالنقر على دائرة الأمر 

يير وبدون تغالإدخال، نقطة البداية تظل كما هي ونقطة النهاية هي التي تزاح بالقيمة المطلوبة  إطارداخل  طوله

 .Acceptاتجاه الخط، إحداثيات الخط يعاد حسابها بمجرد الضغط على زر 

 

 (Geometryنافذة خصائص الخط )شريط 

  Formattingشريط 
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 (Geometryنافذة خصائص الخط )شريط 

 أن تعدل خصائص الخط التالية: تستطيعمن خلاله 

Line width عرض الخط 

Line colour لون الخط 

Line shape شكل الخط 

Layer الطبقة التي ينتمي إليها الخط 

  Poly lineشكل متعدد الخطوط 

وبذلك  first target pointيجب أن تدخل نقطة البداية ثم نقطة نهاية الخط الأول  Poly lineبعد اختيار الأمر 

إدخال نقطة نهاية الخط الثاني  Poly line، الآن ينتظر الأمر polygonالمضتتتتتتتلع تكون رستتتتتتتمت أول خط من 

  design pointوهكذا. كل نقطة تم إدخالها من نقاط المضلع تحفظ كنقطة تصميم 

ول يلغى إل بتنشتتتيط امر  خر أو  self-holdingقائمة الخطوط يظل نشتتتط  أوامرشتتتأنه شتتتأن  Poly line الأمر

 الماوس الأيمن داخل نافذة الرسم. بالنقر بواسطة زر

  Poly lineالي مثال على استخدام الأمر والرسم الت

 

 :حيث
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 الوصف البند

1 Starting point نقطة البداية 

2 Point 1 النقطة الأولى 

3 Point 2 النقطة الثانية 

4 Polyline المضلع 

5 Point 3 النقطة الثالثة 

6 Point 4 النقطة الرابعة 

  Rectangleالمستطيل 

ستطيل ثم ادخل نقطة النهاية  Rectangleبعد اختيار الأمر  يجب أن تدخل نقطة البداية وهي ركن من أركان الم

 وهي ركن المستطيل المقابل لنقطة البداية لتجد أن المستطيل قد رسم على الفور.

 لحظ أن الأمر مازال نشتتتط وينتظر إدخال نقطة البداية للمستتتتطيل الثاني وهكذا ل يلغى الأمر إل بتنشتتتيط امر

 .الأيمنبالضغط على زر الماوس  أوخر  

 .design pointتحفظ كنقطة تصميم  المستطيلكل نقطة تم إدخالها من نقاط 

 .Rectangleوالرسم التالي مثال على استخدام الأمر 

 

 :حيث

 الوصف البند

1 Starting point نقطة البداية 

2 Rectangle المستطيل 

3 End point نقطة النهاية 
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 بمعلومية نقطة البداية / الزاوية / الطول / العرض 1مستطيل تم استدارته 

Rotated rectangle 1 (starting point/angle/length/width) 

 إدخال طول وعرضثم  الأفقيعلى المحور  نقطة البداية، يجب إدخال زاوية ميل المستطيلإحداثيات بعد أدخال 

 .design pointلها ستحفظ كنقطة تصميم كل النقاط التي تم إدخاالمستطيل. 

 

 الوصف البند

1 Length الطول 

2 Rotated rectangle 1 المستطيل 

3 Width العرض 

4 Angle زاوية الميل 

5 Starting point نقطة البداية 

 °30مم ويميل على المستوى الأفقي بزاوية مقدارها 50مم وعرضه 100يراد رسم مستطيل طوله  :مثال

 الوصف البند

1 
نقطة البداية في إطار الإدخال  إحداثيات ادخل

  .ENTERثم زر  (0,0وليكن )

2 
ادخل زاوية ميل المستطيل ولحظ تغير شكل 

  .ENTERثم زر  إطار الإدخال

3 
ادخل طول المستطيل ولحظ تغير شكل إطار 

  .ENTERثم زر  الإدخال

4 
ادخل عرض المستطيل ولحظ تغير شكل إطار 

  .ENTERالإدخال ثم زر 

 .يظهر المستطيل في نافذة الرسم ENTERزر بعد الضغط على 
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 بمعلومية المركز / الزاوية / الطول / العرض  2مستطيل تم استدارته 

Rotated rectangle 2 (centre/angle/length/width) 

ثم ادخل طول  الأفقي، يجب إدخال زاوية ميل المستتتتتتتطيل على المحور المستتتتتتتطيلإحداثيات مركز بعد أدخال 

 وعرض المستطيل.

 .design pointكل النقاط التي تم إدخالها ستحفظ كنقطة تصميم 

 

 :حيث

 الوصف البند

1 Length الطول 

2 Rotated rectangle 2 المستطيل 

3 Width العرض 

4 Centre مركز المستطيل 

( كمستتتتطيل رستتتم على المستتتتوى الأفقي ثم بعد ذلك يدور 2،  1أن البرنامج يتعامل مع الأمران ) تعلميجب أن 

 .2أو حول مركزه كما في الحالة  1بزاوية الستدارة إما حول نقطة البداية كما في الحالة 

  التوازي بدلالة نقطة 

Parallel with point indication 

ك بعد ذلك علي المختار،ختيار الرمز اختار الخط الذي تريد أن تنستتتتتتتخه بموازاته، لحظ تغير لون الخط بعد ا

النقطة التي ستتتتتتزاح نستتتتتخة الخط المتوازية بدللتها ولحظ أن الخط بنفس طوله ونفس زاوية ميله يزاح تحديد 

انه ليس بالضتترورة أن تقع النقطة على معنى هذا وبمقدار طول العمود الستتاقط من النقطة على الخط أو امتداده 

 الخط المزاح.

 كلا نقطتي طرفي الخط المزاح تحفظ كنقاط تصميم.
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 حيث:

  الوصف البند

1 Existing line الخط الأساسي 

2 Parallel line through point النسخة المزاحة بالتوازي للخط 

   التوازي بمسافة
Parallel with distance 

بعد اختيار الرمز اختار الخط الذي تريد أن تنستتتتتتتخه بموازاته، لحظ تغير لون الخط المختار، بعد ذلك عليك 

بين الخط الأستتتاستتتي والنستتتخة الموازية المزاحة وذلك داخل إطار الإدخال، وهذه المستتتافة العمودية  قيمة إدخال

ناك احتمالن أما أن يكون الخط المزاح أعلى ( وذلك لن ه-) بإشتتتارة)+( أو تكون  بإشتتتارةتكون  أنالقيمة إما 

ون الإشتتارة المستتتخدمة )+( أو يكون الخط المزاح أستتفل الخط الأصتتلي وفي الخط الأصتتلي وفي هذه الحالة تك

 .(-هذه الحالة تكون الإشارة المستخدمة )

 في الخط المزاح تحفظ كنقاط تصميم.كلا نقطتي طر

 الوصف البند

1 Parallel line 1 الموازي للإشارة + الخط 

2 Existing line (selected) الخط الأصلي المختار 

3 Parallel line 2  الخط الموازي للإشارة- 
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 Perpendicular التعامد 

، لحظ تغير لون الخط المختار، بعد ذلك عليك تنشتتتتتتتأ عليه عمودابعد اختيار الرمز اختار الخط الذي تريد أن 

من  ENTERإدخال إحداثيات النقطة التي سيسقط منها العمود على الخط المختار داخل إطار الإدخال ثم اضغط 

لحظ أن العمود الستتاقط ليس بالضتترورة أن يتقاطع مع الخط الأصتتلي بل من الممكن أن يتقاطع  ،لوحة المفاتيح

 تحفظ كنقاط تصميم. العمودكلا نقطتي طرفي ، مع امتداده

 
 حيث:

 الوصف بندال

1 Existing line (selected) الخط الأصلي المختار 

2 Perpendicular العمود الساقط 

3 POINT النقطة التي سقط منها العمود 

 Chamfer (length)  بدلالة طول الشطف شطف الأركان

 .أنقر بالماوس على أيقونة الشطف -

 تغير لونهما. اختار خطي الركن الذي تريد أن يحدث عنده الشطف ولحظ -

 لعمل الشطف. ENTERادخل طول الشطف ثم اضغط في أطار الإدخال  -

 النقطتان الناشئتان بعمل الشطف يحفظا كنقاط تصميم بينما تحذف نقطة تقاطع خطي الركن. -

 .°90ليس بالضرورة أن تكون الزاوية المحصورة بين خطي الركن  -

 .ينمن خطي الركن متساوي ينالمقطوع الجزأين -
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 حيث:

 الوصف البند

1 Corner point نقطة الركن 

2 Chamfered corner point نقطة ركن الشطف 

3 Length of the chamfer طول الشطف 

 Chamfer (distance/distance)  شطف الأركان بدلالة الطول المقطوع من خطي الركن

 .أنقر بالماوس على أيقونة الشطف -

 يحدث عنده الشطف ولحظ تغير لونهما.اختار خطي الركن الذي تريد أن  -

 لعمل الشطف. ENTERفي أطار الإدخال ادخل طول الجزء المقطوع من خطي الركن ثم اضغط  -

 النقطتان الناشئتان بعمل الشطف يحفظا كنقاط تصميم بينما تحذف نقطة تقاطع خطي الركن. -

 .°90ليس بالضرورة أن تكون الزاوية المحصورة بين خطي الركن  -

 المقطوع من خطي الركن متساوي. الطول مقدار -

 

 حيث:

 الوصف البند

1 Corner point نقطة الركن 

2 Chamfered corner point نقطة ركن الشطف 

3 Length of the chamfer in the direction of the axis في اتجاه المحاور طول الشطف 

 Tangent (point/circle) مماس بدلالة نقطة ودائرة 

 .المماسأنقر بالماوس على أيقونة  -

 اختار الدائرة. -

 .قطة(نولحظ تغير لون العنصرين )الدائرة وال بالزر الأيسر للماوس حدد النقطة التي منها ينطلق المماس -
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مت وهو الآ - حدهما خط مصتتتتتتت فذة الرستتتتتتتم أ نا لث لهما يظهران على  ثا مالن للمماس ل  ناك احت ن ه

 بزر الماوس الأيسر.عليه لختيار أحدهما عليك أن تنقر  ،الفتراضي للبرنامج والآخر منقط

 طرفا المماس يحفظا كنقاط تصميم. ينقطت -

 

 حيث:

 الوصف البند

1 Circle element الدائرة 

2 Point النقطة 

3 Selected tangent المماس الفتراضي 

4 Possible tangent المماس المحتمل 

 Tangent (circle/circle) مماس لدائرتان 

 أنقر بالماوس على أيقونة المماس. -

 ولحظ تغير لونهما. المماس اان سيمسهمتاختار بالزر الأيسر للماوس الدائرتان الل -

على نافذة الرستتتتتم أحدهم خط مصتتتتتمت وهو الفتراضتتتتتي  ايظهروللمماس  تأربعة احتمالالأن هناك  -

 .عليه عليك أن تنقر بزر الماوس الأيسرأي منهم لختيار  همنقطوالباقون خطوط للبرنامج 

 نقطتي طرفا المماس يحفظا كنقاط تصميم. -

 في نافذة الرسم. الأيمنتذكر أن للخروج من أي أمر انقر بزر الماوس  -
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 حيث:

 الوصف البند

1 Circle elements الدائرتان المختارتان 

2 Possible tangents المماسات المحتملين 

3 Selected tangent المماس الفتراضي 

  قائمة دائرة

   دائرة بمعلومية المركز ونصف القطر

Circle with circle center and radius 

 أنقر بالماوس على الأيقونة. -

ادخل إحداثي المركز في إطار الإدخال أو انقر بالزر الأيستتتتتتتر للماوس في نافذة الرستتتتتتتم لتحديد مكان  -

 المركز من الرسم.المركز أو إلتقط نقطة 

 .ENTERثم  الإدخال إطارادخل مقدار نصف القطر في  -

 الدائرة تحفظا كنقط تصميم.نقطة على محيط مركز الدائرة و -

 

 حيث:

 الوصف البند

1 Centre of the circle مركز الدائرة 

2 Point on the circumference of the circle نقطة على محيط الدائرة 

3 Radius  القطرنصف 

 Circle properties windowنافذة خصائص الدائرة 
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تستدعي  أنتستطيع بلوحة المفاتيح  CTRLوالضغط على مفتاح على الدائرة الزر الأيمن للماوس ببتزامن النقر 

 خصائص الدائرة.

 بنافذة الخصائص تظهر لك خلايا إدخال تستطيع من خلالها. Geometryبالنقر على شريط 

 إحداثيات موضع مركز الدائرة.تغيير  -

 تغيير قيمة نصف القطر. -

 

 خصتتائصتغيير بنافذة الخصتتائص تظهر لك خلايا إدخال تستتتطيع من خلالها  Formattingبالنقر على شتتريط 

 الدائرة التالية:

 .عرض الخط -

 .لون الخط -

 .شكل الخط -

 نوع الطبقة التي تنتمي إليها الدائرة. -
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  ونقطة على محيط الدائرةدائرة بمعلومية المركز 

Circle with centre and point on the circumference 

 أنقر بالماوس على الأيقونة. -

ادخل إحداثي المركز في إطار الإدخال أو انقر بالزر الأيستتتتتتتر للماوس في نافذة الرستتتتتتتم لتحديد مكان  -

 المركز أو إلتقط نقطة المركز من الرسم.

تقع على محيط الدائرة في إطار الإدخال أو انقر بالزر الأيستتتتتتتر للماوس في ادخل إحداثي النقطة التي  -

 نافذة الرسم لتحديد مكانها أو إلتقطها من الرسم.

 .construction pointsإنشائية نقطة على محيط الدائرة تحفظا كنقط المركز الدائرة و

 

 الوصف البند

1 Centre of the circle مركز الدائرة 

2 Point on the circumference of the circle النقطة الواقعة على محيط الدائرة 

 Concentric circles المركز  ةمتحددوائر 

 أنقر بالماوس على الأيقونة. .1

ادخل إحداثي المركز في إطار الإدخال أو انقر بالزر الأيستتتتتتتر للماوس في نافذة الرستتتتتتتم لتحديد مكان  .2

 الرسم.المركز أو إلتقط نقطة المركز من 

ادخل إحداثي نقطة تقع على محيط الدائرة في إطار الإدخال أو انقر بالزر الأيستتتتتتتر للماوس في نافذة  .3

 هذا تكون قد رسمت الدائرة الأولى.ب ،الرسمنافذة الرسم لتحديد مكانها أو إلتقطها من 

 .3رة أخرى تتحد في المركز كرر الخطوة رقم ئلرسم دا .4

 .design points تصميم على محيط الدوائر يحفظوا كنقط مركز الدائرة والنقط التي تقع
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 حيث:

 الوصف البند

1 Points on the circumference of the circles النقط الواقعة على محيط الدوائر 

2 Centre of the circle مركز الدوائر 

  قوس بمعلومية نقطتي البداية والنهاية ونقطة على محيطه

Circular arc with starting point, target point and circle point. 
 أنقر بالماوس على الأيقونة. .1

في إطار الإدخال أو انقر بالزر الأيستتر للماوس في نافذة الرستتم لتحديد  نقطة بداية القوسادخل إحداثي  .2

 من الرسم. هاأو إلتقط هامكان

الأيستتر للماوس في نافذة الرستتم لتحديد  في إطار الإدخال أو انقر بالزر نقطة نهاية القوسادخل إحداثي  .3

 من الرسم. هاأو إلتقط هامكان

في إطار الإدخال أو انقر بالزر الأيستتتتتتتر للماوس في نافذة  القوسادخل إحداثي نقطة تقع على محيط  .4

 .الرسم لتحديد مكانها أو إلتقطها من الرسم المرسوم

 .design pointsنقطتي البداية والنهاية والنقطة على محيط القوس يحفظوا كنقط تصميم 

 

 حيث:

 الوصف البند

1 Starting point نقطة البداية 

2 Point on the circumference of the circle نقطة تقع على محيط القوس 

3 End point نقطة النهاية 

  والنهاية ونصف القطرقوس بمعلومية نقطتي البداية 

Circular arc with starting point, target point and radius 

 أنقر بالماوس على الأيقونة. .1

 حدد كما تعلمت نقطة بداية القوس. .2

 حدد نقطة نهاية القوس. .3
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 .ENTERادخل قيمة نصف القطر في مربع الإدخال ثم  .4

عندك دائرتان محتملتان ولكل واحدة قوس صتتتتتتتغير محتمل و خر كبير يكمله محتمل أي عندك  الآن .5

القوس الفتراضتتتتتي المختار للبرنامج مصتتتتتمت والباقين نقاط،  ،المدخلاتكلهم يحققوا  تأربعة احتمال

 بالزر الأيسر للماوس اختار القوس المطلوب بالنقر عليه.

 .design pointsيحفظوا جميعا كنقاط تصميم  نقطتي البداية والنهاية ومركز القوس

 
 حيث:

 الوصف البند

1 Possible arcs الأقواس المحتملة 

2 Selected arc القوس المختار 

 .قوس بمعلومية نقطتي البداية والنهاية ونقطة المركز 

Circular arc with starting point, target point and center. 

 الأيقونة.أنقر بالماوس على  .1

في إطار الإدخال أو انقر بالزر الأيستتتتتتتر للماوس في نافذة الرستتتتتتتم لتحديد  نقطة بداية القوسادخل إحداثي  .2

 من الرسم. هاأو إلتقط هامكان

 .حدد نقطة نهاية القوس بنفس الطريقة .3

 حدد نقطة مركز القوس. .4

 الآن عندك قوسين محتملين يختار البرنامج أحدهما افتراضيا ويكون الخط مصمت والآخر محتمل منقط  .5

 استخدم زر الماوس الأيسر لترجيح أحد الحتمالين. .6

 .design pointsنقط البداية والنهاية ومركز القوس يحفظوا جميعا كنقاط تصميم 
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 حيث:

 الوصف البند

1 Starting point  البدايةنقطة 

2 Selected arc القوس الفتراضي 

3 End point نقطة النهاية 

4 Centre المركز 

 Possible arc القوس المحتمل 

 Insert radius لف الأركان 

 .لف الركن أيقونةأنقر بالماوس على  .1

 ولحظ تغير لونهما.يلف اختار خطي الركن الذي تريد أن  .2

 .اللفلعمل  ENTERثم اضغط  القوس قطرنصف  قيمة في أطار الإدخال ادخل .3

 ا كنقاط تصميم بينما تحذف نقطة تقاطع خطي الركن.ويحفظنقط بداية ونهاية ومركز القوس  -

  °90ليس بالضرورة أن تكون الزاوية المحصورة بين خطي الركن  -

 .ينمقدار الطول المقطوع من خطي الركن متساوي -

 
 حيث:

 الوصف البند

1 Corner point to be rounded off الركن المراد لفه 

2 Arc end points نقطتي طرف القوس 

3 Arc centre مركز القوس 

 Rounded off elements  القفل الدائري للعناصر

 Example of line-to-line rounding مثال لقفل دائري لخطين متقاطعين 

Round off  عنصرين الأو القفل الدائري يعني توصيل دائري لطرفي عنصرين بحيث يصبح مسار نقطة على

 متصل )مغلق(.

 .أنقر بالماوس على الأيقونة .1
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 ين المطلوبين.صراختار العن .2

 .ENTERالإدخال ثم  إطارادخل قيمة نصف قطر القوس داخل  .3

وسين ق إلىهذه المعلومات )في هذا المثال وليس بالضرورة( تعطي أربع دوائر محتملة كل دائرة تنقسم  .4

 واحد. Round offاحتمالت لتختار منهم  8أي عندك الداخلي  أوالقوس الخارجي  إما بينهما، للاختيار

 متصل.باقتراب الماوس من أي من الحتمالت يتغير من خط منقط إلى  .5

 القوس المختار بزر الفأرة الأيسر.انقر على  .6

 للخروج من الأمر انقر بالزر الأيمن للماوس داخل نافذة الرسم. -

 .construction pointsنقطة بداية القوس ونقطة النهاية والمركز تحفظ كنقط إنشائية  -

 .يكون العنصرين متقاطعين ليس بالضرورة أن -

 قفل دائري للعناصر المتوازية.ل  -

 

 الوصف البند

1 Elements which are to be rounded off العناصر المراد إغلاقها دائرين 

2 Selected arc القوس المختار 

 

 مثال قفل دائري لدائرة وخط مثال قفل دائري لدائرة ودائرة

  

 اختار العنصرين المراد قفلهما دائرين
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 الاقواس المحتملة

  
 قفل دائري لدائرة مع خط قفل دائري لدائرة مع دائرة

 Text menu  قائمة النص

 ائمة كتابة النصوص ثلاث أوامر هي:تشمل ق

 مثال الأيقونة الأمر

Text at point نص عند نقطة 
 

 

Text on line نص على خط 
  

Text on arc نص على قوس 
 

 

 التالي:كالموضحة بالشكل  windowتفتح لك نافذة  TEXTبعد اختيار الأمر 
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 :ننافذة النصوص إلى جزئيي تنقسم

 التالية: ويشمل الأوامر الجزء الأول

 

 ضبط الخط –الجزء الأول من نافذة النصوص 

 .Font name (الفونتالخط )نوع  -

 .لكبالنقر على السهم المجاور تستطيع أن تختار الفونت المطلوب والمفضل من خلال قائمة تنسدل 

 .Properties (colour & layer)الخصائص )اللون والطبقة(  -

 .تحدد لون الخط والطبقة التي ينتمي اليها الخط أنمن خلال تلك القائمتين تستطيع 

  Font styleشكل الخط  -

 هنا تستطيع أن تغير شكل الخط بالنقر على أي إطار )دائرة(

 Sample textنموذج النص  -

 ترى مثال على ما سيكون عليه النص بناء على اختياراتك. أنمن خلال شاشة صغيرة يمكنك 

 .Textالنص  -

 .ي ترغب في إدراجه في نافذة الرسمداخل هذه النافذة اكتب النص الذ

 ويشمل الأوامر التالية: الجزء الثاني:

 

 موضع النصضبط  –من نافذة النصوص  الثانيالجزء 
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 Horizontalإطار أفقي  -

)يسار النقطة أو  left – justifiedيحاذي اليسار  أن إما ثلاثة احتمالتويعني ضبط موضع النص أفقيا ويشمل 

 .right-justifiedأو اليمين  centredالخط أو القوس( أو يحاذي المنتصف 

 .Verticalإطار رأسي  -

)أعلى النقطة أو الخط  aboveإما أن يحاذي لأعلى  تويعني ضتتبط موضتتع النص رأستتيا ويشتتمل ثلاثة احتمال

 .belowأو لأسفل  centredأو القوس( أو يحاذي المنتصف 

 .Fill textالنص ملء إطار  -

يمكن أن تجعل النص ممتلئ باللون المختار وذلك بوضع العلامة داخل الإطار أو تجعله فارغ من الداخل بإلغاء 

 العلامة.

 Positionإطار الموضع  -

Height H  الرتفاع وwidth B  مما يعني  "0"العرض تحددا مقياس رستتم الخط )الحجم( القيم الفتراضتتية هي

 .scalingعدم وجود مقياس 

 X / Y (Mirror around X' / Y')المرأة حول  -

 . Yأو حول المحور  Xوتعني انعكاس الكتابة حول المحور 

 Angle Alpha ∝الزاوية  -

 إدخاليمكن  ةالتوضتتتتتتتيحي والتي تعني ميل الكتابة كما هي موضتتتتتتتحة بالنافذة ∝الزاوية  إدخالمن خلال اطار 

 .درجة انحدار الخط المطلوبة

 D المسافة -

 هذه المسافة تحدد بعد الكتابة عن النقطة أو الخط أو القوس المرجعي.

   OKالزر  -

تأكيد ووضتتتتتتتعها محل التنفيذ، بالنقر على بعد النتهاء من  OKانقر على الزر  تغلق  OKاختياراتك وذلك لل

شة والآن عليك تحديد  شا إحداثيات نقطه أو خط أو قوس الكتابة وذلك بالنقر بالماوس أو بإدخال القيم في إطار ال

 الإدخال كما تعلمت سابقا.

 الزر افتراضي  -

بها في نافذة النصوص سوف تلغى  توالختيارات التي قمفان كل القيم  Defaultلو ضغط على الزر افتراضي 

 ويستعيد البرنامج القيم الفتراضية التي برمج بها.
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  Dimensioning menuقائمة الأبعاد 

 الآتية:تشمل قائمة الأبعاد الأوامر 

 مثال الأيقونة الأمر

horizontal 
dimensioning 

 أبعاد أفقية
 

 

vertical dimensioning أبعاد راسية 
 

free dimensioning أبعاد حرة 
 

dimensioning of 
angles 

 أبعاد الزوايا
 

dimensioning of 
diameter 

 أبعاد الأقطار
 

dimensioning of 
radius 

أبعاد نصف القطر 
  )القوس(

بمجرد التحديد يظهر البعد ملتصتتتتتتتق حدد بنافذة الرستتتتتتتم نقاط البعد المطلوب، بعد النقر على أيقونة أمر البعد، 

 بمؤشر الماوس حيث يمكنك ومن خلال سحب الماوس تحديد المسافة بين خط البعد والعنصر.

  Dimension settingsضبط الأبعاد 

 على زر ضبط الأبعاد تظهر لك النافذة التالية: ربالنق
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 Labellingإطار التمييز 

ما يمكنك ك، Textheightفي الرستتتم التالي( داخل اطار إدخال  90مثال رقم  -ادخل حجم نص البعد )التمييز 

 . distanceأن تحدد المسافة بين التمييز وبين خط البعد من خلال اطار 

 
 Settingsالإطار ضبط 

 متصل أو منقط مثلا. إذاداخل هذ الإطار يمكنك تحديد عرض خط البعد واختيار شكله 

 ن خط البعد.وكذلك يمكنك اختيار شكل السهم المطلوب ول

 تجاهل العناصر السابقة

التي تم وضعها سابقا، إذا نقرت على الإطار  الأبعادتطبيق الإعداد الحديثة الحالية على هذا الختيار يمكنك من 

 بوضع العلامة داخلة يتم تنشيطه وإزالة العلامة بالنقر مرة أخرة يلغي التنشيط.

 Properties window – dimensioningنافذة خصائص الأبعاد 

 

هو أن إعدادات  Dimension settingsالضتتبط  ونافذة Properties window الفرق بين نافذة خصتتائص البعد

الأبعاد التي  على ومن الممكن تطبيقها)تظل نشتتطة( نافذة الضتتبط تطبق على الأبعاد التي ستتيتم إنشتتائها مستتتقبلا 

 على البعد المختار فقط.أما إعدادات نافذة الخصائص فتطبق  تم وضعها سابقا

 من لوحة المفاتيح ctrlبالنقر المتزامن بين زر الماوس الأيمن ومفتاح 
CTRL + right-hand mouse button 

 أو يكون أي امر من أومر البعد هو لبد أن يكون خط البعد تم اختياره ستتلفا ، بالطبعالخصتتائصتظهر لك نافذة 

الماوس على نافذة الرستتتتم حتى  مؤشتتتترومرر  CTRL)لختيار البعد اضتتتتغط على مفتاح   خر ما تم استتتتتخدامه

فتاح ضتتتتغط على ملللماوس بالتزامن مع ا الأيستتتترثم انقر بالزر  يتغير لون خط البعد المراد تغيير خصتتتتائصتتتته

CTRL) ،افذة تمكنك من تغيير خصائص البعد.هذه الن 



57 

 textشريط النص 

 Dimension textإطار نص البعد 

هذا  ه الإطارمن خلال  مة يتم إدخال بأي قي يه  بة عل تا بالك عد )التمييز(  مة الب ت ايمكن أن تغيير قي أثر )دون أن ي

فتنشط قيمة النقر بالماوس و Allow overriding of dimension textمة على إطار العنصر( وذلك بوضع العلا

عد  تار الب ثاني(. المخ طار ال بالإ مة okثم انقر تغيير التمييز قم بثم )التمييز الموجود  عادة القي ، لو أردت استتتتتتتت

 Allow overriding of dimensionة مع إزالة العلامة من إطار الحقيقة للبعد ما عليك إل تكرر نفس العملي

text ، التمييزأيضا من إطار نص البعد يمكن أن تكتب نص قبل و / أو بعد. 

 Positionالإطار موضع 

 ر موضع التمييز على خط البعد.يمن خلاله تستطيع أن تغي

 Distanceالإطار مسافة 

Ledger lines 

Ledger lines  الأستاذ أي الخطوط يمين وشمال خط البعد والتي ينحصر بينها خط البعد، بإدخال هو خطوط

قيمة داخل الطار يزاح التمييز المكتوب بهذا المقدار والذي من الممكن أن يكون بإشتتتتتتتارة موجب )+( فيزاح 

 ( فيزاح شمال الرسم.-أو بإشارة ) يمين الرسم

Dimension line 

من الممكن أن تكون القيمة بإشارة موجب )+( فيزاح في المسافة بين خط البعد والتمييز أيضا  الإطاريتحكم هذا 

 إلى أسفل.( فيزاح التمييز -خط البعد أو بإشارة ) إلى اعلىالتمييز 

Angle 

angle  يل ية م يث يمكن التحكم في زاو ية ح عد، بمعنى الزاو عد )التمييز( على خط الب ن من الممكن أنص الب

و خط البعد أ علىقيمة الزاوية التي تم إدخالها بإشتتتتتارة موجب )+( فيميل التمييز عكس عقارب الستتتتتاعة تكون 

 مع عقارب الساعة.التمييز فيميل ( -بإشارة )

 Linesشريط الخط 
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 هذا الشريط يمكننا من تغيير خصائص البعد التالية:

 .عرض الخط -

 .شكل الخط -

 .شكل السهم -

 .نوع الطبقة -

 اللون. -

ا، كذلك   السابق. الإطارفي شرح  Defaultوالزر  Okراجع الزر كل هذه الأوامر تم شرحها سلفا

   Symbol menuقائمة الرموز 

 .ز تظهر لنا نافذة مدير الرموزوبعد النقر على أيقونة قائمة الرم

ا حيث تظهر في  .ها الفئات التي تم أعدادها سلفا

سم يدل على  sym.الفئة هي عبارة عن مجلد )فولدر( يحفظ بامتداد  سمى با وي

والتي تعني شتتتتتتتطف هي مجلتتد  chamferالرموز التي بتتداخلتته فمثلاا الفئتتة 

يحتوى على رموز عبارة عن رستتتومات لأشتتتطف تم حفظها بمعرفة مستتتتخدم 

تستتتتطيع أن تستتتحب منها  ةأي نماذج جاهز ،البرنامج لتكون جاهزة للاستتتتخدام

ي نقطة على الرستتتتتم بهذا المفهوم فان الرموز تقدم لك خدمة نموذج وتربطه بأ

تقليل عمليات الرسم عن طريق الحفظ المسبق لعمليات تم رسمها في الماضي 

 رسمها. لإعادةشئت دون الحاجة  أينماوالتي تحفظ كعناصر جاهزة تستدعى 

 Creating categoriesإنشاء الفئات 

تحدد المجلد الذي ستتتتتتحفظها فيه لعمل ذلك أنقر  أنفئة جديدة لبد أول  لإنشتتتتتاء

 والتي تعني أختار المجلد فتظهر لك النافذة التالية: Select directoryعلى 
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 Make New Folderمجلد جديد بالنقر على زر  انشتتتتتتتأأو  اختيارهقبل ذلك فعليك قد أنُشتتتتتتتئ كان المجلد  إن

فان البرنامج ستتتيحفظ الفئة  Select directoryالنافذة على اليستتتار في حالة لو لم تنقر على زر  بأستتتفلالموجود 

 .C:\WinNC32\CAMCONCEPT.M\symداخل مجلد افتراضي على العنوان التالي 

  New categoryفئة جديدة 

 Newبالضتتتغط على زر  ئةحددت المجلد الذي ستتتتضتتتع فيه مجلدات الفئات عليك إنشتتتاء مجلد الف أنالآن وبعد 

category  والذي سينشأ باسمNew category  

  Rename categoryتغيير أسم الفئة 

 السم.بالزر الأيسر للماوس ثم غير  Rename categoryأختار مجلد الفئة الذي تريد تغيير أسمه ثم انقر زر 

   sorting categoryترتيب الفئات 

 .الترتيب ليعاد ترتيب الفئات أيقونةأنقر على 

  Delete categoryإزالة فئة 

من  Deleteكمتتا يمكن النقر على زر  ،Delete categoryثم انقر على أيقونتتة  إزالتهتتااختتتار الفئتتة المطلوب 

 ل يمكن استعادته. إزالتهيتم  لحظ مالوحة المفاتيح 

  Open categoryفتح الفئة 

أو انقر بالزر الأيستتتر للماوس مرتين  Open categoryاختار الفئة ثم أنقر على زر 

 على الفئة.

 Creating symbolsإنشاء الرموز 

تظهر لتتك نتتافتتذة متتدير لفتحهتتا  Open categoryبعتتد اختيتتار الفئتتة والنقر على زر 

ا وهي عبارة عن رسم أسفلهالرموز   اسم: وبها كل الرموز التي تم حفظها سلفا

  إظهار أو إخفاء الرسم 

يختفي الرستتتتتتتم ويبقى أستتتتتتتم الرمز فقط وبالنقر على زر  بالنقر على زر الإخفاء 

 .يظهر رسم واسم الرمز الإظهار 

  Create new symbolإنشاء رمز جديد 

بعد النقر على الأيقونة استخدم الفارة لرسم مستطيل حول العنصر الذي تريد اختياره 

 .الفأرة الأيسر لتجد أن العنصر المختار قد تغير لونهثم انقر بزر 



60 

 ما تريد استخدامه في نافذة الرسم.أختار نقطة التصال والتي تحرك منها وتوجه العنصر عند

  Insert symbol in drawingإدخال عنصر في نافذة الرسم 

وس أو بالنقر على الأيقونة لتجده اختار العنصتتتتتر المطلوب بالنقر عليه ثم استتتتتحبه إلى داخل نافذة الرستتتتتم بالما

ا،ملتصتتق بالماوس من نقطة التصتتال المحددة  نقر ستتم ثم احرك العنصتتر إلى الموضتتع المطلوب بنافذة الر ستتلفا

 على زر الفارة الأيسر.

  Symbol propertiesخصائص العنصر 

ة المختار لتفتح لك نافذ اختار العنصتتتتتتتر ثم انقر على أيقونة الخصتتتتتتتائص أو انقر بالزر الأيمن على العنصتتتتتتتر

 الخصائص.

 اسم العنصر وكتابة أي وصف له.تغيير من خلال تلك النافذة يمكنك 

 

  Delete selected symbolالمختار إزالة العنصر 

نة  ته ثم انقر على أيقو تار العنصتتتتتتتر المطلوب إزال كما يمكن النقر على زر  ،Delete selected symbolاخ

Delete  المفاتيح لحظ ما يتم إزالته ل يمكن استعادته.من لوحة 
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 Change menuقائمة التعديل 

 

  Selecting an elementاختيار العنصر 

لى ستتبيل ؛ عفيما بعد تعديلهمبهدف يمكنك اختيار عنصتتر واحد أو عدت عناصتتر  الأختياربعد النقر على أيقونة 

 أو إزاحة الخ.حذف، تدوير،  المثال

 كيف تختار العناصر 

 يمكنك اختيار العناصر بأحد الطرق التالية:

 لعنصر المطلوب بزر الفارة الأيسر.انقر على ا .1

استتتحب مستتتتطيل الختيار ليحيط العناصتتتر المطلوبة وذلك بالضتتتغط المستتتتمر على زر الفأرة الأيستتتر  .2

 يتم اختيارها.والسحب مع ملاحظة أن العناصر التي تقع بالكامل داخل المستطيل هي التي س

 .مؤشر الماوسسحب بالفردية أو بالطريقة عند اختيار العناصر : ملاحظات

ر التي العناصومرشح للاختيار للدللة على انه لون مختلف يتميز بالعنصر الأقرب إلى مؤشر الماوس  -

 مختلف. لونبتبرز  هاقد تم بالفعل اختيار

ستمرار على زر  - ضغط با صر المتفرقة أ من لوحة المفاتيح في أثناء اختيار  Ctrlلختيار العديد من العنا

 العناصر أو المساحات بزر الفأرة الأيسر.

 .يمكن التراجع عن اختيار أي عنصر باختياره مره أخرى -

 للماوس. الأيمنللخروج من الأمر انقر في أي مكان بنافذة الرسم بالزر  -

  Cutting an elementقطع العنصر 

طع لونه قد تغير ثم اختار النقطة التي ستتيق أنقطع العناصتتر اختار العنصتتر المراد قطعه لتجد  أيقونةبعد اختيار 

 عندها 

 

 قطع الخط ل يعني إزالته بل يعني انه أصبح خطين منفصلين أو أكثر.
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  Trimming 1 element واحد عنصرلالتقليم 

 هذا الأمر لإزالة جزء زائد من عنصر )تقصير( أو لمد عنصر )إطالة(.يستخدم 

وراعي أن تنقر بالماوس على الجزء المراد إبقاؤه من التقليم اختار العنصتتتتر المراد تقليمه  أيقونةبعد النقر على 

د تم إزالته، الثاني قفتجد أن الجزء الزائد الذي يتعدى العنصتتر ثم اختار العنصتتر الثاني الذي ستتتقلم به العنصتتر 

لو كان العنصتتتتتتتر الثاني بعيد عن العنصتتتتتتتر المراد تقليمه فان البرنامج يفهم أنك تريد مد العنصتتتتتتتر حتى يقابل 

 العنصر الثاني.

 1مثال 

   
 2مثال 

   

 تأثر سواء بالتقصير أو الستطالة.هو الذي ي 1من المثالين نلاحظ أن عنصر واحد فقط وهو العنصر رقم 
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  Trimming with 2 elementsعنصرين لالتقليم 

مهما وكما أوضتتتتحنا في حالة التقليم بعنصتتتتر واحد فان يأختار العنصتتتترين الذي تريد تقلبعد النقر على الأيقونة 

 .العناصر يمكن تقصيرها أو إطالتها

 .العنصر الأول والعنصر الثاني اختيارعدة احتمالت تعتمد على موضع النقر بزر الفأرة عند يعطينا  الأمرهذا 

 Trim line with lineبخط م خط يقلت 1مثال 

    

 Trim line with circle أقلم خط بدائرة 2مثال 

 

 
 

 الوصف البند

1a,2a,1b,2b,3b العناصر المطلوب تقليمها 

 نقطة التقاطع 3

 نقطة نهاية جديدة 4
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  Creating hatchingالتظليل )التهشير( 

 النقر على أيقونة التهشير، اختار الإطار الذي ترغب في ملئه بالتهشير. بعد -

محصورة المساحة الكون إطار مغلق فتملئ تي حتىبالنقر بزر الفأرة الأيسر على العناصر يتم اختيارها  -

 بالتهشير.

  

 اختار الإطار الذي يجب أن يكون مغلق
 عندما يكتمل الإطار ويغلق

 الداخلية بالتهشيرتملأ المساحة 

 Hatching properties windowنافذة خصائص التهشير 

تظهر لتك نتافتذة خصتتتتتتتتائص التهشتتتتتتتير  CTRLبتالنقر بزر الفتأرة الأيمن بتالتزامن مع الضتتتتتتتغط على مفتتاح 

properties Hatch 

تستطيع  Formattingتستطيع أن تختار التهشير المفضل لك ومن خلال شريط  Hatch Styleمن حلال شريط 

 أن تغير لون التهشير.
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  Deleteالأمر إزالة 

بالفأرة فتزال  انقر على زر  بعد اختيار العناصتتتتتتتر التي ترغب في إزالتها بواستتتتتتتطة النقر على الزر 

 العناصر المختارة 

  إزاحة العناصر بقيمة مطلقة أو نسبية

Shifting an element absolutely or incrementally 

 :في إزاحتها انقر على أيقونة الإزاحة ثم حقق الإزاحة بأحد الطرق التاليةبعد اختيار العناصر التي ترغب 

 ل الموجود أسفل يسار نافذة الرسم.ادخل قيمة الإزاحة النسبية لكل محور في إطار الإدخا .1

نقطة النهاية انقر بزر الفأرة الأيستتتتتتتر على أي موضتتتتتتتع ترغب أن يكون نقطة مرجعية ثم انقر على  .2

 لإزاحة المطلقة للعناصر المختارة، الإزاحة ستكون بالنسبة إلى موضع العناصر المختارة.ل

    

  إزاحة نسخة من العناصر بقيمة مطلقة أو نسبية

Shifting and copying an element absolutely or incrementally 

أحد ثم حقق الإزاحة بنسخة  انقر على أيقونة إزاحة النسخةة إزاحنسخها و بعد اختيار العناصر التي ترغب في

 :الطرق التالية

يستتتار نافذة الرستتتم ثم أضتتتغط ادخل قيمة الإزاحة النستتتبية لكل محور في إطار الإدخال الموجود أستتتفل  .1

تالي  ENTERعلى زر  من لوحة المفاتيح ثم في إطار الإدخال أدخل عدد مرات النستتتتتتتخ المزاح المت

 من لوحة المفاتيح. ENTERثم اضغط  ارةللعناصر المخت

انقر بزر الفأرة الأيستتتتتتتر على أي موضتتتتتتتع ترغب أن يكون نقطة مرجعية ثم انقر على نقطة النهاية  .2

موضع العناصر المختارة ثم في إطار  للإزاحة المطلقة للعناصر المختارة، الإزاحة ستكون بالنسبة إلى

 .الإدخال أدخل عدد مرات النسخ المزاح المتتالي للعناصر المختارة
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  Rotate العنصر دوران

 العناصر التي ترغب في إدارتها.العنصر أو ار اخت .1

 .Rotateأنقر بزر الفأرة الأيسر على أيقونة  .2

خال ر الإدإحداثياتها داخل إطابزر الفأرة الأيسر انقر على النقطة التي سيدور حولها العناصر أو ادخل  .3

 أسفل يسار نافذة الرسم.

الستتتتاعة عكس عقارب الإدخال، إذا كانت القيمة موجبة فالدوران  إطارأدخل قيمة زاوية الدوران داخل  .4

 الساعة.فمع عقارب كانت سالبة  وإذا
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  Rotating and copying العنصرودوران نسخ 

 أو العناصر التي ترغب في إدارتها.اختار العنصر  .1

 .Rotating and copyingأنقر بزر الفأرة الأيسر على أيقونة  .2

بزر الفأرة الأيستتتر انقر على النقطة التي ستتتتدور حولها نستتتخة من العناصتتتر أو ادخل إحداثياتها داخل  .3

 يسار نافذة الرسم.ر الإدخال أسفل إطا

أدخل قيمة زاوية الدوران داخل إطار الإدخال، إذا كانت القيمة موجبة فالدوران عكس عقارب الستتتتاعة  .4

 وإذا كانت سالبة فمع عقارب الساعة.

 .إذا كانت النسخ متعددة فان الزاوية تنسب إلى النسخة السابقة )الزوايا بين النسخ متساوية( .5

 إطار الإدخال.ادخل عدد مرات النسخ في  .6

     

 

  Mirroring )انعكاس( مرآةأمر 

 اصر التي ترغب في عمل انعكاس لها.اختار العنصر أو العن .1

 .Mirroringأنقر بزر الفأرة الأيسر على أيقونة  .2

حدد محور النعكاس والذي يحدد بنقطة البداية ونقطة النهاية وذلك إما بإدخال إحداثيات النقطتين في  .3

 الإدخال أو بواسطة النقر بزر الفأرة الأيسر على موضع النقطتين.إطار 

 النعكاس يتم بمجرد تحديد موضع النقطة الثانية لمحور النعكاس. .4

ا الشكل الأصلي أي بنفس الأبعاد لكنه منعكس. .5  الشكل المنعكس يماثل تماما
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ي طول العمود الستتاقط طول العمود الستتاقط من أي نقطة من نقط العناصتتر على محور النعكاس تستتاو .6

 من النقطة المماثلة لها من نقط الشكل المنعكس على محور النعكاس.

 

  Mirroring and copying انعكاس ونسخ

 لتي ترغب في عمل نسخ وانعكاس لها.اختار العنصر أو العناصر ا .1

 .Mirroring and copyingأنقر بزر الفأرة الأيسر على أيقونة  .2

والذي يحدد بنقطة البداية ونقطة النهاية وذلك إما بإدخال إحداثيات النقطتين في حدد محور النعكاس  .3

 إطار الإدخال أو بواسطة النقر بزر الفأرة الأيسر على موضع النقطتين.

 النعكاس لنسخة من العناصر يتم بمجرد تحديد موضع النقطة الثانية لمحور النعكاس. .4

    

  Scalingالتكبير والتصغير 

Scaling تكبيرها أو العناصر تصغير تعني. 

 التي ترغب في تصغيرها أو تكبيرها.اختار العنصر أو العناصر  .1

 .Scalingأنقر بزر الفأرة الأيسر على أيقونة  .2

النقر عليها بالزر الأيمن بإدخال إحداثياتها بإطار الإدخال أو ب Scalingحدد النقطة المرجعية للأمر  .3

 للفأرة.

بإدخال قيمته بإطار الإدخال ثم اضتتتتتغط  scaling factorحدد مقياس التكبير أو التصتتتتتغير )المعامل(  .4

 من لوحة المفاتيح. ENTERعلى مفتاح 
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 CAD أمثلة منوعة على الرسم بنمط

 1مثال رقم 

 المطلوب رسم الشكل التالي:

 

 خطوات الرسم:

 .CAMconceptافتح برنامج  .1

 كما هو موضح بالشكل التالي: layerاضبط إعدادات الخط من قائمة الطبقات  .2

 

 لتساعدك في الرسم واضبطها كما هو موضح بالشكل التالي:انقر على زر تفعيل شبكة إلتقاط النقاط  .3
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 .(0,0)وفي اطار الإدخال أدخل إحداثيات النقطة  أنقر على أيقونة ضبط نقطة الصفر  .4

 .)مستطيل( rectangleاختار أمر  lineمن قائمة  .5

  (110,80)الركن الثاني  إحداثياتثم  (0,0)في إطار الإدخال ادخل إحداثيات الركن الأول للمستطيل  .6

 
  polylineاختار أمر  lineمن قائمة  .7

حة المفاتيح بعد إدخال من لو ENTERادخل في إطار الإدخال إحداثيات القيم التالية مع النقر على زر  .8

 إحداثي:كل 

(10,10) , (10,45) , (60,70) , (80,70) , (100,40) , (80,10) , (10,10). 

 
 انقر على زر الفأرة الأيمن للخروج من الأمر. .9
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 :كتابة الأبعاد

 :كما هو موضح بالشكل التالي layerاضبط إعدادات قائمة الطبقات  .10

 

 .dimensioning menuانقر على أيقونة قائمة الأبعاد  .11

 واضبطها كما هو موضح بالشكل التالي: انقر على أيقونة ضبط إعدادات الأبعاد  .12

 

 أو أفقيكان راسي  إذاعد المناسبة لكل بُ  الأيقوناتاختار  dimensioning menuمن قائمة الأبعاد  .13

 .أو مائل وهكذا

 

 لعنوان الفتراضي:في ا إمالحفظ الملف   saveانقر على زر  .14

C:\WinNC32\CAMCONCEPT.M\PROG  

  خر لحفظ ملفاتك.في أي مجلد  أو
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 2مثال 

 

 قة.الساب الأمثلةفي  ما شرحناهخلال هذا المثال والأمثلة التي تليه سوف نستعرض ما هو جديد ولن نكرر 

 والتي تعني ملف جديد.  newأنقر على أيقونة  .1

 .x 100 110ارسم مستطيل  .2

 كالتالي:ارسم الشكل الداخلي  .3

ا: إحداثياتادخل  الإدخال إطارفي  ثم lineمن قائمة  polylineاختار أمر  .4  النقاط التالية تباعا

(-20,0) , (-50,0) , (-50,40) , (-22.72/2,84.8). 

 الأمر.للخروج من  الأيمنانقر بزر الفارة  .5

 الخطوط الوهمية الموجودة على الشاشة. لإزالةعند الضرورة  F5اضغط على  .6

 .اختار العناصر التي قمت برسمها بالأمر  .7

 
ثم حدد محور النعكاس  Change menuالتعديل  من قائمة mirror and copyاختار أمر النعكاس  .8

 ي منتصف الشكل ماراا بنقطة الصفر.ف
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واختار رسم قوس بمعلومية نقطتي البداية والنهاية ونصف  circle menuانقر على أيقونة قائمة  .9

 .القطر

 

في  20ارسم نصف الدائرة السفلي بالتقاط نقطتي البداية والنهاية بالماوس ثم ادخل قيمة نصف القطر  .10

 إطار الإدخال واختار القوس المطلوب بالنقر عليه بالماوس.

في إطار الإدخال  15والنهاية وإدخال قيمة نصف القطر  ةارسم القوس العلوي بالتقاط نقطتي البداي .11

 واختار القوس المطلوب بالنقر عليه بالماوس.

السفلي ثم  الأيمنثم انقر على ضلعي الركن   insert radiusاختار  circle menuمن قائمة  .12

 الأيسر.وكذلك الحال بالنسبة للركن  الإدخالفي اطار  5ادخل قيمة نصف القطر 

 

 المحاوررسم 

 :كما هو موضح بالشكل التالي layerاضبط إعدادات قائمة الطبقات  .13

 
 ثم التقط بزر الفارة الأيسر نقاط بداية ونهاية المحاور. lineمن قائمة  lineاختار الأمر  .14
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 كتابة الأبعاد

 :كما هو موضح بالشكل التالي layerاضبط إعدادات قائمة الطبقات  .15

 

 ثال السابقادخل الأبعاد كما في الم .16

 
من  ctrl، بالنقر عليه بزر الفارة الأيمن بالتزامن مع الضغط على 75.005في الحقيقة  75البعد  .17

 .75قم بتغييره ليكون  propertiesلوحة المفاتيح تظهر لك نافذة الخصائص 

 3مثال 

 

الموجود بنافذة   zero pointمن قائمة زووم ثم انقر على رمز  Set new centerانقر على الأمر  .1

 ( لكي تتوسط الشاشة.0,0الرسم والموضوعة على نقطة )

  x 100 100ارسم مربع  .2
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ثم بالنقر على ضلعي الركن   chamfer (distance / distance)ارسم الشطف بالنقر على أيقونة  .3

 من لوحة المفاتيح. ENTERثم  20ثم ادخل في اطار الإدخال 

 .ارسم المحاور .4

 

ثم انقر في منتصتتتتتتتف الشتتتتتتتكل وادخل قيمة  اختار  CIRCLEمن قائمة  .5

 .ENTERثم  30نصف القطر 

  Creating hatchingاختار الأمر التظليل )التهشير(  Change menuالتعديل  من قائمة .6

 .ها باللون الأصفرلمساحة بين الدائرة والمربع وأملأثم اختار ا .7

 

 أكتب الأبعاد كما تعلمت. .8
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 .الأبعادكتابة بيانات بجانب 

من لوحة  CTRLبعد كتابة البعد أختاره بالنقر عليه بزر الفأرة الأيمن بالتزامن مع الضتتغط على مفتاح  .9

 كما هو موضح بالشكل التالي: x 45° 20 المفاتيح لتظهر لك نافذة الخصائص سجل فيها البيانات مثل 
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 4مثال 

 

 ولحظ موضع نقطة الصفر. x 60 85ارسم مستطيل  .1

 

 ثم ادخل إحداثيات النقاط التالية في إطار الإدخال. polylineاختار الأمر  .2

(15,0) , (0,0), (0,50) , (75,50) , (75,23) , (50,0) , (35,0). 

 

 .ارسم النصف دائرة السفلية بالأمر  .3
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 .R10,R10,R7الثلاثة  الأركانلف  باستخدام الأمر  .4

 من الجهتين. الأفقيبين نصف الدائرة والخط  R4اقفل بقوس  باستخدام الأمر  .5

 

وتقليم الدائرة بنفس القوس  R4قم بتقليم زوائد الخط الأفقي بالقوس  باستتتتتتتتخدام الأمر  .6

R4 .وذلك من الجهتين 

 

 .14.14اشطف الركن  باستخدام الأمر  .7

 .أكتب الأبعاد كما تعلمت .8

 كلاتي: 23لتستطيع التقاط النقطة  3رحيل الشبكة قم بت 23لكتابة البعد  .9
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 5 مثال

 

 .افتح ملف جديد .1

 .x 50 50ارسم مربع  .2

 استتفل المربع في المنتصتتف ثم انقر على أيقونة  صتتفر مؤقت  اوضتتع .3

 حداثيات إلى الإحداثيات القطبية.لتحويل الإ

 على الأفقي. 30ومائل بزاوية  25ارسم خط بطول  .4
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 الإحداثيات الكرتيزية. إلى الإحداثياتعد أمنتصف الرسم و إلىاعد الصفر  .5

 دس.اختار الضلع الذي تم رسمه من المس .6

 .اختار الأمر  changeمن قائمة  .7

 (.0,0ادخل نقطة مركز الدوران ) .8

 .°60ادخل زاوية الدوران  .9

 .5ادخل عدد مرات النسخ  .10

 

 .ارسم المحاور كما تعلمت ول تنسى تغيير الطبقات .11

 .30دائرة بقطر ارسم  .12

 الأبعاد.اكتب  .13
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 تاابين ابسن الأشكال التالاس
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 4شكل رقم 

 

 
 5شكل رقم 

 

 
 6شكل رقم 
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 7شكل رقم 

 

 
 8شكل رقم 

 

 
 9شكل رقم 
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0 
 10شكل رقم 
 

 
 11شكل رقم 

 

 
 12شكل رقم 
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 أوامر التصنيع
CAM commands 

  CAM modeنمط التصنيع 

ويظل نمط كام فعال حتى يلغى التفعيل بالضتتتتغط على  أوامر التصتتتتنيع )الكام( تفُعل بالضتتتتغط على الرمز 

 NC or OSأو الأنماط  CADأيقونة نمط التصميم 

 zoom commandsأوامر الزووم 

 

 .التي سبق شرحها CADلنمط التصميم هي نفس أوامر الزووم 

  Restructuring F5إعادة التشكيل 

من لوحة المفاتيح فان الشاشة يعاد تشكيلها، ذلك لن أحيانا بعد استخدام أوامر التعديل  F5بعد الضغط على زر 

الخطوط التي تم تعديلها ل تظهر بالكامل على أو  ،فان الخطوط التي تم إزالتها لتزال من الشاشة deleteكأمر 

 جب أن تكوني الفعلية التيوط ظهر الخطوالذي يعيد تشتتكيل الشتتاشتتة لت F5الشتتاشتتة في هذه الحالة استتتخدام امر 

 كذلك فان أوامر الزووم لها نفس التأثير في إعادة تشكيل الشاشة. موجودة.

 Generatingقائمة التوليد 

 

  Settingsضبط الإعدادات  قائمة

 اأيضتتتا من خلالهوتحديد أبعاد الخامة المستتتتخدمة عن طريق رستتتمها وستتتتخدم لتحديد نوع الماكينة ت القائمةهذا 

 ى قاعدة بيانات واسعة لعدد القطع.يمكن أن تدخل إلى جداول تحتوي عل

  Machineماكينة  الرمز

 وجداول عدد القطع المناظرةماكينة تظهر لك نافذة تستتتتتتتتطيع أن تختار منها نوع الماكينة  الرمزبعد النقر على 

ا.  لها والتي قمت بأعدادها سلفا

ضتتتبطه لحقا ليطابق وضتتتع و تعبئتهستتتيتم والذي جديد وأنشتتتأ جدول عدد قطع  new tool tableانقر على أو 

ا العدد في المحطات   .Settingsبقائمة  Tool measurement من خلال الرمز ، وذلكواقعيا
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وذلك في .CADفي البرنامج مقترن بملف المشتتتتتغولة التي تم رستتتتتمها في نمط حفظ يجدول عدد القطع ستتتتتوف 

 المسار التالي:

C:\WinNC32\CAMCONCEPT.M\DATA 

تاح لستخدامه مع مشغولت متعددة وذلك تحت اسم جديد مختلف ليكون م الجدول النشط يمكن حفظ نسخة منه

 .save tool tableمن خلال الزر 

 

  Tool measurementقياس العدة 

عدة  أيقونةعند النقر على  مة  ال قائ فذة  Settingsالموجودة ب نا ية  "Tool measurement"تظهر لك  تال ال

 ضبط إعدادات نظام العدة للماكينة.تأن والتي من خلالها تستطيع ( 1)نافذة رقم 
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 Enter new tool placeمحطة عدة جديدة  لاإدخ

( وبها محطة 2)نافذة رقم  جديدةنافذة لتظهر لك  1رقم أسفل النافذة الظاهر  "Insert tool F1"انقر على مفتاح 

 .T1 D1عدة خالية 

 

 النافذةفتظهر لك  [END]كلمة  إلى cursorجديدة حرك مؤشتتتتتتتر الفأرة أخرى عدة محطة تدخل  أنلو أردت 

 عدة جديدة.محطة تدخل  أنومنها نستطيع  "Insert tool F1"والتي بها مفتاح ( 1)نافذة رقم السابقة 

لة محطة العدة  التي ترغب في  المحطةالتي أدخلتها حرك المؤشتتتتتتتر على  Delete tool placeلو أردت إزا

ها وانقر على زر  يل  Delete tool F2إزالت لذلك ل يمكن أن تز قاطعة  عدة  يل محطة وليس  نك تز ولحظ أ

ا أي  خر محطة   وهكذا. قبلهاثم التي أولا المحطات إل تباعا

لمؤشتتر على المحطة المطلوبة ثم أضتتغط على قاعدة بيانات حرك ا new bladeلوضتتع عدة قاطعة في المحطة 

 التالية: 3النافذة لتظهر لك  Tool database F4العدة 
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ضع العدد الحقيقي على الماكينة( ثم اختار العدة التي ترغب في تركيبها في المحطة  )يجب أن يتطابق ذلك مع و

مرة أخر وقد وضتتتتتتعت العدة في  2والذي يعني التقاط العدة فتظهر لك النافذة  Capture F8أضتتتتتتغط على زر 

 .المحطة المطلوبة

د فستتتتجدها قمركبة لو كان في المحطة عدة عند تركيب عدة جديدة بها تكون المحطة خالية  أنليس بالضتتترورة 

 استبدلت.

 

بالنقر  1من الممكن أن تدخل محطة جديدة وان تركب فيها عدة قاطعة في مرحلة واحدة من خلال النافذة رقم 

وتدخل العدة على محطة جديدة بمرحلة  3لتظهر لك النافذة  Tool database F4على مفتاح قاعدة بيانات العدة 

 واحدة.

انقر على ضع المؤشر على العدة المطلوبة ثم لا( مث Face mill 40 mmلو أردت تغيير أسم العدة الفتراضي )

 .Capture F8ثم غير السم وانقر على مفتاح  Change name F3المفتاح 

سجل  Tلكل محطة  سجل الإزاحة  T1يعني المحطة رقم  T1D1فمثلاا  D إزاحةم ويمكن  D1وبياناتها على م

وهكذا لعمل ذلك أضتتتغط على مفتاح  T1D3أو  T1D2أن يكون للمحطة الواحدة أكثر من مستتتجل إزاحة مثلاا 

Insert edge F1. 

لإزالة العدة المركبة في أي محطة )من المحطة الأولى وحتى المحطة قبل الأخيرة(، قف بالمؤشتتتتتتتر على العدة 

)المحطة الأخيرة يمكن  الآن تصتتتتبح المحطة خالية دون عدة Reset tool F2المراد إزالتها ثم أنقر على مفتاح 

 قط(.إزالتها ف

( والذي تم إنشتتتتتاؤه Table 5) 5هي للجدول رقم  Tool table لحظ أن كل البيانات التي أدخلناها لجدول العدة

 . Machineماكينة من خلال نافذة 
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 Technologyالبيانات التكنولوجيا 

مؤشتتتر على ال البيانات التكنولوجيا تعني شتتتروط القطع عند التخشتتتين والتنعيم للعدة المستتتتخدمة لعمل ذلك حرك

 4لتظهر لك نافذة البيانات التكنولوجيا النافذة رقم  Technology F6ثم انقر على مفتاح  ةالعدة المطلوب

 

 :لاحظ

 . Machineماكينة نوع الماكينة هو النوع الذي تم اختياره من خلال نافذة  أن

لبرنامج مواصفات العدة المسجلة في ذاكرة ا لعدد اللفات والتغذية هي قيم قياسية تناسبأوتوماتيكيا القيم المسجلة 

 معدن المشغولة المصنوع من الصلب. ونوع

 أوتوماتيكياتستتتتتتجل  technologyقيم التغذية وعدد اللفات المستتتتتتجلة بنافذة عند البرمجة وعند اختيار العدة فان 

 أردت.كقيم مقترحة ويمكن تغيير تلك القيم إن  cyclesالتشغيل  ضمن بيانات دورات
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  Geometryالشكل الهندسي للعدة 

 وقياسها على الماكينة. tool dataالعدة بيانات الشكل الهندسي يعني 

 .نافذة الشكل الهندسي 5لتظهر لك النافذة رقم  Geometry F5أنقر على مفتاح 

 

 حدد المتغيرات الآتية:

Z workpiece height  المسافة بين صفر المشغولة( ارتفاع المشغولةW  وصفر الماكينةM  في اتجاهZ) 

R tool radius نصف قطر العدة 

I wear tool radius تآكل نصف قطر العدة 

L tool length  المسافة بين( طرف العدة طول العدةP  وصفر تثبيت العدةN) قياس العدة 

K wear tool length تآكل طول العدة 

 
 (Lقياس طول العدة )

 :والتي تتلخص فيطرق قياس طول العدة هي طريقة الخدش  أسهل

 لقياس العدد. (reference part)والتي ستستخدم كقطعة مرجعية على الطاولة ت قطعة تشغيل مناسبة يثبت

ستحدد  المستوىأثناء القياس عند ذلك  Zوقيمة  measuring planeسطح قطعة التشغيل سيحدد كمستوى قياس 

 ..Z=0بصفر 

 تلو الأخرى. واحدة measuring planeالعدد المطلوب قياسها ستخدش مستوى القياس 
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ليقوم نظام التحكم أوتوماتيكيا بحستتاب  Geometryالموجود استتفل نافذة  Get L- value F2اضتتغط على مفتاح 

 . Lالطول 

 .L المسافة من مستوى القياس وحتى صفر تبيت العدة هو طول العدة المراد قياسه

 يم التآكل في طول ونصف قطر العدة.تسجل بصفر وهي ق K، Iقيم 

والذي تم إنشاؤه كمثال ( Table 5) 5جدول رقم ال) Tool table في جدول العدة أوتوماتيكياتحفظ  L، K، I قيم

 .مرتبطة برقم العدة التي تم قياسهاتكون ( و Machineماكينة من خلال نافذة 

 :ملحوظة

تدل على معاملات تصتتتتتتتحيح والتي يأخذها نظام التحكم في  I , Kالعدة بينما  أبعادتدل على  L , Rالبيانات 

ا معامل التصتتتتحيح  ويجمع  Lعلى الطول  Kالعتبار عند استتتتتعواض التآكل، لذلك فان نظام التحكم يجمع جبريا

ا معامل التصتتتيح  ر الحقيقي ونصتتتف القط (L+K)ليحصتتتل على الطول الحقيقي  R القطرعلى نصتتتف  Rجبريا

(R+I). 

 .Back F8والعودة إلى نافذة الرسم انقر على زر   Tool measurement للخروج من نوافذ

  Unmachined partضبط أبعاد الخامة 

نة  مة  Unmachined partانقر على أيقو قائ لك  settingsالموجودة ب ها ضتتتتتتتبط فتظهر  فذة يمكن من خلال نا

 التالية: الإعدادات

 "Block"شريط 

المشتتغولة التي ستتتصتتنع منها وذلك من  لتناستتب أبعاد Block تأبعاد خامة على شتتكل متوازي مستتتطيلا تحديد

ازي لتويمكن تحديد أبعاد قطعة الخام وموضتع أداة تثبيت المشتغولة )المنجلة مثلاا( حيث  "Block"شتريط خلال 

 . X Yمحوري المستوى  اتاتجاهأحد 

 الشغلة منسوبة إليه. تالذي رسم CADلحظ أن صفر المشغولة هو موضع صفر نمط 
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 "Contour"شريط 

حدد  camأن تحدد الخامة على شتتكل كنتور )من المشتتغولة التي ستتيتم تصتتنيعها على نمط تستتتطيع  لهمن خلا

 (.Contourبشريط  Unmachined partكنتور أو أكثر فيظهروا لك بنافذة 
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 "Cylinder"شريط 

 في المحور الرابع )جهاز التقسيم(.والتي ستركب يمكن أن تحدد الخامة على شكل أسطوانة  همن خلال

 

 "General"شريط 

للختتتامتتة  colourولونتتته  line styleوطراز الخط  line widthتستتتتتتتتطيع أن تحتتتدد عرض الخط  همن خلالتتت

unmachined part  وأداة التثبيتclamping device  2بالإضتتتتتتتافة لأبعاد أداة التثبيت لبرنامج المحاكاةD 

simulation . 
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  Entering a contour قائمة الكنتور

ا والذي ستتتتقوم تلك  working cyclesعندما تختار دورات تشتتتغيل جاهزة  لبد أن تكون قد حددت الكنتور ستتتلفا

 الدورة بتشغيله.

فذة خطوات التشتتتتتتتغيل  نا عادة  "Working steps"كل الكنتورات المحددة تظهر في  ها يمكن إ والتي من خلال

 تسميتها أو إزالتها.

 

  Follow contour – segments أجزاؤه بتتبعبناء الكنتور 

قر نك االتقاطع( لعمل ذلإذا كان شكل الكنتور معقد فمن الأفضل أن تحدده باختيار قطعه منفردة )العديد من نقاط 

ان كفي حالة إذا وثم استتتخدم الفأرة لتحديد عناصتتر الرستتم وقطع من العناصتتر لتكوين الكنتور   أيقونةعلى 

 نتورملائمة للكالالقطعة قم باختيار  نهاية أو بدايةقطعة من عنصتتتر تشتتتترك في نقطة  أوعنصتتتر  من أكثر هناك

تصتتتتل ت يجب أنو والقطع المختارة والمكونة للكنتور يتغير لونهالحظ أن العناصتتتتر بواستتتتطة النقر بالماوس و

 القطع والعناصر بعضها ببعض.
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  Follow contour – elementsعناصر ال بتتبعبناء الكنتور 

–المضتتلعات  –دائرة  –قادر على التعرف على الأشتتكال الهندستتية المتماستتكة )مربع  CAMConceptبرنامج 

هذه الإمكانية تجعل التعرف على الكنتور أمر ستتهل النهاية نقطة  وأإلخ( أي الأشتتكال التي لها نفس نقطة البداية 

 جداا 

 والبرنامج بعد النقر على الأيقونة استتتتتتتتخدم الماوس لتحديد عناصتتتتتتتر الرستتتتتتتم المتماستتتتتتتكة والتي هي كنتور

CAMConcepts  تمال من اح أكثرأي هناك قادر على تتبعها حتى يصل إلى نقطة يشترك فيها أكثر من عنصر

 .المسارات بالنقر عليه بالماوس أحدعليك اختيار وها البرنامج دلمسار الكنتور فيتوقف عن

 بعد النقر على الكنتور يتغير لونه ويسجل أسمه في نافذة خطوات التشغيل مما يدل على صحة اختياره.

 

  Follow contour – textكنتور النصوص 

 ككنتور. characters of a textبعد النقر على الرمز أستخدم الفأرة لتحديد أحرف النص 

 .ني انهما كنتورين منفصلينعالكنتور الخارجي والكنتور الداخلي للنص يجب أن يحددوا كلاا على حدا بما ي
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  Save contourحفظ الكنتور 

ة رف بها وأوتوماتيكيا يحفظها في نافذتيتبع الكنتورات المتماستتتتتتكة ويتعرف عليها ويع CAMConceptبرنامج 

التي لم يعترف بها  اتكنتوروتحديد الحفظ من يمكنك  ، هذا الرمز Working stepsخطوات التشتتتتتتتغيل 

 البرنامج أوتوماتيكيا ولم يتم حفظها بعد.

 أيقونةتنشتتتتتتتط  Follow contour – segmentsقطع ال بتتبعلحظ انه أثناء بناءك للكنتور بالأمر بناء الكنتور 

 .عتباره كنتورإيقاف تتبع مسار قطع العناصر والكتفاء بهذا الجزء وحفظه باحفظ لتمكنك من  الأمر

  Cancel contourالكنتور  إلغاء

ر عناصتتتتتأثناء تحديد تغير لونها العناصتتتتتر التي ) اتم اختيارهالتي  العناصتتتتتر إلغاءبواستتتتتطة هذا الرمز يمكن 

 الكنتور الملغى ل يتم حفظه.الكنتور(، 

 :ملحوظة

تستطيع أن تلغي عنصر من العناصر المختارة والتي تغير لونها بواسطة النقر بزر الفأرة الأيمن )كل نقره تلغي 

 .عنصر( ثم تحفظ الجزء المتبقي من الكنتور إن أردت

  Define new starting pointتحديد نقطة بداية جديدة للكنتور 

ا. حفظهاتستطيع أن تحدد نقطة بداية جديدة للكنتور فقط للكنتورات التي تم   سلفا

 المطلوب تغيير نقطة بدايته.اختار الكنتور 

 . الأيقونةانقر على 

 .انقر على موضع النقطة الجديدة على الكنتور المختار

بستتتتحب نقطة البداية التي تم تحديدها ستتتتلفا للكنتور المختار ويضتتتتعها في المكان  CAMConceptمج يقوم برنا

 س.الذي تم اختياره بالنقر عليه بالماوالجديد 

  Change directionتغيير الاتجاه 

ركة حاتجاه تغير  أنأردت  إذافعند اختيار الكنتور افتراضتتي برستتم اتجاه تشتتغيل  CAMConceptيقوم برنامج 

 التشغيل )حركة العدة( فتبع الآتي:

 اختار الكنتور المطلوب

 .نعكس اتجاه الحركةتف ثم انقر على رمز تغيير التجاه 
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  Hole patternنمط الثقوب 

 

المتشتتتابهة التي يمكن اختيار العديد من الثقوب العادية أو المقلوظة  hole patternsبواستتتطة الأمر نمط الثقوب 

 لتشغل معا بدورة ثقب جاهزة واحدة.لها نفس القطر 

 انقر على رمز نمط الثقب 

 .من لوحة المفاتيح ctrlحدد الثقوب المتشابهة وذلك بالنقر عليها بالتزامن مع الضغط على مفتاح 

تاح حفظ الكنتور  يل   Save contourانقر على مف فذة خطوات التشتتتتتتتغ نا  Machining"لحفظ النمط في 

steps" 

رستتتتتتتمت الثقوب كدوائر أو كنقط في قد يجب أن تكون  CAMلتكون قادر على تحديد واختيار الثقوب في نمط 

 .CADنمط 

يارها )الثقوب التي تغير   Cancel contourبواستتتتتتتطة رمز إلغاء الكنتور  يمكن إلغاء الثقوب التي تم اخت

 ل يتم حفظه. لونها أثناء تحديد نمط الثقوب(، النمط الملغى

 :ملحوظة

تستطيع أن تلغي ثقب من الثقوب المختارة والتي تغير لونها بواسطة النقر عليها بزر الفأرة الأيسر بالتزامن مع 

 .)كل نقره تلغي ثقب( ثم تحفظ الثقوب المتبقية كنمط ثقوب ctrlالضغط على مفتاح 
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  الدورات الجاهزة

Cycles  

 

 Defining cyclesتحديد الدورات 

 قائمة الدورات الجاهزة توضح العديد من مجموعات الدورات.

 ة هي عبارة عن مجموعة من الدورات.كل أيقونة من أيقونات القائم

 .اختار المجموعة المطلوبة بالنقر على الأيقونة

 .بعد أن تظهر نافذ المجموعة اختار الدورة التي تريدها

 المطلوب إدخالها في تلك النافذة. ادخل كافة البيانات )المتغيرات(

الموجود بأستتتتتتتفل نافذة الدورة للخروج  ."Capture F8"بعد النتهاء من إدخال كل المتغيرات انقر على مفتاح 

 وحفظ الدورة المختارة.

بنفس ترتيب إعدادها واحدة تلو  "Machining steps"الدورات التي تم حفظها تظهر في نافذة خطوات التشغيل 

 الأخرى

 



99 

  Edit selected cycle تصحيح الدورة المختارة

ا وحفظها. إعدادهاهذا الرمز يمكنك من تصحيح دورة التشغيل التي تم   سلفا

 .Machining stepsاختار الدورة التي تريد تصحيحها بالنقر عليها من قائمة خطوات التشغيل 

 .انقر على أيقونة التصحيح 

ا  CAMConceptبرنامج  من تصتتتتتتحيح المتغيرات نافذة الدورة مرة أخرى لتتمكن  إلىستتتتتتوف ينقلك مباشتتتتتترتا

 الموجودة بها.

 الموجود بنافذة الدورة للخروج وحفظ التعديلات."Capture F8"بعد التصحيح انقر على مفتاح 

  Copy selected entry النسخ بقائمة خطوات التشغيل

والمحفوظة بقائمة خطوات  الثقب المخزنة أنماط أوالكنتورات  أوهذا الرمز يمكنك من نستتتتتتتخ أي من الدورات 

 التشغيل.

 أو الكنتورات أو أنماط الثقوب.الدورات قائمة هذه النسخة سوف توضع في نهاية 

 Delete selected entry  من محتويات قائمة خطوات التشغيل ةالمختارالخطوة إزالة 

المخزنة والمحفوظة بقائمة خطوات التشغيل أو الكنتورات أو أنماط  هذا الرمز يمكنك من إزالة أي من الدورات

 ل.الثقب غير المستخدمة في عمليات التشغي

الدورات أو الكنتورات أو أنماط الثقب المخزنة والتي تم إزالتها بطريق الخطأ يمكن استتتتتتعادتها بواستتتتتطة النقر 

  "Undo"على زر 

   Shift cycle   القائمةر ترتيبها في يإزاحة الدورات وتغي

ا في قائمة خطوات التشغيل  .هذا الرمز يمكنك من تغيير ترتيب دورات التشغيل المخزنة سلفا

  2D-Simulationالمحاكاة ثنائية الأبعاد 

   تشغيل وإيقاف المحاكة ثنائية الأبعاد

 Turning the 2D simulation on and off  

 المحاكة ثنائي الأبعاد في أي وقت.من الممكن اختبار دورات التشغيل المبرمجة بواسطة برنامج 

 .يرسم كل حركات انتقال العدة القاطعة التي تمت في مستوى التشغيل ثنائي الأبعاد CAMConceptبرنامج 

ا من قائمة خطوات التشتتتتتغيل ثم انقر على مفتاح  مة من قائ  startاختار دورة التشتتتتتغيل التي أعددتها ستتتتتلفا

 برنامج المحاكة ثنائي الأبعاد.
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  Alarms of the 2D simulationالإنذار بالخطأ 

 .2Dقد وجد خطأ أو أكثر في المحاكة الثنائية  CAMConceptن برنامج بأ إشارةهذا الرمز يعطي 

لى إزالتك للرسالة بالنقر ع ،تكون مسرودة داخل النافذة الإنذاراتانقر على الرمز لفتح نافذة الإنذارات، رسائل 

 .ومعرفة الخطأ بقراءتها إقراريعتبرها البرنامج  Deleteمفتاح 

 يعني معرفتك بالخطأ وتظل الرسالة كما هي بالنافذة دون إزالة. OKبالنقر على مفتاح 

الأخطاء التي ينذر بها برنامج المحاكة الثنائي هي في مستتتوى واحد فقط بمعنى أن البرنامج ل يبحث عن جميع 

 الأخطاء في البعد الثالث )على سبيل المثال ل يشعر البرنامج باصطدام العدة في فك المنجلة(.

 

  Start of the 2D simulationبدء التشغيل للمحاكاة ثنائية الأبعاد 

 .المحاكة الديناميكية تبدأ بالنقر على هذا الرمز وتظهر حركة العدة

 .projectتسمى مشروع  CAMبغرض عمل برنامج التصنيع لها في نمط  CADكل مشغولة تصمم في نمط 

لكي يبدأ تشتتتتتتغيل برنامج المحاكاة لبد أن يكون المشتتتتتتروع مفتوح ولحظ أن المحاكاة الجارية هي للمشتتتتتتروع 

 يظهر اسمه في اعلى منتصف نافذة المحاكاة. المفتوح والذي
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  2D simulation reset)إعادة ضبط( برنامج المحاكة الثنائي تصفير 

 لى حالته الأولية إلى نقطة البدء.توقف ويرجع إت CNCبالنقر على هذا الرمز فان المحاكة لبرنامج التشغيل 

  2D simulation stop إيقاف برنامج المحاكاة الثنائي الأبعاد

يتوقفا ويمكن استتتتتتتكمال المحاكاة بالنقر مرة  CNCبالنقر على هذا الرمز فان المحاكاة وبرنامج التحكم الرقمي 

  "NC start"أخرى على زر 

  بلوك بلوك )بلوك منفرد( 2Dالمحاكاة الثنائية 

 2D simulation single block on/off  

ويمكن استتتتتتتتكمال المحاكاة بالنقر مرة أخرى على زر بعد كل بلوك  برنامج المحاكاةهذا الرمز يتيح لك إيقاف 

"NC start" . 

  ZXتشغيل وإيقاف مشاهدة المستوى 

 ضافيإالجزء السفلي من النافذة يظهر مسقط راسي  جزأين،بالنقر على هذا الرمز فان نافذة المحاكاة تنقسم إلى 

 .ZXللمستوى 
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 Input of geometry data الهندسي للدورات الجاهزةإدخال بيانات الشكل 

 .الشكل الهندسي هو النافذة الفتراضية التي تفتح عليها كل الدورات 

 

 Safety planeمستوى الأمان 

Sz  فيذ دورة تن أثناءلذلك ولمنع الصتتطدام مع المشتتغولة على مستتتوى التشتتغيل أالعدة نقطة اقتراب متغير يحدد

يطلق عليه مستتتوى الأمان  Szمن ستتطح المشتتغولة. بمستتافة  منه أعلى  Szيكون المستتتوى  أنالتشتتغيل يجب 

 .ويحدد بالنظام النسبي من نقطة بدء الدورة
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  CADمن نافذة الرسم بنمط إلتقاط إحداثيات العناصر 

Taking coordinates of elements from the CAD drawing 

تاح  واعتماداا على  CADنمط  إلى CAMConceptينتقل برنامج  "Insert elements F3"بعد النقر على مف

الدورة المختارة فان قيم الشتتتتتتكل الهندستتتتتتي لمستتتتتتتطيل أو لدائرة أو لنص مكتوب تنتقل وتستتتتتتجل داخل الإطار 

 الموضوع عليه علامة المؤشر بالدورة.

ستتتوف  CAMConceptبرنامج  ،CADالعناصتتتر في نافذة الرستتتم بنمط  للتقاطللماوس  الأيستتتراستتتتخدم الزر 

 وينقل قيم الشكل الهندسي. CAMنمط  إلى أوتوماتيكيايعود 

 .CADالقيم المنقولة تظهر بلون مختلف للدللة على أنها أدخلت من نافذة الرسم بنمط 

 .لون المميز لهاالتفقد  فإنهالو قمت بتغيير تلك القيم بإدخالها بواسطة لوحة المفاتيح 

 

 اط المستطيلات:ملحوظه عن إلتق

 ."Rotated rectangle" أو  "Rectangle"المرسومة بأوامر رسم المستطيلات مثل الأوامر  المستطيلات

 البرنامج من التقاطها كمستطيلات. فقط هي التي يتمكن CADفي نافذة الرسم في نمط    

  CADإلتقاط إحداثيات نقطة من نافذة الرسم بنمط 

Taking coordinates of points from the CAD drawing 

 .CADإلى نمط  CAMConceptينتقل برنامج "Insert points F4"عد النقر على مفتاح ب

 للماوس للتقاط النقطة المطلوبة. الزر الأيسر استخدم

ضوع وينقل قيم الإحداثيات داخل الإطار ال CAMنمط  إلى أوتوماتيكياسوف يعود  CAMConceptبرنامج  مو

 المؤشر بالدورة.ة عليه علام

 .القيم المنقولة تظهر بلون مغاير
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 Input of technology data إدخال البيانات التكنولوجيا

 .لإدخال البيانات التكنولوجيا انقر على زر 

 .البيانات التكنولوجيا هي كل المتغيرات المتعلقة بشروط القطع

 

 Complete machiningبواسطة الدورة التشغيل الكامل 

رة التخشتتين حيث تتم دوالتشتتغيل التنعيمي يمكن استتتخدام نافذة الدورة لإجراء عملية التشتتغيل التخشتتيني وعملية 

مختلفتين إحداهما لدورة التخشتتتتتتتين والأخرة لدورة قاطعتين أولا ثم تليها دورة التنعيم ويمكن أن تحدد عدتين 

 .التغذية وسرعة الدورانالتنعيم كما تتم كل دورة بضبط منفصل لشروط القطع من حيث 

ة لمعدل التغذي والقيم القياستتتتتتتيةقيم القياستتتتتتتية لستتتتتتترعة دوران عمود الدوران الالعدة القاطعة فان  اختياركعند 

ستتتتتتوف تستتتتتتجل بالدورة وتظهر بأطر الإدخال كقيم  TOOL TABLEالمناظرة للعدة والمستتتتتتجلة بجدول العدة 

 مقترحة قابلة للتغيير.

نقطة  لىإ أوتوماتيكيافان حامل العدة يتحرك ( للتخشتتتتتتتين والتنعيم)عندما يتم تحديد أكثر من عدة قاطعة بالدورة 

 .عملية التغيير لإجراءتغيير العدة 

 Roughingالتخشين 

ولكن مقدار خلوص التشتتتطيب فان هذا يعني أن دورة التنعيم لن تتم  finishing tool T0اخترت عدة التنعيم  إذا

المحدد بالدورة ستتتوف يأخذ في العتبار عند تنفيذ دورة التخشتتتين )ستتتماح التشتتتطيب ستتتيظل موجود بعد انتهاء 

 .التخشين(
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 Finishingالتنعيم 

فان هذا يعني أن دورة التخشتتتين لن تتم وستتتوف تتم دورة التنعيم  roughing tool T0إذا اخترت عدة التخشتتتين 

ين لم كانت دورة التخش إذادورة التخشين في وقت سابق سوف يزال( )فقط )سماح التشطيب المتروك من تنفيذ 

 .تصادم(تنفذ سابقا فربما يكون عمق القطع كبير جدا وقدد يتسبب في حادثة 

  Coolantتشغيل وإيقاف سائل التبريد 

 Spindle speed [rpm]السرعة الدورانية لعمود الدوران 

، من الممكن أن تبرمج سرعتين مختلفتين Sعامل المتغير متحت السرعة دوران عمود الدوران الرئيسي تدخل 

 .finishingوالأخرة للتنعيم  roughingأحدهما للتخشين 

   Direction of rotationاتجاه الدوران 

والدوران عكس  clockwiseحستتب عملية التشتتغيل وشتتكل العدة يمكن الختيار بين الدوران مع عقارب الستتاعة 

 .counter-clockwiseعقارب الساعة 

 Feed rate [mm/min]معدل التغذية 

، تستتتتتتتتطيع أن تبرمج معدلي تغذية مختلفتين أحدهما للتخشتتتتتتتين Fمعدل التغذية يدخل تحت المعامل المتغير 

roughing  والأخر للتنعيمfinishing. 

 Toolالعدة القاطعة 

 tool الإزاحةوادخل قياس العدة )تصتتتحيح العدة أي مستتتجل  Tادخل العدة المطلوبة لتنفيذ الدورة تحت المتغير 

correction تحت المتغير )D  تذكر(للعدة الواحدة  أنT  متاح أكثر من مسجل إزاحةD.) 

 تستطيع أن تحدد عدتين مختلفتين أحدهما للتخشين والأخرة للتنعيم

.
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 شرح الدورات
 Positioningدورة التموضع 

 Positioning 1 1التموضع 

 .لخطية المستقيمةا ةتمكنك هذه الدورة من إزاحة العدة من مكان إلى  خر لوضعها في موضع محدد عبر الحرك

 تستخدم هذه الدورة لغرضين هما:

 .تموضع العدة في نقطة اقتراب مناسبة قبل عملية التشغيل .1

 .تنفيذ الأولى وقبل تنفيذ الدورة الثانيةإزاحة العدة إلى موضع مناسب بين دورتي تشغيل أي بعد  .2

 

 النافذة 

 3العدة تنتقل من الموضتتتتتتتع الحالي إلى الموضتتتتتتتع المستتتتتتتتهدف بحركة خطية مستتتتتتتتقيمة في الفراغ ) 

 .مستويات(

إلى الموضتتع المستتتهدف بحركة  XYثم في المستتتوى  Zالعدة تنتقل من الموضتتع الحالي أولا في اتجاه  

 خطية مستقيمة 
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إلى  Zبحركة خطية مستتتتتتتقيمة ثم في اتجاه  XYالعدة تنتقل من الموضتتتتتتع الحالي أولا في المستتتتتتتوى  

 الموضع المستهدف.

 .G0حركة العدة حركة سريعة  

 .Fحركة العدة مقيدة بمعدل التغذية المبرمج  

 Coordinates :الإحداثيات

 X, Y and Zالموضع المستهدف تحدد بقيم المحاور  إحداثيات

 النافذة 

 .وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، سرعة الدوران(

 Positioning 2 2التموضع 

 ."Next variant F2“أو  ”Previous variant F1"لنقر عليها أو باستخدام المفاتيح اختار الدورة با

قيمة زاوية  بإدخال)جهاز التقستتتتتتتيم(  A-axisهذه الدورة تستتتتتتتتخدم للتموضتتتتتتتع الزاوي للمحور الرابع للفريزة 

 .الدوران

 

  النافذة 

 .بالدرجات 4th axisللمحور الرابع (A)ادخل زاوية التموضع 

 زاوي مقيد بمعدل التغذية المبرمج.النتقال ال 

 .لكي يتمكن البرنامج من حساب معدل التغذية عند سطح المشغولة ادخل قطر المشغولة 
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  Drilling 1 1دورة الثقب 

 (Zsبالعودة إلى مستوى الأمان ) الرايش بإخراجالثقب العميق 

 

  "Previous variant F1"من مجموعة دورات الثقب بالنقر عليها أو باستتتتتخدام المفاتيح  1الثقب اختار دورة 

    "Next variant F2" أو 

  النافذة 

 .Hole patternsأنماط الثقوب  -

 .الأنماطأختار نمط الثقوب من قائمة 

-  (X, Y) الإحداثيات Coordinates. 

 .)في حالة عدم اختيار نمط ثقوب(نقطة مركز الثقب  إحداثياتوتعني 

- (Zs) التموضع الآمن في المحور  مسافةZ )مستوى الأمان((Safety axis position in Z)  

- (Z)  مستتتوى ستتطح الثقب )ستتطح المشتتغولة( في اتجاه المحور  إحداثياتقيمةZ (Coordinate value of 

the workpiece in Z) 

- (P) ( عمق الثقبDepth) 

- (I) خطوة الثقب (Drilling steps) 

 عمق الثقب في كل مشوار

 

 



109 

 النافذة 

المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، ستتتتتتترعة دوران وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا 

 عمود الدوران الرئيسي(

 

- (T) .هي الوقت المستغرق لتشطيب قاع الثقب بالثانية 

 Cycle descriptionوصف الدورة 

ليضتتتتتتعها عند مستتتتتتتوى  G0في محور الدوران بحركة ستتتتتتريعة  المركبة الثقبعدة يحرك نظام التحكم  .1

 على مستوى سطح المشغولة.أالواقع  (Zs)الأمان 

عند الموضتتع  الأولالمحدد )العمق تتحرك بالعمق  Fعدة الثقب وبحركة تغذية بالمعدل المبرمج بالمتغير  .2

Z-I). 

ثم وبنفس السرعة إلى موضع  (Zs)للرجوع إلى مستوى الأمان  G0العدة وبسرعة نظام التحكم يحرك  .3

 .مم1ثقب المرحلة السابقة بمقدار  استقراب جديد قبل قاع

 (Z- 2*Iالثاني = التالي )العمق وبالعمق  Fحركة ثقب بمعدل التغذية  .4

بالمتغير  ىوحت 4 إلى 2وهكذا نظام التحكم يكرر الخطوات من  .5 ويظل عند قاع  Pقاع الثقب المبرمج 

 .ثانية Tالثقب بدون حركة تغذية وبزمن قدره 

 .الأمانمستوى  (Zs)إلى المستوى  G0حركة سريعة  .6
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  Drilling 2 2دورة الثقب 

 الثقب العميق بتكسير الرايش

 

 Previous variant"من مجموعة دورات الثقب بالنقر عليها أو باستتتتتتتتخدام المفاتيح  2الثقب رقم اختار دورة 

F1"   أو "Next variant F2"   

  النافذة 

 Hole patternsأنماط الثقوب  -

ا  الأنماطأختار نمط الثقوب من قائمة   المعدة سلفا

-  (X, Y)الإحداثيات Coordinates  

 .)في حالة عدم اختيار نمط ثقوب(وتعني إحداثيات نقطة مركز الثقب 

- (Zs) التموضع الآمن في المحور  مسافةZ (Safety axis position in Z) . 

- (Z)  قيمة إحداثيات مستتتوى ستتطح الثقب )ستتطح المشتتغولة( في اتجاه المحورZ (Coordinate value of 

the workpiece in Z). 

- (P) ( عمق الثقبDepth). 

- (I) ( خطوة الثقبDrilling steps). 

 .كل مشوارلعمق الثقب 

- (B)  لسحب للخلف امسافةPull back distance. 

 .للخلف قبل كل مشوار ثقبالمسافة التي ترجعها البنطة 
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 النافذة 

وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، ستتتتتتترعة دوران 

 .عمود الدوران الرئيسي(

(T) غرق لتشطيب القاع الثقب بالثانية.هي الوقت المست 

 .Cycle descriptionوصف الدورة 

ليضعها عند مستوى  G0نظام التحكم يحرك عدة الثقب المركبة في محور الدوران بحركة سريعة  .1

 الواقع اعلى مستوى سطح المشغولة. (Zs)الأمان 

الأول للثقب عند المحدد )العمق تتحرك بالعمق  Fعدة الثقب وبحركة تغذية بالمعدل المبرمج بالمتغير  .2

 .(Z-Iالموضع 

 .Bلمسافة السحب المبرمجة بالمتغير  G0نظام التحكم يسحب البنطة للخلف وبسرعة  .3

 .( Z- 2*I=  للثقب الثانيالتالي )العمق وبالعمق  Fحركة ثقب بمعدل التغذية  .4

ويظل عند قاع  Pقاع الثقب المبرمج بالمتغير  ىوحت 4 إلى 2نظام التحكم يكرر الخطوات من  وهكذا .5

 ثانية. Tالثقب بدون حركة تغذية وبزمن قدره 

 مستوى الأمان  (Zs)إلى المستوى  G0حركة سريعة  .6

  Drilling3 3دورة الثقب 

 .(مستوى السحب إلىبالعودة ) الرايش بإخراجالثقب العميق 
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 Previous variant"من مجموعة دورات الثقب بالنقر عليها أو باستخدام المفاتيح  3اختار دورة الثقب رقم 

F1"   أو "Next variant F2"  . 

 النافذة 

 .Hole patternsأنماط الثقوب  -

ا  الأنماطأختار نمط الثقوب من قائمة   .المعدة سلفا

-  (X, Y)الإحداثيات Coordinates . 

 .)في حالة عدم اختيار نمط ثقوب(وتعني إحداثيات نقطة مركز الثقب 

- (Zs) التموضع الآمن في المحور  مسافةZ (Safety axis position in Z) . 

- (Z)  قيمة إحداثيات مستوى سطح الثقب )سطح المشغولة( في اتجاه المحورZ (Coordinate value of 

the workpiece in Z). 

- (P) ( عمق الثقبDepth). 

- (I) ( خطوة الثقبDrilling steps). 

 كل مشوارلعمق الثقب 

 النافذة 

وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، سرعة دوران 

 .عمود الدوران الرئيسي(

(T) غرق لتشطيب القاع الثقب بالثانية.هي الوقت المست 

 Cycle descriptionوصف الدورة 

ليضعها عند مستوى  G0نظام التحكم يحرك عدة الثقب المركبة في محور الدوران بحركة سريعة  .1

 الواقع اعلى مستوى سطح المشغولة. (Zs)الأمان 

تتحرك بالعمق المحدد )العمق الأول للثقب عند  Fعدة الثقب وبحركة تغذية بالمعدل المبرمج بالمتغير  .2

 .( Z-Iالموضع 

ثم وبنفس السرعة إلى  (Zr)للرجوع إلى مستوى السحب  G0نظام التحكم يحرك العدة وبسرعة  .3

 .مم1ثقب المرحلة السابقة بمقدار  موضع استقراب جديد قبل قاع

 .( Z- 2*Iوبالعمق التالي )العمق الثاني للثقب =  Fحركة ثقب بمعدل التغذية  .4

ويظل عند قاع  Pوحتى قاع الثقب المبرمج بالمتغير  4 إلى 2نظام التحكم يكرر الخطوات من  وهكذا .5

 ثانية. Tالثقب بدون حركة تغذية وبزمن قدره 

 مستوى الأمان. (Zs)إلى المستوى  G0حركة سريعة  .6
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عند مستوى الأمان المحدد  1مستوى السحب في الدورة  أنهو  3ودورة الثقب  1)الفرق بين دورة الثقب 

 (.Zrن مستوى السحب يحدد بالمتغير فا 3أما الدورة  Zsبالمتغير 

 Centeringدورة السنترة 

 . NC start drillسنترة العدة المستخدمة هي بنطة 

  "Previous variant F1"اختار دورة السنترة من مجموعة دورات الثقب بالنقر عليها أو باستخدام المفاتيح 

   "Next variant F2" أو 

 

  النافذة 

 .Hole patternsأنماط الثقوب  -

ا أختار نمط الثقوب من قائمة   .الأنماط المعدة سلفا

-  (X, Y)الإحداثيات Coordinates . 

 .)في حالة عدم اختيار نمط ثقوب(وتعني إحداثيات نقطة مركز الثقب 

- (Zs) التموضع الآمن في المحور  مسافةZ (Safety axis position in Z) . 

- (Z)  قيمة إحداثيات مستوى سطح الثقب )سطح المشغولة( في اتجاه المحورZ (Coordinate value of 

the workpiece in Z). 

 .Type of punching.نوع التخريم  -
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 .(P)يحدد بعمق الثقب بالمتغير  

 .(ø)والقطر الأكبر للتخويش  (α)بنطة السنترة يحدد بزاوية  

 النافذة 

البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، سرعة دوران وفيها يتم إدخال كل 

 .عمود الدوران الرئيسي(

(T) غرق لتشطيب قاع الثقب بالثانية.هي الوقت المست 

 .Cycle descriptionوصف الدورة 

ليضتتتعها عند مستتتتوى الأمان  G0نظام التحكم يحرك عدة الثقب المركبة في محور الدوران بحركة ستتتريعة  .1

(Zs) .الواقع اعلى مستوى سطح المشغولة 

أو تظل تثقب  Pتتحرك إلى العمق المحدد بالمتغير  Fنترة وبحركة تغذية بالمعدل المبرمج بالمتغير ستتعدة ال .2

وتظل عند قاع الثقب بدون حركة تغذية  (ø)حتى يصتتتتتتتل القطر الأكبر للتخويش للقيمة المحددة بالمتغير 

 .ثانية Tن قدره وبزم

 .مستوى الأمان (Zs)إلى المستوى  G0حركة سريعة  .3

 Boringدورة التوسيع 
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 .العدة المستخدمة هي قلم توسيع )قلم لطش(

  "Previous variant F1"اختار دورة التوسيع من مجموعة دورات الثقب بالنقر عليها أو باستخدام المفاتيح 

   "Next variant F2" أو 

  النافذة 

- (X, Y) الإحداثيات Coordinates.. 

 .وتعني إحداثيات نقطة مركز الثقب

- (Zs) التموضع الآمن في المحور  مسافةZ (Safety axis position in Z) . 

- (Z)  قيمة إحداثيات مستوى سطح الثقب )سطح المشغولة( في اتجاه المحورZ (Coordinate value of 

the workpiece in Z). 

- (P)  عمق الثقبDepth of the bore. 

- (αs) التموضع الزاوي لمحور عمود الدوران الرئيسي خلال حركة الرجوع. 

- (∆x) النسبية في اتجاه المحور  الإزاحةX )عند قاع الثقب )قبل حركة الرجوع. 

- (∆y) النسبية في اتجاه المحور  الإزاحةY )عند قاع الثقب )قبل حركة الرجوع. 

تتوقف عن الدوران ثم يتموضع عمود الدوران تموضع زاوي  فإنهاعندما تصل عدة التوسيع إلى قاع الثقب  -

مستوى الأمان  ىإلحركة العودة  اا وأخير (y∆) (x∆)بقيمة  xyبالزاوية المبرمجة ثم الإزاحة في المستوى 

 .Zsالمحدد بالكود 

 ملاحظة:

مشتتوار الرجوع  حركة الستتاكنة عن الدوران عند قاع الثقب تحركتجدار الثقب ستتوف تخدش لو عدة التوستتيع 

في اتجاه مركز الثقب قبل حركة الرجوع  بالإزاحةهذه المشكلة تعالج بتموضع عدة التوسيع مستوى الأمان  إلى

مقاستتتتتة عكس عقارب الستتتتتاعة  αsلأعلى. تتيح لك هذه الدورة التموضتتتتتع في المكان المناستتتتتب بحركة زاوية 

ويجب الحذر الشديد لتلك  x and ∆y∆وإزاحة إلى نقطة تحدد إحداثياتها بإزاحة نسبية بالقيم  xحور بالنسبة لم

الإشتتارة الستتالبة للإزاحة تعني حركة العدة في اتجاه  العدة.تكون في عكس تواجد طرف  أنحيث يجب  الإزاحة

 .السالبة للمحاور الإحداثيات
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 Reamingالبرغلة دورة 

 

 عملية تشطيب ثقوب لضبط الأبعاد وتنعيم السطح الداخلي للثقب وضبط استقامته.البرغلة هي 

 ر(.)والمعروفة بالإليزوار أو الريم البرغلالعدة المستخدمة هي 

  النافذة 

 .Drill patternنمط الثقوب  -

لإنشاء  enter hall patternاختار نموذج الثقب المحدد والمعد سلفا من قائمة أنماط الثقوب أو استخدم مفتاح 

 .نمط جديد

-  (X, Y) الإحداثيات Coordinates . 

 )في حالة عدم اختيار نمط ثقوب(.وتعني إحداثيات نقطة مركز الثقب 

- (Zs) التموضع الآمن في المحور  مسافةZ (Safety axis position in Z). 

- (Z)  قيمة إحداثيات مستوى سطح الثقب )سطح المشغولة( في اتجاه المحورZ (Coordinate value of 

the workpiece in Z). 

- (P)  عمق الثقبDepth of the bore. 

 النافذة 

وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، سرعة دوران 

 .عمود الدوران الرئيسي(

(t) .الوقت المستغرق لتشطيب قاع الثقب بالثانية 
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 Cycle descriptionوصف الدورة 

ليضعها عند مستوى  G0المركبة في محور الدوران بحركة سريعة  البرغلةنظام التحكم يحرك عدة  .1

 الواقع اعلى مستوى سطح المشغولة. (Zs)الأمان 

وتظل  Pتتحرك إلى العمق المحدد بالمتغير  Fعدة البرغلة وبحركة تغذية بالمعدل المبرمج بالمتغير  .2

 ثانية. tالثقب بدون حركة تغذية وبزمن قدره  عند قاع

مستوى الأمان وبنفس سرعة التغذية بالمعدل  (Zs)من قاع الثقب تتحرك العدة عائدة إلى المستوى  .3

 .Fالمبرمج بالمتغير 

 Tapping دورة القلوظة

 

 .......إلخ(العدة المستخدمة هي ذكور القلاووظ )الذكور بأنواعها يمين، يسار، إنجليزي، فرنسي، 

  النافذة 

 .Drill patternنمط الثقوب  -

لإنشاء  enter hall patternاختار نموذج الثقب المحدد والمعد سلفا من قائمة أنماط الثقوب أو استخدم مفتاح 

 .نمط جديد

-  (X, Y) الإحداثيات Coordinates . 

 )في حالة عدم اختيار نمط ثقوب(.وتعني إحداثيات نقطة مركز الثقب 

- (Zs) التموضع الآمن في المحور  مسافةZ (Safety axis position in Z). 

- (Z)  قيمة إحداثيات مستوى سطح الثقب )سطح المشغولة( في اتجاه المحورZ (Coordinate value of the 

workpiece in Z) 

- (P) عمق القلاووظ 
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 Thread typeنوع القلاووظ  -

 :هي المتاحة بالدورة القلاووظالقياسية التالية من  الأنواع

حدد القلاووظ 

 بحرية

 Metricالقلاووظ المتري )الفرنسي( 

Threads 

 )ويتوارث(القلاووظ الإنجليزي 

whitworth threads. 

 (UTS))الموحد(  الأمريكيالقلاووظ 

Unified Thread Standard 
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 الناعم الخشن الناعم الخشن الناعم الخشن

M (ISO C) M (ISO F) W (BSW) W (BSF) U.N.C U.N.F 

      

 الخطوة بالمليمتر
 °60زاوية السن 

 الأبعاد بالمليمتر
 °55زاوية السن 

 الأبعاد بالبوصة
 °60زاوية السن 

 الأبعاد بالبوصة

 ملحوظة:

وادخل الخطوة التي تريد  " Freely defined thread حدد القلاووظ بحرية"استتتتتتتتخدم نوع القلاووظ  -

 بالمم.

وستجد أن الخطوة القياسية للقلاووظ  thread diameter ø الذكرإذا استخدمت الأنواع الأخرة فأدخل قطر  -

P  حستتتتبت أوتوماتيكيا، لو كان القطر المحدد غير قياستتتتي فان دورة القلاووظ ستتتتوف تستتتتتبدله أوتوماتيكيا

ا   .بالقطر القياسي الأكبر منه مباشرتا

-  (ø)  مثال القلاووظ ذكر قطر(M10 - ø=10 ) 

- (p) .خطوة القلاووظ 

 النافذة 

البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، سرعة دوران عمود الدوران وفيها يتم إدخال كل 

 .الرئيسي(
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 Cycle descriptionوصف الدورة 

ليضعها عند مستوى الأمان  G0المركبة في محور الدوران بحركة سريعة  القلوظةنظام التحكم يحرك عدة  .1

(Zs) .الواقع اعلى مستوى سطح المشغولة 

 .P القلاووظتتحرك وفي مشوار واحد إلى قاع  القلوظةعدة  .2

لو استتتتتخدمت مفتاح التحكم في ستتتترعة  ،Sكدالة في ستتتترعة الدوران  Fنظام التحكم يحستتتتب معدل التغذية  .3

بط التغذية ستتتيضتتتمعدل دوران عمود الدوران الرئيستتتي ستتتواء لزيادة أو تقليل عدد اللفات أثناء القلوظة فان 

 .القيم الصحيحةماتيكيا لكي يطابق أوتو

 :كيف يحسب نظام التحكم التغذية

F = S x p 

F: Feed rate [mm/min] (التغذية) 

S: Revolutions [R/min] (عدد اللفات) 

p: Thread pitch (p) (الخطوة) 

ويتراجع الذكر لأعلى يقوم عمود الدوران الرئيستتتتي بعكس اتجاه الدوران  القلاووظبعد وصتتتتول الذكر لقاع  .4

ا من الثقب وحتى المستوى   .Zsخارجا

 يعود محور الدوران لعكس اتجاه الدوران مرة أخرى. Zsعند المستوى  .5

  Thread milling القلوظة باستخدام الأمشاط(تفريز القلاووظ )دورة 

أنك تستطيع استخدام من أفضل طرق القلوظة بإزالة الرايش ذلك ( thread mill)القلوظة باستخدام الأمشاط 

 .شروط القطع القياسية من سرعة قطع وتغذية دون علاقة بينهم وبين خطوة القلاووظ
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 أكبرولحظ أن قطر الثقب كبير نوع عدة مختلف  mill typeلكل حيث هذه الدورة تستخدم ثلاث عدد مختلفة 

 قطر العدة ول علاقة بين القطرين.من 

  النافذة 

 Drill patternنمط الثقوب  -

لإنشتتتاء  enter hall patternاختار نموذج الثقب المحدد والمعد ستتتلفا من قائمة أنماط الثقوب أو استتتتخدم مفتاح 

 .نمط جديد

-  (X, Y) الإحداثيات Coordinates . 

 )في حالة عدم اختيار نمط ثقوب(.وتعني إحداثيات نقطة مركز الثقب  -

- (Zs) التموضع الآمن في المحور  مسافةZ (Safety axis position in Z). 

- (Z)  قيمة إحداثيات مستتتوى ستتطح الثقب )ستتطح المشتتغولة( في اتجاه المحورZ (Coordinate value of 

the workpiece in Z). 

- Z2  مستتتتتتوى الرجوع والستتتتتحب تعود إليه العدة بعد نهاية قلوظة الثقب وهو مستتتتتتوى مهم عند قلوظة نمط

 XYثقوب لمنع التصادم في المستوى 

- (P)  القلاووظعمق . 
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 Thread typeنوع القلاووظ 

 :الأنواع القياسية التالية من القلاووظ هي المتاحة بالدورة -

حدد القلاووظ 
 بحرية

القلاووظ المتري )الفرنسي( 
Metric Threads 

 القلاووظ الإنجليزي )ويتوارث(
whitworth threads. 

 )الموحد( القلاووظ الأمريكي
(UTS) 

Unified Thread 
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 ناعم خشن ناعم خشن ناعم خشن

M(ISO C) M(ISO F) W(BSW) W(BSF) U.N.C U.N.F 

      

الخطوة 
 بالمليمتر

 °60زاوية السن 
 الأبعاد بالمليمتر

 °55زاوية السن 
 الأبعاد بالبوصة

 °60زاوية السن 
 الأبعاد بالبوصة

 ملحوظة:

وادخل الخطوة التي تريد  " Freely defined threadحدد القلاووظ بحرية " استتتتتتتتخدم نوع القلاووظ -

 .بالمم

وستتتجد أن الخطوة القياستتية  thread diameter ø قاع القلاووظإذا استتتخدمت الأنواع الأخرة فأدخل قطر  -

القطر المحدد غير قياستتتتتي فان دورة القلاووظ ستتتتتوف تستتتتتتبدله  ، لو كانحستتتتتبت أوتوماتيكيا Pللقلاووظ 

ا   .أوتوماتيكيا بالقطر القياسي الأكبر منه مباشرتا

- (ø)  القلاووظقاع قطر. 

- (p) .خطوة القلاووظ 
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 :نوع تفريز القلاووظ -

  حتى عمق القلاووظ °360خط حلزوني بزاوية دوران  .1

A 360° screw line to the thread depth 

وفيه يتم قلوظة الثقب من خلال تحرك العدة حركة حلزونية قطرها يساوي قطر قاع القلاووظ وإزاحتها في 

 لاووظ يتم في حركة حلزونية واحدة )العدة تقلوظ بكامل جسمها(.أي أن الق Pيساوي الخطوة  Zاتجاه 

 Cycle descriptionوصف الدورة 

 وفي منتصف الثقب. Zsالأمان مستوى  إلى G0تتحرك العدة بسرعة  .1

 .pبمقدار الخطوة  Pحتى قبل نهاية عمق القلاووظ  fوبتغذية  G1تتحرك العدة  .2

 .Fوبتغذية لتلمس قطر قاع القلاووظ )جدار الثقب(  Xوفي اتجاه  XYتتحرك العدة في المستوى  .3

بمقدار  Zقلاووظ يسار وتقدم في اتجاه  G3قلاووظ يمين  G2حيث  Fبحركة حلزونية وبتغذية  .4

 .pالخطوة 

 .Fتتحرك العدة عائدة إلى منتصف الثقب وبتغذية مقادرها  .5

 .G0حركة سريعة  Zsالمستوى  إلىرجوع وسحب العدة  .6

 .G0حركة سريعة  Z2المستوى  إلىرجوع وسحب العدة  .7

  Pخط حلزوني مستمر وعلى امتداد عمق القلاووظ  .2

 Continuous screw line along the full length of the thread 

 

 لحظ شكل العدة المستخدمة واختلافها عن الدورة السابقة.
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 Cycle descriptionوصف الدورة 

 وفي منتصف الثقب. Zsإلى مستوى الأمان  G0تتحرك العدة بسرعة  .1

 .Z0حتى مستوى سطح الثقب  fوبتغذية  G1تتحرك العدة  .2

 .Fلتلمس قطر قاع القلاووظ )جدار الثقب( وبتغذية  Xوفي اتجاه  XYتتحرك العدة في المستوى  .3

قلاووظ يسار وتقدم مستمر في اتجاه  G3قلاووظ يمين  G2حيث  Fوبتغذية مستمرة بحركة حلزونية  .4

Z  حتى قاع القلاووظP  كل خطوة حلزونية مقدارها الخطوة(p). 

 .Fتتحرك العدة عائدة إلى منتصف الثقب وبتغذية مقادرها  .5

 .G0حركة سريعة  Zsرجوع وسحب العدة إلى المستوى  .6

 .G0حركة سريعة  Z2رجوع وسحب العدة إلى المستوى  .7

 عند البدء لعدد من الأسنان  -zحركة في اتجاه مسارات حلزونية متعددة مع  .3

Several helical tracks with start Number of thread turns by which the tool is moved (N) 

 

 Cycle descriptionوصف الدورة 

 وفي منتصف الثقب. Zsإلى مستوى الأمان  G0تتحرك العدة بسرعة  .1

ويراعي الإزاحة  Pحتى مستتتتوى يحدده الكونترول ليراعي عمق القلاووظ  fوبتغذية  G1تتحرك العدة  .2

بتعديله إن لزم الأمر للمحافظة الكونترول يقوم  N)أي أن الرقم  pبالمم ويراعي الخطوة  Nلكل مرة 

 على عمق القلاووظ ثابت وكذلك للمحافظة على الخطوة(.

 .Fلتلمس قطر قاع القلاووظ )جدار الثقب( وبتغذية  Xوفي اتجاه  XYتتحرك العدة في المستوى  .3
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ية .4 ية  بحركة حلزون غذ يث  Fوبت جاه  G3قلاووظ يمين  G2ح قدم في ات قداره  Zقلاووظ يستتتتتتتتار وت م

 .pالخطوة 

  Fتتحرك العدة عائدة إلى منتصف الثقب وبتغذية مقادرها  .5

 .وهكذا 4،  3ثم تكرر الخطوات  Nبمقدار الإزاحة  Zفي اتجاه  fوبتغذية  G1تتحرك العدة  .6

 .G0حركة سريعة  Zsرجوع وسحب العدة إلى المستوى  .7

 .G0حركة سريعة  Z2رجوع وسحب العدة إلى المستوى  .8

 Face milling وجه المشغولةدورة تفريز 

 تستخدم هذه الدورة لتسوية كامل سطح المشغولة أو جزء منه.

 أو   "Previous variant F1"اختار الدورة المطلوبة من مجموعة الدورات بالنقر عليها أو باستخدام المفاتيح 

"Next variant F2"  . 

  النافذة 

 Direction of travelاتجاه النتقال  -

Vertical spikes Horizontal spikes Horizontal Vertical 

    
 رأسي أفقي أفقي متموج رأسي متموج

 

 

 :Starting positionنقطة البداية  -

 ويقصد بها الراس التي يبدأ من عندها التفريز

bottom right top right top left bottom left 

    
 أسفل يسار أعلى يسار اعلى يمين أسفل يمين

 .Co-ordinates (X, Y)الإحداثيات  -

 إحداثيات نقطة البداية

- (L)  ا في اتجاه  .Xطول المساحة التي ستفرز وجهيا

- (H)  ا في اتجاه  .Yطول المساحة التي ستفرز وجهيا

- (E) )الزيادة )مقدار خروج السكينة. 

 .Rهذه الزيادة يجب أل تقل عن أزيد من نصف قطر العدة 
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- (α)  زاوية ميل السطح المراد تفريزه على محورX-Axis. 

- (Zs)  مستوى الأمان في اتجاهZ. 

- (Z)  قيمة إحداثيات سطح المشغولة المراد تفريزه في اتجاه المحورZ. 

- (P) العمق الكلي المراد إزالته. 

- (l) عمق القطع في كل وش. 

 

 النافذة 

 ستتتتتتترعة دورانمعدل التغذية،  وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران،

 .عمود الدوران الرئيسي(
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 .Roughing settingضبط الإزاحة العرضية عند التخشين  (∆) -

 مسافة إزاحة الطاولة عند التخشين. -

 .Roughing settingضبط الإزاحة العرضية عند التنعيم  (∆) -

 مسافة إزاحة الطاولة عند التنعيم. -

- (δz)مقدار سماح التشطيب في اتجاه Finishing setting in Z. 

 التخشين. بعد Pالمسافة المتروكة من العمق  -

- (Fz)  معدل التغذية في اتجاهZ. 

 Cycle descriptionوصف الدورة 

 اختيار النتقال الأفقي()الوصف في حالة 

 

 roughingالتخشين 

ليضتتتعها عند مستتتتوى  G0نظام التحكم يحرك عدة التفريز المركبة في محور الدوران بحركة ستتتريعة  .1

( والتي 1) (Start pointوعند نقطة البدء )الواقع اعلى مستتتتتتتوى ستتتتتتطح المشتتتتتتغولة  (Zs)الأمان 

 :إحداثياتها

Start point 1 = (X-E, Y). 

ها  .2 قدار ية م غذ بالمتغير  (Fz)ثم وبت عدة إلى أول عمق قطع محدد  ية التفريز  (l)تتحرك ال بدأ عمل ثم ت

الموضتتتتتحة على الرستتتتتم والواقعة في نفس  (2)إلى نقطة النهاية  Fالتخشتتتتتيني بمعدل تغذية التخشتتتتتين 

 نقطة إلىإلى نقطة بداية الصتتتف التالي ثم تفريز تحشتتتيني  (∆)المستتتتوى ثم تحدث الإزاحة العرضتتتية 

 وهكذا. 1تماثل نقطة البداية 

ثم وبنفس  Iوبمقدار  Z+وفي اتجاه  G0بحركة ستتتريعة  Iبعد نهاية التفريز التخشتتتيني لأول عمق قطع  .3
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 .(XY)حركة في المستوى  1الحركة السريعة وفي نفس المستوى عودة إلى النقطة 

 .(P-δz)نصل لعمق القطع التخشيني المبرمج  أن إلى 3،  2تكرار للخطوات  .4

 finishingالتنعيم 

 .(Zs)وعند المستوى  (1) نقطة البدء إلىالعدة تعود  .5

البدء()نقطة    Start point 1 = (X-E, Y). 

ية المبرمج  .6 غذ ية بمعدل الت غذ غذية  (P)العمق  إلى (Fz)ثم وبحركة ت بدأ التفريز التنعيمي بمعل ت ثم ي

إلى نقطة بداية الصف  (∆)للتنعيم مقدارها عرضية  إزاحةثم  (2)نقطة النهاية  إلىط قطع التنعيم ووشر

 .التالي وهكذا حتى نهاية التنعيم

 .G0وبحركة سريعة  (Zs)مستوى الأمان  إلىفي النهاية تعود العدة  .7

 Slot millingدورة تفريز مجرى 

 رة لتفريز مجرى على سطح المشغولة.تستخدم هذه الدو

 

  "Previous variant F1"اختار دورة تفريز مجرى من مجموعة الدورات بالنقر عليها أو باستخدام المفاتيح 

   "Next variant F2" أو 

  النافذة 

 Slot directionاتجاه المجرى  -

bottom left top right top left bottom right right to left up and down 

      
 أسفل إلىمن أعلى  اليسار إلىمن اليمين  يمين أسفل أعلى شمال اعلى يمين أسفل شمال
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 .Co-ordinates (X, Y) الإحداثيات -

 إحداثيات نقطة البداية 

 .Slot length (L)طول المجرى  -

 .Slot width (H)عرض المجرى  -

 .Excess (E) السكينة(الزيادة )مقدار خروج  -

 .Rهذه الزيادة يجب أل تقل عن أزيد من نصف قطر العدة 

- (α)  زاوية ميل المجرى المراد تفريزه على محورX-Axis. 

- (Zs)  مستوى الأمان في اتجاهZ. 

- (Z)  قيمة إحداثيات سطح المشغولة المراد تفريزه في اتجاه المحورZ. 

- (P) )العمق الكلي المراد إزالته )عمق المجرى. 

- (l) عمق القطع في كل وش. 

 النافذة 

وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، سرعة دوران 

 .عمود الدوران الرئيسي(

 

 .Roughing settingضبط الإزاحة العرضية عند التخشين  (∆) -

 مسافة إزاحة الطاولة عند التخشين.

- (δ)  السمك المتروك في جدار المجرى بعد انتهاء عملية التخشينFinishing setting. 

- (δz)  السمك المتروك في قاع المجرى بعد انتهاء عملية التخشين Finishing setting in Z. 
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 .Direction of workingاتجاه التشغيل  -

 .UP CUT MILLINGيفضل(  –التفريز لأعلى )التفريز العادي    -

 .DOWN CUT MILLINGغير مفضل(  – التسلقيالتفريز لأسفل )التفريز    -

-  (Fz)  معدل التغذية في اتجاهZ. 

 .Cycle descriptionوصف الدورة 

 .)الوصف في حالة اتجاه المجرى من أعلى إلى أسفل(

 

 roughingالتخشين 

ليضتتتعها عند مستتتتوى  G0نظام التحكم يحرك عدة التفريز المركبة في محور الدوران بحركة ستتتريعة  .1

ومزاحة بعيداا بمقدار الزيادة الواقع اعلى مستوى سطح المشغولة وعند منتصف المجرى  (Zs)الأمان 

(E). 

ليتتة التفريز ثم تبتتدأ عم (l)تتحرك العتتدة إلى عمق قطع محتتدد بتتالمتغير  (Fz)ثم وبتغتتذيتتة مقتتدارهتتا  .2

ا بعد صتتتف وبفي نفس المستتتتوى  Fالتخشتتتيني بمعدل تغذية التخشتتتين  وحتى  (∆)عرضتتتية  إزاحةصتتتفا

 من الجهتين. (δ)القيمة المتروكة للتنعيم في جدران المجرى 

وحتى مستوى الأمان  Z+وفي اتجاه  G0بحركة سريعة  Iبعد نهاية التفريز التخشيني لأول عمق قطع  .3

ZS  من نفس نقطة البداية أخرىثم منتصف المجرى مرة. 

 .(P-δz)إلى أن نصل لعمق القطع التخشيني المبرمج  3،  2تكرار للخطوات  .4

 finishingالتنعيم 

 .XYفي المستوى  Eوفي منتصف المجرى وعلى بعد المسافة  (Zs)المستوى  إلىالعدة تعود  .5
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ية المبرمج  .6 غذ ية بمعدل الت غذ غذية  (P)العمق  إلى (Fz)ثم وبحركة ت بدأ التفريز التنعيمي بمعل ت ثم ي

 وهكذا حتى نهاية التنعيم. (∆)عرضية مقدارها  وبإزاحةط قطع التنعيم ووشر

 .G0وبحركة سريعة  (Zs)مستوى الأمان  إلىفي النهاية تعود العدة  .7

 التجاويف اتدور

 Simple pocketتجويف بسيط  .1

 Previous variant"من مجموعة الدورات بالنقر عليها أو باستخدام المفاتيح  تجويف بسيطاختار دورة تفريز 

F1"   أو "Next variant F2"  . 

 .النافذة 

 

 

 

 .Co-ordinates (X, Y)الإحداثيات  -

 إحداثيات نقطة البداية 

- (L)  في اتجاه  التجويفطولX Slot length . 

- (H)  في اتجاه  التجويفطولY Slot length . 
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-  (Zs)  مستوى الأمان في اتجاهZ. 

- (Z)  قيمة إحداثيات سطح المشغولة المراد فتح التجويف به في اتجاه المحورZ. 

- (P) )العمق الكلي المراد إزالته )عمق التجويف. 

- (l) عمق القطع في كل وش. 

 النافذة 

الدوران، معدل التغذية، سرعة دوران وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه 

 .عمود الدوران الرئيسي(

 

 .Roughing settingضبط الإزاحة العرضية عند التخشين  (∆) -

 مسافة إزاحة الطاولة عند التخشين.

 .UP CUT MILLINGيفضل(  –التفريز لأعلى )التفريز العادي    -

 .DOWN CUT MILLINGغير مفضل(  – التسلقيالتفريز لأسفل )التفريز    -

- (δ)  بعد انتهاء عملية التخشين  التجويفالسمك المتروك في جدارFinishing setting. 

-  (Fz)  معدل التغذية في اتجاهZ. 
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 .Cycle descriptionوصف الدورة 

 

 roughingالتخشين 

ليضتتتتعها عند مستتتتتوى  G0نظام التحكم يحرك عدة التفريز المركبة في محور الدوران بحركة ستتتتريعة  .1

 .التجويفالواقع اعلى مستوى سطح المشغولة وعند منتصف  (Zs)الأمان 

ثم تبدأ عملية التفريز  (l)محدد بالمتغير  الأولقطع التتحرك العدة إلى عمق  (Fz)ثم وبتغذية مقدارها  .2

ع فان ف مربلو كان التجوي ،للتجويف الأطوللضتتتتلع لأول بحركة العدة في التجاه الموجب التخشتتتتيني 

الخارج وحستتتتتب نوع  إلىويتم القطع من الداخل  Yحركة للعدة تكون في التجاه الموجب للمحور  أول

ا بعد  Fبمعدل تغذية التخشتتتين و لأستتتفلتفريز  أوكان تفريز عادي  إذاالتفريز  في نفس المستتتتوى صتتتفا

 .من كل الجوانب (δ) التجويفر اوحتى القيمة المتروكة للتنعيم في جد (∆)صف وبإزاحة عرضية 

وحتى مستوى الأمان  Z+وفي اتجاه  G0بحركة سريعة و Iبعد نهاية التفريز التخشيني لأول عمق قطع  .3

ZS  وفي اتجاهXY نقطة البدء مرة أحرى إلى. 

 .(P)إلى أن نصل لعمق القطع التخشيني المبرمج  3،  2تكرار للخطوات  .4

 finishingالتنعيم 

 .عدة واحدة لأعمال التنعيم والتخشينهذه الدورة تستخدم فيها 

 .التجويفوفي منتصف  (Zs)العدة تعود إلى المستوى  .5

بدأ التفريز التنعيمي بمع (P)العمق  إلى (Fz)ثم وبحركة تغذية بمعدل التغذية المبرمج  .6 ل تغذية دثم ي

 وهكذا حتى نهاية التنعيم. (∆)عرضية مقدارها  وبإزاحةوشروط قطع التنعيم 

 .G0وبحركة سريعة  (Zs)مستوى الأمان  إلىتعود العدة في النهاية  .7
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 .Rectangular pocket millingتفريز تجويف مستطيل الشكل  .2

 

 Previous"من مجموعة الدورات بالنقر عليها أو باستخدام المفاتيح مستطيل الشكل اختار دورة تفريز تجويف 

variant F1"   أو "Next variant F2"  . 

 

 

  النافذة 

 .Co-ordinates (X, Y)الإحداثيات  -

 إحداثيات نقطة البداية. -

- (L)  طول التجويف في اتجاهX Slot length . 

- (H)  طول التجويف في اتجاهY Slot length . 

-  (Zs)  مستوى الأمان في اتجاهZ. 

- (Z)  قيمة إحداثيات سطح المشغولة المراد فتح التجويف به في اتجاه المحورZ. 

- (P) )العمق الكلي المراد إزالته )عمق التجويف. 

- (l) عمق القطع في كل وش. 
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- (α)  زاوية ميل التجويف على محورx .في اتجاه عكس عقارب الساعة 

 :Corner shapingشكل الركن  -

Chamfered 45° Rounded Sharp-edged 

   

 حافة حادة حافة ملفوفة °45حافة مشطوفه على زاوية 

 

 النافذة 

وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، ستتتتتتترعة دوران 

 .عمود الدوران الرئيسي(

 

 .Angle of dip ᵝعند التخشين  النخفاض زاوية -

 .(l)أثناء تحركها حركة عمق القطع التخشيني  التخشين عدةزاوية انخفاض 
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 .Roughing settingضبط الإزاحة العرضية عند التخشين  (∆) -

 مسافة إزاحة الطاولة عند التخشين.

 .Angle of dip Θالنخفاض عند التنعيم  زاوية -

 تحركها حركة عمق القطع التنعيمي. زاوية انخفاض عدة التنعيم أثناء

 
- (N) عدد مسارات التنعيم أثناء تشطيب جدار التجويف. 

مم 1ستشطب التشطيب  أثناءجدران التجويف  أنفهذا يعني  N=10 وكانت P=10مثلا لوكان عمق التجويف 

 .مم10مم وهكذا حتى القاع 1ثم  Zفي اتجاه 

- (δ)  السمك المتروك في جدار التجويف بعد انتهاء عملية التخشينFinishing setting. 

- (δz)  في اتجاه( السمك المتروك في قاع التجويفZ بعد انتهاء عملية التخشين )Finishing setting. 

 .UP CUT MILLINGيفضل(  –التفريز لأعلى )التفريز العادي    -

 .DOWN CUT MILLINGغير مفضل(  – التسلقيالتفريز لأسفل )التفريز    -

-  (Fz)  معدل التغذية في اتجاهZ. 

 ملحوظة:

ا ما نثقب ثقب مبدئي  في المكان المحدد لنزول الندميل أثناء تفريز التجويف ذلك لحماية نقطة تلاقي  ببنطهعادتا

من التآكل وهي اضعف نقطة وتتسبب  )جسم الندميل()القورة( وحد القطع الجانبي  للاندميل  الأماميحد القطع 

ا أمكن كلم الأماميةد في تثلم الندميل الستتتتريع )فرز بالحدود القاطعة الواقعة على جستتتتم الندميل وتجنب الحدو

زوايا  أن إل، مركزها إلى )الحدود القاطعة( الريشلعمل بالندميلات التي لتصتتتتتتتل عند اما نلجأ لذلك ك ذلك(

و لم )لوباستتتتتتخدام أي نوع من الندميلات المبدئي  نفرز دون الحاجة للثقبتتيح لنا ا ن  β and Θالنخفاض 

 العدة وتعطب(. تنكسريا النخفاض فمن المحتمل أن اتحدد زو
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 .Circular pocket 1تجويف دائري الشكل  .3

 

 

 Previous variant"اختار دورة تفريز تجويف بسيط من مجموعة الدورات بالنقر عليها أو باستخدام المفاتيح 

F1"   أو "Next variant F2"  . 

  النافذة 

- (Xc, Yc) .الإحداثيات 

 .إحداثيات مركز التجويف -

- (R) .نصف قطر التجويف 

- (Zs)  مستوى الأمان في اتجاهZ  

-  (Z)  قيمة إحداثيات سطح المشغولة المراد فتح التجويف به في اتجاه المحورZ. 

- (P) )العمق الكلي المراد إزالته )عمق التجويف. 

- (l) عمق القطع في كل وش. 
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 النافذة 

العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، سرعة دوران وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم 

 .عمود الدوران الرئيسي(

 

 .ᵝ Plunge angle شينخللت زاوية النغراس -

 .(I)زاوية النغراس التي ينحدر بها الندميل أثناء تحقيقه عمق القطع في التخشين 

 

 .Roughing settingضبط الإزاحة العرضية عند التخشين  (∆) -

 تزاح بها العدة خلال التخشين.المسافة الجانبية التي 

 .𝜽 Plunge angleزاوية النغراس  -

 . Pإلى العمق زاوية النغراس التي ينحدر بها الندميل أثناء تحقيقه عمق القطع في التنعيم  -
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- N عدد مسارات التنعيم أثناء تشطيب جدار التجويف. 

مم 1فهذا يعني أن جدران التجويف أثناء التشطيب ستشطب  N=10وكانت  P=10مثلا لوكان عمق التجويف 

 .مم10مم وهكذا حتى القاع 1ثم  Zفي اتجاه 

- (δ)  السمك المتروك في جدار التجويف بعد انتهاء عملية التخشينFinishing setting. 

- (δz)  في اتجاه( السمك المتروك في قاع التجويفZ بعد انتهاء عملية التخشين )Finishing setting. 

 .UP CUT MILLINGيفضل(  –التفريز لأعلى )التفريز العادي    -

 .DOWN CUT MILLINGغير مفضل(  – التسلقيالتفريز لأسفل )التفريز    -

- (Fz)  معدل التغذية في اتجاهZ. 

 Circular pocket 2تجويف دائري الشكل 

 

 Previous variant"اختار دورة تفريز تجويف بسيط من مجموعة الدورات بالنقر عليها أو باستخدام المفاتيح 

F1"   أو "Next variant F2"  . 
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  النافذة 

- (Xc, Yc) .الإحداثيات 

 .إحداثيات مركز التجويف -

- (Ri) نصف القطر الداخلي للتجويف. Inside radius. 

- (Zs)  مستوى الأمان في اتجاهZ. 

-  (Z) قيمة إحداثيات سطح المشغولة المراد فتح التجويف به في اتجاه المحورZ. 

- (P) )العمق الكلي المراد إزالته )عمق التجويف. 

- (l) .عمق القطع في كل وش 

 النافذة 

معدل التغذية، ستتتتتتترعة دوران وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، 

 .عمود الدوران الرئيسي(

 

 .ᵝ Plunge angleشين خزاوية النغراس للت -

 .(I) زاوية النغراس التي ينحدر بها الندميل أثناء تحقيقه عمق القطع في التخشين
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 .Roughing settingضبط الإزاحة العرضية عند التخشين  (∆) -

 العدة خلال التخشين.المسافة الجانبية التي تزاح بها 

 .𝜽 Plunge angleزاوية النغراس  -

 .Pزاوية النغراس التي ينحدر بها الندميل أثناء تحقيقه عمق القطع في التنعيم إلى العمق 

 

- N عدد مسارات التنعيم أثناء تشطيب جدار التجويف 

مم 1فهذا يعني أن جدران التجويف أثناء التشطيب ستشطب  N=10وكانت   P=10مثلا لوكان عمق التجويف 

 .مم10مم وهكذا حتى القاع 1ثم  Zفي اتجاه 

- (δ)  بعد انتهاء عملية التخشين والجزء البارز في المنتصف السمك المتروك في جدار التجويف 

- (δz)  في اتجاه( السمك المتروك في قاع التجويفZ بعد انتهاء عملية التخشين )Finishing setting 

 .UP CUT MILLINGيفضل(  –التفريز لأعلى )التفريز العادي    -

 .DOWN CUT MILLINGغير مفضل(  – التسلقيالتفريز لأسفل )التفريز    -

-  (Fz)  معدل التغذية في اتجاهZ. 

 .Circular pocket 2تجويف دائري الشكل  -

 Cycle descriptionوصف الدورة 

 roughing التخشين

 .(Yc، (Xc+Ri+R+ δ)وفي النقطة التي إحداثياتها ) (Zs)العدة تتحرك إلى مستوى الأمان  .1

 :حيث

R نصف قطر العدة : 

وبزاوية انغراس للتخشتتتتتتتين بحركة حلزونية  (l)إلى أول عمق قطع  (Fz)ثم تتحرك العدة بمعدل تغذية  .2

(β)  )وبمعدل تغذية ثم تقطع مستتتتتتتارات حلزونية حول الجزء البارز في منتصتتتتتتتف التجويف )الجزيرة

عرضتتتية للتخشتتتين  بإزاحةددة في الدورة، وفي كل مرة تتحرك العدة حوبطريقة القطع الم Fالتخشتتتين 

 .للجوانب وللجزيرة الداخلية (δ)وحتى المسافة المتروكة للتنعيم  (∆)مقدارها 
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ترجع العدة إلى نقطة البدء مرة أخرى وعند  Iبعد أن تنتهي العدة من تفريز الشتتتتتتتكل لأول عمق قطع  .3

 .(Zفي اتجاه  Iمستوى التشغيل )ترتفع بمقدار 

 .(P-δz)تتكرر وحتي الوصول إلى العمق الإجمالي للتجويف للتخشين  3و  2العملية  .4

 Finishing depthتشطيب القاع 

التي  الموضتتتتتتع المحدد بالنقطة دوعن Zs الأمانمستتتتتتتوى  إلىالعدة المستتتتتتتخدمة في التشتتتتتتطيب تنتقل  .5

 .(Yc  ,(Xc+Ri+R+ δ)إحداثياتها )

ثم وبحركتتة حلزونيتتة حول الجزيرة وبزاويتتة  (P-δz)العمق  إلى (Fz)تتحرك العتتدة وبمعتتدل تغتتذيتتة  .6

وحتى النتهاء من تشطيب  (∆)ثم بإزاحة جانبية مقدراها عمق التجويف  Pتى العمق حو (Θ)انغراس 

 .في جوانب التجويف والجزيرة كما هي (δ)قاع التجويف مع ترك مسافة التشطيب 

 . Zsبعد تشطيب القاع تعود العدة إلى مستوى الأمان .7

 Finishing sidesتشطيب الجوانب 

  .(Yc) , (Xc+(Ri+R)/2)الموضع المحدد بالإحداثيات  إلى (Zs)تتحرك العدة في مستوى  .8

يتم تشتتتتتطيب الجدار  Fثم بمعدل تغذية تنعيمي  Nإلى العمق الذي يحدد تبعا للمتغير  (Fz)بمعدل تغذية  .9

 .Pوالجزيرة ويتكرر ذلك حتى قاع التجويف 

 .G0وبسرعة  Zsنقطة البدء في المستوى  إلىتتحرك العدة بعد النتهاء من تشطيب الجدران  .10

 Rectangular studدورة الدعامة المستطيلة 

 

 الخامة. حوله تفرغرغ فالدعامة جزء بارز م

 Previous"من مجموعة الدورات بالنقر عليها أو باستتتتتتتتخدام المفاتيح  الدعامة المستتتتتتتتطيلةاختار دورة تفريز 
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variant F1"   أو "Next variant F2"  . 

  النافذة 

 

- (X, Y)  )نقطة بداية الدعامة )أحد أركان الدعامة Co-ordinates. 

- (α) عامة المستطيلة على محور دزاوية ميل الX .مقاسة عكس عقارب الساعة 

Angle of the rectangular stud relative to the X-Axis  

- (Q)  حول الدعامة وبنفس شكلها(المسافة التي تحدد المعدن المزال حول الدعامة(Material quantity . 

- (L)  طول الدعامة المستطيل في اتجاهX. 

- (H طول الدعامة المستطيل في اتجاه )Y. 

-  (Zs)  مستوى الأمان في اتجاهZ. 

-  (Z)  قيمة إحداثيات سطح المشغولة المراد فتح التجويف به في اتجاه المحورZ. 

- (P) )العمق الكلي المراد إزالته )عمق التجويف. 

- (l) عمق القطع في كل وش. 

 .:Corner shapingشكل الركن  -

Chamfered 45° Rounded Sharp-edged 

   

 حافة حادة ملفوف °45شطف على زاوية 

 النافذة 

وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، ستتتتتتترعة دوران 

 .الرئيسي(عمود الدوران 



143 

 

 .Roughing settingضبط الإزاحة العرضية عند التخشين  (∆) -

 المسافة الجانبية التي تزاح بها العدة خلال التخشين.

- N عدد مسارات التنعيم أثناء تشطيب جدار التجويف. 

مم في 1فهذا يعني أن جدران التجويف أثناء التشطيب ستشطب  N=5وكانت  P=5مثلا لوكان عمق التجويف 

 .مم10مم وهكذا حتى القاع 1ثم  Zاتجاه 

- (δ)  الستتتتتتتمك المتروك في جدار التجويف والجزء البارز في المنتصتتتتتتتف بعد انتهاء عملية التخشتتتتتتتين

Finishing setting. 

-  (δz) في اتجاه( السمك المتروك في قاع التجويفZ بعد انتهاء عملية التخشين )Finishing setting. 

 .UP CUT MILLINGيفضل(  –التفريز لأعلى )التفريز العادي    -

 .DOWN CUT MILLINGغير مفضل(  – التسلقىالتفريز لأسفل )التفريز    -

-  (Fz) معدل التغذية في اتجاهZ. 

 Cycle descriptionوصف الدورة 
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 Roughingالتخشين 

المسافة  أن)لحظ ( (Y+H/2) , (X+L+Q-R)) في الموضع (Zs)العدة تتحرك إلى مستوى الأمان  .1

Q  تزيد عن قطر العدة( أنيجب. 

 :حيث

R نصف قطر العدة : 

 .(I)إلى عمق القطع المحدد بالمتغير  (Fz)ثم تتحرك العدة بمعدل تغذية  .2

وحتى قبل جدار الدعامة  (Δ)للتخشتتين وفي عدة مستتارات متكررة بإزاحة عرضتتية  Fثم بمعدل تغذية  .3

 .(δ +R)بمقدار 

 .Iثم عمق قطع تخشيني جديد مقداره عودة للعدة إلى نقطة البدء وفي نفس مستوى التشغيل  .4

 .(P-δz)وحتى الوصول إلى عمق القطع الإجمالي للتخشين  4،  3تكرار للخطوتين  .5

  Finishingالتنعيم 

 .((Y+H/2) , (X+L+Q-R))في الموضع  Zsتتحرك عدة التنعيم إلى مستوى الأمان  .6

 Fبمعدل تغذية  لتشتتتتتتتطيبها ثم Pإلى أرضتتتتتتتية الدعامة المحددة بالعمق  Fzتتحرك العدة بمعدل تغذية  .7

 (δ +R)وحتى قبل جدار الدعامة بمقدار  (Δ)للتنعيم وفي عدة مستتتتتتتارات متكررة بإزاحة عرضتتتتتتتية 

 .تم تشطيب الأرضية ليكون بذلك قد

( ثم وبعمق قطع يحدد تبعا (Y+H/2) , (X+L+Q-R))في الموضتتتتتع  Zsإلى مستتتتتتوى  G0حركة  .8

 .Pللتنعيم ويتكرر ذلك حتى العمق  Fيتم تشطب الجدار بمعدل تغذية  Nللمتغير 

 .ثم إلى مركز الدعامة.Zsوالعودة إلى مستوى الأمان  G0حركة سريعة  .9

 Circular studدورة الدعامة الدائرية 
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 .رغ من حولهفالدعامة جزء بارز م

لدعامة  لدائريةاختار دورة تفريز ا باستتتتتتتتخدام المفاتيح  ا بالنقر عليها أو  لدورات   Previous"من مجموعة ا

variant F1"   أو "Next variant F2"   

 

  النافذة 

- (Xc, Yc) إحداثيات مركز الداعمة الدائرية. 

- (R) نصف القطر. 

- (Q) )المسافة التي تحدد المعدن المزال حول الدعامة )حول الدعامة وبنفس شكلها Material quantity. 

- (Zs)  مستوى الأمان في اتجاهZ. 

- (Z)  قيمة إحداثيات سطح المشغولة المراد فتح التجويف به في اتجاه المحورZ. 

-  (P))العمق الكلي المراد إزالته )عمق التجويف. 

- (l) .عمق القطع في كل وش 

 النافذة 

وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، سرعة دوران 

 .عمود الدوران الرئيسي(
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 .Roughing settingضبط الإزاحة العرضية عند التخشين  (∆) -

 التخشين.لتي تزاح بها العدة خلال المسافة الجانبية ا -

- N عدد مسارات التنعيم أثناء تشطيب جدار التجويف. 

مم في 1فهذا يعني أن جدران التجويف أثناء التشطيب ستشطب  N=5وكانت  P=5مثلا لوكان عمق التجويف 

 .مم5مم وهكذا حتى القاع 1ثم  Zاتجاه 

- (δ) عملية التخشين.لمنتصف بعد انتهاء السمك المتروك في جدار التجويف والجزء البارز في ا 

- (δz)  في اتجاه( السمك المتروك في قاع التجويفZ بعد انتهاء عملية التخشين )Finishing setting. 

 .UP CUT MILLINGيفضل(  –التفريز لأعلى )التفريز العادي    -

 .DOWN CUT MILLINGغير مفضل(  – التسلقيالتفريز لأسفل )التفريز    -

- (Fz)  معدل التغذية في اتجاهZ. 

 .Cycle descriptionوصف الدورة  -

 Roughingالتخشين  -

 

المستتافة  أن( )لحظ (Yc) , (`Xc+R+Q-R)في الموضتتع ) (Zs)العدة تتحرك إلى مستتتوى الأمان  .1

Q  تزيد عن قطر العدة( أنيجب. 

 :حيث

R`نصف قطر العدة :. 

 .(I)إلى عمق القطع المحدد بالمتغير  (Fz)ثم تتحرك العدة بمعدل تغذية  .2
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وحتى قبل جدار الدعامة  (Δ)للتخشتتين وفي عدة مستتارات متكررة بإزاحة عرضتتية  Fثم بمعدل تغذية  .3

 .(`δ +R)بمقدار 

 .Iثم عمق قطع تخشيني جديد مقداره عودة للعدة إلى نقطة البدء وفي نفس مستوى التشغيل  .4

 .(P-δz)وحتى الوصول إلى عمق القطع الإجمالي للتخشين  4،  3تكرار للخطوتين  .5

 . Finishingالتنعيم 

 .((Yc) , (`Xc+R+Q-R))في الموضع  Zsتتحرك عدة التنعيم إلى مستوى الأمان  .6

 Fبمعدل تغذية  لتشتتتتتتتطيبها ثم Pإلى أرضتتتتتتتية الدعامة المحددة بالعمق  Fzتتحرك العدة بمعدل تغذية  .7

 (`δ +R)وحتى قبل جدار الدعامة بمقدار  (Δ)للتنعيم وفي عدة مستتتتتتارات متكررة بإزاحة عرضتتتتتتية 

 .ليكون بذلك قد تم تشطيب الأرضية

ثم وبعمق قطع يحدد تبعا للمتغير ((Yc) , (`Xc+R+2*R)في الموضع ) Zsإلى مستوى  G0حركة  .8

N  يتم تشطب الجدار بمعدل تغذيةF  للتنعيم ويتكرر ذلك حتى العمقP. 

 ..ثم إلى مركز الدعامةZsوالعودة إلى مستوى الأمان  G0حركة سريعة  .9

 Roughing outدورة التفريغ 

 

 

 

 .زر()جُ الخامة حول دعامات حيز من يقصد بها تفريغ 
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 النافذة 

- (Zs)  مستوى الأمان في اتجاهZ. 

- (Z)  قيمة إحداثيات سطح المشغولة في اتجاه المحورZ )صفر المشغولة(. 

- (P)  المراد إزالته.للتفريغ العمق الكلي 

- (l) .عمق القطع في كل وش 

 .Rimالحافة أو الإطار الخارجي  -

ا من القائمة.  اختار شكل الإطار )الكنتور الخارجي( الذي تم تحديده سلفا

 .Island shapeالجزيرة )الدعامة(  -

 .لختيار الجزيرة )كنتور الجزء الداخلي( ثلاثة احتمالت

o  ل توجد جزر( شيءل تختار(. 

o .اختار جزيرة واحدة 

o اختار عدة جزر. 

 .الجزر المختارة تظهر بلون شريط أخضرلحظ أن 

 النافذة 

وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، ستتتتتتترعة دوران 

 عمود الدوران الرئيسي(

 

 .Angle of dip (β) عند التخشين زاوية النغراس -

 عند القطع التخشيني. Iأثناء تحقيق عمق القطع التخشين عدة الزاوية التي تنغرس بها  -
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 .Roughing settingضبط الإزاحة العرضية عند التخشين  (∆) -

 لتي تزاح بها العدة خلال التخشين.المسافة الجانبية ا

 .Angle of dip (θ)زاوية النغراس عند التنعيم  -

 .Pالزاوية التي تنغرس بها عدة التنعيم عندما تنغرس إلى أرضية التفريغ 

- N عدد مسارات التنعيم أثناء تشطيب الجداران. 

مم في 1أثناء التشتتطيب ستتتشتتطب  الداخليةجدران الفهذا يعني أن  N=5وكانت  P=5 التفريغمثلا لوكان عمق 

 .مم5مم وهكذا حتى القاع 1ثم  Zاتجاه 

- (δ)  بعد انتهاء عملية التخشين  الجدرانالسمك المتروك فيFinishing setting. 

- (δz)  في اتجاه  الأرضيةالسمك المتروك في(Z بعد انتهاء عملية التخشين )Finishing setting in Z. 

-  (Fz)  معدل التغذية في اتجاهZ. 

 

 .Contour millingتفريز الكنتور 
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 Previous variant"اختار دورة تفريز الكنتور من مجموعة الدورات بالنقر عليها أو باستخدام المفاتيح 

F1"   أو "Next variant F2"  . 

 

  النافذة 

- (X , Y)  الإحداثياتCo-ordinates. 

 .إحداثيات نقطة البدء -

الكنتور )بعيدة عن حافة  وهي نقطة الستتتتتتتتقراب )وليستتتتتتتت نقطة بداية الكنتور( يجب أن تكون خارج -

 .الخامة( وبعيدة عن نقطة بدء الكنتور المختارة بمسافة مناسبة تزيد عن نصف قطر العدة

- (Zs)  مستوى الأمان في اتجاهZ. 

- (Z)  قيمة إحداثيات سطح المشغولة في اتجاه المحورZ. 

- (P) )عمق القطع الكلي )ارتفاع الكنتور. 

- (l) عمق القطع في كل وش للتخشين. 

 .Shapeريقة الدخول إلى الكنتور ط -

ثم التقدم  Zفي اتجاه أول العدة تتحرك من نقطة الستتتقراب والتي هي في الهواء خارج الكنتور   -

 .XYفي اتجاه  نقطة بدء الكنتور إلىمن الخارج 

ثم  XYالعدة تتحرك من نقطة الستتتتتتتتقراب والتي هي في الهواء خارج الكنتور أول في اتجاه   -

 .Zتنزل على نقطة بدء الكنتور في اتجاه 

 النافذة 

وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، سرعة دوران 

 .عمود الدوران الرئيسي(
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- (δ)  السمك المتروك للتشطيب في جدران الكنتورFinishing setting . 

 من التخشينالسمك المتروك 

 .Z Feed rate in Z (Fz)معدل التغذية في اتجاه  -

 .Tool radius compensation استعواض نصف قطر العدة -

left right none 

   

 ل استعواض )التغذية بسنتر العدة( العدة على يمين الكنتور العدة على يسار الكنتور

 .التنعيم يتم على وجه واحد

 Cycle descriptionوصف الدورة 

 roughingالتخشين 

 .(X, Z)وفي موضع نقطة البدء  (Zs)تتحرك عدة التخشين إلى مستوى الأمان  .1

إلى نقطة بداية الكنتور  XYثم في اتجاه  Zأولا في اتجاه  Fzثم تتحرك العدة مستتتتتتتخدمة معدل التغذية  .2

إلى نقطة بداية الكنتور وفي نفس الوقت يتحقق عمق  Zثم في اتجاه  XYأو تتحرك العدة أول في اتجاه 

ويأخذ  (δ)للوجه الأول للتخشتتتتتين كما تزاح العدة بمقدار ستتتتتماح التشتتتتتطيب لجدران الشتتتتتكل  Iالقطع 

 .العدة في العتبار إن تم اختيارهاستعواض نصف قطر 

متتبعة مستتتار الكنتور حتى النتهاء من  Iللتخشتتتين في مستتتتوى التشتتتغيل  Fبمعدل التغذية تتحرك العدة  .3

 .Zsنقطة البدء مرة أخرى عند مستوى الأمان  إلىتفريزه ثم تعود 

 .Pحتى العمق الكلي المبرمج  3،  2تتكرر الخطوتان  .4
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 finishingالتشطيب 

 ..(X, Z)وعند نقطة البدء  Zsمستوى الأمان  إلىتتحرك عدة التنعيم  .5

إلى نقطتتة بتتدايتتة الكنتور أو  XYثم في اتجتتاه  Zأولا في اتجتتاه  Fzثم تتحرك العتتدة وبمعتتدل التغتتذيتتة  .6

إلى نقطة بداية الكنتور وفي نفس الوقت يتحقق العمق  Zثم في اتجاه  XYتتحرك العدة أول في اتجاه 

 .واض نصف قطر العدة إن تم اختيارهكما تزاح العدة بمقدار استع Pالكلي 

 .ط قطعه ليتم التشطيب في وجه واحدوشوثم تتحرك العدة وبمعدل تغذية التنعيم  .7

 بعد نهاية التشطيب. Fzإلى مستوى الأمان  G0عودة  .8

 Engravingدورة الحفر 

 

على بداية الحفر  Fz الأمانالحفر يكون بأعماق قليلة جداا وتتم على وجه واحد حيث تنزل العدة من مستتتتتتتتوى 

 .في نهاية الحفر )نهاية الكنتور( الأمانمستوى  إلى)بداية الكنتور( ثم ترتفع 

 أو   "Previous variant F1"اختار دورة الحفر من مجموعة الدورات بالنقر عليها أو باستتتتتتتتخدام المفاتيح 

"Next variant F2"   

  النافذة 

-  (Zs)  مستوى الأمان في اتجاهZ. 

- (Z)  قيمة إحداثيات سطح المشغولة في اتجاه المحورZ. 

- (P)  الحفر.عمق 

 .Contourالكنتور  -

ا  -  .اختار من القائمة كنتور الحفر الذي تم أعداده سلفا
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 النافذة 

وفيها يتم إدخال كل البيانات التكنولوجيا المطلوبة )رقم العدة، اتجاه الدوران، معدل التغذية، ستتتتتتترعة دوران 

 .عمود الدوران الرئيسي(

 Text millingتفريز النصوص 

ا  CADالنص سبق كتابته في نمط الرسم  إذا كان  .قم باختياره مباشرتا

 Text milling pointمن نقطة  انطلاقتفريز نص 

 

 

 Previous variant"اختار دورة تفريز نص من نقطة من مجموعة الدورات بالنقر عليها أو باستخدام المفاتيح 

F1"   أو "Next variant F2"   

 النافذة 

 .Text inputإدخال النص  -

 حرف. 25كحد أقصى دخل النص وهو عبارة عن سطر واحد، ا

 .Fontالفونت )شكل الكتابة(  -

 اختار شكل كتابة النص.
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 .Coordinates (X, Y)الإحداثيات  -

 .إحداثيات نقطة البدء

- Text height (H) النص ارتفاع. 

- Text width (B) عرض النص 

- Distance to x' axis (D)  المسافة إلى محور الكتابة والمعروف بمحورX` . 

- (α) Rotation angle زاوية دوران محور الكتابة حول نقطة البدء عكس عقارب الساعة. 

- Position of the text موضع الكتابة. 

 

-  (Zs)  مستوى الأمان في اتجاهZ. 

- (Z)  قيمة إحداثيات سطح المشغولة في اتجاه المحورZ. 

- (P)  الحفر.عمق 

 النافذة 

- Feed rate in Z (Fz)  معدل التغذية في اتجاهZ. 

 Text milling lineتفريز نص مسترشداً بخط 
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 Previous"اختار دورة تفريز نص مستتتترشتتتداا بخط من مجموعة الدورات بالنقر عليها أو باستتتتخدام المفاتيح 

variant F1"   أو "Next variant F2"  . 

 النافذة 

 .Text inputدخال النص إ -

 حرف. 25ادخل النص وهو عبارة عن سطر واحد وكحد أقصى 

 .Fontالفونت )شكل الكتابة(  -

 اختار شكل كتابة النص.

 .Coordinates (X1, Y1)الإحداثيات  -

 .إحداثيات نقطة بدء الخط

 .Coordinates (X2, Y2)الإحداثيات  -

 .إحداثيات نقطة نهاية الخط

- Text height (H) النص ارتفاع. 

- Text width (B) عرض النص. 

- Distance to x' axis (D)  المسافة العمودية من الخط إلى محور الكتابة والمعروف بمحورX` . 

- (α) Rotation angle زاوية دوران محور الكتابة حول نقطة البدء عكس عقارب الساعة. 

- Position of the text موضع الكتابة. 
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-  (Zs)  مستوى الأمان في اتجاهZ. 

- (Z)  قيمة إحداثيات سطح المشغولة في اتجاه المحورZ. 

- (P)  الحفر.عمق 

 النافذة 

Feed rate in Z (Fz)  معدل التغذية في اتجاهZ. 

 Text milling circular arc بقوستفريز نص مسترشداً 

 

 

 Previous"من مجموعة الدورات بالنقر عليها أو باستخدام المفاتيح  بقوساختار دورة تفريز نص مسترشداا 

variant F1"   أو "Next variant F2"   

  النافذة 

 .Text inputإدخال النص  -
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 حرف. 25ادخل النص وهو عبارة عن سطر واحد وكحد أقصى 

 .Fontالفونت )شكل الكتابة(  -

 اختار شكل كتابة النص.

 .Coordinates (X1, Y1)الإحداثيات  -

 القوسإحداثيات نقطة بدء 

 .Coordinates (X2, Y2)الإحداثيات  -

 القوسإحداثيات نقطة نهاية 

- Text height (H) النص ارتفاع. 

- Text width (B) عرض النص. 

- Distance to x' axis (D)  الكتابة والمعروف بمحور  قوسإلى  القوسالمسافة العمودية منX` . 

- (α) Rotation angle زاوية دوران محور الكتابة حول نقطة البدء عكس عقارب الساعة. 

- Position of the text موضع الكتابة. 

 

 .:Arc typeنوع القوس  -

    

الجزء الأصغر من الدائرة 
 العلوية

الجزء الأصغر من الدائرة 
 السفلية

الجزء الأكبر من الدائرة 
 السفلية

الدائرة الجزء الأكبر من 
 العلوية

-  (Zs) مستوى الأمان في اتجاهZ  

- (Z)  قيمة إحداثيات سطح المشغولة في اتجاه المحورZ 

- (P)  عمق الحفر 

 النافذة  -

- Feed rate in Z (Fz)  معدل التغذية في اتجاهZ. 
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  ISOإدخال وتحرير الأكواد بنمط 

 .DIN/ISOة مصممة للتقيد بأكواد البرمجة الخاضعة للمواصفات هذه الدور

- Check .زر الختبار 

 يستخدم لختبار الأكواد المكتوبة للتأكد من عدم وجود أخطاء إملائية بها.

- Open زر افتح. 

ا لإدخال محتوياتها يستتتتتتخدم   نأنافذة الدورة. )الملفات المفتوحة يجب  إلىلفتح أي ملفات بها أكواد ومعدة ستتتتتلفا

 .تكون ملفات برمجة(

- Save مفتاح حفظ. 

 داخل المجلد الذي ترغب فيه. ISO codeيستخدم لحفظ وتخزين ملفات  -

- Accept  وانقلمفتاح موافق. 

 cycle listداخل قائمة الدورات  ISO codeيستخدم لنقل الأكواد 
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M – G  طبقاً  المسوح بهاكودDIN/ISO  
 :كود M أولاً 
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 :كود G ثانياً 

 

 

 
 
 
 
 

 :أخرى أكوادثالثاً 
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 إزاحة الإحداثيات
Co-ordinates transformation 

 W (ZPO - zero point offset)مجموعة دورات إزاحة الإحداثيات تستخدم لإزاحة صفر المشغولة 

  Absolute zero-offset إزاحة الصفر باستخدام نظام الإحداثيات المطلق

  Wوفيها تنسب الإزاحة المسجلة إلى صفر المشغولة 

 .G54بمعنى أن القيم التي أدخلتها في دورة إزاحة صفر المشغولة سوف تجمع على القيم المسجلة في 

 

(X, Y, Z)  الإحداثياتCo-ordinates 

X  إزاحة مطلقة لصفر المشغولة في اتجاه محورX (X-Axis قيمة مضافة على( )G54). 

Y  إزاحة مطلقة لصفر المشغولة في اتجاه محورY (Y-Axis قيمة مضافة على( )G54). 

Z  إزاحة مطلقة لصفر المشغولة في اتجاه محورZ (Z-Axis قيمة مضافة على( )G54). 

 

  Incremental zero-offset إزاحة الصفر باستخدام نظام الإحداثيات النسبي

 زاحات على بعضها( إزاحة لصفر المشغولة )أي تضاف الإوفيها تنسب الإزاحة المسجلة إلى  خر 

بمعنى أن القيم التي أدخلتها في دورة إزاحة صفر المشغولة سوف تجمع على صفر المشغولة الحالي أي أن 

 .ات السابقة سوف تأخذ في العتبارزاحالإ
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 (Δx, Δy, Δz)  الإحداثياتCo-ordinates 

Δx  لصفر المشغولة في اتجاه محور  نسبيةإزاحةX (X-Axis قيمة مضافة على( )W) 

Δy  لصفر المشغولة في اتجاه محور  نسبيةإزاحةY (Y-Axis قيمة مضافة على( )W) 

Δz  لصفر المشغولة في اتجاه محور  نسبيةإزاحةZ (Z-Axis قيمة مضافة على( )W) 

  Cancel Zero-offset إلغاء إزاحة صفر المشغولة

إزاحة صفر المشغولة السابقة سوف تلغى ليعود موضع صفر المشغولة إلى القيم المسجلة بمسجل الإزاحة 

G54. 
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 Simulationة االمحاك

 

 نافذة برنامج المحاكة توضح مراحل تشغيل المشغولة 

وقيم إحداثيات اسم و بجانب نافذة المحاكاة يظهر معدل التغذية الحالي، وسرعة دوران عمود الدوران الرئيسي

 .موضع العدة

 .والدقيقة والثانية وعُشر الثانيةكذلك يظهر وقت التشغيل بالساعة 

 أيضا تظهر الرسائل التحذيرية )التحذير من التصادم(.

 . NC startتشغيل البرنامج 

 بالنقر على هذا الزر تبدأ المحاكاة

حيث يظهر استتتتمه أعلى يستتتتار نافذة المحاكة بالطبع لبد أن يكون مشتتتتروع التصتتتتنيع مفتوح )المشتتتتغولة( أولا 

(hu1.ecc )كما بالرسم. 

 . reset NCأعادة تشغيل البرنامج 

 يتوقف ويعود إلى بدايته. CNCبالنقر على هذا الرمز فان المحاكاة وبرنامج التحكم الرقمي 

 . NC stopإيقاف برنامج المحاكاة 

يستكمل من الموضع الذي  أنويمكن  يتوقف CNC الرقمي التحكم وبرنامج المحاكاة فان الرمز هذا على بالنقر

 .NC startتوقف عنده بالضغط على زر تشغيل البرنامج 
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  Single block on/offالمحاكاة بلوك بلوك 

كل بلوك ويستتتتتتتتكمل المحاكاة للبلوك التالي بالنقر على زر تشتتتتتتتغيل تفعيل هذا الرمز يوقف المحاكاة بعد تنفيذ 

 .NC startالبرنامج 

  Alarms of the 3D simulationالرسائل التحذيرية لبرنامج المحاكاة 

في المحاكاة  الأخطاء من قد وجد خطأ أو العديد CAMConceptعندما ينشتتط هذا الزر فللدللة على أن برنامج 

 ثلاثية الأبعاد.

الموجود  Deleteوالتي تظهر به قائمة الرسائل التحذيرية بالضغط على زر أضغط الرمز تفتح لك نافذة التحذير 

دللة على انك اطلعت على الرستتائل التحذيرية لكنها لل OKأستتفل النافذة تحذف كل الرستتائل وبالضتتغط على زر 

 ل تحذف من القائمة.

 

  Cycle listsقائمة الدورات 

كل  أستتتتتتتماءوالتي يظهر بها  Cycle listsبعد اختيارك هذا الرمز بالنقر عليه تظهر لك نافذة قائمة الدورات 

 المستخدمة بالمشروع النشط الآن. الدورات
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  3D-simulation settings المحاكاةضبط برنامج 

 المحاكاة.بعد النقر على زر رمز الضبط تظهر لك نافذة خصائص 

 ."Viewشريط 

 .resolutionدقة ووضوح الصورة  -

 القيمة كلما زادت دقة وضوح الصورة ثلاثية الأبعاد. كلما زادت 0.3 إلى 0.01تدخل قيم من  أنيمكنك 

 Viewing directionاتجاه النظر  -

يمكن أن نغير اتجاه النظر الأولي للخامة قبل التشتتغيل والذي اتجاه النظر  ندخلها في إطاراتبواستتطة القيم التي 

 تفتح عليه نافذة المحاكاة ومع ذلك فانه وباستخدام الماوس يمكن تغيير اتجاه النظر خلال المحاكاة بيسر وسهوله.

 

 Type of displayنوع العرض  -
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 Section (cut)قطاع 

 تتابع عمليات التشغيل.يتيح لك النظر وملاحظة الأجزاء المخفية أثناء  عمل قطاع في المنظر

 بإدخال إحداثياته ولتنشيط القطاع وتفعيله لبد من إعادة تشغيل برنامج المحاكاة مرة أخرى.موضع القطع يحدد 

 

 parameterشريط 

 من خلال هذا الشريط يمكن أن تحدد الآتي:

 .Visibilityمدى الرؤيا  .1

 .(أداة التثبيت )مشاهدة أو عدم مشاهدة .2

 .()مشاهدة أو عدم مشاهدةالعدة القاطعة  .3

 Generalعام 

 .collision detection on/offالبحث عن التصادم  -

 )بطيء جداا(. 99من صفر )سريع جداا( وحتى  waiting cyclesسرعة العرض  -

 

 Zoom commands for the simulationأوامر الزووم للمحاكاة 

  Zoom inالتكبير  -

 .يكبر خطوة واحدةبالنقر على زر التكبير فان المنظر 

 .Zoom outالتصغير  -

 .بالنقر على زر التصغير فان المنظر يصغر خطوة واحدة

 الزووم المتتابع -

من لوحة المفاتيح بالتزامن مع  ctrl للزووم المتتابع للصتتتورة ستتتواء بالتصتتتغير أو بالتكبير أضتتتغط على مفتاح
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 الضغط على الزر الأيسر للماوس بالتزامن مع تحريك الماوس إلى أعلى أو إلى أسفل.

  Shiftإزاحة الصورة 

التجاه المحدد على الرمز، أيضا يمكن بالضغط  إلىتتحرك الصورة خطوة واحدة  الإزاحة أيقونةبعد النقر على 

أي  إلىالتجاه المطلوب تتحرك معها الصتتتتورة  إلىتحريك الفارة  على زر الفأرة الأيمن بالتزامن معالمستتتتتمر 

 مكان بنافذة المحاكاة.

 Rotateدوران الصورة 

في مستتتتتوى واحد بالضتتتتغط المستتتتتمر على زر الفأرة الأيستتتتر في أي وقت تستتتتتطيع أن تلف صتتتتورة المحاكاة 

بالضتتتتغط على مفتاح  Zتحرك الصتتتتورة حركة دائرية حول محور  أنيمكن  أيضتتتتابالتزامن مع تحريك الفأرة. 

Shift  يسارال إلي أواليمين  إلىبالتزامن مع تحريك الفأرة  الأيسربالتزامن مع زر الفارة من لوحة المفاتيح. 

 أوامر التحكم العددي
NC commands 

 )الماكينة(  NC modeنمط التحكم العددي 

تصبح نشطة وتظل كذلك حتى تلغي بالضغط على احد الأنماط  NCفان كل أوامر نمط  NCبالنقر على أيقونة 

CAD, CAM or OS  

تتجمع في الجزء العددي من لوحة المفاتيح ويكون هو الجزء الوحيد النشتتتتتتط من لوحة المفاتيح وظائف الماكينة 

غير نشتتتتتتتط أيضتتتتتتتتا يمكنتتك أن تستتتتتتتتختتدم أيقونتتات ومفتتاتيح البرنتتامج  NUM Lockبشتتتتتتترط أن يكون زر 

(CAMConcept.لنفس الوظائف ) 

 

 

 
= SBL 

 
= OPT STOP 

 المفاتيحوظائف المفاتيح للجزء العددي من لوحة 
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  NC partأجزاء التحكم العددي 

  Working through the NC programالتحكم العددي  برنامج خلال من العمل أولاا 

  NCتخطيط شاشة 

 

 الوصف م

 أسم المشروع  .1

 أوامر عمليات البرنامج  .2

 شريط التحذيرات والرسائل  .3

4.  
 مبين إحداثيات موضع التحكم العددي

X,Y,Z  نقطة القطع( تمثل بعد طرف العدةP عن صفر المشغولة )W. 
ref. pos. X,Y,Z  تمثل بعد صفر تثبيت العدةN .عن صفر الماكينة 
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 الوصف م

 مبين القيمة الحالية لمعدل التغذية وسرعة دوران عمود الدوران الرئيسي.  .5

 مبين القيمة المبرمجة لمعدل التغذية وسرعة دوران عمود الدوران الرئيسي.  .6

 قائمة الدورات المستخدمة بالمشروع، الدورة المظللة هي الدورة التي يتم تشغيلها الآن.  .7

 .(AUTO – JOGالتشغيل ) بيان الحالة تظهر أنماط  .8

 path-to-go ومبين المسار المستهدف  reference positionمبين الموضع المرجعي مفاتيح البرنامج للتنقل بين   .9

 . NC startبدء التشغيل 

 للبدء في تشغيل برنامج التحكم العددي. AUTOنمط إلى  JOGنمط  مناستخدم هذا الرمز للتنقل 

 .لكي يبدأ التشغيل اا يجب أن يكون برنامج المشروع )المشغولة( مفتوح واسمه يظهر أعلى النافذة يسار

 . reset NCأعادة تشغيل البرنامج 

قل من نمط  ويعود  CNCويتوقف برنامج التحكم الرقمي  JOGنمط  إلى AUTOبالنقر على هذا الرمز ننت

 إلى بدايته.

 . NC stopإيقاف التشغيل 

يستكمل من الموضع الذي توقف عنده بالضغط  أنويمكن  يتوقف NC الرقمي التحكم فان الرمز هذا على بالنقر

 .NC startعلى زر تشغيل البرنامج 

 .Single block on/offوتشغيل خاصية التشغيل بلوك بلوك  إيقاف

 NCبتفعيل هذه الخاصتتتية فان تشتتتغيل البرنامج يتوقف بعد كل بلوك ويستتتتكمل البلوك التالي بالنقر على مفتاح 

start 

النافذة يمين  أستتتفلتظهر  SBL (= Single Block)عندما تكون خاصتتتية بلوك بلوك نشتتتطة فان عبارة  

 .)نافذة بيان الحالة(

  Dry run التشغيل الجاف

عندما تشتتتغل برنامج التحكم العددي فان عمود  إنكانقر على هذا الزر لتنشتتتيط حالة اختبار التشتتتغيل وهذا يعني 

 يتحركا.الدوران الرئيسي لن يدور وفقط طاولة الماكينة ومنزلق العدة سوف 

 دائما اجري اختبار التشغيل بدون وجود المشغولة. :تحذير
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النافذة يمين )نافذة بيان  أستتتتفلتظهر  DRYنشتتتتطة فان عبارة  اختبار التشتتتتغيلعندما تكون خاصتتتتية  

 .الحالة(

  Reference the machineالذهاب إلى النقطة المرجعية 

 انقر على هذا الزر لتتحرك الأجزاء إلى المواضع المرجعية للماكينة.

 .Command advanceالأمام  إلىالأمر خطوة 

 .عند تشغيل البرنامج cyclesهذه الوظيفة تمكنك من تخطي الدورات 

 لتفتح لك النافذة التالية: أنقر على زر 

 

استخدم مفاتيح الأسهم من لوحة المفاتيح لتحديد الدورة التي تريد أن يستأنف برنامج التحكم العددي التشغيل بدأ 

 منها.

من قراءة وحستتتتتتتتاب الجزء  CAMConcept( ثم انتظر حتى ينتهي برنتتامج F5)  انقر على مفتتتاح 

 .عن ذلك برسالة في نافذة الحالةيسألك البرنامج  ىحت NC-Startالمتبقي )الذي تم تخطيه( ول تضغط على زر 

 .الدورة التي تم تخطيها لن تنفذ

  Peripheryالوظائف المحيطة 

الوظائف المحيطة تتيح لك التنقل بين تشتتتتتتتغيل ملحقات الماكينة، مجال الوظائف المحيطة يعتمد على الملحقات 

داخل النظام أما الوظائف غير المتاحة فستظهر لك بلون رمادي غير نشطة  إنشائهاالواردة مع الماكينة والتي تم 

 ول يمكن تنشيطها.
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  Spindle counter-clockwiseالساعة  دوران عمود الدوران الرئيسي عكس عقارب

  Spindle clockwiseدوران عمود الدوران الرئيسي مع عقارب الساعة 

  Spindle stopدوران عمود الدوران الرئيسي  إيقاف

   Open / close clamping deviceفتح وغلق أداة تثبيت المشغولة )المنجلة( 

 هذا ممكن فقط عندما يكون الباب مفتوح. أنيستخدم هذا الأمر لفتح وغلق المنجلة وتذكر 

  Blowing-out device on / offتشغيل وغلق جهاز النفخ 

 بالنقر على هذا الزر يعمل جهاز نفخ الهواء لمدة ثلاث ثواني فقط.

   Automatic door open / closeفتح وغلق الباب أوتوماتيكيا 

  Coolant on / offتشغيل وغلق مضحة سائل التبريد 

  Next toolالعدة التالية 

ط تؤدي هذه الوظيفة بالضتتغ أن أيضتتاخطوة واحدة )العدة التالية( يمكن هذه الأيقونة تستتتخدم لتحريك برج العدة 

 من لوحة المفاتيح. ALT + Kالمتزامن على مفاتيح 

    Auxiliary drivesتوصيل وفصل الأجهزة المساعدة 

 Feed rate F [mm/min]معدل التغذية 

تي يتحرك بها مركز العدة ال feet/ minأو بالقدم / دقيقة  mm/minهو الستترعة بالمم /دقيقة  Fمعدل التغذية 

 القاطعة.

أقص ستتترعة للتغذية يمكن التحكم فيها وتغييرها بالنستتتبة لكل محور من محاور الماكينة وذلك بتحديد قيمتها في 

 .machine parameters الماكينةمتغيرات 

 

 Inputأدخال قيمة التغذية   -

 .معدل التغذية إدخال إطارالفارة لختيار ب أنقر أومن لوحة المفاتيح  Fح امفت على انقر -

 .معدل التغذية المطلوبادخل  -
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في مبين القيمتة  أوتومتاتيكيتا إدختالهتاالقيمتة المطلوبتة قتد تم  أنلتجتد  Enterمفتتاح  أنقر -

 المبرمجة لمعدل التغذية.

 .Rapid feedسرعة معدل التغذية القصوى 

القيمة صتتحح إلى فان قيمة التغذية القصتتوى ت Enterعند الضتتغط على مفتاح  F99999للستترعة القصتتوى ادخل 

 الصحيحة للماكينة.

 Feed controlالتحكم بمعدل التغذية 

يمكن  Feed overrideبواستتتتتتتطة مفتاح التحكم في التغذية  .% 100يناظر  Fمعدل التغذية المبرمج  

الستتتترعة  أمامن معدل التغذية المبرمجة  to 120% %0تغيير ضتتتتبط معدل التغذية بنستتتتبة مئوية محددة من 

 فقط. %100فالتغيير حتى  G0 rapid feedالقصوى 

 

 Spindle speed S [rpm]سرعة الدوران 

  (rpm)تسجل باللفة / دقيقة  Sسرعة الدوران 

 

 .S Inputإدخال سرعة الدوران 

 قيمة سرعة الدوران. إدخال إطارتيار من لوحة المفاتيح لخ Sانقر على حرف   -

 المطلوبة. Sادخل قيمة  -

لتجد أن القيمة المطلوبة قد تم إدخالها أوتوماتيكيا في  Enterاضتتتتغط على مفتاح   -

 .لسرعة الدورانمبين القيمة المبرمجة 
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 Spindle speed correctionتصحيح سرعة الدوران 

 ستتترعة الدورانبواستتتطة مفتاح التحكم في  %100التي تم برمجتها تناظر  Sستتترعة الدوران 

speed override  50يمكن تغيير ضتتبط ستترعة الدوران بنستتبة مئوية محددة من % to 120 %  من ستترعة

 الدوران المبرمجة.

 

 .Traversing coordinate axesتحريك محاور الإحداثيات 

 :مثال

  20إلى الموضع  Xحرك المحور 

 .Xللمحور  الإدخال إطارلختيار من لوحة المفاتيح  Xانقر على مفتاح  -

 .20ادخل الرقم  -

الموضتتتتع المحدد  إلىور الموجود استتتتفل النافذة لينتقل المح اضتتتتغط على مفتاح البرنامج  -

 تغذية المضبوط بالنافذة.الوبمعدل حركة 

  20   
 Setting / resetting a reference pointعادة ضبط النقطة المرجعية ضبط وإ

 Setting a reference pointضبط النقطة المرجعية 

 نقطة صتتفر تثبيت العدة ل أنما ك ،تكون نقطة صتتفر المشتتغولة أن ل يمكننقطة صتتفر الماكينة  أنمن المعلوم 

 موضع نقطة صفر الماكينة. إلىتتحرك  أنيمكن 

 أيقونةقطعة الخام من  تضتتبط أستتاستتهوالذي على  CADبنمط  الإحداثياتليه إكذلك فان الصتتفر الذي نستتبت 

 يقع بعيداا عن صفر الماكينة. أنلبد  CAMبنمط  

هي القيم المطلوب وضعها في  X,Y,Zالمسافات بين صفر المشغولة وصفر الماكينة في اتجاه المحاور الثلاثة 

وابسط ( G54قريبة من مفهوم )هذه العملية هي المقصود بضبط النقطة المرجعية  ،صفر الماكينة إزاحةمسجل 

 هو:طريقة لضبطها 

بعد تثبيتها على طاولة الماكينة )بالخدش  Wإلى موضتتع صتتفر المشتتغولة  Nحرك نقطة صتتفر تثبيت العدة  .1

في  Nونقطة تثبيت صتتتتتتفر العدة  Pبأي عدة مقاستتتتتتة واخذ قيم نصتتتتتتف قطر العدة والبعد بين طرف العدة 

 العتبار(.



174 

 تيار اطر إدخال المحاور المطلوبة.لخ X Y Zاستخدم مفاتيح      .2

 .في كل اطار 0القيمة ادخل  .3

 .أضغط على أي من تلك المفاتيح   .4

تضتتتبط النقطة المرجعية ويطلب منك الضتتتغط  أنكيخبر  CAMConceptستتتيظهر لك رستتتالة حوار مع برنامج 

 للخروج وإلغاء الأمر. ESCللموافقة أو الضغط على  ENTRعلى 

 

 

 

 .Resetting a reference pointضبط النقطة المرجعية  إعادة

 )إلغاء إزاحة صفر الماكينة(

 .لختيار اطر إدخال المحاور المطلوبة X Y Zاستخدم مفاتيح     .1

 .لستعادة ضبط المصنع لنقطة المرجعية لصفر الماكينة RESTاضغط مفتاح   .2

 Loading a new toolتحميل عدة جديدة 

 :مثال

 .2 الإزاحةومسجل  3تار العدة رقم اخ

 لختيار إطار إدخال رقم العدة.اح استخدم المفت  .1

 .3ادخل رقم العدة  .2

 .أضغط على أي من تلك المفاتيح   .3
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 .الإزاحةستخدم المفتاح لختيار إطار إدخال مسجل   .4

 .2ادخل رقم  .5

 .أضغط على أي من تلك المفاتيح   .6

 

 نمط جدولة العمليات

Operations scheduling mode (OS ) 

 CAD, CAM orينشتتتط نمط جدولة العمليات ويظل نشتتتط حتى يلغى باختيار نمط  خر  بالنقر على زر 

NC. 

 شريط الزووم

 

 سبق شرحه بالأنماط السابقة

 Operations scheduling شريط جدولة العمليات

 

  Print tool table طباعة جدول العدد

 OKثم اضغط  )ادخل البيانات(على رمز الطباعة لتظهر لك نافذة أدخال البيانات التالية انقر 
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  Print plans خطط طباعة

بعد اختيارا الرمز بالنقر عليه اختار المستتتاحة التي تريد طباعتها من نافذة الرستتتم باستتتتخدام الماوس ومن خلال 

 انات الرسم الهندسية كما هو موضح.بي إدخالنافذة البيانات يمكنك 
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  Plane setting ضبط الخطط

على الأيقونة لتظهر لك نافذة يمكن من خلالها تحديد ما تريده أن يظهر أو يختفي من الرستتتتتتتم بالنافذة قبل انقر 

 الطباعة.

 

 تطبيقي:مثال 
 :CADالمطلوب أعداد برنامج تصنيع الجزء التالي والذي سبق رسمه بنمط 

 

 الحل:

والآن ستوف نعد له برنامج التشتغيل على نمط  CADهذا المثال ستبق رستمه بالجزء الأول من هذا الكتاب بنمط 

CAM. 



178 

لتفتح لك النافذة التالية والتي من خلالها اختار ملف المثال   OPENانقر على أيقونة  CADبنمط  -

 1رقم 

 

 .CADليظهر الرسم بنافذة  -

 

 .CAMللدخول إلى نمط  CAMانقر على أيقونة  -

 .machineثم أيقونة   settings أنقر على أيقونة -

جدول عدد قطع جديدة بالنقر على  أنشتتتتتتتأحدد نوع الماكينة ثم  Machine/Tool Tableمن خلال نافذة  -

 .new tool table أيقونة
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 .OKانقر على  -

 .Example1لتفتح لك نافذة جدول العدد  انقر على أيقونة  CAMمن نافذة  -

 1ولتكن العدة رقم )كما هي بالفعل على الماكينة( لإدخال العدة بالجدول   أيقونةانقر على  -

Face mil  5مم والعدة رقم  40بقطر End mill   مم 16لقطر. 

ثم  ثم انقر زر  1للمحطة رقم  Face mill 40 mm اختارو انقر على أيقونة  -

 .5للمحطة رقم  End mill 16 mm  كرر ذلك واختار
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قم بمراجعة البيانات التكنولوجية وتصتتتتحيحها  Technologyنافذة تفتح لك  بالنقر على  -

 . 5ثم كرر ذلك للعدة رقم  1رقم  الأمر للعدةلزم  إن

 

 

 .للخروج Backأنقر على زر  -

 .الخامة وأبعادالآن علينا ضبط موضع  -

 كالتي: OKادخل القيم ثم اضغط لتفتح لك نافذة الخامة   أيقونةانقر على  -



181 

 

 كالآتي: الكنتور ثم اختار  أيقونةانقر  -

 

 الآن سنقوم بالتصنيع -

 .دورة  نفذن T1 (Face mill)لعدة با .1

 .للتخشين بنفس العدة نقوم بتنفيذ دورة  .2

 .للتنعيم ذ دورة ننفT2 (End mill 16mm )لعدة با .3

 عمود الدوران من العدد. لإفراغمحطتها  إلىإرجاع العدة  .4
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 وتتم هذه العمليات كالتالي: -

 .دورة  ذننف T1 (Face mill)بالعدة  .1

   أيقونةانقر على  -

  انقر على أيقونة . -

 :ثم ادخل البيانات الهندسية التالية -

 

 ادخل البيانات التكنولوجيا التالية  technologyمن خلال نافذة  -
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 .للتخشين بنفس العدة نقوم بتنفيذ دورة  .2

 .للتنعيم ( بتنفيذ دورة End mill 16mm) T2بالعدة  .3

 الدورة  أيقونةانقر على  -

 :ثم ادخل البيانات الهندسية التالية -

 

 خل البيانات التكنولوجيا التالية:اد technologyمن خلال نافذة  -
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 عمود الدوران من العدد. لإفراغمحطتها  إلىإرجاع العدة  .4

 ثم اكتب البيانات التالية: CAMمن نافذة   أيقونةانقر على  -

 

 ثنائية الأبعاد: المحاكاة -

 

 ثلاثية الأبعاد  المحاكاة -
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 .ISOملف البرنامج بصيغة  إصدار -

 

 ملف البرنامج

N1 G54 

N2 G94 

N3 ; Exported CamConcept project: C:\WinNC32\CAMCONCEPT.M\PROG\example 1.ecc 

N4 ; Export filter: DIN/ISO 2.00 

N5 ; tool    tool name                  radius     length     missing textentry (4700008) 

N6 ; T1D1    Face mill 40mm                20.000      0.000 

N7 ; T2D1                                   0.000      0.000 

N8 ; T3D1                                   0.000      0.000 

N9 ; T4D1                                   0.000      0.000 

N10 ; T5D1    Endmill 16mm                   8.000      0.000 

N11 ; 1: face cutting 

N12 D0 

N13 G53 G0 X434.100 Y274.100 Z369.100 

N14 T1 D1 M6 

N15 M8 

N16 S1200 

N17 M3 

N18 G0 X0 Y-22 Z5 

N19 G1 X0 Y-22 Z0 F800 

N20 G1 X0 Y102 Z0 F500 

N21 G1 X18.333 Y102 Z0 

N22 G1 X18.333 Y-22 Z0 

N23 G1 X36.667 Y-22 Z0 

N24 G1 X36.667 Y102 Z0 

N25 G1 X55 Y102 Z0 

N26 G1 X55 Y-22 Z0 
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N27 G1 X73.333 Y-22 Z0 

N28 G1 X73.333 Y102 Z0 

N29 G1 X91.667 Y102 Z0 

N30 G1 X91.667 Y-22 Z0 

N31 G1 X110 Y-22 Z0 

N32 G1 X110 Y102 Z0 

N33 G0 X110 Y102 Z5 

N34 G0 X0 Y-22 Z5 

N35 ; 2: contour milling 

N36 M8 

N37 S1200 

N38 M3 

N39 G0 X-20 Y-20 Z5 

N40 G1 X-20 Y-20 Z-1 F800 

N41 G42 

N42 G1 X10 Y9.500 Z-1 F400 

N43 G1 X80 Y9.500 Z-1 

N44 G3 X80.416 Y9.723 Z-1 J0.500 

N45 G1 X100.416 Y39.723 Z-1 

N46 G3 X100.416 Y40.277 Z-1 I-0.416 J0.277 

N47 G1 X80.416 Y70.277 Z-1 

N48 G3 X80 Y70.500 Z-1 I-0.416 J-0.277 

N49 G1 X60 Y70.500 Z-1 

N50 G3 X59.856 Y70.479 Z-1 J-0.500 

N51 G1 X9.856 Y55.479 Z-1 

N52 G3 X9.500 Y55 Z-1 I0.144 J-0.479 

N53 G1 X9.500 Y10 Z-1 

N54 G1 X9.500 Y10 Z5 F800 

N55 G40 

N56 G0 X-20 Y-20 Z5 

N57 G0 X-20 Y-20 Z5 

N58 G1 X-20 Y-20 Z-2 

N59 G42 

N60 G1 X10 Y9.500 Z-2 F400 

N61 G1 X80 Y9.500 Z-2 

N62 G3 X80.416 Y9.723 Z-2 J0.500 

N63 G1 X100.416 Y39.723 Z-2 

N64 G3 X100.416 Y40.277 Z-2 I-0.416 J0.277 

N65 G1 X80.416 Y70.277 Z-2 

N66 G3 X80 Y70.500 Z-2 I-0.416 J-0.277 

N67 G1 X60 Y70.500 Z-2 

N68 G3 X59.856 Y70.479 Z-2 J-0.500 

N69 G1 X9.856 Y55.479 Z-2 

N70 G3 X9.500 Y55 Z-2 I0.144 J-0.479 

N71 G1 X9.500 Y10 Z-2 

N72 G1 X9.500 Y10 Z5 F800 
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N73 G40 

N74 G0 X-20 Y-20 Z5 

N75 G0 X-20 Y-20 Z5 

N76 G1 X-20 Y-20 Z-3 

N77 G42 

N78 G1 X10 Y9.500 Z-3 F400 

N79 G1 X80 Y9.500 Z-3 

N80 G3 X80.416 Y9.723 Z-3 J0.500 

N81 G1 X100.416 Y39.723 Z-3 

N82 G3 X100.416 Y40.277 Z-3 I-0.416 J0.277 

N83 G1 X80.416 Y70.277 Z-3 

N84 G3 X80 Y70.500 Z-3 I-0.416 J-0.277 

N85 G1 X60 Y70.500 Z-3 

N86 G3 X59.856 Y70.479 Z-3 J-0.500 

N87 G1 X9.856 Y55.479 Z-3 

N88 G3 X9.500 Y55 Z-3 I0.144 J-0.479 

N89 G1 X9.500 Y10 Z-3 

N90 G1 X9.500 Y10 Z5 F800 

N91 G40 

N92 G0 X-20 Y-20 Z5 

N93 G0 X-20 Y-20 Z5 

N94 G1 X-20 Y-20 Z-4 

N95 G42 

N96 G1 X10 Y9.500 Z-4 F400 

N97 G1 X80 Y9.500 Z-4 

N98 G3 X80.416 Y9.723 Z-4 J0.500 

N99 G1 X100.416 Y39.723 Z-4 

N100 G3 X100.416 Y40.277 Z-4 I-0.416 J0.277 

N101 G1 X80.416 Y70.277 Z-4 

N102 G3 X80 Y70.500 Z-4 I-0.416 J-0.277 

N103 G1 X60 Y70.500 Z-4 

N104 G3 X59.856 Y70.479 Z-4 J-0.500 

N105 G1 X9.856 Y55.479 Z-4 

N106 G3 X9.500 Y55 Z-4 I0.144 J-0.479 

N107 G1 X9.500 Y10 Z-4 

N108 G1 X9.500 Y10 Z5 F800 

N109 G40 

N110 G0 X-20 Y-20 Z5 

N111 G0 X-20 Y-20 Z5 

N112 G1 X-20 Y-20 Z-5 

N113 G42 

N114 G1 X10 Y9.500 Z-5 F400 

N115 G1 X80 Y9.500 Z-5 

N116 G3 X80.416 Y9.723 Z-5 J0.500 

N117 G1 X100.416 Y39.723 Z-5 

N118 G3 X100.416 Y40.277 Z-5 I-0.416 J0.277 
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N119 G1 X80.416 Y70.277 Z-5 

N120 G3 X80 Y70.500 Z-5 I-0.416 J-0.277 

N121 G1 X60 Y70.500 Z-5 

N122 G3 X59.856 Y70.479 Z-5 J-0.500 

N123 G1 X9.856 Y55.479 Z-5 

N124 G3 X9.500 Y55 Z-5 I0.144 J-0.479 

N125 G1 X9.500 Y10 Z-5 

N126 G1 X9.500 Y10 Z5 F800 

N127 G40 

N128 G0 X-20 Y-20 Z5 

N129 G0 X-20 Y-20 Z5 

N130 G1 X-20 Y-20 Z-6 

N131 G42 

N132 G1 X10 Y9.500 Z-6 F400 

N133 G1 X80 Y9.500 Z-6 

N134 G3 X80.416 Y9.723 Z-6 J0.500 

N135 G1 X100.416 Y39.723 Z-6 

N136 G3 X100.416 Y40.277 Z-6 I-0.416 J0.277 

N137 G1 X80.416 Y70.277 Z-6 

N138 G3 X80 Y70.500 Z-6 I-0.416 J-0.277 

N139 G1 X60 Y70.500 Z-6 

N140 G3 X59.856 Y70.479 Z-6 J-0.500 

N141 G1 X9.856 Y55.479 Z-6 

N142 G3 X9.500 Y55 Z-6 I0.144 J-0.479 

N143 G1 X9.500 Y10 Z-6 

N144 G1 X9.500 Y10 Z5 F800 

N145 G40 

N146 G0 X-20 Y-20 Z5 

N147 G0 X-20 Y-20 Z5 

N148 G1 X-20 Y-20 Z-7 

N149 G42 

N150 G1 X10 Y9.500 Z-7 F400 

N151 G1 X80 Y9.500 Z-7 

N152 G3 X80.416 Y9.723 Z-7 J0.500 

N153 G1 X100.416 Y39.723 Z-7 

N154 G3 X100.416 Y40.277 Z-7 I-0.416 J0.277 

N155 G1 X80.416 Y70.277 Z-7 

N156 G3 X80 Y70.500 Z-7 I-0.416 J-0.277 

N157 G1 X60 Y70.500 Z-7 

N158 G3 X59.856 Y70.479 Z-7 J-0.500 

N159 G1 X9.856 Y55.479 Z-7 

N160 G3 X9.500 Y55 Z-7 I0.144 J-0.479 

N161 G1 X9.500 Y10 Z-7 

N162 G1 X9.500 Y10 Z5 F800 

N163 G40 

N164 G0 X-20 Y-20 Z5 
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N165 G0 X-20 Y-20 Z5 

N166 G1 X-20 Y-20 Z-8 

N167 G42 

N168 G1 X10 Y9.500 Z-8 F400 

N169 G1 X80 Y9.500 Z-8 

N170 G3 X80.416 Y9.723 Z-8 J0.500 

N171 G1 X100.416 Y39.723 Z-8 

N172 G3 X100.416 Y40.277 Z-8 I-0.416 J0.277 

N173 G1 X80.416 Y70.277 Z-8 

N174 G3 X80 Y70.500 Z-8 I-0.416 J-0.277 

N175 G1 X60 Y70.500 Z-8 

N176 G3 X59.856 Y70.479 Z-8 J-0.500 

N177 G1 X9.856 Y55.479 Z-8 

N178 G3 X9.500 Y55 Z-8 I0.144 J-0.479 

N179 G1 X9.500 Y10 Z-8 

N180 G1 X9.500 Y10 Z5 F800 

N181 G40 

N182 G0 X-20 Y-20 Z5 

N183 G0 X-20 Y-20 Z5 

N184 D0 

N185 G53 G0 X434.100 Y274.100 Z369.100 

N186 T5 D1 M6 

N187 S2200 

N188 M3 

N189 G0 X-20 Y-20 Z5 

N190 G1 X-20 Y-20 Z-8 

N191 G42 

N192 G1 X10 Y10 Z-8 F400 

N193 G1 X80 Y10 Z-8 

N194 G1 X100 Y40 Z-8 

N195 G1 X80 Y70 Z-8 

N196 G1 X60 Y70 Z-8 

N197 G1 X10 Y55 Z-8 

N198 G1 X10 Y10 Z-8 

N199 G40 

N200 G1 X-20 Y-20 Z-8 

N201 G0 X-20 Y-20 Z5 

N202 G0 X-20 Y-20 Z5 

N203 ; 3: ISO 

N204 T0 D0 M6 

N205 G0 X150 Y100 Z220 

N206 M30 
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