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التصنيع بمساعدة الحاسب

CNC(   الات التشغيل ذات التحكم الرقمي )  الات التشغيل المبرمجة •

Computer Numerical Control

PLCالمتحكمات المنطقية القابلة للبرمجة •

Programmable Logic Controllers



Numerical control definitionمفهوم التحكم الرقمي 

منةمجموععلىبالاعتمادالتشغيللآلاتالأوتوماتيكيللتشغيلطريقةعنعبارةالرقميالتحكم

مغناطيسيشريطأومثقبشريطعلىتسجلوالتي،Charactersخاصةوإشاراتوالأرقامالأحرف

إشاراتإلىيترجمالبرنامجهذا،Programبالبرنامجنسميها،والتيالتحكمآلةذاكرةفيتحفظأو

التشغيلآلاتبتشغيلتقومالتيالمحركاتلتتلقاهاCorrespondingمتوافقةكهربائية



للبرمجةمفهوم المتحكمات المنطقية القابلة 

Programmable Logic Controllers

علىاعتمادامبنيرقميالكترونيجهازهو:PLCللبرمجةالقابلالمنطقيالمتحكم

فيهاتخزنللبرمجةقابلةذاكرةعلىويحتويMicroprocessorالصغريالمعالج

فعالةتحكموظائفاداءمنالمتحكمتمكنالتيinstructionsالتعليماتمنسلسلة

timingوالتوقيتcountingالعدوعملياتrelaysالحاكماتعملمثلوعديدة

الرياضيةوالحسابيةوالعملياتsequencingالتسلسلو

المعقدةالمعالجاتاوبالآلاتالتحكموللمراقبةتستخدمالعملياتهذهوكل

:اساسييننظامينالىPLCالمنطقيالمتحكميقسم

CPU((Centralالمركزيةالمعالجةوحدة• Processing Unit

IN)الخرجوالدخلنظام• / OUT) I/O



أنظمة التحكم الرقمي

التحكم الموضعي من نقطة إلى نقطة

 يمكن التفريز: التحكم الخطي المستقيم

في خط موازي للمحور فقط

 (   الكنتوري)التحكم المساري

:ثنائي الاتجاهات 

التفريز في محورين في آن واحد
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 ( الكنتوري)التحكم المساري

التفريز ثنائي: باتجاهين و نصف

الاتجاهات في عدة مستويات

والحركة السريعة في ثلاثة محاور

 (  الكنتوري)التحكم المساري

:ثلاثي الاتجاهات

التفريز في ثلاثة محاور في آن واحد



الخطوات المتبعة لكتابة برنامج تحكم رقمي

رسم قطعة التشغيل

تحديد عمليات القطع المطلوبة

استعمال التوابع و الاوامر التكنولوجية المتاحة 

او ISOحسب  DIN..

البرنامج

التخزين
التأكد من صحة البرنامج عن

طريق المحاكاة 



البرمجة اليدوية في التحكم الرقمي

ISO(OrganizationInternationalحسبعادةتكونالبرمجة Standard)أوEIA(Electronic Industries Association)أو

DINأو............

:منالبرنامجيتكون

(أوامر)تجميعاتBlocksجملأومرتبةأومتتاليةأوامرأو

كلماتمنبدورهاالجملهذهتتكونWords

عنوانمنالكلماتهذهتتكونAddressرقمأوNumber



تكوين البرنامج

رقم البرنامج

N1, N2, N3,…  رقم الجملة
يتكون البرنامج من 

عدة اوامر

متتالية و مرتبة

الاوامر الفنية 1

في البرنامج

الاوامر2

الهندسية

الاوامر3

يةالتكنولوج



تعريف مفردات البرنامج

المعنى الكلمة 

X, Y, Z الموضع في نظام الاحداثياتاحداثيات

Fتحديد معدل التغذية

Sتحديد سرعة العمود الدوار

Rتحديد نصف القطر

Tأداة القطعتحديد

Gةالاوامر الرئيسية أو الاساسيتحديد

Mالاوامر المساعدةتحديد

Nرقم الجملةتحديد



G0

الحركة السريعة
G1

حركة التغذية على خط 

مستقيم

G2

حركة التغذية في اتجاه 

دوران عقارب الساعة
G3

حركة التغذية عكس 

اتجاه دوران عقارب 

الساعة

G17

XYالمستوي 

G18

XZالمستوي 



M3

اتجاه الدوران يمين 

M4

اتجاه الدوران يسار 

M6

استبدال الاداة 

بالسحب 

M66الاوتوماتيكي 

استبدال الاداة عند موضع 

المحور الفعلي

M8

دتشغيل سائل التبري

M9

ايقاف سائل التبريد

M30

نهاية البرنامج 

الرجوع السريع الى 

موضع بدء البرنامج



(البارامترات التكنولوجية)

تدعى  1الاداة رقم 

T1

𝒏 = 𝟔𝟑𝟕𝒎𝒊𝒏−𝟏

𝑺𝟔𝟑𝟕تكتب 

𝑽𝒇=100mm/min

𝑭𝟏𝟎𝟎تكتب 

20m/min=𝒗𝒄

0.08mm =𝒔𝒛

𝒏 =
𝒗𝒄
𝒅.𝝅

𝒏 =
𝟐𝟎𝒎/𝒎𝒊𝒏

𝟎. 𝟎𝟏𝟎𝒎.𝝅

.n z. 𝒔𝒛 = 𝒗𝒇

.637 2. 𝟎.𝟎𝟖 = 𝒗𝒇

100 mm/min = 𝒗𝒇



علىتصنيع قطعة هندسية 
الة تشغيل مبرمجة ثلاثية المحاور

المطلوب تصنيع القطعة المبينة بالشكل
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 نرسم القطعة الخام



  نقوم بتجميع المنتج مع القطعة الخام

القطعة الخام

المنتج المراد الحصول عليه



  ننتقل الى بيئة التشغيل



ProcessList



ProductList



ResourcesList



 نقوم بتعريف الة التشغيل

الاحداثيات و القطع و المثبتات  و 

الالة

جملة الاحداثيات

المنتج

القطعة الخام

المثبتات



اختيار نوع الالة



اختيار جملة احداثيات التشغيل

للأعلىzجملة الإحداثيات 

تحديد القطعة الخام

تحديد المنتج المراد الحصول عليه



غيليةالتشالخطةحسبالتشغيلعملياتاختيار

Facingالسطحتسويةعملية

تحديد استراتيجية التصنيع

اختيار شكل المسار



 تحديد السطح المراد

  و الاطار المحيط بهتشغيله



تحديد شكل أداه القطع ومواصفاتها الهندسية



 التشغيلتحديد بارامترات الة

سرعة الدوران و التغذية 



اجراء عملية الحساب



 توليد ملفAPT



 تحويلAPT الىCN

APT CN


