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 CNCالترتيب الذي يجب أخذه بعين الاعتبار أثناء كتابة برنامج 







 Fixed cycleالحلقات الثابتة 

وقوبالثوتوسيعالتجويفوالتثقيبلعملياتمميزةحركاتعنعبارةهي

يوبالتالالاوامرفيالتكرارمنالتخلصالحلقاتهذهمنوالغايةالقلوظة

كامليفنمطيةاوامرتصبحالاولللثقببالنسبةالاساسيةالمعطياتبرمجة

:عنعبارةوهيالحلقة

نقطةالىنقطةمنتشغيل

المحورينوفقسريعةحركةxوy

المحوروفقسريعةحركةzالمشغولةسطحمنمحددةمسافةالىولكن

العمقوفققطعحركةz

سريعةتراجعحركة



حلقة تثقيب عميق عالي السرعة

داخلية يساريةقلوظةحلقة 

حلقة تجويف عميق

امر انهاء الحلقة

حلقة تثقيب

حلقة تثقيب مع سبات 

حلقة تثقيب عميق

يمينيةقلوظةحلقة 

حلقة تجويف

حلقة تجويف

حلقة تجويف عكسية

حلقة تجويف

حلقة تجويف



تراجع سريع الى المستوي الابتدائي

Rتراجع سريع الى المستوي 
1 2

R

حركة قطع

حركة سريعة



اختيار المستوي الابتدائي

كلفوقامنةمنطقةالىالقطعاداةتراجعويعنيالتشغيلالاتفيامانعواملوهياساسيةبعوامليتعلق

G98الامرتفعيلطريقعنذلكويتمالتشغيلعمليةفيتصادفانيمكنالتيالعوائقوالحواجز

الالةنوعحسبوالمبرمجبيدهوالابتدائيالمستويلاختياربالنسبة

Rاختيار المستوي 

بشكلG99الامرتفعيلعندالقطعاداةليهتتراجعالذيالمستويوهوالتغذيةمعدلتفعيلفيهيتمالذيالمستويوهو

5-1منتؤخذامانمسافةعلىيعتمدRالمستوياختياراساسي mmالمشغولةسطحفوق


