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  بنام خدا

بايد بيدار شـويد و برويـد دنبـال اينكـه صـنايع پيشـرفته را خودتـان        

  درست  

  (امام خميني ره)              

امروزه با توجه به اينكه رشد سريع و نياز مبرم آن و كـاربرد وسـيع   

دســتگاههاي تــراش و يــا فلــز انــدازه گيــري دقيــق اســپاركها و ديگــر 

را تشكيل مي دهند و دستگاههاي ساخت كه خطوط توليد كارخانجات 

با توجه به اينكه امروزه به انواع سيسـتمهاي كنتـرول مجهـز شـده و     

  فرايندهاي ساهت با دقت و سرعتي بالا انجام مي پذيرد.

متولد شـده   CNCامروزه با پيشرفت در علم كامپيوترها دستگاههاي 

اند و در پيشرفت بيشتر صنايع قابل بهره بـرداري هسـتند ماشـينهاي    

نترل عددي به طور فزاينده اي در صـنايع بـراده بـرداري وارد    ابزار ك

مي شوند دقت تكراري بالا كوتاه شدن مدت زمان كار و نيـاز كـم بـه    

  ابزارها از ديگر دلايل با ماشين هاي ابزار كنترل عددي است.
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خـود را كـاملاً مقيـد بـه      CNامروزه همه سازندگان ماشينهاي ابـزار  

(موقعيــت  Din(ســاختمان برنامــه) و  Dinرعايــت كامــل اســتاندارد 

سيستم مختصات) نمي كنند. گاهي براي ساده تر شـدن مـوارد ويـژه    

كاربرد از علائم خاصي استفاده مي كنند كه فقط براي محـدوده ويـژه   

  كاربرد اعتبار دارد.

N  حرف اول كلمه انگليسيNumerical  (عددي) وC  حرف اول كلمه

  (كنترل) Controlانگليسي 

NC مفهوم عمومي براي كنتـرل عـددي اسـت و بـه دسـتگاههائي       يك

  اطلاق مي شود كه با نوار سوراخ شده كار مي كنند.

CNC        به كنترل عددي توسط كـاكپيوتر اطـلاق مـي شـود. پـس همـه

CNC ها يكNC .نيز هستند ولي به عكس خير  

  در صنعت عبارتست: NCNCهدف استفاده از ماشينهاي 

كنتـرل بـرروي    -3زار را كنتـرل كنـيم   حركت اب ـ -2خوكارسازي  -1

  سرعت دوران قطعه كار  
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همچنين يكي از نكات مهم استفاده از ماشينهاي كنترل عددي اين است 

كه تنها ماشيني در صنعت مي باشد كـه توليـد ارتبـاط بـا ماشـينهاي      

  ديگر برقرار كند ماشينهاي كنترل عددي است.

كار مي كنند مي توانند با بدليل اينكه اين ماشينها با اعداد و حروف 

رباط و كامپيوترها و غيره ارتباط داشته باشند كه آنها هم با اعداد و 

  حروف كار مي كنند.

با توجه به گراني قيمت دستگاه و نيـاز بـه متخصـص و ديگـر هزينـه      

هاي بـالا ايـن دسـتگاههاي كنتـرل عـددي داراي ارزش ويـژه اي مـي        

  باشند.

فاده از اين نوع دستگاهها نسبت به سـاير  ولي امروزه بهترين راه استن

  دستگاهها مي باشد به عنوان مثال:

ماشينهاي ابزار كامپيوتري نسبت به انواع اينورسـال داراي محسـنات   

  زير مي باشد.

  دقت بالاي تولدي قطعات -1
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ماشين ابزار با كنترل كامپيوتري در يك زمان مي توانـد بـه جـاي     -2

  ولي بكار گرفته شود.چند دستگاه ماشين ابزار معم

امكان توليد قطعات كه داراي پيچيدگي زياد است با ماشين كنتـرل   -3

  عددي بيشتر است.

مصرف ابزار در ماشين هـا كنتـرل عـددي كمتـر از ماشـين هـاي        -4

  معمولي مي باشد.

  فصل يكم

  مقدمه

يكدستگاه با كنترل عددي دستگاهي است كه توسط يك كد 

هدفي كه برنامهب رايش تعيين كرده است ساختاربافتب و در مسير و 

حركت مي كند لازم آن برنامه ريزي قبلي و طبقه بندي اطلاعات و 

  داده هاي مورد نظر دستگاه

اخــتلاف اساســي در بكــارگيري و در فرآينــد كــار يــك دســتي و يــك 

  ماشين با كنترل برنامه اي در حركت پيشروي است.
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سـرهم بـا دسـت تنظـيم      در ماشين دستي هركدام از مراحل كار پشت

مي شود. و در ماشـينهاي بـا كنتـرل برنامـه اي مراحـل كـار در يـك        

  برنامه ذخيره مي شود.

  ماشينهاي ابزار كنترل برنامه اي قبلاً به طور مكانيكي كنترل مي شد.

  اما امروزه طور كلي كنترل عددي استفاده مي شود.

بق شـكل  نمونه اي از كنتـرل مكـانيكي پيشـروي توسـط بادامـك مطـا      

  است.

وقتي بادامك در جهت عقربه هاي سـاعت مـي چرخـد موقعيـت رنـده      

تراشكاري تغيير مي كند. سرعت پيشروي بـه شـكل بادامـك بسـتگي     

دارد. در اينجا برنامه براده برداري به شكل يـك بادامـك ذخيـره مـي     

شود. برنامه ريزي دستگاه با روش دستي را برنامه نويسي جـزء بـه   

  صفحه كليد كنترل كننده است.جزء دستي، توسط 

برنامه ريزي عملياتي كـه توسـط كـامپيوتر انجـام مـي شـود برنامـه        

  نويسي با يك كامپيوتر نام دارد.
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ابتـدائي   NCامروزه كامپيوترهـا جـاي نوارخـوان را در دسـتگاههاي     

  گرفت.

در واقع به جاي خوانـدن و اجـراي برنامـه از روي نوارهـاي سـوراخ      

  پيوتر دستگاهها اجرا مي شود.شده برنامه توسط كام

 CNCاين دستگاهها بنام دسـتگاههاي كنتـرل شـونده عـددي توسـط      

  ناميده مي شوند.

NC  يك مفهوم عمومي براي كنترل هاي عددي است و به دستگاههاي

  اطلاق مي شود كه با نوارهاي سوراخ شده كار مي كنند.

CNC       ر بر كنترل عددي توسـط كـامپيوتر اطـلاق مـي شـو.د. پـس ه ـ

CNC  ها يكNC .نيز هستند ولي برعكس خير  

  در صنعت عبارتست. CNCهدف استفاده از ماشينهاي 

كنتـرل بـرروي    -3حركت ابزار را كنتـرل كنـيم    -2خودكارسازي  -1

  سرعت دوران قطعي كار
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همچنين يكي از نكات مهم استفاده از ماشينهاي كنترل عددي اين است 

ارتباط با ماشيم هاي ديگر برقرار كه تنها ماشيني كه در صنهت توليد 

  كند ماشينهاي كنترل عددي است.

به دليل اينكه ماشينها با اعداد و حروف كـار مـي كننـد مـي تواننـد بـا       

رابط و كامپيوترها و غيره ارتباط داشته باشند كه آنها هم بـا اعـداد و   

حروف كار مـي كننـد بـا توجـه بـه گرانـي قيمـت دسـتگاه و نيـاز بـه           

ولـي  «گر هزينه هاي بالا اين دستگاههاي كنترل عددي متخصص ئ دي

دسـتگاهها اسـت نسـبت بـه     » امروزه بهترين راه استفاده از ايـن نـوع  

  دستگاهها به عنوان مثال:

ماشينهاي ابزار كامپيوتري نسبت به انـواع اينورسـال داراي محاسـن    

  زير مي باشد.

  دقت بالاي توليد قطعات -1

پيوتري در يك زمان مي تواند بجاي چند ماشين ابزار با كنترل كام -2

  دستگاه ماشين ابزار معمولي بكار گرفته شود.
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امكان توليد قطعـات داراي پيچيـدگي زيـاد اسـت بـا ماشـين هـاي         -3

  كنترل عددي بيشتر است.

مصرف ابزار در ماشـين هـاي كنتـرل عـددي كمتـر از ماشـينهاي        -4

  معمولي مي باشد.

  NCتاريخچه 

از شركت پارسـونز تحقيقـاتي راجـع     John Parsons 1947در ساتل 

به اطلاعات سه بعدي جهت كنترل دسـتگاههائي بـراي سـاخت اجـزاء     

  جديد هواپيما استفاده مي شوند درست كرد.

پارسيمز اولين قرارداد خود را با نيروي هوائي امريكـا   1949در سال 

  جهت ساخت اولين دستگاه با كنترل عددي منعقد كرد.

با استفاده از يك كنترل كننـده سـاختار    MITدانشگاه  1952در سال 

يافته توانست حركت همزمان سي محوره را ايجاد نمايد. بدين ترتيـب  

با اعمال تغييراتي  1955روياي كنترل عددي به تحقق پيوست در سال 

  كنترل عددي در صنعت قابل استفاده شد.

 CNCدستگاههاي 
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است كه وقتـي برنامـه اي    كنترل كننده نرم افزاري CNCيك دستگاه 

به حافظه كامپيوتر آن وارد شد براي انتقال كدهاي آن نياز بـه سـخت   

  افزاري نيست.

مسـتقر   ROMبرنامه هاي اجرائـي در حافظـه    CNCدر دستگاههاي 

  .RAMدر حافظه  NCمي شوند و كدهاي 

ROM    به معني حافظه اي است كه فقط خوانده مي شود. ايـن حافظـه

هــاي الكترونيكــي نوشــته مــي شــوند و فــط توســط در قطعــات و مغز

  دستگاههاي خاصي از بين مي روند.

  پس برنامه هاي اجرائي تا هنگام روشن بودن دستگاه فعال هستند.

RAM          به معنـاي حافظـه متغيـر در دسـترس مـي باشـد كـه توسـط

در درون آنهـا نوشـته مـي     CNCكامپيوتر ايجاد مـي شـود. كـدهاي    

موش شـدن كنتـرل كننـذه از بـين مـي      بـا خـا   RAMشوند محتويات 

  رود...
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استفاده  CMOSبنام حافظه  RAMها از نمونه هاي  CNCبرخي از 

مــي كننــد كــه در صــورت قطــع بــرق كــامپيوتر اطلاعــات را در خــود 

  نگهداري مي كنند.

درك نحوه پردازش اطلاعات در كنترل كننده هـا در يـادگيري برنامـه    

  مپيوتر بسيار مفيد است.نويسي دستگاههاي كنترل عددي با كا

تمام پردازنده هاي داخلي با اعداد باينري (اعداد دودوئـي) انجـام مـي    

  شود. اين اعداد از دو عدد صفر و يك تشكيل شده اند.

يك بـه معنـاي بـار مثبـت و عـدد صـفر بـه         CNCدرون كنترل كننده 

معناي بار منفي است كه نحوه استفاده از آنها بستگي بـه نـوع كنتـرل    

  ده دارد.كنن

 CNCو  NCفرق بين 

  001در شكل 

داراي سيستم كنترل بررزوي ماشـين ابـزار هسـتند     NCسيستمهاي 

  كه اجازه مي دهند تا برنامه اي خارج از ماشين تهيه شده، وارد گردد.

  مي توانند (برروي ماشين) NCبرنامه هاي 
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  شروع و نگهداشته شوند. -1

  صحيح شوند.اما نمي توانند بوسيله ماشينكاري ت -2

ابعاد ابزارها و نگهدارنده هيا آنهـا از قبـل در برنامـه هـا منظـور مـي       

گردد و ماشينكاري بايد به صول بسيار دقيق ابزارها و ابزارهاي قيـد  

  و بستي را طبق اطلاعات داده شده نصب نمايد...

 CNCسيستمهاي 

  002در شكل 

ر است و ايـن  در اينگونهئ سيستمها ماشين ابزار مجهز به يك كامپيوت

را اجـراء نمايـد    NCماشينكار را نه فقط قادر مي سازد تا برنامه هاي 

بلكه به او اجازه مـي دهـد تـا خـود برنامـه را نوشـته و پـس از وارد        

  نمودن آن ادقام به تصحيح آن نمايند.

 ***سيستم مختصات ***

  سيستم مختصات كارتزين (متعامد)

  صات كاتزين است.اساس حركت تمامي دستگاههاي سيستم مخت
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داراي سـه سـپورت عمـود بـر هـم مـي باشـند.         NCعالباً ماشـينهاي  

حركات پيشروي در راستاي اين سه محـور (سـه سـپورت) بـه طـور      

ساده روي سيستم مختصات با محورهاي موازي است با محورهـاي  

  سپورت  

به عنوان مثال يك شعب را درنظر ني گيريم كـه گوشـه هـاي آن يـك     

اتزين را تشكيل مـي دهـد. نقطـه صـفر مختصـات      سيستم مختصات ك

  محل تلاقي گوشه ها كه دراينجا روي گوشه زيرين چپ قرار دارد.

ها راستاي عمق قطعي كار محور Yها محور افقي، محور  Xكه محور 

Z   ها راستاي عمود است. هر نقطه اي در روي ايـن مكعـب دارايX  و

Y  وZ .مي باشد  

تصات فضـائي و سـه بعـدي بـا     اين سيستم مختصات يك سيستم مخ

محورهاي عمود بر هم مـي باشـند. سيسـتم مختصـات در بعضـي از      

  دستگاهها نمايانگر دو بعدي و در بعضي ديگر سه بعدي است.
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  سيستم مختصات سه بعدي

اگر بخواهيم يه قطعه سه بعدي را نشان دهيم نياز به سيستم 

در جهت  مختصات سه بعدي داريم. طريق نامگذاري محورها بترتيب

گردش دست راست يا (قانون سه انگشت دست راست). هر محور 

  داراي جهت و مقادير مثبت و منفي است.

  سيستم مختصات دو بعدي

است و با اين سيسـتم   Yو  Xاين سيستم مختصات داراي محورهاي 

مختصات مي توانيم محل دقيق نقاط به طور كلي در قطعه را مشخص 

  كنيم.

  2سيستم مختصات قطبي 

اگر يك صفحه افقي را درنظر بگيريم هر نقطه از اين صفحه داراي 

  فاصله قابل اندازه گيري ق از نقطه قطب مختصات مي باشد.

و نقطه مركز را درنظر بگيـريم   Pمثلاً اگر مطاتبق شكل روبرو فاصله 

ها را ويران مي سـازد در ايـن   Xبا محور ثابت مثلاً محور  Pاين نقطه 

  مي باشد. Cازه گيري است بنام زاويه را قابل اند
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در خلاف جهت حركت عقربه هاي سـاعت انـدازه گيـري مـي      Cزاويه 

شود. مختصات قطبي براي سوراخهايي كـه روي دايـره تقسـيم قـرار     

  دارد بيشترين كاربرد دارد

  8سيستم مختصات كروي 

  2و  1سيستم مختصات ماشين 

يد فرض كنيم كه قطعـه ثابـت اسـت و ابـزار     در موقع برنامه نويسي با

در سيستم مختصات حركت مي كنـد. ايـن عمـل باعـث مـي شـود كـه        

كنترل ابزار راحت باشد. (ولي نبايد فراموش كـرد كـه در واقـع قطعـه     

كار داراي حركت است). لازمه ماشـينكاري يـه قطعـه بوسـيله برنامـه      

NC از بايد توجه بكار گرفتن يك سيستم مختصات براي ابزار است. ب

كرد كه جهت عمليات با توجه به فرم بالا و چه اگر فرض هم نكنـيم در  

هر دو حالت يكسان است. وقتيكه يك مسير را برنامه ريزي مـي كنـيم   

فرض بر اين ميگيريم كه قطعه كار ثابت و نقض ابـزاز حركـت خواهـد    

  كرد. اين نوع عمليات را حركت نسبي ابزار مي نامند.
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موش كرد كـه در موقـع ماشـينكاري يـك قطعـه بوسـيله       پس نبايد فرا

بكـاربردن يـك سيسـتم مختصـات بـراي ابـزار        CNCيا   NCبرنامه 

  خيلي ضر.ري است.

حتي در ماشينهاي تراش هم قطعه كار را ثابـت درنظـر مـي گيـريم و     

براي ابزار يك سيستم مختصات قـرار داده مـي وشـد. قطعـه مطـابق      

منطبـق بـا محـور     Zكـه محـور    ) طوري جا داده مـي شـود  21شكل (

ــادير    ــوده و مق ــور دوران) ب ــين (مح ــاديري   Yو  Xماش ــواره مق هم

  در تراش بكار گرفته نمي شود. Yمساوي دارند لذا 

  است. Zاست و محور طول محور  Xمحور برش همان محور 

همواره برحسب قطر كار بيان مي شود. در ماشينهاي ابزار  Xمقادير 

له دهي يا موازي با آن است. يا به عبـارتي  منطبق بر محور ك Zمحور 

  ها با راستاي كار مطابقت مي كند.Zموقعيت محور 

  غالباً براي انواع مختلف حركتهاي ساخته مي شود. CNCماشينهاي 

پس براي قطعات پيچيده مختصـات و راسـتاهاي پرخشـي ديگـري را     

لازم است. اين مختصات و راستاها روي سيستم مختصـات كـارتزين   
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ا مي شود. همچنين جهت حركت محورهاي دستگاه براساس حركت بن

  محور (اسپندل) تعريف شده است.

براي پيدا كردن مكان دستگاهها نسبت به محور مختصاتشـان دو راه  

  وجود دارد.

  مختصات مطلق -1

كه در اين نوع مختصات نقاط مختلف نسبت به يك محور ثابـت صـفر   

در گوشه سمت چپ پـايين   Y0و  X0است و موقعست قطعي از نقطه 

 سيستم اندازه گيري مي شود.

  مختصات نسبي -2

در اين نوع نقطه صفر با محور جابجا مي شود و مختصات هـر نقطـه   

داراي  CNCنسبت به نقطه قبلي محاسبه مي گردد. اكثر دسـتگاههاي  

يك سيستم مختصات از پيش تعريف شـده مـي باشـند بنـام سيسـتم      

  مختصات دستگاه.

ين سيستم بنام مبداء دستگاه يا محـل خانـه صـفر ناميـده مـي      مبداء ا

  شود.
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خانه صفر معمولاً در مركز تعـويض ابـزار دسـتگاه قـرار دارد. قطعـه      

  كار جداگانه از سيستم مختصات برنامه ريزي مي شود.

در برنامه محلي براي قطعـه انتخـاب مـي شـود كـه ايـن محـل مبـداء         

م مختصـات دسـتگاه و   سيستم مختصات قطعي كار مي شود. سيسـت 

سيستم مختصات قطعه كار هرگز بر هم منطبق نخواهد شد. پس پيش 

از اجراي برنامه بايد سيستم مختصات دستگاه به سيسـتم مختصـات   

قطعي كار منتقل شود. اين عمل را مبداء يا تعيين نقطه صفر مي نامنـد  

  كه به سه روش انجام مي شود.

  توسط اپراتور و با دشت -1

  نغيير محل صفر مطلقتوسط  -2

  استفاده از مختصات كاري -3

  2     5   سيستم اندازه دهي

  دو نوع اندازه دهي وجود دارد. CNCدر دستگاههاي 

 Absolate Position  اندازه گذاري مطلق (اندازه گيري از مبداء) -1
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 گيري اندازه گيري افزايشي (اندازه گيري نسبي ويا اندازه -2

 Incrematalزنجيري)

  ف.. اندازه گيري مطلقال

در اين سيستم همه اندازه ها نسبت به يك نقطه ثابتي بنام نقطه صفر 

يا مبداء اندازه گيري مي شود. در اين روش موقعيت قطعه از نقطه 

X0/Y0 .در گوشه سمت چپ پائين سيستم اندازه گيري مي شود  

  ب.. اندازه گيري افزايشي

نقطه قبلي اندازه گيري خواهد  در اين سيستم اندازه هر نقطه نسبت به

  شد.

در روش سنتي وقتي كه در بازدهي و تنظيم دستي كار مي كنيم. 

سعي مي كنيم از روش زنجيه اي استفاده نكنيم. تا خطاي تنظيم باعث 

كم دقتي كار نوشد. در نتيجه دقت بالاي كنترل عددي فقط انحراف 

  دقت كمتري به وجود مي آورد.

  يشي راستا و جهت مورد نظر داده مي وشد.در اندازه گيري افزا
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ها  Xروي محور  P2به نقطه  P3مثلاً براي تعيين فاصله از نقطه 

  مقدار عددي

  است. -8/15

  چند نكته ... مزاياي سيستم مطلق ***

  بهتر است مكان ها و مسيرها به صورت ابعاد مطلق ذكر شوند زيرا.

  اط ندارد.اشتباه در يم نقطع خاص اثر برروي ساير نق -1

  سيستم مطلق از نظر كنترل كردن خطاها راحت تر است. -2

روش افزايشي در مواقعي مفيد است كه در يك برنامه نياز به  -3

تكرار مسير وجود داشته باشد. در اين حالت برنامه مربوط به آن 

  مسير چند بار استفاده مي شود.

   2      1   ابعادگذاري

تي كافيست نقطه هدف داده شود براي برنامه نويسي يك مسير ح

(نقطه شروع قبلاً بوسيله ابزار اختيار شده و نقطه هدف ميتواند به 

صورت مطلق با افزايشي و در برخي سيستمهاي كنترل با دادن زاويه 

  وارد سيستم گردد.
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 zمشخص كننده شيب خط نسبت بـه محـور    Aدر هر دو شكل زاويه 

يا  xشود تنها يكي از مختصات  ذكر cncدر برنامه  aاست. اگر زاويه 

z .براي مشخص كردن هدف كافيست  

  دو حالت ممكن براي برنامه نويسي قطاع دايروي وجود دارد.

  برنامه نويسي شعاعي -1

  برنامه نويسي مركز دايره -2

  3   تراش قوس

در برنامه ابـزار حركـت قوسـي در     G03و  G02با استفاده از كدهاي 

درجـه   90لف آنهـا در ربـع دايـره يـا     جهت عقربه هاي ساعت و مخـا 

  خواهد داشت.

  نكات مهم عباتست از...

هنگاميكــه ابــزار در حــال رتــاش قــوس مــي باشــد در هــيچ نقــص  -1

ضخامت براده از حداكثر برش تجاوز نكند بنابراين جهت قـوس زنـي   

  قطعي بايد قبلاً خش تراشي شود.
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حالـت اول   مـورد نيـاز در برنامـه محاسـبه شـود. در      kو  Iمقدار  -2

براي اينكه عمق برش در روي محور طلي و عرضي حداقل برشد. قبل 

و  Iاز قوس زني مي توان روي قطعه عمل پخ زني انجـام داد. مقـادير   

k         جايگزين موقعيت مركـز قـوس نسـبت بـه موقعيـت ابـزار در نقطـه

در  kهـا و مقـدار   xشروع قوس مي باشـد مقـدار در راسـتاي محـور     

ازه گيري مي شود هر دو انـدازه زنجيـره اي مـي    اند zراستاي محور 

درجه يكي از اين انـدازه هـا صـفر خواهـد      90باشند و براي قوسهاي 

  بود.

  فصل دوم

 **انواع سيستمهاي كنترل**

در اين باره مي توان گفت كه در رابطه بـا طريقـه كنتـرل سيسـتمهاي     

CNC .كه  به چند گروه كه در عمل با هم تفاوت دارند تقسيم مي شود

  اين سه گروه عبارتست...

  كنترل نقطه به نقطه -1

  كنترل برش مستقيم -2
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  كنترل قوسي -3

  1الف.. كنترل نقطه اي 

در اين روش كنترل نقطه به نقطه اجـازه مـي دهـد تـا ابـزار بـرش بـا        

سرعت زياد در طول حركت خود بدون درگيري با كار حركـت نمايـد.   

  مسير حركت را نمي توان كنترل نمود.

ر كنترل نقطه به نقطه فقـط موقعيـت مقطـه مـورد نظـر مـي باشـد و        د

  مسير رسيدن به نقطه دلخواه و اختياري است.

از اين نوع كنترل در دسـتگاههاي ماننـد سـوراخ كـاري، پـرس پـنچ و       

  مونتاژ قطعات و در حركت آزاد ابزار استفاده يم شود.

كـديگر  اين كنترل بسيار ساده بوده و محورهـاي حركـت مسـتقل از ي   

عمل مي كنند و با رسيدن هر محور به نقطه انتهائي حركت آن متوقف 

  شدهن و ساير محورها نيز حركت مي كنند.

  توجه

در كنترل نقطه اي عمل ماشينكاري بعد از رسيدن به نقطه هدف انجام 

  مي گيرد.
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  با اين روش نمي توان كمانهاي غيرمشخص را ايجاد كرد.

  مسير پيوسته

لاوه بر نقطه ابتداء و انتهاء مسير حركت ابزار نيز در اين كنترل ع

مورد نظر است. در اين نوع كنترل بايستي هميشه نسبت به سرعت 

  محورها معادل ضريب زاويه خط تماس بر مسير باشد.

اين نوع كنترل پيچيده تر از كنترل نقطه به نقطه است و نياز به انـدازه  

ترل مـداوم حركـت محورهـا    گيري دقيق تر دارد به عبارت ديگر به كن

  نياز دارد.

برش هرگونـه كمـان و هـر زاويـه بـا ايـن روش بسـيار سـاده اسـت          

دستگاههاي مسير پيوسته اين قابليت را دارند تـا موتورهـاي خـود را    

  در سرعتهاي مختلف حركت دهند.

  4     1  انواع حركات 

  حركت خطي يا برش مستقيم.. -1

سمت نقطـه هـدف حركـت كنـد و      وقتي كه يك ابزار از نقطه شروع به

اين حركت در امتـداد خـط مسـتقيمي باشـد آن را حركـت خطـي مـي        
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گويند. اگر سيستم دو محور قابل كنترل داشته باشد و يـا سـه محـور    

قابل كنترل وجود داشته باشد در اين شكل خطي در فضـا بـين نقطـه    

 هاي   و   در حركت خطي از دو نوع سيستم اندازه گيري استفاده مـي 

  شود.

 IneReMenTaLSسيستم نسبي  -1

  حركت دايره اي و برش قوسي.. -2

هرگاه حركت ابزار از نقطه اي شروع و بخ طرف هـدف در طـول يـك    

  مسير داريه اي باشد آن را حركت دايره مي گويند.

  حركت قوسي.. -3

اين نوع كنترل امكان حركتهاي خطي و قوسي را در سه جهت به طور 

ازد يعني سه محور مي تواند نسبت به هم همزمان فراهم مي س

  گردش داشته باشند.

  فصل سوم

  نقاط صفر و نقاط مرجع
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حركت ابزار بوسيله سيستم مختصات كنترل مي  CNCدر ماشينهاي 

  شود.

  مكان دقيق آنها بوسيله نقاط صفر تعيين مي شود.

داراي تعدادي نقاط مرجـع   CNCعلاوه بر نقاط صفر ابزار ماشينهاي 

  كه اعمال و برنامه نويسي را پشتيباني مينمايد.هستند 

  نقاط صفر نشان داده در اين شكل عبارتند از...

  Mنقطه صفر ماشين  -1

 Wمقطه صفر كار  -2

  نقاط مرجع نشان داده شده در اين شكل عبارتند از...

 Rنقاط مرجع  -1

  و به عنوان مقاط مرجع ابزار... -2

  Eالف.. نقطه تنظيم ابزار 

 Nه غلاف ابزار ب.. نقط

  R    1  4نقطه مرجع 
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در انواع بخصوصي از ماشينهاي مانند فرز با استفاده از نقطـه صـفر   

ماشين آن را كاليبره مرد. معهـذا در بيشـتر حـالات بـي نقـص صـفر       

ماشين نمي توان پس از نصـب ابـزار و قطعـه دسـت يافـت و در ايـن       

  صورت از نقطه مرجع بايستي استفاده نمود.

براي كاليبره و يا كنترل سيستم اندازه گيري كشويي و  Rنقطه مرجع 

  حكرت ابزار به كار مي رود.

محل نقطه مرجع دقيقاً از قبـل در روي هـر محـور تعيـين شـده اسـت       

  هميشه نسبت به نقطه صفر معين و ثابت خواهد شد.

  است. Referenz Punkt=    R)نقطه مرجع 

توجـه بـه نقطـه مرجـع      در سيستم اندازه گيري فاصله طي شده را بـا 

  تعيين مي كنند.

نقطه مرجـع دسـتگاه نقطـه ثـابتي روي دسـتگاه اسـت كـه بـه هنگـام          

مناسب است. دستگاه به طور خودكار به محل نقطه مرجـع   Gدريافت 

باز مي گردد. اغلب اين نقص همان خانه صفر است. معمولاً نياز داريم 

ي بـه نقطـه مرجـع    كه ابزار توسط نقطه ديگري بنام نقطه واسطه ميـان 
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و  Xانجام مي شـود. مختصـات    28Gفرستاده شود اينكار توسط كد 

Z  تعيين مي شـود و بـا صـدور دسـتور ابـزار بـي        28واسطه توسط

  نقطه واسطه سپس به محور مرجع مي رود.

 Wنقطه صفر قطعه كار 

نقطه صفر قطعه كار سيسـتم مختصـات قطعـي را در رابطـه بـا نقطـه       

نـد. نقطـه صـفر قطعـي كـار بوسـيله برنامـه        صفر ماشين معين مي ك

مـي   CNCنويس انتخاب شده و به هنگام تنظيم ماشين وارد سيسـتم  

  شود.

محل نقطه صفر قطعي كار ميتواند آزادانـه بوسـيله برنامـه نـويس در     

محدوده كار ماشين انتخاب گردد معهذا لازم به توصيه است اين نقطه 

م شـده قطعـه بـه آسـاني قابـل      آنچنان بايد انتخاب گردد كه ابعاد رس

  تبديل به مقداير مختثات باشد.

براي قطعات چرخنه نقطه صفر قطعي هم بايد در طول محور كلـه گـي   

و منطبق بر كف سمت راست و يا چپ باشد و براي قطعات فرزكـاري  
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معمولاً انتخاب يك گوشه جـانبي بـه عنـوان نقطـه صـفر توصـيه مـي        

  گردد.

  طه صفر برنامه ريز هم مي نامند.گاهي اوقات نقطه صفر را نق

  است. Werk STuchnuILPnKT wNPنقطه صفر قطعه كار 

  معمولاً در گوشه چپ پائين قطعه كار بيشتر مواقع است.

 MNPنقطه صفر ماشين 

نقطه صفر ماشين در ساختمان ماشـين قـرذار دارد. توسـط موقعيـت     

  تغيير داد.سيستم اندازه گيري تثبيت شده است اين نقطه را نمي توان 

 Cنقطه صفر برنامه 

نقطه صفر برنامه فقط آغاز برنامه است. اين نقطه خارج از قطعه كار 

قرار مي گيرد. بدين وسيله مثلاً تعويض قطعه كار يا تعويض ابزار را 

  بدون هيچ مانعي مي توان انجام داد.

 Aنقطه مانع 

طه نقطه اي روي محور دستگاه تراش است كه قطعه كار در اين نق

  روي قيد گيرنده (سه نظام) قرار مي گيرد.
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 Fنقطه صفر سپورت 

اين نقطه مثلاً نقطـه مركـز ابزارگيـر مـي باشـد تصـحيح ابعـاد ابـزار         

نسبت به اين نقطه نسبي اندازه گيـري مـي    Zو راستاي  Xدرراستاي 

  شود.

 **توجه **

جابجــائي نقطــه صــفر سيســتم مختصــات را در نقطــه آغــاز مناســب 

نقطه صفر قطعه كار قرار مي دهد. اين كار به جهت ساده  جديدي مثلاً

  تر شدن برنامه نويسي و اجتناب از محاسبات زايد انجام مي شود.

  فصل چهارم

  اجزاء سيستم كنترل

مركب از اجزاي متعددي اسـت نظـري اجمـالي بـر      CNCيك سيستم 

انتظاراتي كه از يك سيستم جهت تكميـل آن داريـم بيـافتيم بـر شـكل      

  زير مي باشد.ساده 
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يك كامپيوتر اسـت كـه مجـري تمـام محاسـبات و       CNCقلب سيستم 

رابطه بين ماشـينكار   CNCرابطه هاي منطقي مي باشد چون سيستم 

  و ماشين ابزار است لذا دو سيستم اتصال مورد نياز است.

  اتصالات براي ماشينكار...

گنـه  اين سيستم مركب از صفحه كنترل و اتصالات براي نوارخوان، من

  و نوار مغناطيسي و ديسك و چاپگر است.

  اتصالات براي ماشين ابزار..

  شامل كنترل اتصالات كنترل محورها و برق دستگاه است.

  مبحث ارتباط ماشينكار با كامپيوتر از مهمترين مباحث است. -

 CNCصفحه نمايش يا صفحه تلوزيوني سيسـتم   صفحه نمايش.. -1

  دهد.ميتواند عمليات زير را انجام 

وارده ليسـت تمـام    NCالف. برنامه ريـزي. نمـايش اطلاعـات برنامـه     

 NCبرنامه هاي تغذيه شده 

ب. ابــزارآلات. ثبــت مشخصــات ابــزارآلات در حافظــه، انــدازه آنهــا و 

  تصحيحات و احتمالاً عمر مفيد آنها
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ج. اطلاعات ماشين. پارامترهاي ماشين مثل حداكثر سرعت كله گي يـا  

  ميزان تغذيه

اشينكاري. نمايش اطلاعـات مربـوط بـه مختصـات حقيقـي ابـزار       ث. م

جديد  سـرعت پيشـروي سـرعت گلـه گـي و سـاير        NCبرنامه جديد 

  حالات وضعي ماشين

  صفحه كنترل

به طور قابل تـوجهي يـا يكـديگر فـرق      CNCصفحه كنترل ماشينهاي 

  مي كنند اما آنها مي توانند به گروههاي ذيل تقسيم شوند.

  نمايشگرها.. -1

اين وايل شـامل صـفحه يـا نمايشـگرهاي رقمـي و همچنـين لامپهـاي        

  سيگنال يم باشد.

  كنترل عمليات ماشين.. -2

از اين كنترل ها بـراي اجـراي آن قسـمت از اعمـال كـه در ماشـينهاي       

معمولي با دستگيره ها و كليدها قابل كنترل هستند استفاده مي شـود.  

  اجزاي ديگير را نيز دارند.به علاوه اين كنترل ها انواع موتورها و 
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  كنترل برنامه نويسي.. -3

از اين كترل ها براي وارد كردن برنامه به ماشين، تصـحيح و ذخيـره   

اطلاعات خارجي استفاده مي شود. شامل يك صفحه كليد بـا اعـداد و   

  نشاني ها براي عمليات مختلف مورد نياز مي باشد.

ه سيسـتم كنتـرل ماشـين    براي اطمينان از اينكه عمليات مختلف بوسيل

قبول مي شوند آنها را بـه تعـدادي اعمـال مثـل برنامـه ريـزي نغذيـه        

اطلاعات ابزار عمليات با دست و عمليـات اتوماتيـك تقسـيم كـرده انـد      

براي انتخاب يكي از اين اعمال يك كليد چرخشي يا يك سري كليدهاي 

يسـتم  فشاري وجود دارند با استفاده از اين كليدها تغييـر وضـعيت س  

  از يك عمل به عمل ديگر آسان است.

  كاركرد كنترل ها براي عمليات ماشين...

بعضي از كنترل ها براي اجراي آن قسمت از اعمال كـه در ماشـينهاي   

معمولي با دستگيره ها و كليـدهاي قابـل كنتـرل هسـتند اسـتفاده مـي       

 شود. بعلاوه اين كنترل ها انواع موتورها و اجزاي ديگـري را نيـز راه  

مي اندازند. كنترل هاي ماشين مسـتقيماً اعمـال را روي ابـزار ماشـين     
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ايجاد مي كنند ساده ترين آنها كليدهاي روشن و خاموش كـردن مـي   

باشند كه مربوط به بعضي از كارهاي خاص هسـتند مثـل كليـد خنـك     

  كننده و كليد كله گي

براي اينكه بتـوانيم محورهـاي ماشـين را بـراي تنظـيم اوليـه حركـت        

) دكمـه هـاي پيشـروي دسـتگيره چرخشـي و راخـرم       2دهيم. (شـكل ب

  پيشروي جهت اين كار تعبيه شده است.

براي اينكه بتوانيم كله گي و سرعت پيشروي اوليـه را بـراي تصـحيح    

بالا و پايين بياوريم ميتوانيم از كليد درصـد پيشـروي اسـتفاده كنـيم     

  ).3(شكل 

يشروي يا سرعت كله گـي را  با استفاده از اين سلكتور ميتوان مقدار پ

كه در برنامه آورده شده به طريق درصد بالا يا پايين برد تا در موقع 

  ماشينكاري تصحيح شده باشد.

  كنترل برنامه ريزي

  كاركرد كنترل براي برنامه ريزي...
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از نظر كنترل بر روي برنامه نويسي بايسـتي اخـتلاف بـين كليـدهاي     

  هر عمل ماشين بدانيم.اطلاعات و عمليات ماشين را براي 

براي تغذيه اطلاعات به ماشين معمولاً از حروف و يك عددهاي آسان 

 ncكه ميتوان بوسيله آنها برنامه هاي  2استفاده مي شود. مانند شكل 

  را يك بر يك وارد نمود.

در بعضي از سيستمهاي كنتـرل داراي يـك سـري كليـدهاي عمليـاتي      

  هتر برنامه وارد كنيم.هستند كه اجازه مي دهند اطلاعات ب

كليدهاي عمليات بوسيله اسم همليات يا علامت اختصاري آنهـا نشـان   

مربوط به اعمالي مانند ذخيره كردن اطلاعـات   3داده مي شوند. شكل 

تصحيح ليسـت و اجـراي برنامـه و خـارج نمـودن آنهـا روي وسـايل        

  جنبي خارجي مي باشد.

  شده است.علائم شگلي از علائم پايه اي ساده تشكيل 

  

علــــئم 

 شكلي

ــم  مشخصه و ملاحظات علائ

 شكلي

 مشخصه و ملاحظات
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 نقطه مرجع  پيكان نشاندهنده راستا 

  پيكان كاري 

  مثلاً ماشين كاري

  جمله 

  مثلاً يك برنامه

  حامل داده ها 

  مثلاً نوار سوراخدار

  حافطه 

  برنامه بدون 

  كار دستگاه  

  تغيير   

  مثلاً يك برنامه

  برنامه با 

  ر دستگاهكا

  پاك كردن، احتياط! 

اين كليد برنامـه را خـاموش مـي    

  كند

  برنامه –خواندن  

با فشار دادن كليد برنامـه بـراي   

حافظه خوانده مي شود. در ابتـدا  

  روي دستگاه تأثيري ندارد.

  نقطه مرجع 

موقعيــت بــه كــار رفتــه در بيــان 

اندازه نسبي كه نسـبت بـه نقطـه    

ــومي   ــعيت معل ــا در وض محوره

  مي گيرد قرار
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  خواندن به جمله 

راه افتادن دستگاه با فعال كـردن  

دســتي: كــادر داخلــي اشــاره بــه 

  جمله هاي تكي دارد.

  نقطه صفر مختصات 

اين نقطه آغاز سيستم مختصات 

  دستگاه را نشان مي دهد.

  جستجوي شماره جمله ها 

  (به جلو)

  تصحيح طول ابزار 

پيكــان روي ابــزار فــرز انگشــتي 

ول آن اشـاره مـي   شماتيك به ط

  كند.

  جستجوي شماره جمله 

  (به عقب)

  تصحيح شعاع ابزار 

پيكــان روي ابــزار فــرز انگشــتي 

شماتيك به شعاع آن اشاره مـي  

  كند.

  برنامه –شروع  

با فعال كردن كليدها برنامه داده 

شده در اولين مرحلـه قـرار مـي    

  تصحيح ابزار 

بعــد از فاشــر دادن كليــد، مقــدار 

اده شده درنظر گرفتـه  تصحيح د
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  مي شود.  گيرد.

  وارد كردن اطلاعات به حافظه   ايست طبق برنامه 

بعد از فاشر دادن كليـد خوانـدن   

ــي   ــه حافظــه انجــام م ــا ب داده ه

  شود.

  وارد كردن دستي 

بعد از فعال كـردن كليـد، كنتـرل    

وادر كردن اطلاعات را اجرا مـي  

  كند.

  خروج داده ها از حافظه 

  بيان اندازه مطلق 

بعد از فعال كردن كليـد، سيسـتم   

  با اين روش كار مي كند.

  مقدار هست –موقعيت  

ــد    ــار دادن كلي ــد از فش ــثلاً بع م

  موقعيت فعلي نشانداده مي شود

  بيان اندازه نسبي (افزايشي) 

بعد از فعال كردن كليـد سيسـتم   

  با اين روش كار مي كند.

  حركت دوباره 

ــزار   ــويض ابـ ــد از تعـ ــثلاً بعـ مـ

  شكسته
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   DYNAMYTE2800شرح خلاصه كليدهاي دستگاه 

 كليدهاي حالت 

 PRGGRAM ENTER براي نوشتن برنامه از اين حالت استافده مي شود

براي كاليبره كردنـت ابزارهـا، حركـت دسـتي و عيـب يـابي       

  استفاده مي شود

MANUAL 

براي انتخـاب و رفـتن بـه يـك خـط از برنامـه، پـاك كـردن         

ن خطوط در بين خطـوط برنامـه   خطوط و اضافه يا كم كرد

  استفاده مي شود.

LINE NO 

 PROGRAM RUN  براي اجراي برنامه از اين حالت استفاده مي شود

 كليدهاي دستورات  

 TOOL DIAMETER  براي  معرفي قطر ابزار استفاده مي شود

76cm/minتــا   0.3cm/minبــراي تعريــف نــرخ پيشــروي از 

  استفاده مي شود.

FEED RATE 

اي شروع برنامه و معرفي سيستم اندازه دهـي و شـماره   بر

  برنامه استفاده مي شود.

START 
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براي تعريف مبدأ مختصات استفاده مي شود ايـن عمـل در   

  هنگام اجراي برنامه امكان پذير است.

STEP 

 END  انتهاي برنامه را تعيين مي كند.

 SHIFT  براي  استفاده از كليدهاي آبي رنگ استفاده مي شود

براي رفتن ابزار  به نقطه مقصد با مختصات مطلـق بـه كـار    

 برده مي شود.

GO ABS 

براي رفتن ابزار به نقطه مقصد با مختصات نسـبي (نسـبت   

  به محل فعلي ابزار) استفاده مي شود

GO REL 

 DISPLAY  را نشان مي دهد. X,Y,Zمقادير فعلي ابزار براي محور 

شـماره آن فراخـواني مـي     يك ريز برنامه (زيـرروال) را بـا  

  كند.

CALL  

شروع يك زيربرنامه (زيرروال يـا مـاكرو) بـا ايـن دسـتور      

  آغاز مي وشد.

SUB ROUTINE 

 SUB RETURN  يك زيربرنامه با اين دستور خاتمه پيدا مي كند.

 TOOL CHANGE  براي تعويض ابزار استفاده مي شود.
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ET UP(كله گي) را به سطح آزاد كه در دستور  Zمحور 

  تعريف شده است مي برد.

Z>C CLEAR 

بــراي تعريــف مبــدأ مختصــات در محــل فعلــي ابــزار بــراي 

  محورهاي داده شده استفاده مي شود.

ZERO COODS 

براي تريف مبدأ مختصات در نقطه مشـخص شـده بـه كـار     

  مي رود.

ZERO AT 

براي پرش كنترل به شماره خط داده شده و ادامه برنامه از 

  ستفاده مي شودآن نقطه ا

SKIP TO 

به تعداد داده شده باعث تكرار خطهـاي بـين ايـن دسـتور و     

  مي گردد REPEAT ENDدستور 

REPEAT 

REPEATبراي نشان دادن آخرين سيكل تكـرار (دسـتور   

  استفاده مي شود.

REPEAT END 

براي معرفي محوراهاي مـورد نظـر در دسـتورات اسـتفاده     

  مي شود.

X,Y,Z,U 

 RAD  ادن مقادير شعاع به كار مي رود.براي د
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 ANGLE  براي دادن مقدار زاويه بكار مي رود.

 ANGEL Q  براي توليد قوسهاي سه محوره استفاده مي شود

محور ها را در جهت نشان داده شده توسط فلش بصـورت  

پيوسته جابجا مـي كنـد كليـدهاي پـائيني بـه ازاي هـر بـار        

  هد داشت.فشردن مقدار جابجائي بهمراه خوا

X,Y,Z, JOG 

  0-9  مقادير عددي توسط اين كليدها وارد مي شود.

ــت  ــراي  PROGRAM ENTERو  LINE INدر حال ب

  برگشتن به خط قبلي استفاده مي شود.

PREVIUOS 

ــت  ــراي  PROGRAM ENTERو  LINE INدر حال ب

  برگشتن به خط جلو استفاده مي شود.

NEXT 

بكـار    LINE NOبراي حذف محتويـات خطـوط در حالـت    

  مي رود.

CLEAR 

 (- / +)  براي وارد كردن علامت اعداد استفاده مي شود.

براي توقف برنامه در مـوارد لـزوم بكـار مـي رود. بـا زدن      

  برنامه ادامه مي يابد NEXTدكمه 

HULT 
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براي حذف مبدأ فعلي و بازشگست به مبدأ اصـلي اسـتفاده   

  مي شود

>PRE COODS 

 XY>REF O  مي برد XYأ در صفحه ابزار را به نقطه مبد

براي بردن ابزار به نقطه قرينه در محور يا محورهـاي ذكـر   

  شده استفاده مي شود.

(Chane Sign) CS 

 INSIDE/OUTSIDE  براي جبران ابزار در مرزهاي داخلي استفاده مي شود.

 FAST  اجازه حركت سريع را به ابزار مي دهد

نقطـه شـروع برمـي     به نقطه مشخص شده رفته و سپس به

  گردد.

COME BACK 

 Z>Z MAX  به بالاترين ارتفاع مي برد Zابزار را در راستاي 

جهت ايجاد وقفه در اجراي برنامه به اندازه زمان داده شـده  

  استفاده مي شود.

DWELL 

 SETUP FEF  براي معرفي مبدأ مختصات به دستگاه استفاده مي شود.

 FUNCTION  ز مقياس استفاده مي شود.براي استفاده يا عدم استفاده ا

 SPINDLE OFF/ON  محور تيغه فلز را در برنامه خاموش يا روشن مي كند
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روال هــاي ايجــاد مرزهـــاي     

 معين:

  MILL 

  RECT POCKET 

  RECT FRAME 

  CIRCLCL POCKET 

  ARC FRAME 

  DRILL 

  BOLT CIRCLE 

  

  طرز كار كامپيوتر

تر كـه تشـكيل شـده از يـك يـا چنـد       داراي يك كـامپيو  CNCسيستم 

ــد. از     ــي باش ــه م ــات حافظ ــده) و امكان ــور (ريزپردازن ميكروپروسس

ريزپردازنده بريا پردازش برنامه استفاده شده است و ايـن اطلاعالـت   
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برگرفته شده توسط آن تبديل به علائم كنترل براي ابزار ماشـين مـي   

  شود.

  مفرضوات مركب از..

  اده سازي است.مفروضات آم -NC 2برنامه  -1

پردازش اطلاعات در ميكروپوروسسور را ميتوان بوسـيله ماشـينكار   

در هر لحظه از زمان با پانل كنتـرل تغييـر داد وسـايل الكترونيكـي در     

  كامپيوتر براي ماشين ابزار ايجاد علائم كنترل مينمايد.

درنتيجه اين علائم الكترونيكي مرتباً در فواصل زمـاني بسـيار كوتـاه    

  مي شوند. كنترل

درنظـر بگيريـد كـه يـك دسـتور بريـا        NCبه عنوان مثال.. يك برنامه 

ميليمتـر مـي    200حركت كردن يك افزار فرزكاري به مقـداري حـدود   

باشد وقتي كه ميكروپروسسور ايـن دسـتورالعمل را مـي خوانـد اول     

مقصد را محاسبه مي كند و بعد شروع به حركت مـي كنـد و سيسـتم    

را مرتبـاً محـل ابـزار را در هـر لحظـه بـه اطـلاع         اندازه گيري مسافت

ميكروپروسسور مي رساند ميكروپروسسور اين مقادير را بـا مقـدار   
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ميليمتـر   200محاسبه شده مقايسه مينمايد تا از رسيدن ابزار به محل 

  (پايان كار) اطلاع نمايد.

معمولاً هم ميتوان از يك دستگاه كامپيوتر سـاده روميـزي بـه عنـوان     

  با چند عمل محدود براي يك ماشين استفاده كرد. CNC سيستم

اين به دليل وجود صفحه كليد آن و امكانات حافظه اي و غيره آن مـي  

باشد. يك سيستم كنترل بايد بين ماشين و كامپيوتر گذاشته شود كار 

ــراي       ــي ب ــم الكترونيك ــه علائ ــده ب ــبه ش ــات محاس ــديل اطلاع آن تب

اين واحد كنترل عبارتست  CNCم الكتروموتورها مي باشد. در سيست

  از قسمت اتصالات كنترل محورها و واحد منبع تغذيه.

  فصل پنجم

  برنامه نويسي

برنامه نويسي هميشه بر پايه نقش قطعي كار انجام ميگيرد. كه نقش 

  كار داراي اطلاعاتي از قبيل اندازه كلي و جنس قطعي است.

م مـي گيـرد كـه ايـن     با درنظر گرفتن پارامترهاي زيادي طراحي انجـا 

  پرامترها عبارتند از (جنس قطعه ابزار سرعت براداه برداري...)
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تغيير طرح ماشينكاري از حالت نهائي بـه يـك حالـت قابـل فهـم بـراي       

كنترل ماشين توسط اعداد و حروف و علائـم اسـت كـه باعـث ايجـاد      

برنامه اصلي مي شود و اين تغير زبان مرحله اصـلي برنامـه نويسـي    

  همان تبديل اعداد و ارقام مي باشد. است كه

در مرحله اي كه برنامه اصـلي را بدسـت آورديـم بـا كمـك كليـدها و       

  علائم كنترل ماشين مي دهيم.

  طرح برنامه...

اكثراً متشكل از دستورالعمل هاست. اين دستورالعملها  NCيك برنامه 

  بوسيله سيستم كنترل براي ابز ار ماشين درمي آيند.

اگر برنامه بيان كند كه حركن سريع به نقطـه   1جه به شكل مثال: با تو

40=x  20و=Z      اين فرمان سبب خواهد شد تـا موتورهـاي متصـل بـه

روشن شده تا رسـيدن بـه نقـاط ذكـر      Zو  Xكشوئي هاي محورهاي 

  شده كار كنند.
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يك دستورالعمل علاوه بخش مكمل آن يك بلوك را در برنامه تشـكيل  

متشكل از بلوك هـايي كـه براسـاس يـك منطـق      ميدهد. لذا يك برنامه 

  خاص مرتبت شده اند.

 20Nو يـا   10Nبلوكهاي برنامه را مي توان شماره گذاري كرد يعنـي  

و غيره.. در برخي از سيستمهاي كنترل شـماره گـذاري جـزء اصـول     

مهم است و درحالي كه در بعضي ديگر از سيسـتم هـا فقـط بلوكهـاي     

  مهم شماره گذاري مي كنند.

 N50 301  X10تمـام بلوكهـا   G01 X10 Z-76  ط تعويض ابزارفق

Z-75 

ــذاري         G27      شماره گذاري ــماره گ          ش

N70   327 

 N80    T5    شده اند  NC   T5   شده است

  ساختمان برنامه.. -1
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به عنـوان زبـان برنامـه     66525Dinاغلب سيستمهاي كنترل از علايم 

رنامه اصلي تشكيل شده از تعدادي نويسي استفاده مي كنند. پس يك ب

  جمله و يك جمله از تعدادي كلمات مي باشد.

  كلمات از تركيب يك حرف يا يك رقم ساخته مي شوند.

  هر جمله داراي اين اطلاعات است

  اطلاعات فني برنامه -1

 اطلاعات هندسي -2

 اطلاعات فني -3

  زبان برنامه نويسي...

اندارد شـده  اسـت  CNCاصول برنامـه نيسـي در سيسـتمهاي كنتـرل     

است. قواعد كلي زير در هنگام نوشتن بلوكهـاي برنامـه قابـل كـاربرد     

هستند. هر بلوك متشكل است از تعدادي لغـت برنامـه كـه ايـن بنوبـه      

  خود از چند حرف آدرس و يك رشته اعداد ساخته شده اتست.

1200 S   300F   10Z   56Y  40X 01G 20N 

  شماره آدرس رديف آدرس    لغت برنامه



www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

www.kandoocn.com

 

  يك بلوك از برنامه حاوي هدف لغت برنامه است. 001شكل 

  حروف شروع هر لغت تعيين كننده نوع آن است.

 G 00Gمي باشد. فرمانهـاي   Gمهمترين حروف آدرس از نوع فرمان 

  كنترل حركتد ابزار را بر عهده دارند. 99Gتا 

كـه   Zو  Yو  Xمهمترين آدرس براي وضعيت هاي مكمل عبارتنـد از  

كه سـرعت پيشـروي    Fرا روشن مي نمايد. حرف  وضعيت مختصات

  سرعت كلوني را تنظيم مي نمايد. Sرا مشخص مي كند و حرف 

  مفهوم علائم.. -1

  علائم در زبان برنامه نويسي به فرم بين المللي استاندارد مي باشند.

A  چرخش محور حول محورX 

B چرخش محور  

C چرخش محور  

D حافظه تصححي قرار ابزار  

E رعت پيشرويدومين س  

F اولين سرعت پيشروي  
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G زمان جابجائي ابزار  

  hاستفاده نشده 

I طول شيب رزوكاري موازي با محور  

J طول شيب رزوكاري موازي با محور  

K طول شيب رزوكاري موازي با محور 

 Lاستفاده نشده، 

M تابع يا فرمان كمكي  

N شماره بلوكچ  

O استفاده نشده  

P سومين حركت موازي با محور  

Q سومين حركت موازي با محور  

R  حركت سريع در مسيرZ  يا سومين حركت موازي  باZ 

S  سرعت كله گيT ابزار  

U  دومين حركت موازي با محورX 

V  دومين حركت موازي با محورY 
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W  دومين حركت موازي با محورZ 

  توضيح برنامه نويسي

دا نياز در ابت CNCبراي اجراي گامهاي ماشينكاري مورد نظر ماشين 

  به اطلاعات هندسي و فني دار. مهمترين اين اطلاعات هندسي شامل:

  ابعاد قطعه پس از تراش كامل -1

  توصيف حركات ابزار -2

  بالاخره ايجاد نقاط صفر و مرجع در داخل محدوده كار -3

  اطلاعات فني شامل .

  اطلاعات مربوط به ابزار بكار رفته -1

  سرعغت پيشروي و غيره)اطلاعات فلزتراشي (سرعت برش  -2

  كنترل اعمال مختلف ماشين (خنك كردن و غيره) مي باشد -3

  محتويات اين بخش به سه قسمت است..

  برنامه نويسي هندسي ساده -1

  برنامه نويسي هندسي با توزيع برش -2

  برنامه نويسي اطلاعات فني -3
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  برنامه نويسي هندسي ساده -1

راش صيقل كاري نمـائيم مسـير هـم    ميخواهيم قطعه اي را با يك بار ت

  در شكل ديده مي شود.

  »روش كار«

ابتدا بايد نقطه صفر قطعه كار را مشخص كنيم. در اين حخالت خـاص  

بهتر است نقطه صفر قطعه كار را در طول محور مركـزي و لبـه چـپ    

  قطعه قطعه درنظر بگيريم.

 در مرحله دوم تمام نقاط هندسي مهـم در طـول مسـير بايسـتي نقطـه     

  گذاري شوند و جدول كليه مختصات اين نقاط را مشخص نمايد.
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P1  X=0  Z=+50  X=45 

P2  X=30  Z=150  Z=98 

P3  X=30  Z=130 

P4  X=25  Z=125 

P5  X=25  Z=98 

P6  X=25  Z=88 

P7  X=45  Z=65 

P8  X=75  Z=50 

P9  X=75  Z=25 

  همچنين حركت نوك قلم بايد به ترتيب صحيح توصيف گردد.

  شرح مراحل كار..

حركت سريع نوك ابزار بسمت نقطه آغـاز مـي شـود. هـدف      -1شكل 

و  P1و در امتداد حئفاصـل بـين    X 150=Z=35مقطه اي با مختصات 

P2 .بوده و ابزار به منظور احتياط كمي دورتر از قطعه مي ايستد  
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حال قطعه در مقابل ابزار قرار دارد. قطعه براي كـف تراشـي    -2شكل 

  حركت مي كند. Z=150و  X=  -1با مختصات  P1به  P2 از نقطه

1-  =X  براي اينكه مقداري از نقطهP1 .يپايئن تر آمده است  

براي اجـراي تـراش اصـولي (روي قطعـه) ابـزار بايسـتي از        -3شكل 

  مسير خارج شود و به محل شروع جديد برود.

دور مـي  ميليمتـر از قطعـه    5به انـدازه   Zاين علت ابزار ابتدا در جهت 

به طور خطـي صـورت    Z=155و  X=30شود اين حركت بسوي نقطه 

  ميگيرد.

وقتي كه ابزار از مسير خارج شـد، يعنـي حركـت تـا شـروع       -4شكل 

مربـوط بـه    Xپيشروي بعدي ميتواند سريع باشد. نقطه شروع داراي 

واقع باشد. لـذا حركـت سـريع     P2يعني بايد در سمت راست  P2نقطه 

ــه   ــه نقطــــــــــــــــ ــزار را بــــــــــــــــ   و X=30ابــــــــــــــــ

155=Z .هدايت مي كند  

بـا مختصـات    P3بـه   P2اولين قسمت تراش طـولي از نقطـه    -5شكل 

30=X  130و=Z   صــورت ميگيــرد. در قســمت بعــدي كــه مســيرهاي
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و  X=25بـا مختصـات    P4مسـتقيمي هسـتند ابـزار را ابتـدا بـه نقطـه       

125=Z  و سپس به نقطهP5  25با مختصات=X  98و=Z    هـدايت مـي

  نمايد.

) يك قـوس دايـره اي   Z=88و  P6 )45=Xو  P5بين دو نقطه  -6شكل 

وجود دارد. مختصات مركز دايره بايستي در  Z=98و  X=45با مركز 

شكل مشـخص گـردد. معهـذا برخـي از سيسـتمهاي كنتـرل شـعاع را        

بجاي مختصات مركز استفاده مينمايند. در اين حالت مختصات مركـز  

  مي شود. دايره بوسيله خود سيستم كنترل محاسبه

  بقيه مسير سه خط زير را شامل مي شود. -7شكل 

 Z=65و  X=45به مختصات  P7تا  P6از نقطه 

 Z=50و  X=75به مختصات  P8تا  P7از نقطه 

  Z=25و  X=75به مختصات  P9تا  P8از نقطه 

رسيد بايد آن به نقطـه اي بـرد تـا     P9وقتي كه ابزار به نقطه  -8شكل 

د. يا سيستم در آنجا بايستد بـراي انجـام   با ابزار ديگري تعويض گرد

ميبـريم و پـس از آن بـا     Z=30و  X=80اين كارها بايد ابتداء به نقطه 
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حركت سريع آن را به نقطه تعويض ابازار و يا محل توقف دستگاه بـا  

  =ظ ميبريم.200و  X=115مختصات 

  در اين وضعيت عمل ماشينكاري پايان يافته است.

  برش برنامه نويسي يا توزيع

  در برنامه ريزي فرض بر آن بوده 

 

  


