	المستوى:

..3 ت ر...
	
	وثيــقـة التـحـضــــــــير
	
	المادة:

....التكنولوجيا...


	الدرس القادم:

.................................................
	
	الدرس السابق:

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


	الـرقــــــم:

...........
	
	درس اليوم:

1- برمجة مرحلة إنجاز على آلة ذات التحكم العددي وفق ISO
	
	التاريــــــــخ:

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


	الكـــفـاءة الخـتامـــــــــــــية:

1- التحكــــــــم فـــــــــــي الأدوات المتعلقـــــة بمســــــــعـــى المشـــــــــروع

	

	الكـــفـاءة المـنـتـظـــــــــــرة:

1- إعــــداد برنامــــــج لمرحـــــلة إنـــــجاز عنصـــــر من منتـــج موجـــــــود

	

	وضـعـــية مـشـــــــكــــــــلة:



	

	التوقيت
	محتويات مفاهيمية
	الأنشطة البيداغوجية

	
	1°- بنيــــة البرنامــــج
	- قــــراءة برنامـــــــــــج

	
	2°- مبادئ الإنطــلاق قطعة \ آلة
	- اختيار أسلوب البرمجة

	
	3°- برمجة نسبية – برمجة مطلقة
	- تحريـــــــــر برنامـــج:

	
	4°- الوظائف التحضيــرية G
	· خراطة

	
	5°- الوظائف التكميلــــــية M
	· تفريـــز

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


	التقويم

	التحصيلي
	التكويني
	التشخيصي

	
	
	1°- 
2°- 

3°- 


	الكـتـــــــب و المــــــراجــع
	
	وســـــــائـل الإيــــــــضاح

	
	
	


	المـــــــلاحــــــــــــــــظات

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

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




1- عموميات:

1.1- مفهوم برمجة التشغيل لقطعـــــة:
            البرمجة هي  تسجيل عمليات التشغيل المنفذة على القطعة في شكل لغة مفهومة من طرف آلة التحكم العـــددي.   
2.1- المعطيات الضرورية للبرمجـــة: 

· الرسم التعريفي: وثيقة تقنية بها معلومات خاصة بهندسة القطعة الميكانيكية.
· عقد المرحـــلة:  وثيقة تقنية بها معلومات عن:
1.  مختلف مراجع العمـــــل
2.  الشروط البعدية للتصنيع
3.  عناصـــر القطــــــــــــع
4.   أدوات القطع المستعملة لكل عملية تشغـــيل
5.  التنظيم  أو الترتيب الزمني لعمليات التشغيل.
· ملف الآلة المستعملة: وثيقة تقنية بها معلومات حول خصائص الآلة
1.  صنف آلة التحكم العـــــددي
2. الإمكانيات التكنولوجية للآلة ( استطاعة- مشاوير- مخزن الأدوات....الخ)
2- بنية البرنامج

1.2- تعريف البرنامج: 
                     مجموعــــــة أوامــــر متتالــية بالترتيب منجــــزة في شكـــل لغــة مشفــــرة ( لغــة البرمجة إيزو).
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مبدأ هيكلة البرنامج: 
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3°- مــــــــــبادئ الإنطــلاق قطعة \ آلة:
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	صفر الآلة (مبدأ الألة ) OM
	هو المبدأ  الفيزيائي لمحاور الآلة  يمثل بمصد يعين بملتقط كهربائي عند بداية العمل(تصفير)

	صفر القطعة ( مبدأ القطعة) Op
	هو مبدأ التموقع  السكوني لمعلم للقطعة على حامل القطعة 
تسهيل معرفة موقع القطعة داخل مرجع الآلة  و ذاك بـتركيب مناسب أو مقارن و مساند معيارية 
و تسمح بتموقع مبدأ البرنامج

	مرجع الأداة 0Po
	نقطة مرجعية تميز المجموعة [أداة – حامل أداة]  يقود حركتها الحاسب و ذلك بتحريك  إما حامل الأداة أو حامل القطعة .


4°- البرمجة النسبية – البرمجة المطلقة:

	1.4- تحديد الأبعاد

	تحديد الأبعاد المطلق
	تحديد الأبعاد النسبي

	[image: image9.bmp]

	


	2.4- برمجة الحركات

	بأبعاد مطلقة
	بأبعاد نسبية

	تؤخذ إحداثيات جميع النقاط بالنسبة لمرجع وحيد ثابت  هو مبدأ للقياسات .
	تؤخذ إحداثيات كل نقطة بالنسبة للتي تسبقها حيث تعتبر هذه الأخيرة مبدأ للقياسات .
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5°- الوظائــــف التحضيـــــــــــرية:G
	قائمة الوظائــــف التحضيرية

	الدالة
	التعــيــــــــــــــــــــين
	
	الدالة
	التعــيــــــــــــــــــــين

	G00
	تموضع سريع
	
	G54
	نقل المبدأ المطلق 1

	G01
	إستوفاء خطي
	
	G55
	نقل المبدأ المطلق 2

	G02
	إستوفاء دائري في اتجاه عقارب الساعة
	
	G56
	نقل المبدأ المطلق 3

	G03
	إستوفاء دائري عكس اتجاه عقارب الساعة
	
	G57
	نقل المبدأ المطلق 4

	G04
	تأجيل 
	
	G58
	نقل المبدأ الإضافي 1

	G05
	الدائرية على الزوايا
	
	G59
	نقل المبدأ الإضافي 2

	G06
	مركز الدائرة بالتحديد المطلق
	
	G60
	دورة ثابتة للتثقيب\ اللولبة: التسوية

	G07
	زاوية حادة
	
	G61
	دورة ثابتة للتثقيب\ اللولبة: الخرط

	G08
	دائرة مماسية للمسار السابق 
	
	G62
	دورة ثابتة لإنجاز مجرى خابور(الخرط)

	G09
	تعيين الدائرة بثلاث نقاط
	
	G63
	دورة ثابتة لإنجاز مجرى خابور(التسوية)

	G10
	إلغاء الصورة المرآتية
	
	G66
	دورة ثابتة لمسايرة المجنب

	G11
	صورة مرآتية في X
	
	G68
	دورة ثابتة لمسايرة المجنب في اتجاه X

	G12
	صورة مرآتية في Y
	
	G69
	دورة ثابتة لمسايرة المجنب في اتجاه Z

	G13
	صورة مرآتية في Z
	
	G70
	البرمجة بالإنتش

	G14
	صورة مرآتيه \ اتجاه مبرمج
	
	G71
	البرمجة بالميليمتر

	G15
	المحور C
	
	G72
	معامل السلم العام و الخاص

	G16
	اختيار المستوي الرئيسي باتجاهين
	
	G74
	البحث عن مرجع الآلة

	G17
	المستوى الرئيسي Y- X 
	
	G75
	الانتقال بالمجس إلى التلامس

	G18
	المستوى الرئيسي X- Z 
	
	G76
	الانتقال بالمجس حتى وقف التلامس

	G19
	المستوى الرئيسي Z –Y
	
	G77
	الربط الإلكتروني للمحاور

	G20
	تعيين الحدود السفلى لمنطقة العمل
	
	G78
	إلغاء الربط الإلكتروني للمحاور

	G21
	تعيين الحدود العليا لمنطقة العمل
	
	G81
	دورة ثابتة لخرط المقاطع القائمة

	G22
	إعلان \ إلغاء منطقة العمل
	
	G82
	دورة ثابتة لتسوية المقاطع القائمة

	G28
	اختيار عمود الدوران الثانوي 
	
	G83
	دورة ثابتة للتثقيب

	G29
	اختيار عمود الدوران الرئيسي
	
	G84
	دورة ثابتة لخرط المقاطع المنحنية

	G32
	التغذية F دالة عكسية للزمن
	
	G86
	دورة ثابتة لتسوية المقاطع المنحنية

	G33
	اللولبة الإلكترونية
	
	G87
	دورة ثابتة للولبة الوجهية

	G36
	الدائرية عند الزوايا
	
	G88
	دورة ثابتة لإنجاز مجرى في اتجاه X

	G37
	دخول مماسي
	
	G89
	دورة ثابتة لإنجاز مجرى في اتجاه Z

	G38
	خروج مماسي
	
	G90
	البرمجة المطلقة

	G39
	التشطيف
	
	G91
	البرمجة النسبية

	G40
	إلغاء تعويض نصف قطر الأداة
	
	G92
	اختيار إحداثيات\ تحديد سرعة المشبك

	G41
	تعويض نصف قطر الأداة على اليسار
	
	G93
	اختيار المبدأ القطبي

	G42
	تعويض نصف قطر الأداة على اليمين
	
	G94
	التغذية [ مم \ د]

	G50
	دائرية على الزوايا المراقبة
	
	G95
	التغذية [ مم \دو]

	G51
	تحليل مسبق
	
	G96
	سرعة القطع الثابتة  سرق ث

	G52
	انتقال حتى إلى المصد الميكانيكي
	
	G97
	سرعة دوران المشيك [ دو \ د]

	G53
	البرمجة \ صفر الآلة
	
	
	


6°- الوظائف التكميلية أو المساعدة:M 

	قائمة الوظائــــف التكميلية أو المساعدة

	الدالة
	التعــيــــــــــــــــــــين
	
	الدالة
	التعــيــــــــــــــــــــين

	M00
	توقيف البرنامج
	
	M09
	توقيف تشغيل زيت التبريد

	M01
	توقيف مشروط للبرنامج
	
	M19
	توقيف التحكم الزاوي في عمود الدوران

	M02
	نهاية البرنامج
	
	M30
	نهاية البرنامج مع العودة للسطر الأول

	M03
	دوران عمود الدوران في اتجاه عقارب الساعة 
	
	M41
	اختيار مجال السر عات الأول

	M04
	دوران عمود الدوران عكس اتجاه عقارب الساعة 
	
	M42
	اختيار مجال السر عات الثاني

	M05
	توقيف دوران عمود الدوران
	
	M43
	اختيار مجال السر عات الثالث

	M06
	طلب تغيير الأداة
	
	M44
	اختيار مجال السر عات الرابع

	M08
	تشغيل زيت التبريد
	
	M45
	عمود الدوران الثانوي \ أداة محركة


تمـــــريــــــن 1
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أ- معطيات المسألة : 

1°- الرسم التعريفي :  

· الخام : Ø50 x 102 

· مسار الصنع:

 100- التسوية 

200 - الخرط   
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2°- رسم المرحلة :

3° -  البرمجة :

	تصفير الألة

الحالة المبدئية للآلة
	N10 G00 G40 G90 G95 G53 X90 Z150

N20 M05 M41

	العملية الأولى

( التـســـوية)
	N100

......

N109

	التذكير بالحالة المبدئية للآلة
	N110 (RPT N10, N20)

	العملية الثانية

( الخـــــرط)
	N200

........

N208

	التذكير بالحالة المبدئية للآلة
	N209 (RPT N10, N20)

	العودة إلى بداية السطر
	N210  M30


1° - عملية التسوية .

	حساب النقاط
	
	برنامج عملية التسوية :

	النقطة
	X
	Z
	
	N100 T1D1

	ن0
	+90
	+150
	
	N101 G00 X54 Z101M08

	ن1
	+54
	+101
	
	N102 G96 S150 

	ن2
	-1
	+101
	
	N103 G92 S1500 M04

	ن3
	-1
	+102
	
	N104 G01 X-1 F0.7

	ن4
	+54
	+102
	
	N105 G00 Z102 

	ن5
	+54
	+100
	
	N106 X54

	ن6
	-1
	+100
	
	N107 Z100

	ن7
	-1
	+102
	
	N108 G01 X-1

	
	
	
	
	N109 G00 Z102 M09


2°- عملية الخرط.

	حساب النقاط
	
	برنامج عملية الخرط :

	النقطة
	X
	Z
	
	N200 T3D3

	ن0
	+90
	+150
	
	N201 G00 X48 Z102 M08

	ن1
	+48
	+102
	
	N202 G97 S500 M04 

	ن2
	+48
	+60
	
	N203 G01 Z60 F0.7 

	ن3
	+54
	+60
	
	N204 X54

	ن4
	+54
	+102
	
	N205 G00 Z102

	ن5
	+46
	+102
	
	N206  X46

	ن6
	+46
	+60
	
	N207 G01 Z60

	ن7
	+54
	+60
	
	N208  X54  M09


تمـــــريــــــن 2

أ- معطيات المسألة : 

1°- الرسم التعريفي :  

· الخام : Ø100 x 100 

· مسار الصنع:

  100- مراقبة الخام

  200- الخراطة

        201-  التسوية 

202 -  الخرط
300- الخراطة

      301- التسوية

      302- الخرط ( الإستقراب)

      303- التحويط .

     400- المراقبة النهائية


2° رسم المرحلة :


	حساب النقاط
	
	برنامج عملية التحويــــــــط :

	النقطة
	X
	Z
	
	N10 G0 G40 G90 G95 G53 X90 Z150

	0
	+90
	+150
	
	N20 M05 M41

	1
	+20
	+68
	
	N200 T5D5

	2
	+20
	+40
	
	N201 G00 X20  Z68  M08

	3
	+30
	+40
	
	N202 G96 S300 M04

	4
	+60
	+25
	
	N203 G92 S1200

	5
	+90
	+10
	
	N204  G01 G41 Z40 F 0.125

	6
	110
	+10
	
	N205  X 30

	
	
	
	
	N206  G02 X60 Z25  I 15  K0

	
	
	
	
	N207  G03  X90 Z10  I 0  K-15

	
	
	
	
	N208   G01 X110

	
	
	
	
	N209 (RPT N10, N20)

	
	
	
	
	N 210 M30


بنيـــــة البرنامـــــج 





البنيــــــــة


 ببــرامج  تحتية








البنيـــة العامـــة





البنية بدورات للإستقـــراب 





%000010  رقم البرنامـــج











1- البرمجة المهيكلة تسمــح بالتحليـــل و التصميـــم السريــع لبرنامــج تشغيــل بالتحكــم العــددي.





الحالة البدائــــــية أو الأولــــية للآلــة ( التصفير )








عملية التشغيــل رقـــم 1





2- كل عمليات التشغيل تتطلب بعض الدوال المتشابهة مثل:


1°- الطلــــب عــلى الأداة.


2°- دوران عمود الدوران. 


3°- تشغيل و توقيف التزليق (التبريد).


4°- شــــروط القطـــــــــع.


5°- تخليـــــــــــص الأداة .

















التذكيــربالحالة البدائــــــية أو الأولــــية للآلــة ( التصفير )





عملية التشغيــل رقـــم 2





التذكيــربالحالة البدائــــــية أو الأولــــية للآلــة ( التصفير )





عملية التشغيـــل رقــم ن





إختيار بنية البرنامج





التذكيــربالحالة البدائــــــية أو الأولــــية للآلــة ( التصفير )





عملية التشغيل السابقة





XOFF نهاية البرنامـــــج











الطلب على الأداة المناســبة





تموضع الأداة بسرعـــــة





عملية التشغيل الحالية





ضبــط شـــروط القطـــع





إنجاز عملية التشغيل المطلوبة





تخليص الأداة بســرعـــة 





عملية التشغيل اللاحقة





الكلمة





الكتلة أو السطر





البرنامج








F100





N60  G01   X10   Y20  
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N30
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XOFF





مبدأ هيكلة عملية التشغيل





هيكلـــة البـــــرنامج
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