
 

 

  
 
 

 

 الطالـــــبل ــدلً
 الحدٌثة استخدام الماكٌنات لوحدة 

 فى انتاج الاثاث الخشبى
 

 فنى نجارة الاثاث/ التخصص 
 الثالث/ الصف 

 (            ):    الكود  

 
   

 

 

 

                     

 المستوى الثالث



 

 

 

 

 

 دىٞو اىكاىــــــة 
 اىسذٝثح اسرخذاً اىَامْٞاخ ى٘زذج 

 فٚ اّراج الاثاز اىخطثٚ
 

 

 

 إػذاد 

 ساهي فوزى عبذ الفتاح/  أ محوذ عبذ الله إبراهين                            / أ 
 

 ىهلعصناعاث خشبيت هوجه                             لىمعهعلن خبير نجارة أحاث 
 

 

 ٍشاخؼح فْٞح

علاء هصطفي محوذ عوض /  أ                          ةسيذ أحمذ محوذ حمود/ أ
 

 هوجه عام  هركسىعلوي                                  عولي هوجه عام  هركسى



 

 ذَٖٞـــــذ

 :اىٖذف اىؼاً * 
 

 فى CNCالحدٌثة الماكٌنات تهدف هذه الوحدة الى اكساب الطلبب المهارات الاساسٌة فى استخدام 

  و اجراء عملٌات الصٌانة البسٌطة المستخدمة انتاج الاثاث الخشبى

  التعرف على الاجزاء الرئٌسٌة لكل ماكٌنة 

 ضبط الماكٌنة وفقا لعملٌات التشغٌل المطلوبة 

  اجراء عملٌات التشغٌل الاساسٌة لكل ماكٌنة على حدة 

  اجراء عملٌات الصٌانة البسٌطة 

 تطبٌق قواعد الامن واجراءات السلبمة المهنٌة فى مكان العمل 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 (   CNC    )ــ   ٍامْٞاخ اىرسنٌ اىشقَٚ اه

 :ٍقذٍــــــــــٔ 
 ومستحدثــات الصناعه و ظهور انواع كثٌرة   التطـور التكنولوجً نظراً لما نشهده من تقـدم هائل فً

و تنفٌذ منتجات  انتاج الاثاث الخشبى نطاق واسع فً على المستخدمه ومختلفه  من المعدات والالات 
تتلبءم مع التصمٌمات الحدٌثه وفقا للمواصفات و القٌاسٌات العٌارٌه للمنتج  مما كان له اكبر الاثر فً 

توفٌر الوقت والجهد والتى ساهمت بشكل كبٌر فى انجاز المشغولات بالمستوى المؤمول وفقا لمعاٌٌر 
   .الاداء المطلوبة  

 
كان اختراع ماكٌنات التشغٌل علبمة تحول بارزة فى تارٌخ البشرٌة لتحل محل الانسان ، حٌث تقوم 

 الماكٌنات بالتصنٌع بدلا من الانسان وتكون الكفاءة اعلى والدقة بالطبع ستكون افضل وبدلا من ههذ

  .  hand tools  م الانسان العدد الٌدوٌةدااستخ

حٌنما اخترعت ماكٌنة تجوٌف الاسطوانات لتصنٌع ماكٌنة جٌمس  م 1775  وقد بدا ذلك حوالى عام

 machine البخارٌة ومنذ ذلك الوقت ادى الى ادخال بكمٌات كبٌرة الى تطوٌر ماكٌنات تشغٌل واط
tool  من اجل انتاج دقة اعلى 

 
الانتاج المستمر السرٌان ظهر فى القرن العشرٌن المٌلبدى وتم تطبٌقه عملٌا بكثافة فى تجمٌع ماكٌنات 

 بالولاٌات المتحدة الامرٌكٌة ومنذ ذلك الحٌن عرف هذا الاسلوب فى 1913فى عام  السٌارات الفورد
. التصنٌع الكمى بكفاءة عالٌة 

 
كترونٌة اصبح التحكم الالى ممكنا فى مختلف المجالات الانتاجٌة يومع التقدم الهائل فى المعدات الال

وبعد   mechanizationبٌنما سمى ظهور الماكٌنات بالمٌكنة   automationوسمى ذلك بالالٌة 

وقت قلٌل من الحرب العالمٌة الثانٌة ومع زٌادة المنتجات الاكثر تعقٌدا تم اختراع ماكٌنة التشغٌل 

لتحد بشكل فعال من الحاجة الماسة لعمال ماهرة لتشغٌل نظم التصنٌع ومنذ   cnc machine   قمىالر

خمسٌنات القرن العشرٌن مٌلبدى حدثت عدة تطورات علمٌة وتقنٌة وكان من ابرز اختراع الحاسوب 
الذى على شكل العمود الفقرى لتطور عدة تقنٌات صناعٌة من تحكم رقمى وربوت وتصنٌع مدعم 

 . camبالحاسب 
 

 

ونحاول فً هذه المقدمة عرض التطورات التارٌخٌة التً لازمت تطور تقنٌة التحكم الرقمً والتعرف 
علً الفروق بٌن ماكٌنات العدد التقلٌدٌة وماكٌنات العدد ذات التحكم الرقمً واٌضا بٌان الجدوى الفنٌة 

. والاقتصادٌة لاستخدام ماكٌنات التحكم الرقمً
 

 

ومن المفٌد أن نحدد من البداٌة أن التركٌز سٌكون بشكل كامل على تطبٌق تقنٌة التحكم الرقمً 
بالحاسب علً ماكٌنات العدد بحسبان أن هذا هو المجال التارٌخً الذي ظهرت فٌه ،  

 

. واٌضا هو المجال الأهم بالنسبة لتقنٌة الإنتاج ، هذا بالرغم من وجود تطبٌقات أخري لهذه التقنٌة
 

وقبل الشروع فً تناول التعامل مع هذه التقنٌة وإنشاء برامج التشغٌل اللبزمة ٌكون من الضروري 
التعرف علً الإطار الذي تعمل فٌه تقنٌة التحكم الرقمً بالحاسب ، ومتً ٌكون استخدامها مجدٌا 

. اقتصادٌا وفنٌا ، وهذا ما ٌإكد علً أهمٌة هذه المقدمة

 



 

  : CNC ذؼشٝف ٍفًٖ٘ ٍامْٞاخ اىرسنٌ اىشقَٚ اه:- أٗلا 
 

٘ٝ ػجبسح ػٓ ِبويٕبد رُ اٌزحىُ ثّٙبِٙب ثحيش رزُ ٚظبئف رشغيٍٙب ثشىً ِشرت ٚرٌه ػٓ 

لأٙب رحزٜٛ  CNC طشيك حشٚف ٚسِٛص ٚأسلبَ وٛٔذ وٍٙب ٌزغّٝ ثشٔبِظ اٌزشغيً ٚلذ عّيذ

 .ػٍٝ اٌىّجيٛرش ٚاٌّبويٕخ ٚعٙبص اٌزحٛيً ثيٓ الاصٕيٓ

ِٚؼٕٝ ِبويٕبد اٌزحىُ اٌشلّٝ ٘ٛ اسرجبط اٌىّجيٛرش ثبٌّبويٕخ ٚيٛعذ ثيّٕٙب عٙبص ِزشعُ ٌيؼشفُٙ 

ٚطجؼبً اٌّبويٕخ لا رؼشف ٌغخ اٌىّجيٛرش ٌٚٙزا ٔضغ ٘زا اٌغٙبص  interface ثجؼض أٚ وّب ٔمٛي

  CNC    ِبويٕبد اٌزحىُ اٌشلّٝ  ٚعٕششػ ٘زا ثبٌزفظيً ٌٚٙزا ٔمٛي

COMPUTER               NUMERICAL             CONTROL 

C                                   N                                  C 
 

 : -  ٗٝرنُ٘ ٍامْٞاخ اىرسنٌ اىشقَٚ ٍِ ثلاز أخضاء* 

  .اٌىٕزشٚي -    3                      .اٌىّجيٛرش-     2 .                  اٌّبويٕخ    - 1

  (ٚ٘ٝ اٌزٝ رمَٛ ثؼٍّيخ اٌزشغيً )    :  اٌّبويٕخ:- أٚلا 

   ( ٚ٘ٛ اٌّغئٛي ػٍٝ اٌزحىُ فٝ ِحشوبد اٌّبويٕخ )   : اٌىٕزشٚي:- صبٔيبً 

ػٍيٗ اٌجشٔبِظ اٌّخظض ٌٍّبويٕخ ٌٚحفع  ٚٔؼذ ٚٚظيفخ اٌىّجيٛرش إٔب ٔىزت  ) : اٌىّجيٛرش:- صبٌضبً ً 

  (اٌجشاِظ ػٍٝ اٌزاوشح اٌّخظظخ ثٗ                               
 

ػٕذِب ثذأ الأٔغبْ في إخزشاع  إٌظُ الأٌىزشٚٔيخ ثذأ ِؼٙب ويفيخ أعزخذاِٙب في اٌظٕبػخ ٚ رطٛيش٘ب ٚ 

ثٕظُ أٌٚيخ صُ  (( CNC اٌحظٛي أػٍٝ ِؼذلاد اٌذلخ ٚ الإرمبْ ٚ ػٍٝ رٌه فمذ رُ إخزشاع ِبويٕبد 

رٛاٌذ ػٍّيبد اٌزحذيش ٚ اٌزطٛيش ػٕذِب أدسن الإٔغبْ أّ٘يخ اٌىّجيٛرش ٚ أحزيبعبد اٌظٕبػخ اٌٍّحخ 

ٚ سثطٙب ثبٌىّجيٛرش ٚ إٌظُ الأٌىزشٚٔيخ ٚ رُ ػًّ ػذح ثشاِظ  (  CNC)في رٌه ٚلذ رُ رذػيُ ِبويٕبد 

 :.رغبػذ في اٌزظّيّبد ٚ اٌؼٍّيبد اٌظٕبػيخ ٚ اٌزشغيً ثٙزٖ اٌّبويٕبد ٚ ِٓ أُ٘ ٘زٖ اٌجشاِظ 

 :ArtCAM ) )تشّاٍح أسخ ماً  -1

         حيش أٗ يمَٛ ثبٌشعِٛبد ٚ اٌزظّيّبد اٌّخزٍفخ ٚ اٌّمبعبد ٚ ٘ٛ يزىْٛ ِٓ ػذح أيمٛٔبد ٌىلاً 

ِٕٙب ٚظيفخ ِحذدح رغبػذ في الأػذاد ٚ ثؼذ الأزٙبء ِٓ اٌزظّيُ يزُ ػًّ ِشاحً اٌزشغيً ٚ 

 .حفظٙب ٌٍزٕفيز ػٓ طشيك إػطبء الأِش ٚ ثذء اٌزشغيً 

  ( :(  CAMCAM   تشّاٍح ماً ماً -2
 

              وهو أٌضاً ٌتكون من عدة أٌقونات و أوامر مثل برنامج أرت كام أٌضاً 
            

 : ( photoshop )  تشّاٍح ف٘ذ٘ض٘ب    -3
 

 .        ٚ ٘ٛ ثشٔبِظ يغبػذ ٚ يخذَ ثشٔبِظ أسد وبَ ٌٍحظٛي ػٍٝ اٌزظّيُ ِٓ خلاي ػشضٙب   

 :تشّاٍح  ماسدٝشُٗ -    4 
 .         ٚ ٘ٛ ايضبً يغبػذ ٚ يخذَ ٔفظ اٌجشاِظ 



 

 . ػْذ اىسػ٘ه ػيٚ اىرػٌَٞ ٗ ٍشازو اىرْفٞز ٗ زفظٖا ٝرٌ تذء اىؼَو ٗ ٍشازو اىرْفٞز *  
 :ٝرٌ ٍشازو ذْفٞز ٍْرح تؼذج ٍشازو ٗ ٕٜ مألاذٜ  -

 : اىَشزيح الأٗىٜ  -1

 .ٚ ٘ي رحذيذ اٌخبِبد ٚ ِمبعبرٙب ٚ اٌمطغ اٌّشاد رفظيٍٙب

 : اىَشزيح اىثاّٞح -  2

ٚ٘ي إدخبي اٌّمبعبد ٚ اٌمطغ اٌّشاد رفظيٍٙب ػٍٝ اٌجشاِظ اٌّؼذح ٌٍزفظيً ٚ اٌّمبعبد اٌّطٍٛثخ ٚ 

 .الأٚاِش اٌّخظظخ ٌزٌه ِغ إخزيبس اٌجٕظ ٚ طشق ثذء اٌزشغيً ِٓ عشػخ اٌّبويٕخ ٚ إرغبٖ ثذء اٌزشغيً

 : اىَشزيح اىثاىثح -  3

إػطبء أِش ثذء اٌزشغيً ثؼذ رضجيذ الأٌٛاػ اٌّشاد رفظيٍٙب ػٍٝ لشص اٌّبويٕخ ٚ ثؼذ الإٔزٙبء ِٓ 

 .اٌزفظيً يزُ ػًّ لٛاشيظ ٌلأحشف ػٓ طشيك ِبويٕخ اٌمشبط 

 :اىَشزيح اىشاتؼح -  4
ثؼذ رمشيظ الأحشف يزُ ػًّ اٌؼٍّيبد اٌظٕبػيخ ٚ اٌزشاويت اٌظٕبػيخ اٌّطٍٛثخ في ػٍّيخ اٌزغّيغ ػٓ 

طشيك اٌجشاِظ اٌّؼذح ٌزٌه ٚ رحذيذ الأِبوٓ ٚ اٌجٕظ إٌّبعت ٌزٌه ٚ حفظٙب ٚ رغٙيض٘ب ٌؼٍّيخ اٌزٕفيز ٚ 

 في اٌشأط اٌّزحشن ٚ ثؼذ الإٔزٙبء ِٓ ٘زٖ اٌّشحٍخ يزُ رشويت  CNCاٌزشغيً ػٍٝ ِبويٕخ اٌزخشيُ 

 .اٌخشدٚاد اٌّطٍٛثخ  ٚاٌزغّيغ 

 : اىَشزيح اىخاٍسح -  5
يزُ ػًّ رظّيُ ٌٍذٌف ٚ الأدساط ٚ اٌحلايب اٌّطٍٛثخ ػٓ طشيك ثشاِظ اٌزظّيُ ٚ رغٙيض٘ب ِغ ِشاػبٖ 

إخزيبس اٌجٕظ إٌّبعجخ حغت الأشىبي ٚ اٌشعِٛبد اٌّشاد رٕفيز٘ب ٚ يزُ ثؼذ رٌه حفظٙب صُ رغٙيض 

اٌخبِبد إٌّبعجخ ٌؼًّ الأشىبي ٚ اٌحلايب اٌّطٍٛثخ ٚ رضجيزٙب ِغ ِشاػبح الإرغب٘بد ٚ ِىبْ ثذء اٌزشغيً 

صُ ثؼذ رٌه ثذء اٌزشغيً ٚ رٕفيز اٌزظّيُ اٌّطٍٛة صُ ثؼذ رٌه يزُ رضجيذ اٌحلايب ٚ اٌىٛسٔيش حغت 

 .                                                                                                                                                                          اٌشعُ ٚ اٌزظّيُ 

ٚ يزُ ِشاػبح اٌظٕفشٖ ػٍٝ ِبويٕخ اٌظٕفشٖ اٌذٚلاة لجً ػٍّيخ اٌزغّيغ ٚ رٌه ٌٍمطغ اٌزي رُ رفظيٍٙب ٚ 

 .رمشيطٙب ػٍٝ ِبويٕخ اٌمشبط صُ ثؼذ رٌه يزُ ػًّ اٌزشطيت إٌٙبئٝ 

  ٍشازو ٝدة ٍشاػاذٖا قثو ػَيٞح اىرطغٞو فٜ ٍامْٞاخ اهCNC  :   

ٚيشاػي ايضبً ِؼذلاد الأِبْ ٚ اٌظحخ ٚ اٌغلاِخ إٌّٙيخ ٚ إرجبع الإسشبداد ٚ اٌمٛاػذ ٚ إرجبػٙب في 

 . CNCحشَ ِبويٕبد اي 

 

 



 

 ( CNC  )  :  اىَضاٝا ٗاىؼٞ٘ب الأقرػادٝح ىَامْٞاخ اىرسنٌ اىشقَٚ تاىساسة* 
 

فى   ( CNC)توجد عدة أسباب أدت الى الأنتشار الواسع لاستخدام ماكٌنات التحكم الرقمى بالكمبٌوتر
 0الصناعة 

وسٌله لتخفٌض تكلفة الأنتاج للصناعات التى تتمٌز بحجم انتاج منخفض  (CNC) ـلقد هٌؤ ظهور ال-  
مثل   صناعة القطع المساعدة فى صناعة الطائرات وقطع الدوائر الهٌدرولٌكٌة وصناعة ماكٌنات العدد 
  نفسها والأجزاء المعقدة ،نجد أن من الضرورى أن ٌكون المنتج عالى الجودة ومضمون عند أستعماله

 

:- فٚ ٍثو ٕزٓ اىَدالاخ اىَزم٘سج َٝنِ أُ ٝسقق اىَضاٝا اىراىٞح  (CNC )ـأسرؼَاه اه-  
 

رمٍيً اٌضِٓ اٌضبئغ ثذْٚ أزبط فؼٍٝ ٌٍّبويٕخ - 1

أوضش ثغبطخ ِٓ اٌّغزخذِخ ِغ اٌّبويٕبد اٌزمٍيذيخ  (Fixtures)اعزخذاَ رغٙيضاد رضجيذ - 2

رحميك ٔظبَ أزبط أوضش ِشٚٔخ ٌٍزغيشاد فٝ عذاٚي الأٔزبط - 3

  0اٌجشٔبِظ اٌغٌٙٛٗ فٝ رمجً أٜ رغييشاد فٝ رظّيُ اٌمطغ إٌّزغٗ لأْ رٌه يحزبط فمظ اٌٝ رغييش فٝ-4

 الأخطاء التى ٌقع فٌها العاملون زٌادة دقة التصنٌع والتقلٌل من- 5
 

 :ٍْٖا  ( CNC  )  اىؼٞ٘ب الأقرػادٝح ىَامْٞاخ اىرسنٌ اىشقَٚ تاىساسةتؼؽ اىَطامو ٗ -  
 

  ( . CNC  )ارتفاع أسعار ماكٌنات الــ  -  1
ومتطلباته   (CNC ) تحتاج الى اجراء  تدرٌب للعمالة  على كل المستوٌات لاستٌعاب نظام الــ-  2

.                                                                        من برمجه و طرق التشغٌل المختلفة وأعمال الصٌانه بشكل جٌد 
تحتاج الى برمجٌات متطورة لاحداث تغٌرات فى تصمٌم القطع المنتجه وشكل ومضمون جداول   - 3

     الأنتاج  
 زٌادة الصٌانة الكهربائٌة وتنوعها داخل المصنع-  4
 ( CNC ) ارتفاع التكلفة الأبتدائٌة لماكٌنات الــ -  5

ارتفاع تكلفة تشغٌل الماكٌنات  -  6
.                                                   أن حدوث أخطاء فى التصنٌع سٌكون تكلفة القطع عالٌه وباهظة الثمن -   7
 تشغٌل القطع ٌحتاج لعدة عملٌات-  8

 

 : CAD / CAM  و الـ CNC العلبقة الوطٌدة بٌن الـ*  
 

منذ بداٌة عهد السً أن سً فً أربعٌنات القرن الماضً ونحن نتحكم فً السً أن سً بإستخدام 
 : أوامر حركٌة مكتوبة كما فً المثال التالً

     

G0 X0 Y0 Z15  -                 0،0،15إذهب بشكل سرٌع جداً إلى الإحداثٌات 

G0 X5 Y0 Z15  -  مٌلٌمتر 5تحرك بشكل سرٌع جداً فً محور السٌنات 

T10 M6  -                         10قم بتركٌب أداة القطع رقم 

S5000 M3  -  ثانٌة  /  دورة5000شغل محرك القطع بسرعة

G1 X10 Y5 Z0 F500  -         10،5،0دقٌقة للوصول إلى الإحداثٌات / ملم500تحرك بسرعة. 



 

 :CNC امْٞاخ اىـس٘ف ّرؼشف ػِ اٟىٞح ىٌ*  
هً عبارة عن تقنٌة مختصة بتطبٌق نظم مٌكانٌكٌة  :(Automation)إن الآلٌة أو الاوتوماتٌة 

لتشغٌل عملٌة الإنتاج والتحكم فٌها  (الحاسب الآلً  )والكترونٌة ونظم قائمة على استخدام الكمبٌوتر 
  .تقنٌة متجددة تستمر فٌها عملٌة الإبداع التً بدأت مند عدة عقود مضت (ةكًالاوتوماتً ) وتمثل الآلٌة

 

:   َٝنِ ذقسٌٞ اٟىٞح إىٚ ثلاثح أّ٘اع سئٞسٞح* 
 

وهو نظام ٌكون فٌه ترتٌب العملٌات المطلوب للئنتاج    : (Fixed Automation)آلٌة ثابتة  -1
  .     ثابتة نسبة لطبٌعة تكوٌن ماكٌنات الإنتاج نفسها

 

    وهو نظام صممت فٌه ماكٌنات : (Programmable Automation)آلٌة قابلة للبرمجة - 2

الإنتاج بحٌث تكون قادرة علً تغٌر ترتٌب العملٌات المطلوب للئنتاج وبالتالً القابلٌة لإنتاج      
  . أشكال متعددة، وٌتم التحكم فً ترتٌب الإنتاج ببرنامج خاص     

 

وهو امتداد لنظام الآلٌة القابلة للبرمجة بحٌث لا  : (Automation Flexible)الآلٌة المرنة  -2
        ٌوجد زمن ضائع فً عملٌة إعادة البرمجة فإذا ركزنا الأنظار علً نظام الآلٌة القابلة للبرمجة  

فإننا نجد أن أهم مثال فً النوع من الآلٌة فً مجال تصنٌع القطع المعدنٌة هو التحكم الرقمً 
(numerical control) وج بٌن تقنٌة الكمبٌوتر وتقنٌة اوالذي هو تطبٌق حٌوي للتز

الالكترونٌات فً مجال التحكم فً التصنٌع وقد قدم أول تطوٌر لفكرة التحكم الرقمً جون 
. م1948بارسونس وزملبئه فً عام 

 
 
 
 
 
 

  -CNC open loop ،  :CNC closed loopٗٝ٘خذ ٍامْٞاخ  *

 .  CNC open loop : ماهى ماكٌنات-   
 ٌعطٌنى  حركة sensor أى لا ٌوجد بها feedbackهى نفس الماكٌنات ولكن لا ٌوجد بها خاصٌة ال 

.  الماكٌنة وتقارنها بالقٌمة الداخلة من البرنامج المخصص للماكٌنة

 CNC Closed Loop  : اما ماكٌنات   -

 لقٌاس كل حركة ومقارنتها لٌكون الشغلة انتهت بدقة sensorوهى نفس الماكٌنة ولكن ٌكون بها 

  .عالٌة واٌضاً سرعة عالٌة
 

                                                                                       :ٍقاسّح تِٞ ٍامْٞاخ اىرسنٌ اىشقَٚ ٗاىَامْٞاخ اىرقيٞذٝح *  

وماكٌنات العدد التقلٌدٌة ولكن ٌوجد فرق  CNC ٌوجد تشابه فى الشكل العام لماكٌنات التحكم الرقمى
 .أساسى فى مصدر اٌجاد الحركة فى الأتجاهات المختلفة التى تتحرك فٌها الماكٌنة

  فان الدقة تعتمد على مقدرة نظام التحكم ونوعه CNC أما فى الماكٌنة التحكم الرقمى
 

 

 



 

                                                                                                        :اىسلاٍح اىػْاػٞح  ذزمشأقثو أُ ّثذ*  

            الحوادث  السلبمة الصناعٌة بصورة صحٌحة فى ورش النجارة ٌمنع وقوع الامن ون تطبٌق قواعدا- 

.                                                                                                                             نواعها أبمختلف 

 .لذا ٌجب الاهتمام بارتداء مهمات الحماٌة الشخصٌة لحماٌتك من الاخطار 

 

 :  اىطشٗـ اى٘اخة ذ٘افشٕا فٚ ٍناُ اىؼَو 

  الكهربائٌة موزعة بشكل جٌد الإنارةٌجب أن تكون . 

  ٌجب ان تكون التهوٌة داخل الوحدة جٌدة. 

  وضع لوحة السلبمة الصناعٌة داخل الوحدة. 

  وجود أجهزة الاطفاء فً ألاماكن الصحٌحة. 

 تثبٌت صٌدلٌة فً الوحدة تحتوي على مواد الاسعافات الاولٌة وتدرٌب العاملٌن علٌها 
 

  

. 

   الازرٞاقاخ اىؼاٍح اى٘اخة اذخارٕا ىي٘قاٝح ٍِ اخكاس اىَامْٞاخ: 
   التزم بتطبٌق تعلٌمات  الامن والسلبمة المهنٌة. 

  ارتدى مهمات الحماٌة الشخصٌة لحماٌتك من الاخطار. 

  استعمال واقٌات العٌن عند العمل على الماكٌنات.  

  كن على ٌقظة تامة اثناء العمل على الماكٌنة . 

  لا تنظر أو تلتفت الى اى جهة او التحدث مع اى شخص اثناء العمل على الماكٌنة 

  عدم استعمال الماكٌنات من غٌر المتخصص المسئول عنها.  

  تؤكد من سلبمة الاسلبك والوصلبت الكهربائٌة ، وعدم وجود ماس كهربائى بجسم الماكٌنة          . 

  لا تترك الماكٌنة الا بعد التؤكد من توقف حركة دورانها تماما. 

  أستخدام و تثبٌت وسائل الامان المساعدة وفقا لعملٌات التشغٌل المطلوبة . 

  نظف سطح قرصة الماكٌنة وخلوها من فضلبت الاخشاب وغٌرها قبل اجراء عملٌة التشغٌل. 

  اٌقاف الماكٌنة عند سماع أى صوت غٌر مؤلوف صادر منها . 

   تغطٌة السلبح بالغطاء أو السٌاج الواقى . 

  مراعاة دفع الاخشاب المراد مسحها واستعدالها بقوة تناسب مع صلببتها. 

  ساعات فى فترة واحدة حفاظا علٌها من الاجهاد 3عدم تشغٌل الماكٌنة أكثر من . 

  اجراء الكشف الدورى للتؤكد من سلبمة الاسلبك والوصلبت الكهربائٌة و الماكٌنة من آن لآخر. 

  اجراء عملٌات الصٌانة الدورٌة للماكٌنة. 

  وضع العازل على الأجزاء المكشوفة المخصص لها بعد الانتهاء من التشغٌل للحفاظ علٌها من

  . (التٌارات الهوائٌة والاتربة  )المإثرات الجوٌة 

 

 



 

 

 :CNC  َّ٘رج اسرشضادٙ ٝ٘ؾر ذفػٞو ٍْرح خطثٚ تئسرخذاً ٍامْٞاخ  *** 

 :اٌّٛاطفبد 

 :اٌشعُ وشوٛوٝ ثبٌّٕظٛس ٌىّٛديٕٛ ِجيٕب ػٍيٗ الأثؼبد  ٚرزىْٛ ِٓ 
 

 .ذركىن مه  أػهى ػهى خىروق ويهيه دنفح  ويفصم تيىهما مضطر خشثى : ػٍجخ  (أ  )
 

  ( صم 5 × 2,2) رأس ػزضيح  مقاس  ( 2) ػذد , رأس طىنيح  ( 2 )ػثارج ػه ػذد : اٌمبػذح  (ة  )

 45 ذدمغ أخزاء انقاػذج تانشطف                        صافى
5

  .  و انزاويح  انخشثيح

 

 :الأخشبة 
 

 (  رف – قاع– خاوثيه  –قزصح  ) نرىفيذ أخزاء انؼهثح : عُ  1,8خشت وٕزش ثلاويٗ ِغذة  (أ  )
 

 وذغطى ,  (رؤوس طىنيح وػزضيح  ) نرىفيذ انقاػذج   :( عُ 11 × 2,6 )خشت صاْ ِمبط  (ة  )

 .                                                          الأززف انظاهزج  تالأشزطح انمىاصثح 
 

 . نرىفيذ ظهز انؼهثح عُ ( 0,4 × 153 × 153 )ِمبط : خشت أثٍىبط فٍٕذٜ  (ط  )

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 : اٌزشاويت اٌظٕبػيخ 
 

 .انقزصح وانقاع و انزفمغ الأخىاب تانكىيهح انخشثيح  -1

 انذنفح ذرسزك تانمفصهح انمؼذويح وذقفم تىاصطح مغىاطيش -2

 .يثثد ظهزانؼهثح داخم افزيز -3

 .ذثثد انقاػذج مغ انؼهثح تانمضاميز انثزيمح انمخرفيح  -4
 

 :اٌّطٍٛة 
 إػذاد انزصىماخ انفىيح نهكمىديىى وذشمم: أٚلا 

  (5 : 1) تمقياس رصم  (أفقى –خاوثى–رأصى )رصم انمضاقط انثلاثح  -1

رصم انقطاػاذانرىفيذىح تانسدم انطثيؼى مىضسا انرزاكية انصىاػيح انمضرخذمح فى ذدميغ أخزاء  -2

 .انمىرح مغ الأخرزال انمطهىب فى الاطىال وانؼزوض 

 إػذاد مقايضح كميح ذفصهيح نهمىرح انخشثى ذشمم: صبٔيب 

 نخشة انكىورز و انزان و الأتهكاج (انكميح تانهىذ وانمرز انمكؼة +  انمخطط انرفصيهى  + انسصز  )



 

 :ذفسٞش اىشسٍ٘اخ اىفْٞح ىَْرح خطثٚ ** 

 ٚرشًّ (ٌىّٛديٕٛ  )إػذاد اٌشعِٛبد اٌفٕيخ : أٚلا 

 
  (5 : 1) ثّميبط سعُ  (أفمٝ –عبٔجٝ–سأعٝ )سعُ اٌّغبلظ اٌضلاصخ  -1

 

 

             انمضقط انداوثي                                    انمضقط انزأصى

 

, 

 

                                        اٌّغمظ الأفمٝ

       

                                                                                       
 

  (5 : 1)اٌّغبلظ اٌضلاصخ ٌىّٛديٕٛ  ثّميبط  سعُ 

 



 

 

 :ٝؼذ اىَقاٝساخ اىخاغح تاىَْرح اىَكي٘ب ٗفقا ىيشسٍ٘اخ اىفْٞح  ** 

 : ػًّ ِمبيغخ وّيخ رفظٍيخ ٌىّٛديٕٛ رشًّ : صبٔيب 
 

 نخشة انكىورز تلاكيه وانزان و الأتهكاج (نكميح  تانهىذ وانمرز انمكؼة +انمخطط انرفصيهى + انسصز )
 

  (   سم1,8× 122 × 244 )خشب كونتر بلبكٌه المسدب مقاس  (أ  )   
 

 . وشف حظش الأعضاء ِٚمبعبرٙب اٌخبَ ٌخشت اٌىٛٔزشثلاويٗ  اٌّغذة  -1
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 1,8 40 48 1 قاع 1

 1,8 40 50 2 جنب 2

 1,8 40 48 1  رف 1

 1,8 31 48 1 دلفة 1

 

 عُ  ( 1,8 × 122×  244 )اٌّخطظ اٌزفظيٍٝ ٌخشت اٌىٛٔزش ثلاويٗ اٌّغذة  -2

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 ِطٍٛة      ػذد                   ِمبط: اٌىّيخ ثبٌٍٛػ  -3

عُ 21520=   صم   1,8 × 98 × 122     1            
3

   ثهث نىذ ذقزيثا 
  

 ع021520ٚ0ُ=     1,8  ×  98  ×  122:     اٌىّيخ ثبٌّزش اٌّىؼت   
3 

                                   100 × 100 × 100 

 
 

 يّىٓ إعزخذاَ خبِخ ثذيٍخ ٌخشت اٌىٛٔزش ثلاويٗ اٌّغذة ِٓ الأخشبة اٌّظٕؼخ طجمب: ٍِحٛظخ 

               ٌٍّزبػ ثبٌّخبصْ ٚثزٌه يزُ رؼذيً اٌّمبيغخ ٚفمب ٌٍخبِخ اٌجذيٍخ اٌّغزخذِخ



 

 عُ  (11 × 2,6 )ِمبط :  اٌضاْ  خشت  (ة  )

 

 وشف حظش الأعضاء ِٚمبعبرٙب اٌخبَ ٌخشت اٌضاْ  -1
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 :القاعدة 
 رأس طولٌة

 
1 

 
48 

 
11 

 
2,6 

 ع004004ٚ0ُ
3

 

 =0,004َ 
3 

 
 

 

 خٌط فً
 نصف العرض

2 
رأس 
 عرضٌة

1 40 
11 

2,6 

 خٌوط فٌالعرض 2,6 11 50 1 الأقشطة  1

 

 عُ ( 11×2,6 )اٌّخطظ اٌزفظيٍٝ خشت اٌضاْ ِمبط  -2

 

 

 

 

  

 

 
  ع2,6ُ × 11 × 140ِمبط: خشت اٌضاْ وّيخ  -3

 
 ع004004ٚ0ُ  =    2,6 × 11 × 140  =     

3
 =0,004َ 

3
 

                  100×100×100 
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 

 عُ ( 0,4 × 153 × 153 )ِمبط :   فٍٕذٜ الأثٍىبط ايخشت  (ط  )
 

 وشف حظش الأعضاء ِٚمبعبرٙب اٌخبَ  ٌخشت الاثٍىبط فٍٕذٜ  -1
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 3الكمٌة م   المقاسات

 ملبحظات

  س ع ط

 
1 

 خشت الأثٍىبعبٌفٍٕذٜ

 ِمبط
 (153 × 153 × 0,4 ) 

 عُ

1 
ظهر 

 الكمودٌنو

 
1 

 
 0و4 50 50

 

 3 م0,001= 

 تقرٌبا

 

 

خشت الأثٍىبط اٌفٍٕٕذٜ  وّيخ - 3اٌّخطظ اٌزفظيٍٝ خشت الأثٍىبط اٌفٍٕذٜ                         -2

  (0,4 × 50 × 50 )ِمبط     -    0,4 × 153 × 153 )ِمبط 

                       

 ع0,001ُ =   عُ  0,4 × 50 × 50  =    ِطٍٛة   لطؼخ ِمبط                         
3 

                                          100×100×100 

 

 



 

 :CNCقشٝقح ذْفٞز ٍسكساخ اىَْرح اىَكي٘ب تئسرخذاً اىَامْٞاخ اىسذٝثح  ** 

(جمٌعهم بنفس الابعاد  ) القاع   – الشنمبر–القرصة : اولا   

:لاجراء عملٌة الثقب الافقٌة فى سمك القرصة نتبع الخطوات الاتٌة   

 Biesse worksنقوم بفتح ملف جديد على البرنامج الخاص بالماكينة وليكن   -1

  و نختارالأداه التي قطرها  General Boring Program)) نشغل برنامح الثقب العام   -2

  ( Ø= 8 ) مم 8 

التى سنحدد من خلالها جميع  (0,0) نقوم بتغذية الماكينه بالأبعاد الرئيسيه ونختار نقطة الأصل  -3

 المحاور والأبعاد للثقوب

  مم450 ( = LPX )المحور الأفقى للقرصه 

  مم400 ( = LPY )المحور الرأسى للقرصه 

  مم25( = LPZ  )                                             سمك القرصه 

 : لعمل أول ثقبين فى سمك القرصة من جهة اليسار  -4

 

 :لعمل ثانى ثقبين فى سمك القرصة من جهة اليمين  -5

Y=450  X= 100 

  مم20(= Depth)العمق   ممDiameter) =)8القطر 

 2(=No of Repeats)عدد مرات التكرار 200(= x step)المسافة بين الثقبين 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Y=0                           X= 100 

  مم20(= Depth)العمق   ممDiameter) =)8القطر 

 2(=No of Repeats)عدد مرات التكرار 200(= x step)المسافة بين الثقبين 



 

  .أجناب الكمودٌنو: ثانٌا 

 و لتكن الركن العلوى من جهة اليسار  (0,0)نختار نقطة البدايه  -1
 و نختارالأداه التي General Boring Program))نشغل برنامح الثقب العام  -2

 ( Ø=8)مم 8قطرها 
التى               (0,0)نقوم بتغذية الماكينه بالأبعاد الرئيسيه ونختار نقطة الأصل  -3

 :سنحدد من خلالها جميع المحاور والأبعاد للثقوب كالاتى
  مم400(= LPX)                      المحور الأفقى للقرصه 

  مم500( = LPY)                      المحور الرأسى للقرصه 

 :لعمل أول ثقبين فى الجنب  -4
 

 الخطوات
لعمل أول ثقبٌن لتجمٌع 

 القرصه مع الأجناب
لعمل ثانى ثقبٌن لتجمٌع 
 الرف الأوسط مع الأجناب

لعمل ثالث ثقبٌن لتجمٌع 
 القاع مع الأجناب

 100 100 100 (X)= البعد الأفقى          
 Y) ) 30  12  + 30 12,5  - 500=  البعد الرأسى        

 8 8 8 (Diameter)=  القطر    
 15 15 15 (Depth)=   العمق        

 =المسافة بٌن الثقبٌن  

(X step) 
200 200 200 

 عدد  مرات التكرار
=   (No of Repeats) 

2 2 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

  اىَؼاٝٞش اىفْٞح اىَكي٘ب ذذسٝة اىكاىة ػيٖٞا: 
 

 .ٌجمع الأجزاء الخشبٌة للغرفة بالعملٌات الصناعٌة المناسبة طبقا لأصول الصناعٌة  .1
 .فى ضوء المعاٌٌر الفنٌة المطلوب تنفٌذها غرفة الٌشطب  .2

 ٕزٓ اىؼَيٞاخ قذ ذْاٗىْٖا ساتقاٗ ٝرٌ ذْفٞزٕا ؾَِ ٍشازو  ذْفٞزاىَْرح: ٍيس٘ظح 



 

 

  (فى انتاد الاحاث الخشبى  استخذام الداكيناث  الحذيخت )ٍخشخاخ اىرؼيٌ  
 

 فى انتاد الاحاث الخشبى     النقر واللساى الاوتوهاتيك   استخذام هاكيناث 1 – 1.  د

          فى انتاد الاحاث الخشبىلصق الشريط والأحرف    استخذام هاكيناث  2 – 1.  د

                     فى انتاد الاحاث الخشبىCNCالراوتر       استخذام هاكيناث  3 – 1.  د

                        فى انتاد الاحاث الخشبىCNCالدقطع      استخذام هاكيناث  4 – 1.  د

                  فى انتاد الاحاث الخشبىالصنفرة الذولاب    استخذام هاكيناث  5 – 1.  د

            فى انتاد الاحاث الخشبىالتخريم الأوتوهاتيك    استخذام هاكيناث  6 – 1.  د

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 :ٍخشخاخ اىرؼيٌ   -3

 فٚ اّراج الاثاز اىخطثٚ اىْقش ٗاىيساُ الاٗذٍ٘اذٞل   اسرخذاً ٍامْٞاخ 1 – 1.  ج

 : ٍؼاٝٞش الاداء  -4

   ٌضبط ماكٌنة النقر الاوتوماتٌك حسب الأبعاد المطلوبة فى ضوء الاستخدام وقواعد   -1
   السلبمة والصحة المهنٌة

   ٌنفذ النقر المطلوب على ماكٌنة النقر الاوتوماتٌك فى ضوء الاستخدام وقواعد   -2
   السلبمة والصحة المهنٌة

   ٌضبط ماكٌنة اللسان الأوتوماتٌك حسب الأبعاد المطلوبة فى ضوء الاستخدام وقواعد      -3
   السلبمة والصحة المهنٌة 

   ٌنفذ اللسان المطلوب على ماكٌنة اللسان الأوتوماتٌك فى ضوء الاستخدام وقواعد  -4
       السلبمة والصحة المهنٌة

 
 

 فٚ اّراج الاثاز اىخطثٚ اىْقش الاٗذٍ٘اذٞلاسرخذاً ٍامْٞح *  

 :اىؼَيٞاخ اىفْٞٔ اىَكي٘تٔ ىيرذسٝة ػيٖٞا * 
 

ٌنفذ الطالب النقر العدل وفقا لاجراءت الأمن والسلبمه المهنٌه   - 
ٌنفذ الطالب النقر المائل وفقا لاجراءت الامن والسلبمه المهنٌه   - 
ٌنفذ الطالب الثقوب المختلفه وفق لاجراءت الامن والسلبمه المهنٌه   - 
ٌنفذ الطالب عمل التفرٌغ للمفصلبت بمختلف انواعها وفقا لاجراءت الامن والسلبمه المهنٌه   - 

 

  فٚ اّراج الاثاز اىخطثٚ اىيساُ الأٗذٍ٘اذٞلاسرخذاً ٍامْٞح *  

 :اىؼَيٞاخ اىفْٞٔ اىَكي٘تٔ ىيرذسٝة ػيٖٞا * 
 ٌضبط طول الخدش المطلوب بواسطة الزاوٌة المدرجة-    
 ٌضبط سمك اللسان بواسطة عجلة الرفع والخفض لتحرٌك الدرافٌل-    
 ٌضبط طول اللسان بواسطة صٌنٌة التقصٌب-    
 ٌنفذ لسان عدل حسب علبمات التشغٌل وفقا لاجراءت الامن والسلبمه المهنٌه-    
 ٌنفذ لسان مائل حسب علبمات التشغٌل وفقا لاجراءت الامن والسلبمه المهنٌه-    
 ٌنفذ لسان مقلوب حسب علبمات التشغٌل وفقا لاجراءت الامن والسلبمه المهنٌه-    

 

 

 



 

 ٍامْٞح اىْقش الاٗذٍ٘اذٞل/  اٗلا 
  : -  ٍقذٍح 

  تعتبر ماكٌنة النقر الاتوماتٌك من الماكٌنات الهامه فى صناعة وتنفٌذ الاثاث الخشبى المختلفة-    
 

 :الاسرخذاٍاخ  -5
 –عمل الثقوب المختلفه  ( مائل –عدل )تستخدم ماكٌنة النقر الاوتوماتٌك فى عملٌات النقر المختلفه 

 . الخ ...... عمل تفرٌغ للمفصلبت بمختلف انواعها
 

 

 

 : اىَ٘اغفاخ اىفْٞح
 

 )2× نصف قطر البنطة  )+   مم 120                             أقصى طول للنقر- 
   مم50                       أقصى عمق للنقر- 
   درجه 20                 الصٌنٌه ٌمكن أن تمٌل حتى- 
  مم50 ه                   لسلبح البنطأقصى قطر - 
                                                                  مم100                    الحركه الرأسٌه للصوانى- 
  حصان 2      قوة المحرك الكهربائً - 
   حصان1/2    للحركة الترددٌةقوة المحرك الكهربائً- 
 .بة  ذبذ50 فاز 3 فولت 380                     ٌعمل على تٌار كهربائى- 
 دقٌقة/  لفة 9500سرعة دوران عمود البنطة                 - 

 CEالماكٌنة مصنعة طبقا للمواصفات القٌاسٌة الأوربٌة - 
 .جسم الماكٌنة مصنع من الصلب السمٌك الملحوم كهربائٌا و المقاوم للؤجهاد و معالج حرارٌا - 
 .قرص الترابٌزة الأثنتٌن مصنعة بالكامل من الحدٌد الزهر - 
 .الحركة الترددٌة لعمود البنطة مع الجلب تنزلق علً دلاٌل من الصلب المجلخ - 
 سرعة ترددٌة عالٌة لضمان الحصول علً جودة عالٌة و أقصً أنتاجٌة  وٌت التحكم فٌها عن  - 

 .   طرٌق إنفرتر
 .سهولة فً ضبط عرض النقر بفضل عداد مٌكانٌكً بدون أستخدام أي أدوات أو مفاتٌح - 
 .أمكانٌة ضبط مسافة المشوار بٌن القرصة و عمود دوران البنطة طبقا لطول البنطة - 



 

 :إٌٔ أخضاء اىَامْٞح  * 
 .خسٌ اىَامْٞٔ*  

 ٌصنع جسم الماكٌنه من الحدٌد الزهر والصاج الصلب وٌثبت الجسم على قاعدة خرسانٌه بواسطة  
 . اربعة مسامٌر جاوٌط لمنع الاهتزازات اثناء عملٌات التشغٌل 

 

 .   الثانى لدوران الحدافة-  موتور  الاول  لدوران عمود البنط  2عدد ٌوجد  :اىَ٘ذ٘س  -6

 

 .اىؼشتٔ اىرشددٝٔ -7
تصنع من الحدٌد الزهر وتثبت بالجزء العلوى لجسم الماكٌنه عن طرٌق 

وتتحرك بطرٌقه ترددٌه بواسطه ذراع  (قضٌب معدنى)جراٌد معدنٌه 
وٌتم تحٌد  (حدافه  )مثبت بقرص ٌعمل بطرٌقه لامركزٌه بواسطة 

عرض النقر من خلبلها ومثبت بالعربه عمود مصنوع من الصلب 
 المقاوم للصدا وبنهاٌتى العمود ظرف بكل طرف لتثبٌت البنط علٌها

 

 

 

  . (ػشتٔ .سكر ٍرسشك  ) فشش2ػذد  -8
 

ٌصنع من الحدٌد الزهر وٌثبت  بجانبى جسم الماكٌنة بمواجة العمود  
عربه مقابل كل ظرف  وٌتحركا بالتناوب وذلك عن طرٌق ضغط الزٌت 

والهواء وٌمكن التحكم فى سرعة حركة العربه  لتتناسب مع سرعة 
عدد لفات البنطة حتى لا تإدى الى كسرها وذلك بالتحكم فى كمٌة 

 . الضغط الداخله للبستم  
 

وذلك  (الحساس  )كما ٌوجد بها مسمار ٌصل الى سوٌتش العربة 
 لضبط عمق النقر من خلبل فك وربط المسمار 

الزٌت +  سوٌتش للتحكم فى ضبط ضغط الهواء 2كما ٌوجد عدد 
  ( الفتٌلة – لتغزٌة العربة –لدفع او رجوع العربة للخلف  )
 

و ٌوجد بها أٌضا منقلة لمٌل العربة بالزاوٌة المطلوبة لعمل نقر 
 مائل 

وٌتم تحدٌد عمق النقر من خلبلهما وتثبت علٌهما قطعة الشغل 
 بستم ٌمٌن وٌسار جسم الماكٌنة ٌعمل بضغط الهواء وهو مثبت أعلى 2بواسطة فتٌلة ٌوجد بها عدد 

العربة المتحركة وٌستخدم للضغط بؤحكام على الاجزاء الخشبٌة المراد نقرها وهو عبارة عن زراع 
مثبت به بستم ، و ٌوجد بداخل البستم اولسٌه قد ٌتعرض للكسر احٌانا لذا فى حالة عدم نزوله تؤكد من 

 عدم انقطاع الاولسٌه 
 



 

 

    (  ػَق اىْقش اىَكي٘ب –ق٘ه اىْقش  / ٍقاط  )ػيٚ  : ؾثف اىَامْٞح ىؼَيٞاخ اىرطغٞو  -9
 

.    ؾثف اىؼَق -1
وذلك بتحدٌد طول  (السطح المتحرك  ) اضبط العمق عن طرٌق التحكم فى مشوار العربه -

الاكس الصلب الموجود اسفل السطح حسب عمق النقر المطلوب وٌختلف مقاس عمق النقر 
. حسب نوع المشغوله

  .  ٌتم ضبطها لتكون على استقامة واحدة :اىثساذٌ   -

 
 
 

 
 

 

 : ؾثف ػشؼ اىْقش-   2
  ؾثف اىسذافح :  أٗلا: 

 

 اضبط عرض النقر حسب العرض المطلوب بواسطة العربة الترددٌة  -
 . أفتح الباب الخلفً للماكٌنة  -
 .قم بفك الصامولة الموجود أعلى الحدافة  -
بواسطة  (الحدافـة)حرك وضع مركز الذراع المتصل بالعربة الى مركز الطارة اللبمركزٌة  -

العداد المتصل بعمود فتٌل بجانب الحدافة الذى ٌعمل على تحرٌك الذراع عن طرٌق فكه أو 
 . ربطه  الى الداخل والخارج لضبط طول مشوار النقر المطلوب 

علما بؤنة كلما اقترب مركز الذراع من مركز الطارة تقل الحركة الترددٌة والعكس كلما ابتعد 
 مركز الذراع وٌختلف مقاس عرض النقر من مشغولة لاخرى حسب عرض اللسان 

 أربط  المسمار اعلى الحدافة   -
 . اختبر ضبط مشوار الحدافة  بلفها ٌدوٌا  -

 
 
 



 

  2سم ٌخصم سمك قطر البنطة من الطول وٌقسم الباقى على 6اذا كان طول مشوار النقر : ٍثاه =  

 .           الناتج المطلوب ضبط العداد علٌه  

  ٌمكن ضبط العداد المتصل بعمود فتٌل بجانب الحدافة علىzero  لعمل ثقب فقط  خاص بالكواٌل  . 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

. ؾثف سَل اىْقش -   3 
  سمك النقر المطلوبالمناسب لحدد قطر البنطه  -
 تؤكد من تثبست البنطة جٌدا فى الظرف -

 

 . ؾثف ٍناُ اىْقش-   4
 اضبط مكان النقر حسب علبمات التشغٌل -
  (العربه المتحركه)ضع مصد ثابت على السطح المتحرك  -
حرك السطح الى اعلى واسفل بواسطه طاره موجوده  -

 اسفل السطح المتحرك 
 حدد مكان النقر حسب الابعاد المطلوبه  -

 
 

  ٍؤضش ؾغف اىٖ٘اء  : 

 
 بار لاحكام 4.5أضبط قوة الضغط  عند   -

 تثبٌت المشغولة 

 اختبر كل ما سبق على قطعه شغله  :ٍيس٘ظح 

             للتاكد من صحة المقاسات
  اىثيف:   

ٌوجد على جانبى جسم الماكٌنة أسفل  -
 مإشر ضغط الهواء ، 

 لتفرٌغ بخار الماء المتجمع البلفأفتح  -
 لسهولة مرور ضغط الهواء عبر الخراطٌم 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 :قشٝقح اىرطغٞو  -10
 

 اتخذ اجراءت الامن والسلبمه المهنٌه   -
 ضع علبمات التشغٌل على قطعة الشغل المطلوب تنفٌذ النقر علٌها -
 ثبت قطعة الشغل على العربه بواسطه الفتٌله -
 حدد قطر البنطه حسب السمك المطلوب -
 ركب البنطه بالظرف وتاكد من تثبٌتها جٌدا -
اضبط عرض النقر المطلوب بواسطه الحدافه وضع مصد  -

 على العربه
 اضبط عمق النقر بواسطه الاكس الموجود اسفل العربه -
 اضبط مكان النقر بواسطة العجله الموجوده اسفل العربه  -
 نفذ عملٌة النقر بالدقة المطلوبة ووفقا لتعلٌمات التشغٌل -
ارفع قطعة الشغل من على العربه بعد التاكد من انتهاء  -

 عملٌة النقر
 اضغط على ذر اٌقاف الماكٌنه ولا تتركها حتى تتاكد من اٌقافها تماما -
 نظف الماكٌنه من مخلفات التشغٌل بعد الا نتهاء من عملٌة النقر   -

 
 

 
 

 :ازرٞاقاخ الاٍاُ اىرٚ ٝدة ٍشاػاذٖا ػْذ ؾثف ٗذطغٞو اىَامْٞح  -11
 

 اتخذ اجراءت الامن والسلبمه المهنٌه المتبعه لتنفٌذ عملٌات التشغٌل-    
 ارتدى مهمات الحماٌة الشخصٌة -    
 . ضد الغبارمغلقة بؤحكامجمٌع الخزانات الكهربائٌة تؤكد أن -    

 تؤكد من عدم وجود ثقوب بالخراطٌم الموصله للهواء والزٌت -    

  بار لاحكام تثبٌت المشغولة   4.5تاكد من ضبط وتوصٌل خراطٌم الهواء لضبط الضغط  عند  -    

      قبل بدء عملٌات التشغٌل

 .  تاكد من ضبط وتوصٌل خراطٌم الزٌت لتزٌٌت الجراٌد للتحكم فى سرعة العربة -    

 ٌجب الاحتٌاط عند ارتفاع درجة حرارة البنطه -    

 الابتعاد عن جمٌع الاجزاء المتحركه قبل الضغط على ذر التشغٌل -    

 ٌراعى العمل على سطح عربه واحدة اثناء التشغٌل -    

 العمل على الماكٌنة وفقا لتعلٌمات التشغٌل -    

 تجنب تثبٌت قطعة الشغل بالٌد -    

  (البستم  )استخدام الفتٌله -    
  لاتترك الماكٌنه قبل التاكد من توقفها عن العمل-    
   .نظف الماكٌنه من مخلفات التشغٌل أول بؤول -    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

   * ْٔٞاىرٚ ذكشأ أثْاء ػَيٞاخ  اىرطغٞو الاخكاء اىف  : 
 عدم سن وصٌانة الحد القاطع للؤسلحة المستخدمة -  
  بار  4.5عدم التاكد من ضبط ضغط الهواء عند  -  
 وجود هواء فى ضغط الزٌت-  
 . قوة ضغط الزٌت غٌر مضبوط -  
  لٌست على استقامة واحدةالبساتم-  
عدم التاكد من تثبٌت قطعة الخشب على القرصه -  

 بالفتٌله
 اجراء عملٌة النقر قبل التاكد من سرعة الدوران -  

 
 

 :اىػٞأّ  -12
 

 .سن الحد القاطع من أن لأخر     -    
 ضع الزٌت عند الحاجه     -    
 تشحٌم الاجزاء المتحركة     -    
          .ازالة اثار مخلفات عملٌات التشغٌل اول بؤول     -    

 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 ٍامْٞح اىريسِٞ الاٗذٍ٘اذٞل/  ذاتغ  أٗلا 
 :ٍقذٍح  -13
تعتبر ماكٌنة التلسٌن هى احد الماكٌنات المستخدمه فى تجمٌع قطع الاخشاب وتعتبر هذه  -

 الطرٌقه من طرق الانتاج الجٌده وتدل على جودة العمل
 

 : أٗخٔ الأسرخذاً  -14

 لتشكٌل الالسن المستخدمة فى تعاشٌق النقر واللسان لتجمٌع الأجزاء الخشبٌة  -
 

 

  اىَ٘اغفاخ اىفْٞح: 

  (2× نصف قطر البنطة  )+ مم  15       أقصى عرض للسان -
  مم45- 10  أقصى طول للسان بالسكٌنة الموردة مع الماكٌنة/أقل -
  مم 45 من  مم بدلا90     تنفٌذ اللسان بطول حتىٌمكن  -

   (و ذلك باستخدام سكٌنة خاصة أختٌارٌا عند الطلب و بسعر خاص  )                                
 دقٌقة/  لسان 12أقصى أنتاجٌة للماكٌنة                                          -
 مم 42                   أقصى سمك للسان  -
   الدقٌقة / لسان 12               سرعة التشغٌل  -
 ةج  در15               ٌمكن أن تمٌل حتىةيالصٌن -
دقٌقه /    لفه 6000             ةسرعة العامود حامل السكٌن -
   حصان5       ة السكٌنبإدارة الخاص الكهربائًقوة المحرك  -
 حصان 1ة  للسكٌن الدائرٌة بالحركة الخاص الكهربائًقوة المحرك  -
 ذبذبه 50 فاز 3 فولت 380كهربائً   المحركات تعمل على تٌار  -



 

 :إٌ اخضاء اىَامْٞٔ 
  : خسٌ اىَامْٞح ٗ اىقشظ   -15

 مصنوعة بالكامل من الحدٌد الزهر مما ٌعطً ثباتا للماكٌنة و ٌمنع اهتزازها أثناء -
 .التشغٌل كما ٌمكن الاستغناء عن ضرورة تثبٌت الماكٌنة بالأرضٌة            

 .القرص مصنعة بالكامل من الحدٌد الزهر  -
جمٌع الأجزاء الداخلٌة من الصلب و الزهر و السبائك  -

المعدنٌة ذات الخواص المٌكانٌكٌة ولٌست من اللدائن 
  .البلبستٌكٌة 

 :اىقاػذٓ  -16
مصنوعه من الحدٌد الزهر المسبوك ومعده لحمل باقى اجزاء 

  .(جسم الماكٌنه  )الماكٌنه علٌها 

 

 
 

 : اىَ٘ذ٘س -  2
 

هو من اهم اجزاء الماكٌنه وٌتم تشغٌله بالطاقه 
الكهربٌه وٌنقل منه الحركه الى  باقى الاجزاء من 

 خلبل السٌور

 
 
 

 

 

: اىقشغٔ   - 3
 القرصه ومثبت علٌها مسطره مدرجه لتحدٌد طول اللسان مصنوعه من الحدٌد الزهر -

 
 
 
 
 
 

 : اىفرٞئ -  4
 تستخدم لتثبٌت قطع الاخشاب على القرصه  -

       لاجراء عملٌة التلسٌن  الفتٌله

 

 



 

  :ٍدَ٘ػح ذطنٞو اىيساُ  -5
 تتكون من اثنٌن درفٌل -

     

الدرفٌل العلوى متحرك على عجله للرفع  -
والخفض لتحدٌد سمك اللسان ومثبت علٌه 

 اثنٌن كستٌر ومحزه
الدرفٌل السفلى ثابت ومثبت علٌه اثنٌن  -

 كستٌر ومحزه
صٌنٌه التقصٌب مثبته على نهاٌة الدرافٌل  -

 لتحدٌد طول اللسان
                                   

 :ػدئ ىرسشٝل ٍدَ٘ػٔ ذطنٞو اىيساُ -  6  

 تستخدم لتحرٌك الدرفٌل العلوى والسفلى لتحدٌد سمك اللسان حسب السمك المطلوب -
-  

 تستخدم لتشغٌل الماكٌنة : ى٘زح اىَفاذٞر -17

 

 

 

  ("قاسج   )ػديح  
 

 "لعمل خدش ولسان  مائل    -

 

 

 

 

 
 

 



 

 

  اىؼَيٞاخ اىفْٞٔ اىَكي٘تٔ ىيرذسٝة ػيٖٞا: 
 

 اضبط طول الخدش المطلوب بواسطة الزاوٌة المدرجة-    
 اضبط سمك اللسان بواسطة عجلة الرفع والخفض لتحرٌك الدرافٌل-    
 اضبط طول اللسان بواسطة صٌنٌة التقصٌب-    
 نفذ لسان عدل حسب علبمات التشغٌل وفقا لاجراءت الامن والسلبمه المهنٌه-    
 نفذ لسان مائل حسب علبمات التشغٌل وفقا لاجراءت الامن والسلبمه المهنٌه-    
 نفذ لسان مقلوب حسب علبمات التشغٌل وفقا لاجراءت الامن والسلبمه المهنٌه-    

 

  إٌٔ ٍَٞضاخ اىَامْٞح ٍِ 
بماكٌنة التلسٌن الاتوماتٌكٌة ٌمكن عمل أي نوع من الألسن الملفوفة الأحرف بؤي زاوٌة مٌل  -

 .و حتى اللسان الرأسً 
 .حول اللسان  ٌتم بشكل مٌكانٌكً و مستمر  (الربع  )الحركة الدائرٌة للسلبح القاطع  -

 .       ٌمكن فً ثوانً معدودة ضبط سمك ، عرض و زاوٌة مٌل اللسان بدون الحاجة لإٌقاف الماكٌنة 

 

 

 

 

 
 

 

 

  ٌتم التحكم فً الحركة التبادلٌة للقرص بواسطة أسطوانة هٌدرولٌكٌة واحدة مما ٌضمن

 الوضع المضبوط للسان 

 (ةلفة كاملة وربع لفة أضافٌة للسكٌن )نظام لمنع التشلٌع ب الماكٌنة مزودة .  

  الحركة المستمرة للرأس ، و الدقة العالٌة للماكٌنة وثباتها و التحكم الهٌدرولٌكً لحركة

 .  القرص ٌعطً أعلً إنتاجٌة 
 

 

 

 

 



 

 :قشٝقح اىؿثف ٗاىرطغٞو *   
 

 ضع علبمات التشغٌل على قطعة المشغولة المطلوب تلسٌنها  -   
 اضبط سمك اللسان حسب السمك المطلوب من خلبل تحرٌك عجله رفع وخفض الدرفٌل العلوى -   
 حدد طول الخدش من خلبل الزاوٌه الموجوده على القرصه-   
 حدد طول اللسان من خلبل ضبط صٌنٌة القطع على الطول المطلوب-   
 اضغط على ذر التشغٌل -   
 ضع قطعة المشغوله على القرصه وثبتها بواسطة فتٌلة التثبٌت-   
 نفذ عملٌة التلسٌن حسب علبمات التشغٌل وفقا لاجراءت الامن والسلبمه المهنٌه-   
 اضغط على ذر اٌقاف الماكٌنه بعد الانتهاء من أجراء العملٌة المطلوبة-   

 

 :الأزرٞاقاخ اىرٚ ٝدة اذثاػٖا ػْذ اىؼَو ػيٚ اىَامْٞح *   
 

 فى الماكينة السابقة اسبق ذكره

 
 :الاخكاء اىفْٞٔ *  

  فى الماكينة السابقةاسبق ذكره

  ّٔاىػٞا: 
 

  فى الماكينة السابقةاسبق ذكره

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 :ٍخشخاخ اىرؼيٌ *   
 فٚ اّراج الاثاز اىخطثٚ  ىػق اىطشٝف ٗالأزشف    اسرخذاً ٍامْٞاخ 2 – 1.  ج

 : ٍؼاٝٞش الاداء *     

 ٌضبط ماكٌنة لصق الشرٌط للؤحرف فً ضوء الاستخدام وقواعد السلبمة والصحة  -   1
       المهنٌة

 ٌنفذ عملٌات اللصق باستخدام ماكٌنة لصق الشرٌط للؤحرف فى ضوء الاستخدام -   2
       وقواعد السلبمة والصحة المهنٌة

 
 

  اىؼَيٞاخ اىفْٞٔ اىَكي٘تٔ ىيرذسٝة ػيٖٞا: 
 

 اتخاذ اجراءت الامن والسلبمه المهنٌه-   
 ضبط سمك الشرٌط المطلوب بضبط المقشطه من لوحة التحكم-   
 ضبط سكٌنة القطع على الطول المطلوب-   
  180شتاءا -  درجه مئوٌه 140ضبط السخانات على درجه الحرارة حسب طبٌعٌة الجو صٌفا-   

     درجه مئوٌه
 اختٌار الشرٌط المناسب لنوع الالواح المطلوب لصقها-   
 نفذ عملٌه لصق الشرٌط على الاحرف العدله والمائله-   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 ٍامْٞح ىػق اىطشٝف ٗالأزشف الاٗذٍ٘اذٞل/ ثاّٞا 
  ٍقذٍح  : 

تستخدم ماكٌنة لصق الشرٌط فى لصق الاحرف للبلواح المصنعه والمغطاه بطبقه من القشره  -
 الخ.............الطبٌعٌه او الاكلرٌك اوالمٌلبمٌن

           وٌوجد منها انواع متعدده حسب احتٌاجات العمل المطلوبه علٌها 

عطٌك نتائج نتائج ذات جودة تإن ماكٌنة لصق قشاط ذات خاصٌة لف أركان الشغلة و التً  -
. عالٌة لقطعة المنتج

 مم و تستخدم شرائط علً شكل سدائب 3فؤنها تستخدم الشرائط علً شكل لفائف حتً سمك  -
.  مم4حتً سمك 

 كجم و بوحدة إذابة أولٌة و 1.2هذه الماكٌنة مجهزة بخزان للغراء الحراري الحبٌبات سعة  -
. نظام تغرٌة أتوماتٌكً و مقطع لنهاٌات الشرٌط و تخدٌم للؤحرف و تنظٌف و تلمٌع للشرٌط

و هً مزودة بوسائل سهلة للضبط و التشغٌل بمإشرات رقمٌة و كذلك بشاشة تعمل باللمس  -

 و التحكم فً درجة PLCتوضح كافة العملٌات مثل أحدثٌات التشغٌل بواسطة  (عند الطلب)

الحرارة و بذلك تسمح بثبات ظروف التشغٌل مما ٌإدي بالضرورة بالأرتفاع بجودة المنتج و 
. أٌضا ما ٌحقق توفٌر فً الوقت و الأستهلبك

أنها الأختٌار الأمثل لتعظٌم قٌمة أستثمارك و الأخذ بمصنع و بجودة منتجك إلً المستوي  -
 .الأعلً

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 ْٔٞإٌٔ اخضاء اىَام: 
 

  :خسٌ اىَامْٞٔ  -1

مصنوع من الحدٌد الزهر المسبوك ومعد لحمل باقى الاجزاء علٌه وٌوجد مقاسات مختلفه  -
 لجسم الماكٌنه حسب عدد مراحل العمل علٌها

 
 

 :ى٘زح اىرسنٌ  -2
وهى التى ٌتم ضبط جمٌع العملٌات من  -

 خلبلها وتنفٌذها
 

 

 

 :ٍفراذ الاداسٓ -   3
 :وٌنقسم مفتاح الاداره الى ثلبث اجزاء لتشغٌل كلب من  -

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
   اىقشغح  : 
 

اضبط القرصة  حسب المشغولة   -

 
 



 

 :دسافٞو اىسسة 
 

وتقوم بعمل سحب قطعة المشغوله وتوصٌلها الى  -
خزان الغراء والمرور على عمود محور لصق 

 الشرٌط وٌتم عمل القشط اثناء السحب
 
 
 

: اىرطغٞو ٗزذاخ 
 :زذج أسرؼذاه اىسشف ٗ,

 .وات. ك  1.1 قدرة موتور كهربى (2) بعدد مزودة   - 
  مم لأستعدال1مركبة قبل وحدة التغرٌة فزالة حتً -   

     حرف الشغلة لضمان  حرف عدل و مستوي تماما و 
     علبج أي عٌوب قد تكون ناتجة من عٌب فً التقطٌع          

  .     أو شرذمة فً الحرف
 مزودة بوسٌلة ضبط عالٌة الدقة لضمان وضعٌة أسلحة  -
 .القطع فً منتصف سمك الشغلة  -

 

 خْضٝش ّقو اىسشمح:  

 ٌٌتحرك على تروس لنقل الحركة  -
 
 
 

 
 

 

  ٍِ ُ٘ٗزذج اىرغشٝٔ ذرن :
 

  .EVA غراء ذات تسخٌن سرٌع تستخدم غراء وعاء* 

 . كجم1.2سعة وعاء الغراء * 

حلة الغراء مبطنه بالتفلون لسهولة تغٌٌر الغراء * 
 مم 3جهاز لقص الزٌادات الطولٌه للشرائط بحد أقصى للسمك * 
 مم 3حامل لفات الشرائط ذو قطر كبٌر للشرٌط بحد أقصى للسمك * 
درافٌل لضغط الشرٌط على الحروف تعمل بالهواء المضغوط * 
 
 

 



 

  ٔاىَقع ٗاىَقطك: 
وٌقوم المقص بتحدٌد طول الشرٌط المطلوب وٌتم التشطٌب بواسطة المقشطه على السمك  -

 المطلوب

 

  ٔٞٗزذج اصاىح اىضٝاداخ اىك٘ى: 
 

موتور كهربى من النوع الذى ٌعمل بالتردد العالى ب مزوده  *
وات . ك  2.2قوة المحرك الكهربى   *    
الأجزاء الدواره مزوده برلمانات بلى لضمان عدم التآكل   * 

ولتوفٌر الدقه المستمره فى التشغٌل          

  
 

  ٔٞ(أػيٜ ٗ أسفو اىطغيح)ٗزذج اصاىح اىضٝاداخ اىؼشؾ: 
 

 من النوع الذى ٌعمل بالتردد موتور كهربى  (2)مزوده بعدد *  
  .         العالى 

 .وات .   ك 0.37قوة المحرك الكهربى * 

نظام نسخ لتتبع سطح الشغله   * 

 R:2mm دائره 4/1 سكٌنة( 2)الوحده تورد بعدد  * 
 

 

 

 



 

 :ٗزذج ىف الأسماُ -
 

 

تسمح بتخدٌم الشرٌط  لأحرف الأركان لقطعة الشغل للشرٌط *  
 مم و بنفس 45 مم و سمك الشغلة حتً 3حتً سمك 

 .سرعة التغذٌة
 .من النوع الذى ٌعمل بالتردد العالى موتور كهربى بمزوده  * 
  .وات .   ك 0.37قوة المحرك الكهربى  * 
 . نظام نسخ لتتبع سطح الشغله  *

 
 
 

 :ٗزذج قطف الأزشف -
 

   .PVC/ABSلتشطٌب القواشٌط الـ * 
 .تضمن عدم وجود أي أثر للرٌجة فً تخدٌم القشاط  * 
 نظام نسخ لتتبع سطح الشغله   *
 

 
 

 

 :ٗزذج فشش ذيَٞغ  -
 

  لتنظٌف و تلمٌع موتور كهربى (2)مزوده بعدد * 
 .     القشاط و إعادة اللون الأصلً للشرٌط

 وات.   ك 0.12قوة المحرك الكهربى الواحد * 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

 :قشٝقح اىؿثف ىؼَيٞاخ اىرطغٞو / أٗلا  

 . ؾثف اٍثٞش ؾغف اىٖ٘اء  -



 

  قشٝقح اىرطغٞو: 
 

 اتخاذ اجراءت الامن والسلبمه المهنٌه-   
 حدد الشرٌط المناسب لنوع ومقاسات الالواح المطلوب لصقها-   
 اضبط المقشطه على سمك الشرٌط المطلوب عن طرٌق لوحة التحكم-   
 أضبط سكٌنة القطع على الطول المطلوب-   
   180-  درجه مئوٌه صٌفا 140)أضبط السخانات على درجه الحرارة حسب طبٌعٌة الجو-   

  .(    درجه مئوٌه شتاءا 
 نفذ عملٌه لصق الشرٌط على الاحرف العدله والمائله-   

 
 :الأزرٞاقاخ اىرٚ ٝدة اذثاػٖا ػْذ اىؼَو ػيٚ اىَامْٞح *   
 

 ماكينة النقر  فى اسبق ذكره

 
 :الاخكاء اىفْٞٔ *  

 ماكينة النقر فى اسبق ذكره

  ّٔاىػٞا: 
 

 ماكينة النقر فى اسبق ذكره

 
 



 

 :ٍخشخاخ اىرؼيٌ * 
    فٚ اّراج الاثاز اىخطثCNCٚاىشاٗذش       اسرخذاً ٍامْٞاخ  3 – 1.  ج

 : ٍؼاٝٞش الاداء * 

  فى ضوء الاستخدام وقواعد السلبمة والصحة المهنٌةCNCٌضبط ماكٌنات الراوتر -  1

 ٌحدد البنط وأسلحة التشكٌل حسب التصمٌم المطلوب فى ضوء الاستخدام وقواعد -  2
      السلبمة والصحة المهنٌة

 

  فى ضوء الاستخدام وقواعد CNCٌنفذ عملٌات الأنتاج بؤستخدام ماكٌنات الراوتر -  3
      السلبمة والصحة المهنٌة 

 
 

  إٌ اىؼَيٞاخ اىرٚ ٝرٌ ذذسٝة اىكاىة ػيٖٞا -: 
 

 تؤكد من ضبط الماكٌنة من حٌث الوصلبت الكهربائٌة ووصلبت الكمبٌوتر بالماكٌنة  -1

 .تؤكد من انواع البنط المستخدمة فى عملٌات التشغٌل  -2

 .ركب البنطة المستخدمة وتؤكد من احكامها جٌدا  -3

 .(بواسطة مسمار البرمة)ثبت اللوح الخشبً جٌدا حسب الابعاد التى التى تحدٌدها الماكٌنة  -4

 .اضبط المسافة المطلوبة بٌن البنطة واللوح حسب العمق المطلوب  -5

 .قم بعملٌة تشغٌل مبدئً للتؤكد من تنفٌذ العملٌة كاملب -6

 .قم بتنفٌذ العملٌة كاملب  -7

 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

 CNCٍامْٞح ساٗذش    / ثاىثا 

  ٍقذٍح: 
والتً تقوم  من حٌث التطبٌقات المتعددة ،CNC  تختلف ماكٌنات التحكم الرقمى الالكترونً  -

:- وٌوجد منها نوعان   بادائها بدا بعملٌات التقطٌع مرورا بلبشكال الهندسٌة والزخرفٌة ،

1- 2D  

2- 3D  

 

  2  :إٌ اسرخذاٍاخ اىَامْٞح D 

 :-تستخدم ماكٌنة الراوتر فى مجالات متعددة منها -

 .انتاج دٌكورات خشبٌة -1

 انتاج الاثاث المنزلى والمكتبى -2

 .فى عمل زخارف وحشوات على اسطح الابواب -3

وعمل تصمٌمات هندسٌة وزخرفٌة على اسطح المشغولات الخشبٌة مثل الدلف واوجة  -4

 .الادراج

 .عمل الثقوب واماكن تفرٌغ لتركٌب المفصلبت بانواعها -5
 

  إٌ اسرخذاٍاخ اىَامْٞح :D 3  
 

 .فى عمل حفر لتصمٌم الاشكال للببواب  -1

 .عمل تصمٌمات حشوات الابواب والدلف  -2

 .عمل جمٌع انواع الحلبٌا والكرانٌش وشغل الاوٌما -3



 

 ػؽ ٍضاٝا ٍامْٞح اىـ بCNC: 

. تقلٌل الزمن الضائع بدون انتاج فعلى للماكٌنة   -1
 .إنتاج أعداد كبٌرة من منتج متماثل على مدار الٌوم   -2
 .زٌادة دقة التصنٌع والتقلٌل من الأخطاء التً ٌقع فٌها العامل   -3
 القدرة على تنفذالعملٌات بدقة عالٌة وسرعة فً الوقت  -4
 D 2  القدرةعلى تنفذ عملٌات متماثلة بطرٌقة  -5
 D 3القدرة على تنفٌذ المجسات ثلبثى الابعاد بطرٌقة    -6

 

 

     اىَ٘اغفاخ اىفْٞٔ ىَامْٞٔ اىشاٗذشCNC 

 منها مقاسات مختلفة وهى  :  ٍقاساذٖا: 
 

 ( 130*250 -  150* 250  -  150*300 - 200*400)   
 (الدقٌقة /  متر 42 )تقرٌبا  :      سشػٔ اىَامْٞح -1

 حصان6  :  ق٘ج اىَ٘ذ٘س   -2

  .(الدقٌقة /  لفه 18000:15000 )من  :   سشػح دٗساُ اىَ٘ذ٘س -3

 ٌتم عن طرٌق الهواء :   ذثشٝذ اىَ٘ذ٘س -4

   .( فولت380-  فاز  3    ) :اىَػذس اىنٖشتٚ اىلاصً  -5

  .(رٌموت كنترول  ) ٌتم التحكم بلوحه الكترونٌه ٌدوٌه  :اىرسنٌ  -6

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  ْٔٞإٌٔ اخضاء اىَام-: 
 

 .الأخضاء ٍٞناّٞنٞٔ  / اٗلا 
الذى   (الراوتر )والجزء العلوي ٌسمى الرأس ، الطبلٌة/ وهى عباره عن شاسٌه الماكٌنه والقرصة

  : -Z  - X -  y ) )ٌدور حركه دائرٌه وٌحرك حركه خطٌة فى اتجاهات ثلبثة وهى 
   y    . /  وهى حركة للؤمام والخلف. 
  X     . / وهى ٌمٌن وشمال. 

Z     /   .وهى للتحكم فى راس الراوتر فوق وتحت.  

 

 :-الأخضاء اىنٖشتٞح/ ثاّٞا 
وهى المحرك الرئٌسً الراوتر وهى فٌها دوائر كهربائٌه وتتحرك عن طرٌق جهاز التحكم الٌدوي                

  .(رٌموت كنترول  )

 

 :-اىرسنٌ  /  ثاىثا 
 

 Artcam )    مبرنامج ارت كا )عباره عن البرنامج الذى ٌتم تنفٌذه على برنامج تصمٌم الرسومات
 ( Camcam     /كام كام  )اوبرنامج 

. وذلك عن طرٌق نقله إلى جهاز الحاسب بالماكٌنه بواسطه فلبشه محمله بالتصمٌم المطلوب تنفٌذه

 

:-   اىساسة / ساتؼا
 

والعمق  ،وإبعاد التصمٌم طولا وعرضا ،عبارة عن شاشة الكترونٌه للتحكم فى الزمن المحدد 
. وت كنترول ٌممن خلبل ازرار تحكم عن طرٌق جهاز التحكم الٌدوي ر ، والسرعه ،والارتفاع 

 

 : اىقشغح / اىكاٗىح / خاٍسا 
 . مغطاه بطبقة حماٌة للجزء المعدنى  -
  .ٌجب ضبطها على مٌزان المٌاه قبل عملٌات التشغٌل  -

 
 
 
 
 
 
 
 



 

 :-اىشٝطح  / اىثْف /  سادسا 
 

 -الرٌشة حسب الاستخدام ومقاساتها ؛/ ٌختلف مقاسات البنط 
  .( مم  20.   مم 18.   مم 16.   مم  14.  مم  12.  مم  10.  مم  8.  مم  6 ) 

 
 

 
 :قشٝقح اىرطغٞو ػيٚ اىَامْٞٔ ٗفقا ىق٘اػذ الأٍِ اىػاػٚ ٗاىسلاٍح اىَْٖٞح *  
  "  Artcam " .     قم بعمل التصمٌم والرسم المطلوب تنفٌذه على برنامج ارت كام  - 1
 .على الماكٌنة حمل التصمٌم المطلوب تنفٌذه بواسطه فلبشه لنقل البٌانات  - 2
. تؤكد من تحدٌد الابعاد من حٌث الطول والعرض والعمق   -3
.  فً تنفٌذ التصمٌم المطلوب الذى تم تغذٌته بالماكٌنة البنط المستخدمة حدد  - 4
. ظرف ماكٌنة الراوتر فً احكم تثبٌت البنطه المطلوبة  - 5
 . ( التحكم الٌدوي )أفتح أمر التشغٌل لعمل الماكٌنه بواسطه الروموت كنترول -   6

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 تؼؽ ػَيٞاخ اىرطغٞو

   

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 

 :الأزرٞاقاخ اىرٚ ٝدة اذثاػٖا ػْذ اىؼَو ػيٚ اىَامْٞح *   
 

  .تؤكد من احكام تثبٌت البنطه  -1

 ماكينة النقر  فى اسبق ذكره

  ْٔٞالاخكاء اىف: 
 ماكينة النقر فى اسبق ذكره

 ْٔٞغٞأّ اىَام: 
 مرة واحدة فً الأسبوع ،  أجرى عملٌات الصٌانة  -1

 استخدم مكنسة كهربائٌة لنفث الغبار والأوساخ من الماكٌنة ،   -2

 . ضد الغبارمغلقة بؤحكامجمٌع الخزانات الكهربائٌة  تؤكد أن  -3

 نظف قضبان التوجٌه بشكل منتظم وتشحٌمها بشكل متكرر   -4

 حسب الحاجة  زٌت التشحٌم ، وضمان التشحٌم فضإ  -5

  .ضلأفٌتمكن الجهاز من السٌر فً وضع  حتى تشحٌمه على أساس منتظملنظف المحرك   -6
 

 

 ماكينة النقر فى اسبق ذكرهباقى الأجراءات 

 



 

 :ٍخشخاخ اىرؼيٌ *  
   فٚ اّراج الاثاز اىخطثCNCٚاىَقكغ      اسرخذاً ٍامْٞاخ  4 – 1.  ج

 : ٍؼاٝٞش الاداء  -7

   فى ضوء الاستخدام وقواعد السلبمة والصحة المهنٌة  CNCٌضبط ماكٌنات المقطع-  1
   فى ضوء الاستخدام وقواعد  CNCٌنفذ عملٌات الأنتاج بؤستخدام ماكٌنات المقطع -  2

 .     السلبمة والصحة المهنٌة 
------------------------------------------------------------------------ 

 
      :-إٌ اىؼَيٞاخ اىرٚ ٝرٌ ذذسٝة اىكاىة ػيٖٞا  -8

 
 
 

  ٌفصل الالواح حسب المقاسات المطلوبة -1
  ٌقطع الالواح حسب المقاسات بدقة عالٌة -2
  ٌجرى عملٌات القطع الطولى والعرضى فى وقت واحد -3
  ٌجرى القطع المائل حسب درجة المٌل بالدقة المطلوبة -4

 
 ٕزٓ اىؼَيٞاخ ٝرٌ ذْفٞزٕا ؾَِ ٍشازو  ذْفٞز اىَْرح: ٍيس٘ظح  -9

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

  CNCٍامْٞح اىَقكغ / ساتؼا 
   ذؼشٝف اىَامْٞح: 

 

 التحكم الرقمى وهى واحدة من الات القطع التى ٌتم التحكم بها CNCهى من مجموعة ماكٌنات 

 .بواسطة الكمبٌوتر 
 كما انها تقوم بتقطٌع الاخشاب بدقة عالٌة 

 كما انها تقوم بانتاج كمى ٌساعد فى توفٌر الوقت والجهد

 

 اسرخذاٍاخ ٍامْٞح اىقكغ . 
 

  تفصٌل الالواح حسب المقاسات المطلوبة -5
  تقطٌع الالواح حسب المقاسات بدقة عالٌة -6

  تقوم بالقطع الطولى والعرضى فى وقت واحد -7
  تقوم بعمل القطع المائل حسب الدرجة المطلوبة -8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ٕزٓ اىؼَيٞاخ ٝرٌ ذْفٞزٕا ؾَِ ٍشازو  ذْفٞزاىَْرح: ٍيس٘ظح 

 

 



 

     إٌ أخضاء اىَامْٞح-: 

0 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 ػؽ ٍضاٝا ٍامْٞح اىـب    CNC    

 .تقلٌل الزمن الضائع بدون انتاج فعلى للماكٌنة   -1
 .إنتاج أعداد كبٌرة من منتج متماثل على مدار الٌوم   -2
  . ٌقع فٌها العاملالتًزٌادة دقة التصنٌع والتقلٌل من الأخطاء   -3
 .عملٌات بدقة عالٌة وسرعة فً الوقت التنفذ القدرة على   -4

 

  قشٝقح ؾثف ٗ ذطغٞو اىَامْٞٔ ٗفقا ىق٘اػذ الأٍِ اىػاػٚ ٗاىسلاٍح اىَْٖٞح -: 

 
 حدد المقاسات من حٌث الطول والعرض على  -1

 .لوحة التحكم الرقمً 

 حدد عدد القطعٌات المطلوب تنفٌذها على    -2
 .          لوحة التحكم الرقمى 

أضبط درجة بروز السلبح الماكٌنة بنسبة  -3
  . مناسبة لعملٌة القطع

 اضبط زاوٌة القطع على الزاوٌة المطلوبة  -4
 ثبت المشغولة جٌدا قبل اجراء عملٌة القطع  -5
اتخذ الوضع التشرٌحى المناسب للجسم اثناء  -6

اجراء اجراء عملٌات القطع المختلفة وفقا 
 لتعلٌمات التشغٌل 

ابدأ فى اجراء عملٌات القطع المختلفة وفقا  -7
 لتعلٌمات التشغٌل مراعٌا أصول الصناعة 

 أفصل التٌار عن الماكٌنة  -8
 . نظف الماكٌنة من اثار عملٌات التشغٌل  -9

 

 

 

 



 

 :الأزرٞاقاخ اىرٚ ٝدة اذثاػٖا ػْذ اىؼَو ػيٚ اىَامْٞح *   
 

  . تؤكد من احكام تثبٌت البنطه  -1

 ماكينة النقر  فى اسبق ذكره

  ْٔٞالاخكاء اىف : 
 ماكينة النقر فى اسبق ذكره

   ْٔٞغٞأّ اىَام: 
 مرة واحدة فً الأسبوع ،  أجرى عملٌات الصٌانة  -1

 استخدم مكنسة كهربائٌة لنفث الغبار والأوساخ من الماكٌنة ،   -2

 . ضد الغبارمغلقة بؤحكامجمٌع الخزانات الكهربائٌة  تؤكد أن  -3

 نظف قضبان التوجٌه بشكل منتظم وتشحٌمها بشكل متكرر   -4

 حسب الحاجة  زٌت التشحٌم ، وضمان التشحٌم فضإ  -5

  .ضلأفٌتمكن الجهاز من السٌر فً وضع  لنظف المحرك وتشحٌمه على أساس منتظم  -6
 

 

 ماكينة النقر فى اسبق ذكرهباقى الأجراءات 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 :ٍخشخاخ اىرؼيٌ * 
  فٚ اّراج الاثاز اىخطثٚاىػْفشج اىذٗلاب      اسرخذاً ٍامْٞاخ  5 – 1.  ج

 : ٍؼاٝٞش الاداء *  

 ٌضبط ماكٌنات الصنفرة الدولاب فى ضوء الاستخدام وقواعد السلبمة والصحة   -  1
      المهنٌة 

 ٌحدد نوع ودرجة سٌر الصنفرة حسب المنتج المطلوب فى ضوء الاستخدام وقواعد -  2
      السلبمة

 ٌنفذ عملٌات الأنتاج بؤستخدام ماكٌنات الصنفرة الدولاب  فى ضوء الاستخدام  -  3
      وقواعد السلبمة والصحة المهنٌة

-------------------------------------------- 
 

 اىؼَيٞاخ اىفْٞح اىَكي٘ب اىرذسٝة ػيٖٞا: 
 

 .  صنفرة وتنعٌم وصقل لجمٌع أسطح المشغولات الخشبٌة -
 

 ٕزٓ اىؼَيٞاخ ٝرٌ ذْفٞزٕا ؾَِ ٍشازو  ذْفٞز اىَْرح: ٍيس٘ظح 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

 ماكينة الصنفرة الدولاب  / خامسا 
 :ٍقذٍح 

علبقة مباشرة بٌن نوعٌة المنتج المكتمل والتشطٌب  توجد النجارة فً العدٌد من مجالات مهنة -
العدٌد  المنتج، نظراً لأهمٌة التشطٌب والصقل الدقٌق، فلقد تم تصمٌم النهائً الذي ٌتمٌز به

ومنها تنعٌم وصقل  ، ؛ لأداء المهام والأغراض المطلوبة من آلات الصنفرة الرملٌة الثابتة
  .أسطح المشغولات وعمل بعض الشطفٌات الناعمة فً حواف المشغولات

 

 هأٗخٔ الاسرؼَا: 
تستعمل هذه الماكٌنة فى صقل وتنعٌم أسطح المشغولات الخشبٌة بحٌث تكون جاهزة لعملٌة  -

 .الدهان

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

https://e3arabi.com/%d8%a7%d9%84%d8%aa%d8%b1%d8%a8%d9%8a%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d9%85%d9%87%d9%86%d9%8a%d8%a9/%d8%a3%d8%b3%d8%a7%d8%b3%d9%8a%d8%a7%d8%aa-%d8%aa%d8%b9%d9%84%d9%85-%d8%a7%d9%84%d9%86%d8%ac%d8%a7%d8%b1%d8%a9/
https://e3arabi.com/%d8%a7%d9%84%d8%aa%d8%b1%d8%a8%d9%8a%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d9%85%d9%87%d9%86%d9%8a%d8%a9/%d8%a3%d8%b3%d8%a7%d8%b3%d9%8a%d8%a7%d8%aa-%d8%aa%d8%b9%d9%84%d9%85-%d8%a7%d9%84%d9%86%d8%ac%d8%a7%d8%b1%d8%a9/
https://e3arabi.com/%d8%a7%d9%84%d8%aa%d8%b1%d8%a8%d9%8a%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d9%85%d9%87%d9%86%d9%8a%d8%a9/%d8%a3%d8%b3%d8%a7%d8%b3%d9%8a%d8%a7%d8%aa-%d8%aa%d8%b9%d9%84%d9%85-%d8%a7%d9%84%d9%86%d8%ac%d8%a7%d8%b1%d8%a9/


 

 :اىَ٘اغفاخ اىفْٞح *  
 مم 1350أقصى عرض للتشغٌل  - 
 مم 170  و  4ٌمكن تشغٌل قطع ذات سمك ٌتراوح بٌن  - 
حصان   30قوة المحرك الكهربى للرأس الأولى - 
حصان  20  والثالثهلرأس الثانٌهالخاص بتشغٌل اقوة المحرك الكهربى - 
 ة ذبذب50 فاز 3 فولت 380الماكٌنه تعمل على تٌار كهربى - 
 ةدقٌق /  متر9- 4.5  ةسرعات التغذي- 
  جوى6الماكٌنه تحتاج الى هواء مضغوط للتشغٌل - 

 
 :اىَامْٞح ٍضٗدٓ تاٍناّٞح اىرسقق ٍِ سلاٍح أداء الأخٖضٓ اٟذٞٔ ػِ قشٝق ى٘زح اىرسنٌ *  
 سوٌتشات الطوارئ * 
 الأوفر لود الخاص بحماٌة المحرك الرئٌسى ضد زٌادة الحمل * 
 درجة الهواء المضغوط * 
 سمك تٌل فرامل اٌقاف رءوس التشغٌل  * 

 

 :فٚ اىسالاخ اٟذٞٔ اىَامْٞٔ ٍضٗدٓ تفشٍئ أذٍ٘اذٞنٞٔ لاٝقاف دٗساُ سءٗط اىرطغٞو *  
 

 قطع سٌر السنفره * 
 انخفاض قوة شد سٌر السنفره * 
 تحرك سٌر السنفره الى أى جانب * 
 عدم كفاٌة الهواء المضغوط الداخل الى الماكٌنه * 
 فتح الأبواب الرئٌسٌه لرءوس التشغٌل  * 

 زٌادة الحمل على المحرك الرئٌسى * 
 

. الماكٌنه مزوده بفرامل أتوماتٌكٌه للآٌقاف السرٌع لرءوس التشغٌل - 
الماكٌنه مزوده بسوٌتش خاص لحماٌه المحرك الرئٌسى عند انقطاع التٌار أو زٌادة الحمل - 
 الطوارئالماكٌنه مزوده بذراع خاص من الناحٌه الأمامٌه لاٌقاف التغذٌه عند - 
 عن الماكٌنه  الخلفٌه لقطع التٌارالأمامٌه و على الناحٌه ه خاصاتالماكٌنه مزوده بسوٌتش- 

  لطوارئ  عند  ا
 

دلتا  أتوماتٌكى للمحرك الرئٌسى  /مفتاح ستار- 
أمٌتر مركب على المحرك الكهربى الرئٌسى - 

 ( IP 54 )درجة عزل المحرك الرئٌسى - 

 

 

 



 

  سءٗط 3اىَامْٞٔ راخ : 
 

  :  اىشأط الاٗىٚ   *  

 . مم من الصلب المحزز حلزونٌا 200قطر  مزوده بدرفٌل           -     
 

   : اىشأط اىثاّٞٔ       * 

 . مم مغطً بطبقة من الكاوتشوك250قطر مزوده بدرفٌل            -     
 إمكانٌة عكس إتجاه الدوران للرأس الثانٌة            -     

 

 :  ىثٔاىشأط اىثا       * 

   مزودة بمخدة  ومغطى بطبقه كاوتشوكمكونة من درفٌل           -      
  جزء لكى تؤخذ شكل السطح  46                 إلكترونٌة مقسمه الى 

 .                 المراد تشغٌله بما فٌه من عٌوب 
 

 

 

 : ٍساّذ ىيطغئ ّازٞح اىذخ٘ه ٗاىخشٗج -* 
 .مزوده بدرافٌل لسهولة مرور الالواح-               

 
 

 

 

 

 

 .   لوحة التحكم الرئٌسٌة معزولة ضد الأتربة - 
  لمنع التشغٌل لغٌر المختصٌن سوٌتش التشغٌل الرئٌسى مزود بمفتاح ٌل-    
 .مفتاح لتشغٌل و إٌقاف الرأس الأولً من لوحة التحكم أتوماتٌكٌا -    
 .مفتاح لتشغٌل و إٌقاف الرأس الثانٌة من لوحة التحكم أتوماتٌكٌا -    
 .التحكم أتوماتٌكٌا مفتاح لتشغٌل و إٌقاف الرأس الثالثة من لوحة -    

 

 الصٌنٌه حاملة الشغله تتحرك بواسطة محرك كهربى خاص- 
سمك التشغٌل على عداد رقمى كما أن مشوار    وٌمكن قراءة 
 (أعلى وأسفل)عن نهاٌتى المشوار  الصٌنٌه مزود بالحماٌه اللبزمه  
 .عن طرٌق مٌكروسوٌتشات 

 السٌر حاملشد مزوده بنظام أتوماتٌكى ل- 
التصحٌح الاتوماتٌكى لمنع انحرافه عن مساره   الشغله مع 

 
 



 

عن طرٌق  (القطع الصغٌرة و القطع المدهونة  )الصٌنٌة حاملة الشغلة مجهزة بنظام لتثبٌت الشغلة - 
 . حصان 5,5الشفط و ذلك بواسطة مروحة شفط بمحرك كهربائً قدرة 

 

  مقلوظه لضمان الثبات الكامل على المساحه بالكاملعلى اربعة فتاٌلترتكز الصٌنٌه حاملة الشغله - 
جمٌع الاجزاء الدواره فى الماكٌنه تم ضبط اتزانها دٌنامٌكٌا - 
  
 

 لوضع القرصه بالنسبه لتخانةالكترونى ضبط أتوماتٌكى - 
 . قبل التشغٌل كل لوح على حده بدون حاجه الى قٌاس تخانة الالواح  

 

 

 

 مزوده بضواغط عائمه للشغله على الرأس الأولً و الثانٌه والثالثه- 

 

 

 

 

 

 الماكٌنه مزوده بحركه اهتزازٌه لشرٌط السنفره جانبٌا اثناء العمل لمنع انسداد - 
  مسام السٌر وبالتالى زٌادة مدة استخدامه وللحصول على نتائج أفضل لعملٌة السنفره

 

 الماكٌنة مزودة بوحدة تنظٌف الألواح عند خروج الشغلة- 
  حصان10 مم و بمحرك كهربائً قدرة 200 بفرشة قطر  

  . و مزودة ببوق لطرد النشارة

 

 

 

 الماكٌنه مزوده بؤبواق لشفط الآتربه مركبه قرٌبا جدا من نقطة -
 .(جهاز شفط النشاره لا ٌدخل ضمن التورٌد) شرٌط السنفره وسطح الشغله  التلبمس بٌن 

 

 

 
 



 

 نظام تنظٌف سٌر السنفرة بالهواء المضغوط علً- 
 .  الرأسٌن الثانٌة و الثالثة 

  

 

 

 

 اىؼَيٞاخ اىفْٞح اىَكي٘ب اىرذسٝة ػيٖٞا: 
 

 .  صنفرة وتنعٌم وصقل لجمٌع أسطح المشغولات الخشبٌة -
 

  ٍامْٞح اىػْفشج راخ اىسٞشإٌٔ أخضاء: 

 
  ٌى٘زح اىرسن . 

 الماكٌنة مزودة بلوحة تشغٌل تعمل باللمس -1

2-  ( 10,4” display with touch-screen function) 

 الماكٌنة مزودة ببرنامج -  -3

 

 

 

 
 

   :   ضشٝف اىػْفشج -4

  .هو الجزء الذي ٌقوم بعملٌة الصنفرة -

 

 

 

 



 

  : زاخض اىسٞش  -5
عن الخروج من المشغولة الجزء الذي ٌمنع  -

 .السٌر
  

 

 

 

  :اىَ٘ذ٘س  -6
 

 .هو الذي ٌعمل على إدارة وتشغٌل الماكٌنة -

 

 

 

  : ٍفراذ اىرطغٞو -7
يقاف الماكينةتشغيل بإدارة الزر الذي يقوم ىو  -  .وا 

 
 
 

 

  : اىكاٗىح -8
ٌُثبّت علٌه  -  .المشغولةهو الجزء الذي 

 

 
 



 

  :اىْطاسج ٍخشج  -9
 

  النشارة الجزء الذي ٌخرج منه أجزاءهو  -
 .إلى أسطوانة التخزٌن

 

  ؾثف اىَامْٞح ىؼَيٞاخ اىرطغٞو : 
 

 .التؤكد من وصول التٌار الكهربائً للماكٌنة   -1
 .اضبط برنامج العمل على الماكٌنة   -2
 من حٌث  تؤكد من أن شرٌط الصنفرة ٌتناسب مع نوع قطعة الخشب المراد صنفرتها  -3

 .درجة نعومتها     
 

  قشٝقح ذطغٞو اىَامْٞح: 
 

 .التزم بتطبٌق تعلٌمات الأمن والسلبمة المهنٌة  -1
 . اضغط على مفتاح توصٌل التٌار الكهربائً للماكٌنة -2
 . اضغط على زر تشغٌل لوحة التحكم الإلكترونٌة -3
 . على لوحة التحكمة المطلوبالمسافة حدد  -4
 .صة الماكٌنة لتنفٌذ عملٌة الصنفرة علٌهار ضع قطعة الخشب على ق -5
 .اضغط على لوحة التحكم لبدء تنفٌذ الأمر  -6
 .     قم بسحب قطعة الخشب بعد الانتهاء من التنفٌذ -7

 

  الأخكاء اىفْٞح: 
 . التنفٌذ علٌهابستخدام شرٌط صنفرة غٌر مناسبة للعملٌة المطلوأ -1

 .عدم إحكام شرٌط الصنفرة داخل المكان المخصص له -2
 

   الازرٞاقاخ اى٘اخة اذخارٕا ىي٘قاٝح ٍِ أخكاس اىَامْٞح : 
 

 ..تؤكد من عدم تعرض الماكٌنة للصدمات   -1
 .افحص شرٌط الصنفرة وتؤكد من عدم تآكل الورق أو القماش -2
تؤكد من التصاق القماش بشرٌط الصنفرة بشكل مناسب على السهم الموجود على شرٌط  -3

 .الصنفرة على اتجاه الدوران
 .تؤكد من الحفاظ على شرٌط الصنفرة نظٌف -4
 .قم بتنظٌف الطاولة والسطح الخارجً للماكٌنة بالفرشاة -5
 .افحص كافة مسامٌر الشد والمثبتات وقم بإحكام ربطها إذا لزم الأمر -6

 

  اسبق ذكرهباقى الأحتياطات 

 
 

https://e3arabi.com/%d8%a7%d9%84%d8%aa%d8%b1%d8%a8%d9%8a%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d9%85%d9%87%d9%86%d9%8a%d8%a9/%d9%81%d9%88%d8%a7%d8%a6%d8%af-%d9%86%d8%b4%d8%a7%d8%b1%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d8%ae%d8%b4%d8%a8/
https://e3arabi.com/%d8%a7%d9%84%d8%aa%d8%b1%d8%a8%d9%8a%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d9%85%d9%87%d9%86%d9%8a%d8%a9/%d9%81%d9%88%d8%a7%d8%a6%d8%af-%d9%86%d8%b4%d8%a7%d8%b1%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d8%ae%d8%b4%d8%a8/
https://e3arabi.com/%d8%a7%d9%84%d8%aa%d8%b1%d8%a8%d9%8a%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d9%85%d9%87%d9%86%d9%8a%d8%a9/%d9%81%d9%88%d8%a7%d8%a6%d8%af-%d9%86%d8%b4%d8%a7%d8%b1%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d8%ae%d8%b4%d8%a8/


 

 ِٞجاىػٞاّح اىذٗسٝح ىيَام:  
 

  . افحص كافة مسامٌر الشد والمثبتات وقم بإحكام ربطها إذا لزم الأمر  -1
  . تؤكد من عدم تلف شرٌط الصنفرة قبل العمل  -2
 . فك المسامٌر الخاصة بتركٌب شرٌط الصنفرة  -3
 . أنزع شرٌط الصنفرة من مكانه ثم استبدلها  -4
 . شد المسامٌر بعد تركٌب شرٌط الصنفرة  -5

 

  اسبق ذكرهباقى أجراءات الصيانة 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 :ٍخشخاخ اىرؼيٌ *  
 فٚ اّراج الاثاز اىخطثٚاىرخشٌٝ الأٗذٍ٘اذٞل      اسرخذاً ٍامْٞاخ  6 – 1.  ج

 :ٍؼاٝٞش الاداء *   

 ٌضبط ماكٌنات التخرٌم الأوتوماتٌك فى ضوء الاستخدام وقواعد السلبمة والصحة -  1
      المهنٌة 

 ٌحدد البنط حسب البرنامج المطلوب فى ضوء الاستخدام وقواعد السلبمة والصحة -  2
      المهنٌة

ٌنفذ عملٌات التخرٌم المطلوبة فى ضوء الاستخدام  وقواعد السلبمة والصحة المهنٌة  -  3
 ------------------------------------------------------------------------ 

 
 اىؼَيٞاخ اىفْٞح اىَكي٘ب اىرذسٝة ػيٖٞا : 

 

 .  عمل تخرٌم للمفصلبت -1
 .  عمل تخرٌم للكواٌل الخشبٌة -2
  . مسامٌر التجمٌعتخرٌم ل عمل  -3

 
 

 ٕزٓ اىؼَيٞاخ ٝرٌ ذْفٞزٕا ؾَِ ٍشازو  ذْفٞز اىَْرح: ٍيس٘ظح 
 

 
 
 
 
 
 
 



 

 ٍامْٞح اىرخشٌٝ الاذٍ٘اذٞنٞح  / سادسا 
  

   ٍقذٍح : 
 

 ومستحدثات الصناعة مما أدى إلى ظهور ينظراً لما نشاهده من تقدم هائل فى التطور التكنولوج -
أنواع مختلفة من الماكٌنات الحدٌثة المستخدمة فى صناعة الأثاث مما كان له اثر كبٌر فى توفٌر 
الوقت والجهد فى تنفٌذ عملٌات التخرٌم وهذه المجموعة سهلة الاستخدام والتى تعمل بالكهرباء 

 . وضغط الهواء والتحكم الالكترونً 
 

  أٗخٔ اسرؼَاه اىَامْٞح   : 
 

 هذه الماكٌنة فى عملٌات النقر والتثقٌب وهً مناسبة بشكل خاص للئنتاج فً أقل وقت تستعمل -
وٌوجد عده المصانع الكبٌرة ، فً النمطى و أٌضا للئنتاج الكمً الصغٌرة ، سواء فى المصانع 

 فى وأخرى راسً ٌكون البنط فى وضع أن على ممصمهو  تصمٌمات من هذه الماكٌنات منها ما
هو مجهز بالكمبٌوتر وٌتم التحكم فى  ومنها ماأوتوماتٌكٌا الماكٌنات  تعمل هذهالأفقً و عوالوض

  . نظام العمل عن طرٌق لوحة المفاتٌح الملحقة بالماكٌنة

 

 
 
 

 اىؼَيٞاخ اىفْٞح اىَكي٘ب اىرذسٝة ػيٖٞا  : 
 

 .  عمل تخرٌم للمفصلبت -4
 .  عمل تخرٌم للكواٌل الخشبٌة -5
  . مسامٌر التجمٌعتخرٌم ل عمل  -6

 
 



 

 ج اىَامِٞ أخضاء: 
 

  : جاىرسنٌ الاىنرشّٜٗى٘زح   -1
 وبها مجموعة مفاتٌح   الماكٌنةبالجانب من أعلىتوجد  -

 . وتشغٌل الماكٌنة وغلقها   لضبط
 

  : خسٌ اىَامْٞح  -2
 .  أجزائها وهو معد لحمل  -

 

  : اىقشغح  -3
 . العمل على الماكٌنة  أثناءوضع المشغولات علٌها وهً تستخدم ل -

 

 :  اىضاٗٝح  -4
 . وهً التى تقوم بإحكام قطعة الخشب أثناء العمل  -

 
 

   : اىرٚ ذشمة تٖا اىثْفالأظشف -5
 وهً عددها ثمانٌة او عشرة على حسب تصمٌم الماكٌنة ومنها ما هو فى وضع رأسى -

 .ٌركب بها البنط      ومنها ما هو فى وضع أفقً 
 

   :ز٘اٍو اىَطغ٘لاخ -6
  . تحرك لأعمى ولأسفللتوىى حوامل توضع عمييا المشغولات  -

 

                                            : ذ٘سٗاىٌ -7
  .وىو مصدر الحركة لمماكينة -

 

  : دٗاسحاه -8
 .  العملأثناءوتوجد أسفل الماكينة لمضغط عمييا  -

 

  :ٍث٘سٗسش ك -9
 .  لدفع الزيت خراطيمالمواسير والوىو يعمل عمى ضغط اليواء داخل  -
 

  :اىَخيفاخ ٍخشج  -10
  إلى أسطوانة التخزين النشارة الجزء الذي يخرج منو أجزاءىو  -

https://e3arabi.com/%d8%a7%d9%84%d8%aa%d8%b1%d8%a8%d9%8a%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d9%85%d9%87%d9%86%d9%8a%d8%a9/%d9%81%d9%88%d8%a7%d8%a6%d8%af-%d9%86%d8%b4%d8%a7%d8%b1%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d8%ae%d8%b4%d8%a8/
https://e3arabi.com/%d8%a7%d9%84%d8%aa%d8%b1%d8%a8%d9%8a%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d9%85%d9%87%d9%86%d9%8a%d8%a9/%d9%81%d9%88%d8%a7%d8%a6%d8%af-%d9%86%d8%b4%d8%a7%d8%b1%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d8%ae%d8%b4%d8%a8/
https://e3arabi.com/%d8%a7%d9%84%d8%aa%d8%b1%d8%a8%d9%8a%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d9%85%d9%87%d9%86%d9%8a%d8%a9/%d9%81%d9%88%d8%a7%d8%a6%d8%af-%d9%86%d8%b4%d8%a7%d8%b1%d8%a9-%d8%a7%d9%84%d8%ae%d8%b4%d8%a8/


 

 ــــــىٜ الأخــــــْٝح عــــرٓ اىَاكـــذَو ٓــــذص ٛ: 
 

.  محاور دوران رأسية عالية السرعة مزودة  بنظام التغيير السريع لمبنط8عدد  -
 محاور دوران أفقية عالية السرعة مزودة بنظام التغيير السريع لمبنط في 4دد ع -

 (X)الأتجاه 
 محاور دوران أفقية عالية السرعة مزودة بنظام التغيير السريع لمبنط في 2عدد  -

 (Y)الأتجاه 
 (X)صينية مفحار في الأتجاه  -
 كيمو وات 5رأس راوتر بنظام التغيير السريع لمبنط قدرة  -

Power control with power touch  

 

  ٍِ ُّ٘ظاً اىرسنٌ تاىَامْٞح ٍن: 

 

 بوصة 21.5شاشة تعمل بالممس ذات درجة وضوح عالية مقاس  -
 USBمدخل لتشغيل  -
وصمة إنترنت   -
 و الذي يعتبر أخر Power touchبرنامج  -

و الذي تم إستحداثو  صيحة في نظم التشغيل
وىو برنامج  HOMAG GROUPبواسطة 

. بسيط ، موحد ، مريح و تطوري
صميم نظام يعمل بالممس لوحدة التشغيل ت -

 .المبتكرة وتعمل لخمق جيل جديد لمتحكم و التشغيل

 

 

 



 

   : Automatic spindle clampingّظاً ذثثد ٍس٘ساىذٗساُ أذٍ٘اذٞنٞا -

 
          وهوٌحقق ثبات مإكد لعمق التخرٌم فً أي وقت  ولأي خامة وهو ماٌعطً ضمان دائم لجودة 

 .          التخرٌم علً عكس الأنواع الأخري التً تعتمد فقط علً ضغط الهوا 
 

  : Drill quick-change system  ٝش اىسشٝغ ىيثْفـــاً اىرغٜــــّظ -

 .أفصل لتٌار الكهرباء عن الماكٌنة  -
 .فك المسامٌر الخاصة بتركٌب البنط  -
 .أنزع البنط من مكانها  -
 .استبدل البنط  -
  .اربط المسامٌر  -

 
 
 
 
 
 
 
  ؾثف اىَامْٞح ىؼَيٞاخ اىرطغٞو  : 

 

 .تؤكد من وصول التٌار الكهربائً للماكٌنة  -1
 .اضبط برنامج العمل على الماكٌنة  -2
 . تؤكد من أن البنطة قطرها ٌساوى سمك النقر المطلوب -3
 مزودة بداعم مٌكانٌكً مزود ببكر حركة : منطقة تحمٌل و إنزال قطعة الشغل  -4

                                                                                                     Workpiece load –   and workpiece removal area:                                                
 

  قشٝقح ذطغٞو اىَامْٞح: 
 

 . التزم بتطبٌق تعلٌمات الأمن والسلبمة المهنٌة -1
 .ضغط على مفتاح توصٌل التٌار الكهربائً للماكٌنةأ  -2
 . اضغط على زر تشغٌل لوحة التحكم الإلكترونٌة -3
 . تحدٌد المقاسات المطلوب تنفٌذها على لوحة التحكم -4
 .صة الماكٌنة لتنفٌذ عملٌة التخرٌم علٌهار ضع قطعة الخشب على ق -5
 . اضبط الزاوٌة بعد وضع قطعة الخشب المراد تنفٌذ عملٌة التخرٌم علٌها -6
 . اضغط على لوحة التحكم لبدء تنفٌذ الأمر -7
 .    قم بفك زاوٌة الماكٌنة لسحب قطعة الخشب -8

 



 

 ٝيح ذثثٞد اىطغيحـــٗط :  Workpiece clamping device   

 
 مم  10طرٌقة سهلة و ٌدوٌة لضبط الماسك حسب سمك الشغلة و للقطع التً ٌزٌد سمكها عن  -
.   لٌس هناك إحتٌاج للضبط   
 

 
 

  مع برنامج التشغٌلWOODWOP ٌمكن تنفٌذ كل المطلوب بسهولة و ٌسر  Software : 
 

 

 

 

 

الحل الأمثل والأسرع فً تنفٌذ كافة  العملٌات المطلوبة من تثقٌب الألواح لتركٌب الكواٌل الخشبٌة 
وأٌضا لتركٌب وحدات التجمٌع الحدٌثة وعمل حفر المفصلبت الغاطسة وتخرٌم مسامٌر المقابض 

 وغٌرها

 

  

 



 

  الأخكاء اىفْٞح: 
 

 .  استخدام بنط غٌر مناسبة للعملٌة المطلوب التنفٌذ علٌها -1
 . عدم إحكام ربط البنط داخل الأظرف  -2
  .  عدم إحكام الزاوٌة على قطعة الخشب قبل العمل -3

 
 

  الازرٞاقاخ اى٘اخة اذخارٕا ىي٘قاٝح ٍِ أخكاس اىَامْٞح :  
 

 .التزام بتطبٌق تعلٌمات الأمن والسلبمة المهنٌة  -1
 .تؤكد من عدم تعرض الماكٌنة للصدمات   -2
 .البنط بالماكٌنة بشكل مناسب حسب العرض المطلوبضبط تؤكد من   -3
 .تؤكد من ربط البنط جٌداً   -4
  .تؤكد من أن الٌدٌن بعٌدة دائماً عن الأسطح المراد تخرٌمها  -5
  اٌقاف الماكٌنة عند سماع اى صوت غٌر مؤلوف صادر منها  -6
 .تؤكد من فصل مصدر الطاقة عند إجراء أي إصلبحات  -7

 

  اسبق ذكرهباقى الاحتياطات 

 

 ِٞجاىػٞاّح اىذٗسٝح ىيَام . 
 

  .فصل مصدر التٌار الكهربائً عن الماكٌنة ا -1
  .حالة أسلبك التٌار الكهربائً إذا كانت متآكلة أو تالفة افحص  -2
  . بإحكام ربطها إذا لزم الأمروقمفحص كافة مسامٌر الشد والمثبتات  ا -3
  . تلف البنط قبل العمل تؤكد من عدم  -4
 .  بتركٌب البنط فك المسامٌر الخاصة  -5
 . حسب الحاجة  لهاستبدها لامن مكان البنط نزع أ -6
  ضع الزٌت والشحم للبجزاء المتحركة بالماكٌنة وذلك لتسهٌل الحركة وتقلٌل   -7

 .  الاحتكاك وخفض الضوضاء الصادرة منها 
 .سن البنط من ان الى أخر  /  أشحز  -8
 .د المسامٌر بعد تركٌب البنط ش  -9

 

  اسبق ذكرهباقى أجراءات الصيانة 

 

 

 

 



 

  اىَْرداخ اىرٜ َٝنِ ذْفٞزٕا ت٘اسكح ٕزٓ اىَامْٞح: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 تٜـــــــاز اىَندــــــالأز

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 ّذقٜــــــــاز اىفـــــالأز

 

 

 

 

  

 

 

 

  

 

 

 

 



 

 طـــــــلابـــــــسف اىٌــــقاتخ ٗ ؽـــــاىٌ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 



 

 ّضىٜـــــــاز اىٌـــــالأز

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

  

 

 

 

 



 

 

 اىََٖح  :
فىش في أدائه اٌخبص أصٕبء ػٍّيبد اٌزؼٍُ ٚاٌزمييُ . ٌمذ أوٍّذ ِؤخشًا ِخشعبد اٌزؼٍُ ٌٙزٖ اٌٛحذح

ثبعزخذاَ اٌغضء الأٚي ِٓ ٚسلخ اٌؼًّ اٌّمذِخ, حذد ٔمبط اٌمٛح ٚاٌضؼف في ٘زٖ اٌؼٍّيبد  ػٍٝ عجيً 

ِبرا ٚعذد ِٓ اٌزحذيبد, ِٚب وبْ اٌغًٙ ثبٌٕغجخ ٌه , ِٚبرا عزفؼً ثشىً ِخزٍف إرا وبْ ٌذيه . اٌّضبي*

اٌفشطخ ٌٍميبَ ثزٌه ِشح أخشٜ؟ 

ثّغشد رحذيذ ٔمبط اٌمٛح ٚاٌضؼف اٌخبطخ ثه, اعزخذَ اٌغضء اٌضبٔي ِٓ ٚسلخ اٌؼًّ, ٌٍزخطيظ ٌىيفيخ * 

أٔب ثحبعخ إٌٝ الاعزّبع .   "ػٍٝ عجيً اٌّضبي- رحغيٓ أدائه فيّب يزؼٍك ثٕمبط اٌضؼف اٌزي لاحظزٙب 

أٔب ثحبعخ إٌٝ رحغيٓ " - "يغت أْ أوزت الأشيبء لجً أْ أٔغىب٘ب .  ثؼٕبيخ أوضش إٌٝ ِب يمٌٛٗ الآخشْٚ

يغت أْ أ٘ذف إٌٝ رؼٍُ وٍّخ ٚاحذح . ٌغزي الإٔغٍيضيخ حزٝ أرّىٓ ِٓ اٌزٛاطً ثشىً أفضً ِغ اٌؼّلاء  

 '.عذيذح ػٍٝ الألً في اٌيَٛ, ِّٚبسعخ اٌزحذس ثٙب ِغ طذيك

ؼٍَّه*    ُِ . ػٕذ الأزٙبء ِٓ ٚسلخ اٌؼًّ اٌخبطخ ثه, يشعٝ ِٕبلشخ اٌزمييُ ٚاٌزخطيظ ِغ 

 

اسرَاسج اىرقٌٞٞ اىزاذٜ لأداء اىكاىة  
 

: ػٕٛاْ اٌٛحذح  

 :ِخشعبد اٌزؼٍُ 

 سلُ اٌطبٌت:       اعُ اٌطبٌت  

 رمشيش اٌزمييُ اٌزاري1اٌغضء   

 ٔمبط اٌمٖٛ

 

 

 

 ٔمبط اٌضؼف

: اٌذسٚط اٌّغزفبدح  

 

 
 

 : خطخ اٌزحغيٓ اٌشخظي 2اٌغضء 
 

 :ِب أحزبط إٌٝ اٌميبَ ثٗ ٚويف عأفؼً رٌه  

 

 

 

 
 

  

 :                         اٌزبسيخ   :                         رٛليغ اٌطبٌت

:                 اٌزبسيخ   :                        رٛليغ اٌّميُِّ
 



 

 

 اىَشاخغ
https://expirymachine.coml 

   cnc       هاكيناث 

https://www.swishschool.com s 

 cnc      هاكيناث الرواتر

https://www.google.com/imgres?imgurl=https 
      هاكينت الدنقار الاوتوهاتيك

https://www.google.com/imgres 
      هاكينت الحليت

https://www.google.com/imgres?imgu 
      هاكيناث نجارة أحاث هنوعت 

https://accurlcnc. Asia/50 –ton-cnc-sheetl 

 CNC     هاكينت التخريم 

https://www.google.com/imgres?imgur 
      هاكينت الصنفرة الذولاب
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