
سی ان سی

(وارسی شماری Numerical controlسیانncشود کھ توسط گفتھ میھای ابزاریماشینخودکارسازیبھکنترل رقمی) یا

ھای دستی یا اھرم، یا سازی، بر خلاف وارسی دستی از طریق چرخشده روی یک رسانھ ذخیرهریزیدستورھای با دقت برنامھ

ھستند، کھ در )سیانسی(ایوارسی شماری رایانھھا امروزهسیکند. بیشتر انھا کار میمکانیکی خودکار از طریق فقط دوربین

.کنندرا اجرا میوارسیناپذیرجداییبخش ھارایانھآن

درست کرد. شکل این قطعات از پیش توسط یک چوبیافلزھای دقیق ازتوان بھ سرعت قطعاتی با اندازهسی میانوسیلھٔ سیبھ

گردد. معمولاً برای این تولید شده مشخص می(manual)یا توسط استفاده کننده بھ صورت دستی(cam)کمبرنامھ کھ در سیستم

شود، در این استاندارد ھم نامیده می(g-codes)جی کدشود کھاستفاده میeia-274-d (iso6983)منظور غالباً از استاندارد

ھای سی ان سیکنند. در استانداردھای جدیدتر دستگاهفایلھا حرکت ابزارھا و عملکرد ترتیبی دستگاه را مشخص می

iso 10303وiso 14649کنند و ھر دستگاه با توجھ بھ ابزارھا ور را تعریف میفایل ورودی عملیات لازم برای تولید قطعھ کا

.کندھای خود، مسیر حرکت را تولید میقابلیت

شود. نوشتھ میجی کدشود. این برنامھ اغلب بھ زبانھای دستی، توسط برنامھ کنترل میسی، برخلاف ماشینانحرکات ماشین سی

کند. این حرکت با دقت حرکت می) ١٠٠٬١٠٠، ابزار روی یک خط مستقیم بھ مختصات (g1 x100 y100مثلاً با دریافت دستور

کاری را بسی، سرعت و دقت ماشینانھای سیشود. بھ ھمین دلیل ماشینگیری توسط اپراتور انجام میزیاد و بدون نیاز بھ اندازه

.دھنده مراتب افزایش می

(کنترل رقمی) بود. سیانھایدھنده روش دستگاهمیلادی پدید آمد و ادامھ۵٠سی در دھھ انروش سی

ھا بھ شرح زیر استای از کد راھبری ماشیننمونھ

N0080 ...

N0090 g00 x100 y100

N0100 g00 z-2

N0110 g01 x110 f20

N0120 y200 f15

N0130 g00 z10

N0140 ...


