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 الإهداء

 الي من أحمل اسمك بكل فخر

 يا من يرتعش قلبي لذكرك

 يا من أودعتني لله أهديك هذا البحث أبي

 إلى حكمتي .....وعلمي

 إلى أدبي ........وحلمي

 إلى طريقي .... المستقيم

 إلى طريق........ الهداية

 إلى ينبوع الصبر والتفاؤل والأمل

بعد الله ورسوله أمي الغاليةإلى كل من في الوجود   

 إلى سندي وقوتي وملاذي بعد الله

 إلى من آثروني على نفسهم

 إلى من علموني علم الحياة

 إلى من أظهروا لي ما هو أجمل من الحياة إخوتي

 إلى من كانوا ملاذي وملجئي

 إلى من تذوقت معهم أجمل اللحظات

 إلى من سأفتقدهم ...... وأتمنى أن يفتقدوني

من جعلهم الله أخوتي بالله ...... و من أحببتهم بالله طلاب قسم الكهرباءإلى   
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ABSTRACT 

 

Computer numerical control machine provide automatic and precise motion control 

via special programming language called G-code to its elements such as work table 

and tool spindle with the aids of servo motor and the stepper motor. 

 the operation of the stepper motor depends on the digital signal is sent from the 

controller to the motor in the form of pulses as to rotate the motor which is 

converted to linear movement by the lead screw, As the distance moved by the 

slide and the feed can be accurately controlled by the computer numerical control 

machine control system. 

Servo motor which we are focused to study, the servo motor requires both 

positional and velocity feedback, which means that the actual position and velocity 

of the slideway is continuously compared to the digital signal that is being sent out 

by the controller. 
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 مستخلص

 

ها مثل ة اجزائات تحكم دقيق في الحركة لبقيينكتجهز هذة الما التحكم الرقمي عن طريق الحاسب كينات ما

وذلك عن طريق لغة خاصة مستخدمة لهذه الماكينات تسمى بلغة الجي  الطاولة ومعدة الدوران المحوري

 بمساعدة محرك السيرفو ومحرك الخطوة.  كود

د عمله علي إرسال إشاره رقمية من المتحكمة الي المحرك في شكل نبضات نجد ان محرك الخطوة يعتم

لدوران المحرك حيث يتم تحويل هذة الحركة الي حركة خطية حيث يتم التحكم في الوضع عن طريق 

 التحكم في نظام ماكينات التحكم الرقمي عن طريق الحاسب .

ة لكل من السرعة والوضع مما يعني ذلك ان أما محرك السيرفو هو محط دراستنا حيث يتطلب تغذية عكسي

 الوضع الحقيقي والسرعة بصوره مستمره يُقارنان مع الإشارت الرقمية التي تُرسل عن طريق المتحكمة.
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