
تصحیح + سلم التنقیط
ن12دراسة الإنشاء- أ

ن8:. التحلیل الوظیفي1
ن0.6للنظام:A0ـ أتمم علبة الوظیفة الإجمالیة1.1

تحكم              برنامج         ضبط     طاقة (كھربائیة + ھوائیة)

أسطوانیةصفائح                                                     علب 

نظام صنع علب المصبرات

ن0.5لصناعة علب المصبرات ھناك ثلاثة وظائف رئیسیة ماھي:ـ 2.1

نFAST0.4لى المخطط عFT3التقنیةةفیأذكر الحلول التكنولوجیة التي تحقق الوظـ 3.1

بساط متحرك + ناقل بإسطوانات
..

.

C5الدافعة 

منزلقة- + طاولة t3Mمحرك 

أسطوانات التقویس

ن0.5).10) الى عمود المخفض(9نقل الحركة من المحرك (): 15ماھي وظیفة القارنة (- 1-4

)Vمقطع موشوري (شكل ) في الأنتقال: 16بماذا تم  توجیھ الطاولة (-

ما نوع التركیب ، و لماذا؟:KB) بمدحرجتبن 2یتم توجیھ العمود (-

) 2لتفادي تشوه البرغي (، التبریر: Oشكل التركیب :

إنتاج علب المصبرات

تقویس الجانبیة:
FT3

تقدیم الجانبیة

تثبیت الجانبیة

تحضیر الجانبیة

یس الجانبیةتقو

صیاغة الوظائفرمز الوظیفة
FP1صناعة قاعدة العلبة

FP2صناعة جانبیة العلبة

FP3(قاعدة + جانبیة) تركیب العلبة

1/7



ن1.25:    نمذجة الوصلات1-5
أنجز الدورة الوظیفیة للطاولة المنزلقة  :-

9المحرك 

ول الوصلات التالي :                                                        أكمل جد-
رمزالالوصلةتسمیةالقطع

وصلة متمحورة13/ 2
وصلة اندماجیة2/ 3
وصلة حلزونیة17/ 2

وصلة انزلاقیة16/ 1

للجھازاكمل الرسم التحطیطي الحركي-

ن1التحدید الوظیفي للأبعاد: -6- 1
): Jأنجزسلسلة الأبعاد لبعد الشرط (-

15
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16طاولة  10317 2

J2 J6

J13
J7

J8



21علما أن :6g7H28Ø) ھو :3) و (2التوافق بین (-
0

20
0 2872828728    HH     ،

:أحسب ھذا التوافق
e s = 21–E S=maxJ-)-= (0.04120 + = 41+خلوص أقصى

Jmin= EI – es = 0 – (-7) = +7 = 0.007 خلوص أدنى

بخلوص ما نوع ھذا التوافق؟ 

نCu Sn 9 P0.75):  8مادة صنع الوسادة (: اختیار المواد- 1-7
مقاومة الأحتكاكة: ماھي ممیزات ھذه الماد

Cuإشرح التعیین:                                ( Sn 9 P        (
فوسفور

ن2):3(–) 10دراسة المسننات الأسطوانیة ذات الأسنان القائمة (-1-8
2ن*20.2ن*0.2ن0.2ن5.0أكمل الجدول التالي :-

r a h d Z m العناصر

r = d10/ d3 a = (d10 + d3)/2 h= 2.25 .m d= m. Z العلاقات

2/9 = 0.22 110 5.625
40 16

2,5
(10)

180 72 (3)

min=1500 trmN/؟ علما أن : 2Nأحسب سرعة الخروج -ن0.2
. r = 1500. 2/9MN=2NM  ./ N2r = N

333.33 tr / min=2N

و بلولب واحد:p= 2 mmخطوتھ ) علما أن2أحسب سرعة إنتقال البرغي(-ن0.2

V2 = N2 .p = 333.33 .2 ,
V2 = 666.66 mm / min

4رسم التجمیعي الوثیقة ) مستعینا بال16استنتج المشوارالأقصى لإنتقال الطاولة(- ن0.1
C = 192 mm

7
2028628 
 g
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برونز

نحاس
قصدیر %  9قصدیر



ن1مقاومة المواد:-1-9
البسیطتحت ثاثیر الالتواء) من الصلب ،mmd 25=( ات قطرذعارضة اسطوانیة )2(العمود نعتبر

N.m=tM 60: بحیث عزم الالتواء
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:علما أنθأحسب زاویة  الوحدة للإلتواء -أن 0.2
4= 38350 mmoI و

2N/mm4
G = 8 × 10

.38350)4/(8.103Mt / (G . Io)= 60 . 10θ =

rd / mm5-1.5 .10=θ

بالدرجاتαء أحسب زاویة الألتوا-بن 0.2
L = 340 mmاذا كان طول العارضة

rd3-= 6.65 .105-L . θ = 340 . 1.5 .10α =

α = 0.38 °

tMأرسم منحنیات عزم الألتواء -جـ ن 4.0
و 

Lبدلالة الطول αالزاویة 

maxτأحسب الأجھاد المماسي الأقصى-دن 0.2

Mt/(Io /(d/2))=maxτ
2N / mm19.55=xmaτ

Mt

Mt

L = 340 mm

α

+

+



ن /4) 4) الدراسة البنیویة: -2
الدراسة التصمیمیة: مستعینا بجدول القیاسات المیكانیكیة 1-2

.BCتینبمدحرج)10نقترح توجیھ العمود (
المناسبة.مع تحقیق الكتامة ووضع التوافقات تیناكمل تركیب المدحرجن 2

) مع وضع الأبعاد الوظیفیة ، السماحات الھندسیة و الخشونة،17(للصامولةأكمل الرسم التعریفي 1-2ن2
A-Aو أكمل المقطع 
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1: 1مقیاس :  



)4ن /4(:الدراسة التحضیریة-ب
ا ،قطعة شھری100) بسلسلة متوسطة ، 10(ترس-العمود نقترح دراسة صنع طرق الصنع:تكنولوجیا-1

.حدادة القالب، الخام Ni Cr 16 36المادة: ،  mm 2السمك الأضافي للتشغیل 
الرسم التعریفي: 

تسخین القطعة (خام) الطرق بین قالبین.إشرح مبدأ حدادة القالب:- أن 0.2
السیر المنطقي للصنعأكمل -بن 0.5

المنصبالعملیاتالمرحلة
مراقبةمراقبة الخام100
خراطة)3)،(2) ،(1(200
خراطة)6، ()5) ، (4(300
تفریز)7(400
مراقبةمراقبة نھائیة500

):3)، (2) ، (1لتشغیل السطوح (200أنجزعقد المرحلة -جـ
ة:حدد الوسائل المستعمل-

TSAمخرطة الآلة: .ن0.2
: الوضعیة السكونیة (الأزوستاتیة)ن0.5

أبعاد الصنعن1
المراقبةو القطعأدواتن0.4ن + 0.8

حساب شروط القطع ن1

N = Vc . 1000 /(π.D) , D= 20 Vf = N. f

عملیاترقم
عناصرأدوات

التمریرةقطعالالمراقبةالقطع
VcNfVf

بإنھاء)1تسویة (201
Cf1 = أداة تسویة من 0.1 54±

نيالكربید المعد

معیار فكي
CMD54± 0.1

8010620.2213

) بإنھاء3)، (2خراطة (202
Cf2 = 32± 0.1

, Cf3 =20k6
أداة تسویة من 

نيالكربید المعد

معیار فكي
CMD32± 0.1

CMD20k6
8010620.2213
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)4ن /4(لأنظمة الآلیة: اتكنولوجیا -2
بتحكم یدوي و الأرجاع بنابض2/ 3ھو موزع ھوائي Dcyبدایة الدورة زر-أن1
وضعیتین (مربعین)2منافد (فتحات) ، 2:3/ 3إشرح معنى -

3/2أكمل رمز الموزع -

.ع الجانبیةیقطتللنظام الآلي لجزئیةنقوم بدراسة) 2و 1على إشتغال النظام (الوثیقتین إستنادا-ب
GRAFCETن  .م.ت.و.مأكمل المخطط
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إنتظار

یحةتوصیل الصف

حةتثبیت الصفی

ةتقطیع الصفیح

ةتفكیك الصفیح

5 م یقدتثبیت و ت
الصفیحة

صفیحة
محررة

ر صفیحة غی
محررة

تة صفیحة مثب
قدمةوم

بدایة الدورة

صفیحة محضرة

مثبتةصفیحة 

صفیحة مقطعة

2مستوى ن.م.ت.و.م1مستوى ن.م.ت.و.م
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