
تصحيح + سلم التنقيط
أ-  دراسة الإنشاء  12 ن

1 . التحليل الوظيفي: 8 ن
1.1 ـ أتمم علبة الوظيفة الإجماليةA0 للنظام:  0.6 ن
[image: image8.emf] 

تحكم              برنامج         ضبط     طاقة (كهربائية + هوائية)
صفائح                                                     علب أسطوانية
نظام صنع علب المصبرات
2.1 ـ لصناعة علب المصبرات هناك ثلاثة وظائف رئيسية ماهي: 0.5 ن
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 3.1 ـ أذكر الحلول التكنولوجية التي تحقق الوظيفة التقنية FT3 على المخطط FAST    0.4 ن                                                                  
[image: image10.png]


                                                                                                                                     بساط متحرك + ناقل بإسطوانات                         ..
                                                                                                         .
الدافعة C5



محرك Mt3 + طاولة - منزلقة

 أسطوانات التقويس
1-4- ماهي وظيفة القارنة (15): نقل الحركة من المحرك (9) الى عمود المخفض(10).  0.5 ن
- بماذا تم  توجيه الطاولة (16) في الأنتقال: مقطع موشوري (شكل V)
- يتم توجيه العمود (2) بمدحرجتبن KB : ما نوع التركيب ، و لماذا؟

  التركيب : شكل O    ، التبرير: لتفادي تشوه البرغي (2) 

 1- 5 نمذجة الوصلات :    1.25 ن                                                   
  - أنجز الدورة الوظيفية للطاولة المنزلقة  :


المحرك 9       
 - أكمل جدول الوصلات التالي :                                                        
	القطع
	تسمية الوصلة
	الرمز

	2 / 13
	وصلة متمحورة
	

	3 / 2
	وصلة اندماجية
	

	2 / 17
	وصلة حلزونية
	

	1 / 16
	وصلة انزلاقية
	



- اكمل الرسم التحطيطي الحركي للجهاز








 1-6  - التحديد الوظيفي للأبعاد: 1 ن
- أنجزسلسلة الأبعاد لبعد الشرط (J): 


[image: image1.wmf][image: image2.png]






  - التوافق بين (2) و (3) هو :6g7H28 Ø علما أن : 
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أحسب هذا التوافق:

 خلوص أقصى Jmax=E S – e s = 21- (-20) = +41 = + 0.041 
Jmin= EI – es = 0 – (-7) = +7 = 0.007                 خلوص أدنى            
ما نوع هذا التوافق؟ بخلوص 
1-7- اختيار المواد: مادة صنع الوسادة (8):  Cu Sn 9 P       0.75 ن 
    ماهي مميزات هذه المادة: مقاومة الأحتكاك

إشرح التعيين:                                (Cu  Sn  9  P )        

فوسفور



1-8 - دراسة المسننات الأسطوانية ذات الأسنان القائمة (10) – (3): 2 ن
      - أكمل الجدول التالي :                                  0.5 ن             0.2 ن          0.2 ن*2          0.2 ن*2   
	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)


        0.2 ن  - أحسب سرعة الخروج 2N ؟ علما أن : Nm=1500 tr /min

r = N2 / NM  . N2= NM . r = 1500. 2/9  
N2 = 333.33 tr / min 
 0.2 ن  - أحسب سرعة إنتقال البرغي(2) علما أن خطوته p= 2 mm و بلولب واحد:

V2 = N2 .p = 333.33 .2   ,

        V2 =  666.66 mm / min

0.1 ن  - استنتج المشوارالأقصى لإنتقال الطاولة(16) مستعينا بالرسم التجميعي الوثيقة 4
C = 192  mm


1-9 - مقاومة المواد: 1ن
  نعتبرالعمود (2) عارضة اسطوانية ذات قطر ( =25 mm d) من الصلب ، تحت ثاثير الالتواء البسيط 
بحيث عزم الالتواء: Mt = 60 N.m                                   








                                               









2- الدراسة البنيوية: (4 ن /4)
2-1 الدراسة التصميمية: مستعينا بجدول القياسات الميكانيكية
  نقترح توجيه العمود (10) بمدحرجتين BC .
2 ن  اكمل تركيب المدحرجتين  مع تحقيق الكتامة ووضع التوافقات المناسبة.
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 2 ن 2-1 أكمل الرسم التعريفي للصامولة (17) مع وضع الأبعاد الوظيفية ، السماحات الهندسية و الخشونة،
 و أكمل المقطع A-A
[image: image5.png]




ب- الدراسة التحضيرية: (4 ن /4)
1- تكنولوجيا طرق الصنع:  نقترح دراسة صنع العمود - ترس (10) بسلسلة متوسطة ، 100 قطعة شهريا ،

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

0.2 ن أ- إشرح مبدأ حدادة القالب: .تسخين القطعة (خام) الطرق بين قالبين
0.5 ن ب- أكمل السير المنطقي للصنع 

	المرحلة
	العمليات
	المنصب

	100
	مراقبة الخام
	مراقبة

	200
	(1) ،(2)،(3)
	خراطة

	300
	(4) ، (5) ، (6) 
	خراطة

	400
	(7)
	تفريز

	500
	مراقبة نهائية
	مراقبة


جـ- أنجزعقد المرحلة 200 لتشغيل السطوح (1) ، (2)، (3):
 - حدد الوسائل المستعملة:

 0.2 ن الآلة: .مخرطة TSA
0.5 ن الوضعية السكونية (الأزوستاتية): 
1 ن  أبعاد الصنع
 0.8 ن + 0.4 ن أدوات القطع و المراقبة
 1 ن حساب شروط القطع 

N = Vc . 1000 /(π.D) , D= 20                        Vf = N. f
	رقم
	عمليات
	أدوات
	عناصر

	
	
	القطع
	المراقبة
	القطع
	التمريرة

	
	
	
	
	Vc
	N
	f
	Vf

	201
	تسوية (1) بإنهاء
Cf1 = 54± 0.1
	أداة تسوية من الكربيد المعدني
	معيار فكي
CMD54± 0.1
	80
	1062
	0.2
	213

	202
	خراطة (2)، (3) بإنهاء


Cf2 =  32± 0.1
                  , Cf3 =20k6
	أداة تسوية من الكربيد المعدني
	معيار فكي

CMD32± 0.1
CMD20k6
	80
	1062
	0.2
	213




2- تكنولوجيا الأنظمة الآلية: (4 ن /4) 
1 ن أ- زر بداية الدورة Dcy هو موزع هوائي 3 / 2  بتحكم يدوي و الأرجاع بنابض
  - إشرح معنى 3 / 2 : 3 منافد (فتحات) ، 2 وضعيتين (مربعين)
- أكمل رمز الموزع 3 /2 




ب- إستنادا على إشتغال النظام (الوثيقتين 1 و 2 ) نقوم بدراسة جزئية للنظام الآلي لتقطيع الجانبية.   
     أكمل المخطط  م. و. ت. م. ن  GRAFCET

         1 ن                                                                       2 ن                               

[image: image6]
[image: image7]
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تحضير الجانبية





تثبيت الجانبية





تقويس الجانبية: FT3 





تقديم الجانبية





تقويس الجانبية





1 /7 





طاولة 16





�





2 /7





� EMBED Equation.3  ���





3 /7





0.2 ن أ- أحسب زاوية  الوحدة للإلتواء θ علما أن:


Io = 38350 mm4   و G = 8 × 104 N/mm2  





θ =Mt / (G . Io)= 60 . 103 /(8.104 .38350) 





θ =  1.5 .10-5 rd / mm








0.2 ن  ب- أحسب زاوية الألتواء α بالدرجات 


  اذا كان طول العارضة L = 340 mm  


α = L . θ = 340 . 1.5 .10-5= 6.65 .10-3 rd   





α =  0.38 °





0.4 ن  جـ - أرسم منحنيات عزم الألتواء Mt  و 


  الزاوية α بدلالة الطول L


 


0.2 ن د- أحسب الأجهاد المماسي الأقصى  τ max 





τ max = Mt/(Io /(d/2))


τ max = 19.55  N / mm2











Mt





L = 340 mm





Mt





α





4 /7





مقياس :  1: 1





5 /7





تثبيت الصفيحة





�





6 /7





م. و. ت. م. ن  مستوى 2  





م. و. ت. م. ن  مستوى 1  
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إنتظار





توصيل الصفيحة
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تثبيت و تقديم الصفيحة





صفيحة محررة





صفيحة غير محررة





صفيحة مثبتة ومقدمة
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صفيحة محررة





شد الصفيحة وتقديمها  





إنتاج علب المصبرات
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تقطيع الصفيحة








تفكيك الصفيحة





بداية الدورة
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