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  الجنهورية الجسائرية الديمقراطية الشعبية 

 وزارة التربية الوطنية                                                             

                                                                             المفتشية العامة للبيداغوجيا

 تقني رياضي: الشعبة 

 (هندشة ميكانيكية)التكنولوجيا : الموضوع الأول في مادة تصحيح 

   الصحون الهوائية لطلاءمنصب آلـي :  1 انًٕظٕع 

    

 
عٛش اندٓاص  – 2

: عٛش انُظاو  -  1 – 2

ٌسمح بإنـجاز طبقتً طلاء على الوجه الخارجً . الشكل اعلاه منصب آلً لصباغة الصحون الهوائٌة       
للصحن  

:        الهوائً وٌنكون من   
       بملمس ضاغطو هو مجهز.ضاغط الهواء ٌتم تشغٌله و إٌقافه آلٌا بدلالة قٌمة الضغط فً البرمٌل    * 

.   بار8 و 6       ٌسمح بتحدٌد الضغط بٌن   
خـزان ٌحـتوي على الطـلاء      *   
.مضخة لملء الخـزان- محـرك    *   
كهرو صمام للتحكم فً الهواء المضغوط      *   

. بمخفض سرعة ٌضمن الإنتقال الشاقولً للمـسدسإذداْٙ دٔساٌ يدٓض  له  Mt1 محرك كهربائً*         
. له إتجاهً دوران ٌضمن الإنتقال الأفـقً للمـسدس Mt2 محرك كهربائً*         

.  ٌضمن دوران الصـٌنٌة التً توضع علٌها الصحون الهوائٌة Mt3 محرك كهربائً *         
.         هذا المحرك مجهز بمخفض ذو عجلة و برغً بلانهاٌة  

هذه الأسطوانة مرتبطة بعـداد ، و .عدد طبقات الطلاء ٌتم الكشف عنه بواسطة أسطوانة تشـفـٌر     *    

.عند إنجاز طبـقـتً طلاء              الذي ٌشٌر عند مخرجه  اشارة      N=1 

 عكح

 يغذط

 صُٛٛح

عجلة و برغي 

 بلا نهاية

 خضاٌ

او ظاغػ انٕٓاء
صً

 ٔ
ش
كٓ
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Mt1 

Mt3 
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عٛش يخفط انغشػح نلاَرمال انشالٕنٙ نهًغذط  – 2 – 2    

 تٕاعطح انًرغُُاخ الاعطٕاَٛح راخ                                     8             ػُذ ذغزٚح انًسشن  ذُمم انسشن انذٔساَٛح انٗ انؼًٕد 

 .              الاعُاٌ انمائًح ثى َرسصم ػهٗ انسشكح الاَرمانٛح نسايم انًغذط تٕاعطح َظاو ذسٕٚم انسشكح 

  Nm=1500tr/minعشػح دٔساٌ انًسشن : انًؼطٛاخ انرمُٛح  – 3 – 2 

                                    

                      

                                        

  

       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

                         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 يدًٕػح يسشن يخفط 
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  EN-GJL200 خـغـى 1 22

   لايـطح ذثـثٛد 1 21

  CuSn9Pb ٔعـادج 1 20

   زـهمح يـشَح 1 19

   أصـثـغ 1 18

   تـشغٙ انرسكى 1 17

   سكـاب 1 16

   صايٕنح  1 15

   CHC  أعطٕاَٙتـشغٙ 2 14

   Hصايٕنح  2 13

   يُـضنمح 1 12

   خاتـٕس 1 11

  CuSn9Pb ٔعـادج 1 10

   صايٕنح يسـضصج 2 9

   يسـٕس 1 8

   زـهمح كثر 2 7

  X5CrNi19-11 ػدهح يغُُح 1 6

  X5CrNi19-11 ذـشط 1 5

   ػـًٕد يسـشن 1 4

   خاتـٕس 2 3

    CHC  أعطٕاَٙتـشغٙ 4 2

  EN-GJL200 زايـم 1 1

 الولاحظات الوادة التــعييـــــــــنات العذد الرقن

 اللغة
Ar 

 

 يدًٕػح يسشن يخفط

1:1: المقٌاس   

  

 
 00   

 يهف انًٕاسد
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 ) ٌ 0.5 (  أكًم ذسهٛم انٕظٛفح الاخًانٛح نهُظاو – 1 . 1  

 

 

 

            صسٌٕ ْٕائٛح                                                       صسٌٕ ْٕائٛح 

            تذٌٔ غلاء                                  يصثٕغح 

  

   

  ) ٌ 1 (    انخاص تدٓاص الاَرمال انؼًٕد٘ نهًغذط FASTاكًم يخطػ انرسهٛم انٕظٛفٙ  – 2 . 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

  ) ٌ 0.5 (   أذـًى خـذٔل انٕصلاخ انسشكٛح - 3 . 1
 القـطع إسم الوصلة الرمز الحل التكنولوجً

1/22    اندمـــــــاجٌة     CHC        براغً  

22/8    متمحــــــورة     وسادات برونز ٌة  

18   اصبع  17/8   اندماجٌة     
 

 ) ٌ 0.5 (أكـمل الرسم التخطٌطً الحركً لمجموعة محرك مخفض  - 4 . 1

 

 

 

 

 

 

 انرسهٛم انٕظٛفٙ  - 1 

A-0 

الاَرمال انؼًٕد٘ 

 FP نهًغذط

َمم ٔ ذسٕٚم انسشكح 

يٍ انًسشن انٗ انؼًٕد 

12 FT 

4/10 

 غلاء صسٌٕ ْٕائٛح

 َعاو أنٙ نطلاء صسٌٕ ْٕائٛح
 

W C R E 

َمم ذ د يٍ ػًٕد 

 8انًسشن انٗ انؼًٕد 
6 ٔ 5يرغُُاخ   

انرٕخّٛ انذٔساَٙ 

8نهؼًٕد   

ٔعاداخ تشَٔضٚح 

10 ٔ 20  

 8َمم ذ د يٍ انؼًٕد 

17انٗ انؼًٕد   

 لاسَح

َمم ٔ ذسٕٚم انسشكح 

12 انٗ 17يٍ   

َظاو تشغٙ 

 ٔ صايٕنح

انرٕخّٛ الاَرمانٙ 

12نهؼًٕد   

11انخاتٕس   
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 ) ٌ 0.5 ((  13)يا ْـٕ دٔس انمـطؼح  - 5. 1  

            يصذ ذسذٚذ يشٕاس الاَرمال انؼًٕد٘ نهًغذط 

 ) ٌ Ø16 H7p6   ) 0.5 ْٕ 22 ٔ 10انرٕافك تٍٛ  – 6 . 1  

 

    Ø16 H7 = Ø16   ٔ    Ø16 p6 = Ø16           

  أزغة ْزا انرٕافك ٔاعرُرح َٕػّ  

  0 = 16.018 – 16.018= ادَٗ ػًٕد – الصٗ خٕف =    ط ألصٗ 

 يى      0.029 = - 16.029 – 16= ألصٗ ػًٕد – أدَٗ خٕف =    ط ادَٗ 

 

 ) ٌ 0.5 (اششذ ذؼٍٛٛ انًٕاد انرانٛح   – 7 . 1     

          CuSn9Pb  :   ٘لهٛم يٍ انشصاص +  يٍ انمصذٚش % 9+ َساط يؼذٌ لاػذ

         EN-GJL200 :   ٙيى/لًٛح انًمأيح انمصٕٖ نهكغش تانشذ ٌ  : 200. زذٚذ صْش رٔ غشافٛد سلائم
2

 

 ) ٌ a ) 0.5اَدض عهغهح الاتؼاد انخاصح تثؼذ انششغ  – 8 . 1  

 

         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 تٕاعطح يرغُُاخ اعطٕاَٛح راخ 8ذُمم انسشكح انذٔساَٛح يٍ ػًٕد انًسشن انٗ انؼًٕد  – 9 . 1 

 ) ٌ 1 (: أذًى اندذٔل انرانٙ . 6 ٔ 5            أعُاٌ لائًح 

        

 m Z d da df h a r 

5 1 25 25 27 22.5 2.25 37.5 ½ 

6 1 50 50 52 47.5 

 

 ) ٌ 0.5 (  17أزغة عشػح دٔساٌ انثشغٙ  – 10 . 1 

          N17 = N6 = r . N5 = r . Nm = 0.5 . 1500 = 750 tr/min  

 ) 0.5ٌ(  أ زغة انغشػح انخطٛح لأَرمال انًغذطp= 2 mm رٔ نٕنة ٔازذ  ٔخطٕج 17انثشغٙ  – 11 . 1 

V12 = N17 . P = 750 . 2 = 1500 mm / min = 0.025m/s                        

   تٕاعطح انمٕنثح انشيهٛح  ? ) ٌ 0.5 (  22تأ٘ غشٚمح َسصم ػهٗ خاو انٓٛكم - 12 . 1 

+18 

   0 

 +29 

 +18 

 ذٕافك تشذ

a2
2
 

a1
0
 

a8
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يمأيح انًٕاد   – 13 . 1

 كٕاغ  ٔيؼشض  3.2 ٔ ُٚمم اعرطاػح يمذاسْا tr/min 1500 ٚذٔس تغشػح 4   ػًٕد انًسشن   

يى/ ٌ Reg = 240   نلانرٕاء انثغٛػ ػهًا اَّ يصُٕع يٍ فٕلار يمأيرّ انسذٚح نهًشَٔح تالاَضلاق 
2

  

 يى  d  = 14   ٔ  لطش انؼًٕد s = 4     يؼايم الايٍ 

 

   0.5 (ازغة انؼضو انًُمٕل يٍ غشف انؼًٕد ٌ ( 

P = C . ω     C = P/ ω 

ω = π N/30=3.14 .1500 /30 = 157 rd/s 

C=  3200 / 157 = 20.38 N.m 

   0.5 (ازغة الاخٓاد انًًاعٙ الألصٗ نهؼًٕد ٌ ( 

    τ  max = Mtmax/ (I0/ν)   

 I0/ν  = (π d
4
/32)/ d/2 = π d

3
 / 16 = 3.14 .(14)

3
 / 16 = 538.41 mm

3
 

   τ  max  = 20.38 . 10
3
 / 538.41 = 37.85 N/ mm

2
 

   0.5 (ذأكذ يٍ يمأيح انؼًٕد ٌ ( 

    τ  max  ≤ Rpg: ششغ انًمأيح 

   Rpg = Reg / s = 240 / 4 = 60 N/mm
2
  

 τ  max = 37.85 < 60    ٍارٌ انؼًٕد ٚمأو فٙ كم اي    

 

  ازغة  انضأٚح انٕزذٔٚح نهرشِٕ ػهًا اٌ يؼايم انًشَٔح انؼشظٛحG = 8 . 10 
4 

يى/ ٌ 
2

 )0.5ٌ (  

θ  = Mt / G.I0  

I0 = π . d
4
 /32 = 3.14 . (14)

4
 / 32 = 3769.57 mm

4 
 

 θ = 20.38 . 10
3
 / 8.10

4
 . 3769.57 = 0.67 .10

-4
 rd/mm  
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 ) ٌ 2 (دساعح تٛاَٛح    - 1 . 2  

ٔ سفغ يـشدٔد اندـٓاص، انصاَغ إلـرشذ ذغٛـٛش انٕعاداخ  (8)تٓذف ذمهٛم أثاس الإزـركان ػهٗ انًسـٕس     

  BC ( R1 ٔ  R2.)  تًذزشخـرٍٛ راخ صف ٔازذ يٍ انكشٚاخ ترًلايظ َصف لطـش٘ يٍ َٕع 20 ٔ 10 

  ٍٛاكًم ذشكٛة انًذزشخر R1 ٔ R2 

  ٍٛظًاٌ كرايح انًذزشخر 

  6ذكًهح انٕصهح الاَزياخٛح نهؼدهح  

   ظغ انرٕافماخ ػهٗ انشعى

   

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ) ٌ 1 (   8اكًم انشعى انرؼشٚفٙ نهؼًٕد . 2. 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

انرسهٛم انثُٕٛ٘ – 2  

H7g6 

H7 

k6 

Ra Ra Ra 
Ra 
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  غثما نهشعى انرؼشٚفٙ انًٕانٙ 16َمرشذ ذشغٛم انشكاب             

 انغطٕذ انًشلًح ْٙ انغطٕذ انًشغهح                                            انخشَٕح انؼايح 

 انخاو يٍ انمٕنثح 

  انًادجGE265   

  عهغهح ذصُٛغ صغٛشج

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

تكنىلىجيا طرق الصنع -       أ

  

 ) ٌ 0.5 (أكًم اندذٔل انرًٓٛذ٘ نرسهٛم انصُغ   – 1 . 3 

   

  انًشزهح    انؼًهٛــــــــــــــــــــــــــــاخ انشلى

      يشالـــــــــثح انخاو 100  

   ذفشٚـــــض  3 . 2 . 1   ذشغٛم انغطٕذ  200  

   ذفشٚـــــض  6 . 5 . 4   ذشغٛم انغطٕذ  300  

   ذثمٛة 6نٕنثح داخهٛح   +   ذثمٛة  400  

     انًشالثـــــــــــــح انُٓائٛح 500  

 

 ) ٌ 0.5 (اخرش الأنح انًُاعثح   -  2 . 3 

      

PMB FV FH TV TCN 

     

  

 ) ٌ 0.5 (   6 ٔ 5 .4 . 3 . 2 . 1أركش لائًح ادٔاخ انمطغ انًُاعثح نرشغٛم انغطٕذ  – 3 . 3 

   2Tأداج ذفشٚض راخ يمطؼٍٛ        - 

 يى Ø5.5يثمة + يثمة يشكضج        - 

   M6ركٕس نٕنثح         -

 

 

 دساعح ذسعٛش انصُغ - 3 
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0
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16 12 
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 0 
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 عقذ الورحلة  -   ب 

 ) ٌ 2 (  5 ٔ 4 انخاص ترشغٛم انغطٕذ  300اَدض ػمذ انًشزهح   

 

سكـــــــــاب :  انؼُصش

  GE265:   انًادج

 يٍ انمٕنثح:  انخاو

 

 عـــــــــــــقذ الورحـــــــــلة 
عهغهح صغٛشج : انؼذد 

 FV:  اٜنح

  FV300  :انًشزهح

 

 

     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

غ 
خ

ش
ي

 

 

   انؼًـــــــــــــــــهٛاخ

    ػُـــــــــــــــــــــــــــــــاصش                أ دٔاخ

 

  انًشالثــــح  انمــــــــطغ    انمــــــــــطــــغ ٔ انرًشٚــــــــــــــشج

              V a  N p A L  n 

   2Tفشٚضج 4E 5E ذشغٛم اعرمشاتٙ   1   

 Ø20 يى 

 Z =4 

     PC 70 0.2 1114  890   

 Cf1 = 30
+0.2 

   
Cf2 = 18.7  

        

   2Tفشٚضج 4F 5Fذشغٛم تآَاء   2   

 Ø20يى  

  Z=4 

    PC 90 0.05 1433  1140   

 Cf2 = 18
+0.5 

-0.3 
        

           

           

           

           

           

           

           

           

           

 

1 2 3 

4 

5 

6 

Cf1 

C
f2
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  Mt1 ٔ Mt2  ػٕض انًسشكٍٛ 

  انًرسكًٍٛ فٙ الاَرمال انؼًٕد٘ ٔ الافمٙ 

   نهًغذط ػهٗ انرٕانٙ تُظاو أنٙ ْٕائٙ 

 A ٔ B  يركٌٕ يٍ انذافؼرٍٛ 

   

سير النظام     

صس اَطلاق انذٔسج ذخشج عاق انذافؼح  ػُذ انعغػ ػهٗ  - 

   B ٍنرُضٚم انًغذط َسٕ انصس 

  M ٚشغم يسشن انًعخح b1تانعغػ ػهٗ انًهرمػ    - 

 نذٔساٌ Mt3ٚشغم انًسشن ,     نرضٔٚذ انًغذط تانطلاء 

 .  A    انصسٍ ٔ ذخشج عاق انذافؼح 

 .  A ذذخم عاق انذافؼح a1تانعغػ ػهٗ  -

  B ذذخم عاق انذافؼح a0تانعغػ يدذدا ػهٗ  -

   M ٔ Mt3    ٕٚلف انًسشكٍٛ 

 

 Grafcet 2اَدض انًخطػ انٕظٛفٙ نهرسكى فٙ انًشازم ٔالاَرمالاخ  – 1  

          ) 2 ٌ ( 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 ) ٌ 0.5 (اعرخشج انًؼادلاخ انخاصح تانًخاسج انرانٛح     - 2

                                     

                                    

 

 

 الأنٛـــــــــــــــــاخ

A 

B 

a0 

b0 
 انًغذط

b1 

a1 

A+ =  b1   

A- =   a1   

B+ =  dcy . b0   

B-  =   a0 

0 

1 

dcy 

B+ 

2 

3 

4 

b1 

M+ Mt3+ A+ 

a1 

A- 

a0 

B- M- Mt3- 

b0 


