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UNITE DE FABRICATION DE FUTS

|. Présentation

Apres peinture el séchage, les elements de fats (fond et flanc)
seront assemblés et sertis dans l'unité de fabrication de fils
(figure1) Selon les besoins, les fats sont fabriqués en gamme
standard ou en séries spéciales,

7

Il. Poste d'assemblage et de sertissage Couvercle Figure 1
1. Fonctionnement

Ce poste (figure 2) permet

l'assemblage et le serlissage =

enire le flanc et le fond (figure 3)

selon les élapes suivantes l

- Mise du fond et du flanc sur le |
plateau d'entrainement; |

- Maintien de I'ensemble (fond,
flanc el plateau !
d'entrainement) par le plateau |
presseur,

- Rotation de cet ensemble dans
le sens trigonomeétrique a l'aide
d'un moteur plateau MP non
represente |

- Préformage assuré par la
molette de preformage ;

- Injection de |a colle pour
I'étancheité du fut assurée par
la buse d'injection .

- Serfissage assuré par la
molette de finition |

- Recul des deux moletles ; Plateau d'entrainement

- Arrét du moteur électrique | Figure 2

- Montée du plateau presseur |

- Evacuation du fat.

Vérin presseur C1

Plaleau presseur

Vérin de sertissage C3

Moletie de finition

Verin de préformage C2

Molette de preformage

Buse d'injection
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2. Opérations de sertissage
La figure 3 explique la réalisation des opérations de sertissage.

Figure 3
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Figure 4

IV. Controle de la température

La temperature de sechage des élements de fats fabriqués doit étre comprise entre 50°C et 70°C.
Le capteur de température ulilisé est une sonde PT100 constituée principalement d'une
résistance en platine "R1" variable avec la lempérature "T" en “C selon la loi :R7 = 100 + 0,39xT

|.e schema du circuit (figure

5)estabasedA Ll

supposes parfails, permet de

commander le
fonctionnement de la

resistance chauffante du four

de séchage "Rcw” de fagon
que l'on maintienne la
température "T" dans la
marge [50°C , 70°C).

TVS: =10V

+12v 220V ~

V. Extrait du catalogue technique des moteurs asynchrones triphasés série LSES

) D’o-s-s'teritect:h'ique L

Puissance | Vilesse Moment | Intensité
Type nominale nominale nominal nominale |
(I —— Px (KW) N (tr/min) My (Nm) | Tuazovs (A)
LSES 80 LG 0.9 1437 598 | 7 —]
LSES 90 LU 18 1442 124 | 38
TLSES 132 MU ) 1462 589 | 174
[ LSES 160 LU 185 1458 121 351 |
LSES 180 LUR 30 1462 196 566 |
LSES 225 MG ] 70 1482 451 | 127
LSES 280 SU 145 | 1487 937 | 261




VI. Gestion du nombre de fits : solution par carte programmable
Le comptage de fats fabriqués est géré par un microcontréleur du type PIC 16F876A (figure 6).
Ce circuit comprend :
- Un capteur S qui génére une information logique a chaque fit fabriqué et évacué ;
- Deux "switchs" SW1 et SW2 qui permettent a I'opérateur d'introduire manuellement les
valeurs décimales (unités et dizaines) du nombre de flts déja fabriqués ( FDF) ;
- Un LCD qui affiche les nombres de :
« flts deja fabriqués (FDF) ;
« fits nouvellement fabriqués ( FNF) ;
« fQts total fabriqués ( FTF ) soit : ( FTF = FDF + FNF).

- Un bouton "Init" pour l'initialisation manuelle du microcontréleur.

% & LD
=027 =01 ot st 1] svee FHF= sz rg? 47
R '_'lDH Eﬂ $EY 25, mazc3aRs
Mz Dizaines  Unités L i P
-
O_.
PIC16FB76A
[1 Init
L Figure 6
VIl. Mise en rotation de fits
Le schéma (figure 7) représente le poste de sertissage. prigggﬁ’
L'objet d'étude dans la partie génie mécanique s'intéresse a la
transmission de puissance du moteur MP au plateau
d'entrainement de fat, celle-ci est assurée par une boite de
vitesses.
La transmission du mouvement de rotation du plateau
d'entrainement au fond de fit, s'effectue par adhérence. Plateau
, - - .4 - presseur
L'effort assurant cette adhérence est fourni par un vérin Fot
presseur.
Afin d'avoir une qualité optimale de sertissage, la vitesse ~ _Plateau _ Vergjromis
linéaire en un point du diametre exterieur du fat est conservée
constante a une valeur Vs=2,75m/s. /
Boite de
VIIl. Description de fonctionnement de la boite de vitesses o

vitesses (Voir dessin d'ensemble)
La fabrication de trois séries de fits de diamétres différents
exige 'usage d’'une boite a trois vitesses de rotation N1, N2 et Figure 7
Nz du plateau d'entrainement.
Le mouvement de rotation de la vis sans fin (1), est transmis au plateau lié a I'arbre de sortie
(57) a travers un train d’'engrenage et un baladeur. La manceuvre du baladeur par le levier
(48+47) sélectionne une vitesse parmi trois (N1 ou N2 ou Nz) selon le diameétre de fat a sertir.
Pour des raisons de précision et de sécurité, la boite est équipée d'un frein @ manque de courant
monté au bo(t de I'arbre (20).
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IX. Nomenclature

Rep [Nb DESIGNATION Rep| Nb DESIGNATION
1 1 | Vis sans fin | Z = 1filet 36 | 2 |Garniture
2 1 |Joint & levres. 37 | . Ressort
3 | 1 [Couvercle 38 | 1 |Jointtorique
4 | 8 }g%it?éég_aqu:g;e A 8ix panscraux 39 | 1 |Coussinet a collerette
5 | 2 |Roulement type BT 40 | 1 |Arbre cannelé
6 | 2 [Joint d'étanchéité plat 41 | 1 |Anneau élastique pour arbre
7 1 | Couvercle 42 | 2 |Roulement type BC
8 | 1 |Carter 43 | 1 |Bague entretoise
g |7 ?’g;i%g_a’ggd:g;e a six pans creux 44 | 2 |Anneau élastique pour arbre
10 | 1 |Couvercle 45 | 1 |Baladeur ; Zsss= 35 ; Zaso= 30 dents |
11 | 1 [Arbre 46 | 1 |Roue dentee ; Z = 40 dents
12 | 2 |Clavette paralléle forme A 47 | 1 |Axe de la fourchette
13 | 1 |Coussinet a collerette 48 | 1 |Support fourchette
14 | 1 | Bague entretoise 49 | 1 |Roue dentée ; Z = 40 dents
15 | 1 |Noix 50 | 1 |Roue dentée , Z = 30 dents
16 | g |Vissans téte A six pans creux a bout plat 51 | 1 |Roue dentée : Z = 35 dents
ISO 4026-M8 x 20 a ! o
17 | 1 |Couronne ; Z = 40 dents i 52 | 4 l\gséa“t(;é;gﬁg:ggque e
18 | 1 | Coussinet a collerette 53 | 1 |Couvercle
19 | 1 |Anneau élastique pour arbre 54 | 5 |Goujon M6 x 20 -bm 16
20 | 1 |Pignon arbré ; Z = 30 dents 55 | 1 |Anneau élastique pour alésage
21 | 2 |Bouchon 7 56 | 1 |[Coussinet a collerette -
22 | 1 |Roue dentée ; Z = 60 dents 57 | 1 |Arbre de sortie
23 | 1 |Bague entretoise || 58| 1 |Carter de renvoie
24 | 1 |Coussinet a collerette || 89 | ... |Cale de réglage
25 | 1 |Clavette paralléle forme A g 60 | 2 |Clavette paralléle forme A
26 | 1 |Plateau fixe 61 | 1 |Roue dentée conique ; Z = 35 dents
lindri a Six pans creux
27 | 3 |Bague | z [TETER TG
28 | 1 |Plateau mobile 63 | 2 |Rondelle spéciale
29 | 1 |Support bobine 684 | 1 |Roue dentée conique ; Z = 35 dents
30 | 1 |Capot 65 | 1 |Plaque
: T — :
a1 | 3 :gsé é4t7éég_cd Snnfzgue a six pans creux 66 Cale de réglage
32 | 1 |Disque 67 | 1 |Bague de positionnement
33 | 1 |Vis a téte hexagonale ISO 4014-M6 x 12

X. Elements standard

Rondelles frein — Ecrous a encoches

dxpas| D B|S| d¢y |[E| G .
122x1 | 22 (43| 105 |3 1 4
15x1 | 25 |5|4] 135 /4] 1

17x1 | 28 |5|4| 155 |4 1 i

20x1 | 32 [6|4)185 4] 1 .

25x15| 38 |7|5| 23 | 5| 125 '

30x15| 45 | 75| 275 |5 125
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XI. Choix technologique

Actionneur Action Préactionneur Capteur
Vérin C1 simple effet Descendre presseur 14M1 lyy
Monter presseur - lyg
Sortir vérin préformage 14M2 L,y
Veérin C2 simple effet Rentrer vérin ) ;
préformage e
. . Sortir vérin sertissage 14M3 L3y
Virin G2 simple eftet Rentrer vérin sertissage - 39
Moteur Plateau MP Entrainer plateau KMP -
Electrovanne Injecter colle EV -
Electrofrein @ manque de :
PR Arrét freiné - cr

DCY : Départ du cycle ; S1 : Présence fond ; Sz : Présence flanc.

Xll. Description du GRAFCET sychronisé du poste d’assemblage et de sertissage

Le fonctionnement du poste d'assemblage et de sertissage de fOts est décrit par un GRAFCET
synchronisé. Au début, ce poste est en position initiale (Init=l,,l,0l30¢,5,52) :

a) L'action sur le bouton (DCY) active I'étape n°1 du GRAFCET de conduite. Celle-ci enclenche
la tache n°1 « Entrainer fond et flanc » :

- descendre le vérin presseur C1 jusqu'a l'action du capteur [, . Le flanc étant serré tant que

le capteur (1,,=1) ;

- aprés une temporisation (T1) de durée t1 = 5s, le moteur MP entraine le plateau. Cette
opération se déroule pendant une temporisation (T2) de durée t2=20s afin de s'assurer du bon
emplacement du flanc. La tige du vérin C1 reste en position sortie ;

- activer 'étape n°14 dés que la durée {2 est écoulée. Cette étape garde le moteur MP en
rotation, le vérin C1 en position sortie et active I'etape n°2 du grafcet de conduite.

b) L'activation de I'étape n"2 du grafcet de conduite enclenche la tache n°2 « Préformer flanc »:

- sortir la tige du vérin de préformage C2 jusqu'a I'action du capteur I,, . Le flanc étant prét a
I'opération de préformage tant que (1,,=1) ;

- aprés une temporisation (T3) de durée t3 = 5s, |'électrovanne d'injection de la colle s'ouvre
(EV=1). Cette opération se déroule pendant une temporisation (T4) de durée t« = 20s. Le vérin
C2 reste en position sortie ;

- activer I'étape n°24 dés que la durée ts est écoulée. Cette étape garde la tige du vérin C2 en
position sortie et active I'étape n°3 du grafcet de conduite.

¢) L'activation de I'étape n°3 du grafcet de conduite enclenche la tdche n°3 « Sertir fond et

flanc » :

- sortir la tige du vérin de sertissage C3 jusqu'a I'action du capteur s, ;

- aprés une temporisation (T5) de durée ts = 30s, I'étape n°4 du GRAFCET de conduite est
activée. La tige du vérin Cs reste en position sortie.

d) L'activation de I'étape n°4 du grafcet de conduite autorise la suite de I'évolution simultanée
des trois taches (tache n°1, tdche n°2 et tdche n°3) jusqu'a linitialisation du GRAFCET de
conduite et ceux des taches.

XIll. Gestion du nombre de fits : solution par carte électronique
En respectant les exigences du cahier des charges, cette carte est composée de (d') :
- Un compteur de Fits Nouvellement Fabriqués FNF (CLK est reliée au capteur Sz) ;
- Deux "switchs" SW1 et SW2 pour introduire le nombre de Fits Déja Fabriqués FDF ;
- Un additionneur de FNF + FDF = FTF (nombre de Fits Totalement Fabriqués).

Dossier technique UNITE DE FABRICATION DE FOTS Page : 5/7




FNF 39
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. P Compteur gcm
> Unités

i
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Décodeur
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Décodeur
BCD75eg
Décodeur
Figure 8 e

XIV. Présentation du Cl 74283
Les additioneurs BCD (figure 8) sont a base d'additionneur binaire intégre 74283 (figure 9).

Y o Entrées Sorties

_%‘_ l[’ z o Bﬂ An Caa Xn [ o .

g TS 0 0 0 0 0 , Gy

Sty z{ PEN 0 0 1 1 0 L1E1%T14

R ERIR 0 1 0 1 0 .
o 0 1 1 0 1 B | B | B | B

2] Lo 1 0 0 1 0 AR Lz, 5.

= of bR e

<o T4263 1 1 1 1 1 F‘gums
Schéma de brochage Table de vérité sur 1 bit Principe de I'addition sur 4 bits

XV. Additionneur BCD de fits
L'addition des flts déja fabriqués (FDF) et des fits nouvellement fabriqués (FNF) est

effectuée par une carte électronique a base de deux additionneurs BCD identiques.
La figure 10 représente le schéma de I'additionneur n°1 a base de circuits 74283.

- ————

Q4Q3Q2Q1 sont les ' '
A S v ]
sorties du compteur :; A e p2 (O 2 - 2240 y E
. A3 2

des unités (figure 8). 7 .z. A 1 51 [i3 S A 14 }p ol4_ si,
P4P3P2P1 pR=akeli sjil Su A 1213 24 S0,
correspondent a la SW1 o e
110 3w g,

sortie du "switch"des .i_Q;L:_‘o o~ ==

unités (SW1). gl Sl i 5, 18] }o g‘ g; :0 :

. Ta B ls col® Ca R E

s ; cl Cr B. 113 9

Q1:LSB;P1: LSB { 9 s C-:),_,. °°"52“E
: Additionneur 74283 ! Ry

1 o I

| BCD n*1 Figure 10 |
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Vue suivant i

. Q
28 Dispositit de commande du baladeur

1
; ‘\1 :
1. [ =
T
et f o b

jw
L)

N
P s €

Noix (15)

\ _ N.B: - Les piéces (47) et (48) sont ramenees dans le plan de coupe.
\ - La roue (46) est montée avec serrage sur le baladeur (45).

A - B Echelle : 1:2 Unité de fabrication de fits

Boite de vitesses de la sertisseuse |D, T. Page 7/7




Section : N° d’inscription : Série : L. |
Signatures des surveillants
Nom et Prénom :

Date et lieu de paissance :

A. PARTIE GENIE MECANIQUE
1. Etude fonctionnelle de la boite de vitesses.

1.1. En se référant au dossier technique et au dessin d'ensemble de la boite de vitesses (page 7/7
du dossier technique), compléter le diagramme FAST descriptif simplifié de la fonction technique
FT : Animer le plateau d'entrainement d'un mouvement de rotation.

ET | Animer le plateau d’entrainement en rotation. __|Composants/Processeurs
(Noms et repéres)

FT1 Moteur MP

FT2 | Transmettre le mouvement de rotation de (1) a (11)

Engrenage (22,20)

FT3

FT4 | Transmettre et adapter le mouvement de (20) a (40)

Engrenage (49,45b)

FT41| Guider I'arbre (40) en rotation

]HI—JHI [ 1

FT42

FT43| - - S e | Cannelures sur (40)

— FT5 | Transmettre le mouvement de rotation de (40) a (57)

rotation du plateau d'entrainement, le
baladeur (45) doit occuper quatre positions
(Voir dessin d'ensemble, vue suivant F), [
Le constructeur propose une solution
constructive permettant de verrouiller le
support fourchette (48) en quatre positions
par l'usage d'une bille et d'un ressort.

Compléter la solution proposée sur le
dessin ci-contre (Détail C).

|Détail C |

48
e

/

1.3. La fonction FT2 est assurée par une
vis sans fin et une roue creuse a denture rapportée.

Le constructeur a choisi I'acier comme matériau de la vis (1) et le bronze pour la couronne (17).
Justifier ce choix.

| Dossier réponses | UNITE DE FABRICATION DE FUTS [Page 1/8 |




Ne rien écrire ici

2. Etude du frein
En se référant au dessin d'ensemble de la boite de vitesses 8 /

28

(Page7/7 du dossier technique).
2.1. Compléter par les symboles normalisés des liaisons le schéma

cinématique ci-contre du frein. 70
2.2.Quelle est le type de commande du frein ?

37

2.3.Suite a I'état du dessin d'ensemble : X ’\M
a. Indiquer si la bobine (35) est excitée ou non, justifier votre ST
7N

reponse. |

32436 N-- |35
2.4.0n donne : —[ L

L'expression du couple de freinage Cf = 33 Fp.fn %:—E—::—; et le coefficient de frottement f=04.

a. Déduire du dessin d'ensemble le nombre de surfaces de frottement « n » et relever les rayons
correspondants « r» et « R ».

n= : r= mm : R=. mm
b. Calculer l'effort presseur Fp fournit par les ressorts (37), permettant un couple de freinage

C= 70Nm

justifier ce choix.

Type de ressort Type | Type Il ~ Type il
Charge maxi (N) 526 662,5 937.5
Choix: Typederessort .. .. . .. ... Nombre
Justification ..

3. Cotation fonctionnelle

3.1.Tracer la chaine de cotes relative a la condition « A ».

3.2. Déterminer le nombre de cales (66) a intercaler entre (64) et (67).afin de régler 'engrenement
des deux roues coniques (61) et (64) sachant que :

A= 1105 ;ag4= 3607 ;257=20%01;240=76 *0.18: a42= 18-012 et I'épaisseur d'une cale est es5=0,5 o .
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Ne rien écrire ici

64 60 66 67 58 55
=
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.................. s N\ 79 //_‘E
................................ ‘ // e 1 ’.4,—0
/f////////// ' Q 'I{
------ =l VA
== 4-_._{_

Ncales ©. . A

4. Calcul de vérification

L'entreprise se propose de fabriquer trois séries de fits de diameétres différents. Sachant que la
vitesse linéaire de sertissage est constante V=275 m/s ce qui exige trois vitesses de rotation
différentes du plateau relatives a chaque diamétre.

4.1. On donne la vitesse de rotation du moteur (MP), Nm=1400 tr/min, r1.47=1/40, r22.20=2, rs1.64=1.
Calculer les trois vitesses de sortie de la boite N1, N2 et N3 relatives aux trois séries de fats

A R S Nz= . . J N3 =

; N1 N? N3 .
dige dz= ; da= .

[Dossier réponses | UNITE DE FABRICATION DE FUTS | Page 3/8 |




Ne rien écrire ici ]

5. Etude de torsion de I'arbre (11)

L'arbre (11) est assimilé a une poutre cylindrique pleine
sollicitée a la torsion simple.

La figure ci-contre représente la répartition des contraintes

tangentielles T sur une section de cet arbre.

5.1. Sachant que le couple appliqué a cet arbre est de
24Nm.Se referer a cette figure et calculer dans ce cas le

Echelle : 1 mm ——> 1N/mm? '

5.2. Verifier sur le dessin d'ensemble si le choix du constructeur est convenable pour cet arbre ?

Justifier i sisiisimeen

6. Etude de guidage en rotation de I'arbre de sortie (57)

Pour remédier a I'usure, on désire modifier les deux coussinets qui assurent le guidage en rotation
de I'arbre de sortie (57) par deux roulements de type BT.

6.1. Indiquer par une croix le type de montage proposé sur le dessin ci-dessous.

Montageen« O » | | | Montage en « X » | |

6.2. Justifier le choix de ce montage.

........... . V4

NN
/' LN
R e
..... oy : AR

¥

6.3. Compléter par les éléments = — B i
standard et a I'échelle du dessin le

s LS LL 415"
montage des deux roulements et du Q _ S
joint d'étanchéité et inscrire les cotes \\\%\\\ j !
N
N

tolérancées. T
RN RN NS
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Section :

Nom et Prénom :

B. PARTIE GENIE ELECTRIQUE

1. Analyse temporelle

N® d’inscription : Série :

Date et lieu de naissance ;

Signatures des surveillants

En se référant a la page 5/7 du dossier technique, compléter le grafcet synchronisé d'un point de
vue de la partie commande du poste de sertissage et d'assemblage de fiits.

Grafcet de conduite

Init. DCY

~+ X17.X28.Xas

_-F§1§-2

Tache 2 . Préformer flanc

T4

28
+ Xo

Tache 1 : Entrainer fond et flanc

]
1 ...
1 b

12 . | T
T /125

...............

17
+ Xo
Tache 3 : Sertir fond et flanc

A T 1s/32/30s
33

35

e X0

| Dossier réponses |
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Ne rien écrire ici

2. Carte électronique de comptage de fiits d'une méme série

2.1. Comptage de fits d’'une méme série
A chaque fat fabriqué, le capteur Sz incrémente le compteur de FNF dont le schéma du circuit incomplet
est donné ci-dessous. En se référant aux pages 2/7, 5/7 et 6/7 du dossier technique, relier en cascade
asynchrone les deux circuits intégrés 74192. Relier aux niveaux logiques correspondant les entrées
de commande de ces deux compteurs permettant le fonctionnement en mode comptage.

Y CLR CTRDIV10
CT=0
U s Z ) =
oo AJor  iCT=aplL<O y
Eiomg Icr=0p 28 a0, Unités vers
R, ——Og]' Additionneur
s —°F°°i BCD n°1
R
T Bl e g a8 2 ——b ' '
— 8| — 440 Qb JL:%
e T
-—i—c :ul,mm oF b [ l '
c s o bt g] Ce—
CLR 14 (;1=QCTRDN1° +SVO——= k8t QG
up. & . —
R icmepu® 7448 ”L
>1 - 2 B e
=5 1= F 2CT=0 == Dizaines vers
Qe Q QY Additionneur
RAZ —o& )
= l —_8 : BCD n°2
(] A 15 30 m 3 DA 4 A :
i1 - 2 0B | Q
g 10 :‘: & OC S g g?
{8l L0 £ 40 QD |
74192 —id pimno QE
e OF
P +5VOo— 2 pai QG
7448

2.2. Addition de fiits fabriqués d’une méme série

Au début de la fabrication d'une quantité de fits d’'une méme série, I'opérateur introduit a I'aide des

deux "switchs" SW1 et SW2 le nombre 47 en BCD (FDF = 47 futs déja fabriqués). Aprés une durée de

temps, 39 autres f(ts ont été fabriqués (FNF = 39). En se référant a la page 6/7 du dossier technique :
a. Donner les mots binaires aux broches suivantes :

QQQ:Qv=... ;P4P3P2P1 B e sdesivaasss

b. Déterminer I'équation logique de CR1ou en fonction de Si2, S13, S14 et Clau.
(7] T T s L N S ——
c. Deduire les niveaux logiques obtenus aux broches indiquées ci-dessous :
S$14513512811 Clau CR1out Cr14Cr13Cr12Cr11 | S24uS23uS22uS21u C24u

3. Etude du circuit de contrdle de la température
Se reférer, dans cette partie, a la page 2/7 du dossier technique.

3.1. Montrerque U, =9+ 9 x 107? x Ry.

......................................................................................................................................

.....................................................................................................................................
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3.2. Calculer les valeurs de la résistance Rt et en déduire celles de la tension Uz dans les deux cas
suivants :
b. T=70°C

----------------------------------------------------------------------------------------------

3.3. Ondonne les valeurs des tensions seuils : Vs1 = 10,2V et Vs2 = 10V. Analyser le fonctionnement

du circuit de contrble de la température en complétant le tableau ci-dessous.
Tr

KA UrcH

8 R Q
Us(V) | UaV) | 0outy | 0outy | mousy | mous) | mouty | ouzzon
Uz <Vs2 T<50°C R
Vs2< Uz2< Vsi 50°C<T<70°C [ «oov | wose | vweer 1
Uz > Vs T>70°C
.t
3.4. Compléter les oscillogrammes ci-contre a - | | ot
partir des résultats de la question 3.3 T’"M
12 !
0 4 »!
220V pnc
0 ot

4. Etude du moteur d'entrainement du ft
Le fit est entrainé en rotation par un moteur asynchrone triphasé a cage (MP). Le mécanisme qu'il
entraine demande une puissance disponible sur 'arbre du moteur de 875W et tournant & une vitesse
de 1400tr/min.
4.1. En se référant a I'extrait du catalogue technique page 2/7 du dossier technique, choisir le moteur
en indiquant son type et ses caractéristiques nominales les plus proches des caractéristiques
demandées (Pu=875W ; n=1400tr/min).

Pn = Pu (KW)

---------------

Type Nn= n(tr/min) In (A) a U = 400V

............................................................

4.2. La tension entre phases du réseau est U=400V a une fréquence f=50Hz. Le facteur de
puissance du moteur MP est cos= 0,76. A partir des grandeurs nominales trouvées a la question
4.1, donner les expressions et les valeurs des grandeurs qui sont indiquées sur le tableau ci-dessous.

Nombre de Glissement |Puissance absorbée Somme des Rendement
pdles (%) (W) pertes (W) (%)
Expression |2p=......... O=csaaennis oS S Zpertes=......... n=.
Valeur | ] e | i L i | s
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5. Comptage des fits

Se référer dans cette partie a la page 3/7 du dossier technique.
5.1. Pourquoi a-t-on relié le capteur Sz a I'entrée RA4 du PIC 16F876A ?

......................................................................................................................................

5.2. Compléter les lignes d'instructions et les commentaires associés au programme en Mikropascal
Pro, permettant de compter un lot de 100 fits, sachant que « 0<FDF<100 ».

program compt_lcd_16F876A; [ltitre du programme
/l variables de type octet :
/I UFDF : Unités de FDF ;
var UFDF,DFDF, NFDF, NFTF: _................. : // DFDF : dizaines de FDF ;
// NFDF : Nombre de FDF ;
/I NFTF : nombre de FTF.
LCD_RS : sbit at portc.0; LCD_E : sbit at portc.1;
LCD_D4 : sbit at portc.2; LCD_DS : sbit at portc.3; e T (7 2 T T T e VOO % S :
LCD D6 : sbit at portc.4; LCD_D?7 : sbit at portc.5;
LCD_RS_Direction : sbit at TRISC.0;
LCD =3 Direction © ..........o.coocvvieven 153
T llonfiguration des regisres TRIS
LCD DB Dlrechion’ —-..viiiawiinm)
LCD D7 Direction : ...........ooccocvcvei
txt1,txt2,ixt3 : strmg[3] // textes sur chaines de 3 caracteres
begin //début
OPTION_REG:=$ES8; /lcompteur a front montant sur RA4
trisb:=9........... : // tout le portB est configuré en entrée
led_init(); I i i e R s A R
lcd emd( LCD_CURSOR_OFF); s
UFDF:= portb.0+2*portb. 1+4*portb.2+8*portb.3 ; /lcalculer les unités de FDF
BDRDEE coinoncrsinsixamaorsosssnsusssorssspsoxsasnsprensts : /lcalculer les dizaines de FDF -
NFDF:=UFDF+10*DFDF ; licalculer le nombre NFDF 1
tmr0:=0; lfinitialiser le compteur
.................................... /ltant que faire
begin //début
if tmr0 < 100 then /lcondition sur tmr0
NETEE .iaoismiesnisssiiesisicsi : /lcalculer le nombre NFTF
byteToStr(tmr0,txt1); /lafficher NFNF sur 3 caractéres ;
lcd owt(.....one b3Sy Somseisia ); // afficher NFNF sur la ligne 1 colonne 5 ;
lcd out(.......... O ST ¢ e ); /iafficher "FNF=" sur la ligne 1 colonne 1 ;
byteToStr(..........c...... T ): //afficher NFDF sur 3 caractéres ;
lod ol i T NSt )i /| afficher NFDF sur ligne 1 colonne 17 ;
jod-outl:....-.. oot BT o) ) //afficher "FDF=" sur ligne 1 colonne 12 ;
byteToStr(..........cccoveiiiiainnns xt3); //afficher NFTF sur 3 caractéres ;
led_ouf(........... R, S e ) /] afficher NFTF sur ligne 2 colonne 12 ;
lcd out(.......... . s )i //afficher "FTF=";//sur ligne 2 colonne 7 ; |
SRTACISRI Y WRaaeeesere : /ffin si ; /ffin tant que ;
.................. : /ffin programme ;
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