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Systéme de fabrication de carreaux en céramique
I. Présentation

Les carreaux en céramique sont fabriqués a partir du sable, de l'argile et du feldspath. Ces
dermniers sont acheminés a travers des convoyeurs vers un malaxeur. Le mélange passe par
plusieurs étapes pour &tre transformé en carreaux de céramique.

Feldspath : produit utilisé pour la fabrication de céramique, vert et porcelaine.
Vanne VE

<= Arrivée d'eau

<= Convoyeur du sable

g <— Convayeur dargile

~<—= Convayeur du feldspath

Mateur ME

Presse hydraulique
(Vérin C2)

Cuve de stockage Cuve de stockage
de la barbotine de poudre atomisée

Le systéme est constitué principalement d’ .

« une cuve de stockage (cuve) de la barbotine qui provient du malaxeur ;

« un séchoir atomiseur muni d'un pistolet permettant de pulvériser la barbotine qui sera séchée
par un courant d'air chaud pour former la poudre atomisée. Ce séchoir est constitué par trois
résistances chauffantes et un ventilateur entrainé par un moteur asynchrone trphase (non
représentés) |

« une cuve de stockage (cuve?) de la poudre atomisée, qui sera ensuite versée dans des
moules par la motopompe MP2 |

« une presse hydraulique qui transforme la poudre en carreaux de céramique |

¢ un four de cuisson des carreaux de ceramigue.
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Il. Fonctionnement
Condition initiale : Trappe de vidange fermée, Presse en position haute et les deux cuves de
stockage sont au niveau bas (Sb=0 ; Pb=0).
La matiére premiére &tant mélangée. Si la condition initiale est vérifiée, I'action sur le bouton de
mise en marche (S0), provoque e fonctionnement selon les tdches suivantes |

« Tache 1 Stocker la barbotine.
Ouvrir la trappe par la rentrée de |a tige du venn C1 jusqu'a ce que la cuve de stockage (cuvel)
soit remplie (Sh=1) puls fermer la trappe par |a sortie de la tige du vérin C1.

e Tache 2 : Atomiser la barbotine.
La barbotine est transformée en poudre atomisée par le fonctionnement de la motopompe MP1,
le ventilateur et les résistances chauffantes. Cette poudre est récupérée dans une cuve de
stockage (cuve2). Cette action se termine si le niveau haut soit atteint (Ph=1) ou par manque de
la barbotine dans la cuve1 (Sb=0). Dans cette derniére condition, la tache de stockage de la
harbotine (Tache 1) est reprise.

« Tache 3 : Avancer les moules.
Le convoyeur a rouleaux est enfrainé par un moteur MC pour positionner un moule vide sous la
buse de la motopompe MP2 et un moule rempli sous la presse.
L'alimentation en moules ne fera pas l'objet de notre étude.

e Tache 4 : Remplir un moule et presser la poudre.
Une fois les taches précédentes sont accomplies, les deux actions suivantes s'enclenchent
simultanément

- Remplir le moule : le moule est rempli en activant la motopompe MP2 pendant une durée
de 3s.
- Presser la poudre : la poudre atomisée est pressée par la sortie puis la rentrée de la tige
du vérin C2. Seul, le premier moule qui passe sous la presse est vide.
A la fin de la tAche 4, tant que le capteur Pb est actionné (Pb=1) la tache 3 est reprise, sinon
c'est la fin du cycle.

lll. Choix technologique

Action Actionneur Pré-actionneur Capteur
Veérin RC1 12M1 b10: Trappe ouverte.
Stocker la :f?:tbée‘l SC1 14M1 £41: Trappe fermée
barbotine ' . —
Sh=0 : Niveau bas atteint.
Sh=1 : Niveau haut afteint.
Motopompe MP1 KMP1
Atomiser la pc;" F: KMA Pb=0 : Niveau bas atteint.
barbotine - il Ph=1 : Niveau haut atteint.
Résistance chauffante KA
Avancer Moteur asynchrone 3~ KMC S1: moule sous buse de MP2.
moule MC S2 . moule sous presse.
Remplir Motopompe MP2 KMP2
moule Temporisateur T1
Presser Vérin RC2 12M2 t20: Presse en position haute.
poudre double
effet C2 SC2 14M2 P21 : Presse en position basse
Mise en marche Sy

N.B : Les capteurs de positions des tiges des deux vérins sont des capteurs électriques |.L.S
(Interrupteur a Lames Souples).
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IV. Présentation du malaxeur

L'étude de la partie oparalive portera sur le malaxeur constitué de deux parties principales .
« Le mecanisme d'entrainement des raclettes est composé d'un
- carter supérieur (46) ,
- moteur électrique lié au carter superieur |
- réducteur a poulies-courroies (2, 3, 4) .
- réducteur simple a denture hélicoidale (S, 9) ;
- ftrain epicycioidal a denture droite (32, 21, 38),
¢ Le malaxeur est constitué de (d')
- une cuve (39) liée au carter supéneur
- quatre pales de malaxage liées au support de pales (23) ;
- une raclette de nettoyage et une raclette de vidange liées au plateau (22) ;
- une trappe de vidange a commande hydraulique.

Transmission poulies-coulroles

( Moteur M5

Carter supanaur Réducteur & engrenags
Mécanisme | e - P madme - o
d'entrainement < >
des raclattes Pale de malaxage
Malaxaur J

Racletie de vidange | Vérin & double effet

Raclette de neltoyage
/ du bord de a cuve

Raclatte da vidange

V. Description du mécanisme d’entrainement des pales et des raclettes

Le dessin d'ensemble de la page 7/7 du dossier technique représente le mécanisme
d'entrainement des pales de malaxage et des racleties. || est constitué essentiellement par .

e un moteur électriqgue MB entraine le pignon arbré (9) par l'intermeédiaire des courroies
trapézoidales (3) et les deux poulies motrice (2) et réceptrice (4) ;

o Un réducteur 3 engrenages a denture hélicoidale (5,9) pour adapter la vitesse de rotation du
pignon arbré (32) (planétaire),

e Un train épicycloidal plan constitué de planétaire (32), plateau (22) (porte-satellite), sateliite
(19+21) et couronne (38). Le satellite entraine les quatre pales de malaxage par l'intermédiaire

du support du porte-raclettes (23). Le plateau (22} entraine les raclettes de nettoyage du bord de
la cuve et de vidange qui sont encastrées dans le support (36).
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Vi. Probléme posé

En fonction des réclamations énoncées par les utllisateurs suite a une utilsation frequente du
malaxeur, le bureau d'étude méne une recherche expérmentale sur le systéme et nous a révele
les problémes suivants :

» brutt au niveau du mécanisme de transmission |

* probléme d’homogénéité du melange.
En vue d’avoir un mélange homogéne et minimiser kes vibrations et le bruit, on propose, dans la
partie mécanique, et a travers une étude minutieuse, de rechercher les problemes et leurs
causes et d'y apporter les solutions adéquates.

VIl. Nomenclature

Rp | Nb Désignation Rp | Nb Désignation
1 | 1 | Arbre moteur 27 | 1 | Joint & double lévres
2 | 1 |Poulie motrice 28 | 1 | Couvercle Bl
3 | 4 | Courroie trapézoidale 29| 4 |VisH
4 | 1 | Poulie réceptrice | [ 30| 1 [ Rondelle frein
5 | 1 | Roue dentée 31| 1 | Ecrou a encoches
6 | 1 | Clavette paraliéle 32 | 1 | Pignon arbré planetaire
71 |VisH 33| 1 | Couvercle o
8 | 1 [Rondelle 34 | 1 | Roulement a deux rangées de billes
9 | 1 [ Pignon arbre | [35] 2 | Roulement type BT
10| 1 | JointV, 90 A 36 | 1 | Support raclettes du bord
11 | 1 | Anneau élastique pour alésage 37 | 2 | Joint torigue
12 | 71 | Roulement type BC 38 | 1 | Couronne B
13 | 1 | Bottier 38| 1 | Cuve
14 | 1 | Bague entretoise o 40 | 1 | Palier B
15 | 1 | Roulement type BC 41| 1 | Anneau élastique pour alésage
16 | 1 | Ecrou a encoches | |42 | 1 | Anneau élastique pour arbre
17 | 1 | Rondelle frein 43 | 2 | Roulement type BC
18 | 2 | Roulement type BC 44 | 1 | Corps
19 | 1 | Arbre de sortie 45| 1 | JointV, 110A
20 | 1 | Clavette paralléle | 148 | 1 | Carter supérieur
21| 1 | Satelite B 47 | 1 |VisH
22 | 1 | Piateau N 48 | 1 | Rondelle spéciale
23 | 1 | Support porte pales 49 | 1 | Clavette paraliele
24 | 1 | Rondelie speciale 50| 1 |VisH A
25| 1 [VisH o 51 | 1 | Rondelle GROWER
26 | 1 | Clavette paraliéle
VIIl. Eléments standards
Rondelles frein- Ecrous aencoches | d | D | B |8 | d |E| G |

|25138| 7| 5| 23 | 51125

30(45| 7 | 5 | 275} 5 | 1.25

35 (52| 8| 5 |325| 6 | 1.25

40|58 9 | 6 | 375 6\1.25
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IX. Contréle de la température dans I'atomiseur

Pour obtenir la poudre atomisée, le température de seéchage de la barbotine doit étre dans une

marge de température £25°C par rapport & la température désirée. Deux solutions sont

possibles :
Solution ciblée

Un capteur de température PT100 dont la résistance varie en fonction de la fempérature
RT =R + AR avec AR=K R T (K=4.10"°C™ ; coefficient de variation de la résistance par rapport
a la température). Ce capteur est inséré dans une carte de commande & base d'A.L.| supposés

parfaits dont le schéma structurel est le suivant :

R
VeV ]

| Rr | [ 6R |

- b — [0
n A R

AL | ALIZ

+ [—I R R

24V
Q

On donne, ci-dessous, quelques montages fondamentaux avec les relations entre leurs
grandeurs d'entrées et de sorties.

Comparateur double seuils inverseur

| Comparateur double seuils non inverseur

o
A

Ve

!

R1

ALl
R1 ka
l ve
' /77

H™ Rx+R2‘v5‘"

— pN
A
ALL
o R1 M+
o B e R
777
R1 R1
VH=‘R’2-Vsat VB=—E-Vsat

Amplificateur soustracteur

- ——

Amplificateur inverseur

— B
N AL 1
' R3 -+ Ve
] A
I N
77
(R1+R2) R4 R2
Vs R1 ‘(R4+R3)‘V" TR

_R2 |
[ R P~ PO
‘ ALl
+ Vs
Ve
|
—
R2
Vs——ﬁ.ve
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Solution programmeée

Afin de réduire 'encombrement de Ia carte de commande en technologie cabiée, de commander
les résistances chauffantes et d afficher les valeurs de la température de consigne et |a
température a l'intérieure de I'atomiseur, on envisage d'utiliser une carte de commande a base
de microcontrbleur PIC 16F876A. On donne ci-dessous le schéma de simulation de la carte,

0 2av
E M
i wm
a PICIOFBTEA —) Bp” —
L g S e b [ [TConagre 4500
o] . e o | TSechoir __472C
_".1 4 gg;_@.m Ucd 92z ScHEINES
L ] RAtIENT RES = T
' { RAZIAND RB‘:L@-‘W L=
2l RAJAND sl i
s R24 %
Cs ] RASEN A
d ACH
l RCA
- RCS
g : ROS
RCT =%

Dans cette carte, on dispose d"

« un capteur de température (Cs) placé dans le séchoir et connecté a RAQ, il délivre une
tension de OV pour une température de 0°C et une tension de 5V pour une tempeérature de
800°C ;

» un commutateur (C/F) connecté & RB3 permet le choix d'afficher la température de consigne
(Tc) et la température du séchoir (Ts), en degrés Celsius (°C) ou en degres Fahrenheil (°F)
sachant que T(°F)= 2. T(°C)+32 |

e un bouton poussolir (+10°C) connecté a RB4 pour incrémenter la temperature (Tc) de 10°C,
la valeur maximale a atteindre est de 700°C °

« un bouton pousseir (-10°C) connecté a RBS pour décrémenter la température (Tc) de 10°C,
la valeur minimale 4 atteindre est de 400°C |

« un contacteur (KMA) connecté & RBO via un transistor NPN pour mettre hors tension ou sous
tension les résistances chauffantes du séchair ; ce contacteur g'enclenche si Ts < Te - 25°C et se
déclenche siTs > Tc + 25°C.

X. Extraits du document constructeur des moteurs asynchrones triphasés

Couplage : triangle ; Réseau triphasé : 400V-50Hz

Pl nu TN 'u COS(P n%
KW [tr/min [ Nm | A | 4/4 | 3/4 | 2/4 | 4/4 | 314 | 2/4

LS1328 4 | 1440 | 265| 85 [083|075|060|817|819|806( 61 | 25
LS132M 7.5 | 1455 |492| 15 [ 084|080 | 0,65|8560|865|846| 70 | 25
LS160MP 11 | 1455 | 72,2| 21 |086|083]|0,70 | 87,9 |867 | 865 | 77 | 24

Reférence

Il | TST.

N.B : I, Iy : respectivement courant de démarrage et courant nominal,
To, Tn | respectivement couple de démarrage et couple nominal.
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A. PARTIE GENIE MECANIQUE
A.1. ANALYSE FONCTIONNELLE
Se référer dans cette partie au dossier technique du systéme de fabrication de carreaux en
céramique.
1.1.Compléter la chaine d'énergie suivante relative au systéme :

Ordres
Chained'énergie [~ — eowt
) v \!
] 1
ﬂ‘ AllmenterP % Convertir P Transmettre -J ..i,.
1 |
: I T ;
1 ]
: ....................... :
T T T T L L | 1
| ]
I e | B '
l M T T T T :

1.2.Compléter le tableau ci-dessous en indiquant les types des dentures et les conditions
d'engrainement pour les engrenages utilisés dans la fonction « transmettre »,

Type de denture
Engrenage (5,9) Engrenage (21 32, 38)
Den_tgrg Denture ................coie
R . | R e . ' ‘
1.3.Pour le systéme poulies-courroies, on doit vérifier la tension des courroies et la regler si -
nécessaire. Par quoi doit - on réaliserce réglage ?.......... .
A.2. ANALYSE STRUCTURELLE ET CONCEPTION
2.1. Cotation fonctionnelle —
Vérification des conditions 9 1 ~113 12 1110 4
fonctionnelles relatives a la liaison [ \§ S [ | [ [
encastrement entre |a poulie réceptrice ' \ \ f f
(4) avec le pignon arbré (9). / R \\\ (o7 / B
a. Justifier fexistence de la e i 'v:p" g, maY / / 7
D O e znd F
.
b. Tracer la chaine de cotes ]_,m
relative a la condition Ja.

¢. Placer sur le dessin d'ensemble
partiel ci-contre la condition fonctionnelle Jb permettant le bon serrage de la poulie réceptrice (4).
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2.2.Schéma cinématique ? Mosis MB 2 -
Compléter le schéma cinématique —\

du malaxeur par les symboles

normalisés des liaisons.

22+36

2.3.Vérification de la vitesse de rotation du support porte pales (23)

Pour que le mélange soit homogéne et en fonction de sa viscosité, sa granularité et son volume, le
concepteur exige que la vitesse de rotation du support porte pales (23) par rapport a la cuve du
malaxeur (39) doit étre comprise entre 12 et 18 tr/min.

On donne ci-dessous la chame cinématique du malaxeur .

__________ it ediniay i b bmmldlsop ol BT (R e U L Do A B s
l [ g i INos =7
i . »| Reéducteura |, Réducteur a L Réducteur a a0
i Mo M . i | poukes-courroie | ! || engrenage cylindnque TT’ Train épicycloidal i
: | : ! !
| Ny=1468 trimin ; | dz =96 mm | | {Planétaire P: Z3,= 15 dents |
\Py=5625W i ids=300mm | | Zg= 15 dents | |Satellite S: Zp;= 55 dents |

T lm=08 i Zs=todents . JiCouonos Cesd

a. Calculer la vitesse de rotation du pignon arbré planétaire (32) Nz.

b. Déterminer la condition géométrique d'engrénement en fonction des diamétres primitifs, Puis,
calculer le nombre de dents de la couronne Zzg.

s e . NC=NDS _ o oy Prodult (Z menantes)
c. En utilisant la formule de Willis : ooty (-1) At (E S

Avec : k : Nombre de contacts extérieurs et Nps : Vitesse de rotation du porte satellite (22).
Exprimer puis calculer le rapport de transmission du train épicycioidal r.

d. En déduire la vitesse de rotation du support pone pala (23) par rapport a la cuve du malaxeur
(39). Naans. .. O T e e TGy & T

e. La vitesse Nawsg calculée respecte-t-elie la condition exigée par le constructeur 7 Justifier.
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2.4.Vérification de la résistance du pignon arbré (9)
Le pignon arbre (9) est assimilé 3 une poutre cylindrique pleine soumise a |a torsion simple voir
figure ci-dessous.

Mt Mt

En se référant aux données de la chaine cinématique fournies a la question 2.3.
a. Calculer la valeur du moment de torsion le long de la poutre.

b. Calculer le diamétre minimal du pignon arbré (9) dearin sachant que le coefficient de sécurité s=5
et Reg = 275 Nimm®.

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

c. Calculer le diamétre minimal desemin pour que I'angle unitaire de torsion 6 ne dépasse pas
0,02rd/m. On donne G= 81000 MPa,

d. Déduire le diametre minimal dgmn Justifier. . : SR

e. Relever sur le dessin d'ensemble le diamétre du pignon arbré (9) dg dans la section Ia plus

sollicitée de la poutre. Qesicui =

f. Le choix du constructeur est-il judlcoeux ? Justtfier

2.5.Etude du guldage du plgnon arbré (9)

Apres avoir fait les verifications nécessaires, le concepteur s'est rendu compte que la cause du
probléme de vibration et du bruit est |'usure au niveau des roulements de type BC, (12) et (15) due
aux efforts axiaux créés par les dentures hélicoidales,

Il propose alors de remplacer ces roulements par d'autres de type BT, (R1) et (R2).

A 'échelle du dessin de la page suivante :

a. compléter le montage des roulements (R1) et (R2) ;

b. indiquer les tolérances adéquates aux portées des roulements ;

c. compléter la liaison encastrement de |a poulie (4) / pignon arbré (9) en utilicant les éléments
standards donnés a la page 4/7 du dossier technique.
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A.3. REALISATION ET PRODUCTION
On se propose d'usiner une sére du couvercle (32). D'aprés le croquis on demande de (d'):

3.1.identifier les opérations d'usinage ,
3.2.choisir les outils nécessaire a |'usinage des surfaces @, @ et @,

3.3. préciser les cotes de fabrication pour chaque opération d'usinage.

cnd . : y
Opération d'usirage Outils a utiliser
Surface Cote de
@ | 8ushner fabrication
/ Vb Chariotage | Dressage | Pergage
18
@
CD‘ @+3
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103000 nens Signatures des surveiliants

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

B. PARTIE GENIE ELECTRIQUE
1. Etude du GRAFCET synchronisé

En se référant aux pages 1/7 et 2/7 du dossier technique, compléter le GRAFCET de coordination et
les Grafcets de taches.

Grafcet de coordination Tache1 : Stocker la Tache2 : Atomiser la barbotine
barbotine
s
- S0411.¢20SbFY [ 10
JiStocker oy
l 15| ks Bariotine —+ X1
A o M"MH . 20
2 JiAtomiser v
X22. . |2 barbotine ‘L =+ o et
£ —X22. Ph 12 A 21 Fsni KMA [ KA
S ek L sh + Ph 4S5
1 T X32 13 I 14M1 22
4 Z‘R‘““"‘ms‘;‘“,;"x,: s Tk 4 xqaxa
- 14
o 5 - X2
* -+ Pb
Tache3d : Avancer les moules Tached : Remplir une moule et presser la poudre
|
40
30 ) 1 |
-+ X3 41 KMP2| T1 | |43 14M2
\ 31 | KMC + X415 + b
. Ao |42 44 12M2
32 -+ &
< X4 45
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2. Etude du moteur MB d’entrainement du malaxeur
Le malaxeur impose au moteur MB un couple résistant Tr=36,6N.m. Pour cela, on choisit le
moteur de référence LS132M (page 6/7 du dossier technique).

2.1 Le moteur est branché sur le réseau triphasé 400V - 50Hz. Le procédé de démarrage utilise est
le démarrage étoile-triangle. Le couplage étoile est assuré par le fonctionnement des
contacteurs KM1 et KM2. Le couplage triangle est assuré par le fonctionnement des
contacteurs KM1 et KM3.

2.1.1 Compléter le schéma du circuit 2.1.2 Compléter le tableau ci-dessous
de puissance du moteur MB

Grandeur Valeur et unité

4 ooa Courant de démarrage | ..c..coevacemsmnreeinsnnnnans
en triangle

Courant de démarrage

BEW‘Q e en étoile

Couple dedémarrage | ............. S e
R 7] e L e A S A4

¢ Couple dedémarrage | .......cccocviimmieiiiciiiin
R | i TR e A RS R S SR g

2.1.3 Quel est l'intérét de ce type de démarrage ?

G T e el sel dieux
o Justifier,

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

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

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

2.2 En admettant que le moteur fonctionne & 3/4 de sa puissance nominale, on demande :
2.21 La puissance utile "P," pour ce régime de fonctionnement.

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

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

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

....................................................................................................................................
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3. Etude de la solution cablée

Se référer, dans cette partie, a la page 57 du dossier technigue.
3.1 UALL1 est un amplificateur soustracteur dont les deux tensions d'snirées sont identiques et

egales a Vce. En exploitant les relations données pour les montages fondamentaux, exprimer

Vs en fonction de Ve, R et AR avec AR : variation de la résistance. En déduire la relation Va4
en fonction de ia température "T" sachant que Vee=5V,

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

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

3.2 En exploitant les relations données pour les montages fondamentaux, exprimer Vsz en fonction
(b Vs1 et Ve1.

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

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

3.3 Compléter le tableau ci-dessous sachant que Vg = -5\V.

T(°C) Vs1 (V) Vs2(V) |
Pl AR S
500 -5 0
R e S | T

3.4 Quel est le régime de fonctionnement de TAL1.3 ?

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

3.5 Quel est le nom du montage réalisé par [A.L.1.3 ? Cocher la bonne réponse.

Amplificateur soustracteur | | Comparateur double seuils inverseur ]__—I
Amplificateur inverseur [ | Comparateur double seuils non inverseur | |

3.6 L'ALI3 est polarisé par Vea= £15V. En explottant les relations dennées pour les montages
fondamentaux, déterminer les valeurs des tensions de basculement Va et Vy de cet
amplificateur,

..................................................................................................................................
...................................................................................................................................
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

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

3.7 En admettant que Vsz= 6.(0,01.T - 5), déterminer les tensions V,; et déduire la température de
basculement maximale et la température de basculement minimale.

V2 (V) T(°C)

Va=-1,5V

Vy=158V
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4. Etude de la solution programmée

Se référer, dans cette partie, a la page 6/7 du dossier technique. Compléter les instructions

manquantes du programme en MikroC.

N.B : Les broches non utilisées sont considérées comme des entrées.

| unsigned int Nc,Ns,Tc Ts;
Tc_td[5]: Ts txt{5]:

//Déclaration des variables

sbit lcd_RS at RCO_bit; sbit icd_EN at RC2_bit;
sbit lcd_D4 at RC2_bit; sbit lcd_D5 at RC4_bit;
sbit led_D6 at RC5_bit, sbit led_D7 at RC6_bit;
sbit icd_RS_Direction at TRISCO_bit;
sbit lcd_EN_Direction at TRISC2 bit;
sbit lcd_D4_Direction at TRISC3 bit;
sbit led_D5_Direction at TRISC4_bit;
sbit lcd_D&_Direction at TRISCS_bit;
sbit lcd_D7_Direction at TRISC6_bit;

/IConnexion de lafficheur LCD.

void interrupt() {
if((RB4_bit ==1)& (Nc<....... ) {Nc=Nc............}}

if((RB5_bit ==1)& (Nc>.......)) {NC=NG............. 3
INTCON = 0x88: }

/IProcédure Interruption
Incrémentation et décrémentation de la
température de consigne (Tc)

void main() {

/IProgramme principal

TRISC1 bit=...........

RC1_bit=0;

ADCON1=0x82;

Nc=400;

intcon=0x88,

led _init(); lcd_cmd(_lcd_cursor_off),

/IConfiguration des registres,

while(1) {

// Début boucle infinie

Ns=adc_read(0);

JiLecture de la température du séchoir

if(PORTB.F3 ==0) {

Te= Nc;

Ts=(Ns*800.0/1023),
lcd_out(1,16,"C"); led out(2,16."C");}

/Il Calcul de la température consigne (Tc) et
de la température (Ts) du séchoiren °C

else {

Ts=(Ns*800.0/1023)*9/5+32;
led_out(1,16,"F"); led_out(2,16 "F"}}

/I Calcul de la température consigne (Tc) et
de la température (Ts).du séchoiren °F

wordtostr(Tc, Tc_ixt); wordtostr(Ts, Ts_ixt);
led_out(1,1,"T.Consigne"); lcd_out(1.11, Tc_ixt);
led _out(2,1,"T.Sechoir"); lcd_out(2,11, Ts_txt):

//Affichage des températures sur I'afficheur
LCD

if (Ts >(Te+25)){ RBO_bit=_........; } l/ICommande de contacteur KA

if (Ts <(Te-25)){ RBO_bit=..........; )

0| //Fin tant que /fin du programme principal.
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