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Ce rapport vise à présenter le projet de fin d’études intitulé « étude d’analyse des modes de défaillances de leurs effets et de leurs criticités d’un système automatisé ». Ce projet s’inscrit dans le cursus de la troisième année d’études pour l’obtention du diplôme universitaire de Technologie (DUT) en électromécanique entre l’institut supérieur de Sciences Appliqués et de Technologie de Gabès et la société de ciment de Gabès.

Ce projet consiste à analyser un système automatisé en appliquant une étude qui s’appelle l’étude d’AMDEC (analyse des modes de défaillances, de leurs effets et de leurs criticités).  

Ce projet se base sur le broyeur ciment comme un exemple pour analyser l’étude AMDEC. Cette dernière a pour rôle la détection des pannes les plus critiques et de chercher des solutions efficaces pour minimiser ces pannes.  
Chapitre 1 :

Analyse des modes de défaillances, de leurs effets et de leurs criticités                                                                  

1. Historique 
Développée   dans   le   secteur   aéronautique   aux États Unis durant les années soixante, la méthode a pris son essor en Europe au cours des années soixante-dix dans les secteurs automobile, chimique et nucléaire.


Initialement,   la   méthode   était   appelée : 

· AMDE : Analyse des Modes de Défaillances et de leurs Effets.
· AMDEC : Analyse des Modes de Défaillances, de leurs Effets et de leur Criticité. 
2. Principe  
L’analyse commence par la définition précise des fonctions de la machine et l’identification de tous les modes de défaillances qui s’expriment par la manière dont un équipement vient à ne plus remplir sa fonction. Puis est effectuée une décomposition organique des fonctions pour distinguer les éléments impliqués dans les défaillances fonctionnelles. L’élaboration de la liste des causes est réalisée par une AMDEC simplifiée (Analyse des Modes de Défaillance, de leurs Effets et de leur Criticité).

La pratique de l’AMDEC s’intensifie de jour en jour dans tous les secteurs industriels [1]. Méthodes particulièrement efficace pour l’analyse prévisionnelle de la fiabilité des produits elle progresse à grand pas dans l’industrie mécanique notamment pour l’optimisation de la fiabilité des équipements de production, pour la prise en compte de leur maintenabilité dés la conception et pour la maîtrise de la disponibilité opérationnelle des machines en exploitation. 
3. Les types d’AMDEC  
Selon les objectifs visés plusieurs types de l’AMDEC sont utilisés lors de phases successives de développement d’un produit [1] :
· AMDEC produit

· AMDEC moyen de production (ou système)

· AMDEC processus

· AMDEC sécurité

3.1. Définitions des différents types d’AMDEC 

· PRODUIT : Analyse de la Conception d’un produit pour améliorer sa QUALITE et sa FIABILITE. 
· MOYEN DE PRODUCTION (ou système) : Analyse de la Conception et /ou de l’Exploitation des Équipements de Production pour améliorer leur DISPONIBILITE. 

· PROCESSUS : Analyse des opérations de Production pour améliorer la QUALITE de FABRICATION du produit.

· SECURITE : Analyse des défaillances et des risques prévisionnels sur un équipement pour améliorer la SECURITE et la FIABILITE. [1]
3.2. Choix du type d’AMDEC 

L’étude AMDEC permet de prévoir les causes des pannes. Dans le cadre de ce projet le type d’AMDEC choisi est l’AMDEC sécurité :    

· But : Étudier et maîtriser les risques de défaillance d’un produit, procès ou moyen de production.

· Principe : recenser  les  risques  potentiels  d’erreur(ou  les  modes  de  défaillance)  et évaluer  les effets puis analyser les causes. 

3.3. Les aspects de l’AMDEC sécurité 
3.3.1. Qualitative 

Parmi les différents aspects qualitatifs de l’AMDEC sécurité on peut citer les aspects suivants : [2]
· Découpage Fonctionnel 

· Analyse des Modes de Défaillances

· Analyse des Causes

· Analyse des Effets

3.3.2. Quantitative 

Parmi les différents aspects quantitatifs de l’AMDEC sécurité on peut citer les aspects suivants : [2] 


· Cotation de paramètres (Fréquence d’apparition, Gravité ….)

· Calcul de la criticité à partir de ces paramètres

· Mesure des résultats 

4. Principe de l’analyse 
L’emploi des AMDEC crée une ossature qu’il convient de compléter et d’outiller. Pour cela une analyse plus fine de la pertinence des informations est nécessaire. Le groupe AMDEC est tenu à maîtriser la machine et à mettre à jour et à s’assurer de la validité de toutes les informations utiles à l’étude. Il appartient à s’appuyer sur le retour d’expérience de tous les opérateurs de tous les services de cycle de fabrication du produit, qui peuvent apporter une valeur ajoutée à l’analyse.

La démarche pratique de l’AMDEC se décompose des 4 étapes suivantes : [2]
4.1. Étape 1 : Initialisation de l’étude 

1) Définir le système à étudier : L ’AMDEC peut être effectuée sur un organe, un sous ensemble, une pièce, une fonction, une caractéristique,… 

2) Définir les objectifs à atteindre :

· Type d’AMDEC : produit, processus ou moyen.
· Objectifs : réduction des pannes, améliorer la sécurité, améliorer la qualité, réduire les coûts,... 

3) Constituer le Groupe de Travail :

· Groupe pluridisciplinaire de 5 à 10 personnes.
· Constitué d’un animateur (compétent en AMDEC et neutre sur le sujet), un secrétaire pour rédiger les rapports des réunions et des participants compétents et venant de différents services (qualité, production, maintenance, bureau d’études,...)

4) Établir le Planning des réunions en respectant les délais imposés pour l’étude.
5) Définir les supports de travail (Grilles, tableaux de saisie...) 

4.2. Étape 2 : Décomposition fonctionnelle du système étudié 
· Analyse fonctionnelle externe et interne.
· Inventaire des fonctions de service.
· Inventaire des fonctions élémentaires.
· Pour une AMDEC moyen de production : découpage arborescent du système en plusieurs niveaux dont le niveau le plus bas représente les éléments.
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Figure 1.1: Décomposition fonctionnelle du système
4.3. Étape 3 : Analyse AMDEC du système 
A partir de l'analyse fonctionnelle, la démarche consiste à effectuer les phases suivantes : 
· Analyse des mécanismes de défaillances.
· Evaluation de la CRITICITE.
· Proposition d’ACTIONS CORRECTIVES (réduction des effets par la maintenance préventive, détection préventive, maintenance méliorative, calcul de la nouvelle criticité après action). 
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Figure 1.2 : Analyse de l’AMDEC du système
4.3.1. Analyse des mécanismes de défaillances 

4.3.1.1. Modes de défaillance 
       Le mode de défaillance est la forme observable du dysfonctionnement d’un produit ou d’une opération du système étudié. Il sert de base de travail dans l'élaboration d'une AMDEC. Un mode de défaillance doit répondre aux caractéristiques. Il est relatif à la fonction étudiée qu’il décrit la manière dont le système ne remplit plus sa fonctionné. Il s'exprime en termes physiques précis (court-circuit…). On distingue 5 modes génériques de défaillance :
· perte de la fonction.
· fonctionnement intempestif.
· démarrage impossible.
· arrêt impossible.
· fonctionnement dégradé.
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Figure 1.3 : Les différents modes génériques de défaillance

4.3.1.2. Cause de défaillance 
La cause de la défaillance est une anomalie initiale susceptible de conduire au MODE DE DEFAILLANCE. Elle s'exprime en termes d'écart par rapport à la norme.

Elle se répartit dans les domaines suivants (par exemple) :

· Les hommes. 

· Le milieu. 

· La documentation.
· L'organisation. 

· La technique. 
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Figure 1.4 : Les différents domaines de cause de défaillance

4.3.1.3. Effet de défaillance 
Cet effet concrétise la conséquence d’une défaillance. Il est relatif à un mode de défaillance et dépend du type d'AMDEC réalisé de mécontentement, sécurité des opérateurs et arrêt du flux de production.
4.3.2. Evaluation de la criticité 
L’évaluation de la criticité de chaque combinaison cause, mode, effet se fait par des critères de cotation :

· La fréquence d’apparition de la défaillance.
· La gravité de la défaillance.
· La probabilité de non-détection de la défaillance.

La valeur de la criticité est calculée par le produit des niveaux atteint par les critères de cotation.
	C=F.G.N


4.3.3. Les critères de cotation 
Fréquence d’occurrence

	Fréquence d’occurrence
	Définition

	Très faible
	1
	Défaillance rare : moins d’une défaillance par an

	Faible
	2
	Défaillance possible : moins d’une défaillance par trimestre

	Moyenne
	3
	Défaillance fréquente : moins d’une défaillance par mois

	Forte
	4
	Défaillance très fréquente : moins d’une défaillance par semaine


Niveau de gravité

	Niveau de gravité
	Définition

	Mineure
	1
	Défaillance mineure : arrêt de production<2min

Aucune dégradation notable

	Significative
	2
	Défaillance significative : arrêt de production de 2min à 20min, remis en état de courte durée ou petite réparation, déclanchement du produit

	Moyenne
	3
	Défaillance moyenne : arrêt de production de 20min à 60min, changement matériel défectueux nécessaire

	Majeure
	4
	Défaillance majeure : arrêt de production de 1h à 2h, intervention importante sur le sous-ensemble production des pièces non conformes non détectées

	Catastrophique
	5
	Défaillance catastrophique : arrêt de production>2h, intervention lourde nécessite des moyens couteux, problèmes de sécurité du personnel


Probabilité de non détection

	Niveau de non détection
	Définition

	Détection évidente
	1
	Défaillance détectable à 100%

Détection certaine de la défaillance

Signe évident d’une dégradation

Dispositif de détection automatique (alarme)

	Détection possible
	2
	Défaillance détectable

Signe de la défaillance facilement détectable mais nécessite une action particulière (visite…)

	Détection improbable
	3
	Défaillance facilement détectable

Signe de la défaillance difficilement détectable peu exploitable ou nécessitant une action ou des moyens complexes (démontages…)

	Détection impossible
	4
	Défaillance indétectable

Aucun signe de défaillance


4.3.4. Proposition d’actions correctives 
La maintenance devient préventive et contribue à améliorer la fiabilité des équipements et la qualité des produits. Cette maintenance préventive se traduit par la définition de plans d’actions et d’interventions sur l’équipement, par le remplacement de certaines pièces en voie de dégradation afin d’en limiter l’usure, par le graissage ou le nettoyage régulier de certains ensembles. 

Ces actions préventives étaient dans un premier temps effectuées de façon systématique selon des calendriers prédéfinis. Elles permettaient d’anticiper les pannes, mais au prix d’un alourdissement importants des coûts de maintenance. Grâce à l’évolution des méthodes de diagnostic et de contrôle, une nouvelle maintenance commence à voir le jour. Elle utilise des techniques de prévisions de pannes comme l’analyse des vibrations ou des huiles. Cette maintenance dite " préventive conditionnelle " permet de remplacer des pièces juste avant leur rupture. Le choix entre les différents aspects de la maintenance se fait principalement au regard des coûts économiques, mais aussi des aptitudes et compétences du personnel de maintenance, et de la position concurrentielle sur le marché. 
4.4. Étape 4 : Synthèse de l’étude 
4.4.1. La grille AMDEC 
La grille AMDEC typique comprend 7 colonnes :

· Nom de l'élément.
· Fonction. 

· Mode de défaillance. 

· Effets. 

· Causes. 

· Cotation de la criticité. 

· Action corrective.
Cette grille peut aussi contenir d’autres colonnes pour le suivi des actions et la réévaluation de la criticité.
	Elément
	Fonction
	Mode
	Effet
	Causes
	F
	G
	D
	C
	Solutions correctives

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Tableau 1 : Grille AMDEC

4.4.2. Hiérarchisation des défaillances 
La hiérarchisation de la criticité peut être formalisée sous forme d'un histogramme.  Le seuil de criticité est déterminé par le groupe de travail. Ce seuil est la limite au delà de laquelle des actions correctives et préventives doivent être menées. On pourra aussi établir une liste des points critiques. Après la mise en évidence des risques de défaillances critiques, il est impératif que des actions correctives ou préventives soient entreprises. Une diminution de la criticité pourra être obtenue en jouant sur un (ou plusieurs) terme(s) du produit G*F*D.
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Figure 1.5 : Histogramme de hiérarchisation de la criticité

5. Les avantages et les inconvénients de l’AMDEC 
5.1. Avantages 
La maîtrise des risques à l’aide de la méthode AMDEC permet de mener des actions préventives, c’est à dire de résoudre les problèmes avant que ceux-ci ne se présentent. Si cette méthode est suivie tout au long du cycle de vie du produit, la production en sera améliorée et débarrassée de problèmes majeurs. 
5.2. Inconvénients 
En général, un brainstorming avec plusieurs personnes impliquées de la conception à la livraison du produit est nécessaire. Pour cela, il faut donc qu’une équipe puisse se mettre d’accord sur les modes de défaillance étudiés. Cette méthode est, de ce fait, lourde à mettre en place. [2]
6. Conclusion 
Bien que simple, la méthode s'accompagne d'une lourdeur certaine et la réalisation exige un travail souvent important et fastidieux. Une des difficultés est dans l'optimisation de l'effort entre le coût de l'analyse AMDEC (dépendant de la profondeur de l'analyse) et le coût de l'amélioration à apporter. 

La solution pour surmonter le volume des entités à étudier est de conduire des AMDEC fonctionnelles. Cette approche permet de détecter les fonctions les plus critiques et de limiter ensuite l'AMDEC « physique » aux composants qui réalisent tout ou partie de ces fonctions. 

La cohérence entre d'une part la gestion des AMDEC et des améliorations préconisées et d'autre part, les différentes versions du système est l'une des autres principales difficultés à résoudre. 

Aussi, la méthode n'est pas bien adaptée aux projets en temps réel car elle ne permet pas de bien appréhender l'aspect temporel des scénarios. Néanmoins l'AMDEC fournit :
· Une autre vision du système, 
· Des supports de réflexion, de décision et d'amélioration, 
· Des informations à gérer au niveau des études de sûreté de fonctionnement et des actions à entreprendre. [2]
Chapitre 2 :

Système automatisé
7. Définition 
Un système automatisé est un ensemble de constituants conçu pour effectuer un certain nombre de tâches. Le processus est l'ensemble ordonné des tâches effectuées par le système. On appelle tâche un ensemble d'opérations regroupées selon un critère fonctionnel. Chaque tâche confère une partie de la valeur ajoutée à la matière d'œuvre. Au cours du processus, le système agit sur une (ou plusieurs) matière d'œuvre : il lui confère ainsi une valeur ajoutée. Toute l'énergie nécessaire à la transformation du produit est fournie par une source extérieure; le constituant automate dirige la succession des opérations. L'homme surveille le système et peut dialoguer avec lui par l'intermédiaire du pupitre.

8. Fonction globale d’un système automatisé  
 La fonction globale de tout système automatisé est de conférer une valeur ajoutée à un ensemble des matières d’œuvre dans un environnement ou contexte donné. [3]
8.1. Matière d’œuvre
Une matière d’œuvre peut se présenter sous plusieurs formes par exemple : un produit, de l’énergie, de l’information, des êtres humains.

8.2. La valeur ajoutée 

C’est une valeur supplémentaire apportée à la matière d’œuvre entrante par l’activité du système.
8.3. L’environnement et le contexte 

Il joue un rôle essentiel dans le fonctionnement du système qui influx sur la qualité de la valeur ajoutée. 
9. Objectif d’un système automatisé 
Face aux défis économiques auxquels l’industrie est confrontée, la mutation de l’appareil productif s’avère nécessaire : automatiser devient indispensable pour obtenir une compétitivité des produits fabriqués.

Les raisons d’automatiser les productions industrielles sont multiples :
· Suppression des travaux pénibles ou fastidieux.
· Economie de main d’œuvre. 
· Recherche d’une constance dans la qualité.
· Augmentation de production avec des investissements limités.
· Economies de matière ou d’énergie. 
· Création d’une adaptabilité de l’outil de production aux produits nouveaux (flexibilité).
· Allégement des taches physiques non valorisantes pour l’homme.
10. Organisation d’un système automatisé  
D’une façon générale, un système automatisé peut se décomposer en deux parties qui coopèrent : l’une est dite partie opérative et l’autre partie commande.

La partie commande est « le cerveau », le module de traitement ou qui analyse les informations données par les capteurs et qui envoie des consignes opératives aux pré actionneurs en fonction des données.

La partie opérative « la machine », le module de dialogue ou qui permet une communication entre le milieu extérieur et le système éventuellement par le module traitement. 
Les relations entre les deux parties d’un système consistent en des échanges d’informations. [4]
10.1. La partie commande 
La partie commande est un automatisme qui élabore en sortie des ordres destinés au processus et des signaux de visualisation en fonction des comptes rendus venant du processus et des consignes qu’il reçoit en entrée. En d’autres termes, c’est l’ensemble des moyens de traitement de l’information qui assurent le pilotage et la coordination des taches du processus souhaité.

La partie commande traite des informations, dialogue avec le milieu extérieur et d’autres parties commandes et coordonne les actions de la partie opérative.  Cette partie est essentiellement composée de deux modules :

· le module de traitement pour traiter les informations ; captées par la partie opératives.  

·  le module de dialogue pour dialoguer avec le milieu extérieur.
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La partie commande se décompose de trois ensembles sont les interfaces d’entrées, les interfaces de sorties et l'unité de traitement.
Figure 2.1 : Différentes parties d’un système automatisé

10.1.1. Les interfaces d'entrées 

Les interfaces d'entrées transforment les informations issues des capteurs placés sur la partie opérative ou dans la partie dialogue en informations de nature et d'amplitude compatibles avec les caractéristiques technologiques de l'automate.
10.1.2. Les interfaces de sorties 

Les interfaces de sorties transforment les informations élaborées par l'unité de traitement en information de nature et d'amplitude compatible avec les caractéristiques technologiques des pré-actionneurs d'une part, des visualisations et avertisseurs d'autre part.

10.1.3. L’unité de traitement 

L'unité de traitement élabore les ordres destinés aux actionneurs en fonction des informations reçues des différents capteurs et du fonctionnement à réaliser. 

La partie commande peut être représentée dans un système automatisé soit par un automate programmable industrielle ou par un PC.

10.2. La partie opérative 
Cette partie traite la matière d’œuvre entrante afin d’apporter la valeur ajoutée à la matière d’œuvre sortante, l’ensemble électromécanique constitue la partie opérative.

La partie opérative se compose de trois ensembles :

· les capteurs.
· les actionneurs.
· les pré-actionneurs.
10.2.1.  Les capteurs 
Les capteurs sont des composants de la chaîne d'acquisition qui se compose essentiellement des détecteurs qui permettent d’acquérir et de transmettre les informations à la partie commande dans la chaîne fonctionnelle qui représente une unité élémentaire de conception et d’étude d’un système automatisé.
 Les capteurs prélèvent une information sur le comportement de la partie opérative et la transforment en une information exploitable par la partie commande. Une information est une grandeur abstraite qui précise un événement particulier parmi un ensemble d'événements possibles. Pour pouvoir être traitée, cette information sera portée par un support physique (énergie), on parlera alors de signal. Les signaux sont généralement de nature électrique ou pneumatique.
On peut caractériser les capteurs selon deux critères :

· en fonction de la grandeur mesurée; on parle alors de capteur de position, de température, de vitesse, de force, de pression, etc.;

· en fonction du caractère de l'information délivrée; on parle alors de capteurs logiques appelés aussi capteurs tout ou rien (TOR), de capteurs analogiques ou numériques.
On peut alors classer les capteurs en deux catégories, les capteurs à contact qui nécessitent un contact direct avec l'objet à détecter et les capteurs de proximité. Chaque catégorie peut être subdivisée en trois catégories de capteurs : les capteurs mécaniques, électriques, pneumatiques. [5]
10.2.1.1. Principales caractéristiques des capteurs 
· L'étendue de la mesure : c'est la différence entre le plus petit signal détecté et le plus grand perceptible sans risque de destruction pour le capteur.

· La sensibilité : c'est la plus petite variation d'une grandeur physique que peut détecter un capteur.

· La rapidité : c'est le temps de réaction d'un capteur entre la variation de la grandeur physique qu'il mesure et l'instant où l'information prise en compte par la partie commande.

· La précision : c'est la capabilité de répétabilité d'une information position, d'une vitesse,...
10.2.1.2. Classification des capteurs 
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Figure 2.2 : Classification des capteurs
10.2.1.3. Choix d'un capteur 
Tous les capteurs dont les fonctionnements ont été décrits précédemment présentent deux parties distinctes. Une première partie qui a pour rôle de détecter un événement et une deuxième partie qui a pour rôle de traduire événement en un signal compréhensible d'une manière ou d'une autre par une partie PC. Pour choisir correctement un capteur, il faudra définir tout d'abord : 
· le type événement à détecter.
· la nature d’événement.
· la grandeur de l'événement.
· l'environnement de l'événement.

    En fonction de ces paramètres on pourra effectuer un ou plusieurs choix pour un type de détection. D'autres éléments peuvent permettre de cibler précisément le capteur à utiliser :

· ses performances.
· son encombrement.
· sa fiabilité (MTBF : Moyenne des Temps de Bon Fonctionnement).
· la nature du signal délivré par le capteur (électrique, pneumatique).
· son prix...

10.2.1.4. Différents types des capteurs 

10.2.1.4.1. Capteurs à fuite  

Les capteurs à fuite sont des capteurs de contact. Le contact avec l'objet à détecter peut se faire soit par une tige souple soit par une bille. 
Pour pouvoir fonctionner correctement, ces capteurs doivent être couplés avec un relais pour capteur à fuite. Le capteur est alimenté en pression par le relais. L'air peut alors s'échapper de ce capteur par un orifice prévu à cet effet. Lorsque la bille ou la lame souple est déplacée dans son logement, elle obture l'orifice d'évacuation d'air et le relais pour capteur à fuite se déclenche et émet un signal à la pression industrielle.
Avantages 
· Très bonne tenue à l’environnement industriel.
· Durée de vie indépendante du nombre de manœuvres.

· Détection à une petite distance.
Utilisations 
  Lorsque la bille ou la lame souple est déplacée dans son logement, elle obture l'orifice d'évacuation d'air et le relais pour capteur à fuite se déclenche et émet un signal à la pression industrielle.
Exemple 
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Figure 2.3 : Capteur à fuite

10.2.1.4.2. Capteur capacitif

Les capteurs capacitifs sont des capteurs de proximité qui permettent de détecter des objets métalliques ou isolants. Lorsqu'un objet entre dans le champ de détection des électrodes sensibles du capteur, il provoque des oscillations en modifiant la capacité de couplage du condensateur.
Avantages 
· Pas de contact physique avec l’objet détecté. Pas d’usure ; possibilité de détecter des objets fragiles, fraîchement peints… 

· Détecteur statique, pas de pièces en mouvement. 

· Durée de vie indépendante du nombre de manœuvres. 

· Produit entièrement en capsulé dans la résine donc étanche. 

· Très bonne tenue à l’environnement industriel : atmosphère polluante.
Utilisations 
· Contrôle de remplissage de liquides dans des flacons ou des cuves. 

· Détection de la présence de matériaux pulvérulents dans des trémies. 

· Les domaines d'utilisation les plus significatifs se rencontrent dans l'agro-alimentaire, la chimie, la transformation des matières plastiques, le bois, les matériaux de construction, etc.
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Exemple  
Figure 2.4 : Capteur capacitif

10.2.1.4.3. Capteur inductif 

Les capteurs inductifs produisent à l'extrémité leur tête de détection un champ magnétique oscillant. Ce champ est généré par une self et une capacité montée en parallèle. Lorsqu'un objet métallique pénètre dans ce champ, il y a perturbation de ce champ puis atténuation du champ oscillant. Cette variation est exploitée par un amplificateur qui délivre un signal de sortie, le capteur commute.
Avantages 
· Pas de contact physique avec l’objet détecté. 

· détection d'objets de toutes formes et de matériaux de toutes natures. 

· détection à très grande distance. 

· sortie statique pour la rapidité de réponse ou sortie à relais pour la commutation de charges.
· généralement en lumière infrarouge invisible, indépendante des conditions d'environnement. 

· Détections Tout objet dépend de l'opacité et de la réflexion de l'objet. 
Utilisations 
· détection d'objets et de produits dans la manutention et le convoyage. 

· détection de pièces dans les secteurs de la robotique. 
· Détection de personnes, de véhicules ou d'animaux dans les secteurs des ascenseurs et du bâtiment en général, etc.
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Exemple  
Figure 2.5 : Capteur inductif 

10.2.1.4.4. Capteur optique 

Un capteur photoélectrique est un capteur de proximité. Il se compose d'un émetteur de lumière associé à un récepteur. La détection d'un objet se fait par coupure ou variation d'un faisceau lumineux. Le signal est amplifié pour être exploité par la partie commande.
Avantages 
· Pas de contact physique avec l’objet détecté.
· détection d'objets de toutes formes et de matériaux de toutes natures. 

· détection à très grande distance. 

· sortie statique pour la rapidité de réponse ou sortie à relais pour la commutation de charges.
· généralement en lumière infrarouge invisible, indépendante des conditions d'environnement.
Utilisations 
Détection d'objets et de produits dans la manutention et le convoyage, détection de pièces dans les secteurs de la robotique, détection de personnes, de véhicules ou d'animaux dans les secteurs des ascenseurs et du bâtiment en général, etc.
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Exemple  
Figure 2.6 : Capteur optique
10.2.2. Les actionneurs  
Un actionneur est un objet technique qui convertit une énergie d’entrée en une énergie de sortie utilisable pour obtenir une action définie.

L’énergie d’entrée est le plus souvent de type électrique, hydraulique ou pneumatique, l’énergie de sortie est de type en général mécanique mais aussi thermique, lumineuse ou sonore. [4]
10.2.2.1. Les vérins
10.2.2.1.1. Rôle

Le vérin est l'élément moteur des systèmes hydrauliques, car nous pouvons dire que c'est la fin du parcours du circuit hydraulique. 
Le vérin à pour rôle de transformer l'énergie hydraulique reçue en énergie mécanique comme par exemple le levage des bennes de camion, les trains d'atterrissage des avions, les monte-charges, les presses hydrauliques...la liste est très longue.
10.2.2.1.2. Description

D'une manière générale un vérin est composé principalement de :
· un corps.
· un piston.
· une tige.
· des orifices d'entrée et de sortie du fluide.
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Figure 2.7 : Les principaux composants du vérin

10.2.2.1.3. Domaine d'application

Le domaine d'application des vérins est très vaste, des machines-outils aux engins des travaux publics, des presses hydrauliques aux monte-charges, de l'aéronautique à la construction navale, presque tous les systèmes nécessitant de gros efforts font intervenir les vérins par le système hydraulique.
10.2.2.1.4. Fonctionnement (principes)

Nous allons aborder les deux modes de fonctionnement : 

· Cas du vérin simple effet 

Un vérin simple effet ne travaille que dans un seul sens (en tirant ou en poussant), ce qui veut dire que le fluide hydraulique n'agit que dans un coté et le retour se fait généralement par un ressort ou soit par la charge. Il est "alimenté" par un distributeur (celui du 3/2) qu'on a vu auparavant.
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	Le fluide hydraulique qui est envoyé sous pression pousse le piston qui fait sortir la tige qui lui est solidaire. Le ressort est ainsi comprimé, et tant que la pression est toujours maintenue, la tige reste en position « sortie ».
	Mais dès lors qu’on annule la pression (fin de travail) grâce au distributeur qu’on a vu avant, le ressort se détend et fait reculer le piston qui à son tour renvoi le fluide sans pression dans le réservoir.


Figure 2.8 : Principe de fonctionnement du vérin simple effet
· Cas du vérin double effet

Un vérin double effet est un vérin qui travaille dans les deux sens (en poussant et en tirant), c'est à dire que le fluide hydraulique est envoyé sous pression de part et d'autre du piston en fonction du travail voulu (sortie-rentrée de tige). Il est "alimenté" par un distributeur (celui de 4/2) qu'on a vu auparavant.
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	Le fluide hydraulique qui est envoyé sous pression dans la chambre 1 (grâce au distributeur) pousse le piston qui fait sortir la tige qui lui est solidaire, au même moment le fluide de la chambre 2 est évacué sans pression vers le réservoir.
	Le phénomène s’inverse ici, le fluide de la chambre 2 est sous pression toujours grâce au distributeur et fait rentrer la tige en agissant toujours sur le piston, le fluide de la chambre 1 est alors envoyé sans pression dans le réservoir.


Figure 2.9 : Principe de fonctionnement du vérin double effet

10.2.2.2. Moteur pas à pas 
Ils permettent d’assurer un positionnement précis, sans boucle d’asservissement (asservissement en boucle ouverte).

Un moteur pas à pas transforme une impulsion électrique en une énergie mécanique permettant le déplacement angulaire du rotor, appelé " pas ". On distingue 3 familles : aimants permanents, réluctance variable, hybrides.

Permettent de convertir directement un signal électrique numérique en un positionnement angulaire de caractère incrémental. Chaque impulsion envoyée par le système de commande au module de puissance se traduit par la rotation d'un pas du moteur. La résolution angulaire d'un moteur pas à pas va de 4 à 400 pas. On peut distinguer trois catégories technologiques :
· Moteur à reluctance variable. 

· Moteur à aimants permanents. 

· Moteur hybride. 
Les moteurs pas à pas sont utilisé dans de nombreux appareils (imprimantes, fax, photocopieurs, traceurs ....) le but étant  de faire déplacer des ensembles mobiles avec une grande précisions par rapport à des moteurs a courant continu classique. 
En effet les moteurs pas à pas sont constitués de manières différentes et comportent plusieurs bobines ainsi l’on peut déterminer l’angle exact de rotation, l’accélération ou le sens de rotation en modifiant l’alimentation des bobines. De plus, en laissant une ou plusieurs bobines alimentées, on obtient un maintien : le moteur est figé.

10.2.2.3. Moteur à courant continue 
Les moteurs à courant continues sont Utilisés dans le domaine des très puissances (jouets, micro-outillage..), dans l’industrie automobile (lève-vitres, ventilateurs) et dans le domaine des fortes puissances (chariots élévateurs..).
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Figure 2.10 : Moteurs à courant continue

10.2.3. Les pré-actionneurs 

Les ordres émis par la PC sont généralement sous forme d’un signal électrique de faible puissance. D’ou la nécessité d’avoir recours à des organes chargés de traduire et d’amplifier les ordres émis par la PC, appelés pré-actionneurs. Le rôle général d’un pré-actionneur est distribuer l’énergie.

En fonction des grandeurs d’entrée et de sortie, on peut établir une classification des pré-actionneurs les plus utilisés.
10.2.3.1. Contacteur 
Un contacteur est un appareil de coupure automatique. Il permet d’ouvrir et de fermer un circuit électrique à distance via l’excitation d’une bobine de commande.
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Figure 2.11 : Contacteur
Le choix d'un contacteur est fonction de la nature et de la valeur de la tension du réseau, de la puissance installée, des caractéristiques de la charge, des exigences du service désiré.

10.2.3.2. Distributeur  
Le distributeur est un élément de la chaîne de transmission d'énergie utilisé pour commuter et contrôler la circulation des fluides sous pression. Bien que certains capteurs fonctionnent sur les mêmes principes, on réserve plus particulièrement ce terme au pré-actionneur alors équivalent du relais pour l'électricité.
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Figure 2.12 : Différents types de distributeurs
10.2.3.3. Variateur de vitesse 
Le variateur de vitesse devient l’un des composants essentiels dans tous les systèmes d’automatisation modernes. Il commande le moteur pour faire varier sa vitesse de manière continue jusqu’à sa vitesse nominale. La valeur de la vitesse peut être proportionnelle à un signal analogique fourni par, soit un potentiomètre, soit une source d’alimentation externe. Des vitesses présélectionnées peuvent être également exploitées…
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L’ensemble variateur + moteur standard remplace avantageusement un moteur bi vitesse et sa séquence électromécanique. Les autres avantages sont nombreux : réduction des courants de démarrage, limitation des usures mécaniques, souplesse de l’entraînement, possibilité de tourner à des vitesses supérieures à la vitesse nominale, économie d’énergie…
Figure 2.13 : Variateur de vitesse

10.2.3.4. Démarreur

C'est un moteur électrique auxiliaire alimenté par la batterie d'accumulateurs et destiné à lancer un moteur à combustion interne pour lui permettre de démarrer. Ce dernier ne pouvant démarrer par lui-même comme le moteur à vapeur, un régime de rotation suffisant doit lui être imprimé pour alimenter les cylindres. Le couple à transmettre par le démarreur dépend des forces de frottement, du rapport volumétrique du moteur, du nombre de cylindres et de la température ambiante.
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Figure 2.14 : Démarreur 

Chapitre 3 :
               Etude AMDEC du broyeur
11. Introduction  
Dans ce chapitre, on va traiter le cycle de production du ciment avec ces différentes opérations, ensuite, une description détaillée du broyeur ciment sur laquelle on va appliquer l’étude d’analyse des modes des défaillances, leurs effets et leurs criticités. [6]
12. Le Ciment  
12.1. Définition du ciment 

D’après l’étude technique du ciment et de ses applications, le ciment est un liant hydraulique c’est-à-dire une matière inorganique, finement moulue qui, gâchée avec de l’eau, forme une pâte qui fait prise et durcit par suite de réactions et processus d’hydratation et qui, après durcissement, conserve sa résistance et sa stabilité même sous l’eau. [6]
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Figure 3.1 : Schéma des constituants du ciment
12.2. Production de ciment dans l’usine de Gabes 
Le procédé de fabrication du ciment consiste à «cuire», à haute température (1400 °C), un mélange de calcaire et d’argile, convenablement dosé et broyé sous la forme d’une «farine crue», pour le transformer en «clinker». Le clinker est un produit granuleux qui, après broyage fin avec des ajouts convenablement choisis (du gypse, notamment), devient le ciment bien connu de tous, pour les maçonneries, les travaux du bâtiment et les ouvrages d’art. 

La figure suivante présente un schéma simplifié du processus de la fabrication du ciment. [6]
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Figure 3.2 : Schéma simplifié du processus de la fabrication du ciment

Le cycle de production du ciment suit les opérations suivantes :

· La carrière
C’est ou se fait l’explosion, l’expédition et le transport pour le concassage. 
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Figure 3.3 : Exploitation de matières premières

· Le concassage
La matière abattue est déversée dans trois trémies équipées de tabliers métalliques qui déversent dans le concasseur. Un premier mélange se fait ainsi au concasseur.

[image: image14.emf]
Figure 3.4 : Concasseur HAZEMAG AP7

· Le stockage
C’est la phase d’alimentation dans laquelle se fait le stockage de matière après le concassage.
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Figure 3.5 : phase de l'alimentation

· L’homogénéisation
Cette étape du processus de fabrication à pour but de faire un premier pré homogénéisation des matières premières concassées, pour homogénéiser cette matière.
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Figure 3.6 : Silo de stockage et homogénéisation

· Le séchage et broyage cru

Le séchage et le broyage est l'étape visant à favoriser les réactions chimiques ultérieures. Les matières premières sont séchées et broyées très finement (de l'ordre du micron) dans des broyeurs à boulets.
· Le préchauffage

La farine est introduite dans la partie supérieure de la tour préchauffeur. La farine introduite fait un brassage avec les gaz chauds. Cette opération se répète autant de fois que des étages de cyclones.
· Le refroidissement
Pour la trempe à l’air, on fait passer de l'air frais tiré de l'atmosphère à travers la grille du refroidisseur sur laquelle a été déposé le clinker. Ainsi, cet air se réchauffe ; il sera ensuite conduit dans le four pour y permettre la combustion. Ce procédé constitue une récupération optimale de l'énergie calorifique.
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Figure 3.7 : Refroidisseurs planétaires

· Le broyage clinker
Le taux de remplissage et l’échelonnement de la taille des boulets de broyage sont aussi un moyen d’améliorer l’efficacité de l’installation. Dans la phase de broyage fin, les tailles de boulets plus petites utilisées permettent d'améliorer cette phase finale du broyage.
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Figure 3.8 : Le broyage du clinker
· Le stockage
Cette opération est réalisée dans des silos identiques d’une capacité unitaire de 5000 tonnes.
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Figure 3.9 : Les Silos de stockage de Ciment et Chaux

· L’ensachage
C’est le remplissage de sacs de ciment, à travers des vannes et de turbines.
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Figure 3.10 : Remplissage des sacs

· L’expédition 
L'expédition en sacs peut être effectuée, à travers :

· L’Autopack, où s’effectue le chargement direct sur les camions;

· Le palettiseur en palettes avec ou sans houssage.
· La fardélisation (sans palettes), constitués de couches successives de sacs, un sac est supprimé de la première couche de manière à laisser le passage des fourches. Mise en place d’un film rétractable sur la partie haute puis sur la partie basse par renversement de la farde.
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Figure 3.11 : Manche de chargement

13. Etude AMDEC

Dans notre projet, on va traiter l’étude AMDEC sur la partie qui concerne le broyage clinker.

13.1. Broyeur 
Le broyeur est essentiellement composé de deux chambres. La première chambre, équipée d’un blindage releveur et remplie de gros boulets assure la première étape du broyage. Le broyage fin s’effectue dans la deuxième chambre au moyen de boulets plus petits. 
Les releveurs réglables de la paroi intermédiaire assurent le transfert optimal de la matière de la première à la deuxième chambre.

La matière est extraite mécaniquement par la paroi de sortie située à l’extrémité de la deuxième chambre de broyage. Ce broyeur est bien adapte au broyage de matières sèches et friables, comme par exemple les matières premières. Le broyeur à deux chambres est particulièrement économique quand il est exploité en circuit fermé avec un séparateur.

C’est la solution à retenir de préférence pour les produits qui doivent être broyés très finement ou dans tous les cas où les particules grossières qui pourraient avoir une incidence négative sur les opérations suivantes.

La figure suivante décrit les broyeurs à boulets, à deux chambres avec séparateurs.

[image: image17.png]Blindages

Cloison de sortie
Virole

Cloison intermédiaire Goulotte de sortie

Goulotte d'alimentation

Boulets
Moteur éléctrique

Couronne

Pignon d'enfrainement couromne




Figure 3.12 : Broyeur à boulets à deux chambres
13.2. La grille AMDEC du broyeur 
13.2.1.  Fonctionnement du broyeur

Généralement le fonctionnement du broyeur est fait en deux phases :

· Phase de lancement :

L’enclenchement des moteurs (l’alimentation du broyeur nécessite deux moteurs) se fait au même temps et dans cette phase on doit contrôler le démarreur.

· Phase fin de démarrage :

C’est une phase de fonctionnement en régime permanant dans laquelle se fait toujours avec un contrôle de différence de puissance entre les deux moteurs.
13.2.2. Les principaux composants de la machine
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Figure 3.13 : Principaux composants du broyeur

  L’alimentation du broyeur se fait par deux moteurs électriques qui sont la source de puissance et pour assurer cette alimentation et le bon fonctionnement du broyeur, il y’on a plusieurs éléments.

Le moteur fait tourner l’accouplement flexacier qui assure de son tour la transmission hydraulique entre le moteur et le réducteur principal qui réduit la vitesse entre entrée et sortie.

L’allonge a pour rôle la liaison entre le réducteur principal et le palier « SEGOR » qui supporte l’arbre du pignon.

Une transmission par engrenage se fait entre le pignon et la couronne qui fait tourner le broyeur.

Le corps du broyeur est constitué par la virole qui supporte la charge matière et boulets du broyeur, le blindage et le fond d’entrée qui assure le passage du ciment au broyeur.

Le mouvement de rotation du broyeur est assuré par le tourillon qui support l’ensemble du broyeur à l’aide du palier porteur entrée.
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13.2.3. Analyse des défaillances
L’analyse a commencé par la définition précise des fonctions de la machine et l’identification de tous les modes de défaillances qui s’expriment par la manière dont un équipement vient à ne plus remplir sa fonction. Puis on effectue une décomposition organique des fonctions pour distinguer les éléments impliqués dans les défaillances fonctionnelles. L’élaboration de la liste des causes est réalisée par une analyse des modes de défaillance, de leurs effets et de leur criticité (AMDEC).
La pratique de l’AMDEC s’intensifie de jour tous les secteurs industriels. Méthodes particulièrement efficace pour l’analyse prévisionnelle de la fiabilité des produits, elle progresse à grand pas dans l’industrie mécanique notamment pour l’optimisation de la fiabilité des équipements de production, pour la prise en compte de leur maintenabilité dés la conception et pour la maitrise de la disponibilité opérationnelle des machines en exploitation.

Cette méthode est inductive permettant pour chaque composant d’un système, de recenser son mode de défaillance et son effet sur le fonctionnement ou sur la sécurité du système.  
	Eléments
	Fonctions
	Modes de défaillance
	Causes de défaillance
	Effets de défaillance
	Modes de détection
	Criticité
	Solutions correctives

	
	
	
	
	
	
	G
	D
	F
	C
	

	1) Moteur électrique

	Source de la puissance du broyeur
	Mauvaise alimentation
	Différence de puissance entre les deux moteurs
	Pas de fonctionnement
	Arrêt du moteur
	5
	1
	2
	10
	Contrôle périodique de l’état général du moteur

	
	
	Mauvais entraînement
	Température d’enroulement du moteur très élevé
	Pas de fonctionnement
	Arrêt du moteur
	3
	1
	2
	6
	Contrôle périodique de l’état général du moteur

	
	
	Mauvais fonctionnement
	Charbons de moteur détruis
	Pas de fonctionnement
	Arrêt du moteur
	4
	3
	1
	12
	Changement des charbons

	2) Groupes accouplements à ressort flexible

	Organe de transmission hydraulique entre moteur et réducteur
	Manque de graissage
	Usure interne des bagues portes roulements
	Pas de fonctionnement
	Pas d’entraînement
	4
	3
	2
	24
	Changement des bagues

	
	
	Surcharge de la machine
	Jeux excessifs aux roulements
	Pas de fonctionnement
	Pas d’entraînement
	5
	3
	1
	15
	Changement des roulements 

	3) Groupes accouplements flexidents à dentures flexibles

	Entraînement du broyeur
	Charge de la machine réceptrice très élevée
	Désalignement des deux arbres moteurs et récepteurs
	Pas de fonctionnement
	Pas d’entraînement
	5
	2
	1
	10
	Réglage d’alignement

	
	
	Manque d’huile
	Usure des dentures d’accouplement
	Pas de fonctionnement
	Pas d’entraînement
	4
	2
	1
	8
	Changement d’accouplement

	4) Groupes réducteurs principaux

	Réduction de la vitesse entre entrée moteur et sortie récepteur


	Impureté d’huile
	Usure des dents d’engrenages et des roulements
	Pas de fonctionnement
	Vitesse non stable et non désirée
	5
	3
	1
	15
	Changement d’huile

	
	
	Vibration
	Désalignement de la machine


	Pas de fonctionnement
	Vitesse non stable et non désirée
	3
	2
	2
	12
	Analyse vibratoire


Tableau 2 : Grille AMDEC du broyeur
	Eléments
	Fonctions
	Modes de défaillance
	Causes de défaillance
	Effets de défaillance
	Modes de détection
	Criticité
	Solutions correctives

	
	
	
	
	
	
	G
	D
	F
	C
	

	5) Groupe de transmission par coupleur hydraulique 
	Liaison entre moteur et réducteur
	Surcharge des alignements et fixation incomplète


	Blocage de la machine réceptrice  
	Pas de fonctionnement
	Les actions de la machine ne sont pas synchronisées et récupération difficile

	4
	1
	1
	4
	Réglage d’alignement

	6) Groupe de transmission par pignon

	Transmission par engrenage entre pignon et couronne
	Surcharge de la machine
	Désalignement des axes


	Pas de fonctionnement
	Les actions de la machine ne sont pas synchronisées et récupération difficile 

	5
	2
	1
	10
	Réglage d’alignement

	
	
	Manque d’huile
	Dents cassées 

	Pas de fonctionnement
	Les actions de la machine ne sont pas synchronisées et récupération difficile
	4
	2
	1
	8
	Changement du pignon 

	7) Groupes réducteurs de virage

	Réduction de la vitesse entre entrée moteur et sortie récepteur
	Vibration
	Désalignement de la machine


	Pas de fonctionnement
	Vitesse non stable et non désirée

	3
	2
	2
	12
	Analyse vibratoire

	
	
	Impureté d’huile
	Usure des dents d’engrenages et des roulements
	Pas de fonctionnement
	Vitesse non stable et non désirée

	5
	3
	1
	15
	Changement d’engrenages et des roulements


Tableau 3 : Grille AMDEC du broyeur

	Eléments
	Fonctions
	Modes de défaillance
	Causes de défaillance
	Effets de défaillance
	Modes de détection
	Criticité
	Solutions correctives

	
	
	
	
	
	
	G
	D
	F
	C
	

	8) Groupes paliers de type SEGOR

	Supporte l’arbre du pignon


	Béton détruit

	Désalignement de l'arbre du pignon 
	Pas de fonctionnement

	Pas d’entraînement

	5


	2


	1


	10


	Contrôle périodique de l’état du béton

	
	
	Vibration
	Desserrage des boulons de fixations
	Pas de fonctionnement
	Pas d’entraînement
	3
	2
	2
	12
	Changement des boulons périodiquement 

	
	
	Manque d’huile
	Température très élevée
	Pas de fonctionnement
	Pas d’entraînement
	5
	2
	2
	20
	Changement d’huile

	
	
	Mauvais entraînement
	Niveau d’huile insuffisant
	Pas de fonctionnement
	Pas d’entraînement
	3
	3
	3
	27
	Contrôle périodique de niveau d’huile

	
	
	Grippage du groupe palier
	Défaut du débitmètre d’eau
	Pas de fonctionnement
	Pas d’entraînement
	3
	1
	2
	6
	Contrôle périodique avec un débitmètre

	9) Groupes paliers porteurs

	Supportant l’ensemble du broyeur par l’intermédiaire des fonds entrés et sorties


	Grippage du groupe palier
	Débit bas eau 

	Pas de fonctionnement
	Fuite d’eau
	2
	1
	3
	6
	Contrôle périodique avec un débitmètre

	
	
	Arrachement du métal
	Fusion du régule
	Pas de fonctionnement
	Fuite d’eau
	5
	2
	1
	10
	Contrôle périodique de l’état du métal

	
	
	Manque d’huile
	Température élevée d’huile
	Pas de fonctionnement


	Pas d’entraînement
	2
	2
	1
	4
	Changement d’huile

	
	
	Mauvais entraînement
	Niveau d’huile insuffisant
	Pas de fonctionnement
	Pas d’entraînement
	2
	3
	1
	6
	Contrôle périodique de niveau d’huile

	Tableau 4 : Grille AMDEC du broyeur



	Eléments
	Fonctions
	Modes de défaillance
	Causes de défaillance
	Effets de défaillance
	Modes de détection
	Criticité
	Solutions correctives

	
	
	
	
	
	
	G
	D
	F
	C
	

	10) Groupes allonges de transmission

	Liaison entre réducteur et pignon d’entraînement couronne pour transmettre le mouvement de rotation du broyeur
	Désalignement

	Soudure crassée


	Pas de fonctionnement

	Organe récepteur ne tourne pas

	4


	2


	1


	8


	Contrôle périodique



	
	
	Affaissement
	Boulons desserrés
	Pas de fonctionnement

	Organe récepteur ne tourne pas
	4
	2
	1
	8
	Changement des boulons

	11) Groupe virole

	Supporte la charge matière et boulets du broyeur
	Arrêt du broyeur à haute température et sans virage  
	Déformation et fissure sur la tôle
	Pas de fonctionnement
	Arrêt du broyeur
	5
	1
	1
	5
	Contrôle périodique de l’état de la tôle

	12) Groupe couronne

	Rotation du broyeur
	Manque de graissage
	Déformation de la couronne
	Pas de fonctionnement
	Pas de rotation du broyeur
	2
	2
	2
	8
	Changement du couronne 

	
	
	Vibration
	Perte de concentricité
	Pas de fonctionnement
	Pas de rotation du broyeur
	3
	2
	2
	12
	Analyse vibratoire

	13) Groupes tourillons

	Supportent l’ensemble du broyeur en lui assurant le mouvement de rotation
	Corps étranger dans l’huile et chute de tension huile
	Rayure des tourillons
	Pas de fonctionnement
	Le broyeur ne tourne pas
	4
	2
	2
	16
	Changement d’huile

	
	
	Usure des portées
	Température élevée  
	Pas de fonctionnement
	Le broyeur ne tourne pas
	5
	1
	1
	5
	Changement des portées

	
	
	Tableau 5 : Grille  AMDEC du broyeur
	
	
	

	Eléments
	Fonctions
	Modes de défaillance
	Causes de défaillance
	Effets de défaillance
	Modes de détection
	Criticité
	Solutions correctives

	
	
	
	
	
	
	G
	D
	F
	C
	

	14) Groupe d’installation de graissage

	Graissage des paliers porteurs du broyeur
	Huile polluée
	Filtre encrassé
	Pas de fonctionnement
	Le broyeur ne fonctionne pas
	4


	2


	1


	8
	Changement de filtre

	
	
	Viscosité d’huile perdue
	Chute de pression d’huile
	Pas de fonctionnement
	Le broyeur ne fonctionne pas
	3
	1
	1
	3
	Changement d’huile

	15) Groupe de circuit d’eau

	Refroidissement des paliers porteurs et des paliers SEGOR

	Tartre dans les conduites
	Conduites d’eau bouchées
	Pas de fonctionnement
	Fuite d’eau
	5
	3
	1
	15
	Contrôle périodique

	
	
	Raccord à la conduite cassée
	Casse de la conduite et fuite d’eau
	Pas de fonctionnement
	Fuite d’eau
	5
	2
	2
	20
	Changement de la conduite d’eau

	16) Groupe fond d’entrée du broyeur


	Le passage du ciment au broyeur
	vibration
	Desserrage des boulons
	Pas de fonctionnement
	Fuite de matière
	3
	2
	2
	12
	Analyse vibratoire


Tableau 6 : Grille AMDEC du broyeur

13.3. La loi de Pareto

13.3.1. Principe 
Nous devons cet principe à Vilfredo Federico Samoso, un économiste italien, auteur d’une loi statistique originale, développée dans son « Traité de sociologie générale »en 1916. Cette loi affirme en effet qu’un faible nombre de facteurs permet d’expliquer la majeure partie des phénomènes.

C’est le principe des 80/20 :

· 80% des richesses sur la planète sont détenu par 20% des individus.

· 20% des pièces stockées dans une entreprise représentent 80% de la valeur du stock.

· 70% des dépenses de la sécurité sociale concernent 10% des malades.

Cette loi fut transposée dans le domaine de la qualité en affirmant qu’un nombre restreint de causes peuvent être à l’origine d’une majorité de défauts.

L’analyse de Pareto présente l’intérêt de permettre la visualisation des dysfonctionnements et surtout, au terme d’une action pour l’amélioration de la qualité, de visualiser les résultats, donc les gains obtenus, c'est-à-dire les progrès. 

13.3.2. La méthode
Le diagramme indique clairement par ou doit commencer l’action : c’est le but de la démarche : visualiser de la façon la plus claire l’importance hiérarchique des problèmes dans la gestion d’un projet par exemple.

L’analyse de Pareto est une méthode très stimulante pour les groupes responsable de l’organisation, de suivi de projet. Elle permet de prendre des décisions dans des situations délicates, d’évaluer sur le terrain les mesures correctives.
En qualité de démarche pragmatique elle progresse selon une méthode rigoureuse.

· Il s’agit en premier lieu de relever les observations qui sont les criticités des éléments du broyeur dans le cas de notre projet.
· D’organiser ces observations dans un ordre décroissant.

· De calculer le pourcentage de la criticité de chaque élément par rapport à l’ensemble des criticités.

· Construire les courbes de pourcentages et de pourcentages cumulés.
· Si la première colonne est significative, s’attaquer aux problèmes.

· Etablir le graphe et observer les groupes les plus critiques.
13.3.3. Application de la méthode au système étudié 
13.3.3.1. Tableau de criticité 
	Rangement
	Elément
	Criticité
	Pourcentage
	   %Cumulé 

	1
	Groupes paliers de type « SEGOR »
	27
	13
	13

	2
	Groupes accouplements à ressort flexible  
	24
	11.5
	24.5

	3
	Groupe de circuit d’eau 
	20
	9.6
	34.1

	4
	Groupes tourillons
	16
	7.7
	41.8

	5
	Groupes réducteurs principaux
	15
	7.2
	49

	6
	Groupes réducteurs de virage
	15
	7.2
	56.2

	7
	Moteur électrique
	12
	5.7
	61.9

	8
	Groupe couronne
	12
	5.7
	67.6

	9
	Groupe fond d'entrée du broyeur
	12
	5.7
	73.3

	10
	Groupes accouplements à dentures flexibles
	10
	4.8
	78.1

	11


	Groupe de transmission par pignon
	10
	4.8
	82.9

	12
	Groupes paliers porteurs
	10
	4.8
	87.7

	13
	Groupes allonges de transmission
	8
	3.9
	91.6

	14
	Groupe d'installation de graissage
	8
	3.9
	95.5

	15
	Groupe virole
	5
	2.4
	97.9

	16
	Groupe de transmission par coupleur hydraulique
	4
	2.1
	100


Tableau 7 : Tableau de criticité
13.3.3.2. Courbe ABC 

Cette courbe tracée suivant les données du tableau.
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D'après la courbe précédente, les éléments critiques sont :
· Groupes paliers de type "SEGOR".
· Groupes accouplements à ressort flexible.
· Groupe de circuit d'eau.
· Groupes tourillons.
· Groupes réducteurs principaux.
· Groupes réducteurs de virage.
· Moteur électrique.
· Groupe couronne.
· Groupe fond d'entrée du broyeur.
· Groupes accouplements à dentures flexibles.
C’est sur ces éléments qu’il faut concentrer les efforts pour chercher les causes de non-conformité et trouver les solutions adéquates pour éliminer ces causes. 

13.4. Elaboration d’un plan de maintenance
Cette étape conduit à déterminer les tâches de maintenance préventive. Il est à noter que le choix de la périodicité se fait de manière empirique (la plupart du temps aucune valeur de référence précise n’est connue). Pour la sélection des taches, trois critères sont pris en compte : le critère économique, l’efficacité et l’applicabilité.

Pour chaque tache, il est indiqué la fréquence, le temps alloué, la personne responsable et les pièces de rechange associées.

	Eléments
	Taches proposées
	Intervalle
	Fait par
	Pièces de rechange

	Groupes paliers de type "SEGOR"
	Appoint d'huile et mise à niveau
	45 jours
	Mécanicien+

aide
	

	Groupes accouplements à ressort flexible
	Changement des bagues portes roulements
	4 mois 
	Mécanicien+

aide
	Bagues portes roulements

	Groupe de circuit d'eau
	Changement conduite


	6 mois
	Mécanicien+

aide
	Tube

	Groupes tourillons
	Polissage


	4 mois
	Mécanicien+

aide
	

	Groupes réducteurs principaux
	Changement des roulements et retournement des engrenages
	1 an 
	Mécanicien+

aide
	Roulements et joints d'étanchéités 

	Groupes réducteurs de virage
	Changement des roulements et retournement des engrenages
	1 an
	Mécanicien+

aide
	Roulements et joints d'étanchéités

	Moteur électrique
	Changement des charbons
	1 an
	Electricien 
	Charbons 

	Groupe couronne
	Centrage
	5 mois
	Mécanicien+

aide
	Groupe couronne

	Groupe fond d’entrée du broyeur
	Changement des boulons
	3 mois
	mécanicien


	boulons

	Groupes accouplements à dentures flexibles
	Réglage de l'alignement
	1 an
	Mécanicien+

aide
	Groupes accouplements à dentures flexibles




L’objectif de ce projet est d’analyser les modes de défaillances d’un système automatisé, leurs effets et leurs criticités. Dans notre projet le système automatisé choisi est le broyeur de la chaîne de production de ciment qui est l’un des ateliers et une opération nécessaire dans la société de ciments de Gabès.
Notre étude consiste au début à chercher les différents modes de défaillance et de trouver des solutions pour minimiser les criticités à partir de l’étude AMDEC. Cette étude fait pour la détection de la gravité des pannes, puis on analyse les éléments les plus critiques en adaptant la loi de PARETO, enfin on fait une élaboration d’un plan de maintenance en choisissant les taches proposées et les pièces de rechanges.
Toutes ces étapes consistent à facilité le travail de service maintenance et assurer la rapidité de la prévention pour minimiser le temps des pannes pour limiter les grandes pertes matérielles de la société. 



[1] : http://www.cyber.uhp-nancy.fr/demos/MAIN-003/chap_deux/index.html
[2] : Cours : Gestion de la maintenance assistée par ordinateur :
Mr SOUISSI AHMED SAADEDDINE : Institut supérieur des systèmes industriels de GABES
[3] : http://pagesperso-orange.fr/jacques.boudier/c_online/Informatique_industrielle/automate/cours%20001.htm
[4] : http://microtechnica.free.fr/automatisme2/preacti.htm
[5] : http://philippe.berger2.free.fr/automatique/cours/cpt/les_capteurs.htm
[6] : Document interne du SCG :
Notions basiques de processus de fabrication



	ETAT DE MARCHE  BK 1 Année 2008
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	DATE
	SEQ.
	ARRET
	DEM.
	Nb.At
	Déles
	IMP.
	PRE.
	H.M.
	TYP
	CAUSES
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Delestage de 17.50H-21.50H
	
	
	
	
	

	 Janv.08
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	01/01/2008
	621
	5,00
	22,17
	1
	4,00
	
	17,17
	6,83
	pré
	silo plein + délestage
	

	02/01/2008
	621
	5,50
	22,33
	1
	4,00
	
	16,83
	7,17
	pré
	silo plein + délestage
	

	03/01/2008
	621
	6,00
	22,41
	1
	4,00
	
	16,41
	
	pré
	arrêt suivant consigne + délestage
	

	03/01/2008
	604
	3,25
	4,67
	1
	
	1,42
	
	6,17
	cmr
	décl broyeur par défaut débit huile réducteur intervention CMR et éléctrique

	04/01/2008
	621
	6,42
	21,67
	1
	4,00
	
	15,25
	8,75
	pré
	arrêt suivant consigne + délestage
	

	05/01/2008
	621
	6,00
	22,25
	1
	4,00
	
	16,25
	7,75
	pré
	arrêt suivant consigne + délestage
	

	06/01/2008
	604
	13,25
	13,83
	1
	Dim
	0,58
	
	
	méc
	intervention méc sur graissage palier de sortie cause pression faible 
	9

	06/01/2008
	604
	13,92
	16,17
	1
	 //
	2,25
	
	21,17
	méc
	défaut graissage palier de sortie, changement pompe HP
	9

	07/01/2008
	621
	7,41
	21,58
	1
	4,00
	
	14,17
	9,83
	pré
	silo plein + délestage
	

	08/01/2008
	621
	6,00
	21,67
	1
	4,00
	
	15,67
	
	pré
	arrêt suivant consigne + délestage
	

	08/01/2008
	604
	21,83
	24,66
	1
	
	2,83
	
	5,50
	cmr
	décl broy par T° palier ségor côté virôle mot 1, changt thermo-couple palier

	09/01/2008
	621
	6,00
	21,83
	1
	4,00
	
	15,83
	8,17
	pré
	arrêt suivant consigne + délestage
	

	10/01/2008
	621
	17,33
	21,66
	1
	4,00
	
	4,33
	19,67
	pré
	délestage 
	

	11/01/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	12/01/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	13/01/2008
	604
	12,67
	14,59
	1
	Dim
	1,92
	
	22,08
	élé
	décl broyeur par défaut température palier ségor moteur 1 côté virôle 
	8

	14/01/2008
	620
	17,00
	18,00
	1
	0,50
	
	1,00
	23,00
	pré
	basculement sur silo 6
	

	15/01/2008
	603
	8,00
	9,58
	1
	
	1,58
	
	22,42
	méc
	montage deux palettes longue sép dyn 
	

	16/01/2008
	619
	7,75
	10,58
	1
	
	
	2,83
	
	méc
	difficulté de basculement sur silo 5 intervention mécanique 

	16/01/2008
	102
	17,50
	17,59
	1
	0,09
	0,09
	
	21,08
	élé
	décl broy par défaut arrêt local actif ventilateur aéro de sortie broyeur 

	17/01/2008
	605
	15,08
	16,50
	1
	
	1,42
	
	22,58
	méc
	vibration importante sur moteur broyeur fixation et serrage boulons
	1

	18/01/2008
	605
	8,00
	11,25
	1
	
	3,25
	
	20,75
	méc
	décl broyeur et intervention méc sur accouplement moteur 1
	2

	19/01/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	20/01/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	21/01/2008
	605
	2,08
	2,41
	1
	
	0,33
	
	23,67
	méc
	élimination fuite matères au campartiment 1 broyeur suite boulons lâchées

	22/01/2008
	620
	6,25
	13,25
	1
	
	
	7,00
	17,00
	pré
	basculement sur silo chaux
	

	23/01/2008
	620
	20,25
	21,50
	1
	1,25
	
	1,25
	22,75
	pré
	fin rinçage et basculement sur silo 5
	

	24/01/2008
	504
	12,59
	13,67
	1
	
	1,08
	
	
	méc
	manque matière gypse suite des travaux méc sur tapis P024 

	24/01/2008
	606
	1,08
	2,00
	1
	
	0,92
	
	22,00
	méc
	pression différentielle filtre redecam élevée 
	

	25/01/2008
	604
	11,00
	11,42
	1
	
	0,42
	
	23,58
	méc
	décl broyeur, intervention  sur palier ségor moteur 1
	8

	26/01/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	27/01/2008
	100
	9,17
	9,42
	1
	Dim
	0,25
	
	
	fab
	bourrage goulotte sous doseur clinker 
	

	27/01/2008
	620
	12,83
	13,50
	1
	 //
	
	0,67
	
	pré
	silo plein + basculement sur silo 6
	

	27/01/2008
	100
	15,00
	15,33
	1
	 //
	0,33
	
	22,75
	fab
	bourrage goulotte sous doseur clinker 
	

	28/01/2008
	603
	11,42
	12,50
	1
	
	1,08
	
	
	cmr
	Refus élevé intervention CMR sur registre sép dyn

	28/01/2008
	603
	12,50
	14,17
	
	
	1,67
	
	
	méc
	intervention méc sur palettes de sélection sép dyn

	28/01/2008
	605
	19,58
	19,66
	1
	0,08
	0,08
	
	21,17
	élé
	décl broyeur sans défaut apparent 
	

	29/01/2008
	620
	8,41
	9,08
	1
	
	
	0,67
	23,33
	pré
	fin rinçage et basculement sur silo 5
	

	30/01/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	31/01/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	
	
	
	
	32
	37,92
	21,50
	145,33
	577,17
	
	744,00
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Delestage de 17.50H-21.50H
	
	
	
	
	

	 Février.08
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	01/02/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	02/02/2008
	601
	9,25
	10,25
	1
	
	1,00
	
	
	méc
	travaux de soudure sur fuite goulotte en escalier entrée broy Sq: 601
	16

	02/02/2008
	610
	14,08
	15,83
	1
	
	1,75
	
	21,25
	fab
	arrêt par manque gypse 
	

	03/02/2008
	603
	9,41
	9,58
	1
	Dim
	0,17
	
	
	élé
	décl broyeur suite décl sép dyn niveau compte goutte (défaut iréel)

	03/02/2008
	620
	22,83
	23,33
	1
	 //
	
	0,50
	23,33
	pré
	silo plein + basculement sur 6 
	

	04/02/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	05/02/2008
	620
	8,67
	9,50
	1
	
	
	0,83
	23,17
	pré
	basculement sur silo 5
	

	06/02/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	07/02/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	08/02/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	09/02/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	10/02/2008
	620
	17,42
	17,84
	1
	Dim
	
	0,42
	23,58
	pré
	silo plein + basculement sur silo 6
	

	11/02/2008
	620
	6,00
	9,50
	1
	
	
	3,50
	20,50
	pré
	silo plein + basculement sur silo 5
	

	12/02/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	13/02/2008
	620
	0,17
	0,84
	1
	
	
	0,67
	23,33
	pré
	silo plein + basculement sur silo 4 IIAL
	

	14/02/2008
	620
	9,00
	10,50
	1
	
	
	1,50
	
	pré
	basculement sur silo 3 Chaux
	

	14/02/2008
	605
	18,67
	18,92
	1
	0,25
	0,25
	
	22,25
	élé
	décl broyeur fin de course lâché de l'électro-frein 

	15/02/2008
	609
	10,00
	11,75
	1
	
	1,75
	
	
	fab
	trémie calcaire vide 
	

	15/02/2008
	609
	14,75
	16,75
	1
	
	2,00
	
	
	fab
	trémie calcaire vide 
	

	15/02/2008
	620
	18,67
	21,34
	1
	2,67
	
	2,67
	17,58
	pré
	bascult s/silo 5, difficul d'ouvert porte sép suite échaffaudage (chantier sis) 

	16/02/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	17/02/2008
	603
	11,50
	12,00
	1
	Dim
	0,50
	
	23,50
	méc
	démontage deux palettes longues sép dyn suite refus élevée

	18/02/2008
	620
	8,50
	9,75
	1
	
	
	1,25
	
	pré
	basculement sur silo 3 chaux
	

	18/02/2008
	620
	1,50
	2,17
	1
	
	
	0,67
	22,08
	pré
	basculement sur silo 5
	

	19/02/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	20/02/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	21/02/2008
	603
	8,50
	9,91
	1
	
	1,41
	
	22,59
	méc
	répartition palettes sélection sép dyn
	

	22/02/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	23/02/2008
	620
	8,50
	9,33
	1
	
	
	0,83
	23,17
	pré
	basculement sur silo5
	

	24/02/2008
	601
	7,67
	15,00
	1
	Dim
	7,33
	
	16,67
	méc
	arret boroyeur suite tambour de renvoi tapis gypse cassé et tapis déchirée

	25/02/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	26/02/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	27/02/2008
	620
	23,17
	23,58
	1
	
	
	0,41
	
	pré
	silo plein + basculement sur silo 6
	

	27/02/2008
	250
	0,00
	0,33
	1
	
	0,33
	
	
	élé
	décl broyeur par abscence de choix de silo 6
	

	27/02/2008
	250
	1,83
	2,67
	1
	
	0,84
	
	22,42
	méc
	décl broyeur par abscence de choix, suite coincement vanne dessus silo 6

	28/02/2008
	250
	6,75
	9,17
	1
	
	2,42
	
	
	méc
	défaut choix silo
	

	28/02/2008
	250
	10,16
	11,58
	1
	
	1,42
	
	20,16
	méc
	défaut choix silo, suite coincement vanne dessus silo 6

	29/02/2008
	620
	9,75
	10,50
	1
	
	
	0,75
	
	pré
	basculement sur silo 4 IIAL
	

	29/02/2008
	250
	10,50
	12,75
	
	
	2,25
	
	
	méc
	difficulté de changer sur silo 4 travaux méc sur vanne (coincé) 

	29/02/2008
	620
	20,75
	21,50
	1
	0,75
	
	0,75
	
	pré
	basculement sur silo 5
	

	29/02/2008
	250
	21,50
	24,00
	
	
	2,50
	
	17,75
	méc
	difficulté de changer sur silo 5 travaux méc sur vanne dessus silo 5 (coincé) 

	
	
	
	
	26
	3,67
	25,92
	14,75
	655,33
	
	696,00
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Delestage de 17.50H-21.50H
	
	
	
	
	

	 MARS.08
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	01/03/2008
	615
	14,33
	14,58
	1
	
	0,25
	
	23,75
	méc
	pression différentielle élevée suite pression d'air faible 

	02/03/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	03/03/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	04/03/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	05/03/2008
	604
	23,75
	24,00
	1
	
	0,25
	
	23,75
	méc
	arret pour verification pression huile palier 2
	8

	06/03/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	07/03/2008
	620
	7,92
	9,42
	1
	
	
	1,50
	
	pré
	silo plein, et basculement sur silo 3 CHAUX
	

	07/03/2008
	800
	13,17
	16,42
	1
	
	3,25
	
	19,25
	cmr
	decl atelier ciment, travaux sur systeme numérique

	08/03/2008
	620
	21,00
	21,66
	1
	0,50
	
	0,66
	23,34
	pré
	basculement sur silo 5
	

	09/03/2008
	250
	9,33
	13,17
	1
	Dim
	3,84
	
	
	méc
	arret broyeur pour travaux sure vanne fond silo
	

	09/03/2008
	250
	19,08
	24,82
	1
	 //
	5,74
	
	14,42
	méc
	arret broyeur pour elimination fuite matiere vanne fond silo
	

	10/03/2008
	250
	7,83
	16,25
	1
	
	8,42
	
	15,58
	méc
	arret broyeur pour travaux sure vanne fond silo
	

	11/03/2008
	604
	18,25
	18,75
	1
	0,50
	0,50
	
	
	méc
	décl broyeur par temperature haute huile palier 1
	9

	11/03/2008
	604
	22,42
	23,00
	1
	
	0,58
	
	
	méc
	décl broyeur par temperature haute huile palier 1
	9

	11/03/2008
	604
	23,83
	24,42
	1
	
	0,59
	
	
	méc
	décl broyeur par temperature haute huile palier 1
	9

	11/03/2008
	604
	2,75
	3,50
	1
	
	0,75
	
	21,58
	méc
	décl broyeur par temperature haute huile palier 1
	9

	12/03/2008
	250
	8,83
	9,50
	1
	
	0,67
	
	23,33
	méc
	arret broyeur travaux sur bride fond silo
	

	13/03/2008
	102
	10,17
	10,33
	1
	
	0,16
	
	
	élé
	décl broyeur par arret local actif aero sortie elevateur chapuis

	13/03/2008
	100
	16,75
	17,50
	1
	
	0,75
	
	23,09
	fab
	arret broyeur, bourrage jetée doseur clinker
	

	14/03/2008
	620
	8,33
	8,83
	1
	
	
	0,50
	
	pré
	basculement sur silo 6
	

	14/03/2008
	607
	18,17
	18,67
	1
	0,50
	0,50
	
	23,00
	méc
	décl broyeur defaut air de barrage 607
	

	15/03/2008
	620
	7,83
	8,33
	1
	
	
	0,50
	23,50
	pré
	basculement sur silo 5
	

	16/03/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	17/03/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	18/03/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	19/03/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	20/03/2008
	620
	14,58
	15,25
	1
	
	
	0,67
	23,33
	pré
	basculement sur silo 6
	

	21/03/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	22/03/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	23/03/2008
	620
	8,67
	9,34
	1
	Dim
	
	0,67
	
	pré
	basculement sur silo 5
	

	23/03/2008
	604
	1,67
	2,00
	1
	
	0,33
	
	23,00
	méc
	décl broyeur par températur haute huile palier 1
	9

	24/03/2008
	603
	4,00
	5,00
	1
	
	1,00
	
	23,00
	méc
	décl elevateur chappuis par rotation, usure sur bandage d'accouplement

	25/03/2008
	603
	5,00
	10,25
	
	
	5,25
	
	
	méc
	décl elevateur chappuis par rotation, bandage d'accouplement déchiré

	25/03/2008
	603
	11,25
	12,75
	1
	
	
	1,50
	
	pré
	arret broyeur pour contrôler la vibration du séparateur 3G ligne 2

	25/03/2008
	604
	15,00
	15,25
	1
	
	0,25
	
	
	méc
	décl broyeur par temperature haute palier 1
	9

	25/03/2008
	604
	20,00
	20,42
	1
	0,42
	0,42
	
	16,58
	méc
	décl broyeur par temperature haute palier 1
	9

	26/03/2008
	604
	12,25
	12,33
	1
	
	0,08
	
	
	méc
	décl broyeur par temperature haute palier 1
	9

	26/03/2008
	604
	12,42
	12,75
	1
	
	0,33
	
	
	méc
	décl broyeur par temperature haute palier 1
	ivertuelle

	26/03/2008
	604
	14,83
	14,92
	1
	
	0,09
	
	
	méc
	décl broyeur par temperature haute palier 1
	9

	26/03/2008
	604
	15,25
	15,67
	1
	
	0,42
	
	
	cmr
	décl broyeur par temperature haute palier 1 intervention CMR
	6h+ chaux

	26/03/2008
	604
	16,58
	17,00
	1
	
	0,42
	
	
	méc
	décl broyeur par temperature haute palier 1
	9

	26/03/2008
	604
	17,67
	18,17
	1
	0,50
	0,50
	
	
	méc
	décl broyeur par temperature haute palier 1
	9

	26/03/2008
	604
	20,67
	23,83
	1
	0,83
	3,16
	
	19,00
	méc
	arrêt pour changement réfrigérant palier 1
	9

	27/03/2008
	612
	5,25
	5,58
	1
	
	0,33
	
	23,67
	méc
	décl. 607, pression de décharge compresseur Aerzen

	28/03/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	29/03/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	23,00
	
	RAS
	

	30/03/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	31/03/2008
	605
	8,00
	29,00
	1
	4,00
	21,00
	
	3,00
	méc
	arrêt broyeur pour entretien
	

	
	
	
	
	34
	7,25
	59,83
	6,00
	677,17
	
	743,00
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Delestage de 19.00H-23.00H
	
	
	
	
	

	 AVRIL.08
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	01/04/2008
	605
	5,00
	13,16
	
	
	8,16
	
	15,84
	méc
	entretien broyeur 
	

	02/04/2008
	607
	1,41
	1,83
	1
	
	0,42
	
	23,58
	méc
	élimination fuite matière sur clapet pompe 607 
	

	03/04/2008
	620
	7,92
	9,08
	1
	
	
	1,16
	22,84
	pré
	basculement sur silo 3 chaux
	

	04/04/2008
	620
	8,50
	10,00
	1
	
	
	1,50
	
	pré
	basculement sur silo 5
	

	04/04/2008
	615
	10,00
	10,50
	
	
	0,50
	
	22,00
	méc
	difficulté démarrage compr Aerzen suite problème vanne air de barrage

	05/04/2008
	504
	19,83
	20,83
	1
	1,00
	1,00
	
	
	méc
	trémie gypse vide suite arrêt 504, changt tamb désacouplé

	05/04/2008
	606
	20,83
	24,83
	
	2,17
	4,00
	
	19,00
	méc
	Vis s/filtre 606 désacouplé 
	

	06/04/2008
	604
	19,58
	20,00
	1
	Dim
	0,42
	
	23,58
	méc
	appoint huile palier ségor moteur 1 côté rallonge
	8

	07/04/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	08/04/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	09/04/2008
	606
	5,33
	5,92
	1
	
	0,59
	
	
	méc
	décl broy par température élevée filtre à manches 

	09/04/2008
	606
	9,17
	9,75
	1
	
	0,58
	
	
	méc
	décl broy par température élevée filtre à manches 

	09/04/2008
	604
	9,75
	10,58
	
	
	0,83
	
	22,00
	méc
	appoint huile palier ségor moteur 1
	8

	10/04/2008
	620
	8,08
	8,83
	1
	
	
	0,75
	23,25
	pré
	silo plein + basculement sur silo 6  IIAL
	

	11/04/2008
	620
	7,67
	9,17
	1
	
	
	1,50
	22,50
	pré
	basculement sur silo 3 chaux + changt boulons cône fond d'entrée broy

	12/04/2008
	620
	15,83
	16,91
	1
	
	
	1,08
	22,92
	pré
	basculement sur silo 5
	

	13/04/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	14/04/2008
	900
	7,83
	29,00
	1
	4,00
	
	21,17
	2,83
	pré
	Arrêt suivant consigne pour arrêt technique 
	

	15/04/2008
	900
	5,00
	17,50
	
	
	
	12,50
	
	pré
	Arrêt suivant consigne pour arrêt technique 
	

	15/04/2008
	615
	19,00
	19,17
	1
	0,16
	0,17
	
	
	méc
	décl broy par défaut air de barrage 
	

	15/04/2008
	603
	0,83
	0,91
	1
	
	0,08
	
	
	élé
	décl broy par niveau bas compte goutte sép dyn  

	15/04/2008
	616
	3,33
	3,50
	1
	
	0,17
	
	11,08
	élé
	décl broy par défaut débit bas eau palier 2
	8

	16/04/2008
	603
	8,75
	8,92
	1
	
	0,17
	
	23,83
	élé
	décl 603 par niveau bas compte goutte sép dyn  

	17/04/2008
	250
	7,92
	12,83
	1
	
	4,91
	
	
	méc
	entretien vanne fond silos, sondage boulons et nettoy aéro s/broy

	17/04/2008
	603
	22,50
	23,67
	1
	0,50
	1,17
	
	17,92
	méc
	démontage deux palettes longues sép dyn suite refus bas

	18/04/2008
	606
	17,25
	18,33
	1
	
	1,08
	
	22,92
	méc
	décl broy par température élevée filtre à manche 

	19/04/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	20/04/2008
	605
	7,33
	7,41
	1
	Dim
	0,08
	
	
	élé
	décl broyeur sans défaut apparent
	

	20/04/2008
	603
	12,00
	12,25
	1
	 //
	0,25
	
	23,67
	méc
	décl 603 défaut rotation élévateur chapuis
	

	21/04/2008
	616
	10,58
	10,75
	1
	
	0,17
	
	
	méc
	décl broyeur par débit bas eau palier 2
	8

	21/04/2008
	616
	17,25
	17,50
	1
	
	0,25
	
	23,58
	méc
	décl broyeur par débit bas eau palier 2
	8

	22/04/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	23/04/2008
	605
	10,00
	10,50
	1
	
	0,50
	
	
	élé
	décl broy suite fin de course moteur pple 1 lâché

	23/04/2008
	603
	10,50
	11,00
	
	
	0,50
	
	
	méc
	montage deux palettes séléction sép dyn
	

	23/04/2008
	250
	11,00
	11,50
	
	
	0,50
	
	22,50
	méc
	élimination fuite dessus silo 5
	

	24/04/2008
	250
	7,00
	9,25
	1
	
	2,25
	
	
	méc
	élimination fuite matière conduite d'évacuation + répartition palettes sep dyn

	24/04/2008
	616
	18,58
	18,75
	1
	
	0,17
	
	21,58
	méc
	décl broyeur par débit bas eau palier 2
	8

	25/04/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	26/04/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	27/04/2008
	620
	7,17
	8,09
	1
	Dim
	
	0,92
	
	pré
	basculement sur silo 6
	

	27/04/2008
	100
	2,33
	2,67
	1
	 //
	0,34
	
	22,74
	fab
	bourrage goulotte doseur gypse 
	

	28/04/2008
	250
	8,17
	12,58
	1
	
	4,41
	
	
	méc
	trav sur fond silos, sondage boulons, appoint huile réduc.et changt manches filtre 606

	28/04/2008
	620
	17,58
	19,00
	1
	
	
	1,42
	18,17
	pré
	travaux méc sur palettes sép dyn et basculement sur silo 5

	29/04/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	30/04/2008
	606
	22,50
	23,25
	1
	0,50
	0,75
	
	23,25
	méc
	décl broy suite température filtre 606 élevée 
	

	
	
	
	
	30
	8,33
	34,42
	42,00
	643,58
	
	720,00
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Delestage de 19.00H-23.00H
	
	
	
	
	

	 MAI.08
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	01/05/2008
	603
	20,67
	20,92
	1
	0,25
	0,25
	
	23,75
	méc
	décl 603 par défaut rotation élévateur chapuis 
	

	02/05/2008
	606
	6,08
	6,75
	1
	
	0,67
	
	23,33
	méc
	température élevée filtre 606
	

	03/05/2008
	100
	18,50
	20,00
	1
	1,00
	1,50
	
	
	fab
	bourrage goulotte sortie doseur clinker par une tôle (extraction de la tôle)

	03/05/2008
	620
	20,00
	21,50
	
	1,50
	
	1,50
	21,00
	pré
	basculement sur silo 6 et changt 2 palettes longues sép dyn

	04/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	05/05/2008
	615
	13,08
	13,33
	1
	
	0,25
	
	
	méc
	décl 607 par défaut air de barrage 
	

	05/05/2008
	620
	14,67
	15,42
	1
	
	
	0,75
	23,00
	pré
	basculement sur silo 3 Chaux, répartition palettes sélection sép dyn

	06/05/2008
	620
	8,67
	9,67
	1
	
	
	1,00
	23,00
	pré
	rinçage circuit et basculement sur silo 5
	

	07/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	08/05/2008
	620
	18,75
	19,42
	1
	0,42
	
	0,67
	23,33
	pré
	basculement sur silo 6 
	

	09/05/2008
	620
	8,83
	9,50
	1
	
	
	0,67
	23,33
	pré
	basculement sur silo 5
	

	10/05/2008
	250
	9,25
	11,50
	1
	
	2,25
	
	
	méc
	entretien vanne fonds de silos 
	

	10/05/2008
	605
	11,50
	14,83
	
	
	3,33
	
	18,42
	méc
	soudure fissure virôle broyeur 
	11

	11/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	12/05/2008
	250
	14,75
	16,00
	1
	
	1,25
	
	22,75
	méc
	élimination fuite importante sur conduite évacuation 

	13/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	14/05/2008
	620
	21,17
	21,67
	1
	0,50
	
	0,50
	23,50
	pré
	basculement sur silo 6
	

	15/05/2008
	100
	9,25
	9,75
	1
	
	0,50
	
	
	fab
	défaut bourrage doseur clinker 
	

	15/05/2008
	620
	11,42
	12,00
	1
	
	
	0,58
	22,92
	pré
	basculement sur silo 5
	

	16/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	17/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	18/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	19/05/2008
	616
	8,25
	8,50
	1
	
	0,25
	
	
	méc
	décl broyeur par débit bas eau palier 2
	8

	19/05/2008
	620
	8,50
	9,75
	
	
	
	1,25
	22,50
	pré
	basculement sur silo 3 chaux
	

	20/05/2008
	620
	9,50
	10,75
	1
	
	
	1,25
	
	pré
	rinçage circuit et basculement sur silo 5
	

	20/05/2008
	603
	19,33
	20,00
	1
	0,67
	0,67
	
	22,08
	méc
	[image: image43.emf]
R40       démontage deux palettes longues sép dyn


	

	21/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	22/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	23/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	24/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	25/05/2008
	103
	3,00
	3,33
	1
	Dim
	0,33
	
	23,67
	méc
	vérification circuit aéro sortie broyeur (toile déchirée)

	26/05/2008
	103
	5,50
	16,00
	1
	
	10,50
	
	
	méc
	changement toile aéro sortie broyeur, basculement sur silo 6 

	26/05/2008
	607
	16,50
	16,92
	1
	
	0,42
	
	13,08
	élé
	décl par thermique pompe FLS 
	

	27/05/2008
	620
	16,25
	16,83
	1
	
	
	0,58
	
	pré
	basculement sur silo 5 
	

	27/05/2008
	606
	17,00
	19,58
	1
	0,58
	2,58
	
	
	méc
	décl ventilateur filtre par température haute enroulement mot (changt courroies)

	27/05/2008
	607
	19,91
	20,08
	1
	0,16
	0,17
	
	20,67
	méc
	refoulement pompe suite coincement clapet 
	

	28/05/2008
	606
	5,00
	5,75
	1
	
	0,75
	
	
	méc
	décl broy par température élevée filtre à manches suite CK chaude

	28/05/2008
	100
	10,92
	19,92
	1
	0,92
	9,00
	
	
	fab
	défaut bourrage entrée sép dyn changement toile aéro et vidange réducteur broyeur 

	28/05/2008
	607
	20,17
	20,42
	1
	0,25
	0,25
	
	
	élé
	décl par thermique pompe 607
	

	28/05/2008
	607
	21,50
	21,66
	1
	0,16
	0,16
	
	
	élé
	décl par thermique pompe 607
	

	28/05/2008
	607
	22,33
	22,75
	1
	0,42
	0,42
	
	
	élé
	refoulement pompe 607 
	

	28/05/2008
	607
	23,33
	25,00
	1
	
	1,67
	
	11,75
	méc
	décl par thermique pompe 607 et intervention sur clapet pompe

	29/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	30/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	31/05/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	
	
	
	
	28
	6,83
	37,17
	8,75
	698,08
	
	744,00
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Delestage de 19.00H-23.00H
	
	
	
	
	

	 JUIN.08
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	01/06/2008
	601
	21,25
	21,67
	1
	Dim
	0,42
	
	23,58
	méc
	patinage tapis doseur CK suite rouleau coincé
	

	02/06/2008
	605
	8,50
	14,92
	1
	
	6,42
	
	
	méc
	Entretien préventif
	

	02/06/2008
	605
	15,17
	15,25
	1
	
	0,08
	
	17,50
	élé
	décl broyeur, défaut reponse FC vireur
	

	03/06/2008
	601
	10,83
	12,00
	1
	
	1,17
	
	
	méc
	arret bryeur coincement doseur clinker
	

	03/06/2008
	620
	14,00
	15,08
	1
	
	
	1,08
	21,75
	pré
	arret pour changement sursilo3 CHAUX
	

	04/06/2008
	612
	6,17
	6,75
	1
	
	0,58
	
	
	méc
	décl 607, défaut pression de decharge compresseur

	04/06/2008
	620
	8,00
	9,83
	1
	
	
	1,83
	
	pré
	basculement vers silo 6
	

	04/06/2008
	620
	19,75
	20,26
	1
	0,50
	
	0,51
	21,08
	pré
	basculement vers silo 5
	

	05/06/2008
	603
	9,92
	10,84
	1
	
	0,92
	
	23,08
	méc
	démontage palettes de selection
	

	06/06/2008
	
	0,00
	0,00
	1
	
	0,00
	
	24,00
	
	
	

	07/06/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	08/06/2008
	620
	6,75
	8,09
	1
	Dim
	
	1,34
	22,66
	
	basculement vers silo 3
	

	09/06/2008
	
	9,34
	10,42
	1
	
	
	1,08
	22,92
	
	basculement vers silo 5
	

	10/06/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	11/06/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	12/06/2008
	605
	13,17
	14,00
	1
	
	0,83
	
	
	élé
	Echauffement départ broyeus ciments S/3
	

	12/06/2008
	606
	14,00
	20,67
	1
	
	6,67
	
	16,50
	méc
	entretien moto-reducteur vis sous filtre 606
	

	13/06/2008
	603
	10,83
	11,33
	1
	
	0,50
	
	23,5
	élé
	décl ventilateur aero sortie élevateur V6
	

	14/06/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	15/06/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	16/06/2008
	620
	9,58
	11,75
	1
	
	
	2,17
	21,83
	pré
	basculement vers silo6 et vidange vis sous filtre606

	17/06/2008
	620
	8,42
	11,67
	1
	
	
	3,25
	
	pré
	basculement vers silo5 et travaux mécanique sur vanne FLS sur silo5et vent aero produit finie

	17/06/2008
	605
	13,75
	15,58
	1
	
	1,83
	
	18,92
	méc
	dec broyeur T° enroulement moteur 2 élevée
	1

	18/06/2008
	600
	8,50
	9,17
	1
	
	0,67
	
	23,33
	élé
	décl broyeur au moment de basculement transfo 1 à 2

	19/06/2008
	601
	8,58
	10,50
	1
	
	1,92
	
	22,08
	méc
	réparation tapis doseur clinker
	

	20/06/2008
	
	0,00
	0,00
	1
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	21/06/2008
	620
	15,75
	17,16
	1
	
	
	1,41
	
	pré
	Basculement vers silo3
	

	21/06/2008
	604
	1,66
	4,83
	1
	
	3,17
	
	19,42
	méc
	dec broyeur par débit bas huile reducteur1, pompe désaccouplée
	4

	22/06/2008
	604
	6,42
	6,50
	1
	Dim
	0,08
	
	
	élé
	dec broyeur sans défaut apparent
	

	22/06/2008
	605
	7,00
	7,66
	1
	 //
	0,66
	
	
	élé
	dec broyeur sans défaut apparent
	

	22/06/2008
	605
	8,33
	9,08
	1
	 //
	0,75
	
	
	méc
	dec broyeur pression bas huile palier2
	8

	22/06/2008
	604
	9,75
	10,92
	1
	 //
	1,17
	
	
	méc
	dec broyeur débit bas huile réducteur moteur1 et changement charbons M1
	1

	22/06/2008
	620
	13,67
	14,50
	1
	 //
	
	0,83
	20,51
	pré
	Basculement vers silo 6
	

	23/06/2008
	620
	8,50
	9,42
	1
	
	
	0,92
	23,08
	pré
	Basculement vers silo 5
	

	24/06/2008
	103
	13,67
	15,00
	1
	
	1,33
	
	
	fab
	bourrage aero sortie broyeur
	

	24/06/2008
	103
	18,00
	22,00
	1
	3,00
	4,00
	
	18,67
	fab
	bourrage aero sortie broyeur
	

	25/06/2008
	103
	18,08
	21,66
	1
	2,66
	3,58
	
	
	fab
	bourrage aero sortie broyeur
	

	25/06/2008
	103
	2,84
	3,59
	1
	
	0,75
	
	19,67
	fab
	bourrage aero sortie broyeur
	

	26/06/2008
	700
	7,83
	21,00
	1
	2,00
	
	13,17
	10,83
	pré
	arrêt broyeur coupure courant
	

	27/06/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	
	0,00
	24,00
	
	RAS
	

	28/06/2008
	504
	0,83
	3,83
	1
	
	3,00
	
	21
	méc
	arrêt broyeur manque gypse, changement P24
	

	29/06/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	
	0,00
	24,00
	
	RAS
	

	30/06/2008
	
	0,00
	0,00
	
	 
	
	0,00
	24,00
	
	RAS
	

	
	
	
	
	35
	8,16
	40,50
	27,59
	651,91
	
	720,00
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Delestage de 19.00H-23.00H
	
	
	
	
	

	 JUILLET.08
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	01/07/2008
	622
	10,16
	15,75
	1
	
	
	5,59
	
	élé
	arrêt pour entretien électrique, montage d'un piquage pour poussière vers filtre et basculement vers silo6

	01/07/2008
	601
	19,17
	19,50
	1
	0,34
	0,33
	
	18,08
	méc
	doseur clincker coincé
	

	02/07/2008
	620
	0,00
	0,00
	1
	 
	 
	0,00
	24,00
	pré
	basculement vers silo 3
	

	03/07/2008
	620
	7,08
	9,16
	1
	
	
	2,08
	21,92
	pré
	basculement vers silo 5
	

	04/07/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	
	0,00
	24,00
	
	RAS
	

	05/07/2008
	620
	22,67
	22,75
	1
	0,09
	
	0,08
	
	pré
	arrêt broyeur pour basculement de silo
	

	05/07/2008
	612
	22,75
	23,00
	
	0,25
	0,25
	
	
	méc
	décl comp aerzen, 
	

	05/07/2008
	606
	23,00
	29,00
	
	
	6,00
	
	17,67
	méc
	débloccage vis sous filtre 606 et débourrage 
	

	06/07/2008
	606
	5,00
	9,67
	
	Dim
	4,67
	
	
	méc
	entretien vis sous filtre 606
	

	06/07/2008
	620
	22,92
	23,50
	1
	 //
	
	0,58
	
	pré
	arrêt broyeur pour basculement sur silo 5
	

	06/07/2008
	100
	23,83
	24,41
	1
	 //
	0,58
	
	18,17
	fab
	décl  vis sous filtre 606 par bourrage
	

	07/07/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	
	0,00
	24,00
	
	RAS
	

	08/07/2008
	620
	15,33
	16,33
	1
	
	
	1,00
	
	pré
	basculement vers silo 6
	

	08/07/2008
	606
	16,33
	18,42
	1
	
	2,09
	
	20,91
	méc
	coincement vis sous filtre 606
	

	09/07/2008
	615
	10,17
	10,67
	1
	
	0,50
	
	
	méc
	décl 607 par défaut air de barrage
	

	09/07/2008
	615
	10,84
	11,17
	1
	
	0,33
	
	
	méc
	même défaut
	

	09/07/2008
	620
	12,00
	13,00
	1
	
	
	1,00
	22,17
	pré
	basculement vers silo 5
	

	10/07/2008
	606
	15,17
	15,42
	1
	
	0,25
	
	
	méc
	décl 606 pression diff. Elevée
	

	10/07/2008
	606
	17,83
	20,33
	1
	1,33
	2,50
	
	21,25
	méc
	décl vis sous filtre 606
	

	11/07/2008
	615
	2,17
	2,67
	1
	
	0,50
	
	23,50
	méc
	décl 607, défaut air de barrage
	

	12/07/2008
	620
	9,83
	11,58
	1
	
	
	1,75
	22,25
	pré
	basculement vers silo 6
	

	13/07/2008
	606
	8,00
	8,25
	1
	Dim
	0,25
	
	
	élé
	décl broyeur par defaut arrêt local 606
	

	13/07/2008
	620
	8,83
	9,83
	1
	 //
	
	1,00
	22,75
	pré
	basculement vers silo 5
	

	14/07/2008
	615
	9,83
	10,00
	1
	
	0,17
	
	23,83
	élé
	décl broyeur par defaut air de barrage 
	

	15/07/2008
	607
	10,17
	10,67
	1
	
	0,50
	
	
	élé
	décl pompe FLS par thermique 
	

	15/07/2008
	607
	10,83
	11,33
	1
	
	0,50
	
	
	élé
	décl pompe FLS par thermique 
	

	15/07/2008
	250
	11,33
	14,50
	
	
	3,17
	
	
	méc
	changement opercule + siège vanne fond silo 
	

	15/07/2008
	622
	14,50
	15,50
	
	
	
	1,00
	
	méc
	travaux sur conduite Alcalis 
	

	15/07/2008
	250
	19,67
	20,50
	1
	0,83
	0,83
	
	18,00
	méc
	soudure fuite sur conduite fond silos
	

	16/07/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	17/07/2008
	620
	18,25
	19,33
	1
	0,33
	
	1,08
	22,92
	pré
	basculement sur silo 6 et inter sur palettes sép dyn

	18/07/2008
	603
	23,50
	24,50
	1
	
	1,00
	
	
	méc
	changement combinaison palettes sélection sép dyn N° 4/16 et 14

	18/07/2008
	250
	0,50
	1,00
	
	
	0,50
	
	
	méc
	dépannage et rép fuite fond silo, appoint huile réducteur serrage flasque 

	18/07/2008
	620
	1,00
	1,42
	
	
	
	0,42
	22,08
	pré
	basculement sur silo 5
	

	19/07/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	20/07/2008
	102
	16,00
	16,33
	1
	Dim
	0,33
	
	23,67
	élé
	entretien contacteur vent aéro sortie broyeur 
	

	21/07/2008
	620
	8,33
	9,33
	1
	
	
	1,00
	
	pré
	basculement sur silo 6
	

	21/07/2008
	603
	9,33
	10,00
	1
	
	0,67
	
	22,33
	méc
	répartition palettes sélection sép dyn + appoint huile réducteur 

	22/07/2008
	250
	7,67
	9,42
	1
	
	1,75
	
	
	méc
	élimination fuite matière vanne fond silos 
	

	22/07/2008
	800
	12,67
	12,92
	1
	
	0,25
	
	22,00
	cmr
	décl système numérique 
	

	23/07/2008
	700
	7,83
	11,25
	1
	
	3,42
	
	
	élé
	arrêt suivant consigne  coupure courant STEG 
	

	23/07/2008
	620
	11,25
	12,17
	
	
	
	0,92
	
	pré
	basculement sur silo 5
	

	23/07/2008
	603
	16,17
	17,33
	1
	
	1,16
	
	18,50
	méc
	intervention méc sur séparateur changt combinaison 4-16-14

	24/07/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	25/07/2008
	604
	12,58
	12,75
	1
	
	0,17
	
	
	méc
	échauffement température palier ségor côté rallonge, (changement huile)
	8

	25/07/2008
	606
	12,75
	18,83
	
	
	6,08
	
	17,75
	méc
	décl et réparation vis sous filtre 606 cassé au niveau du tourteau 

	26/07/2008
	620
	8,50
	9,00
	1
	
	
	0,50
	
	pré
	basculement sur silo 6
	

	26/07/2008
	604
	9,00
	11,75
	
	
	2,75
	
	20,75
	méc
	travaux d'entretien méc et déchapotage palier M2 
	9

	27/07/2008
	620
	19,00
	19,50
	1
	Dim
	
	0,50
	
	pré
	basculement sur silo 3 Chaux 
	

	27/07/2008
	606
	19,50
	20,33
	
	 //
	0,83
	
	22,67
	méc
	nettoyage vis filtre 606 suite avalanche matières

	28/07/2008
	620
	8,25
	8,84
	1
	
	
	0,59
	23,41
	pré
	basculement sur silo 5 
	

	29/07/2008
	604
	18,25
	24,08
	1
	4,00
	5,83
	
	18,17
	méc
	vibration sur palier ségor et couronne par manque graisse et trav méc sur
	8+12

	30/07/2008
	604
	8,58
	10,00
	1
	
	1,42
	
	
	méc
	entretien palier ségor 
	8

	30/07/2008
	606
	10,00
	11,50
	
	
	1,50
	
	21,08
	méc
	entretien vis s/filtre à manches, changement goupille 

	31/07/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	
	
	
	
	37
	7,17
	51,08
	19,09
	673,83
	
	744,00
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Delestage de 19.00H-23.00H
	
	
	
	
	

	AOUT
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	01/08/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	02/08/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	03/08/2008
	620
	15,00
	16,33
	1
	Dim
	
	1,33
	22,67
	pré
	basculement silo 6
	

	04/08/2008
	605
	15,00
	15,25
	1
	
	0,25
	
	
	méc
	décl broyeur par différence puissance 
	1

	04/08/2008
	620
	15,25
	16,67
	
	
	
	1,42
	
	pré
	basculement sur silo 3 chaux 
	

	04/08/2008
	620
	3,00
	5,00
	1
	
	
	2,00
	20,33
	pré
	basculement sur silo 5
	

	05/08/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	06/08/2008
	604
	1,00
	5,00
	1
	
	4,00
	
	20,00
	méc
	cisaillement des boulons assise palier ségor Moteur 1 côté rallonge  
	8

	07/08/2008
	604
	5,00
	29,00
	
	
	24,00
	
	0,00
	méc
	entretien palier ségor M1 broyeur
	8

	08/08/2008
	604
	5,00
	10,25
	
	
	5,25
	
	18,75
	méc
	fin travaux d'entretien palier ségor M1 broyeur
	8

	09/08/2008
	604
	9,33
	10,50
	1
	
	1,17
	
	
	méc
	vibration sur palier ségor 
	8

	09/08/2008
	604
	10,75
	10,83
	1
	
	0,08
	
	22,75
	méc
	défaut graissage couronne broyeur 
	12

	10/08/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	11/08/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	12/08/2008
	250
	6,00
	7,50
	1
	
	1,50
	
	
	méc
	fuite importante au vanne fond de silos 
	

	12/08/2008
	620
	7,50
	8,75
	
	
	
	1,25
	
	pré
	basculement sur silo 3 chaux 
	

	12/08/2008
	604
	8,75
	10,17
	
	
	1,42
	
	19,83
	méc
	entretien palier de sortie broyeur 
	9

	13/08/2008
	620
	9,17
	10,50
	1
	
	
	1,33
	22,67
	pré
	basculement sur silo 5 et répartition palettes sélection 

	14/08/2008
	607
	11,50
	11,83
	1
	
	0,33
	
	
	méc
	déclenchement 607, pompe FLS 
	

	14/08/2008
	250
	11,83
	14,00
	
	
	2,17
	
	21,50
	méc
	entretien et changement opercule vanne fond de silos 

	15/08/2008
	607
	8,75
	9,00
	1
	
	0,25
	
	
	méc
	déclenchement 607, pompe FLS 
	

	15/08/2008
	604
	15,17
	15,58
	1
	
	0,41
	
	
	méc
	décl broyeur par défaut débit huile réducteur moteur 2
	1

	15/08/2008
	605
	16,00
	17,42
	1
	
	1,42
	
	21,92
	élé
	décl broyeur par température haute enroulement moteur 2
	1

	16/08/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	17/08/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	18/08/2008
	615
	11,67
	12,17
	1
	
	0,50
	
	
	méc
	décl broyeur par défaut air de barrage 
	

	18/08/2008
	250
	12,17
	13,00
	
	
	0,83
	
	22,67
	méc
	vanne conduite d'air cisaillée
	

	19/08/2008
	250
	8,00
	10,67
	1
	
	2,67
	
	21,33
	méc
	entretien vanne fond de silos 
	

	20/08/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	21/08/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	22/08/2008
	620
	7,17
	8,84
	1
	
	
	1,67
	
	pré
	silo plein + entretien pompe FLS 607A et basculement sur silo 3 chaux

	22/08/2008
	607
	10,33
	11,75
	1
	
	1,42
	
	20,91
	élé
	décl 607 par abscence de choix 
	

	23/08/2008
	620
	7,00
	8,75
	1
	
	
	1,75
	
	pré
	basculement sur silo 5 + répartition palettes de sélection 

	23/08/2008
	250
	9,50
	10,67
	1
	
	1,17
	
	21,08
	méc
	élimination fuite matière au fond de silos 
	

	24/08/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	25/08/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	26/08/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	27/08/2008
	612
	12,58
	14,17
	1
	
	1,59
	
	
	méc
	décl compresseur Aerzen par pression de décharge, visite vanne fond silo

	27/08/2008
	612
	14,34
	16,42
	1
	
	2,08
	
	
	méc
	décl compresseur Aerzen par pression de décharge

	27/08/2008
	612
	16,67
	20,25
	1
	1,25
	3,58
	
	
	méc
	                   //                                    //
	

	27/08/2008
	612
	20,50
	21,17
	1
	0,67
	0,67
	
	
	méc
	                   //                                    //
	

	27/08/2008
	612
	2,50
	2,83
	1
	
	0,33
	
	
	méc
	                   //                                    //
	

	27/08/2008
	612
	3,00
	3,50
	1
	
	0,50
	
	15,25
	méc
	                   //                                    //
	

	28/08/2008
	612
	5,92
	11,83
	1
	
	5,91
	
	18,09
	méc
	décl comp. Aerzen par pression de décharge, entretien vanne fond silo

	29/08/2008
	603
	8,92
	13,67
	1
	
	4,75
	
	
	méc
	entretien sep dy. Registre lâché
	

	29/08/2008
	605
	1,08
	5,00
	1
	
	3,92
	
	15,33
	méc
	rallonge d'entraînement broyeur côté route cisaillé

	30/08/2008
	605
	5,00
	29,00
	
	4,00
	24,00
	
	0,00
	méc
	rallonge d'entraînement broyeur côté route cisaillé

	31/08/2008
	605
	5,00
	8,50
	
	Dim
	3,50
	
	
	méc
	fin travaux sur rallonge d'entraînement broyeur côté route cisaillé

	31/08/2008
	604
	16,50
	16,67
	1
	 //
	0,17
	
	
	méc
	défaut débit bas huile réducteur 1 broyeur 
	4

	31/08/2008
	605
	2,17
	2,25
	1
	 //
	0,08
	
	20,25
	élé
	déclenchement broyeur 
	

	
	
	
	
	29
	5,92
	99,92
	10,75
	633,33
	
	744,00
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Delestage de 19.00H-23.00H
	
	
	
	
	

	SEPT
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	01/09/2008
	503
	8,34
	10,17
	1
	
	1,83
	
	
	méc
	T.CK Vide, suite 503B débit faible et entretien tapis 25PL12

	01/09/2008
	503
	18,75
	20,58
	1
	
	1,83
	
	20,34
	méc
	T.CK Vide, suite 503B débit faible et entretien tapis 25PL12

	02/09/2008
	604
	6,83
	7,00
	1
	
	0,17
	
	
	méc
	décl broy par débit huile réducteur N°1
	4

	02/09/2008
	620
	7,50
	8,67
	1
	
	
	1,17
	
	pré
	basculement sur silo 6 et réparation palettes sép dyn 

	02/09/2008
	604
	10,08
	10,58
	1
	
	0,50
	
	
	méc
	décl broy par débit huile réducteur N°1
	4

	02/09/2008
	604
	11,58
	12,41
	1
	
	0,83
	
	21,33
	cmr
	décl broy par débit huile réducteur N°1, intervention CMR 

	03/09/2008
	620
	7,83
	8,91
	1
	
	
	1,08
	
	pré
	basculement sur silo 5
	

	03/09/2008
	604
	0,50
	1,08
	1
	
	0,58
	
	
	méc
	décl broy par défaut température haute huile palier 1
	9

	03/09/2008
	604
	2,17
	3,08
	1
	
	0,91
	
	
	cmr
	décl broy par défaut température haute huile palier 1
	9

	03/09/2008
	100
	4,00
	4,67
	1
	
	0,67
	
	20,76
	fab
	défaut bourrage aéro produit fini
	

	04/09/2008
	100
	5,00
	7,50
	1
	
	2,50
	
	
	fab
	bourrage aéro produit fini 
	

	04/09/2008
	103
	7,50
	12,08
	
	
	4,58
	
	
	méc
	changement toile aéro
	

	04/09/2008
	607
	12,33
	12,50
	1
	
	0,17
	
	
	méc
	refoulement pompe 607 suite coincement clapet 

	04/09/2008
	100
	13,83
	17,58
	1
	
	3,75
	
	
	fab
	bourrage et entretien vis sous filtre 606
	

	04/09/2008
	604
	20,00
	21,33
	1
	1,33
	1,33
	
	
	méc
	décl broy par défaut température haute huile palier 2
	8

	04/09/2008
	604
	22,67
	23,67
	1
	0,33
	1,00
	
	
	méc
	décl broy par défaut température haute huile palier 2
	8

	04/09/2008
	604
	1,17
	2,09
	1
	
	0,92
	
	
	méc
	décl broy par défaut température haute huile palier 2
	8

	04/09/2008
	604
	3,50
	5,00
	1
	
	1,50
	
	8,25
	méc
	décl broy par défaut température haute huile palier 2
	8

	05/09/2008
	604
	5,00
	5,17
	
	
	0,17
	
	
	méc
	décl broy par défaut température haute huile palier 2
	8

	05/09/2008
	604
	7,92
	10,08
	1
	
	2,16
	
	
	méc
	décl broy par défaut température haute huile palier 2
	8

	05/09/2008
	503
	1,75
	3,42
	1
	
	1,67
	
	20,00
	méc
	trémie ck vide, débit 503 faible et tapis 25PL12 indispo

	06/09/2008
	250
	9,00
	14,58
	1
	
	5,58
	
	
	méc
	entretien vanne fond silo, fuite vers silo 3
	

	06/09/2008
	503
	3,83
	5,00
	1
	
	1,17
	
	17,25
	méc
	trémie ck vide, débit 503 faible et tapis 25PL12 indispo

	07/09/2008
	503
	5,00
	7,00
	
	Dim
	2,00
	
	
	méc
	trémie ck vide, débit 503 faible et tapis 25PL12 indispo

	07/09/2008
	601
	19,00
	19,17
	1
	 //
	0,17
	
	21,83
	méc
	décl doseur clinker
	

	08/09/2008
	503
	12,75
	13,83
	1
	
	1,08
	
	
	méc
	trémie ck vide, débit 503 faible et tapis 25PL12 indispo

	08/09/2008
	604
	16,25
	17,75
	1
	
	1,50
	
	
	méc
	temp haute huile palier 2
	8

	08/09/2008
	603
	19,50
	21,25
	1
	1,75
	1,75
	
	
	méc
	R40 élevé, visite separateur dynamique
	

	08/09/2008
	103
	21,25
	29,00
	
	1,75
	7,75
	
	11,92
	méc
	aero sortie élevateur déchiré, changement toile
	

	09/09/2008
	603
	5,00
	13,00
	
	
	8,00
	
	
	méc
	entretien accouplement  élevateur chappuis
	

	09/09/2008
	604
	15,17
	15,84
	1
	
	0,67
	
	
	méc
	temp haute huile palier 2
	8

	09/09/2008
	605
	16,17
	16,75
	1
	
	0,58
	
	
	élé
	défaut demarreur AOIP
	

	09/09/2008
	604
	19,00
	19,09
	1
	0,09
	0,09
	
	
	méc
	temp haute huile palier 2
	8

	09/09/2008
	604
	19,75
	20,17
	1
	0,42
	0,42
	
	
	méc
	temp haute huile palier 2
	8

	09/09/2008
	604
	20,75
	21,42
	1
	0,67
	0,67
	
	13,57
	méc
	temp haute huile palier 2
	8

	10/09/2008
	604
	14,83
	16,00
	1
	
	1,17
	
	
	méc
	décl broy par temp haute huile palier 2
	8

	10/09/2008
	604
	19,50
	20,83
	1
	1,33
	1,33
	
	21,50
	méc
	décl broy par temp haute huile palier 2
	8

	11/09/2008
	603
	6,67
	13,42
	1
	
	6,75
	
	17,25
	méc
	débit extrac faible 503A, tapis 25PL12 indisp, trav / registre sép Dyn et Rex 503A

	12/09/2008
	503
	5,92
	15,00
	1
	
	9,08
	
	
	méc
	trémie gypse vide suite entretien tapis P024
	

	12/09/2008
	604
	1,25
	1,83
	1
	
	0,58
	
	14,34
	méc
	décl broy par temp haute huile palier 2
	8

	13/09/2008
	604
	8,08
	8,91
	1
	
	0,83
	
	
	méc
	décl broy par temp haute huile palier 2
	8

	13/09/2008
	604
	11,67
	12,92
	1
	
	1,25
	
	
	méc
	décl broy par temp haute huile palier 2
	8

	13/09/2008
	604
	16,08
	17,00
	1
	
	0,92
	
	21,00
	méc
	décl broy par temp haute huile palier 2
	8

	14/09/2008
	620
	22,92
	24,42
	1
	Dim
	
	1,50
	22,50
	pré
	basculement sur silo 6 IIAL et répartition palettes (8-14-14) sép dyn 

	15/09/2008
	611
	4,33
	5,00
	1
	
	0,67
	
	23,33
	fab
	T.CK.Vide suite débit extraction faible 
	

	16/09/2008
	611
	5,00
	5,33
	
	
	0,33
	
	
	fab
	T.CK.Vide suite débit extraction faible 
	

	16/09/2008
	606
	10,58
	11,00
	1
	
	0,42
	
	
	cmr
	intervention CMR sur indications pression différentielle du filtre 606

	16/09/2008
	620
	15,17
	16,17
	1
	
	
	1,00
	22,25
	pré
	basculement sur silo 5 et répartition palettes sélections sép dyn

	17/09/2008
	613
	11,00
	12,67
	1
	
	1,67
	
	
	fab
	visite sép dyn, suite R40 élevée et répartition paletttes sép (8-14-14)

	17/09/2008
	620
	15,25
	16,00
	1
	
	
	0,75
	
	pré
	basculement sur silo 3 chaux pour correction R40 élevée

	17/09/2008
	620
	19,67
	21,50
	1
	1,83
	
	1,83
	
	pré
	 basculement sur silo 5 et visite sép dyn, 
	

	17/09/2008
	800
	2,42
	5,00
	1
	
	2,58
	
	17,17
	cmr
	décl broy suite décl système numérique
	

	18/09/2008
	605
	8,33
	13,00
	1
	
	4,67
	
	19,33
	méc
	visite broyeur 
	

	19/09/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	20/09/2008
	620
	8,58
	10,00
	1
	
	
	1,42
	
	pré
	basculement vers silo 3
	

	20/09/2008
	606
	16,92
	17,67
	1
	
	0,75
	
	21,83
	cmr
	décl ventilateur 606, défaut sonde moteur
	

	21/09/2008
	620
	14,67
	16,83
	1
	Dim
	
	2,16
	21,84
	pré
	basculement vers silo 5
	

	22/09/2008
	621
	10,83
	23,33
	1
	4,00
	
	12,50
	11,50
	pré
	silos pleins + délestage
	

	23/09/2008
	621
	18,75
	25,67
	1
	4,00
	
	6,92
	17,08
	pré
	silos pleins + délestage
	

	24/09/2008
	621
	7,50
	24,75
	1
	4,00
	
	17,25
	6,75
	pré
	silos pleins + délestage
	

	25/09/2008
	621
	18,83
	29,00
	1
	4,00
	
	10,17
	13,83
	pré
	silos pleins + délestage
	

	26/09/2008
	621
	5,00
	9,25
	
	
	
	4,25
	
	pré
	silo plein + basculement sur silo 1 IIBL
	

	26/09/2008
	621
	15,00
	25,25
	1
	4,00
	
	10,25
	9,50
	pré
	basculement sur silo 5 + délestage + silo plein
	

	27/09/2008
	621
	12,00
	23,50
	1
	4,00
	
	11,50
	
	pré
	silo plein + délestage
	

	27/09/2008
	607
	3,42
	4,00
	1
	
	0,58
	
	11,92
	méc
	coincement clapet pompe FLS 
	

	28/09/2008
	607
	5,00
	9,33
	1
	Dim
	4,33
	
	
	méc
	coincement clapet pompe FLS (entretien)
	

	28/09/2008
	620
	12,00
	24,83
	1
	 //
	
	12,83
	6,84
	pré
	silo plein, basculement sur silo 3 chaux + répartirion palettes sép dyn 

	29/09/2008
	600
	7,58
	12,50
	1
	
	4,92
	
	
	élé
	décl BT16 moteur ventilateur 07 à la masse , changt moteur

	29/09/2008
	621
	13,50
	29,00
	1
	4,00
	
	15,50
	3,58
	pré
	silo plein + basculement sur silo 5 + délestage
	

	30/09/2008
	621
	5,00
	23,42
	
	4,00
	
	18,42
	5,58
	pré
	silo plein + basculement sur silo 5 + délestage 
	

	
	
	
	
	61
	41,50
	101,33
	130,50
	488,17
	
	720,00
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Delestage de 17,30H-21,30H
	
	
	
	
	

	OCT
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	01/10/2008
	621
	9,00
	16,42
	1
	3,92
	
	7,42
	
	pré
	silo plein + délestage 
	

	01/10/2008
	503
	21,42
	22,00
	
	
	0,58
	
	16,00
	élé
	réparation cable alimentation Rex 503A à la masse
	virtuelle (chaux 5h de marche)

	02/10/2008
	621
	7,83
	24,50
	1
	4,00
	
	16,67
	7,33
	pré
	silo plein + délestage 
	

	03/10/2008
	621
	5,00
	21,41
	
	4,00
	
	16,41
	7,59
	pré
	silo plein + délestage 
	

	04/10/2008
	900
	8,00
	29,00
	1
	4,00
	
	21,00
	3,00
	pré
	arrêt technique 
	

	05/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	Dim
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	06/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	4,00
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	07/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	4,00
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	08/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	4,00
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	09/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	4,00
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	10/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	4,00
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	11/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	4,00
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	12/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	Dim
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	13/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	4,00
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	14/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	4,00
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	15/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	4,00
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	16/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	4,00
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	17/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	4,00
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	18/10/2008
	900
	5,00
	29,00
	
	4,00
	
	24,00
	0,00
	pré
	arrêt technique 
	

	19/10/2008
	900
	5,00
	18,83
	
	Dim
	
	13,83
	
	pré
	arrêt technique 
	

	19/10/2008
	100
	19,17
	20,00
	1
	 //
	0,83
	
	
	fab
	bourrage aéro produit fini
	

	19/10/2008
	605
	20,00
	23,50
	
	 //
	3,50
	
	
	élé
	décl broy, défaut terre ppe de graissage réducteur 2
	7

	19/10/2008
	603
	23,83
	24,00
	1
	 //
	0,17
	
	5,67
	méc
	décl séparateur par température huile réducteur 
	7

	20/10/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	21/10/2008
	611
	6,00
	7,00
	1
	
	1,00
	
	
	fab
	trémie clinker vide, problème des extracteurs sous silos

	21/10/2008
	605
	7,00
	8,25
	
	
	1,25
	
	
	élé
	défaut terre moteur 1 broyeur 
	1

	21/10/2008
	102
	14,50
	15,25
	1
	
	0,75
	
	
	méc
	vibration ventilateur 3G
	

	21/10/2008
	604
	3,83
	5,00
	1
	
	1,17
	
	19,83
	méc
	vibration palier segor
	8

	22/10/2008
	604
	5,00
	29,00
	
	4,00
	24,00
	
	0,00
	méc
	entretien palier segor et pignon de commande 
	8

	23/10/2008
	604
	5,00
	25,42
	
	4,00
	20,42
	
	
	méc
	entretien arbre et palier ségor
	8

	23/10/2008
	604
	1,42
	2,25
	
	
	0,83
	
	
	méc
	décl broy par pression huile  palier 2
	8

	23/10/2008
	604
	3,00
	4,33
	1
	
	1,33
	
	1,42
	méc
	intervention méc sur palier ségor suite vibration palier côté rallonge 
	8

	24/10/2008
	604
	7,42
	9,75
	1
	
	2,33
	
	
	méc
	arrêt pour entretien suite vibration de 3 paliers ségor 
	8

	24/10/2008
	604
	10,83
	11,50
	1
	
	0,67
	
	
	méc
	intervention méc sur paliers ségor
	8

	24/10/2008
	604
	12,91
	13,33
	1
	
	0,42
	
	
	méc
	intervention méc sur paliers ségor
	8

	24/10/2008
	604
	21,42
	29,00
	1
	0,08
	7,58
	
	13,00
	méc
	démontage paliers et pignon de commande 
	8

	25/10/2008
	604
	5,00
	27,42
	
	4,00
	22,42
	
	2,58
	méc
	travaux méc sur palier ségor et pignon 
	8

	26/10/2008
	616
	7,58
	7,83
	1
	Dim
	0,25
	
	
	méc
	élimination fuite d'eau conduite refroidissement palier ségor
	8

	26/10/2008
	604
	11,42
	12,00
	1
	 //
	0,58
	
	23,17
	méc
	serrage boulons de fixation palier ségor 
	8

	27/10/2008
	620
	7,67
	8,42
	1
	
	
	0,75
	
	pré
	basculement sur silo 6 + serrage boulons palier ségor 

	27/10/2008
	102
	10,67
	10,83
	1
	
	0,16
	
	
	élé
	décl ventilateur 3G suite arrêt local actif
	

	27/10/2008
	604
	16,08
	29,00
	1
	4,00
	12,92
	
	10,17
	méc
	travaux méc sur palier ségor moteur 1
	8

	28/10/2008
	604
	5,00
	29,00
	
	4,00
	24,00
	
	0,00
	méc
	travaux méc sur palier ségor moteur 1
	8

	29/10/2008
	604
	5,00
	8,00
	
	
	3,00
	
	
	méc
	travaux méc sur palier ségor moteur 1
	8

	29/10/2008
	604
	8,17
	8,67
	1
	
	0,50
	
	
	méc
	travaux méc sur palier ségor moteur 1
	8

	29/10/2008
	604
	8,92
	19,17
	1
	1,67
	10,25
	
	
	méc
	travaux méc sur palier ségor moteur 1
	8

	29/10/2008
	600
	4,00
	4,34
	1
	
	0,34
	
	9,91
	élé
	décl BT 26
	

	30/10/2008
	603
	7,83
	8,00
	1
	
	0,17
	
	
	élé
	décl 603 défaut rotation élévateur 
	

	30/10/2008
	620
	9,25
	10,58
	1
	
	
	1,33
	22,50
	pré
	basculement sur silo 5
	

	31/10/2008
	605
	8,50
	9,75
	1
	
	1,25
	
	22,75
	méc
	sondage boulons broyeur et tension courroies ppe FLS 

	
	
	
	
	24
	85,67
	142,67
	413,41
	188,92
	
	745,00
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Delestage de 17.30H-21.30H
	
	
	
	
	

	NOV
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	01/11/2008
	604
	6,00
	8,58
	1
	
	2,58
	
	21,42
	méc
	bruit anormal et vibration sur palier ségor côté L2
	8

	02/11/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	03/11/2008
	102
	6,17
	6,59
	1
	
	0,42
	
	
	élé
	décl ventilateur 3G
	

	03/11/2008
	606
	7,25
	7,50
	1
	
	0,25
	
	
	élé
	décl ventilateur 606
	

	03/11/2008
	620
	7,50
	8,25
	
	
	
	0,75
	
	pré
	basculement sur silo 6 
	

	03/11/2008
	600
	9,50
	9,83
	1
	
	0,33
	
	22,25
	élé
	chûte de tension 
	1

	04/11/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	05/11/2008
	700
	7,25
	14,00
	1
	
	6,75
	
	
	élé
	coupure courant, appoint boulets Campt N° 2 + interv sur P.Ségor + bascul s/s5

	05/11/2008
	700
	14,00
	15,25
	
	
	1,25
	
	16,00
	élé
	changement armoir électrique du basculeur BT 12-22

	06/11/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	07/11/2008
	620
	18,00
	18,75
	1
	
	
	0,75
	
	pré
	basculement sur silo 2 HRS
	

	07/11/2008
	603
	19,17
	19,33
	1
	0,16
	0,16
	
	
	élé
	décl 603 par défaut protection moteur séparateur  3G

	07/11/2008
	603
	19,58
	20,08
	1
	0,50
	0,50
	
	
	élé
	décl 603 par défaut protection moteur séparateur  3G

	07/11/2008
	603
	22,33
	22,50
	1
	
	0,17
	
	
	méc
	décl broyeur par température huile réducteur séparateur 

	07/11/2008
	603
	2,33
	2,42
	1
	
	0,09
	
	22,33
	méc
	décl broyeur par température huile réducteur séparateur 

	08/11/2008
	606
	12,58
	12,75
	1
	
	0,17
	
	
	élé
	décl filtre 606 sans défaut apparent 
	

	08/11/2008
	606
	13,00
	13,58
	1
	
	0,58
	
	
	élé
	décl sas sous filtre 606 par discordance de marche 

	08/11/2008
	600
	13,58
	14,16
	
	
	0,58
	
	
	élé
	chûte de tension 
	4,00

	08/11/2008
	603
	15,58
	15,75
	1
	
	0,17
	
	
	élé
	décl 603 sans défaut apparent 
	

	08/11/2008
	603
	18,75
	18,91
	1
	0,16
	0,16
	
	
	élé
	décl 603 sans défaut apparent 
	

	08/11/2008
	620
	20,25
	20,75
	1
	0,50
	
	0,50
	
	pré
	basculement sur silo 6
	

	08/11/2008
	607
	0,08
	0,25
	1
	
	0,17
	
	
	méc
	refoulement pompe 607 FLS 
	

	08/11/2008
	607
	1,25
	2,75
	1
	
	1,50
	
	20,17
	méc
	refoulement pompe 607 FLS 
	

	09/11/2008
	607
	6,75
	8,58
	1
	Dim
	1,83
	
	
	méc
	refoulement pompe 607 FLS et graissage clapet (changt cartouch graisse)

	09/11/2008
	615
	19,75
	20,25
	1
	 //
	0,50
	
	
	méc
	décl 607 par défaut air de barrage 
	

	09/11/2008
	600
	1,66
	2,00
	1
	 //
	0,34
	
	21,33
	élé
	décl broyeur par défaut chûte de tension 
	1

	10/11/2008
	620
	7,67
	8,17
	1
	
	
	0,50
	23,50
	pré
	basculement sur silo 3 Chaux
	

	11/11/2008
	620
	7,00
	7,67
	1
	
	
	0,67
	
	pré
	basculement sur silo 6
	

	11/11/2008
	250
	11,25
	12,42
	1
	
	1,17
	
	
	méc
	réparation fuite au dessus silo 6
	

	11/11/2008
	615
	15,50
	16,75
	1
	
	1,25
	
	20,91
	méc
	décl 607 par défaut air de barrage 
	

	12/11/2008
	615
	20,00
	20,25
	1
	0,25
	0,25
	
	
	méc
	décl broyeur par défaut pression air de barrage 

	12/11/2008
	606
	20,75
	21,17
	1
	0,42
	0,42
	
	
	méc
	décl broyeur par défaut pression air de barrage suite fuite d'air filtre 606

	12/11/2008
	615
	0,25
	0,50
	1
	
	0,25
	
	23,08
	méc
	décl broyeur par défaut pression air de barrage 

	13/11/2008
	620
	7,50
	8,00
	1
	
	
	0,50
	
	pré
	basculement sur silo 2 HRS
	

	13/11/2008
	603
	8,58
	8,92
	1
	
	0,34
	
	
	méc
	décl 603 par température huile réducteur séparateur 3G

	13/11/2008
	600
	9,17
	9,75
	1
	
	0,58
	
	
	élé
	décl broyeur par défaut chûte de tension 
	1

	13/11/2008
	600
	11,50
	12,00
	1
	
	0,50
	
	22,08
	élé
	décl 603 par défaut chûte de tension 
	1

	14/11/2008
	620
	12,50
	13,00
	1
	
	
	0,50
	23,50
	pré
	basculement sur silo 1   IIBL
	

	15/11/2008
	620
	17,58
	18,17
	1
	0,59
	
	0,59
	
	pré
	basculement sur silo 6   IIAL
	

	15/11/2008
	615
	18,42
	18,75
	1
	0,33
	0,33
	
	
	méc
	décl 607 suite défaut air de barrage et refoulement pompe 607

	15/11/2008
	607
	0,17
	1,08
	1
	
	0,91
	
	22,17
	méc
	refoulement pompe 607 et intervention méc sur clapet 

	16/11/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	17/11/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	18/11/2008
	600
	23,83
	24,41
	1
	
	0,58
	
	23,42
	élé
	chûte de tension
	1

	19/11/2008
	620
	8,25
	9,25
	1
	
	
	1,00
	23,00
	pré
	basculement sur silo 5
	

	20/11/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	21/11/2008
	100
	9,42
	10,33
	1
	
	0,91
	
	
	fab
	bourrage jetée doseur clinker
	

	21/11/2008
	612
	16,00
	17,67
	1
	0,17
	1,67
	
	
	méc
	décl broy par manque air élimination fuite d'air et changt vanne compr GA 75

	21/11/2008
	612
	19,75
	21,33
	1
	1,58
	1,58
	
	
	méc
	décl broy par manque air nettoyage filtre compresseur GA 75

	21/11/2008
	606
	21,58
	24,42
	1
	
	2,84
	
	
	méc
	décl broy suite vis 606 désacouplé (réparation vis 606)

	21/11/2008
	615
	0,58
	0,92
	1
	
	0,34
	
	
	méc
	décl broy par défaut air de barrage
	

	21/11/2008
	615
	1,33
	2,41
	1
	
	1,08
	
	15,58
	méc
	décl broy par défaut air de barrage
	

	22/11/2008
	604
	5,83
	6,00
	1
	
	0,17
	
	23,83
	méc
	défaut pression huile palier 1
	9

	23/11/2008
	620
	9,84
	10,50
	1
	Dim
	
	0,66
	
	pré
	basculement sur silo 2 HRS
	

	23/11/2008
	603
	4,92
	5,00
	1
	 //
	0,08
	
	23,26
	méc
	bandage élastique élévateur chapuis ésquinté 
	

	24/11/2008
	603
	5,00
	8,83
	
	
	3,83
	
	
	méc
	changement bandage élastique élévateur chapuis 

	24/11/2008
	605
	11,33
	11,50
	1
	
	0,17
	
	
	élé
	décl broyeur sans défaut apparent
	

	24/11/2008
	620
	15,25
	15,75
	1
	
	
	0,50
	19,50
	pré
	basculement sur silo 5
	

	25/11/2008
	604
	21,50
	21,67
	1
	
	0,17
	
	
	méc
	défaut pression huile palier 1
	9

	25/11/2008
	103
	4,00
	5,00
	1
	
	1,00
	
	22,83
	méc
	puissance élévateur élevée suite toile aéro sortie broyeur déchiré

	26/11/2008
	103
	5,00
	10,00
	
	
	5,00
	
	
	méc
	changement toile aéro 1èr tronçon sortie broyeur  

	26/11/2008
	605
	10,00
	13,00
	
	
	3,00
	
	
	méc
	entretien cône fond d'entré broy
	16

	26/11/2008
	620
	13,00
	13,75
	
	
	
	0,75
	
	pré
	basculement sur silo 1   IIBL
	

	26/11/2008
	102
	13,75
	14,42
	
	
	0,67
	
	
	méc
	décl sas aéro produit fini
	

	26/11/2008
	605
	16,75
	17,00
	1
	
	0,25
	
	
	élé
	décl broyeur sans défaut 
	

	26/11/2008
	604
	17,33
	17,83
	1
	0,33
	0,50
	
	
	méc
	défaut pression huile palier 1
	9

	26/11/2008
	604
	19,67
	20,50
	1
	0,83
	0,83
	
	13,00
	méc
	défaut pression huile palier 1, appoint huile 
	9

	27/11/2008
	620
	6,75
	7,41
	1
	
	
	0,66
	23,34
	pré
	basculement sur silo 6, et décl sép 3G
	

	28/11/2008
	620
	8,09
	9,00
	1
	
	
	0,91
	
	pré
	basculement sur silo 2  HRS
	

	28/11/2008
	603
	9,00
	10,00
	
	
	1,00
	
	
	méc
	montage d'un prise d'échantillon sur la gaine de rejet sép dyn

	28/11/2008
	603
	12,50
	12,75
	1
	
	0,25
	
	21,84
	méc
	décl 603 par température huile sép dyn
	

	29/11/2008
	620
	7,33
	8,00
	1
	
	
	0,67
	23,33
	pré
	basculement sur silo 6 II/AL
	

	30/11/2008
	607
	2,00
	3,75
	1
	Dim
	1,75
	
	22,25
	méc
	élimination fuite sur clapet pompe 
	

	
	
	
	
	58
	5,82
	52,17
	9,91
	657,92
	
	720,00
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	DEC
	
	
	
	Delestage de 17.30H-21.30H
	
	
	
	
	

	01/12/2008
	620
	7,42
	8,25
	1
	
	
	0,83
	23,17
	pré
	basculement sur silo 5
	

	02/12/2008
	601
	14,83
	15,42
	1
	
	0,59
	
	
	méc
	travaux méc sur P03
	

	02/12/2008
	620
	18,17
	18,50
	1
	0,33
	
	0,33
	23,08
	pré
	basculement sur silo 6
	

	03/12/2008
	620
	8,83
	9,08
	1
	
	
	0,25
	23,75
	pré
	basculement sur silo 2 HRS
	Modifié

	04/12/2008
	620
	14,67
	15,50
	1
	
	
	0,83
	23,17
	pré
	basculement sur silo 1 IIBL
	 

	05/12/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	 

	06/12/2008
	620
	8,58
	9,25
	1
	
	
	0,67
	
	pré
	basculement suir silo 5
	

	06/12/2008
	601
	9,25
	12,25
	
	
	3,00
	
	20,33
	méc
	changement tapis P03
	

	07/12/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	08/12/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	09/12/2008
	607
	9,00
	10,00
	1
	
	1,00
	
	
	méc
	coincement clapet pompe FLS 607
	

	09/12/2008
	606
	10,00
	10,50
	
	
	0,50
	
	
	élé
	intervention éléctrique sur rotation vis filtre 606
	

	09/12/2008
	620
	17,83
	18,67
	1
	0,83
	
	0,84
	21,66
	pré
	basculement sur silo 4   (42,5N)
	

	10/12/2008
	620
	15,17
	15,67
	1
	 
	 
	0,50
	 
	pré
	basculement sur silo 6
	

	10/12/2008
	606
	15,66
	15,83
	 
	 
	0,17
	 
	 
	élé
	intervention éléctrique sur rotation vis filtre 606
	

	10/12/2008
	607
	2,50
	2,83
	1
	 
	0,33
	 
	23,00
	méc
	coincement clapet pompe FLS 607
	

	11/12/2008
	603
	8,17
	12,25
	1
	
	4,08
	
	
	méc
	travaux méc sur aéro alimentation sép dyn
	

	11/12/2008
	620
	22,50
	23,00
	1
	
	
	0,50
	19,42
	pré
	basculement sur silo 1  IIBL
	

	12/12/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	13/12/2008
	621
	17,33
	21,83
	1
	4,00
	
	4,50
	19,50
	pré
	délestage 
	

	14/12/2008
	620
	17,92
	18,42
	1
	Dim
	
	0,50
	23,50
	pré
	basculement sur silo 4   42,5N
	

	15/12/2008
	620
	9,00
	14,50
	1
	
	
	5,50
	18,50
	pré
	silo plein + basculement sur silo 5
	Modifié

	16/12/2008
	601
	20,83
	23,16
	1
	0,67
	2,33
	
	21,67
	fab
	extraction d'un bar de fer du tapis doseur CK
	Modifié

	17/12/2008
	620
	10,42
	12,42
	1
	
	
	2,00
	
	pré
	basculement sur silo 3 chaux et vérification de la vanne vers silo 2
	Modifié

	17/12/2008
	620
	23,33
	24,91
	1
	
	
	1,58
	20,42
	pré
	basculement sur silo 6
	Modifié

	18/12/2008
	620
	3,08
	3,75
	1
	
	
	0,67
	23,33
	pré
	basculement sur silo 5
	

	19/12/2008
	611
	21,42
	24,00
	1
	0,09
	2,58
	
	
	fab
	trémie clincker vide
	

	19/12/2008
	611
	2,00
	4,00
	1
	
	2,00
	
	
	fab
	trémie clincker vide (silo CK vide)
	

	19/12/2008
	620
	4,00
	4,42
	
	
	
	0,42
	19,00
	pré
	basculement sur silo 1 IIBL
	

	20/12/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	21/12/2008
	
	0,00
	0,00
	
	Dim
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	22/12/2008
	620
	8,00
	8,75
	1
	
	
	0,75
	
	pré
	basculement sur silo 6  II/AL
	

	22/12/2008
	621
	17,25
	21,75
	1
	4,00
	
	4,50
	18,75
	pré
	délestage
	

	23/12/2008
	620
	14,67
	15,25
	1
	
	
	0,58
	
	pré
	basculement sur silo 5
	

	23/12/2008
	601
	15,75
	16,17
	1
	
	0,42
	
	23,00
	élé
	mauvais contact tapis P02 (tapis sous doseur gypse)

	24/12/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	25/12/2008
	607
	17,25
	20,08
	1
	2,58
	2,83
	
	
	méc
	changement courroies pompe FLS 
	

	25/12/2008
	607
	22,58
	24,92
	1
	
	2,34
	
	18,83
	méc
	mise en place et tension courroies pompe FLS
	

	26/12/2008
	601
	8,33
	11,83
	1
	
	3,50
	
	20,50
	méc
	changement tapis doseur CK dechirée ( corps étranger )

	27/12/2008
	607
	5,17
	11,17
	1
	
	6,00
	
	18,00
	méc
	décl 607 pompe FLS, travaux méc sur courroies (lâchés)

	28/12/2008
	620
	15,25
	15,83
	1
	Dim
	
	0,58
	23,42
	pré
	basculement sur silo 6 II/AL
	

	29/12/2008
	
	0,00
	0,00
	
	
	0,00
	
	24,00
	
	RAS
	

	30/12/2008
	620
	14,00
	23,75
	1
	4,00
	
	9,75
	14,25
	pré
	silo plein + basculement sur silo 2 HRS + délestage 

	31/12/2008
	605
	11,34
	11,50
	1
	
	0,16
	
	
	élé
	décl broyeur suite fin de course moteur lâché
	1

	31/12/2008
	620
	16,41
	16,83
	1
	
	
	0,42
	23,42
	pré
	silo plein + basculement sur silo 1   II/BL
	

	
	
	
	
	33
	16,50
	31,83
	36,50
	675,67
	
	744,00
	


· Remarque :
Le temps de prévention n’est pas le même que le temps horaire

	 Temps utilisé dans l'historique des pannes
	Temps horaire

	0.08
	5 min

	0.17
	10 min

	0.25
	15 min

	0.33
	20 min

	0.42
	25 min

	0.5
	30 min

	0.58
	35 min

	0.67
	40 min

	0.75
	45 min

	0.83
	50 min

	0.92
	55 min

	1
	1 heure


Annexe supplémentaire
Cette annexe donne une idée sur les pannes qui ne sont pas traités dans l’historique des pannes du broyeur ciment.

	Eléments
	Modes de défaillance
	Fréquence d’occurrence
	Durée 
	Fait par

	Groupes accouplements à ressort flexible
	Manque de graissage
	Moins d’une défaillance par trimestre
	2h
	Opérateur

Mécanicien

	
	Surcharge de la machine
	Moins d’une défaillance par an
	4h
	Mécanicien

	Groupes accouplements flexidents à dentures flexibles
	Charge de la machine réceptrice très élevée
	Moins d’une défaillance par an
	5h
	Opérateur

Mécanicien

	
	Manque d’huile
	Moins d’une défaillance par an
	1h
	Opérateur

	Groupes réducteurs principaux
	Impureté d’huile
	Moins d’une défaillance par an
	6h
	Opérateur

Mécanicien

	
	vibration
	Moins d’une défaillance par trimestre
	30min
	Opérateur

	Groupe de transmission par pignon
	Surcharge de la machine
	Moins d’une défaillance par an
	4h
	Mécanicien

	
	Manque d’huile
	Moins d’une défaillance par an
	1h
	Opérateur

	Groupes réducteurs de virage
	vibration
	Moins d’une défaillance par trimestre
	30min
	Opérateur

	
	Impureté d’huile
	Moins d’une défaillance par an
	5h
	Opérateur

Mécanicien

	Groupes paliers de type SEGOR
	Béton détruit 
	Moins d’une défaillance par an
	8h
	Mécanicien

	
	vibration
	Moins d’une défaillance par trimestre
	30min
	Opérateur

	Groupes paliers porteurs
	Arrachement du métal 
	Moins d’une défaillance par an
	12h
	Mécanicien

	Groupe d’installation de graissage
	Huile polluée
	Moins d’une défaillance par an
	2h
	Mécanicien


	Eléments
	Modes de défaillance
	Fréquence d’occurrence
	Durée  
	Fait par

	Groupes allonges de transmission
	Désalignement 
	Moins d’une défaillance par an
	2h
	Mécanicien

	
	Affaissement 
	Moins d’une défaillance par an
	1h
	Mécanicien

	Groupe couronne
	vibration
	Moins d’une défaillance par trimestre
	30min
	Opérateur

	Groupe de circuit d’eau
	Raccord à la conduite cassée
	Moins d’une défaillance par an
	4h
	Opérateur

Mécanicien

	Groupes tourillons
	Usure des portés
	Moins d’une défaillance par an
	3h
	Mécanicien

	
	Corps étranger dans l’huile et chute de tension huile
	Moins d’une défaillance par trimestre
	2h
	Opérateur

Mécanicien


· Remarque

La détection de ces différentes pannes se fait par une visite ou avec le dispositif de détection automatique dans la salle du contrôle.
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Détecteur électrique 
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Détecteur électrique de proximité : 


- inductifs


- capacitifs 


- magnétiques 








Détecteur pneumatique de proximité :


- à seuil de pression (chute de pression)


- fluidique
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Moteur électrique





Groupe accouplements à ressort flexible





Groupe accouplements flexidents à dentures flexibles





Groupe réducteurs principaux 





Groupe de transmission par coupleur hydraulique





Groupe de transmission par pignon





Groupe réducteur de virage





Groupe paliers de type SEGOR





Groupe paliers porteurs





Groupe allonges de transmission





Groupe virole





Groupe couronne





Groupe tourillons





Groupe d’installation de graissage 





Groupe de circuit d eau





Groupe fond d’entrée
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