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DT1 

PRESENTATION ROBOT MANIPULATEUR : 
 

DESCRIPTION DE L’INSTALLATION : (Fig. 1) 

Le robot manipulateur de fil a été conçu pour permettre : 

- la préhension du fil en sortie couronne sur le dévidoir, 
- la translation et l’engagement du fil dans la machine à rétreindre, 
- L’engagement du fil dans la dresseuse de bout, 
- Le dégagement et la translation du fil dans l’axe du pré-dresseur, 
- l’introduction du fil dans le pré-dresseur. 

 
MODE OPERATOIRE DE FONCTIONNEMENT : 

Les commandes des mouvements sont réalisées à partir d’un pupitre, équipé de boutons à pression 
maintenue. Les positionnements sont assurés par des détecteurs. 

 
 
 

PHASES DE FONCTIONNEMENT : 
 

● Commande de serrage galet : Cette opération consiste à déplacer les galets de manière à venir serrer ou 
desserrer le fil (Fig. 2 et 3). 
 

     Position fermée : Serrage galet      Position ouverte : Aucun serrage
          
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

● Commande de rotation des galets : 
Une fois le fil serré on peut le  faire 
avancer ou reculer  en commandant la 
rotation des galets (Fig. 4). 

 
 
 
 
● Commande de hauteur de table : Elle permet la montée 
ou la descente des galets de manière à ce que le fil arrive en 
face de l’entrée de la machine à rétreindre, du pré-dresseur,  
ou encore en position de la prise de fil (Fig. 5 et 6). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
● Commande de transfert de chariot : Cette commande permet la translation du chariot de 
manière à le placer en face de la machine à retreindre ou du pré dresseur. 

Q1.4 Documents à consulter DT …, DT … Répondre sur DR… 
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Fig. 1 

Fig. 2 

Fig. 5 
Fig. 6 

Fig. 4 

Fig. 3 

1 : Robot manipulateur 
2 : Machine à rétreindre 
3 : Dresseur de bouts 
4 : Pré dresseur 

5 : Châssis de guidage 
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NOMENCLATURE RU ROBOT MANIPULATEUR 
 

 
163 COUSSINET C40-50x40 2 METAFRAM 

162 RAIL TS11 LG:800 1 STAUFF 

161 PATIN 4 GUDEL 

160 ECROU BRONZE REF: BFM 32x6 1 NAUDER 

159 VIS TRAPEZOIDALE REF: TR32x6 RPTS L:777 1 NAUDER 

158 CHAINE REF:08 B-2 LG:749,3 (59 MAILLONS) 2 SEDIS 

157 ROULEMENT A BILLES REF: 61907-2RS  1 SKF (serré sur 40) 

156 BUTEE A BILLES REF: 1208 1 SKF 

155 ROULEMENT A ROULEAUX CONIQUES REF: 7207 1 SKF (serré sur 40) 

154 ROULEMENT A BILLES REF:6210-2RS1 8 SKF 

153 CAPTEUR DE FORCE REF:ZF5T 1 SCAIME 

152 RONDELLE RESSORT 40x20x2,25 40  

151 GOUPILLE CYL. ø10x30 8  

150 ECROU H M24 10  

149 ECROU H M10 4  

148 ECROU H M8 1  

145 RONDELLE 24 – 35 – 11  1  

140 RONDELLE L12 26  

139 VIS CHc M18x60 2  

138 VIS CHc M12x50 4  

137 VIS CHc M12x45 24  

136 VIS CHc M12x40 12  

135 VIS CHc M12x35 15  

134 VIS CHc M12x30 16  

133 VIS CHc M12x25 2  

132 VIS CHc M10x70 6  

131 VIS CHc M10x35 8  

130 VIS CHc M10x30 12  

129 VIS CHc M10x25 16   

128 VIS CHc M10x20 8   

127 VIS CHc  M8x80 8   

126 VIS CHc  M8x70 2   

125 VIS CHc  M8x65 4   

124 VIS CHc  M8x35 4   

123 VIS CHc  M8x30 8   

122 VIS CHc  M8x25 16   

121 VIS CHc  M8x20 58   

120 VIS CHc M8x16 34   

112 VIS FHc M6x12 13   

110 CLAVETTE PARALELLE 8x7x48 1   

109 CLAVETTE PARALELLE 8x7x33 1   

108 CLAVETTE PARALELLE 6x6x30 1   

107 TIGE FILETE M20x350 10   

106 CORNIERE GENIE CIVIL 1   

105 CAME LONGUE 1   

104 CAME LONGUE 1   

103 SUPPORT DETECTEUR 4   

102 SUPPORT DETECTEUR 1   

101 DRAPEAU 3   

99 CHASSIS 1   

98 COUVERCLE DE SUPPORT CHAINE PORTE-CABLE 1   

97 SUPPORT CHAINE PORTE-CABLE 1   

96 TOLE DE FERMETURE LATERALE 2   

95 TENDEUR DE CHAINE 2   

93 GUIDE DE CHAINE PORTE-CABLE 1   

92 PLAQUE DE JOINTURE 1  

91 PLAQUE A SOUDER 1   

90 CHAINE REF:08 B-2 LG:685.8 (54 MAILLONS) 2 SEDIS 

89 RAIL EXTERIEUR 3   

88 RAIL INTERIEUR 3   

87 TOLE DE FERMETURE INFERIEURE 1   

86 TOLE DE FERMETURE CENTRALE 1   

85 TOLE DE FERMETURE EXTERIEURE 1   

84 TOLE DE FERMETURE INFERIEURE 1   

83 TOLE DE FERMETURE CENTRALE 1   

82 TOLE DE FERMETURE EXTERIEURE 1   

81 TENON 2   

80 ROUE POUR CHAINE DOUBLE 30 DENTS PAS :19,05 1 SEDIS 

79 AXE PIGNON MOTEUR 1   

77 ENTRETOISE 4   

76 ENTRETOISE 2   

75 ROUE POUR CHAINE DOUBLE 30 DENTS PAS :19,05 2 SEDIS 

74 PLAQUE SUPPORT PIGNON INFERIEUR 1   

73 RONDELLE 4   

72 AXE PIGNON LIBRE 2   

71 PLAQUE SUPPORT PIGNON SUPERIEUR 1   

70 SUPPORT CHARIOT 1   

69 CHAINE REF:08 B-2 LG:1638 (129 MAILLONS) 2 SEDIS 

68 ATTACHE RAPIDE REF:AR 12 B2 R  2 SEDIS 

67 ATTACHE RAPIDE REF:AR 08 B2 R  5 SEDIS 

66 MOTEUR REF:4P LS 90 L FCR (IP55) 1,5 Kw (B3) 400 V-50Hz IP55  1 LEROY SOMER 

65 MOTOREDUCTEUR REF:Cb3133 B5 V1 38.8 MI/4P - 1500 tr/mn  LS80L 0.75 kW 400 V - 50Hz FCRJ02 10 N.m 1 LEROY SOMER 

64 MOTOREDUCTEUR REF:Cb3233 B5 BD2 43 MI /4P -1500tr/mn  LS80L 0.75 kW 400 V-50Hz FCRJ02 1.5 .m 2 LEROY SOMER 

63 MOTEUR REF : MS1 1121 M04     2,2KW - 1500 tr/mn 1 LEROY SOMER 

61 CALE DE REGLAGE 1  

60 RONDELLE BRONZE 2   

59 CALE CHAINE PORTE-CABLE 1   

58 ECROU 8   

57 ENTRETOISE 2   

56 CAPOT FIXE 1   

55 CAPOT MOBILE 1   

54 1/2 JUPE 1   

53 SUPPORT CHAINE PORTE-CABLE 1   

52 SUPPORT CAPOT MOBILE 2   

51 SUPPORT CAPOT FIXE 2   

50 SUPPORT DETECTEUR 1   

49 TENDEUR 1   

48 SUPPORT COFFRET 1   

47 PIGNON 15 DENTS 1 SEDIS 

46 RONDELLE 1   

45 AXE D'ARTICULATION CAPTEUR SERRAGE 4  glissant dans 44 et 42 

44 SUPPORT CAPTEUR 2   

43 GLISSIERE BRONZE 2   

42 GUIDE SERRAGE 1   

41 ECROU BRONZE SERRAGE 1   

40 AXE FILETE M30X81, p=3.5 1   

39 COUVERCLE BOITIER DE SERRAGE 1   

38 PIGNON 25 DENTS 1 SEDIS 

37 RONDELLE 1   

36 COUVERCLE BOITIER DE SERRAGE 1   

35 BOITIER DE SERRAGE 1   

34 SUPPORT ROULEAUX MOBILE 1   

33 DRAPEAU MONTE ET BAISSE 1   

32 GLISSIERE BRONZE 2   

31 SUPPORT DETECTEUR 1   

30 DRAPEAU OUVERTURE GALET 1   

29 PLAQUETTE D'ARRET 2   

28 AXE ARTICULATION SERRAGE 2   

27 SUPPORT ROULEAUX MOBILES 1   

26 AXE RONDELLE ELASTIQUE 4   

25 GUIDE GALET REGLABLE 2   

24 PLAQUE DE FERMETURE GALET REGLABLE 2   

23 COUVERCLE GALET 4   

22 ENTRETOISE ROULEMENT 4   

21 ENSEMBLE GALET APRES USINAGE 4   

20 AXE GALET 4   

19 GALET MAINTIENT FIL 2   

18 AXE GALET MAINTIENT FIL 2   

17 SUPPORT MAINTIENT FIL 2   

16 SUPPORT PATIN 4   

15 RONDELLE 2   

14 RONDELLE 2   

13 PIGNON 25 DENTS 2 SEDIS 

12 RONDELLE 2   

11 TENDEUR MOTORISATION GALET 2   

10 SUPPORT ROULEAUX 1   

9 RONDELLE 1   

8 PIGNON 15 DENTS 1 SEDIS 

7 RONDELLE 1   

6 TENDEUR MONTE ET BAISSE 1   

5 RONDELLE 2   

4 PIGNON 30 DENTS 1 SEDIS 

3 ENSEMBLE VIS ECROU 1   

2 MECANO COULISSANT 1   

1 CHASSIS FIXE 1   

REP DESIGNATION Nb FOURNISSEUR 
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SCHEMA TECHNOLOGIQUE DU ROBOT MANIPULATEUR DE FIL 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     Entrainement par système VIS-ECROU 

L’effort de traction délivré par un système vis écrou est donné par la relation : 

F ( N ) = Cmot / ( rmoy . tg  ) dans le cas de frottements négligés 

Avec rm = rayon moyen de la vis ( m ) 

tg  =  p / ( 2 .  . rm ) 

p = pas de vis 

Cmot = Couple moteur (Nm ) 

 
 
 
 
 
 
 
 

 



DT7 

 
FILOGAMME POUR LE DEMONTAGE DE L’ENSEMBLE GALETS DE SERRAGE 

 
Hypothèse : le chariot mobile est en position ouverte (fig. 3 DT1) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
CARACTERISTIQUES DIMENSIONNELLES DES VIS NORMALISEES 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Observations/Précautions 

 
Ne pas dévisser entièrement 

 

 

 

 

 

 
Annoter le montage rondelles 

 

Ensemble galets de serrage 

ROBOT MANIPULATEUR 

Outillage et/ou action: 

 
Desserrer avec clé 6 pans mâles de 10 mm 
 

A la main 

 

Clé 6 pans male de 8mm 

 
A la main 

 
A la main  
 

Clé 6 pans male de 6mm 

 
A la main 

 

A la main 

 
A la presse + extracteur 

 

A la main 

Clé 6 pans 

A la presse 

Clé 6 pans 

A la main 

 

 

 

 

133 

90   

25  120  23 21  154  22  20  26  152 

130 

24   

120 

23   

21  154   22 

154 

22 

20 

152 

 Ensemble galets de serrage 
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PRESENTATION DU BANC COMBINE 

 

* Une volute à came supporte deux chariots de serrage, chaque chariot est indépendant et se déplace 

horizontalement de droite à gauche et de gauche à droite en alternance. 

*Chaque chariot est équipé d’un mécanisme de serrage mécanique de la barre 

*Quand  le chariot 1 serre la barre, le chariot 2 est desserré, et inversement 

* Les translations des 2 chariots sont toujours effectuées en opposition 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Schéma cinématique du serrage sur le chariot 1( cette cinématique est la même sur le chariot 2) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Barre 

ETAPE 1 

ETAPE 2 

ETAPE 3 ETAPE 1 
= 

Sens d’avance de la barre 

Chariot 1 Chariot 2 

Course chariot1 

Chariot 1 : Serré Chariot 2 : Desserré 

Filière 

Volute à 2 cames 

Course chariot2 

Sens d’avance de la barre 

Chariot 1 Chariot 2 

Chariot 1 : Desserré Chariot 2 : Serré 

Filière 

Volute à 2 cames 

Course chariot2 Course chariot1 

Course chariot1 

Chariot 1 Chariot 2 

Chariot 1 : Serré Chariot 2 : Desserré 

Sens d’avance de la barre 

Filière 

Volute à 2 cames 
Course chariot2 
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Schéma pneumatique des vérins de serrage des deux chariots 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

Type MP3 avec tenon 

arrière à bague 

Type MP5 avec tenon 

arrière à embout à rotule 

 1A  2A 

 1V1 
 2V1 

7bars 

0Z 
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Vérin Hydraulique ( Suite) 

 

 
 

 

Bloc Foré 
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Schéma hydraulique 

1Y1B 

  

3V3 

 

  

 

  

 

 

 

 
 

 

 

 
 

 
 

 
 

 

 

 

 

   

3A Vérin serrage Galets Pré dresseurs 2A Vérin avance Filière 
1A Vérin Pince Enfilage 

BF3 BF2 BF1 

2Y2B 2Y2A 3Y2B 

3V2 
2V2 

3V4 2V4 2V5 

2V3 

1V1 

0V1=50 bars 
0Z1=0-100 bars 

0P1 

1/2G 

3/4G 3/4G 
3/4G 3/4G 3/4G 3/4G 

1/2G 
1/2G 1/2G 1/2G 1/2G 

2V1=20 bars 

42 L/min 

OM1 

Moteur 7,5 KW 

3V1=20 bars 



DT12 

Groupe Motopompe Hydraulique 

 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



DT13 

Groupe Motopompe Hydraulique 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Réducteur de Pression Proportionnels Pilotés types DRE et ZDRE 
  

 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 



DT14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Amplificateurs 
 

                                  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Amplificateurs électriques (suite) 
 

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

 

 

Abaque de correspondances Pression nécessaire (bar) 

en fonction du diamètre de barre (mm) 

Abaque de correspondances pression (bar) / consigne 

0        100       200        300       400        500                                                           1000 

20 

 

 

 

15 

 

 

 

 

10 

 

 

 

5 

 

 

 

 

0 

 

 

 

 

 

 

20 

 

 

 

15 

 

 

 

 

10 

 

 

 

5 

 

 

 

 

0 

 

 

 

 

 

 

0                                                                17                                                               34 
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Amplificateurs électriques (suite) 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



DT16 

 
 

 

 

 
 

 

 



DT17 

Capteur Convertisseur de mesure de pression avec électronique intégrée 

       Type HM 17 

          Série 1X 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 
 
Module analogique TSX ASZ 401   Module analogique TSX ASZ 200 
 
 

      
 

 

 

 

 

Entrée 8 voies  Entrée 4 voies  

Sortie 4 voies Sortie 2 voies  
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Filtration 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Traduction du tableau des matières des éléments filtrants 

 

 Matière de l’élément filtrant 

A Fibre de verre 

M Fibres acier inoxydable 

W Tresse acier inoxydable 

 

 

 

Courbe taille élément filtrant en fonction du seuil de filtration 
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La norme AFNOR NFE 60-182 définie la décomposition des temps pour le calcul des différents indicateurs de 
rendement. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Les indicateurs : 

o Taux stratégique = Temps Ouverture/Temps Total ; 
o Taux de charge = Temps requis/Temps Ouverture ; 
o Disponibilité opérationnelle = Temps de Fonctionnement/Temps requis ; 
o Taux de Performance = Temps Net/Temps de Fonctionnement ; 
o Taux de qualité = Temps Utile/Temps Net (Q. bonne/Q. rebut) ; 
o TRS (taux de rendement synthétique) = Temps Utile/Temps Requis ; 
o TRG (taux de rendement global) = Temps Utile/Temps d'Ouverture ; 
o TRE (taux de rendement économique) = Temps Utile/Temps Total 

 
La norme AFNOR définit tous les indicateurs ainsi que la distribution des arrêts dans différentes familles. Le cas idéal 
d'application est les longues séries de pièces ayant un temps de cycle connu, pour chaque machine. 
L'intégration sera différente suivant l´application, notamment dans les cas suivants :  

o Absence de temps de cycle connu ; 
o Fabrication de pièce unitaire ; 
o Temps de changement de série supérieur au temps de fonctionnement 

  Il est nécessaire de disposer d'un outil d'analyse suffisamment souple pour exploiter les résultats. 

 

  

            TRG Banc à Etirer Objectif 2010 

               TRG Banc à Etirer Janvier- Février- Mars 2010 

                2B1   OBJECTIF TRG 2010 

  

Obj 
2009 

Réf. 2009 
 

Fin NOV. 

Obj. 
2010 

  

HO   5877   

  

MP 3,50% 4,50% 3,80% 
  

MM 0,00% 1,00% 0,50% 
  

HND / HP 6,50% 7,50% 6,50%   

HE   5116   
  

HR 7,60% 7,50% 7,00%   

HD 3,40% 3,90% 3,50% 

  

Casse-
Croute 

5,50% 5,70% 5,70% 

  

Changemen
ts de poste 

7,00% 7,60% 6,60% 

  

Engagement
s 

16,30% 15,90% 15,00% 

  

HM   2737   
  

Rebuts 2,00% 2,10% 2,00%   

Marches  
dégradées 

6,00% 5,80% 5,50% 
  

HQ   2269 
Total des pertes 
prévues: 56.1% 

Info: 1% de TRG  =  4.8 mn par poste  

TRG 

  38,6% 44%  

 

 

 

 

 

DONNES QUALITATIVES 

ENSEMBLE DE LA DRESSEUSE 

Temps Total 

Temps d’Ouverture 

Temps Requis 

Temps de Fonctionnement 

Temps Net 

Temps Utile 

Différence temps 

réel-théorique 

Arrêt durant la 

production 

Temps production 

du rebut 

Non engagement 
en production  

 

Atelier fermé 

http://www.afnor.fr/portail.asp


DT20 

TABLEAU EXPLICATION INDICATEURS TRG 

RENDEMENT GLOBAL OUTIL 
                            

INTITULE  Symbole  PRINCIPE DE CALCUL                           

                              
                                

Heures calendaires  HC NB de jours du mois x 24 HEURES CALENDAIRES  

Week-end/jours fériés W+JF 
Régime 17 postes (16h/samedi + 16h/dimanche + JF du 1er mai et 
25 décembre)                          W

+
J

F
 

Arrêts annuels  AA 
Spécifique à Juillet/Aout/Décembre (temps d'arrêt gros entretien sur 
l’outil)                                             A

A
 

 

Manque charge 
commerciale 

MCC Charge commerciale inférieure aux capacités de l'outil 

                                          

 

M
C

C
 

 

  

Heures d'ouverture   HO HO = HC - (W+JF+AA+MCC) HEURES D'OUVERTURE     

Manque de personnel  MP 
Analyse du pointage des heures perdues (formations, réunions TPM, 
sécurité, GT, GA, maladie, jtl,cp, etc...)                             

MP 
 

 

   

Manque de métal MM 
Désamorçage de l'installation lié à des pbs d'appro par l'atelier aval 
ou par l'appro cariste 

TAUX DISPONIBILITE = HE / HO 
          

MM 
      

Heures non disponibles 
et arrêt programmés  

HND / HP + AP 

HND=Temps pannes longue durée sup. à 1h (les opérateurs ne sont 
pas sur l'outil)   HP= Temps de panne inférieure à 1h (les opérateurs 
sont sur l'outil)      AP =Temps arrêt de maintenance préventive 
toutes les 6 semaines                           

HND 
HP 
AP         

Heures d'engagement  HE 
Heures de pointage "engagement de l'outil" du début à fin de poste 
(même chiffre que l'on retrouve dans les ratios techniques)  

HEURES D'ENGAGEMENT  
       

 

  

Montages/réglages  HR 
Temps de changements de Ø, réglages rectitude et état de surface, 
nettoyages filières ou montages complets          

    H
R

 

         

Divers HD 
Temps circuits TPM, pbs qualité (IQ), essais courts divers, 
étalonnage CF, pbs d'outillages, petits pbs divers 

TAUX ALLURE = HM / 
HE 

      H
D

 

 
         

Casse croûte  CC  CC avec arrêt de l'outil (cas sans CC tournant)             C
C

 

            

Changements de poste CP 
Temps de nettoyage, rangement et préparation de l'outil en fin de 
poste et passage de consignes du chef de poste en début (espace 
communication)                 

  C
P

 

   
          

Engagement couronne EC 
Temps moyen d'engagement d'une couronne sur l'outil (fin de 
couronne précédente à vitesse de travail et lancement couronne 
suivante à vitesse de travail)                 

E
C

 

    
          

Heures de 
fonctionnement net  

HM HM= HE-(HR+HD+CC+CP+EC)  HEURES DE MARCHE  
               

Production des rebuts  PR 
Heures de rebut = Longueur rebut / vitesse standard (60m/mn)   
(barres de réglages, défauts métal, mise au mille technique)        

 P
R

 

 

TAUX QUALITE 
= HQ/HM 

 
       

Marches à vide / Marche 
dégradée / Micro arrêt 

MD  
Vitesse inférieure à 60 m/mn, écarts de pointage d'arrêts (estimation 
approximative) + petits arrêts non pointés, écarts sur CC ou CP 

      

      

M
D

 

 
                

Heures qualité HQ HQ= HM -(PR+MD)  HEURES 
QUALITE                    

   
 

                       

  
 

TRS = Temps utile / Temps requis 
          

                         
                           

  TRG = Temps utile / Temps d’ouverture    
   

 
                 

  
 

                        
   TRE = Temps utile / Temps total  
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RATIOS SUIVI MENSUEL BANC A ETIRER 

 
Méthode utilisée par l’entreprise pour déterminer la MTBF et MTTR : 

 MTBF= HO / Nombre d’incidents 

 MTTR= HND + Heures arrêts programmés  / Nombre d’incidents 

 



DT22 

             

Outils: 2B1      

             

  Années Mois de l’année en cours : 2010 

  2006 2007 2008 2009 2010 janv févr mars avr mai juin 

Ratios 

H.O. 5427,12 6366,24 5742,48 6308,88 6320,00 556,00 544,00 600,00 576,00 592,00 576,00 

H.E 4969,00 5786,00 5179,50 5637,50 5604,00 483,75 473,50 547,50 518,50 536,25 500,75 

nb incident 
avec arrêt 

314,00 295,00 262,00 241,00 249,00 22,00 16,00 25,00 19,00 28,00 23,00 

temps 
d'arrêt + 

HND 
538,00 462,90 377,90 384,88 502,26 80,75 47,75 46,51 48,25 26,92 37,25 

HMO 9738,00 11279,00 10279,00 11094,00 11204,00 966,50 940,00 1095,00 1037,00 1072,50 1001,50 

Dépenses 
maintenance 

175000,00 143479,00 198648,00 212465,91 293550,52 18960,06 22099,72 27148,43 17642,85 21377,22 26328,86 

TPP 8955,00 11106,00 10254,00 11316,90 11281,60 998,30 927,60 1072,00 1076,10 1125,60 1042,80 

Taux ou U% 

Taux cumul 
années 

9,91 7,27 6,58 6,10 7,95             

Taux 
mensuel 

          14,52 8,78 7,75 8,38 4,55 6,47 

Objectif          6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 6,00 

MTBF 

MTBF cumul 
années  

17,28 21,58 21,92 26,18 25,38             

MTBF 
mensuel 

                

Objectif          32,00       

MTTR 

MTTR cumul 
années  

1,71 1,57 1,44 1,60 2,02             

MTTR 
mensuel  

                

Objectif          1,00       

HMO/TPP 

cumul 
années 

1,09 1,02 1,00 0,98 0,99             

mensuel           0,97 1,01 1,02 0,96 0,95 0,96 

Objectif          0,975 0,975 0,975 0,975 0,975 0,975 0,975 

€/t 
maintenance 

cumul 
années 

19,54 12,92 19,37 18,77 26,02             

mensuel           18,99 23,82 25,33 16,40 18,99 25,25 

Objectif          20,33 20,33 20,33 20,33 20,33 20,33 20,33 
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 Convertisseur    CNA Uc  

10 

(V) 

Valeur numérique 

Graphe 

B 

Vitesse 0 
1000 

Variateur de fréquence  

fm  
(Hz) 

(V) 0 

HSP 

LSP 

10 

Graphe 

A 

Uc  
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