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FIG 04 Diagramme fl exibilité et productivité.

LE TEMPS DE PRODUCTION
La productivité de la profi leuse est très élevée. Pour cer-

tains profi lés, on atteint des vitesses de production qui vont 

même jusqu’à 200 mètres par minute; la vitesse de profi lage 

dépend de la forme et de l’épaisseur du profi lé.  Le temps de 

production d’une pièce en profi lage est lié, outre à la vitesse 

de profi lage, à la longueur de la pièce et au nombre d’opéra-

tions à effectuer sur le profi lé (ex.: cisaillement). La presse 

plieuse, au contraire, a des temps de production plus lents, 

dus aux opérations de prise et de dépôt de la pièce et aux 

manipulations nécessaires pour effectuer les plis. De plus, 

le temps de production dépend aussi de la complexité du 

profi lé et du nombre de plis à réaliser. Dans les passages sui-

vants, les deux temps pourront être estimés, relevés ou si-

mulés; ils devront correspondre aux temps totaux bruts pour 

la production d’une seule pièce en profi lage ou en pliage.

LE COÛT DE L’OUTILLAGE
Dans le profi lage, l’outillage est un facteur important car in-

variable par rapport à la quantité N de produits à réaliser. Le 

coût est lié à la complexité, à l’épaisseur et à la hauteur du 

profi lé à réalise; il peut être estimé ou bien il est possible de 

demander un devis au constructeur de profi leuses. Ce der-

nier sera une donnée importante pour les prochains calculs. 

La presse plieuse, au contraire, a un outillage qui s’adapte 

généralement bien à différentes productions: la contribution 

de ce facteur sera donc considérée égale à zéro.

LE COÛT DE L’OUTILLAGE ET
LE NUMÉRO DES LOTS
Le coût de l’équipement en outils (ou set-up) est donné par la 

somme du coût horaire de la main-d’œuvre nécessaire à effec-

tuer le travail et du coût horaire de l’amortissement de la machine; 

la valeur obtenue doit être ensuite multipliée par le temps néces-

saire à effectuer le set-up. Dans la profi leuse, si on n’utilise pas 

des groupes sur lesquels les galets sont préassemblés, le temps 

de l’équipement en outils peut même demander plusieurs heures 

en fonction du nombre et des dimensions des galets. Pour les 

passages suivants, on considèrera devoir compléter la produc-

tion de N pièces avec un seul équipement – donc en un unique 

lot – et on fera rentrer le coût du set-up dans le coût total de l’outil-

lage. Dans la presse plieuse, au contraire, le temps d’équipement 

en outils est très inférieur: dans les calculs suivants, le coût de 

set-up de cette machine sera considéré égal à zéro.

SIMPLIFICATION DE LA FORMULE
ET NOMBRE DISCRIMINANT
En utilisant la formule (1) déjà établie et en égalisant les coûts de 

production en profi lage et en pliage sous presse, il est possible 

de déduire le nombre N au-delà duquel il convient d’investir dans 

l’outillage de profi lage. Après certains passages on obtient:

(1) N = [coût outillage profi lage] / ([coût horaire pliage ] x [temps 

d’usinage en pliage] - [coût horaire profi lage] x [temps d’usinage 

en profi lage])

Pour arriver à cette formulation, on a considéré le coût de la ma-

tière première égal dans les deux procédés et, pour la presse 

plieuse, on a supposé le coût de l’outillage et de l’équipement 

en outils égal à zéro. De plus, pour la profi leuse, on a fait rentrer 

le coût de l’équipement en outils dans le coût de l’outillage de 

profi lage. À partir de cette formule, avec 5 informations on déduit 

avec précision le nombre N, dit aussi discriminant. Il est possible 

de simplifi er ultérieurement: pour la grande vitesse de production 

de la profi leuse, on peut considérer que le temps d’usinage en 

profi lage par rapport à celui en pliage n’est pas important et le 

considérer nul dans la formule. On obtient alors:

(2) N = [coût outillage profi lage] / ([coût horaire pliage] x [temps 

d’usinage en pliage])

Et donc avec trois données seulement, on a une bonne indication 

sur la nécessité ou non d’investir dans l’outillage de profi lage. Pour 

la cohérence des unités de mesure dans les formules, le temps 

d’usinage d’une pièce en pliage ou en profi lage doit être exprimé 

en heures (égal au temps en secondes divisé par 3600).

PROFILAGE

PLIAGE SUR PRESSE
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QUELQUES EXEMPLES
On considère devoir réaliser un profi lé avec un coût de l’outilla-

ge de profi lage de 30000 euros. Si le coût horaire de la presse 

plieuse est de 100 euros par heure et le temps de production 

d’une pièce est de 60 secondes (temps estimé pour prendre, 

déposer et plier la pièce), le nombre discriminant N déduit par la 

formule (3) est 18000 pièces. Si on tient compte aussi du coût 

horaire du profi lage et que l’on estime que la pièce est produite 

par la profi leuse en 6 secondes et avec le même coût horaire 

de l’installation, avec la formule (2) le nombre N est de 20000 

pièces. C’est cette dernière valeur qui est la plus précise, mais 

elle n’est pas très différente de l’estimation initiale obtenue avec 

seulement trois informations.Un autre exemple: si on défi nit le 

coût de l’outillage égal à 20000 euros, avec un coût horaire de 

la plieuse toujours de 100 euros, et un temps de production 

toujours de 60 secondes, avec la formule (3) on obtient une 

valeur de N égale à 12000 pièces. Une pièce plus simple et 

réalisable en 40 secondes de pliage, avec les mêmes coûts 

horaire et d’outillage que dans le cas précédent, donne une 

valeur de N égale à 18000. Cela signifi e que, une fois que ce 
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77nombre de pièces produites est atteint, le coût de l’outillage de 

profi lage équivaut au coût du temps utilisé par la machine plie-

use pour réaliser les mêmes pièces. Il est intéressant à ce point 

d’analyser la tendance de N en fonction du temps de pliage 

(fi gure 6). Quand le temps de pliage augmente, et à égalité d’in-

vestissement en outillage de profi lage (égal, dans le graphique 

d’exemple, à 30000 euros), le nombre discriminant N diminue: 

donc, l’investissement dans l’outillage de profi lage s’amortit plus 

rapidement.

CONCLUSIONS
En conclusion, on a vu que la décision entre le profi lage et le 

pliage sous presse dépend avant tout du type de profi lé.

Si l’analyse de faisabilité montre que le produit est réalisable avec 

les deux technologies, il est nécessaire d’évaluer la quantité de 

pièces à produire. Dans cet article, on a utilisé comme principe 

de choix le coût minimum pour réaliser toute la production. On 

a donc divisé les coûts de production en facteurs essentiels 

(coût horaire, temps de production, coût de la matière première 

et coût de l’outillage) en obtenant deux formules permettant de 

trouver le nombre discriminant de pièces N. Au-dessous de N, 

il convient de plier sous presse et au-dessus de N, il convient, 

au contraire, d’utiliser le profi lage. La structure de la formule est 

confi rmée par l’expérience, c’est-à-dire que la presse plieuse 

est adaptée aux petites productions, alors que la profi leuse est 

le bon choix pour de grandes et moyennes productions qui 

justifi ent l’investissement dans l’outillage de profi lage. L’aspect 

intéressant de ces deux formules est que les données peuvent 

être recueillies avec une relative simplicité : le coût de l’outillage 

de profi lage peut être demandé directement au constructeur. 

Le coût horaire peut être estimé ou calculé de manière précise, 

comme il est expliqué dans mon article précédent ; le temps 

de pliage peut être relevé, simulé ou bien estimé. Dans tous 

les cas, les formules donnent des indications très utiles pour 

décider s’il est nécessaire d’investir dans l’outillage de profi lage 

et pour évaluer le temps de retour de l’investissement.

FIG 05 Graphique explicatif du coût de la production.

FIG 06 Variation du nombre discriminant N en fonction du 
temps de pliage.
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