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01
INTRODUCTION



Né au début des années 60 de l’activité de la fabrication de
chaussures, son dirigeant historique, Jacques VEYRET a revendu son
entreprise en 1986 à René AUVITY. Ingénieur Arts-et-Métiers, il a eu
la présence d’esprit de comprendre que la fabrication d’emporte-
pièce, n’était pas une finalité en soi et qu’il fallait se diversifier vers
d’autres activités. La découpe à façon et la sous-traitance mécanique
(fabrication de pièces mécaniques sur plan) ont été les premiers axes
de développement. 

Malheureusement, suite à une mauvaise maîtrise de sa croissance, et
malgré les mises en garde de son comptable, il a dû déposer le bilan
fin d’année 1992. Et c’est en février 1993 que naquit la société VTD
SCOP SA sous sa forme actuelle

Introduction
Le contexte

Reprise à la barre et menée par un projet coopératif sous l’instigation
de José MAGALHAES, comptable de l’ancienne structure, l’entreprise
fût bénéficiaire dès sa première année d’activité.
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02
PRÉSENTATION DE

L’ENTREPRISE



68 Avenu Berthelot 
26100 Romans-sur-Isère 

04 75 72 73 74

https://www.groupe-vtd.fr/

Le site Berthelot est situé à Romans, une ville où l’identité a été
forgée durant plus d’un siècle par l'industrie du cuir et de la
chaussure de luxe, lui conférant, avant-guerre et surtout dans la
période des trente glorieuses, une notoriété exceptionnelle au plan
national et international. Ce qui est favorable à Veyret autant avec
l’image de marque que le savoir-faire. 

Emplacement site
Berthelot
Spécialisé en fabrication
d’outillage de découpe 

La manufacture

VTD
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Aujourd’hui l’entreprise compte cinq sites, deux à Romans-sur-
Isère dans la Drôme, un situé à Ecquevilly dans les Yvelines,
particularisé dans la sous-traitance mécanique, en usinage
d’éprouvettes, mais également en décolletage. 

Un autre à Gannat dans l’Allier est spécialisé dans la découpe et
préparation de pièces textiles ou semi-rigides pour les secteurs
d’activité de la maroquinerie et de l’industrie.

Et le dernier en date installé Lécousse situé dans l’’Ille-et-Vilaine,
il fournit les mêmes services que celui de Gannat.

Site Allobroges 
Romans 

Site Ecquevilly

Site Gannat

Site Lécousse
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I. L’évolution du chiffre
d’affaires
Depuis 1993

Sur le site Berthelot, nous réalisons un chiffre d’affaires de 8,435M€
contre 7,339M€ en 2022 : c'est +1096k€ (+15 %) en passant de 89,2
emplois à temps plein (ETP) à 82,88 ETP soit avec plus de 6 personnes
en moins.

En ce qui concerne les 4 autres sites regroupés, le bilan n’est pas
favorable. Une baisse du chiffre d’affaires conséquente a été
constatée : -584k en 2023.

Nous pouvons observer l’évolution du chiffre d’affaires depuis la
naissance de la société SCOP VTD SA, sa forme actuelle :
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II. Les secteurs d’activités

La répartition du chiffre d’affaires

Maroquinerie de
luxe :  61%

Divers :
16.7%

Emballage
cartonnage :

9.8%

Sous traitance mécanique :             
.........12.2%   

Le chiffre d’affaires est réparti dans différents secteurs d’activités. 

Les secteurs d’activité sont ici répertoriés dans les grandes cases,
mais en réalité bien plus nombreux et diversifiés tels que : 

L’aéronautique, l’automobile, le ferroviaire, l’agroalimentaire, la
sidérurgie, l’armement, la pétrochimie, le médical, le BTP, les
appareils de mesure, le marché des constructeurs de machines, la
haute technologie et bien sûr le textile et la maroquinerie secteurs
pour lesquels l’entreprise est un acteur important dans la région.  



Président directeur général groupe
VTD

Responsable programmation mais
également mon formateur
représentant chez VTD    

Le groupe VTD compte aujourd’hui environ 206 collaborateurs
répartis sur 5 sites, dont environ 80 sur le site Berthelot. Séparés
dans différents secteurs : direction, qualité, achat, magasinier,
méthodes, bureaux d’études, programmation, techniciens d’usinage,
ajusteurs, techniciens de maintenance, expédition, etc.

VTD
La présentation

Fabien PANET

Benoit EYNAUD 

Les collaborateurs
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Je suis au secteur C.U. dans
une équipe représenté par
Stéphane ORLANDI.
Notre responsable
hiérarchique est Benoit
EYNAUD, mon tuteur.
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01
PROJET



I. Présentation
a) L’ensemble

Ce projet consiste en la production de plusieurs ensembles demi
coquille à pincer, à raison de 70 par an. Suite au lancement de la
production, et à la vu d’anomalie, différents axes d’améliorations et
d’optimisations se sont avérés possibles.

- L’Entretoise 

- Bouchon inférieur 

- Bouchon supérieur

Il sera donc nécessaire d’explorer plusieurs axes : concevoir une
gamme d’usinage ou optimiser celle existante, modéliser en 3D les
différentes pièces à partir des plans clients, et créer les documents
d’usinage ainsi que les programmes FAO. 

Mais cela ne s’arrête pas là car afin d’améliorer la productivité et
d’optimiser le processus global, il pourrait également être
indispensable de concevoir des montages spécifiques. 

Ces ensembles, composés de trois parties se présentent comme les
suivants : 
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b) Le client

Ces ensembles ont été commandés par une entreprise française
spécialisée dans la conception, la fabrication et la maintenance
d'équipements nucléaires. Elle est l'un des leaders mondiale dans le
domaine de l'énergie nucléaire. 
Par conséquent, pour des raisons de sécurité et de confidentialité
les usages de ces ensembles ainsi que le nom du client ne sont pas
divulgués. 
Cette contrainte nous pousse à être encore plus vigilants quant à la
qualité et la précision de la réalisation. 

c) Les machines
Le parc machines utilisé pour la réalisation de ces ensembles ainsi
que celui utilisé pour la réalisation de différents montages
probablement nécessaires à leur réalisation et/ou à un possible gain
de productivité se compose des machines suivantes :  

18

Un tour 4 axes : 
La Mori Seiki NL 2500 est un tour CNC de
haute précision conçu pour les
applications de tournage et de fraisage
combinées.

1- Les pièces



De l’électroérosion est également nécessaire, l’opération se fera
grâce à cette machine :  

La Fanuc Robocut Alpha oic, une machine de
découpe par électroérosion à fil (EDM)
réputée pour sa précision, sa fiabilité et son
efficacité.

Spécialisée pour des coupes précises dans des
matériaux conducteurs tels que l'acier, le carbure,
et les alliages complexes.

2- Le montage

Le ou les montages possiblement
nécessaires à l’optimisation de la
productivité est le CMX 1100 V de chez
DMG MORI connu pour sa précision et sa
rigidité

19



d) Validation U5
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02
ANALYSE



I. Le plan
a) Plan client

Pour des raisons de confidentialité le plan a été réédité sous un
cartouche VTD.

23



En revanche, certaines côtes ne sont pas directement tolérancées sur
le plan et sont donc liées à la tolérance générale, ici ISO 2768 fH
(visible dans le cartouche du plan). Nous allons maintenant décoder  
la côte de longueur 28 mm.

b) Tolérences

Certaines côtes sont tolérancées directement sur le plan, comme le
diamètre de 9.5 mm:

La tolérance est la suivante :

Nous prenons donc la ligne des f qui symbolise une tolérance fine,
donc plus serrée. On la fait coïncider avec la colonne “6 à 30”, c’est
un encadrement en mm de la côte tolérancé. La côte de 28mm est
donc tolérancée à ± 0.1 mm.

Nous allons maintenant nous intéresser à une tolérance géométrique
de cette pièce, c’est une notion utilisée en mécanique et conception
technique pour définir la précision avec laquelle une pièce doit être
fabriquée, en tenant compte des écarts possibles par rapport à la
forme ou la position idéale d'une pièce par rapport à un repère
donné. Elle permet de garantir que les pièces s'assemblent
correctement, même en présence de petites erreurs de fabrication. 
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La tolérance observée est la perpendicularité de 0.01mm par rapport
à l’axe A : 

Nous allons donc la décoder grâce à cette grille GPS

25



c) Etude de matière

Le matériau utilisé pour réaliser ces pièces est le 308, un acier
inoxydable, ici fourni par le client.

L’acier inoxydable 308 est un matériau couramment utilisé dans
l’industrie pour ses excellentes propriétés de résistance à la
corrosion, sa bonne soudabilité et sa capacité à maintenir ses
propriétés mécaniques à haute température.

L’acier inoxydable 308 est plus difficile à usiner que les aciers au
carbone en raison de sa ductilité et de sa faible conductivité
thermique, qui signifie que la chaleur ne s’évacue pas facilement.

Il offre également une excellente résistance à la corrosion dans des
environnements humides, modérément acides ou alcalins. 

Il appartient à la famille des 300, qui regroupe les aciers
austénitiques, qui ont, par rapport aux aciers martensitiques, la
particularité de ne pas être magnétique 
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Dans la famille des 300 nous retrouvons principalement le 304, 308
ou 316. Chacun a ses particularités :

Le 304 : 
Plus courant, utilisé pour les applications générales de résistance
à la corrosion.

Le 308 : 
Il offre une résistance accrue à la corrosion par rapport au 304 et
est souvent utilisé comme métal d'apport pour le soudage d'aciers
inoxydables, notamment pour les nuances 304 et 304L.

Le 316 : 
Utilisé pour son excellente résistance à la corrosion, notamment
contre les chlorures et en milieu salin, pour sa bonne résistance
mécanique et thermiques.

Mais plus coûteux que les 304 et 308 en raison de l'ajout de
molybdène.

On peut en déduire que ce matériau a été choisi pour offrir une
résistance à la corrosion supérieure à celle du 304, sans nécessiter
celle du 316, ainsi que pour sa limite élastique légèrement plus
élevée que celle du 304.

27



03
PLANIFICATION



a) GANTT

En prévision des 120 heures décrétées par l’académie pour la
réalisation de ce projet, j’ai réparti ces heures dans un GANTT ayant
pour but de planifier le projet de A à Z. J’ai répertorié les tâches
inscrites dans le dossier de validation et ai estimé le temps que
prendrait chacune d’elles. 

Nous verrons par la suite si ces estimations sont correctes ou s’il
existe une différence avec la réalité.

29



04
LES GAMMES



I. L’OF 
a) L’original

Lors du lancement de la production, j’ai crée un OF (ordre de
fabrication) qui, par la suite, ne s’est pas montré très fonctionnel.
Voici l’OF initial

31



On retrouve chaque étape de la réalisation des bouchons, ici
supérieurs (aucune différence avec les inferieurs).

Cet OF n’est pas très intuitif, il manque beaucoup d’information
nécessaire au bon déroulement de la production du projet. J’ai donc
décidé de l’optimiser pour le rendre plus conventionnel.

Tout d’abord, pour aider l’opérateur dans sa mission j’ai intégré des
plans de phases afin qu’il puisse déterminer plus facilement les
côtes qu’il a à sortir. 

Un programme de contrôle à la tridimensionnelle a été édité pour
les bouchons, j’ai donc inscrit sur l’OF son nom, son emplacement
ainsi que la fréquence à laquelle il doit être réalisé. 

b) La nouvelle version

32



Ensuite venait l’électroérosion, mais uniquement pour le processus
original. Car après réflexion j’ai réalisé que, pour des raisons de
traçabilité, il était plus simple d’appairer deux parties d’une pièce
encore liée, plutôt que de chercher la paire dans une boite rempli de
140 demis bouchons. 

C’est pour cela que le marquage laser passe maintenant avant
l’électroérosion.  

Pour cette étape des modifications d’OF ont également été réalisées.
Premièrement, la mise en place d’une référence pour le montage
utilisé pour l’électroérosion, qui sert également pour la mise en
position pour le marquage laser. Deuxièmement, l’indication du
chemin d’accès au programmes, et finalement l’inscription des
informations nécessaires au bon appairage des pièces.

Pour l’électroérosion j’ai suivi la même procédure, le référencement
du montage et la mise en place d’un programme enregistré, et
l’inscription chemin d’accès sur l’OF.

J’ai également ajouté la phase 70: lavage bain ultrasons. Voici, ci-
dessous, la nouvelle version de la gamme.
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05
LA RÉALISATION

DE
L’ENSEMBLE



b) Le débit matière
La matières est envoyée par le client en barres de 1500mm, elles
seront ensuite coupées en deux, 1000 et 500mm, pour permettre
de rentrer dans le tour sans sortir en dehors des carters.

Le devis ainsi que les plans et la gamme sont envoyés au service
méthode pour qu’il crée l’OF.  

Les tourneurs interviendront ensuite pour effectuer les opérations
suivantes :

OP1- Réalisation des deux diamètres
extérieurs sur un 2500 NL MORI SEIKI

OP2- En reprise, mise à la longueur finale,
perçage a 3.9mm pour laisser passe l’outil à
aléser qui va venir réaliser cette gorge et
finir le diamètre. 
Pour palier à une contrainte d’évacuation du   
copeau, qui a couté quelques outils à aléser, il effectuera finalement
une sortie de pièce à chaque passe en X.

Il reste maintenant les deux fraisages, usinés dans
un premier temps en latéral grâce à l’axe X et C
pour tenir la côte centrée de 5.2 mm, et le
fraisage central grâce à l’axe X et Y.  

I. La production des bouchons

a) Le tournage

II. Dans l’atelier

39

a) Le service méthode



b) La nomenclature des phases

Voici la nomenclature des phases, elle comporte l’ensemble des
étapes nécessaires à la réalisation du produit

40
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c) Les contrats de phase

Toujours au niveau des documents d’usinage, nous retrouvons le
contrat de phase. Il présente plus en détails chaque étape en
détaillant les opérations une par une au sein de celle-ci. Il
détermine aussi la mise en position également appelée MIP.

Phase 20 - 3.1min/pcs

42



Phase 30 - 25min/pcs

43



Phase 40 - 10min/pcs
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d) Le marquage laser
Afin de pouvoir s’y retrouver dans toutes ces pièces les bouchons
vont être appairés grâce au marquage laser avec un numéro. J’ai
donc créé un programme avec une incrémentation pour ne pas
perdre de temps à changer le numéro à la main et me suis servi du
montage pour le pas et la mise en position.

Vient ensuite l’opération qui nous a permis, en faisant quelques
modifications, d’éviter de perdre un temps précieux.

e) L’électroérosion

L’opération de découpe fil, réalisée grâce à la Fanuc α
0ic, est nécessaire pour réaliser la coupe de la pièce.
Nous l’utilisons également pour réaliser le profil en V
à l’arrière de la pièce, pour des raisons de précision,
d’efficacité et de coût. 

Lors du début de production chaque bouchon était
coupé un par un. C’était un véritable calvaire pour
l’opérateur qui devait dégauchir la pièces sur l’axe Z
et X en utilisant la surface cylindrique et grâce au
méplat pour l’axe Y et tangenter sur chaque pièce en X
pour la prise d’origine (l’origine en Y étant sur le mors 45



fixe de l’étau dans lequel la pièce est maintenue. Le réglage de
chaque bouchon prenait environ 8 min, ce qui, pour 140  pièces (2
bouchons par ensemble) représente (8 x 140 = 1120min soit environ
:) 18h40min de réglage, un temps précieux conséquent.

Je devais donc concevoir un montage visant à réduire les temps de
réglage en simplifiant la prise d'origine et la mise en place des
bouchons, tout en assurant leur maintien sans qu'ils bougent ni
pincent le fil après découpe.

f) Le montage
Premièrement, nous nous sommes accordés avec le responsable
secteur pour mettre 5 pièces sur le montage, pour éviter, en cas de
problème avec la découpe, qu’il y ai trop de rebus.

Deuxièmement, pour l’origine, il fallait qu’elle soit prise sur le
montage pour éviter d’avoir à la reprendre sur chaque pièce entre
chaque usinage. J’ai donc créé un alésage Ø10 pour permettre à
l’opérateur de tangenter à l’intérieur de celui-ci. La programmation
a ensuite été faite à partir du centre de ce diamètre et les cinq
pièces ont été placées avec un pas identique.

Troisièmement, pour la mise en position j’ai extrudé un vé suivi
d’une poche pour éviter un décalage à cause de l’épaulement du
bouchon. Un épaulement et des tétons ont été rajoutés pour
supprimer toutes rotations possibles et le désaxage des bouchons.  

46

Les documents d’usinage du montage sont en annexe. 
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Ci-dessous le plan du montage:

Et pour le maintien en position j’ai inclus des cales de deux hauteurs
différentes sur le montage pour pouvoir brider les deux types de
bouchons dans la longueur et ainsi éviter de plier la pièce sur le fil
lors de la coupe, ce qui se serait passé si nous avions brider sur le
diamètre. Après la découpe chaque demi bouchon reste appairé avec
sa moitié grâce à un conditionnement par paire dans des sachets
krafts.
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1) La CAO
Pour la réalisation du montage je me suis servi du logiciel
TopSolid.  

1ère étape : création de la forme.
Un simple pavé, assez large pour permettre
le bridage au fil sans être en hors course.  

2ème étape : épaulement pour permettre le dégauchissage.

3ème étape : extrusion des poches de dégagement et de buté ainsi
que l’alésage Ø10mm de prise d’origine.

2ème étape 3ème étape

4ème étape : réalisation du vé et du tenon de mise en position, puis
répétition 5 fois avec un pas de 16mm.

5ème étape : Découpe du montage et taraudage pour permettre le
serrage à l’horizontal. Réalisé en dernier lieu, car non prévu
initialement. Cependant, après réflexion sur le problème de pinçage
du fil lors de la découpe du au serrage sur le diamètre, cette
solution s'est avérée la plus viable.



Afin de supprimer toutes traces de graisse et de répondre aux
besoins du client dû aux exigences du nucléaire, les bouchons sont
lavés aux ultrasons pendant un temps donné.

g) Lavage ultrasons

Le contrôle est effectué par
échantillonnage tout au long du processus
et est réalisé sur chaque pièce pour
certaines côtes une fois celle-ci fini.

Tout au long du tournage toutes les dix
bouchons une pièce est détruite pour
permettre le contrôle du profil intérieur.
Elle est donc fraisée à l’axe grâce au
quatrième axe et ensuite envoyée au
contrôle où un programme à la
tridimensionnelle l’attend. Le profil est
palpé et un rapport de contrôle est créé.

h) Contrôle

49

6ème étape : épaulement pour le bridage des différents modèles.

Ensuite, avant l’électroérosion elles sont toutes contrôlées
entièrement sur les côtes et tolérances restantes. Et à la fin du
processus chaque demi-pièce est contrôlée sur son épaisseur 



Voici le rapport de mesure tridimensionnelle en cours de production
sur les bouchons fraisés à l’axe, donc détruit. Le contrôle est
principalement axé sur le profil intérieur du bouchon.
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51
Chaque référence est ensuite emballée et expédiée chez le client.

i) Expédition

Rapport MMT manuelle

Ensuite, une fois la production achevée, les côtes restantes sont
contrôlées sur une Machine à Mesurer Tridimensionnelle (MMT)
manuelle.
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a) Méthodes

Pour cette partie nous rentrerons moins dans les détails car
certaines phases sont identiques.

III. La production des entretoises

Le déroulé des opérations est le même, un dossier est transmit et un
OF est créé

b) Le débit matière
La provenance de la matière est identique avec les bouchons et le
débit réalisé est le même.  

IV. Dans l’atelier
a) Le tournage
 Les opérations nécessaires sont détaillées dans la nomenclature des
phases ci-dessous 

b) La nomenclature des phases
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c) Les contrats de phase

Toujours au niveau des documents d’usinage nous retrouvons le
contrat de phase. Il présente chaque étape en détaillant les
opérations une par une au sein de celle-ci. Il détermine aussi la
mise en position également appelée MIP.
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Phase 20 - 6.5min/pcs
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Vient ensuite l’opération qui nous à permis, encore une fois, d’éviter
de perdre un temps précieux. Toujours avec cette idée d’optimiser le
réglage en électroérosion. Lors du lancement de la production, avec
le premier processus, les entretoises étaient réalisées en pièce à
pièce. Chaque pièce devait être dégauchie, cette fois-ci la rotation
autour de l’axe pièce n’avait aucune importance. Le réglage prenait
environ 5 minutes pour un total de 70 pièces, ce qui représente un
peu moins de 6h. Cette fois-ci encore, la réalisation d’un montage
était nécessaire.

d) L’électroérosion

Phase 30 - 10min/pcs
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Pour ce montage j’ai gardé quasiment la même façon de faire. La
prise d’origine au fil se fera encore dans un alésage de Ø10 et les
entretoises seront encore posées dans un vé. Mais contrairement au
montage précédent, le bridage se fera sur le diamètre, et la butée
ainsi que le dégagement du vé se fera au fil. Voici le plan ainsi que
quelques photos pour illustrer mes propos.

e) Le montage 

Les documents d’usinage sont en annexe.
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Afin de supprimer toutes traces de graisse et de répondre aux
besoins du client dû aux exigences du nucléaire, les bouchons sont
lavés au ultrasons pendant un temps donné.

f) Lavage ultrasons

Le contrôle est effectué par échantillonnage, deux entretoises sont
contrôlées avec un programme MMT. On retrouve également la
perpendicularité de 0.01mm décodée précédemment.

g) Contrôle
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En vu du travail accompli voici un GANTT final.

i) GANTT final

En comparaison avec le GANTT prévisionnel il n’y a pas de gros
changement. La durée des taches A et B ont été inversées, l’usinage
des montages m’a pris deux heures supplémentaires. 

Chaque référence est ensuite emballée et expédiée chez le client.

h) Expédition
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ÉTUDE DE COÛT



a) Comparaison

Afin de savoir si la réalisation du montage a été favorable pour
l’entreprise, j’ai réalisé une étude de coût par rapport à la
réalisation des 70 ensembles (1 entretoise et 2 bouchons) et par  la
suite nous observerons la tendance pour 210 ensembles car une
nouvelle commande est arrivée pour le double de pièces. Le but
étant de déterminer les gains ou pertes d’argents. 

I. La rentabilité

Nous allons comparer les deux processus afin de déterminer les
différences et les avantages de chacun avant de calculer le seuil de
rentabilité. 
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Tout d'abord le processus des bouchons.

Les lignes placées en surbrillance (rouge et verte) sont les
différences entre les deux méthodes. 

Le temps de programmation est faible car il correspond uniquement
à l’électroérosion, le tournage étant programmé sur pupitre.
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Nous observons d’abord le coût du montage (détail en annexe) qui
s’ajoute au cout fixe du nouveau process, ainsi que la réduction du
coût en phases 60 grâce à l’utilisation du montage qui nous fait
gagner 8 min par pièce. Le gain de temps se fait sur la remise en
place des bouchons car il n’y a plus besoin de dégauchir et de
reprendre les origines sur chaque pièce. Pour 140 pièces, soit 70
ensemble, nous observons une baisse de 4.18€.

Ensuite le processus des entretoises.
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Cette fois-ci nous observons une hausse du coût unitaire pour 70
entretoises. Comme nous pouvons l’observer sur le graphique ci-
dessous, si nous devions simplement observer la rentabilité du
processus sur la production des entretoises, le seuil de rentabilité
serait plus élevé :

Il faudrait produire 102 entretoises pour rentabiliser le processus.

En revanche, le seuil de rentabilité des bouchons est nettement plus
élevé en étant placé à 70 pièces, sachant qu’il en faut 140 pour cette
commande.



b) Le seuil de rentabilité
Ap = (Coûts fixes + Coût réglage) + Coût tps cycle * Quantité

Np = (Coûts fixes + Coût réglage) + Coût tps cycle * Quantité

Ap = 640 + 179.4 * Q

Np = 1680.8 + 158.4 * Q

Maintenant que nous avons les formules, il ne reste plus qu’à calculer.

Quand Np < Ap
1680.8 + 158.4Q < 640 + 179.4Q
1040.8 < 21Q
 49 < Q
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Le seuil de rentabilité du nouveau processus est de 49 pièces
Je l’ai calculé dans le but de déterminer réellement la rentabilité  
du nouveau process en comparaison avec l’ancien. Il a fallut établir
un formule pour chaque processus. On nommera “Ap” pour Ancien
process et “Np” pour nouveau process. 

Grâce à cela la commande de 70 ensembles avec les montages est
rentabilisée, nous pouvons l’observer sur le graphique suivant : 



Désormais il ne reste plus qu’à calculer le taux de variation :
Taux v = (nouvelle valeur - ancienne valeur ) / ancienne valeur * 100
donc Taux v = (12768.8 - 13198) / 13198 * 100 = -3.3%

Donc, grâce au nouveau processus nous avons réalisé un gain de
3.3% par rapport à l’ancienne méthode.

De plus, les prochaines commandes pourront se servir de ce procédé
et le gain continuera d’évoluer à la hausse. Récemment une nouvelle
commande nous est parvenue, 140 ensembles sont demandés, ce qui
au total représente 210 ensembles. J’ai donc calculé le taux de
variation pour 210 ensembles, le résultat est -8.8%. Le nouveau
processus est bel est bien rentable.
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Nous pouvons observer un gain de temps considérable en effectuant
un calcul simple : 8min * 140pcs + 5min * 70pcs = 1470 min, soit
24h30min. Cela représente plus d’un jour et demi de travail en
équipe, un temps non négligeable qui offre une marge par rapport au
délai et permet aux opérateurs de traiter d’autres commandes.

d) Le gain

Tout d’abord sur la première colonne on observe le numéro de phase.
En second sa désignation. En troisième les temps de réglage
exprimés en heure. Ils sont suivis des temps d’usinage par pièces
exprimées en minute et converties en centièmes d’heure pour les
calculs. Viens ensuite le coût total de la phase, calculé grâce à la
suivante :  Coût = Tps réglage * taux h + tps cycle / 60 * taux h. Et
sur la dernière le coût unitaire par phase calculé grâce à la formule
: Coût unitaire = Coût / Quantité

c) Détail 

Donc, le nouveau process sera rentable quand la quantité excèdera
49 pièces. Or nous avons ici une commande de 70 ensemble : 70 >
49, donc le nouveau processus est rentable.
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Voici un récapitulatif des gains observés :  
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CONCLUSION 



I. Conclusion 
a) Conclusion

Durant ces deux années de BTS, grâce à mon apprentissage au sein de
VTD, j’ai développé des compétences dans de nombreux domaines et
ai également enrichi mon expérience principalement en usinage
mais également en conception, en programmation ainsi qu’en
gestion de projet.

Une expérience valorisante qui m’a permis de réaliser un processus
complet pour la réalisation de plusieurs ensembles et de l’optimiser
par la suite pour permettre un gain de temps et d’argent 

Cette expérience m’a également permis de renforcer mes
compétences en gestion de production, mais aussi d’acquérir une
vision plus complète des enjeux industriels. Elle m’a également
donné une compréhension approfondie des outils et des méthodes
nécessaires pour optimiser les processus de fabrication dans un
environnement de production moderne. 

En conclusion, cette alternance a été une étape clé dans ma
préparation à ma future carrière, et j'en sors plus confiant et mieux
préparé à poursuivre des études d’ingénieur en mécanique.
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08
ANNEXE



I. Annexe
a) Programme tournage

Voici les programmes de tournage réalisés en conversationnel. Par
soucis de place seul un extrait sera présentée. Ci-dessous,
respectivement, l’ébauche OP1 et la finition du diamètre intérieur
suivie de l’ébauche de la gorge en OP2.
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b) Documents d’usinage du montage bouchons
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b) Documents d’usinage du montage entretoises
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c) Coût des montages
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