Grace a Mitutoyo, Multitude Technologies

controle avec précision la qualité

de ses moules
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Spécialiste de l'injection plastique implanté a Laval, la société Multitude Technologies (filiale du groupe familial
WeDo) a décidé de fabriquer, elle-méme, ses propres moules. Un pari risqué mais qui porte aujourd’hui ses fruits
grdce a une cellule entierement automatisée et équipée d’'une machine de mesure tridimensionnelle Crysta-Apex

du fabricant Mitutoyo.

orsqu’on évoque la filiere de la plas-

turgie, on pense naturellement a

Oyonnax et a sa Plastic Valley. Pour-

tant, de l'autre c6té de la France aus-
si, par exemple du coté de Laval (Mayenne),
la filiere était particulierement dévelop-
pée jusqu'a la crise de 2009. Dailleurs, des
grands noms de linjection plastique situés
dans I'Ouest sont de grands utilisateurs de
moules ; seul probléeme, beaucoup de mou-
listes ont disparu. Une difficulté a laquelle
était confrontée Multitude Technologies, une
société spécialisée dans l'injection plastique
et l'intégration de fonction pour les piéces
complexes destinées a de nombreuses appli-
cations, a commencer par l'automobile mais
pas seulement, comme le souligne Sébastien
Perrin, dirigeant de l'entreprise et fils du pré-
sident (et fondateur) Francis Perrin : « Si I'en-
treprise créée par mes parents en 1994 était
avant tout positionnée sur des marchés de
niche (comme le RTM, moussage et injection
polyuréthane), Multitude Technologies s'est
ensuite orientée vers la production en grande
série de piéces et donc tout naturellement vers
l'injection thermoplastique... A partir de 2010,
nous avons décidé de prendre un nouveau vi-
rage en menant une politique de croissance
externe afin de nous diversifier et nous renfor-

cer sur d’autres marchés ».

> Délicatement, le robot 6 axes Fanuc T-6-L 700 dépose les pieces
dans la MMT Crysta-Apex de Mitutoyo
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> Le robot 6 axes fait partie intégrante d’une ligne entiérement automatisée de moules

Au fil des ans, Multitude Technologies a
enchainé les acquisitions dentreprises de
plasturgie, en difficulté, a la fois dans la région
mais aussi en Isére ou en Normandie, lui per-
mettant notamment de mettre un pied dans
I'assemblage robotisé 6 axes et de se lancer
dans la piece esthétique.

Les différents challenges
ne freineront pas la dyna-
mique d’acquisition de I'en-
treprise qui, alors devenue
spécialiste du réservoir de
carburant, poursuivit ses
achats vers Alencon (Orne)
ou elle fit lacquisition
d'une société travaillant
non plus pour l'automo-
bile mais a 100% pour des
clients hors portefeuille du
groupe. « Nous étions alors
persuadés de la nécessité
d’automatiser nos lignes
pour maintenir et accroitre
notre compétitivité. Deés
lors, aprés plusieurs expé-

riences de sous-traitance, nous avons décidé
d’intégrer notre propre service de machines
spéciales, nous permettant ainsi de mieux
répondre aux besoins de nos clients avec des
piéces toujours plus complexes et diversifiées
tout en en maitrisant les tenants et les abou-
tissants. Ces machines que nous concevons et
fabriquons nous-mémes nous permettent de
réduire les délais d’industrialisation et de capi-
taliser au mieux les retours d'expérience. C'est
une force pour nous, et tout particuliéerement
aujourd’hui du fait des aléas du marché. »
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> Pour mettre au point la cellule robotique, Multitude
Technologies a travaillé avec I'intégrateur System 3R



Création ex nihilo d’'une cellule
de production de moules
entiéerement automatisée

Aujourd’hui, Multitude Technologies est
présente sur de nombreux marchés en France
et a linternational. Cette force, l'entreprise
ne la doit pas seulement a sa croissance ex-
terne mais aussi a la prise de risques de ses
dirigeants. A titre d'exemple, et dans le but de
maitriser son process a 100 % — depuis l'arri-
vée de la matiére premiére jusqu’a la livraison
du produit fini en passant par la production,
la caractérisation de la piece et le controle a
la fois en production et en sortie de ligne -
Multitude Technologies a décidé d'internali-
ser purement et simplement la production de
moules pour ses propres besoins. « Comme
pour beaucoup, la disparition des moulistes
et le besoin d'étre compétitifs nous ont incités
a commander des moules en Chine, concéde
Sébastien Perrin. Mais face aux multiples pro-
blémes liés aux délais de livraison, au manque
de respect de nos exigences de qualité et a la
nécessité de devoir mettre au point les moules
une fois livrés pour les mettre en conformité
avec les moyens en "série'; nous avons décidé
de créer une ligne de production pour nos be-
soins internes ».

L'entreprise prend donc les devants des la
fin 2016 et décide de créer ex nihilo une cel-
lule de production entierement dédiée a la
fabrication des moules. Pour ce faire, elle re-
crute Bruno Soufflet (mouliste de métier et
aujourd’hui responsable de I'unité) et Pascal
André au bureau d'études. Au total, pas moins
de seize personnes travaillent au sein de cette
unité, dont dix en production. Mais la particu-
larité de cette cellule réside dans son automa-
tisation. « A l'origine, notre objectif n‘était pas
d’automatiser a ce point cette unité mais, au
fur et a mesure que le projet avangait, nous
nous rendions compte des besoins impor-
tants en matiére de recrutement, révéle Bruno
Soufflet. De plus, 'automatisation permettait
de réduire considérablement le risque d’erreur
et de changer rapidement de série ».

Un contrdle 3D pour
un maximum de précision

Au coeur de la ligne trobne un imposant
robot 6 axes Fanuc T-6-L 700 d’'une capacité
de charge de 750 kg. Plusieurs machines en-
tourent ce mastodonte jaune, parmilesquelles
une machine d’électro-érosion Makino, un
centre d'usinage Fanuc Robodrill dédié aux
électrodes, un centre cing axes Makino ainsi
qu'un deuxiéme centre d'usinage Makino F5
en cours d'intégration dans la ligne, deux ma-
gasins de chargement d'électrode automatisé
(200 postes), une machine de lavage lessiviel
ainsi qu'une machine de mesures tridimen-
sionnelles (MMT) Crysta-Apex 9106 du fabri-
cant Mitutoyo.
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> Avec la machine de mesure et le logiciel MCosmos, le métrologue peut préparer le programme
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en avance pendant que le service FAO finalise le fichier 3D

La volonté de I'entreprise de s'orienter vers
une cellule automatisée — et donc capable
d'augmenter les cadences de production et
de produire les soirs et week-ends - nécessi-
tait des moyens de controle fiables et égale-
ment automatisés. Par ailleurs, « notre métier
exige beaucoup de précision, rappelle Bruno
Soufflet. Il est essentiel pour nous de pouvoir
assurer a nos clients que la piéce que nous
devons fabriquer pour lui ne subira aucune
déformation. Pour cela, cette ligne automati-
sée de production de moules nous permet de
garder le contréle sur la qualité de nos outil-
lages. La MMT nous permet ainsi, a la fois, de
garantir le bon positionnement des piéces et
de garder les mesures en base de données ».
Cela permet un retour d'expérience et la pos-
sibilité de faire des analyses a posteriori ainsi
que de réaliser des piéces de rechange stric-
tement identiques dans un délai trés court,
des années aprés la réalisation de l'outillage
et sans multiplier les heures d’ajustage.

En permanence, en lien avec le service FAQO,
I'équipe de production travaille exclusivement
sur des fichiers 3D, qu'il s'agisse des parcours
d’usinage ou de la métrologie. « Grdce a la
métrologie tridimensionnelle, nous sommes
en mesure de contréler le positionnement de
la piéce sur la palette avant la préparation de
l'usinage, poursuit le responsable de la ligne.
Cette opération s'effectue a partir d’un point
Zzéro de référence ; la MMT est capable de nous
dire immédiatement si la piece est décalée,
en rotation ou au contraire bien positionnée.
Pour le contréle final, nous vérifions la posi-
tion réelle de la piéce avec l'offset d'origine ».
Cette opération se montre particulierement
délicate au sein d’une unité entiérement au-
tomatisée ou chaque équipement travaille
avec l'ensemble et en continu. « Aprés avoir
effectué une étude de marché, nous avons
opté pour la machine de Mitutoyo, dans la
mesure ol celle-ci répondait parfaitement a
nos besoins de communication avec la ligne
de production ».
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Une MMT intégrée dans un
process automatisé complet

Pour Bruno Soufflet, « cette machine répond
parfaitement a nos besoins en matiére de pré-
cision, de cadences et de fiabilité. Elle est a la
fois ergonomique, aérée, facile d'accés et so-
lide. De plus, une fonction de compensation
des écarts de température permet, a l'aide
d’un capteur, d’adapter l'opération de mesure
si, par exemple, la piéce arrive trop chaude sur
le posage ».

Par ailleurs, I'équipe profite des perfor-
mances et de la convivialité du logiciel
Cosmos de Mitutoyo. « Auparavant, nous
devions attendre la piéce pour faire le pro-
gramme d’usinage ; aujourd’hui, avec cette
machine et le logiciel MCosmos, le métro-
logue peut préparer le programme en avance
pendant que le service FAO finalise le fichier ».
Technicien métrologue, Romain Gallienne
confirme que « MCosmos est un logiciel
simple d’utilisation et nous permet de travail-
ler facilement en mode post-déporté grdce
auquel nous pouvons voir la machine et ses
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déplacements. Enfin, le systeme anti-collision
nous permet de gérer automatiquement, et
sans risque, les liaisons entre les différents
points de contréle. La machine se déplace
toute seule ». En somme, pas besoin d'opé-
rateur directement sur la ligne ou au pied
de la machine. Aussi, a chaque opération de
mesure de la piece, un contréle de surface
est effectué ; s'il manque de la matiére (ou au
contraire s'il y a un surplus), en fonction du
paramétrage, le logiciel envoie un rapport de
contréle. La société travaille d'ailleurs sur un
modéle d'intelligence artificielle permettant
notamment l'explicabilité dans le process
« Le gros atout de MCosmos réside aussi dans
le fait qu’il s’agit d’un logiciel ouvert, pouvant
ainsi communiquer avec les autres machines
et logiciels tels que le superviseur développé
par l'intégrateur System 3R ».

« De plus, nous avons beaucoup apprécié
I'accompagnement du fabricant, en lien avec
l'intégrateur System 3R. Nous sommes en
permanence a la recherche d’améliorations
et, pour cela, les équipes Mitutoyo de Rennes
et de Roissy nous ont efficacement accompa-
gnés depuis le début du projet, et le support

> Le laboratoire de métrologie dispose également d’'une machine de mesure tridimensionnelle Crysta-Apex

34  EQUIP'PROD = N°129juin 2021

YSTA-APt

i CR
il

e

> Opération de controle de piéce usinée ici, chez
Multitude Technologies

de l'lagence de Rennes est précieux par sa
compétence et sa proximité ». Pour Jonathan
Lefaucheux, technico-commercial (travaillant
au sein de I'agence rennaise), Mitutoyo met
un point d’honneur a fournir le service et I'ac-
compagnement dont les clients ont besoin,
et ce projet de ligne n"échappe pas a la regle.
« Cet accompagnement permet a Multitude
Technologies de répondre a ses besoins de
modifier ou corriger certains paramétres et
d’améliorer les process ».

Ces multiples atouts ont confirmé le choix
de Multitude Technologies dans les solutions,
le savoir-faire mais aussi la qualité d'accompa-
gnement des équipes de Mitutoyo sur place
et leur implication, faisant d'une relation de
client-fournisseur un vrai partenariat, a la fois
technique et humain. D’ailleurs, I'entreprise a
également investi dans une MMT Crysta-Apex
(modéle 9166) pour le controle des piéces
injectées aussi bien en phase projet qu'en
fonctionnement en série. Installée dans le la-
boratoire de métrologie, « cette machine est
équipée d’une téte nous permettant d'obtenir
chaque détail ou déformation de la piéce, et
dont on extrait des graphiques trés clairs sur
le logiciel MCosmos, souligne Frédéric Leroux,
métrologue. En somme la machine fait parler
la piéce ; cela nous évite surtout pour cette
opération de recourir a des équipements de
vision, ce qui nous fait gagner du temps ».

Et du temps, I'unité de production de moules
devrait en avoir de plus en plus besoin. Car si
la ligne n'était pas encore au maximum de ses
capacités (estimées a 40 a 60 moules par an
suivant la complexité) du fait de son démar-
rage récent (2019) et de la crise, le carnet de
commandes se remplit rapidement et déja
seize moules sont a réaliser pour la fin 2021.
Mais soyons-en sirs : 'agilité de la ligne, le sa-
voir-faire des équipes et I'audace de la direction
sauront faire face aux montées en cadence.

Olivier Guillon



	129-EQUIPROD_32.pdf
	129-EQUIPROD_33 (2) (002).pdf
	129-EQUIPROD_34 (corrigée) (002).pdf

