MATERIAUX

atrasur industrialise
les composites

o Matrasur propose une démarche compléte d’industrialisation
des composites et des outils adaptés a leur mise en ceuvre.

€€ | ndustrialiser, c'est cor-

réler 'ambition d'un

projet et son cofit; c'est
répondre aux besoins des
clients, a leurs convictions et
a leurs envies, produire dans
les meilleures conditions
financiéres, de sécurité et
d’environnement. » Claude

| Chouet, responsable com-

mercial de Matrasur Compo-
sites, résume de cette facon la
démarche de la société qui
construit, intégre et distribue
des matériels pour I'industrie
des composites. Une vaste
palette de produits, depuis les
pistolets de projection de
fibres et résines, jusqu’a des
installations complétes inté-
grant les machines d'injection

'UNE PRODUCTION
DE VOILIERS ,
EN MOULES FERMES

ou de projection, en passant |

par les machines de dosage et

les connecteurs pour injecter !

la résine, les presses et les
robots. Sans oublier les auto-
mates qui pilotent le tout.

Un procédé qui exige
une grande maitrise

La société met son savoir-faire
au service de ses clients sur
cette activité d’ingénierie
d'installation et de réalisation.
Sans chercher i lui imposer
de solution: « Nos clients
connaissent leur marché, ont
leur stratégie commerciale,
et peuvent avoir leurs préfé-
rences; les choix techniques
restent ouverts, il n'y a pas lieu
d’écarter a priori une solu-
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tion. » Mais Claude Chouet
tient a rester dans des solu-
tions acceptables sur un plan
économique. Les composites
ont leurs exigences et leurs
particularités, notamment au
niveau des temps de mise en
ceuvre et de polymérisation
avant démoulage. Il faut donc
définir au mieux le cahier des
charges et vérifier que les
ambitions du client en termes
de production sont viables.
Pour lui, le point critique
aujourd’hui n’est pas tech-
nique mais culturel; les indus-
triels sont-ils préts aux rup-
tures en cours?

Les composites sont une
industrie jeune et particuliére,
sans doute la seule ol le maté-

riau et I'objet se réalisent
simultanément. Les para-
metres de transformation sont
nombreux, d’ou le besoin
d’une maitrise trés serrée du
procédé. La fabrication de
piéces de grande taille (du
métre au décamétre) en
petites & moyennes séries (une
dizaine & quelques centaines
de pieces), a des cadences
d’une a quelques piéces par
jour, est encore pratiquée lar-
gement de maniére “artisa-
nale”, Et les ratés de fabrica-
tion existent toujours pour
cause de mise en ceuvre pas
assez rigoureuse.

Dans ce créneau de produc-
tion, qui correspond a la
construction navale de loisir,

DR




aux aménagements intérieurs |
genre cabines de douche, aux |
piscines, etc., le besoin d’in-
dustrialisation est réel. Tout
comme les contraintes qui
arrivent. Ces pieces de plu- |
sieurs dizaines de metres car-
rés sont traditionnellement
réalisées par moulage au l
contact, en moule ouvert, en
utilisant beaucoup de mains-
d’ceuvre. Le moule ouvert
semble mal en point car les |
émissions de COV (compo-
sés organiques volatils, essen-
tiellement du styrene dans ce |
cas) sont importantes, dom-
mageables pour la main-
d’ceuvre et restreintes par
la législation qui se durcira |
en 2007. Le cott de main-
d'ceuvre entraine des délocali- |
sations de production dans les
pays de I'Est et au Maghreb. |
Lalternative au moule ouvert |
est le confinement de la résine |
lors de la mise en ceuvre. Plu-
sieurs procédés existent. Mais |

| le RTM (Resin transfer moul-

ding) semble prendre le des-

& sus. Ici, la résine n'est jamais

a Pair libre. Introduite en un
point (ou en plusieurs si la
piéce est grande) du moule
fermé contenant le renfort de
verre, elle est poussée par la
pression d’injection et tirée

d’évents. Le procédé est plus
complexe, il nécessite un
moule en deux parties, mais
moins de main-d’ceuvre.

M ENTREPRISE

@ 35 personnes
@ 9 millions d’euros de chiffre d’affaires
o Vente annuelle
de 250 a 300 machines par an
et quinze a vingt grosses affaires par an
o Export 10 a 15% par an,
un peu partout dans le monde
o Bureaux d'études mécaniques
(SolidWorlks 3D) et automatismes
intégreés
o Depuis 1975, la société a livré
plus de 5000 machines
@ Les machines standards sont néanmoins
configurées selon les souhaits des clients.
Elles sont assemblées a partir
de composants et sous-ensembles
sur stock.

par le vide réalisé au niveau |

ds
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«Les deux procédés ont leurs
partisans et conservent cha-
cun des avantages; il n'y a pas
de voie d’avenir, seulement
des moyens qui s’optimisent
et s'industrialisent correc-
tement », affirme toutefois
Claude Chouet.

Le travail en moule ouvert
dans un local confiné est en
effet possible avec des robots
qui ne sont pas sensibles a I'at-
mosphere. En confinant la
zone de travail, la concentra-
tion en COV augmente et la
filtration de ’air est plus effi-
cace. « Nous avons trouvé des
solutions pour faire travailler
les robots en zone dangereuse,
avec des capotages pressurisés
au niveau des organes électri-
ques. Les trajectoires de robot
répétitives apportent une
qualité constante. Ainsi, on
conserve la flexibilité du tra-
vail en moule ouvert.»

Le RTM avec son moule
fermé semble moins flexible.
Si une piéce a une version
gauche et une droite, comme
i les cabines de douche par

“de 1000 pisci
‘en

exemple, il faut doubler les
moules et le cotit s’en ressen-
tira. A moins de mener une
réflexion au niveau de la
conception du produit pour
éviter ce handicap. « Aujour-
d’hui, le RTM n’est plus
vraiment limité en taille, des
piéces de 60 m’ et plus sont
en production », insiste
Claude Chouet.

Tous les intervenants
doivent étre mobilisés
Plusieurs clients de Matrasur
Composites ont franchi le
pas de cette industrialisation
rigoureuse: le constructeur de
bateaux Poncin avec une unité
trés moderne de production
de voiliers (projection robo-
tisée du gel-coat et RTM), et
Ibazur, un fabricant de pis-
cines (projection robotisée en
moule ouvert), pour n'en citer
que deux. «Ils réalisent une
rupture dans leur secteur»,
affirme Claude Chouet.
Pour réussir des projets
comme ceux-la, un impératif:
SUITE PAGE 90
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SUITE DE LA PAGE 89

il est indispensable de mobi-

liser tous les intervenants, du
début a la fin du procédé.
Tous, c’est-a-dire les fabricants
de gel-coat, de résine, du
moule, de 'agent de démou-
lage et, évidemment, le client.

Pas question, une fois la pro- |

duction lancée, que les diffé-
rents fournisseurs se renvoient
la balle en cas de probleme.
Tout doit fonctionner du pre-
mier coup. Matrasur s’engage
ainsi sur le procédé et la
cadence de production.

L'automatisation

est primordiale

Tout part du cahier des
charges du projet. A ce niveau,
il faut assurer la cohérence

utilise des robots portiques
avec programmation par
apprentissage du geste — c'est
ce qui correspond le mieux a
la pratique des sociétés. Sur les

! points d’injection de résine,
| Matrasur a développé des

entre les phases du procédé, |
| sent d’une reconnaissance par

ajuster les temps de projection
de gel-coat, de garnissage du
moule par les renforts, de rem-
plissage du moule, de poly-
mérisation. A chacune de ces
étapes, 'entreprise a développé

connecteurs spécifiques. Sur
ces connecteurs aboutissent
une douzaine de tuyaux: arri-
vée des composants de résine,
air de commande, liquide de
nettoyage de téte... Ils dispo-

puce: si un moule posséde
plusieurs points d’injection,
on est sar que le connecteur

' est bien a sa place (puces RFID

intégrées au moule). Chaque

des solutions. La projection | point d’injection est activé

La fabrication
des grandes pieces par RTM
en sept etapes:

s'effectue

1. Preparation diimoule;

(agent de/demoulage);

2. Projection dulgel-coat|{une couche

de resine quildonnera‘liaspect);
3. Habillage duimoule’avec

les renforts'en mat et tissuside verre;

. Fermeture duimotlle;

iInjectionideilairesine;

3. \Polymeérisation;

Demoulage.

POINTUS

Pour la production
en moule ouvert
« Aprés la phase de gel-coat, renforts fibres coupees

et résine sont projetés en couche épaisse a l'aide

d'un pistolet spécifique manipulé a la main ou par un robot.
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Robot pour
la projection
simultanée
28 de résine

| et defibres
de verre chez
Matrasur.

individuellement selon une
séquence: les plus gros moules
contiennent jusqu’a 25 points
pour assurer un remplissage
rapide (cela peut durer une
heure) et uniforme. Les
connecteurs ont réduit consi-
dérablement les temps de
connexion et évitent toute

| erreur. Il faut aussi jouer avec

le dosage des composants
pour que le premier gramme
de résine injectée réagisse en
méme temps que le dernier.
L’aspect automatisation
devient primordial : la
machine guide 'opérateur
mais c'est lui qui réalise. On
est loin des “tartouilleurs™ avec
leur seau et leur balai.

Pour le moule ouvert et le moule fermé

@ Dans tous les cas, les temps et les temperatures
d'application des produits et le temps de polymérisation
avant démoulage sont décisifs et doivent &tre maintenus
dans des fourcheties assez étroites.
D'ol la nécessité d'automatiser les opérations.
Si la production utilise plusieurs moules pour un meme
produit, il faut aussi planifier leur circulation entre
les différents postes de travail, pour éviter les temps morts.

Alternative

le procédé
RTM injecte

. larésine dans

| un moule ferme.
Il est plus
complexe

mais demande
moins de
main-d'ceuvre.

au moule ouvert,

Matrasur a les idées claires sur
son modéle d’entreprise.
«Nous gardons le ceeur du
procédé (machines d’injection
de projection, connecteurs,
programmation des auto-
mates) el nous nous entou-
rons de spécialistes. » il faut
une presse, la société s'adresse
aun fabricant de presses, idem
pour des moyens de mélange,
de chauffage, de placement des
plis par projection laser, etc.
Le client n'a ainsi qu'un seul
interlocuteur dans son projet.
Sur le site de Marcoussis
{Essonne), un laboratoire per-
met de tester a petite échelle
les choix techniques sur les
matiéres et les procédés et,
dans une autre zone, les robots
sont testés a blanc avant mon-
tage sur site,

Cette industrialisation est plus
qu'une simple question de
conception du procédé et de
l'outil de travail. « Il nous faut
gagner le cceur des personnes,
explique Claude Chouet.
Communiquer dés le début
du projet avec le personnel
d’exploitation qui ne voit pas
toujours arriver d'un bon ceil
ces machines automatisées qui
vont modifier ses habitudes
et dans lesquelles on ne voit
plus la matiére. 11 faut expli-
quer, faire de la formation,
pour que le démarrage se
passe dans de bonnes condi-
tions et afin que le personnel
s'approprie la machine pour
devenir autonome. »

| Les pratiques aussi doivent

évoluer. « Avant, les industriels
avaient un regard par profes-
sion. Ils étaient fabricants de
baignoires, de pare-chocs, de
sanitaires, de panneaux...
C’est une vision sclérosante et
dépassée. Avoir un regard
industriel, sans préjugés ni
limitation, permet de retrou-
ver des degrés de liberté. Il y
a dix ans, personne n’aurait
pensé faire des bateaux en
RTM. Aujourd’hui, c'est une
réalité. » @ Christian Guyard




