
 

DÉVELOPPEMENT D’UN   
STANDARD DE MÉTROLOGIE 
FACILE AVEC UNE MMT

EXPÉRIENCE 
CLIENT

Weidmüller, à Detmold, spécialiste de la connectique, abandonne 
l’autocontrôle manuel pour passer à l’autocontrôle opérateur 
automatisé. Pour des tâches de mesure et des analyses géométriques, l’entreprise a 
élaboré il y a peu un standard sur la base d’une machine à mesurer multisensors 3D de Werth 
Messtechnik, Gießen. Cette machine garantit, depuis le laboratoire jusqu’à la fabrication en 
série, des résultats de mesure exacts et reproductibles. 

Une bonne connexion
De nos jours, plus aucun secteur industriel 
ne fonctionne sans utiliser l’électronique ou 
la connectique, c’est ce que l’on appelle  la 
« connectivité industrielle ». La connectique 
industrielle véhicule les trois éléments de 
base que sont l’énergie, les signaux et les 
données dans l’environnement industriel. 
Le Groupe Weidmüller, dont le siège social 
est situé à Detmold en Allemagne, est 
fournisseur de ce secteur. Cette entreprise 

traditionnelle a à cœur de réaliser des 
connexions parfaites.

C’est pourquoi l’assurance qualité chez 
Weidmüller est essentielle, depuis le 
management de la qualité sur la base de 
la norme ISO 9000 jusqu’à la vérification 
permanente par des Instituts indépendants 
qui contrôlent aussi bien les ateliers de 
fabrication que le management de la qualité 
et le propre laboratoire de l’entreprise 
(photo 1). 
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La base essentielle pour des produits de haute qualité 
repose sur les collaborateurs chez lesquels la notion 
et le souci de qualité sont bien ancrés. Olaf Despang, 
Responsable de la Gestion des Equipements de Contrôle, 
déclare : « Weidmüller a grandi avec la qualité. Tous les 
collaborateurs en sont des acteurs, pas uniquement les 
métrologues. Mon service a entre autres la responsabilité 
de veiller à ce que la structure de l’assurance qualité soit 
cohérente et que des moyens de mesure optimum soient 
à disposition. »

 
Une technique de mesure évolutive
Les produits devenant de plus en plus complexes et 
filigranés, ces facteurs doivent faire l’objet d’un contrôle 
et d’une optimisation permanents. Un groupe de travail 
s’est donc formé autour de Olf Despang dans le but 
d’élaborer une technique de mesure dite évolutive pour la 
maison Weidmüller. « Notre structure est faite de telle sorte 
qu’hormis le laboratoire de métrologie central, on trouve 
également ce qu’on appelle des « postes qualité » au sein 
des différentes zones de production. Les ouvriers ont eux-
mêmes en charge des mesures en cours de fabrication » 
déclare Olaf Despang. « Jusqu’à présent, chaque poste 
avait une philosophie différente de la mesure et disposait de 
machines à mesurer différentes. Nous sommes actuellement 
en train d’uniformiser tout cela ». À l’avenir, les services de 
métrologie et de production doivent être compatibles de 
façon à ce que les produits au stade de prototypes comme 
au stade de la présérie puissent passer avec un programme 
de mesure et dispositif à l’échelle 1 : 1 à la fabrication en 
série et en flux continu.

Il ressort de nombreux entretiens avec les intéressés et des 
analyses menées qu’une base commune est essentielle 
en ce qui concerne les machines à mesurer. Pour pouvoir 
mener à bien différentes tâches de mesure sans nuire au 
process, les responsables ont opté pour la technique de 
mesure multi-sensors. Weidmüller a choisi la société Werth 
Messtechnik de Gießen en tant que partenaire pour les 
machines de mesure 3D.

Une vaste étude de marché a été menée avant l’achat du 
nouvel équipement de mesure. Tous les postes qualité ont 
pris une part active au cahier des charges et ont défini 
ensemble les fonctionnalités requises, les précisions et les 

plages de mesure. Olaf Despang résume en déclarant : 
« Nous avons analysé les offres de différents fournisseurs 
avec la plus grande minutie pour finalement nous tourner 
vers la société Werth.

Notre expérience antérieure a certainement largement 
influencé notre décision, la société Werth étant présente 
depuis plusieurs années dans notre salle de mesure avec 
un VideoCheck. » La précision élevée de cette machine 
permet également de mesurer des pièces individuelles et 
des échantillons initiaux. Un aspect très important porte 
sur le SAV international. Lorsqu’une machine de ce type 
est déplacée sur un autre site de production à l’étranger, 
le constructeur doit pouvoir garantir le  même niveau de 
service qu’en Allemagne.

Photo 1
Connectique : les composants filigranés sont un réel défi en métrologie.

Photo 2
Mesure de planéité sur des plaques en matière plastique. Avec le laser 
de la machine multisensors 3D, le temps de contrôle est réduit des 
deux tiers environ.

Au cours des derniers mois, Werth a fourni plusieurs 
ScopeCheck à la société Weidmüller (photos 2 et 3). Ces 
machines sont placées aux différents postes qualité dans 
l’atelier. Le ScopeCheck S est une machine multisensors 
CNC 3D conçue pour la mesure dans l’environnement de 
la fabrication, avec une plage de mesure, selon le modèle, 
de 300 ou 400 mm en X, 200 mm en Y et 200  mm en Z. 
La société Weidmüller a fait équiper les machines de trois 
sensors différents de Werth, un sensor d’analyse d’image, 
un sensor laser et des systèmes de palpage mesurant.
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Le sensor laser est intégré de façon intelligente dans 
l’axe optique de l’analyse d’image de la machine de 
façon à conserver l’intégralité de la plage de mesure en 
mesure combinée. Il est également possible de contrôler 
simplement dans l’image la mesure avec le laser. Le Zoom 
Werth breveté avec éclairage MultiRing permet d’obtenir 
des images riches en contraste des caractéristiques à 
mesurer. Au besoin, la distance de travail peut être modifiée 
pour mesurer par exemple des caractéristiques situées en 
profondeur sans risque de collision ou pour avoir un angle 
d’éclairage particulièrement rasant.

Une de ces machines multisensors 3D se trouve au poste 
qualité de Rosario Orovero, Responsable Assurance Qualité 
des « Nouveaux Produits ». Ce service spécialisé produit 
les premières petites séries de nouveaux développements 
qui sont par la suite transférés sur la fabrication en série 
ou en flux continu. La mesure porte essentiellement sur 
les composants produits pour la connectique classique, 
comme des borniers. Il s’agit surtout de pièces injectées 
en plastique et de pièces découpées de petites dimensions 
dont les faces, les rayons et les angles sont très difficiles 
à mesurer.

Rosario Orovero décrit ainsi l’évolution rapide des produits : 
« Avant, nos borniers étaient plus grands et comportaient 
moins de fonctions. Il suffisait donc de mesurer la longueur, 
la largeur et la hauteur de la pièce. Aujourd’hui, le principe 
d’une armoire électrique c’est de renfermer un maximum 

dans un minimum d’espace, nos produits se sont adaptés 
en conséquence. » Un bornier aujourd’hui aussi grand 
qu’auparavant offre pourtant plus de dix fois plus de 
fonctions. Les contacts et les découpes sont si filigranés 
que l’utilisation de projecteurs de profils, de comparateurs 
et autres moyens de mesure manuels ne suffit plus. C’est 
pourquoi la tendance va vers des systèmes de mesure 
combinés optiques, par contact et laser, comme cela est 
dorénavant concrétisé avec le ScopeCheck de Werth.

Les tolérances à respecter sur des composants filigranés 
sont généralement de ± 2/100  mm, ce qui nécessite une 
précision maximale de la machine à mesurer de 2 µm. 
Rosario Orovero confirme  : « Le ScopeCheck remplit 
cette exigence requise pour nos pièces. Avec la gamme 
VideoCheck, Werth offre des machines encore plus précises 
mais qui seraient « surqualifiées » pour une utilisation dans 
l’environnement de la production. »

Des temps de contrôle réduits
Même pour des tâches de mesure au niveau du poste 
qualité, la machine à mesurer multisensors 3D offre de 
nombreux avantages, par exemple pour la mesure de la 
planéité de plaques en matière plastique de plus grandes 
dimensions. « Jusqu’à présent, on solutionnait la question 
avec un dispositif à usage simple avec lequel on focalisait 
sur différents points que l’on reliait ensuite les uns par 
rapport aux autres », explique Rosario Orovero, « cela 
prenait environ deux minutes alors qu’avec le ScopeCheck, 
nous prenons le laser et cela ne dure que 40 secondes. » 
C’est sans incidence lorsqu’il s’agit d’une seule pièce. 
Mais si l’on veut par exemple justifier d’une capabilité en 
devant mesurer une cinquantaine de pièces, cela prend 
un certain temps. La technique multisensors est somme 
toute d’une grande importance pour l’équipe de Rosario 
Orovero. Tous les nouveaux produits arrivent en effet sur la 
machine de ce poste qualité, et il faut faire face à toutes les 
tâches de mesure. Rosario Orovero insiste sur le fait que le 
moindre gain de temps est très important dans cette phase 
du développement. « Les produits doivent partir au plus 
vite en série pour bénéficier de l’avancée du marché. Avec 
notre ScopeCheck, nous pouvons mesurer entièrement 
de nombreuses pièces en une seule passe, ce qui n’était 
pas possible auparavant. Cela nous permet d’économiser 
encore une fois du temps, de l’argent, et tout en générant 
les informations dont nous avons besoin pour maîtriser la 
fabrication.»

Les métrologues combinent ainsi des méthodes de palpage 
modernes pour la saisie de la géométrie des composants 
et pilotent les séquences de mesure automatisées via le 
logiciel WinWerth, obtenant des résultats reproductibles et 
traçables. « Avec le concept multisensors, nous pouvons 
« relier » dans le logiciel toutes les mesures effectuées sur 
un ou plusieurs composants, pratiquement par une simple 
pression sur un bouton. Les commandes ne sont de ce 
fait pratiquement plus utilisées. » La documentation est 
également plus simple qu’auparavant.

Point marquant  : une interface a été installée chez 
Weidmüller pour transférer directement et sans risque de 
perte de données les résultats de mesure vers le système 
SAP.

Photo 3
Pour une mesure par contact, les composants doivent être correctement 
fixés pour éviter que la pièce ne bouge lors du contact. Les dispositifs 
sont ensuite repris pour la fabrication en série
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Contacts :

Werth Messtechnik france Sarl
F-911940 Villebon sur Yvette
Tel.: +33 (1)64 46 20 20
mail@werthfrance.com
www.werthfrance.com

Des professionnels de la métrologie et de l’assurance qualité en pleine 
discussion - Rosario Orovero (à gauche) et Olaf Despang sont d’accord : 
« Nous travaillons à la mise en place d’un standard de notre équipement 
de mesure sur la base du ScopeCheck multisensors 3D de Werth qui 
offre des perspectives d’avenir ».

À propos du groupe Weidmüller

Spécialiste de la connectique 
industrielle le groupe Weidmüller 
fournit les clients dans le monde 
entier aves ses produits, solutions 
et services dans le domaine 
de l’environnement industriel, 
de l’énergie, des signaux et 
des transmissions de données. 
Le groupe dispose de sites de 
production ainsi que de sites de 
distribution et de représentants 
dans plus de 80 pays. En 2012, 
Weidmüller annonçait avoir atteint 
son meilleur résultat historique 
avec un CA de 621 millions d’euros 
et 4 400 collaborateurs. À ce jour 
le développement de la Société 
continue pour atteindre désormais 
plus de 4 800 personnes réparties 
dans le monde, dont environ 1 900 
au siège de Detmold.

Pour reproduire en fabrication le niveau de qualité des 
mesures effectuées au poste de mesure de Rosario Orovero, 
d’autres machines à mesurer Werth seront installées à 
l’avenir au pied des presses à découper et des machines 
à injecter. L’objectif est clair, la société Weidmüller veut en 
finir avec l’autocontrôle opérateur manuel pour arriver à 
l’autocontrôle opérateur automatisé. Dans cet esprit, le 
poste qualité ne se contente pas de transférer seulement un 
produit à la production en série, ce faisant c’est également 
l’ensemble du concept de mesure qui est transmis. « Nous 
remettons aux collègues qui sont sur les sites de production 
une clé USB avec les programmes de mesure et le dispositif 
que nous avons déjà fabriqué. Ils n’ont plus qu’à procéder à 
quelques ajustements minimes sur site et les programmes 
tournent entièrement automatiquement. »

Ceci va au devant de ce que les ouvriers peuvent attendre, 
puisqu’ils sont spécialisés en fonction d’une opération mais 
qu’ils ne sont pas métrologues. Avec les programmes de 
mesure préétablis, ce sont toujours les mêmes points de 
mesure qui sont saisis, de la même manière, et des résultats 
fiables et reproductibles sont générés. De plus, l’ouvrier a 
plus rapidement le feu vert pour poursuivre la production 
comparativement aux méthodes précédemment utilisées. 
Quoique le dernier pas ne soit pas encore intégralement 
franchi en fabrication, il est possible d’entrevoir, de l’avis de 
Olaf Despang et Rasario Orovero, que cela est en bonne 
voie : « Les machines ScopeCheck sont les mieux adaptées 
à notre projet, et la collaboration avec la société Werth a 
évolué vers un véritable partenariat. Le service est excellent, 
et nous sommes convaincus que nous trouverons encore 
ensemble d’autres solutions d’avenir. » 
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