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Pratique

Moulage rapide

dans
de ha
sion

a fonderie
Ute preci-

Dans I’Oberland zurichois, la fonde-

rie Wolfensberger mise sur I'automatisa-
tion. Cette entreprise moyenne au succes
reconnu dans le moulage céramique de
précision possede trois robots ABB en
service, bientot rejoints par d’autres de

leurs congéneres.

Winterthour, les passants atten-
tifs pourront encore trouver
quelques couvercles portant
la mention «Wolfensberger».
’entreprise familiale créée en 1924 ne
fabrique plus ces produits depuis long-
temps. Alors que d’autres grandes fon-
deries suisses, comme celles de Sulzer
ou Rieter ont laissé refroidir leurs fours,
résignées face a des concurrents interna-
tionaux produisant a bas prix, et se sont
concentrées sur d’autres champs d’acti-
vité, Wolfensberger a évalué des niches
lucratives et a développé le savoir-faire
nécessaire a leur exploitation.

La société, dont le site de production
est basé a Bauma, est capable de pro-
duire de grandes quantités de pieces de
qualité selon un procédé de moulage céra-
mique de précision, un savoir-faire que
peu de concurrents possedent. Le procé-
dé «Exacast» permet en effet a Wolfens-
berger de fabriquer des pieces moulées
complexes, fines, aux dimensions précises

et aux surfaces extrémement lisses, n’exi-
geant que trés peu de retouches par rap-
port aux méthodes de moulage alterna-
tives. Un moulage de précision, mais pour
des pieces dont le poids peut atteindre
400 kg. C’est aussi ce qui a convain-
cu ABB Turbo Systems. Le leader mon-
dial des turbocompresseurs pour gros
moteurs diesel et a gaz achéte des diffu-
seurs a Wolfensberger depuis plus de 30
ans, 7000 piéces par an et 35 modeles
différents dont le diamétre varie de 180 a
1000 millimetres. Wolfensberger compte
aussi parmi ses gros clients des entre-
prises intervenant dans le secteur des
véhicules utilitaires.

Un essor jusqu’en 2009

«Jusqu’en 2009, le marché a vécu un
essor alimenté par I’énorme demande glo-
bale en navires et en véhicules», explique
M. Kevin Schmidhauser, responsable de
I"approvisionnement et du marketing, et
arriere-petit-fils du fondateur de I’entre-
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Wolfensberger AG

offre un large éventail de prestations
dans le domaine de I’enlevement de
copeaux, de moulage de précision
et de coulée au sable pour pres de
100 matériaux de fonte d’acier et de
fer. Environ 210 personnes travaillent
dans les deux usines de Bauma dans
I’Oberland zurichois. Actuellement,
cette société anonyme familiale inno-
vante travaille au développement
d’un processus de moulage et de
coulée pour la fabrication de piéces
en fonte d’acier fines dans le cadre
d’un procédé de coulée au sable.

Informations: www.wolfensberger.ch

prise. «Nous avons amplifié la production
sans relache, manquant de temps pour le
développement de méthodes de fabrica-
tion. L'activité quotidienne d’abord.»

Repenser les processus

La crise financiere s’est ensuite invitée,
accompagnée de son lot de conséquences
négatives sur I’économie mondiale. C’est
ainsi que le volume de transport au niveau
mondial a reculé de 12%. Presque plus
personne ne commandait de navire ou
de véhicule utilitaire. «Chez Wolfensber-
ger, Nous avons commence a repenser les
processus de production pour réduire les
colts et les cycles et ainsi rester compéti-
tifs», explique M. Schmidhauser. Le Lean
a fait son entrée. «Sur le plan de la stra-
tégie, nous avons décidé de passer d’une
fabrication a I'unité, qui implique de nom-
breuses activités manuelles, a une pro-
duction de série.»

Depuis la mi-2014, deux robots ABB
travaillent presque main dans la main a
la production de moules pour le mou-
lage céramique de précision. Le premier
IRB 6640 place sur une table de travail
les modeéles en silicone stockés dans un
rayon. Le deuxieme IRB 6640 place un
moule support en argile réfractaire sur
le modeéle afin de couler I'espace vide
au moyen d’une barbotine céramique,
un mélange minéral/éthanol. Le premier
robot récupére ensuite ces moules et
les pose les uns aprés les autres dans le
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rayon prévu a cet effet, ou la barbotine va
durcir pendant env. 20 minutes. Le robot
place de nouveau sur la table de travail les
moules céramique durcis, les démoule et
remet le demi-moule durci a son congé-
nére qui le place sur un systeme de flam-
bage pour la cuisson.

«C’est la premiere étape de I'automa-
tisation des opérations répétitives dans la
chaine de moulage céramique», indique
M. Peter Streit, chef d’équipe des ser-
vices et projets techniques. «D’autres
suivront, par ex. I'assemblage du moule
coulé a partir des demi-moules, une opé-
ration qui sera réalisée par un robot.» Au
total, la production des pieces moulées
dure deux heures, contre plusieurs jours
lorsque le travail était principalement réa-
lisé a la main.

Une meilleure précision du processus

La programmation des robots a été
confiée a des partenaires d’intégration,
Elwitec GmbH a Wetzikon et Robofact AG
a Gossau dans ce cas. Apres une forma-
tion délivrée par ABB, les collaborateurs
de Wolfensberger sont en mesure d’adap-
ter eux-mémes les programmes.

Un robot ABB est également a |'ceuvre
a quelques centaines de métres, dans la
deuxiéme usine de Wolfensberger a Bau-
ma. Des pieces moulées sont retravail-
lées dans cet atelier mis en service en
2003. Depuis janvier 2015, un IRB 4600
se charge ici du sablage des ralentisseurs
qui sont des composants utilisés pour
les freins des camions. La surface des
pieces est densifiée au moyen de micro-
billes en céramique qui servent de gre-
naille, un processus était auparavant réa-
lisé manuellement.

«Au cours de cette étape de travail,
la priorité était donnée a la précision du
processus, plus qu’au gain de temps
obtenu avec I'automatisation», précise
M. Daniel Jaeggi, Lean Manager chez
Wolfensberger. «Le robot permet de trai-
ter les pieces des diffuseurs en appliquant
la méme pression, sous le méme angle,
en comblant tous les vides.» L'utilisation
d’un robot améliore aussi la maitrise du
processus.

Comme pour toutes les étapes de fabri-
cation a mettre en place, il subsiste une
marge d’optimisation au niveau du sys-
teme global, notamment la réduction des

pertes de grenaille. Le robot ABB exé-
cute cependant son travail parfaitement,
comme l'indique M. Daniel Jaeggi: «<Nous
avons la confirmation que les robots ABB
possédent de bonnes capacités de pro-
grammation en comparaison avec les pro-
duits concurrents, ce qui simplifie consi-
dérablement le processus. Par ailleurs,
nous n’avons pas de défaut technique a
signaler pour I’heure.»

Dans le traitement, comme dans le
moulage de précision, le robot de sablage
n’est qu’un prélude a de nouvelles étapes
d’automatisation. «A moyen terme, 10 a
12 robots devraient étre intégrés a nos

«C’est la premiere étape
de 'automatisation des
opérations repétitives
dans la chaine de
moulage céramique.»

processus de fonderie et de traitement», a
déclaré M. Kevin Schmidhauser. La socié-
té Wolfensberger AG livre pres de la moi-
tié de ses produits directement dans la
zone Euro, et surtout indirectement en tant
que sous-traitant pour des systemes fabri-
qués en Suisse et exportés. Avec un Franc
fort qui rogne les marges, il est impor-
tant aujourd’hui d’améliorer la producti-
vité dans la fabrication.

«|_a faiblesse de I'Euro par rapport au
Franc est évidemment une préoccupa-
tion. Cela représente cependant pour nos
clients allemands par exemple un avan-
tage dans la zone dollar qui leur permet
d’explorer de nouveaux segments de mar-
ché. Je pense qu'il sera de plus en plus
important pour eux de garantir une dispo-
nibilité rapide des pieces dans la quanti-
té requise. Nous mettons donc en ceuvre
d’autres solutions d’automatisation afin
de pouvoir produire davantage de pieces
de grande qualité et encore plus rapide-
ment», conclut M. Kevin Schmidhauser.

Informations: alain.kaenel@ch.abb.com



