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EDITO

Chers lecteurs,

Aujourd’hui, partout dans le monde, I'in-
dustrie manufacturiere est confrontée
a une stagnation, voire a une récession
du marché. Cependant, et c’est heureux
pour Egger, il existe encore de nombreux
marchés ou la croissance est toujours
présente a un rythme soutenu. L'Inde est
I’'un de ces marchés. Egger Inde, créée
en 2005, y commercialise activement
toute la gamme de nos produits depuis
2013 a une clientéle indigéne pour diffée-
rents marchés tels que la chimie, I'auto-
mobile, les eaux usées et I'industrie en
général.

La vision d’Egger Inde est de dévelop-
per ses ventes avec sa propre gamme
de produits avec pour objectif de devenir
un partenaire de confiance pour les so-
lutions de pompage spécifiques tout en
fournissant des services haut de gamme,
de la qualité et de la performance. Grace
a l'initiative « Make in India » du gou-
vernement, de nombreuses entreprises
mondiales produisent maintenant en Inde,
afin d’utiliser et d’exploiter pleinement le
potentiel local et mondial.

Malgré une entrée tardive sur le marché,
notre équipe d’origine est restée soudée
comme une famille depuis plus d’une dé-
cennie, ce qui nous aide a affronter les
nouveaux défis depuis I'lnde et a sou-
tenir le groupe en utilisant au maximum
notre infrastructure, nos compétences et
nos ressources. Cela illustre parfaitement
la vision du groupe “Everything Beyond
Standard®.

R. Ramakrishnan*

Wesd—

*Chef de la filiale de I'Inde, dont le
15¢ anniversaire a été fété cette année.
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Achats et
approvisionnement

15 millions de francs suisses sont dépensés par an pour les achats et I"'approvision-
nement des composants, des matiéres premieres et des divers services qui sont uti-
lisés pour la fabrication des pompes a Cressier. Au niveau du groupe, cela représente
plus de 23 millions de francs.

Quel est le role de 'approvisionnement ?

Notre role est d’acheter les composants techniques et la matiére premiére au bon
moment, en quantités nécessaires pour couvrir les besoins de production et de
vente. Et ceci, aux meilleurs prix et conditions de livraison, auprées de prestataires qui
respectent nos délais de livraisons. Nous assurons aussi la disponibilité permanente
des composants techniques et fournitures (éléments de machines) que nous gérons
en stock. lls sont réapprovisionnés avec des tailles de lots prédéfinies et des condi-
tions négociées avec les fournisseurs. Le systéme AX nous permet de planifier et de
traiter ces besoins précisément et évite ainsi un sous- ou sur-stockage. Les volumes
achetés vont dépendre directement des besoins de production et de montage, donc
indirectement des pompes vendues.

Quels sont les principaux domaines d’achats ?

lIs se répartissent stratégiquement en plusieurs catégories, attribuées aux acheteurs
techniques : la matiere brute de fonderie, la matiére premiére en barre, les com-
posants tournants (moteurs, garnitures mécaniques et entrainements) et enfin la
sous-traitance de chaudronnerie.

Qui sont nos fournisseurs principaux ?

La part la plus importante des achats concerne les garnitures mécaniques et les
systémes de barrage. EagleBurgmann et John Crane, leaders mondiaux du domaine,
figurent en téte de liste, mais nous faisons parfois appel a d’autres partenaires tels
que DEPAC dans des cas particuliers.

Parmi les fournisseurs les plus critiques, on citera les fonderies pour les piéces cou-
lées. Nous travaillons étroitement avec des fonderies en Suisse, Espagne, ltalie,
Allemagne et méme en Chine. Pour les moteurs électriques, composants critiques
également, nous nous fournissons aupres d’ABB, SIEMENS et VEM, mais d’autres
fabricants sont aussi sollicités. Les autres fournisseurs de Cressier sont 2 filiales du
groupe, a savoir Egger Inde d’une part et incontestablement Turo ltalia.

En 2019, nous avons commandé 6651 articles différents via 3967 commandes
aupres de 429 fournisseurs.

Quelles sont nos compétences et les synergies?

Nous décidons de I'attribution et de la passation des commandes aupres de fournis-
seurs répondant a nos exigences et a nos besoins spécifiques, tout en veillant a une
diversité de partenaires qualifiés sur certains produits, a la qualité des prix et pres-
tations, aux délais et au respect de nos regles de responsabilité éthique et sociale.
Parfois, nous évaluons avec I’AVOR s’il faut fabriquer en interne ou acheter les com-
posants (ce qu’on appelle communément «Make or Buy»). Nous assurons également
la création et la gestion informatique des données fournisseurs, le suivi des délais et
le controle produits et facturation.

S. Zircher
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Le saviez-vous... ?

Nous éliminons 100 % de nos déchets industriels par le biais d’entreprises spécia-
lisées. 85 % de ces déchets sont recyclés, dont un tiers valorisés. La valorisation
consiste a revendre les déchets pour réutilisation aprés transformation ou affinage,
ce qui nous rapporte environ 35’000.-- francs suisses par année.
Ce processus est uniquement réalisable apres un tri a la source et une séparation
rigoureuse des matériaux.

S. Zircher
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Egger Inde a célébré son 15¢ anniversaire
et inaugureé sa nouvelle structure

L’année 2020 marque le 15™ anniversaire de notre filiale a Coimbatore, en Inde.

Depuis sa création, I’entreprise a évolué
de fagon constante. Avec 5 employés au
départ, elle est passée d’une entité opé-
rant comme fournisseur de piéces cou-
Iées et usinées pour le compte de Egger
Cressier a une entreprise proposant une
gamme compléete de pompes répondant
aux exigences du marché domestique.
La filiale compte aujourd’hui 102 collabo-
rateurs.

L’équipe de vente, formée en 2013 pour
développer le marché intérieur, est fiére
de pouvoir travailler aujourd’hui de ma-
niére indépendante en fournissant des
solutions de pompage pour les clients in-
digénes, avec le soutien de Cressier pour
les produits fabriqués en Suisse.

Par des investissements ciblés et grace
aux améliorations de nos infrastructures
et des capacités de production, 2019 se
démarque par une premiére offensive vi-
sant a augmenter nos parts de marché.

Egger Inde ambitionne une croissance
future en utilisant au maximum ses forces
et ses nouvelles capacités de production
pour franchir de nouveaux paliers. Le

succes repose sur la confiance, la fierté,
la passion et sur I’engagement de chacun
pour offrir un produit de qualité suisse sur
le marché.
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Les festivités des 15 ans ont eu lieu en
janvier en débutant avec une Puja, selon
la culture indienne, suivies de I'inaugura-

tion de I'agrandissement des béatiments.
Un magnifiqgue spectacle s’est déroulé
plus tard dans la soirée en présence de
plus de 400 personnes, comprenant les
employés et les membres de leurs fa-
milles ainsi qu’une délégation d’Egger
Cressier et de Turo Italia. Le theme de la
soirée était basé sur la culture de la ré-
gion locale (Tamil Nadu) avec divers éve-
nements et activités.

Lintégration et la participation de la fa-
mille sont trés importantes en Inde, ou les
liens socioculturels et le systéme familial
sont tres forts. Cette journée a trés large-
ment contribué a renforcer le sentiment
d’appartenance a une grande famille
parmi les collégues qui ont participé a
ces célébrations.
R. Ramakrishnan

EVERTTHING BEYOND STANDARD
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Q APPLICATIONS

Lorsque pomper du gaz devient possible!

Au mois de février 2019, Eastman a contacté Egger concernant I’'une de leurs pompes sur leur plus grand site de production a
Kingsport (Tennessee — USA). La pompe en question les tourmentait depuis plusieurs années puisqu’elle fonctionnait sur un procédé
contenant de I’eau a haute température (240 °C) et faible pression (moins de 1 bar), générant I’entrainement de plus de 10 % de gaz
en volume sous forme de vapeur d’eau. Heureusement, I’'un des spécialistes machines tournantes d’Eastman avait connaissance
des capacités d’Egger en termes de liquides multiphasiques (liquides, solides et gaz) grace a une pompe déja installée sur leur site

de Sauget (lllinois — USA).

La pompe initialement installée a
Kingsport il y a plusieurs années, était
une pompe ANSI, horizontale, considé-
rée comme étant trés problématique pour
des raisons de désamorgages, de casses
de garnitures mécaniques, ou encore de
désalignement dus aux dilatations ther-
miques.

Elle fut ensuite remplacée par une pompe
API verticale en ligne qui, elle aussi, a ré-
vélé initialement quelques problémes de
conception qui ont pu étre réglés avec
le pompiste d’origine durant la période
de garantie. Cependant, le probleme
de désamorcage lié au gaz subsistait,
apparaissant de maniére périodique et
erratique et se révélant étre un réel défi
a résoudre. La teneur en gaz était sim-
plement trop haute pour ce design de
pompe avec roue fermée.

Egger et Eastman ont donc travaillé en-
semble a I'optimisation du design géné-
ral du systéme, incluant pression d’as-
piration, hauteur, débit, concentration
en gaz, composition du gaz, sections et
disposition de la tuyauterie. La solution
finalement fournie par Egger a été une
pompe horizontale avec pieds a l'axe,
type APl OH2, équipée de la roue spé-
ciale Egger, semi-ouverte, compatible

avec des liquides 3 phases (liquide, so-
lides et gaz). Cette hydraulique spéci-
fique permet, sous certaines conditions
de fonctionnement, des teneurs en gaz
allant jusqu’a 25 % en volume sans im-
pact sur les performances de la pompe.

L’étude compléte, ainsi que l'ingénierie
ont été menées en moins d’un mois et la
pompe livrée de Suisse jusqu’au site fi-
nal aux Etats-Unis en 3 mois. Depuis son
installation sur site, la pompe fonctionne
parfaitement depuis plus de 10 mois,
sans interruption, sans perte de produc-
tion ni colts de maintenance. Les colts
d’opération a long terme seront analysés
par Eastman aprées une a deux années de
service, mais les premieres indications
sont trés positives. Il est intéressant de
noter que le retour sur investissement de
cette commande a Egger pour le client
(1 pompe compléte, 1 unité de rempla-
cement, 1 set de piéces de rechange) a
été de 17 jours, colits d’installation non
compris.

J. Zilio

EASTVMIAN

« Une chose que nous aimerions dire est
que nous avons été extrémement impres-
sionnés par I'étendue des connaissances
d’Egger, ainsi que par leur capacité et
leur volonté a travailler avec nous tout au
long de la phase de conception. C’est un
réel plaisir de travailler avec eux. »

Jaime Maginnis — Reliability Engineer
Eastman Chemical Company -
Kingsport — TN
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PAR-DELA LES FRONTIERES

Une collaboration internationale réussie

Un nouveau succes est a mettre au crédit des filiales Egger Belgique et ltalie qui ont collaboré sur un projet international. Grace aux
bonnes relations avec la société d’ingénierie CMI, Egger Belgique a recu un appel d’offre pour participer a la fourniture de 60 pompes
horizontales et 4 pompes verticales. Ces pompes sont projetées pour une usine de «lavage de gaz HF» a réaliser sur le site OCP de
Safi au Maroc dans le cadre d’un projet de grande envergure visant a améliorer la qualité de I'air de toute la région (en raison du vent

qui pollue toute la ville de Safi avec des conséquences parfois mortelles sur la santé de ses habitants).

Les caractéristiques techniques envisa-
gées pour les pompes centrifuges ont
incité Egger Belgique a se tourner vers
Turo ltalia, se doutant qu’un client final se
trouvant au Maroc susciterait certaine-
ment notre intérét.

Commence alors une intense collabo-
ration inter filiales visant a convaincre la
société d’ingénierie de la pertinence de
notre proposition technico-commerciale.
Le client final, confronté a une approba-
tion technique totale et a une offre com-
pétitive, conceéde cependant a Turo ltalie
/ Egger Belgique uniquement les pompes
verticales, car la liste des fournisseurs et

le nombre de fabricants de pompes ho-
rizontales présents sur le site excluent
toute autre possibilité pour le groupe Eg-
ger.

La décision finale de nous attribuer laréa-
lisation des pompes verticales se concré-
tise pendant une visite conjointe avec
CMI au Maroc, lors de laquelle I'exécu-
tion Cantilever est présentée et illustrée
en détail au client. C’est a ce moment,
que le client final OCP a été convaincu et
que la commande nous a été attribuée !

C. Antongiovanni

Coup de projecteur sur Egger France

Egger France s’est implantée dans le département de I'lsére il y a bientot 31 ans. Composée d’une petite équipe, la filiale frangaise se
distingue par un mode de fonctionnement stable, une stabilité assurée par des collaborateurs fortement impliqués, aux compétences
reconnues et cumulant des années de service qui forcent I’'admiration.

Mme Emilie Gourieux, entrée en 1992
s’occupe depuis plus de 27 ans du ser-
vice pieces de rechange et du poéle ad-
ministratif. M. Jérdbme Lopez est entré en
2008, d’abord en tant que technico-com-
mercial, puis en 2012 il devient respon-
sable de filiale.

Cette continuité nous a permis d’intégrer
et de former rapidement de nouveaux
collaborateurs : Mme Cynthia Suard,

entrée en 2014 assure le back office;

fes

Egger Info / Printemps 2020

M. Christophe Blanchard, entré en 2015
en qualité de responsable commercial du
marché chimie-pétrochimie et M. Cyrille
Villemin qui a rejoint I'équipe en 2018
comme responsable du marché général
Industrie/Automobile.

Notre organisation en lignes de marché
et le maintien des connaissances nous
permettent de nous spécialiser et d’aug-
menter toujours plus notre efficacité au-
prés de nos clients. Pour preuve, au fil

K |

des mois, nous avons développé notre
présence dans le marché de la sucrerie
et sommes considérés comme des par-
tenaires privilégiés de nombreux sites de
production.

L'engagement efficace sur le terrain, as-
suré par M. Villemin (connaissances du
marché et de ses opportunités) et un
travail d’équipe, coordonné depuis la
France, avec nos deux centres de pro-
duction européens (Suisse et Italie) nous
ont permis de développer une nouvelle
pompe et de remporter une belle com-
mande :

5 x pompes Vortex TV 83-200 H4 LB4B
en fonte au chrome ASTM A532 IlIA (nou-
veauté du programme)

1 x pompe axiale RPG 402 LB5.1

1 x pompe Cantilever vortex TV 41-80
SO4 LB3B-2

Encore un bel exemple de spécialisation
et de travail en équipe qui sont toujours

des vecteurs de réussite.

J. Lopez
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Q APPLICATIONS

Regulation precise et reproductible des debits
avec les vannes de régulation a diaphragme Iris®

Dans les stations d’épuration utilisant le procédé des boues activées, jusqu’a 60 % de I’énergie totale est dépensé dans les bassins
d’activation pour I'apport d’oxygeéne atmosphérique. Un grand nombre d’entre elles présentent un fort potentiel en matiere d’écono-

mie d’énergie et d’optimisation des processus.

La référence depuis plus de 60 ans pour une régulation précise et
reproductible des débits

Au cours des derniéres décennies, la vanne de régulation a dia-
phragme Iris® a fait ses preuves en tant que vanne de régulation dans
des centaines de stations d’épuration, dans lesquelles elle est prin-
cipalement utilisée pour gérer de maniere économique I'apport d’air
dans les bassins de boues activées. Développée et introduite sur le
marché en 1958 par Emile Egger, fondateur de la société, la vanne a
diaphragme lIris® était alors principalement utilisée pour la régulation
de la pate a papier dans les papeteries. Au début des années 1980,
Egger a présenté une version améliorée des vannes Iris® qui, depuis
lors, sont principalement employées dans les bassins d’aération des
stations d’épuration. Leur conception unique permet de réguler le
volume d’air de maniere précise et reproductible. Les processus bio-
logiques peuvent ainsi étre exploités en toute stabilité et les valeurs
d’apport en oxygene peuvent étre fixées a un niveau extrémement
bas et maintenues avec précision. Il en résulte un rendement éner-
gétique élevé et une grande stabilité de ’ensemble du procédé des
boues activées. Notre motivation : améliorer en permanence les mé-
thodes éprouvées. Grace a un développement systématique et de
I’'amélioration continue, Egger est fier de lancer sur le marché I'IBS,
vanne de régulation a diaphragme lIris® entierement repensée et re-
maniée sur le plan technique.

La nouvelle vanne IBS

Au premier coup d’ceil, son
design industriel moderne et
sa structure compacte per-
mettant des longueurs de
montage plus courtes, ac-
crochent les regards. L’indi-
cateur visuel de position a
été entierement remanié et
est visible a grande distance
depuis trois c6tés, en plus du
signal de position donné par
I’entrainement au systéme de
contrdle.

Fig. 1: Nouvelle vanne de
régulation a diaphragme
Iris® IBS

Fig.2: Entrainement a vis de
la vanne IBS avec indicateur
mécanique de position

Fig.3:
Raccords de
barrage et de
rincage de
1IBS

Sa conception étanche aux gaz sans passage de vis ouvre de nom-
breuses nouvelles possibilités d’application pour la régulation des
gaz chimiques et industriels. En outre, la vanne est préparée pour les
systemes de surveillance et peut étre pressurisée ou encore dotée
d’un dispositif de ringage a base de gaz ou de liquide. Les dispositifs
de détection de fuites et les dispositifs de ringage peuvent étre instal-
Iés sans modifier la conception. De conception robuste et dotée de
segments autonettoyants, la vanne est également un instrument de
régulation fiable pour les eaux usées brutes ou les boues.

Les trois raccords de barrage et de ringage de la nouvelle IBS sont
décalés de 90° et permettent également le drainage et I’évacuation
des condensats, ce qui constitue un avantage notable pour des ins-
tallations périodiquement mises a I’arrét.

La conception autolubrifiante de I’écrou de vis de I'IBS permet un
fonctionnement fiable ne requérant aucune maintenance, ce qui sim-
plifie I'utilisation de la vanne dans les zones difficiles d’acces. Autre
avantage pour I'opérateur : la possibilité de remplacer I’entrainement
ou son support sans avoir a retirer la vanne de la tuyauterie.

Exemple de régulation rentable et précise de P’air d’activation a
Upper Blackstone

Pour les gaz et I'air d’activation, les vannes sont congues et sélec-
tionnées de maniere a ce que la capacité de régulation soit assurée
sur une large plage de fonctionnement, sans hystérésis. En raison de
sa conception unique avec six segments a ouverture centrale pou-
vant étre completement rétractés dans le corps, la vanne Iris® pré-
sente une courbe caractéristique quasi-linéaire, ce qui permet une
large plage de régulation, et donc une meilleure rentabilité de I’exploi-
tation des installations. L'exemple de la station d’épuration d’Upper
Blackstone dans I'Etat du Massachusetts (Etats-Unis) permet d’expli-
quer brievement les différences de fonctionnement entre les vannes
papillons et les vannes de régulation a diaphragme Iris®.

En 2018, la biologie de la STEP a été entierement renouvelée avec le
remplacement des vannes papillons, des soufflantes et des aérateurs
a membrane utilisés jusque-la. Outre I'optimisation des processus,
les économies d’énergie pour I'aération des bassins d’activation fai-
saient également partie des objectifs du grand projet de transforma-
tion. Avec un débit moyen de 30 mégagallons/jour, ce qui correspond
a environ 670 000 équivalents habitants sur le plan hydraulique, la
station se compose de quatre lignes de boues activées dotées cha-
cune de sept vannes de régulation. Dans le cadre des mesures de
transformation, les vannes papillons a commande manuelle ont été
remplacées par des vannes de régulation a diaphragme Iris®, afin de
permettre un approvisionnement précis en oxygene des bassins et de
réduire les colts énergétiques par le biais d’une régulation de pres-
sion variable. Chaque zone d’aération a été équipée d’un débitmetre
massique de type ABB Sensyflow installé en amont de la vanne, afin
de pouvoir réguler les diaphragmes Iris® par le débit réel et de les faire
fonctionner dans la position la plus ouverte possible.
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Fig. 4

La figure 4 présente le schéma du procédé des bassins d’aération. Les
zones de bassin F et G sont chacune exploitées avec différentes va-
leurs de concentration pour I'oxygéne, comprises entre 0,5 et 3 mg/I.
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Apres seulement quelques semaines de fonctionnement, la régulation de la pression variable a I'aide des vannes Egger a permis des amélio-
rations significatives. Les valeurs de concentration souhaitée des différentes zones de bassin ont pu étre maintenues tres précisément sans
ajustement, avec des fluctuations minimales autour de la concentration cible d’O. (voir Fig. 5).

Results & Achievement:

DO Set-points

| MOV, Before Taning

Fig. 5 : Moitié gauche du diagramme : concentrations réelles
de I‘oxygéne avec vannes papillons (avant travaux de trans-
formation). Moitié droite : concentrations réelles de I‘oxygene
avec vannes de régulation a diaphragme Iris® avant I‘ajuste-
ment de la pression variable

Début 2019, la régulation de la pression variable au moyen des vannes Iris® a été encore optimisée et les résultats sont éloquents :

After Tuning
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Fig. 6 : Valeurs réelles de I‘oxygéne a la station d‘épuration d‘Upper Blackstone avec
des vannes de régulation a diaphragme Iris® et une régulation optimisée de la pression
variable

Fig. 7 : Besoins en énergie pour |'aération de la station d‘épuration d‘Upper Blackstone
avant et aprés |‘optimisation de la biologie (2016 & 2017 : vannes papillon, 2019 : vannes
de régulation a diaphragme Iris®)

La figure 6 montre clairement la haute performance des vannes Iris® en matiére de régulation : les concentrations d’O, obtenues ne fluctuent
que légérement autour de la valeur demandée en dépit d’un volume d’air entrant en constante fluctuation, en fonction de la charge actuelle de
la station d’épuration. Les débits d’air sont indiqués dans la moitié inférieure de la figure.

Gréace a ce concept de régulation de haute précision et a la nouvelle technologie des machines, une quantité considérable d’énergie a pu étre
économisée, comme le montre la comparaison des besoins énergétiques quotidiens de la station entre 2016, 2017 et 2019. En moyenne an-
nuelle, la consommation d’énergie a pu étre réduite de 10 %, voir figure 7. En outre, la qualité des effluents a pu étre nettement améliorée et
I'utilisation de produits chimiques supplémentaires a été considérablement réduite.

T. Bleif

Fig. 8 : Vanne de régulation a diaphragme Iris® avec mesure du débit massique a la station d‘épuration d‘Upper Blackstone
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Q APPLICATIONS

Pompes a eau d’extinction en cokerie

Environ 1,65 tonnes de minerai de fer, 0,5 tonnes de coke et 1200 m® d’air chaud sont nécessaires pour fabriquer une tonne de fer

brut dans un haut fourneau.

Le coke, deuxieme matiere premiére la
plus importante dans ce procédé, est ob-
tenu a partir de la houille dans la cokerie
voisine. Pour cela, la houille est disposée
dans des chambres successivement a
plus de 1000 °C. Les chambres sont en-
suite vidées, I'une apres I'autre, selon un
rythme fixe (environ toutes les 10 a 20
minutes) puis immédiatement rechargées
avec de la houille fraiche.

Le coke incandescent chargé dans le chariot d’extinction
entre sous la tour d’extinction (Wikipédia)

Le coke incandescent terminé est chargé
dans un chariot. Il doit étre aspergé d’eau
rapidement, pour qu’il ne brile pas a
cause de I'oxygéne de I'air. Pour ce faire,
le chariot d’extinction se rend dans une
tour spéciale ou environ 2 tonnes d’eau
sont déversées sur le coke en quelques
secondes. Une partie de I'eau s’évapore,
I’autre partie est collectée, traitée et réuti-
lisée.

Pour le remplissage du réservoir d’extinc-
tion, on utilise généralement des pompes
en puits de type EO-SG/SR.

Afin de respecter les valeurs limites de
poussiéres fines, les vapeurs ascen-
dantes dans la tour sont ensuite pulvé-
risées par des buses a haute pression
d’eau alimentées par des pompes boos-
ter de type EO-H, qui sont activées du-
rant chaque cycle d’extinction pendant
quelques minutes.

Pompe booster EO 10-150 H4 LB4B

Les exigences de I'application sont :

a) La dureté des particules de coke,
contre laquelle notre fonte dure HG25.3-
A532IIIA est utilisée pour des applica-
tions trés exigeantes.

b) La haute fiabilité nécessaire des
pompes, car le haut fourneau et la co-
kerie sont en fonctionnement 24h/24 et
7i/7, sans interruption.

Dans le secteur de I'acier, nos pompes
sont reconnues pour satisfaire ces deux
exigences.

T. Veit

La tour d’extinction. La forte formation de vapeur pen-
dant environ une minute est emblématique et se répéte
toutes les 10 & 20 minutes

Pompe a eau d’extinction, EO 9-200 SR4 LB4B

Egger Info / Printemps 2020



DU COTE DE LA PRODUCTION

Modernisation du stand d‘essai

Le stand d’essai, situé entre la production et le montage, a fait I'objet de nombreuses réflexions ces derniéres années quant a son
évolution. Une implantation remaniée, des modifications techniques et de nouvelles infrastructures permettront aux opérateurs du

stand de mener a bien, avec plus d’efficience et d’ergonomie, leurs principales missions.

La premiere tdche du stand est d’y
tester le bon fonctionnement de nos
pompes, via un « running test », qui se
déroule entre la sortie du montage et la
mise en peinture. Pour optimiser le flux
logistique, la zone d’attente des pompes
sera déplacée du cbété montage du
stand. Une nouvelle table de test est en
préparation pour remplacer du matériel
devenu obsoléte et accroitre la capacité
de test en cas de pics d’activité.

La seconde tache est la mesure des
performances des pompes (débit, pres-
sion, rendement, bruit, vibrations, tem-
pérature des paliers, etc.). La plupart
des mesures sont aujourd’hui manuelles
et requiérent de nombreux instruments.
A l’avenir, une instrumentation en ligne
et un systéme de contrble-commande
permettront de piloter le stand et d’ac-
quérir les valeurs nécessaires depuis un

unique poste informatique. Les débit-
meétres DN 300 et DN 500 ont été rem-
placés dans cette optique. L’alimenta-
tion des moteurs d’essai sera également
repensée, pour s’affranchir des actuelles
génératrices au mazout.

Enfin, I’accueil des externes venant ré-
ceptionner les équipements comman-
dés sera plus agréable puisqu’un es-
pace bureau a été prévu. De plus, des
parois cloisonnent la zone dédiée a la
R&D. La rationalisation du matériel de
montage, amorcée I’an passé, se pour-
suit au gré des transformations. Des tra-
vaux de peinture et Iinstallation d’autres
éléments (visuels, logos, pompe didac-
tique, etc.) viendront parfaire I'esthé-
tique du stand d’essai.

N. Pidancet

Gestion des non-conformites

Un produit est dit non-conforme lorsqu’il ne satisfait pas au cahier des charges et aux attentes des utilisateurs. Les causes de la
non-conformité sont multiples, rarement évidentes, et les retombées potentiellement séveéres.

Afin de réduire leur fréquence et leur sé-
vérité, des bonnes pratiques et des pro-
cessus de travail spécifiques existent
chez Egger. Malgré tout, la diversité des
matériaux mis en ceuvre, des construc-
tions et des applications demande une
grande flexibilité, parfois source d’écarts
de qualité. Une analyse poussée et des
actions pertinentes permettent de com-
bler ces failles et d’améliorer continuel-
lement et avec robustesse nos produits,
comme l'illustre I'exemple suivant.

Un exploitant de saline suisse signale
au S.A.V. (Service aprés-vente) la fuite
d’une carcasse, apparue moins de 2 ans
aprés la mise en service de la pompe,
au niveau des boulonneries de la pa-
roi d’usure. Immédiatement, la solution
pour remettre en service I'installation au
plus vite est identifiée. La carcasse est
rapatriée pour diagnostic : la corrosion
a attaqué, entre autre, les sieges des
joints assurant I'étanchéité avec la paroi
d’usure. Elle est réparable. Cependant
I’alliage choisi devrait résister a la cor-
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rosion, d’apres les conditions d’exploi-
tation données. La carcasse est remise
en état et livrée, pendant que le cas est

partagé avec le fournisseur de celle-ci,
qui devra en livrer une nouvelle plus ro-
buste. Aprés investigation, il s’avere que
la matiére est d’une coulabilité médiocre,
le modéle employé, polyvalent, n’est pas
spécifiguement adapté et le traitement
thermique aprés coulée ne bénéficie pas
de conditions optimales. Ces facteurs
provoquent des microfissures locales
dans lesquelles la solution de décapage

s’infiltre, stagne et fragilise le matériau.
La corrosion s’installe dans ces cavités
et finit par ronger la matiére jusqu’a la
fuite. Ces points seront corrigés par le
fournisseur afin de livrer une carcasse de
remplacement exempte de défauts.

Ce genre de démarche a permis, par
exemple, de réduire de moitié en une an-
née les cas de non-conformité envers la
principale fonderie livrant les bruts inox
et duplex. Naturellement, I'origine des
non-conformités n’est pas toujours chez
nos fournisseurs. Elle résulte parfois d’er-
reurs internes a I'entreprise, et tout est
mis en ceuvre pour éviter qu’elles ne se
répétent.
N. Pidancet
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PAR-DELA LES FRONTIERES

Déemenagement du
bureau britannique

En décembre, Egger Grande-Bretagne a déménagé dans un
batiment plus approprié. Cette relocalisation a fait suite a une
réduction de la vente de pieces détachées, assurée depuis 1985
et transférée avec succes a Cressier il y a 2 ans. Cette réorgani-
sation nous permet de nous concentrer sur la vente de pompes
et de nous développer.

Avant 1985, notre société était représentée par Moffat et Bell,
entreprise trés respectée dans le domaine des eaux usées, rai-
son pour laquelle le premier bureau a été établi a Leatherhead
avec du personnel partiellement transféré dans la nouvelle so-
ciété.

Cette présence renforcée a porté ses fruits sur de nouveaux
marchés. En 10 ans, notre filiale est devenue un fournisseur
majeur des industries automobiles, chimiques et des maté-
riaux de construction. Nous avons déménagé de Leatherhead a
Barnsley, un emplacement plus central, en 2010.

Le Royaume-Uni est un marché difficile. Mais notre structure en
lignes de marché, nos produits de qualité et nos bonnes rela-
tions avec la clientele contribueront a entretenir notre compé-
titivité. Le Brexit est clairement une préoccupation aux consé-
quences imprévisibles, toutefois les premiers signes semblent
positifs.

T. Burrows

s
Q APPLICATIONS

Nouvelles pompes
et technologies

Il'y a environ 2 ans, Egger a été sollicitée par I'entreprise Azelio
pour développer une solution de pompage de fluides difficiles a
pres de 600 degrés.

Azelio est une entreprise suédoise qui a mis au point une techno-
logie révolutionnaire permettant le stockage d’énergie thermique
pour la production d’électricité a la demande. Cette électricité
peut étre produite pendant 13 heures, la nuit par exemple quand
celle-ci est nécessaire.

La clé de lefficacité du systeme "
est sa capacité a pomper du
sodium liquide a haute température
(600 °C) c’est pourquoi, Azelio a
sollicité notre entreprise pour dé-
velopper une solution sur mesure.
Egger a par conséquent relevé le =
défi et développé une nouvelle .
pompe pour assurer le transfert
de chaleur au sein du systéme
de stockage. Cette solution a
répondu avec succes aux exigences strictes en matiére de puis-
sance et de performances du cahier des charges.

En pratique, le systtme de pompage est composé de deux
pompes : I'une qui répartit la chaleur dans I'unité de stockage
thermique et une autre qui assure le transfert de la chaleur vers
le moteur Stirling (convertisseur d’énergie thermique en énergie
électrique).

A ce jour, le systéme de pompage a été testé et fonctionne tel
que prévu sur l'installation-pilote du client. Azelio entreprend
actuellement un test de durée de vie de 4000 heures dans des
conditions réelles.

Cette collaboration est tres po-
sitive et notre entreprise est fiere
de pouvoir offrir son expertise et
ainsi contribuer a la création d’un
* systéme innovateur qui permet a
' plus de personnes d’accéder a
| une alimentation électrique fiable
et efficace.

G. Tripard

— .
BREVE

Marché du travail en Suisse, chomeurs de plus de 50 ans - TSR Journal télévisé du 10.01.2020

L’entreprise Egger a Cressier
a engagé 4 seniors de plus de
50 ans sur les 20 postes ou-
verts en 2019 et un autre en
janvier 2020.

Selon nos colléegues Claire
Rosset (ingénieure de pro-
jets, depuis 3 ans chez nous)
et Cosimo Pepe (dessina-

teur-constructeur, 43 ans
d’entreprise), la mixité inter-
générationnelle est impor-
tante pour la transmission
des connaissances.

Selon I'enquéte de la TSR,
c’est loin d’étre le cas dans
toutes les entreprises consul-
tées.

Pour M. Francis Krahenblnhl,

notre CEO, les seniors
aménent a I’entreprise leur
expérience, leur fiabilité et
leur loyauté, souvent jusqu’a
la fin de leur carriere profes-
sionnelle. Un junior apporte-
ra et partagera, quant a lui,
ses connaissances des nou-
veautés liées au métier, avec
un risque accru qu’il nous

quitte au bout de sa période
de formation, soit 3-5 ans. Ce
dernier scénario n’est, heu-
reusement, pas fréquent chez
Egger.

C. Vuille
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Egger
Cressier

Damien Alcon Michael Bourquin Mgg;&g:ggf::ur Danilo Camborata Jorge Cardeiras Carl\:ll:aalﬂglsB%?Iito
Tourneur CN Serrurier CAl . N ’ Acheteur technique Opérateur CN X
Aléseur, Fraiseur Tourneur conventionnel
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Raymond Dobler
Technicien de
Maintenance

Annie Trésch
Accueil
Executive Secretary

Dinesh Kumar S
Finances & RH

Gwladys Mulot Grégory Fromaget
Assistante Qualité Régleur CNC

Bashkar V
Montage

-

Jophina Johnson Logesh Sampath Malliga Dharmaraj Mohanraj M Patharasamy Prabhu R Prabhu Thirumoorthy
PPC Ing. - Stagiaire Machiniste Nettoyages - entretien Ing. Constructeur NPD Ponnusamy Collaborateur SCM Machiniste
: . Nettoyages - entretien Production

FELICITATIONS

a nos jubilaires
janvier - juin 2020

N

Rajkumar J Ranjithkumar

Rubakkumar § Sarathkumar Sathish Kumar
Machiniste Machiniste IT& Murugesan Maruthachalam
Production Production Resp. du systeme Logistique Manager SCM

10 ans - Turo Bronze

i

| 4.8 5 25 .
Sukumaran Vi ns Hayden Reid Andrea Capraro Linda Dyson UK
Rajasekaran ot ek Callaghan Contrdle qualité Johan Kempeneer BE
Ingénieur stagiaire ontrole des stocks Vente interne Stand d‘essai

20 ans - Turo Argent
Marco Rezzan Andrea Zanell
Collaborateuf;chats Opgra:gsr Ma:r?taZe Werner Raffel
Jorge De Oliveira

Jorn Scharnweber DE

Simone Pietrobelli Davide Pilotto
Collaborateur Responsable
Bureau technique secteur ventes

Alessandro Cavedon
Opérateur Montage

Egger
North
America

Egger
Iberica

Josh Thomley Salil Henriquez
Ronen?ﬁﬁﬁ:‘;ﬂtone"o Strategic Account Responsable 3 0 T 0
Manager Marché épuration ans- iuro Ur

José Antonio Alonso
Gloria De Oliveira
Carlos Menino

35 ans - Turo Or
Jacques Matthey

Sven Schluer

] Alfred Hertel f
Al'\}ldre Georgi Ingénieur de vente sgﬁ,rigg s:g'krgflgze Ingénieur de vente
agasinier (DE Centre & Est) (DE Nord-Ouest)
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