
L’ESSENTIEL

Spécialiste des articles
pour dosage des liquides
(compte-gouttes) pour les
secteurs de la santé et de la
beauté, RR Plastiques est
installé depuis 1972 à
Corveissiat, à mi-chemin
entre Bourg-en-Bresse et
Oyonnax. L’entreprise
emploie 16 salariés, réalise
un c.a. de 3.2 millions d’eu-
ros et est l’une des quatre filiales du groupe
Medicos, dirigé par Cédric Marmonier.
Très tôt certifiée ISO 9001, elle exploite
une usine de 1 500 m² couverts, équipée de

10 presses Arburg et
Billion de 80 à 140 t, dont
une partie est installée en
salle blanche ISO 8.
Intégrée en conception,
développement et indus-
trialisation (50 % produits
propres, 50 % produits sur
cahier des charges), elle
dispose de son laboratoire
pour réaliser les tests,

essais et contrôles, pouvant aller jusqu’à la
compatibilité de la matière moulée avec le
liquide dosé.

Suite page 7

C’est à une présentation hors du com-
mun, surtout en France, à laquelle ont assis-
tés plusieurs dizaines de plasturgistes et don-
neurs d’ordres conviés en juin dernier aux
journées techniques organisées à Chaleins
dans l’Ain par le mouliste DPI International.
Elles avaient en effet pour but de présenter
en production, avant livraison chez son utili-
sateur, un moule-cube 4 x 48 empreintes pro-
duisant sur une presse bi-matière
KraussMaffei de 550 t des bouchages à char-
nières, en PP surmoulé par un élastomère
thermoplastique, faisant partie d’un nouveau

dispositif de rebouchage de canettes de bois-
sons en aluminium développé chez DPI.

Suite page 8

lire page 15

Mecasonic reste 
un constructeur
référent en soudage 
des plastiques.
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Outillages à haute productivité, les moules-cubes restent l’apanage 
de quelques rares spécialistes. Le mouliste français DPI International 

a relevé avec panache ce défi technologique.
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RR Plastiques : une usine
documentée sans papier

DPI développe un moule-cube 
4 x 48 empreintes

En plasturgie, l’usine 100 % numérique est en passe de devenir une réalité. 
Grâce à son système de supervision d’atelier, RR Plastiques est l’un 
des tout premiers plasturgistes français à mettre en œuvre la GED.

L’interdiction prochaine
de l’utilisation des plastiques fossiles

pour nombre d’applications
éphémères devrait profiter
aux extrudeurs français 

et à la filière du biodégradable.

Après l’interdiction des plastiques oxodé-
gradables en 2015 dans la production de sacs
sortie de caisse, la loi de transition énergé-
tique et de croissance verte a banni au 1er
juillet 2016 l’usage dans la distribution des
sacs en plastique non biodégradable, de
moins de 50 microns d’épaisseur. La prochai-
ne étape verra en janvier prochain l’interdic-
tion des sacs plastiques aux rayons fruits et
légumes, viandes et poissons. Puis ce sera le
tour en 2020 de la vaisselle jetable et des
cotons-tiges en plastiques non-biodégra-
dable. Pour toutes ces applications, le maté-
riau utilisé devra être à l’avenir biodégra-
dable et pour partie biosourcé. Celle-ci devra
de plus croître au cours des années, en
démarrant à 30 % en janvier 2017, pour
atteindre 40 % en janvier 2018, 50 % en janvier
2020 (la vaisselle à usage unique sera alors
aussi concernée), puis 60 % en janvier 2025.

Ce marché de plusieurs milliards de sacs,
gobelets, cotons-tiges, représentant de 30 à
40 000 t/an de polymères spécifiques est une
réelle opportunité pour la constitution d’une
véritable filière du biodégradable en France
avec ses plasturgistes spécialisés dont les
producteurs de sacs.  

Suite page 2

La presse KraussMaffei de 550 t 
avec son moule-cube en place.

lire page 6

Prix de l’entreprise
innovante, journée
portes ouvertes,
MIHB a occupé cet été
le devant de la scène
plasturgique.

Rhône-Alpes

lire page 11

Fruit de nombreux
regroupements
et acquisitions, 
Elasto fête ses 40 ans
d’existence.

TPE

L’usine de Corveissiat est équipée
de 10 presses Arburg et Billion 
de 80 à 140 t. 
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NOMINATIONS
Pierre Burelli, ingénieur

diplômé de l’Ecole Supérieure de
Chimie de Marseille et titulaire
d’une maîtrise en marketing
industriel des Arts & Métiers de
Paris, est depuis le 1er juillet le
nouveau président de Dow
France. Il succède à Ramon
Melgarejo qui a passé cinq ans  à
la tête de l’entité de ce groupe
chimique qui emploie 1 300 sala-
riés en France sur 7 sites.
P. Burelli assure également  la
direction commerciale Europe de
l’activité Polyurethane Solutions.

Entré chez Dow en 1990, il
prend la direction des ventes des
PSE Styrofoam en 1994, avant de
gérer l’intégration européenne de
la coentreprise DuPont Dow
Elastomers à partir de 1998.
Directeur commercial Europe de
cette entité de 1999 à 2001, il a
été directeur des ventes  pour
l’Amérique du Nord, avant de
devenir directeur commercial
Monde.  Suite au rachat complet
de cette activité par Dow, il a diri-
gé le marketing et la stratégie de
Dow Elastomers. 

Il prend ses fonctions alors
que Dow et Dow France viennent
de finaliser la reprise complète
des activités de Rohm and Haas,
initiées en 2009, et d’entamer
l’acquisition du spécialiste des
silicones Dow Corning. Par
ailleurs, Dow est en voie de
fusion avec son ex-concurrent
DuPont de Nemours avec pour
objectif la création de trois entités
de taille mondiale dans la science
des matériaux (dont les plas-
tiques et silicones), l’agriculture
et les spécialités chimiques.

François Monnet, directeur de
la plateforme de Recherche &
Innovation Chimie du renouve-
lable du groupe Solvay a été élu
pour trois ans président de l’as-
sociation Chimie du Végétal
(ACDV). Il succède à Christophe
Rupp-Dahlem, le vice-président
R&D chimie du groupe nordiste
Roquette, qui a présidé cette
association de 2008 à 2016.  

L’ACDV a également renouve-
lé son conseil d’administration en
nommant notamment deux nou-
veaux vice-présidents, Camille
Burel de la société Roquette, et
Thierry Stadler du Pôle de

Compétitivité Industries &
Agro-Ressources. Des représen-
tants des sociétés Arkema, Total,
PPG, BASF, ainsi que de l’Union
des Syndicats des Industries des
Produits Amylacés et de leurs
dérivés, Union des Industries
Chimiques et du Pôle Agro-indus-
trie Recherches et Développement
sont également présents dans ce
conseil.

Benoît Roulleau, 44 ans,
détenteur d’un BTS Plasturgie et
d’un master en optimisation de
process du MIT, a été nommé d.g.
du mouliste normand Seropa

SERVICE LECTEUR n° 2

François Monnet, président
de l’association Chimie du
Végétal.

Pierre Burelli, président
de Dow France.

Suite de la page 2
Très tôt, le chimiste allemand BASF a

appuyé toutes les initiatives françaises pour
produire des articles en plastiques biodégra-
dables. Avec l’Ecovio produit à partir de PLA
et de copolyester aliphatique-aromatique
Ecoflex, BASF a été à l’origine des sacs plas-
tiques constitués pour un tiers de composants
biosourcés. Cette teneur pourra être ajustée
jusqu’à 70 % en variant le taux de PLA, obtenu
en partie à partir du 1,4-butanediol par fer-
mentation de sucre et en augmentant ainsi le
biocontenu de l’Ecoflex. Produire des sacs
biodégradables 100% biosourcés sera un jour
possible, à condition de disposer de bio-res-
sources en quantités industrielles. Ayant déjà
investi plus de 100 millions d’euros dans sa
recherche sur les biopolymères, BASF estime
qu’il faudra encore une décennie pour
atteindre cet objectif. Ce groupe n’est pas le
seul chimiste à s’intéresser à ce marché. De
nombreuses autres solutions devraient émer-
ger dans les années qui viennent, d’autant plus
que les mêmes matériaux pourront produire
les gobelets et de la vaisselle éphémère. 

Associant le spécialiste de la chimie verte,
Carbios, au groupe Limagrain Céréales
Ingrédients, la co-entreprise auvergnate
Carbiolice devrait faire partie des chefs de file
de cette nouvelle filière. Le premier associé
apporte dans la corbeille sa technologie enzy-
matique rendant biodégradables les poly-
mères, le second amène son expérience de
plus de 15 ans dans la production des granulés
bioplastiques Biolice, issus de grains de maïs
entiers broyés ainsi qu’un site de production.
Le fonds d’investissement SPI, Société de
Projets Industriels, financé par le programme
d’investissements d’avenir, géré par Bpifrance,
appuiera la co-entreprise dans ses développe-
ments. La société reprend ainsi l’activité
Biolice en y intégrant les innovations de
Carbios. Elle va ainsi produire des granulés de

plastiques biosourcés et biodégradables per-
mettant d’extruder des films destinés à
diverses applications : sacs pour collecte de
déchets verts, films de paillage, sacs pour
fruits et légumes, films industriels ou encore
films de routage, répondant aux exigences en
contenu biosourcé. La future entreprise devrait
créer à terme une cinquantaine d’emplois et
constituer l’un des premiers sites industriels
dédiés à la plasturgie verte en France.

Pour sa part, le groupe Barbier, 1er extru-
deur de films en France et 6e européen, avec
135 000 t/an transformées, s’est associé au chi-
miste italien Novamont pour créer le Ma-Ter-
Bio, un bioplastique produit à partir d’amidon
et d’huile végétale de tourne-
sol d’origine française permet-
tant de fabriquer des sacs
compostables en compostage
domestique 2. La part biosour-
cée du Ma-Ter-Bio qui est au
moins de 35 %, pourra être
facilement portée à plus de 50
%. Producteur de films en PE
destinés à l’agriculture, à l’em-
ballage et à l’industrie ainsi
que de sacs pour la distribu-
tion, Barbier ajoute ainsi une
corde à son engagement envi-
ronnemental.  

Leader européen des
emballages ménagers produi-
sant 150 000 tonnes de sacs
par an, le groupe français
Sphere (1 100 salariés sur
12 unités de production en
Europe) a pour sa part créé
Végéos, une co-entreprise
avec Publi-Embal et Artembal
le n°1 français (également
présent au Benelux) de la dis-
tribution de produits d’embal-
lages à destination des profes-
sionnels (4 000 produits distri-
bués, 3 milliards de sacs fruits
et légumes écoulés) censé
détenir plus de 50 % de parts
du marché. Les deux parte-
naires ont investi chacun 50
millions d’euros dans cette
structure chargée de la pro-
duction, la commercialisation
et la promotion d’écoproduits
dont une nouvelle gamme de
sacs de plus de 50 µm d’épais-
seur répondant à norme 
NF T51-800 et au label

OK Compost Home. Il est fabriqué dans une
des six usines françaises du groupe Sphere à
partir de Bioplast, résine plastique issue de
fécule de pommes de terre non OGM et non-
alimentaires produite par sa filiale Biotec.
Développant des compounds biosourcés
depuis plus de 10 ans, elle propose déjà plu-
sieurs grades de Bioplast comprenant de 30 à
50 % de matières renouvelables.

Après Grenoble en 2014, le centre Valexpo
d’Oyonnax abritera les 12 et 13 octobre pro-
chains les rencontres d’affaires internationales
Mecatronic Connection (8e édition) et
Plastronic Connection (2e édition). Ces évène-
ments qui conjuguent rencontres d’affaires et
conférences techniques connaissent un succès
grandissant. Plus de 180 PME, startups et
grands groupes industriels européens y seront
présents. Ils n’étaient que 140 en 2014. Ils
représenteront le large spectre des industries
intéressés par ces technologies de pointe, allant
de l’automobile, à l’aéronautique, en passant

par la défense, le ferroviaire, le
médical et les biens d’équipe-
ments industriels. Une quinzai-
ne de conférences traiteront
de sujets comme l’électro-
nique organique, l’électro-
nique imprimée, la bioméca-
tronique, la mécatronique
connectée et les 3D MID. 
Contact : Chloé Venosino
01 49 12 09 70
www.mecatronic-
connection.com.

Emballage souple

Manifestation

Plastiques compostables : 
les industriels français s’y mettent 

Mecatronic 
et Plastronic Connection

DES PLUS PETITES AUX 
PLUS GROSSES QUANTITÉS

GRAVIPLUS - idéal pour tous les débits

Un dosage uniforme sans problème !

Qu’il s’agisse de 250 grammes ou de 5 tonnes de matières par heure,
GRAVIPLUS mélange et dose avec la même précision les granulés, les
poudres et les liquides, du plus petit au plus grand débit.

Pour les processus gravimétriques en continu les plus exigeants, 
découvrez un dosage au long court d’une qualité impeccable et régulière
avec GRAVIPLUS de Motan-Colortronic.

Motan-Colortronic France
ZI de l'Eglantier  - CE 4556 – Lisses

91045 EVRY CEDEX

Tél. 01 60 86 97 18  

Fax 01 60 86 90 29

info@motan.fr

Motan-Colortronic AG
CH-5502 Hunzenschwil

Tél. +41 62 889 29 29

Tél. +41 62 889 29 00

L’interdiction prochaine de l’utilisation des plastiques fossiles pour nombre
d’applications éphémères devrait profiter aux extrudeurs français 
et à la filière du biodégradable.

Jusqu’à présent, près de 13 milliards de sacs en PE
pour emballer les fruits et légumes sont consommés
chaque année en France. (photo Barbier)

La gamme de sacs compostables Végéos couvre
l’ensemble des utilisations alimentaires en magasins
et grandes surfaces.
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Industries basé dans la banlieue
de Caen.

Il apporte à cette filiale du
groupe PlastiFrance son expérien-
ce de plus de 20 ans en plasturgie,
avec des compétences en injec-
tion et fabrication de moules tech-
niques à hautes cadences acquise
au sein d’acteurs majeurs de
l’agroalimentaire, l’automobile, la
téléphonie et du médical, comme
Bericap et Nypro notamment, où il
a occupé des fonctions de direc-
teur technique et responsable
développement & industrialisation. 

Homme de terrain, B. Roulleau
possède également une solide
compétence en étude & concep-
tion et en mise au point de moules
et de pièces plastiques injectées.

Gérard Chekherdemian et
Bertrand Germain viennent d’être
nommés vice-présidents de cer-
taines activités européennes du
spécialiste des matériaux compo-
sites de structure hautes-perfor-
mances Hexcel. Présent depuis 34
ans dans l’entreprise, directeur des
ventes dans la zone Asie-paci-
fique, G. Chekherdemian, ingé-
nieur matériaux de l’Université
Claude Bernard et chimie de
l’INSA, devient vice-président des
ventes Europe et maîtrise d’ouvra-
ge pour l’aéronautique. 

B. Germain devient pour sa
part vice-président Marketing
Europe pour ce même secteur.
Ingénieur INSA, il a successive-
ment occupé pendant 25 ans les
postes d’ingénieur R&T, ingénieur
Ventes France, Manager
Programmes Airbus et Directeur
Marketing Europe au sein du grou-
pe. Il a notamment joué un rôle
majeur dans le développement
des ventes d’Hexcel pour les
grands programmes Airbus tels
que l’A380 ou l’A350XWB.

SERVICE LECTEUR n° 3
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C ’ e s t  l ’ h e u r e  d e  K

Après 3 ans, c’est à nouveau l’heure. Le salon K 2016 vous offre le meilleur de ce que scientifiques, ingénieurs 

et chimistes ont à proposer aujourd’hui : machines, technologies, matériaux, outils et applications ainsi que 

solutions d’avenir pour produits, processus et problèmes. La meilleure base pour un business global, la 

meilleure plateforme de décision pour les investissements. Le salon le plus important au monde de l’industrie 

des plastiques et du caoutchouc vous présente, avec quelque 3.200 exposants répartis dans 19 halls 

d’exposition sur une superficie de plus de 171.000 m2, l’ensemble des gammes de l’offre de la branche. Tout ce 

qui va faire bouger la planète. Prévoyez dès maintenant votre visite !

L e  t e m p s  d e s  d é c i s i o n s .

k-online.com

PROMESSA 3, rue de la louvière BP 37

78512 Rambouillet Cedex

Tél : (33) 01 34 57 11 44

Fax : (33) 01 34 57 11 40

promessa@promessa.com
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Du 19 au 26 octobre 2016

K 2016
24e Salon international
pour la transformation
des plastiques
Parc des expositions de
Düsseldorf - Allemagne
www.k-online.de
218 000 visiteurs en 2013
3 200 exposants sur 170 000 m²
Promessa, 3 rue de la Louvière
F-78120 Rambouillet
Tél +33 (0)1 34 57 11 44
promessa@promessa.com 

B. Roulleau, nouveau
dirigeant de Seropa
Industries.

G. Chekherdemian, 
vice-président des ventes
Europe d’Hexcel.

B. Germain, vice-président
Marketing Europe d’Hexcel.
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Du 25 au 27 octobre 2016

EUROMOLD
23e salon mondial de la
production des moules et
outillages
Parc des expositions
de Münich - Allemagne
www.euromold.com
11 160 visiteurs en 2015 
425 exposants 
Contact : Demat GmbH
P.O. Box 110 611
60041 Frankfurt am Main
Tél. +49 69 27 40 030
info@demat.com

Du 14 au 17 nov. 2016

ALL4PACK PARIS
Salon de l’emballage et de
la manutention
Parc des expositions de
Paris-Nord Villepinte
www.all4pack.fr
96 500 visiteurs en 2014
1 570 exposants sur
100 000 m² en 2014
Contact : Comexposium
70 avenue du Général de Gaulle
92058 Paris La Défense Cedex
Tel: +33 (0)1 76 77 11 11
Katia.Kukawka@comexpo-
sium.com

Du 15 au 18 nov. 2016

FORMNEXT
2e Exposition et conférence
sur les technologies de
fabrication de nouvelle
génération
Parc des expositions
de Francfort
www.formnext.com
8 982 visiteurs en 2015
266 exposants sur 14 000 m²
Contact : S.E.M.E 
72 Rue Louis Blanc - 75010 Paris 
Tél : +33 (1) 44 89 67 73 
henri.courtel@france.messe-
frankfurt.com 

Du 14 au 17 nov. 2016

MEDICA +
COMPAMED
Forum mondial de médecine
+ Salon international des
solutions high-tech pour la
technologie médicale
Parc des expositions
de Düsseldorf - Allemagne
www.medica-tradefair.com
130 000 + 18 000 visiteurs en
2015
Medica : 4 977 exposants sur
116 738 m²
Compamed : 18 800 exposants
sur 13 000 m²
Promessa, 3 rue de la Louvière
F-78120 Rambouillet
Tél +33 (0)1 34 57 11 44
promessa@promessa.com 

Du 15 au 18 nov.2016

MIDEST
45e Salon mondial de la
sous-traitance industrielle
Paris-Nord Villepinte
www.midest.com
42 000 visiteurs en 2014 
1 678 exposants sur 50 000 m²
Contact : 
Reed Expositions France
52-54, quai de Dion Bouton –
CS 80001 
92806 Puteaux Cedex
Tél. +33 (0)1 47 56 50 00
info@reedexpo.fr

Du 24 au 27 janv. 2017

INTERPLASTICA
20e Salon international des
plastiques et du caoutchouc
Centre des expositions Zao
Expocentr – Moscou
www.interplastica.de
Co-organisateur : Messe
Düsseldorf 
20 900 visiteurs en 2016 
616 exposants sur 14 000 m² 
Contact pour la France : 
Promessa, 3 rue de la Louvière
F-78120 Rambouillet
Tél +33 (0)1 34 57 11 44
promessa@promessa.com
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À force de rogner les marges, de dicter les
stratégies et d’organiser les fusions à courte
vue, l’industrie automobile se retrouve avec
nombre de sous-traitants usés, désabusés, de
moins en moins enclins à l’innovation mais
parfois prêts à tout pour faire valoir leurs
droits de survivre indépendants. 
La mésaventure récente de Volkswagen
devrait l’inciter à réfléchir. Englué dans le
scandale des logiciels truqueurs, et donc obli-
gé de passer des milliards d’euros de provi-
sions pour payer de futurs amendes et dom-
mages et intérêts divers, le groupe automobi-
le allemand a subi au mois d’août un camou-
flet inédit de la part de l’un de ses sous-trai-
tants, le groupe Prevent, basé en Bosnie-
Herzégovine. 
Dirigé par l’un des hommes les plus riches de
ce petit pays, Nijaz Hastor, Prevent est entré en
conflit ouvert avec VW suite à la décision de ce
dernier d’interrompre brutalement un contrat
de fourniture supposé durer plusieurs années
et de refuser de payer certaines dettes asso-

ciées au contrat.  Fort mécontent, Hastor a
ordonné à deux de ses filiales allemandes,
basées à Wolfsburg, Car Trim et ES
Automobilguss, fournissant respectivement
des composants de sièges et des pièces de
transmission métalliques (le groupe produit
aussi des pièces plastiques, mais cette activité
n’a pas été impliquée dans le conflit) de cesser
toute livraison à VW. Face à cet arrêt brutal, le
constructeur a rapidement dû mettre en chô-
mage technique six de ses usines (plus de 25
000 ouvriers, sans compter les répercussions
en cascade chez les sous-traitants) produisant
notamment des Golf et des Passat. Ne trouvant
pas d’autre issue que la négociation, le
constructeur a mis fin aux poursuites judi-
ciaires qu’il avait engagées, et aux termes de
tractations expresses, il aurait accepté de
payer ses dettes tout en s’engageant à conti-
nuer à acheter des pièces à ces sites de
Prevent durant les six ans à venir.
Presse, syndicats et patronat allemands se
sont montrés très critiques à l’égard du

sous-traitant. A l’opposé, les journaux bos-
niaques ont traité cette affaire sur le mode
David contre Goliath. Goliath étant supposé
vouloir refaire une partie de sa trésorerie
sur le dos de ses sous-traitants. Mais
Goliath n’est pas mort et n’est pas unique.
Aussi, Nijaz Hastor est toujours en conflit au
Brésil avec VW pour des problèmes de non-
qualité, et s’est heurté il y a peu à Daimler
suite à la non-reconduction de certains
contrats de sous-traitance. 
Ce conflit a en tout cas suscité beaucoup de
réactions dans la filière automobile. Si tous les
sous-traitants mécontents ne sont pas prêts à
imiter ce franc-tireur bosniaque aux affaires un
peu opaques, il faut souhaiter que cet incident
incite les constructeurs à reconsidérer
quelque peu la brutalité de leurs stratégies
achats. Des stratégies en grande partie initiées
il y a plus de 20 ans par un certain José
Ignacio Lopez, responsable à l’époque des
achats chez VW, et qu’il serait temps de ranger
au placard.

VW hisse le drapeau blanc 
avec Prevent 

Sous-traitance

Dans un environnement de salons profession-
nels très concurrentiel, notamment pour ce qui
concerne ceux liés aux industries du moules et
de la machine-outil en Allemagne, Formnext à
Francfort semble trouver une bonne place.
Après une première édition très satisfaisante
en novembre 2015, environ 9 000 visiteurs et
plus de 230 exposants avec une phase de com-
mercialisation de quelques mois seulement, la
seconde édition qui va se tenir du 15 au 18
novembre prochains marque une indéniable
montée en puissance. Elle comptera près de
150 % de surface de stand supplémentaires et
plus de 80 nouveaux exposants. Plutôt satis-
faits, la plupart des participants de 2015 ont
renouvelé, voire accru, leur présence en 2016. 
Formnext s’affirme notamment dans le sec-
teur de la fabrication additive. L’élite des
constructeurs mondiaux d’équipements et
prestataires de services d’impression 3D plas-
tiques et métaux est représentée, avec des
firmes comme Additive Industries, Alphacam,
Arburg, Arcam, Citim, Concept-Laser, 3D

Systems, DSM-Somos, EOS, EnvisionTec,
FIT, HP, Keyence, Materialise, Prodways,
Realizer, Renishaw, Ricoh, Sisma, SLM
Solutions, Stratasys, Trumpf, Voxeljet et deux
nouveaux arrivants, Canon et XJet.
D’autres secteurs de l’industrie seront égale-
ment présents en force: GF,
grand constructeur de
machines-outils, possède
désormais son propre stand,

tout comme Hermle et Sauer (filiale de DMG).
Aux côtés d’entreprises spécialisées dans les
technologies conventionnelles (Antonius
Köster, Bikar Metalle, Heraeus, Käfer
Werkzeugbau, Kegelmann, Knarr, Lamy,
Listemann, et Werth Messtechnik, etc.), le sec-
teur du logiciel est très bien représenté avec
des sociétés comme Altair, Autodesk, Dassault
Systemes, IKOffice et MachineWorks-
Polygonica. Siemens exposera également pour
la première fois.
Formnext a séduit bon nombre d’industriels
français. Ils représentent près de 17 % des
exposants dans un large éventail de spéciali-
tés, industries additives (3D Ceram, 3D
Shape, Fives Machining, Multistation,
Polyshape, Prodways, Spartacus, etc.), maté-
riaux (Erasteel, Poudres Hermillon,
Synthene, Tekna Plasma) et logiciels (Axis).

Un salon Formnext 2016 
prometteur

Parallèlement au salon, Formnext propose un
programme étoffé de conférences techniques,
débats et animations.

Manifestation

La première édition du salon des polyuré-
thanes PSE Europe qui se tiendra du 27 au
29 juin 2017 au centre des expositions de
Munich reçoit un écho favorable de la filière
PU. Une cinquantaine de producteurs, for-
mulateurs, transformateurs et constructeurs
d’équipements et systèmes de moussage ont
d’ores et déjà retenu un stand. Des sociétés
comme  Concentrol (Espagne), Foam
Supplies (USA), Impianti Oms (Italie), Jiahua
Chemicals (Chine), Frimo Group et
KraussMaffei (Allemagne) font partie des
premiers inscrits. Organisée par le groupe
britannique Mack Brooks Exhibitions qui
supervise de nombreux salons profession-
nels en Europe, cette manifestation vise à

dynamiser les échanges à
l’intérieur de la filière PU
en facilitant la découverte
des évolutions technolo-
giques et à lui offrir un
vitrine véritablement inter-
nationale capable d’attirer
des représentants des très
nombreuses industries uti-
lisatrices, automobile et
transports, bâtiment, lite-
rie, applications élec-
triques, chaussure, embal-
lage et fabrication additive. 
(contact : 
www.pse-europe.com).

PSE Europe 2017 
trouve ses marques

Manifestation
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Emballage rigide

Axium acquiert KKT
Basé à Andrézieux-Bouthéon dans la Loire, le

groupe Axium a fait l’acquisition de la société
allemande Kaller Kunststoff Technik (KKT) afin de
renforcer sa présence industrielle et commercia-
le locale et affirmer son statut de fournisseur
pan-européen de pots et flacons PET.
Appartenant au groupe Heinz Glass & Plastic,
cette unité installée à Kall entre Aix-la-Chapelle
et Bonn a réalisé en 2015 un c.a. de 17 millions
d’euros en produisant des gammes standard de
petits flaconnages  par injection-soufflage avec
bi-orientation, extrusion et coextrusion-soufflage,
destinées aux industries agroalimentaires, cos-
métiques et chimiques. 

Tout en renforçant les capacités d’Axium en fla-
connages PET, cette unité lui apporte des gammes
complémentaires d’emballages en PEhd et PP.

Possédant deux sites en France, Acti-Pack et
Loire Plastic Industrie, et une usine en Tchéquie,
Axium, dirigé par Éric Bertain, réalise un c.a. de 30
millions d’euros avec 75 salariés en proposant
des solutions d’emballage complètes comprenant
des bouchages standard ou spécifiques injectés
et une large gamme de pots et flacons PET réali-
sés par injection-soufflage avec bi-orientation.

Cosmétiques

SIMP filiale d’HPC
Le producteur chinois d’emballages primaires

pour la santé, l’hygiène et la cosmétique HPC
dirigé par Eddy Wu, vient d’acquérir 100 % du
capital de la PME française SIMP. Réalisant un
c.a. proche de 15 millions d’euros avec plus d’une
trentaine de salariés, elle est spécialisée dans le
moulage de brosses à mascaras en TPE et d’es-
soreurs en élastomères, et de petites pièces
techniques souples. Disposant d’une quarantaine
de presses à injecter à Draveil dans l’Essone, elle
possède aussi une usine au Mexique, près de
Guadalajara. HPC et SIMP collaboraient depuis
de nombreuses années, ce qui a permis au grou-
pe chinois d’apprécier la technicité et la capacité
d’innovation du français. SIMP va ainsi s’insérer
dans le dispositif mondial de ce fournisseur
d’emballages cosmétiques standard et spéciaux
(tubes, pots et flacons, capots et bouchages pour
rouges à lèvres, mascaras, crèmes, parfums,
etc.), déjà installé en Chine et en Amérique du
Nord. Alain Blondel restera président de SIMP,
secondé par Eric de Bardonnèche, directeur du
développement et des ventes. Propriété du fonds
d’investissement TPG depuis 2012, HPC a lui-
même été racheté en 2016 par le fonds Baring
Private Equity Asia.

Sulzer s’offre Geka
Le groupe suisse Sulzer, 3 milliards de francs

suisses de c.a., spécialiste des pompes pour l’ex-
ploitation pétrolière et minière, mais également
fournisseur de l’industrie cosmétique, a récem-
ment bouclé pour 260 millions d’euros auprès du
fonds d’investissement 3i Group l’acquisition du
fabricant allemand de brosses pour mascara
Geka. Cet achat induira en 2017 un doublement
de taille de la division Sulzer Mixpac Systems
dans laquelle Geka va être intégré. Avec deux
sites de production en Allemagne, un aux États-
Unis et un au Brésil, Geka emploie environ 900
salariés. Son c.a. 2015 a atteint 150 millions d’eu-
ros avec un résultat après-impôt de  27 millions.

Médical

Molex va acquérir
Phillips-Medisize

Spécialiste des connecteurs, composants
électroniques pour les produits et systèmes d’in-
terconnexion électrique et de fibre optique, com-
mutateurs, circuits intégrés, et autres, le groupe
américain Molex est entré en négociation avec le
fonds d’investissement californien Golden Gate
Capital afin de lui racheter le plasturgiste médical
Phillips-Medisize, repris en 2014 pour 800 mil-
lions de dollars. 

Connu en France pour avoir fermé son usine
de Villemur-sur-Tarn en 2009 et employant près
de 40 000 salariés dans une quarantaine de pays,
Molex (filiale du conglomérat Koch Industries
depuis 2013) a réalisé en 2015 un c.a. de plus de
3,6 milliards de dollars en fournissant des équi-
pements de connectique à une grande variété de
secteurs industriels, automobile, informatique,
téléphonie mobile, électronique grand-public,
équipements industriels.  Molex entend associer
son expertise dans l’interconnexion avec celles
de Phillips-Medisize pour renforcer sa position en
développant de nouveaux dispositifs médicaux. 
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Le groupe Plastivaloire a
annoncé pour la première
moitié de son exercice, clos
fin mars, une  progression de
24,2 %, à 285,3 millions d'eu-
ros, de ses ventes, avec un
bénéfice net qui a plus que
doublé, passant de 6,3 mil-
lions d’euros sur la même
période en 2014-2015 à 14,2
millions et un résultat opéra-
tionnel de 19,7 millions. Ces
excellents résultats sont por-
tés par les usines polonaises
et slovaques, mais également
la plupart des sites français
qui ont su nettement redres-
ser leur situation et améliorer
leur rentabilité. Par ailleurs,

la société allemande Karl
Hess, acquise en 2015, s’in-
tègre parfaitement et contri-
bue déjà à la croissance du
groupe et à l’amélioration de
ses résultats. Pour son exer-
cice 2015-2016,  Plastivaloire
a pour objectif d’atteindre un
c.a. consolidé de plus de 540
millions d’euros, avec une
marge supérieure à 10%.

Fort de ces perfor-
mances, le groupe a décidé
de franchir l’Atlantique et de
s’installer au Mexique. Située
à San Luis Potosí au nord de
Mexico, Plastivaloire Mexico
devrait démarrer dans
quelques semaines et sera

destinée prin-
cipalement à
l ’ i n d u s t r i e
automobi le .
Elle s’inscrit
dans la volon-
té du groupe
de s’implanter
au plus près
des donneurs
d’ordres. Or, le Mexique est
devenu le 2e producteur amé-
ricain d’automobiles après
les États-Unis. La région de
San Luis Potosí  est un lieu
d’implantation privilégié avec
Chrysler, Fiat, Ford, General
Motors, Nissan, Volkswagen,
qui y sont déjà présents, et
Audi, Mercedes-Benz et
BMW en approche à court
terme. Désormais 7e produc-
teur mondial d’automobiles,
le Mexique va voir sa produc-
tion passer de 3 à 7 millions
d’unités entre 2015 et 2020.
Cette région accueille égale-
ment de grands groupes
industriels opérant dans

d’autres secteurs d’activité,
ce qui générera des opportu-
nités hors-automobile. 

Fournisseur des sec-
teurs de l’automobile, du
multimédia, de l’industrie
électrique et de l’électromé-
nager, le groupe dirigé par
Patrick Findeling disposait
avant cette ultime création
de 26 sites industriels répar-
tis entre la France,
l’Allemagne, le Royaume-
Uni, l’Espagne, le Portugal,
la Pologne, la Roumanie,
la Slovaquie, la Turquie et
la Tunisie. 

Plastivaloire 
collectionne les succès

Automobile

Les sept usines produi-
sant des pièces plastiques et
composites automobiles qui
composaient jusqu’en 2012 le
groupe Sora Composites de
Jean Py connaissent des for-
tunes diverses. Celles
reprises par Faurecia pour
constituer sa division
Composites voient leur effec-
tif fondre peu à peu, notam-
ment à Saint-Méloir-des-
Ondes (Île-et-Vilaine) et au
Theillay (Loir-et-Cher.
L’américain Continental
Structural Plastics (CSP) qui
emploie depuis 2013 une
dizaine de salariés à Pouancé
(Maine-et-Loire), après avoir
promis au moment de la
reprise de créer 175 emplois
dans les trois ans, est en
cours de cession au groupe
japonais Teijin. Nul de
connaît pour l’heure les
conséquences éventuelles de
cette cession sur sa pérenni-
té. Seul site conservé par
Jean Py, Sotira au Meslay-de-
Maine n’est jamais sorti des
difficultés. Gérault Verny, le
repreneur de  Sotira 73 à
Chambéry rebaptisé Mont
Blanc Composites (qui n’em-
ploie plus qu’une trentaine
de salariés sur plus de 150
autrefois) qui étudiait un
éventuel rachat ne semble
pas vouloir donné suite. 

Seul SPPP, spécialisée
dans la peinture et le décor
des pièces automobiles, repris
par M. Jean-Romain Py,

semble sortie d’affaire. La
société vient de faire entrer
dans son capital deux nou-
veaux investisseurs, Gérard
Chochoy et Jean Brunol
(anciens cadres de Federal
Mogul) et leurs fonds Cita
Investissement, venus rem-
placer Isatis Capital (ex-BNP
Paribas Private Equity) qui
avait été sollicité par
Bpifrance, via le Fonds Avenir
Automobile (FAA) Rang 2,
pour cofinancer le MBO de
reprise en 2012, suite à la
déconfiture du groupe créer
par Jean Py.  

Réalisant 25 millions
d’euros de c.a. en travaillant
pour le compte de sous-trai-
tants automobiles de rang 1,
SPPP croit à son avenir,
notamment grâce à sa tech-
nologie de chromage
Ecochrome. Non polluante,
et répondant à tous les cri-
tères des cahiers des
charges des pièces exté-
rieures automobiles, elle se
pose comme alternative aux
traitements électrolytiques
usuels. Elle devrait prochai-
nement entrer en phase
industrielle et sera dispo-
nible sur les deux sites dont
dispose SPPP, à Laval
(Mayenne), et à Bánovce
(Slovaquie), où un double-
ment des capacités de pro-
duction est en cours d’instal-
lation. 

Évolution contrastée
pour les ex-sites Sora

L’automobile représente environ 80 % des ventes
du groupe PVL.
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Francfort/Main, 15. – 18.11.2016
formnext.com

Suivez-nous :

@ formnext_expo 
# formnext16

Informations :
+33 1 44 89 67 70
info@france.messefrankfurt.com

Découvrez la génération future de fabrication 
industrielle intelligente, du bureau d’études à 
la production en série.

Venez visiter formnext avec son association 
unique de technologies additives et classiques.

Laissez-vous inspirer.

Where ideas 
take shape.

International exhibition and conference
on the next generation of manufacturing technologies

formnext.com/movie

Film du salon 
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Phillips-Medisize emploie plus de 3 800 sala-
riés sur 14 sites de production et centres de R&D
en Amérique du Nord, Europe et Chine. Son c.a. a
atteint 620 millions d’euros en 2015, issu à 75 %
de dispositifs médicaux, emballages pharmaceu-
tiques, systèmes de diagnostic et de délivrance
de médicaments. Cette entreprise moule égale-
ment des pièces et composants plastiques pour
l’armement et les produits de grande consomma-
tion. Elle va rééquilibrer les ventes du groupe
Molex afin de les rendre moins dépendantes des
marchés asiatiques. Elle devrait également per-
mettre de créer un pôle santé au sein du groupe. 

Röchling investit
Intégrée début 2015 à la division médicale du

groupe Röchling, l’usine HPT Hochwertige
Pharmatechnik de Neuhaus am Rennweg au nord
de Nuremberg, rebaptisée Röchling-HPT, va béné-
ficier d’un plan d’investissement de 35 millions
d’euros dans les sept années qui viennent. Ce
fabricant d’emballages primaires (flacons et bou-
chages, dispositifs d’administration en polyolé-
fines) de produits pharmaceutiques et de dia-
gnostic va ainsi monter progressivement en puis-
sance. Une fois l’extension des bâtiments réalisée
(la première pierre a été posée il y a quelques
semaines), le groupe a prévu d’investir dans de
nouvelles machines d’extrusion-soufflage,
presses à injecter et systèmes d’assemblages
automatisés, en salles blanches ou non. Plusieurs
vagues d’embauches sont prévues qui porteront
l’effectif de ce site à plus de 350 salariés en 2023. 

Dans son ensemble, le groupe Röchling pos-
sède 77 filiales qui emploient environ 8 500 sala-
riés dans 22 pays. Ses trois grandes divisions,
Industrie (demi-produits et composites),
Automobile (composants structurels, pièces
sous-capots, circuits de fluides en thermoplas-
tiques ou thermodurs injecté ou compressés) et

Médical ont réalisé en 2015 un c.a. consolidé
de 1,6 milliard d’euros.

Emballage souple

Linpac 
veut fermer Dalidet

Selon le quotidien breton Ouest-France, le
groupe britannique Linpac  a l’intention de fermer
sa filiale Linpac Packaging Dalidet qui emploie une
trentaine de salariés à Ballée en Mayenne.
Produisant des films étirables en PE et des films
de spécialité pour des applications non-alimen-
taires, cette société fondée dans les années 1970
a réalisé un c.a. de 11 millions d’euros en 2015 (en
baisse de 7,5 % par rapport à 2014), avec un résul-
tat net négatif de - 770 000 euros (contre – 409 000
euros en 2014). Arguant de ces mauvais résultats,
et globalement d’un secteur du film plastique en
crise, la direction du site a informé les salariés de
cette décision le 8 juillet, et a entamé des discus-
sions avec les représentants syndicaux du groupe
qui mettent pour leur part en avant un manque
d’investissement productif depuis 30 ans. 

Le groupe proposerait notamment aux sala-
riés de Ballée un reclassement sur le site Linpac
Packaging de Noyal-Pontivy dans le Morbihan qui
produit 45 000 t/an de films plastiques emploie
près de 400 personnes et réalise un c.a. supé-
rieur à 140 millions d’euros. 

Automobile

ElringKlinger 
reprend Maier

L’équipementier automobile allemand
ElringKlinger a racheté les actifs du mouliste, alle-
mand lui-aussi, Maier Formenbau. Basé à
Bissingen an der Teck près de Francfort, ce spé-
cialiste de la conception, réalisation et répara-
tion/maintenance des gros outillages complexes
qui emploie 42 salariés a réalisé en 2015 un c.a.
de 6 millions d’euros. Employant pour sa part 8
000 salariés sur 45 sites industriels dans le
monde, ElringKlinger avait également racheté le
mouliste Hummel-Formen en 2011. De ses spé-
cialités d’origine, production de joints de culasses
et autres éléments d’étanchéité de blocs moteurs
en élastomères, ce groupe s’est diversifié dans la
plasturgie en développant des composants allé-
gés, des pièces d’isolation thermique et acous-
tique, et plus récemment, des batteries au lithium
pour véhicules électriques et hybrides. Le résultat
2015 consolidé du groupe a dépassé les 1,5 mil-
liard d’euros. Il vise 1,9 milliard en 2019.

ElringKlinger a notamment repris en 2011
l’équipementier français Meillor à Nantiat en Haute-
Vienne. Ce groupe a réussi à redynamiser sa fabri-
cation de joints de culasses et joints spéciaux et il
a investi plus de 5 millions d’euros dans une nou-
velle ligne de production d’écrans thermiques qui a
démarré fin 2015.  

Créée en 1968, la société
oyonnaxienne MIHB
(Moulages Industriels du
Haut-Bugey) est exemplaire
à de nombreux titres. Son
capital est 100 % familial.
Elle choisit de maintenir
100 % de sa production en
France avec des moules réa-
lisés à 100 % en France et
mène pour y parvenir une
stratégie dynamique tour-
née vers l’innovation. 

Dirigée par Frédéric
Jullien, fils du fondateur, l’en-
treprise se développe autour
de trois pôles : la sous-trai-
tance automobile de rang 2
en co-conception et moulage
(télécommandes d’ouvertu-
re, façades de console, trans-
ferts de fluides et transferts
de mouvements) ; le dévelop-
pement et la distribution de
produits propres en plastur-
gie ; et la mise au point et la
transformation de matériaux
non-issus du pétrole. Malgré
cette politique, l’automobile
représente plus de 70 % des
25 millions de c.a. attendus
cette année, mais la société
espère beaucoup de sa
récente diversification dans
la parfumerie-cosmétique,
également en rang 2.  

Autrefois éparpillées sur
plusieurs sites, l’entreprise
a regroupée en 2012 ses acti-
vités sur un site unique
de 20 000 m² couverts dont
5 000 m² d’ateliers, à
Groissiat, dans la Plastics
Vallée. Cette usine a nécessi-
té pour son acquisition et son
adaptation à la plasturgie de
haut niveau un investisse-
ment de plus de 5 millions
d’euros. Elle y emploie 170
salariés et dispose d’un parc

de 70 presses à injecter de
25 à 600 t essentiellement de
marques Arburg et Billion,
dont 12 bi-matière et 3 tri-
matière. Depuis l’origine,
MIHB met en œuvre des pro-
cédés de transformation
avancés, et elle continue à le
faire en développant nombre
d’applications en IMF (in-
Mold-Forming, surmoulage
avec ajout d’un  film, d’un
visuel ou d’une couche com-
posite sur la pièce), IMA
(assemblage dans le moule,
pour la fabrication de réser-
voirs de petites tailles, jus-
qu’à 2 l), injection gaz et sur-
moulages sur inserts métal
ou plastique. Ses produc-
tions nécessitent parfois
des opérations d’assembla-
ge. Une vingtaine d’opéra-

teurs partici-
pent aux 
productions
manuelles et
semi-automa-
tiques, tandis
que le parc
de robots
6 axes ne
cesse de
grandir pour
automatiser
toujours plus
de tâches.

Certifiée ISO 9001, ISO
TS 16949 et ISO 14001,
MIHB investit chaque année
plus de 4 % de son c.a. en
R&D. Pour ses développe-
ments propres, la société
s’appuie sur une équipe com-
prenant un designer, un ingé-
nieur chimie & process et un
technicien d’application.
Parallèlement, les co-déve-
loppements sont gérés par
un BE de quatre personnes.
La production des moules

est majoritairement confiée à
des outilleurs du Rhône-
Alpes, la proximité restant la
solution la plus économique
pour les applications com-
plexes.

Dans le cadre de sa diver-
sification, MIHB a développé
le composite Dragonskal à
matrice 100 %  minéral dédié
à la protection anti-feu. Non-
inflammable, ne générant ni
fumées ni COV ni gouttes
chaudes, il lui a permis de
remporter le Concours de
Pitch des Entreprises
Innovantes organisé fin juin
à Lyon dans le cadre du
6e Forum Plastipolis. Pare-
flamme certifié A1/M0 et
coupe-feu certifié EI120,
les panneaux composites
Dragonskal sont disponibles
dans une large gamme de
finitions (couleur, texture,
aspect, traite-
ment) et
niveaux de
r é s i s t a n c e
mécanique et
d’épaisseur.
Ils sont
coupe-feu en
grand format
(format stan-
dard 2 500 x
1 200 mm) en
épaisseurs de
1 à 40 mm.
U t i l i s a b l e s
dans la construction, la réha-
bilitation ou l’aménagement,
ils trouvent aussi des applica-
tions dans l’aéronautique, le
maritime et le ferroviaire. Le
prix Entreprises Innovantes
a également salué le fait
qu’ils ne soient pas issus de
la filière pétrole et qu’ils
contribuent à promouvoir le
« Made in France ».

Quelques jours après
avoir reçu son prix de l’inno-
vation, MIHB a également
accueilli à Groissiat en parte-

nariat avec le constructeur
de presses Arburg et EDF 45
visiteurs invités à découvrir
la nouvelle presse Golden
Electric d’Arburg et assister
à plusieurs conférences
ayant pour thème l’efficacité
énergétique. MIHB qui pos-
sède 55 machines Allrounder
Arburg dans son atelier est
un client fidèle du construc-
teur allemand.

A l’image des Golden
Edition servo-hydrauliques,
les Golden Electric sont des
modèles économiques desti-
nés à rendre plus acces-
sibles les entraînements
électriques. Ils bénéficient
de moteurs électriques
refroidis par eau et de servo-
variateurs et sont dispo-
nibles en 60,100, 150 et 200 t
de force de fermeture.
Comme l’a souligné Marc
Schuh, d.g. d’Arburg
France, durant la présenta-
tion, ces modèles consom-
ment jusqu’à 55 % moins
d’énergie qu’une presse
hydraulique conventionnelle
de même tonnage, et ils
offrent des niveaux de préci-
sion et de répétabilité incom-
parables. Le partenariat éta-
bli avec EDF permet de plus
de valider des certificats
d’économie d’énergie (CEE)
qui donne droit à une prime
financière à l’achat dont le
montant dépend du type de
presse, de sa puissance ins-
tallée et de ses conditions
d’exploitation. Lors de la visi-
te guidée de l’usine, les invi-
tés ont pu assister à une
démonstration d’injection de
boîtes empilables sur une
100 t Allrounder 470 E
Golden Electric. Un robot
linéaire Arburg Multilift était

utilisé pour évacuer les
pièces, moulées dans un
temps de cycle de 20 s.

Dans le cadre de ses
récents investissements,
MIHB achète presque exclu-
sivement des machines
hybrides ou tout-électrique.
Outre leur moindre consom-
mation énergétique, l’entre-
prise oyonnaxienne apprécie
leur parfaite complémentarité
avec ses robots numériques.

Rhône-Alpes
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L’automobile représente encore plus de 70 %
du c.a. de l’entreprise.

Le composite minéral
Dragonskal bénéficie 
de nombreux atouts, dont 
la résistance au feu.

Durant la journée portes-ouvertes, Arburg
présentait une Allrounder 470 E Golden Electric.

MIHB dispose d’un parc de 70 presses à injecter de 25 à 600 t,
essentiellement de marques Arburg et Billion.

L’usine MIHB de Groissiat s’étend sur plus de 4 ha.

Prix de l’entreprise innovante, décerné lors du Forum Plastipolis, 
journée portes ouvertes pour la présentation d’une nouvelle presse Arburg,
MIHB a occupé cet été le devant de la scène. 

MIHB fait l’actualité 
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Suite de la page 1
RR Plastiques transforme une

grande variété de polymères, en
particulier les plastiques souples
comme les SEBS, EVA, TPU,
et PVC plastifié dont elle s’est fait
une spécialité. Elle dispose égale-
ment d’un éventail d’équipe-
ments d’assemblage assurant le
jointage, le montage des diffé-
rents composants et le condition-
nement final en ligne des articles
produits. Dans ce domaine,
RR Plastiques collabore avec
des spécialistes des machines
spéciales comme DMA et LAS
(Lean Assembly Systems
GmbH), mais réalise également
certains de ses équipements. Elle
a de plus doté la plupart de ses
lignes de production de systèmes
de contrôle qualité par caméra
afin de garantir le zéro défaut
avant conditionnement. Des opé-
rations de marquage à chaud
sont également réalisées.

Son c.a. est réalisé à 60 %
dans le domaine médical, avec
pour produits principaux des
capsules, compte-gouttes
(tétines en TPE avec pipettes,
capsules, avec ou sans bague
d’inviolabilité en PP ou PE) pour
applications ophtalmiques ou
auriculaires, ainsi que des acces-
soires pour le diagnostic. Le por-

tefeuille clients compte de
grands noms comme Biocodex,
Schering-Plough ou MSD, Bio
Rad… Avec l’appui des autres
filiales du groupe Medicos, RR
Plastiques peut fournir des
pipettes en verre ou plastique
avec ou sans marquage offrant la
possibilité de doser différents
calibres de gouttes, de 35 à 50 µl. 

Les autres marchés de l’entre-
prise sont l’industrie du diagnos-
tic (10 % des ventes) et la parfu-
merie-cosmétique (30 % avec des
clients comme Clarins, Caudalie,
Diptyque, Esthederm…) qui
constitue l’un des axes de déve-
loppement de Medicos. RR
Plastiques prend toute sa place
dans cette stratégie grâce à ses
compétences conjuguées en mou-
lage de pièces techniques et d’as-

pect avec des outillages à grand
nombre d’empreintes. La société
se positionne comme un acteur
fort avec sa gamme standard de
compte-gouttes cosmétique et
roll-on, et développe aussi des
produits spécifiques, tels que des
bouchons de parfums pour
enfants en Surlyn et des tubes
échantillons pour parfum. 

Pour répondre aux exi-
gences documentaires crois-
santes de l’industrie médicale
en matière de traçabilité, qualité
et sécurité, mais aussi pour amé-
liorer la productivité, RR
Plastiques s’est doté au début de
l’année d’un système de super-
vision de la production MES
Cyclades intégrant la gestion
électronique de documents
(GED). Cette société est ainsi le
premier client Sise à exploiter
ce nouveau développement qui
assure la gestion automatisée,
rapide et réactive de la docu-
mentation liée aux différentes
productions. 

L’atelier de Corveissiat dispo-
se ainsi d’une dalle tactile de 15”
par presse et machine spéciale

(une version
i n d u s t r i e l l e
renforcée, ven-
tilée notam-
ment, dévelop-
pée par Sise)
permettant à

l’opérateur de visualiser les docu-
ments (formats Microsoft Office,
PDF, JPEG, PNG, etc.) néces-
saires à l’ordre de fabrication
(machine, moule, article, fabrica-
tion, montage), de les remplir de
manière interactive, de les vali-
der, puis de les sauvegarder en
même temps que les données de
production. 

Un module logiciel spécial
permet aussi d’imprimer des éti-
quettes personnalisées répon-
dant aux exigences de traçabilité
spécifiques à chaque client. Cette
gestion directe, sans papier, avec
transfert automatique des don-
nées dans l’informatique centrale
de la société garantit une traçabi-
lité complète des productions et
un suivi qualité effectif en évitant
les erreurs humaines liées aux
procédures manuelles et en sim-
plifiant la tâche des opérateurs. 
Il est notamment possible d’inter-
dire le démarrage d’une produc-
tion tant que les documents 
associés ne sont pas validés par
l’opérateur.

RR Plastiques mettant en
œuvre une politique soutenue

d’investissement (plus de 10 %
de son c.a. en moyenne chaque
année), elle cherche en perma-
nence à améliorer sa réactivité
en termes de réponse aux mar-
chés, de délai de conception, de
prise en compte des normes et
des réglementations, et de com-
munication. La mise en place du
MES a largement contribué à
cette démarche et si elle n’est
pas encore une entreprise « zéro
papier », elle s’en approche et
participe aujourd’hui à une
démarche écologique qui va
dans le sens de l’histoire. 

RR Plastiques : une usine documentée sans papier
Médical

SERVICE LECTEUR n° 6

SERVICE LECTEUR n° 104

En plasturgie, l’usine 100 % numérique est en passe de devenir une réalité. Grâce à son système de supervision
d’atelier, RR Plastiques est l’un des tout premiers plasturgistes français à mettre en œuvre la GED.

SISE, PIONNIER DE L’INFORMATIQUE D’ATELIER

Pionnier depuis les années 80 de la régulation de température multizone pour systèmes d’in-
jection à canaux chauds, Sise fut également précurseur de la supervision d’atelier avec son
système Cyclades. Bénéficiant de progrès constants, suscités par les partenariats instaurés
depuis des années avec de grands groupes de plasturgie, cette offre est devenue MES
Cyclades (Manufacturing Execution System) pour traduire les capacités de gestion avancée
de processus industriel qu’elle a acquises au fil de son quart de siècle de développement.
La version actuelle de Cyclades conserve ses modules traditionnels de supervision, mainte-
nance outillage et machine, ordonnancement, gestion des ordres de fabrication et des
consommables, actions opérateurs et changements d’équipes, analyse de résultats par
équipe et ordre de fabrication, et génération d’états personnalisés. Mais les utilisateurs peu-
vent s’ils le souhaitent intégrer en complément un large choix de modules optionnels
ouvrant sur une traçabilité et une disponibilité totale des informations relatives à la produc-
tion : ressources humaines (calcul de temps de pré-
sence et rentabilité des opérateurs), suivi des opéra-
tions de reprises manuelles, montage, soudage et tri
par exemple, module énergie (consommation réelle
par machine ou l’ensemble d’un parc machine),
module SPC opérant le suivi des cartes de contrôle
de chaque article produit, module consommation
matière, modules lecture de codes-barres et impres-
sion d’étiquette. Un module Web encore optimisé
offre la possibilité à l’encadrement d’une entreprise
de consulter à distance l’état d’un parc machine sur
un smartphone ou une tablette. 
Sise développe aussi avec son système Easy-PSP l’acquisition de données (températures
et pressions dans le moule notamment) pour aider l’optimisation des procédés d’injection.
L’interfaçage de MES Cyclades avec Easy-PSP est possible. Il tend d’ailleurs à se déve-
lopper. Sise travaille aussi avec les principaux constructeurs de presses à injecter à l’op-
timisation des échanges de paramètres selon le protocole Euromap 63 qui se généralise
avec le développement des technologies d’usines connectées Industrie 4.0. 
Utilisé dans des ateliers situés dans un nombre croissant de pays (Mexique, États-Unis,
Russie, etc .), Cyclades répond par ailleurs aux besoins d’autres industries que la plas-
turgie, notamment de la métallurgie. 

L’usine s’étend sur 1 500 m² couverts.

Les opérateurs doivent valider chaque
élément d’un OF sur l’écran tactile.

Chaque presse et machine spéciale
est dotée d’une dalle tactile
permettant à l’opérateur
de visualiser les documents
nécessaires à l’OF, de les remplir,
de les valider, et de les sauvegarder. 

Un échantillon des fabrications
moulées chez RR Plastiques.
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Suite de la page 1
Les moules-cubes consti-

tuent l’un des summums techno-
logiques des outillages d’injec-
tion plastique. Il faut en effet inté-
grer de multiples circuits d’injec-
tion et de refroidissement dans
un espace réduit, et rendre cet
outillage capable de recentrer
successivement quatre faces por-
tant un grand nombre d’em-
preintes pour permettre injec-
tion, surmoulage et éventuelle-
ment, assemblages intégré. 

Le moule-cube 4 x 48 em -
preintes présenté par DPI fait
partie d’un projet comprenant
également deux autres moules
48 et 32 empreintes à injection
latérale destinés à produire les
autres composants, capots et

bras, de ce système de referme-
ture. Après avoir consulté plu-
sieurs constructeurs qui ont
décliné toute offre pour cette
application, le poids de TPE utili-
sé pour le surmoulage du PP
étant inférieur à 0,10 g, DPI en
est venu à concevoir lui-même
ses propres systèmes canaux
chauds à injection latérale et à
obturateurs pour les équiper. 

Pourquoi s’être orienté vers
cette technologie complexe ?
Jean-Benoît Langlois explique
que le moule-cube 4 faces a d’au-
tant plus de sens que le temps
de refroidissement des pièces
est long. Ce qui est le cas dans
cette application. De plus, ce
principe laissant une face libre
pour effectuer un assemblage, il
peut remplacer une partie des
équipements d’assemblage aval.
Dans le cas de l’application mon-
trée par DPI, ce concept a per-
mis de remplacer quatre moules
et quatre presses, si bien que la
productivité d’une telle installa-
tion compense très largement le
surcoût de l’outillage.

Par rapport au premier
moule prototype conventionnel,
un outil à deux postes monté sur
plateau rotatif, le moule-cube a
permis de diviser par quatre le
temps de refroidissement. Le
moule-cube a permis de réduire
de moitié le temps de cycle,
passé de 20 à 10 s seulement. La
presse bimatière KM de 550 t
est équipée d’un système élec-
tronique contrôlant le parallélis-

me des plateaux. En cas de déri-
ve, la presse peut être arrêtée
avant que le moule ne soit
endommagé. Le moule-cube a
en outre été conçu pour per-
mettre le démontage de toutes
les pièces interchangeables
directement sur presse, sans
dépose de l’outillage.

Dans le cadre de son service
d’industrialisation complet, DPI
a également intégré la ligne
d’assemblage final des disposi-
tifs de refermeture de canettes
comprenant trois pièces plas-
tiques et un composant en alu-
minium.

Animée par Jean-Benoît
Langlois, DPI a réalisé en 2015
un c.a. de 7 millions d’euros.
La société emploie une soixantai-
ne de salariés sur deux sites, à
Chaleins où elle dispose de deux
bâtiments abritant ses pôles de
R&D/ mise au point, protos et de
maintenance-réparation, et
Arbent, où DPI Moules, ex-
Antonin, réalise les gros travaux

d’usinage, rectifi-
cation et élec-
troérosion des
moules. DPI a
pour activité
principale le
développement
complet, pièces
et outillages jus-
qu’à l’industri -
alisation, d’appli-
cations dans les
secteurs de l’em-
ballage agro-ali-

mentaire, du médical, de la cos-
métique et de l’hygiène. Son pôle
R&D est équipé de six presses
à injecter mono et bimatière

KraussMaffei, Netstal et Billion
de 50 à 550 t qui lui permettent
de tester les outillages, d’optimi-
ser leur process, et de réaliser
l’industrialisation et l’automatisa-
tion finale de l’application. En
septembre prochain, une presse
KraussMaffei tout-électrique de
180 t dotée d’un bloc de puissan-
ce hydraulique pour les mouve-
ments rapides des noyaux vien-
dra compléter ce dispositif. Cet
atelier est également apte à rece-
voir temporairement des presses
de clients pour effectuer des
mises au point finales.

8 SEPTEMBRE 2016

EMPREINTES

SERVICE LECTEUR n° 106

SERVICE LECTEUR n° 7

Le moule vu du dessus : une
ingénierie complexe.

Le moule-cube 4 x 48 empreintes en rotation selon 
son axe vertical.

SERVICE LECTEUR n° 105
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Le conglomérat américain
Barnes devient décidément un
poids lourd de la filière moules et
outillages plastiques. Déjà pro-
priétaire des constructeurs de
systèmes à canaux chauds
Synventive Molding Solution
(acquis en 2012 pour 335 millions
de dollars), Otto Männer (en
2013, pour 275 millions d’euros)
et Thermoplay (en 2015, pour
50 millions d’euros), le groupe
dirigé par Patrick Dempsey est
en train de se constituer parallè-
lement un pôle mouliste à haute
technicité. Outre l’activité de
construction d’outillages pour
emballage et injection PET

d’Otto Männer, Barnes a en effet
annoncé à la mi-juillet qu’il venait
de boucler l’acquisition du mou-
liste allemand Foboha, filiale du
groupe suisse Adval Tech, pour
environ 135 millions d’euros.
Utilisant cette somme pour se
désendetter, Adval Tech va se

recentrer sur
ses activités
de production
de compo-
sants et sous-
e n s e m b l e s
automobi les
en métal, plas-
tiques et com-
p o s i t e s .
Foboha sera
intégré avec
S y n v e n t i v e ,
Mânner et

Thermoplay à l’activité Solutions
de Moulage de la division
Industrie de Barnes.

Basé à Haslach au nord-est
de Fribourg, Foboha est un spé-
cialiste des moules complexes
pour production en très grand
volume d’emballages, articles de
soins et d’hygiène, mais aussi
pièces médicales et automo-
biles. C’est notamment un
expert en outillages d’injection
de pièces à paroi minces avec
IML et l’un des principaux pour-
voyeurs mondiaux de moules à
étages, moules sur bases rota-
tives et moules-cubes simples et
doubles avec moulage, surmou-
lage et assemblage intégré.
Foboha emploie 370 salariés en
Allemagne, Suisse, États-Unis
et Chine. 

Fondé en 1857, Barnes
emploie pour sa part mondiale-
ment près de 6 000 salariés sur
une soixantaine de sites indus-
triels. Il a réalisé en 2015 un c.a.
de 1,20 milliards de dollars princi-
palement en tant qu’équipemen-
tier aéronautique et automobile.

Barnes achète FobohaStratégie

DPI développe un moule-cube 4 x 48 empreintes
Rhône-Alpes Outillages à haute productivité, les moules-cubes restent l’apanage de quelques rares spécialistes. 

Le mouliste français DPI International a relevé avec panache ce défi technologique.

30.05.-02.06.2017  
MESSE STUTTGART

LES MEILLEURS SE 
RETROUVENT ICI
C‘est le salon que toute l‘industrie attendait : 
MOULDING EXPO est le nouveau point de 
rencontre européen du secteur de la fabrication 
d‘outils, de maquettes et de moules. 

Les experts sont unanimes. Découvrez les 
raisons de pour lesquelles participer à 
MOULDING EXPO 2017 vous est indispensable.

www.MEX2017.com

Inscrivez-vous maintenant !
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Salon professionnel international de la 
fabrication d'outils, de maquettes et de moules

Les moules-cubes sont l’une des spécialités de Foboha.

Foboha dispose à Haslach
en Allemagne de 1 500 m² de locaux
avec des ateliers entièrement
climatisés.
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EMPREINTES

SERVICE LECTEUR n° 8

Le spécialiste américain de
l’instrumentation des moules
d’injection plastiques RJG a
récemment organisé une journée
technique à l’ISPA d’Alençon à
laquelle participait une trentaine
de responsables techniques
d’ateliers de moulage et techni-
ciens moulistes. Cette journée
comportait deux volets, le matin,
une présentation de Denis Fecci,
directeur de RJG France, et
l’après-midi une démonstration
concrète des apports des techno-
logies RJG avec un moule appa-
reillé monté sur l’une des presses
de l’atelier de l’ISPA.

L’essentiel de la présentation
de D. Fecci portait sur le
Moulage Découplé (en anglais
Decoupled Molding), la métho-
dologie de réglage de presse à
injecter développée par Rod
Groleau qui fonda RJG en 1985.
Permettant selon lui d’utiliser à
plein le potentiel des presses
modernes, mais aussi d’améliorer
les capacités des machines plus
anciennes, le Moulage Découplé
(MD) comprend trois méthodes,
I, II et III, proposant des métho-
dologies de sophistications crois-
santes, assez éloignées des prin-
cipes de réglages conventionnels.
Le MD prend en compte deux
phénomènes physiques princi-
paux, l’écoulement non-newto-

nien et l’injection sous pression
limitée. Le premier prend en
compte le changement de viscosi-
té important du polymère exposé
au cisaillement lors de son écou-
lement dans le système de moula-
ge. Plus la vitesse d’injection est
élevée (et donc plus fort est le
cisaillement), plus il perd en vis-
cosité. Les méthodes tradition-
nelles de réglage ne prennent pas
suffisamment en compte ce com-
portement new-newtonien. En
Moulage Découplé, il est considé-
ré comme une variable essentiel-
le, ce qui conduit à vouloir contrô-
ler étroitement la vitesse d’injec-
tion lors de la phase de remplis-
sage du moule. Aux débuts de
l’injection plastique, les machines
ne possédaient pas de régulation
de vitesse, ceci induisant un para-
doxe. Si on utilise juste la pres-
sion nécessaire pour remplir le

moule, cette der-
nière n’est pas
suffisante pour
effectuer un rem-
plissage rapide.
En d’autres
termes, la vitesse
de remplissage
est limitée par le
niveau de com-
pactage, ce qui
créé une condi-
tion de pression

sur le remplissage. De ce fait, les
deux premières phases de moula-
ge, le remplissage et le compacta-
ge de la matière sont couplées, ce
qui empêche de pouvoir les
contrôler indépendamment. Et
pire, si on règle un seul niveau de
pression pour tout le cycle d’in-
jection, les trois phases, remplis-
sage, compactage et maintien,
sont alors couplées.  

Sa société proposant des
capteurs de pression et tempé-
rature installés dans les moules,
et des technologies de traite-
ment des données acquises par
ces instruments, Rod Groleau a
développé son concept de
Moulage Découplé pour les uti-
liser au mieux en étant capable
d’analyser et de contrôler sépa-
rément les paramètres lors des
trois phases d’un process de
moulage. Il l’a perfectionné au

fur et à mesure de l’évolution
des machines d’injection. La
version III de ce concept exploi-
te à fond les capacités des
presses modernes. Dans le pro-
cess Découplé II, le remplissage
se termine à une certaine posi-
tion de la vis, le compactage et
le maintien étant liés par l’utili-
sation de la seconde pression
d’injection (maintien presse)
pour compacter la matière dans
le moule. Ce principe de com-
mutation et de compactage est
aujourd’hui le plus utilisé dans
l’industrie. 

En découplé III, le remplissa-
ge se termine à une certaine posi-
tion de la vis, puis on utilise une
seconde vitesse de remplissage
pour compacter la matière dans le
moule jusqu’à l’obtention d'une
pression donnée dans l’emprein-
te. On enclenche ensuite un
maintien jusqu’au gel du seuil.
Les avantages du Découplé II
reposent sur un choix de vitesse
d’injection en adéquation avec les
besoins du couple moule/matière
et les performances de la presse,
ce qui permet de compenser les
variations de la viscosité matière
durant le remplissage du moule.
On réduit ainsi les variations de
remplissage des empreintes et on
améliore l’équilibrage du moule.
Les limites de ce mode II  sont
que le compactage et le maintien

restent liés en terme de rhéolo-
gie, alors que le compactage varie
en fonction de la viscosité.
Garantissant une meilleure répé-
tabilité de moulage, le mode de
réglage Découplé III offre les
mêmes avantages, avec en plus
un contrôle indépendant de la
vitesse de compactage. Ainsi, la
presse est autorisée à prendre
plus ou moins de pression pour
continuer à pressuriser l’emprein-
te dans les mêmes conditions
quelle que soit la résistance ren-
contrée. Cette phase de compac-
tage se termine lorsque la pres-

sion désirée dans
l’empreinte est
atteinte. En pilo-
tant sur la base
de la pression
matière dans
l’empreinte à l’ai-
de des capteurs
RJG et de systè-
me de comman-
de eDart, cette
dernière ne varie
plus en fonction
de la viscosité. La
quantité de
matière compac-
tée dans la ou les

empreintes est précisément
contrôlée du fait d’effets d’inertie
bien moindres. Le Découplé 3 ne
peut s’envisager sans capteurs de
pression dans l’empreinte. Une
commutation en position vis pro-
duirait plus de variations lors d’un
changement de viscosité matière
ou de performances du clapet
fluctuantes. Le système RJG per-
met de s’affranchir des variations
de caractéristiques matières qui
influent sur la qualité de remplis-
sage des pièces. Avec un moule
appareillé dialoguant avec la pres-
se, les variations de lots matières
n'ont plus d'influence, et il n'est
ainsi plus nécessaire de modifier
éventuellement les paramètres de
la presse. 

RJG et le moulage découplé
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Instrumentation

Exemple d’une même pièce moulée en matière vierge
à gauche, et recyclée, à droite, sans faire intervenir
un système RJG. Si on enclenche le système, les pièces
moulées restent bonnes quelle que soit la qualité de
la matière.

Denis Fecci démontrant les avantages du mode de
réglage Découplé III sur une presse de l’atelier de
l’ISPA.

Le refroidissement des presses et
des moules étant un élément incon-
tournable dans le processus d'in-
jection plastique, celui-ci est sou-
vent trop gourmand en électricité et
influe directement sur les coûts de
production. 

Pionnier de la thermorégulation des
outillages et équipements de trans-
formation plastique, développeur
des premiers refroidisseurs à free-
cooling intégré, Eurochiller est tou-
jours très attentif au respect des
conditions énergétiques les plus
strictes lors de l'élaboration de ses
nouvelles gammes de produits.
A l'écoute permanente des

demandes du marché et des évolu-
tions dans le domaine des C2E,
Eurochiller à conçu en collaboration
avec plusieurs clients des équipe-
ments qui permettent de réaliser
des  économies d'énergie très
significatives.

Gamme AD COOLER

Eurochiller souhaite contribuer tou-
jours plus à la réduction de la
consommation d'énergie dans les
équipements de réfrigération et
ainsi qu’à celle des émissions de
CO2 dans l'environnement. La socié-
té répond aujourd’hui à cette exigen-
ce avec une machine dénommée AD
COOLER (Adiabatic Cooler), qui
combine l'économie énergétique
générée par une batterie aéro-réfri-
gérante avec l'efficacité thermique
propre à un système adiabatique.
Grâce à ce système de refroidisse-
ment, il est possible de garantir des
températures proches de la valeur
du bulbe humide. Ce refroidisseur se

situe hors rubri-
que ICPE 2921
concernant la
légionnelle.

Exemple : Pour
une puissance
de refroidisse-
ment de 200 kW
pour le circuit
huile hydrau-
lique d’une pres-
se à injecter, il
faut normale-
ment compter
40 à 45 kW de
consommation

électrique moyenne pour un groupe
froid conventionnel. Avec l'AD
COOLER,  la consommation élec-
trique est ramenée à 6,75 kW. 

Gamme AX EVO

Cette gamme de refroidisseurs
d'eau de process intègre en une
seule solution les technologies
expérimentales les plus récentes
d'Eurochiller, assurant des niveaux
d'efficacité et de rentabilité énergé-
tiques de haute performance.
Présenté comme une évolution, AX
EVO est le résultat d'un procédé de
développement combinant la
recherche du design, la fonctionnali-
té, la performance et une gamme
variée d'options telles que : 

- Free-cooling intégré permettant
pour une température d'eau de 15°C
de réaliser jusqu'à 50% d'économie
d'énergie pour l'eau des moules (AX
EVO FC).

- Système adiabatique (ADX EVO)
qui permet lors de période chaude
en été d'éviter de sur-dimensionner
l'appareil. L'humidification des média
placés devant l'appareil abaisse de
façon significative la température de
l'air de condensation du gaz.

Eurochiller

Pionnier du free-cooling,
Eurochiller a pour objectif

prioritaire l’optimisation de
la consommation d’énergie

dans les ateliers.

PUBLI-REPORTAGETHERMORÉGULATION

Une philosophie : l’économie d’énergie

La gamme AX EVO combine design, fonctionnalité et
performance en réduisant de jusqu’à 50 % l’électricité
consommée pour refroidir l’eau des outillages.

ECF Eurochiller France - BP 90001 - Neuve-Eglise - 67220 Villé - Tél. +33 (3) 88 58 00 23 - cschneider@ecf-france.fr
EUROCHILLER - Via Miiano 69 - I-27030 Castello d’Agnone - Tél. +39 03 84 298 985 - www.eurochiller.com

Les systèmes de refroidissement

AD Cooler réduisent drastiquement

la consommation énergétique des

équipements de plasturgie.

La gamme du fabricant
autrichien d’éléments standard
Meusburger incluse désormais
des vérins hydrauliques. Le
modèle E 7055 est un vérin de
fermeture (force de maintien
disponibles de 40 à 500 kN) des-
tiné à équiper des tirants de
noyaux ou des tiroirs de moules
d'injection ou de fonderie. Pour
réduire la taille nécessaire pour
faire face aux forces élevées
auxquelles il est exposé, il est
doté d’un système de blocage
mécanique en fin de course. Ce
vérin flasquable est doté d’un
capteur de fin de course qui
garantit la sécurité. Si la pièce
plastique est ouverte, le vérin

est monté avec une précontrain-
te pour éviter la formation de
bavures. Si le noyau est posi-
tionné librement dans la pièce à
injecter, le vérin est alors monté
sans précontrainte. 

Des vérins Meusburger
Hydraulique

Vérin Meusburger autobloquant
type E 7055.

Hall 10

Stand A80
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SERVICE LECTEUR n° 9

Le logiciel d’analyse des par-
cours d’outils Vericut dispose
désormais d’un nouveau module
optionnel baptisé Force qui offre
une capacité d’optimisation auto-
matisée des vitesses d'usinage
des pièces encore supérieure.

Disposant déjà avec son appli-
cation inté-
grée OptiPath
d’une forte
capacité d’op-
timisation des
parcours d’ou-
tils d’usinage,
l ’ é d i t e u r
CGTech a ren-

forcé son offre en intégrant à
Vericut des technologies de modé-
lisation physiques et mathéma-
tiques développées par le groupe
industriel américain UTC. United
Technologies Corp., plus de 55 mil-
liards de dollars de c.a. en 2015
avec 210 000 salariés, est un grand
conglomérat basé à Hartford dans
le Connecticut qui exploite cinq
activités principales, dont les plus
connues sont les systèmes de
chauffage et climatisation Carrier,
les ascenseurs et escalators Otis,
et surtout, Pratt & Whitney, 4éme
équipementier aéronautique mon-
dial. C’est notamment pour les
besoins de ce dernier qu’UTC a
développé un logiciel de prédiction
des efforts de coupe permettant

d'optimiser les vitesses d'usinage
de pièces complexes par comman-
de numérique jusqu’à 5 axes. Via
un accord de licence, CGTech a
intégré les principales fonctionnali-
tés de ce logiciel dans son nouveau
module Force qui repousse encore
les possibilités d’optimisation des
parcours d’outils proposées par le
module OptiPath.

Vericut Force constitue la
4éme génération de procédés d’op-
timisation. Jusqu’à la fin des
années 80, l’optimisation manuelle
était de rigueur. Puis OptiPath,
lancé en 1991, a apporté au fraisa-
ge son premier procédé d’optimi-
sation logicielle, basé sur des
tables de profondeur et de largeur
d’avance des outils coupants. En

1998, Vericut a apporté encore plus
de pertinence en permettant de
travailler à épaisseurs et débits de
copeaux constants, vitesses de
coupe constantes et en prenant en
compte des passes dans le vide.
Avec la nouvelle simulation Force,
Vericut propose d’utiliser le couple
outil-matière (sa base de données
intègre les principaux matériaux
utilisés industriellement, alu, tita-
ne, aciers…) pour analyser les par-
cours d’outils et définir des
vitesses d’avance et d’approche
optimisées. Pour l’instant adapté
au fraisage, il sera prochainement
disponible pour le perçage et le
tournage. 

En détectant d’éventuelles
erreurs, risques de collisions et

zones de faible efficacité d’usina-
ge, en analysant les efforts de
coupe, la puissance et le couple de
la broche et l’épaisseur des
copeaux de matière, en réduisant
la durée de mise au point, puis les
temps de cycle, Vericut Force peut
améliorer la productivité d’une
machine-outil de près de 50 % (taux
constaté par UTC sur une trentai-
ne de ses sites et ceux de 180 sous-
traitants), tout en réduisant l’usure
des outillages et en améliorant la
qualité finale des pièces usinées. Il
réalise tout cela sans remettre en
cause les gammes d’usinage, ni les
choix d’outils, ni les stratégies
d’usinage. Conçu prioritairement
pour les besoins haut-de-gamme
de l’aéronautique, il répond parfai-
tement à ceux de la filière automo-
bile et de l’industrie du moule qui
utilisent elles-aussi des procédés
d’usinage par c.n. automatisés. 

Vericut passe en Force
FAO
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Le module OptiPath inclut un
calculateur des gains générés 
par son utilisation.

Son nouveau module Force confère à Vericut une capacité encore accrue
d’optimisation automatique des parcours d’usinage.

Commercialisées par EDM
Service spécialiste des consom-
mables  et outils d’électroérosion
et d’usinage installé à Jouy-le-
Moutiers dans le Val d’Oise, les
micro-broches-outils BO Bleue et
Verte atteignent la première, des
vitesses de rotation d’outils de
70 000 tr/mn avec entraînement
par le fluide d’arrosage (huile
entière ou soluble) et la seconde,
de 55 000 tr/mn avec entraîne-
ment par de l’air comprimé.  Elles
permettent de réaliser rapide-
ment des usinages de précision
avec de petits outils tournant à
des vitesses élevées. Le fluide
passe par l’intérieur du porte-outil
dans lequel est montée la broche,
puis passe par la turbine située
sur la queue de l’outil. Un disposi-
tif de mesure affiche la pression
dans le porte-outil. De petites
dimensions, diamètre 25 x lon-
gueur 40 mm, la broche-outil se
monte dans n’importe quel porte
outil Weldon, porte pince de dia-
mètre 25 ou porte outil de tour.
Une réduction existe pour passer
de diamètre 25 à 20mm dans le
cas où la machine n’est pas équi-
pée en 25 mm. La version renvoi
d’angle est montée sur une queue
de diamètre 16 mm.

L’outil constitue l’axe de la
broche. Les roulements et la tur-
bine sont montés directement
sur la queue de l’outil. Il y a ainsi
moins de pièces intermédiaires
et donc, moins de faux rond. Les
kits, composés de deux roule-

ments et une turbine, se chan-
gent quand l’outil est usé. Ils
existent pour des queues d’outil
de diamètre 3, 4 et 6. Le kit de
montage sert à monter l’outil à
l’aide d’une mini-presse ou d’une
perceuse à colonne dans l’en-
semble roulements turbine. 

Alimenté par une pression
d’arrosage de 15 bar, l’outil tour-
nera à 50 000 tr/mn. En aug-
mentant la pression du liquide
d’arrosage jusqu’à 70 bar la
vitesse pourra atteindre 70 000
tr/mn. En augmentant la pres-
sion on augmente également la
puissance délivrée par la turbi-
ne, environ 200 W à 25 bars,
600 W à 60 bar. Avec de l’air
comprimé à 7 bar la BO verte
tourne à 55 000 tr/mn avec une
puissance de 250 w. 

Cette nouveauté existe en ver-
sion broche droite ou renvoi
d’angle à 90°. Dans le dernier cas,
il n’y a pas de pignon. La Broche
Outil BO est simplement montée
à 90° sur une tige de 16 mm. Le
renvoi d’angle ainsi constitué fait
40 mm de long et peut tourner à la
même vitesse que les broches
droites (50 000 à 70 000 tr/mn) ce
qui est unique. Une fois montées
dans un porte- outil standard, les
broches sont disponibles dans le
changeur d’outil ou sur la tourelle
de la machine sans raccordement
particulier. En complément, la
Broche-Outil BO verte fonctionne
avec de l’air comprimé à 6 – 10
bars si du liquide d’arrosage n’est
pas disponible.

Pour un budget d’environ
900 €, la Broche Outil BO permet
d’utiliser les petits outils de dia-
mètre inférieurs à 3 mm à la
vitesse de rotation qui leur

convient. Quel que soit la matière
à usiner, la machine peut alors
avancer à des vitesses élevées,
sans vibration, sans bruit, sans
échauffement. Cela garantit un

bon état de surface et des temps
de cycle réduits en usinage dans
l’axe ou à 90°.

Les micro-broches-outils : solution pratique et économique
Usinage

Les broches-outils BO Bleue et
Verte sont de conception simple.

Toutes sortes d’outils peuvent être
montés sur ces broches.

Les broches-outils distribuées par EDM Service génèrent des vitesses d’usinage élevées et donnent accès aux renvois
d’angle dans tous les porte-outils de tours ou de centres d’usinage.
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La gamme SUMMIT-SERIES de Mold-Masters représente un 
nouveau sommet technologique pour les systèmes à canaux chauds 
« premium ».
Réunissant une précision et une performance sans précédent, le 
système d’injection en acier inoxydable fonctionne avec une stabilité 
thermique quatre fois supérieure à celle d’un système conventionnel.
Idéal pour des résines sensibles au cisaillement et à la température 
(PC, POM ou PBT), et particulièrement bien adapté au marché 
médical, le SUMMIT-SERIES est puissant et polyvalent.
Etes-vous prêts à porter vos processus d’injection vers de nouveaux 
sommets ? Contactez-nous ou visitez www.milacron.com pour en 
savoir plus.

19e-26e Octobre 2016, Hall 15/C06 et Hall 01/A39

L’AVENIR 
PREND FORME
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Transparents
Le Barex, suite et fin

Le feuilleton du polyacrylonitrile Barex n’en
finit pas de rebondir. 

En discussion avancées pour la reprise des
activités de production, développement et com-
mercialisation de ce polymère transparent très
apprécié dans l’emballage pharmaceutique et ali-
mentaire, le groupe Ineos  et la société américai-
ne MSM Poly, créée et dirigée par Patrick Mickle,
ne sont finalement pas parvenus à un accord.
Suite à cette rupture, le groupe Ineos arrêtera
définitivement tous les approvisionnements en
Barex fin 2016. 

Créée pour rechercher des solutions de rem-
placement, la société MSM Poly avait entamé des
discussions avec le chimiste européen pour
reprendre les brevets et certains actifs  du site de
Lima (Ohio). Entre temps, la société a mis au point
un copolymère acrylonitrile-méthyl acrylate (AMAC)
qu’elle fait fabriquer par Tiarco Chemical dans son
unité de Greenville (Caroline du Sud), qu’elle com-
mercialise sous la marque Anobex et qui semble
offrir des propriétés très équivalentes au Barex
210.  La proximité de ses caractéristiques semble
être la principale raison de l’échec des discussions. 

Additifs
Lanxess 
achète Chemtura

Après avoir épongé la majorité d’une dette qui
a culminé à près d’1,7 milliards d’euros en 2013, le
chimiste allemand Lanxess (7,9 milliards de dol-
lars de c.a. – 16 700 employés dans 29 pays a
annoncé l’acquisition prochaine du groupe améri-
cain Chemtura (c.a. équivalent à 1,5 milliards d’eu-
ros, avec 1 600 employés), lui-même en difficulté
chronique depuis sa création en 2005.  Cette tran-
saction qui devrait être close à la mi-2017 après
les validations de rigueur valorisera ce spécialiste
des additifs retardants de flamme et lubrifiants 2,4
milliards d’euros, soit environ 7 fois son EBITDA
actuelle, dans la fourchette basse des conditions
d’acquisition souhaitées par le groupe allemand.
Tout en recréant de la dette, cette acquisition ren-
forcera les positions de la division additifs Rhein
Chemie de Lanxess par des produits destinés aux
applications plastiques et caoutchoucs, ainsi que
des additifs lubrifiants et des lubrifiants synthé-
tiques industriels.  De bonnes synergies existent
entre Chemtura, spécialiste des retardants de
flammes bromés et Rhein Chemie, producteur de
produits à base de phosphore rouge. Chemtura
apportera en outre ses productions de prépoly-
mères et polyols pour PU et d’organo-métaux
pour catalyses polymères.

Polyamides
Arkema 
monte en capacités

Pour accompagner la croissance mondiale des
applications polyamides dans le sport, l’électro-
nique grand public et l’automobile, Arkema pour-
suit un programme mondial d’augmentation de
capacités. En 2017, le groupe français va ainsi aug-
menter ses capacités de compoundage et démar-
rer deux nouvelles lignes de PA11 (en plus du PA
10 déjà produit sur place) sur son site de
Zhangjiagang (province de Suzhou) spécialisé
dans les polyamides de spécialités biosourcés
Rilsan. Aux Etats-Unis, un nouvel investissement
sur le site de Birdsboro en Pennsylvanie permettra
de produire de nouveaux grades de TPE Pebax
bio-sourcés pour les marchés du sport et de l’élec-
tronique.

Composites
PolyOne investit 
dans les composites

Après avoir renforcé par de nombreuses acqui-
sitions ses activités de production de mélanges-
maîtres, de compoundage de plastiques techniques
et élastomères thermoplastiques (rachat de Kraton
Performance Polymers en février 2016 notamment),
le groupe américain PolyOne vient d’investir plus de
85 millions de dollars dans le rachat de deux spé-
cialistes des matériaux composites. Gordon
Composites produit des profilés et des laminés,
pour équipements sportifs et  mobiliers de bureau
notamment, tandis que Polystrand fabrique des
composites thermoplastiques renforcés. 

Toutes deux basées à Englewood (Colorado)
où elles emploient chacune une soixantaine de
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Devenu l’un des leaders
mondiaux des compounds
TPE, Elasto, désormais filiale
du groupe suédois Hexpol, a
connu une belle réussite, mal-
gré une histoire compliquée.
Tout commence en 1976 par la
fondation de la société
Elastoteknik AB à Halmstad
en Suède par Ladislav
Kubicka, un ingénieur chimis-
te tchèque spécialiste des
caoutchoucs. Son but était de
produire des élastomères ther-
moplastiques pour l’injection
et l’extrusion. Ses premières
fabrications furent dévelop-
pées pour des applications de
produits ménagers et des pro-
tections et garde-boues pour
Volvo et Scania. Cette société
fut rachetée en 1984 par
Wermia qui déménage les six
salariés et les machines à
Åmål. Développant des TPE
innovants et investissant dans
ses premières extrudeuses
bivis corotatives, la société
accélère sa croissance à la fin
des années 1980. Elle est
rachetée par le groupe suédois
Nolato en 1993 et devient
Nolato Elastoteknik. Avec le
soutien financier de ce groupe,
elle investit dans de nouvelles
lignes de compoundage, dans

une ligne de production pilote
et un nouveau laboratoire. Peu
à peu le site d’Åmål se spéciali-
se dans la production de TPE
pour le médical. Il est certifiée
ISO 14001 en 2000, avant
d’être acquis par le groupe bri-
tannique British Vita en 2002
pour devenir VTC
Elastoteknik flanqué d’une
société sœur, Vita
Thermoplastic Polymers,
basée près de Manchester en
Grande-Bretagne.

Persévérant dans les déve-
loppements médicaux, VTC
lance en 2004 la gamme
Mediprene qui bénéficie dans
les années suivantes de puis-
sants investissements, nouvel-
le ligne de production en salle
blanche et systèmes périphé-
riques automatisés, permet-
tant de fabriquer des com-
pounds ultra-propres, des
grades transparents, des
grades alimentaires, répon-
dant aux plus hautes spécifi-
cations. Le site suédois
devient en 2007 la première
usine européenne certifiée
ISO 13485 pour la production
de compounds TPE médi-
caux. 

Dernière péripétie en
date, la société redevient sué-
doise suite au rachat en 2010
de ses deux sites par le spé-
cialiste des caoutchoucs
Hexpol. Ils sont rejoints en
2012 par le compoundeur alle-
mand Müller Kunststoffe, tan-
dis qu’une implantation chi-
noise est mise sur pied. Elasto
produit désormais des TPS,
TPO, TPV, TPU, ainsi que des
substituts au liège pour le
bouchage de bouteilles sous
les marques Dryflex,
Mediprene, EPSeal, Lifoflex

and Lifocork. Sa maison-mère
Hexpol emploie 4 100 salariés
dans 11 pays. Elle a réalisé en
2015 un c.a. consolidé équiva-
lent à 1,2 milliard d’euros avec
un bénéfice en hausse de 35 %
par rapport à 2014. Sa division
compoundage représente
près de 90 % des ventes. Outre
les TPE, elle produit des com-
pounds caoutchoucs et ther-
moplastiques techniques,
notamment des PP renforcés.
Cette division possède 30
sites de production en
Europe, Asie et Amérique du
Nord qui emploient au total
plus de 2 400 salariés. L’autre
division Engineered Products
a pour spécialités les joints en
caoutchoucs pour échangeurs
de chaleur et les roues pour
les chariots élévateurs.

Elasto : 40 ans de TPE
TPE

Le site d’Åmål est spécialisé
dans la production des TPE
médicaux Mediprene.

L’une des premières
productions d’Elasto furent
les garde-boues de camion
en caoutchoucs et TPE.

Les TPE Mediprene sont
notamment utilisés en
production de petits tubes
médicaux.
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Fruit de nombreux regroupements et acquisitions, le groupe Elasto fête 
cette année ses 40 ans d’existence.

La production de piles à
combustibles constitue un
défi industriel dans lequel les
polymères jouent un grand
rôle. Les recherches se

concentrent notamment sur
l’utilisation de compounds
électro-conducteurs chargés
graphite offrant de meilleures
propriétés mécaniques,

moins cassants notamment.
L’institut de R&D allemand
IKV associé à l’université
RWTH d’Aix-la-Chapelle
développe actuellement une
nouvelle approche dans la
production de compounds PP
fortement chargés en graphi-
te offrant la même conductivi-
té électrique mais une bien
meilleure solidité que les pro-
duits actuellement dispo-
nibles sur le marché. 

Pour améliorer l’élasticité,
les chercheurs allemands ont
ajouté un élastomère au PP,
tout en limitant le taux de
charge graphite au minimum.
Ils ont testé cette formule en
produisant des plaques bipo-
laires composites comme élé-
ment de base de piles à com-
bustibles. L’IKV est en train
de développer avec une dizai-
ne d’autres partenaires un
procédé de fabrication dans
lequel la partie conductrice de
la plaque bipolaire est moulée
par compression à partir d’un
compound PP fortement char-
gé graphite, avant d’être sur-
moulée, puis assemblée, avec
une autre plaque pour consti-
tuer une pièce composite. Il
est en effet important que ces
plaques soient soudées étroi-

tement l’une à l’autre de
manière à être parfaitement
étanches aux gaz. L’IKV déve-
loppe lui-même les technolo-
gies de soudage utilisées. La
pièce composite est ensuite
testée intensivement dans des
conditions les plus proches
possibles de celles rencon-
trées en pratique. D’après les
essais en cours, ce nouveau
compound PP + élastomère à
fort taux de charge semble
très approprié à cette applica-
tion, en réduisant notamment
fortement la fragilité consta-
tée sur les matériaux conven-
tionnels. Une plus longue
durée de vie et des taux de
rebuts en production bien
inférieurs figurent également
parmi les avantages constatés
par les experts de l’IKV.

Compounds chargés graphite
pour piles à combustibles

Polymères conducteurs

Pile à combustible dotée de
plaques bipolaires en
compounds chargés graphite.
(photo: Eisenhuth/IKV)

AMPCO METAL France - 46, avenue des Frères Lumière - Bat A - 78190 TRAPPES
Tél. +33 (0)1 30 49 29 29 - Fax +33 (0)1 30 62 63 98 - cheneby@ampcometal.com

www.ampcometal.com

Alliages sans Béryllium pour l’industrie du moule

En stock dans le monde entier

Épaisseur disponible jusqu’à 101,6 mm
HBW 277 IACS 36,0 %
HBW 285 IACS 35,7 %
HBW 293 IACS 35,4 %
HBW 302 IACS 35,1 %

AMPCO METAL EXCELLENCE IN ENGINEERED ALLOYS
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MATIÈRES
salariés, ces sociétés forment la base d’une nou-
velle activité Composites Avancés intégrée à la
division Specialty Engineered Materials de
PolyOne. 

Elles devraient contribuer pour environ 40
millions de dollars au c.a. de leur nouveau pro-
priétaire dont les ventes ont atteint 3,4 milliards
de dollars en 2015. 

Distribution
A.Schulman 
s’allie à Snetor

Le compoundeur et distributeur américain
A.Schulman a élevé au rang de partenaire privilé-
gié la société française Snetor Chimie pour la dis-
tribution de ses mélanges-maîtres noirs, blancs,
couleurs et additifs dans tous les pays du conti-
nent africain en conformité avec les restrictions et
lois américaines et européennes. Ce partenariat
constitue une belle reconnaissance pour Snetor
qui est devenu l’un des principaux distributeurs
de produits chimiques et polymères en Afrique,
avec 35 ans d’expérience et un nombre croissant
de bureaux commerciaux et dépôts. Snetor enre-
gistre également un important développement
commercial depuis 2010 en Amérique Latine. 

Purges 
Chem-Trend 
achète Ultra Purge

Le producteur d’agents démoulants, com-
pounds de purge et autres produits d’aide à l’in-
jection Chem-Trend a racheté à la société italien-
ne Mould Plus International sa gamme Ultra
Purge  afin d’élargir son portefeuille de produits
destinés à la transformation des thermoplas-
tiques. Distribuée depuis le début des années
2000 en Amérique du Nord, en Europe et dans
certaines régions d’Asie et d’Amérique du Sud, la
gamme Ultra Purge comprend des produits adap-
tés à l’injection, le nettoyage des canaux chauds
avec ou sans systèmes d’obturation, la production
de préformes PET, l’extrusion-soufflage, l’extru-
sion de film, etc. Basé dans le Michigan et dispo-
sant d’un site de production et de développement
situé à Maisach en Bavière, Chem-Trend (qui com-
mercialise aussi les lubrifiants Klüber) est filiale
du groupe Freudenberg Chemical Specialities.

Polyuréthanes
Covestro accroît 
sa capacité en HDI

Le groupe Covestro (ex-Bayer MaterialScience)
vient de démarrer à Shanghai une nouvelle ligne de
production de diisocyanate d'hexaméthylène
(HDI) de 50 000 t/an de capacité nominale. Cette
installation qui bénéficie des plus récentes techno-
logies permettant de réduire de 70 % son emprein-
te carbone par rapport aux équipements et procé-
dés de précédente génération, permettra d’alimen-
ter la demande croissante des marchés asiatiques
en revêtements, peintures et adhésifs polyuré-
thanes, utilisés dans les industries de l’automobile,
de la construction, du mobilier, de la chaussure et
du textile. 

Covestro a également entrepris de doubler la
capacité de production de polycarbonate de ce
site chinois. Il devrait atteindre les 400 000 t/an
au début de l’année 2017.

Polycarbonate
IBM optimise 
le recyclage

Considérant les 2,7 millions de tonnes de poly-
carbonate entrant chaque année dans la fabrica-
tion de CD et DVD, biberons, verre de lunettes,
smartphones et nombreux composants de pro-
duits électroniques high-tech, des chercheurs cali-
forniens du groupe IBM ont étudié de nouvelles
possibilités de recyclage afin d’éviter notamment
la génération de BPA dans la nature. Ils ont mis au
point un procédé basé sur l’adjonction d’un réactif
fluoré, d’un apport de chaleur, et d’une base simi-
laire à de la levure, qui permet d’obtenir un nou-
veau polymère de type polyaryl-éther-sulfone
(PES) à partir de déchets de CD. Ce dernier pos-
sède des propriétés thermiques et chimiques bien
supérieures à celles du PC. Sa stabilité évite aussi
toute génération de BPA et compte tenu de ses
propriétés, il pourrait trouver bon nombre d’appli-
cations techniques ce qui diminuerait d’autant les
quantités de PC mises en décharge.

SERVICE LECTEUR n° 11

Pour la 7e génération de
son modèle 208, le construc-
teur français Peugeot a choisi
plusieurs styréniques proposés
par le producteur Ineos
Styrolution. Deux grades
appartenant aux gammes
Luran S et Novodur ont respec-
tivement été homologués par
les équipementiers Faurecia et
Plastivaloire pour la production
de la nouvelle grille avant et de
son cadre. Le cahier des
charges imposait une forte
résistance aux hautes tempéra-
tures et au choc, une qualité
d’aspect irréprochable et une
stabilité améliorée aux UV. 

Le premier matériau choisi
est l’ASA Luran S 778T. Ce

copolymère est utilisé pour
mouler la grille avant sur
laquelle est appliqué un film
thermocollé selon une techno-
logie développée par le spécia-
liste allemand Leonard Kurz.
Offrant à la fois une haute qua-
lité d’aspect en sortie de mou-
lage et une excellente colorabi-
lité pour des applications de
pièces extérieures teintés
masse non-peintes, ce maté-
riau répond aux exigences
esthétiques et fonctionnelles
fixées par le constructeur.  

Le second est l’ABS
Novodur  P2MC qui est utilisé
pour produire l’entourage de
la grille avant. Outre sa facilité
d’injection, sa bonne tenue au
choc, sa stabilité dimension-
nelle et sa résistance ther-
mique, cet ABS facilite la pro-
duction de pièces sans défauts

esthétiques destinées à être
métallisées ou chromées. Du
fait de la polyvalence de ce
grade, la nouvelle face avant
de la 208 peut être peinte ou
chromée selon les modèles.

Selon Ineos Styrolution, les
styréniques gagnent des parts
de marché dans plusieurs

applications de pièces exté-
rieures, grilles avant, logos ou
rétroviseurs. La principale rai-
son est que ces matériaux
ASA, ABS et alliages avec du
PC, répondent à deux préoccu-
pations essentielles des
constructeurs et équipemen-
tiers : l’esthétique et l’allège-
ment des pièces. Très satisfait
de ce choix, Peugeot a ainsi
décidé d’adopter ces nouveaux
matériaux pour d’autres
modèles de ses véhicules lan-
cés sur le marché en 2016.

Producteur de styréne,
polystyrène, ABS et ASA et
autres spécialités styré-
niques, Ineos Styrolution qui
emploie 3 100 salariés dans le
monde a réalisé en 2015 un
c.a. de 5 milliards d’euros.  

La Peugeot 208 
se pare de styréniques

Automobile

La grille avant et le cadre de la nouvelle 208 Peugeot sont moulés en
ASA et ABS fournis par Ineos Styrolution. Après moulage, les pièces
peuvent être peintes, chromées ou recevoir un film décor Leonard Kurz.

Leonard Kurz propose 
une large gamme de films
thermocollants destinés 
au décor des pièces
automobiles.

Le réseau Biesterfeld
France distribue désormais les
biopolymères compostables
Inzea du producteur espagnol
de polymères et fibres textiles
Nurel. Principalement axé sur
la production de polyamides,
ce chimiste filiale du groupe
industriel Samca a également
développé cette gamme Inzea
qui comprend des grades pro-
duits à par-
tir de PLA
non issu de
c u l t u r e s
génétique-
ment modi-
fiées et
d ’amidon.
Les produc-
tions sont
réalisées à
Sarragosse
dans une
usine certifiée ISO 9001, 14001
et 50001.

Adaptés à l’injection, l’ex-
trusion et le thermoformage,
les Inzea peuvent remplacer
les polyoléfines et les styré-
niques dans de nombreuses
applications allant des sacs
poubelles et alimentaires aux
barquettes et gobelets, en
passant par la vaisselle jetable
et les dosettes de café. En
agriculture et horticulture, ils

sont utilisés pour fabriquer
des pots de fleurs, des tuteurs
et des liens biodégradables.
Parfaitement biodégradables,
ils peuvent rester dans le sol
après les récoltes. Des appli-
cations dans l’emballage cos-
métiques existent également
pour les marques qui souhai-
tent se donner une image plus
écologique.

Tous les produits de la
gamme sont conformes à
l’usage alimentaire, norme
européenne No.10/2011. Et
en terme de biodégradabilité,
ils répondent à la certification
américaine USDA basée sur la
norme ASTM D6866 et aux
standard européen EN 13432
concernant leur compostabili-
té sur des sites spécialisés.

Biesterfeld France 
distribue les Inzea 
de Nurel

Biopolymères

SERVICE LECTEUR n° 114

SERVICE LECTEUR n° 113

Les Inzea conviennent à la fabrication de sacs pour
fruits et légumes conformes à la nouvelle législation
qui entrera en vigueur en France début 2017.
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ÉQUIPEMENTS & PROCÉDÉS

SERVICE LECTEUR n° 117

SERVICE LECTEUR n° 116

SERVICE LECTEUR n° 115

Recyclage

NGR fête ses 20 ans
Le constructeur autrichien de lignes de recy-

clage NGR fête cette année ses 20 ans d’activité. 
Depuis sa fondation en 1996 dans un bâti-

ment de ferme par une équipe d’ingénieurs, Next
Generation Recyclingmaschinen a vendu plus de
900 installations dans plus de 80 pays. La pre-
mière fut installée au Japon. Désormais implanté
dans une usine moderne à Feldkirchen, NGR
appartient au Next Generation Group aux côtés
du constructeur allemand de machines de labo-
ratoire Collin et le spécialiste de la filtration des
polymères BritAS.  Ce groupe réalise un c.a. total
de 55 millions d’euros. Les trois sociétés parta-
gent des centres d’assistance technique installés
aux États-Unis et en Chine. NGR est représenté
en France par la société Geaplast basée à
Raphéle-les-Arles dans les Bouches-du-Rhône.

Équipements

Wittmann représenté
au Maroc 

Pour répondre au fort développement du
marché local, le groupe Wittmann a décidé d'in-
tensifier ses activités au Maghreb, et particulière-
ment au Maroc qui offre un potentiel tout particu-
lier. Le groupe autrichien a ainsi signé fin juin en
présence du d.g. Michael Wittmann un accord de
représentation avec la société Smartindus. Basée
à Tanger à proximité de la zone de libre-échange,
elle possède une expérience de terrain de plu-
sieurs années au sein de la plasturgie marocaine.
Aux termes de cet accord, elle va mettre à dispo-
sition trois vendeurs à temps plein pour les péri-
phériqueset presses à injecter Wittmann-
Battenfeld, et deux autres affectées à temps par-
tiel à des prestations de service après-vente.

Robots

Sepro en Hongrie
Peu à peu, le constructeur français de robots

Sepro tisse une toile serrée en implantant des
filiales commerciales et de services un peu partout
dans le monde. La dernière en date, inaugurée à
Budapest en Hongrie par le d.g. du groupe Jean-
Michel Renaudeau, vise à améliorer les capacités
de ventes et services auprès des nombreux équi-
pementiers automobiles et leurs sous-traitants
installés en Hongrie et en Autriche. Après les
États-Unis et l’Allemagne, ses deux principaux
marchés en dehors de la France, Sepro s’est
implanté au Brésil et en Chine, puis au Canada. Le
groupe estime avoir équipé plus de 30 000
presses à injecter dans le monde depuis le lance-
ment de son premier modèle en 1982. Employant
actuellement 400 salariés, Sepro a encore une fois
battu son record de ventes en 2015 (et pour la 3e
fois consécutive) avec un c.a. de 92,8 millions d’eu-
ros, en hausse de 17 % par rapport à 2014.

Injection

Sandretto 
en liquidation

Marque emblématique de la construction de
presses à injecter italienne, Sandretto est à nou-
veau en voie de liquidation, l’usine de  Pont
Canavese devant fermer cet été, laissant 127 sala-
riés au chômage. Les constructeurs italiens mani-
festent souvent une étonnante capacité de rebond,
mais cette fois, la marque risque bien de disparaître
pour toujours. Après moults difficultés dans les
années1990, la société exsangue a été rachetée en
2008 par le brésilien Romi. Lui-même plombé par la
crise économique sévissant en Europe comme au
Brésil, Romi a fermé en 2013 les deux usines ita-
liennes de Sandretto et abandonné ses droits sur la
marque. Il n’a conservé des certaines filiales com-
merciales, dont la française, pour vendre ses
modèles Romi. L’usine de  Pont Canavese a été
ensuite cédée avec l’aide de la région piémontaise
à la société belge Photonike Capital qui a tenté de
redémarrer l’entreprise en produisant d’anciens
modèles de presses Sandretto, mais aussi des
imprimantes 3D capables de produire des pièces
de grandes dimensions. Aux dernières nouvelles,
Photonike semblerait vouloir ne conserver que
cette seule activité implantée ailleurs qu’en Italie.

La nouvelle technologie de
décor dans le moule (IMD)
DecoJect développée par Engel
propose de remplacer la peintu-
re par des films colorés pour
produire des pièces d’habitacle.
Offrant à la fois un meilleur
aspect et une plus grande flexi-
bilité pour les petits lots de
pièces,  le DecoJect combine
l’injection avec ce qu’Engel
appelle l’IMG (in-mould grai-
ning) apporté par un film ali-
menté en bobines.
Contrairement à l’IMD conven-
tionnel, le décor n’est pas sim-
plement transféré du film vers
la pièce, mais poinçonné pour y
être plaqué en force. Outre une
couleur et un motif, ce disposi-
tif permet de transférer un
aspect de surface et un toucher

spécifiques. Cette technologie
sera présentée à la K en pro-
duction automatique dans une
cellule EasiCell comprenant
une presse Engel Duo
5160/1000 moulant des pièces
échantillons simulant des
grands panneaux de portes
automobiles. Pour montrer les

p o s s i b i l i t é s
offertes, les
pièces cumule-
ront plusieurs
aspects de sur-
face, y compris
un similicuir 
à grainage
sophistiqué. Le
temps de cycle
complet, mou-
lage + décor,
sera proche

d’une minute par pièce. Les
changements de décor peuvent
être opérés en quel ques
minutes. La taille des séries
n’est ainsi plus un problème. 

Ce développement a été
réalisé avec plusieurs parte-
naires dont le mouliste suisse
Georg Kaufmann qui a conçu

un outillage d’IMG capable de
résister aux fortes pressions
d’injection requises dans cette
application. Les films PP (donc
économiques) sont fournis par
la société allemande Benecke-
Kaliko, une filiale du groupe
Continental. Les panneaux
bénéficient aussi lors de leur
injection d’un procédé d’expan-
sion Mucell pour réduire le
poids matière et l’énergie
consommée tout en diminuant
la déformation des pièces.
Engel a conçu la robotisation
de cette cellule dotée d’un
robot 6 axes Easix intégré dans
un espace très restreint aux
côtés d’un système laser décou-
pant les films avec précision. 

Engel présente le DecojectInjection

Pièces médicale transparente soudée avec haute
précision par procédé STTIr.

Filiale du
groupe améri-
cain Emerson,
le construc-
teur de
machines de
s o u d a g e
B r a n s o n
U l t r a s o n i c s
arécemment
développé une
technologie de
soudage laser
autorisant l’assemblage de
deux pièces transparentes. Or,
comme on le sait, le soudage
laser exigeait jusqu’alors que
l’une des matières à souder
soit opaque. Répondant aux
besoins de nombreuses indus-
tries (médical, automobile,

électroménager, filtration par
exemple) à la recherche d’un
procédé de soudage ultra-pré-
cis, propre et rapide, ce procé-
dé baptisé STTIr,
Simultaneous Through-
Transmission Infrared (trans-
mission infrarouge simultanée

en français) a été mis au point
avec Sono-Tek un spécialiste
des revêtements. Il consiste
en effet à appliquer sur le joint
de soudure de l’une des pièces
un film mince, 0,5 mm d’épais-
seur, capable d’absorber le
rayon laser et rendre ainsi
possible l’assemblage de deux
pièces en plastiques transpa-
rents. L’absence de vibration
est particulièrement intéres-
sante pour les éléments inté-
grant d’éventuels composants
électroniques.

Contrairement aux sou-
deuses laser conventionnelles
qui utilisent un rayon laser qui
se déplace tout au long du cor-
don de soudure, le procédé
STTIr est basé sur l’action de

plusieurs sources laser fixes
concentrées simultanément
sur la longueur du cordon de
soudure. Une commande élec-
tronique régule l’intensité des
différentes sources pour
garantir une soudure unifor-
me. Le système exerce en
même temps que la fusion
laser une force de compression
ce qui permet de souder les
pièces en une seule phase très
rapide, avec une excellente
répétabilité. Le guidage d’onde
peut aussi être configuré avec
plusieurs axes d’émission pour
souder des pièces longues
et/ou ayant des contours tridi-
mensionnels complexes.

Les transparents soudés laserSoudage

Pièces médicale transparente soudée avec haute
précision par procédé STTIr.

4
M
t
d
P
d
r
7
t
t
r
v
c
b
é
b
n
r
c
n
d

S

D

B
S
c
m
la
t
la
g
c
f
s
t
p
c
a
r
c
p
c
(
à
R
N
d
S

Krauss-Maffei  injecte en tandem
Pour produire des pièces

appariées en réduisant les
variations qualitatives liées à
des lots matière et des condi-
tions de transformation  diffé-
rentes, mais aussi pour
gagner nettement en produc-

tivité et coûts de fabrication,
l’injection tandem a beaucoup
d’avantages. Elle est même
exigée par certains construc-
teurs automobiles.

Le constructeur de
presses KraussMaffei a ainsi
fourni au sous-traitant Arkal
Automotive une cellule de
production conçue pour
exploiter un outillage à deux
plans de joints permettant l’in-
jection en un seul coups de
presse de deux panneaux de
portières (avant ou arrière)
en PP renforcé 30 % f.v.
L’équipement comprend une
presse à deux plateaux MX
1600 – 12000 de 1 600 t équi-
pée de deux robots linéaires
LRX 350 montés sur un même
axe Z parallèle à la presse. Ils
se déplacent en parfait paral-
lélisme pour aller démouler
simultanément les deux
pièces puis les déposer sur un
poste de déchargement.

Grâce à cette cellule exploitée
en 3X8, Arkal livre chaque
semaine 3 600 panneaux de
portes à son client équipe-
mentier de rang 1.

Pour supporter un moule
tandem aussi lourd, la ferme-
ture hydro mécanique de la
presse MX remplit parfaite-
ment son rôle en maintenant
le parallélisme des plateaux,
évitant tout basculement du

moule pouvant
générer une
usure rapide et
de la non-quali-
té. Outre la
presse, KM a
développé la
robot isat ion,
expérimentant
pour la premiè-
re fois le cou-
plage méca-
nique de deux
robots LRX
c o n t r ô l é s

directement par l’armoire
MC6 de la presse.

Société israélienne, Arkal
Plastic Products possède
l’unité de fabrication de Crock
en Thuringe où est installée
cette cellule de production.
Elle est équipée de 11 presses
à injecter, dont huit de
marque KraussMaffei. 

La presse MX 1600 – 12000 produit les panneaux
de portières par paires.

Le moule tandem nécessite un
parfait parallélisme des
plateaux de la presse.

Injection
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Engel et l’injection 
de métaux

Co-développée par le constructeur de
presses à injecter Engel et les spécialistes améri-
cain et allemand des matériaux Liquidmetal
Technologies et Materion, la technologie d’injec-
tion de métaux liquides Liquidmetal se développe
bien. Lors d’un forum organisé au sein du centre
technique Engel de Stuttgart en présence de plus
de 200 invités plasturgistes et métallurgistes,
Heinz Rasinger, vice-président de la division
Engel Teletronics spécialisée dans le développe-
ment de solutions dédiées à la télétronique a fait
le point sur l’état d’avancement de cette technolo-
gie très prometteuse. Les alliages à base de zir-
conium amorphe produits par Liquidmetal qui
apportent une dureté superficielle hors du com-
mun aux pièces moulées sont facilement injec-
tables sur les machines adaptées par Engel.
Preuve de l’intérêt de ce procédé, Apple et Swatch
ont été les premiers groupes industriels à en
acquérir une licence d’utilisation. D’autres débou-
chés existent dans les instruments chirurgicaux,
des composants d’appareils électriques et des
décors d’habitacle automobile.

Extrusion

Battenfeld-Cincinnati
coureur de fonds

Le constructeur d’équipements d’extrusion
austro-allemand Battenfeld-Cincinnati vient enco-
re de changer d’actionnaire. Son nouveau proprié-
taire est Industrie Holding Nimbus, un fonds hol-
landais qui possède plus d’un milliard d’euros de
participations dans diverses industries. Selon
Gerold Schley, le d.g. de ce constructeur, ce nouvel
actionnaire sera plus à même de recapitaliser son
entreprise et lui redonner des possibilités d’inves-
tissement et de développement. 

Propriété depuis 2007 du fonds allemand
Triton, Battenfeld-Cincinnati a connu des difficul-
tés récurrentes qui se sont traduites fin 2014 par
le départ de dirigeants et l’arrivée aux commandes
de Gerold Schley, venu de chez Ferromatik
Milacron. Triton a ensuite cédé ses parts au fonds
Zweite VR Trust en décembre dernier, qui vient lui-
même de les revendre à Nimbus. Souhaitons que
ce sang neuf redonne toute sa place à ce construc-
teur qui estimait naguère posséder près de 25 %
du marché mondial des équipements d’extrusion
pour tubes, plaques et profilés. 

Soufflage

Krones 
licencié Liquiform 

Filiale du géant de l’emballage plastique
Amcor, LiquiForm vient de céder au constructeur
de machines de soufflage allemand Krones une
licence d’exploitation de son procédé de souffla-
ge-remplissage intégré. Utilisant en une seule
phase le produit liquide à conditionner, au lieu de
l’air comprimé, pour souffler les bouteilles en PET,
ce procédé compatible avec toutes les machines
de soufflage en cycle froid a été développé
conjointement avec Sidel, en utilisant des dévelop-
pements brevetés par Nestlé et le groupe japonais
Yoshino. Amcor et Sidel ont constitué le groupe-
ment DISCMA pour exploiter commercialement
cette technologie en cédant des licences d’exploi-
tation aux différents constructeurs intéressés.
L’implication de Krones valide plus que jamais la
validité industrielle de ce procédé.

Équipements périphériques

Plasticolor 
chez Stadal

Le constructeur allemand de périphériques
Woywod-Plasticolor a conclu un accord de repré-
sentation avec la société alsacienne Stadal pour
les applications extrusion (tous procédés), à l’ex-
clusion de la câblerie, déjà servie par un autre dis-
tributeur. Les spécialités de Plasticolor sont le
dosage et les systèmes de coloration, les stations
de mélange volumétriques & gravimétriques, ainsi
que des technologies de mesure et régulation,
type poids au mètre en extrusion de films par ex.
Fondée en 2003, Stadal est bien implanté dans
l’extrusion et le compoundage, via la représenta-
tion de firmes comme Weber (ligne d’extrusion de
profilés et tubes), Plasmec (mélangeurs pour le
PVC), Penta (systèmes de transport et de gestion
de matière) et Heubach (mélanges-maîtres).  

Installé depuis plus de
45 ans à Annemasse,
Mecasonic reste un construc-
teur référent dans le domaine
du soudage des plastiques.
Parallèlement à sa spécialité
de toujours, les ultrasons, qui
restent utilisés dans près de
70 % des applications, la socié-
té a développé cinq autres
technologies de soudure, la
rotation, la lame chauffante, la
vibration, le laser et l’air
chaud. Répondant à des
besoins particuliers, chacune
évolue pour répondre aux
besoins des clients. Ces der-
niers temps, le soudage par
rotation se développe signifi-
cativement dans l’électromé-
nager, pour des composants
d’aspirateurs notamment. 

Le marché français reste
très important pour
Mecasonic, ce qui ne l’em-
pêche pas de continuer son
développement à l’export qui
représente désormais 60 à 65
% du c.a., 6,7 millions d’euros
en 2015, avec un effectif de 45
personnes. Grâce à ses filiales
aux États-Unis, en Chine, au
Royaume-Uni, au Portugal et
en Espagne (également site
de production) et des agents
et distributeurs la société livre
des équipements dans 26
pays. Son site de Juvigny en
banlieue d’Annemasse est
certifié ISO 9001 par le TÜV
depuis 2014. Outre les ser-
vices administratifs, il abrite
la R&D et les ateliers de fabri-
cation de machines et de

sonotrodes dans des locaux
ultrafonctionnels.

Parallèlement à sa gamme
Omega III, disponible en ver-
sions MCA, MCS ou MCX,
avec des puissances de 500 à
4000 W et des fréquences de
20, 30 et 40 KHz, Mecasonic va
lancer cet automne une nou-
velle gamme de générateurs
couvrant une large palette de

fréquences et
pu issances
qui sera prin-
c ipa lement
destinée aux
intégrateurs
et fabricants
de machines
spéciales. Le
modèle haut
de gamme

offrira une utilisation simpli-
fiée pour l’utilisateur grâce à
un écran tactile une interface
très ergonomique. Cette
gamme comprendra aussi un
modèle de générateur conçu
pour une utilisation manuelle
simplifiée mais incluant un
suivi de qualité de production.

Mecasonic va de l’avantSoudage

Les solutions SesotecDétection de métaux

Mecasonic est installé sur son nouveau site
de Juvigny depuis 2014. (photo Gilles Piel)

Basé à Schönberg en
Bavière, le groupe allemand
Sesotec a pour spécialité prin-
cipale la séparation des
métaux. Créé en 1976, il a
lancé ses premiers sépara-
teurs en 1980, à l’époque sous
la marque S+S. Depuis, la
gamme des technologies n’a
cessé de s’élargir, le groupe
fournissant désormais des
systèmes de détection, sépara-
tion et tri de contaminants,
polluants et produits non-
conformes pour les industries
alimentaires, plastiques et du
recyclage. Fournissant des
clients dans plus de 100 pays
par le biais de ses 8 filiales
commerciales en Europe
(dont une en France installée
à Wessalone dans le Bas-
Rhin), Asie et Amérique du
Nord, et une cinquantaine de
distributeur, le groupe
Sesotec a réalisé en 2015 un

c.a. de 65 millions d’euros
avec 520 salariés.

Les particules métalliques
étant très dommageables pour
les équipements de transforma-
tion plastique, on rencontre
beaucoup d’équipements de
détection et séparation de
métaux Sesotec dans les ate-
liers de plasturgie. Le construc-
teur propose quatre grandes
familles d’appareils répondant à
diverses situations techniques.
Ils permettent de détecter des
impuretés dans des matériaux

en chute gravitaire lors d’un
transfert avec des vitesses
moyennes, dans des conduites
pneumatiques travaillant en
pression ou aspiration avec des
vitesses élevées, ou très fré-
quemment, mettre en place un
dernier point de contrôle avant
plastification sur presse, extru-
deuse ou souffleuse, grâce à un
système Protector surveillant
une colonne pleine sous trémie.
Une 4e solution souvent ren-
contrée en plasturgie consiste à
installer des tunnels de détec-
tion sur des convoyeurs.

Le Protector offre l’avanta-
ge de détecter à la fois les par-
ticules magnétiques et non

magnétiques, acier, inox,
aluminium, même incluses
dans un produit. Il réduit ainsi
les coûts occasionnés par les
dommages aux machines et
les arrêts de production,
contribue à de la qualité des

produits. Garantisant un
retour sur investissement rapi-
de, il possède une très grande
sensibilité de détection à tous
les métaux, avec une résistan-
ce accrue aux interférences
électromagnétiques et aux
vibrations. Il conserve une
forte reproductibilité de détec-
tion même si la dans un envi-
ronnement très poussiéreux. Il
est facile à régler par appren-
tissage automatique ou com-
pensation manuelle non para-
métrée des produits autorisant
une meilleure adaptation à la
conductibilité électrique du
produit à analyser. Après
détection, le système de sépa-
ration Quick-Valve associé à
des buses Venturi assure une
évacuation rapide des impure-
tés en minimisant les pertes
de bonne matière.

Peu encombrant, le système
Protector se monte facilement
sous les trémies d’alimentation
des machines.
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ÉQUIPEMENTS & PROCÉDÉS

Machines + produits + traitement de l’eau

= LA SOLUTION GLOBALE POUR VOUS !

Nettoyage de moules & outillages

Contactez-nous : marketing@fi sa.com       www.fi sa.com
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Présente sur le marché
depuis plusieurs décennies, la
gamme de thermorégulateurs
Tempro de Wittmann est bien
connue des plasturgistes. Elle a
été déclinée en plusieurs ver-
sions. En entrée de gamme, les
Tempro Primus sont des équi-
pements  plug-and-play  conve-
nant aux applications qui exi-
gent à la fois un refroidissement
direct et indirect. 

Viennent ensuite les Tempro
Basic et leurs nombreux équipe-
ments optionnels qui représen-
tent plus de la moitié des fabri-
cations de thermorégulateurs
chez Witmman. Les plus avan-
cés techniquement sont les
Tempro plus D, pouvant tra-
vailler dans une plage de tempé-
ratures allant de 90 à 180°C
et qui peuvent être équipés en
option de pompes renforcées,
de système de refroidissement
direct, ou travailler en double
circuit. 

Ce haut de gamme vient
d’être complété par le modèle
Tempro Pus D120 / 1-L, appareil
mono-circuit qui offre une plus
forte puissance de chauffage et
dispose d’une pompe à plus
haute capacité, d’où le L – pour
Large, dans son appellation. La
puissance de sa pompe est de 4
kW avec une pression maximale
de 5,9 bar et un débit de 280 l /
min. Sa capacité de chauffage
est de 36 kW. Cet appareil peut
être utilisé avec toutes les
presses à injecter, en particulier
lorsque les cycles de production
nécessitent d'abord la produc-
tion de chaleur élevée suivi par
une phase de refroidissement. 

Ce nouveau modèle est éga-
lement équipé d'un écran d’affi-
chage de 5,7 pouces qui permet
de contrôler les différents para-
mètres. Comme la plupart des
équipements périphériques
Wittmann actuels, ce régulateur
peut également être intégré
dans la commande de la machi-
ne de transformation, suivant le
concept Wittmann 4.0.

Stäubli Robotics a développé
une nouvelle gamme TX2 de
robots 6 axes dits collaboratifs
car dotés des fonctions de sécu-
rité intégrées Safe Speed, Safe
Stop et Safe Zone leur permet-
tant de fonctionner sans bar-
rières de sécurité. Avec Safe
Speed activée, lorsqu’une per-
sonne s’approche de la zone de
travail du robot, celui-ci détecte
sa présence grâce à des capteurs
et réduit automatiquement sa
vitesse à une allure conforme
aux exigences de sécurité. Le
robot peut poursuivre son travail
à une cadence réduite sans que
le mode d’arrêt d’urgence ne se
déclenche, ce qui évite un redé-
marrage complexe. Si un opéra-
teur s’approche trop près du
robot, la fonction Safe Stop force

ce dernier à ralentir encore ou à
s’immobiliser. Avec cette fonc-
tion activée, le robot reste opéra-
tionnel et peut reprendre directe-
ment son activité dès que l’opé-
rateur sort de sa zone de travail. 

La fonction Safe Zone
contrôle chaque mouvement du
robot par des capteurs qui sai-
sissent en temps réel les coor-

données du robot ainsi que ses
vitesses et accélérations. Ces
dispositifs assurent une protec-
tion sans faille de l’opérateur et
des équipements de production.
La gamme TX2 couvre tous les

besoins en emballage, agroali-
mentaire, plasturgie, automobi-
le, médical, électronique.
Précurseur des robots à structu-
re fermée, les robots collabora-
tifs Stäubli Robotics sont
capables de travailler dans les
environnements les plus exi-
geants, avec leur poignet
étanches aux classes IP65 et
IP67. Avec un rayon d’action
allant de 515 à 1 450 mm, la
gamme TX2 se décline en ver-
sions spéciales HE (environne-
ment humide), Stericlean et
Supercleanroom.

18

P

SERVICE LECTEUR n° 120

SEPTEMBRE 2016

ÉQUIPEMENTS & PROCÉDÉS

Un Tempro
plus 
puissant

Les TX2 de Stäubli Thermorégulation Robotique

BIO-FED – the expert in the 
development, compounding and marketing 
of biodegradable and/or biobased plastics

K.D. Feddersen · 6, rue Jean Jaurès Immeuble Cofonca · 92807 Puteaux Cedex

www.kdfeddersen.com

Dans le cadre de nos activités bioplastiques sur le marché français, nous
recherchons un 
 

Key Account Manager (H/F)
Responsabilités :  
 • Service d aide et de conseil aux grands comptes 
  (constructeurs, sous-traitants de rang 1 et 2)  
 • Acquisition et création de nouveaux business et de clients 
  ciblés dans les activités bioplastiques (cible : l industrie du film) 
 • Gestion de projets avec l acquisition et la réalisation de 
  développements par application 
 • Analyse des marchés et de la concurrence  
 • Création et réalisation de concepts marketing 

Votre profil personnel : 
 Ingénieur ou technicien dans le domaine des plastiques ou 
 directeur commercial avec plusieurs années d expérience de la 
 vente dans les films plastiques, et/ou bioplastiques, ayant une 
 connaissance des grands comptes dans ce secteur.
 • Connaissance de la technologie de transformation et des 
  applications du secteur.  
 • Excellentes pratiques relationnelles, caractérisées par une 
  forte orientation client, une compétence commerciale élevée, 
  une approche axée sur les résultats, l affirmation de soi et 
  une bonne aptitude à la négociation. 
 • Une bonne connaissance du réseau clients/fournisseurs serait 
  un atout supplémentaire 
 • Bonnes compétences sociales, possédant également une bonne 
  aptitude à la communication et une qualité de persuasion.  
 • Sachant parler couramment l anglais, toute autre langue 
  (comme l allemand, l italien ou l espagnol) serait un plus.
 • La mobilité est demandée (voyages d affaires et séjours 
  à l‘étranger) 

Votre lieu de résidence :  
 De préférence, dans la région des grands acteurs du secteur, 
 en Home Office, employé(e) de K.D. Feddersen GmbH & Co. KG - 
 Succursale France (Paris). Votre objectif sera la vente des bio-
 plastiques de BIO-FED, une branche de AKRO-PLASTIC GmbH 
 appartenant au groupe Feddersen. Si vous êtes intéressé(e) par 
 ce poste à responsabilité, veuillez nous adresser votre demande 
 en indiquant vos attentes salariales, à l’adresse email suivante : 
 candidature.KAM@bio-fed.com

The Feddersen Group is a group of companies focusing on foreign 
trade, distribution and marketing of chemicals, engineering 
plastics, stainless steel, as well as plastic production and mecha-
nical engineering. We address the challenges of globalisation with 
our worldwide branches and our international corporate culture.

www.bio-fed.com

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

plastics, stainless steel, as well as plastic production and mecha
trade, distribution and marketing of chemicals, engineering 
The Feddersen Group is a group of companies focusing on foreign 

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

-plastics, stainless steel, as well as plastic production and mecha
trade, distribution and marketing of chemicals, engineering 
The Feddersen Group is a group of companies focusing on foreign 

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

The Feddersen Group is a group of companies focusing on foreign 

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

www.bio-fed.com

nical engineering. We address the challenges of globalisation with 

 sous-traitants de(constructe
 conset deaide ervice dSe•

Responsabilités : 

Key Account Manager
recherchons un
Dans le cadre de nos activités bioplastiques sur le marché français, nous

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

www.bio-fed.com

nical engineering. We address the challenges of globalisation with 

 rang 1 et 2) sous-traitants de
sil aux grands compte conse

(H/F)Key Account Manager

Dans le cadre de nos activités bioplastiques sur le marché français, nous

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

nical engineering. We address the challenges of globalisation with 

(H/F)

Dans le cadre de nos activités bioplastiques sur le marché français, nous

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

nte dans les films plastiques,ve
rcial avec plusieurs années ddirecteur comme

n dans le domainenieur ou technicieIngé
Votre profil personnel :

isation dealCréation et ré•
 des marchés et de la concurrenceAnalyse•

développements par application
c lstion de projets aveGe•
s bioplastiques (cibles dans les activitéécibl

t création deAcquisition e•
 sous-traitants deurs,(constructe

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

 ayant une et/ou bioplastiques,nte dans les films plastiques,
 de lancerieexpércial avec plusieurs années d

s ou des plastiquen dans le domaine

tingpts marke conceisation de
 des marchés et de la concurrence

développements par application
t la réalisation deacquisition ec l

industrie du film) : ls bioplastiques (cible
t de clientsss e nouveaux businet création de

 rang 1 et 2) sous-traitants de

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

industrie du film)

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

aptitude à la communication et une qualité de
Bonnes compétences sociales,•

ntairemeun atout supplé
Une bonne connaissance du réseau clients/fournisseurs serait•

 à la négociation. bonne aptitudeune
e sur les résultats, axé approcheune

ntation client,forte orie
Excellentes pratiques relationne•

ur.cteapplications du se
 de la technologie dessanceConnai•
s grands compteconnaissance de

nte dans les films plastiques,ve

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

 persuasion.aptitude à la communication et une qualité de
 possédant également une bonneBonnes compétences sociales,

ntaire
Une bonne connaissance du réseau clients/fournisseurs serait

 à la négociation.
taffirmation de soi e le sur les résultats,

levée,tence commerciale é une compé
es par unerisé caractéles,lExcellentes pratiques relationne

st de transformation e de la technologie de
ur.s dans ce sectes grands compte

 ayant une et/ou bioplastiques,nte dans les films plastiques,

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

 possédant également une bonne

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

ddersen. Si vous êtes intéappartenant au groupe Fe
 unes de BIO-FED,plastique

 (Paris). Votre objeSuccursale France
 employé(e) de K.D. Fe, Officeen Home

 dans la région des grands actence,reDe préfé
Votre lieu de résidence : 

étranger)à l‘
 est demandée (voyageLa mobilité•

italie lallemand,(comme l
Sachant parler couramme•
aptitude à la communication et une qualité de

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

) par(esséreddersen. Si vous êtes inté
 AKRO-PLASTIC GmbH branche de une

 des bio-ra la ventectif se (Paris). Votre obje
G -n GmbH & Co. Kdderse employé(e) de K.D. Fe

ur,cteurs du se dans la région des grands acte

t séjoursaffaires es d est demandée (voyage
rait un plus.espagnol) sen ou litalie

anglais, toute autre languent lSachant parler couramme
 persuasion.aptitude à la communication et une qualité de

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

· 6, rue Jean Jaurès Immeuble CofoncaK.D. Feddersen 

AM@bio-fed.com.Kcandidature
indiquant vos attentes salarialeen

 ve poste à responsabilité,ce

www.bio-fed.com

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

www.kdfeddersen.com

· 92807 Puteaux Cedex· 6, rue Jean Jaurès Immeuble Cofonca

AM@bio-fed.com
mail suivante :adresse e à l’s,indiquant vos attentes salariale

mander votre deuillez nous adresse ve

   
 

 

 
 

 
   
    
   
   
   
   
    
   

 
  
  
  
 
   
    
   
   
   
   
   
   
   
    
   
  
   
   

 
  
  
 
  
  
  
   
 

· 92807 Puteaux Cedex

GÜNTHER FRANCE RECHERCHE

TECHNICO-COMMERCIAL (H/F)
RÉGIONS EST ET SUD-EST DE LA FRANCE

Filiale française de Günther Heisskanaltechnik, un leader
allemand de la construction de systèmes d’injection à
canaux chauds, nous recherchons un technico-commercial
chargé de la vente et de la relation clients dans les régions
Est et Sud-Est de la France.

Profil recherché : vous disposez d’une expérience réussie
dans la vente d’équipements ou d’outillages d’injection
plastique, et vos connaissances en conception de moules
vous garantiront une bonne autonomie dans la gestion des
projets.

Anglais et/ou allemand courant indispensables.
Domiciliation dans les régions Est ou Sud-Est exigée.
Nombreux déplacements nécessaires.

Poste : CDI + véhicule + frais.
Salaire : fixe + pourcentage sur les ventes.

Merci d’adresser votre candidature à Günther France

A l’attention de Marc Demicheli 
m_demicheli@gunther-france.com

VENTE AUX ENCHÈRES
à la requête de la selas KOCH & Associés, 

Mandataire Liquidateur de la SAS

6 rue de la Forge - F 68160 SAINTE MARIE AUX MINES

Mardi 11 octobre 2016

RECYCLAGE DE MATIÈRES PLASTIQUES
TRI : ouvre-balle MATHIESEN (2013), séparateur balistique STADLER (2010), 
3 trieurs optiques PELLENC (2009), 2 presses à balles PALL et SEREMAT (2010),
déchiqueteuse LINDNER (2010)

LAVAGE : broyeurs LINDNER (2010), ENGIN PLAST (2015) et INAN PLASTIK, 
2 centrifugeuses REANTEC (2010), vis et tunnel de lavage

EXTRUSION : ligne d'extrusion bi-vis ICMA (2011), ligne d'extrusion mono-vis TECNOVA
(2007), 2 microniseurs SEPTU

MOYENS GÉNÉRAUX : laboratoire, production d'air comprimé, mise en big-bag, stockage

Catalogue-photos sur le site : www.optimale.eu
Renseignements auprès du Technicien :

Tél : 33.(0)3.88.21.96.20 - contact@optimale.eu

Nouveau thermorégulateur à forte
capacité Wittmann Tempro Pus
D120 / 1-L.

Les robots TX2 peuvent fonctionner sans barrières de sécurité.
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ANNONCES CLASSÉES
Vendre

TECHNIPURGE
® l’efficacité triple action 

mécanique, chimique et polissante 

Des changements de couleurs ,
et de matières,

plus rapides et efficaces !

En éliminant rapidement marbrures et points noirs, en accélérant les
changements de matières et de couleurs, TECHNIPURGE® vous fait
gagner en productivité et qualité en injection, extrusion, soufflage,
câblerie, compoundage, etc.

84, rue Médéric - 92250 La Garenne-Colombes

Tél. 01 47 60 20 50 - e-mail : extrudex@orange.fr

POUR PLUS D'INFORMATION

www.technipurge.com

X

RECHERCHONS SOCIÉTÉ POUR NOUS
REPRÉSENTER EN FRANCE

Votre candidature sera traitée avec la plus grande discrétion

SOCIÉTÉ ALLEMANDE, fabricant d'équipements pour la
transformation plastique, leader dans le domaine du trans-
port, dosage, séchage de matières plastiques ainsi que
dans la revalorisation de granulés et de régénérés, nous
recherchons dans le cadre d'une reprise d'activité NOTRE
NOUVELLE REPRÉSENTATION FRANÇAISE.
Une société possédant une expérience dans le domaine de
l'injection et/ou de l'extrusion serait un plus.

La pratique de l'anglais et/ou de l'allemand est indispen-
sable.

Merci d'adresser votre candidature en anglais et/ou en
allemand par e-mail au journal Plastiques Flash qui fera
suivre.

Adresse e-mail : plastiques.flash@gmail.com
Référence : Annonce Classée 16-09-1

Promouvoi r

Plastiques Flash Journal
78, route de la Reine
92100 BOULOGNE
Tél. : +33 (0)1 46 04 78 26    
redaction@plastiques-flash.com

Publicité : OLIVIER STRAUSS
publicite@plastiques-flash.com

Comptabilité : NORA LANGHAM
compta@plastiques-flash.com

Abonnements : ISABELLE GONTARD
abonnement@plastiques-flash.com 

France (dont TVA 20 %)
1 an Journal + Suppléments : 90 € TTC
Etranger (voie normale)
1 an Journal + Suppléments : 120 € TTC

Plastiques Flash - Spei
Gérant : Emmanuel POTTIER

Reproduction interdite sans l’autorisation
expresse de l’éditeur (loi du 11 mars 1957)

Enregistrement à la Commission
paritaire en cours

Rédaction graphique : C. TAILLEMITE
fabrication@plastiques-flash.com
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1, rue Gutenberg 68170 RIXHEIM - FRANCE
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MÉLANGES-MAÎTRES NOIRS

Compoundage

Injection

Recyclage

Films

Tubes Tuyaux

Whitelands Mills, Tél. +44 161 308 2550
Whitelands Road, Fax +44 161343 2026
Ashton-under-Lyne, E-Mail : aml@abbeymb.com
U.K. - OL6 6UG          Grande-Bretagne

www.abbeymb.com
Contact pour la France : Gérard Erligmann 
Tél. 01 41 10 89 73   - E-mail : erligmann@gmail.com

MÉLANGES-MAÎTRES BLANCS
Votre partenaire

� Une souffleuse Krupp Kautex (D)
État neuf 6 000 h. - capacité 3 l avec 
3 moules bouteilles 

� Une presse à injecter Stubb 60 t 
� Un concasseur Lancelin 8 cv

� Presses à injecter DK très bon état : 
1 x 175 t - 2 x 30 t - 1 x 260 t

� Une presse verticale Battenfeld à plateau 
tournant diam. 500 mm pour 4 moules

� Une machine à métalliser sous vide
cloche diam. 800

� Une machine neuve pour formage de
barquettes en alu

� Un lot de 10 moules de peignes état neuf
� Un moule de seau à vendanges ou maçon 15 l 
� Un moule de seau à vendanges 30 l
� Un moule de pot de yoghourts 2 empreintes 

état neuf - cadence 48 pots/mn - équipé bloc
chaud de provenance suisse

� Une fraiseuse Duffourd Réf 231 trés bon état
� 1 thermoformeuse Sheller 

cadre 1 000 x 850 mm 
� 2 thermoformeuses Illig

cadre 1 000 x 750 mm

Recherche souffleuses Mecaville (faire offre)

Contact : ETS FRANCE MOULES
114 rue Michelet - 01100 Oyonnax

Tél fixe : 04 74 77 10 77
Mobile:  06 81 13 83 51

A VENDRE CAUSE RETRAITE
- LES MÉTIERS DE LA PLASTURGIE -

Equipement 
Plastic

Achat vente

Machines
pour la transformation
des matières plastiques

➤ Presses d’injection 
➤ Souffleuse 
➤ Extrudeuses
➤ Thermoformeuses 
➤ Presses à compression 
➤ Matériels périphériques…

EQUIPEMENT PLASTIC Sarl Occasion
BP 18 - route d’Oyonnax
01590 Dortan - France

(située à 4 km d’Oyonnax)

☎+33 (0)4 74 77 70 35
Fax +33 (0)4 74 77 71 17

E-mail : bmichalet@wanadoo.fr

www.equipement-plastic.com
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