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PlasticsEurope s’inquicte des critiques
et projets réglementaires visant
Uindustrie plastique.

Les plastiques
dans le viseur
des politiciens

Fédérant une centaine de chimiste pro-
duisant plus de 90 % des polymeéres prove-
nant des 28 états membres de 'UE, ainsi que
Norvege, Suisse et Turquie, PlasticsEurope
a une vision panoramique de la situation de
la filiere plastique entre I'Atlantique et 'Oural.
Et, bien que cette derniére connaisse une
croissance réguliere depuis une cinquantai-
ne d’années, atteignant des sommets en
termes de tonnages produits et consommeés,
PlasticsEurope se prépare a livrer une impor-
tante bataille juridico-médiatique face aux
critiques environnementales et aux projets
réglementaires qui s’accumulent.

Lors de sa présentation des statistiques
de production et consommation de poly-
meres en 2017, le directeur des affaires tech-
niques et reglementaires de PlasticsEurope,
région Ouest, Hervé Millet n’a pas hésité a
déclarer que I'industrie plastique se trouve
« a un moment charniéve de son histoire...
Affichant toujours un essor inégalé, les plas-
tiques paient peut-étre aujourd’hui la ran-
con de leur succes. Alors que la demande
continue de progresser mondialement, les
plastiques sont critiqués de toutes parts, pour
leurs effets supposés sur la santé et leur impact
sur Uenvironnement. Face a des produits aux
performances remarquables et a une indus-
trie de plus en plus engagée pour trouver des
solutions aux défis de la planete, les
contraintes réglementaires et les interdictions
font floves en Europe. Dans une société ou il
est plus facile d’interdive que d’éduquer, le
rationnel est souvent occulté. »

Suite page 14

Pour rembourser sa dette, ce conglomérat, propriété de Sun Capital,
est contraint de céder une grande part de ses activités.

Coveris quitte les Etats-Unis...
et 'emballage rigide

La course au gigantisme des fonds d’in-
vestissements anglo-saxons n’est pas
infaillible. Loin de la... une nouvelle preuve
en est donnée par le groupe américain
Coveris. Plombé par une dette de prés
d’1,5 milliard de dollars, ce producteur
d’emballages (créé en 2013 a partir de la
fusion des sociétés Britton Group,
Kobusch, Paccor et Paragon au sein
d’Exopack, rebaptisé ensuite Coveris) s’est
ainsi vu contraint par son financier, le fonds
américain Sun Capital Partners, de réduire

drastiquement la voilure en vendant une
grosse part de ses activités. Il a ainsi annon-
cé en novembre 2017 le recentrage de ses
activités sur I'Europe d’une part, et sur la
production d’emballages souples d’autre
part. Cette annonce s’est concrétisée ces
derniers mois par deux importantes opéra-
tions de cession qui lui ont permis de quit-
ter totalement le marché américain et de
se désengager de la production d’embal-
lages rigides.

Suite page 5
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La distribution européenne des plastiques n’est ni la lune ni la mer
de la tranquillité, cette récente opération en est la preuve.

IMCD prend le controle de Velox

Forts de leur puissance financieére, les
géants de la distribution ont les moyens de
dupliquer a bon compte sur tous les seg-
ments des produits de spécialité, dont font
partie les plastiques techniques et les com-
posites, afin de valoriser leur savoir-faire et
leurs implantations géographiques. Reste a
disposer des bonnes cartes.

Dans cette logique, le distributeur hol-
landais de spécialités chimiques et alimen-
taires IMCD (c.a. : 1,9 milliard d’euros —
2 200 salariés dans le monde) a annoncé fin
aot le rachat (a valider par les autorités de
la concurrence) du distributeur allemand
Velox.

Basée a Hambourg, cette société a
constitué en 25 ans un important réseau en
Europe de distribution pour les plastiques
techniques (notamment PA et PBT Pentac,
Sumitomo Chemicals, TPV Elastorsa, TPU

Lubrizol, ABS et PC Trinseo, PPE Asahi
Kasei, etc.), les composites, les additifs, les
caoutchoucs et les composants pour peintu-
re. Elle bénéficie notamment d’'une offre
étendue et structurée dans les polymeéres a
usage médical et les plastiques transparents.

Employant pres de 220 salariés dans 18
pays (dont la France), Velox a réalisé en
2017 un c.a. de 155 millions d’euros, avec un
résultat avant impé6ts de 5,4 millions. Selon
Piet van der Slikke, le p.-d.g. I'IMCD, cette
opération va renforcer la position de son
groupe dans la chimie de spécialité et les
plastiques du fait de la complémentarité des
gammes distribuées. Francois Minec, d.g.
et actionnaire de Velox, a pour sa part esti-
mé que le fait de rejoindre le groupe IMCD
allait faciliter la stratégie de son entreprise
pour accéder a de nouveaux marchés dans
les plastiques et les composites.

Retrouvez-nous sur Fakuma : Hall A3 /3008
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NOMINATIONS B

Laetitia Le Gall, 38 ans, titulai-
re dun DESCF de Paris 9
Dauphine. d.g. adjoint depuis 2014,
succede a Jérome Empereur a la
direction générale du plasturgiste
pharma/meédical Stiplastics
Healthcaring. Cette nomination
découle de [laccession de
J. Empereur a la présidence du
nouveau groupe SGH
Healthcaring constitué au début
de cette année par Mérieux
Développement et le fonds belge
Gimv. Aprés Stiplastics, SGH a fait
Pacquisition en juin de Rovipharm
et RR Plastiques, et d’autres acqui-
sitions devraient suivre.

L. Le Gall, d.g. de
Stiplastics Healthcaring.

D’abord auditrice chez PWC,
L. Le Gall a occupé plusieurs
postes a responsabilité finan-
ciéres chez Multibase, compoun-
deur et formulateurs de plastique
filiale de Dow Corning. Elle a
contribué a créer une filiale en
Chine et a occupé la fonction de
Business Developer pour les
applications médicales.

Eric Quenet, 56 ans, diplomé
d’HEC, est devenu le directeur
régional pour 'Europe de I'Ouest
de l'organisation professionnelle
PlasticsEurope. 1l succéde a

Michel Loubry, décédé suite a une
longue maladie.

Eric Quenet,
directeur régional
de PlasticsEurope.

Ayant fait toute sa carriere
dans la pétrochimie et les poly-
meéres, il a débuté chez EIf
Atochem en Chine, puis en France,
ou il occupe la téte de la branche
Styréne et aromatiques Monde.

Il rejoint ensuite le groupe
Total, occupant entre 2000 et
2005 la présidence de sa filiale
Atofina Korea, avant de devenir
directeur de la stratégie du grou-
pe puis, depuis 20186, le représen-
tant de la branche Raffinage
Chimie en Iran. A son arrivée au
sein de Plastics Europe, il a décla-
ré vouloir apporter son expérien-
ce des polyméres et contribuer a
la mise en place d’une économie
circulaire des plastiques.

Stefan Kruppa, ingénieur
diplomé de [l'université de
Duisburg-Essen a été appelé a
la direction de la nouvelle entité
« Smart machines/Machines
intelligentes » du groupe
KraussMaffei. Présent au sein
du groupe depuis 2010, il diri-
geait auparavant les développe-

Stefan Kruppa,
responsable de Ientité
machines intelligentes
de KM.

Caoutchoucs

Pour une industrie de transformation telle
que celle du caoutchouc, les matiéres pre-
mieres demeurent une ressource essentielle
aux plans économiques (prix et sécurisation
des approvisionnements) et techniques (des
matériaux de qualité pour répondre a I'exi-
gence croissante des cahiers des charges).
Tres conscients de la raréfaction a terme des
ressources, les industriels de cette filiere
souhaitent diversifier leurs sources d’appro-
visionnement en introduisant des biomaté-
riaux et en recyclant les déchets et produits
en fin de vie.

Pour trouver des alternatives aux matériaux
existants, et apprécier le potentiel de maté-
riaux biosourcés et de produits recyclés
dans les formulations de caoutchouc afin
d’en accroitre l'usage, une dizaine d’entre-
prises de la filiere (EFJM, Emac, Geficca,
ITC Elastomeéres, KSB, Sacred, Hutchinson
et Michelin, notamment) ont lancé en 2013
le projet de R&D Bioproof dans le cadre de
I'appel a projet « Structuration de Filieres
Industrielles  Stratégiques du Grand
Emprunt ». Il s’est conclu en juin dernier.
Bénéficiant d’'un budget de 4,6 millions d’eu-
ros et soutenu par Bpifrance, Bioproof a per-
mis de dégager de précieux enseignements.
En cinq ans, les équipes du LRCCP
(Laboratoire de Recherches et de Controle
du Caoutchouc et des Plastiques) chargés

Bien avant la feuille de route francaise de I'économie circulaire,
la filiere du caoutchouc a lancé en 2013 un projet de R&D matériaux
qui a permis de dégager des résultats prometteurs.

Bioproof : les caoutchoucs
se mettent au vert

de le développer ont évalué plus d’une cen-
taine de matériaux biosourcés et de produits
recyclés.

Les élastomeres peuvent étre totalement ou
partiellement biosourcés. L'amidon, la cellu-
lose ou encore la lignine, qui constituent une
source d’origine végétale quasiment inépui-
sable offrent d’intéressantes solutions en
tant que charges substituables aux noirs de
carbone pétrosourcés. Lutilisation d’huiles
végétales comme plastifiants est également
prometteuse.

Le recyclage des pneus en fin de vie est un
enjeu considérable. Chaque année, environ
17 millions de t de pneus usagés sont pro-
duites dans le monde. Une fois dévulcanisés
et régénérés, ils constituent une matiére pre-
miére secondaire intéressante pour de nom-
breuses applications. Jusqu’a 10 % de cette
charge peuvent étre réintroduit sans pertur-
ber les propriétés du matériau a transformer.
Il en est de méme pour les autres articles en
caoutchouc en fin de vie et pour les déchets
et rebuts de production.

Lobjectif de Bioproof était de repérer des
produits pouvant se substituer, dans des
conditions techniques et économiques satis-
faisantes, a des matieres premiéres d’origine
fossile. La substitution visée, dans la logique
de la formulation des caoutchoucs, est avant
tout partielle. Cette approche trés pragma-

tique permet de verdir progressivement les
formules utilisées.

Conformément aux engagements pris par le
LRCCP aupres des financeurs de Bioproof,
les résultats des tests effectués pour le
compte des fournisseurs de matiéres bio-
sourcés ou recyclés, tomberont dans le
domaine public au bout de deux ans.
Lintégralité des résultats sera donc dispo-
nible au printemps 2020.

Sur la base des connaissances acquises, les
partenaires du projet sont déja passés aux
travaux pratiques sous de multiples aspects.
On peut citer la substitution partielle ou
totale de noirs de carbone d’origine pétro-
liere par des noirs de carbone recyclés
(rCB), mes développement d’un élastomere
souple conducteur protégeant des connec-
teurs aéronautiques des décharges électro-
statiques, le développement de formules a
base de noirs recyclés, d’huiles naturelles et
de micronisats pour la production de pieces
d’étanchéité air & eau, l'industrialisation de
formules biosourcées pour des piéces
d’étanchéité de robinets et pompes , des pis-
tons servant au dosage volumétrique de pro-
duits alimentaires sur des machines de
conditionnement.

45 rapports d’essais téléchargeables sont
actuellement accessibles sur le site
www.lrcep.com.

Services

GM=D

LNE GROUP

Etablissement public industriel et commer-
cial (EPIC), le Laboratoire National d’Essais
(LNE) a filialisé son activité de certification
médicale en créant la société anonyme
GMED. Jusque-la simple pole au sein de la
direction Certification du LNE, le GMED est
devenu depuis le ler aodt une filiale a 100%
du LNE sous la forme d’une société a actions
simplifiée (SAS).

Cet unique organisme francais de certifica-
tion des dispositifs médicaux, pourra ainsi
accélérer son développement et répondre aux
besoins croissants exprimés par le marché.
Depuis cinq ans, la certification des disposi-
tifs médicaux doit faire face a des exigences

Le LNE filialise

sa certification meédicale

normatives et reglementaires croissantes qui
générent une forte activité pour les orga-
nismes notifiés en Europe. Les nouvelles
réglementations européennes sur les disposi-
tifs médicaux (DM) et sur les dispositifs
médicaux de diagnostic in vitro (DMDIV),
dont les mises en applications sont respecti-
vement prévues pour 2020 et 2022, fixent des
normes élevées de qualité et de sécurité pour
les fabricants de dispositifs médicaux. Ces
nouvelles régles nécessiteront des évalua-
tions supplémentaires, notamment dans le
cadre de la documentation technique et des
activités suivant la mise sur le marché.

Par cette filialisation, le GMED (désormais
présidé par Lionel Dreux qui dirigea durant
10 ans la métrologie scientifique et industriel-

le du LNE) plus autonome et réactif, pourra
financer plus facilement sa croissance. Il
pourra aussi réduire les délais de qualifica-
tion de ses collaborateurs, de les fidéliser et
de recruter plus facilement. En anticipation
de cette filialisation, les effectifs du GMED
ont déja été augmentés de 20% depuis le
début de T'année 2018. Cette entité emploie
déja plus de 140 collaborateurs, dont plus de
30 dans sa filiale GMED North America aux
Etats-Unis. Leffectif devrait monter a 200 per-
sonnes d’ici 3 ans.

Servant plus de 850 clients dans le monde et
disposant de plus de 3 500 certificats actifs, le
GMED devrait réaliser cette année un c.a.
supérieur a 19 millions d’euros, dont 13,7 en
France et 5.7 aux Etats-Unis.

Henri Sautel

Agent Exclusif France

0662181122

h.sautel@activeeng.fr

EXTRUDEUSE BI VIS COROTATIVE

simple et robuste

POUVANT PRODUIRE
delkg/halT/h

VENEZ ESSAYER LA NOUVELLE GAMME

« HIGH TORQUE » TT
pour les compounds exigeants

SERVICE LECTEUR
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PRESSE A INJECTER
100% ELECTRIQUE

POUR UNE PLUS
GRANDE PRECISION

années
de technologie
ROBOSHOT

FANUC ROBOSHOT

PRESSE A INJECTER ELECTRIQUE HAUTE PRECISION

e Package FANUC tout en un : presse + robot 6 axes

e 100% FANUC: moteurs, variateurs,.... FANUC concoit et
fabrique tous les éléments de ses produits

e Consommation électrique la plus faible au monde

¢ 50 000 presses a injecter ROBOSHOT installées dans le

monde

WWW.FANUC.EU
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ments technologiques des
machines.

Il est chargé de développer
de nouvelles fonctionnalités et
technologies susceptibles d’équi-
per tous les types de machines
construites par le groupe KM,
presses a injecter, extrudeuses,
machines de transformation des
composites, machines de mous-
sage PU, etc.

Pour le groupe allemand, cette
entité s’appuie sur 3 piliers,
Technologies Machines (machines
intelligentes donc), solutions
connectées (IInternet des Objets)
et collection et traitement des don-
nées (Big-data).

Le comité exécutif du groupe
BASF a récemment procédé a
plusieurs nominations.

Fried-Walter Miinstermann
(54 ans), jusqu'alors président
des Achats de BASF SE dirigera
a partir du 1er janvier 2019 une
équipe d’intervention renforcée
dédiée a la simplification des pro-
cédés de production du groupe.

Kenneth T. Lane (50 ans),
président de I'activité Catalyse de
BASF Corp. aux Etats-Unis prési-
dera pour sa part la division
Monomeéres dont le siege sera
transféré de Ludwigshafen a
Waterloo en Belgique dans le
courant de I'année 2019.

Dr. Peter Schuhmacher (53
ans), président de I'entité Process
Research & Chemical Engineering
de BASF SE prendra la direction
de la division Catalyse au 1ter
décembre prochain. |l sera rem-
placé par le Dr. Detlef Kratz (56
ans), actuellement Senior Vice
Président, Corporate Technology
& Operational Excellence de
BASF SE.

Richard Altice, ingénieur diplo-
mé es-sciences et technologies de
l'université du Missouri, est le nou-
veau p.d.-g. du producteur d’acide
polylactique et biopolymeéres
Nature Works. Il a remplacé Marc
Verbruggen, parti a la retraite.

Il occupait précédemment le
poste de vice-président de la
société Hexion, spécialisée dabns
la formulation des résines époxy.

FORMATIONE

REP SUR DATADOCK

Base de données unique per-
mettant de regrouper les preuves
de la bonne application des cri-
teres fixés par le décret qualité
n°2015-790 du 30 juin 2015,
DataDock permet de faire finan-
cer par les OPCA les formations
des salariés. Le constructeur
francais de presses a injecter les
caoutchoucs REP y est désor-
mais référencé, ayant fait la preu-
ve que ses formations étaient en
conformité vis-a-vis des 21 indi-
cateurs et 6 critéres qualité défi-
nis par le décret qualité. Il propo-
se toute année des formations
dispensées par ses services
Développement Process ou
Aprés-Vente pour opérateurs,
régleurs, techniciens de mainte-
nance, concepteurs de moules,
projeteurs BE ou responsables
méthodes. Les clients bénéficient
d’'une formation pointue dispen-
sée dans leur langue en petits
groupes. Les stages prennent en
compte toutes les générations et
toutes les configurations de
machines (Gammes G7 / G8, G9
/ G10), alternant les explications
théoriques et la pratique.
(informations sur www.repinjec-
tion.fr/services/formation)
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AGENDA Im

Du 25 au 28 septembre
2018

MICRONORA

Biennale des
microtechniques

et de la précision
www.micronora.com
Besancgon

16 000 visiteurs en 2016

884 exposants sur 25 000 m?

Contact : Micronora

CS 62125

25052 Besancon Cedex
Tél. +33 (0)3 81 52 17 35
contact@micronora.com

Du 16 au 20 octobre

FAKUMA

26° Salon international pour la
transformation des plastiques
Centre des Expositions -
Friedrichshafen
www.fakuma-messe.de

45 721 visiteurs en 2015

1 780 exposants sur 85 000 m2

Contact : P.E. Schall GmbH
Gustav-Werner-StraBBe 6
D-72636 Frickenhausen

Tél. +49 7025 92 06 0
fakuma@schall-messen.de

Du 12 au 15 novembre

MEDICA
+ COMPAMED 2018

Solutions high-tech pour tech-
nologies médicales

Diisseldorf

Organisateur : Messe Diisseldorf
www.compamed-tradefair.com
19 000 visiteurs en 2016

750 exposants sur 11 000 m2

Contact pour la France :
Promessa

3, rue de la Louviére
F-78120 Rambouillet

Tel. +33 (0)1 34 57 11 44
promessa@promessa.com

Du 15 au 18 novembre

FORMNEXT

3¢ Exposition et conférence
sur les technologies de
fabrication de nouvelle
génération

Parc des expositions de
Francfort

www.formnext.com

13 384 visiteurs en 2016

307 exposants sur 18 700 m2
Contact : S.E.M.E

72 Rue Louis Blanc - 75010 Paris
Tél : +33 (1) 4489 67 73
henri.courtel@france.messe-
frankfurt.com

Du 26 au 29 novembre

ALL4PACK

Salon de I'Emballage et de
la manutention

Paris-Nord Villepinte
www.all4pack.fr

87 815 visiteurs en 2016

1500 exposants sur 100 000 m2

Contact : Comexposium

70 avenue du Général de
Gaulle

F - 92058 Paris-La Défense
Cedex

Tél. +33 (0)17677 14 21
katia.kukawka@comexpo-
sium.com

Francfort

Depuis 2015, ot 203 exposants avaient
recu pres de 9 000 visiteurs, Formnext a
gagné une centaine d’exposants supplémen-
taires a chaque de ses éditions : 307 expo-
sants et 13 383 visiteurs en 2016, 470 et
21492 en 2017. Portée par un secteur de
I'impression 3D et de la fabrication additive
en pleine ébullition, la 4éme édition qui se
tiendra du 13 au 16 novembre prochain avec
prés de 540 exposants (dont 165 nouveaux
arrivants) pourrait dépasser les 25 000 visi-
teurs, dont plus de la moitié non-allemands.
Entre 2015 et 2018, les surfaces de stands
auront plus que doublées, passant de 14 000
a 36 000 m2 La demande est telle (le hall
principal, le 3, est archicomble) que 'organi-
sateur du salon, Mesago, filiale de Messe
Frankfurt a da établir une liste d’attente
comme cela se pratique dans les manifesta-
tions les plus réputées, la K de Diisseldorf
par exemple. Messe Frankfurt a pris
conscience du potentiel important de ce sec-
teur en prévoyant d’installer I'édition 2019
dans les nouveaux halls 11 et 12 (encore en
construction) qui offriront 58 000 m2 de sur-
faces d’exposition.

16 exposants frangais directs seront pré-
sents : 3D Ceram (impression 3D céra-
mique), AddUp, Beam, Prodways,
Multistation et Tekna (machines d’impres-
sion), Alliance MIM (injection métaux),
ANSYS (logiciels de simulation), Armor,
Synthene et Poudres Hermillon (matériaux),
Aubert et Duval (métaux), Axis et Poly

Lancé en 2015 a Frankfort, suite au départ d’Euromold, ce salon a pleinement
rencontré son marché, si l'on en juge par ses statistiques éloquentes.

Formnext en pleine croissance

Lengouement pour les technologies
d’impression 3D ne cesse de croitre.

Shape (prototypiste), GMP Additiv (fusion
laser), TCN (systemes de teinture),

Lors de sondages réalisés lors de I'édi-
tion de 2017, 95 % des exposants et 98 % des
visiteurs se sont déclarés
satisfaits ou trés satisfaits de

gement couverts par d’autres salons profes-
sionnels, dont AMB et Moulding Expo
notamment en Allemagne.

Formnext étant tres orienté sur le futur
de T'impression 3D, la partie exposition est
complétée par un important volet de mani-
festation et animations paralléles. Outre
I'éditeur britannique TCT associé a I'organi-
sation, qui posseéde une importante expé-
rience en animation de débats et de col-
loques, Formnext 2018 bénéficiera de la par-
ticipation d’ACAM, Aachen Center for
Additive Manufacturing, qui proposera un
programme de conférences exhaustif sur
toute la chaine de processus de la fabrication
additive avec le concours des organismes de
recherches avec lesquels il collabore.

leur participation a ce salon.
Les solutions de fabrication
additive (54 %), la R&D
(52 les matériaux et compo-
sants (45 %), la conception et
développement de produits
(42 %) sont les thématiques
les plus appréciées des visi-
teurs, loin devant les solu-
tions de fabrication (39 %) et
la production de moules
(21 % seulement) qui ne sont
pas les plus décisives dans la
décision de visite. Ces deux
derniers domaines sont lar-

Nuremberg

Sps Ipc Drives

Salon International de la Plasturgie

Eivi DU 16 AU 20 OCT. 2018

E®» FRIEDRICHSHAFEN

Tout Punivers de la plasturgie
26°me Fakumal! Plus de 1700 exposants internationaux

Egalement organisé par Mesago,
la filiale de Messe Frankfurt, mais
sur le parc des expositions de
Nuremberg, le salon des technologies
d’automatisation Sps Ipc Drives se
tiendra du 27 au 29 novembre 2018. 1l
g'agit 1a d’'un salon renommé qui en
est a sa 29¢ édition et qui a attiré plus

de 70000 visiteurs en 2017. 1700
exposants sont attendus, pratique-
ment tous présenteront des services,
logiciels et technologies liés a
I'Industrie 4.0, la transformation
numérique et la cybersécurité.
(contact France : SEME - 72 rue Louis
Blanc- 75010 Paris —Tél. 01 44 89 67 70)

Manifestation

Moulding Expo

s’organise

La troisieme édition de Moulding
Expo (MEX) a Stuttgart se tiendra
du 21 au 24 mai 2019.
L’augmentation du nombre d’expo-
sants et la présence ces mémes dates
dans les halls 2, 4, 6 et 10 des salons
automobiles Global Automotive
Components & Suppliers Expo et
Engine Expo (ce qui en fait un équi-
valent du salon Equip Auto de Paris)
organisés par la société britannique
UKi Media & Events a obligé Messe
Stuttgart a modifier 'ordonnance-
ment de son salon du moule et des
outillages.

Au final, Moulding Expo se tien-
dra dans les halls 3, 5, 7, 9, tous
situés du méme c6té du parc des
expositions, ce qui facilitera les
déplacements des visiteurs qui n’au-
ront plus a traverser le patio central.
Les halls 3 et 5 seront réservés aux

moulistes, modélistes et prototy-
pistes, et les deux halls suivants (7 et
9) accueilleront leurs différents four-
nisseurs de machines-outils, logi-
ciels, éléments standards et acces-
soires, et services divers.

Le hall d’entrée Est sera égale-
ment le théitre d’'une manifestation
parallele, le Forum des Produits
Plastiques organisé par I'association
allemande des produits plastiques
techniques (GKV/TecPart), qui y
regroupera 80 exposants sur 1 400
m2.

Avec la tenue simultanée de ce
forum et des salons d’équipements
automobiles, Moulding Expo devrait
bénéficier d’'une excellente synergie
et voir son visitorat (prés de 15 000
lors de la précédente édition en mai
2017) et son nombre d’exposants
(763 en 2017) augmenter a nouveau.

présenteront sur 12 halls les dernieres nouveautés
mondiales en matiere de technologies, procédés et
produits de plasturgie, ainsi que d’équipements et
de moules pour la transformation des plastiques.

() Presses a injecter

(&) Thermoformage et Moulage
@ Installations d’extrusion

(& Moules et outillages

(©) Matériaux et composants

Vous trouverez a Fakuma des solutions flexibles sur
mesure pour relever les défis de I'automatisation et
de la globalisation.

E» www.fakuma-messe.de

Organisateur: P. E. SCHALL GmbH & Co. KG

CD == +49 (0) 7025 9206-0 & fakuma@schall-messen.de

Fakuma
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Manifestation

Suite de la page 1

La premiére transaction
réalisée fin avril a vu la ces-
sion pour l'équivalent de
1,07 milliard d’euros des uni-
tés de production et de
transformation d’emballages
souples de Coveris America
au groupe canadien TC
Transcontinental. Annoncée
fin juillet, la seconde a porté
sur la vente (estimée a 700
millions de dollars) de
toutes les activités de pro-
duction d’emballages rigides
(gobelets, barquettes, pla-
teaux, etc.) au fonds d’inves-
tissement Lindsay Goldberg.
Les 18 sites européens et
américains concernés
(notamment les usines fran-
caises d’Auneau (Eure-et-
Loir) et de Soustons
(Landes), qui généraient un
revenu de 560 millions d’eu-
ros, continueront leurs acti-

Pour rembourser sa dette, ce conglomérat, propriété de Sun Capital,

est contraint de céder une grande part de ses activités.

Coveris quitte les Etats-Unis...
et 'emballage rigide

couEmS

e

COVERIS

F’"’ & COVERIS
ilu_ﬁ p=
of

devrait réaliser
un c.a. un peu
inférieur a 700
millions d’eu-
ros et rétrogra-
der fortement
dans ce classe-
ment mondial.
11 conserve plu-

i

| Lalimentation animale est un important marché

pour Coveris.

vités sous la banniere
Paccor. Le montant de ces
deux cessions devrait assu-
rer le remboursement de la
quasi-totalité de la dette
accumulée depuis 2013.
Avec un c.a. de 2,2 mil-
liards de dollars (réalisé a
60 % en Europe) et ses 11 000
salariés sur 65 sites implantés
dans 20 pays, Coveris occu-
pait en 2017 la 6e place mon-
diale dans la production d’em-
ballages plastiques. Dans sa
nouvelle configuration, il

sieurs sites en
France, les 3
sites d’extrusion, transforma-
tion et impression de films de
Haute-Loire, situés a Firminy,
Montfaucon-en-Velay et Saint-
Pal-de-Mons, ainsi que l'acti-
vité Coveris Decorative qui
produit notamment des éti-
quettes pour IML a Llsle-
d’Espagnac (Charente). Tres
orientés vers la production
d’emballages imprimés pour
lalimentaire, les sites de
Haute-Loire ont bénéficié ces
derniéres années de 10 mil-
lions d’euros d’investisse-

Coveris produit notamment
des films multicouche barriére
destinés au conditionnement
des fromages.

ments qui ont permis d’y ins-
taller de nouvelles extru-
deuses, une imprimeuse, un
équipement de découpe
laser ainsi que plusieurs nou-
velles machines de soudage
de sacs.
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Emballage souple

Apres un an de pourpar-
lers plus ou moins discrets,
les deux géants de I'emballa-
ge, plus que centenaires,
l'australo-suisse Amcor et
I'américain Bemis se sont
mis d’accord pour que le pre-
mier rachéete le second afin
de créer une méga-entrepri-
se générant un c.a. de 13 mil-
liards de dollars et un bénéfi-
ce avant impots de 2,2 mil-
liards. La transaction se fera
en bourse via un échange
d’actions, 5,1 actions Amcor
contre une action Bemis,
représentant un transfert de
valeur de 6,8 milliards de dol-
lars. A lissue de I'opération,

Amcor a I'achat de Bemis

la nouvelle entité sera déte-
nue a 71 % par les action-
naires d’Amcor et 29 % par
ceux de Bemis.

Les actionnaires de
Bemis vont bénéficier d’'une
plus-value de pres de 25 %
par rapport a la valeur de I'ac-
tion au 2 aoft, veille de I'an-
nonce du rachat. Cela devrait
les satisfaire, apres des
années de sous-performance
boursiére par rapport a la
moyenne des fabricants
d’emballages.

Amcor acheéte une entre-
prise employant plus de
17 000 salariés dans
60 usines. Endettée de plus

d’1,5 milliard de dollars,
Bemis a réalisé en 2017 un
c.a. d’environ 4 milliards de
dollars, principalement en
produisant des emballages
souples pour les produits de
santé et d’hygiene, et de
l'agroalimentaire (fromages,
viandes et charcuterie
notamment). Apres plusieurs
campagnes de réduction de
colts, licenciements et fer-
metures de sites, Bemis avait
retrouvé une certaine profi-
tabilité ces derniers mois.
Amcor a pour sa part réa-
lisé en 2017 un c.a. de 9,1 mil-
liards de dollars, avec pres
de 35000 salariés employés

sur 200 sites dans 43 pays.
Ce groupe produit a la fois
des emballages rigides (plus
de 30 % du c.a., avec notam-
ment des flacons et bou-
teilles en PET soufflés, mais
aussi des dosettes a café) et
flexibles (pres de 70 % du c.a.
avec des bag-in-box, des
poches, des étiquettes, des
films pour le médical, etc.).
Lacquisition de Bemis
renforcera notablement les
activités de production d’em-
ballages souples du nouveau
conglomérat constitué, notam-
ment en Amérique du Nord.
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Pharmacie

Aptar acquiert
CSP Technologies

Le groupe américain Aptar poursuit sa straté-
gie de croissance externe, en particulier en France.
Aprés avoir pris le contrdle en mai dernier pour 14
millions d’euros du fabricant de mécanismes de
rouge a lévres Reboul a Annecy, il a conclu cet été
avec le fonds d’investissement Wendel I'acquisi-
tion pour 555 millions de dollars de sa filiale CSP
Technologies, producteur d’emballages (flacons,
tubes, blisters, etc.) étanches et anti-humidité ou
anti-oxygéne pour produits pharmaceutiques, sys-
téemes de diagnostic médical, produits alimentaires
et électroniques sensibles.

Société fabricant a I'origine des équipements
pour le conditionnement et la distribution du lait,
fondée en 1928, CSP Technologies s’est tournée
vers la production de différents types de conte-
nants pour diagnostic et d’emballages spéciaux
en plastiques, au début des années 80. Elle pos-
séde deux sites de production, 'un a Auburn en
Alabama, et I'autre a Niederbronn-les-Bains en
Alsace (prés de 35 millions d’euros de c.a.), aux-
quels s’ajoute une unité d’assemblage a Atlanta
en Géorgie.

Employant plus de 450 salariés, et disposant
d’un portefeuille de plus de 400 brevets mondiaux,
CSP Technologies est une société trés profitable qui
a réalisée en 2017 un c.a. consolidé de 136 mil-
lions d’euros. Le prix d’acquisition offert par Aptar
devrait générer dans les comptes du groupe Wendel
une plus-value d’environ 140 millions de dollars.

Films BOPP

Treofan
devient indien

Le groupe allemand Treofan, spécialiste de I'ex-
trusion de BOPP, vient de faire I'objet de deux tran-
sactions successives marquant le désengagement
de son actionnaire principal le groupe financier ita-
lien M&C. Tout d’abord, Treofan a conclu début
juillet la vente pour 255 millions de dollars la ces-
sion de ses activités nord-américaines, compre-
nant un bureau commercial aux Etats-Unis et un
site de production au Mexique, au spécialiste cana-
dien de I'impression d’étiquettes CLL Industries.
Ces deux entités seront intégrées a Factivité Innovia
acquise début 2017. CLL acquiert ainsi des com-
pétences complémentaires aux siennes (étiquettes
sensibles a la pression), notamment les films pour
étiquettes IML et étiquettes enveloppantes. Le d.g.
de Treofan, Walter Bickel, a indiqué que son grou-
pe allait profiter de cette cession pour renforcer
ses sites européens, notamment pour la produc-
tion de films techniques.

Et début aolt, M&C a annoncé avoir cédé ses
parts dans Treofan Europe au puissant groupe
indien Jindal Films. Considéré comme l'un des plus
importants producteurs mondiaux de films BOPP,
d’étiquettes et emballages métallisés, Jindal
emploie prés de 3 000 salariés en Asie, Europe
(3 sites en ltalie, Belgique et Hollande) et
Amériques du Nord et du Sud.

SRF s’implante
en Europe

Conglomérat indien, producteur de textiles
techniques, de spécialités chimiques, fluorés, com-
poundeur de plastiques techniques et extrudeurs
de films BOPET et BOPP, la société SRF Ltd (860
millions de dollars de c.a., 6 300 salariés) est en
train d’investir 60 millions d’euros dans la création
en Hongrie d’une unité d’extrusion d’une capacité
de 40 000 t/an. Lorsque cette derniere démarre-
ra, vers la fin 2019, ce groupe disposera de
220 000 t/an de capacités d’extrusion dans 4 pays,
Inde, Thailande, Afrique du Sud... et Hongrie. Cette
usine européenne sera notamment dotée d’une
ligne de production de film de PET biorienté extru-
dant en laize de plus de 10 m. Le segment pro-
duction de films connait actuellement une crois-
sance de prés de 40 % au sein des ventes du
groupe.

Impression
Stratus leve I’encre

Lutilisation d’encres a faible taux de migration
sera bient6t obligatoire dans I'industrie de I'im-
pression. En effet, les composés chimiques des
encres et vernis migrent spontanément a travers
les emballages papier ou plastique avec le risque
de venir au contact des aliments, ce qui pose un
probléme sanitaire évident. C’est pourquoi la socié-
té Stratus Packaging, spécialiste de I'impression
d’étiquettes, a d’ores et déja décidé d'utiliser sur
ces 5 sites de production (dont 2 sont déja certi-
fiés BRC IOP double grade A - certification pour la
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sécurité et 'hygiéne des emballages alimentaires
et non-alimentaires) les nouvelles gammes d’encres
répondant aux nouveaux critéres définis par la
norme CE 10/2011 (réglement CE n°1934/2004)
sans que soient perdus les critéres fondamentaux
de tenue a la lumiére, de gamme de couleurs et de
réduction des odeurs.

Médical

Une filiale Raumedic
en France

Lallemand Raumedic, filiale dédiée au médical
et a la pharmacie du groupe Rehau AG, vient de
transformer son bureau commercial de Voiron
(Isére), installé depuis 2004, en une filiale char-
gée non seulement des ventes en France, mais
aussi de celles dans une zone plus étendue com-
prenant le Benelux, la Suisse, 'Europe du Sud,
ainsi que ’Amérique du Sud et le Maghreb.

Injecteur, extrudeur et assembleur, Raumedic
(800 salariés) posséde des filiales commerciales
aux Etats-Unis, en Autriche, Irlande du Nord, Italie
et a Singapour. Il dispose de 3 sites de produc-
tion en Allemagne et un aux Etats-Unis (implanté
en 2016, pour un investissement programmé de 27
millions de dollars sur une période de 5 ans) dotés
au total de prés de 10 000 m? de salles blanches
ISO 7. Ce groupe produit des systémes complets
de tubes et cathéters, ainsi que des systémes de
mesure de pression sanguine de haute précision
incorporant des microcomposants plastiques et
électroniques, et toute une gamme d’accessoires
destinés au monitorage d’activité cérébrale et a la
traumatologie.

Alpla
acquiert Argo

Soubhaitant renforcer son dispositif industriel en
Europe du Sud, le puissant producteur autrichien
d’emballages Alpla (19 300 salariés sur 176 sites
de production dans le monde) a investi pour la
premiére fois en Gréce en rachetant Argo SA, fabri-
cant de conditionnements et bouchages pharma-
ceutiques, vétérinaires, chimiques, alimentaires et
d’hygiéne.

Basé a Koropi au sud d’Athénes, et possédant
aussi d’'une usine prés de Bucarest en Roumanie,
cette société fondée en 1970 dispose d’équipe-
ments d’extrusion et injection-soufflage, de presses
a injecter et de systémes de production de tubes,
le tout complété par des moyens d'impression, éti-
quetage et assemblage. Elle produit en salle
blanche depuis 1994. Ce rachat fait suite a celui
déja opéré par Alpla fin 2015 de la filiale dont Argo
disposait en Egypte et qui fournit des emballages
plastiques dans toute I'Afrique du Nord.

Emballage
Greiner degraisse

Le producteur autrichien d’emballages rigides
Greiner Packaging a fait part de son intention de
fermer d’ici la mi-2019 deux sites de production
déficitaires depuis plusieurs années (malgré plu-
sieurs tentatives de restructuration), situés a
Wernberg en Autriche et Rastatt en Allemagne. Les
110 salariés concernés se sont vu proposer des
solutions de continuité au sein de Greiner
Packaging et de sa maison-mére Greiner Group. Les
productions de corps creux réalisées sur ses deux
sites seront transférées a 'usine autrichienne de
Kremsmiinster.

Réalisant un c.a. de plus de 580 millions d’eu-
ros, Greiner Packaging emploie prés de 4 400 sala-
riés sur 30 sites installés dans 19 pays. Le grou-
pe Greiner qui célébre cette année ses 150 années
d’existence a pour sa part réalisé en 2016 un c.a.
consolidé de 1,58 milliard d’euros, avec 10 000
salariés dans 33 pays.

Revétements de sols

Interface rachete
Nora Systems

Leader mondial en conception et production
de dalles de moquette éco-responsable, le grou-
pe américain Interface Inc. (c.a. 2017 proche du
milliard de dollars, avec un peu plus de 3 000 sala-
riés) vient de racheter la société allemande Nora
Systems, considérée pour sa part comme l'un des
leaders mondiaux des revétements de sol résis-
tants en élastomere.

Propriété du fonds d’investissement ICG, elle
a été cédée pour environ 420 millions de dollars,
alors que son c.a. ne s’éléve qu’a 280 millions. Mais
ce prix traduit aussi tout I'intérét qu’elle représen-
te pour Interface en intervenant sur un marché
mondial (présence actuelle dans 80 pays) des sols
résilients en forte croissance, estimé a au moins
a 1 milliard de dollars/an. Les revétements de sol
en élastomére conviennent parfaitement aux appli-

Extrusion de profilés

La société Matériaux et Equi-
pements Plastiques (MEP) a
été créée en 1983 en région
parisienne avec pour spéciali-
té la distribution d’avant-toits
et gouttieres en PVC. Portée
par le développement des
solutions plastiques dans le
batiment, elle s’est dévelop-
pée en étoffant au fil des
années ses gammes de pro-
duits. En 2000, elle emploie
une vingtaine de salariés,
lorsque Laurent Massotte
integre 'équipe dirigeante,
avant de reprendre I'entrepri-
se pour son compte en 2005 a
la suite du déces de son diri-
geant-proprietaire.

ATépoque, elle n’est que dis-
tributeur. Elle concoit ses pro-
duits et confie son parc de
filieres a des extrudeurs sous-
traitants. Cherchant plus de
réactivité et de flexibilité, que
seules des productions inté-
grées pourraient fournir, L.
Massotte saisit en 2007 'op-
portunité de reprendre l'usi-
ne Tecnoprofils a Raviéres en
Bourgogne. Ce fabricant de
profilés PVC et MDF (pan-
neau de fibres a densité
moyenne) imprimés pour la
décoration intérieure est équi-
pée de 3 extrudeuses, ce qui
permet a MEP de franchir un
premier pas vers son statut
actuel d’extrudeur-gammiste
a part entiére. Deux rachats
complémentaires en 2012 et
2014, ceux d’Omniplast a
Albert (Somme) et de RJR
Hexaprofils a Rieux (Oise),
tous deux spécialistes de I'ex-
trusion a facon de profilés,

Distributeur de produits plastiques pour le batiment, cette entreprise
a décide il y a 10 ans d’ajouter Uextrusion a ses compétences.

MEP : une intégration
amont réussie

Omniplast est basé a Albert dans la Somme.

donnent finalement au grou-
pe une taille significative avec
une quarantaine de lignes
transformant plus de 4 000
t/an de polymeéres divers.
Outre son parc d’extrudeuses,
MEP dispose de trois moulu-
riéres, quatre enrobeuses
pour le profilage de panneaux
MDF et d’une plaxeuse PVC
pour la finition.

Avec ses trois sites de pro-
duction, son bureau d’études,
ses quatre dép6ts en France,
le groupe MEP emploie 150
salariés et réalise un c.a.
consolidé de 40 millions d’eu-
ros. Ce c.a. repose sur trois
activités complémentaires, la
fabrication et la distribution

aupres d’une
clientele de
négociants
d’'une gamme
étendue de pro-
filés PVC pour
le batiment, la
fabrication et la
distribution
aupres de
grandes sur-
faces spéciali-
sées dans le bricolage de pro-
duits en PVC et MDF revétus
pour la décoration et 'amé-
nagement intérieur, et I'ex-
trusion a facon de profilés
techniques en matieres plas-
tiques souples ou rigides.
Pour couvrir ces trois mar-
chés, MEP dispose de
3 équipes commerciales, cha-
cune spécialisée sur son
domaine.

Omniplast et RJR constituent
un atout important dans le
développement du groupe.
Leurs capacités et compé-
tences cumulées leur donnent
une place significative dans
I'offre en profilés techniques,
un marché toujours dyna-

Lusine d’Hexaprofils a été entierement rénovée

I Profilés de bardage simples.

mique en France et en
Europe. L'équipe commercia-
le chargée de l'activité sous-
traitance industrielle travaille
en étroite collaboration avec
la direction technique unique
qui gere les deux sites. Les
nouveaux projets sont affec-
tés a 'une ou l'autre usine en
fonction des disponibilités
existantes et des capacités
nécessaires.

Depuis leur intégration, les
deux usines ont bénéficié d’in-
vestissements significatifs.
Disposant du parc le plus
important, dans une large
plage de capacités horaires,
Omniplast a rentré plusieurs
lignes neuves et rénové plu-
sieurs autres ces derniéres
années. Quant a RJR
Hexprofils, c’est désormais,
comme se plait a le rappeler
Laurent Massotte, « une entre-
prise toute neuve » abritée
dans des locaux ultra-propres
et modernes, et disposant d’'un
parc machine plutét moderne.
Une nouvelle extrudeuse y a
encore été installée il y a
quelques mois.
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Emballage

Groupe allemand cente-
naire, concepteur il y a 60
ans des premiers bouchages
dessiccants pour produits
effervescents, Sanner pour-
suit une stratégie de déve-
loppement mélant acquisi-
tions et créations de capaci-
tés. Basé a Bensheim, au
sud de Darmstad, actuelle-
ment dirigé par la 4¢ généra-
tion de la famille Mihr, ce
groupe  développe  six
gammes principales d’em-
ballages pharmaceutiques et
médicaux.

I1 emploie environ 550
personnes en Allemagne,
France,, Hongrie, ainsi
qu’aux Etats-Unis, Chine et
Indonésie. Lensemble réali-
se un c.a. proche de 80 mil-
lions d’euros.

Sanner poursuit
sa croissance

Nouvelle filiale de Sanner, Jaco injecte, décore
et imprime des tubes plastiques.

Le rachat en juin 2017 de
Plastina Holding, la société
mere de la firme francaise
Jaco, basée a Kirchheim
dans le bas-Rhin, producteur
de tubes pour comprimés et
tablettes effervescents, lui a
apporté un complément de
13 millions d’euros et a pro-
pulsé I'ensemble en position

de leader mon-
dial des embal-
lages pour pro-
duits efferves-
cents. Suite a
cette acquisi-
tion, Jaco a été
rebaptisée
Sanner France,
dirigée par
Tharcisse
Decker. Mais
la marque
commerciale Jaco reste en
vigueur sur les marchés tra-
ditionnels de la filiale francai-
se, cest-a-dire la France et
I'Afrique du Nord.

Installé depuis 1995 en
Hongrie, Sanner continue d’in-
vestir sur son site de Budapest
qui est devenu le second du
groupe en taille industrielle.

Une extension de batiment
désormais réalisée va per-
mettre d’installer de nouvelles
capacités d’injection. Cette
usine doublera notamment
Bensheim en produisant éga-
lement des capsules dessic-
cantes AdCap. Ces lignes de
fabrication bénéfieront des
mémes systemes de controle
qualité par caméras vidéo déja
installés sur le site allemand.
Avant son agrandissement, ce
site réalisait un c.a. annuel
proche de 5 millions d’euros,
exporté aux 2/3 vers les pays
de 1'Union Européenne.
Globalement, Sanner produit
deux milliards de produits en
plastiques livrés a un millier
de clients dans le monde.
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Drome

Extrudeur a facon de
profilés, installé depuis 1994
a Loriol (Dréme), CJ Plast a
démarré en janvier dernier
un nouveau site de produc-
tion a La Bazoge, pres du
Mans. Nécessitant un inves-
tissement de plus de 4 mil-
lions d’euros, cette usine
équipée de sept lignes Amut
a permis a CJ Plast de se rap-
procher d’un certain nombre
de ses clients et d’étre plus
réactif pour servir les mar-
chés du Grand Ouest ou il
n’était pas présent jus-
qu’alors.

(J Plast s’'implante
dans la Sarthe

son usine sarthoise de
Spay), le nouveau site
emploie 13 personnes, dont
8 dréomois qui
ont accepté de
déménager.
Travaillant en
3x8, il devrait
réaliser un c.a.
de 3 millions
d’euros en
2019. L'usine
de Loriol étant
largement

Latelier de production trés automatisé
est équipé de 7 lignes d’extrusion Amut.

Appartenant précédem-
ment a la société Hydra
Systems, cliente de CJ Plast,
(reprise par le spécialiste de
la piscine NextPool, qui a
transféré ses activités sur

saturée (elle
est équipée de
22 lignes d’ex-
trusion, mais peut difficile-
ment en accepter d’autres),
la nouvelle usine pourra
abriter jusqu’a 20 lignes
d’extrusion dans son bati-
ment de 4000 m? ce qui

Le nouveau site de la Bazoge emploie 13 personnes.

donne d’importantes possi-
bilités de croissance future.
Dotée de lignes trés automa-
tisées, elle est trés compétiti-
ve et bénéficie de coflits de
production tres bas.

Animée par Frédéric et
Gabriel Collignon, fils du fon-
dateur Jacky Collignon, CJ
Plast emploie au total 55 sala-
riés et connait une croissance
réguliere, nourrie en particu-
lier par la forte activité du
marché des piscines en
France. Seuls les Etats-Unis
font en effet mieux que notre
pays en termes de nombre de
piscines par habitant, et les
obligations de sécurisation
de plus en plus strictes impo-
sées aux propriétaires ont
créé un grand marché des
alarmes, clotures, et rideaux

de sécurité, solution la plus
appréciée pour cette applica-
tion. Ils ont I'avantage de limi-
ter I'évaporation et le refroi-
dissement de I'eau, et empé-
chent l'envahissement des
bassins par les déchets végeé-
taux emportés par le vent. CJ
Plast produit pour cela
chaque année plusieurs mil-
lions de lames en PVC, ou en
PC. Le reste de son c.a. est
réalis¢ dans des domaines
variés (agriculture, froid
industriel, batiment) ce qui
permet un équilibre des mar-
chés et des clients ce qui est
trés sécurisant pour l'activité
globale de I'entreprise.
Quelles que soient les
applications, le contenu tech-
nique des profilés ou tubes
reste élevé. CJ Plast apporte
a ses clients un support com-
plet incluant la conception
du produit, 'aide au choix de
la matiére, la conception-réa-
lisation des filieres et autres
outillages, et bien entendu la
fabrication et la logistique.
Avec 15,8 millions d’euros
attendus, le c.a. 2018,
incluant les résultats du nou-
veau site de La Bazoge,
devrait progresser de 20 %.
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le-de-France

Dirigée successivement
par trois générations de la
famille Talan, l'extrudeur de
profilés Folioplast a été cédé
en octobre 2017 a Yves
Brachet. Aprés avoir travaillé
pendant une vingtaine d’an-
nées dans la distribution
pharmaceutique, il avait
repris en 2010 une entreprise
de thermoformage de blis-
ters travaillant dans le phar-
ma/meédical et les produits
de grande consommation
avant de céder cette activité.
Souhaitant prolonger son
implication dans la plastur-
gie, il a été séduit par le posi-
tionnement de Folioplast :
une entreprise spécialisée
dans l'extrusion de profilés et
petits tubes a facon, un
domaine d’activité dyna-
mique, avec un nombre limi-
té d’intervenants en France,
livrant de multiples secteurs
industriels : automobile, BTP,
PLV, médical, aéronautique
entre autres.

Comme son nom le laisse
deviner, la société a démarré
son activité en 1955 dans I'ex-
trusion de feuilles, avant de
se spécialiser jusqu’a l'orée

Folioplast mise
sur le co-développement

L’équipe dirigeante de Folioplast (de gauche
a droite) : Yves Brachet (dirigeant), Lucie Offret
(attachée technico-commerciale, Laurent Bernard

(responsable de production).

des années 80 dans la pro-
duction de chevilles murales
extrudées. Se consacrant
désormais exclusivement a
l'extrusion a facon, Folioplast
dispose a Sarcelles d’une
quinzaine de lignes d’extru-
sion et coextrusion. Elle s’est
équipée il y a un peu plus
d’un an d’'une nouvelle ligne
concue pour lextrusion de
profilés et tubes en poly-
meres fluorés. Lentreprise
investit généralement de 5 a
7 % de son c.a. (3,5 millions
d’euros avec 20 salariés tra-
vaillant en 2x8 en 2018) dans
l'amélioration des locaux et
des équipements. Pour
répondre a une demande

croissante de
rapports  de
contréle plus
détaillés, elle
étudie actuelle-
ment linstalla-
tion de moyens
évolués de ges-
tion informa-
tiques de ses
bases de don-
nées et de suivi
de production,
avec pour prin-
cipal objectif le zéro papier.
Avec une activité tres
majoritairement orientée vers
la production de profilés sur
mesures (plus quelques
gammes de produits propres
standards, des cathéters par
exemple), Folioplast met en
avant sont aptitude a guider
les choix matiéres pour s'im-

Lextrusion de profilés a facon
reste un secteur trés
dynamique.

pliquer de plus en plus en
amont dans des projets de co-
développement et de co-
conception. Avec la spécialisa-
tion croissante impliquant la
perte de certains savoir-faire
dans les entreprises, la
connaissance de I'extrusion et
la capacité de tester en amont
un éventail de matériaux et de
solutions pour définir le
mieux adapté a une applica-
tion sont trés appréciées de la
clientele. Folioplast entretient
des contacts réguliers avec
des compoundeurs francais,
mais aussi avec un panel de
fabricants de filiéres (francais
et étrangers) pour rester le
plus au cceur de l'innovation
dans les différents aspects de
son activité. Au final, ce qui
prime dans ce métier, C’est la
réactivité, et la capacité a
maintenir une qualité constan-
te — l'entreprise vient d’étre
renouvelée dans sa certifica-
tion ISO 9001 version 2015 -
dans un process tres exposé a
la variabilité des productions.
Deux qualités qu’elle continue
de développer.
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cations nécessitant hygiéne, sécurité et résistan-
ce aux produits chimiques. De plus, le position-
nement plutét écologique de Nora Systems cor-
respond parfaitement a la démarche d’Interface
qui s’est engagé dans le développement durable
dés les années 90 dans le cadre d’un projet a I'ho-
rizon 2020 baptisé « Mission Zéro » dont les objec-
tifs sont presque atteints.

Bouchages
United Caps investit

Le producteur luxembourgeois de bouchages
United Caps a investi 20 millions d’euros dans la
construction d’'une nouvelle unité de production
prés de Sheffield en Grande-Bretagne. Avec un
démarrage prévu fin 2019, elle disposera dans un
premier temps de 5 000 m2 de locaux, pouvant
monter jusqu’a 20 000 m? si la demande I'impose
ultérieurement. Produisant des bouchons pour
boissons et produits laitiers, elle devrait permettre
au groupe d’augmenter de 15 % son c.a., qui dépas-
se actuellement les 130 millions d’euros avec 500
salariés sur 7 sites en Europe. Une autre usine va
par ailleurs démarrer a la fin de cette année en
Malaisie.

Enfin, la société a annoncé la fin de I'exten-
sion de son centre de R&D de Messia (Ain) qui dis-
pose désormais de 30 % de surfaces supplé-
mentaires (600 m2 désormais). Equipé d’une
nouvelle machine d'impression 3D et ayant béné-
ficié¢ d’'embauches supplémentaires, ce centre a
vocation a aider le groupe dans sa stratégie de
maintien d’un certain équilibre entre bouchages
standards et spéciaux.

Composites

Duqueine ouvre
son capital

Dans un marché des composites en pleine
ébullition, le sous-traitant aéronautiques Duqueine
Composites a récemment effectué une opération
de reclassement de son capital en faisant rentrer
comme actionnaires les fonds Idia Capital et
Carvest en relais d’ACE Management qui dispo-
sait de prés d’un tiers du capital depuis 2007 et
devrait descendre a 15 % seulement. Cette recom-
position avec augmentation du capital de 8 mil-
lions d’euros valorise I'entreprise lyonnaise a plus
de 100 millions d’euros. Au terme de cette opé-
ration financiére, Gilles Duqueine qui fonda I'en-
treprise en 1982 reste actionnaire majoritaire.

Dugqueine réalise un c.a. d’environ 80 millions
d’euros et exploite 5 sites industriels en France,
Roumanie et Mexique qui emploient environ 800
salariés. Dépendant a 90 % de I'aéronautique, le
groupe a défini une stratégie visant d’une part a
diversifier plus sa clientéle dans ce secteur (en déve-
loppant des liens avec d’autres constructeurs
qu’Airbus, ainsi que certains motoristes), et d’autre
part a accroitre ses productions dans les secteurs des
sport et loisirs, du médical et de l'industrie qui ne
représente pour 'heure moins de 10 % de son c.a.

Automobhile

Faurecia se renforce
aux Etats-Unis

Léquipementier francais Faurecia a programmé
plusieurs vagues d’investissement aux Etats-Unis,
afin de créer et équiper plusieurs nouveaux sites
de production qui viendront renforcer sa division
Systémes Intérieurs. Au printemps dernier, il a
annoncé la création d’une unité de prés de 25 000 m2
a Blue Springs dans le Missouri, destinée a pro-
duire des panneaux de portiéres et des tableaux de
bord, qui représentera un investissement d’au
moins 60 millions de dollars. Devant démarrer en
2020, elle emploiera plus de 300 salariés. Faurecia
emploie déja plus de 600 personnes dans le
Missouri sur ses sites de Dexter (activité Mobilité
durable) et Wentzville (production de siéges).

En juillet, c’est un investissement de plus de 10
millions de dollars qui a été rendu public. Il concer-
ne la construction d’'un site de production de planches
de bord a Toledo dans I'Ohio devant démarrer au
printemps 2019 avec une centaine de salariés.

Et fin aodt, le lancement d’'un programme de
plus de 25 millions d’euros a été initié en vue de
la création d’'une usine a Spring Hill dans le
Tennessee. Il produira des panneaux de portes
pour de proches usines General Motors et
Mercedes Benz. Pour implanter cette unité d’in-
jection et assemblage de prés de 14 000 m2 qui
devrait démarrer en juillet 2019 avec plus de 140
salariés, Faurecia a obtenu de la part de la com-
mune de Spring Hill un dégrévement fiscal signi-
ficatif qui devrait lui permettre d‘économiser plus
de 700 000 dollars dans les 5 ans a venir.

L'équipementier posséde déja 50 usines en
Amérique du Nord qui réalisent un c.a. de 4,7 mil-
liards d’euros.
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Auvergne

Issue de T'une des plus
anciennes entreprises francaises
d’extrusion de profilés, ABI
Profils a Monistrol-sur-Loire
(Haute-Loire), est dirigée depuis
11 ans par Guy Chantegraille
épaulé par ses deux fils Lionel,
directeur commercial, et Fabien,
responsable commercial export.
Depuis 2007, 'effectif a plus que
doublé et la société emploie
désormais 35 salariés. Son c.a. a
évolué au méme rythme, pour
atteindre cette année 5 millions
d’euros. Moteur de cette pro-
gression, I'exportation est en
croissance constante, notamment
grice aux profilés pour 'auto-
mobile qui conduisent ABI Profils
en partenariat avec des équipe-
mentiers a livrer ses produits
dans plus de 15 pays, en Europe
et hors Europe.

Les produits et outillages sont
concus en CAO 3D sur SolidWorks.

Ces derniéres années, la
société a ouvert trois bureaux
commerciaux, I'un a Prague, un
autre a Londres et un 3¢ a
Sarrebruck en Allemagne. Dans
quelques semaines, un 4e s’ou-
vrira au Maroc, il servira de base
avancée pour développer la com-
mercialisation des produits en
Afrique. Le Moyen-Orient et
I’Asie, ot quelques ventes sont
actuellement réalisées, seront les
prochaines cibles. Le but étant

60 % des nouveaux produits sont
réalisés par coextrusion.

Livrant aujourd’hui des profilés & tubes techniques thermoplastiques dans une quinzaine de pays,
ABI Profils s'est fixe comme objectif de realiser 50 % de son c.a. hors de France.

L'export, moteur de croissance

60% des
développements
actuels de l'en-
treprise  font
appel a la coex-
trusion, la
connaissance
des matériaux
est donc essen-
tielle, pour gérer
I'adhésion, les

| ABI Profils a emménagé en 2015 dans une nouvelle

usine a Monistrol-sur-Loire.

d’atteindre 50 % des ventes a I'ex-
port pour un c.a. se situant entre
8 et 10 millions d’euros si la crois-
sance actuelle se maintient.

Certifiée ISO 9001 et ISO
14001, ABI Profils dispose d’'un
tout nouveau site de 5 000 m?
construit en 2015 sur la com-
mune de Monistrol-sur-Loire au
bord de la RN 88. Cette unité est
équipée de 15 lignes d’extrusion
et de coextrusion, principale-
ment de marques Weber, Amut
et Battenfeld-Cincinnati, exploi-
tées en 3x8, 5 j/7. Toutes
les lignes disposent d’équipe-
ments de derniére génération
en termes d’automatismes et
controles en ligne.

Afin de répondre aux exi-
gences qualité imposées par les
secteurs de I'automobile (profi-
1és de renfort de toits ouvrants,
profilés d’habillage, profilés bi-
composants textile, etc.), du
paramédical et du pharmaceu-
tique (tubes plongeurs, tubes de
conditionnement, tubes d’appli-
cations médicales, tubes d’en-
roulement...), et du batiment
(profilés spéciaux pour la
construction parasismique par
ex.), la société a déployé un dis-
positif de contréle qualité mobi-
lisant 3 techniciennes a plein
temps. Les opérateurs sont éga-
lement formés pour effectuer
des opérations en auto-controle
en sortie de lignes pour s’assu-
rer en continu de la qualité des
produits. Les productions auto-
mobiles et autres sont gérées
suivant le référentiel ISO 9001
au moyen de procédures spé-
cialement développées pour
respecter les cahiers des
charges et les gammes de
contréles imposés par les diffé-
rents clients.

Pour la relation client, les
deux départements Profilés et
Tubes travaillent a partir de
« fiches de développement
Projet » en relation avec le bureau
d’études, le service R&D et le ser-
vice Outillage. ABI est entiére-
ment intégré en conception pro-
cess / produit et réalisation des
outillages. Ces derniers sont
congus en CAO 3D sur
SolidWorks. Le service Qualité
Environnement s'implique éga-
lement dans le choix des matiéres
et conseille efficacement les
clients sur la sélection du poly-
meére le mieux adapté au cahier
des charges.

compatibilités
polymeéres et les
états de surface.
ABI Profils tra-
vaille pour cela en collaboration
avec plusieurs compoundeurs.
La société développe aussi
sa propre démarche environne-

mentale. Selon
G. Chantegraille :
« compte tenu de
la technicité des
produits et de la
variété des poly-
meres, le volet
recyclage doit
étre  comstam-
ment optimisé
par rapport a
n0S engagements
environnemen-
taux. Toutes les
solutions sont
étudiées dans le cadre du réfe-
rentiel ISO 14001 afin d’optimi-
ser le recyclage en interne de tous
les rebuts de fabrication. Nous ne
réintégrons pas
de  polymeres
dont nous ne
pourrions pas
maitriser totale-
ment la qualité,
Porigine et la
performance. »
2019 sera
marquée par de
nouveaux déve-
loppements,
notamment,
avec larrivée

Les productions s’effectuent dans un environnement
trés propre.

d’une ligne de

Latelier est équipé d’une quinzaine de lignes d’extrusion
et de coextrusion.

production pilote intégrant
des automatismes et systéemes
de controéle de production trés
avancés. Cet outil préfigurera
les équipements de production
des 5 prochaines années en
y associant 'impression 3D, et
le tout dans une démarche dyna-
mique vers 'industrie 4.0. La
réserve fonciére existante per-
mettra le moment venu les
extensions immobiliéres ren-
dues nécessaires pour intégrer
les nouvelles structures et équi-
pements de production lorsque
les objectifs a l'exportation
seront atteints.
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Reifenhduser

BLOWN FILM

Setting
The New
Standards

efficacité améliorées.

www.reifenhauser-bf.com

Vous avez des questions:
info@reifenhauser-bf.com

_—

Réduire les coiits de production
avec EVOLUTION ULTRA FLAT

Avec EVOLUTION ULTRA FLAT, d’excellentes propriétés
de planéité de film peuvent étre obtenues dans la
production de films. Ce qui signifie une qualité et une

Des films avec une planéité optimale ont pour
conséquence une meilleure qualité d’impression a
des vitesses d’impression plus élevées, et une force
d’adhésion plus élevée dans les process de lamination
tout en réduisant l'utilisation d’adhésifs.

Pour plus d’information sur nos procédés:

SERVICE LECTEUR
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Extrusion de plagues

La société autrichienne Senoplast féte cette annee

son 60e anniversaire.

Une sexagenaire en pleine forme

Principale activité au sein
des huit sociétés du groupe
autrichien Klepsch, Senoplast,
qui féte cette année ses 60
années d’activité, est I'un des
plus importants fournisseurs
européens de feuilles et plaques
thermoformables en ABS/
PMMA, ABS + ABS/ASA,
ABS/PC + feuille PC contrecol-
lée, PS et PC seuls. Parmi ses
spécialités, on note également la
production de plaques en TPO et
TPU, ainsi qu’en certains plas-
tiques hautes performances,
LCP par exemple. Egalement
présent dans la production et le
négoce de demi-produits plas-
tiques et métal, I'injection plas-
tique (avec la société Seletec) et
la conception-fabrication de
machines spéciales, Klepsch
emploie 880 salariés et a réalisé
en 2017 un c.a. total de 250 mil-
lions d’euros.

Créée par Giinther Klepsch
en 1958, Senoplast a marqué de
son empreinte I'évolution tech-
nique de T'extrusion de plaques.
Elle réalise par exemple ses pre-
miéres coextrusions des 1972,
avant de breveter en 1977 l'utilisa-
tion des plaques Senosan en
ABS/PMMA dans le secteur du

COMPEQO

Tout nouveau!

Incroyablement efficace, polyvalent et flexible.
COMPEO allie la puissance et la robustesse de
ses prédécesseurs dans une série modulaire unique —
congue pour tous les domaines d'application et plages

de températures. Avec une fenétre de processus sans égale.

Les véhicules électriques et sans-permis constituent un marché en pleine
croissance.

sanitaire. Elle s’équipe en 1999
d’'une extrudeuse capable de pro-
duire en laize de 3 300 mm.

Avec son site et siege social
de Piesendorf, au sud de
Salzburg, complété par une usine
installée au Mexique depuis I'an-
née 2000, Senoplast dispose
actuellement d’'une capacité d’ex-
trusion de pres de 50 000 t/an de
plaques mono et multicouches
commercialisées  sous les
marques Senosan et Senotop
(marque dédiée a 'automobile).

Employant 660 personnes,
elle a réalisé en 2017 un c.a. de
200 millions d’euros exporté a
90% vers des thermoformeurs
intégrés ou sous-traitants instal-
1és dans 60 pays. Les applications
servies couvrent tout le spectre

La nouvelle génération
de compounders BUSS:
incredibly different.

Vous voulez en savoir plus sur les caract-

éristiques novatrices des compounders COMPEO? .
. 4

Consultez notre site www.busscorp.com. o

o’

: BUSS

du thermoformage industriel,
automobile, caravaning, sani-
taires, gros électroménager, PLV,
ameublement, bagages, etc.
Lusine de Piesendorf a bénéficié
en 2017 d’'un investissement de
plus de 6 millions d’euros consa-
crés a la construction de deux
nouveaux halls d’extrusion, dont
I'un sous atmospheére contrblée
destiné a renforcer Tactivité
Senco qui produit depuis 2006
des plaques  coextrudées
Senotop a haute brillance (et
sans poussiére) pour I'automobi-
le et les transports. Ces halls de
3 600 m2 de surface cumulée ont
démarré leurs productions au
mois de mai dernier.
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excellence in compounding

PET

La nouvelle usine SGT
prend racines

Le projet d'implantation de
SGT a Chalon-sur-Saéne se
concrétise. Frédéric Mignot, le
PDG de ce producteur de pré-
formes PET basé a Rézé en Loire
Atlantique a en effet posé, en pré-
sence des élus et responsables du
développement local, la premiere
pierre de ce futur site de 10 000
m?, installé sur un terrain de 5 ha.
Située sur la zone industrielle de
Sabneor, cette usine qui devrait
démarrer courant 2019 en
employant une quarantaine de
personnes offrira a SGT une capa-
cité annuelle supplémentaire de
pres d’'un milliard de préformes
PET, représentant environ
30 000 t de matiére transformée.

Congue en fonction de cri-
téres environnementaux élevés,
elle sera dotée d’équipements
trés automatisés, peu gour-
mands en énergie. SGT a égale-
ment prévu d’y installer une
unité intégrée de production de
PET recyclé de qualité alimentai-
re qui permettra de traiter 1 200
t/an de déchets de bouteilles
directement réinjectées en pro-
duction de préformes selon le
principe du bottle-to-bottle.

Aprés avoir agrandi plu-
sieurs fois son usine de Rézé, la
direction de la société a décidé
de démarrer cette nouvelle unité
pour gagner en flexibilité et
réactivité pour servir ses clients
situés dans I'Est de la France et
certains pays limitrophes.

Entreprise familiale créée en
1981, SGT commercialise aupres

Frédéric Mignot (a gauche)

et Sébastien Martin, président
du Grand Chalon, ont posés
ensemble la premiére pierre
du nouveau site.

des embouteilleurs européens et
africains une gamme de plus de
220 préformes personnalisables
et de six types de bouchons en
PEhd. En s’appuyant sur ses
deux autres sites de production
installés depuis plusieurs années
en Algérie, elle produit plus de
5.3 milliards de préformes par
an, ce qui représente plus de 160
000 t/an de PET transformées.

La filiale SGT Algérie Spa qui
dispose de deux usines Rouiba
et Sétif vient de son coté d’obte-
nir pour trois ans la certification
FSSC 22000 délivrée par I'orga-
nisme accrédité ProCert. Cette
norme de sécurité alimentaire
atteste de la fiabilité des procé-
dures mises en ceuvre par l'en-
treprise en matiere d’hygiene,
de sécurité et de tracabilité. SGT
Algérie renforce actuellement
ses capacités d’injection de bou-
chons en PEhd avec le démarra-
ge d’'une nouvelle ligne de pro-
duction dédiée aux applications
multicouches.
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[ Je préfére régler & réception de votre facture et recevrai mon abonnement & partir de mon
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EXTRUSION DE PLAQUES

Extrusion de plagues

Créée par Jean Gaillon en
1960, la société Gaillon est le
plus ancien extrudeur francais
de plaques thermoformables
pour applications industrielles
encore en activité. Rachetée par
British Vita au début des années
90, elle a intégré la division
Vitasheetgroup, regroupant
alors une dizaine de sites d’ex-
trusion de feuilles et plaques. En
2006, British Vita a été repris par
le fonds de pension américain
Texas Pacific qui a été obligé de
réaliser un certain nombre de
ses actifs afin de réduire sa dette
au moment de la crise financiére
de 2009. C’est ainsi qu’en 2014, il
a cédé Vitasheet (8 sites, dont 3
francais) au fonds d'investisse-
ment allemand Dubag Plastics
Holding.

Francois Venisse dirige Gaillon
depuis fin 2015.

Avec Tobjectif de regrouper
les fabrications sur un nombre
plus restreint de sites, ce fonds
d’outre-Rhin a pris la décision
dans la foulée d’arréter la pro-
duction a Saint-Georges-de-
Reneins, jugeant l'usine trop peu
spécialisée (celle-ci devant étre
transférée vers d’autres sites du
groupe, notamment en Italie et
en Allemagne), pour ne conser-
ver sur la région lyonnaise
qu'une dizaine de salariés affec-
tés a des taches commerciales.

Commence alors un conflit
social avec les salariés choqués
par la décision du nouvel action-
naire. Aprés moult péripéties,
grice au soutien de Jean Gaillon
lui-méme et a l'appui de nom-
breux thermoformeurs, notam-
ment implantés dans I'ouest de la
France, l'actionnaire a décidé
d’abandonner le projet en mai
2015 a condition d’un retour a la
profitabilité du site sous 24 mois.

La nouvelle équipe de direc-
tion mise en place des I'été 2015
a réussi ce défi, grice a une pro-
gression en plusieurs étapes. La
structure unique qui pilotait les
3 sites francais du groupe
(Gaillon, Axipack et Carolex) a
été supprimée, chacun redeve-
nant autonome dans son fonc-
tionnement, tout en reportant
directement au groupe.

Ainsi, 'équipe de direction a
été réduite, la production durant
le week-end arrétée, et le temps
de travail des personnels de pro-
duction allongé afin de diminuer
le recours a des intérimaires.

Menacé de fermeture début 2015 par son nouvel actionnaire allemand, le site de Saint-Georges-de Reneins

a été sauvé. En partie, grace a un dialogue social novateur.

La nouvelle dynamique de Gaillon

Gaillon exploite 6 lignes d’extrusion offrant une capacité de plus de 6 000 t/an
en plaques mono-et multi-couche.

Toutes ces mesures ont donné
lieu a d'importantes économies.
Par ailleurs, la mise en place d’'un
intéressement des salariés lié
aux résultats du site a permis
d’abaisser drastiquement I’ab-
sentéisme qui est passé en
quelques mois de 30 a 2 % seule-
ment et de descendre les coits
de non-conformité de 1,8 a 0,9 %.

Le nouveau comité de direc-
tion constitué autour de Francois
Venisse, d.g., nommé fin 2015,
s'est ensuite attaché a remettre a
plat la grille de rémunération de
I'entreprise, notamment celles
concernant la trentaine de per-
sonnes travaillant en production,
sur un mode « a travail égal /
salaire égal ». Couplé a un pro-
gramme de formation ambitieux
(appliqué en priorité aux chefs
d’équipes, devenus pilotes-
régleurs-managers, ce qui
implique qu’ils doivent eux-
mémes gérer leur propre ligne de
fabrication), ce projet progressive-
ment mis en ceuvre en 2017 a recu
un accueil trés favorable des sala-
riés. Les trois chefs d’équipes
ainsi que le chef d’atelier ont été
diplomés Manager d’équipe aprés
une formation alternée. Leurs

La technologie de dosage en pleine forme

SPECTROFLEX G :

suppléants obtiendront ce CQP
interprofessionnel en 2018. Enfin,
des échanges de salariés avec cer-
tains clients, comme Styl'monde
Thermoformage, ont permis au
personnel de Gaillon de mieux
appréhender les besoins des par-
tenaires de I'entreprise.

Certifié ISO 9001 en 2018,
doté d’'un outil de production
réorganisé (controlé par un nou-
vel ERP développé en interne,
capable de mesurer la rentabilité
de chaque commande et la pro-
ductivité de chaque ligne) autour
de 6 lignes d’extrusion (le site en
a compté jusqu’a 11 dans le
passé) capables de transformer
entre 5 000 et 6 000 t/an, Gaillon
devrait réaliser cette année un
c.a. proche de 13 millions d’eu-
ros avec ses b2 salariés.

La coopération entre les dif-
férents sites du groupe permet a
celui de Saint-Georges-de
Reneins de se concentrer sur
certaines spécialités. La produc-
tion de plaques PS a faible valeur
ajoutée a été stoppée, pour privi-
légier celle a partir d’ABS/
PMMA, de PC/ABS ou de
broyés en coextrusion issus de
chutes des clients thermofor-

doseur gravimétrique avec réservoir
en PU souple

Il dose de la poudre, des moutures, des granulés, des
flocons et des fibres de maniére sire et efficace dans
des processus continus et ce méme avec des
matieres peu fluides.

GAILLON ET LE RECYCLAGE

Le site bénéficie d’'une longue expérience dans le
recyclage de ses propres déchets, mais aussi de ceux de
ses clients. C’est notamment la disparition potentielle de
ce service qui a poussé la clientele de I'extrudeur francais
a dénoncer vigoureusement le projet de fermeture du
site. Gaillon recycle en moyenne 3 000 t/an de déchets,
dont 2 000 issues de la reprise des chutes de production
de ses clients. En retour, selon leurs besoins et exigences
techniques, ces derniers peuvent demander des taux
d’incorporation précis de matiéres recyclées dans leurs
plaques. Pour ce faire, les lignes d’extrusion du site ont
été dotées de doseurs pondéraux Maguire pour affiner la
précision de dosage des matériaux recyclés.

Le projet Ferroplaques, financé
par le FUI 25, vise au
développement de nouvelles
plaques thermoformables pour
le ferroviaire.

meurs, production parfaitement
en ligne avec les nouvelles
contraintes environnementales.
A ce sujet, Gaillon devrait organi-
ser une journée d’information

pour ces clients au cours du der-
nier trimestre 2018 sur les
bonnes pratiques de tri pour une
meilleure valorisation des chutes
qui passent du statut de déchets
a celui de matiére premiere.

Lusine est devenue référent
au sein du groupe Vitasheet pour
les productions destinées au
médical et au ferroviaire.
Disposant déja d’'une expérience
dans ce dernier domaine, Gaillon
a décidé d’en faire un axe priori-
taire, visant le marché européen.
Le site est notamment engagé
dans le projet de R&D collabora-
tive « Ferroplaques », labellisé
par Plastipolis et financé par le
FUI 25, pour la mise au point de
nouveaux produits homologués
M1F2, répondant notamment a
la fois aux normes ferroviaires
allemande DIN 5510-2 et francai-
se NF 16101.
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EXTRUSION DE FILMS

Nouvelle Aquitaine

Fidele a sa stratégie de redy-
namisation des entreprises par
l'investissement, mise en ceuvre
avec succes depuis 2005 dans les
deux wunités d’extrusion et
impression pour films d’embal-
lages plastiques de Ceisa
Packaging, le groupe ExcelRise,
dirigé par Arthur Lepage, a
entrepris le redressement de la
société Semoflex, reprise en
2013. Menacée a I'époque de
liquidation judiciaire, apreés un
fort décrochage commercial,
cette entreprise rebaptisée Semo
Packaging est désormais focali-
sée sur la production de films

Comme sa société-seeur Ceisa Packaging, Semo Packaging recouvre
une santé financiere équilibrée en partie grace a sa montée en gamme.

ExcelRise : la croissance par 'investissement

Arthur Lepage, président

du groupe ExcelRise.

Le systeme de dosage
gravitrétrique pour les films

Quantume

Doseur gravimétrique par lots avec

contrdle de I'extrusion en continu

» Doseur gravimétrique de jusqu’a 8 ingrédients

» Nouvelle conception des équipements de
dosage garantissant une formulation précise

de chaque ingrédient

» Controle trés précis de I'extrusion et du poids
au metre grace a I'automate programmable

* Intégration au systeme Winfactory 4.0 pour la
gestion de production et la tracabilité matieres

 Configuration pour lignes de mono-extrusion

et coextrusion

Piovan

Customers. The core of our innovation
A -

5
il &

s
e

\ www.piovan.com/fr
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d’emballages pour les secteurs
de T'hygiéne et de lindustrie.
Cinq ans aprés sa reprise, elle
affiche des résultats bien amélio-
rés. Employant 175 salariés a
Vecoux (Vosges) et Ogeu-les-
Bains (Pyrénées-Atlantiques),
elle a réalisé en 2017 un c.a. de
60 millions d’euros, égal a celui
de l'autre entité du groupe, Ceisa
Packaging.

Grace a son repositionne-
ment et une efficacité industrielle
retrouvée, elle exporte désor-
mais pres de 25 % de son c.a. Elle
s’est notamment fortement déve-
loppée au Maghreb dans le sec-
teur de I'hygiene, et profite aussi
du renforcement local des
normes et exigences dans le béti-
ment et I'industrie. Elle bénéficie
aussi de la forte ouverture a
I'internationale du  groupe
ExcelRise qui propose ses pro-
duits dans plus de 60 pays et pos-
sede des filiales commerciales en
Russie, en Pologne et aux Etats-
Unis. Dans ce pays, quatre plate-
formes logistiques ont été instal-
lées et assurent déja 10 % des
ventes du groupe.

1

En amont de la centrale matiéres
Alimatic, de nouveaux silos pour
les matieres recyclées ont été mis
en place sur le site d’Ogeu-les-
Bains.

ExcelRise réinvestissant
généralement 3 % de son c.a.
dans la R&D et de nouveaux
équipements, Semo Packaging a
bénéficié de 4,5 millions d’euros
d’investissements ces cinq der-
niéres années, dont un million en
2018 consacrés a linstallation
d’'une alimentation centralisée
des matiéres et d'une désensa-
cheuse pour granulés sur le site
d’Ogeu-les-Bains qui compte 10
extrudeuses. Dotée de quatre
extrudeuses, 3 imprimeuses
flexographiques et 7 lignes de
sacherie, l'usine de Vecoux s’est
pour sa part équipée de deux

I’ALIMENTATION CENTRALISEE ALIMATIC

Le constructeur d’équipements
périphériques espagnol
Alimatic, assisté de son agent
francais la société Mainex, a
congu et installé sur le site
d’Ogeu-les-Bains une centrale
matiére pour l'alimentation en
automatique des machines. Elle
a nécessité une reconfiguration
compléte des transferts de
granulés jusqu’aux 10 lignes
d'extrusion bulle, depuis les

silos extérieurs pour

les

matiéres principales, les stockages internes des petits
composants et additifs, et la mise en place de nouveaux
silos extérieurs pour les matiéres régénérées, eux-aussi
reliés aux machines. Bien que complexe, cette nouvelle
centrale matiéres a été mise en service rapidement, et avec
un minimum d'arréts de production.

Le cahier des charges comportait pour instructions
principales I'élimination des risques d'erreurs au niveau
des aiguillages des matiéres premiéres, 'automatisation
du transport et du dosage des additifs (sans aucune
matieére en pied des machines, la tracabilité des
fabrications et la gestion des consommations de
matiéres par ordre de fabrication.

La centrale est gérée grace a des vannes multi-voies
Alimatic, et des vannes de dérivation VDL, spécialement
concues par Festo et Alimatic. Les opérateurs machines
disposent d'interfaces de commande tactiles ou Fopérateur
indique pour chaque extrudeuse l'origine et la destination
des matiéres sans aucune action manuelle. Une
désensacheuse de l'israélien LaborSave a aussi été fournie
et intégrée a linstallation pour la gestion des matiéres

arrivant en sacs.

robots permettant d’automatiser
les fins de lignes de sacherie sur
les deux principales machines.
Renfor¢ant la productivité, ces
équipements permettent aussi
d’affecter certains opérateurs a
des tiches plus valorisantes et de
réduire les gestes répétitifs.
Apportant de Iergonomie,
des gains de temps et de produc-
tivité, le systéme de gestion cen-
tralis¢ des matiéres installé
a Ogeu-les-Bains assure un
meilleur contrdle des matieres, et
facilite I'incorporation croissante
de matiere recyclée dans les
fabrications. Dans le cadre du
projet Reborn 2025 lancé par le
groupe en 2017, Semo Packaging
participe a 'objectif de remplacer
40 % en 2021, puis 80 % en 2025,
des matiéres vierges par des
matiéres recyclées, issues de
déchets collectés, retraitées par
le groupe. La nouvelle installation
centralisée va
permettre d’in-
tégrer 20 % de
recyclé de plus
aux fabrications
des cette année.
Le groupe a
lancé fin 2016
ses  premiers
développements
Reborn compre-
nant chez Semo

Cette désensacheuse LaborSave facilite la gestion
des matiéres fournies en sacs.

des sacs bro-
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Les sachets a refermeture facile
MyTinyBag ont été récemment
lancés.

chés pour produits d’hygiene et
des housses rétractables pour
la logistique incorporant 80 % de
recyclé, et chez Ceisa, le film
rétractable R100+ trés transpa-
rent bien qu’il soit produit a partir
de 100 % de déchets de films
imprimés.

Pour aider a réaliser ces
objectifs ambitieux, une entité
XL Recycling a été créée.
Employant déja 7 personnes
chargées de rechercher des
gisements de déchets de qualité,
triés a la source, elle a pour
objectif de collecter 2000 t de
déchets dés cette année pour
monter a 5 000 t en 2020.
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EMPREINTES

Injection

Engel cree un réseau
d’experts en outillage

Le constructeur
autrichien  de
presses a injecter
Engel disposait
depuis plus d’une
dizaine d’années
a son siege de
Schwertberg en

Autriche  d’un
département
regroupant des
experts en
technologies de
moules et
outillages.

Il apportait ses savoir-faire aux
développements de machines et
cellules automatisées de pro-
duction, conseillait des clients
transformateurs européens et dia-
loguait avec leurs fournisseurs
de moules. Trouvant ce type de
service fort utile, le groupe a
décidé de I'étendre en créant un
réseau décentralisé couvrant
d’autres zones géographiques
que I'Europe.

Ce type de structure a déja été mis
en place en Chine, ou deux experts
ayant recu une formation intensi-
ve en Autriche conseillent désor-
mais des clients dans leurs déve-
loppements de projets et dialoguent
avec les moulistes chargés de pro-
duire les outillages. Une autre
devrait bientot étre créée a York

L’équipe chinoise, installée dans l'usine Engel
de Shanghai. Au centre, Udo Stahlschmidt qui dirige
le département d’expertise Outillage du groupe.

en Pennsylvanie (ou Engel dispo-
se d’une unité de fabrication de
presses), pour servir la clientéele
Nord-Américaine. « La technologie
des moules d’injection exige beau-
coup de coordination et une coopé-
ration étroite entre le fournisseur de
solutions de production que nous
sommes et nos clients transforma-
teurs de plastiques. C'est pourquoi
il est si important d'établir une exper-
tise en outillages proche de nos
clients, et capable de dialoguer avec
eux dans leur langue», explique le
Dr Christoph Steger, dirigeant du
groupe Engel. « Ces deux facteurs
simplifient la gestion de projet et
accélerent le démarrage de nouvelles
solutions de fabrication.»
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Ganaux chauds

Hasco augmente

ses capacitées

Ces 3 dernieres
années, la divi-
sion Systemes a
canaux chauds
d’Hasco a réor-
ganisé et déve-
loppé ses capaci-
tés de fabrica-
tion. Des in-
vestissements
conséquents en
machines et
équipements ont
été réalisés, les
locaux reconfi-
gurés pour plus d’efficacité et de
nombreuses embauches ont été
réalisées. Avec une gamme de
produits élargie et des compé-
tences accrues permettant de
répondre a des demandes de plus
en plus concurrentiel. Pour fran-
chir un nouveau pas dans son
développement, l'usine autri-
chienne de Guntramsdorf ot
cette division est basée vient de
bénéficier de nouveaux investis-
sements en machines-outils avec

Hasco propose une gamme étendue de systemes a
canaux chauds et de régulateurs de température.

l'arrivée d’'une machine de tour-
nage a haute capacit¢ NLX de
DMG Mori et d'une rectifieuse
cylindrique Studer qui permet-
tront d’usiner des buses d’injec-
tion avec encore plus de préci-
sion. Ces équipements vont aussi
permettre a Hasco de sortir du
standard, sa spécialité de base,
pour fournir rapidement des
composants réalisés sur mesure.
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Injection-soufflage

Changements rapides de moules

Le constructeur italien SIPA a
développé un systeme de chan-
gement rapide de moules pour
équiper ses machines d’injection-
soufflage avec biorientation ECS
SP. Concernant a la fois les
outillages d’injection et de souf-
flage, ils permettent selon leur
concepteur de réduire d’environ
un quart le temps consacré a
cette tAche. De plus, de nouvelles
fonctionnalités renforcent la
sécurité et la facilité d’interven-
tion des opérateurs.

Pour autoriser le chargement et
le déchargement automatisé des
plaques centrales portant les
préformes; Sipa a intégré des
capteurs supplémentaires pour
s'assurer que la course d'ouver-
ture du moule est réglée préci-
sément par rapport a la lon-

Les temps de changements
d’outillages sont réduit de 25 %.

gueur des préformes. Les opé-
rations d'assemblage et de
démontage de la plaque portant
les outillages permettant de
mouler les cols ont également
été modifiées. Le nouveau syste-
me permet maintenant a la pro-
cédure d'étre effectuée en toute

sécurité par une seule personne
au lieu de deux.

Changer le moule de soufflage
est également plus simple. Le
moule peut désormais étre pous-
sé en position manuellement, dés
que le chariot élévateur a posi-
tionné ce dernier a coté de I'unité
de fermeture de la presse. Des
raccords rapides facilitent le
branchement de [Iélectricité et
des circuits de refroidissement.
Les machines SIPA ECS sont
destinées a la production d’em-
ballages pharmaceutiques, cos-
métiques, d’hygiene, ou bien de
spiritueux, de 20 et 50 ml de
capacités. Deux modeles sont
disponibles, offrant des forces de
fermeture de 500 et 800 kN.
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Machines-outils

Les constructeurs allemands euphoriques

Selon les statistiques récemment
dévoilées par l'association des
fabricants allemands de
machines-outils VDW, le succes
commercial mondial de ses adhé-
rents ne se dément pas. Durant le
premier semestre 2018, ces der-
niers ont vu leurs ventes augmen-
ter de 12 % par rapport a la méme
période en 2017, avec une impor-
tante disparité entre leur marché
domestique (en hausse de 34 %)
et linternational (en hausse de
3% seulement). Ces chiffres ont
concerné a la fois les équipe-
ments d’usinage et de formage,
avec une capacité d’utilisation des
équipements de plus de 93 %
chez les constructeurs allemands
qui sont en 2¢ position mondiale,
aprés la Chine, mais devant le

Japon et I'ltalie, en terme de
nombre de machines-outils ven-
dues.II faut toutefois tenir compte
de Timportante distance techno-
logique et financiére qui sépare
les offres chinoise et allemande.
Le prix moyen d’une machine-
outil chinoise n’est que de 39 000
euros, contre 322000 pour les
allemandes. Les constructeurs
d’Outre-Rhin restent donc de loin
leaders mondiaux en terme de
c.a. cumulé. Leur niveau d’emploi
est au plus haut depuis 25 ans,
avec pres de 74 000 salariés.

Malgré leur prix élevé, les
machines allemandes sont tres
prisées en Chine. Les exporta-
tions vers ce pays ont représen-
té plus de 20 % des ventes au
premier trimestre 2018, géné-

rant un c.a. de plus de 500 mil-
lions d’euros. Viennent ensuite
les Etats-Unis (13 % et plus de
300 millions d’euros de
ventes) et I'ltalie (5,7%). Les
croissances d’achat les plus
importantes ont été enregistrées
en Suéde (+61 %), Tchéquie
(+41 %) et Roumanie (+40 %). La
France n’est pas mentionnée...
Dans le sens inverse, les usi-
neurs et formeurs allemands ont
importés des équipements prin-
cipalement venus de Suisse (plus
de 30 %, pour un c.a. de plus de
270 millions d’euros), du Japon
(11,3 %) et d’Italie (6,8 %, mais en
forte baisse par rapport au ler
trimestre 2017).
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Impression 30

EOS multiplie ses collaborations

Le chimiste allemand Evonik et
son conpatriote Electro Optical
Systems (EOS) ont terminé le
développement d’'un nouveau
matériau souple, basé sur un
polyéther bloc amide ou PEBA,
destiné a la production de
poudres pour frittage laser sélec-
tif (SLS), frittage a haute vitesse
et jet de liant. Cet élastomere
thermoplastique commercialisé
par EOS sous la marque
PrimePart ST s’ajoute a la gamme
de matériaux déja disponibles
(notamment des polyamides,
qu'Evonik développe également).
11 possede une excellente résis-
tance chimique et une durabilité
prouvée dans une plage de tem-
pérature étendue, entre -40 et
+90°C. Il pourra ainsi étre utilisé
dans toutes les applications de
fabrication additive, prototypes,

Cette protection de smartphone est
imprimée a partir d’'une poudre en
Amphora.

petites et grandes séries de
pieces de haute technologie. Tres
impliqué dans l'impression 3D,
Evonik collabore avec d’autres
constructeurs  d’imprimantes,
notamment 'américain HP.

EOS développe aussi ses propres
collaborations avec des produc-
teurs de matériaux, tout en créant
ses propres formulations via sa
filiale ALM fondée en 2004. Cette
derniére a notamment mis a dis-

position ce printemps trois nou-
velles qualités de poudres PA 11 et
12 hautes performances, les ALM
HP-11-30 (PA renforcé fibres de
carbone), ALM FR-106 (PA 11
retardant de flammes) et ALM PA-
640-GSL (PA 12 renforcé fibres de
carbone + billes de verre).

ALM a aussi été choisi par
Eastman pour distribuer son
premier matériau d’impression
3D, le matériau souple Amphora
SP1621, dont les chutes en
machines sont 100 % réutili-
sables, et destiné aux applica-
tions automobiles, a la chaussu-
re, ou au médical par exemple.
Ses principaux atouts sont ses
propriétés de résistance a
I'abrasion, a la déchirure et a la
fatigue.
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Logiciels

Trois des marques du
Groupe Vero Software,
Edghecam, VISI et WorkNC, pré-
senteront les nouvelles versions
de leurs logiciels de conception,
simulation et usinage de préci-
sion & Micronora 2018, qui se
tiendra du 25 au 28 septembre a
Besancon.

Dédié a la CFAO de produc-
tion, Edgecam propose a ses uti-
lisateurs un ensemble complet
de simulation Fraisage/
Tournage : tous les cycles et
mouvements sont pris en charge
avec la modélisation compléte de
la machine, de la contre-pointe et
de la lunette. Le simulateur est
en lui-méme un outil trés puis-
sant qui offre des fonctionnalités
de détection de collisions avec de

nombreuses
options  d’affi-
chages permet-
tant de contro-
ler tous les
aspects de la
simulation. La
piéce est entie-
rement testée
avant d'arriver
sur la machine-

Edgecam proposera a Micronora une simulation

outil. Grace a sa
capacité d’auto-
matisation, Edgecam 2018 capita-
lise les savoir-faire de ses utilisa-
teurs, offrant ainsi une program-
mation simplifiée et sécurisée
adaptée a toutes contraintes. Sur
le salon, Edgecam pilotera un
centre d’usinage Tournage/-
Fraisage 5 axes Brother Speedio

Développées et congues en Autriche
Excellence technologique Coréenne

Délai moyen 10 semaines

Composants Européens

Capacité de production de 10 000 presses / an

Prix ultra compétitifs

www.bwplasturgy.com / info@bwplasturgy.com
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Fraisage/Tournage compléte.

M 140X2 sur le stand du parte-
naire  Degomme  Boccard
Machines Outils dans le Hall A2.

Vero mettra l'accent sur ses
logiciels de CAO et FAO, Viewer
Analyzer, ERP Métier et Visi.

Ce dernier offre des solu-
tions complétes de CAO surfa-
cique et solide, de fraisage 2, 3 et
5 axes et de découpe a fil.
Lensemble de cette suite logi-
cielle permet la conception et la
réalisation de moules d’injection
(avec analyse des flux matiere via
VISI Flow) et des outils d'embou-
tissage (avec dépliage étape par
étape, développement de flans

Usinage et retro-ingenierie a Micronora

d'emboutissage, et retour élas-
tique). Les visiteurs du salon
pourront découvrir en démons-
tration sur le stand de Vero
Software le nouveau module de
rétro-ingénie-

nologie Waveform de WorkNC
2018 permet d’utiliser les outils
les plus petits et les plus fragiles
possibles tout en réduisant la
durée moyenne d’usinage.

rie intégré a
Visi  2018. 11
permet de char-
ger un nuage
de points a par-
tir dun bras
Hexagon
Romer Absolute
ou d'un fichier

externe, de
créer un mailla-
ge et de l'optimiser grace aux dif-
férentes fonctions de modélisa-
tions.

WorkNC est la solution de
FAO multi-axes d’excellence
pour l'usinage des formes com-
plexes du 2 au 5 axes. Les par-
cours d'ébauche et de reprise
d'ébauche  automatisés de
WorkNC permettent d'atteindre
avec fiabilité et streté des taux
d'enlévement de matiére sans
précédent. En paralléle, la tech-

I Visi 2018 intégre un nouveau module de rétro-ingénierie.

Vero Software présentera
également Designer, la nouvelle
CAO méthodes simple et intuiti-
ve, intégrée a WorkNC et
Edgecam. Grace a elle, les pro-
grammeurs peuvent concevoir et
modifier des géométries exis-
tantes issues de systemes CAO
tiers dans un environnement
de modélisation rapide et dyna-
mique.
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Impression 30

BASF investit dans Materialise

Poursuivant sa montée en puis-
sance dans le secteur de I'impres-
sion 3D, BASF a décidé de renfor-
cer sa collaboration avec 'un des
intervenants européens leaders
dans ce domaine, la société belge
Materialise. Et pour sceller enco-
re mieux ce partenariat, le groupe
chimique allemand a également
investi plus de 20 millions d’euros
dans cette société basée a
Louvain. Ciblant les secteurs des
biens de consommation, de I'auto-
mobile et de T'aviation, les deux
partenaires vont s’attacher a
l'amélioration des matériaux et
logiciels de fabrication additive
afin d’accélérer la mise sur le mar-
ché de nouveaux produits et déve-
lopper la pénétration de cette
technologie dans tous les sec-
teurs industriels. BASF s’appuiera

Materialise est en train de
reproduire par stéréolithographie
les 320 os composant le squelette
grandeur nature d’un dinosaure.

notamment sur Materialise pour
tester a plus large échelle et opti-
miser sa gamme de matériaux des-
tinés a I'impression 3D. Rappelons
que le groupe chimique a créé
BASF 3D Printing Solutions une
entité dédiée a ce nouveau secteur
d’activité, et racheté ces derniers

mois plusieurs sociétés hollan-
daises et francaises spécialisées
dans la vente de filaments de
matiéres et de poudres SLS.
Créée il y a 27 ans, Materialise
développe des logiciels d’optimi-
sation de l'impression 3D (dont
Magic, I'un des plus utilisés dans
le monde) et propose des presta-
tions étendues d’impression a
facon. Cette société sest large-
ment internationalisée. Elle
emploie actuellement plus de
1 500 personnes, avec des filiales
commerciales et des centres de
développements de logiciels en
Allemagne, /Ukraine, Chine,
Malaisie et Etats-Unis. Son c.a.
consolidé a dépassé les 132 mil-
lions d’euros en 2017.
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Impression 30

Kimya et Reprap partenaires

Chargée de développer l'offre en
filaments 3D écoconcus du grou-
pe nantais Armor, Kimya a noué
un partenariat avec le fabricant
allemand d'imprimantes 3D
Reprap. Ce dernier est notam-
ment connu pour avoir développé
I'imprimante grand format X1000
qui permet de produire additive-
ment de grandes pieces indus-
trielles. Kimya, qui a commencé
ses activité il y a 3 ans, commer-
cialise déja une douzaine de fila-
ments 3D ainsi que des presta-

tions de service en lien avec la
fabrication additive.

Forts de leurs compétences res-
pectives, les deux acteurs souhai-
tent proposer une solution com-
pléte aux utilisateurs industriels a
travers une imprimante 3D
hautes performances associée a
un choix de matériaux tech-
niques. Les filaments PEKK
Carbon produits par Kimya vien-
nent d'étre homologués sur
toutes les imprimantes German
RepRap. La société francaise dis-

cute actuellement d’autres parte-
nariats de ce type avec des inter-
venants du secteur de la fabrica-
tion additive.

Suite a la présentation au salon
FormNext 2017 de Francfort
d’'une  imprimante = German
Reprap X500 imprimant en PEKK
une pipe d’admission d’une voitu-
re de collection, Airbus a investi
dans une imprimante de ce type
utilisant des filaments Kimya.
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Finances

Conjoncture

). Ratcliff devient
« moneygasque »

Selon la presse britannique, le président et
propriétaire a 60 % du groupe chimique Ineos, Sir
Jim Ratcliff, qui a été I'un des principaux soutiens
du Brexit, dont il a largement financé la campagne,
et qui est considéré comme 'lhomme le plus riche
de Grande-Bretagne avec plus de 20 milliards de
Livres Sterling d’actifs, a choisi Monaco comme
nouveau lieu de résidence. Ceci afin d’éviter de
payer les impdts qu’il juge excessifs dans son pays
d’origine. Nul doute que les contribuables britan-
niques apprécieront cette démarche qui survient
seulement deux mois aprés son ennoblissement
par la Reine pour ses bons services rendus a I'éco-
nomie et a 'investissement du Royaume-Uni.

Prévoyant, J. Ratcliff a veillé lors de la fondation
d’'Ineos en 1998, a baser son entreprise en Suisse.

PP

LyondeliBasell
investit en Corée

Coentreprise sud-coréenne a 50/50 unissant
LyondeliBasell a Daelim, PolyMirae va créer prés
du port d’Ulsan une nouvelle unité de production
de PP d’une capacité de 400 000 t/an destinée a
servir principalement la clientéle automobile asia-
tique. Des grades extrusion pour le film et des pro-
duits adaptés a I'extrusion-soufflage seront éga-
lement proposés.

Figurant parmi les plus importants sites en
Asie, sa construction qui commencera en 2019
pour un démarrage industriel prévu pour 2021,
reste sujette a une autorisation gouvernementale.
Cette unité sera exploitée en coentreprise par
PolyMirae associée au chimiste coréen SK
Advanced.

Biopolymeres

FKur lance
des Bio-Flex

Le producteur allemand de Dbio-
polyméres FKuR base a Willich a développé des
compounds PLA pour linjection (appartenant a la
gamme Bio-Flex) qui devraient fortement intéres-
ser les producteurs d’articles de coutellerie a usage
unique, en remplacement des polyméres conven-
tionnels frappés d’interdiction. Le compound Bio-
Flex S 7514 offre une excellente fluidité (MFR de
27 g/10 min), propice a son utilisation dans des
moules multi-empreintes avec des longueurs
d’écoulement importantes, et un point Vicat A de
110°C, température de fusion supérieure aux PLA
conventionnels, également synonyme de cycles
d’injection plus courts. Biosourcé a 75%, le Bio-
Flex S 7514 est disponible en noir et blanc. Les
autres teintes pouvant étre obtenues par ajout de
mélanges-maitres.

Recyclage

Borealis
acquiert Ecoplast

Confirmant son intérét et son implication dans
le domaine du recyclage, le groupe Borealis a
annoncé mi-juillet 'acquisition du recycleur autri-
chien Ecoplast Kunststoffrecycling basé a Wildon
au sud de Graz. Cette société recycle environ
35 000 t/an de déchets ménagers et industriels de
PEbd et PEhd, principalement réutilisés par des
extrudeurs de films plastiques souples. Cette acqui-
sition compléte le dispositif de Borealis qui a déja
racheté en 2016 la société allemande MTM Plastics
en 2016, plutét orientée vers le recyclage de PE et
PP pour applications injection.

Compoundage

Les 30 ans
d’Akro-Plastic

Filiale du groupe de distribution KD Feddersen,
le compoundeur allemand Akro-Plastic féte cette
année ses 30 années d’activité. Créé avec 12 sala-
riés en 1988 a Niederzissen a I'ouest de Coblence,
il compte désormais 4 sites de production, deux en
Allemagne (qui ne cessent de s’étendre, employant
au total 390 salariés), un a Suzhou en Chine et un
a Sao Paulo au Brésil, qui lui procurent une capa-
cité totale de production de 180 000 t/an. Grace a
la reprise en octobre 2014, des activités allemandes
du spécialiste américain des biopolymeéres
Metabolix, Akro-Plastic a constitué sa filiale Bio-Fed

Suite de la page 1

Statistiquement, l'année
2017 a été excellente. La pro-
duction mondiale de matieres
plastiques a poursuivi sa crois-
sance, en hausse de 3,9 % par
rapport a 2016, pour atteindre
348 millions de t, tous polymeres
confondus. Pour la troisiéme
année consécutive, la consom-
mation a progressé dans tous
les secteurs utilisateurs, parti-
culierement dans I'automobile
ot la croissance a presque dou-
blé depuis 2015 (6,2 % contre
3,5%), et les équipements élec-
triques et électroniques (6,4 %
contre 3,1%). Lagro-alimentaire
et les boissons ont également
progressé. Les thermoplas-
tiques représentent 80% de la
demande des transformateurs
de plastiques. 248 millions de t
consommeées sont des commo-
dités (a 90 % des thermoplas-
tiques) auxquels s’ajoutent 27
mt de plastiques techniques. En
10 ans, la production mondiale
de plastiques a augmenté d’'un
tiers. Mais la répartition géo-
graphique a totalement changé :
I'Europe était le premier lieu de
production en 2006 (25 %)
devant I'’Amérique du Nord
(23 %), la Chine se trouvant en
4e position avec 15 %. En 2017
c’est la Chine qui tient désor-
mais la téte avec 29 %. Si 'on
ajoute le Japon et le reste de
I'Asie, 50 % des plastiques mon-
diaux sont désormais produits
dans cette région. LEurope a
reculé de 7 % et TAmérique du
Nord de 6 %.

La production européenne
totale de plastiques a progressé
de 62,3 64,4 mt de 2016 a 2017,
en hausse de 3,4%. Les grands
secteurs utilisateurs qui crois-
sent le plus sont les équipements
électriques et électroniques et
'automobile en progression res-
pective de 6,3 et 4,9 %, suivis par
la construction, a +3,4 %. La
demande des plasturgistes euro-
péens a augmenté de 3,6 % entre
2016 et 2017 pour atteindre
51,7 mt. Tous les types de plas-
tiques progressent. Les deux
plus gros secteurs consomma-
teurs sont 'emballage, pres de
40 % de la demande totale, et la
construction, 19,4 %. En 3e posi-
tion, 'automobile consomme
plus de 10 %.

Si l'utilisation de plastiques
recyclés en Europe reste a ce
jour modeste (3,8 mt, soit 7 %),
elle est appelée a progresser
significativement dans les
années a venir, notamment pous-
sée par les engagements volon-
taires souhaités par la
Commission Européenne qui a
fixé un objectif trés ambitieux :
10 mt en 2025. PlasticsEurope,
pense pour sa part que pro-
gression de la demande devrait
permettre de concilier I'inté-
gration de plus de recyclé dans
les pieces et une utilisation crois-
sante de plastiques vierges.

PlasticsEurope s’inquiete des critiques et projets réglementaires
visant la filiere plastique en général.

Les plastiques dans le viseur des politiciens

Autres
13,9%
Ameublement,
Loisirs,
Sports
4,0%
Agriculture
2,6%
E&E P’
5,3%
Automobile
10,0%
BTP
18,7%

Emballage
45,5%

techniques
T8%

PVC
13.0%

I Demande sectorielle de polyméres en France
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En 2017, la production mondiale de plastiques

| a augmenté de 3,9 % (contre 4 % en 2016 et 3,5 %

en 2015).

Sans nier la pertinence de
certaines questions environne-
mentales telles que la présence
de déchets plastiques dans 'en-
vironnement, et des taux de
recyclage encore limités,
PlasticsEurope s’inquiete des
initiatives européennes stig-
matisant les plastiques. Cela
concerne notamment l'inter-
diction de produits plastiques
a usage unique, cotons tiges,
couverts et assiettes, pailles,
touillettes et tiges de ballons,
et les objectifs de réduction de
l'utilisation des gobelets et
autres contenants alimentaires
destinés a la consommation
rapide Selon la Commission
elle-méme, cette proposition
pourrait induire une baisse de
c.a. de 3,2 milliards d’euros
pour I'industrie plastique mon-
diale. Selon PlasticsEurope, elle
incrimine un matériau sans
régler les causes fondamentales
du probleme, notamment I'in-
civilité et le manque d’éduca-
tion. S’ajoute a cela, la proposi-
tion de taxe sur les emballages
plastiques non recyclés desti-
née a apporter une nouvelle res-
source financiére au budget de
la Commission. Son montant
est évalué a 1,2 milliard d’eu-
ros pour la France.

Dans notre pays,
PlasticsEurope pointe par la
voix d’Hervé Millet « la florai-
son d'initiatives politiques ou
sociétales discriminatoires et
non fondées. Que ce soit au
titre du principe de précaution
et au motif de la dangerosité
supposée des produits en plas-
tique pour la santé, soit pour
trouver des solutions simplistes

I Demande francaise en kt par types de plastiques.

LES PLASTIQUES EN FRANCE

Les indices de production et de consommation de plas-
tigues ont tous deux progressé en France en 2017 : +7,8 %
pour la production (contre +3,4 % en Europe), +4,5%, pour
la transformation, (+3,6 % en Europe). Ces chiffres mon-
trent que la filiere plastique francaise regagne en compé-
titivité. La demande totale de plastiques en France a atteint
5 mt, soit 10 % de la demande européenne. Plus de 45 %
proviennent du secteur de 'emballage, presque 19 % de
celui de la construction, et 10 % de 'automobile. Une spé-
cificité francaise : on y transforme bien plus de PET (9,4
% des thermoplastiques) qu’en Europe (74 %) du fait d’une
trés importante production de bouteilles pour le condi-
tionnement des eaux minérales. La demande émanant de
'emballage progresse de 4 % avec un volume de 2,27 mt
contre 2,18 mt en 2016. Si Fon examine la balance des
imports/exports de polymeéres, I'Allemagne est sans sur-
prise le premier partenaire de la France, devant la Belgique
et I'ltalie. Hors Union Européenne, c’est vers la Turquie
que la France exporte le plus. Notre pays conserve un seuil
d’export positif de plus d’1 mt, en progression de 10 %

par rapport a 2016.

a des probléemes environne-
mentaux complexes, ces ini-
tiatives ne tiennent compte ni
des législations et réglementa-
tions qui assurent pourtant I'in-
nocuité pour le consommateur,
ni d’'une vision globale des
enjeux environnementaux. »
Fausses nouvelles et autres
idées recues foisonnent, allant
des plastifiants dans les plas-
tiques rigides, des perturba-
teurs endocriniens dans la com-
position de tous les plastiques,
la non-recyclabilité de plas-
tiques déja largement recyclés,
pour ne citer que les plus cou-
rantes. Certains se souvien-
dront de la proposition d’amen-
dement de la loi Elan déposée
(puis heureusement retirée)

par le député de la Somme,
Emmanuel Maquet. Ce brillant
cerveau souhaitait interdire les
portes et fenétres en PVC a par-
tir de 2022. Ce qui revenait a
détruire 60 % du marché et
menacer directement 500
entreprises pesant 2,5 milliards
d’euros de c.a., tout en privant
le batiment d’un produit tres
économique et performant sur
le plan énergétique. Un amen-
dement dans le projet de loi
Egalim  (Agriculture -
Alimentation) souhaitait inter-
dire les bouteilles d’eau plate
en plastique (PET) danslares-
tauration collective. Une idée
tout aussi clairvoyante...
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Recyclage

Devant le durcissement des objectifs en matiere de recyclage et la contraction
des délais de mise en ceuvre des décisions politiques, les industriels européens et
les recycleurs donnent de la voix.

Faire face a 'alarmante propagation
de 'idéologie anti-plastiques

Dans un communiqué
conjoint, Ton Emans, président
de Plastics Recycling Europe,
et Steve Alexander, président
1'Association des recycleurs de
plastique, ont dénoncé le trop-
plein d’annonces nationales et
européennes ayant trait au
développement durable et a la
recyclabilité des plastiques.
Tout et n’'importe quoi étant
trop souvent dit en matiére de
recyclage, ces deux organisa-
tions ont élaboré une définition
globale régissant I'utilisation
du terme « recyclable » relatif
aux emballages et produits en
matieres plastiques.

Selon Steve Alexander, « le
terme recyclable est systéma-
tiquement utilisé a propos des
emballages et produits plas-
tiques sans point de référence
précis. A force de surenchéres,
la notion de recyclabilité va au-
dela de ce qui est technique-
ment possible. Les consom-
mateurs doivent avoir acces a
un programme cohérent de
recyclage, un recycleur doit
étre en mesure de traiter la
matiere, et il doit exister pour
elle un marché final. »

Ton Emans a surenchéri :
« nous avons pris note des
nombreuses annonces de
mesures législatives sur les
produits plastiques, ainsi que
des promesses des industriels
qui s'engagent a rendre leurs
produits recyclables. Mais en
tant que recycleurs, nous
sommes une partie fondamen-
tale de la solution a la question

de la durabilité des plastiques.
11 faut donc que les personnes
qui font ces annonces soient
suffisamment informées pour
comprendre ce qu'implique le
fait d’apposer le mot « recy-
clable » sur un produit ou un
emballage. Selon ces deux res-
ponsables, il existe quatre
conditions pour qu'un produit
soit considéré comme recy-
clable :

- étre fabriqué avec un plas-
tique, ayant une valeur mar-
chande et/ou bénéficiant d'un
soutien législatif,

- étre trié et inclus dans des flux
de recyclage bien définis,

- étre compatible avec des pro-
cédés de recyclage indus-
triellement disponibles,

- que son matériau soit une
matiére premiére utilisable
pour fabriquer de nouveaux
produits.

Les nouveaux matériaux
doivent démontrer qu'ils peu-
vent étre collectés et triés en
quantités suffisantes, qu'ils
seront compatibles avec les
procédés de recyclage indus-
triels existants ou qu'ils pour-
ront étre disponibles en quan-
tité suffisante pour justifier le
développement et l'exploitation
d'un nouveau processus de
recyclage.

Conscients de la complexi-
té d'un systeme mondial de
recyclage des matiéres plas-
tiques, les deux associations de
recycleurs attendent les com-
mentaires des recycleurs et
autres entités concernées le

recyclage des plastiques. Cette
définition est déja soutenue par
I'association Petcore Europe
qui regroupe 'ensemble de la
filiere européenne de 'embal-
lage PET.

Le 19 juillet dernier, une
bonne trentaine d’organisations
professionnelles de recycleurs,
associations écologistes, ges-
tionnaires de systemes de col-
lecte, ainsi par exemple que des
constructeurs d’équipements
de tri et recyclage de déchets,
ont adressé une tribune com-
mune recommandant a la
Commission Européenne de
s’engager sur plusieurs points
jugés indispensables, notam-
ment la fixation de taux mini-
mum obligatoires d’incorpora-
tion de plastiques recyclés.

Les cosignataires affirment
par exemple qu’un taux mini-
mum imposé de 30 % de conte-
nu recyclé en 2025 aurait un
effet trés bénéfique sur le mar-
ché. Recycler jusqu’a 10 mil-
lions de t de polymeéres en
Europe nécessitera 10 milliards
d’euros d’'investissement pour
collecter, trier et retraiter les
déchets. Et dans cette pers-
pective, visibilité et sécurité
économique seront nécessaires
pour décider ces investisse-
ments. Un taux de contenu
recyclé obligatoire pourra créer
un choc de la demande.

La premiere recommanda-
tion adressée a la Commission
concerne donc la fixation de
taux minimum de contenu
recyclé pour les produits en

plastique et emballages, la ot
des avantages environnemen-
taux existent, et ou les exi-
gences relatives a la sécurité
alimentaire sont respectées.
Les taux fixés pourront varier
selon le produit et le matériau,
avec des exigences éventuel-
lement croissantes dans le
temps. Les signataires rappel-
lent également que I'utilisation
de résine recyclée a un impact
significatif sur la réduction de
la consommation énergétique
et de la pollution. Les émis-
sions de gaz a effet de serre
sont réduites drastiquement et
l'efficacité des ressources amé-
liorée, tout en offrant des
opportunités aux entreprises
européennes en transformant
a leur avantage l'interdiction
récente d’'importation de 24
types de déchets plastiques par
la Chine.

La seconde recommanda-
tion porte sur I'éco-modulation
des taxes payées par les pro-
ducteurs afin qu’elle ne soit ne
soit pas calculée en fonction de
la seule recyclabilité des pro-
duits, mais en tenant également
compte de la quantité de matie-
re recyclée. Les marchés
publics devront constituer un
outil important pour accroitre
la demande en matiéres pre-
miéeres recyclées. Il est aussi
demandé a la Commission
d’étudier des approches nou-
velles et d’encourager 'achat
de résine recyclée par un jeu
d’incitations et sanctions éco-
nomiques.

Mélanges-maitres

Compoundeur et produc-
teur de mélanges-maitres ins-
tallé a Elven, pres de Vannes
dans le Morbihan, Elixance
continue ses développements
innovants. L'un des plus
récemment entré en phase
industrielle concerne la lutte
contre la contrefacon, un
phénomeéne en croissance
continue qui représente un
mangque a gagner de plusieurs
dizaines de milliards d’euros
dans le monde, tout en ayant
un impact négatif sur I'image
de marque des produits
authentiques.

Afin de lutter efficacement
contre la contrefacon sans
compromettre la qualité des
pieces et produits plastiques,
Elixance propose la solution X-

La solution anti-contrefacon

d’Elixance

Le ValiScan permet de vérifier instantanément P'authenticité d’une piéce

ou d’un produit moulé ou extrudé.

TAG, un mélange-maitre
maitre dosé a 2% dans lequel
sont intégrées les micro-
spheéres ValiMark, invisibles a
T'oeil nu et indétectables avec
les lecteurs basés sur les tech-
nologies UV et IR. Le client
final recoit un appareil dédié
et spécifique, le ValiScan, déli-
vrant une lumiére combinée
permettant de détecter les

microspheres cachées dans la
masse du polymeére et d’au-
thentifier les produits.
Contrairement aux
mesures  anti-contrefacon
conventionnelles de types
sceau ou filigrane, ce concept
est inimitable. Tout en proté-
geant les produits plastiques
de la contrefacon, cet additif
permet d’assurer leur suivi et

leur tracabilité. Ces micro-
sphéres sont stables en tem-
pérature et possedent une forte
résistance a la lumiéere. De plus,
elles sont sans impact sur la
couleur et le produit fini et n’ont
aucune influence sur les pro-
cédés d'injection et d’extrusion.
Un contrat de confidentialité
est mis en place avec Elixance
et ses clients pour garantir la
protection des données. Des
formulations adaptées a la pro-
tection des pieces automobiles
sous-capot, d’emballages cos-
métiques et pharmaceutiques,
de composants électriques et
de jetons de casino existent
déja. Des solutions sur-mesu-
re peuvent étre développées.

SERVICE LECTEUR n° 121

basée a Cologne qui développe désormais une
gamme étendue de bioplastiques, y compris des
produits répondant aux besoins d’applications tech-
niques.

Rego-Plast s’agrandit

Lindustrie hongroise continue de profiter de la
manne financiére européenne. Le compoundeur et
recycleur Rego-Plast base a Dorogon non loin de
Budapest vient ainsi de bénéficier de prés d’'un mil-
lion d’euros de subventions qui lui ont permis
d’agrandir de prés de 1 000 m2 ses locaux de stoc-
kage logistique et production. Avec de nouvelles
extrudeuses, sa capacité globale va augmenter
cette année de moitié, pour dépasser les
30 000 t/an. Créée en 2005, cette entreprise four-
nit en Hongrie et dans d’autres pays européens
des compounds techniques aux secteurs de I'au-
tomobile, des loisirs, de I'électroménager et de
I'électricité. Employant 160 salariés, elle a réalisé
en 2017 un c.a. supérieur a 21 millions d’euros, en
augmentation de plus de 15 % par rapport a 2016.
Cette progression est notamment due un accord
conclu avec A.Schulman, portant sur la distribution
par ce dernier de granulés recyclés par Rego-Plast.

Mélanges-maitres

Gabriel Chemie
investit en Russie

Figurant parmi les plus importants compoun-
deurs et fabricants de mélanges-maitres euro-
péens avec des sites en Allemagne, Hongrie,
Grande-Bretagne, Tchéquie, Pologne, Espagne et
Italie, le groupe familial autrichien Gabriel Chemie
qui emploie au total prés ed 600 salariés possé-
de également une unité de production en Russie
depuis 2007. Enregistrant sur place d’excellents
résultats, et souhaitant parallélement développer
ses ventes dans les pays satellites de la Russie,
Belarus, Kazakhstan et Azerbaidjan, le groupe a
lancé derniérement la construction en plusieurs
phases d’une seconde usine a Vorsino a une cen-
taine de kilomeétres au sud-est de Moscou. Sur les
plus de 27 000 m2 de terrain dont il dispose, il a
prévu d’y créer par étapes de 2 000 t/an de capa-
cités une puissante installation capable de pro-
duire dans quelques années 20 000 t/an de
meélanges-maitres couleurs et additifs. La premiée-
re phase de construction des batiments et d’im-
plantation des premiers équipements démarrée
en juin nécessitera un investissement équivalent
a plus de 5 millions d’euros.

Additifs

Ineos vend
ses chlorotoluenes

Ex-division Additifs Polymeéres du groupe Ferro,
rebaptisée en 2014 par son nouveau propriétaire,
le fonds HIG Capital, Valtris Speciality Chemicals
souhaite racheter pour un peu plus de 110 mil-
lions d’euros l'activité chlorotoluénes d’lneos qui
dispose d’'une importante usine a Baleycourt, prés
de Verdun dans la Meuse. Sa demande d’autori-
sation a été validée rapidement par la Commission
Européenne au motif qu’elle ne modifie aucuns
grands équilibres concurrentiels. Valtris produit
notamment des stabilisants, lubrifiants, plastifiants
et modifiants polymeéres. Lusine de Baleycourt pro-
duit plus de 560 000 t/an d’esters de spécialité,
notamment des adipates, sébacates et téréphta-
lates entrant dans la composition de plastifiants,
et des produits biosourcés pour huiles alimen-
taires et biodiesels.

Plastiques souples

Pour des jouets
plus siirs

Pour répondre a la directive 2009/48/EC
concernant la sécurité des jouets, également éten-
due a tous les emballages de produits alimen-
taires et boissons, édictée par 'Union Européenne
et prenant effet en novembre prochain, les pro-
ducteurs et compoundeurs de polyméres travaillent
a la mise au point de formulations répondant aux
stricts critéres imposés : notamment un seuil de
migration de BPA inférieur a 0,04 mg/I. Malgré les
efforts de réduction de substances dangereuses
déja entrepris, si 'on en croit une récente étude réa-
lisée par un magazine allemand de consomma-
teurs, 20 % des jouets en plastiques souples ven-
dus en Europe ne sont pas conformes aux normes.
C’est notamment le cas pour les hydrocarbures
aromatiques polycycliques ou PAH pour lesquels
la limite de migration (pour les produits au contact
des enfants) a été abaissée a 0,5 mg/kg.
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Développement durable  Pes vitamines pour les plastiques recycles

Filiale de Créastuce, bureau
d’études spécialisé en plasturgie
et éco-conception fondé en 1999
a Maillat (Ain) par Hervé
Guerry, Cycl-Add est une star-
tup qui a vocation a commercia-
liser certains développements
réalisés par sa maison-mere,
notamment des boosters et colo-
rants écologiques (eux-mémes
issu de recyclage) capables de
redonner de meilleures proprié-
tés aux polymeres recyclés.

Ces produits sont issus d’une
problématique liée aux peintures
époxy et polyester étudiée par
Créastuce dans le cadre du projet
de recherche Pépite déroulé sur
3 années. Cofinancé par 'Ademe,
la Région Rhéne-Alpes et
Bpifrance, dans le cadre du dis-
positif régional Innov'R, il visait a
trouver une alternative a l'en-
fouissement ou l'incinération des
résidus recueillis dans les
cabines de poudrage. Les résul-

plus souvent non
recyclées, en leur
redonnant des pro-
priétés intéressantes.
Gréace aux produits
Cycl-add, les transfor-
mateurs par injection
peuvent  diminuer
leurs colits matieres
de 5 a 15%. Utilisables

Les boosters Cycl-add réduisent les coiits
de production, tout en leur apportant
des propriétés mécaniques.

tats s'avérant trés prometteurs,
H. Guerry a créé la société Cycl-
add en juin 2016 afin d’industriali-
ser sa solution de valorisation des
déchets de poudres de peinture
qu’il a contribué a développer.
Les boosters et colorants
proposés sont tous issus de pro-
duits industriels en fin de vie.
Utiliser un booster Cycl-add
offre donc la possibilité de recy-
cler les matiéres plastiques post-
consommation en mélange, le

sur des outillages et
presses standards, ils
permettent d’optimi-
ser le remplissage des
empreintes et de diminuer le
temps de cycle jusqu’a 10 %. Une
preuve de plus que développe-
ment durable peut rimer avec
performances supérieures en
production.

Cycl-Add propose actuelle-
ment deux types de boosters
présentés sous forme de granu-
1és. L’Antiparos est un additif
créé a partir de poudres
époxy et polyester qui peut étre

utilisé comme charge lors de
I'injection de matieres thermo-
plastiques. Caractérisé sur
des polyoléfines, il a été testé
avec succes sur du PVC et
du PS et, dans une moindre
mesure, sur de 'ABS. De densi-
té 1,2, il donne une coloration
gris foncé aux pieces injectées,
ajoutant également des proprié-
tés anti-UV satisfaisantes. Les
propriétés mécaniques (module
de Young, résistance aux chocs,
etc.) sont renforcées et permet-
tent I'obtention de piéces plus
résistantes. Les retassures sont
notablement réduites.

Basé sur le méme type de
matiéres premieres, ladditif
Tinos (plus léger, 1 de densité)
contient en plus du silicone, ce
qui confére aux pieces moulées
de meilleures propriétés d’as-
pect, tout en facilitant leur
démoulage. Ce produit augmen-
te le Module de Young de 8 a 9

%, a la fois en traction et en
flexion. La résistance au choc
est également stabilisée (dans la
plupart des cas) et la souplesse
des pieces est améliorée. Enfin,
les tests ont montré une forte
augmentation de la résistance
aux UV

Egalement proposé, le colo-
rant noir Perissa, ajouté au taux
de 3 a 10 % a du régénéré, per-
met de colorer des piéces en
restant 100 % en recyclé, tout en
économisant. Ce colorant est en
effet 25 % moins cher qu'un pro-
duit conventionnel.

Bien entendu, la société réa-
lise des tests dans son laboratoi-
re afin de déterminer la compati-
bilité de ses additifs et colorants
avec les matériaux mis en ceuvre
et optimiser les parameétres de
dosage et d’injection en fonction
de chaque application.
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Fusion-acquisition

Adieu A.Schulman,
bonjour A.P.S.

Annoncée ce printemps, 'acqui-
sition du compoundeur-distribu-
teur A.Schulman par le géant des
polyoléfines LyondellBasell a été
acceptée par toutes les autorités
concernées, et entre par consé-
quent pleinement en vigueur.
Aussi, le nom d’A.Schulman va
disparaitre, au profit d’'un nou-
veau nom unique, Advanced
Polymer Solutions.

Avec cette transaction, la division
compoundage de PP du pétrochi-
miste va plus que doubler ses
capacités et se renforcer sur les
marchés de l'automobile, de la
construction, des équipements
électroniques et de I'emballage.
Le c.a. cumulé des deux entités
en 2017 a dépassé les 4,5 milliards
de dollars.

Outre les compounds PP de
LyondellBasell et ceux de
A.Schulman, A.PS. commerciali-
sera de nouvelles gammes de poly-
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meéres comme les TPO Catalloy
combinant les propriétés des poly-
oléfines et des élastomeres, et les
résines Polybutene-1 qui offrent
une meilleure résistance méca-
nique et thermique dans des appli-
cations comme les tubes et tuyaux
pour la distribution d’eau chaude
et froide, le batiment et les embal-
lages refermables.

Loffre de LyondellBasell va éga-
lement intégrer diverses produc-
tions d’A.Schulman, tels que des
composites structurels, des
poudres pour enduction et roto-
moulage (issues d'ICO Polymers),
des compounds a facon et toute la
gamme des mélanges-maitres cou-
leurs et additifs, grande spécialité
de I'entreprise rachetée.

I1 n’est pour I'heure fait aucune
mention du devenir de son acti-
vité distribution.
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“. Polyéthyléne

Biopolymeres

Un compound biodegradable

dans le sol

Filiale du groupe KD
Feddersen spécialisée dans
les biopolymeres, Bio-Fed a
récemment obtenue pour son
compounds M-Vera GP1012
la certification « OK
Biodégradable dans le sol »
selon la norme EN 13432 par
lorganisme TUV Austria
Belgium. Destiné a l'injec-
tion, ce compound 100 % bio-
sourcé compatible avec

tions standardisées sur
un période qui n’excede
pas deux  années.
D’autres certifications
comme OK Compost
Home selon EU 10/2011
devraient étre obtenues
en milieu d’année 2019.
Bio-Fed produit égale-
ment des biocom-
pounds destinés a l'ex-
trusion, notamment a

toutes les presses du marché

résiste a une température de

100°C. Offrant un excellent
compromis rigidité/ténacité, il
est particulierement destiné
aux applications agricoles et
horticoles. Etant homologué
FDA, il peut aussi servir a la
production de capsules de café.
Du fait de sa teinte pale a I'état
vierge, il peut étre facilement
coloré, notamment avec les

" Polypropyléne -

Stockage de

Le compound M-Vera GP1012 convient

parfaitement a I'injection de capsules de café.

mélanges-maitres biosourcés
proposés par Af-Color, l'autre
filiale spécialisée du groupe
Feddersen.

Pour étre qualifié de biodégra-
dable dans le sol, au moins 90 %
de la matiere doit se dégrader
en CO2 et eau. Cette dégrada-
tion est vérifiée par des labora-
toires accrédités sous condi-

\

ALL4PACK
26 au 29 Nov.

proximité hall 7

allée B, n° 108

celle des films,
conformes aux régle-
mentations francaises et ita-
liennes. La plupart de ces for-
mulations intégrent au moins
40 % de contenu biosourcé et
répondent aux normes en
matiére de fin de vie des pro-
duits telles que OK Compost
Industriel et Home.
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Automobile

Volvo teste le PP recycle

Ayant pour projet d'in-
tégrer 25 % de plas-
tiques recyclés dans
ses modeles mis sur
le marché a partir de
2025, le constructeur
suédois Volvo Car a
récemment testé des
compounds PP com-
prenant 50 % de recy-
clé issu de piéces de
véhicules en fin de vie
et 50 % de matiére vierge.
Fournis par le recycleur britan-
nique Axion Polymers, qui dis-
pose de deux sites dans la région
de Manchester, ces échantillons
de compounds Axpoly PP ont
servi a mouler des pieces d’habi-
tacle et des pieces extérieures
montées sur un véhicule concu
en collaboration avec une qua-
rantaine d’équipementiers et
fournisseurs divers. Le véhicule
en question, dévoilé pour la pre-
miere fois au Sommet de 'Océan
(organisé durant I'étape de
Goteborg de la course offshore
Volvo Ocean Race, et dédié a la
lutte contre la pollution des
océans par les plastiques)
consiste en une version spéciale
du SUV XC60 T8 hybride équi-
pée de plus de 170 piéces pro-
duites a partir de plastiques
recyclés, pour un poids total
avoisinant les 60 kg.

Axion dispose a Trefford Park
dans la banlieue de Manchester
d’un site baptisé SWAPP (pour
Shredder Waste Advanced
Processing Plant) car spécialisé
dans le retraitement de déchets
de véhicules ayant subi un fort
déchiquetage dans deux unités
dédiées installées au nord de la
Grande-Bretagne.

Ce SUV Volvo intégre plus de 60 kg de piéces
produites a partir de plastiques recyclés.

Reconnue comme l'une des plus
avancées en Europe dans ce
type de recyclage, cette usine a
une capacité de traitement de
200 000 t/an de déchets compo-
sites déchiquetés, qui y sont
lavés et triés (ils sont composés
en majorité de plastiques, mais
aussi de pierre, verre, textiles et
petits fragments métalliques).
En fonction de leur poids, taille
et densité, les déchets sont triés
en 3 catégories, une fraction
riche en plastiques qui subira
ultérieurement un nouveau pro-
cessus de séparation pour obte-
nir des matériaux recyclables
industriellement, des agrégats
pouvant étre utilisés dans le
batiment et les travaux publics
et des graisses, huiles et carbu-
rants a I'état solide qui peuvent
étre recyclés pour remplacer
des carburants fossiles. Les frac-
tions plastiques lavées et triées
sont ensuite envoyées sur le site
de Salford, situé a proximité, qui
dispose notamment d’un vingtai-
ne de technologies de tri et
séparation physique pour pro-
duire des compounds Axpoly
ABS, PP et PS recyclés de haute
qualité.
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Normandie

Fondée en 1980 par le groupe
de distribution Safic Alcan, diri-
gée pendant de nombreuses
années par Patrick Coquelet qui
en a pris le contréle par LBO en
2009, Polytechs suit une straté-
gie de développement en mode
3i, Innovation, Investissement,
International. Le métier de com-
poundeur, producteur de
mélanges-maitres et de formula-
tions additives compactées
implique un volet Innovation per-
manent. A linternational, la
société a mis sur pied depuis
longtemps un réseau de distribu-
tion présent sur les 5 continents
(Australie y comprise), avec par
exemple une densité tres forte
en Asie de T'Est et Amérique du
Sud, avec des agents dans quasi-
ment chaque pays. Elle réalise
ainsi pres de 65% de son c.a. a
I'exportation.

En 2017, I'entreprise a décidé
de miser fort sur le volet innova-
tion en programmant plus de 6
millions d’investissements, éta-
1és sur 2018 et 2019 qui lui per-
mettront d’atteindre les
30 000 t/an de capacités de pro-
duction sur son site de Cany-
Barville, en Seine-Maritime. Ce
programme fait suite a un précé-
dent investissement de 5 millions
d’euros de 2012 a 2014.

Le projet en cours depuis
octobre 2017 prévoit trois créa-
tions de batiments (pour une
valeur de 2,5 millions d’euros
environ), une nouvelle aire de
stockage de matiéres premieres
de 3 000 m2, une aire de stockage
de produits finis de 1500 m2 et un
atelier de production de 1 000 m2,
qui recevra pour 3,5 millions d’eu-
ros d’équipements. L'élément

Principal compoundeur francais indépendant, cette société
a programmé plus de 6 millions d’euros d’investissements.

Polytechs vise les 30 000 t/an

principal
sera  une
ligne de
compounda-
ge basée sur
une extru-
deuse bivis
corotative
Leistritz
dotée de vis
de 87 mm
de diameétre.
Elle permet-
tra de mettre
en pratique les développements
de chimie réactive, afin d’apporter
des solutions permanentes au
marché du film d’emballage.

La ligne de production sera
installée en octobre prochain
pour démarrer au ler trimestre
2019. 15 personnes engagées
pour servir dans son environne-
ment suivent actuellement une
formation intensive selon deux
cycles de 6 mois. Polytechs a
également programmeé la rénova-
tion de latelier de compactage
d’additifs (capacité actuelle de
2000 t/an) et d’accélérer la R&D
dans le domaine de I'emballage
alimentaire intelligent (Smart
Packaging), des biopolymeres et
des formulations pour filaments
d’impression 3D.

Polytechs continue son déve-
loppement de maniere indépen-
dante, suite au désengagement
du fonds IPO qui 'accompagnait
depuis 2009. La société devrait
réaliser cette année un c.a. proche
de 40 millions d’euros avec 160
salariés environ travaillant en
continu. Environ 23000t de
compounds, mélanges-maitres,
purges (gamme Clean X)
devraient sortir de la quinzaine

Patrick
Coquelet,
dirige
Polytechs
depuis 2009.

Automobile

RPC renforce
son pole recyclage

Dans le cadre de sa stratégie
environnementale visant a « I'éta-
blissement d’'un monde ou rien
ne va en décharge », le produc-
teur britannique d’emballages
rigides RPC, notamment pro-
priétaire des groupes Promens
et Superfos, a fait 'acquisition
en aott d’'un important recycleur
britannique, la société PLASgran
basée a Wimblington preés de
Cambridge.

Disposant de 50 000 t/:an de
capacité de recyclage d’embal-
lages rigides, elle va compléter
les savoir-faire de la filiale RPC
bpi Recycled Products, qui régé-
nere sur 4 sites environ
70 000 t/an de déchets de poly-

oléfines, principalement souples,
films d’emballage, déchets
industriels, films agricoles. Son
usine d’extrusion située a
Greenock en Ecosse transforme
ensuite ces matériaux recyclés
en sacs poubelle, géomem-
branes et produits en com-
pounds bois-plastiques destinés
aux usages extérieurs.

Issue du rachat en 2016 des
quatre sites britanniques de la
société bpi, RPC bpi Recycled
Products dispose désormais
d’une capacité de recyclage de
120 000 t/an, tres significative
au plan européen.
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Lignes GM Tandem
Expérience consolidée dans le recyclage de
matiéres trés encrées, humides et contaminées

Fakuma

La technologie TANDEM appliquée au recyclage des matiéres premieres
trés encrées, contaminées et éventuellement humides garantit une
excellente qualité du granulé tout en réalisant des économies d’énergie
importantes par rapport aux systémes de recyclage conventionnels qui
prévoient une nouvelle extrusion de la matiéere.

Nous vous attendons a FAKUMA 2018, Friedrichshafen,
Allemagne, 16-20 octobre, Hall A6, Stand 6218

L:/// GAMMA MECCANICA

RECYCLING LINES FOR PLASTIC MATERIALS

Gamma Meccanica S.p.A. - www.gamma-meccanica.it
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d’extrudeuses de production dis-
ponibles (dont 5 co-malaxeurs
Buss et 1 ligne pilote, en faisant
le premier atelier Buss européen
indépendant). Le programme
d’investissement en cours vise a
modifier sensiblement le mix
Produits/Clients en développant
et commercialisant des formula-
tions propres a hauteur de 40%
du volume. II est supporté par
une stratégie Produits Propres —
nouvellement orientée « mar-
chés » - dont 78 % des ventes sont
réalisées dans les films pour
emballage alimentaire, industriel
et agricole.
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Bioplastiques
M-VERA

Grace a notre gamme de
bioplastiques biosourcés et
biodégradables M-VERA®
(certifiée conformément a
I'EN 13432), nous pouvons
vous fournir des solutions sur
mesure pour vos applications :

® Films
sacs fruits et légumes, sacs
de courses, sacs poubelles
ou films agricoles

Moulage par injection
capsules de café, vaisselle,
jouets et article divers

Mélanges-maitres
pour coloration, noir de
carbone et autres additifs

Notre équipe d’experts
chevronnés en matieres
plastiques est a votre
disposition — contactez-nous !

Think Sustainable

BIO-FED
Branch of AKRO-PLASTIC GmbH

BioCampus Cologne
Nattermannallee 1

50829 Cologne

Allemagne

Téléphone : +49 221 888894-00
Télécopieur : +49 221 888894-99
info@bio-fed.com
www.bio-fed.com
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Négoce

Depuis des années, surtout
depuis 'avenement de I'Internet,
des bourses ou plateformes
d’échanges industriels naissent.
Elles végetent souvent par
manque d’animation et restent
confidentielles, car trop spéciali-
sées, enfermées dans une filiére,
ou souffrant d'une mise a jour
des stocks insuffisante. Les pro-
duits liés aux achats stratégiques
comme les matiéres plastiques
sont peu concernés par ces plate-
formes car ils requierent une
expertise métier. Fondée par plu-
sieurs personnes disposant d’ex-
pertises meétiers complémen-
taires, la société rennaise Pro-
Spare a développé une platefor-
me de mise en relation B2B per-
mettant aux entreprises de trou-
ver des acheteurs pour leurs
stocks dormants plutét que de
les laisser perdre de la valeur.

Elle se distingue en étant
multi-filiéres, multi-spécialités et
en couvrant tous les achats, tant

Pro-Spare est une plateforme web permettant d'acheter
des produits neufs industriels de seconde vie.

Un bon coin industriel expert

stratégiques que hors produc-
tion, comprenant des matieres
plastiques, des métaux, des com-
posants, emballages ou pieces
détachées.

Lun des associés fondateurs
de I'entreprise, Norbert
Touchard explique bien cette pro-
blématique : « Toutes les entre-
prises manufacturieres génerent
des stocks inactifs ou dormants. A
quelques exceptions pres car cer-
tains disent qu’ils n’en ont pas ! »
Dans le domaine des achats de
production, des surplus de stocks
de matiéres premiéres, d’embal-
lages et de composants s’accumu-
lent peu a peu dans les entrep6ts.
Les achats de maintenance ne
sont pas épargnés. « Qui n'a pas
acheté en double une piece déta-
chée pour sécuriser une ligne de
fabrication ou vendu un équipe-
ment sans vendre les accessoires
neufs associés ! »

Quelles que soient (elles sont
nombreuses) les raisons expli-

quant la présence de ces stocks
dormants, ils finissent un jour soit
ala benne ou au mieux, vendus au
kilo de métal ou de plastique, ou
racheté a prix bradé par un
déstockeur. Mais avant cette
échéance, une quantité incroyable
dort inlassablement dans les
entreprises. La mise a benne ou la
vente a prix bradé sont des solu-
tions de derniére minute car en
bon péere de famille, le détenteur
du stock dormant sait combien il
cotite. Il le conserve des années
dans I'espoir de le réutiliser. II est
inventorié chaque année, déplacé
d’un point a un autre, il se dégra-
de, il est oubli¢, il est déprécié
comptablement et au bout de
quelques années, il ne vaut plus
rien. Selon Pro-Spare, 10 milliards
d’euros de stocks de matiéres pre-
miéres dorment a minima dans
les entreprises francaises.

Griace a sa communauté
d’acheteurs comptant plus de
3000 utilisateurs en France et en

4 REGLES DE BON SENS
POUR GERER SES STOCKS DORMANTS

- Identifier avec précision son stock : référence achat,
nom du fabricant, nuance, dimensionnel, etc.

- Etre en capacité de fournir les certificats matiéres,

- Valoriser a I'aide de photos le stock pour rassurer un
éventuel acheteur sur la qualité de stockage.

- Anticiper par la mise en ligne sur une plateforme
d’échanges. Ne pas attendre le dernier moment et étre
contraint de brader ou jeter son stock de produits neufs.

Europe, Pro-Spare permet a un
détenteur de stocks morts de
générer du cash en le cédant a
meilleur prix que la vente en tant
que déchet ou déstocké. Le corol-
laire de ces actions de valorisa-
tion des stocks dormants est d'of-
frir aux acheteurs la possibilité
de faire un achat d’opportunité
avec un sourcing gratuit et per-
manent sur stocks dormants.
Dés réception de la liste achats
des industriels (référence + cou-

leur + quantité annuelle + dernier
prix ou pmp), un sourcing est
effectué par la mise en ligne de
ces références achats dans une
rubrique « demande ». La plate-
forme offre aussi a I'utilisateur la
possibilité de créer son profil de
consommation et disposer ainsi
d’une cellule de veille permanen-
te en ne recevant que des notifi-
cations ciblées
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Biesterfeld distribue
les TPU Elastollan

Le réseau Biesterfeld Plastic
a conclu avec BASF un accord de
distribution portant sur la com-
mercialisation en Europe des TPU
Elastollan. Cet accord confirme
le mandat confié a Biesterfeld
dans les nombreux pays (dont la
France) ou ce réseau distribuait
les Elastollan depuis de nom-
breuses années, et étend la cou-
verture a quelques pays ou
d’autres distributeurs avaient cette
gamme en catalogue. Offrant a
la fois des polyuréthanes ther-
moplastiques sur bases ester et
éther, avec notamment des for-
mulations aliphatiques trés résis-
tantes aux UV, la gamme

Velox
distribue
Ashland

Le producteur de compo-
sites Ashland a confié¢ a Velox la
distribution de ses matériaux
en France. A compter du 1¢
juillet 2018, ce dernier commer-
cialisera donc les résines poly-
ester insaturées, gel coat,
résines  époxy vinyl-ester
(gamme Derakane y compris)
et additifs divers qui étaient jus-
qu’alors distribués par la socié-
té Quimidroga. Ces matériaux
thermodurcissables compléte-
ront 'offre étendue en thermo-
plastiques et compounds tech-
niques figurant déja dans le
portefeuille de Velox France.

SERVICE LECTEUR n° 131

Elastollan couvre des duretés
Shore allant de 35 A a 83 D. Tres
résistants a 'abrasion et a la déchi-
rure, dotés de propriétés méca-
niques élevées, ces TPU sont uti-
lisés en production de pommeaux
de leviers de vitesse, de poignées
de portes, de tapis de protection
automobile. Les sports et loisirs
(chaussures de ski notamment),
la connectique et la cablerie
constituent aussi des secteurs

Hexcel renforce

ses liens avec Gazechim

En complément de ses rela-
tions de distribution datant de
plus de 20 ans, le producteur de
matériaux composites hautes
performances Hexcel et le dis-
tributeur frangais  Groupe
Gazechim Composites ont créé
une coentreprise (majoritaire-
ment détenue par Gazechim)
baptisée HexCut Services qui va
proposer dans toute I'Europe
des prestations de découpe sur

certaines industries dévelop-
pant des applications de haute
performance. Les Kits prédécou-
pés de pré-imprégnés en fibres
de carbone d’Hexcel vont ainsi
permettre aux transformateurs
de réduire leurs investisse-
ments, en limitant les stocks, en
éliminant les déchets matiere
liés ala découpe et de gagner un
temps précieux. Gazechim va
utiliser I'usine de Kkitting dont il

tial de fourniture de kits prédé-
coupés, avant de mettre en place
un futur réseau européen de
sites locaux installés un peu par-
tout en Europe. Possédant une
longue expérience de la distri-
bution de matériaux compo-
sites, Gazechim propose égale-
ment des gel-coats formulés sur
mesure, des nids d’abeille et des
déverses découpes de kits, d’ad-
hésifs et textiles techniques

applicatifs typiques. mesure (ou kitting en anglais) a dispose  depuis 2016 a notamment.
la clientéle des secteurs de I'aé- Maulévrier (& 75 km a l'est de
ronautique, de la défense, et de  Nantes) en tant que centre ini- |[FRIEEGER R ED)
] |

PERFORMANCE
BRPPLASTICS

RADICIPLASTICS France

www.radicigroup.com
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Snetor sur tous les fronts

Spécialisé dans la distribution
de matieres plastiques en Europe,
Afrique, Amérique Latine et Etats-
Unis, le groupe Snetor basé a
Courbevoie dans les Hauts-de-
Seine bénéficie d’une croissance
continue a travers ses filiales
Snetor Distribution et Snetor
Chimie. Présent commerciale-
ment dans plus de 100 pays, il a
réalisé un c.a. de 966 millions
d’euros en 2017. II renforce
actuellement sa présence dans les
pays d’Europe de I'Est et du Sud,
Des bureaux commerciaux et
des entrep6ts ont été ouverts en
Espagne, Portugal, Roumanie,
Serbie, Slovénie et d’autres ouver-
tures sont prévues dans les mois
a venir.

Les produits en PVC chargé cosses de riz Resysta sont de

plus en plus demandés.

Ce dynamisme a séduit I'amé-
ricain Celanese qui a choisi Snetor
Distribution pour ses gammes de
compounds PP et PA en France,
Pologne, Hongrie, Slovénie,
Ukraine, République Tcheque et

Royaume-Uni.
Ce nouveau par-
tenariat renforce
l'offre en maté-
riaux techniques
de Snetor Distri -
bution grice a

I'apport des
gammes de com-
pounds poly-

amides Nilamid,
Frianyl, Ecomid,

Nylfor et
Nivionplast et les
formulations PP Polifor,

Tecnoprene et Talcoprene. Les
Nilamid and Nylfor ne sont com-
mercialisés que dans I'Union
Européenne. Le distributeur béné-
ficie d’'un soutien technique et

logistique important de Celanese
pour développer la vente de ces
compounds.

Snetor Distribution a par
ailleurs conclu un accord avec les
divisions  Petrochemicals &
Refining du groupe Total visant la
distribution des compounds poly-
propylénes développés pour l'au-
tomobile. Cette gamme est large-
ment utilisée dans les garnitures
intérieures et extérieures et les
éléments de pare-chocs. Snetor
Distribution poursuit ainsi son
développement sur ce secteur de
la plasturgie, ces contrats conclus
avec Celanese et Total venant
compléter les alliances déja
signées avec des producteurs
comme LG Chem, LG MMA,
Teknor Apex et Sirmax Spa.

Le groupe est également pré-
sent dans la distribution de com-

pounds PVC grice au contrat que
le lie en France et Belgique avec
Ineos Compounds. La gamme
proposée comprend des formula-
tions pour injection ou extrusion,
destinées aux marchés du bati-
ment, de la ciblerie, du médical,
de 'emballage. Elle existe en ver-
sion expansé, souple, a haute
résistance aux chocs et au feu.

Ineos propose également le
PVC compound rigide Resysta
chargé de cosses de riz. Cette
matiére innovante, fabriquée par
Ineos Compounds Suisse permet
de produire des revétements de
sols, des profilés de facade, des
fenétres, du mobilier de jardin,
des clotures, trés résistants, a bel
aspect et toucher, faciles d’entre-
tien et recyclables a 100 %.
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' SPECIALISTE
EN'COLORANTS & ADDITIFS
POUR PLASTIQUES

Optimisation
de propriétés sous forme
de concentrés d'
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Le distributeur allemand a récemment célébré ses 50 ans
de partenariat avec Celanese et LyondellBasell

KD Feddersen, partenaire fidele

Une dizaine d’années apres
sa création, le groupe KD
Feddersen a conclu en 1968 avec
le groupe Hoescht un contrat lui
offrant la distribution pour
I'Allemagne du portefeuille de
matériaux dont disposait a
I'époque ce grand groupe chi-
mique. Recentré sur la pharma-
cie en fusionnant avec Rhone-
Poulenc Rorer en 1999 pour
créer Aventis, lui-méme racheté
par Sanofi-Synthélabo pour
constituer Sanofi-Aventis en
2004, Hoescht a généré deux
importants producteurs de poly-
meres, Celanese qui a développé
les produits techniques (placés
dans un premier temps en 1999
sous I'égide de Ticona, filiale de
Celanese), et LyondellBasell, les
polyoléfines. Ces deux entités
ont toujours reconduit le contrat
de distribution confié a KD
Feddersen, dans le cadre d’un
partenariat désormais étendu a
de nombreux pays en Europe et
Asie, qui a dépassé son demi-
siecle de validité. Les 7 et 8 juin
derniers, les trois partenaires
l'ont célébré au siege de KD
Feddersen a Hambourg.

Les nombreux invités pré-
sents ont partagé les souvenirs
d’une collaboration qui a pleine-
ment réussie malgré une indé-
niable complexité générée par
les soubresauts qu’a connu la
chimie mondiale au fil des
décennies. Dés 1961, Hoechst et
Celanese d'Amérique ont créé
une coentreprise produisant du
POM sous le nom de Ticona.
Cette collaboration s'est soldée
en 1968 par un accord de distri-
bution pour la vente du POM
Hostaform en Allemagne de
I'ouest par KD Feddersen. En
1976, Hoechst a ensuite lancé
son PBT Hostadur, devenu
Celanex au cours des années 90.
Le PP Hostalen lancé en 1978 a
également intégré le porte-
feuille du distributeur. En 1987,
Hoechst a acheté Celanese

| De nombreux participant a cette célébration autour du Dr Stephan Schnell
(au centre avec une cravate bleu clair), d.g. de Feddersen GmbH & Co.

Corp. of America, Ticona deve-
nant filiale directe du groupe
allemand. En 1989, le LCP
Vectra est mis sur le marché,
suivi en 1992 par le PPS Fortron
et le PP Hostacom, puis par les
compounds thermoplastiques
renforcés de fibres longues
Celstran en 1995. Tous ces pro-
duits sont actuellement distri-
bués par KD Feddersen.

Coté  polyoléfines, tout
remonte a la fondation en 1997
de la coentreprise Hoechst/
BASF baptisée Targor, chargée
de développer le PP Hostalen. Au
début de la décennie 2000,
BasellPolyolefine est fondée.
Cette coentreprise entre BASF et
Shell a ensuite repris successive-
ment les sociétés Montell,
Targor et Elenac pour finalement
constituer en 2007 le géant des
polyoléfines LyondellBasell, issu
de la fusion de Basell avec 'amé-
ricain Lyondell. Mis en difficulté
par la crise de 2008, ce groupe
s'est fortement rétabli dans les
années 2010. II vient de finaliser
cet été le rachat pour pres de 2
milliards de dollars du compoun-
deur-distributeur A.Schulman
qui va venir renforcer son activi-
té de compoundage de PP.

En 2003, Feddersen a acquis
les droits de distribution pour la
France des matiéres plastiques
de Celanese et de Basell aupara-

vant placés sous la responsabili-
té des sociétés de négoce et dis-
tribution Chimidis SAS et
Ravago SA. Cela a abouti a la for-
mation de la filiale KD
Feddersen France, actuellement
dirigée par Pascal Chenu.

En 2007, KD Feddersen
acquiert le suédois
Materialdepan Norden AB pour
créer KD Feddersen Norden
qui lui a permis de développer
ses ventes dans les pays nor-
diques et baltes.

En 2010, Ticona a acquis le
LCP Zenite et le PT Thermx
aupres de Dupont. Deux nou-
veaux produits qui ont renforcé
l'offre en plastiques techniques
du distributeur.

En 2013, Celanese a fusion-
né son portefeuille de marques,
les produits Ticona étant placés
sous la marque Celanese.
Présent en Chine depuis 1998,
le distributeur a élargi ses acti-
vités de vente a toute 1'Asie du
sud-est apres la fondation de
Feddersen Singapour PTE et la
signature d'un accord de distri-
bution avec Celanese. Depuis
2017, Feddersen a pour mandat
de distribuer les plastiques
techniques de Celanese dans
toute I'Europe, sauf en Suisse et
en Espagne.
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aIsy - ys - adoung

png np 13 8[eAuad anbligwy

vSn - anbiyy - adoang

153, 8p adoang - gaiybeyy

qaiybepy
adoing - xnjauag

adoing
pioy np anbuyy

paoy np anbuyy

paoy np anbuyy

191U3 ApUOjy

anbuyy - |1saig - auly)

paoy np anbuyy

Xnjauag - qaiybeyy

adoing
paop np anbuyy

3}dff3 - anbuyy

sieduey neasas np Jied g
sfied sanne,p suep uonnquisig

TYNOILYNYILNI

[3NUIY 3d L
XXedoa3 SQ 01- Yd * spofoay

oj[ayuoyy - 1se|daig : sajofaay

uguijod esso) - oigels3 Bapoig
BUBAOJUOJ\ BI3MIE)
0|[3juoyy - Jsjedaig sajofaay

Ipey 9918 9yd * sajaoay
0L/9Vd 1a1pey : sgonosoig
18108 Sa[jINjeu ‘qY S30I0UBI dd
V1d - Binquapoy : B3poig

Yeqad - Ues|ly ewayly 341 : sanosoig

Bunsofiy y0d Buokppaufiog
fioaug g3 sgainosoig

(134-01g S?[qepeIB3poig - SaaInosoig

90Se|d 00|[eg - Aen|oS : s3jakaay
Jewenyny : ‘Bapoig
d3 Je1s0Ing - Jewenng : $39an0soig

apeiBoig yny4 ‘pesBgpoig - auaoig ®
153, 8p adoung - xnjauag - qaiyBeyy |auaissy Sd-dd - YNY4 dd-1d :sunosoig

sjealuwayaonad [ej0] sgjofasy

Jwodngmog
$304n050Ig

010093 4S9 8|qesoduwod aInosolg

uew|nyag 'y : sajakasy

Idy : ‘Bapoig
1V : s32Inosolg

Bedi siqy sajokoas saysodwoy

g\ sajokoay - “Bapoig - saiawhjodoig

uonewiwosuod-jsod abejakass np

snssi ‘s3jqepelfiapoiq ‘xne1abian sasawifjog

S343A10d0Ig

09A3pU|

YgN uesaeq 91
Wodngmog Nad3
ofieney Nd - 0asuL] Ygs

weifjod abing

“98A3I()
‘A0 ‘uapejo : ewayy
sauljajokjod sjuel syuppy

SInpouway|
0999 3UBYJOS| (14

- uea|9y afing

Mag asequingy

00f| auolselop

708 Uiz ielog - JagnH H1V
epig auogJed Jioyy

fenjog (4

puai} wayy
- abe|nowsp juaby - abing

asequiniy e3g0J dler NN

$SaXUET SRI3WI0}se[3 i3 afing
Way|3 SauoayIs
ueajaojse|d abind
10qe
3uog/ed Jiop

pleyiaisalg sauodyig
wayy 97 : ‘wojse[3

- uadsy symppe 18 safieyy
uew|nyasy
'$3 wuenp Jg-Ins 29¢0] safiey)
3uog.ea Jiop
$3|ess|2InpouLIay | SHuy exnseld
sunpoid-iuiag alway) [3Lqey spppy
nd xafing abing

- SIg|y sjuepnowsp 13 abing

9)3 ‘SINpoway |
1d ‘sanoyaynoes

013 S1H04N3Y
S411100Y ‘SI9HYH)

S3LYI193dS SuLNy

09A3pU|

ofieaey - Jeso|

sojsanduuoy

ey

XIgq SUBIGODIL-IUY
08suy|
piojjog - asequinyy

10/03-4¥

a0113g 10j0)
asequnyy - 180edwy

woiqn i
vl

uew|nyagy
$IN3|N03/aUB|q/ 10N

sty eyiseld
alwayy [3ugey

3SSBW LORI0j03 +
anseld siqiy NN

uoei009

[BNUIY NSO IdL
Isejdueld $933/g38

wiog |dL
xady Jowjs] :0dl-NdL -
xady Jouya] $g3S-g3S

asaue|ag ‘43 |Nsa odoy
06erey Nd1-0d1-NdL -
ofieney 938

xafay way) 97
191pey : odog
12Ipey §438

BWdYIYYg3d - 91 3-3dL . Nrns3d

09319 1d1 epleys y3vd
payy Binguesy $435/g3S | uoni4 ¥33d

1804q ‘Had
ey

48vandL jours
Binquanyn $g3S/83S 40/d
d'3 NS : siaisafjodo) B
wio * ndL
asaue|ag :0dog onseig-oy

Binquany : $g38/83S

uonsey 0d1-ndL
uonsej3 $438/838

UBWISYUN \d - way) 97 do)
- 1Se1d 01e] - 3sauefE) \dL -
d 04e| - asequiny 0d1-S43S

Igojyuoxxg - sijealog
¥led3 ndL - topey odog| -
odogeg $g3S

upes AdL
¥ady Jouya] $g35-93

Buefuweg 3-3d1
uyoan yg3

48V8 Nd1 - }odng AdL
[1gowuoxx3 Ad1-3dL -
1N 149 - oyuiny Sg3S

ueuse3 sigysafjodog
1dv uewjnyag “y
Ndl - Zd1 - Adl - $43S

ddIn 99 sonseld
3-3d1 - Ad1 - $438-63S | unygbueyy

01188009 \d] - (odig odo? -

0
s SO AdL Lw_<w v___mwmﬂ_n_
ot s080 - Sg3S
siajsafjodog -ndL -AdL | 918 Y33d
$835/83 nsd

STHIN0LSYT

asaue}a)

3saue|a)

asaue(ay)

I13H 43

asaue(a)

dINSa

18e4q J8d
1aipey

sonselq
anjenouu|
aiges

fioaug
SI3

d3 NSQ

S| -0y

43 Jeisoing

Huong

sapse(dAjod

dINSa
asaue[ag

1804d ‘Had
1oipey

safseld
anjenouy|
olqes

feio)

LELIN

feio|

juogngmog | Juogngmog  d's Aeajog

fenjog

dJ1

UewyYag "y

fienjog

1dd - Vdd

palll
uew|nyag y

s1awijod
aia

anpay siy

Sdd

SIINVINYHO443d SILNYH SINDILSY

IBH 48] sonseidfjod sonsedfjod  Buefueg feio) dINST | dINSa
Xeuli§ dd asaue|ag
waugog - Mﬁu umpyy | U091 puaeg PO
©SS0J $8V/2d wayy g1
‘g4 asaueja) asaue|ag ofieney
oasuL] - 3sauEla oasuL). ey 31 194 wayadis ¢'3 fienjog
uojoy [ENTTTY o .
obeney dd dINSa  dINSa
1sexd Had ulojeiay se4d Had S
1ipey ’ dd 1o1pey G eIy 1ipey R
12ipey
asauejd) | sanseld sanseld sanseld
josday  aAeouu| anerouy| few anjerouu| ey
wwag  ages P ageg TS g
. R - . - - jany
Japuny buefwes  sjeLajepy
. Kionug
faond SN - 13puny  S|eusle|yApy  padueApy  Japuny
ano] a0y ano] SN
m._ ﬂ__w,_ e 1ysignsyy SIS Oy ajon umm-m::_,”m
Py - WNSA dINSO | lusiansHy oasuu] oasuy] H0.n3 1SIAU|
03xa| d3INsa d3Nsa
. - asaue|ag ufig]  s1awkjog X3 asaue;d)  Inse|d-onyy
hseld-onfy . .
d3 Jesoing buefueg H_.E__s_ 409 sonseld pusdsy - 38
suoleyy gy - uojoy -~ 'Y 8107 bz Jejsoing
J18)jog v ano uonnjoIfig “u| Unyoueyy d3 feajog
[e11xx3
llqopyuoxx3 - - - Slfesiap - -
dd
- - - - owyny - Jony
“93)fj0g S13] !
UOA; a1qe Buefwe - IUOA: 1UOA:
T Aluong Iqes S fluong luong
=eﬁ____w% ® qUoA3  Juodngmog __”Mﬂ_hmﬂ.__ 18I 149 Juogngmog BN
10089 . _ms_ ) wayy 91 Wodngmog
fenog saiony - UBWINYIS 'Y UBWINYIS Y UBWINYIS'Y UBW|NYIS'Y URW|NYIS Y
uew|nyas y
owog i
odiang dd } : eajeno  s1awkjod Xij3 499 sonseld  EISIAU
1o 149 1By 149 unygbueyy  owog
ansend S (qaaybepy ne) 43y wisanng uonnjoifyg  ssaxue] Ssaxue]
elwoy 43ve soau| ENE] EN K]
spunoduwioy  0dd/3dd Nod Jd NvS/sav  dl3d/l8d Yd

SANDINHIIL SINDILSY

YW1

se|bnyy

YW 91

YW1

aljoxseld

owoywng

ajon

Huong

1B 149
YW1

1B 149

eseafijod

Sjuaedsuen
1 YINNd

sijesia

08suL|

Bng yziy
owyny - 97
aualsay

sjeLajefy
paauepy
B

owyny
08suL|

SOUuAg

uonnjoifig
$03U|

Soypufg
aualIsay

S[eaiuwayy 3
Buruyay fejo

wayaoinag
awaidng

saluaIflg

S03U|
ENE]

QTN
[eloL

1IN 143

uonnjoifig
$03U|

sanbiugifys
1B8d

opne dwo)

- - piepueis dd -
04134 [e10L
aouelay | spunodwoy  Inqis Jefeyunyy
S[ealwayg yL - soau| JBY [BI0) | sifesiap
Slu3[ag 913d weyselg
0abu] y1d - wayselg Jodngmo
siawfjodinb3 meg
piannseld - - -
Joang WYY YA
s|uajag |osday |osday Josday-34
- - wayselg | wayselg
: s01013 $[e9ILIAL0L3 S[EIIWIAYI0IY
12U} e
|oseg |ealwayg
R - owoywng | owoywng
sijealog sijealog
) . jaseg :
lIapuofy
- Hjouuip - -
olqes
1adeno) IR o__“_mm suyajQ soau|
AL [ostay (osday
R (odogeg [N ]
1qojyuoxx3 | [1qojyuoxx3
: : S[ealway) 3 | sfealwayy B
Buiuyay [ejol  Buiuyay jejo
BIIWa Xl sty sisuwhod B
FULELIHS 9 U0JABYY  Sulya|Q Soau|
- B sdipyd | sdiyd
TITET] [ITEIT]
) 0)S3) ‘03g qopyuoxxq
wayaIxap [el0] ‘0394 [e30]
) |od1amog ;
ddIW spunodwog
(qeute) [oseg llaseg
ueuise3 ) apuof] | [japuof]
913d b
- - olqes olqes
13d I\d dd id

siad gJ|
3UW gy| adnoubiea

sjodap g - 'siad gz
1000 008 - 3w €01

siadap ¢ - ‘siad gg
3 )

s1003p . - 'siad 47
33w ge

siodgp g - sial Jg
3ug

lodgp | - sisd ¢
u

sjodap g
u

Jodgp | - siad g|
33U gy

lodap | - 'sisd §
1001 6- W /7

siodap ¢ - 'siad pg}
3W 6l

sjodap §
au

s10dap | - 'sied 17
u e

sjodap 6
U

sjodap ¢ - 'siad g)
u

s10d3p ¢ - ‘siad Gg
3w g

sjodap y - "siad ¢
1000 2L~ 3wl

siodap ¢ - 'siad Gy
au

siodap g - 'siad g
3ug

sjodap ¢
3w QL

'siad g1
U

sj0dap ap g - J198)13

anquisip [elo) abeuol - 917 20

(suBewsayy) uajiay
dno:g YIWAI0d IILSYTd HaL

(26) aionagenog
NOILNGIYLSId HOLINS

(10) XeuuoAp
JOINVHd XINISIH

(59) 1s3ug-lutes
JONVHd SIILSYd 1910vY

(89) aeg-Iyimuuag
XINA10d

(69) uofy
aduey 1S1aA10d

(8L) 10y 3] Asioy
'd’3 30uelj YAND

(Z6) saquiojog-auuaiey e
SNOILNT0S 03X3IN

(¢6) xneaing
N3SH3Iaa3d ‘ax

(€6) auteld-2}-siuag-1
JONVH4 QI

(1g) s1az09
SINDILSYTd NIHIIZVY

(59) 1s3ug-jutes
SINDILSYTOINYIHL HAINYNOS

(69) adeg-ep-xnajjny
aouelj QHNIINIHI

(81) 8|Anoapies
Sajjeaadg SYLNNIHE

(26) vosieweyi-any
aguelj (1344318319

(59) uofy
SNOLNT0S 1vE019 NIdSY

(1) Iene7 ureuniag-jures
JINVH4 NVINTNHIS YV

(g9) a1eg Jymuuag
dINy

(16) 8nanp-Ins-j19
aouel INDILSYT SIETY

(59) o
sanbiseld Y4193y

3|l - [e1sod apog
2131908 ) ap woy

$3SI4d34INI

HONVIA NH SHIHLLVIN dd SYNALAII-MISIA SAd 8106 NVATIVL




. =z kY, by < O
= S Lis = =y = 2% ) d o
© = S < ba 2 v, % 5 ot £ < =
v © = - Q D=2 H -_ 2 T mhm M e >
,@.@ < o\ [ e = ®DI m o V B C P Ll O
S = =3 OOz = o b= 55 L Cs
= 92 Ualg = =i U @
— o : - —
n = = Qo 2 o =Zi a% T U Vo ES
L (@ T == 22 0o £ - .
3 J = A S (ol T
‘ = o8 T 5 4 m
Q [ b m \ O
= ’ c . C
2 - m
(@]
.|
o Ll ~ +
m Q X P o
A
Z o)
i = Q S v 5 2
= q @ = n " 8@ 3
$ & £ Q : T -4 °g S
M L T c n S o x
n o C 5 woZe 9
L o =] o) >
L a = i c O ©
a o L) L) 7 AN o 602 =388
= i Oa =J & es &
s < 1 = @ : ~ LN 265 £88
2 | z v: wk T F 435 253
2 | 2 - Y5 Gn ¥ n” 435 253
2 o 5 —Q O 82 5%
m o (0)
A ) a T A 1] o
o a S N 2@ 209
= m o (ORI
0 Z e =29
- > O 65 I3
(@] Zz O O& S or
ssonga] | ssonye] | ssonyaq - pid .
sauoydoouesy sfieq Jaineiy SSONaT Jamey| Jomely | e iemey  uoel dwen  Jamey  uoel dwep uoel dwep usel dwey oo > ooy duep - - spunoduio | spunoduio sied g (89) yoequia
NdL1 SgIS-g3S | Yool duey oo duey | oy ey | e doey Yoz, due) SdIH oid oid 30 sanseld 1A
RWAYIY XBqad ‘PR Sapey . .
adong enoufg $3joaay dd - ___“Mm_umwms - S 0d0g - [02ugnTndL | X0)BAY3Id | owonwng | dejusg lase) _M_mé 1ase)| rﬁé R PO O3SUML | P 03SuL | o y PN euiRyy sedoj 909 1asey Iyesy R R mE_,:u_a_%: M:S_u_g_._ lodap | - m_mn 48 A%V__“___N_sm Z0uiey)
S[ROILIAYY Y§ Uaz093 0doa-o1g e BSI0}SE[ N\dL uoafx uoafx d sav LERed 288 10503y [osday suen 4 X013A
10qe
- oub
B - 1se(dojleg YON - BqiA - - - - = VI - - . B : : ; ; : B ) _ sjodap | - ‘siad g| (18) uouBiiny
Jospuog-Rassnog 1sejdojjen - 0ge9 1se[dojjeg 10009- 3wl 1SY1dONYA
obieaey ndL - |18puok] odL uonnjoifyg oberey ofieney .
%ﬁsés:& mE”_“”hM< u___mgm_ mmﬁn_% uojoy odoq - 1seidu3 \dL = = - = obeney - - Buefuweg S0au| - 4oyg-owog| puong  uonnjofig __mmmm __amm slodgp 7 - siad g| (26) siaynauuay
R1YESYE  eloseuleg RYapy Swe3ny R obeney i sl IBpUOK]  fapuofy 1005 02 - 3 7¢ SHIWAOdYHLN
sieduely neasa np Iped g ! 013 ‘sinpouwiay] - siaisafjodog - NdL-AdL | "8 'Y33d B Sjualedsues, | sanbiugifls $10dgp ap g - Moey3 3]iIA - [eisod 8pog
sfed sanne,p suep uonnguisig | snss| ‘saepesBigpoig mengten sasawfiog| (g ‘sonoyoynoeg 1O 5835/63 54 4N | 3dd-vad | Sdd |[SPAOIRIOD S 0dd/3dd | HOd o WSRWdBd/ASd Wy g 4 Ihd dd M gnqusp o abeuwo, - iz 0 2131005 g 3D WOy

TYNOILYNYILNI SIHINAIOAO0IE | SIUIVIOAAS SauLny | , L3 SLHOANY - gquy-camnymam m__mam__m%m_m_o_d__%_: SIONVINYO4E3d SILNYH SINDILSYTd SINDINHIIL SINDILSYTd SINYHNOI SINDILSY1d $ISIHdIYINI

HONVIA NH SHIHLLVIN A SANHLAII-NLSIA SHA 8106 NVATIV.L

$411100Y ‘SI9HYH)

n°16

SERVICE LECTEUR



N PRONIX

AUTOMATION

au salon

all. pack

Paris

Recyclage

. & Compound

Venez nous rencontrer a Paris-Nord Villepinte
Hall 6 stand S027 du 26 au 29 novembre 2018

Distribué par PRONIX depuis plus de 30 ans,
PLAST CONTROL reste une référence en
France pour le dosage des matiéres ainsi que la
régulation de Profil. C'est plus de 150
personnes en Allemagne qui nous
accompagnent sur les nouveaux projets et
installations.

Depuis plusieurs années, PLAST CONTROL a
développé et propose des solutions spéciales
comme les systéemes NAVIGATOR pour le
retrofit des anciennes lignes de production,
mais également des solutions spéciales de
dosage, MICRODOSAGE, qui répondent aux
besoins de plus en plus précis et spécifiques
des clients.

Avec plus de 500 équipements en France,
PLAST CONTROL reste le leader sur le marché

frangais dans le domaine du périphérique
Process en extrusion-gonflage.

ASPIRATION TSCHRITTER

Représenté par PRONIX depuis plus de 25 ans,
TSCHRITTER est un concepteur innovant
d'installations de gestion centralisée des matiéres.
Son plus récent développement est un systéme de
changement de circuits matiéres robotisé,
programmé et piloté par ordinateur. Remplagant
les procédures manuelles conventionnelles, il
sécurise et accélere les changements de
production en évitant les erreurs de branchement.
Limitant le nombre de tubes entre les silos de
stockage internes et les machines, il est moins
encombrant que les tables matricielles
habituellement utilisées.

Selon Tschritter, ce systeme robotisé permet
d'économiser de 3 a 5 % de matiéres en évitant les
pertes souvent occasionnées par de mauvaises
manipulations lors des changements de
production.

Pronix a déja installé plusieurs de ces systémes
chez des extrudeurs francais.

MARQUAGE FLEXO MECATECNO

MECATECNO est une société Italienne basée a Bologne, spécialisée
dans la conception et la fabrication de groupes imprimeurs compacts en
ligne. Avec une gamme de 100 mm a 1500 mm, MECATECNO propose
des solutions treés fiables, simples d'utilisation pour l'impression en ligne a
I'extrusion mais également en sacherie ou sur des lignes de converting.
Que ce soit un simple marquage de logo monochrome ou jusqu'a 2
couleurs synchronisées RECTO ou RECTO/VERSO en grande laize, nous
nous adaptons a vos besoins.

PRONIX collabore avec MECATECNO depuis plus de trois ans et a déja
installé une dizaine de groupes imprimeurs.

News mommmm SML macuire oscirng AES GECF =5 simco

PRONIX

AUTOMATION

DOSAGE PLAST CONTROL

EXTRUSION EUREXMA

Société Italienne basée prés de Milan,
EUREXMA propose une gamme compléte
d'extrudeuses bulle, cast, mono et coex
pour les laboratoires de recherche et
d'essais, pour les sites de production de
films et feuilles en thermoplastiques et
biomatériaux.

Fort de cette expérience, EUREXMA
propose désormais des lignes de
production pour petites et moyennes
laizes EUREXMA congoit et assemble
I'ensemble de ces lignes dans ses ateliers.
Partenaire proche de ses clients avec une trés forte expérience
dans le process d'extrusion, elle peut ainsi répondre & vos
attentes sur mesure pour vos essais ou vos productions de
petites et moyennes série.

Représentant EUREXMA depuis 2016, PRONIX a déja vendu 5 lignes
en France dans le domaine de 'extrusion-gonflage.

EEENINE] ORexson Bxssooss

Depuis 1955, la société BIEFFEBI
fabrique des équipements de montage
de clichés pour les arts graphiques :
étiquettes, films et carton ondulé.
Aujourd'hui, BIEFFEBI est présent dans
plus de 100 pays dont la France au
travers de son représentant commercial
et technique PRONIX.

En ce début d'année le constructeur a
dévoilé le banc de montage de clichés
UNICA 343 VM pour les imprimeuses flexo film et pré-presse, équipées
ou non de pignons d'entrainement. Cette nouvelle machine de montage
automatique est notamment pourvue des derniers brevets détenus par
Bieffebi, dont le logiciel VDP SYSTEM (Virtual Data Processing) qui
assure la détection automatique des repéres (micro-points ou croix) au
moyen de caméras motorisées, ainsi que la mémorisation digitale du
montage obtenu et sa visualisation sur deux écrans tactiles. Ce
systéme a le grand avantage d'utiliser les fichiers a I'échelle réelle 1:1
et de permettre le contrdle numérique du montage en registre en
évitant I'épreuve d'impression avec encre (gain de temps et d'encre).

Le constructeur autrichien EREMA, leader mondial des installations de
recyclage de matiéres plastiques propose des installations adaptées a tous
les types de déchets, bouteilles PET (systémes Vacurema permettant le
recyclage en bottle to bottle), déchets post-industriels propres (systémes
Intarema) et déchets de post-consommation, éventuellement trés
contamineés (systemes TVE Plus).

Parmi les récents développements, on
notera le systéme EcoSave permettant
de réduire fortement la consommation
électrique des lignes, et le ReFresher,
dispositif destiné a réduire les
dégagements d'odeurs diis a des
contraintes thermigues ou physiques
trop fortes subies par les déchets.

' MONTAGE DE CLICHES BIEFFEBI

RECYCLAGE & COMPOUND EREMA

9 rue Roger Bacon | 75017 Paris | Tél.: 0144297979

pronix@pronix.fr | www.pronix.fr
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Extrusion

Installée dans le Haut-
Rhin, la société Komax a été
créée en 2003 par Sacha
Kottmann avec I'idée de pro-
poser une gamme standard
d’extrudeuses monovis prin-
cipales et additionnelles, de
fabrication francaise, ainsi
que des lignes sur mesure
pour l'extrusion de tubes et
profilés techniques, répon-
dant aux secteurs les plus
exigeants, comme ceux de
l'automobile, du médical et
de la cablerie.

Aufil des ans, le carnet de
commande et le portefeuille
clients s’étoffant, la société
s'est structurée. Elle emploie
désormais une quinzaine de
salariés, dont deux ingé-
nieurs germanophones et
quatre techniciens spéciali-
sés en mécanique et électrici-
té/électronique. Elle s’appuie
sur un panel de sous-traitants
régionaux homologués en
mécanique de précision, usi-
nage, tblerie, et se concentre
sur la conception générale de
ses équipements, de leur
unité de plastification, de leur
entrainement, de leur électro-
nique de commande et de
leur montage électrique.

Son c.a. a doublé ces 3
derniéres  années  pour
atteindre plus de 5 millions
d’euros en 2017, et potentiel-
lement dépasser les 6 mil-
lions en 2018. 2/3 des ventes
sont livrées hors de France,
principalement chez des rang
2 et équipementiers de I'auto-

Bénéficiant des performances de la technologie Helibar, le constructeur
alsacien connait un succes européen grandissant, que la nouvelle équipe
dirigeante souhaite amplifier rapidement.

Komax étoffe sa direction

Ligne de coextrusion pour profilés automobiles
PP-TPE, dotée de machines Helibar.

mobile produisant des profi-
Iés et tubes mono ou coextru-
dés en matériaux thermoplas-
tiques et élastomeres. Les
autres marchés sont le médi-
cal, la cablerie, et le batiment.

Laurent Musitelli a rejoint
la société en mars 2018 et en
assure la direction générale
au coté du fondateur. Client
de longue date de Komax
dans ses précédentes fonc-
tions au sein des groupes
Alltube et Flexico, L.
Musitelli est convaincu de
l'efficience et de la qualité
des équipements Komax, il
souhaite apporter a lentre-
prise ses compétences com-
merciales tant en France qu’a
Iinternational, et organisa-
tionnelles pour en accélérer
le développement, en abor-
dant en particulier de nou-
veaux secteurs, comme la
production de feuilles et films
pour 'emballage.

Pour TlTheure, Tloffre
Komax comprend une tren-
taine de modeles d’extru-

deuses mono-
vis, principales

et addition-
nelles, réparties
en trois

gammes dotées
d’unités de plas-
tification  dis-
tinctes répon-
dant a des
besoins spéci-
fiques. La
gamme univer-
selle Elipse est
dotée de fourreaux lisses ou
légérement rainurés. La sec-
tion des rainures est ici plus
petite que la section d’'un gra-
nulé, le but étant d’autoriser
la plastification de tous les
types de polymeéres, sans
rechercher les trés hauts
débits. Vient ensuite la
gamme Arc qui utilise des
fourreaux en deux
parties comprenant une
culasse rainurée d’une lon-
gueur de 3 a 6 D et un four-
reau lisse d’environ 25 D.
Cette technologie apparue au
début des années 80 permet
d’augmenter le débit a dia-
métre de vis égal. Equipées
de vis barrieéres, les machines
de la gamme Arc sont princi-
palement utilisées pour les
polyoléfines ainsi que pour
les PVC souples et les TPE.
Les rainures peuvent étre
droites (dans l'axe de la
machine) ou plus générale-
ment hélicoidales.

Mais l'atout majeur de
Komax réside dans I'exploi-

tation de la licence de I'alle-
mand Helibar acquise en
2010. Pour assurer une
meilleure homogénéisation
de la matiére sous des pres-
sions inférieures, celle-ci
associe une vis barriére spé-
cifique a un cylindre a rai-
nures hélicoidales a profon-
deur dégressive dans la par-
tie alimentation et a rainures
axiales ou hélicoidales a pro-
fondeur constante dans la
partie plastification,
Disponibles en @ 25 a 90
mm, les machines Helibar
sont trés appréciées par les
équipementiers  automo-
biles, mais aussi par les spé-
cialistes des profilés tech-
niques pour leur haute pro-
ductivité. Du fait des hautes
performances en termes de
débit, Komax peut mettre en
ceuvre des vis plus petites,
notamment pour les extru-
deuses additionnelles, ce
qui rend les installations
beaucoup plus compactes et
plus économiques, para-
meétres plus qu'importants
dans des ateliers d’extru-
sion. Par exemple, une seule
extrudeuse additionnelle
Helibar de @ 35 mm asso-
ciée a un bloc de répartition
peut remplacer efficace-
ment deux machines de O
45 mm pour la production
des 2 x 2 joints nécessaires
en extrusion double bande
pour profilés fenétres.

SERVICE LECTEUR n° 134

Extrusion

Le constructeur autri-
chien Battenfeld-Cincinnati
a fait évoluer sa gamme
d’extrudeuses  double-vis
coniques conEX désormais
livrée en version NG, pour
Nouvelle Génération. Elle
comprend trois modéles
dotés de vis de 72 a 113 mm
de diameétre, avec des rap-
ports L/D de 28:1 et 34:1.
Tres polyvalentes, elles peu-
vent produire des tubes
(débits de 150 a 2 500 kh/h),
des profilés (de 90 a
600 kg/h) ou des plaques
(200 a 2000 kg/h) en PVC
rigide recyclé ou vierge.
Cette Nouvelle Génération se
distingue des précédentes
par plusieurs aspects. Tout
d’abord, elles peuvent étre
équipées d’outillages tra-
vaillant avec de hautes pres-
sions d’extrusion allant jus-
qu’a 520 bars. Ensuite, I'allon-

L’offre bivis conique
de Battenfeld-Cincinnati

« techBEX » et
« baseBEX »,
couvrant toute
la gamme de
productions
possibles allant
des trés petits
profilés  aux
grands profilés
techniques.
Elles sont
aussi  dotées
du systeme de
commande
BCtouch UX

Tous les modéles conEX NG sont équipés en
série du systeme de commande BCtouch UX.

gement de leur zone de pré-
chauffage et 'optimisation de
leurs géométries de vis
garantissent des débits tou-
jours plus élevées.

Ces machines peuvent
étre livrées accompagnées
d’équipements périphériques

dont le grand
écran tactile
offre une par-
faite visualisation du fonc-
tionnement de la ligne et de
tous ses composants, les fonc-
tions d’affichage et l'interfa-
ce générale étant du type de
celles offertes sur les smart-
phones et tablettes.
Totalement conforme aux

normes Industry 4.0, ce sys-
téme de contréle notamment
4 grandes fonctions dont un
serveur OPC UA, la mainte-
nance préventive, une télé-
maintenance facilitée et des
possibilités de simulation pour
les besoins de formation.

Ce constructeur dispose
aussi d'une offre concue pour
I'extrusion de produits en
compounds bois-plastiques. La
gamme d’extrudeuses fiberEX
équipée de vis de 38 a 135 mm
(plusieurs types disponibles
pour s’adapter aux différentes
matiéres et charges mises en
ccuvre) assure des débits
allant de 15 a 1 000 kg/h.

Basé a Vienne, Battenfeld-
Cincinnati possede des
unités de fabrication en
Allemagne, Autriche, Chine et
Etats-Unis.

SERVICE LECTEUR n° 135

Extrusion de films

Un nouveau d.g.
chez Macchi

Le conseil d'administration du constructeur ita-
lien de lignes d’extrusion de films Macchi S.p.A. a
nommé fin juillet un nouveau d.g., Paolo Perazzi.
Ce dernier succéde a Anthony M. Caprioli, qui diri-
geait la société depuis quelques années et lui a per-
mis de sortir par le haut de la période difficile qui
a suivi le décés d’Alessandro Macchi intervenu en
2008. Cette nomination vise a renforcer I'équipe
de direction et a améliorer les processus de ges-
tion et accélérer encore le développement de I'en-
treprise. Paolo Perazzi est notamment chargé
d’étudier la diversification des activités de Macchi
vers de nouveaux segments de marché et son
développement international.

Diplomé en ingénierie électronique de l'insti-
tut polytechnique de Milan, P. Perazzi dispose de
plus de 25 ans d'expérience a la direction d’entre-
prises multinationales, des PME et des sociétés de
conseil. Paolo Perazzi a notamment occupé des
fonctions dirigeantes au sein du cablier italien
Prysmian.

Fondée en 1961, Macchi est I'un des leaders
européens de son secteur, avec des positions trés
favorables en France en bonne collaboration avec
son agent, sa société parisienne Pronix.

Rohotigue

Des rohots pizzaiolo

Le fabricant danois Universal Robots, pionnier
de la robotique collaborative, a été choisi par la
start-up francaise EKIM pour concevoir un robot
pizzaiolo. Composé de deux bras UR10 et un
URS, il est capable de préparer a toute heure jus-
qu’'a 5 pizzas simultanément, en suivant prés de
500 000 combinaisons de recettes, en réalisant la
découpe et I'aplatissement du paton, le dépot des
ingrédients, la mise en cuisson, et la découpe
finale et 'emballage des pizzas. Ce projet vise a
offrir une solution de restauration de qualité pour
des lieux de grand passage (gares, aéroports,
grands boulevards, centres commerciaux, grands
magasins ou campus) et contribuer a réduire le
probléme de mauvaise qualité d’alimentation de
la société actuelle. EKIM a été aidée dans le déve-
loppement de son projet par Sysaxes I'un des dis-
tributeurs francgais d’Universal Robots.

Injection
Desma prime

Participant début juillet au salon-conférence
DKT organisé a Nuremberg, la principale manifes-
tation allemande dédiée aux caoutchoucs et élas-
tomeéres, le constructeur de presses a injecter
Desma a regu un prix de l'innovation récompen-
sant ses développements en matiére de mise en
ré 1 des pr a injecter avec les différents
périphériques matiéres qui les équipent. Le syste-
me SmartConnect4.U s’inscrit dans les dévelop-
pements Industrie 4.0 de Desma. Lors de la remi-
se de prix, Martin Schiirmann a rappelé I'excellen-
te croissance actuelle de sa société. En 2017, elle
arecu en commande 517 presses, ce qui lui a per-
mis d’atteindre les 100 millions d’euros de c.a.
avec ses 588 salariés.

Recyclage

Collahoration
Amut-Erema

Suite au succés de leurs démonstrations
techniques conjointes organisées a Novara fin
mai durant le salon Plast 2018, les deux construc-
teurs, 'autrichien Erema et l'italien Amut, ont déci-
dé d’organiser d’autres sessions en juillet, puis les
3 et 7 et 24 au 28 septembre, permettant aux recy-
cleurs de découvrir l'installation totalement inté-
grée comprenant une unité Erema Vacurema recy-
clant des flocons de rPET issus de bouteilles PET
de post-consommation pour alimenter en aval
directement une lighe d’extrusion de feuilles
Amut. Ce concept de recyclage en Bottle to
Packaging réduit la consommation énergétique
tout en garantissant 'absence de perte de visco-
sité intrinséque de la matiére durant la production.

La feuille extrudé est conforme aux exigences
alimentaires et médicales de la FDA et de I'autori-
té européenne Efsa. Linstallation présentée
atteint un débit d’1 t/heure en production d’une
feuille de 150 a 1500 ym d’épaisseur en laize
utile de 1200 mm.
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Internet des ohjets

Extrusion de tubes

Siemens
lance MindShere

Le groupe Siemens développe MindSphere,
un systéme d'exploitation dédié a I'Internet des
objets (IoT). Basé sur le cloud, il permet de
connecter des produits, des usines, des systémes
et machines, et en s’appuyant sur des fonctions
analytiques avancées, d’exploiter au mieux les
innombrables données générées par I'loT. Fondée
en Allemagne et Autriche en janvier dernier, la
communauté d’utilisateurs MindSphere World
Association s’internationalise a grande vitesse,
avec un écosystéme notamment étendu ces der-
niéres semaines a la France, 'Espagne, I'ltalie et
le Portugal, avec 'adhésion d’universités, poles de
développement, startups et entreprises, ainsi que
des constructeurs de machines et équipements.

Décor

Deux succes
pour Moss

Le constructeur italien d’équipements d’'im-
pression offset a sec a successivement livré en
quelques semaines deux machines rapides MO
2062 chez le méme fournisseur international de
bouchons. Aprés avoir installé la premiére confi-
gurée pour imprimer en 3 couleurs plus une cou-
leur de fond a la cadence de 2 500 piéces a I'heu-
re, le producteur a décidé de doubler l'installation
pour monter en cadence jusqu’a 5 000 bou-
chons/h. Lencre étant directement séchée dans la
machine grace a un systeme UV a haut rende-
ment, les bouchons éjectés sont parfaitement
secs pour étre mis en caisse dans un systéme
Moss automatique.

Ce constructeur dispose d’un parc installé de
plusieurs dizaines de MO 2062 dans le monde,
mais cette commande constituait une premiére
dans l'industrie européenne du bouchage.

Ces machines intégrent des fonctionnalités
Industrie 4.0 depuis plusieurs années déja.

Soufflage

Krones s'implante
en Hongrie

Le groupe allemand Krones, fournisseur de
machines de soufflage de préformes PET et de
lignes complétes de conditionnement des bois-
sons, a démarré cet été sa premiére usine non
allemande, située a Debrecem a I'Est de la
Hongrie. Destiné a la fabrication de certains com-
posants de machines et de lignes et a leur assem-
blage, ce site qui emploie déja prés de 500 sala-
riés va nécessiter prés de 50 millions d’euros d'in-
vestissement d’ici 2020 de la part de la firme alle-
mande. Comme c’est le cas de la plupart des nou-
velles usines s’installant actuellement en Hongrie,
'investisseur a recu une subvention conséquente,
de I'ordre de 17 millions d’euros de la part du gou-
vernement hongrois. Krones a réalisé en 2017 un
c.a. consolidé de 3,69 milliards d’euros et prés de
260 millions de profits grace a ses 90 filiales com-
merciales et sites de production qui emploient
prés de 15 000 personnes dans le monde. Les
prévisions pour 2018 tablent sur une croissance
de +6 % du c.a.

Le groupe a bien précisé que cette nouvelle
implantation n’inaugurait aucune stratégie de
délocalisation progressive. Il a notamment prévu
d’investir au moins 220 millions d’euros sur ses
sites germaniques dans les 5 ans a venir.

Sidel stahle

Regroupant les entités Gebo Cermex (solu-
tions de conditionnement pour la biére, le vin et
les spiritueux) et Novembal (producteur de bou-
chages plastiques, trés implanté en Amérique du
Nord), avec son activité historique Sidel de fabri-
cation de machines de soufflage de bouteilles
PET, le groupe Sidel, lui-méme filiale du géant
suédois Tetra Laval, continue d’enregistrer des
résultats stables. Il a réalisé en 2017 un c.a. de 1,4
milliard d’euros avec environ 5 400 salariés, a peu
prés identique a ceux de 2015 et 2016, et Iégére-
ment supérieur a 2015, ou il avait atteint 1,39 mil-
liard. Cette stagnation s’explique notamment par
une concurrence européenne et asiatique de plus
en plus nombreuse et par une certaine maturité
du marché des bouteilles PET. Sidel dispose d’'un
parc installé de prés de 40 000 souffleuses dans
190 pays.

La maison-mére Tetra Laval connait la méme
stabilité avec un c.a. consolidé de 13,9 milliards
d’euros en hausse de seulement 1 % par rapport
a 2016. Elle emploie 35 000 salariés dans ses 3
divisions, Tetra Pak, Sidel de DeLaval.

Concue  spécialement
pour 'extrusion de tubes d’air
comprimé, tubes automobiles
et a usage industriel en PA 6
ou PA 11, dans des diameétres
compris entre 6 et 12 mm,
elle a réussi a extruder en
conditions de production
industrielles un tube de 4x6
mm avec une vitesse de rota-
tion de vis dépassant les 100
tours/mn, une performance
presque double des vitesses
usuelles dans ce domaine.

Bénéficiant de la longue
expérience acquise par Friul
Filiere, cette installation
dotée d'une extrudeuse
monovis type Omega (avec
vis de 60 mm x 36D) utilise la
technologie de téte d’extru-
sion brevetée Tubeasy qui a
été présentée en premiere
mondiale lors de la K 2016.
Equipée d'une vis spéciale-
ment congue, elle allie écono-
mie d'énergie et haute capaci-
té de production, jusqu’a 160
kg/h. Un banc de tirage amé-

Les tétes d’extrusion Tubeasy sont brevetées.

Fabricant italien d'outillages et lignes d’extrusion, Friul Filiere a récemment
concu une ligne complete aux performances exceptionnelles.

Extrusion de PA a haute vitesse
de rotation de vis

Friul Filiere fournit des lignes complétes
entierement concues en interne.

lioré et un enrouleur automa-
tique a deux tourets permet
de s'accommoder de vitesses
d’extrusion aussi rapides.

La téte d'extrusion et le
systeme de calibrage sont
particulierement  intéres-
sants. La  technologie
Tubeasy assure un centrage
rapide du flux de matiére en
phase de démarrage en
réglant seulement deux vis
sur la téte d’extrusion. Les
systemes  conventionnels
sont beaucoup plus lents car
dotés d’'un grand nombre de
vis. Le constructeur affirme
que son systéeme réduit de
jusqu'a 60 % les
déchets  lors
des démar-
rages. Assurant
un meilleur
contrble sur le
flux matiére, il
améliore aussi
la qualité et les
caractéristiques
mécaniques des

tubes. Le syste-
me spécial de
refroidissement
contribue aussi
a améliorer la
qualité. Le cali-
brage des tubes
en PA se fait
généralement
au moyen de
bacs et de
pompes a vide qui déplacent
l'eau dans les bacs sans
entrer en contact avec le
tube. Frioul filiere a donc
concu un systéme de calibra-
ge sous un fort vide qui per-
met de concentrer I'eau sur le
produit et obtenir ainsi des
surfaces lisses et des sec-
tions  restant
dans les tolé-
rances dimen-
sionnelles
imposées.
Dotée d’une
périphérie
matieére comple-
te, sécheur
notamment, et
d’un systeme de
mesure de dia-
métre par fais-
ceau laser, cette
ligne est controlée par un sys-
tétme de commande tres éla-
boré comprenant des fonc-
tionnalités de suivi de produc-
tion, détection des anomalies,
télémaintenance et bien

entendu, sauvegarde complé-
te de tous les parametres de
production.

Ce type d’installation peut
également étre utilisé en
extrusion de tubes de préci-
sion en PP ou PE, pour les
télécommunications ou les
produits cosmétiques par
exemple; ou pour tubes et
tuyaux en PVC souple, en par-
ticulier pour le secteur médi-
cal, ou encore pour les tubes
en PMMA ou PC. Le construc-
teur propose une gamme d’ex-
trudeuse monovis de 45 a 120
mm, et des bivis paralléles
(diam. 43 a 83 mm) et
coniques contrarotatives

(diam. 90, 110, et 130 mm)

Production typique d’une ligne pour petits tubes
Friul Filiere.

Friul Filiere est représen-
té en France par la société
Matériel Extrusion basée a
Bourg Argental dans la Loire.
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Broyage

Le recyclage
clés en mains

Le concep-
teur de lignes
de recyclage de
matieres plas-

tiques Mat
Technologic,
propose  une

\

gamme comple-
te de déchique-
teurs et
broyeurs, y
compris tous les
périphériques
nécessaires per-
mettant la conception d’une
ligne de traitement adaptées
aux matériaux post-produc-
tion et/ou post consomma-
tion. Pour ce dernier type de
déchets, 'expérience de MAT
Technologic permet d’optimi-
ser les solutions de systemes
de lavage en incluant des
laveurs a sec, des bacs de
séparation a eau, des centrifu-
geuses, sécheurs, dépoussié-
reurs, etc...

Mat distribue depuis de
nombreuses années le
constructeur de broyeurs
Zerma, 'un des leaders mon-

Mat a livré derniérement ce ZHS2000 pour le
déchiquetage de poubelles en PEhd.

diaux du secteur, qui dispose
d’'une offre dotée d’un rap-
port qualité prix exception-
nel. La structure de MAT,
avec sa vingtaine de salariés,
permet un suivi des systémes
installés partout en France.
Zerma a ajouté ces derniers
temps plusieurs nouveautés a
ses gammes de déchique-
teurs, notamment ZHS et le
ZRS qui sont dotés de pous-
soirs aux dimensions impor-
tantes facilitant le traitement
de produits encombrants.
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EXTRUSION

TECHNOLOGY

Solutions pour I'extrusion

Fabricant d’extrudeuses monovis
Fournisseur de solutions

performantes
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EQUIPEMENTS & PROCEDES

Contrdle qualité

Les granulés plastiques desti-
nés a la production de pieces
pour le médical, I'aéronautique,
l'automobile et Iélectronique
répondent désormais a des
normes de qualité drastiques.
Les producteurs, compoundeurs
et recycleurs sont amenés a
déceler et éliminer dans les lots
matiére les granulés présentant
d’éventuelles irrégularités phy-
siques et les différentes impure-
tés. Des impuretés mesurant a
peine 50 pm peuvent en effet
causer des dommages aux Sys-
temes de production (systémes
canaux chauds,...) ou nuire aux
caractéristiques des produits
finaux et générer ainsi des cots
¢élevés de maintenance et de tri.
C’est le cas en cablerie pour la
production de cébles sous-
marins a haute tension nécessi-

Ce constructeur allemand propose des systemes de controle et de tri des
granulés alliant des technologies optiques et a celle de I'imagerie par rayons X.

Sikora : des lots matiéere irréprochables

| Systéme d’inspection en ligne
Purity Scanner Advanced.

tantl'emploi de matériaux d’isola-
tion super-propres. Toute conta-
mination peut conduire a des
pannes générant de trés coi-
teuses interventions dans les
fonds marins. Cette industrie
impose de controler différents
types de contaminations, présen-
ce de particules métalliques ou
organiques notamment.

L’oFFRE SIKORA

Pour le contréle qualité en ligne des granulés, Sikora propose les
Purity Scanner opérant une inspection compléte, interne et
externe, de la qualité des granulés. Entierement automatiques,
ces stations disposent d’'un systéme d’évacuation par jets d’air
comprimé des granulés non conformes. Selon les besoins, elles
peuvent étre équipées d’un systéme double rayons X + caméras
optiques (Purity Scanner), ou de systémes plus sophistiqués
couplant plusieurs caméras, a rayons X, systémes optiques,
infrarouge et colorimétriques (Purity Scanner Advanced).

Pour le contréle qualité en laboratoire ou hors ligne par lots, les
systemes Purity Concept peuvent étre équipés d'une technologie
a rayons X (modéle X), d'une technologie infrarouge (modéle IR)
ou de capteurs optiques (modéle V), utilisée pendant la
production ou pour l'analyse d'échantillons et la détection

d'impuretés a partir de 50 um.

Sikora a confié la commercialisation de ces systémes chez les
compoundeurs, fabricants de mélanges-maitres, recycleurs et
transformateurs en France a la société L.G. Process, située a

Saint-Cloud (Hauts-de-Seine).

La récente norme S-108-720
de T'ANSI/ICEA, exclut ainsi
toute contamination de plus de
100 pm dans le produit final.

Dans toute la chaine de pro-
duction et de distribution des
plastiques, de multiples possibili-
tés de contamination existent. Il
devient de plus en plus nécessaire
de controler les lots matiére juste
avant leur transformation afin
d’éviter la présence incongrue de
particules meétalliques ou orga-
niques, de granulés décolorés ou
toutes autres matiéres étrangeres
pouvant causer des dommages
aux machines ou générant des
effets visuels et fonctionnels non
désirés sur les produits finaux. Il
existe différentes technologies
d’inspection et de tri des granulés
plastiques. La plupart sont des
systemes optiques utilisant des
caméras vidéo a haute résolution.
Mais, le plus souvent concus pour
l'industrie alimentaire, ils ne peu-
vent détecter que les imperfec-
tions situées a la surface des gra-
nulés. Pour assurer un contrdle
complet, interne et externe, il faut

associer les  technologies
optiques a celles de 'imagerie par
rayons X.

Limagerie par rayons X per-
met de détecter le gradient d’atté-
nuation entre les plastiques et les
impuretés. L'atténuation () des
rayons X est principalement
déterminée par la charge nucléai-
re des éléments, ainsi que par
I'épaisseur du matériau a inspec-
ter. Elle est proportionnelle au
nombre atomique €élevé a la puis-
sance 3 (p~Z3). Principalement
composés de carbone, les plas-
tiques ont une atténuation faible
située aux alentours de 6.
Présentant une atténuation relati-

L'écran de contréle assure
la visualisation des mesures
réalisées par les différents
systemes Sikora.

vement forte (Z=26), les parti-
cules métalliques sont facilement
détectées et triées. Du fait du fort
pouvoir contrastant du titane
(Z=22), un pigment comme le
dioxyde de titane génere un fort
contraste avec la matrice plas-
tique. D’éventuels agglomérats
sont aisément constatés.
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d’inspection hors-ligne Purity
Concept peuvent controler la
qualité de piéces injectées, de

‘ Outre les granulés, les systemes
films et plaques extrudées.

Outre les granulés, les systémes
d’inspection hors-ligne Purity
Concept peuvent contréler la
qualité de piéces injectées, de
films ou plaques extrudées.

Pour contréler sur une ligne
en production, les photos des
granulés prises par des caméras
arayons X sont traitées en temps
réel par des algorithmes mathé-
matiques. La résolution de ces
caméras assure la détection des
contaminants a partir de 50 pm a
l'intérieur d’un granulé.
Particules métalliques, points
noirs, décolorations et variations
de couleur dans les matériaux
transparents et non transparents,
n’échappent pas a la vigilance
des systéemes regroupant plu-
sieurs types de capteurs.

En plus de ses dispositifs d'ins-
pection et de tri en ligne, Sikora
propose des systéemes hors ligne,
congus pour le controle en labora-
toire, ou par simple prélevement
d’échantillons sur des lignes de
production. Ces stations automa-
tiques remplacent les tables ot un
opérateur controle par préléve-
ment des échantillons avec une
fiabilité relative et les insuffi-
sances de I'ceil humain. Equipés
des mémes systémes a rayons X
et caméras optiques, ils offrent le
méme seuil de détection, 50 pm et
une sécurité optimum.
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Compoundage

Créée en 1996, la société
TSA basée a Come s’est fait une
place remarquée au sein de la
construction mécanique italien-
ne en développant des extru-
deuses double-vis corotatives
destinées au compoundage et
la production de mélanges-
maitres. Griace a ses concepts
de bons sens, conception
simple et fiable, niveau de per-
formance adapté aux principaux
besoins du marché et a une
étroite collaboration avec la
clientéle, cette société a déja
livré plus de 300 machines dans
le monde entier.

Y compris en France ou le
partenariat avec son agent
Henri Sautel et sa société Active
Engineering Process lui a
ouvert quelques portes chez
d’éminents compoundeurs,
recycleurs et fabricants de
meélanges-maitres. Les plus
récentes livraisons ont notam-

TSA agrandit son usine de Come

Cette extrudeuse double-vis

TSA TT 27 (vis de 27 mm de diam.)
peut produire jusqu’a 80 kg/h

de compounds.

ment portées sur une extrudeu-
se concue pour des mélanges
ATEX, et plusieurs machines
capables d’extruder des maté-
riaux trés techniques comme le
PEEK a plus de 420°C.

Au début de cette année,
TSA a investi dans un nouveau
batiment qui a permis d’aug-
menter la capacité de produc-
tion de l'usine et d’installer un

centre d’essai. Ce dernier est
équipé d’une ligne compléte
comprenant une extrudeuse
double-vis TT 27 (vis de 27 mm
de diam.) pouvant produire de
20 a 80 kg/h de compounds, un
systeme d’alimentation latérale,
de doseurs gravimétriques, et
au final, d’'un ensemble de gra-
nulation a jonc.

La gamme TSA comprend
désormais des extrudeuses bivis
dotées de vis
paralléles de 15
a 80 mm de dia-
meétre. Pour
répondre  au
mieux aux
divers cahiers
des charges, le
constructeur a
fait en sorte de
pouvoir conser-
ver une certai-
ne souplesse de
conception.

Avec des configurations dites
« crocodile » ou « sandwich », il
est facile de changer les profils
de vis, de nettoyer et de visuali-
ser l'intérieur des fourreaux tout
en garantissant une étanchéité
parfaite.

Deux gammes couvrent les
besoins respectifs des fabricants
de mélanges-maitres et des
compoundeurs. Les extru-
deuses de la série FSCM sont

TSA propose des extrudeuses bivis dotées de vis
de 15 a 80 mm de diamétre.

proposées aux premiers, pour
produire des mélanges-maitres
colorants ou additifs. Offrant un
fort pouvoir de dispersion, elles
conviennent a la fois a I'extru-
sion de pré-mélanges en poudre
ou de mélanges en granulés.
Les extrudeuses bi vis de la
série TT a haut couple sont pour
leur part destinées a la produc-
tion de compounds thermoplas-
tiques, qu’ils soient chargés ou
renforcés, et également a la pré-
paration de formules trés vis-
queuses et de certains
mélanges-maitres  spéciaux.
Elles offrent pour cela un couple
élevé, 12 Nm/cm?3 au minimum.
Avec leurs vis de 27 a 60 mm de
diameétre, elles couvrent une
large plage de débits allant de 30
a 1000 kg/h, ce qui leur permet
de répondre aux besoins de la
plupart des compoundeurs.
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Compoundage

La nouvelle gamme d’extru-
deuses de compoundage Comeo
lancée cette année sur le marché
par Buss est une extension direc-
te de sa technologie de
co malaxage développée depuis
plusieurs décennies. Composée a
partir de modules de malaxage
standards, elle permet de réaliser
des configurations de lignes spé-
cifiquement optimisées pour un
trés large éventail d’applications
et de températures de process.
Elle couvre aussi bien les applica-
tions classiques des co-
malaxeurs, tels que les com-
pounds PVC ou ceux pour cébles,
mais aussi les polyoléfines forte-
ment chargées ou les plastiques
techniques ayant des tempéra-
tures de mise en ceuvre pouvant
atteindre 400° C. La gamme per-
met méme de composer sans dif-
ficulté des installations hybrides
pour travailler des produits aux
caractéristiques tres différentes.

Les points forts de la techno-
logie de co-malaxage Buss
(basée rappelonsle sur un
double effet de mélange dans les
sens axial et radial a des vitesses
de rotation modérées), comme
lintensité du meélangeage, les
forts taux de charge et la préci-
sion de la thermorégulation,
sont intégralement conservés.

Une des clés de la grande
flexibilité offerte est la possibili-

Grace a sa modularité, la nouvelle technologie développée par Buss étend largement le champ
d'application du co malaxage, jusqu’'a concurrencer directement les bivis corotatives.

Compeo, le co-malaxage modulaire

té de combiner des sections de
malaxage classiques a trois ou
quatre ailettes avec de nouvelles
sections a deux ou Six rangées
d’ailettes, et de les installer dans
n’'importe quelle position dans
la chambre de malaxage. On
peut ainsi répondre a des
besoins jusqu’alors antino-
miques, par exemple un débit
spécifique élevé et un apport
d’énergie controlé. La possibili-
té de configurer librement les
surfaces des ailettes de malaxa-
ge assure un cisaillement homo-
gene de la matiére et évite tout
point de surchauffe.

Ladaptabilité de la longueur
de la section de malaxage, du
nombre de point d’introduction et
du type d’alimentation des
matiéres ainsi que le controle de
la température et le dégazage
sont d’autres critéres détermi-
nants de la modularité du syste-
me. La trémie d’alimentation peut
étre remplacée par une vis de
transport verticale ou un gaveur
latéral. Des gaveurs latéraux peu-
vent étre ajoutés sur les cotés du
malaxeur et des additifs liquides
peuvent étre injectés directement
par des doigts de malaxage alé-
sés en des points qui peuvent
étre choisis librement.

En sortie de malaxage, la
nouvelle unité de décharge
Compeo, utilisable pour toutes

Robotique

Un robot Fanuc

profilé

Le roboticien japonais
Fanuc a ajouté a sa gamme de
robots de manutention 6 axes
M-10 un modele « aminci »
(emprise au sol de 343 x 343
mm seulement) mieux adapté
aux travaux dans des enceintes
étroites ou plus facilement
implantable en hauteur. Ce
M10iD/10L posséde un long
bras qui lui offre un rayon d’ac-
tion de 1 636 mm, en emportant
une charge pesant jusqu’a 10 g.
Second modele de la nouvelle
série M-10iD, il succéde au M-
10iA/7L trés apprécié de la
clientele. Sa charge utile passée
de 7 a 10 kg en fait I'une des
meilleures références de sa
catégorie, y compris en termes
de moments d'inertie sur le poi-
gnet creux.

Comme les autres modeles
de la série M-10, il posséde un
bras, un poignet et un corps
creux qui facilitent l'achemine-
ment des cébles internes et
réduisent les risques d’interfé-
rence avec les périphériques et
I'équipement des cellules de tra-

Grace a son long bras, ce robot
M10iD/10L a un rayon d’action
de 1636 mm.

vail. Ce robot a l'une des
vitesses d'axes les plus élevées
de sa catégorie, avec une vitesse
maximale de 720 °/sec, et une
répétabilité de + 0,03 mm.

Ce modele bénéficie des ser-
vices du logiciel de surveillance
Fanuc Zero Down-Time, qui
prédit I'état de 1'équipement
mécanique et des procédés, ce
qui facilite I'établissement des
plannings de maintenance pré-
ventive.
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I Co-malaxeur modulaire Buss Compeo.

les applications, est équipée
d’une extrudeuse bivis conique
a rotation lente. Quelle que soit
la configuration de compounda-
ge, cette derniére crée la pres-
sion nécessaire au bon fonction-
nement des systémes situés en
aval, comme le changeur de
filtre ou le dispositif de granula-
tion. Elle assure un débit
constant, méme en présence
d’'une contre pression élevée.
Pour faciliter l'entretien et le
nettoyage, le fourreau de I'unité
de décharge est entiérement
extractible mécaniquement.
Gréce aux nouvelles géomé-
tries de vis et a de nouvelles pos-
sibilités  d’introduction des

[

matieres, les débits des co-
malaxeurs conventionnels peu-
vent étre atteints avec une vites-
se de rotation réduite de 20 %.
Buss a en outre augmenté le
couple de 15 %, ce qui permet
d’utiliser des zones de mélan-
geage plus longues et, ainsi,
d’obtenir des conditions de mise
en ceuvre stables sans augmen-
ter 'apport en énergie.

Toutes ces améliorations
permettent aux installations
Compeo d’offrir une fenétre de
mise en oeuvre plus large que
celle des gammes précédentes :
la plage de débit s’étend de 1 a 6.

La majeure partie de Ia
tuyauterie est logée a l'intérieur

de la machine, sous un capotage
facile a nettoyer. Le capotage du
réducteur réduit le niveau de
bruit et améliore la sécurité des
opérateurs. Le calorifugeage de
la section de malaxage minimise
les pertes d’énergie et les
modules standards permettent
de réduire le montant de I'inves-
tissement jusqu’a 30 % par rap-
port aux modeles antérieurs.
Avec leur commande équi-
pée d’'un écran tactile et d’'une
interface OPC-UA, les machines
Compeo sont entiérement com-
patibles Industrie 4.0. Grace ala
gestion intégrée des formula-
tions, le passage d’'une produc-
tion a une autre se fait par une
simple pression sur un bouton.
Tous les principaux parametres
de linstallation sont visualisés,
enregistrées et archivés. Enfin,
'efficacité énergétique de I'ins-
tallation est surveillée en perma-
nence a l'aide de parametres de
mise en ceuvre comme la tem-
pérature, la puissance absorbée
ou l'apport d’énergie spécifique.
Buss est représenté en France
par la société Cyndi Process,
basée a Poussan dans 'Hérault.
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Extrusion made easy ;-)

Pronix Automation

Macchi S.p.A.

SERVICE LECTEUR n°19
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Extrusion de films

Cest un phénomeéne bien
connu : lors de leur extrusion,
les films plut6t rigides en PEhd
ou PP, ainsi que les films bar-
rieres coextrudés, ont tendance
a créer des ondulations ou des
poches qui nuisent a leur planéi-
té. Ces phénomenes sont redou-
tés par les transformateurs car
ils génerent de la non-qualité
(chez eux, quand ils transfor-
ment eux-mémes leurs produc-
tions, et ce qui est encore plus
ennuyeux, chez leurs clients a
qui ils livrent des bobines impar-
faites) lors des phases de trans-
formations ultérieures, com-
plexage, impression, soudage.

Le constructeur allemand de
lignes d’extrusion Reifenhduser
s’est penché sur cette question
et a développé un nouveau type
de tirage, baptisé Evolution
Ultra Flat, qui améliore considé-
rablement la planéité des films,
garantissant ainsi de meilleures
conditions de complexage et
d’impression.

Le secret de ce nouveau sys-
teme optimisé de mise a plat des
films réside entre autre dans sa
position dans le process d’extru-
sion. LUEvo Ultra Flat est placé
exactement au point ot les condi-

Les tirages Evo Ultra
Flat de Reifenhauser

Le tirage Evo Ultra Flat est plébiscité par de nombreux
extrudeurs.

tions de transformation opti-
males sont disponibles pour apla-
nir la gaine, ce qui signifie en
amont entre le rouleau pinceur
du tirage et les barres de retour-
nement du film. Cette disposition
a plusieurs avantages : a ce stade
du processus, le film qui a enco-
re une température supérieure a
50°C et n'est donc pas entiére-
ment cristallisé. L'étirage du film
est non seulement beaucoup
plus facile alors qu'il est encore
souple, mais aussi économe en
énergie. Le systeme proposé par
Reifenhiduser est économique,
fonctionnel et souple. Quatre
cylindres de chauffe et refroidis-
sement et deux rouleaux pin-
ceurs controlés indépendam-

ment en vitesse
et température
permettent
d’obtenir une
mise a plat par-
faite  quelque
soit le matériau
ou [Iépaisseur
du film.

La planéité
des films de
complexage et
barriere peut
étre améliorée
jusqu'a 40 % tandis que l'affais-
sement de la gaine peut étre
réduit jusqu'a 90 %. Dans les
processus de transformation
ultérieurs, les films sont plus
facilement complexés, imprimés
et convertis en produits d'em-
ballage. La technologie
Reifenhduser est bien établie
sur le marché, puisqu’environ
70 % de toutes les lignes sortant
des usines sont désormais équi-
pées de tirages Evo Ultra Flat.
Aux dires du constructeur, les
extrudeurs qui les ont essayées
ne peuvent pas s’en passer.
Chaque nouvelle ligne doit en
étre équipée.
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Rendez-nous visite au
salon Fakuma

du 16 au 20 octobre 2018
Hall B2, Stand B2-21156

Q!

sENOSON

films et plaques plastiques pour
applications multiples

PEU IMPORTE SI C'EST
UNE CUISINE, VOITURE OU

SALLE DE BAIN - NOUS SOMMES
UNE PARTIE D’ELLES.

Senoplast — couronné de succés mondialement avec
des films et plagues innovatives et qualitatives!

Nos produits senosan® thermoformés sont utilisables
dans de nombreux domaines — comme par exemple
dans I'automobile, valises et coffres de toit, frigidaires
ou meubles et des produits de loisirs et salles de bain.

SENOPLAST

Vos interlocuteurs en FRANCE:

Mr. Paul S6hngen - M +33 613 261 775 - soehngen_p@senoplast.com - www.senoplast.com
Automobile et véhicules utilitaires, valises et coffres de toit, industrie d’ameublement

)_,.A'

a member of klepsch group

Mr. Vitor Agostinho - M +33 680 16 57 94 - agostinho_v@senoplast.com - www.senoplast.com
Sanitaire, caravanes, frigidaires, publicité, industrie de portes, thermoformeurs

SERVICE LECTEUR n° 20

Machines de laboratoire

Pronix distribue

Eurexma

Habitué depuis plus de 30
ans a proposer aux extrudeurs
de films francais des équipe-
ments offrant des avantages
économiques et techniques
concrets, la société parisienne
Pronix a déniché une petite
pépite italienne, la société
Eurotech Extrusion Machinery
ou Eurexma, quelle représente
depuis un an environ.

Fondée en 1999, cette firme
familiale propose une large
gamme de lignes d’extrusion,
coextrusion et compoundage,
avec un accent particulier sur
celles congues pour les petites
productions, et surtout les
essais de laboratoire. Elle est
parvenue a des niveaux techno-
logiques élevés, avec des équi-
pements entrant en concurren-
ce directe avec les meilleurs
spécialistes internationaux,
mais avec des niveaux de prix
plus compétitifs.

Séduits par cette proposition,
de plus en plus de fabricants de
films pour I'emballage, alimen-
taires et films techniques s’équi-
pent de ce type de machines
pour mettre au point leurs for-
mules et échantillonner leurs
clients a moindre coiit. La renta-
bilité de ces lignes qui devien-
nent indispensables est assurée.
Ce constructeur dispose en
France d’un parc installé d’une
quinzaine de machines, dont 6
livrées ces derniers mois.

Une installation de laboratoire
tricouche KA3 sera présentée

en production sur le stand Pronix
au salon de ’emballage de Paris
fin novembre.

d’'un écran tactile de 15 pouces
facilite la programmation et le
controle des lignes. Les réglages
optimisés sur ces lignes peuvent
étre facilement transposés sur les
installations industrielles.
Eurexma a aussi développé
sur les mémes bases des lignes
cast Minicast 20 et 25 entiére-
ment équipées, et disponibles en
version standard et Special, avec
calandre de refroidissement a 3
cylindres (avec inversion pos-
sible du sens de rotation) et
réglage en position et hauteur
permettant de l'utiliser en chill
roll ou calandrage convention-
nel, pour des feuilles jusqu’a
2mm d’épaisseur. Une version
Plus permet d’opérer des chan-
gements rapides et aisés de
vis afin de tester différents
types de poly-
meres. Pour les
productions
industrielles,
les lignes E-
Cast, mono a
5 couches peu-
vent extruder
jusqu’a 500 kg/h
en laizes de 600
a1 800 mm.
Loffre com-
prend égale-
ment des extru-

Eurexma peut intégrer un systeme de contréle visuel
permettant de détecter d’éventuels points noirs,
trous ou inclusions non désiré

La gamme Eurexma com-
prend des installations compléetes
compactes KA3, 5 et 7, concues
pour lextrusion bulle de tous
types de matériaux, polyoléfines
et résines barriéres, en coextru-
sion 3, 5 et 7 couches, avec des
débits de T'ordre de 20 kg/h en
100 a 350 mm de laize. Elles per-
mettent de tester les polymeres
vierges ou recyclés, d’étudier dif-
férentes configurations multi-
couches, et vérifier par exemple
la qualité de dispersion des
mélanges-maitres et additifs.
Outre la qualité de leurs extru-
deuses, ces installations bénéfi-
cient de systémes intégrés d’ex-
cellente facture, tétes fixes de 40
a 80 mm, anneaux de refroidisse-
ment double et triple flux, tirage
tournant et enrouleurs de 380 et
450 mm de laize. Un pupitre de
commande ergonomique doté

deuses indivi-
duelles, mono-
vis de 20 a 120 mm de diameétre
de vis, et petites bivis corota-
tives modulaires, E-Lab 22 mm
x 26D, et E-Lab 30 mm x 48 D,
pour le compoundage et la pro-
duction de mélanges-maitres
en laboratoire. Des modeles
E-Twin en 40, 52 et 65 mm (36
a 48D de longueur) sont propo-
sés pour les productions indus-
trielles.

A noter enfin que ce construc-
teur a développé des lignes
concues pour la production de
filaments pour impression 3D en
ABS, PLA, PA, PC, PET et autres
matériaux.

Pronix sera présent avec une
petite ligne de laboratoire sur le
salon Pack4All de Paris du 26 au
29 novembre prochains (hall 6
stand S027).

SERVICE LECTEUR n° 143
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Recyclage

Organisés en partenariat
avec quelques grands noms
comme Borealis, Engel,
Greiner, Haidlmair et Henkel,
SML et Briickner, qui ont
présenté leur vision de I'écono-
mie circulaire et du recyclage
des plastiques, ces Journées de
Découverte ont démarré par
une présentation de Manfred
Hackl le p.-d.-g du groupe
Erema. Il a d’emblée évoqué les
défis auxquels la plasturgie va
devoir faire face trés prochaine-
ment : « pour atteindre l'objectif
de recyclage de 55 % des plas-
tiques en 2030, plus de 10 mil-
lions de tonnes de recyclés
devront étre utilisés par les mar-
chés finaux. Comparé a 2014,
ceci corrvespond a une quantité
plus que doublée de matériaux
recyclés. Pour réaliser cela, nous
tous, producteurs de matieres,
transformateurs, industriels et
recycleurs devrons identifier de
nouveaux marchés, transformer
de nouvelles sources de maté-
riaux polymeres non-utilisées
Jusqu’alors, et placer le recycla-
ge au premier plan de nos pré-
occupations pour atteindre
nos objectifs et mémes les
accroitre. »

Les journées techniques de ce constructeur autrichien ont une fois de plus fait le plein
avec plus de 1 000 participants.

Les Discovery Days 2018 d’Erema

De nombreux débats ont été organises durant ces 3 jours : Anton Wolfsberger (a
gauche) du groupe Borealis, Alexander van Veen (au centre) dirigeant du groupe
Braskem en Europe et le modérateur Steven Chaid, ont ainsi échangé leurs vues

sur la plasturgie durable.

est désormais facile a obtenir a
partir des technologies de recy-
clage modernes. Une dizaine de
lignes Erema et de sa filiale Pure
Loop étaient également présen-
tées en production durant ces
trois journées techniques.
Plusieurs présentations de
projets ont également montré
que la filiere plastique ne peut
croitre que par la communica-
tion entre ses différents chai-
nons. Le constructeur de
presses a injecter Engel et le
mouliste Haidlmair ont par
exemple montré qu’il n’était pas

Erema a accueilli plus de 1000 participants venus de 54 pays.

Thorsten Leopold, directeur
du développement Emballages
de la division Produits d’entre-
tien de Henkel a pour sa part
déclaré : « en tant que fabricant
de produits de marque a grande
diffusion, nous travaillons systé-
matiquement avec nos parte-
naires a loptimisation de nos
emballages. En faisant cela, nous
réduisons le nombre de matieres
utilisées, comprenant du recyclé,
et elles méme recyclables.
L'efficacité des ressources et
des produits premium mne sont
pas selon nous des termes antino-
miques. »

Les visiteurs de I'exposition
présentée dans les locaux du
siege d’Erema ont pu se rendre
compte de la diversité de la
gamme des produits intégrant
du recyclé. Des tubes et tuyaux
utilisés dans le batiment aux pro-
duits de mode tels que les
lunettes de soleil, en passant par
les machines a café, nombreux
sont les produits contenant du
plastique recyclé a étre entrés
depuis un certain temps dans
nos vies. Le recyclé de qualité
nécessaire a tous ces produits

forcément nécessaire de modi-
fier la conception des produits
pour utiliser des granulés recy-
clés. Bien souvent, il suffit
d’opérer un bon transfert de
connaissance entre les produc-
teurs et les spécialistes du recy-
clage. Les moulistes peuvent par
contre apporter quelques modi-
fications d’outillages afin d’ac-
croitre la répétabilité du process
d’injection lors de l'utilisation de
granulés en matiere recyclée
afin de pouvoir éventuellement
augmenter leur taux d’incorpo-
ration a la matiére vierge.
L’association Plastics
Recyclers Europe (PRE) a pour
sa part mis I'accent sur des ini-
tiatives européennes comme
EuCertPlast et RecyClass qui
visent la définition de standards
de qualité communs en Europe
dans T'utilisation de plastiques
recyclés et la conception de pro-
duits adaptés a ces matériaux.
Tres en pointe techniquement,
l'industrie européenne du recy-
clage dispose d’un retour d’ex-
périence trés conséquent dans
le domaine de I'économie circu-

Eric Diss, Regional Sales Manager

T. 433 (623) 400330, diss.e@battenfeld-cincinnati.com
www.youtube.com/BattenfeldCincinnati
www.battenfeld-cincinnati.com

conEX NG: extrudeuse
double vis conique

laire, ce qui a fait dire a Manfred
Hackl : « L'économie circulaire
n'est pas seulement un must éco-
logique, elle peut permettre a
PEurope de se positionner en
pionnier de l'économie verte. »
Le troisieme et dernier jour
fut consacré au retraitement des
déchets de production. Des
intervenants appartenant aux
constructeurs de lignes d’extru-
sion de films SML et Briickner
ont notamment confirmé que de
plus en plus de fabricants d’em-
ballages prévoyaient d’investir
dans des solutions combinés
assurant production de films et
recyclage en ligne des déchets.
« Erema a commence a fabri-
quer des systemes de recyclage en
ligne des déchets de production il
y a 35 ans. Et cette activité repré-
sente encore 50 % de notre chiffre
d’affaires et nous sommes fiers
que de plus en plus de produc-
teurs internationaux fassent

appel a nos technologies » a pré-
cisé M. Hackl

Le systeme MPR est un puissant
sécheur-cristallisateur qui permet
aux recycleurs de produire

des recyclés conformes

au contact alimentaire.

a;g
battenfeld-cincinnati*e

battenfeld-cincinnati:
Top performance et
economie de matiere

» Extrudeuses »Next Generation« (NG):
* solEX NG: monovis
* conEX NG: double vis conique

* Nouveau PC de contrOle : permettant
I'intégration Industry 4 .0

* Extrudeuses a grande vitesse pour
des feuilles thermoformées de qualité

Le ReFresher réduit

les contraintes thermiques
et mécaniques générant
de mauvaises odeurs.

Erema a bien entendu pré-
senté ses plus récents dévelop-
pements comme le ReFresher
qui réduit les dégagements
d’odeurs dus a des contraintes
thermiques ou physiques trop
fortes subies par les déchets et
qui élargit ainsi le spectre d’ap-
plication des recyclés a partir de
déchets de post-consommation.
Dans le domaine de l'usine intel-
ligente, Erema propose le moni-
torage de la qualité de colora-
tion et du MFI en temps réel sur
les lignes de production et le
logiciel de suivi de production
re360 qui peut étre utilisé en liai-
son avec tous les équipements
d’un atelier de recyclage, des
balles de déchets au granulé
recyclé. La nouvelle entité
KeyCycle d’Erema crée tres
récemment a aussi été présen-
tée. Elle fournit des prestations
d’ingénierie de recyclage globa-
le allant jusqu’a la conception et
Iinstallation d’unités complétes.

SERVICE LECTEUR n° 144
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Dosage

Constructeur  hollandais
d’équipements de dosage repré-
senté en France par la société
lyonnaise Farpi France,
Movacolor a enrichi sa gamme
de technologies de dosage en
développant le MCHybrid.
Avec 2 déclinaisons possibles
selon les besoins en production,
le  MCHybrid30 et le
MCHybrid200.  Mélangeant
matiéres vierges et recyclées
dosées en mode gravimétrique,
ces stations séparent le mélan-
ge des matériaux principaux de
celui des additifs et petits com-
posants. Cela permet de consti-
tuer des stations compactes,
capables de produire un mélan-
ge précis a fort débit, pendant

Les MCHybrid de Movacolor

que les additifs sont dosés en
continu avec une extréme préci-
sion par un systeme pondéral
MCBalance directement monté
sur la bride de I'unité de plastifi-
cation de la presse a injecter ou
de l'extrudeuse.

Mélange et dosage étant
combinés dans un seul équipe-
ment, la formulation des maté-
riaux principaux est préparée
dans les proportions souhaitées
tout en dosant ensuite en ligne,
méme a de trés faibles pourcen-
tages, les mélanges-maitres cou-
leurs ou additifs pour garantir
une précision maximale et des
changements de couleurs
faciles. Des liquides et des
poudres, a écoulement libre ou

| Le MCHybrid 30 peut doser
jusqu'a 6 composants.
non, peuvent également étre
ajoutés de la méme maniére.
Plut6t destinées a I'injection,
les stations MCHybrid 30 peu-
vent gérer jusqu'a 6 compo-
sants, 4 en mode pondéral dis-
continu par lots, et 2 en mode
pondéral en ligne, pour une

capacité de débit maxi de
350 kg/ h. Pour les débits
matiéres importants, en injec-
tion ou extrusion, le systéme
MCHybrid 200 offre une capaci-
t¢ maximale de 1 000 kg/h,
avec mélange possible de jus-
qu’'a huit composants et jusqu'a
14 composants en dosage pon-
déral continu. Cet appareil peut
également étre doté en option
d’un module de pesée situé sous
le mélangeur, afin de mesurer le
débit en temps réel pour réguler
le poids au metre sur des lignes
d’extrusion.

Pour contréler ces stations,
Movacolor fournit un module de
commande doté d’un écran tacti-
le couleur 8" offrant une fonction
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SECHAGE : LA REVOLUTION MORETTO

FLOWMATIK +
MOISTURE METR

MANAGER =
S

Systéme de séchage des polyméres présenté par Moretto
comme le plus avancé en termes d'économie d'énergie, de
qualité de séchage et de tracabilité avec intégration
Industrie 4.0, Eureka Plus repose sur quatre compo-
sants exclusifs : les dessiccateurs X Max, les trémies OTX,
la commande centralisée de débits d'air Flowmatic et le
systéme de mesure d’humidité résiduelle Moisture Meter.

Etape importante de la transformation d'un grand
nombre de matériaux plastiques, et essentielle pour
celle des polymeres les plus hygroscopiques, PA, ABS,
PC, PBT, PMMA, PET notamment, le séchage impacte
directement la qualité finale des pieces produites, mais
aussi la rentabilité des installations du fait de sa durée
et I'importante consommation d'énergie qu'il génere.
Moretto a engagé voici prés de 15 ans des dévelop-
pements impliquant des calculs de modélisations tres
complexes qui ont débouché sur le concept de
séchage modulaire breveté Eureka Plus intégrant le
systeme de mesure Moisture Meter, et sa commande
dédiée Moisture Meter Manager.

Systéme de mesure en temps réel a haute sensibilité
de I'humidité résiduelle (mesurant jusqu'a 10 ppm), le
Moisture Meter mesure quatre fois par seconde |'hu-
midité des granulés entrant dans la goulotte d'alimen-
tation d'une machine. Ceci permet de certifier a tout
moment la qualité du séchage et de réguler le fonc-
tionnement des sécheurs. Simple a

™
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Systeme Moisture Meter et son écran de visualisation. Ce capteur mesure
Phygrométrie finale des granulés entrant dans une machine.

des granulés se situe dans les limites prévues.
Travaillant en continu, il génére une tracabilité com-
plete de la qualité de séchage des matieres. Le trans-
formateur peut ainsi attester si

régler, ce systeme renforce les per-
formances des systemes Eureka en
réduisant encore plus la consom-
mation d'électricité, les pertes de
production lors des démarrages, et
la non qualité pour défaut matiere.

L'innovation MoisTuRE METER
Une mesure ultra-précise de
Phumidité résiduelle dans la
matiére ouvrant sur un séchage
en mode Industrie 4.0

nécessaire que les granulés ayant
servi a produire une piece donnée
étaient correctement séchés.

Ultime pierre a I'édifice du Projet
Eureka, ce systeme équipé d'un
écran couleur 7” peut gérer

Pour faciliter son utilisation,

Moretto a développé un contréleur dédié, le Moisture
Meter Manager. Il mesure en ligne et en temps réel le
taux d'humidité de la matiére, avant qu'elle ne soit
séchée, puis vérifie aprés séchage que I’hygrométrie

LOADER

MOISTURE METER
CROWN

+ppm

IN-LINE MOISTURE METER

- ppm.

MOISTURE METER
BOX

Schéma de fonctionnement d’un systéme régulé par un Moisture Meter.

jusqu'a 6 modules de mesure. Sa
fonction d'optimisation permanente de ['énergie
consommeée induit de considérables économies, pou-
vant atteindre -55 % par rapport a un systéeme
conventionnel. Ce dispositif auto-adaptatif s'inscrit
dans le Projet 4.0, le protocole Industrie 4.0 progressi-
vement implémenté par Moretto sur I'ensemble de ses
équipements périphériques. Le Moisture Meter
Manager est ainsi totalement compatible avec le sys-
teme de gestion centralisée d'alimentation matiere
Mowis, Moretto Object Windows Integrated
Supervisor.

Pour mieux comprendre les apports de la technologie
Eureka Plus, découvrez I'animation numérigue sur notre site

www.martiplast.com Menus : Savoir-faire - Dessiccation - Eureka

— 3P
MARTIPLAST

e ——— EQUIPEMENTS

ZA, 121 rue des Lavours F-01100 Martignat Tél: +33. (0)4 74 81 73 20
Contact : Hervé Carlod - martiplast@martiplast.fr - www.martiplast.com
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Le MCHybrid 200 peut doser
jusqu’a 8 composants principaux
et jusqu’a 14 petits additifs ou
colorants.

complete de gestion des recettes
a partir de menus simplifiés.
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Broyage

Recycler
les IBC

En partenariat avec un
grand producteur de conteneurs
IBC, le constructeur allemand
Vecoplan a développé une solu-
tion dédiée, basée sur un déchi-
queteur V-ECO 1300, autorisant
le recyclage intégré 100 %
propre de conteneurs en PEhd
de différentes couleurs. Capable
d’absorber des piéces mesurant
jusqu’a 1 255 mm de large, cet
appareil offre un débit maxi de
2 000 kg/h de matiere. Une fois
déchiquetés, les morceaux de
conteneurs sont broyés par une
soixantaine de couronnes pour
étre réduits a une taille finale de
40 x 40 mm. Le traitement com-
plet d’'un conteneur peut s’opé-
rer en 30 s a peine. Ce process
ne génere aucune pollution
externe, poussiéres et résidus.

Le cahier des charges établi
par le client était plutét com-
plexe, ce dernier souhaitant
obtenir des recyclés parfaite-
ment séparés par couleurs,
blanc, noir, bleu, etc., afin de
pouvoir réintroduire les maté-
riaux obtenus dans ses produc-
tions. La moindre impureté, par
exemple des particules noires
dans les IBC blancs, générerait
un rejet immédiat en sortie de
ligne  d’extrusion-soufflage.
Linstallation de déchiquetage-
broyage doit ainsi étre parfaite-
ment propre avant tout change-
ment de couleurs. La conception
de Tlinstallation prend compte
parfaitement en compte cette
contrainte en autorisant un net-
toyage complet tres rapide.

Autre avantage, le flux de
matiere est automatiquement
optimisé entre les deux sys-
témes de déchiquetage et de
broyage, la consommation élec-
trique du moteur du systéme
aval régulant la capacité de char-
ge du déchiqueteur.
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Recyclage

Mis a disposition des trans-
formateurs a compter de fin
aolt, les trois nouveaux
broyeurs S-Max de Wittmann
sont des modeles a vitesse lente
destinés au recyclage en ligne
des carottes d’injection en
matiéres dures et cassantes,
notamment celles en polymeres
chargés fibre de verre. Les dif-
férents modeles S-Max-2, S-
Max 2 plus et S-Max 3 offrent
des débits respectifs d’environ
12, 20 et 30 kg/h selon la matie-
re, la forme et la densité des
carottes ainsi que le volume des
piéces ou carottes broyées. Ils
viennent compléter la gamme
S-Max qui couvre les besoins
de recyclage en ligne des
carottes  d’injection  pour
presses jusqu'a 300 tonnes de
force de fermetures.

Trois nouveaux broyeurs S-Max chez Wittmann

matiére broyée,
avec une quasi
absence de pous-
siéres, est essen-
tiel. Les
broyeurs S-Max
respectent ainsi
des granulomé-
tries précises, 4
et 5 mm pour le
SMax-2,4,5et7

I Les trois nouveaux modéles S-Max.

Ces derniéres années, les
pratiques des plasturgistes ont
évoluées concernant le traite-
ment de leurs déchets de pro-
duction ainsi que I'incorporation
de recyclé dans les produits finis.
Le choix d'un broyeur garantis-
sant une granulométrie calibrée
et une bonne homogénéité de la

mm pour le S
Max-2 Plus, et 4,
5 7 et 10 mm
pour le SMax-3.

Ces nouveaux modeéles
conservent les atouts globaux de
leur gamme : modularité, étan-
chéité a la poussiere, facilité et
sécurité de nettoyage, motorisa-
tion économe en énergie, encom-
brement au sol réduit, faible
niveau sonore. Avec leur double

circuit de sécurité électrique, ils
sont conformes a la norme
EN12012-1. Concus pour étre faci-
lement déplacables dans les ate-
liers, ils epuvent étre rapidement
mis en place en pied de presse.

Une interface permet la com-
munication avec la presse a injec-
ter. En option, une fonction d’as-
servissement « Marche/Arrét »
a la presse ou robot est dispo-
nible permettant un veritable
gain d'énergie.

La série SMax bénéficie d'un
haut niveau d’équipement stan-
dard, avec détecteur de niveau
haut de la matiére dans le bac
installé en partie basse de la
chambre de coupe, alarme sono-
re et visuelle associée a ce détec-
teur de niveau, tuyau de sortie
pivotant du bac de la matiére
broyée pouvant prendre diffé-

| La chambre de coupe
est facilement accessible.

rentes positions pour faciliter le
raccordement du flexible d’ali-
mentation au chargeur de matie-
re de la presse. La chambre de
coupe est totalement accessible
en partie haute via le bascule-
ment a 90 degrés de la trémie de
chargement pour un nettoyage
rapide et complet.
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Extrusion

Outre la présentation des
plus récents développements
réalisés en injection, le
Competence Forum organisé en
juin a son siege de Munich par
le groupe KraussMaffei com-
portait un important volet extru-
sion mettent en exergue les réa-
lisations de sa filiale Berstorff.
Trois lignes compléetes étaient
montrées, deux installations
d’extrusion de profilés légers en
PC et des plaques, et une ligne
de recyclage baptisée Edelweiss
Compounding.

La production de profilés
coextrudés PC transparent/PC
coloré servant a la fabrication de
caissons d’éclairage a lampes
LED était opérée par l'intermé-
diaire d’'un systéme associant
deux extrudeuses monovis
KME 60-30 D/P et KME 45-30
D/P. Largement automatisée,
cette ligne (débitde 35kg/hala
vitesse de tirage de 1,5 m/mn)
controlée par une commande
KM C6 était dotée d’'un systéme
de coupe a lame ne générant
aucun copeau, d’un plateau de
dépose et d’un dispositif d’éva-
cuation et emballage robotisés
des profilés finis. Les éléments
d’éclairage LED, produits sur
une presse KM étaient ensuite
intégrés dans les profilés sur un
poste séparé.

I Plaques coextrudées en PVC
moussé + PVC compact.

Lautre démonstration d’ex-
trusion consistait en une ligne de
coextrusion permettant de pro-
duire une grande variété de
plaques légéeres et colorées en

Le Competence Forum de

133-32/PL produi-
sant (@ un débit
de 1100kg/h) la
couche intermé-
diaire en matiere
expansée qui
apporte la légere-
té, et une coextru-
deuse addition-
nelle KMD 75-
26/PL (débit 240
kg/h) chargée de
délivrer les deux

Ligne de coextrusion de profiles en polycarbonate.

PVC de maniére économique et
flexible. Des produits utilisables
dans la construction, la fabrica-
tion de containers ou la publicité.
La ligne compléte comprend une
extrudeuse principale type KMD

couches externes
décoratives et
protectrices. Du fait de sa concep-
tion, la ligne peut étre convertie
facilement en mono-extrusion,
I'extrudeuse principale étant
alors capable de plastifier jusqu’a
1400 kg/h de matiére.

KraussMaffei

La 3¢ présen-
tation, le systeme
de compounda-
ge-recyclage
Edelweiss résul-
te d’une coopé-
ration entre
Berstorff et le
spécialiste autri-
chien des équipe-
ments de recy-
clage Artec. Les
process d’extru-

sion de la matie-
re recyclée et de
compoundage
étant placés en cascade, il n’est
pas nécessaire de réchauffer la
matiére, ce qui induit de consé-
quentes économies d’énergie.
Tres puissante, cette ligne peut

La ligne Edeelweiss est équipée d’une extrudeuse
Berstorff bivis corotative, d’une pompe d’extrusion
et d’une granulatrice sous eau.

produire des compounds recy-
clés incorporant de forts taux de
charges.
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Promouvoir. .

Plastiques

Extrusion
bi-vis corotative

Eléments de vis
| Fourreaux et Chemisage
" _Arbres de vis

+ue 11000 pieces referencees

Ej—fll pour

+ de 100 modeéles de machines

2

Metallurgie haute résistance abrasion et corrosion

+33 (0)149 115175 m i g Il"'cess
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www.igprocess.com

A BBE ‘T Tél. +44 161 308 2550

masTereaTcH LT E-Mail : aml@abbeymb.com

TECHNIPURGE

Des changements de couleurs,
et de matiéres,
plus rapides et efficaces !

tatints Gollel

Tecunipurae® I'efficacité triple action
mécanique, chimique et polissante

En éliminant rapidement marbrures et points noirs, en accélé-
rant les changements de matiéres et de couleurs, TECHNIPURGE®
vous fait gagner en productivité et qualité en injection, extru-
sion, soufflage, cablerie, compoundage, etc.

POUR PLUS D'INFORMATION
www.technipurge.com

B SXTRUDEX 6 rue Legraverend - 75012 Paris

i | prraon - ecron - euessens - osooe 161, 09 67 27 91 08 - e-mail : extrudex@orange.fr

Inno Plast Recycling

TOUTES LES SOLUTIONS POUR LA MAITRISE
DE VOS COMPOUNDS

Vente de Matiéres Plastiques Premier Choix, Déclassées,
Régénérées & Compounds sur Mesure

® Granulés pour I'injection & I'extrusion
® GouLEUR RAL CLASSIQUE ET SPECIAL
© REALISATION TOUS TYPES DE GRADES
© GOMPOUNDS SPECIFIQUES

PP COPO, PP HOMO, ABS, PS CHOC, PEHD, LDPE, LLDPE,
PVC RIGIDE, PVC SOUPLE, CLEAN PURGE...

Livraisons sur palettes EU avec sacs de 25 Kg, en Big-Bags
ou par camions complets pour remplissage silos.
Certificats de conformités et rapports de controles délivrés.

Pour toutes consultations veuillez contacter directement :
M. STEPHANE LALLEMAND AU + (33).6.89.77.10.69
Agent Commercial Multicartes exclusif
E-mail : lallemand.stephane22 @gmail.com

f * L]
Mélanges-maitres blanes
Mélanges-maitres noirs
Mélanges-maitres additifs

www.abbeymb.com

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

Dessiccateur de granulés CKT

KOCH, la compétence

n P i

.
-

GK Série

4 Le systeme de dosage gravimétique
dose, pese, controle, corrige et ana-
lyse en une seule étape de travail.

KKT — Dessiccateur de granulés
Dessiccateur mobile avec armoire de
commande a écran tactile. Jusqu’'a 40% de
réduction des colts d’énergie

EKO — Dessiccateur

de granulés

Qualité de séchage au plus
haut niveau avec réduction des
colts d‘énergie jusqu‘a 40%.

KEM

Appareil de coloration
avec dosage volumétrique.
Maintenant avec un
nouveau controéle.

Les fabricants du monde entier font confiance a Koch et
a son savoir-faire dii a son systéme par bloc-éléments.

Werner Koch
Maschinentechnik
Industriestr. 3

D-75228 Ispringen
Allemagne

Tél. +4972318009-44
vgallard@koch-technik.de

Bureau Nord: Tél. 06.78.42.45.07
Bureau Grand Est: Tél. 06.75.49.78.06

Bureau Dijon: Tél. 06.74.94.51.96
Service Lyon: Tél. 06.75.49.78.05
Bureau Nantes:  Tél. 06.88.21.74.85

www.koch-technik.com/fr
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Plastic
Achat vente

Machines

pour la transformation
des matiéres plastiques

» Presses d’injection

» Souffleuse

> [Extrudeuses

» Thermorormeuses

> Presses a compression
> Malériels perjpheériques...
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grace a la technologie multicouche

Avec seulement 4 % du lait et des produits laitiers du monde entier emballés dans du PET aujourd’hui, la technologie
multicouche de Husky permet de vous différencier en produisant des emballages innovants et performants qui pré-

servent la fraicheur, les vitamines et les nutriments. Le développement d'une technologie multicouche révolutionnaire

==
=
fuw ]
=
1)
fira
=
L
(=
=
0=
juw]
7]

dédiée a nos systemes PET permet d'injecter précisément la quantité minimum requise de barriére, uniqguement la ou
elle est nécessaire. Nous réduisons ainsi le colt total de production tout en améliorant la conception et les performances
de I'emballage...Une véritable révolution.

BreakthroughPackaging.com )

© 2018 Husky Injection Molding Systems Ltd. Tous droits réservés.

Emballages concus en partenariat avec PET Engineering.
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