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Soutirage avec égalité 

La soupape de remplissage se ferme dès que le
niveau de remplissage touche la pointe de la sonde.
La sonde sort du récipient de manière entière-
ment automatique, d•où un remplissage homo-
gène. 

Soutirage avec un ou deux paliers 

Le processus de remplissage à un palier est cou-
rant pour les récipients de petite taille. Avec 
l•Innofill NRS, il est également possible de sou-
tirer en deux paliers, en fonction du produit et
des récipients employés. C•est particulièrement
en cas de formation de mousse que le deuxième
palier est recommandé : phase de remplissage
rapide dans la partie cylindrique puis phase de
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3 remplissage lente à faible dégagement de mousse
dans le col de récipient plus étroit. 

Soutirage sans gouttes 

En configuration à un palier ou deux, l•absence
de gouttes est incontournable. Un barrage de gaz
situé au niveau de la sortie de produit de souti-
rage s•en charge. Elle admet en outre une part
définie de solides, un point décisif par exemple
pour les produits à la pulpe de fruits ou conte-
nant des céréales. 

Soutirage avec retour 

Les soupapes de remplissage sont connectées à
un récipient annulaire partiellement rempli. En
cas d•éventuel arrêt de l•installation, le produit
maintenu au chaud circule via le réservoir annu-
laire. 

Soutirage avec une hygiène optimale 

Du réservoir annulaire jusqu•à la soupape de rem-
plissage : partout des voies lisses, avec une tech-
nique aseptique de membrane et d•étanchéité
dans les soupapes de remplissage ainsi que pour
tous les canaux et toutes les voies guidant du pro-
duit. 

Soutirage avec nettoyage extrême-

ment simple

Le nettoyage CIP est simple et extrêmement hygié-
nique. Dans le circuit CIP, une cuve de rinçage se
positionne sous les soupapes de remplissage. Des
fluides de nettoyage rentrent dans la cuve annu-
laire. À partir de là, ils empruntent des voies CIP
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prévues avant de parvenir par jet libre dans la
cuve de rinçage via les soupapes de remplissage.
Via la pompe de circulation et le récipient collec-
teur, les fluides sont enfin ramenés dans la cuve
de produit de nettoyage. 

Soutirage à chaud ou à froid 

L•Innofill NRS est prédestinée pour le soutirage
à chaud. Cependant, les produits non gazeux peu-
vent aussi être traités à froid. 

Soutirage avec disque d•admission 

Le système guide les récipients via un disque d•ad-
mission sans pièces de format dans le bloc 
soutireuse-boucheuse et les transfère en consé-
quence après chaque station. Une simplicité ciblée. 

L•opération de remplissage est suivie du
bouchage optimisé. KHS propose ici différentes
alternatives. Le couvercle en plastique ainsi que
la capsule à vis classique sont possibles pour les
snacks dans des récipients en plastique. 

Résumé :KHS propose avec l•Innofill NRS un sys-
tème de remplissage qui non seulement satisfait
les exigences du marché, mais aussi anticipe lar-
gement les souhaits futurs. Le système offre à la
branche alimentaire et des boissons l•opportu-
nité de suivre systématiquement avec succès la
tendance de la santé et de la praticité.
Ludwig Clüsserath, directeur centre de compétences

de technique de processus, KHS AG 

Walter Senft, directeur du département 

de distribution d•installations de vin, 

vin mousseux, jus et spiritueux, KHS AG 
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À gaucheSpécialité de soutireuse : de petits récipients

en plastique avec des produits non gazeux. À droite

Gamme de soutireuse : jus visqueux classiques, 

jus-légumes ou légumes purs ou boissons lactées 

avec des céréales, et bien plus encore.
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par un bref aperçu sur la famille de la souti-
reuse Innofill DRV de KHS, tous des systèmes
ultramodernes à commande informatisée, des
systèmes volumétriques avec le grand avantage
de concepts de commande simples. 

* Variante 1 : DRV-VF soutire exclusivement
les boissons rafraîchissantes gazeuses et
l’eau. Seules deux fonctions pneumatiques
régulent tout le processus de remplissage,
y compris la course d’application et l’étan-
chéification du goulot de bouteille contre
la soupape de remplissage. 

* Variante 2 : DRV-VF/N permet le remplis-
sage sous pression de boissons rafraîchis-
santes gazeuses ainsi que le remplissage
sans pression d’eau plate ou de produits

semblables. Une autre fonction de com-
mande gère simultanément et en toute sim-
plicité la commutation du mode de souti-
rage sous pression au mode sans pression
pour toutes les soupapes de remplissage
d’une machine. 

* Variante 3 : DRV-VF/DN offre en plus l’op-
tion de pressuriser avec du gaz fraîchement
filtré les boissons rafraîchissantes gazeu-
ses comme les limonades à la pomme selon
un procédé à trois chambres. Le système
fonctionne avec une part importante de
gaz inerte lors du remplissage et réduit
ainsi l’absorption d’oxygène. Une pression
sur un bouton suffit pour opérer le chan-
gement du soutirage sous pression clas-
sique en configuration à une chambre vers
le soutirage sous pression à trois chamb-
res pour les boissons carbonatées ainsi que
le mode sans pression. 

* Variante 4 : DRV-VF/NH permet le souti-
rage à chaud en plus du soutirage sous pres-
sion à une chambre et le soutirage à froid
sans pression. 

Voici en résumé les réponses aux questions qui
pourraient à l’avenir être souvent posées sur
l’Innofill DRV-VF/NH. 

QUEL EST LE DEGRÉ DE COMPLEXITÉ DE

LA CONVERSION ? 

Les soupapes de remplissage peuvent être com-
mutées de manière groupée d’une pression sur

C’est l’avenir : le soutirage à chaud de boissons
microbiologiquement sensibles sans alcool dans
des bouteilles en plastique est de plus en plus
à l’ordre du jour. Même si elle est associée à des
coûts plus élevés, cette technique permet en
effet de se passer de salle blanche et d’une ges-
tion de l’hygiène nettement plus complexe. Sur
le terrain, les entreprises veulent des systèmes
de remplissage fondamentalement simples taillés
sur mesure avec une flexibilité maximale sur
des gammes de plus en plus larges. L’équation
est résolue avec la KHS DRV-VF/NH : un système
qui soutire à chaud ou à froid, qui met en œuvre
des boissons gazeuses ou non gazeuses aux
degrés de sensibilité les plus divers et exploi-
table avec ou sans pression. Mais commençons

Chaud devant
Pour les boissons sans alcool : maintenant aussi une variante 

intégrée de soutirage à chaud pour le PET

Tout comme le soutirage à froid avec technique d’isolateur, 
le soutirage à chaud permet la sécurité microbiologique pour 
les boissons sans alcool dans des bouteilles en plastique. 
En tant qu’avant-gardiste, KHS propose des variantes de 
soutirage à chaud qui exaucent tous les souhaits.
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un bouton via respectivement une vanne pilote
du soutirage sous pression au soutirage à chaud.
Un cylindre à membrane également piloté de
manière centralisée déclenche lors du souti-
rage à chaud la circulation de boisson dans les
soupapes de remplissage pendant les phases
d’immobilisation. Avec une soutireuse équipée
de 100 postes de remplissage, ce type de com-
mande économise jusqu’à 297 électrovannes.
Cela réduit la complexité et ouvre des poten-
tiels d’économies pour la maintenance et l’en-
tretien. L’opérateur sélectionne le mode sou-
haité à l’écran. La conversion se réalise par
menus.  

COMMENT LE SYSTÈME MONTE-T-IL 

EN TEMPÉRATURE ? 

Pour le soutirage à chaud, il faut tout d’abord
faire monter la température de la soutireuse.
Pour cela, de l’eau très chaude circule dans le
circuit directement après l’opération de stéri-
lisation via des soupapes de remplissage et une
cuve annulaire. Une fois l’ensemble du système
réchauffé sur une température prédéfinie, l’eau
est retirée. Le produit réchauffé vient mainte-
nant. Celui-ci circule du réservoir annulaire
tubulaire également via toutes les soupapes de
remplissage. Ce n’est que lorsque la tempéra-
ture de retour du produit correspond à la tem-
pérature de soutirage souhaitée que le proces-
sus de remplissage commence. Il se déroule
comme lors du processus de remplissage sans

pression. Il n’y a maintenant plus de circula-
tion de produit au sein du système de remplis-
sage. Le produit réchauffé est directement mis
à la disposition des soupapes de remplissage à
partir du réservoir annulaire tubulaire. 

QUELLES TEMPÉRATURES SONT 

POSSIBLES ? 

La température de soutirage dépend toujours
des orientations du produit en termes d’unités
de pasteurisation requises, ainsi que de la résis-
tance à la chaleur des bouteilles en plastique
utilisées. De manière générale, des températu-
res de soutirage de jusqu’à 95 degrés Celsius
sont possibles. KHS fournit non seulement des
conseils pour définir les températures, mais
peut aussi d’emblée réaliser des tests pratiques
dans le technopôle de KHS. Ces tests permet-
tent également de mettre en évidence si les
bouteilles en plastique prévues sont adaptées
à l’application. 

LA SÉCURITÉ MICROBIOLOGIQUE 

EST-ELLE ASSURÉE AUSSI PENDANT

LES PAUSES DE SOUTIRAGE ? 

Manques de bouteilles, accumulations sur les
machines en amont : les pauses de soutirage
ont des causes multiples. Dans un tel cas, le
système reprend la circulation du produit via
les soupapes de remplissage et le réservoir annu-
laire tubulaire, ce qui évide le refroidissement
sous la température de pasteurisation requise.

Il y a toujours du produit chaud sur le siège de
soupape. Le réservoir annulaire tubulaire et les
soupapes restent à la température, ce qui repré-
sente un facteur de sécurité microbiologique.
On peut ainsi reprendre le soutirage à chaud à
tout moment, d’où une disponibilité élevée du
système de remplissage. En raison de la circu-
lation du produit, il ne se produit pas de sépa-
ration de phase dans les produits contenant de
la pulpe ou des fibres : ainsi, le produit arrive
exactement dans la bouteille en plastique en
qualité constante. 

Y-A-T-IL DES ÉLÉMENTS DE 

PULVÉRISATION ? 

À l’instar de toutes les variantes de l’Innofill
DRV, la formation de film liquide avec l’Innofill
DRV-VF/NH est assurée par une chicane. Ce 
point est décisif pour l’hygiène puisque de la
sorte aucun élément de pulvérisation n’entre
dans la bouteille. Autre atout : l’utilisation de
la chicane est le gage d’une flexibilité élevée.
En effet, la chicane permet de soutirer les for-
mes et tailles de bouteilles les plus différentes
sans travaux de conversion préalables, dans le
cadre des volumes de bouteilles possibles défi-
nis par le système se situant entre 0,1 et 3,0
litres. 

COMMENT LE NETTOYAGE S’OPÈRE-T-IL ? 

Sur la génération de soutireuses Innofill DRV,
le processus de nettoyage CIP est par ailleurs

À gauche L’Innofill DRV-VF/NH pour le PET soutire des boissons gazeuses et non gazeuses

sous pression et sans pression, à froid et à chaud. À droite L’Innofill NV-H pour le 

PET soutire exclusivement des boissons sans alcool non gazeuses à froid ou à chaud.
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résolu de manière très avantageuse. Des plaques
CIP peuvent être soit insérées manuellement,
soit manœuvrées de manière entièrement auto-
matique devant le goulot de soupape de rem-
plissage. Pendant le processus de nettoyage
CIP, le même principe que lors de l’application
de bouteille pendant le remplissage sous pres-
sion s’applique. Cependant, la pression des flui-
des de rinçage déclenche ici l’étanchéification
contre la soupape de remplissage, de manière
entièrement automatique et adaptée exacte-
ment à la pression intérieure. 

QUELS SONT LES AVANTAGES DU

RÉSERVOIR ANNULAIRE EN FORME DE

TUYAU ? 

Par rapport à la solution classique de cuve annu-
laire rectangulaire, le poids du réservoir annu-
laire en forme de tuyau de la génération DRV a
été nettement réduit. Dans un souci de maxi-
misation de l’hygiène, il n’y a ni coin, ni bord.
Ajoutons à cela la construction légère ayant
besoin de moins de puissance d’entraînement
ainsi que les besoins énergétiques nettement

et hygiénique maximale. Pour le soutirage à
chaud des boissons sans alcool prévues, le rem-
plissage à jet libre s’opère généralement en
deux paliers. Pendant le processus de remplis-
sage, seul le logement de liquide est piloté.
Cela réduit la complexité d’éléments de com-
mande à deux électrovannes par poste de rem-
plissage. En cas de pauses de remplissage, la
soupape de retour centrale s’ouvre et le pro-
duit retourne dans le circuit. Le cheminement
a une forme telle que même le produit présent
dans le barrage de gaz reste en température
grâce aux zones extérieures réchauffées en acier
inoxydables. De surcroît, des goulots différents
peuvent être mis en œuvre. 

RÉSULTAT 

Avec ces options de soutirage à chaud nouvel-
lement développées, KHS opère une fois de plus
en tant que précurseur sur le marché. Surtout,
les systèmes de remplissage combinés mont-
rent très clairement que la simplicité de fonc-
tionnement, la pérennité élevée et la flexibi-
lité maximale d’un système de soutirage ne sont
pas vouées à s’exclure. Bien au contraire : elles
se complètent. 

Ludwig Clüsserath, directeur centre de compétences

de technique de processus, KHS AG 
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moindres lors du chauffage et du refroidisse-
ment. 

QUELLE CADENCE EST POSSIBLE ? 

L’Innofill DRV-VF/NH met en œuvre lors du sou-
tirage à chaud jusqu’à 60 000 bouteilles par
heure. Lors du soutirage de boissons fruitées,
la part de fruit / pulpe dans la boisson peut s’é-
lever jusqu’à 8 pour cent. Même les longueurs
de fibres jusqu’à 5 millimètres et les diamètres
de fibres jusqu’à 1,5 millimètre sont mis en
œuvre. 

À COMBIEN S’ÉLÈVENT LES COÛTS D’IN-

VESTISSEMENT ? 

Même l’exploitant qui aujourd’hui n’est pas
encore sûr si le soutirage à chaud sera à l’or-
dre du jour mais mise sur la technique de rem-
plissage Innofill DRV devrait investir dans la
variante Innofill DRV-VF/NH. Elle offre une flexi-
bilité future maximale associée à des coûts sup-
plémentaires maîtrisables. Dans les systèmes
en place, l’option de soutirage à chaud peut
être rajoutée sans problème. 

QUE FAIRE SI SEULES DES BOISSONS

PLATES SANS ALCOOL DOIVENT ÊTRE

SOUTIRÉES À CHAUD ?

C’est alors l’Innofill NV-H qui entre en jeu, 
à savoir l’option de soutirage à chaud de 
l’Innofill NV développée par KHS. Particulari-
tés : les boissons fruitées peuvent présenter
des fibres longues. Jusqu’à 10 millimètres de
long et 2 millimètres de diamètre sont possi-
bles. L’Innofill NV-H peut également mettre en
œuvre les petits morceaux de fruit. Elle soutire
également jusqu’à 60 000 bouteilles en plas-
tique de 0,1 à 3,0 litres par heure, et excep-
tionnellement jusqu’à 5,0 litres. Le soutirage
sans contact via une soupape de remplissage à
jet libre permet une sécurité microbiologique

Dans l’Innofill NV-H, le soutirage sans contact des bouteilles en plastique par le biais d’une sou-

pape de remplissage à jet libre procure une sécurité microbiologique et hygiénique maximale.

Pour le soutirage à chaud des boissons sans alcool prévues, le remplissage à jet libre s’opère

généralement en deux paliers. Pendant le processus de remplissage, seul le logement de liquide

est piloté, ce qui réduit la complexité d’éléments de commande par poste de remplissage.

Pour les boissons sans alcool : maintenant aussi une variante intégrée de soutirage à chaud pour le PET

08.496 KHS Journal 02_08 frz.qxd  15.09.2008  15:20 Uhr  Seite 52



52*53technik+innovation °

Les servomoteurs utilisés sont des solutions novatrices avec servorégu-
lateur intégré améliorant encore la communication par rapport aux
anciennes variantes de servomoteurs. Un régulateur maître dans l’ar-
moire électrique pilote ces servomoteurs MI. Pour la communication par-
faite, seule une ligne de connexion entre l’armoire électrique et le pre-
mier servomoteur dans la zone d’encaisseuse est ici nécessaire. Jusqu’à
vingt servo-entraînements ultracompacts peuvent être exploités séquen-
tiellement l’un derrière l’autre via un câble hybride. Pas seulement pour
supprimer la multitude de connexions de câbles nécessaire jusqu’à pré-
sent, mais aussi parce que l’armoire électrique peut ainsi être agencée
sur une surface nettement moindre et parce que la suppression des uni-
tés de commande permet de se passer de climatiseurs. Les servomoteurs
et les unités fonctionnelles sont connectés entre eux via des fiches. Ainsi,
le remplacement des servomoteurs et la mise en service de la machine
d’emballage s’en retrouvent simplifiés. 

AVANTAGE 4 : NOUVELLE CONCEPTION – SIMPLE ET HYGIÉNIQUE 

La refonte de la conception de la machine d’emballage a abouti à un corps
de machine de forme cubique. En commun avec un nouveau concept de
capot de protection, il offre aux opérateurs avant tout une meilleure vue
dans le processus d’emballage en cours. L’accessibilité pour l’utilisation
et la maintenance a encore été optimisée. Pour des aspects d’hygiène, de
nouveaux systèmes de support de sous-groupes faciles à nettoyer ont été
intégrés. Il en ressort une hygiène maximale, ainsi que l’écoulement de
produits de nettoyage, d’eau de rinçage et d’éventuels débordements de
produit via des bacs collecteurs nouvellement conçus et placés sous les

Le marché exige des solutions individuelles, et ce tout particulièrement
dans le domaine de plus en plus important de la technologie d’embal-
lage. Et c’est précisément ce que KHS propose depuis un certain temps
avec la technologie d’emballage de conception modulaire dans la plage
des hautes cadences. L’entreprise de boissons, de produits alimentaires
ou non-alimentaires peut composer des modules fonctionnels pour des
fardeleuses, des embarqueteuses-fardeleuses, des embarqueteuses-far-
deleuses sur plateau ainsi que des emballeuses wrap-around de sorte
qu’elles s’acquittent exactement des tâches imposées. Pour que les PME
profitent à l’avenir d’une flexibilité maximale, KHS propose après l’har-
monisation des séries le principe de la modularité aussi pour les solutions
d’emballage dans la plage des cadences basses et moyennes. En bref : les
avantages énormes de l’harmonisation des séries. 

AVANTAGE 1 : LA SOLUTION GRANDIT AVEC LES EXIGENCES 

Grâce à l’harmonisation des séries, la conversion gagnera encore en sim-
plicité, en rapidité et surtout sera possible sans limites. Ainsi, la solution
technique pourra très facilement accompagner la croissance des exigen-
ces de l’utilisateur. Le type d’emballage ou un accroissement des cadences
ne sont pas les seuls visés. L’intégration d’équipements comme le disposi-
tif d’insertion de prospectus, le perforateur de films, l’inséreur de croi-
sillons ou l’empileur de barquettes est envisageable au même titre que la
conversion de la technique présente sur des domaines de tâches redéfinis. 

AVANTAGE 2 : LES UNITÉS DEVIENNENT TRANSPARENTES 

Les modules fonctionnels se trouvent dans des unités fermées, peuvent
être facilement retirés du système global ou y être intégrés. Les clarifica-
tions d’interfaces ont lieu rapidement. Pour l’utilisateur, les unités fonc-
tionnelles gagnent largement en transparence, ce qui accroît la compré-
hension de la solution d’emballage. De ce fait, la technique est davantage
maîtrisable, et la maintenance est par conséquent facilitée. 

AVANTAGE 3 : DES SERVOMOTEURS IDENTIQUES 

Pour toutes les unités fonctionnelles, il n’y a plus que des servomoteurs
identiques, ce qui simplifie avant tout la gestion des pièces de rechange.

Avec une harmonisation étendue des séries du 
concept modulaire, KHS pose un jalon novateur dans

la technologie d’emballage. À présent, les plages 
de cadences basses et moyennes de la technique 

d’emballage profitent également de l’adaptation.

Flexible comme l’alphabet
Harmonisation des séries chez KHS : 

la technologie d’emballage du futur

Positions de réglage avec réglage par broche : une unité de com-

mande centrale fournit la nouvelle position nominale en cas de

changement de format. Le tournevis à batterie reçoit la position

nominale via une interface à infrarouges.
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KHS – la technologie d’emballage du futur

COMPOSANTS SIGNES PARTICULIERS AVANTAGE

Entraînement

Câblage

Corps de machine

Transmission d’entraînement
Revêtement de machine

Rails de guidage

Groupement de la formation 
de produit
Station de coupe de film
• Système de convoyage

• Matériau d’emballage

• Outil de coupe

• Conception
• Courroies de transport
Emballage sous film
Tunnel de rétractation

LES AVANTAGES DE L’HARMONISATION DES SÉRIES2

modules fonctionnels. Les pièces jusqu’à présent saillantes comme les bou-
lons ou les barres pour la fixation de guidages réglables sont aujourd’hui
rabattables ou ont été entièrement éliminées. Partout où c’est possible,
on trouve dans la nouvelle série des courroies crantées à fonctionnement
à faible bruit, de conception simple et exempte de maintenance. 

AVANTAGE 5 : RÉGLAGES À LA DEMANDE 

Dans le système modulaire, les réglages sont possibles individuellement :
simplement de manière mécanique, semi-automatique ou entièrement
automatique. Un point particulièrement important par exemple pour les
entreprises alimentaires souhaitant mettre en œuvre une multitude de for-
mats différents sur une seule machine d’emballage. La conversion manuelle
est assurée avec des leviers de serrage. La deuxième variante possible est
l’utilisation de postes de réglage guidés par l’opérateur. Dans ce cas, des
affichages électroniques avec fonction d’acquittement guident l’opéra-
teur dans le changement de format. Cette méthode permet de se passer
de listes papier à mettre à jour manuellement et le taux d’erreur baisse à
un niveau minimum. Les postes de réglages guidés par l’opérateur peu-
vent être exploités encore plus confortablement en utilisant un tournevis
électrique sans fil modifié. Dans ce cas, le tournevis sans fil communique
directement avec l’unité de commande centrale par le biais d’un système
à bus de terrain. Tout comme avec la conversion entièrement automatique,

une précision maximale est ainsi assurée. Dans la conversion entièrement
automatique, les postes de réglage sont équipés d’entraînements à acti-
ver séquentiellement au moyen d’un guidage graphique par menu sur l’é-
cran lors du nouveau choix de format. 

AVANTAGE 6 : UN GROUPAGE DE PRODUITS ENCORE PLUS

FLEXIBLE 

Dans le module fonctionnel du groupage de produit, la flexibilité est encore
accrue. Jusqu’à présent, une unité de division avec deux servo-entraîne-
ments était toujours dimensionnée sur la plus grande formation de pro-
duits à emballer. De ce fait, les unités plus petites devaient être transpor-
tées nettement plus vide et la cadence de la machine d’emballage ne pou-

Des servomoteurs identiques sur toutes les unités 
fonctionnelles
Câblage de jusqu’à 20 servomoteurs via un câble hybride ;
connexions de câbles dans l’armoire électrique avec socles
Agencement cubique, nouveau système de logement de sous-
ensembles
Courroie crantée
Nouveaux dispositifs de protection

Suspension par le haut

Jusqu’à quatre servomoteurs avec possibilité d’évolution indi-
viduelle pour chaque tâche

Réglable en largeur, largeur supérieure, entraînement par
courroie crantée 
Mise en œuvre de films très fins

Entraînement avec servomoteur, entraînement à courroie
crantée
Dimensions d’espacement réduites, moins de renvois 
Antistatique, configuration de perçage améliorée
Réglable en hauteur, came à commandé électronique
Tunnel de rétractation écologique, chauffage optionnel avec
du gaz

Simplicité de maintenance, meilleure gestion de pièces de
rechange, recherche d’erreurs plus rapide
Faible encombrement dans l’armoire électrique, câblage sim-
ple, connexions à fiches, évitement des erreurs
Meilleure vue d’ensemble, meilleure accessibilité, hygiène
optimisée, flexibilité pour les ajouts en seconde monte
Niveau de bruit plus bas, maintenance moindre
Surveillance de processus optimale, simplicité de maintenance,
portes relevables en standard, portes coulissantes en option
Conversion de format simplifiée, élimination de barres
dépassant sur les côtés
Vitesse optimale pour chaque configuration de produit,
vitesses accrues

Adaptation flexible à l’emplacement des différentes largeurs
de film, gamme de formats plus grande, réduction du bruit
Croissance de la gamme de films pouvant être mis en œuvre,
baisse des coûts de matériaux d’emballage, durées de fonc-
tionnement plus longues
Précision de coupe maximale, faible usure

Fonctionnement efficace
Sécurité de transport accrue
Précision de positionnement parfaite, flexibilité élevée
Faible consommation énergétique, régulation de température
très précise, phase de montée en température plus courte 
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vait pas être utilisée de manière optimale. L’unité de division nouvellement
conçue permet une utilisation de jusqu’à quatre servomoteurs avec des
vitesses exactement adaptées à l’emballage. Il y a alors pour chaque ser-
vomoteur l’attribution directe de l’outil de division qui lui correspond. Une
cadence de jusqu’à 120 coups par minute est maintenant possible aussi
pour les bouteilles PET. Les données pour l’opération de division optima-
les sont enregistrées dans le système pour chaque formation de produit. 

AVANTAGE 7 : POSSIBILITÉ DE FILM ULTRA-FIN 

Un nouveau système de coupe et de transport de film permet la mise en
œuvre de films fins. De plus, la station de coupe de film a grandi, ce qui
augmente ainsi la flexibilité également en ce qui concerne la largeur de
film. Une lame entraînée par un servomoteur coupe le film, d’où une pré-
cision maximale associée à une usure de lame restant faible. Dans la sta-
tion de coupe de film, les dimensions d’espacement sur les jonctions sont
diminuées et les renvois nettement réduits. Le système de transport de
film dispose d’enductions spéciales ainsi que de nouvelles courroies de
transport conduisant l’électricité statique. Un blocage, un enroulement
ou même un arrachage du film est ainsi contré de manière ciblée. En asso-
ciation avec un système anti-statique supplémentaire, cela signifie même
pour les variantes de film les plus sensibles une sécurité de transport maxi-
male. Pour améliorer l’accessibilité lors des travaux de maintenance et
pour faciliter l’enfilage du film, les cylindres de pression sont relevables. 

AVANTAGE 8 : TUNNEL DE RÉTRACTATION ÉGALEMENT AU GAZ 

Le tunnel de rétractation peut être exploité soit avec un chauffage élec-
trique classique, soit – dans le tunnel de rétractation nouvellement conçu
par KHS – par un chauffage au gaz. Cela réduit les coûts d’exploitation de
jusqu’à 50 pour cent et les rejets de CO2 de jusqu’à 60 pour cent. Les deux
variantes de tunnel de rétractation se distinguent comme jusqu’à présent
par une technique de buse à air chaud à utilisation variable dans le capot
du tunnel de rétractation. Le concept de conversion de format nouveau
en son genre est naturellement applicable dans le nouveau tunnel de rétrac-
tation. La zone de tunnel de rétractation peut être complétée selon le sys-
tème modulaire avec des options comme le dispositif de nettoyage, les
ventilateurs de refroidissement ou une technologie de caméra ultramo-
derne pour la surveillance du processus de rétractation. 
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RÉSULTAT : L’HARMONISATION PORTE SES FRUITS 

Dans l’ensemble, l’extension de l’offre KHS en technologie d’emballage
modulaire associée à la nouvelle série offre dans toutes les plages de caden-
ces de nombreux avantages pour la branche des boissons ainsi que le sec-
teur alimentaire et non alimentaire. La pérennité de la technologie repré-
sente un aspect décisif. Tout est possible à la demande : montage et démon-
tage des modules fonctionnels, accroissement ou diminution des cadences
d’emballages. L’emballeuse souhaitée peut être mise en place rapidement
à partir du module. Sans oublier que tous les modules fonctionnels non
seulement contiennent les dernières réalisations techniques, mais se basent
en même temps sur la vaste expérience de KHS dans le domaine de l’em-
ballage. Et c’est précisément ce dont le marché à besoin. 

Norbert Pastoors, directeur du centre de compétences 

de technologie d’emballage, KHS AG 

Werner Oster, directeur de l’assistance produit, 

centre de compétences technologie d’emballage, KHS AG 

Werner Ageling, directeur du management de produit, 

centre de compétences de technologie d’emballage, KHS AG 

• INTERNET www.khs.com
• INTERLOCUTEUR

Norbert Pastoors, directeur du centre de compétences de tech-
nologie d’emballage, KHS AG, Kleve
Téléphone : +49/28 21/5 03 – 2 21
E-mail : norbert.pastoors@khs.com
Werner Oster, directeur de l’assistance produit, centre de
compétences technologie d’emballage, KHS AG, Kleve
Téléphone : +49/28 21/5 03 – 1 52
E-mail : werner.oster@khs.com
Werner Ageling, directeur de l’assistance produit, centre de
compétences technologie d’emballage, KHS AG, Kleve
Téléphone : +49/28 21/5 03 – 2 37
E-mail : werner.ageling@khs.com

INFOBOXfi

À gauche Corps de machine cubique, éléments de commande intégrés, portes relevables ou coulissantes, surveillance de pro-

cessus optimale, conception hygiénique. Au milieu Réglage automatique des rails de guidage via un entraînement direct. À droite

Des affichages électroniques avec une fonction d’acquittement guident l’opérateur dans l’opération de changement de format.
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Le bon mot : « Il existe trois types de menson-
ges : les mensonges, les gros mensonges et les
statistiques » est attribué au politicien Benja-
min Disraeli (1804-1881) ; plus personne ne le
sait exactement, mais toujours est-il qu’il illus-
tre l’importance des statistiques à des fins abu-
sives. Celui qui doit dissimuler quelque chose
n’a qu’à se servir d’un tour de passe-passe sta-
tistique et peut ainsi espérer que personne ne
remarquera les chiffres cachés. Vous pensez que
vous ne vous laisserez pas mener en bateau ?
Non, vous vous détromperez chaque jour, et per-
sonne n’est à l’abri d’interprétations erronées. 

Il y a des joueurs de loto qui choisis-
sent exprès les chiffres qui n’ont pas été tirés
depuis longtemps dans l’espoir « qu’ils fini-

ront bien par tomber. » Malheureusement, les
boules ne possèdent ni mémoire, ni conscience ;
peu importe que les numéros soient tirés sou-
vent ou rarement. Ils sont soumis aux lois sta-
tistiques et donnent à chaque joueur de loto
la même probabilité sur le bulletin de jeu.
Sachez qu’elle se chiffre à environ 1:14 millions.
De fait, il faudrait jouer 14 millions de fois
pour avoir les six bons numéros. Approchons-
nous maintenant des bases des statistiques
par paliers successifs.

PALIER 1 : LA MOYENNE

La grandeur statistique la plus connue est la
moyenne. Elle joue un rôle nettement plus
important que ce que l’on imagine communé-

ment. Le calcul est simple et, lorsque les chif-
fres sont petits, peut même être réalisé sans
calculette. Il suffit de prendre les valeurs numé-
riques de données déterminées et de les addi-
tionner. Ensuite, diviser le résultat par le nom-
bre des valeurs individuelles. 

Exemple 1 : différentes personnes 
achètent des boissons et veulent savoir com-
bien de bouteilles elles achètent en moyenne. 

Personne 1 = 3 bouteilles
Personne 2 = 6 bouteilles
Personne 3 = 20 bouteilles

Valeurs additionnées : 3+6+20 = 29 bou-
teilles. 

LA MAGIE 
DES CHIFFRES

Le mot « statistiques » incite déjà à détourner le regard ou à trembler de crainte. Il est en effet
apparenté aux mathématiques, à quelque chose comportant des symboles mystérieux. Nous entrons
pourtant tous les jours en contact avec les statistiques, car qui n’a jamais entendu parler du CAC40
à la bourse ou tout simplement suivi des sondages. Le maniement des chiffres nous est donc plus
familier que nous le pensons. Plongeons étape par étape dans ce langage codé.

Les notions spécialisées sur le terrain :

pour ne plus avoir peur des statistiques (épisode 1)
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donc de ranger les séries dans l’ordre crois-
sant et d’en prendre la valeur centrale. 

Mais cela ne suffit pas. En statistiques;
il existe plusieurs manières de calculer une
moyenne en fonction des problèmes posés.
Une certaine indulgence est de mise pour cette
situation, car il n’existe ni de remède souve-
rain, ni de valeur médiane infaillible. Par souci
d’exhaustivité, je souhaite mentionner sans
donner d’exemples : la moyenne harmonique,
géométrique ainsi que la moyenne pondérée. 

PALIER 3 : ÉCART-TYPE ET VARIANCE

Passons maintenant à un autre grand sujet qui
plonge beaucoup dans des abîmes de perplexité
en ce qui concerne les statistiques : l’écart-
type et la variance. Comme nous allons bien-
tôt le voir, les deux sont étroitement apparen-
tés. 

Exemple 2 : sur une « liste étalon »
sont énumérés les revenus de 25 familles d’une
ville que nous appellerons Richeville.

Revenus 
1200000 60000 45000

150000 51000 42000
86000 49000 38000
37000 20000 14000
35000 18000 13000
32000 18000 11000
29000 18000 10000
26000 16000
24000 16000

La moyenne arithmétique nous donne un résul-
tat de 82 320 euros et fournit une vision dis-
tordue de la réalité puisqu’une famille million-
naire domine la valeur numérique en gagnant
plus que toutes les autres ensemble. L’éten-
due ne nous aide pas davantage : elle indique
quel est l’écart entre la valeur numérique la
plus basse et la plus haute, soit ici 1 190 000
euros. Cela ne nous aide guère non plus. En
regardant les chiffres de la liste étalon de
manière plus détaillée, il devient clair que le
revenu moyen doit se situer dans un ordre de
grandeur d’environ 30 000 euros. Nous faisons

technique+innovation  ° 56*57

Total divisé par le nombre de personnes :
29/3 = 9,7 bouteilles.

La formule signifie : additionner toutes les
valeurs x en commençant par la première (i=1)
jusqu’à ce que la dernière (n) soit atteinte et
diviser la somme par le nombre (n) des valeurs
de mesure. 

Maintenant, le néophyte reste bouche
bée et le spécialiste peut expliquer d’un ton
docte que la dispersion de la population est
relativement élevée. Ce charabia signifie que
les différentes valeurs de mesure sont éloi-
gnées les unes des autres et ne permettent pas
de constituer une moyenne digne de ce nom.
Cela reviendrait à dire que si je mange une oie
et toi aucune, nous avons en moyenne mangé
une oie chacun. 

Toutefois, la moyenne exerce un effet
magique qui fait souvent oublier qu’il s’agit
uniquement d’un point de repère dans les ord-
res de grandeur, mais en aucun cas d’un pro-
nostic pour un cas individuel. On voit donc que
la moyenne se prête uniquement à un grand
nombre de valeurs de mesure ou à un petit
nombre seulement si elles sont proches les
unes des autres. 

Comment puis-je donc résoudre le
dilemme si je veux savoir, comme dans l’exem-
ple 1, quel est mon nombre approximatif de
bouteilles. Eh bien pour cela, on fait appel à
la médiane. 

PALIER 2 : LA MÉDIANE

Quelle est donc cette sorcellerie ? La médiane
est aussi le synonyme de valeur centrale d’une
série de chiffres. Dans le cas de l’exemple 1, il
s’agit de 6. Ce serait aussi simple que cela si
nous étions toujours confrontés à des séries
de valeurs impaires. Malheureusement, il existe
aussi des séries en nombre pair qui en plus
sont généralement dans le désordre. Il s’agit

pour cela appel à la médiane, c’est-à-dire la
valeur centrale d’une liste triée, et elle nous
dit : 29 000 euros. Vous voyez comment les
réflexions préliminaires sont utiles et où une
observation exacte de la population des valeurs
peut nous amener. En même temps, il appa-
raît clairement que la dispersion des valeurs
est importante, mais que nous ne possédons
pas encore de possibilité pour l’observer de
manière plus précise. Mais même dans ce
dilemme, les statistiques viennent à notre
secours. Elle nous ont donné une « mesure de
la dispersion », l’écart-type. Vous trouverez
de temps à autre le terme de variance qui se
trouve en rapport direct avec l’écart-type,
puisque la racine de la variance est l’écart-
type, soit mathématiquement :

étant donné que :
var = variance
xi = valeur de mesure sur le point i
x
_

= moyenne (lire : x barre)
n = nombre de valeurs de mesure
s = écart-type
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Mais qu’est-ce donc que l’écart-type ? Il s’agit
de la mesure de la dispersion des valeurs de
mesure. Comme sur une cible de tir. En tirant
un certain nombre de coups, les impacts se
dispersent autour du centre. S’ils se trouvent
au milieu ou juste à côté, alors c’est un bon
tireur. Si le tireur est mauvais, les impacts sont
plus écartés. Voici un exemple simple pour cal-
culer l’écart-type. 

Deux tireurs tirent sur une cible et les
résultats sont les suivants : 

Tireur 1 Tireur 2
7 1
8 10
9 13

Moyenne 8 8

Tout le monde comprend tout de suite que l’un
tire plus précisément que l’autre. Bien que la
moyenne soit identique, on peut cependant
commenter la dispersion des résultats. Pre-
nons pour cela l’écart, c’est-à-dire la diffé-
rence des résultats par rapport à la moyenne,
et nous obtiendrons le tableau suivant : 

Tireur  1 Tireur  2
Résultat Écart par rapport Résultat Écart par rapport

à la moyenne à la moyenne

7-8 -1 1-8 -7
8-8 0 10-8 2
9-8 1 13-8 5

Comme nous n’avons pas le droit de calculer
les écarts négatifs et positifs les uns contre
les autres, une astuce mathématique les rend
positifs : élevons-les au carré.

Tireur  1 Tireur  2
Écart par rapport Carré de Écart par rapport Carré de 

à la moyenne l’écart à la moyenne l’écart

-1 1 -7 49
0 0 2 4
1 1 5 25

Somme 2 Somme 78

La différence dans la somme des carrés de 78
par rapport à 2 est nette. Les sommes sont en
effet d’autant plus importantes que l’écart par
rapport à la moyenne est important et que
davantage de mesures individuelles seront
additionnées. Nous devons par conséquent
tenir compte du nombre de mesures indivi-
duelles en divisant la somme calculée par le
nombre de mesures individuelles. Il s’agit de
la « variance » et la racine est le fameux écart-
type.

Tireur 1 Tireur 2
Variance 2/3 = 0,67 78/3 = 26
Écart-
type

Et ici, tout le monde comprend que le premier
tireur a une ampleur de diffusion plus faible
dans les résultats de tir que le deuxième, et
donc qu’il est le meilleur tireur. 

Les variances nous poursuivent sou-
vent dans les statistiques, jusqu’aux horizons
lointains de l’analyse de variance. La signifi-
cation mathématico-statistique de la variance
est énorme : elle élimine les valeurs négati-
ves tout en mettant en valeur les écarts impor-
tants. En observant les impacts sur une ligne
de valeurs, la dispersion est visuellement par-
lant clairement visible. 

Tireur 1 = champs jaunes ;
Tireur 2 = champs bleus ;
Moyenne = rouge

La dispersion est une fois inférieure à 1 et une
fois supérieure à 5 ; cela signifie que le deuxième
tireur était avec deux impacts plus près du cen-

• INTERNET www.khs.com
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Hartmut Evers, docteur en ingénierie
et chargé de cours, directeur des 
laboratoires et du pôle technologique
de KHS AG, Bad Kreuznach
Téléphone : +49/6 71/8 52 – 2252
E-mail : hartmut.evers@khs.com

INFOBOXfi

Les notions spécialisées sur le terrain
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tre, mais que les impacts sont par ailleurs très
dispersés. En statistiques, on peut le mettre
en évidence avec une fonction supplémentaire,
le coefficient de variation (CV) qui indique une
relation entre l’écart-type et la moyenne. 

Mathématiquement, le CV est : 

Nous le calculons comme suit : 

Tireur 1 

Tireur 2 

Une règle approximative indique qu’un CV de
plus de 30 pour cent témoigne d’une forte
hétérogénéité des valeurs de mesure. Dans
notre cas, cela signifie que le tireur 2 n’est pas
suffisamment concentré, et que les impacts
sont trop dispersés. Nous avons donc mainte-
nant la preuve statistique de ce que nous avions
déjà supposé. 

Hartmut Evers, docteur en ingénierie 

et chargé de cours, directeur des laboratoires 

et du pôle technologique de KHS AG 
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58*59editorial

Ici, la compétence reconnue dans le monde entier de KHS

dans le domaine du soutirage et de l’emballage rencontre idéalement 
une compétence unique dans le domaine du PET.

LA GAMME KHS COMPLÉTÉE : 

L’EMBOUTEILLAGE À VALEUR AJOUTÉE EST UN ATOUT DE CHOC !

Valentin Reisgen, 

président du directoire de KHS AG

Chères lectrices, chers lecteurs,

Vous avez pu l’apprendre dans la presse dès le début de l’année : la Salzgitter AG, avec environ 86 pour cent actionnaire
majoritaire de Klöckner Werke AG, la société-mère de KHS, a fait l’acquisition de SIG Beverages, un spécialiste leader
mondial dans la technologie des formes soufflées en PET (slogan : l’embouteillage à valeur ajoutée « Value Added Bott-
ling »). Je souhaite aujourd’hui vous informer sur l’état d’avancement actuel de la collaboration et surtout sur les 
perspectives pour l’entreprise KHS.
Dès le début, il était clair que la fusion du groupe KHS créerait une expertise hors-pair dans le domaine du PET et le met-
trait en mesure de proposer à partir de la même source des installations complètes sur le marché à croissance dynamique
de la technologie des bouteilles en plastique. Une présentation claire et homogène sur le marché s’inscrit dans ce cadre.
Les sociétés ont maintenant été renommées en conséquence en KHS Corpoplast (technologie d’étirage-soufflage), KHS
Asbofill (soutirage aseptique de produits sensibles), KHS Plasmax (enduction à effet barrière) et KHS Moldtec (fabrica-
tion de moules). Par ailleurs, nos équipes coordonnent actuellement leurs activités de distribution, créent les bases pour
une collaboration technique étroite et surmontent une multitude d’autres thèmes d’intégration. Ce processus est réalisé
dans un esprit de partenariat et de manière constructive. Le développement commun des points forts de toutes les entre-
prises impliquées occupe un rang prioritaire et les contacts, personnes etc. en place restent pleinement à la disposition
de nos clients. 
Un point décisif : tous les clients – et en fin de compte tout tourne autour d’eux – peuvent à présent recevoir rapide-
ment de KHS toutes les solutions à partir de la même source. En effet, l’expertise accumulée sur plus de trois décennies
dans le développement, la fabrication, l’enduction à effet barrière et le soutirage aseptique dans le segment du PET com-
plète largement la gamme d’offre de KHS. Ici, la compétence reconnue dans le monde entier de KHS dans le domaine du
soutirage et de l’emballage rencontre idéalement une compétence unique dans le domaine du PET. Le groupe offre ainsi
aux clients des solutions encore plus perfectionnées, plus exemptes d’interfaces et avantageuses autant sur les plans
de l’environnement que de l’économie durable pendant tout le cycle de produit des machines. L’embouteillage à valeur
ajoutée, j’en suis convaincu, est un atout de choc pour l’avenir de KHS et apportera rapidement une contribution posi-
tive à la réussite continuelle du groupe. 
Et pour finir, les résultats du groupe KHS pour l’exercice 2007 qui s’est terminé sont plus qu’honorables : un bond nota-
ble du chiffre d’affaires de 32,4 pour cent a généré des recettes proches du milliard, et les entrées de commandes ont
encore dépassé l’année précédente déjà bonne de 7,8 pour cent. Le résultat d’exploitation, quant à lui, a atteint 
environ 39 millions d’euros. En un mot : KHS se présente en cette année du 140e anniversaire de l’entreprise toujours
comme un partenaire de confiance stable et florissant. 

Bien à vous,

»

Les clients de KHS opèrent sur tous les continents. Leur activité
les mènent dans de nombreux pays du monde, que ce soit à
l’occasion de visites de clients, de coopérations ou de salons
professionnels. Dans de tels voyages, il est toujours bienvenu
de pouvoir vivre quelque chose sortant de l’ordinaire, le cas
échéant en faisant un petit détour. Voici quelques conseils pour
les escales les plus diverses. 

À NE PAS RATER À L’OCCASION

ESCALE

escale °  À ne pas rater à l’occasion  

MUMBAI/INDE
LA PARADE DES ÉLÉPHANTS

C’est au mois de février 2009 que se déroulera l’Eleph-
anta Festival dans la ville indienne de Maharashtra sur
Elephanta Island, à seulement dix kilomètres de Mum-
bai. De la musique et des danses typiques du pays, des
délices locaux ainsi qu’un programme culturel varié
d’artistes nationaux estimés ou des représentations
traditionnelles des pêcheurs feront de la fête un évé-
nement inoubliable. Unique : la grotte Maheshmurti
illuminée, la plus grande des grottes millénaires de l’île
qui a hébergé le dieu Shiva. Prenez le ferry dans le port
de Mumbai à la Porte de l’Inde. Infos et dates :
www.maharashtratourism.gov.in

LAS VEGAS/ÉTATS-UNIS
LE COMEBACK DE CHER AU CAESARS

Presque trois ans après sa tournée d’adieu, l’icône américaine de la musique
pop Cher revient là où sa carrière avait débuté au milieu des années 60 : au 
Caesars Palace de Las Vegas, la chanteuse se produira par étapes vraisembla-
blement jusqu’en 2011 quatre fois par semaine avec un show peut-être final.
Cher a entre-temps vendu plus de 100 millions de disques dans le monde et est
considérée comme la seule artiste à avoir atteint en quatre décennies le numéro 1
des hits ou top dix. Tickets : www.ticketmaster.com ou www.bestofvegas.com

ZURICH/SUISSE
WHISKY & CIGAR FESTIVAL

Pour la 10e fois débutera fin novembre (du 27 au 30) le
légendaire Whiskyship & Cigar Festival sur le Lac de Zurich.
Avec environ 850 tournées de whisky au malt et 300 types
de cigares sélectionnés à partir des stocks les plus raffinés,
l’événement est le plus grand de son genre. Neuf navires,
50 exposants et des douzaines d’organisateurs sont de la
partie. Informations : www.whiskyship.ch

MUNICH/ALLEMAGNE
PUNCH FLAMBÉ  XXL

De la mi-décembre 2008 à début janvier 2009 mijotera à petit feu dans le quar-
tier munichois historique de l’Isartor le plus grand punch flambé du monde.
La préparation à elle-seule est un spectacle à part entière : à la nuit tom-
bante, on fait flamber de gigantesques pains de sucre au-dessus de la cuve
en cuivre fabriquée spécialement d’une contenance de 9 000 litres et de deux
mètres et demi de haut. Le scénario est complété par le classique cinémato-
graphique légendaire avec Heinz Rühmann « Ce Diable de garçon ». 
Aperçu : www.die-kessel-gbr.de.

SYDNEY/AUSTRALIE
POINT FORT LA TÊTE EN BAS

Le festival culturel des superlatifs et le point culminant du calendrier culturel
australien est depuis 1977 le festival de Sidney se tenant annuellement au
début de chaque année. À l’occasion d’environ 80 évènements se présenteront
pendant trois semaines plus de 500 artistes (du concert pop à la soirée clas-
sique dans l’opéra de renommée mondiale) à un public proche du million. De
plus amples informations sur le festival 2009 (du 10 au 31 janvier) sont dis-
ponibles dans les semaines à venir, actualisées sur www.sydneyfestival.org.au. 
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Édition & contenu
ÉDITEUR 

KHS AG, Dortmund

RÉDACTION 

Friederike Arndt, Maternus Gemmel, Manfred Rückstein,
jj-media, Cologne

GRAPHIQUES

Konzeption+Design, Trawny / Quass von Deyen, Köln
Mise en page : Yvonne Voss 

COLLABORATION 

Werner Ageling, Wolfgang Augel, Jan-Wilhelm Brückel,
Ludwig Clüsserath, Matthias Damm, Priv.-Doz. Dr.-Ing.
Hartmut Evers, Frank Fretwurst, Rainer Hilgert, H. W. Kim,
Erhard Magin, Thomas Matheyka, Colby McLean, Werner
Oster, Norbert Pastoors, Hubert Schiffer, Oliver Schneider, 
Frank Schneidermann, Walter Senft, Hideo Suzuki, 
Günter Unkrig

TRADUCTION

Fachübersetzungen CP MacKusick

PHOTOS / ILLUSTRATIONS

Friederike Arndt, Allgäuer Alpenmilch GmbH, Timo
Beylemans, Asahi Brewery, Bundesvereinigung Logistik
(BVL), GOLDBECK West GmbH, Burkhard Hellwig, Elde
Konserven, Unilever, shutterstock (Kasia, Artifan)

Le journal KHS offre à de jeunes étudiants et diplômés
de l’institut universitaire de technologie de Dortmund
et Münster l’occasion de mettre leur talent photogra-
phique en pratique.

Cette information est non contractuelle. Seules les 
spécifications techniques de nos offres font foi quant à
l’exécution et au volume de livraison.
Sous réserve de modifications de conception.

Adresses
KHS AG

Juchostraße 20
D-44143 Dortmund
Téléphone +49/2 31/5 69-0
Télécopie +49/2 31/5 69-15 41

Planiger Straße 139-147
D-55543 Bad Kreuznach
Téléphone +49/6 71/8 52-0
Télécopie +49/6 71/8 52-2411

Enzingerstraße 139
D-67551 Worms
Téléphone +49/62 47/97-0
Télécopie +49/62 47/97-32 15

Ruwoldtweg 14
D-22309 Hamburg
Téléphone +49/40/6 37 03-3 71 00
Télécopie +49/40/6 37 03-3 71 50

Boschstraße 1-3
D-47533 Kleve
Téléphone +49/28 21/5 03-0
Télécopie +49/28 21/2 61 10

Am Kirchfeld 3
D-34454 Bad Arolsen
Téléphone +49/56 91/89 09-0
Télécopie +49/56 91/89 09-15

Kapellenstraße 47-49
D-65830 Kriftel
Téléphone +49/61 92/4 91-0
Télécopie +49/61 92/4 91-144

Industriegebiet Scheid 16
D-56651 Niederzissen
Téléphone +49/26 36/9746-0
Télécopie +49/26 36/9746-45

E-mail : info@khs.com

KHS CORPOPLAST GMBH & CO. KG

Meiendorfer Straße 203
D-22145 Hamburg
Téléphone +49/40/67 907 0
Télécopie +49/40/67 907 100

KHS S.A.R.L.

Immeuble « Le Botanic »
40 Avenue Lingenfeld
77200 Torcy
France
Téléphone +33/1 60 95 09 31
Télécopie +33/1 60 95 09 30
E-mail : francois.maignan@khs.com

KHS GMBH

Letzirain 11a
4628 Wolfwil
Suisse
Téléphone +41/62/92 62 313
Télécopie +41/62/92 62 503

KHS BENELUX B.V.

Julianalaan 105
4819 AC Breda
Pays-Bas
Téléphone +31/76/57 23 230
Télécopie +31/76/57 23 231
E-mail : khsbeneluxbv@khs.com

KHS dans le monde : vous trouverez d’autres adresses et possibilités de contact sur le site Web

www.khs.com

Coca-Cola Ic5ecek

L’ACF à sec pour Coca-Cola 

Groupe Asahi : 27 systèmes 
de remplissage KHS

De la bière pour le monde

Précision. Flexibilité. Pérennité.

Les ensacheuses parfaites

français2° 2008

journalKHS

Brasserie New Belgium: 
première pour les États-Unis

Des partenaires de choc

L’EMBOUTEILLAGE À VALEUR AJOUTÉE

LIGNES PET CLÉS EN MAIN
KHS propose une compétence complète à ses clients
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