Le métier de la transformation des matières plastiques (plasturgie) est soumis à des contraintes de plus en plus fortes, tant sur le plan technique et économique qu’environnemental.
Voici les principales contraintes identifiées pour une entreprise du secteur :
1. Contraintes Environnementales et Réglementaires :
C'est le défi majeur actuel, avec une pression croissante pour sortir du modèle "tout plastique" :
· Objectif Zéro Perte : Obligation stricte de prévenir la dispersion des Granulés de Plastiques Industriels (GPI) dans l'environnement via des dispositifs de confinement et des audits réguliers.
· Incorporation de recyclé : Obligation croissante d'intégrer des matières plastiques recyclées (MPR) dans la fabrication de nouveaux produits. 
2. Contraintes Économiques et Énergétiques
Le secteur est particulièrement vulnérable aux fluctuations extérieures :
· Coût de l'énergie : Les procédés de transformation (injection, extrusion, soufflage) sont extrêmement énergivores. La hausse des prix de l'électricité impacte directement la rentabilité.
· Volatilité des matières premières : Les prix de MP dépendent fortement des cours du pétrole et des capacités de production mondiales, entraînant des hausses de coûts brutales. 
3. Contraintes Techniques et Opérationnelles
La complexité de la matière impose une rigueur de production élevée :
· Gestion des paramètres : Maîtrise précise de la température, de la pression et du temps de cycle pour garantir la qualité et respecter les délais.
· Complexité du recyclage : Difficulté à recycler les emballages multi-matériaux ou contaminés, ce qui complique la transition vers une économie circulaire.
· Innovation constante : Nécessité de développer des solutions à plus haute valeur ajoutée et d'explorer des alternatives comme les bioplastiques. 
4. Santé et Sécurité au Travail
L'environnement de production comporte des risques spécifiques pour les salariés :
· Nuisances physiques : Exposition au bruit intense des machines (broyeurs) et à des températures élevées.
· Risques d'accidents : Brûlures dues aux projections de matière chaude, coupures, écrasements liés aux moules et manutention de charges lourdes.
· Risques chimiques : Exposition aux fumées de décomposition thermique ou aux additifs lors des phases de transformation. 
A- Les produits commercialisés par la société sont : 
· Sac Bertel 
· Sac poubelle 
· Sac alimentaire 
· Fil retria able
B- Les matières Premières pour la société sont :
· HDPE : Polythène Haute densité 
· BDPE : Polythène Basse densité 
· 
C- Les Machines Utilisées par la société sont :
· Machine Extrudeuse 
· Machine découpe et soudure 
· Machine Densificateur 
· 
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