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Le projet DP/MOR/73/002/l 1 -0 6/G/31.7 .E avait 

pour objet l'assistance à l'IMEC dans le domaine des emballages 
métalliques.

En effet, jusqu'à présent, seulement le papier, les 
cartons, les matières plastiques ainsi que les emballages d'expédition 
ont fait l'objet d'études et recherches menées avec des équipements 
importants.

Par contre, les emballages métalliques ne sont pas 
rentrés dans le cadre des travaux de laboratoire, et aucun matériel 
adéquat n'a été acquis dans ce but.

En raison de l'importance de ce secteur pour 
l'économie marocaine, et conformément à notre mission qui a eu 
lieu du 25/5/80 au 18/6/80, un programme d'action d'essais avec 
équipements nécessaires, et de formation, a été établi.

Ce rapport comporte des recommandations élaborées 
suite à cette mission. Ces dernières concernent le rSle de l'IMEC, 
ses activités (organisation, locaux, et matériel) et la formation.

L'expert tient à remercier en particulier MM. les 
secrétaires généraux de la FICOPAM (1) et ASONAP (2), MM. les 
directeurs des sociétés marocaines, fabricants et utilisateurs 
d'emballages, M. EENNOUNA - directeur général de l'IMEC et ses 
collaborateurs, en particulier Mme BENNANI. Par ailleurs, il remercie 
vivement Monsieur le Représentant Résident des Nations Unies à 
Rabat et ses adjoints, et tout particulièrement, Monsieur le Dr. Y. 
HELBAWI, SIDFA, Monsieur le Directeur des opérations industrielles 
de l'ONUDI à Vienne, et Monsieur le chef de la section Agro-industrie 
ainsi que leurs collaborateurs, notamment MM. LEITE et BLLO, 
dont l'aide efficace et bienveillante a contribué à la réalisation de 
cette mission.

(1) M. ALAOUI
(2) M. CHER RAT

• ••/*•
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4 - 2  ABREVIATIONS UTILISEES

AFNOR : Association Française de Normalisation

ASTM : American Society for testing and materiels

DH : Dirham 1 DH = 0, 25 US $

IDCAS : Industrial development center for arab states

IMEC : Institut Marocain de l'Emballage et du 
Conditionnement

IS O : International Standardization Organisation

N F : Norme française (figure toujours en tête d*un 
numéro de norme)

O C E ï Office de Commercialisation et d'Exportation 
(Maroc)

P N  U D : Programme des Nations Unies pour le Développement

ASONAP : Association des Conserves de Poissons

FICOPAM : Fédération des Industries de la Conserve de 
Produits Alimentaires au Maroc

ONUDI : Organisation des Nations Unies pour le Développement 
(Maroc)

SID FA : Senior Industrial Development Field Adviser

C E E : Communauté Economique Européenne (Bruxelles)

• • • 1 9 9
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1 - INTRODUCTION

1. IMEC, origine et moyens

Afin d'aider le gouvernement du Royaume Marocain 
à répondre aux exigences sévères de l'exportation et du marché national, 
l'ONUDI a participé à la création de l'IMEC (Institut Marocain de 
l'Emballage et du Conditionnement), centre technique spécialisé, de 
structure juridique semi«publique (S .A ,), avec une participation ==
de l'Etat ...........  de 50%
d e l'O .C .E ....................................  de 40%
de l'industrie..........................   de 10%

L'ensemble du projet de l'IMEC représente un 
investissement de 12.222.983 DH dont 2.075. 800 DH de matériel 
scientifique (voir annexe 1).

Ce projet qui a démarré en 1976 a été partiellement
term iné en 1979.

L es  activ ités  des labora to ires  de l'IM E C  ont débuté 
au mois de Septem bre 1979. La l is t e  des travaux se trouve en annexe 
2.

Le budget prévisionnel 1980 est de 3. 000.000 de DH 
dont : pour frais de personnel 70%

" " généraux 30%

Le personnel d'encadrement de l'IMEC est constitué 
par 7 ingénieurs (voir l'annexe n°3) et par un Directeur Général. A 
souligner l'absence de directeur technique.

L'organigramme de l'IMEC est représenté dans
l'annexe nî 6.

L'ensemble de l'activité de l'IMEC, au plan du Maroc, 
est résumé dans un article paru dans la vie économique Mai 1980, 
annexe 5.

En ce qui concerne l'action de l'IMEC auprès d'autres 
pays arabes, les objectifs sont résumés dans l'annexe n6 6 (4ème 
conférence Arabe sur l'emballage - Beyrout 24 • 28/5/80).

2. La conserve et l'emballage métallique

Le secteur des conserves alimentaires occupe le 
3ème rang en valeur après les phosphates, les fruits et légumes frais, 
dans l'ensemble des industries de transformation au Maroc.

/ ..
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Pour la campagne 1979/80, on estime la production :

«  des conserves de poissons à 75.000 T. correspondant à
400 millions de DH

*» des conserves végétales à 100.000 T . correspondant à
350.100 DH

L ’industrie de la conserve utilise pour le poisson 
100% d’ emballage métallique; pour les végétaux, ce pourcentage dépasse 
90%.

Ce secteur important est orienté vers les exportations 
pour lesquelles la qualité de l'emballage et du produit contenu constitue 
un critère essentiel.

L'évolution vers des ré glementations de plus en plus 
sévères dans les pays importateurs rend, de ce fait, le problème encore 
plus aigu.

Il importe donc que l'emballage métallique ait la place 
qui lui revient dans les structures de l'IMEC.

Jusqu'à présent aucun travail expérimental n’ a pu être 
effectué par l'IM EC, dans ce secteur, en raison du manque de programme 
d 'essais correspondant aux besoins et de matériel spécialisé.

Pour pallier cet état de chose, l ’ONUDI a organisé
2 missions :

1°) Celle de Mr. WARREN PARKINSON, qui avait 
pour but d'aider le  gouvernement marocain au développement de l'industrie 
de l'emballage métallique.

2°) Celle de Mr. A. KLENIEWSKI, qui a eu lieu du 25/5 
au 18/6/80, et dont l'énoncé se trouve dans l'annexe n°7,

La mission de Mr. KLENIEWSKI a eu pour objet 
l'examen de la mise en place d'un programme d'essais pour le3 emballages 
métalliques. Le présent rapport constitue une première étape de 
réalisation de ce projet,

La liste du matériel que nous proposons ne représente 
qu'environ 10% du matériel scientifique acheté pour l'étude d'autres 
matériaux d'emballage (à remarquer que les prix du matériel en 1980 
ont augmenté rie 40% environ par rapport à ceux de 1977).

, • • /• •
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La réalisation d'un programme d'essais nécessitera 
l'engagement d'un directeur technique, possédant une bonne 
expérience de l'industrie et capable d'animer efficacement l'ensemble 
des laboratoires et services techniques .

Les recommandations que nois avons rédigées après 
examen de la situation comprennent principalement les méthodes les 
plus importantes et le matériel nécessaire pour le démarrage de 
l'assistance technique dans le secteur de l'emballage métallique,ainsi 
que les suggestions concernant l'organisation .

2 - Activitésde l'IMEC dans le secteur des
emballages métalliques en fonction des besoins 
de l'économie nationale et de l'exportation

Conformément au paragraphe 1 de la mission, nous 
avons entrepris une enquête qui a été menée dans deux directions:

- celle des fabricants d'emballages métalliques
- celle des utilisateurs.

2.1. - Fabricants des emballages métalliques

L'industrie marocaine des emballages métalliques 
regroupe au sein de l'AMIEN (Association Marocaine de l'Industrie 
d’Emballages Métalliques) les secteurs suivants :

- Emballages métalliques légers,
- Fûts et tonnelets,
- Capsules métalliques.

En ce qui concerne les emballages métalliques légers, 
l'industrie marocaine transforme environ 45.000 T. de fer blanc, se 
répartissant de la façon suivante : 30,000 T. par la Société CARNAUD 
Maroc, et 15.000 T. par la Société GOURVENEC.

Les principales observations et remarquesaux visites 
rendues aux deux Sociétés sont résumées ci-après :

2.1.1. CARNAUD Maroc

Les données concernant le statut de la Société, son 
capital, les équipements et la production,ont été consignées dans le 
rapport de M. M .C. WARREN PARKINSON, expert ONU DI, qui l'a  
déposé à la suite de sa mission du 14. i l .  au 7. 12. 1979.

Les standards de production et le  contrôle de la 
qualité sont de bon niveau et similaires aux standards Européens.

. . • f  m .
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Nous avons cru utile de nous pencher sur les problèmes 
d'assistance aux utilisateurs et les moyens de contrôle de la qualité au 
sein de CARNAUD Maroc, première entreprise de fabrication de boites 
métalliques , (pour la description des moyens de contrôle ainsi que pour 
le service assistance à la clientèle, de CARNAUD Maroc, nous nous 
sommes basés sur le rapport de Mme BENNANI MEZIAN Wafaa, déposé 
en Mars 1979, ainsi que sur notre visite effectuée le 13/6/80).

• Assistance aux utilisateurs

CARNAUD, par l'intermédiaire de son service 
Assistance à la clientèle (SAC) a un rôle de conseiller et de représentant 
pour de grandes marques de sertisseuses, auprès des utilisateurs de 
ses emballages métalliques.

T,e S .A .C ., outre ses liaisons entre les clients et le 
service commercial, est tenu de connaître pour chaque usine cliente, 
ses moyens de production, les caractéristiques et le nombre de ses 
lignes, ses moyens de sertissage et de stérilisation, ses méthodes de 
travail et ses surfaces d'entreposage.

Ces connaissances lui permettent d'intervenir 
efficacement auprès de ses clients pour :

- les aider à résoudre leurs problèmes techniques
- installer leur matériel
- leur faciliter la promotion de produits nouveaux, 

mais aussi améliorer ses rapports avec les mimes clients en leur 
prodiguant tous les conseils et toutes les indications susceptibles 
d'améliorer la qualité de leur production.

» Moyens de contrôle ch la qualité au sein de CARNAUD Maroc

A tous les stades de la fabrication, i l  y a des contrôles 
effectués par des contrôleurs qui prélèvent des échantillons toutes les 
demi-heures.

Les données des principaux contrôles effectués par 
CARNAUD Maroc sont les suivantes :

1 - Contrôle de la matière première - fer blanc

. Caractéristiques mécaniques Moyens :

, Dureté superficielle 
. Essai de pliage

-  Appareil Ro ckwell 3 OT 
• Appareil Jenkins

, Taux d'étamage : 2 méthodes

- Source C02 et butane 
• Mesure de passage du 

courant er. milieu acide

.  ,  »  / ,  .

. A l'aide d'un réactif chimique 

. par électrolyse
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l l  - Contrôle des vernis et encres

. Charges (en g/m2)

. Résistance du vernis au 
frottement

. Résistance à l'autoclavage

- peséeseffectuées sur 
disques à l'aide d'une 
balance de précision au 
1. 10.-4 g.

- règle Erichsen sur 
feuilles de fer

- autoclave + ruban 
adhésif

D'autres tests sont effectués à la réception des 
vernis et peuvent être considérés comme propres au fabricant d'emballages

- mesure de l'extrait sec sur vernis et couchés
- fluidité : coupe FORD
- tenue à la déformation : pliage - emboutissage - roulage.

III - Contrôle des produits finie

• Contrôle des sertis
- décorticage du serti et mesure 

des plis, pastilles . . .

- étude du profil des sertis à 
l'aide d'un moulage ou 
directement sur projecteur de 
sertis

- étanchéité du serti

. Contrôle de l'étanchéité
- contrôle électrique pour boites 

revernies intérieurement

- autoclavage avec boite remplie 
d'eau ou eau suivant les 
tests

. Contrôle des fonds
- contrôle dimensionnel

~ appareils classiques de 
métrologie

- moulage avec produit 
Technovit et Drojecteur 
de sertis

- air comprimé sous eau

- mesure de l'intensité 
de courant

- appareils classiques de
métrologie

• contrôle de la charge du joint - balance de précision.
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- contrôle des fonds à ouverture 

facile

. mesure de l'épaisseur résiduelle comparateur au 
0. 001 mm

. mesure des efforts de perçage 
et déchirement

. étanchéité
(à envisager sur fonds livrés 
par le fabricant d'emballages

- dynamomètre

- pompe à pression et 
vide.

- Autres contrôles

- contenance des emballages d'après la norme ISO 90 
• contrôle du pli des contenus
- contrôle de la dépression après autoclavage.

Principaux contrôles effectués par les laboratoires de 
CARNAUD S. A. Paris

CARNAUD S. A. étant la maison-mère de CARNAUD 
Maroc, cette dernière peut lui demander des interventions. CARNAUD 
S.A . dispose des laboratoires suivants :

- Laboratoire de Microbiologie

- Tests de recontamination : vérification du manque d'étanchéité 
de l'emballage dans le sens extérieur vers l'in férieur 
(hydrogène sulfuré à l'extérieur, révélateur à l'in térieur).
Méthode P. H. LEFEBVRE.

- Vérification de la stérilisation par incubation de bouillons 
de culture.

-Analyse de l'espace libre dans la partie supérieure de la
boite : recherche et dosage de CO, - H, • N ,  - O,6 2 2 2 2
par chromatographie en phase gazeuse.

• Dosage du sucre : emploi d'un réfractomètre.

- Laboratoire d'Analyse et Corrosion

- Recherche des composantsmétalliques: utilisation d'un 
spectrophotornètre d'absorption atomique.
Polarographie impulsionnelle.

- Appréciation de la corrosivité à l'aide des méthodes électro­
chimiques.
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- Laboratoire d'études d'imprimerie

- Etudes des nouveaux vernis : utilisation du spectrophotomètre 
infrarouge.

- Etude des performances d'un vernis: étanchéité - 
résistance mécanique . . .

- Choix des encres monopigmentaires, autoclavcbles et
alimentaires.

- Colorimétrie
Cette liste n'est pas exhaustive et elle montre la grande 

complexité et la diversité des tâches des laboratoires de contrôle et des 
laboratoires de recherches. En ce moment, il ne parait pas utile que 
l'IMEC puisse immédiatement effectuer tous ces essais et études. Une 
période transitoire de plusieurs années sera nécessaire, avant que 
l ’ IMEC puisse être opérationnel dans certains domaines correspondant 
aux besoins de l'utilisateur. Les problèmes de fabrication sont à exclure.

En première phase, on pourrait commencer par 
recenser tous les essais qui sont susceptibles d'être effectués à l'IMEC 
et qu'il serait souhaitable de consigner dans un catalogue.

Les tests devraient être orientés vers une assistance 
technique auprès des conserveurs, lesquels reprochent aux fabricants 
d'emballages d 'être à la fois juge et partie.

Enfin, des problèmes plus complexes tels que la 
contamination par les bactéries, ou les dosages de migration, pourraient 
faire l'objet de travaux de recherches ou de thèses. Les travaux de 
recherches nous paraissent nécessaires pour suivre l'évolution des 
progrès de la science et de la technique.

2.1.2. - société GOURVENEC

Le contrôle de la qualité au sein de la Société 
GOURVENEC est également fait selon les règles de contrôle statistique. 
Las caractéristiques au serti sont relevées sur les fiches de visites 
avec consignation des défauts au niveau ;

- du montage
- du brrdage
- du soudage
- de l'emballage, e tc .. .

avec indication du pourcentage des boites retenues, pourcentages bloqués 
et pourcentage des déchets.
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Il est dommage que GOURVENEC n'exploite pas ces 
données d'une façon plus opérationnelle directement sur les lignes de 
fabrication (caractéristiques visées, limite inférieure et lim ite supérieure 
pour un seuil de qualité donnée).

Compte tenu de ces constatations, l ’ IMEC peut jouer 
le rôle d’un arbitre entre les fabricants d’emballages métalliques et 
les utilisateurs, en établissant des normes, des méthodes de travail, 
et en apportant une assistance technique aux conserveurs.

Pa r contre, il parait peu probable que les fabricants 
d'emballages métalliques demandent à l ’IMEC de faire des contrôles 
systématiques sur le fer blanc de provenance connue, car en général, 
ce dernier est soumis à un très sévère contrôle statistique, de qualité 
correspondant aux Euronorms. .

2.1.3. - Normalisation

Au cours des visites des deux principaux fabricants 
de boites, il est apparu la nécessité de normaliser les formats des 
boites et d'éliminer progressivement des formats ne faisant pas partie 
des dimensions internationales.

Nous avons établi une lis te  de ces normes en annexe.

Le tableau ci «après reproduit les exemples des 
principaux formats de boites rondes 3 pièces :

Diamètre 
actuel 
en mm

Diamètre normalisé en mm 
d'après le projet ae Norme 
H 33 - 001 
JANVIER 1980

UTILISATION

155 153 Non introduite Abricots, Haricots
au Maroc verts.

100 99 tl II Il

86 83(83, 7) H II Cornichons

71,5 73 Il II Olives, jus de fruits,
T ornâtes.

55 52, 5 Déjà introduite
au Maroc

• • • / *i •
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I l serait souhaitable qu'une action d'information sur 
ces problèmes de normalisation puisse être faite par l'IM EC.

Au cours de notre mission, nous aurons fait une ébauche 
des normes intéressant les professions, liste qui devrait être complétée 
au fur et à mesure.

Le problème du cahier des charges pour les emballages 
métalliques diffère des autres matériaux par sa complexité.

2.1.4, Nouveaux développements

Au cours de la visite de CAM, nous avons remarqué 
que les presses modernes STOLLE et MINSTER pour les boites 
embouties, ainsi que les lignes pour fond à ouverture facile ne sont 
pas exploitées suffisamment,en raison d’une trop faible demande.

Il s'agit de boites très élaborées et plus chères, qui 
ne pourraient être utilisées que pour des produits pour lesquels la 
valeur ajoutée est plus élevée. L'IM EC pourrait faire dans ce domaine 
une demande de marché et une action d'information auprès des utilisateurs.

2. 2. Remarques concernant les visites auprès des utilisateurs.

2. 2.1. Secteur de la conserve de poissons

2.2.1.1 . » Institut scientifique des pêches maritimes , Casablanca, 
Responsable : M. Mohamed DARHOUMI, Tél. 26.78. 11

Laboratoire bien équipé et opérationnel en ce qui
concerne :

a) Les essais d’ emboîtage et de stérilisation;

b) Dosage des métaux par absorption atomique (appareil Variant). 
Malheureusement, manque de lampes pour le dosage des 
métaux intéressant la boite métallique;

c) Analyse des pesticides par C .P . G. (chromatographie en 
phase gazeuse) - appareil Variant.
Des résultats intéressants ont été obtenue dans le domaine 
de l'analyse des pesticides organochlorés, uniquement de 
structure du type du DDT. Pas d'analyse d’autres pesticides
intéressant le conserveur.

/
d) Dosage de la trimethylamine par la méthode de HOORTH 

(teneur en T .M .A . en relation avec la fraîcheur du poisson), 
(méthode communiquée à l'IMEC) .

e) L ’Institut dispose d’une benne documentation. On a relevé 
le code des usages pour le poisson frais (FAO revue Juillet 
1973, Dec. n* C318, Fil PC 318/Fr).
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Pour ce qui est des laboratoires de m icrobiologie, 

des équipements adéquats ex: stent, mais il n'y a pas de biologiste pour 
l'animation de cette unité.

2 .2 .1 .2 . - ASONAP (Association conserves de poissons) M. CHERRAT, 
Secrétaire Général.

1. Les conserveurs de poissons sont mal renseignés sur 
l'emballage métallique et souhaiteraient avoir des cahiers des charges.
Il leur manque des renseignements sur l'utilisation de ces mêmes 
boites métalliques.

2. L'aspect extérieur des emballages est souvent peu attrayant 
en raison de la corrosion.

Une étude de ce phénomène a été demandée: traitements 
de surface, lavage, séchage, stockage, e tc ...

Les boites de poissons sont souvent stockées pendant 
de longues périodes, par ex. Casino : entreposage pendant 12 mois; 
les stocks de sécurité à Berlin : 12 mois, e tc .. .

3. Les conserveurs souhaiteraient être renseignés sur la 
migration des métaux dans le contenu.

N. B. L'ASONAP a disposé dans le passé d'un laboratoire de recherches 
pour la profession. Toutefois, ce laboratoire est abandonné pour les 
raisons principales suivantes :

a) les services et travaux effectués n'étaient pas 
exploitables par les conserveurs;

b) le laboratoire n'était pas reconnu par les pouvoirs 
publics et manquait de notoriété . ,

4. M. CHERRAT a fait part des entraves au commerce de la 
sardine pour les raisons ci-après :

a) teneur trop élevée en histamine (RFA)

b) absence d'huile de sézame dans les sardines à l'huile 
(Italie, réglementation de la ville de Gêne).

2 ,2 .1 ,3 . - Conserverie de Poissons UNIMER à Safi

Nous avons visité deux usines : ETAMAR (45-50 T/jour) 
et SARDEX (30-35 T/jour) avec l'aide amicale et efficace de Monsieur 
Mohamed M'JID, Président de la Chambre de Commerce et de l'Industrie 
de Saii.
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Les deux conserveries présentent un bon état de 
propreté et d'entretien de matériel.

Les éventuelles observations portent :

1. Sur les conditions d'entreposage à améliorer. En effet, 
les boites sont stockées sur des piles gerbées jusqu'à la hauteur de 
30 cartons, ce qui abime les bords tombés, d'où défaut de serti et 
augmentation des déchets. Une utilisation rationnelle des rayonnages , 
des palettes et d'un élévateur pourrait améliorer cette situation.

2. Corrosion extérieure : les observations relevées nous ont 
servi pour l'établissement d'un plan d'étude. Un s chage de boites 
pleines à l'a ir  chaud est à recommander.

3. Le Directeur Général, M. CHERRAT, nous a montré des 
boites vides portant des traces de corrosion interne en raison :

- de taches de décapant
- de traces de griffes sur des boites à décollage, 

dues à un surchauffage et usure des griffes elles - 
mêmes.

Ces défauts n'ont pas un caractère général.

Enfin, les conserveurs présents se sont plaintsque 
l'action de l'OCE au niveau du contrôle de la qualité et de l'exportation 
ne **oit pas efficace. Par contre, le prélèvement de 7% environ sur les 
ventes représente une charge lourde qui grève la compétitivité.

2. 2. 2. - Secceur de la conserve végétale

2.2. 2. 1. - F1COPAM - M. AZAOUI, Secrétaire Général delà FICOPAM 
nous a exposé les principaux problèmes techniques 

intéressant la profession.

a) L'importance de la qualité de la conserve destinée à 
l'exportation (81% CEE) et les entraves rencontrées (migration, 
corrosion).

b) Il souhaite disposer des cahiers de charges.

Voeux difficiles à réaliser en raison de la complexité 
de l'emballage métallique par rapport à d'autres matériaux, par exemple, 
le carton.

c) Normalisation des emballages destinés à l'exportation.
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d) Etude de la commercialisation sur les nouveaux marchés 
africains.

e) Formation technique des conserveurs.

f) Manque d'information technique; en effet, les conserveurs 
ne connaissent pas les caractéristiques techniques des emballages.

Les informations techniques qui ont été mises 
à leur disposition ne correspondent pas à la réalité. Ainsi, les statistiques 
qui concernent les poids de l'étain (caractéristiques techniques de 
certains emballages métalliques dans le  cadre de statistiques de DRAWN 
BACK des douanes) donnent en 1977 pour 1.000 boites 1/2 HS en kg =
0,250, et en 1979 : 0,026, ce qui représente un facteur de 0, 6; ceci 
parait très peu probable.

Nous croyons savoir d'où vient cette erreur.
Jusqu'à l'année I960, les fabricants d'emballages métalliques en Europe 
et aux U.S. A . , ont utilisé la soudure à 40% d'étain et 60% de piomb.

Vers I960, la soudure 40/ 60 a été remplacée 
par la soudure 2/98, entre autres pour des raisons techniques (point 
de fusion plus élevé, phase pâteuse plus courte, e t c . . . ) .

Les services des douanes n'étant pas au courant 
de cette évolution ont comparé les boites d'avant I9 60 avec les boites 
de 1979 (c'est à dire 40/60 - 2/98) d'où la différence des chiffres, 
mais il ne s'agit en aucun cas de modifications intervenues en 1978/79.

2.2.2. 2. .  ROYALE INDUSTRIELLE MAROCAINE à Marrakech 
Responsable : M. Ahmed BENNIS

A  la demande de cette société, nous avons 
effectué un examen de laboratoire sur deux boites 5/l contenant des 
oreillons d'abricots naturels, accusant un bombage prononcé après 
10 mois d'entreposage. Les examens ont permis de faire les constatations 
suivantes :

- pollution et souillures externes des boites par la boue,

- manque de maturité des oreillons d'abricots, et une acidité
élevée d'environ 207 NaOH, pH 3,4,

• remplissage incomplet de la boite (hauteur do l'espace libre 
25 mm environ, d'où une quantité excessive d 'air, ce qui 
veut dire trop d'oxygène favorisant la corrosion).

- insuffisance de pré-chauffage inférieur à 70* C.

- l'eau recouvre incomplètement les fruits.
Le niveau de liquide commence à 50 mm environ du fond de la 
cuvette.
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- désétamage complet de la boite, accompagné d'une forte 
dissolution de fer, quantité très supérieure à 1 g ./ litre .

Le produit avarié ne devra jamais être réu tilis é  
pour quelque autre fabrication .

Au cours de la visite, nous avons noté les
désordres suivants :

conditions d'hygiène insuffisantes et propreté particulièrement 
mauvaise : -  eau de refroidissement pour les boites 5/l non 

changée (doge pollution) 
pollution 10 - 10 germés/cc/.

M. BENNIS nous a refusé le prélèvement demandé au r'.froidisseur 
en cause
refroidissement :

- conditions opérationnelles défectueuses
- stérilisation également insuffisante (12 mm environ 

par boite 5/l).
• absence de refroidissement sur la ligne continue 

(2, 5 litres)
- entreposage dans de mauvaises conditions de 

propreté.

Les locaux de fabrication sont recouverts d’une 
épaisse couche de boue.

Dans ces conditions, nous suggérons que l ’ IMEC 
n’entreprenne pas une étude partielle uniquement sur les boites, avant 
de tenir compte des processus technologiques e t des conditions d'hygiène.

2.2. 2.3. - Usine CARTIER - SAADA

Bon état de propreté et d'entretien du matériel. 
Le personnel collabore à l'e ffo rt de l ’ entreprise. Les notes de la visite 
ont été consignées dans un P. V , IMEC.

&
A  remarquer que cette société participé déjà aux 

études générales qui portent sur les facteurs influençant la qualité des 
conserves d'abricots (influence des produits phytosanitaires et du 
processus technologique).
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3. - Programme d'essai et d'assistance technique 

concernant les emballages métalliques

En fonction des enquêtes faites auprès des organisations 
professionnelles, en l'occurrence, la FICOPAM et l'ASONAP, ainsi 
qu'à la suite des visites de conserveries de poissons et d'abricots, 
nous avons recensé les sujets d'études ci-après désignés. Nous tenons 
à souligner qu'il s'agit d'un inventaire non exhaustif et que les sujets *
d'études doivent obtenir l'agrément des partenaires concernés.

3.1. - Etude de laboratoire d'intérêt général

3.1.1. - Etude des contenants

Le tableau synoptique ci-après résume les deux 
principaux sujets concernant la corrosion externe des boites en fer 
blanc avant le  remplissage, ainsi que la corrosion externe des boites 
remplies ayant subi tout le processus technologique de la conserve.

3.1.2. - Etude des contenus

1. - Examen des normes d'hygiène

a) Analyse de la pollution bactérienne. En ce qui 
concerne la pollution bactérienne, il reste à faire en premier lieu 
une action d'information et de formation. Si parmi les établissements 
visités il y a des usines où le processus de la fabrication et les règles 
d'hygiène sont respectés, le matériel bien entretenu et la propreté 
des locaux et des installations exemplaire, il n'en est pas de même 
pour les autres usines qui méritent des sanctions, avec suspension 
d'activité, afin  de se conformer aux règles élémentaires de fabrication 
et d'hygiène.

Ces derniers établissements risquent de porter un 
préjudice grave à l'industrie marocaine, surtout au moment où la 
compétition internationale devient de plus en plus accrue.

b) En ce qui concerne la migration, l'IM EC devrait 
être capable de suivre son évolution dans les boites. Les nouveaux 
règlements au sein de la C. E. E. (la directive cadre du 23 Nov. 1976, 
produits alimentaires avec les directives verticales relatives aux 
matériaux) risquent d’ être appliqués dans un proche avenir, en particulier 
pour les produits importés, tels que la sardine et l'abricot.

L'étude de cette question devrait être entreprise 
en collaboration avec d'autres laboratoires spécialisés, par exemple, 
l'Institut APPERT à Paris. Un équipement nécessaire a été prévu 
dans le chapitre matériel.

Par ailleurs, l'IMEC devra informer l'industrie 
marocaine de l'évolution de cette réglementation dans les principaux 
pays industrialisés.

. . .7 . .





3.2. -  Assistance technique

3.2.1. - Cahiers des Charges

Il s'agit d'un souhait émanant des utilisateurs 
(ASONAP et FECOPAM). Nous n'avons pas eu l'occasion de discuter 
de ce problème avec les fabricants des emballages métalliques.

A notre avis, il s'agit de documents contractuels 
qu'il faut examiner avec un esprit critique. Tout d'abord, il s'agit 
d'une étude représentant un volume de travail très important en 
raison du nombre des dimensions des boites.

Chaque boite est constitué par trois éléments : 
fond, corps, couvercle.

Pour chacun de ces éléments, i l  peut y avoir de 
nombreuses variantes, par exemple :

- l'épaisseur du fer blanc
- la composition de l'acier de base
- la raideur
- le taux d'étain, etc. ..

Il en est de même pour les vernis pour lesquels il 
existe de nombreux types. Un tel cahier des charges sera très difficile 
à élaborer et pourrait constituer un frein au progrès technique.

De plus, l'utilisation de certains matériaux et 
techniques : vernis, joints, technique de soudage, représente un 
secret de fabrication.

A notre avis, les renseignements techniques devraient
se lim iter :

1 8 à la référence de la norme pour le matériau 
utilisé (en l'occurrence fer blanc Euronorm 
145-78);

2° à l'attestation que le vernis utilisé est alimentaire;

3* aux recommandations du C .I.P . C.

4* aux usages loyaux et constants de la profession

5* à la description de l'emballage extérieur.
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3.2.2. » Assistance technique aux usines

Les visites effectuées auprès des conserveurs, les 
discussions avec les organisations professionnelles, ont mis en évidence 
un besoin urgent d'une action d'information et de formation auprès des 
conserveurs. C'est une tâche difficile, nécessitant que la personne 
responsable acquière une bonne expérience de l'industrie de la conserve.

Une telle action devrait porter sur une période d'un 
an au moins, et ceci afin d'assurer en premier lieu la visite des usines 
et ensuite d'apporter les recommandations pour toutes celles concernées 
(87 usines de conserves végétales et 7 6 de conserves de poissons 
groupées dans 3 6 compagnies différentes). Ceci représente un total de 
163 usines dont la majorité a un caractère saisonnier, ce qui complique 
encore la tâche.

Il s'agit d'un programme à moyen terme que nous 
jugeons indispensable.

Cette assistance technique aux usines devrait être 
compl tée par un programme de formation des agents de maitrise et 
de techniciens, ainsi que fait en France par l'Institut APPERT.

4. Mise en fonctionnement de l'équipement 
existant à l'IMEC pour les essais sur 
emballage s métalliques

Un inventaire des équipements existant à l'IM EC 
et pouvant être utilisés pour les essais sur des emballages métalliques, 
a été consigné sous forme de tableau.

Ces équipements sont localisés dans trois laboratoires

1 / Physique (voir annexe 3 .1 .)

En dehors de balance et de l'étuvë, aucun matériel 
n'est adapté aux besoins des boites métalliques. En ce qui concerne 
le microscope, il faudrait prévoir un POLAROID pour prise de vues.

2/ Chimie (voir annexe 3.2.)

Quelques appareils pour l'analyse du contenu ont été 
notés : On retiendra un stérilisateur et xes possibilités d'essais 
climatiques pour les emballages combinés, ainsi que les essais de 
chute. Ces derniers sont plutôt destinés aux emballages pour matières 
dangereuses. Ces équipements sont très incomplets et mal adaptés à 
l'étude des emballages métalliques.
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suivants :
Néanmoins, nous avons entrepris les examens

• Examan partiel de boites bombées S/l contenant 
des oreillons d'abricots provenant de la Société 
ROYALE INDUSTRIELLE MAROCAINE.

- Dosage de métaux par gravimétrie.

• Dosage d'acidité et mesure du pH.

• Essai de vernis .

Les méthodes suivantes ont été examinées :
pour les vernis :

. détermination de charges de vernis 

. détermination de l'adhérence 

. examen de 1«. porosité : eau sulfate de cuivre 
Méthode de conductivité électrique

- Dosage d'étain par iodométrie (d'après EURONORM
145-78 )

- Dosage d'étain par la méthode de CLARKE.

A .





INSTITUT MAROCAIN DE L 'E M B A L L A G E  
ET DU CONDITIONNEMENT

DEPAR T FUMENT LA  BORA TOIR E

î :QU I FEMEN TS EXISTA NTS 
POUVANT  ETRE UTILISES POUR 

CONCERNANT LES E M BA LL AG ES

L . P. H. L aboratoire de Physique

LES ESSAIS 
M ETALL I  QU ES

RECEPTION  DU MATERIEL  
ET AT  AU 31 AOUT 1979

Inventaire
“ “ _ _ N *

Item
№

Désignation du Matériel Fournisseur N"
Commande

Date
R éception 

IMEC
OBSERVATIONS

L P U  002 15 Durombtre pour métal 

Microscope (BM Observations

K a r l  F r a n k  
GmbH postfach 1320 

) D 6940 WSIN. I1GIN 
F. R. A.

15. 8.00824 Bon état de m a r c h e  
pas de mesure de 
dureté superficielle 
Rockwell 30 T 
Demander au 
constructeur si 1 
Euronorm 145~78 tu 
possi hle

l

LP1I 003 30 Microscope pour examen 
métalographique BM

ZEIISS
D. 7022 Oberkochen 15. 8.00866 30.5. 79 Bon état de marche.

Montage fait par 
COGEDIR Maroc

LPH 008/9 Oscilloscope avec camera  
BM/Résistance mécanique

Tektronix 
Sonnleithergess 20 
A . 1100 Vienne 
Autriche

15. 8.00802 18. 5. 79 Bon état de marche 
R. A. S. Magasin



-  2 L. P. H, Laboratoire de Physique

L P H  011 24 Electrotest type F3 
à préparer les étalons 
BM facteurs =
ép, métal 
" étain 
"  vernis*

TEST W E l ,L  
3 6 bis rue de la 
Tour d'Auvergne  
75005 Par is

15.

LPH 012 25 Tronçonneuse à vitesse lente ti

Doites 100 mm

8. A019 6 1 6. 6. 78 I3on état i'e 
marcili* H . A. S,
13M sous rése rve

coupe des 
assemblages

EPI! 0 6 30 Balance de précision 
moyenne type P  11 N 
BM 10kg I  0, 1 g.

MET T L  ER 
Instrument 
CM 8606

15.9.00426 24.7.79 Bon état de •
marche roo>

LPI1 07 Lampe de Woo. 
noire SN 61

en lumière 
BM

Greifensee Zurich 
Suisse

A. LHOMARGY 15.

LPII  08 Etuve universelle ou 
bactériologique 200* 
45 x 35 x 80

FLONIC SAPRATIN

8. 00103

i

03.10.78 Bon état île 
marche ~ essais 
d'étanchéité

* Vernis vinylique et epoxy -phénolique



DEPAR TEM ENT  LABORATOIRE

RECEPTION MATERIEL  

E T A T  AU 31 AOUT 1979

Inventaire 
N *

Item
N*

Désignation du Matériel Fournisseur N* Date 
Commande Réception 

IMEC
OBSERVATIONS

LCIl 007 8
(79)

PH métré à lecture digitale 
modèle PH M 62 >>*2 60 680 

BM

Radiometer 
Emdrupvej. 72 IK 
2400 Copenhagen 
N .V .  Danemark

15. 8. 00181 14.4.78 Bon état de 
ma relie

LCII 008 36
(79)

Centrifugeuse -  MINOR 
n* 411 32-907 

BM

M .S .E .  Scientific 
Instruments 
Manor Royal 
Crawly Sussex 
PH 10 England

15.9.00325 29. 6. 79 Поп état de 
marche

j
i

LCH 009 34
(79)

Agitateur oscillant 
BM

Gallenkamp 
PO Box 290 
Technico House 
Christopher 
London EC2F-2ER

15.9.00334 25.7.79 Bon état de 
marche

LCIl 010 35
(79)

2 Bain-marie multiple 
BM

nombre d'ouvertures : 6

Gallenkalnp 15,9.00334 25.7.79 Bon état de 
marche

LCIl Etuve Memcrt 240* 
80 x 48 x 60

LCH Etuve Memert 240* 
39 x 34 x 34



INSTITUT MAROCAIN DE L 'E M B A L L A G E
ET DU CONDITIONNEMENT H, E, M. : Hall des Essai« mécaniques

DEPAR TEM ENT  LABORATOIRE

RECEPTIO N  M ATERIEL  

ETAT  AU 31 AOUT 1979

Inventaire
№

Item
N®

Désignation du Matériel 1 Fournisseur
i

1

Date
R éception

Applications Remarques

1 1 stérilisateur 100 L  
25453

I..EOU EUX 12. 12. 79 essais pour 
l'industrie 
de la conserve

A c ( | i i 1 b I  l i o n  n é e »  

B n i r e  :  U i e r m o -  

c o u p l e n  ( p a r  

e x e m p l e  A R N O l l l l )

8 1 7 Thermohygrographes 28.08. 79 contrOle des 
conditions d'ent reposage

1 caisson F. C. M. 20 m3 
-  40® C + 90® C HR 3 -  100

CARRIER
(Sapratiu)

28. 02. 79 simula lion des
contraintes
climatiques

1

roen
1

caisson climatique l m3 
-  20® C + 1 25*C HR 3 à 98®/.

Sapratin 28.02. 79 emballages  
combinés 
carton -boites

caisson vide 1 m3 -  40* C à 
100® C P  = 3 h 760 TOR R

Transport  
Avion 
lA'l'A 1980 

Chapitre 1 
Généralités



2 H .E . M. ; Hall essais mécaniques

Potence de chute 1000 kg Fabrication locale Emballages
combinés

1 HEM 008

2 HEM 008

Presse CT. 10.000 

BSti machine

Pupitre de commande 

Enregistreur Philips

_________________________________________ !

A8 LORENTZEN & 
WETTRE 
PO Box 4900 6 
S I00 28 Stockholm

15. 8. A0215 Emballages 
combinés 
et fûts
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Les remarques concernant les locaux ont été 
consignées dans les recommandations.

Enfin, nous avons dressé un projet de proces-verbal 
d’examen de laboratoire :

N * Date

- Objet
- Demandeur
- Description des échantillons
- Mode opératoire
- Résultats
- Commentaires
- Conclusions (éventuellement les recommandations).

La rédaction devrait être claire, précise et concise 
à la fois. Les détails de moindre importance peuvent être joints en 
annexe.

5. Méthode pour la réalisation des essais prévus 
au Chapitre 3.

En dehors des essais sélectionnés dans le chapitre 3, 
les laooratoires de l'IMEC devraient pouvoir approfondir :

- les problèmes de migration (1, 5, Directives CEE)
- les problèmes de la qualité du fer blanc (2, 3 )
- la réalisation des programmes et des essais 

statistiques (6, ?, 26)
- les problèmes de corrosion intérieure (9, 10, 13, 16, 

17, 18, 20, 22, 24, 27 ).
» les problèmes généraux de la conserve.

Les numéros entre parenthèses correspondent aux 
numéros de références bibliographiques consignés dans la liste c i-  
après .

Une aide des laboratoires extérieurs spécialisés 
pourrait être utile à court terme.

Les progrès ne pourraient être faits qu£à travers 
un travail approfondi d’assistance technique, coordonné avec des 
études d’intérêt général et de travaux de recherche.

. • • / * •

L
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Analyse des correspondances,
DUNOD 1973

27. S.C. BRITTON 
Corrosion of Tinplate 
Tin Research Institute,
London, Perivale.

28. F. A. PAINE,
Fundamentals of Packaging, Blackie and Sons,
London, 1963 .

29. S. SACCARON, R .C . GRIFFIN,
Food Packaging, Avi, Westport (Conn.) 1970.

30 . ANONYME, Food Packaging and Health : Migration and..........
The Institute of Packaging, London 1971.

31. H. CHEFTEL
Bulletin n°13 - Aspects techniques de l'expertise des conserves, 
ainsi que l'ensemble des publications des laboratoires de 
recherches chez J. CARNAUD, Librairie Lavoisier, Paris 8è.

32. A. KLENIEWSKI

- Polarisation measurements of Tinplate 
British corrosion journal

- articles sélectionnés sur les problèmes de compatibilité 
des emballages métalliques. •

•  •  »  / • »
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6. Formation de cadres particulièrement responsables 
pour la réalisation (Fessais sur les emballages 
métalliques.

Au cours de la période du 27 Mai au 7 Juin, nous avons 
participé à des visites avec le responsable du département Etudes et 
Recherches : Madame BENNANI MEZIANE Wafaa, laquelle a fait une 
étude sur les emballages métalliques au Maroc, ayant d'ailleurs effectué 
plusieurs stages dans ce domaine.

Parallèlement, au cours de la période du 27 Mai au 
14 Juin, nous avons examiné des boites d’abricots 5/1 bombées, et 
les méthodes d'essai du fer blanc et des vernis.

L ’ ensemble de ces travaux n'a pu être terminé en 
raison du manque de réactifs et d’appareils (ces derniers ont été 
spécifiés dans le paragraphe 7 ).

Par ailleurs, le 13 Juin 1980, nous avons présenté 
pour l ’ ensemble des cadres de l'Institut la conférence suivante :

INTRODUCTION A L'ETUDE DES EMBALLAGES 
METALLIQUES.

1 - INTRODUCTION

2 - MATERIEUX de BASE

2.1. Fer blanc 
2. 2. Technologie
2.3. Caractéristiques (EURONORM 145-78)
2.4. Prélèvement et essais du fer blar.c 
2. 5. Vernis
2. 6. Joints

3 - TYPES d’EMBALLAGES METALLIQUES

4 - INDUSTRIE des EMBALLAGES METALLIQUES en FRANCE

5 - ASPECTS TECHNIQUES

5.1. Caractéristiques mécaniques et structures
5.2. Composition
5.3. Compatibilité

a) essai d’orientation
b) essai in situ

5.4. Migration
5.5. Contrôle statistique de la qualité.

6 - CONCLUSIONS
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6.1. - Formation

A  la suite de nos divers sondages, tant auprès 
des organismes professionnels que de l'industrie, il est apparu 
l'idée de l'organisation d'un séminaire de la conserve. Nous suggérons, 
que dans une première phase, l'IMEC s'assure de l'assistance 
technique d'un spécialiste reconnu.

Date suggérée du séminaire : Octobre -
Novembre 1980.

Sujets :-discussion d'un programme de travail 
d'étude et de formation, par exemple :

- détermination des conditions de bonne 
conduite de stérilisation des conserves 
(bar me de stérilisation des conserves 
végétales et de poissons du Maroc et de 
r e fr oidi s s ement).

-mise en pratique des recommandations 
du C .I.P . C. (Comité Interprofessionnel 
de la Conserve).

6.2. - Organisation d'un stage de contrôle statistique de la
qualité pour les agents de maîtrise et les responsables 
de la fabrication.

- contrôle par attributs
- intervalles de confiance
- plan d'échantillonnage
- moyennes et écart quadratique
- contrôle d'un niveau de qualité'
- limites de contrôle
- contrôle des lots bloqués.

. . .  ! .  »



36

7. Programme complémentaire d'essais à partir 
des équipements dont l'acquisition est à 
recommander en tenant compte des responsabilités 
techniques de l'I. M. E. C.

A la suite des enquêtes effectuées auprès des 
utilisateurs, ainsi que de l'examen de programme d'action, nous 
avons établi une liste de matériel comprenant ZO positions. La prévision 
du coût s'élève à 275. 000 F. environ , sous réserve des 
confirmations que nous avons personnellement demandées par télex.

Le matériel concerne l'étude de la migration 
et des caractéristiques physico-chimiques, des contenants et des 
contenus.

Analyse des contenus:

- absorption atomique
- réfractomètre ABBE - lampe de sodium
- CORROVIT
- résistivim ètre digital.

Analyse de contenants et de la compatibilité

- loupe stéréoscopique équipée d’un appareil Polaroid
- colorimètre
- milliampérémètre
- mülivoltmètre
- électrode de référence
- micromètre de serti - palmer à touches sphériques
- scie électrique pour serti et jeu de pinces pour décorticage
- ouvre-boite découpeur électrique
- poinçonneuse pour échantillons métalliques ronds
- porosimètre pour boites métalliques
- dureté de vernis
- pompe à l'eau et cloche à vide
- Bend test (test de pliage par choc)

Essai d1 emboîtage

- sertisseuse

Les méthodes d'essais ont été examinées au cours 
de notre séjour à l'I. M. E. C.

• •  • A .



EQUIPEMENTS LABORATOIRE EMBALLAGES METALLIQUES 
A ACQUERIE AUPRES DU P N G D 

(Liste n* 5)

Désignation
de

l'appareil

Ordre
d'urgence

Caractéristiques Applications Fabricants
et

F ournisseurs

PRIX

estimés

Absorption
atomique

1 prévoir les lampes 
correspondantes 
aux dosages deman­
dés

dosage de métal 
ier, plomb, 
étain, cuivre, 
etc..

ATOMSPEK
------ FT-------

40.000, -

Chromatogra - 
phe en phase 
gazeuse

1 •ionisation de flam­
me
-Minigrator 
•colonnes: tamis 
moléculaire 
Porapak
-analyse de la teneu: 
en eau
-colonne verre

-analyse de gaz 
en espace libre 
vide boites
- dosage des 
pesticides
- dosage des

' accélérateurs 
de la corrosion

INTERSMAT

PERKINS -
ELMEN
PRINCETON
Research
Ass.

32.000. -

R é fr a ctomè tr e 
A3BZ 
Lampe de 
sodium

1 Détermination de 
l'indice de réfrac­
tion ^  -  0, 001

- analyse com­
parative du 
contenu (huiles, 
sirops, eau 
etc.. )

ZEISS i 14.000,-
PROLABO S
O SI [

i!
1
i

Loupe stéréos­
copique équipé e 
d'un appareil 
POLAROID

II II II Il 
M

II II II II II 11_
__

__
__

__
__

__ grossissement 
allant jusqu'à 50 
fois avec possibi­
lités de prise de 
vues

- figure de 
corrosion
- examen de 
sertis

1
OLYMPUS! 5.000,-

N АСКЕТ ! 2.300,- 
ZEL3S J

S====S„ „ S=L ====S=====

Le réfractomètre pourra être utilisé en labo, climatisé, ce qui permettra d'éviter 
l'achat du thermostat dans l'immédiat.



j
Projecteur 1 ¡grossissement serti 
de sertis 120 fois

: ii !
i

j |

- EuBECA
- NIKKON
- EERTRAUD

contrSle 
de serti afin 
de pouvoir 
examiner le j 
serti sans {

enrobage j»

10.000, -

CORROVTT i 1
|

E = 10 mv + 1 
*tT

TACUSSEL mesure
résistance
polarisation

16.771, -

Colorimètrej 1
!
!

possib. visible
uv

BAÜSCH LCMB dosage
métaux

10.000, -

------------------ r
Milliampérér

i1|!i

nètre
1

résistance nulle 
dérive faible TACUSSEL mesure 

intensité 
courant ddp 
de préf. 
digital

5.001,-

Millivolt - j 
mètre !

ii
ii

i

1 impédance élevée 
dérive faible

TACUSSEL test de 
corrosivité 

et coloromé- 
crie
E = i (t)
I = constant 
de prêt, 
digital

6.900, -

.Electrodes 
de r eicr en - 

«

1 - électrode saturée 
au calomel

- électrode verre
- électrode platine
- électrode argent/ 
chlorure d'argent

TACUSSEL test de
corrosivité

1.000,-

Micromètre 
de serti 
- palmèr à. 
touches 
sphériques

Il--
--

 
1

II II II 
^ 

Il 
^ 

II II

précision ^  10,4 LUBECA

MICROTEST

serti

mesure 
épaisseur 
du fer blanc

700, -
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scie eiectricue 
pour serti
- jeu de pinces 
pour decortica-
ge

1 LUEEGA 

B ER TAU D

mesure des 
dimensions 
du serti

2.000, - 

300, -

Ouvre-boite
découpeur
électrique

1 LUEECA 
BERTAUD 
PEUGEOT

500, —

Poinçonneuse 
pour échantil­
lons métallique! 
ronds

LUBECA 
BERTAUD 
15-21, rue 
Saint-Martin 
13 MARSEILLE

adapter la 
presse 
existante 
en montant 
une poinçon­
neuse, soit 
rond soit 
rectangulaire 
100 x 100 mm

1.00C,.-

Porosimètre 
pour boites 
métalliques

1 pression
+ 0. imi 7

EN AM EL 
RATER 
Wilkens- 
Anderson Cy. 
4525 W Division 
Street 
Chicago 51 
Iliinois(USA)

2.500, -

Dureté de ver­
nis crayons 
pour mesurer 
la dureté

1 crayon pour 
mesurer la 
dureté

ERICHSEN
SODEXIM
S1140 CHENAY 
JONCHI/VESL

1.000, -

Sertisseuse

II II II II II II Il
 

H*
II II II

UIIIIIIIIIIHIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII

LA MERVEIL­
LEUSE C.A.M. 
similaire
- SOME
- ANCELUS
- F. M. C.

0.à C.A.M. 30.000, -

N.B. - Tenir compte des possibilités d'assistance technique sur place à Casablanca
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Prix selon offres Juin 1980
Total estimation, 187. 681 , —

NB Etant donné l'érosion monétaire, il est bon de prévoir, à notre avis, un 
montant de 275.000 F. environ.



8. CONCLUSIONS

Au cours de notre séjour à l'IM EC, relativement 
court par rapport à l'ampleur de la tâche qui nous avait été confiée, 
nous avons donné notre avis sur les travaux à effectuer dans le 
domaine des emballages métalliques et les moyens de les réa liser.

Nous souhaitons qu’ en remplissant cette mission, 
les ingénieurs et les techniciens gardent toujours les notions des 
services rendus et de leur efficacité. Egalement, le sens de la 
r esponsabilité.

Il nous parait essentiel qu’une personne soit responsable 
de l ’ ensemble des programmes d’ études des emballages métalliques 
dans le cadre d’un département technique animé par un directeur 
technique. Une des tâches prioritaires de ce dernier serait la coordi­
nation des travaux entre les services,

par exemple entre le département laboratoire et le 
département études et recherches.

Sur le plan équipement, il faut que le programme 
d’ achat soit examiné avec soin et esprit critique, et corresponde 
à des besoins précis.

Les rapports destinés à l ’ industrie doivent se baser 
sur un échantillon représentatif.

Enfin, le programme de stage de formation devrait 
être précis et d’une durée suffisante; il faut que les stagiaires 
puissent acquérir l ’ expérience de manipulation et voir les problèrrles 
prioritaires pour l ’ industrie du Maroc, à savoir : celui du blanchisse­
ment des haricots qui ne semble pas être de première importance 
par rapport à celui des poissons et des abricots.

Chaque rapport, et en particulier celui concernant 
les accidents, doit faire l ’ objet d’un examen critique : le rapport 
répond-il à la demande, le problème d’ origine a -t-il été résolu, 
quels sont les nouveaux problèmes à résoudre ?

Dans le domaine de la qualité de la conserve, tout 
reste à faire. C'est une tâche difficile qu’ il faut entamer avec beaucoup 
de réalisme. IMEC a devant lui des tâches nombreuses et complexes 
que nous avons examinées. Il doit avoir confiance en sa mission, 
mais en cela il ne saurait s'agir d’une confiance passive.
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C’est l'action de l'ensemble de l'équipe de l'IM EC 
qui déterminera la place de l ’Institut dans l'industrie de l'emballage 
et le rôle qu'il tiendra au service de l ’ économie marocaine.

9. RECOMMANDATIONS

Les recommandations ont été établies suivant le 
programme de notre mission et portent sur les points suivants résultant 
de l ’analyse consignée dans le rapport :

1. Les objectifs de l ’IMEC dans le domaine des emballages 
métalliques.

1.1. Assistance aux utilisateurs et en particulier aux conserveurs 
de fruits et légumes et aux conserveurs de poissons.

Etude sur place des accidents de fabrication dus aux défauts :

- mécaniques,
- de mauvaise fermeture,
• de manutention brutale,
- de stérilisation , et de processus technologique des 

matières premières, par exemple: qualité de l ’ eau
pollution par produits 
phytosanitaires.

2. Etude de la migration de métaux dans la conserve

Comparaison avec les normes internationales.

3. Etude de la corrosion externe 

Principaux facteurs et moyens de prévention.

4. Rôle d ’information sur les applications et les développements
dans le domaine des emballages métalliques.

5. Coordination des travaux de normalisation dimensionnelle, afin 
que l ’industrie marocaine puisse s’ aligner sur les normes 
internationales, et européennes, en particulier : tenue à jour 
de la lis te  des normes. Les recommandations de M. BESLIN 
(AFNOR) mission 1979» n’ont pas été mises en application.

6. Etude de marché pour des boites embouties, à ouverture facile, 
destinées à des produits plus élaborés.
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7, Parmi les sujets d'études à moyen terme, il faut également 
noter celle des emballages combinés : boites fer blanc, cartons 
au point de vue de leur résistance mécanique (les problèmes 
de l'influence de la qualité du carton sur les phénomènes de la 
corrosion externe étant déjà examinés plus haut).

L'ensemble de ces actions doit être mené avec toute 
la compétence nécessaire et d'une façon approfondie.

Il serait souhaitable que dans un premier temps, l'IMEC 
puisse s'assurer la collaboration d'un spécialiste ayant une haute 
expérience de l'industrie de la conserve, pour une durée d'un an, afin 
que ce dernier puisse visiter toutes les conserveries marocaines.

Avant cela, le responsable du secteur des emballages 
métalliques devra effectuer, accompagné de deux confrères, un stage 
complet à l'Institut National de la Conserve à Paris (Institut APPERT).
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2. 1 .Organisatio n

Il parait indispensable qu'une personne soit 
responsable pour l'ensemble des problèmes concernant l'emballage 
métallique, et qu’elle puisse mener à bien une étude.

Le partage actuel des responsabilités parait 
préjudiciable au niveau de l'e fficacité et des relations extérieures 
qui actuellement sont très bonnes, mais pourraient se détériorer 
si l'IM EC ne répond pas à la  confiance qui lui est faite.

Il faudrait améliorer la coordination de travail 
entre l'actuel département laboratoire et le département études et 
recherches. Il faudrait également installer un climat de bonne 
collaboration et de circulation d’ information.

L ’ensemble de l ’activité des travaux de laboratoires 
d ’études et de recherches, de normalisation, etc., devrait être suivi 
par un directeur technique possédant une bonne expérience de la 
fabrication des emballages, des études et recherches, également 
de la conserve, en vue d'apporter à l ’industrie une aide efficace et 
immédiate.

Afin qu’il se tienne au courant des besoins de 
l'industrie et puisse comparer les résultats de laboratoire avec les 
résultats pratiques, il serait souhaitable que l'IMEC réalise dans 
chaque secteur une collaboration exemplaire avec des clients pilotes.

L'avancement des travaux de recherche, des 
essais généraux qui seront effectués dans l'avenir, l'examen de 
l'assistance technique, devraient faire l'objet d'une étude, deux fois 
par an, au sein du comité technique composé d’ ingénieurs travaillant 
dans l*industrie, et choisis sur critères de leur compétence.

Les travaux d’assistance technique devraient 
être classés comme suit :

- accidents

- essais d’emballage et de conditionnement

- essais d’emballage et de matériaux

- divers

Toutedemande d’étude d’un accident de fabrication 
doit être accompagnée d’un questionnaire détaillé, par exemple, 
du type de celui établi par CARNAUD Maroc.

A .
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Demande de R .I.M . à l'IMEC :

Pour ce qui concerne l'étude d'autres caractéristiques, 
et en particulier, celle de la migration et de la pollution microbienne, 
il serait souhaitable qu'elle soit sous-traitée par un laboratoire 
extérieur.

Nous suggérons qu'avant de rédiger le procès-verbal, 
les résultats soient communiqués au demandeur par téléphone.

2.2. Locaux

Nous estimons que l'ensemble du matériel des 
emballa ges métalliques doit être au maximum regroupé dans le 
laboratoire de physique, sauf pour la chimie classique par voie humide.

Dans le cadre du Hall des Essais Mécaniques, i l
faut prévoir :

2.2. 1.- un emplacement pour le matériel destiné aux
essais d'emboitage, comprenant :

1 - autoclave
2 - sertisseuse boites rondes
3 - 11 " de forme
4 - établi et petit matériel

(Surface de l'emplacement : 7, 5 x 6 m. soit 45 m2
environ)

(Sa localisation : H. E. M ., rez-de-chaussée
façade Ouest/Sud, à gauche de la 
grande porte).

2.2. 2.- Local de stockage des boites soumises aux essais
de conservation et situé à l'emplacement du 
vestiaire actuel (assurer l'obscurité et l 'en reg is ­
trement périodique de la température et de 
l'humidité relative).

2.3. Matériel

Les appareils existants et les appareils à acquérir 
ont été examinés dans les paragraphes 3 et 6. Une liste de bibliographie 
de base a été jointe également au présent rapport.

• • « / * %
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Le tableau de synthèse relatif à ces appareils 
doit consigner par exemple :

- les caractéristiques
» le domaine d'application
- les avantages
- les inconvénients
- la possibilité d'assistance après vente etc.. .

L'équipement actuel n'est pas exploité suffisamment. 
Dans plusieurs cas par exemple : les étuves, le caisson climatique, 
les enregistreurs, les presses, ne sont pas suffisamment exploités, 
ou pas en état de marche. Exemple : caisson UV, à pulvérisation 
réceptionné le 28/2/79.

Par contre, le département des emballages 
métalliques n*a pas été équipé convenablement, en fonction des 
besoins.

La réalisation de certains montages, tels que 
le test de corrosivité, la mesure de porosité par la méthode de * 
conductibilité électrique, pourrait être faite par des moyens 
propres à l'IMEC. Pour cela, il faudrait que ce dernier dispose 
d'une réserve de matériel électrique, de verrerie  et de moyens 
lui permettant de travailler le verre.
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ADRESSES DE FOURNISSEURS EN MATERIELS DE LABORATOIRES 

SPECIFIES DANS LA LISTE DES PREVISIONS D'ACHATS

1° - ABSORPTION ATOMIQUE -

RANK PRECISION INDUSTRIES FRANCE
33, Bd. Dubreuil
91040 ORSAY - Tel. : 928.53.90

2° - THERMOCOUPLES ET PETIT MATERIEL ELECTRIQUE -

CHAUVIN ARNOUX
190, rue Championnet
75017 PARIS - Tél. : 252.82.55




