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l. Re'su.mg'

Les actions et leurs resultats dtaient les suivants:

L'ensetgnement_d'une iédthodolo concernant la détermination
d'un programme d'essais_d'emballage

qui correspond aux différents buts qui sont possibles:

a) Savoir si un empallage vide, un emballage plein ou une nunité
palettisde correspondent aux exigences d'un acheminement déter-

miné (voir l'annexe II).

. . . L Y
b) Savoir si uun matériau ou un emballage correspond 3 une spé-

cification ddtermuinde de la production ou de la livraison.
c) Savoir 1'effet de mesures pour améliorer un emballage.

d) Rechercher les causes d'une avarie.

L'enseignement d'une méthodologie de recherche

a) en déterminant des probldmes d'ewballage au Portugal a
1l'occasion de visites faites aux producteurs et utilisateurs
d'emballages, aux transpcocrteurs et aux assurances (voir les

annexes IV, V, VI, VII),

b) en développant une mé thode de déterminer les problémes a

résoudre dans le domaine de 1l'emballage (voir 1'annexe VIII),

¢) en utilisant une méthode de résoudre un probléme (voir les

annexes III et IX),

I Ill l ll i l'l I l 4 1 QEEE

Sur la base des fonctions du C.N.B. (voir 1'annexe 1) 1'équipe-
ment du C.N.%., aest détormind. Les matdriels qui manquent euncore
sont les suiv.ints: poids de 1300 Kg, banc de chute, table vibran
te, élévuteur 3 fourche, des michoirs, {clatometre, éta’ons pour
la chambre de xdnon, pompe hydraulique, des appareils pour mesu=~
rer les sollizitations d'un acheminement, pour produire des em-

ballages et paur faire des cours (voir annexe X.c).




Les recommandations sont Jles suivantes:

a) Avancer les travaux comme résultats des visites (voir 1'anne-

xe VI et VII).

b) Développer un systéme d'emballages rigides et adaptables aux

dimensions changeantes des produits.

¢) Développer des spdcifications d'emballage contenant toutes

les caractéristiques necessaires pour eviter des avaries.

d) Rechercher les moyens de calage pour des bouteilles, de la

pOterie, etr,

e) Améliorer 1l'emploi de la palettisation et de la containariza-

tion,
f) Amdliorer 1'dfficacité du recyclage de matériaux d'euballages
g) Continuer les visites d'entreprises.
h) Orgonizer et executer des cours et des seuinaires.,

i) Améliorer la sensibilitd de 1l'industrie portugaise en ce qui

concerne l'importance du domaine d'emballage.

k) Créer un systéme d'dvaluation d'emballages et du contrlle

de leur qualitéd.




2, Introduction

Le Centre Natioral de 1'Embalilage a été crédé en 1962, sous le
titre d'Institut Portugais de 1'Emballage, par l'organisme na-
tional en charge de la promotion des exportations (Fundo de

Fomento de Exportagfio = FFE).

I1 a pris au début la forme 18gal d'association interprofessio-
nelle spécialisée, avec participation prévue du Ministére du
Commerce, travers le FFE, aux {rais géndraux de son exploitation

4 I d
pendant les premieres ennees.

D'aprés une {tude rdalisée par 1'organisme homologue en France,
le Centre National de 1'Emballage a été plus tard pourvu d'un
laboratoire avec 1'dquipement adéquat pour la réalisation
d'essais fondamentaux de recherche appliquée et contr8le sur des
emballages et matédriaux respnctifs. Le pays ne disposait pas
pourtant wc technologin smnffisanrent dvolude pour lui permcttre
une formation interne des caures techniques ni de 1l'expérience
pour 1'dtablissement d'un plan d'opdrations permanentes appro-

prié aux objectifs de cet organisme,

Une mission conjointe de 1'ONUDI et du Centre du Commerce In-
ternational du CNUCED/GATT, ayant pour objectif l'analyse de 1la
probldmatique de 1l'emballage d'exportation au Portugal, a étéd

rédalisde dans ce pays en Janvier 1978,

En risultat des conclusions et rdécommendotions de cette mission,
le Gouvernement portugais a elaboré un docuiment de projet visant
le renforcement opérationnel général du Centre National de 1'Em=

ballage, & Lislonne,

La dimension financidre correspondante & ce premier document de
projet, aux environs de 300,000 dollares E,U.,, a ¢té considérée
excessive pour financement S.I.S. chez 1'ONUDI., En conséquence,
le Gouvernenent a dtéd informé de qu'il faudrait inclure le pro-
Jet concerné au programme pour le pays donus lo cadre général des

projets du PNUD,

! De 1l'analyse des faits a résulté 1l'agrément sur la proposition

d'un projet conjoint UNID0O/CCI (CNUCED/GATT) destind au renfor-




cement opérationnel basilaire du laboratoire du Centre Mational

de 1'Emballage au Portugal.

L'assistance technique préliminaire objet du document de pro-
jet ci-présent lui permettra la mise en valeur immédiate de son
laboratoire, lequel représente déja un considérable investisse-
ment et pourra jouer un role vraiment important dans le cadre
du progrés technologique de 1l'emballage au Portugal et, consé-

quemrtment, dans 1'évolution favorable du complexe &conomique

de ce payse.




3. Les activitds et les rdsultats de la mission
Yue d'ensemble_de ce paragraphe;

3.1 L'enseignement d'une méthodologie concernant la détermi-
nation d'un programme d'essais d'emballage exigéde par

les points 2, 3 et 5 de la description de poste,

3.2 L'enseignement d'une méthodologie de recherche exigée
par le point 6 de la description de poste et comprenant

les activitéds suivantes:

3.2.1 La détermination des problémes 3 résoudre pour
améliorer la situation dans le domaine de 1l'emballa-
ge au Portugal en mettant en oeuvre un programme
de visites chez des producteurs et des utilisateurs
d'emballages, chez des transporteurs et des assu-
rances,

3.2.2 L'enseignement d'unc méthode générale de dédterminar
les problémes 3 résoudre dans le domaine de 1'emballa-
ge.

3.2.3. L'enseignement d'une méthode de résoudre un problé-
me.

3.3 La détermination de 1'dquipement ndécessaire pour faire les
essais selon 3.1 afin d'aider 3 résoudre les problémes.

Cette détermination correspond aux points 1 et 4 de 1la

description de poste.




3.1 L'enseignement d'une pgéthodoleogie concernant la ddftermination d'un
programme d'essais d'emballa voir l'an

La premiére dtape de la détermination d'un programme d'essais
d'emballages consiste dans la mise au point du but 3 atteindre.

On peut discerner les buts suivants:

3.1.1 Savoir si un emballage vide, un emballage plein (un coli)
ou une unité de 1l'expddition d'emballages pleins ou de
produits (par example, une unité palettisée) correspondent

aux exigences d'un acheminement ( voir 1'annexe II).

3.,1.2 Savoir si une matiédre premiére, un emballage, un accessoire
d'emballage, ctc. correspondent 8 une spécification déter-
minde par example, pour le contr8le de la production ou de

la livraison,

3.1.3 Savoir 1l1l'effet de mesures pour améliorer un emballage ou un

acessoire d'emballage.

3.1.4 Rechercher les causes d'une avarie.

Concernant le but 7,1,1 les phases de 1a détermination ou du déve-~
loppemert d'un programme correspondant d'essais est montré sur le

tableau de 1l'annexe II.1l.

La premiére phase comprend toutes les sources possibles d'informa=-
tions concerrant les sollicitations d'un acheminement et leur ré-

sultats, Les rédsultats peuvent étre:
-~ des chiffres qui ddcrivant les sollicitations d'un achemine-
ment;

- des dchantillons qui étaient soumis aux sollicitations d'un
acheminement ou au lieu de ¢a des piictos et des films mon-

trant les dchantillons,

Dans la deuxiéme phase 11 faut décider sur l-s essais a inclure
dans un programme c'est d dire, 11 faut dire comment faire les

essais dans quel ordre, avec quelles intensitéds.,

Le tableau montre une sériec de questions qu'il faut répondre pen-

dant cette phase de ddcision.

I1 faut souligner que ce choix en général doit &trec ddterminé par




l'exigence que le prcgramme corresponde 3 un type déterniné d'un
acheminement, ¢a veut dire qu'un tel pro; ramme n'a pas pour but

de charger 1'dchantillon jusqu'5 sa destruction mais de déterminer
s'il-y-a encore des points de faiblesse qu'il faut éliwminer ou si

1'échantillon est deja prét & &tre utilisd pour le but détermind.

Dans la troisiéme phase 1l'dchantillon ou les échantillons sont
soumis au programme d'essais ddterminé. Aprés avoir passé ce pro-
gramme et le cas dchdant des mesurcs d'amdlioration le processus

" prévu de 1l'acheminement se produit.

I1 est trés important d'avoir la possibilitd de recevoir ct ramasser
tant d'informations que possible concernant le comportement des
emballages pleins et de ses dléments (le produit, l'emballage vide,
les acessoires d'emballage) pour savoir corriger la décision faite
pendant la deuxiéme phase quand i1 résulte nécessaire. Par example,
la necessitd peut arriver d'ajouter des essais suppldmentaires pour

dliminer des ddfaillances de la production.

L'annexe II couprend les ddtails d'un programme d'essais qu'il faut

rendre en considération,

Concernant le but 3,1,2 on devrait utiliser 1les méume s eSpéces

d'essais, mais les intensitds devraient 8trec dlevdes jusqu'aux
valeurs maximales pour pouvoir mieux recomnaiftre les diffdrences

entre les dchantillons et les contraintes admissibles.

Le conditionnement peu* &8tre normalisé, c'est a dire, il n'est
pas nécessaire en général de conditionner dans un climat corres-
pondant 8 un acheminement déterminéd. Mais il est absolument nd-
cessaire d'avoir les dchantillons dans un é*at climatique normal
quand les caractdristiques de ce type d'dchantillons dépendent du

climat,

Pour des raisons dconomiques on devrait faire un choix des pro-
grammes d'essais prdvus pour atteindrc le but 3.1.1 ne prenznt

en considération que ces essais qui mesurent ces caractéristiques
qui peuvent 8tre influencfes par des altdrations de la production

at ne peuvent pas 8tre détermindes sans faire des essais,




De 1'autre c8té, dans une spécification d'un emballage il faut
prévoir toutes les caractdristiques nécessaires pour avoir une

garantie suffisante d'un comportement satisfaisant de 1l'emballage.

Concernant le but_3.,1.3 en géndéral on suit les régles données pour

le but 3.1.2, mais ici il faut bien rechercher les possibilités

d'anmdliorer un produit, par example, en éliminant les points de

faiblesse,

oncernant le but 1.4 i1 faut bien analyser le cas spécifique
et prendre en considération touts les dédtails dont on peut s'aper-
cevoir. Le programme d'essais doit &tre basé sur la simulation ia
plus exacte possible des dédtails pour reproduire l'avarie. Apreés
avoir fiit ¢a on peut modifier les conditions pour savoir comment

il serait possible d'eviter l'avarie.




3.2

'enseipgnement d'une méthodo

3.2.1 1la
la

On

Xe

a)

détermination des problémes & rdsoudre pour améliorer

situation dans le domaine de l'emhallage au Portugal.

a congu et effectué un programme de visites (voir anne-

V) gqui avait les buts généraux suivants:

d'apprendre directement plusieurs problémes et sfiremant
aussi les types de problemes dans le domaine de l'emballa-

ge au Portugal.

d'apprendre et reconnaltre les relations entre les parte-

nairas du processus de l'expédition,

d'dtablir un programme de recherches sur la base de a),

de b) et de 3.2.2.

d'apprendre les possibilitds et les nécessitds de faire
des essais afin de savoir établir la liste du matdrial qui

manque encore au C.N.E.

de ramasser des examples d'emballages et de photos de si~
tuations intéressantes du point de vue de l'exdcution de

seminaires et de cours,

Les buts des visites chez les utilisateurs d'emballages

dtaient les suivants:

£)

g)

i)

Apprendre des produits 3 emballer pour s'accoutumer a la

tiche de developper des emballages approprids,

Savoir quelles sont les solutions des problémes de 1la
préparation pour 1l'expédition quo l'on a utilisdes, quelles
sont les solutions que l'on utilise actuellemant ot les

expériences que l'on en a faites,

Savoir les intentions pouis 1l'aveoenir en ce qui concerne les

produits & emballer et les ecmballages,

Avoir l'occasion da faire des propositions en ce qui con-
cerne le choix des emballages, des accssoires d'emballages

et des mdthodes d'emballer.




Les buts des visites chez les producteurs d'embzilages

dtaient les suivants:

3)

1)

Apprendre le processus de la production et en faisant
cela apprendre les points possibles de faiblesse qui

devraient 8tre 1'objet d'essais,

Apprendre le matériel et les méthodes utilisdes pour
contidler la qualité de la matiére premiere et de la

production,

Apprendre les essais et quel equipement sont encorc
. R
nécessaires afin d'aboutir a un contr2ie suffisant de

la qualitd de la production,

Apprendre comment on adapte sa production aux désirs
des clients et quel service on leur offre pour savoir
quel service supplémentaire devrait 8tre offert par

le C.N.T.

Les buts des visites chez les transportateurs dtaient les

suivants:

n)

P)

Pouvoir observer les colis importés en ce qui concerne
les effets des contraintes qu'ils ont supportds pendant
tout leur acheminement,inclus maritime, et les points de
faiblesse de la construction de l'emballage ddmontréds par

les défaillances visibles,

Pouvoir observer les colis 3 exporter en ce qui concerne
les effets des contraintes qu'ils ont supportéds déjd jus-
qu'au port de départ et les points de faiblesse que 1l'on
peut reconnaftre en les comparant avec les régles d'une

bonne construction d'un emballage d'expddition,

Pouvoir observer les méthodes de manipuler et de stocker
dans la pratique afin d'en tirer des conclusions sur les

essais déterminds & les sinuler,




Les buts de la visite chez une societd d'assurances dtzienrt

les suivants:

qQ) Apprendre le taux des avaries, leur valeur et les espe-
ces (par example, avarie de corrosion, de chocs, de

vibration, etc.),

r) Apprendre dans quel degré les assurances connafssent les

origines des avaries,

s) Installer un systéme d'information mutuelle.

Afin de prédparer les visites le mieux que possible on a pré-
paré un questionnaire (voir annexe IV) et l'on a envoyé aux

entreprises prévues pour une visite.
L'annexe V contient les noms des entreprises visitdes.

..es résultats des visites sont décrits dans .es rapports des
annexes VI (des utilisateurs d'emballages) et VII (des pro-

ducteurs d'emballages, des transportateurs et des assurances).

On peut mettre en dvidence les résultats suivants assez gé-

ndraux et génédralisds:

1) Manguent souvent des normes ou des spécifications suffi-

santes de qualité des emballages,

2) L'equipement des producteurs pour le contr8le de qualitd de

leurs produits en géndral n'est pas suffisant,

3) Les producteurs parfois ne s'occupent pas de la t8che im-

portante de conseiller bien leurs clients,

4) I1 semble gue les producteurs ne s'occupent pas beaucoup

de la tAche d'améliorer leur production,

5) Dans les usines des utilisateurs d'emballages on fait beau-
coup de fautes concernant l'ewmballage que l1l'on pourrait
dliminer facilement et ainsi diminuer le cofit de production
et/ou amdliorer lecs emballages pleins (voir Annexe VII,15,
16).,




6)

7)

8)

9)

10)

11)

12)
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En géndral les rosponsables semblent &tre préts 3 dlimi-

ner les fautes quand on les leur a bien expliqudes.

Les régles pour un bon arrimage et gerbage des colis dans

un conteneur souvent ne sont pas connues.

Souvent les producteurs de produits 3 expddier ne peuvent
pas étre convaingus d'utiliser des emballages plus chers
pour dimit «er des pertes ou des avaries parce que les
assurances payent sans demander si l'emballage était

approprié ou non.

Chaque visite a donné des informations qui sont importan-
tes pour le C.N.%., et méme des points de départ pour un
ordre au C.N.E. Pour cela il est important de continuer

ces visites.

La plupart des problémes dont on a fait la connaisance
concerne des emballages se composant notamment du carton
ondu:1é (des caisses, des calages, des envaloppes) ce qui
exige que le C.N.7, tout d'abord s'occupe de ce domaine
de l'emballage (voir 4.2,1, 4,6, 4.7) pour amdliorer ici
la situation.

Aussi le domaine de 1l'emballage en verre nécessite une
attention prioritaire parce qu'une trés grande partie des
produits de 1'expddition du pays ecst embouteillde (voir
4,2,2),

Les moyens de calage et la fermeture des caisses, de 1la

palettisation (voir 4.,2.3, 4.2,4, b,2.5),




3.2.2 L'enseignement d'une mdthode géndrale de déterminer les

problémes 3 rédsoudre dans le domaine de 1'emballage (voir

annexe VIII).

Un probléme c'est la mise au point d'une situation ou de
1'dtat d'un systéme qui ne correspond pas aux éxigences

que 1l'on pense a devoir poser 3 cette situation ou 3 ce
systéme. Trés scuvent on ne sait pas qu'il-y-a un probléme
ou on ne peut pas axactement dire quel est le probléme. On
peut reconnaftre qu'il existe un probléme seulement quand
on compare la situation ou le systéme avec une situation ou

un systéme meilleur ou iddal.

Mais il ne suffit pas de constater qu'un systéme est plus
mauvais qu'il pcurrait é€tre. I1 faut savoir pourquoi ou en
quel sens il est plus mauvais, c'est 3 dire, il taut rechere
cher le ou les détails du systéme qu'il faut améliovrer. Pour

cela il faut analyser le systéme.

Les systémes géndraux du domaine de 1l'emballage sont:

«1 1le processus de la production d'un produit & expddier
2 le produit

.3 le processus de l'expddition prévue

.4 1l'emballage.

Afin d'effectuer 1'analyse de ces systdmes on peut utiliser
pour chaque systéme et chaque é1dment d(es systéumes la série

suivante de questions fondamentales:

Est-il nécessaire ?

Est-1il bien fait ?

Existent des meilleurs solutions ?

Quelles en peuvent 8tre les conséquences ?




. L)
Quant dux réponses a ces questions on peut les trouver méme

ou essayer de les recevolr des responsables respectifs. Ces
réponses peuvent &tre satisfaisantes et claires, sinon il
faut s'efforcer de les faire satisfaisantes ce que peut &tre

b3
méme un probléeme.

I1 est possible aussi qu‘'il n'y a pas encore de réponses. De .
trouver ces réponses sont des problémes, Mais il faut le défi-

nir trés exactement pour qu'il existe effectivement,

L'annexe VIII montre comment analyser les quatre systémes men-

tionnds ci-dessus.

J—




.1

.2

o3

3.2.3 L'enseignement d'une méthode de résoudre un probléme en

gér :ral et dans le domaine de l'emballage en particulier.

On peut discerner les dtapes suivantes de cette mdthode:

La mise au point du probléme & rdsoudre.

Le probléme peut 8tre trés simple 3 ddterminer mais il
peut aussi nédcessiter beaucoup de recherches pour reconnaf-
tre ol se trouve le vrai probléme et si ce probléme est

suffisament important pour 8tre traitd.

La mise au point devrait contenir déja les caractéristi-

ques 3 rdaliser,

L'analyse du probléme, c'est a dire, la détormination des
parties essentielles du probléme ou des problémes partiels,
c'est 4 dire quand le programme s'occupe d'un systéme ou
d'un processus, il faut trouver les systémes ou processus
partiels gqui sont les portsurs des fonctions essentielles

du systéme ou du processus,

En faisant ccla il est plus facile de trouver les solutions
possibles d'un probléme tréds simple, parce que les proble~

mes partiels sont toujours moins compliqués que 1l'ensemble.

I1 faut effoctuer l'analyse jusqu'ad un degrd qui aboutit

34 des systémes suffisament simples.

Il faut indiquer quelles sont les caractéristiques dcs

systémes partiels,

I1 faut ddterminer toutes les solutions possibles pour

réaliser les systémes partiels.

Pour faire ¢a on peut utiliser un questionnaire, contenant

par exanple les questions suivantes:

- Quels matériaux existent en gdndral ou quels matédriaux

semblent 8tre utilisables ?

= Quelles formes existent ou quelles sont les formes qui

semblent dé j& 8tre exigdes ?
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- Quelles sortes de l'energie existent ?

- Quelles sortes de réglages existent ? etc...

On peut dcrire les solutions possibles d'un systéme
partiel ou d'une fonction sur une ligne. L'ensemble
des solutions possibles d'une série de fonctions résul-

te un champs que l'on a appeld "morphologique" (voir Anne-

xe VII, 12).

Il faut évaluer les solutions que 1l'on a trouvdes.

Cette évaluation s'effectue en réfléchissant et calculant

et/ou en effectuant des essais.

Les caractéristiques exigées selon .1 e .2 sont comparécs
avec les caractéristiques realisées pour les différentes

solutions.

. b3
Cette évaluation concerne premlérement les systemes par-

tiels.

I1 faut trouver la solution optimale.

Cette solution est une combinaison de ces solutions con-

cernant les systémes partiels qui corresponde le mieux aux

exigences de .1l.

L'annexe IX donne un example que l1'on a realisé au C.N.E.




3.3

a ddtermination de 1'édguipoment nfcessaire au C.N,E,

L'équipement dont le C.N.%. commec chaque institut d'emballage

a besoin dépend des tfches qu'il doit remplir.

Sur la base du statut du C.N.B. (voir 1'annexe I) et lcs expé-

riences que 1l'on a faites notamment pendant les visites on paut

ddcrire les taches du C.N.E, comme suit:

o1

o2

o3

de mettre en oceuvre des études déternindes 3 diminuer les
frais de 1'expédition et 3 amdliorer 1'image des emballages

pleins;
de contrdler la qualité des emballages vides et pleins;

de donner des renseignemen.:2 aux entreprises et aux personnes

qui ont des probleémes dans le domaine de l'emballzge;

d'organiser et d'effectuer des cours, des congres, des ex-

positions concernant tout le domaine de 1l'emballage.,

Toutes les 4 tdches - notamment les téches 1 et 2 - exigent

l'existence d'un équipement qui peut réaliser les fonctions

suivantes:

A)

B)

€)

D)

E)

d'exercer des forces de compression, de flexion et de torsion
statique ou presque statique, c'est d direc d'une force s'aug-

mentant plus ou moins lentenenty

d'exercer des torces de compression,(de flexion, de torsion
et de trnction)dinamique qui arrivent comme consdquené: de

chutes;

d'exercer des forces de compression (de flexion, de torsion,
de traction) repetdes periodiquenent qui arrivent comme con-

sdquence dc vibrations et de rebondissements;

d'exercer des forces de cisaillement qui arrivent comme con-
sdquence d'accdlerations horizontales dans des batcaux, des

camions et des chemins de fer;

d'exercer des forces de traction statique ou presque statique
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F) de produire des conditions climatiques différentes;

G) de mesurer les propriétds de l'environnement d'un emballage
et ces ccractdéristiques de matériaux, de produits et d'em-

ballages qui n'exigent pas de chargement;
H) de préparer les échantillons;

J) de fabriquer des emballages manuellement comme des proto-

types a éprouver;

K) de prendre des photos, de tourner des films et de les démon-

trer.

Les tableaux de l'annexe X montrent le développement de la lis-
te des matériels nécessaires du C.N.E. sur la base de ses
fonctions. Mais la ddcision devrait 8tre influencée aussi par

la question s'il-y-avait encore d'autres possibilités d'utilizer
un matdriel, qui sont importantes pour le pays., Ca est le cas

en ce gqni concerne la table vibrante.

La consdquance en est qu'il faut informer toutes les enireprises
et les instituts techniques sur le matériel qui existe au C.N.E,

pour augmenter son exploitation,




b,

4,1

C ndation

Avancer les travaux que l'on a appris pendant les visi-
tes (voir les rapports notamment de 1'annexe VII) en
mettant au point les problémes & résoudre comme i1 dtait

prévu.

L'édxecution des travaux mis au point selon 4.1 en in-
cluyant quelques uns dans le programme suivant de re-~-

cherches:

4,2,1 Développement d'un systéme d'emballages dont les
dimensions peuvent &8tre adaptdes facilement aux
dimensions changeantes du produit (voir 1'annexe
VII, 13, 15, 16),

4,2,2 Détermination des influences de la production et
de tous les processus arrivant apreés la production
jusqu’d 1'usage des produits sur la résistance de
bouteilles en verre aux contraintes se produisant

pendant ces processus (voir 1l'annexe VII, 17).

4, 2,3 Détermination des caractdristiques techniques et
économiques des moyens possibles de calage pour des
bouteilles pleines emballdes dans des caisses en
carton (voir 1l'annexe VI, 5 et VII 11, 17).

4,2,4 Détermination des caractéristiques techniques et
économiques des moyens possibles de calage pour la
pSterie, le p-rcelaine et d'autres produits (voir
1'annexe VII, 10, 13).

4,2.5 Détermination de la situation de la Palettisation
at de la containerization au Portugal afin de re-
connaftre les possibilitds do les amdliorer (voir
l'annoxe VI, 5, 6, 7, 8, et VII, 11, 15, 16,17).

4,2,6 Dédtermination de la situation concernant le recvcla-
ge des matdriaux d'emballage utilisds afin d'appren=-

dre comment l'amdliorer (voir 1l'annexe VI, 1, 2,

by 5).




bo3

bob

4.5

L.6

Continuei 'es activitéds de fairc des visites aux pro-
ducteurs d'emballages, transporteurs, assurances et
utilisateurs d'emballages pour promouvoir les buts dé-
crits dans le paragraphe 3.2.1 notamment pour apprendre
encore plus exactement les besoins de 1l'économie portu-
gaise en ce qul concerne la sensibilization pour 1les
possibilités et ndcessitds de l'emballageetla formation

des cadres et des ouvriers dans le domaine de l'emballa-

g0.

Organiser et exdcuter un programmz de cours et de sémi-
naires pour les cadres et les ouvriers de diffédrentes
branches, basé sur les activitds selcn 4.3 et d'autres

actions approprides,

Concevoir et avancer un programme de sensibilisation
des responsables pour les avantages d'un emballage appro-
prid .en connection avec et sur la base des activitds se--

lon 4.3.

Déterminer les caractdristignes des emballages produits

actuellement au Portugal,

Concernant le earton ondulé les caractdristiques devrai-

ent 8tre les suivantes:

- le type de carton onduléd

~ le grammage

- la rédsistance du carton 3 la compression 5 plat et sur
chant (ect) _ :

- 1a résistance du carton & 1'dclatement aprés avoir étd
conditionné dans les climats 20/65, 25/85, 5/95 et .
aprés le trempage dans l'eau

- la rédsistance du collage des cannelures au cisaillement,

- 1a résistance d'une caisse (d'un type et des dimensions
a8 déterminer) & le compression et aux chutes libres
aprés avoir §té conditionné dans 1les climats 20/65,
25/85, 5/95 et aprds avoir été trempd dans 1l'eau,

~ le comportement d'une caisse du méme type pendant le
gerbage d'un mois sous des conditions é déterminer,

Une description comme ga des cartous ondulds offerts sur




h,7

4.8

le marchd permet de coordonner a3 chayue cas le carton

le plus approprid ou optimale (voir h.7)'d'appronare
les points de faiblesse et de cowparer les produits

portugais avec les produits ie 1'dtranger,

Créder un systéme d'evaluation et de coordination
d'emballages en ce qui concerne leur aptitude aux diffé-

N ‘ N
rents emplois selon une des reygles suivantes:

.1 Coordonner les qualitds produit:s & uuner série de
classeas par exanple selon FEFCO ou VDW,
On devrait ddterminer les relitions entre ces classes
et les classes des autres réglementations qui coor-
donnent les différentes qualitds de carton aux diffé-
rents poids de l'emballage plein. Cette coordination
est trop superficielle (voir 1l'annexe XI) mais ces
réglementations existent et sont utilisdes par les
diffédrentes organisations,
On va reconnaftre de 4.6 quec chague classification
basde sur trop peu de caractdristiques cst trop su-

perficielle,

.2 Coordonner les qualitds de caisses aux diffdérentes
classes de l'emploi, par example sur la base de la

réglementation de 1'AsSSCO.

.3 Coordination d'un emballage + contenu ditermind aux

exigences d'un type ddtermind d'un acheminement,

Créder un service de contr8le des qualitds selon 4.7 basd
sur des estampilles qui dédcrivont les qualités et les
producteurs et basd sur la mise en oeuvre d'essais sur

des dchiantillons pris par hasard des livraisons par le

C.N.E.




ANNEXE I

PROMOTION DU COMMERCE

La mise en oeuvre d'etudes

detenminges a diminuen Les §rais de £'expedition (de
£'embatlage, d'assurances, d'avaries) et d am2Liorer
L'acceptation des produits du pays surn Les manches du
monde.

Le controle de fa qualite

des emballages vides et pleins sur La base des 2tudes
mentionnees ci-dessus.

En donnant des rensedignements

sun La base des travaux deja effectues, d'une documenta
tion des publications internationales, d'un service de
nenseignement des instituts d'emballages dans £e monde
entien.

En onganisant et effectuant

des couns, des congnes, des conferences, des expositions. .

En creant une base sine

pour toutes ces activitis par La determination des caracte
nistiques des processus essentiels d'expedition et pour
£'Zquipement de £'institut avec Les mateniZls approprils.




PROMOTION DU _COMMERCE - notamment £'embablage des expontations - en

amelionant ou encore plus génewr: en de trouver La prepara-

+ - .. - -
tion optimale du produit a expedier pour un processus determine de
L'expedition.
Le tenme "L'expedition" veut dire une combinaison determinee de processus
de manipulation (manutention), de thansports et de stockage

+ i1 prEpanation du produit se compose des activites partiefles
sulvantes:

Le conditionnement
(e traitement du produit m?vne, Le premien embaflage,
emballage de consomation)

£'emballage pour Le thanspont

Llunitisation p.e. La palettisation, La containerisation.

Les activites aptes a nealisen une promotion du commerce sont £es

sulvantes:

la mise en oeuvne d'etudes

determinees a nesoudre des problemes qui ne sont pas encone nesolus
suffisamment en ce qui concerne La situation speciale au Portugal cu

d'un participant du processus de £'expedition n'imponte qui.

L'un de ces problemes c'est La detenmient optimales des emballages
optimales et des methodes et moyens de L'unitisation a employer pour
des expeditions detenminzes.

Le controle de La qualite

des emballages vides et pleins sur La base des etudes de £'optimalisa-
tion mentionn2es ci-dessus.

De donner des rensedignements
et consedls sun La base des travaux effectues au Centro Nacional de Emba-




Lagem jusqu'a ce woment, d'une documentation des publications internatio-
nale dans fe domaine de £'expedition de produits, et de neponses que £'on
a reques sur une question pose a des specialistes p.e. des instituts d'em
ballage de £'JAPRI.

D'organdisen et de mettre en oeuvre

des couns, des congres, des conferences, des expositions.

Les activites de promotion doivent etrne basees sur Les activites prepa-
natoines sudvantes:

- Determinen Les caractenistiques des processus essentiels de £'expedition
actuelle de produits au Portugal c'est-a-dine quels produits en quelles
quantites et qualites (prix)sont expedies en quels emballages avec quels
moyens de transport, de manutention, de stockage en suffissant quelles
avaries (type, pourcentage) et produisant quels frais.

- En ce qui concerne Les producteuns d'emballages, Les utilisateuns, Les
transporteurs et fes assurances AL faut y prendre des nenseignements
sun Leun nole, Leuns expeiiences, Leuns avds, Leuns desins et if faut
obsenven Les sollicitations de L'expedition.

- Estumen quel type de mesure et d'essai en queble quantite (physique,
chimique, biologique), sera nécessaire pour ameliorern et contrilen
Les processus de La preparation de L'expedition et de L£'expedition

meme.

- Deteaminer quel personnel et quel equipement Aerda necessaire powr pouvoir
effectuen Les travarx de L'amelionation et de L'optimalisation des

processus de £'expedition de produits.




La determjnation d'un programme d'essais d'embal a

Les buts d'un programme d'essais peuvent &tre les suivants:

A.

D.

Savoir si un emballage vide, un emballage plein (un coli)
ou une unité de 1l'expidition d'emgallages pleins ou de produits
(par example, une unité palletisée) correspondent aux exigences

d'un acheminement.
Savoir si une matiére premiére, un emballage, un aqessoire
d'emballage, etc. correspondent 3 une spécification determinde

par example, pour le contrdle de la production ou de la livrais

Savoir 1'effet de mesure pour améliorer un emballage ou un

accessoire d'embal lage .

Rechercher les causes d'une avarie.
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A, La_determination d'un programme d'essals correspondant aux
exigences d'une expddition,

Il faut déterminer un programme d'essais, qguand on veut savoir
si les caractéristiques (c'est a dire, les matériaux, les forme
les dimensions, 1le montage) d'un emballage que 1l'on a congu

ou determiné sont optimales, “Optimale’, ¢a veut dire, Cet
emballage donne aux produits une protection suffisante contre
les sollicitations de 1'acheminement et l'ensemble des cduts

est un minimum,.“L'ensemble des cduts’ c'est la somme des cduts
d'emballage,d'exp8dition, d'assurance, d'avaries, des pertes

de reputation du c6té du client.

Un tel programme d'essais doit &8tre approprié & déterminer
en quel sense et en quel degréd’ un produit est susceptible
aux solliciations et aux contraites qui en suivent d'un ache-
minement et en quel sense et en quel degré un emballage donne

une protection aux sollicitations d'un acheminement,

Un tel programme d'essais doit donc remplacer les sollicitations

d'un type déterminé d'acheminement. De determiner un tel pro-

gramme exige de connaltre les so icitations se produisant pen-

dant les différentes types possibles d'un acheminement. "Types
d'acheminement” veut dire une combinaison determinde de phases .
de manipulation, de transport et de stockage. Par example, un
acheminement maritime c'est un type d'acheminement qui combine .
un transport au port, le transport en bateau et le transport

en outremer et les diffdrentes manutentions et stockages entre

les phases de transport,

Cette connaissance devrait inclure des expdriences personnelles
concernant les evenements possibles ei probables se produisant
pendant un acheminement et des résultats de mesure des gollici-

tations ou des contraintes arrivant pandant les differentes



phases de transports, de manutentions, et de stockages d'un
type ddterminé de 1'achelinement., Cette combinaison de connai-
ssance aest importante parce que en ce cas 1'évaluation des
résultats des essais correspond le mieux & 1l'expédition

méme et il sera possible de developper ou de varier des essais

pour mieux simuler de certaines sollicitations d'un acheminement.

La combinaison de connaissances mentionde ci-dessus resulte
d'une manieére assez parfaite quand le cadre qui détermire et
dvalue les essais a aussi fait des recherches concernant les
sollicitations et les contraintes de différentes types d'achemi-
nement et a fait em méme temps des observations en utilisant
ses sens et des appareils de photo et de film. Mais guand cela
n'est pas possible on devrait s'informer sur les systémes des
chiffres qui deja existent pour ddcrire les sollicitations d'un
acheminement ou pour décrire directement les contraintes a

appliquer par les essais.

On doit noter ici que les salicitations de 1l'acheminement ne
peuvent étre que la base pour la détermination d'un programme

d'essais, Les causes en sont les suivantes:

a) Chague acheminement (mame du méme type) produit d'autres
collectives d'intensitd des sollicitations génerales mécani-
ques et climatiques. Un essal doit normaliser dans un certain
degré ces svlliciations pour avoir une base sur laquelle on

peut dtudier le comportement des emballages.

b) On veut diminuer la durée d'un essai et d'un programme
d'essais en augmentant les intensitds des sollicitations
et des contraintes au-dessus des valeurs arrivant normalement

pendant 1'acheminement,

c) On veut savoir quelles sont les espéces et les intensitds
des contraintes qui produisent des avaries déterminées cc
qui exige de sousmettre les dchantillons non seculement aux

complexes naturels des contraintes mais aux contraintes isolée.
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par example a un essai de vibration sans surcharge et dans
un climat normal au lieu d'un essal de vibrat . sn avec un

surcharge et dans le climat de l'acheminement,

’
d) En consequence un programme d'essais 2st prévu de donner
le plus vite possible des informations en ce qui concerne

- le point de faiblesse de l'emballage et les possibi-

lités de les éliminer,

- Le comportement probable d'un emballage pendant un

type déterminé d'acheminement.

Aprés avoir dtudié les systémes de chiffres décrivant des diffe-

rents acheminements on doit décider quel systéme on veut suivre.

En géneral les systémes de chiffres concernant les emballages
des marchardises dangereuses et des marchandises militaires
sont basds sur 1¥xigence d'une plus grande securité et/ou d'une

tréds grande durde de stockage que les marcandises normales.

Le systéme de 1'IS0O ot les Normes frangaises ne prennent en

cons’~dration que chaque type de manipulation ou de stockage
étre combind avec pratiquement chaque type de transport.
“~1actédristiques du systéme de chiffres de la BFSV, Hamburg

». suivantes:

.3 plupart des donnés est basé sur les mesures et les observa-

vions des membres de 1'Institut,

b) On rend compte des trois phases a .-~ acheminement presque
indeendentea 1'une de 1l'autre: transport, manutention, stodk-

ge et des différents moyens qui peuvent y étre utilisds.

¢) On rend compte du fait qu'il y a des contraintes olevés mais
rares et des contraintes moins élovées et fréquentes, entre
lesquelles on doit faire le choix du point de vue de la vale
du produit, c'est 3 dire de son prix et de son importance ou

du degré de danger originé par le produit.,




d) On évite de susciter 1l'impression d'une précision des chiffres

qui ne peut pas exister.

N'importe comment on détermine ces programmes d'essaisil faut
toujours s'efforcer de rechercher comment les emballages que 1%
a soumis auX programme d'essais se comportent dans la pratique
et comment les emballages utilisés dont le comportement est
connu, sont caracterisds par un programme d'essais. De cette
fagon il est possible d'adapter de plus en plus les programmes
d'essais aux sollicitations des acheminements avec lesquels on

s'occupe.




La_détermination d'un programme d'essais selon les régles de

a_ BFSV comm xain

On analyse 1l'acheminement prévu c'est & dire on recherche

- quelles manipulations de chargement et de déchargement,
- quels transports,
- quelles phases de stockage

sont 3 attendre ?

Le programme d'essais se compose d'essais qui corrcspondent aux

sollicitations de chacune des phasee de 1'acheminement.

Pendant chaque phase de manipulation les sollicitations les plus

importantes sont les chutes libres et les tamponnement plus ou
moiny horizontaux, Ces sollicitations peuvent produire des con-

traintes de choques de compression, de flexioi, de torsion, de
cisaillement dépendent de la situation de chute ou de tamponne

ment de l'emballage et du produit,

Les types d'essais utilisds pour produire Ses cont:raintes sont

les suivants:

- essai de chute lib:e sur 1a tappe de chute ou le tambour
culbuteur

~ essai de tamponnement sur le plan inclind selon ISO
2244 executé pour produire
(i) une contrainte dc compression horizon-
tale ou

(ii) une contrainte de cisaillement,
- essai de roulement selon ISO 2876

~ essai de chute sur aréte par basculement simple ou sur
cale (selon CETEC et MIL).




On conditionne 1'échantillon avant 1l'essai dans le climat

le plus défavorable a attendre.

On peut rédduire les essais de chute libre sur l'essai avec la
ta.ppe"ae chute ou le potence, La hauteur de chute libre ou du depart
du chariot sur le plan incliné (en ndgligent 1'influence de la
friction) & utiliser dans un essai dépend de la masse de 1'écharn-
tillon et de la probabilitéd de cette contrainte a prendre en

considération., L'essai est effectud selon IS0 2248,

La hauteur de chute libre
La masse de l'édchantillon avec la probabilité de
_l'arrivé de cette solicitat
Normale Petite
Jusqu'a 25 Kg 0,8 m 1,2 m
P 25Kg .... 100 Kg 0,4 m 0,6 m
> 190Kge.... 250 Kg 0,2 m 0,3 m
> 250 Kg 0,1m 0,15 m

Le nombre des chutes dépend du nombre de manipulations a attend

par example, 8 chutes sur les 8 coins de 1l'emballage.

Pendant Jles difféggntgs phasgs de trangsport 1les solicitations

les plus importantes sont les vibrations

Caractéristiques des vibrations quand la probabilité
des _valeurs est normal
Moyen de Accéleration Fréquence Hauteur de
j—Iransport e on Hz gerbage en.m
Camion 0,5 2 ... 16 2,5
Chemin de fer 0.3 2 oo 16 2,5
Avion 0,2 2 ... 16
Bateau 0,1 8 3 ... 6
(densité de
i la charge
1 0,3 t/m3)




Caractéristiques des vibrations quand la probabilite

des valeurs est petite

Moyen de Accéleration | Freéquence Hauteur de

Transport en g en HZ gerbage en m

Camion 1l e 2 30...1000 2,5

Chemin de fer 0.5 2.-.16 2’5

Avion 0,3 130

Bateau O,h 8 3 esce 6
(densité de
la charge
0,7 t/m )

On conditionne 1'échantillon avant l'essal selon le climat a
attendre pour ce type de transport et on le conditionne si

possible avec le méme climat aussi pendent l1l'essai.

On effectue 1l'essai de vibration selon 150 2247 en direction
verticale, 1'échantillon en géneral édtant libre sur la table
et la fréquence étant la frégquence de résonance ou alternant
entre les limites donnés dans le tableau. L'essai devrait durer

au moins une heure.

L'échantillon devrait &tre surchargé selon la hauteur de gerbage
et 8 la densité de la charge a prendre en considération, quand
on peut supposer que l'échantillon sera surchargé pendant le

transport,

La résistance de 1'emballage aux sollicitationSde tamponnement
se produisant pendant le transport est détermind déjd par les

essais mentionds au paragraphe sur la manutention,
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Pendant les différentes phases de stockpge les sollicitations

essentielles sont celles de gerbage qui produisent des contrain-

tes de compression, de flexion, de torsion, pendant une durde

d'une journse 3 plusieurs mois ou méme anndes, dans un climat

détermind par la zone climatique et l'endroit de stockage.

"L'essal de gerbage"correspond & la Norme de 1'ISO 2234 ou 2824

On peut le remplacer par un "essai de compression" c'est & dire

avec la force s'augmentant lentement mais au coursde quelque mi-

nutes, quand on connalt 1la rélation entre les valeurs regues

par les essais de longue et de curte durde.

Essai de gerbage

Moyen de

Probabilitd de 1l'arrivé de la solicitation est

Normale Petite
transport ou ,
» ’  d
de stockage Inzensi;e Durée en Inzensi;e Dureée en
10" N/m jours 10" N/m Jours -

Camion (+)
Chemin de fer 1,8 1 2,7 5
Avion
Conteneur sur (+)
camion et 1,0 1 1,5 10
chemin de fer
Remise, quai 3,0 100 4,5 300
ou chantier
Conteneur en (+)
bateau 1,3 1o 2,0 30
Cale 8 3,5m (+)| 1,5 20 2,5 60
Cale d 6 m (+)]| 2,5 20 4,5 60

(+) - On peut utilizer 1'essai de gerbage avec les valeurs donnees
au lieu d'essai de vibration et au lieu d'un essai d'une
force alternante de compression en cas d'un acheminement

en bateau si l'on n'a pas l'Jquipement nécessaire ou si 1'on

veut seulement savoir 1'influence de la force,

du climat




de la durde mais pas du movement,par example & cause de

1l'abrasion.

La_sdquence des essajs ddpend de l'acheminement & simuler.

Au moing on drevrait utilizer les essais de chute libre, de ger-

bage et de vibration l'un aprés l'autre avec les mémes échan-

tillons,
L'évaluation des résultpts des essajs devrait suivre la rdégle

suivante:

Aprds chaque essai les dchantillons doivent étre encore capa-
bles de proteger le produit et d'admettre le gerbage, le trans-

port et les manutentions qui sont encore a attendre.

Le point dconomique de yue aussi doit 8tre pris en considdraticn

c'est & dire on ne devrait exdcuter que ces essais qui pourrait

montrer des points de faiblesse dans l'emballage ou pour lesque
l'emballage plein est susceptible. Par example, une caisse en
bois en géneral peut supporter plusieurs fois la force maximale
de gerbage. Mais, quand la caisse est dejd deformée (méme seule
ment un petit peu) par des forces de cisaillement tant que les
parois ne sont plus perpendiculaires, la rdsistance & une force
de compression verticale est beaucoup diminude. GCa veut dire:
81 une caisse en planche de bois est susceptible aux forces de
cisaillement elle le sera aussi aux forces de compression. Parc
qu'il est en géneral possible d'estimer si l1la résistance aux
forcees de cisaillement est suffisante, on peut aussi dire si 1la

résistance & la compression est suffisunte sans faire des sssai




Le processus du developement

d'un programme d'essais et d'un emballage

Des sources d'information pour le
developement d'un programme

d'essais et d'un emballage

——f D>s mesures concernant les
espéces et les intensités
des solicitations de
1'acheminement

@y Des observations concernant
les méthodes de 1'usage des
moyens qui produisent les
solicitations

Lh Des observations concernant

le comportement des emballages
actuellement utilisées et décrits
par un jeu de chiffres qui sont
les résultats d'essai

SECTION 1

‘

Les informations gqui constituent
les donnés d'entrée

dans le processus du developement
d'un programme d'essais

(—gm Des chiffres décrivant les espéces
et les intensitds des solicitations
d'un acheminement publies par les
chercheurs et ls cas échédant standardi:
Par les différents cemmités de standarc

——@=Des dchantillons,des photos, des films,
souvenirs visuels

\—@e D88 échantillons, des photos, des films
souvenirs visuels, des résultat d'essai
concernant les emballages avant et apré:

1l'usage.,




Les informstions qui constituent
les donnés d'entrde

dans le processus du developement
d'un programme d'essais

|—gpw Des chiffres décrivant les espéces

' et les intensités des solicitations

d'un acheminement publides par les

chercheurs et le css dchdant standardisées
Par les différents commités de standardisstion

~—4@=Des échantillons,des photos, des films, des
souvenirs visuels

L—@»pes dchantillons, des photos, des films, des
souvenirs visuels, des résultat d'essai
concernant les emballages avant et aprc's
l'usage,

\
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Le processus de décisien
concernant les espe‘ces et les
intensités des essais 3 inclure
dans les diiferentes programmes

d'essais

[
i ESt-ce qu'il-y~a wwe normes obligatoire-

femeeeg@v Los valeurs sont elles valables ?

|———8 Est-ce qu'on prend considération
de . 114inddépandance des phases de

1'acheminement l'une de 1l'autre ?

e Existent des informations sur

le fréquence des intensités

[

des contraintes & appliquer dans
les essais ?

b st -ce-qu'on & tenue compte
des parémetres essenciels
de 1'expédition (les moyens de
transpoxt, la zone de climat,

le produit, etc.) ?

e En quel sense a-t-on tenue compte
du matériau, de la forme, de la
taille, de l'emballage (les points
de faiblesse, les influences sur
les modes des gerbage et de

manutention) ?

SECTION 2
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.res assenciels
ition (les moyens de
la zone de climat,
ete.) ?
1.se a-t=-on tenue compte
1., de la forme, de la
1'emballage (les points . i -
e, les influences sur
ies gerbage et de Le processus de 1'expédition
n) ?
Des informations sur le comportement
o - —
it -5 des emballages dans la pratique

SECTION 3




Le processus dm de»olqpemant d'un emballage

Le produit

(sa conception,

sa production, ses
matériaux, ses formes,

ses dimensions)

Ltexpédition
(1'environnement, les
moyens, les mdthodes de

leur utilization ) s

se3 caractéristiques en géneral

et spécialoment en ce qui concerne

l'acheminement:

le poids, le volume, la valeur,1'dt:
d'agrégation, les susceptibilitds

aux contraintes de 1'acheminement

es caractéristiques en géneral

t spécialement en ce qui concerne

les solicitations pour les produits

t colis

SECTION

-

I

Les caractéri
le choix et 1
de 1l'emballay

L'eml
(1a 1
mate;

les
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Les caractéristiques influencent
je choix et le calcul

de 1l'emballage

/

L'emballage
(1a fanction, les
matériaux, les dimension§,

les formes)

ANNEXE IIT

Ie programme d'essais
sert & vérifier et modifier les

décisiom prises ou 3 prendre 1les

décisions ndcessaires

ses caractéristiques en ce qui

concerne

le degré de protection aux soli-

citations de 1l'acheminement,
la rationalization de 1l'acheminement

l'information de tous les participan

au processus de 1l'acleiinement

SECTION 2
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QUESTIONNAIRE

Concernant Les producteurs de produits a emballer (utilisateurs d'emballage)

- L' espece du produit ?

- Ses susceptibilites:?:

- Ses quantites par jour ?

- Ses quantites par an ?

- Le puix du produit ?

- L'itinenaine de L£'expedition ?

- Les moyens de £'expedition ?

- Les manches possibles de £'avenin ?

- L'emballage actuellement utilisee 7

- D'autnes types d'emballages deja utilises 7
- Les onigines des emballages ?

- Les avantages et fLes desavantages des emballages ?
- Les defaillances de £'expedition ?

- L'unitisation ?

- les plaites des clients ?

- Les desins des clients ?

- Les napports aux assunances ?

- Besodin de certifdicats d'emballage ?
- Besoin de conseils et d'Ztudes imparfials ?




QUESTTONNATRE

Concernant. Les producteurs d'emballages et de moyens auxiliares d'emballage et

d'expedition

- Types de £'emballage produits ?
- Ses caracteristiques concernkant son compontement enverns Le produdit emballe
et Les contraintes de £'ambience ?

- Son pruix ?

- Ses quantites par four ?

- Ses quantites par an ?

- Les itinernaires de Leun expedition ? |
I ' - Les moyens utiliszs sur Les itintrnaines ?

- Les manches possibles de £'avenin ?

- Les onigines ou Le dévelopement des dessins des emballages ?

- Lesdzfaillance de Leur expedition ?

- Les Plaintesdes clients ?

- Les desirs des clients ?

- Le contrdle de qualite de fLa matiene premiene ?

- Le contrdle de La qualite de La production ?

- Las fonmation des employes techniques ou des ouvrierns ?

- Besoin de centificats, d'etudes et des conseils ?




QUESTTONNAIRE

Concernant £es transpontateuns, manipulateurs et stockeuns

Les moyens de transpont, wanutention et de stockage utilises ?

Les quantites de colis transpontes, manipules et stockes par jour ?

Les quantites de colis transpontes, manipules et stockes par an ?

Les types de produits, d'emballage et d'unitisation observes ?

Les defaillances des produits et des emballages et de £'unitisation observies 7
La fowmation des ocuviiers conduisant Les moyens de trhanspont, de manutention et
de stockage ?

Les desirs des clients ?

Les plaintes des clients ?

Les désirs aux clients ?

Le developemeit possible a L'avenin ?

Les napponts aux assurances ?

Le besoin de centificats, d'etudes et des conseils ?

QUESTIONNAIRE

Concernant Les asswrances

Les statistiques des avaries:
- Du point de vue de Leur onigine ?
- Du point de vue de Leur espece ?
- Du point de vue de Leur frais ?
- Du point de vu de Leur §requence ?

Les influences des avaries sun Les contrats d'assurance ?

La 4omwmation des cadres occupes avee Les problemes d'avaries ?
Besoin de certificats de fa qualite des emballages ?

Besoin d'etudes et de conseils ?
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LA LISTE DES ENTREPRISES VISITEES

Les producteuns d’'emballages No.

- UNOR - Uniao do Comencio Expontadon, Lda.
POVOA DE SANTO ADRIAO 1

ORMIS - Embalagens de Pontugal, SARL.
ALCOCHETE 2

CIMPOR - Cimentos de Pontugal, E.P.
MACETRA D0 L1Z 3

VALVERDE - Industria de PLasticos, SARL.
MARINHA GRANDE 4

Banbosa & Almeida
MARINHA GRANDE 5

Les transpontateuwrs d'emballages

- Ponto de Lisboa
L1SBOA 6

- Caminhos de Ferro Portugueses, E.P.
L1SBOA 7

- Senvago Pontugues de Contentonres
L1SBOA §

Les assurances

- Guwupo de Seguwros Bonanga, E.P.
L1SBOA




Les utlisateurs d'emballages

- Foc Escolan
PORTELA DA AJUDA 10
- J. M. da Fonseca (Internacional), Vinhos, Lda.
VILA NOGUEIRA DE AZEITAO 11
- GEL-MAR - Empresa Distrnibuidona de Produtos Alimentares
LISBOA 12
- SECLA - Sociedade de Expontag¢dao e Ceramica, SARL.
CALDAS DA RAINHA 13
- CIMPOR - Cimentos de Pontugal, E.P.
MACETRA D0 LIZ 3
- CORTICEIRA AMORIM, LDA.
MOZELOS 15
- METALORGICA DA LONGRA, LDA.
LONGRA - DOURO 16

SOGRAPE - Sociedade Comenrcial dos Vinhos de Mesa de Portugal, SARL
AVINTES 17

- Junta Nacional das Frutas - Central Fruteina de Castanheina do Ribatejo
CASTANHETIRA DO RIBATEJO 1§

- Fabrica Pontugal
SABUGO 19

Barbcsa £ Almedda
MARINHA GRANDE

vy
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Rapport de visiteg No, 4

VISITE A "VALVEKDE", Marinha Grande

On produit une trés grande gamme d'emballages plastiques - de
petites bouteilles pour des produits pharmaceutiques jusqu'aux
grands fiits. En ce qui concerne les emballages de grand volume
on travaille avec la licence et le know-how de "Mauser" On
suppose que les caractéristiques des produits correspondent

3

aux spdcifications quand on se tient aux prescriptions de ")Mauser".

On a embauché un ingénieur comme responsable pour le contrdle de
la qualité de la production selon les spdcifications des clients.

Mais les seuls essais que l'on fait concernent des petites emballa-

ges.

Remarque: Le C.N.E. devrait offrir &8 l'entreprise des essais pour

les grandes emballages selon JMCO (JMDG-Code).




Rapport de visite No, 5

VISITE A "BARBOSA & ALMEIDA", Marinha Grande

4+ttt - - - it

On produit des bouteilles en verre. Seulement 10 3 20% de la

matiére premiére se composent de verre recyclé.

Directement aprés la fabrication on met une couche de bouteilles
aprés l'autre sur une palette et l'une sur l1'autre en mettant

une feuille de polyethyléne et un paneau de fibres sur chaque
couche de bouteilles. Une couche est posée sur un plateau de car-
ton ondulé. Une housse de PE est mise sur l'unité pour 8tre re-

tractde dans un four.

Ces unités sont utilisfes pour protéger les bouteilles contre

une contamination pendant le stockage avant d'éi.re imprimées et
pour l'expédition. Les palettes sont approprides 3 étre réutilisées
de méme les paneaux de fibres. En général les clients les apportent

quand ils cherchent une nouvelle livraison.

Il n'y-a presque pas de pertes.
On contr8le la qualité des boutcilles au hasard en les tranchant,

mesurant et mettant sous pression hydraulique.

Bgma rque:

1., L'unitd palettisde décrite ci-dessus peut &tre utiliséde comme
example pour une bonne unitd, leste seulement a savoir quel

réle le tableau en carton ondulé joue.

2. Bffectuer une dtude concernant 1los mdthodes et movens a appli-
quer pour auguenter le pourcentage dc verre réutilisé quand

cela est possible en diminuant la quantité de verre dans les

ordures.




Rapport de visite No, 6

Voici_gquelques observations concernant des colis_importés:

Il-y-a des emballages pleins chargds sur des palettes du port
qui sont souvent si mal arrimés qu'il-y-a des débordcuments des

caisses sur les palettes. Resultent des déformations des c:nisses.

On observe des emballages pleins chargés sur des palettes d'une

voie, dont souvent plusieurs pieds sont arrachéds ou dejad perdus.

Des caisses carton sonr ecrasées parcc qu'elles ne sont pas co:u-
plétenent remplies quoique le produit puisse suvporter les con-
traintes de compression produites par le fgerbage ou parce qu'elles
noe sont pas suffisament fortes pour supporter seules les contrain-

tes de compression.

Des caisses carton sont cerclédes par des feuillards plastiques ou
méme métalliques sans utiliser des corniédres pour répandre la for-
ce du cerclage et aussi eviter une destruction de la cormiére et

comme consequence de cela une diminution de la force de cerclage.

Voici quelques observations concernant des_colis é exportor:

a) Des cadres en bois comme emballage d'exportation pour des
bidons remplis de peinte. Les bidons n'dtaient pas bien fixds
dans les cadres et pouvaient choquer l'un contre l'autre,

Le cerclage horizontal manqueait et une paroi était 1Ache pour
cela., Le cerclapge avec des feuillards plastiques semple &tre

approprid pour un cadre en bois.

b) Daes petites cadres en bois contiennent des fromages (d'exjpor-
tation), Ils ne protégent pas leur contenu contre unc conta-

mination.

Remarque: Le C.N.F. devrait prendre contact avec les oxportateurs
qui utilisent un emballage pas approprid pour leur offrir d'amélio-

rer leur emballage.

|




Rapport de visite No, 7

VIsSI'fe CHEZ "CAMINIOS DE FTRRO PORTUGUESES, E.P.®, LisbLoa

-ttt ittt 1ttt I ittt Ittt rrrrrrrrtr -t r i

Les pertes produites par des vols souvent s'dlévent 3 de tels
grands montants qu'il n'est plus possible de transporter des
marchandises tellement susceptibles aux vols. Le taux des per-
tes produites par un mauvais emballage est plus petit que celui

produit par les vols.

Les avaries se produisant pendant un acheminement sur les chemins
de fer ne sont pas recherchées concernant la cause des avaries.

Les assurances des clients payent les coilits des avarics.

Une courte visite des quais de chargement et de déchargement des
wagons montrait que non seulement le mocde de manipuler et de [er-

ber souvent est mauvais mais aussi l1l'emballage, quand il-y-a un

emballage quelconque.




Rapport de visite No, 8

VISIT: CHEZ "SERVICO PORTUG DE_CONTENTORRSY, Lisboa

4 Id . .
On a un terminal ou l'on decharge sous supervision des douanes
des camions TIR et des conteneurs arriviant de 1'¢t_anger et on
4 . .
a un autre terminal ou 1'on charge les conteneurs maritimes avec

les marchandises portugaises,

Concernant les marchandises importées on a fait 1'expdrience
qu'elles sont souvent mal arrangdes et arrimées dans les contec-
reurs et les camions et qu'il semble gue 1l'on ne peut pas imagi-

ner les mouvenents et les forces arrivant pendant un transport .

Ce sont les conducteurs des camions qui sont responsalles pour
le chargement de leurs camions mais 11 semble qu'ils ne s'en cccu- I

pent pas. ’

On souhaiterait que tous les colis puissent 8tre manipulds avec
les é1dvateurs 38 fourche. Quand les coulis le ne permettent pas
il faut les mettre sur des palettes parce que toutes les manipula-
tions dans le terminal sont effectudes avec des é1évateurs 3 four-

che. On gerbe Jjusqu'd une hauteur de 4,5 m,

Quand il-y~-a des avaries on derit un rapoort sur 1'état du coli

sans dire un mot sur le contenu, En général on ne se sert pas

du service des cours de Justice pour niecttre au point une querclle
' 3 -

concernant la cause d'une avarie, parce que un proces dure trop

longtenps et pendant ce temps 1la dévaluation de 1l'argsnt esi trop

crande.,

Dans le terminal pour 1le cliargement des contoeneurs au port de Lis-
bonnre on doit employer les ouvriers que le syndicat envoie et qui

en général ne savent pas comment bien arrimer les colis dans un

conteneurs,

110 L1

On met un colis sur un autre méme Quand 11 est visible que co colis
ne peut pas bien supporter la charge suppldmentaire. Il seuble que

1'on ne voit pas chez sol les faut:s gque 1'on observe cliez les au-~




tres.

Il faut prendre contact avec le syndicat pour apprendre ce qu'on dit

13 sur le probléme de l'aptitude des ouvriers aux travaux d'arrimage,

On devrait essayer de pouvoir observer aussi comment on travaille

dans les terminaux pour l'exportation.

On devrait s'occuper du probléme de l'arrimage des bidons reuplis
de résine dans les conteneurs pour savoir si l'on utilise les
meilleurs méthrdes et s'il serait utile de modifier 1l'emballage

pour améliorer l'arrimage et l'exportation des conteneurs.




Rapport de visite No. 9

VISITE CHEZ "GRUPO DE SEGUROS BONANGA, E.P.", Lisboa

P Y T T T T T L T e Yy r P - T T

Pendant cette visite on a regu les informations suivantes:

On s'ocupe des avaries des produits exportés et paye quand le

"gsurveyor" de l'importateur constate "bad packaging",

En général les délais entre l'arrivée d'une avarie et l'arrivée
du rapport du "surveyor” chez une socictd d'assurances sont trés
longs (qualques mois) et il est difficile aprés ces délais d'effec-

tuer des rechierchies,

(Remarque: Selon les expériences faites 3 Hambourg les "surveyors"
ont en géndral des épreuves p.e. des photos et des éclhantillons
d'emballage. Mais il faut les exiger et utilizer quand on veut

savoir qui est responsable par 1'avarie).

Il n'y-a pas de besoin d’expertiser concernant la responsabilitd
pour l'avarie et si 1'opinion du "surveyor" était correcte ou :on,
Aussi parce que les tribunaux au Portugal n'admettent pas des ex-

perts aux proces.

(Remarque: On devrait vérifier si la situation est effectivement
comme ga et va roster comme ¢a méme quand le Portugnl sera membre

de la C.E.R.)

Les assurances n'ont pas d'informations concernant les causes

des avarias,

(Remarque: Mais il-y-a une comission internationale qui s'en

occupe. Quel rdle joue le Portugal dans cette comission? ).

On diminue les primes pour les clients qui utilisent un emballage

essayde par le Centre.

On dtait d'accord que le Centre organise un cours pour les cn-
ployds des assurances qui s'occupent des avariecs de transport,
. ’
On dtait aussi d'accord que 1l'on organise un c¢change mutuel ’

d'informations,




(Remarque: L'institut devrait donner aux assurances des resuméas
de ses études et de ses travaux de documentation en échange pour
des rapports concernant les travaux de la comission "Prevention

of loss and damage in transport" et les conditions d'expédition

dans le monde entier).
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Rapport _de visite No. 10

VISITE CIIEZ "FOC-ESCOLAR", Portela da Ajuda

e e T T b o T D N P ——
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On produit des ratroprojecteurs,des caisses didactiques d'opti-
que, d'dlectronique, etc. et de diffdérents jouets plus ou moins

didactiques,

Les retroprojecteurs sont susceptibles aux chocs. On les protége
par des pidces de calage en polystyréne mould. L'emballage ex-
térieur c'est une caisse en carton onduléd double-double avec les
quatre rabats Jjointifs. Selon le producteur de l'emballage le
prix n'est pas dlevé en comparaison avec le prix d'une caisse aux

rabats courts non~jointifs.

On utilise pour le transport aux clients le service de societéds

qui chargent les colis dans des conteneurs,

Les caisses didactiques en bois sont munies d'un certain nombre de
subdivisions et d'autres possibilitds pour caler les parts, par-
tiellement trés susceptibles aux déformations ou cassures, On dit

qu'il n'y-a pas de plaintes du c8td des clients,

En co qui concerne les jouets en bois on n'a discutd que deux
types d'emballages (ou mieux: de conditionnements) en sachets
plastiques combinds avec du carton, Le trou de préhension de 1'un
d'eux semble &tre mal placd parce que l'emballage se déforme trop

quand on 1l'accroche.

Remarques:

1. Afin de pouvoir embaler les sachets dans une caisse carton,
i1 faut qu'il-y-a des trous dans les sachets qui laissent
sortir l1'air des sachets.

2, Le C.N.E. peut s'occuper de développer une autre emballage,

qui coute moin cher, donne une bonne présentation du produit

et de son usage, et peut-8trec bien embald.




iapport_de visjte No. 11

VISITE A J.M. DA FONSECA, Vila Nogueira de Azeit3o
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On regoit les bouteilles vides emballées dans des caisses

carton déterminées 3 §tre utilisdes aussi pour 1'expédition

des bouteilles pleines. Les caisses sont gerbdes sur des
palettes des producteurs de bouteilles.

Remarque: On devrait édtudier si cette méthode est Plus econo-
mique que la méthode décrite dans 1le rapport de la visite de

la verrerie (Barbosa & Almeida).

Les palettes sont souvent dans un mauvais état de telle fagon
que les caisses débordent des planches et sont deformées. On
exige de mettre un panesu de fibres sur les unités pour éli-
miner des déformations de ceisses produites Par la palette

d'une unité gerbée la-dessus.

On remet les bouteilles pleines dans les caisses carton et les
sépare 1'une de 1l'autre par des compartiments en carton onduld.
Les caisses ont des rabats jointifs. On veut les remplacer ac-
tuellement par des caisses avec des longs rabats jointifs parce
qu'on pense que ¢a est admissible 8 cause de l'utilization de
conteneurs,

Les bouteilles pleines au moment de 1l'emballage sont froides

et de la vapeur d'eau y condense. Cet eau entre dans le carton
et diminue la résistance & la compression.

(Remarque: Il faut déterminer si cette diminution de la résis-
tance & la compression et & d'autres contraintes méchaniques a
de 1l'effet sur le comportement des caisscs pendant le premier
temps de 1l'expédition. Aprés avoir appris cela on peut détermi-
ner s'il est nécessaire de conditionner des édchantillons de
carton dans le climat normal (20°C / 65% h.r.) ou dens un climat
humide (p.e. 15°C / 85% h.r.)).

Les caisses pleines sont expedides dans des camions TIR ou dans
des conteneurs, en général non palettisées. On s'efforce de reme~
plir bien le conteneur Juaqu'é une hauteur dépendant de la char-~
ge admise pour le conteneur,

Remarque: Le pourcentage d'avaries est negligeable, Malgrd cela
on est interessé de pouvoir faire essayer des caisses sur une ta-
ble vibrante et aussi de savoir quelles sont les caractéristiques

d'autres solutions de protection des bouteilles contre les chocs,




VISITE CHEZ GEBL-MAR, Lisboa

On emballe des poissons réfrigérés dans des sachets plastigues
Que 1l'on met dans des caisses télescopiques en carton onduld.
On les ferme au moyen d'un cerclage plastique. Le cerclage de-
vient 1l8che parce que l'air s'en va sous la pression passant

par des petits trous dans la soudure.

Le tableau suivunt montre cette situation et les possibilitds de
1'amdliorer. Le tableau est congu comwe un example pour la mdthode
"morphologique” de résoudre un probléme: chaque li,ne nomue un

systéme partiel du systéme complet de l'emballage plein et lecs possj |
bilités de le réaliser. Il faut §valuor les différentes solutions

conformément aux exigences, constance de volume, image du colis,

prix.
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Rapport de visite No, 173

VISITE CHEZ "SECLA", Caldas da Rainha

A e S S e e s
22 23 32t -t 2 2

On fabrique une grande quantité de diffdérents produits de pdterie.
Le nombre d'un produit 3 expédier a un client peut étre aussi

trés différent.

En général on utilise comme emballages d'expédition des caisses
en carton ondulé double-~double. La protection contre chocs est
réalisée en enveloppant chaque piéce en carton ondulé simple face
ou en séparant une piéce de 1'autre par une découpe en carton on-
dulée double-double ou double face ou en mettant chaque piéce dans

une caisse en carton ondulé.

Les clients de l'dtranger tres souvent exigent la garantie que

les produits emballds supportent des essais de chute libre d'une
hauteur determinée. Un client demande actuellement le conditionne-
ment des produits en "skin-pack"”. On pense que l'usage de particu-~
les en polystyréne expandé n'est pas appropriée pour les produits

céramiques et les pidces mouldes de calage sont trop chéres,
On essaye de diminuer le nombre de ditférentes caisses en carton
onduld en remplissant 1l'espace plus ou moins libre avec de laine

de bois.

Contrdle de la qualitd des emballages.

ena ue :

Le C.N.®". devrait proposer 3 "SECLA" de mettre en oeuvre les

dtudes suivantes ou de les amorcer de soi-mémes;

1. Priparer une vuec d'ensemble des possibilitds de calage aussi
en combinaison avec une bonne présentation, en ce qui concerne
les produits fragiles comme les produits cdramiques, en porce-
laine et e¢n verre.

Cette vue d'ensemble devrait décrire les caractéristiques tech-

niques et édconomiques le plus complétement et exactement que

possible.




2. Rechercher le systeme complet de l'emballage et de calage
que 1l'on utilise actuellement 3 "Secla" pour aboutir 3 une

raduction du nombre de différentes caisses et une meilleur

présentation.




Rapport de visite No, 14

VISITE A "CIMPOR", Maceira do Liz

2+ 2 + s E 3+t 3 ittt 2t 2 2 1 3 & 2% 2 3 2

On produit du ciment et des sacs papier pour le ciment et

pour d'autres produits pulvérulents.

Le papier est fourni par "Portucel". Il n'y a pas de contrdle
de la matiére premiére. On produit des sacs 3 3 jusqu'a 6 plis.

Il n'y a pas de contrdle de la production.

Les sacs sont gerbds sur des palettes. On les utilise directement
dans la fabrique de ciment ou les envoie 8 d'autres utilisateurs.
En ce cas on comprime les tas de sacs se trouvant sur une palette
par une presse et les encercle de ruban mdtallique. Les ardtes

formées par les sacs supdrieurs sont plus ou moins protegdes par

du papier.

Il semble que la déformation elastique du tas de sacs devient
bientd8t en déformation plastique parce que le cerclage se léche.
Les sacs sont remplis et transportéds sur des convoyeurs & courroies

aux camions,

m (-]

1. Le C.N.®E, a dejd effectud des essais normales concernant le
papier pour la production des sacs. CIMPOR avait dit que les ré-
sultats n'ont pas de relation au comportement des sacs. Pendant

la visite on n'a rien entendu dire de crs constatations.

On peut recommander que cette situation devrait &tre le mise au
point at que le cas dcheant le programme suivant d'essais devrait
8tre proposé:

- Ugs essais de sacs en déterminant la cause des défaillances:

chute libre sur de différents points et tambour culbuteur,

- l)es essais de papiers:
Yraction, Mullen, perforntion, rigidité sans et aprds 8tre
colld soumis aux déformations (plier, froisser) et aux tempé-~

rotures normales et clevdes.

I1 faut compldtcr le programme quand les observations 1l'exigent .




Déterniner les essais de papier qui donnent les meilleurs

relation8 aux essais de chute l1libre. ,

2, Déterminer 1l'influence des contraintes auxquelles les sacs

vides sont soumis sur leur comportement aprés étre remplise.




Rapport de visite n? 15

VISITE CHEZ "CORTICEIRA AMORIM"

On produit dans £'usine visitee des plaques de differentes structunes et
dimensions sun La base du Liege.

On emballe en fewilles de pquethyﬁéne et en canton ondule. Partiellement on
preembale de petites quantites determinzes de plaques en housses netractables.

Les caisses canton sont en general du type americain avee des rabats courts se
touchant ce que veut dire qu'en genenal Les nabats Longs se chevauchent

dans une grande mesure (a).

Les dimensions des caisses thes souvent ne conrespondent pas aux dimensions
du contenu c'est-a-dine La hauteur des caisses peut etre thop grande ou thop
petite et Le fond thop grande (b).

On ferme Les caisses en applicant deux nubans autoadhZsifs non - nenforces sur
Le bord du nabar superieur {c).

On met Les emballages pleins sun des palettes suvent de tefle maniene que £es
embalfages debondent La surface de La palette (d).

Le Liege granuie est embaldeavec des Liteaux en bois, des bandes de tissu et
du §il metallique, dans des fardeaux comprimes mechaniquement.

Des consequences de ces observations sont:

(b) Du travail supplementaire est necessaire pour L'adaptation des caisses
disponibles aux produits a emballer. Les caisses adaptees sont deja
partiellement agfaiblies notamment Les aretes.

{a) Les caisses sont plus chenes que Le necessaire et Les sunrfaces sont bombZes
ce qui diminue La stabilite du genbage de ces caisses.

(e) On consomme trop de nuban sans aboutin a une bonne f§ermeture.

(d) Les emballages et sittement aussd wie pantie des produits sont endommages
par Les anetes hornizontales des palettes.

Pour eviter ces consiquences on peut prendre Les mesurnes suivantes:
1. Etiminer dinectement Les desavantages observis:

concernant (a) : on commande des caisses avec Les Longs rabats jointifs.

|
|
A




Concernant (b): on remplace Les caisses du type americain pan des caisses
telescopiques, et utilize Les dimensions du fond quand £
sont plus ghrandes que Le produit pour aboutin a une meilfeure

protection du produtt.

Concernant (c): On nem. ace Le nuban sans renfoncement par un ruban renforce et
on determine La methode optimale de L£'appliquen.

Concernant (d): on fait Les ouvniens mettrne Les caisses sans debordement sur
Les palettes.

2. Rechenchen fa stwcture compléte de £a production du point de vue de
£'embatlage pour thouver Le systeme optimale de £'emballage des produdits.

La deuxiéme methode devrait donner des informations supplementaines
concernant Bes dimensions optimales des caisses a commander pour diminuer
Les travaux de £'adaptation des caisses aux dimensions des produits.




Rapport de visite No. 16

VISIT® CHEZ "METALURGICA DA LONGRA", Longra - Douro
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On a observé les travaux d'emballage, les halles de stockage

et une partic de l'atelier de peinturec.

Les produits peuvent &@tre compris dans les groupes suivants:

des produits assemblés et non-assemblds et presque dans chacun

des deux groupes on peut discerner des produits creux (notamment
des armoires), des produits compacts ou d'une forme de tableau
(par example, les tableaux des tables des bureaux) et les produits
encombrants, Le dernier groupe comp:end par example les cadres des

paraverns d'infirmeries et les chaises.

Conformément aux différents groupes de produits on ytilise en ¢éné-~
ral les méthodes suivantes de l'emballage:

Le produits creux et une partie des produits encombrants sont

enve loppéds dans du carton onduld, les cannelures 3 1l'extdrieur.

On fixe l'enveloppement en cerclant le paquet avec des ficelles.

On met une grande partie des produits compacts et de la forme de
tableau dans des caisses en carton onduld du type américain, los

grands rabats se touchant,

Une partie des produits compliqués est mise dans des caisses en

carton ondulé plus ou moins approprides a chaque cas.

Quand on pense que des calapges sont necessaires on los fait ma-

nuellement et d'une fagaximprovisée du carton onduld. .

Il sewble que le principe du préemballage n'est pas observd, qui
prévoit un» prolection d'un procduit le plutdt que possible pour -
eviter des endommagetients des produits =~notamment des surfaoces

bien travailldes.

On dit que les défaillances des produits comme une consdquence

de 1'expddition ne sont pas grandes ou frdquentes.,

Le producteur pense que l1l'image du produit emballd devrait &tre
anélioréd et que les frais des travaux de l'emballages devrait

étre diminuds.

Ces deux exigences visent dans la méme direction et il existe pour
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eux les solutions suivantes:

a) On garde en général les méthodes d'emballage utilisdes actuelle- ,
ment mais on s'efforce de diminuer les désavantagces par example
en utilisant un autre matériau pour envelopper ou en préparant
le cartons ondulé mieux pour les difffrents buts. Il faut aussi
vérifier s'il est mieux d'appliquer le carton ondulé avec 1la
surface lisse 3 l1l'extérieur. Il semble possible dc¢ remplacer
les ficelles, respectivement les travaux ndcessaires pour les
appliquer, par des rubans adhdsifs ou des feuillards plastiques

respectivement un equipement pour les appliquer automatiquement,

b) On remplace l'enveloppement pour la plus grande partie des pro-
duits par l'usage de caisses en carton onduld, des types telesco
piques et/ou par l'usage de la méthode "wrap-around" avec du ;
carton ondulé en combinaison avec des tétes en carton onduld

ou en autres matériaux.

c) On utilise en géndral la mithode de l'emballage rétractable.

Si 1'on veut savoir le plus sifirement que possible quelle soit 1la
méthode optimale il faut mettre en oeuvre un dtude concernant les
caractdristiques techniques et dconomiques des trois méthodes., La
base minimale pour une décision est une statistique cconcernant

les fréquences des différents produits et la détermination des

frais d'emballage qui se produisent actuellement.




Rapport de visite n? 17

VISITE CHEZ SOGRAPE

On prepone et embouteille du vin nose, met fLes obouteilles nemplies dans des
caisses en canton ondule double-double avec des compartiments insenes.

Une pertie des caisses est palettisee pour £'expedition dans plewsieuns
pays de £'Europe. La plus grande partie est mise dans des conteneurs.

12-y-a de £'espace Libre d'a peu pres 5 ou 10 om entre Les parois du conteneur
et une couche de caisses c'est-a-dine Les caisses peuvent se deplacer assez
Librement dans Le conteneur sous L'influence des vibrations et inclinaisons du

conteneun,

On nous a informes surn Les defaillances suivantes:

(@) 1L-y-a des Livraisons de bouteilles dont Le pourcentage de cassures(pendant
Le processus de £'embouteillage, pendant £'expedition et chez Les clients)
est assez eleve en comparaison avec fLes Livraisons nowmales. Le producteunr
n'est pas pret a collaborer avee L'utilisateurn pour eviter ces Livraisons.

Les contnoles de qualite des Livaaisons que L'on effectue (dimensicns, des
defautes visibles du verre) n'etaient pas suffisantes pourn eliminer ces

Livraisons.

(b) 1€-y-a des cas ou des capsules en plomb-2tain se corrodent.

(e) Les sollicitations se produisant pendant Les processus de £'expedition
peuvent produine de a poussiere d L'externiewr et a £'intenieur des
caisses. La poussdiene a £'extenieun fonce Les ouviiens d'utilisen un .
masque quand iLs veulent decharger un conteneun. La poussiere a L'interieun
de La caisse donne une mauvaise dmage du produit.

Or a neussi a  eliminer La poussiene a £'externieun en changeant Le papienr
a £'extenieun du canton ondule.

{d) Existent dos cas ou Les caisses d'une pile se deforment thop et Le gerbage
nesulte instabile. On dit que ¢a avive sous L'influence d'une haute humi-

dite nelative de £'aix.




On a discute quelles peuvent etrne Les causes de ses evenements et comment £es
eliminen.

Existent Les possibilites suivantes a aboutin a des solutions satisfaisantes
des problemes deenityci-dessus:

Concennant (a)

(1) Etudien fLes soflicitations mechaniques auxquelles Les bouteilles sont soumises
pendant Le processus de Leur production, expedition vides, traitement a

Sogrape, expeditions pleines.

(11)  Prenire des echantillons des differentes Livraisons et de pleusiens points
de Leur existance (voir (1)) @ determiner selon Les Ztudes effectuies
voin (1))

(111) Detenminer un proghamme d'essais base sur (1), vraiserfablement compose
d'2ssais de chocs sur pleusiens points et surfaces a . cerminer un essai
de choc approprie pour des bouteilles est £'essai a pendule.

(IV)  Executer Le programme d'essais selon (111} avec Les echantillons selon
(11).

(v) 12 faut nechenchen s4i Les nesultats selon (1V) conrespondent aux experiences
que £'on fait dans La pratique.

12 depend de fa solidite et de La profondeur des efforces sefon (1)
jusqu'a (1V), &4 £'on trouve Le ou Les essais qui sont appropries a
pronostiquern Le comporntement d'une Liviaison dans La pratique.

Concernant (b)

(1) Rechercher Les cinconstances sous Lesquelles est avivee La corrosion.

(11)  Prendre des echantillons conformement aux informations que L'on a regues
sebon (1),

; (111) Determiner un programme d'essais base sun (1) qui devra prendre en
! consideration Les 6Limats possibles a £'intenieun d'une caisse et Les
materniaux avee Lequelles Les capsules peuvent etre en contact.




(1v) Executer Le programme d'essais selon (I11) avec Les echantillons selon
(11)

(v) Tiren des comclusions des nesultats concennant Les causes de La conrosdon
et Les mesurnes a prendre poun £'eviten.

Concernant (c)

(1) Etudien La nepartition, fa quantite et La composition de La poussicne
dans des caisses expediees sous des differents conditions.

(11)  Determinenr et executer des essais de friction avec Les materniaux thouves
selon (1) de telle maniere qu'ils neproduisent a peu prcs La meme
poussiene.

(I111)  Determinern et eprouver (avee (I11)) Les solutions possibles pour diminuer
suffisamment La quantite de La poussiere (p.e. meilleur calage des
bouteilles dans Les caisses et/ou choix d'autres materiaux dans
L'environnement des bouteilles et/ou revetement de materiaux).

(1V) Determinen La solution optimale.

Concernant (d)

(1) Ramassen toutes Les informations qu'on peut atteindre dans Les differents
endroits ou £'on a defa fait ces observations.

(11) Determinen et exeeuter des essais simulant Les conditions selon (1) de telle
fagcon que se produit a peu pnes Le méme ctat des caisses comme obseave,

(111) Determiner et eprouver avec Les essais sefon (I11) Les mesures possibles a
prendne pour diminuer suffisamment Les deformations des caisses. (p.e.
changer La disposition des bouteilles dans Les caisses, changen Les dimensions
et/ou Le type de La caisse,changer Le mode de L£'empilement).

(1V) Ditenminer La solation optimale.




On a discute quelles peuvent etre Les causes de ses evenements et comment Les
eliminen.

Existent Les possibilites suivantes a aboutin a des solutions satisfaisantes
des problemes decrnity ci-dessus:

Concernant (a)

(1) Etudien Les sollicitations mechaniqued auxquellfes Les bouteilles sont soumises
pendant £e processus de Leun production, expedition vides, traitement a
Sognape, expeditions pleines.

(11)  Prendre des echantillons des differentesLiviaisons et de pleusiers points
de Leur existance {voirn (1)) a detenminen selon Les etudes effectuzes
(voirn (1))

(111) Detenminen un programme d'essais base sur (1), vraisembfablement compose
‘ d'essais de chocs sur pleusiens points et sunfaces a determiner un essad
de choc approprie pour des bouteilles est £'essai a pendule.

(IV)  Executer fLe proghamme d'essais selon (I11) avec Les echantillons selon
(11).

(V) 12 gaut nechercher 84 Les nesultats selon (IV) correspondent aux experiences
que £'on gait dans La pratique.

1¢ depend de La solidite et de La profondeurn des efforces selon (1)
jusqu'a (1V), 84 £'on trouvz Le ou Les essais qui sont appropries a
pronostiquer Le comportement d'une Livaaison dans La pratique.

Concennant (b)

(1) Rechercher Les circonstances sous Lesquelles est arrnivee £a corrosion,

(11)  Prendre des 2chantillons conformement aux informations que £'on a negues
selon (1),

(111) Detenminer un programme d’'essais base sur (1) qui devia prendre en
| considenation Les 8Limats possibles a L'intinieurn d'une caisse et Les
materniaux avee Lequelles Les capsules peuvent etre en contact.




(1Vv) Executer Le programme d'essais selon (I11) avec Les echantillons selon
(11)

(v) Tirer des comclusions des nesultats concernant Les causes de La corosdion
et Les mesures a prendre pour L'eviter.

Concernant (ec)

(1) Etudien la nepantition, La quantite et La composition de La poussicne
dans des caisses expediees sous des differents conditions.

(11) Determiner et executer des essais de friction avec Les materiaux trouves
selon (1) de telle maniere qu'ils neproduisent a peu prcs £1 meme
poussiene.

(I111)  DZtenminer et eprouver (avec (IT1)) Les solutions possibles pour diminuer
suffisamment fa quantite de La poussiene (p.e. meilleun calage des
bouteilles dans Les caisses et/ou choix d'autnes materiaux dans
£'envinonnement des bouteilles et/ou nevetement de materiaux).

(1v) Determinen £a solution optimale.

Concennant (d)

(1) Ramasser toutes Les infonmations qu'on peut atteindre dans Les differents
endroits ou £'on a deja fait ces observations.

(11) Detenminer et executer des essais simulant Les conditions selon (1) de telfe
fagon que se produit a peu pres Le meéme ctat des caisses comme observe.

(111) Determiner et Zprouver avec Les essais sefon (I11) Les mesures possibles a
prendre pourn diminuen suffisamment Les defonmations des caisses. (p.e.
changer La disposition des bouteilles dans Les caisses, changer Les dimensions
et/ou Le type de £a caisse,changer Le mode de £'empilement).

(1IV) Determiner La solation optimale.
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VISITE CHEZ LA "JUNTA NACIONAL DAS FRUTAS" A CASTANHEIRA DO

On fait le stockage a 5°C de fruits emballéds dans des caisses
en bois et en caisses plastiquos et des l1égumes en sacs,

On effectue le conditionnement et l'emballage de fruits ddter-
minés pour l'exportation notamment au Brésil dans des caisses
en carton onduld.

Des spécifications de qualité des caisses carton n'existent pas
et pour cela aussi pas de contrdles de la qualité. On &tait en

train d'acheter plusieurs milliers de caisses.,

Remarque: Le C.N.E. devrait offrir 3 cette entreprise d'établir

la spécification pour les caisses et de surveiller la qualite

demandde.
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Rapport de visite n? 19

VISITE CHEZ "FABRICA PORTUGAL"

On produit des cuisinienes de diffenents types en grandes senies. Les sutiaces
Aont emaillees ou peintes. La nesistance a La compression semble etre grande.
Mais 4£ faut ctudier Le compontement du couvencle honizontale sur Le conps de
La cuisiniene. 1L-y-a des parnties faches a £'inténdieun qui puissent toucher de
La ponte en verre. Dans La surface dewriere il-y-a des tuyaux saillants de
quelques cm.

On emballe £'un des types Les plus frequents de La fagon suivante:

On Le met sun un cadre (a) en bois tant que son fond se trouve entre deux
calages en carton ondule {b). Les parties interieures de La cuisiniene sont
emballees en papier (c).

On met une manchette et des calages vernticcles en carton ondule partiellement
munies de Liteaux en bois sun fLa cuisiniene et place des Liteaux enveloppes

en canton ondule sur Le couverncle de fa cuisiniene de telle facon que se §orme
a peu pres un cadre en bois a £'intenieur de £a manchette (d).

On germe Les rabats de La manchette et applique deux cerclages metalliques ou
plastiques [e) powr assemblern Le cadne de dessous en bois avec fLes autnes
parties du colis (§). Les endroits ou i€ faut appliquern Les cenclages soit
marnques sun Les aretes honizontales de £a manchette (g).

On dit que cette emballage fait beaucoup de problemes (h).

Autre type de cudisiniene est emballe en polystynene expande et carton ondull.
Cet emballage ne fait pas de problfeme.

On etudie actuellement quelle methode d'embalage soit £a meifleure pour un
neug type de cuisiniene: Canton ou polystynene expande combine avec une housse
netractze.

On dit que Les prix sont Les memes. Le probleme est £'espace necessaire pour
Les panties en polystyrene.




(a)

(b)

{c)

(d)

(e)

(4)

(g)

(h)

DES REMARQUES

Le cadne de dessous debonde sur deux cotes La dimension de €a manchette,
de @ peu pres 2 cm. On ne pouvait pas en reconnaitre une raison, mais ce
debordement derange un bon arnrimage des colis. 1L faut £'eliminen.

Les calages sont tres faibles et ne donnent pas une disposition sire de
La cuisiniene de telle fagon que Les distances entre Les parois conrespon-
dants de La cudisiniene et Les surfaces interieures de La manchette nesul-
tent egales.

12 faut Les renforcen et nendre Leur disposition plus sure p.e. en Les
assemblant avee fa cuisiniene avant de La poser sur Le cadre.

Les parties inteniewres peuvent encore bougen et presser contre Le verre

du couvencte.
1€ faut Les mieux calen.

Les cadnes verticales de Liteaux ne se forment pas surement sous Le cer-
clage. Pour cela et parce qu'il y a dans ces cadrnes encone d'autre espace
Libre ou nempli seulement de carton ondule Les cerclages detruisent Les
anetes honizontales des manchettes. En consequence fes cenclages deviennent
faches et La protection de La cuisiniene est beaucoup diminuce.

12 faut nendne Les cadres verticaux plus sure, bien determiner Leur posi-
tion, diminuen L'espace Libre et proteger Les anetes honizontales.

On doit detenminen e mateniau de cerclage qui s0it e plus approprie et
apres ¢a on ne deviait pas changer Le mateniau.
18 semble qu'un bon plastique est Le plus appropric.

12 gaut determiner prurquod on utilise un cadre en bois et n'utilise pas
une caisse carton.

la disposition des Liteaux a £'intendieur n'est pas sufgisament marquee
pour pouvoir bien comrespondre au marquage a £'exterieunr.

18 faut determiner plus exactement quelles sont Les expiriences mauvalises
que L'on a faites et dans quel etat Les colis arivent chez Les clients.
12 faut aussdl chercher Les problemes en nefation avec Les asswrances.




- 68 =

ANNEXE VIII

LA DETERMINATION DES PROBLEMES A RESOUDRE

On analyse Les systemes suivants:

1. Le processus de La production d'un produit a expedien
2. le produit
3. Le processus de £'expedition

4. L'emballage

Afin d'effectuern £'analyse de ces systemes on peut utiliser pour chaque
2lement des systemes La senie suivante de questions fondamentales:

Cet element, cette propriete, ete, est-il necessaire?
Quand il est necessaine, est-il bien fait?
Existent de meilleurnes solutions pour La nealisations de sa fonction?

Quelles peuvent etre Les influences et Les consequences d'un 2lement?

Les neponses peuvent etre donnges et-etre claines sinon i€ faut 4'effoncer de
Les donner et de Les faire claines.
Ce sont alons des problemes a nesoudne.

1. L'analyse du processus de La production d'un produit a expedien

1.1 - La mise a La disposition des materniaux, des energies, des machines-
outil necessaines pourn La production.

Quand efle n'est pas bien determinee et supervisee L€ est possible
que L'on achite des materiaux qui ne conrespondent pas aux specifi
cations donn2es et que ces mateniaux influencent Los caractornisthiques
du produit d'une maniere dzfavorable.

Le consquences 18 faut etudien 44 Les specifications sont bien fondees




et prepances et 84 Leun execution est bien faite.

1.2 - La fabrications des pants: Quand elle n'est pas bien determinee et
supervisee p.e. La susceptibilite a La cornosion peut etre diminue
par des empuntes de doigts ou La gragilite de vermre peut etre

‘ augmentee quand Le traitement calornifique n'est pas bien effectue.

La consequence: 1€ faut etudier Les influences des parametres

du processus de fabrication des pants sur Leun compontement sous
L'ingluence de vibrations, de chocs, de compression, de hautes ou
de basses temperatunes, de hauwtes humidites de £'ain.

1.3 - Le montage des parts:

On peut faire beaucoup de fautes en utilisant des matieres ou parts
auxiliaines mal approprices, mais Le montage est aussdi £e niveau de
La production ou Les f§rais de £'emballage et de £'evpedition sont
determinees d'une grande partie.

P.e. on peut diminuer Le volume de £'emballage en changeant La dis-
position des pants ou on peut diminuer La susceptibilite du produit
aux chocs en emballant des pants §ragifes separement.

La consequence: 12 faut etudien Les possibilites de faire des fautes
pendant Le processus de montage et il faut etudien £es possibilites
de diminuer Les coits de £'emballage et de £'expedition.

2. L'analyse du produit c'est-a-dine d'un prototype ou des dessinsd cornrespon-
dants

En ce qui concerne ses susceptibilites aux contraintes de £'expedition:
a La compression dans Les differentes directions et sous £'influence
d'autres contraintes mechaniques et climatiques sdimultances

au cisaillement

aux chocs

aux vibrations

aux temperatunes basses ou hautes
aux humidites

aux pressions basses

aux influences biotiques.

|
i
i
|
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12 faut etudien fLes especes et des mateniaux, Les dimensions, Les
dispositions des parties et Leur assemblage pour thouven des points
de 4aiblesse , Les susceptibilites et Les possibilites d'appuyer Les
produits et Leurs parties.

Confoamement a ¢a on peut utilisen une seriede questions fondamentales
pour systematisen La necherche du produit:

Quel est £'espece du produit et sonetat d'agregation et quelles en
sont £es consequences?

Existent des nonmes ou des prescuiptions pour £'emballage de ce produdt?
et quelles en sont Les condegquences?

Existent des parnties du produit qui ne devraient pas etre soumises aux
contraintes possibles de compression, glexion, thaction, torsion,

cisaillement?
Existent des parties du produit qui ne devralent pas etre soumises aux
choes ou aux vibrations (du verrne, des pointes, de £'abrasdion)?

Existent des endroits au produit ow € peut se produire de La cornrosion,
du moisdl?

Une question qui pownait et devrait etre ajout? d chacune des questions
mentionnees ci-dessus est La suivante:

Est-il possible de modifier Le produit pour diminuer La susceptibilite
en ce sens? Afin de nepondre a cette question {& faut prendre en consi-
denation Le coit de La diminuwition de fLa susceptibilite,

La diminwition du cout d'embatllage, £'augmentation de £a valeur du
produdit meme pour Aon usage.

3. L'analyse du processus de £'expedition

Ce processus detenmine Les soflicitations qui produisent Les contraintes
mechaniques, climatiques, biotiques dans et sun Le produdit nespectivement fe

colis.
La premine etape de £'analyse doit nepondre aux questions:

Quelles sont Les phases de transpont?

‘ Quelles sont Les phases de manipulation?

Quelles sont Les phases de stockage?




Dans une deuxieme etape de £'analyse on devrait &'effoncen d'atteindre des
<nformations sur Les phases memes p.e.:

Quand une phase de transpornt est un "transport au bateau", il faudnaii
Aavoin:

Quel type de bateau?
Dans quelle cale?
Pendant quelfe saison?
Sur quelle itineraire?

Quelles sont pour cela Les sollicitations a atteindre pendant Le voyage
dans ce bateau?

On peut discenner Les types suivants de problemes qui sont combines avec
L'analyse du processus de £'expedition:

Des problemes concernant La detenmination (observation, mesure,
emegistnement) des sollicitations des phases possibles de £'expedition.

Des problemes concernant Les causes de ces sollicitations et Les possibi-
Lites de Les influencer afin de diminuer Les sollicitations.

Des problemes concernant Le developpment, L'organisation et {'equipement
d'itinenaines de L'expedition qui permettent une diminuition du cout
total de L'expedition.

4. L'analyse de £'emballage

On devrait developper un emballage systematiquement p.e. em utilisant La mZthode
monphologique deernit dans Le paragraphe 3.2.2. et dans 2'annexe 1X.

L'annexe 111 donne une vue d'ensemble sur Les nelations entre Les caractenis-
tiques du produit,les caractenistiques de £'expedition et £'emballage.
L'analyse d'un emballage presuppose, qu'il existe, qu'il a ete deja developpe,
mais i€ est favorable que £'analyse d'un emballage fabrique suive au processus
de son deveLopement systematique. Pour cela Les questions d népondre pan
L'analyse sont Les ruivantes:

1. Comment a-t-on decrnit La fonction de La protection du produit a nemplin
par £'embatllage?




2. Est-ce que cette description peut etne acceptee comme justifice?

3. Quefles conclusions a-t-on tinces de la description de La fonction de
protection c'est-a-dire quetles sont Les parties de L'emballage qui doivent
nemplin Les fonctions partielles de protection (protection contre chocs,
contrne humidite, etc.)

4, Est-ce que Les panties de £'emballage et L£'emsemble de L'emballage prét a
etre expedie comnespondent aux exigences de protection selon (I)?

5, Est-ce que Les specifications decrivant Les parties de L'emballage et Leun
assemblage avee fLe produit sont assez exactes et completes et sont observees?

6. Comment est-ce que La fonction de fa rationalization notamment du gerbage
et de La manutention est nemplie?

7. Est-ce que £'embalfage en ce sens conrespond aux exijences de £'expedition?

§. Comment est-ce que £a fonction de L'information (en ce qui concerne toutes
Les pensonnes qu'il faut informon pendant Le processus de £'expedition) est

nemplie?

9. Est-ce que Les exigences de £'expedition sont nemplies a cet egarnd?

12-y-a des problemes a nesoudne en chaque cas quand Les neponses sur Les questions
2., 3., 4., 5., 7., 9. ne sont pas satisfaisantes.




ESTUDO DE UMA EMBALAGEM PARA AQUECEDOR
A GAZ

MODELO




1. ELEMENTOS SOBRE 0 PRODUTO

1.1 - Resistencia a compredsdo

Admite-se que o produto tem uma boa nesistencia a compressao se o
esfongo fon distribuido unifornmemente pela supergicie do aparelho.

1.2 - Resistencia ao choque

0 produto nao e sensivel a chogques e a energia envolvida fon dis-
thibuida porn uma grande zona de impacto.
0 aparnelho e sensivel a golpes e pancadas.

1.3 - Vibragoes

Admite-se que o produto em 54 tem uma boa nesistencia a vibragdo.

1.4 - Resistencia a abrasao

0 apanetho ¢ sensivel i abrasio a nivet de supengicies pintadas pro-
voeada pelas §riccoes exdistentes entre a embalagem e o produto, quando o
conjunto ¢ submetido a vibragoes.

1.5 - Sensibilidade a ambientes climaticos

1.5.1 - Sensibilidade a temperatura

Insensivel a gama de temperaturas previstas para o itinerario.

1.5.2 - Sensibilidade a humidade

Sensivel devido a possibilidade de ocomrencia de corrosdo.

1.5.3 - Sensibilidade a poeira

Foi referida a necessidada de evitar a acumulagdo de poeiras
tanto quanto possivel,




1.6 - Caracteristicas dimensionais e de massa

- Massa: 25 Kg

- Dimensoes em mm:
comprimento - 430
Largura - 430
altura - 725




2. ANALISE DO ITINERARIO

2.1 - Taanaggnte

0 transponte ¢ feito por camido em contentoxr completo.

2.2 - Estiva no contenton

Devera senr feita manuafmente no sentido vertical.

2.3 - Destinos

- Alemanha
- Belgica

2.4 - Anmazenagem

Admite-se uma armazenagem ate seis meses em climas temperados ou
frios, vas sempre protegida contra a chuva.

2.5 - Outras condicoes a ter em conta

Possibilidades de curntas deslocagoes em conjunto com outhos produ-
tos, a nivel de distribuicao Local.

3. ANALISE DOS DADOS

- 0 produto ¢ autopontante na direc¢ao vertical. Exige contudo nigidez
do conjunto produto/material de travamento/embalagem.

- 0 produto exige protecgdo contra a humidade, a abrasac ¢ a peeita.

- 0 produto exige protecgdo contra pancadas e golpes.




4. CARACTERTSTICAS DA EMBALAGEM

As exigencias atras indicadas determinam uma embalagem com as seguin-
tes canactenisticas:

4.1 - A embakagem nao obriga a grandes exigeéncias no que respeita ao em-
pilhamento. O conjunto embalagem/produto deve ser suficientemente
nigido de modo a garantin em todas as circunstancias as suas posd-
coes nelativas.

4.2 - A embalagem deve proteger o produto contra a abrasao.

4.3 - A embalagem deve proteger o produto contra climas ate 90% de H.R.

4.4 - A embalagem deve impedin a penetracao de poeiras.

5. DESCRICAO DO PROTOTIPO

5.1 -~ Tipo de Material

Fod escolhido o cartao canelado pon sen um maternial perfeitamente
adaptado ao produto em causa e nao exigir maquinaria especial.

Poderia ter sido considerada a utilizagao dum sistema de embalagom
em plastico. A hipotese §oi posta de Lado pon a partida se entender que
obrigania a aquisigao de maquinaria impontante.

5,2 - Canactenisticas do cartao canelado

Da comsulta a especificagoes befgas e alemas {Anexo 1}, tendo em
conta o peso do produto e as dimensoes da caixa verificam-se ser ¢s Se-
guintes tipos de cartao os mais indicados:

CASO DA BELGICA;

Cartao dupla-gace
C - 300 g/m?
E - 1300 KPa
P - 45Kg.om




Cantao duplo-duplo

C - 425 g/m’

E - 1600 KPa

P - 90 Kg.cm
em que:

C - ¢ a gramagem minima dos Linens
E - a nesistencia minima ao nebentamento
P - a nesistencia minima a perfuracac dinamica.

CASO DA ALEMANHA:

A Alemanha nao necomenda tipos de cartao em fungao do peso do produ
to e das dimensoes da embalagem. Limita-se a apontar detenminadas caracte-
nisticas do cartao, uma das quais, a nesistencia ao rebentamento, & infeni-
on a especificacao belga.

Foi escolhido o cartao canefado duplo-duplo pon se entender sen o
que oferece maion proteccao em nelagao a pancadas e a perfuragoes.

Concretamente seleccionou-se o cartao canelado duplo-duplo com as
Aeguintes caractenisticas:

Soma das gramagens dos Linens - 425 g
Resistencia ao nebentamento - 1300 KPa
Resistencia a perfuragdo dinamica - 90 Kg.cm

por sern o que obedece simultdneamente as especificacoes dos dois palses.

5.3 - Tipo de travamento

Confonme os desenhos apresentados em anexo, escolheu-se um tipo de
travamento constituldo pon thes pecas as quais deverdo imobilizar comple-
tamente o produto dentro da embalagem.

0 prototipo §oi confeccionado em cartdo canelado, no entanto a es-
colha definitiva devera ser feita pelo cliente e podera comtemplar qualquer
outno maternial de travamento com a condigao de ter as dimensoes cotadas nos
desenhos. ‘




A distancia minima de tres centimetros entre o produto e a caixa fci
tomada como ponto de neferencia e sera a manter ou a alterarn de acordo com
08 nesultados dos ensaios. Pretende-se com este arteficio que a embalagem
suponte a dissipacao de energia sem atingir o produto.

5.4 - Proteccao contra a humidade, poeiras e abrasao

Dos varios materniais possiveis para obstan a perdas por abrasao §oi es
colhido o §itme plastico em polietileno de 100 J de espessura, por se enteg_
den que alem de assegurar uma proteccdo suficiente, penmite igualmente a for
magan de uma barreira contra a humidade e a poeina.

A utilizagao do §ilme sera feita sob a forma de saco fechado, no fundo
ou no tampo confonme conveniéncia da Linha de embalagem.

5.5 - Caractenisticas da caixa

5.5.1 - Dimensges

0 confunto produto/material de travamento determina uma caixa com as
seguintes dimensoes interiones:

500 nm x 500 »m x 750 mm.

5.5.2 - Tipo de caixa

Tendo em conta a economia de cantdo foi escolhida uma caixa tipo ame
nicano de abas justapostas no fundo e no tampo.

6. PROGRAMA DE ENSAI0S

Com vista a verificar a eficiencia das opgoes feitas e tendo em conta o
Ltinerarnio fixado em 2. elabonaou-se o seguinte programa de ensaios:

6.1 - Ensaio de compressao

Aplicagdao de uma carga de 1,74 KN conrespondente a um empilhamento na
§abrica de duas paletes com duas camadas de caixas pon palete. Aceita-se que
Ae as embalagens com o produto nesistinem a estas condigoes de empilhamento,




que 5do duas vezes mais drasticas que as previstas fora da fabrica, elas
poderac suportar o thansponte juntamente com outras embalagens aquando da
distribuicao Local.

0 ensaio sera de compressao dinamica, porque se admite que a perda
de eficiencia da caixa devida ao envelhecimento do cartao tem reduzido efel
to, fa que o produto oferece uma boa nesistencia ao empilhamento.

6.2 - Ensaio de Queda

Foram §ixados o4 seguintes parametrnos:

a) Altura - 45 cm
a altura foi determinada a partin da fonmula H = 70 - M usualmen-
te aceite, em que

H - altura de queda em cm
M - massa da embalagem em Kg.

b) Posicav da embalagem e numero de quedas

la. queda sobre o fundo
2a. queda sobre a aresta fundo/face anterion do aparelho
3a. queda sobre a aresta fundo/face posterion do aparelho.

6.3 - Ensaio de choque fateral (Plano inclinado)

Fixou-se o seguinte nivel de intensidade:

1 choque sobre cada face Lateral, com um percurso do cavro de 1 metro.

Adicionalmente o ensaio deverd sen nepetido com a embalagem embatendo
numa thave de seccao quadrada de 10 x 10 cm colocada no batente do plano 4in-

clinado, de tal modo que o choque se produza a meio das faces Laterais da em
batagem.

6.4 - Resisténcia a4 abrasao

Por ndo se dispon de ensaio especifico a nesisténcia a abrasao sera
testada indinectamente observando o produto apos o ciclo de ensaios previs-
Zo.




6.5 - Ensaios climaticos

Serao §eitos apos 05 ensaios mecanicos.
A embalagem sofrena ciclos climaticos de 1 hona a 389C e 90% H.R.

e 209C a 65% H.R.
Como o que se pretende testar ¢ a nesistencia a conrosao, colocar-

-se-a o produto em condicoes consideradas mais drasticas do que as que ever
tualmente vira a encontrar no percunso neal.

Apos o program de ensaios exige-se que as embalagens devem ainda Aen
capazes de proteger o produto, admitin o empilhamento e o transponte.

0 produto deve estar apto a ser utilizado.

7. RESULTADOS DOS ENSAIOS

(Em cunso)




ANNEXE X - a

Les combinaisons nonmales entre fLes materiaux d'emballages et fLes especes d'emballages a en fabriquer.

Les mateniaux en parantheses ne semblent pas avoirn d'impontance pour Le Centro Nacional de Embalagem,

Le 'éﬁm‘;:ﬁo" Le Le ie Fer ‘ ,
papien |.Cellulose carton verre plastique| blanc (Acier) | (Bois) (Jute) | D'autres
moulee ondute
Enveloppe X x X
Sachet X x
Sac b3 X
Housse X
Plateau b3
Caisse X X X
Fut, Bidon X X
Boite X X X
Bouteille X X
Feuilland, Ruban X %
Cornienes x X
Agraffes X
Colle .
Calage x X x x
Palette X
Conteneun X X .
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ANNEXE X - b

Les nelations entrne Les emballages et £Les matorniaux du Centro Nacional de Embala-

gem @ un cote et Les taches du Centro Nacional de Embalagem d’en daire des cssais

C 0 '3 F oo

Humidite

relative

reseion
de £'ain
. Rayonnement|
Enveloppe X
Sachet X X
B ace X X
Housse X
Plateau X X X
Caisse X X X
Fat, bidon X X
Bolte X X
Bouteille X X
Fewdlland, nuban X
Connienes
Agra gy es X
Colle X
Calage X X
Palette, Unite pal. X
Papien x
Canton compact X
Canton ondule X
Verre
Plastique X
For blanc




LES TACHES DU CENTRO NACIONAL

DE _EMBALAGEM ET L'EQUIPEMENT NECESSAIRE POUR LES REMPLIR

—

ANNEXE X - ¢

|
¢

LES ESSAIS X LES MATERIAUX ET EMBALLAGES LE MATERIEL LE MATERIEL EST NECESSAIRE
LE TYPE DU MATERTEL EN EFFECTUER K ESSAVER EXISTE DEJX AVEC UNE PRIORITE
1 2
A Presse de 30 ou 100 KN 1S0 - 3132, 3787 | Les emballages rigides vides %
1| Grande surface 1S0 - 2234, 3137 | et pleins _ 100 KN — —
180 - 2872, 3349 | Les unites palettisecs
Presse de 5 ou 10 KN NF 0 - 03-041 -
2| Petite surface 130 - 2035 o onule panneaux de — x —
(Compressometne) 180 - 76§
Lest 1000 Kg de differentes _ Les emballages vides et
51 densites IS0 - 2234 pleins — X —
. . Les emballages vides et X X
4| Poids 2000 Kg 180 - 2234 ploint 700'Kg 1300 Kg _
5 Apparedll pour mesurer £a Papien, X
nesdistance au pliage carton - —
B . - Les emballages pleins X
6| Plan incline 1S0 - 2244 fes unites ot pabottes (12 faut Lo — —
- completen)
X . x)
. _ : (Trhop primiti 50 Kg
) 7| Table de chute Libre 1S0 - 2248 Les emballages pleins ve) pour 20 —_— 2,5 m (plus
Kg max. sophistique)
X
&1 Potence de chute 1S0 - 2245 Les embalfages pleins Pourn 150 Kg — —
max.
91 Tambour culbuteun (Grand) NF X - 41-010 Les embalfages pleins X — —

.
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LES ESSAIS X LES MATERIAUX ET EMBALLAGES LE MATERIEL LE MATERIEL EST NECESSAIRE
LE TYPE DU MATERIEL EN EFFECTUER X ESSAVER EXISTE DEJX AVEC_UNE PRIORITE
1 2
B Banc de chute - avec des _
10| capteures, L'oscilloscope et 1S0 - 3385 Les mateniaux de calage —_ X —
£'enregistreun
c Table de vana.aon Tous Les emballages vides
Frequence ju.bqu. as3oH 1S0 - 2247 et pleins, unites palettisees
1Ml la charge fusqu' a 1000 Kg Essais d'abrasion | Materniaux de calage - X -
Acceleration jusqu'a 3 g t‘_. Materiaux antiabrasifs
¥ Plan incline Des unites pal X
{Voin B-5) Des palettes - -
- = Chute sun plat Des unites pal.
13| Elevateur a fourche ou arite Des palettes —_ X —_
E X
Tous Les materiaux X Des machoirs
14| Banc de traction ’ minces , 5 KN pour des §ils, _
(nubans, §42s) nubans et
cannelwres
Dechirometre NF Q - 03-011 .
15 (Egmendon) ASTMD 689 - 62 Papier x — —
Eclatometre pour carton et 180 - 2759 .
16 : N i - Carton, papien (Ne comuponde X —
papier (5 - 16 - 50 bans) 1S0 - 3689 nas & £a noamd)
X
17 | Eclatometre pour papier 1S0 - 2758 Papien (Ne comuponde — &thmt%
pas a fa noxme) etre change)
18 | Pernforametne 180 - 3036 Canton, plastique X — —_—
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LE TYPE DU MATERIEL

LES ESSAIS X
EN EFFECTUER

LES MATERIAUX ET EMBALLAGES
X ESSAYER

LE MATERIEL
EXISTE DEJX

LE MATERTEL EST NECESSAIRE
AVEC UNE PRIORITE

7 Z
E q | "Falling dart tester” ) .
19 Pus QECeAOINCS ASTMD 1709 - 67 Feullle en plastique — —_ X
20| Gelbotesten NF H - 00 - 035 Materiaux barrniens —_— —_ X
F Caisson climatique Embatlages de papiern et
211 953 W.R. 15...6400C 15 m3 carton —Unites pal. X — —
22| Caisson chaugde 2000C - 250 dm3 Plastique X — —_
Caisson climatique -10°...60° )
231 750 dm3 jusqu'a 95% H.R. Papier, carton x - —
24 Chambre d'uaaéa au brouillond Fer blanc X _ _
salin Im Acier
25| Caisson de vide Des emballages hermethiques X —_ —_
26| Caisson de refroidissement 1m> Plastique X —_ — L
27| Conditionneur 20°C 65% H.R. 60m> Salle climatisie x — —
- Emballages et unites en
28 | Chambre de pluie canton —_— — X
29| Cobb Tester X — —_
30 | Chambre de rayonnement de xenon Viedllissement de plastique X _ S
1| Etalons d'1S0 pour La chambre Yy . _
3 de xenon Vieillissement de plastique —_ X
Determination de £'etan-
32 | Bassin de Trempage cheite d'embatllages —_ x —_—
henmetiques et de fentes
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LES ESSAIS X LES MATERTIAUX ET EMBALLAGES LE MATERIEL LE MATERIEL EST NECESSAIRE
LE TYPE DU MATERTEL EN 7:-FECTUER X ESSAVER EXISTE DEJK AVEC UNE PRIORITE
F Determination de £'etan-
33| Pompe hydraulique cheite d'emballages — X —
hermetiques et de fentes
G34| Batances 100 Kg x _ —
35| Bakances 2000 Kg X —_ —
36) Balances 200 g X — —
37| Balances 1500 g X — —_—
38| Micrometre 2 mm x - —_
39| Micrometre 10 mn X —_ —
40{ Rigidimetre Papier, carton, plastique x —_ —
41| pH - metre Papier X — —
42| Pemeabilimetre au Gaz Fewifle en papier plastique X — —
- e s ™ A . . X x
43} Permeabilimetre au vapeur d'eau Feuille en papien et plastique (coupetles) —_ (L'appareil)
Pemeabilimetre a L'air poun .
44| papier  (Gurley) Papier — X —_—
Loupe binoculaire
45| ampligications 10 fois ;g;’ﬁ“. Les surfaces de — X -
46| Microscope pourn §ibres Papien, canrton — X —
47| Appareil pour mesurer Le Papier, carton, bois — x —

|
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LE TYPE DU MATERIEL

LES ESSAIS K
EN EFFECTUER

LES MATERIAUX ET EMBALLAGES
R ESSAYER

LE MATERIEL
EXISTE DEJR

LE MATERIEL EST NECESSAIRE
AVEC UNE PRIORITE

embatlages

] 2
G Thenmohygrographe Mesunen fLes sollicitations — —
48 v3rognap d'un acheminement X =
eil autonons pour mesuren Mesuren Les sollicitations
49 defwclhou et des vfobm/aom d'un acheminement - X —
50| Appareil autonons pour mesurer Mesuren Les sollicitations — _ X
La vitesse du vent d'un acheminement
el mesurer £'epais-
51 Aeﬁa de novetemonts metatliques Fer blanc — X —
: Appareil pour mesurer L'epais- :
52| seur de revetements non-metal- Fer plus vernis — X —_—
Liques
53| Appareil concora Canton ondule — X —_—
H Appareil pour couper des . . X_ X _
34| Gchantitlons nectangubaines Papier, plastique (Pas precis)  |(Pour ect et
A eil pour coupen des ;
55 ‘pm,t«uom rondes Papier X - -
. . Cant ur fabri des
156 Appreil pour couper el aainuren :'5226’921 dg,: c&:& —_— X —_—
ur tquen des
57 | Agradfeuse pour carton m:f"“ dg,s o o8 —_— X —_
. Fabrication de differents
58 | Scie a nuban embatlages —_— X —
59 | Trongonneuse Fabrication de differents % _ .

88 -~
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LE TYPE DU MATERIEL

LES ESSAIS X
IN EFFECTUER

LES MATERIAUX ET EMBALLAGES
X ESSAVER

LE MATERIEL
EXISTE DEJR

LE MATERIEL EST NECESSAIRE
AVEC UNE PRIORITE

] ?

61

Appareil pourn Le cerclage
metallique

Caisses et unites pal.

X -

Appareil pourn Le cerclage
plastique

Caisses et unites pal.

K62
63
64
65
66

Appareil photo

Appaneil a §ilmen

Retrwoprojectenr

Projecteur de diapositives

Projecteun de §ilms

68 =



LE_PROJET UE LA NORME PORTUGAISE E=-2069

On a déja créé au Portugal un projet de norme "Caixas d: cart8o

canelado para o transporte de produtos nfio especifice-dos". Les manques

de ce projet sont les suivantes:

a)

Ce projet de norme est un mélange entre une définition du
matériau, une recommandation pour le choix d'une qualitd et
une spécification pour la livraison de caisses. Un mélange
comme ¢a n'est pas avantajeux pour une norme qui a en ;éréral

un caractére modulaire.

On devrait séparer une norme de matériau d'une norme de pro-
duit fait du matériau pour domner au producteur 1la possibilité
de décider méme sur les moyens d'aboutir 8 une solution qui
intéresse son client,par example la spécification pour la
livraison d'un carton devrait exiger des proprietés coume la
résistance & 1'éclatement mais non le grammage des éldments,

la spdcification pour la livraison d'une caisse carton devrait
demander des proprietés comme la résistance & la couipression et

aux chutes libres,

Quand on veut utiliser ce projet de norne comme une recomnen~
dation pour la commande d'une caisse carton apte 8 1'emploi
pour une expédition déterminde et on ne sait pas transformer
les chiffres de la norme, par exaupls la résistunce & 1l'dcla-
tement et .i8me la résistance 8 la compression d'une caisse
dons la hauteur admise du gerbage (durée, climat) ces chiffres

n'ont pas de valeur,







