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leur collateoration ont permis la rdalisation de la mission dans Tes

meilleures conditions, et tout particulidrement :
¥r. lec Docteur . HELBAKI conseiller principal onudI
Le personnel du PNUD
Mr. BENNOUNA, Directeur Géncral de 1'IMEC
Le nersonnel de 1'IMEC
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BUT DU PROJET

ATTRIBUTIONS

Aider le fGouvernement Marocain a développer 1'industrie
de 1'emballage conformément aux besoins et aux exigences
du marché national et ceux de 1'exportation.

L'expert sera affecté & 1'Institut Marocain de 1'Embal-
lage et du Conditionnement et apportera son concours au
Directeur Géréral de cet Institut. I1 devra s'acaunitter
des tdches suivantes :

1. S'informer de 1'activité de 1'IMEC ainsi que du ni-
veau technique et technologique de 1'industrie maro-
caine.

2. Déterminer les bescins de 1'économie marocaine dans le
domaine de la technologie du conditionnement en carton
ondulé et des produits faisant 1'objet de 1'exporta-
tion en particulier.

3. Définir les lignes directives du prcgramme du dévelop-
pement technologique du secteur emballage en carton
ondulé,

4. Etablir les principes de 1'organisation et du fonction-
nement d'une unité pilote comprenant la conception des
technologies de conditionnement, le design de 1'embal-
lage, 1a réalisation des prototypes et la fabrication
en petites séries.
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PREANMRULE

La mission de 1'eipert, s'est déroulée du ler Février 1980 &
30 Mai 1980.

Sous les meilleurs auspices, grice & 1'excellent accreil et
1'esprit trés coonératif de tous les interlocuteurs.

Elle ne recouvre pas de fagon rigoureuse ces attributions fixées
au départ, mais s'=st efforcéc de répondre aux besoins formulés ou ressentis
par les cadres de 1'IMEC, et &galement par les clients de 1'IMEC. En parti-
culier un besoins intense d'informatien ct de connaissance est manifesté;
et ce, d'autant plus que le problém= fort bien analysé par 1'expert princi-
nal Mme KUCH'RSKA dezns son rapport final, persiste dans toute sa gravité :
il s'agit de la mobilité trés importante des cadres motivée pour une grande
part par 1'attrait au plan financier du secteur priveé.

Enfin une partie importante de Ta mis:ion n'a pu &tre menée jusqu'a
sor aboutissement faute de temps : i1 s'agit de 1'enquéte “papiers pour
endulé”. On ne trouvera dans le rapport qu'une ébauche d'analyse de la si-
tuation, des estimations des tonnages de papiers consommés.

En 1'absence de statistiques officieiles ou professionnelles, des
chiffrcs précis ne peuvent 3tre obtenus que par une enquéte approfondie, les
contacts nécessaires ont €té pris, mais les résultats n'ont pu étre obtenus
encore d co jour.
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lérc PARTIE SITUATION GENERALE

1-1 - Situation générale de 1'industrie dc 1'cmballiage carton ondulé au

Maroc.

a - Partags au marche

Cette industrie n'est pas de création touts récentz, puisque 1'entre-
prise 1a plus ancienne, qui est &galoment la plus importante, comote plus de
30 ans d'existence. C'est une industric trés concontréc

Six entrcprises se partagent trés ingdgalement le marché :
- la lére assurant environ 35% de la production, 4 environ 15%
1 environ 52 (mais cette derni2re est trés’ diversifiée).

L'ensemble représentant environ 50000 tomnes par an d'emballages
en carton ondulé,

I1 est & rerirquer que la capacité de production installée est prati-
quement du double, sans que celd se traduise par unc tension excessive sur les
prix. Ceux-ci semblent en effet déjager des marges bénéficiaircs correctes, ce
qui est garant du dynamisme ct de la2 santé &con Jue du secteur.

Enfin 1'ersemble des entreprise ne dénend plus de maisons méres
étrangéres. L'une est filiale de 1'0CE qui absorbe 70% dc sa production, les
autres sont & capitaux privés marccains.

b - Eguigement

Dans 1'ensemble, Te matériel cst récert et performant, capable de
produirz des emballages de qualité :

¢ - Niveau technique

C'est 13 que commencent 4 apoaraitre ‘es ingégalités.

Une entreprise - 12 plus importante joue manifestement un rdle de
leader, appuyée sur des ccmpétences techniques certaines. La qualité de ses
produits surclasse nettement les zutres que cc secit en performances, qualite
d'impression, régularité, créativité, dynamisme.

d - qualité

Une seule entreprise posséde =t utilisc un iaberaoire de contrdle
scmaire mais suffisant. Les autres ne font aucun contrdle, lucune ne contrdle
ses matidres pramieies.




1- 2 SITUATION DE L'INDUSTRIC DU PAPIER POUR ONDULE

Quatre usines assurent la producticn marocaine.

L. plus importante qui est égalament le plus gros cartonnier produit
annuellement : environ 15000 T de papier pour ondulé,

(plus 35000 - t/an do carten compact) de cas 15000 tonnes 10000
environ sont utilisée sur place par la cartonnerie, 1c reste soit 5000 tonnes
est rendu aux autres cartonniers.

11 existe en outre deux usines, dont 1'une est de création récente
toutes deux ont le handicap trés sérieux d'avoir une laize (largeur de fabrica-

tion) inadaptée aux besoins des machines d onduler modernes,




1-3- LES UTILISATEURS D'EMBALLAGES

a) L'0.C.E.

C'est le plus gros, et de loin consommateur d'emballages du
Maroc. Emballages d'exportation en totalité. Au point de vue embaliage,
carton ondulé 1'0CE & deux fournisseurs dont 1'un est une de ses
filiales.

Pour la campagne /8/79 celd a représenté 15,1 millions
d'emballages cartons et 42,6 millions d'emballages bois soit respective-
ment 25,5% et 74,5%, mais la répartition est différente selon les pro-
duits. Avec un pcids moyer par emballage carton cndulé de 900 g, 1'0CE
consomme annuellement 14CC0 t de carten ondulé soit 23% du marché.

C'est ce domaine : 1'emballage d'expertation qui nécessite le
nlus d'études.

Ces emballages doivent en effet répondre § des extgences mul-
tiples qui ne sont pas toujours priscs en compte @

- facilité de mise en cecuvre dansles stations

- performances élevées eu égard aux conditions de stockage
et transport.

- bonne protection du produit y compris aération

- qualité de 1a présentation - dépendant pcur une part des
erformances et pour 1'auto du design ot de 1'impression

<)

- facilité de destruction aprés usage
- coiit faible.

La satisfaction de ces exigences nécessite des études sys-
tématiques et impartiales et un contrdle sérijeux de la qualitc des
1ivraisons. I1 y a beaucoup & faire dans ce domaine.




h) Autres utilisateurs

I1 n'existc pas dans ce domaine de statistiques, on pourra
commencer & les établir & la faveur de 1'enquéte “papier pour ondulé",

Le secteur alimentation produits ménagers semble &tre un gros
consommateur et ne connait apraremment pas de probldmes particuliers.

Encore faut--11 distinguer les fil{ales de sociétés muitina-
tionales, qui utilisent les cahiers des charges des maisons méres et 103
entreprises entidrement marocaines, aui sont logées & la méme enseigne
que 1'0.C.E.




1 - 4 SITUATION DE L'IMEC

a) Matériel

Au moment ou a débuté la mission 1'IMEC était
installé depuls quelques mois déja dans ses nouveaux locaux.

La quasi totalité du mateériel était en place et
en ordre de r.rche. De ce point de vue la deme on peut donc
dire que l'objlectif est atteint.

b) Personnel

Le probléme évoqué par 1'expert principal,
Mme KUCHARSKA dans son rapport final, 2 savoir la grande
mobilité des cadres persiste et pose de séricux prcblimes.

néanmoins pour ceux qui ont échappé 2 cette at-
traction centrifuge, le niveau de compétence et de dynamisne
est tcut a fait satisfaisant. L'expérience seule fait encorc
un peu defaut et ne demande qu'ad se cdévelopper du contact
des experts.

c) Perception de 1'IMEC par les utilisateurs

Les réticences du début font peu a peu place a
une solide confiance dans les moyens matériels et humains
de 1'IMEC. Ceci est particuliérement sensible du niveau
de 1'0CE, mals également de tous les utilisateurs et indus-
triels qui ont fait appel 3 1'IMEC ces derniers mois.,

Ce bon début fait bien augurer du développemant
eutur de l'image de marque de 1'IMEC.




¢ -~ Contrdle

Sans entrer dans le détail d'un prcbléme qui doit
8tre examiné par allleurs dans le cadr2 de la coopération
CETEC - LNE/IXEC, l'articulation peut &tre la suivante :

Une fcis le ccintenu juridique et technique de la
marque, élabcré par le comité de gestion en collaboration
avec les utilisateurs et les trénsporteurs, le comité de
gestion :

- attribuerait la marque aux fabricants intéressé-
aprés s'étre assur : que les conditions nécessaires sont
remplies.

- ferait faire les visites et prélévements de
contréle chez les fabricants.

- Ferait effectuer les essais de contrdle par les
labcra<cires cde 1'IMEC suite aux prélévements ou 2 la
d4fligerce des utilisateurs.

. Notifieralt les sanctions éventuelles.

Ce cadre général peut, 8tre appliquer.a tous les
types d'emballages.

d) Coordination

11 est de toute évidence nécessaire et urgent que
1'IMEC se date d'une direct’on technique éssumant lé coGY -
dination entre les différents département;définissént les
lignes directives des études 2 ntreprendre, et assurant
les contacts techniques a@ec la clientéle.




2eme PARTIE - ACTIVITES

e PN L R

2 -~ FORMATION

Au cours du séjour, du 03/2 au 23/05/80 une grarde
partie du temps a été consacrée 2 la fermation des cadres et
+achniciens ae 1'IMEC,

Cette formation faite es3sentiellement lors de réunions
ou discussions informelles autant gue lors de la résolution de
problémes pratigues posés a 1'IMEC se préte de ce fait fort mal

~

3 un inventaire 2xhaustif dans ur rapoo~t,

On peut :€éanmoins direc guc le laboratoire papiler carton
a bénéficié d'une bonne part de ce temps de formation notamment
a la fa?eur de plusieurs études : caisses CE 15 et Alfabox pour
1'0CE, caisse pour 12 bouteilles Sidi Ali, caisse Javcl la Croix,
panncaux ranalfa etc...

L'expert a au cours de ces etudes, essayé de communiquer
le maximum de connaissances et ¢'expériences, notamment concer-
nant 1'interprétation de résultats de mesures

Dans cc domaine 13, s'ajissant d'expérience et de bon
sens fondé sur une longue pratigue, un séjour de 4 mois est trés
insuffisant pour comnuniguer 1'expérience minimale neécessaire
car beaucoup de problémes ne surgissent qu'a la faveur de la
résclution de cas concrets.




2 - 2 ETUPES CONDUITES

a) Caisse CE 15 pour agrumes, il s'agissait d'une

demande urgente de 1'O0CE.

- La caisse carton (environ 17% des exportations)
est nécessairc pour certains marchés qui refusent la caisse beis.

La caisse utilisde jusqu'a présent ne donnait pas
satisfaction a cause de sa résistance insuffisante et d'une
aération précaire. Il était demandé a 1'IMEC de proposer une
nouvelle formuie trés rapidement, en tenant compte des possi-
bilités de fabrication des industriels locaux, et pour cette
saison, de la disgonibilité des matieres premiéres importées

3 cause des délails d'approvisionnement de plusieurs mois,

L'étude étant engagée depuis plusieurs mois, mais
était Jans une impasse Ju fait des dimersions de caisses suggé-

rées et qui conduisalent 3 :

- une mauvaise palettisation

- une perte de volume du transport

- une palette spéciale ce qui est prohibiti?
- des performances inférieures 3 l'attente.

L'étude a été reprise au pcint de départ, en essayant
de.plus d'améliorer 1'aération pour arriver a la caisse retenue
CE 15 qui a été retenue et utilisée immédiatement (f. annexe2.21’

bos cette étude 13 le besoin d'un service prototype
a été ressentie.

Les travaux préliminaires : évaluation dec 1'ancienne
CC 15, comparaison dc divecrses formules ont intéressé essen-
tiellement le laboratoire papier carton.

o
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Lorsqu'une sclution a emergé, il convenait d'en véri-

fier l'aptitude en simulant les conditions d'emploi,

Cette partie 13 intéressé le Hall des Essais Mécaniques
(voir également annexe 2.2. ).

De plus le programme d'essais ayant été réalisé en
présence de nombreux cadres de 1'0CE, de Promagrum (stations
de conditionnement) des industries de l'emballage, cela a
permis de donner une trés forte image de sérieux, de compétence
et d'efficacité de 1'IMEC vis 2 vis d'un secteur, l'export de
produits agrc-alimentaire - qui doit étre le plus gros client

de 1'IMEC,

L'opération 3 donc atteint un triple but :
- Roder les cadres de 1'IMEC
- Résoudre un probleme grave pour 1'0CE

Construire une im2ge de marque de compétence et
d'efficacité , 1'étude a été parachevée par 1'établissement du
cahler des charges.

b) Conception d'un emballage nouveau pour 13 kg
d'agrumes.

Cat emballage composité associe les qualités du

carton a celles du panneau d'alfa.

11 présente un certain nombre d'avantages par rapport
aux solutions classiques et notamment :

- résistance améliorée

- un colt réduit (d'environ 0,50 DH par caisse)

- Importante économie de matiéres premiéres d'impor-
tation (0,8 kg par caisse) voir annexe 2-2-3,.

U v




Les responsables de 1'OCE 3d qui a été présenté le

premier prototype l'ont accueilli tres favorablement et deman-

dent qu'une présérie de 300 3 400 exemplaires soit réalisée de

toute urgence.

Aprés mise au point des dimensions définitives et

établissement de la fiche technique (2.2.4) celle ci a
remise 2 la ~artonnerie filiale de 1'0CE qui a réélisé
lage et le découpage des flans de carton, l'assemllage
panneaux d'alfa est actuellement en cours a 1'IMEC sur
rit en bois congu pour cette opération. Cette présérie
faire l'objet dans les prochaines seméines d{une série

~

éts
1'outil-
a;ec les
un gabé-
doit
d'essais

3 1'IMEC et ensuite d'une expédition réelle vers 1l'Europe.

Aprés modification si nécessaire en vu des résultas

Aressais 1l faudra passer a la production industrielle
tout 3 la mise au point des machines de montage.

et sur-

¢) Rédaction de quides pour la réalisation des essais

sur napier (annexe 2.2.5)

De notices pour 1l'interprétation de ces essais (annexe

2.2.6)., I1 a également été rédigé et diffusé un guide pour

1'établissement de cahier des charges et un autre pour
ception d'emballages nouveaux (annexes 2.2.7 et 2.2.8).

d) L'expert a également donné aux cadres de 1’

la con-

IMEC

une conférence sur les techniques de fabrication du papier et

les différents types de papier ainsi que sur la fabrication de

1'ondulé (annexe 2.2.9).




e) Misez au point de méthodes d'essais, et des

apcareils nécessaires pour les nanneaux de

Panalfa,

Conformément aux recommandations de Mr., CARRE,
expert de 1'CNUDI,

L'expert a en particulier congu et fait réaliser
un appareil de mesure de la rigidité des panncaux de par-
ticules et un apparecil de mesure de la résistance des berds
2 la rupture (annexe 2.2.10)

Outre la réponse a un besoin 1mmédiét, ceci a fami-
liarisé le ser;icc entretien de 1'IMEC a;ec la conczption
et la réalisation de montages d'essais spéciéux pour telle
ou telle apglication,

f) Mise en route d'une série d'essai mécaniques
sur plusieurs types de plateaux pour primieurs bois et
carton

g) Etablissement d'un programme d'essais mécaniques
pour containers de cueillette d'agrumes {étude commandée par
2 sociétés : ETMA pour contalners métalliques, COMAMUSSY
pour containers bolis.

P

L'élaboration de ce programme s'avére particuliére-
ment délicate car il s'agit d!é@aluer les contraintes qui !
subir. un container dont la durée de vie est de 1'ordre de
8 ans (huit ans) et ensuite de réaliser des essais mécaniques
aussi représentatifs que possible (Qoit annexe 2,2,1),




Las eczsais devraient stéchelonner sur 3 mois -

suivi des essais - interprétation des résuitats, rédaction

du rapport, établissement du cahier des chargss.

h) Enquite papier pour ondulé

A la demande conjointe (réunion du 20/03) au minis-
tore de 1'industrie et des fabricants d'ondulé, lancement
d'une étude compléte sur la situation de 1'offre et de la
demande de papiers pour ondulés et notamment de fluting aux
points de Que gualitatifs, quantitatiis et dimensionnels

(annexe 2.2.}2}.




2 - 3 ASSISTANCE TECHMIQUE AUX INDUSTRIELS

Cette assistance s'est traduite par la communica-
tion de rensiegnements pratiques en vue de la solution de pro
blémes particuliers,

Notamment : conseils pour la réctification de
cylindres encolleurs sur une onduleuse, modification ce la
formule de celle, qui ont résolu un important probléme de
collage du carton.

Renselgnements sur des fournisseurs et des qualites
d'outillages de découpe rotative,

Suggestions diverses sur des types de papiers i
utiliser pour diverses applications.

Communication de références permettant d'importer
de la résine pour colle résistance 1'eau seule, sans &tre
tributaire de 1'importation d'amidon.

Ceci devrait se solder par une trés importante éco-
nomie de devises (annexe. 2-3).,
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2 -4 AVENIR® ©DE L'IMEC

Au cours de ncmtreuses discussions avec le
Directeur général de 1'IMEC, l'organisation de 1'IMEC, ses
objectifs 2t les moyens de les atteindre, ont été maintes
fois é;oqués.

En parcticulier : les problémes de normalisation,
de promotion et contrdle de la qualité et également la
question de savoir, si 1'IMEC ceut ou doit devernir un bureau

d'études d'emballages au service de 1'économie marocaine,

2) Organisation :

Plusieurs possibilités existent, chacune ayant ses
avantages ot ses inconvénients,

La solution qui a déjz été essayde 3 1'IMEC
a 1'avantage de reqrouper zu. sein d'un méme dé-
partement tous les moyens techniques : laboratoire et salle
d'essai. Elle permet également une certaine souplesse en ca-s
de surchage d'un laboratoire par exemple, car il est alors
possible de confier certaines taches i des personnels des
autres laboratoires.

Les études et recherches sont ragroupées au sein
d'un autre dipartement, 1'1ncon§énicnt majeur est qu'il ne
neut y a;oir coordination parfaite, voire symbiose entre
études sur un probldme donné et l¢ laboratoire correspondént
de mémc le département normalisation est coupé des études et
des laboratoires,




Une troisiemc possihilité cst anparuc qui ne saurait
étre guc provisoirc mais qui a le mérite ce nc pas "géler"
une organisation tant qu'on n'est pas Tixé sur la répartition
“es -eman”es qui scrcnt atressdes & 1'IMEC et surtout tant gue

la charge ‘e travail “emeure faiblc. Elle consiste 3 attribuer

nominalzment lcs ta3ches au fur et & mesure qu'elles arrivent,

Un avantage surplémentaire crn est, que l'cn peut ainsi
évoluer quel type ce travail convient le micux & telle personne
et de plus c'est une excellente formation pour tous que de

participer successivement a ‘es travaux Zivers,

La compétence -“e chacur s'en trouve accrue et on peut
répartir équitablement le travail 3 tous,.

Malheureusemert une tellc solution ne peut &tre que
provisoire et limitée & la péricdic de Zémarrage et 3 une
charge d'études faible ou moyernne.

b) Objectifs e dévclioppement :(innovation emballage

papier carton,

La situation gérdrale de 1'incdustrie 3 6té examinée
dans la lére partie du présent rapport et en particulier la
carence ~es cartonnicrs en matiére e recherche et d'innovation

Cette carence 2 pour conséquence immédiate que 1'in-
dustrie ce l'cmballage carton ~n-<ulé utilise le plus généréle-
ment des solutions trés largement répanduss par ailleurs et de-
puls longtemps sans recherche systimatique ¢'économie de matires
premieres qul rappelons lec sont en jrande partie importées.




l1a situation de con-

Il &st illusoire d'attendre d2
currence qu'elle pallie cet inconvénient. e plus étant donnd
le petit nombre cd'entreprises, celd pourrait présenter ris-
ques, face 3 un éventail réduit de clients. L'entreprise la
plus innovatrice pourrait verrouiller =a clientele et établir
une sorte de mononole de 1l'invention {éventuellement protégé
par brevet.

Dans ces conditions il semble particulicérement op-
portun que ce vdle d'innovation soit cévolu 3 1'IMEC.

D'akord i1 sera plus zisé de réunir les moyens humain
nécessaires au sein d'un seul organisme, que dans chacune des
sociétés. Ensuitc 1'IMEC présente tout l'environncment né-
cessaires - Laboratdires st hal 2'essais - permettant d'cla-
borer dec solutions techniquement valables et performantes et
économiques, et cela en renforgant la situation concurren-
tielle,

Une sciution quelcongue 2laborée a2 ia demande d'un
client peut ensuitc faire 1'objet d'appel 2'offres pour la
réalisatior 1ndustriclle.

Enfin les moycns matériecls nécessaires sort minimes :
table 3 dessin scolpels, dans une deuxiéme pbase raineuse -
réfendeuse - ( ditter - scorer) - Far contre il seralt né-
cessaire que ce bureau d'étucdes emballage papier carton
soit animé par un resoonsable ayant unec trés bonne expérience,




c) Mormalisation

Le precblime de la normalisation est d'une extréme
complexité et celle-ci deit €tre utilisée avec beaucoup de
précaution du fait des incidences mulitiples et & long terme
qu'elle pecut aQoir, ot d'zbord qu'oest 2c gue la normalisa-
tion ?

Le tcrme a desux acceptions principales :

- ditermination cez caractéristiques gu'un pro-

duit @-°% posséder.

- Réduire le nombre de produit utilisés pour

ia méme fin.

La seconde pouvant d'aillecurs atetre qu'une con-
séquence de la premire. Mcus nous attachcrons donc &

cette premiere définition,

La normalisation présente des avantages certains :
pour les utilisateurs c'est une bas2 d: ccmparaisen, ou
1'assurance ague les emballages achetés satisfont [ aux
normes, s3cn: récllement cumrarables.

Ellc cvermet également de récuire la diversité des
matidres premidres donc les stocks et les colts, Enfin la
normalisation peut faveriser telle ou telle famille de ma-
tiéres et par conséquent on peut faire en sorte de favo-
riser par excmple les matiérecs premitres nz2tionales.




Par contre il existe un danger certain, c'est que 1la
normalisaticn fige une situation 3 un inctant donné, et nac

conséquent tarre la route z l'innovation,

'agt dire qu'une comissidn de ncrmalisation decit etre

(o]

4]

particuliérement compétente et 2 1'abri des pressiomdes in-
téréts de 1l'industrie, pour ne garder en vue gque :

- 1'intérét des utilisateurs et du pays (techrnique ot
économique)
- la faicabilité
- favoriser les situations de concurrence c'est pour-
quoil il est nécessaire d'apporter une compétence certaine en
la matidre et également l2s moyens de contrdle.

C'est pourquoi aussi, il semble préférable que cette
fonction ne sdit pas attribuée a un cadre permanent dont ce
seralt 1'activité essentielle, mais 3 un comité évolutif formé
chague fois, oour chaque probléme de ncrmalisation, par les
cadres les nlus compétents en la matiére.

d) Marque de qualité et contrdle

il s'agit en fait d'une forme de normalisation, mais
un peu plus scuple et non entérinde au niveau gouvernemental.
C'est sans doute une premiére étépe logique dans la voie de
la normalisation.

L'établissement de cahier des charges ou des caracté-
ristiques de bése dolt se faire en éccord é;ec les fabricants -
garantie de :ailsabilité et de coopération - et les utilisateurs
d'emballages : pulsqu'il s'égit de défendre leur intéreéet.

o




Le contenu technique de la maraue de qualité étant
ainsi défini, 1l convient de mettre sur pied une nrganisation
du contrdle et <e sanction sans entrer dans ie cadre juridi-
que de la question, on peut dire quc ce contrdle ne peut, dans
1'état actuel des choses . gtre fait quc par des personnels
itinérants de 1'IMEC allant prélever des cmballaces chez les
fabricants, ou a lz Ziligencc des utilisateurs ou les deux a
la fois,

!a mise e2n place de cette marque de qualité et du
contrdle est urgente : en effet, actuellement aucun contréle
séricsux des approvisionnecments n'existe.

Cans un premier temps d'ailleurs, 11 est tout 3 fait
possible et méme souhaitable de contréler les fournitures
actuelles par réfiérence aux cahiers des charges existants; ils
ne sont pas tcujours *reés complets mais ce cerait un bon
début,

3 -5 EMQUETE PAPIZR POUR OMDULE

Le prcgramme de l'enquéte a été établt (cf. annexe
2.2.12).

Les nremliers contacts avec les fabricants de carton
ondulé et iss producteurs de papi3T gont etablis mais 1'erquéte
pronrement dite n'a pu étre entamée par suitc de retards pris
dans les rendez vous.,

Dz plus les travaux concernant la mise au point de
1'Alfabex, 3 la demande trés pressante de 1'0CE n'ont nas
permis de dégager le temps nécessaire.

Cetcte enquéte dont 1'intérét est pourtant considéra-
ble, doit donec étre retardée, et nourralt faire l'obi:ct

d'une autre mission d'exnert,




3éme partie : RECOMMAIDAT OMS

3.1, Concernant le matériel :

L'IMEC sst tout 3 falt remarquablement équipé en
matériel d'essai, tant au point de vue qualitatif que quantitati
La quasi totalité des besoins du secteur emballage papler-carton
peuvent étre couverts.

Il convient seulement de la maintenir en parfiit état de
fonctionnement et de procéder périodiquement aux étalonnages.

3.2. Concernant la formation des cadres

11 serait souhaitable pour l'efficacité de 1'IMEC que
ses cadres puissent bénéficier pendant encore quelques mois de
l'assistance d'experts. C'est maintenant que les problémes
concrets commencent 3 se poser que ceci serait le plus profitabl
et le plus formateur.

3,3, Concernant les objectifs de 1'IMEC

Ces objectifs sont clairement exprimés dans les textes
définissant le contenu du projet; @ 1'heure actuelle tous ne
sont pas atteints.

a) le bureau d'études emballages, qui devrait avoir 1la
charge d'élaborer et proposer des emballages nouveaux (papler
carton - bols) est encore a créer. Ce devrait méme étre un but
prioritaire car correspondant a2 un besoin pressant et clairement
exprimé des industries utiiisatrices d'emtaliages et méme des
cartonniérs..

I1 est & rapneler 3 ce sujet que des cadres de 1'OCE
attribuent a 1l'emballage une part de responsabilité dans la
forte régression decs exportations de primeurs depuis 5 ans,

.




Ltintéret de ce service conception d'emballages

[L.14

gst tr

s qrand peur

- la promotion des expoartations (JCE essentiellcment
- dos économice d'embailages et de matieres premildre
importées.

- la diminution des avaries =2n cours de transport

- créer une image de margue de 1'IMEC positive

- de créativité, plus valorisantz que celle de con -
troleur; cvec pour corollaire unc meilleure accentation du
controls de qualité,

La creation de ce bureau d'études nécessite peu de
moyens matériels : dans unc premiare étapge une table & des-
sin et une grande table suifiisent ultérieurement vue re-

foulerse - réfendeuse a échantillcns pourrait y 2tre adiointe

Au point de wue humain i1 est ipdispensadle gueiuge bu
reau d'études soit 2 .im? par wn cadre d'une grande expérience
méma un stage de longue durée (1 an) est insuffisant dans ce
domaine.

Jutre ce cadre difficile 2 trouver, c'est évident
un ou dcux techniciens échantillorneur forne 2 mois en
Europe ccmpléterait ce service ftudes au moins dans un prc-
micr temps.

Et rappelons - le la demande ern ce domaine est pres-
sante.
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b) Marque de gualité IMEC

LA aussi, la Zdemande cxiste mais beaucoup meins
nettement formulée : il n'est pas navurel de demander des

réglements et un contrdle.

Ce service pourrait etre mis en route assez rapide-
ment en commengant par l: contrdl: de la conformité des four-
nitures OCE aux cahiers des charges, et tout particuliérement

de la caisse CE 15 créee por 1'IYEC.

11 existe un goint a surveiller tout particuliere-
ment sur les emballages cartons, bien qu'il puissec caraltre
secondaire :

C'est la qualité de 1'impression. Ellc est trés
irréguliére et fréquemment, nettemcnt mauvaise. Or sur les
marchés extérisurs c'est ce gue 1l'on voit d'abord. On congcit
aisement qu'une imoression de mauvaise qualité donre du Maroc

et de ses oroduits une image de marque assez peu flatteuse.




3 - 4 ACTIONS PONCTUELLES

A mener dans les prochains mois-.

La plupart de ces actions sont mentionnées dans le
programme d'activités joint en annexs (3.6.1.).

I1 convient 4'y ajouter :

- continuer les rechcrches cn vue d'améliorer le
rapport qualité prix de la calsse CE 15,

- Mettre au point une nouvelle impression.

- Poursui@re les recherches entamées sur la caisse
nAlfabox" et en particulier rechercher la ou les machines de
montage con;enable, établir des contacts avec des construce
teurs locaux en vue de la faire construire sur place.

- Rechercher les solutions possibles pour rempla-
cer la caissc > tomates CC 13.

- Mesurer l'incidence du conditionnement (20°C 65%
HR et 23° C S0% HR) sur les caractéristiques des paplers et
cartons en vue de 1'adopti.: de 1l'atmosphére de réference
23° C 50% HR. (annexe 3-4-2).

- Achever 1'étude entreprise pour 1'CNTS

- Achever les essais sur les conteneurs de cuell-
lette, rédiger les rapports, établir un projet de cahier
des charges.

- Etudier 1l'amélioration de la ventilation des
calisses 3 agrumes et 2 primeurs, en particulier Alfabox et
caisse devait rcmplacer la CC 13,

- Mener 3 son terme l'enquéte paplers pour ondulé,




3 - 5 AXES OE DEVELOPPEMENT DE L' INCGUSTRIE

MAROCAINE DE L'ONDULE ET CES PAPIERS

POUR ONDULE

A 1'heure ou sont écrites ces lignes l'enquéte
demandée par le Ministere de 1'Tndustrie et les fabricants

d4'ondulés n'est pas terminée.

Néanmoins on peut d'ores et déj: dire que cette
enquéte sera une basc extrémement intéressante pour lancer
les études économicues de faisabilité d'une usine de papier
fluting d'au moins 30000 t/an cu stade fina{;parallélement
il serait bon de démarrer une étude technique coemprenant
l'inQentaire des ressources ligne-cellulosiques «lsponibles
avec leur répartition géographique, 1'analyse des qualités
papeteries de ces fibres en particulier : chéne vert,
eucalyptus de taillis ou dtéclaircie - bagasse.

Cette étude devralt en cutre tenir compte de

- la proximité des ressources ligneuses 60 3
£000C.t/an

- la disponibilité d'eau de riviere.

- la possibilité de rejet d'caux usées

- la disponibilité de main d'oeuvre

- par contre 1la fabrication locale de kraftliner
n'est pas envisageable faute de bols de trituration 2
fibres longues.
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4eme PARTIE

La mission de l'expert d4'unz durie de 4 mois avait
pour ohjectif 4'asdkser 1'Institut “arocain de 1'Emballage
et du Conditicnnement dans le domaine de 1'emballage en

carton ondulé?.

L'expsrt a effectué un certain nombra de visites
chez des fa“ricanis et des utilisateurs Z'emballage} une
partie importante de la mission a été consacréec 2 la for-

mation du personnel.

Un csrtain nombre d'actions ont 4té démarrées, .en
partisulier 1'étude et la mise au point de nouveaix embal-

lages pour 1'9CE,

’ -

Ces recommendations ont etd formulées concernant
les 4tudes 3 entreprendre ou a achever, en insistant parti-

culiérement sur czlles génératricas d'économies de devises.
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ABREVIATIONS DTILISEES
Association frangaise de Mormalisation.
Américan Soclety for testing and materials

Centre technique de 1'Emballage et
conditionnement (FRANCE)

Conpagnie Marocaine des cartons et paplers
Concora Medium Test. {essal sur fluting)

Dirham 1 DH e= 0,25 US $

Ecole Frangaise de Papeterie - GREMOBLE

Fédeération Egropéenne de Fabricants de
carton ondule.

Industriel dévelopoement center for arabt
states.

Institut Marocaln de l'Emballage et du
Conditionnement.

International Standardization Organisati-
Kilo Yewton ('inite de force)
Laboratoire Matioral d'Essais (FRANCE)

Morme francgaise {(figure toujours en téte
d'un numéro de norme)

Office de commercialisation et d'Export>
tion (*“AROC)

O0ffice :lational du Thé et du Sucre(AROC)

Programme des ~ations Unies pour le
Dévelopnement,

Résistance 3 la coempression ? plat

Résistance 2 la compression verticale.
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LISTE DES AMMEXES

Le numéro de chaque annexe est celul du ghapltre o

elle est citée,

1
202.1 a
2:.2.1 b

2.2.3
2.2.4
2.2.5
2.2.6
2.2.7

2.2.8

2.2.9

2.2.12
2.3.1
2.3'2.

3.4.1

3.4,2

suivi d'un numéro cd'ordre

Calendricr des vislites
essais sur calisse CE 15
canler des charges caisse CE 15

notice Alfabox

fiche technique Alfabox

essais 2 effectuer sur papiars
signification des =ssais

guide pour 1l'2tablissement d'un czhier de-
charges.

guide de conception d'emballage

conférence sur :e papier

Méthode d'essai "Panneaux des particules”
Programme d'essais "?allox"

Srogramme d'erquéte "papler pour ondulé"
notice Wetstrez

liste de fournisseurs de matériel de découne

programme d'activité

note sur le conditionnement.

g




07-02-80

08/02/60

13/02/¢80

13/02/80

15/02/6e0

27/02/¢e0

29/02/42

c6/03/¢c0

1£/03/¢e0
25/03/82

14/04/¢60
25/04/80

08/05/80

13 au 15/05

AXYEXE )

CALEMDRIER DES VISITES

Staticn de eonditionnament dfagrumes LIMOUNA
> CASAEBLAMCA

tL.E CARTO™ S,A. - CASABLA"CA

LA CELL'LOSE DU HAROC - XKEWITRA «
STATION PROMAGRUM - CASABLAYCA -

Visité au port de Casablanca chargement de
2 batéaux d'agrumes.

PANALFA < CASABLAXNCA; {panneaux de particules)

COMAMUSSY - Tit HMellil (caisseriz bols)

COTELLE & FOUCHER (détergents)

CGDEY (cartcennarie)

COTELLE & FOUCHER

RODA MAROC - constructeur de machinzs et de
PALLOX

0 % T S - CASABLAXCA

visite dans le Souss

FAMTASIA (caisserie bois)
CHEMS (eartonnerisz)

2 STATIO~S.DE CONCITIO- EMENT
plusieurs vergers,




INSTITUT MARCCAL: OF L'E-8ALLACE
& D& CORCITIQEIE!T
JEPARTEAE!'T MOYE:S D'ESSAIS
& CONTROLES

CLIENT : OFFICE DE COMMERCIALISATICH & D'EXPORTATION -OCE-

Objet : Qualification i'une caisse carton : 15 kg d'agrumes

Essais des 5 - 11 - 13 et 18 Février 1980

Objectif : Determiner les caractéristiques d'une caisse carton pour
1'exportation des agrumes, donnant de meilleurs résultats que la caisse CCIS,
jugée irop fragile.

Ceux vofes ont eté explorées :

La lere (CE 15) consiste en un changement des dimensions ct de la qua-
lité., Elle semtle difficilement viable ;jour plusieurs raisons :

- Hécessité d'une palette spéci:cle,

- Résistance moindre a coit égal,

Augmentation du volume carton 3 volume intérieur égal,
- Hauteur nette, réduit2 de 5 om (175 au lieu de 180).

La 2éme vole est une recherche de qualité de carton, permettant d'ame-
liorer les performances de la CC 15. i'autres facteurs ont ¢galement été analysés
qui font l'objet e rapports sépares.

A JEvy2luztlor de la charce sur une caisse

1°) CC 15 environ 400 x 300 x 300 mm
£ rouches superposées
Charze sur la caisse de base : 5 x 16 = 80 kg



2°) CE 25 environ 450 x 30C x 250 mm
7 couches superposées

Charge sur la caisse de base 6 x 16 = 96 kg, soit 20 % ae plus.

8/ Comparaison CC 15, CC 15 renforcée, CE 15 {caisses sans trous d'aération) :

Résistance 3 la compression verticale (RCV), selon méthode FEFCO
M. S0 a 20°€ - 65 % HE. (1 daN = 1,02 kcf).

{ tC.M.CLP. : * O0CGCDEM : )
( P —— : : — : )
( R.C.V. L g= L RV g \
( : : : : )
CC 15 tcrmale
(Poids 970 § ¢ 912 dab 0, ’ : - )
O et R e LT R el D SR SRR e L Lt R )
(CC 15 Renfor-: : . : )
cée (Quali-
(té CE 15) : 1 3% 101 : 1135 151 )
(Poids 1 200 g: . : s )
(commmecmamen §ommmme e me e mm e m e mm e e e mmmaman - )
(CE 15 H Y 1 )
(et 1200 o, 1 250 w 1212 Poowm )
( : : : ) : )

C / Influcnce de la position des rabats, (essai sur CC 15 normale)

1°) Avec les petite rabats a l'intérieur :

R.C.V. : 747 dal (moyenne de 5 essais).

2°) Avee les petits rabats & l'extérieur :

R.C.V. t 674 dal (moycnne de 5 ecsais),

La perte est de 7,2 %, ce wui est significatif et non négligeable.
De plus, lors de la paletiisation, les petits rabats s'accrochent les uns
les autres.
Ces deux facteurs militent cn faveur << la fermeture avec les petits rabats 2

1'intérieur,




s $

o / Au cours des essais, l'influence Jo la hauteur des couvercles sur la résis-
tance et l'aspect, a ét¢ mise en évidencc, ct fait l'cbjet d'un rapport sé-
paré. La suite des essais a été cffectuée avec la dimension optimalc des

couvercles ct avee les trous «'acration (voir description en annexe 1).

E / Résistance & la compression de ceisses £l 15 ¢

enforcées perforcées
OGDEN ET CNCF - mméthode FEFCO +° 5G 3 20°C &5 % MR

5 mesures sur caisses isolces

5 mesures sur caisses gerbees 1/1

. R.C.V. G
€ c.c.n. 1102 59 )
{ : ) ‘
O eamcwp.in G e 70 )
O S )
( s¢pen P 003 50 )
o, S )
C scoeuin ° 710 67 )
{ ___3 e S - )

F/ Essais d'aptitude 3 1'cmploi ae la CC 15 renforcée :

I - Description des palettes soumises 3 essal

1°) Une palette bois de tyne perdu i 000 x 1 200 mm, comportant 3 skis \
et un plancher supérieur a claire voie,

2°) 60 caisses CC 15 renforcées, perforécs (volr annexe 1), de dimen-
sion approximatives 400 x 300 x 300, plcines d'oranges cmpilées comme suit :
4 couches de 10 caisses superposées, les deux derniéres couches étant croisées.
3°) Un cadre couvre palette, formé de & lattes clouées.

4°) 4 cornidres métalliques, uisposées le long dcs arétes verticales.

5°) 6 feuillards pelypropyléne : 2 verticaux

4 horizonteux,




La lire palctte N cst composée dc caisses CMCP fermées normalement,

petits rabats a i'intérieur.

La 2ome palette 1 est composée de caisses OCCERN, fermées, petits ra-
bats 3 1'extérieur.

II - Programme a1'essais

Nous avons choisi le programme corrsspondant aux contraintes et don-
nécs coniues parmi les 90 de la toute nouvelle norme expérimentale Francaise,
"Méthodes d'zssai des emballages d'cxpédition”.

Ce programme qui a pu paraitre "doux" 3 certains, n'est pas réputé
représenter les contraintes maximales subies, miis les cuntraintes moyennes quo
doit pouvoir rencontrer un systlme d4'emballuce sans avarie notable. Il est a noter
que cette norme rrend en compts le coat Ju produit pour la fixation des seuils, ot

est plus cxigeante pcur 1'emballage d'un produit cher que d'un produit bon marché.

Le programmc retenu est le suivant :

Conditionnement plus de 43 h 3 5°C &5 % HR,

2 chutes sur aréte de 0,10 m,

2 chocs d'une coursc de 50 cm au plan inclin€,
P

1 h de vibratior & S Hz, accélération maximalc I g,

2 choes au plan incliné : course 0,50 m, dvec remise a lthorizon- /
tale ct cale avant.

2 chutes de 10 com, par basculement sur ccle.

De plus, pour évaluer la gualité de l'adration, nous avons mesuré l2
perte de poids de la colonne de caisscs centrales et compec’ & la perte de polds
jes caisses d'angle.

111 - Eégg;gats dec essais




2 chutes de 0,10 m

sur arcte

2 chocs au plan
incliné

Vibration 1 h
S5 H3-1 g

2 chocs au plan incline
avec cale et remise a
1'horizontale

2 chutes de 10 om
sur cole

A l'issue des essais, la palette N est intacte.

Début de genflement
des couvercles des cais-

ses ‘nférizures

RAS

Accentuation du gonfle-
ment

La palette I présente un aspect faticué mais correct, ceci est sur-

tout 90 au gonflement des couvercles gui sont trop hauts. Les fonds sont intacts.

Perte de poids des caisses selon leur position apres 90 heures de con-

ditionnement 3 5 °C 85 % HR {palette M seulement) :

Colonne centraie

ée couche
haut

»
.
.

( Seme couche
haut

(

{ 4eme couche

( haut
(

( 3éme couche

( haut
(

( 2&me couche

¢ haut
(

( lere couche
( haut

iMoyenna :




G / Conclusions

Il est donc clair sue le systome de ventilation preposé, fondé sur
la création de cheminées verticales de haut en tas, non interrompues par le
croisement, permet une aération aussi bonne au centre ae la palette que sur les
bords.

La caisse proposée dite CC 15 renforcée u CC 15 qualité CE 15, avec

les perforations étudiées par 1'IMEC, dans les conditions suivantes :

Superposition des 4 premiéres couches, croisement des 5¢ et ée,
4 cornieres d'angle,

6 feuillards,

as de gerbage en bateau,

est narfaitement apte 3 l'expédition d'agrumes vers 1l'Europe.

Le risgue d'avaries est quasi-nul dans des conditions normales, 1'aéra-
tion uniformc au coeur de la palette et sur les bords.

Tout gerbage introduit un risque variable, selon la charge, la durée,
1'hygromectriz.

Enfin, pour toute étude ultérieure d'une nouvelle caisse conservant
ces cimensions, ou pour un contrdle des approvisionncments, il pourra étre util-
1lisé comme référence, ou coitme critdrz de base : la résistance a la compression
verticale de caisses isolées vides et de 2 calsses vides empilées l'une sur

l'autre ; les valeurs 3 atteindre étant respectivement : 1 0CO et 7CO dadl,

——
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ANNEXE
- Ciometrie de la caisse
i - T .
! \
4 i
v i
e . . ) o .
: ¢
i} § -
a ez N

Trous oblongs 60 x 20 pour les couvercles

62 x 22 pour les tonds
Ecart entre rabats 25 mm pour fond et couvercle

Dimensions : Intéricures - Fond - 365 x 265 x 270
couvercle - 335 x 282 x 270
Qualité : Fond : 200/3 x 150/200
Couvercle : 200/3 x 150/200

i ------------------ : == ===== : == )
( . FOWD . COUVERCLE )
{ . .

' Couverture exté- Kraft 200 ¢/m2 * Kraft 200 g/m2 )
( ricure : : )
(T e T S T )
( Cannelure £ . VFi-chimique '. v~  Mi-chimique d'impor- )
( . tation 150 g/m2 , tation 150 g/m2 )
('-j'------_-----'-'-'--"'-"°-'---'-"-""-? --------------------- )
( Médiane Mi-chimique 250 g/mé Mi-chimique 150 g/m2 )
ettt ettt - )
( Cannelure C , iii-chimique d'impor- Mi-chimique d'impor- )
( ., tation 150 g/me , tation 150 g/mz )
U )
; Couverture inté- | lYraft 200 g/m2 , Kraft 200 3/m2 )

P Tt T PP E P Y P P P A e e e L B S e b ittt
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INSTITUT MAROCAIN DE L'EMBALLAGE
& DU CONDITIONNEMENT

PROGRAMME 0. C. E.

CAHIER DES CHARGES N° 01/80

CAISSE EXPORT EN CARTON ONDULE

15 KG D'ORANGE
TYPE CE 15

Validité : 2 vartir du 15 Mai 1980
a titre exvérimental

Mises-3 jour :

Casablanca, 22 AVRIL 19




Le orésent cahier des charges définit les caracté-
ristiques des caisses CE 15, les modalités de brélavement
d'séchantillons, les sanctions.

Les signataires s'engagent A en resvecter les stiou-
lations et reconnaissent l'Institut Marocain de l1'Emballage et
du Conditionnement comme laboratoire de contr8le et arhitre en
cas de litige.

I -DESCRIPTION :

La caisse CE 15 est un emballage destin& & contenir
15 kg d'agrumes, constitué de deux demi caisses 3 rabats s'em-
boitant 1l'une dans l'autre, en carton ondulé double cannelure
fagonné selon les régles de l'art.

I1 - DIMENSIONS :

Dimensions int&rieures du fond
L x1 xh : 368 x 270 x 262

toldrance + ! mm sur chaque dimension
Dimensions intérieures du couvercles : L x 1 x h : 389x290x260

tolérance + 1 mm sur chaque dimension.

o —

Ecart entre rabats caisse fermfe rnormalement et agrafée 25 mn

1+
g

III - DECOUPE

La d&coupe des bords, des encoches, des trous devra
&tre franche et sans bavures.

Le nombre de trous non débouchés ne devra pas dépasse
15 %.

Les trous seront disoosés conformément au olan ci-

annexAa.




IV - IMPRESSION :

Les fonds et les couvercles seront imprimés conformément

au plan ci-annexé.

Les encres utilisées ne devront vas déteindre var frotte-

ment et étre conformes au modéle joint.

L'impression devra &tre exemnte de salissures, de tiches,
de bavures ou de manque d'encre.

Le reperage entre couleurs devra &tre soigné le dépmlacement
meximum d'une couleur sur l'autre est de 2 mm, sans chevauchement.

V - JONCTION :

La jonction sera effectufe au moven d'une patte attenante 3
l'un des panneaux d'extré&mité et d'une largeur minimale de 30 mm,
de hauteur Agale 3 la hauteur intérieure diminuée de 3 3 6 mm,
par collage ; 3 titre exceotionnel par agrafage.

La jonction devra &tre soign®e de fagon 3 obtenir un bon
équerrage qui sera contrdlé comme suit sur le fond (ou le couvercle)
A vlat.

+
u

| Ecart 7 mm +

-e. -0 L B B T

Ecart Omm + 5 mm

- s s e e —— e me 4 e ——

Dans le cas de l'agrafage le nombre d'agrafes sera de 12 +
celles-ci devront &tre orotégées contre la rouille var cuivrage, zin-
gage, laquage ou autre orocAd& adéquat.

Dans le cas du collage, la totalit& de la surface de la
patte devra é&tre encellée..

Lors de l'essai de décollement il doit y avoir arrachement
des fibres sur toute la surface (minimum 90% de la surface).




VI - COMPOSITION QUALITE

Le fond et le couvercle sont rdéalisés dans la mé&me qualitf

de carton ondulé double cannelure (mesure i 20° - 65 % HR ou 23°
50% HR)
masse au m2 - 950 g/m2

couvertures intérieures et extérieures en kraft écru de 200 g/m2

+ 10g

Apaisseur . 6,5 mm (cannelures B et C)

o1 mm (cannelures A et B)

Les cannelures devront étre bien formées, ni couchées ni
écrusées et varfaitement collées aux couvertures, tout essai de

décollement doit arracher les fibres.

La colle employée doit &tre résistante 3 l'eau (tenue
6 h selon NF Q 03 042 mesure sur le lot et non sur chaque oréléve-

ment élémentaire).

La résistance 3 la compression verticale des caisses fer-

mées non agrafées devra étre :

900 daN conditionnement & 20° 65% HR
- 950 daN " 23° 50% HR

VII - MAROUAGE :

Chaque. &ldment portera imorimé la marque du fahricant,
éventuellement son sigle, la date de fabrication (n° du jour et
millesime) &ventuellement des indications oropres au fabricant.
Pour les couvercles ces indications seront sur un petit rabat.

Pour le fond sur un des rabats.

VIII - CONDITIONNEMENT

Les livraisons se feront en paquets ficelés de 20 éléments




IX - ECHANTILLONNAGE

Lors de la récepntion de chagque lot, il sera prélevé un certain
nombre d'unités (unit2 = paquet) conformément a4 la norme NF Q 03 029.

Au milieu de chacune de ces unités on fera des prélévements
élémentaires de fagon 3 obtenir le nombre d'éléments requis, l'en-
semble de ces &léments constitueé 1'échantillon.

Lot Nbre d'unités Nbre total Nbre de
prélevées d'éléments prélévements
fonds ou élémentaires
couvercles
135 unités toutes
6 a 99 5 1000 10
100 et plus 20 1001 3 5000 15
5001 a 10000 20
10001 3 20000 25
20001 3 30000 30
30000 40

NB. : Prélever un nombre é&gal de fonds et de couvercles

Les emballages prélevés au titre du contrdle seront adressés
soigneusement emballés et en orenant les précautions d'usage au
laboratoire de contrdle.

[
\'




X - DEFECTUOSITES

Tous les prélévements élémentaires seront testés et les défec-

tuosités classées et comptées dans un tableau du tyve ci®dessous :

Défauts catégorie

1 §
‘Non fonctionnel ° Fonctionnel
1 4

! ' .
yMineur Majeur , Mineur " Majeur

+

Dimensions hors tolérance L,1,h

+ 1 mm

Trous non débouchés + de 15% X

—
¢
—
-

Jonction mal équerrée + de Smm

>

" " collée X

Découpe avec bavures, barbes !

]

Impression non conforme : X

mal repérée (+de 2mm X

o
-
e

Mauvzises couleurs, sale, bawvures!

<

manque d'encre. !

Composition grammage insuffisant

>

épaisseur £ 6,5mm
dafaut de collage ' ' ' ' X
colle non RH (1 d4é- . . . )
termination par lot)

Compression verticale 900 !

>

(950) daN ! ! ! !

1 ] 1 1

pagquets non ficelés : X : ‘
!

Nombre non conforme ' X ' ‘ !

Absence de marquage ‘ X




La somme des d&fauts de chaque classe est faite, puis rao-
portée 3 100 emballages complets.

Les taux maxima admissibles sont :

10 % pour les défauts fonctionnels majeurs
20% " " " mineurs

15% " " non fonctionnels majeurs
De plus la somme des. trois taux ne devra pas dépasser 20%.
Dans le cas ou l'un quelconque des quatre seuils est dépassé&,

le lot est soit refusé& en entier, soit trié par ou aux frais du
fabricant qui. éliminera et remplacera, ou réparera les defectueux.

En cas de désaccord, 1'OCE coinme le fabricant pourra demander
un nouvel échantillonnage et un nouveau contrédle.




ANIEXT 2.2.3

EMBALLAGE - COMPOSITE CARTON -

PANNEAU DE PARTICULES®

C'est un emballage nouveau alliant les qualités des
deux matériaux. Il se présente sans la fcrme d'un flan de carton
découpé augquel sont assemblés par collage deux éléments qui
peuvnet étre de carton, de contreplaqué, de wollboard ou de
panneau d'alfa (voir croquis).

L'introduction de panneaux d'alfa sur les tétes améliore
considérablement la résistance au gerbage. Le panneau panalfa
qui se préte fort mal a une utilisation dans les caisses armées
convient parfaitement 3 cette application, du fait que les as-
semblages sont réalisés par collage et non plus par agrafage. En-
fin par rapport a la caisse actuelle CE 15 1'économie est impor-
tante, surtout en matiéres premiéres impcrtées.

La caisse actuelle pese environ 1200 g et, est consti-
tuée en totalité dc papiers d'importation.

La caissc composite carton panalfa comprend :

- 0,365 m2 de carton constitué de papier d'fimportation
(K 200 3MC 150 K200) soit : 0,37 kg.

- 0,60 m2 de carton constitué de papler nationaux soit

e —

0,36 kg.
- 0,145 m2 de panalfa.
Sur la base de 5 millions de caisses, 1'économie de pa-

pler d'importation est de 4150 tcnnes/an ((1;200-0,37)x5000,000
4150 000 kg).

De plus le cout global est inférieur : moins de 3 DH
contre 3,30 environ,

1




- Machine de montage : il existe actuellement sur le marché

des machines .!e montage ce ce type de caisse, mais a notre connais-
sance aucune n'a jusqu'a présent donné cntierement satisfaction,

en particulier du fait d'une construction peu soignée et d'une troo
grande polyvalence. Il serait particulierement intéressant de faire

construire une machine au Maroc, adoptée a ces formats.

1) n'est d'ailleurs pas interdit dc penser qu'une machine

bien construite puisse étre exportée sur les marchés eurcpéens.

Marque proposée : ALFABOX
ou X Box

o~

Plateaux composites carton panalfa
regroupés par 2 sans un seul couvercle
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AMMNEXE 2.2.4

250

carton ondulé double - double

370 x 275 épaisseur 35 mm




INSTITUT MAROCAIN D2'EMBALLAGE
& DU CONDITIOMNEMENT

DEPARTEMENT LARORATOIRES

ESSAIS A EFFECTUER SUR PAPIERS
ET _CARTOINS

A - Papier pour ondulé

A-1 - Papier cannelure

- grammage

- concora

- résistance 3 la traction

- compression d'anneau

- collage test de la goutte d'eau

- indication de la nature : michimique
paille

vieux papiers.

A-2 - Couvertures

- grammage e G4C4E

- éclatement

- résistance a la traction

- compression d'anneau

- collage Cobb ou goutte d'eau

- indication de la nature, kraft, bicokraft, testlines,

kraft nuageux, bico - blanc - couche etc.

8 - Paplers pour sacs

- grammage

- éclatement

. résistance a 1a traction 2 sec et humide

- déchirure

- collage Cobb

- indication de la nature {kraft, testlines, blanchi, couche

ect..




——

C - Papiers a fardeler

- grammage

- éclatement

- déchirure

- rigidité

- résistance 3 la traction

- collage Cobb

- indication de la nature (kraft, testlines, bico-blanc).

D - Papiers et cartons pour complexes

- grammage

- déchirure

- rigidité

- résistance 2 la traction
- ccllage Cobb

- porosite

- résistance 3u délaminage

E -~ Carton plat

- grammage

- rigidité

- collage Cobb

- résistance au délaminage
- déchirure

- aptitude au ralnage {

- indication de la nature des composants,

F - Carton ondulé

- nature des composants

- grammage total et des composants
- éclatement

- résistance a l'écrasement & plat
- épaisseur

- perforation dynamique

- résistance des lignes de colle
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SIGNIFICATION DES ESSAIS Su? PAPIER ET CARTON

I - Le grammage : MF Q0 23 - 012
Q 03 - 031
0 03 - 043

C'est la masse au métre carré, exprimée en gramme du
papier ou carton considéré.

C'est une caractéristique trés importante : tous les,
papiers et cartoens sont d'abord définis par leur grammage, et le
plupart des caractéristiques sont fcnction de lui.

En outre il a une incidence économigue,

Les paplers sont généralement vendus au poids alors gque
les articles transformés sont vendus 2 la surface ou a l'unité, ou
surgrammage se traduit donc par unc perte de surface utile.

En ce qui concerne le carton ondulé, le grammage total
est important, mais plus encore le grammage des constituant (MF Q
03 - 043), car c'est lui qui précise la composition, et il inter-
vient également de fagon déterminante pour 1'attribution d'une
estampille.




-

I1 - BETERMINATION DE LA NATURE DES PAFIERS OU DES CARTONS

Dans la plupart des cas il n: s'agira pas de faire une
analyse micrographique précise, indiquant la nature des ribtres
et du procédé de fabrication, mais d'un classement rapide en
fonction d'appellaticns commerciales,

Un coup d'oeil expérimenté permettra de classcr rapide-
ment un papier, ou chaque jet d'un carton multicouche dans une
catégorie :

- Kraft écru

- kraft blanc

- kraft nuajgeux

- bico kraft

- test liner

- gris

- cannelure mnichimique

- cannelure schrenz

- pate mécanique ("bois")
- divers

i

De méme pour les traitements spéciaux qui peuvent avoir éts
appliqués :
- enduction Hotmelt ! imperméabilisation
- enduction de paraffine
- pelliculage
- couchage
- teinture dans la masse Présentation,
- contre ccllage

etc.,




IIT - LA RESISTANCE A L'ECLATEMENT NF (Q 03 - 053
(Q 03 - 054

IS0 (2758

(2759

Encore appelée €clatement ou improprement "Hiillen" du
nom de 1'inventeur,

C'est par définition la résistance limite d'une éprou-
vette de papier ou de carton soumise jusqu’'3 une pression crois-
sante uniformément répartie, exercée perpendiculairement 2 sa

surface, jusqu'a rupture,

L'essai d'éclatement est pratiqué sur la plupart des
papiers et cartons car il renseigne précisémenrt sur la nature des
pates la qualité du raffinage et des liaisons entre fibres,

I1 a une signification particuliéerement importante en
emballage car il caractérise l'aptitude 2 contenir des objets
sans subir de perforation sans l'effet de pressions localisées.

L'indice d'éclatement ou indice Mullen qul 2st ie quo-
tient de la résistance 3 l'éclatement par le grammage, caractérise
la pite a paier indépendamment du grammage. Les valeurs gqu'on
peut trouQer sont comprises entre 0,5 kilorewton par gramme
, (pate mécanique ou de recyclage grossiire) et 60 kil/g pour les
pites kroft les plus raffinées.

L'essal d'é¢elatement est trés employé également pour le
carton ondulé,




IV Résistance a la traction NF Q 03.004
IS0 Q 03.056

C'est également un essai d'application trés générale.
I1 caractérise la nature des fibres, et des liaisons
entre fibres. Il renseigne de plus de fagon trés précise sur’

l'anisotropie sens machine - sens travers.

Il indique l'aptitude d'un papier a subir des tensions :
c'est le cas de la plupart des papiers d'emballage qui lors de
.leurs mise en oeuvre sont déroulés avec un freinage important

des Jobines,

On peut également effectuer l'essai de traction a lt'état
humide en particulier sur les papiers traités.
Cet essai humide est interessant dans le cas des papiess.pour
sacs susceptibles d'étre partiellement mouillés au cours de leur

usage (sacs pour fruits par exemple).

L'allongement sous tension est également tres important :
A résistance égale un papier a fort allongement cassera beau-

coup moins sous l'effet de traction brusque.

La longueur de rupture, longueur maximale sans rupture
d'une bande de papier suspendue par une extrémité caractérise
le papier indépendament du grammage.

Veleurs usuelleg : 500 a 10.000 m.
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V - RESISTANCE A LA CECHIGURE NF Q03 011
159 1976

Ainsi que sor nom 1'indigue, clle caractérise 1l'apti-
tude d'un papler & resister aux contraintes de déchirure et

de cisaillement.

Cet essai est tres utilisé pour les papilers dtédition
mais trouve également scn application dans l'emballage et nota-

mment pour les papiers 3 sac et a fardelér.

La résistance 2 12 déchirure est étroitement dénendante
de la longueur des fibres. Les pites de résineux (fibres longues)

donneront les papiers les plus résistants.

Ce test n'est pratiquement pas utilisé pour les papiers
pour ondulé bien que ie résistance a 13 déchirure soit importante
pour ce type d'emballage : ceci est du a la correlation assez
étroite avec la résistance 3 1'éclatement qui elle, est toujours

mesurée pour ce type de rapiers.
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VI - DEGRE DE COLLAGE - ESSAI Cobbd NF Q 03 018
Q 03 035
IS0 R 535

tssai de la aoutte d'ezu

Le termz collage qui peut preter a confusion signifie
"traitement d'un papier en vue de limiter sa capacité d'absorption
des liquides. La mesure du degré de collage initialement réservée
aux paplers d'écriture 3 vu son usage étendu aux papiers d'embal-
lage pour lesquels on recherche une certaine imperméabilité,

- Méthode-Cobb. Elle donnc des résultats précis mais
n'est applicabls qu'a certains papiers (Cobb < 300 g/m2)

- Méthode de la goutte d'eau : elle est moins précise
mais permet de comparer des papiers sur lesquels on ne peut effec-
tuer le test Cobb par suite d'une absorption trop importante
( > 300 g/m2).

Cette méthode est en particulier utilisée pour évaluer
1'aptitude des papiers cannelure a retenir 13 colle sur machine
onduler,




VII - EPAISSEUR NF 3 03 0lé
03 030

L'épaisseur est mesurée sur tous les matériaux :

c'est une caractéristique géométrique.

Néanmoins elle revet une importance toute particulicre

pour le carton orndulé.

Ltépaisseur, maximale ou sortir des cylindres canne-
leurs est ensuite plus ou: moins affectée tout au long du pro-
cessus de fabrication du carton ondulé et des emballages @
collage double face, coupe, impression, découpe, empaquetage.

or cetie épaisseur a une incidence tres importante

sur certaines propriétés mécaniques :

- rigidité flexion : 1'épaisseur intervient ala

puissance 3

. résistance au gerbage : 5% de perte d'épalsseur
suite 3 1'impressior font perdre 30% de résistance

au gerbage.
. résistance a la compressicn a plat.

On peut donc dire que 1'épaisseur est l1a "memoire”
du carton ondulé. Pour un méme modulc de cannelure (L. e, une
méme épaisseur initiale) la mesurs de 1'épaisseur, tres raplde,
donne une indication globale de la qualité du travail,




VIII - COMCORA MEDIUM TEST méthdoe FECO

Qu CMT ou concora (de CONtainer CORporation Of

América, société qui 1l'a mis au point).

C'est un essai spécifique au papier cannelure
(meédium)

- Principe : on ondule une éprou?ctte de papier
de 12,7 mm de large dans 1'appareil concora qui réalise des
conditions constantes de vitesse, température et pression.

L'éprouvette ondulée, regoit une couverture formée
d'un morceau de rubant adhésif.

Aprés 30 minutes de conditionncment, on mesure la
résistance 2 la compression a nlat, on obtient ainsi une
évaluation 3 conditions constantes de l'aptitude d'un papier
cannelure a conférer au carton unc bonne résistance 3 l'écrase-

ment.

Les valeurs que l'on peut trouver varient d'environ

10 daN cannclures vieux papiers 110 g/m2

16 daN " " " 127 g/m2
20 daN n  ou michimique, 115 g/m2
24 daY " " " 130 g/m2
a 30 daN " " " 150 g/m2

Imortant vérifier le jeu latéiral des plateaux du
compressométre : s'il est trop important, les cannelures se
couchent et l'cssai est fausse.




IX - RESISTAMCE A LA COMPRESSION A PLAT (R.C.P)
NF 0 03 033.

tssal spécifique au carton ondulé doubie face

(3 une seule cannelure)

C'est la pression & laquelle les cannelurcs s'écra-
sent, la résistance 3 la compressiorn a plat dépend étroite-
ment de la qualité du papier cannelure mesurée par le concora
mals aussi dans une trés grande mesure, de la qualité du
travail d'ondulation et de transformation.

€En particulier, les canneclure couchées sur train
onduleur, ou écrasées lors de 1'impression ou de la découpe
voient leur résistance i la compression a plat diminuer

considérablement,

Or cette résistance & la ccmpression & plat a une
importance oonsidérable, car elle détermine, la rigidité au
carton son pouvoir amortisseur, son aptitude 3 faire des
emballages bien formés, bien imprimés, et résistants,

De plus, une déficience de résistance a la compres-
sion 3 plat est un défaut majeur vis 3 vis de la norme de
qualité NF Q 12008,




X - RESISTAMCE A :A PERFGRATION DYHAMIQUE

MF £ 83 034

C'est un essail spécifique au carton ondulé, mais
applicable également aux panneaux de particules.

11 caractérise la capacité du matériau a absorber
1'énergie d'un chcc poncutel brutal clest 3 dire la capacité
de protection Qis 3 vis des agresszions extérieures brutales
et ponctuelles (choc d'un angle métallique par exemple ou
1'aptitude a contenir des otjets perforants (pieces de
quincaillerie).

Dane le cas du cartcn ondulé, la résistance a la
perforation dépend de lz résistaace 3 1'éclatement des compo-
sants, de la hauteur ~t de la rigidité des cannelures, de la

gualité du collage.




CUIGE POUR L'ETABLISSEME:T D'UN
C~AHIER CES <CHARGES

Le cahler des charges est 1'aboutissement logique de
1'étude d'un ncuvel emballage, des que le bien fondé des solu-

ticns propcsées a 6té vérifié par la nratique.

I1 permect en général de substanticlles économies car
il définit 1l'emballage juste nécessa.re ct suffisant, sanctionne
les mal facons bref oblige 3 la rigueur le fabricant d'emballages
mais également l'utilisateur.

Dans le cas d'un nouvel emballage 1'enquéte sur l'en-
vironnement a déja éte faite la validite de 1l'emballage prouvee,
les fiches technigues élaborées les performaqces mesureées.

I1 ne reste nlus qu'a assortir ces données de la meéthode
de contrdle en collaboration avec 1= fournisseur d'emvallage et
1'utilisateur.

. échantillonnage (on peut se référer aux tables ASTM)

- caractéristiques a obtenir.

- tclérances

- modalités d'un nouvel échantillonnage en cas de

défectuosité.

- contrdle renforceé

- fourchette de caractéristiques dans laquelle l'embal-
lage est accepté moyennant rabais pour couQrir les risques.

- critére de refus,
- désignation du ou des laboratoires habiliter pour le
contrdle recours.

Dane le cas d'un emballage existant depuls plus ou moins
longtemps le probléme est nettement plus ardu.

On neut bien entendu mesurer certains péramétre sur des
emballages de plusieurs fabrications donnant sétisfaction prendre
les chiffres les plus bas, les diminuer encore de 10% en;iron
pour tenir compte des alédas.

l.l/.l'
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Mais on ne sera nullement certain d'avoir ainsi défini
l'emballage le plis &conomique pour un usage donné, Il se peut
en offet que celui-ci =zcit nettement trop résistant, ou conduise
3 une mauvaise palettisation ou présente d'autres inconvénients

qu'une analyse compléte aurait mis du jour.

D'autant plus que les ﬂmballéges existants ont scuvent
été mis au point par les fabricants; de ce fait, ils ne sont pas
nécessairement lz fruit de la olus parraite object1v1te.

I1 est donc trés souhaitable de  faire 1'étude d'un
emballage nouveau qul pourra d'ailleurs s'a@érer extrémement
;oisin de 1l'ancicn dans certains cas, surtout lorsqu’on approche
des formats maxima admissibles par les machines de fabrication.

Caracteristiques gue l'on peut faire figurer dans un

cahlier des charges (ou une fiche technique).

—— — ——

- Forme de l'emballage a plét (plan tolérancé pour
les découpes).
- dimensions intérieures de l'emballage monté

caractéristiques du matériau :

- type de cannelure

- énaisseur.pas de tolérance mais un seuil minimum)
- composition (eventuellement) si oul tolérancée

- aspect extérieur (bianc, écru, couche)

- éclatement (éventuellement) si cul tolérance)

-4 C+E " " " )
- perforation( " " " )
- compression verticale( " " )
- résistance a la( " " " )

compression & plat

- Cebb (éventuellement) si oui tolérance )

- nlan d'imprcssion

- couleurs (échantillons de couleurs a conserver i
1'abri de ia luriere,

- conditionnement paquets comptes ficelés, palettes,
calsse ...

- délai de livraison.




Selcn i'utilisation les défectuosités peuvent étre
cléssées en défauts (7onctionnel mineurs

ma jeurs

(non fonctionnel mineur
ma jeur

Par exemple pour la caisse CE 15 de 1'OCE un défaut de
résistance 3 l'éclatement est un défaut fonctionnel mineur.

Une insuffisance de résistance au gerbage, un défaut
fonctionnel majeur.

Une erreur de couleur d'impression est un défaut non
fonctionnel majeur.

Le critére de refus peut &tre par exemple :
- un défaut fonctionnel majeur

- 3 défauts mineurs

- 2 défauts fonctionnels mineurs etc,

En tous les cas la non conformité se traduira d'abord
par un nouvel échantillonnage.

(Se confcrmer par exemple aux normes "Militory standard}
et un nouveau contrdle. Si ce deuxieéme contrdle s'avére négatif
oo peut alors en@isager le refus des emballages, ou des éléments
d'emballage 1nsuffisénts, de la fourniture de renforts quand celd
est possible, ou toute autre solution adéquate.




ELEMENTS A PREUDRE EN CONSIDERATION LORS
DE LA COMCEPTION D'UM NOUVEL EMBALLAGE

Lorsqu'un industriel demande itétude d'un cmballage
11 est rarement conscient de la masse de renseignements néces-
saires. De plus, le produit a emballer est déj3 crée et il ne
pense i l'emballage qu'au dernier moment. Tres rares sont les cas
ol le souci de 1l'emballage est présent dés la conception du pro-
duit, c'est regrettable car cela permettrait souQent, pour des
aménagements mineurs du produit de dimlnuer sensiblement le cout
global.

De toutes les facons 1'élaboration d'un nouQel embal-
lage nécessitera generalement plusieurs séances de travail avec
1'utilisateur en vue de résoudre un certain nombre de points qui
surgiront au cours de l/étude.

Le plan d'action pourra généralement étre le suivant :

l1- Définition das exigences Earticuliéres

- Quel est le produit ? Solide ? liquide ? pcudre ?

pate .
- Est 11 déja emballé ? comment .
- est il dangereux . perissable . est il fragile 3
X - 51 oul quels sont les points 3 protoger particulieére-
ment.

. - Est 11 sensible 3 la chaleur ? a 1'humidité ? a
l'eay . 3 la lumidre . a l'abrasion .,

. Est il en vrac . rangé . rangé avec séparation .
- Est i1 autoporteur, totalement ., partiellement .
pas du tout .

- Est il cher .

-

St




Quel est lc taux d'avarie acceptable 7, une probabilité
d'avarie proche de 2é=0 entrainera un surcoit de 1'emballage qui
ne sera pas forcément économique.

- Dans le cas ou il faut envisager une protection parti-
culiérement saignée peut on utiliser ces collages . en carton
découpé 2

incorporés a la calsse 2
en polystyrene expansé ?

en mousse ? autres /2

Quel est le but de 1'emballage .
- protoger ?
- regrouper ?
- présenter ?
- stocker ?
- manutentionner 72
- consommation préQisible ?
- est 1 retournable ?
- Les emballages seront - ils palettisés ?
- sur quel: type de palette ? perdue ? consignée ?
usine .
- Sur quelle hauteur ?
- y-a-t-1l gerbage des palettes ?

- Les charges palettisées sont elles feuillardées ?
haussées ? collées ?
- Le transport s'effectue-t-il sur palettes ?
- S'11 n'y a pas palettisation quelle est la hauteur
maxi du gerbage lors de l'entreposage ?
du transport ?

- Jusqu'ou va 1'emballage ?
chez le consommateur ? {grand public)
chez dcs industriels ?
chez des grossistes ?

- Quel est le circuit de distribution ?
- Rationalisation : faut-il créer un emballage casun
a plusicurs produits ?

Comment ezt i1 mis en oeuvre ?
- par une chaine automatiquc ? cadences ? exigences
particulieéres ?

- manucllement ? a gquelle cadence ?




- Ccmment est 1] fermé ? par collage ? agrafage ? bande
gommée ? verrouillage ?

ASPECT MARKETING

Le produit est il yendu dans son emballage 7
Si oul attention 2 1'image de marque, a partir de ces données le
congcepteur pourra commencer 3 travailler et trouvera plusieurs
familles d'emballages., A ce stade il faudra réaliser manuellement
quelques prototypes dans chaque famille, avoir une idée des couts
et prévoir une réunion avec lec client pour présenter les sclutions
obtenir des informations complémentaires, choisir un type d'embal-
lage.

- Le choix se fera en fonction

- des performances escomptées

- du cout

- de la présentation

- de la facilité de mise en oceuvre.

Plusieurs solutions peuvent encore rester en lice

I1 faudra alors chiffrer trés précisément un certain
nombre dc parametres :

- colt maximum admissible
- performances minimales en particulier : résistance au
gerbage, au choc, aux manutentions brutales a 1'humidité,

- fermeture des emballage (par collége, agrafége,
bande gommée..)
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- circuit de distribution exact

- facilite d' ouverture

- possibilité d'ouvrir et refermer plusieurs fois

- nécessits de trous d'aération, de préhension -
impression - mode d'emploi.

A cet égard ne pas perdre de vue que les perforations
comme 1'impression font perdre de la résistance au ger-
bage (jusqu'a 50%).

- dimensliones définitives - velller 3 ce que les emballage
ne débordent pas de la palette et que les hauteurs hors tout solent
compatibles avec engins de transport.
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Le bureau d'étude devra alors réaliser plusieurs, pro-
totypes dans la solution choisie et *tenant ccmpte dez possibili-
tés des fabricants lccaux d'emballages (dimension, type ce canne.
lurcs etc..) puis effectuer decs essais de trénsport notamment
nour vérifier les points juger fragiles.

(Résistancc au gerbage nour les produits non porteurs
aux chocs pour les produits fragiles).

Ces essais préliminaires permettront de choisir la
qualité nécessaire.

L'empallage scra alors presque définitif et deQra étre
décrit par une fiche technique.

I1 appartiendra alors au client de féirc réaliser une
présérie par son fournissecur,

Des emballages préle;és sur cette préserie devront en-
core subir un cycle complet d'essais mécaniques, qui peuvent
éventuellement justifier de tr:s légéres modifications,

11 ne restera plus qu'a vérifier sur le terrain :

- la facilité de mise en oeu;re chez l'utilisateur
- le bon comportement dans les conditions réelles de
transport et de distribution

- le bon accueil de 1la clientéle.

En fonction de ce comportement réel, 11 sera peut étre
nécessaire d'apporter des modifications minimes, aprés quoi on
peut passer a la rédaction du cahlier des charges de l'embéllage
définitif,

o —




LE PAPIER

Inventé en BHILE ver le 2&me sidcle, le secret de
la fabrication du papier a été ramené dans les bagages des
troupes arabes de retour de leurs expéditions en extréne -
orient - le Moyen - Orient et en particulier Samarkande a
alors vu fleurir les moulins 2 papier. De 13, le secret s'est
répandu peu 3 peu autour de la méditerrannée, en ITALIEN?
ESPAGNE et FRANCE vers le i3e sieclz,

Jusqu'’au début du 19& sicile, la matiére premiere
et le procédé de fabrication restent lnchéngél. Les chiffons
de chan@re, de 1lin et de coton (et en particulier les voiles
usagées de navires, source importante) sont misesau pourissoir
ou l'eau aidant, le tissu se désagrége ; puis pér béttage dans
des piles 3 maillets, les fibres sont dissociés et mises en
suspension dans 1'eau.

Le "leQeur" plonge alors déns le bain un tamis
rectangulaire ; lorsqu'il l'en ressort, l'eau s'écoule a
tra?ers les Tdilles du tamis et la fouille humide est alors
"couchée" sur un feutre, recouQerte d'un autre feutre, d'une
autre feuille, d'un au*tre feutre etc.

La pile ainsi obtenue est ensuite pressée puis
enfin les fendlles mises 3 sécher i ;‘aig:é partir du 19eé
siécle la rabrication se mécanise, mais la matiére premiére
reste la méme, mais se rarefie, en particulier é@ec la dispo-
§1tion progressi@e de l1la marine a ;oile, grésse productrice de
viellies ;oiles et ;ieux cordages, d'autant que la consommé-
tion augmente en fléche. C'est alors que l'on commence 3
s'intéresser 3 1l'utilisation du bois.

Aujourd'hul les chiffons ne rep;ésentent plus
qu'une part infime de la production, réservée 2 l'édition de
grand luxe et aux billets de bangque.
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DE L'ARBRE A LA PATE A PAPIER

Quel gue soit le type de papnier envisagé, il sera
toujours fabriqué 3 partir de pate 2 papier; cette pate
est nous l'avons vu une suspension de Tibres dans l'eau.

Ces fibres de cellulose peuvent étre extradtes:
d'un grand nombre de végétaux par différents procédés,
les propriétés des papiers vont dépendre de deux paracitres

- 1la nature des fibres c'est a dire le ;égétal
dont elles sont issues.

- Le procédé de fabrication.

Schématiquement on neut dire que les les papiers
d'emballages sont en grande partie faits de fibres longues
(bois résineux) en raison de leur résistance a la déchirure
alors que les nagiers d'impression écriture peu;ent étre
faits de toutes fibres, Néanmoins les fibres courtes de
bois feuillus conférent une opacité un peu nlus grande.

Les procédés de fabrication.

- On peut les classer en deux grandes familles

- pates mécaniques et thermomécaniques ou 1la
séparation des fibres se fait uniquement par action mé-
canique a;ec ou sans alde de la chaleur.

Dans le premier cas, pate mécénique les rondins de
bois (sapin - épicea - bouleaux) droits et bien calibrés
sont pressc- contre une meule qui va raper le bcis en
arrachant les fibres.

Dans le second cas, le bois est réababiisentr
coupé en copeaux qui sont défibrés dans un rafineur a
disques .

PP
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L¢ rendement par rapport au beis est trés elevé 90
32 95%, mais le papier obtenu cst d'ass2z faible qualité :

peu sclide et fauniseant 3 la lumilre.

Les utilisations princinales sont : le papler
journa ., 1'intérieur et éventuellement le versc des cartons
dits "intérieurs Sois" ou / et “verso bcis" - la garniturs

des couches pour bébés.

La nécessité d'utiliser des bois de premiere qualité
pour falre un produit de quaiité médiocre font que ces patas
se develnppewt moins vite que les autres voire méme reégressent

Les plus gros producteurs de ces types de papiers
sent

- les pays scandinaves

- lc Carada et les Etats - !nies - L'URSS,

- Les pates cuites

’,

Cn rencontre 13 toutes l2s autres gates différentiée
selon les zroduits chimiques utilisés et nar la durée de
cuisson dans tous les cas la séparation des fibres ne se fait
plus uniquement par action mécanigque, maic par dissoluticnm
partielle au totale de la lignine qui est le ciment qui lic

les fitres entre elles,

Lorsque la dissolution de 1a lignine n'est que
partielle, le défibrage est achevé nar action mécanique. On
congoit aisément que le défibrage se faisant apres dissolu-
tion tectaic au partielle du liant Inter-fibres, celles ci
sont heauccup roins abimées gque lors d'un défibrage rmécani-

que et donnent .ibnc des papiers slus résistants.,




Principes de la cuisson

Les rondins de bois sont généralement écorcés,
soit en fcrst lors de l'abattage, soit en usine dans cdes

tambours é€oorceurs.

Le bois ecst ensuite débité en ccpeaux de quelques
centimétres cube qui alimentent le lessiveur ou cuiseurs.

Ce dernier peut étre discoatinu ou centinu (cas de

toutes les installations récentes).

Outres les copeaux, le lessiveur recoit également
la licueur de cuisson, le tout est chauffé 3 une température
qui peut atieindre 1€0° pendant une durée qui peut aller
jusqu'a 8 H.

Plus la tcmpérature 2t la durée sont élevée, plus
la délignification est compléte et plus le rendement par

ragport av hois diminue.

Ces cipeaux cultssont alors soufflés dans des cu;es
de lavage.

Dans le cas des cuissons trés poussées, les fibres
arrivent 3 se stade completement disscciées et peu&ent étre
immédiatement blanchies,

Lors de culscons plus sommaires i1 faut encore
une action mécanique plus ou moins intcnse pour dissoclier
les fibres a@ant de les enQoyer soit au bléncnlment - soit
Qers la paneterie.

- Procéder de culsson

¢i le principe général de cuisson est 3 peu pris
le méme pour tous les types, les crocédés se différentient
essentiellement par les produits chimiques utilisés :




- pates .u bisulfite :

C'est le procédé le plus ancien, en treés forte ra-

sremmicn aujourd'hui.

I1 présente l'avantage de donner des @ites claires
faciles 3 blanchir et c'est la raison pour laquelle ii 2 éte
employé jusque il y a 20 ans pour toutes les pates & blanchir.

Mais il présente l'inconvénient d'une régénération
treés complexe de la lessive usée; de plus étant un procédé
acide, il engendre de gros problémes de corrosion du matériel.

- La lessive est composée essentiecllemont de bisul-
fite de sodium (regénérable quoi que difficulement ou de
calcium,

- P3tes au sulfate ou kraft

Le rrocédé ast assez ancien mais & vu son dévelop-
pement retardé car il dcnne des nates foncées plus difficilecs
a blanchir, ce n'est que lorsque les progreés du tlanchiment
ont permis de surmonter ce handicap qu'il s'est déQeloppé en
fleche en supplantant la cuisson au bisuifite. En effet il
conduit & des rendements plus éleQés, des pdtes un peu plus

colide, et une régénération plus aisée des produits de cuisson,

La lessiQe est essenticllement composée de soude ct
de sulfure de sodium, Le nom de sulfate Qient d'une étape
de la régénération de la liqueur ou celle ci est minéralisée
en sulfate de soude.




- Pites 41 mcnosulfite

Elles sont réservées aux pates dites mi-chimique
ot haut rendement, la délignificaticn n'est pas complate et
le défibrage doit étrc achevé par action mécanique plus au

moins importante.

Le procédé se déveloope peu a peu : il présente
l'a;antage incontestable d'un haut rendemcnrt par rapport au
bois, et d'une pate de benne qualité, aisée 2z blanchir mais
la régénération des lessives est délicate.

Celle ci sont composée essentiellement de menosulfite

neutre : de sodium, magnésium, amcniunm,

- Pites a la soude

Elle était autrefois trés utilisée pour préparer les
pites de paille, on ne l'emploie plus gudre de nos jours que
dans certains cas particuliers : pate de hagasse par exenmple.

- Pites de vieux papiers

I1 n'y a pas dans ce cas de cuisson tout au plus
dans certains cas un traitement 2 chaud qui a pour but de
disperser les goudrons et cclles présents dans les vieux
paplers. Leur importance 3= d4é332 considérable (33% des
ressources en fibres pour la France) 2t de&rait croitre en-
core.

$i dans l'emballage l'utilisétion de fibres de re-
cyclége ne pose pas de problame, i1 en va sutrement peur les
papiers d'impression ou ze pesent l2s problimes de triage
et de désencrage.

Dans tous les cas, la mise en pite consiste cimcle-
ment 3 désintégrer les vieux cagiers dans l'eau aQan; de les
envoycr a la papeteric (éventucllement aprés désencrage et
traitement 3 chaud).




BLANCHIMEMT

. I1 peut s‘avércr nécess2ire de Slanchir les pites
ainsi csbtenues : c'est le c2s des pitzs destinées aux pa-
piers d'impressicn écriturs en perticulier; mais aussi de
certains papiers d'emballazes d<¢s pa2piers a usages dcmesti-

que ct sanitaire etc..

La teinte écrue des pites cuitcs est due 2 la pré-
sence cn petites quantitds de dirivés sulfcnés de la lignine
autcur des fibres de cellul-se.

Le ralc du blanchiment est d4'éliminer ces résidus de
lignine pour ne ccnserver que la cellulcse pure qui; elle,
est blanche divers procédés existent et d'ailleurs en 3énéral
lc blanchiment fait appel 3 plusicurs d'entre eux.

Le principe du blanchiment repcse sur une sclubili-
saticn dz la lignine (par le chlore, la s-ude ct 1'exygéne,
le dicxyde de chlcre, l'hypcchlsrite de sodium...) suivi
d'une nhase d'extraction des chlorclisnines en général par
3a soudc. Le cycle est répété jusqu': cbtaaticn de la blan-
cheur désirée.

La pate est alors préte a étre envoyée vers ltatelier
de rafinace (papeterie intécrée} séchée ct mise en bailes
dans le cas des usines de pate marchande.




DE LA PATE AY PAPIER

La pate ainsi séchée et misc en balles est
Qendue a des usines qui Qont en faire du papier c'est
3 dire une feuille formée d'un chcevétrement d'innom-
brables fibres liées chimiquement sntre elles par le
truchement d'un produit chimigue banal et extrément
précieux : 1'EAU, Mais tout d'aberd il faut séparer les
fibres, lcs remettre en suspension dans 1l'eau : cette
opération se fait dans un pulpeur : grosse cuve dans le-
quel sont introduites de 1l'eau et ics balles de pates et
dans lequel un rctor crée une agitaticn intense, les
fibres sont séparées les unes des autr2s ce Gui permet
de transporter la pate par rompage dans des tuyauteries,
et la cellulose est hydratée cec qui prépare le raffinage.

La pate est alors envoyée vers les épurateurs,
qui vont éliminer les impuretés.

Dans le cas d'usines intégrézss 2 unc usine de
pite, l'étape de séchage de la pite, trés gourmande en
énergie est éliminée et celle-ci passe directement du
blanchiment 3 1'épuration.

Le Raffinage

Aprés épuration, la pite est raffinée.

Ce raffinage cst une étape extrémement important
car c'est de lui que dépendent pour une grande part les
caractéristiques du papier :

Une méme pate pourra donner selon le raffinage
Ju buvard ou du calque,




Yn raffinsur, qut'il soit conigue cu 2 disque est
composé d'un rotor et d'un stator, chacun étant muni de
nombreuses lamelles d'acier (larjeur 4 2 6 mm, espacement
4 z 6 mm),

Le jeu entre rotor et stator est réqlé de fagon
trés précise ne laissant un jeu gue de quelques dixieme de
millimatres. La pite est forcée entre le rotor ainimé d'un
mouvement de rotation et le stator. Les ondes de chocs ainsi
développées et le cisaillement vont raffinér, les fibres
c'est 2 dire dé@elopper 3 la surface de celles-ci une multi-
tude de fibriiles.

Car une fibre n'est pas un matériau amorphe ou
cristallin. Chaque fibre de cellulose (diamétre 10 2 30 mi-
crons, longueur 1 & 4 mm) est elle méme un faisceau d'une
multitude de fibres plus pctites’les fibrilles,

Sous l'action conjuguée de l'eau qui s'immisce
entre les fibrilles ¢t des ondes de choc du raffinage, ces
fibrilles vont se détacher particllement du faisceau conme
des rcheveux,
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Fibre avant raffirage L

fibre raffinée

au plus le raffinage est poussé, au plus de développent les
fibrilles.




Aprés une ultivc épuraticn ajustage tres précis
de la concentration de fibres dans l'zau (2 3 10 ararmes de
cellulose par litre d'eau sclon les sortes) la nate est

pompée vars la caisse de téte e la machine 3 napier.

La partie humide

Nous vous contenterons de décrire une machine
traditionnelle 3 1 table plate (Feurdrinier) sachant qu'il
existe d'autres types :

- 1 ou plusieurs formes rcndes

- plusieurs tables plates

- combinaison formes rondes tables plates

- machines 2 formatiorn de fcuilles entre cdecux
toiles

- machine tubulaire (encore expgérimentale).

Dans tcus les cas il s'agit de retenir les fibres
sur un suppert pareux pendant que l'eau est éliminée 2 tra-

vers le support,

Dans le cas gqul nous cccupe, la pate alimente 1a
caisse de téte d'ou elle s'écoule par une fente réglable sur
une tolle (métalliguec ou plastique) sans fin, les fibres sont
retenues par les mailles tres serrécs de la toile tandis que
1'zau s'écouie par dessous dans des bachalles.

Ltefficacité de 1'érouttage est améliorée par des
calsses aspirantes, puis par un cylindrc aspirant. La feulille
est alors "ievée" et passc i la section des presses. Au ni-
veau 13 1a teneur en matiére séche ne dérasse pas 20 & 22%.

Malgré tout ct sauf dans le cas des papiers tres
fin, la feuille si elle n'est pas cncore sclide, "tient" déja
un peu, du fait de l'enchevétrement des ficrilles et surtout
des liaisons, cellulosc - eau - cellulose,plus le papier est
raffiné pius ces liaisons sont nombreusez, mais plus 1'eau,
liée a la cellulose est difficile z éliminer.




La section des presscs

La feuille levée de la toile a été prise en charge
par le feutrec de la premiére presse fcutre)et feuille vont
dtre essorée par passage cntre deux cylindres, pour éliminer
encore un peu d'eau, puis dans une deuxié¢me pressc, souvent
dans une troisieme. Il est particuliérement intéressant
d'éliminer le maximum d'eau par voie mécanique car celi

revient 5 3 8 fois moins cher que par évaporation,

A la sortie des rpresses la feuille contient encore
plus de 50% d'cau.

La sécherie.

Apreés les presses on trouée 15 secherie, intermi-
nable successions ce cylindres de fonte de diamétre compris
entre 1 et 1,5 m sur deux étages., Une secheriec peut compter
jusqu'a 100 séchcurs et plusjchauffés a la vapeur,

La feuille passe alternativement sur chaque cylindre
sur lequel elle est appliguée par un feutre. Ce feutre se
charge de buées qu'il rejette en passant sur un sécheur de

feutre.

Vers les deux tiers de la secherie on trouﬁe dans
certains cas une size-press qui a pour rcle de ooucher le
paprier, par une enduction généralement a basc de kaclin et
d'amidon, en vue de lui conférer un meilleur aspect Enfin
la feuille passc sur un cylindre refroidisseur éventuelle-
ment une calandre, destinée 3 le satinée et est cnrculée en
bobines - meres.




$i le schéma général lJe la machine a opapier 2
peu chang? depuis le prototype de tcuis Nicolas Raobert
dans lcs dernidres anndes du 13& siscle, on n'a cessé au
cours des années d'aucgoenter la taille des machines leur

automatisation et leurs vitesses.

De ncs jours les plus grosses machines peuvent
fabriguer 7C0 & P00 tonnes par jour de papier & 1000 m/
minute (60 km/h) et sur une largeur de 10 m,

Le papier sur sa bobine mére 3 sa *exture défi-

nitive 3 moins qu'il ne subisse plus tard une enduction,

L'eau a été évapcrée on qguasi totalité (il en
reste environ 7 a 0%, ce qui correspond i 1'équilibre -
avec 1'air) les liaisons cellulose - eau - cellulose se
sont traensformées au fil de la sécherie en liaisons cellu-

lose - cellulose ‘ponts hydrogenes).

jers treées raffinés ces liai-
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2 feuillie cst presque devenue
un matériau continu, 1la lumigre subit peu dr refractions
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successives on a un papier transmarent : calque ou cristal,

Fagonnage

Aprés les prélévements de contrdle, la bobine
mére {(qui peut peser jusqu'a 30 ou 40 tonnes) est achemi-
née vers l'atelier de fagonnage.

Ce peut étre simplement un rebobinage en bobine
filles 3 la laize et au diamétre souhaités par le client
ou bien la découpe en formats, jesus, 1/2 jesus, grand
‘aigle, raisin, demi raisin, AL, A2, A3, ALk, etc...




INSTITUT MAROCZAIN D'EMIALLAS
& DU COMDITIONNEMENT

FAMNEAUX DE PARTICULLES

Méthode d'essal n® 20

. Résistance a la rupture des bords.

OBJET /

La présente natice définit 1'appareillage et la méthode
de mesure de la résistance 3 la rupturc des bords des panncaux de

particules.

Domaine d'application

Tous panncaux de particules, de fibres, de carton, de

bois scie, déroulé cu de contre plaqué 4'épaisseur comprise eatre
1 et B mm,

Principe

Mesure dc la force nécesszire pour rompre le bord de
1'éprouvette,

Indications

Evaluation de l'aptitude de ces panneaux 3 subi des con-
traintes de flexion localisées sur les bords.

Appareillage :

1° Support : plécc métallique maintenant 1'éprouvette
pendant l'essai, conformec aux dessins ci-dessous,
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2° Dynamométre : celui-ci devra &trc muni

d'un poinceon e 12 mm dc diametre 2 sa partie supéricure,
dont l'axe est dans lc plan de la facc avant du supnort au centre
de celle-ci.

Lors de l'assai 12 pcinqon “evra se dénlacer vers lc bas
3 la vitesse d= 202 am/mn (+ 10%) de ftagon 3 venir rompre
1'éprouvette.,

Lz partie inférieurc du dynamométre sera équipée du sup-
port d'éprouvette décrit plus haut.

Mode opératoire

.

L'éprou#ette est placée sur le support, en butée contre
les équerres de maintien celles-ci sont réglées en hauteur de
fagon a laisser un jeu de 0,2 mm (épaisseur d'une feuille de pa-
pier de 150 g/m2 environ).

L'appareil est mis en route de fagon 2 cc que le poincon
descende 3 la vitesse de 200 mm/mn et viennc rompre 1'éprouvette.

Résultat

On mesure la force verticale maximale développée lors de
1a rupture.

Pour chaque sens (sens machine et sens travers) on ef-
sectuera 20 détermination : 10 recto - 10 versc et on doanera la
mcyenne arithétique des résultats, ainsi que les valcurs minimale
et r.aximale.
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- 83 - AMMEXE 2.2.11

PALLCOX LE  CHMETLLETTE

PROIET DE SROGRAMME D'ESCAL

S'inspirant de ce qui se fait aillsurs dans le monde,
1'6CE envisage de mettre 3 1'essai les containers de cucillette

destinés  remplacer les caisses plastiques.

Deux solutions sont actuelloment propcsées pour ccs con-

tainers d'une contenancc nette maximale de 400 kg de fruits.

- Un ccntalirner métallique pliant (ETHA)
- Yn container bois (COMAMUSSY)

En ce qui concerne le container beis, COHAMUSSY est le
fabricant. La société S0DA commercizlisant le container avec tout

1'équipemcnt périphériguz de misc en ocuvre,

Le programme d'essal de vérification d'aptitudc % 1'emplod
3 falrc subir 3 ecs containers, s'avere particuliérement délicat.

En effot la duréc de vie minimum wst de S5 ans, la durée

prcbable & ars envinon.

11 est donc tres difficile d'évaluer avec précisiocn les
contraintes, que subiront ces coatcncurs d'autant que - durant chaque
saison, l2 nombre de rotations vercers - station - vergers ost mal
connu de méme que les corditions de stockage & 1'intersaison et dc

manipulation en vergers.

C'est pourdtioi nous avons élaboré un programme asscz séverc

estimé représanter les aléas d'une sziscn, ot répété 10 fols,

“ous nous sommes basés sur les chiffres connus pour la
caisse rlastiaoue, rour évaluer » vne trentainc, le nombre de rcta-
tions annuclles,




Reprenant cc qui se passe ¢¢ja pour lz calsse plastique,
on admet gue les petits dégats entrai-eront une réparatiorn et non

12 misz hors c'us3age.

Programme :

Contencurs lestcs a 400 kg .
- 16 chutes (& par aretes) par- basculcment sur cale
de 20 cm.

- 16 chocs au plan inclipc
avee remise 3 l'horizontale et cale avant

coursa 0,75 m.

Contencurs vides :

- 1% chutes par basculement de 50 cm.
- 16 chutes au tambour culbtateur ¢ &,5C m,

Répétition 10 fois du cycle avec réparations éventuelles
des petits dégats.

Esgal de tonue 2.la rcorccsion

Par simulation d'una exposition de A ans c¢n atmasphere
marine..

De toutes les facons, quelque soit 1o résultat dcs essais
on ne pourra ras prétendre orivcir avec certitude la durée de vie
des conteneurs, mais le comnortement lors dcs essais aura essentiel
lement une valeur de hase de comparaison, et pourra étre utiliseé
commc critérc de sélaoction. .
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INSTITUT #AROCAIN C'EMBALLAGE le, 8 AVRIL 1980
& DU COMDITIOMNEMEMT

DEPARTEME™T LASORATOIRES

BROGEAMME

Nous proposons l2 schéma d'étude sulvant :

1° - Enquete aupres de tous les cartonniers exercant au Maroc en
vue d'obtenir les données suivantes pour 1975 et les prevlsxons
pour 1980,

- Consommaticn de papier

détail par type, par laize, provenance - colt - commentaires

- Caractéristiques des trains onduleurs
laize standards et maxi, vitesse, etc,
capacité de production.

- production d'onduld anc l2 maximum d'information concernant :
- le type d'emballage : calsses, découpe, calage-, simple face

- les mcdules de cannelures

- les dcstinations : locale ou export

- les utilisations, fruits et légumes ou 2utres
- perspecti;es et nrojets d'extension

- contréle 2 réception.

2° - Enquéte aupr2s dc tous les fabricants de papiers pour ondulé
en vuz d'cbtenir les donnécz suivantes
- capacité de production
- production réelle
- caractéristiques de l'outil de productich
- possibilités de fabrication
- niveau tcchnologique des établissements
- niveau qualitatif 4 u preduit X {annexe;
. sources do matiZzrcs premicres.
- persnectives d'avenir - nrojets.

—




!
wn
[o )
]

3° . Comparaiscn ofire deman’e
-téanages & inpoiter pas qualité et laize
- tonnage p-oduit au darcce utilisahle
- excédent de capacité de production non utilisable ¢pour

cause de jualité, ou dz laize cu autrel.

4° . Bases techniguszs d'une
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usine papiler pour &pdule.

- chcix des typos de capiers

- étude de l'antitude dJes ressvurces ligneuses disponibles.
- laize machine

- capacité,.

Nota

Laes renseigrements demandés peuveat aveir un caractere cenfi-
dentiel et ne figureront donc dans ie rapoort ¥inal que sans forme
globale et ancnynme.

Zssals 3 effectuer sur tous les échantillons de papiers qui
pourront étre collectés

- arammage

- humidité (tres impcrtante pour lz2s cndulours:

- €T (concora medium test) caractérisant l'aptitude d'un
papier 3 donner uac cannelure de bori2 qualité, et de bonne
résistance % l'écrasement.

- R.C.T, (compression d'anneas; caractérisant l'aptitude des
paniers i conférer de la récistance & la compression ver-
ticale aux emballages.

- Résistarce 3 la tractiorn : nécesszire pour éviter les ruptur:

sur machine¢ a onduler.,

- Régularité




- Résistance : 1l'éctatement
ceractéristique nécessaire pour i'estampillage.

test de la goute d'eau caractérisant la sensibilité a

l'eau, et l'aptitudz a prencdre ie cclle.




AMMEXE 2.3.1

RESINE WETSTREZ 21-016

R R R e R A R

- La résine 21-016 est un polymére polyfonctionnel qui trans-
forme l'amidon natif en un adhésif résistast 2 1l'eau utili-
sable pour la fabrication du carton ondulé. Il n'est pas
nécessalre d'utiliser un carrieur spécial. Il est adapté 2
la fabrication 3e carton pour imnrégnaticn par des cires
types V3C, %WSC, pcur volailles, poissons, agrumes et divers
types d'emballages devant résister » 1'humiditéd,

- La résine 21-016 est ccmpatible avec tous les mélanges 3
base de fécule ou amidon natifs. Grace & sa coacentration
élevée (68 %), 21le neut étre utilisée en guantité beaucoup
plus faible que les autres adcitifs, entratnant ainsi des
économies importantes, fonction d'ailleurs des formulatio.s

utilisées.

- La résine 21-016 améliore les performances sur machine des
adhésifs a base d'amidon, auxquels z2lle ccamunique un excel-
lent "tack", une bonne prise, et un accroissement de la
vitesse de séchage. Elle ne nrovoque pas 4'odeur génante;

les cartons traitds peuvent étre remis en pgate en pulpeur.

- La résine 21-016 est un liquide clair, emballé en fits de
220 litres.
La durée de stcockanse a la température normale est de plus
de six molis.
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MODE D'EMPLOTI 20UR CARTO™S "RESISTANT HUMIDE®
CLASSIJUES

La résin: 21-016 est mélangée avac la cclle d'amidon terminé:

sulvant les techniques habituslles.

I1 faut verser lantement la guantité nicessaire de résine
dans le téserQoir de stockage, 15 > 20 minutes avant l'heure
préQue pour la fabrication du "r2sistart humide". L'agita-
teur du cuvier d'alimentation doit étre em action lors du
chargement, et doit tourner pendant toute la durée de la
fabrication., Des que l'on a fini d'ajouter 1la résinz, on peut

alimenter le contre collage.

La ligre de colle doit étre ne:tement plus épaisse que pour
le collage ordinaire ; en conséguence, Il cst recommand$
d'augmenter la distance de l'applicateur (3 2 5 milliemes
en génér 2l).

Les concentrations de résine 21-016 utilisZes pour les aprli-
cations les nlus typiques, scni {adiguées ci-dessous. (Le
pourcentage de résine commerciale est basé sur le noids de
1'amiZon sec total de la colle) :

3,5 % - Pour les emballages de produits
agricoles, tzirates et analogues

5,5 % - Boltcs ncur viandes, stockage en
chambres frolides, agrumes.

€,5 % - Caisses.a haute résistance 2 1l'gau, .
qui doivent satisfaire aux spécifica-
tions VY3C ou W5C.




~0DE D'EMPLOI PONMY CAISSES A VCLAILLES ET A'TRES
APELICATIONS CRITIN!ZS

Prénarer 12 colle en incorporant la quantité d'amider nécas-
saire fgénéralement 24 > 20%). Ajouter la résine 21-01§
directzmen:t 3 la colle finie, dans le cuvier melangeur. La
composition peut étre coulée directement du cuvier, ou pomrée

vers un cuvier d'attente agité pour utilisation ultérieur=.

La formule qul suit est utilisée sur carton pour imprégnation
aux cires, ou pour des qualités trés critiques nécessitant
un pin-test a 1'état humide, et une résistance a l'eau,

élevés.

Amidon total : 26,4 - résine 21-0156 : 5,5 %
Volume de la préparation : 2,300 1.

- '“élanqge crimaire

1) AJOULEr 2aU ..secssesevoranncncccns 350 1,

2) Chauffer JusSQU'3 ..evesvacassasoses 50°C

3) Ajouter amidon ....cecccrccecscocnn as Xg

4) Ajouter Borax ‘S mol.).eececocnonns 1,7 kg

5) Agiter pendant ....cccccccetnnnsnns 5 minutes

6) Ajcutel‘ sOUde Caustique RN N 1“,5 kg
(mélangée & 12 1. eau)

7) chauffer ‘a .."........‘.'..ll."l 10°c

0, MElANGET covesososescssrsesasssones 10 minutes

9) Ajouter eau ...ll'....l'.ll.t‘...'.. 330 1'

17) Mélanger le tout pendant ....ccc.e. 10 minutes

A la tin de la préparatior, la température
doit étre de 52° C.

- Mélance secondaire :

Jesange secanLas =
1) Ajouter €au .cicescoccecesnrncacncne 1 370 1.
2) ChAUFPEr 3 sesevovsenssorvsssacancnns 27°C
3) Ajouter Borax (5 mol.).esereovecons 9,9 kg
4) Atouter amidon ..cececnvrcscccscons 600 kg
5) xélanger pendant cececrocsescrsccns 10 mincutes
6) Ajouter le mélange primaire en .... 30 "
7) Mélanger jusqu'a viscosit? convenable 45 seconde
g8) Ajouter la r2sine 21-016 lentement
(5,5 %) EEEEEREEX "2 kg
9) #élanger le tout jusqu'2d stabilisatior
de 1a viscosité ....iesvsrvcsasnens 45 seccencea

Lorsque 4es quantités plus faigles de colle sont nécessaires,
on neut tabler sur 5,5 kaq de résine pour 370 litres A'adhéa-
sif a1 tralter,




A“":';EXE - 2.3 .2-

FOURNISSEURS DE MATERTELS POUR

DECOUPE ROTATIVE

Filets & solnts cintrés (@ 245 ou autre, denture poirtue,

METAL WOORS - (FRANCE)
51, ruc d'a;ras

B.P. 214

62504 Saint-Omer CLDEX
(échantillen jcint).

FILETS BROITS

~ SANDWIY 3ROUS3AMD
20 av. du Parc

95100 Argenteuil
FRANCE

- GENCO IMTZIRNMATIONAL
FO Box 150228
D 2430 LUEBECK 16
ALLEMAGNE (R.F.A.)

- Coquilles Polyurethane
STE BAULE
B.P 232 -
25206-omans
FRANCE

Fournisseur de résinz pour cnlle R
MOVIPRO

B.? 491

35011-GRE0OBLE CEDEX

FRAMCE

(voir notice join=2)
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ISSTITUT MAROCAIY DE L'ZHBALLAGE annexe 3-4-1
ET DU CONDITIOMMEMEXT

e wencccnae

DEPARTEMEMT LASORATCIRES

PROGRAMME D'ACTIVITE
DU Y7/93 au 31/6/12130
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Travaux en cours : { '
' '

- palettes BOUSHEL "Jusqu'z fin Mars

- ventilation caisses car-! EL HASTI : 15 - 20 - 21 Mars 1560
ton et bois sur palettes' ;

- Panalfa : lére partie ! ¥me ALARDA ! Jusqu'au 2 Mars!1960

- Primeurs - Fantabox PMIO: M, KACIMI (317 : du 17 au 21 Mars 1980

- Biscuiterie Henry's , BOUSHEL me BE“JELLOUK , du 26 au 23 Mars 1980

- . ! !
Travaux 3 entamer :

' A
- Etude CMCP - Cotelle £t ~ “me ALARDA - " du 24 au 28 Mars 1980
Foucher (programme établi) ., EL HABTI !
! !
- Pallox ETHMA - COHMAMUSSY , Mlle BEMNAMI - %, BOE'F , 20 - 2! “ars 1980
mise au point programme
et devis, ! !

- Exécution orogramme (MM, EL HASTI - TAOUSSI ;du 7 Avril au début

"EL GUERRAB(pour ?ormation); Juillet 1980
!

- Etude papiers pour ondulés !
- mise au point programme !Mlle BENYAMI - M, BOEUF ! 24/03 au 28/03/1930
et devis, ! 1

Exécution programme : ! {

* enquéte statistiques iMlle BEVMA»I - M, BOEUF 1 7/04 a Mai/Juin 1580
aspect économique. Mlle KABBAJ. '
Essals 1Mme ALARDA ! 7/04 A fin Mai 1900
| BENJELLOUM '
- Rédaction Itlle BENMMAMI . ¥, BOEUF ! Fin Juin 1960




INSTITUT MAROCAIM DE L'EMBALLAGE
& DU CONDITIOM EMENT Annexe 3-4-2

Casablanca, le 7 Avril 1980

MOTE DE F, SQRUF
POUYR MCWSICHR SENMGUNA

OBJET / Conditionnement au Laboratcire nanier/carton

Actuellement, le laboratoire est conditionné & 20°,
65 % HR, confcrmément aux ncr=es en vigueur esn France, Italie,
Allemagne, 02 la FEFCC a.fait réaliser récemment une &tude compa-
rative des valeurs obtenu2s nar diffirents a2ssais 2 23°C et
50 % HR, a&ec comme objectif 2 moyen terme, le remclacement de
1'atmosphére 20/65 par celle 2 23/50.

Cette atmosphére {23/50) -risente en effet un certain
ncmbre d'avantages, elle est ¢

- trés largement utilisée dans le mcnde {notamment
U.S.A., Scandinavic et G.2.),

- plus facile a réguler,

- plus confortable pour le personnel, moins agressive
pour le matéricl,




De nlus, une veriation de 2 % HR npar exemple 2
beaucoup mcins d'incidences sur les caractaristiques physi-

ques que la méme variation 2 65 %.

I1 serait fdonc intéressant :

- de vérifier 1'écart entre les valeurs obtenues 2
20/65 et 23/5¢, pour un certain nombr: de caractéristiques
usuelles, en rarticuller : neids au m2, Z¢latement, ner-
foration, 4C + E, résistance a la tractien.

Ces résultats pcrmettrnnt de voir s'il est onportun
de normaliser l'un ou l'autre de ces atmosphéres, sachant
que 20/485 est appelée 1 disparaltre d'Europe dans les pro-

chaines annies.

-
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