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Introduction générale

Introduction générale

Qu’ils soient cultivés ou manufacturés la plupart des produits doivent étre emballés
adéquatement. Ainsi, I’emballage est un lien essentiel entre le fabricant du produit et le client.
Il joue deux roles fondamentaux : I’identification du produit et sa protection vis-a-vis des
différentes manutentions lors de sa distribution.

L’emballage constitue un élément essentiel du couple produit-emballage et doit étre considéré
au regard des multiples fonctions qu'il remplit dans la chaine logistique et vis-a-vis du
produit: protection, conservation, manutention et transport, information, commodité d’usage
etc. L’emballage est indissociable de son produit et de la chaine logistique dans laguelle il est
utilisé, plus il est adapté a leurs spécificités, plus il est performant dans les fonctions qu’il

assume.

De nos jours les industriels optent pour des emballages a bon rapport qualité/prix, qui
ne renferment pas d’impacts négatifs sur les produits, la chaine logistique, I’environnement et
le développement durable. Un emballage qui semble répondre a ces parameétres est bien le
carton ondulé du fait qu’il prend de plus en plus une place importante dans I’industrie «
Packaging ». Le choix et la conception d’un emballage tient compte de nombreuses variables,
en effet un emballage non réfléchit peut étre & I’origine d’un échec, c’est pourquoi on doit
prendre en considération de différents parameétres tels que : la nature du produit alimentaire,
son poids, son transport, sa valeur, son taux de production et les réglementations nationales et

internationales ainsi que son co(t.

Dans ce contexte notre travail consiste au développement d’un nouvel emballage au
niveau de I’entreprise GE pour un produit alimentaire labellisé qui est la figue séche de Beni

Maouche représentée par I’A.F.C.B.M, acet effet nous alons:

= Définir les exigences du client.

= Récolter desinformations sur lafigue seche.

» FEtudier lafaisabilité.

= Choisir laqualité du papier.

= Créer ledossier produit.

= Concevoir une maquette pour les boites de figue et la caisse de groupage.

= Réaliser des prototypes.

= Contréler larésistance de la caisse.

= Suivrele processus de fabrication et transformation de la plague du carton.

]
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|-1-Presentation de I’entreprise
|-1-1- Présentation de I’entreprise

Général Emballage est une entreprise algérienne spécialisée dans la fabrication et la
transformation de carton ondulé. L'entreprise a été créée en 2000, par Ramdane Batouche qui
assure aujourd’hui la présidence du Conseil d’administration de la SPA (société par actions).
Général Emballage est le plus grand producteur de carton ondulé en Afrique.

Général Emballage compte aujourd’hui comme parmi ses clients la quasi-totalité des
grandes entreprises algériennes dont Danone, Ifri, Soummam, Cevital, La Belle, Candia etc.
Elle satisfait quelque 80% de la demande nationale en cartons ondulés. Et €elle exporte
présentement vers la Tunisie et la France. Et aussi vers le Maroc et certains pays d’Afrique
subsaharienne.

| -1-2-Historique

L’entreprise G.E a été créée en 2000 avec un capital de 32 millions DZD dans la zone
industrielle Taharacht (Akbou wilaya de Bejaia).
GE commence a s’élargir a partir de 2007 pat le lancement d’une autre unité a Setif avec un
effectif de 425 employés et sarentrée en exploitation de I’unité d’Oran en 2008.
La S.P.A est entrée au commerce international par son début d’exportation vers la Tunisie en
2008 et en Lybie en 2014.
G.E a été certifiée 1.S.0 9001 :2008 en 2013, ce qui prouve son excellence et contribue a
valoriser ses produits a I’échelle nationale et internationale. En 2015 son effectif atteint les
1100 employés et en 2016 1170 employés!H.

|-1-3-Situation géographique

La SPA Général Emballage est implantée au niveau de la zone d’activité de Taharacht,
située a la commune d’Akbou. D’une superficie de 24 Ha. Cette zone est un véritable
carrefour économique vu le nombre d’unités industrielles qui exercent dans différents
domaines.

Les installations de la société occupent un espace foncier d’une superficie de 25 175
00m?. Au Nord elle est bordée par un lot de terrain inoccupé, au Sud par une nouvelle unité
industrielle. A I’Ouest par un chemin de servitude interne de la zone et a I’Est par I’Oued
Tifrit. Le Site est accessible a partir de la route nationale n° 26 pont d’Oued Tifrit sur une
longueur de 1,5 Km, en empruntant le C.W 141, menant vers Seddouk comme I’indique la
figure ci-dessous. [4

]
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OGENERAL .
EMBALUAGE SPA

Figurel.1: situation géographique de GE 2

I-1-4-Activité de I’entreprise

L activité principale de Général Emballage est la fabrication et la transformation du
carton ondulé.sa mission est de satisfaire sa clientéle tres exigeante en matiére d’Emballage et
de plaque en carton ondulé. L’entreprise a adopté une démarche marketing et commerciale ou
toute est focalisée autour de la demande client, c’est-a-dire la satisfaction et la fidélisation de
la clientele en recherchant I’excellence de la qualité des produits.

[-1-5-Organigramme de I’entreprise
Les trois unités de production sont reliées par une direction générale dont le siege est a
Akbou et la structure de GE est organisée, suivant un organigramme (voir annexe 01)

I-1-6-Natur e de produit fabriqué:
Lamission de GE est de satisfaire sa clientéle de plus en plus exigeante en matiere de plaques
en carton ondul é et des emballages imprimeés selon laforme et le design souhaité et exigé par
le client, parmi ces produits on trouve :

Des plaques de carton ondulé.

Caisse afond magnétique.

Caisse télescopique.

Barquette a découpe spéciale et des boites a pizza.

Dans le tableau suivant sont cités quelques produits fabriqués a GE
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Tableau |.1: Produits fabriqués a GE

Produit I mage cor respondante

Plague de carton ondulé

Caisse telescopique

Caisses afruits et légumes

Caisses américaine

Barquettes pour laitages

Box et octogonaux

Boites apizza

Display fﬁ#’é’.‘l
Ny —_—
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|-1-7-Pr ésentation des servicesintervenants dansla réalisation du produit
| -1-7-1-Service dével oppement

C’est le service qui est chargé du Contact direct avec les agents commerciaux pour
I’étude des maquettes, du plan de découpe, de [I’échantillon, du plan d’échantillon,
I’élaboration des fiches technique et la création des produits sur voluPacket |e lancement de la
procédure de la création du cliché et du moule.

|-1-7-2-Service infographie:

Le service infographie a été crié pour concevoir , reproduire et réaliser toute formes de
maquettes destinees a I’impression sur les emballages en traitant des images numériques ou en
réalisant des dessins, tout en respectant les mesures et les couleurs désirés par le client.

Ce service est doté des logiciels de pointe comme Adobe Illustrator et Adobe Photoshop. |1
est composé de trois sections :

Section infographie : Réalisation des maquettes.

Atelier declicherie : Réalisation des clichés.

Magasin des clichés : Stockage des clichés.

[-1-7-3-Service forme de découpe :

C’est un service complet qui commence de la conception de la forme jusqu’a la
découpe laser, il assure la réalisation, modification, réparation des formes de découpes et
étude de la forme de la maquette et pour cela la S.P.A General Emballage dispose d’un
atelier forme de découpe bien équipé pour répondre au besoin de I’entreprise.

Lamission du service est laréalisation des tracé et la fabrication des moules.

[-1-7-4-Service onduleuse :

Dans ce service on verra comment peut-en avoir des plagues de carton ondulé a partir
des bobines de papier, et cela se fait a I’aide d’un train de machines appelées onduleuses. La
gualité de carton ondulé revient a plusieurs facteurs: type de papier utilisé, humidité,
chauffage et collage.

Genera Emballage possede 2 onduleuses, le procédé technique est pratiquement le méme
pour chaque machine. Ce qui varie principalement entre chaque ligne de production, c’est la
vitesse, lalongueur et le type de cannelure.

[-1-7-5-Service transformation :

Les plaques du carton ondulé fabriquées a I’onduleuse seront transportée vers les
différentes machine de transformation afin de les imprimées puis les transformées en caisses,
barquettes selon la commande demandé, et |es exigences client.

Pour transformer une plagque a un produit fini, il faut passer par plusieurs étapes :
» L’impression

La découpe

Le collage

Lepliage

Laréception

YV V V V

]
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[-1-7-6 Service contréle qualité

C’est un service qui appartient au département management et qualité son role est le
contréle et le suivi de toutes les étapes de fabrication du carton ondulé, commencant par la
matiére premiére en arrivant a un produit fini.

|-2-Présentation de I’association des figuiers culture de Beni Maouche
| -2-1-Présentation de I’association

L’association est dénommee Association des Figuiers Culture De La Commune De
Beni Mouche, Agrée sous N°05/2015 du 07 mai 2015.
L’association a mandaté les personnes suivantes pour représenter I’association aupres des
instances et organismes nationaux et internationaux relatifs au dossier de labellisation de la
figue seche de Beni Maouche.
- MEZIANE Y oucef, Président.
- BEKKOUCHE Omar, Secrétaire Général.
L’association est dirigée par un bureau, compose de 09 membres comme il le représente
I’organigramme ci-dessous.

Président
MEZIANE Y oucef

Vice-président
SAHKI Mohammed

A

' '

Trésorier Secrétaire Général
LAMARI Salem BEKKOUCHE Omar
Trésorier Adjoint Secrétaire adjoint

GUADOUM Mourad MOUSSAOUI

y

Membre
KHELOUFI Rachid

¥

Membre
OUNNAS Abdel hak

Membre
HIDRA Farid

Figurel.2: Organigramme de I’association de figuier culture de Beni Maouche.

|-2-2-Aire géographique du labe 1G

L aire geographique contient 21 communes dont 11 dans lawilaya de Béaia et 10 au
niveau de lawilaya de Setif.
wilaya de Béaia: Beni Maouche, M’Cina, Seddouk,Amalou,Bouhamza, Beni Djdlil,
Barbacha,Feraoun, Kendira, Timezrit ,Semaoun.
Wilaya de Sétif : BeniOurtilane,BeniChbana, Ain Legradj,BeniMouhli, Bouandas, Ait Noual
M’zada , Ait Tizi, Boussellam , Taalfacéne, DraaKbila. (Voir annexe 02)
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[1-1- Généralités sur lafigue seche
I1-1 -1-Définition de la figue/figuier

La figue est un fruit du figuier commun nommeé ficus carica, un arbre de la famille des
monaces, qui est I’embleme du bassin méditerranéen ou il est cultivé depuis des millénaires, le
figuier est probablement originaire de I’Asie occidentale et du bassin de la méditerranée, cette
plante est cultivée par les phéniciens, les syriens, les égyptiens et les grecs dans tout le bassin
méditerranéen au point ou I’on pense que c’est une plante indigéne a ces milieux .
Le figuier appartient au genre Ficus qui comprend environ 700 especes. Elles sont toutes
reconnaissables par la présence d'une figue on sycone et dont certaines sont a usage
ornemental. La seule espéce cultivée pour ses fruits comestibles est le Ficus Carical®l.

Le figuier est un arbre de forte capacité de régénération végétative et de forte
productivité. 1l produit les fruits sans production de fleurs visibles. Sa production est de deux
types: figues de premiére récolte ou figues fleurs (El-bacor) et figues de 2éme récolte ou figues
d'automne (Karmouce). Les figues fleurs sont formées sur les rameaux défeuillés de I'année
précédente. Elles passent I'hiver au stade 'grain de poivre' pour reprendre leur dével oppement
au printemps. L'évolution des figues fleurs ne nécessite pas de pollinisation et se fait d'une
maniére parthénocarpique. Les figues d'automne sont formées a l'aisselle des feuilles des
rameaux en croissance. Certaines especes ne produisent que les figues d'automne et sont
appelées 'Uniféres. D'autres donnent en plus une production de figues fleurs et sont de type
'‘Bifereld,

e
- L E—

Rai - .

—

- -

Figurell.l: Figue a maturité de I’espéce ficus carica de la variété

Averkane de Beni Maouche Algériel”.

|1-1-2-Composition de la figue

Le choix du type et matériau d’emballage pour le conditionnement et la vente de la
figue séche est intimement |ié au caractéristiques de la denrée et sa composition.

La figue est un fruit rond au poids du fruit varie selon les variétés de 30 a 65
grammes .elle est composée d’une peau externe colorée et d’une partie interne qui contient un
liquide appelé latex et riche en protéase et lipase. Ces deux parties représentent 10 et plus de
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20% du poids de la figue, ainsi qu’une valeur nutritionnelle essentielle, comme le montre le
tableau ci-dessous. [

Tableau 1.1 : Composition moyenne de 100 g de figue a peau verte et seche de I’espece ficus

carica 8.
Constituant Figuefraiche Figue seche
Energie 54 J (231K J) 224K J (952 Kcal)
Eau () 79,5 25
Glucides (Q) 13 53
Fibres alimentaires (Q) 2,3 8
Proténes (g) 0.9 3.2
Lipides (g) 0.2 12

I1-1-3-Production mondiale et variétés
I1-1-3-1-les variétés

Il existe de nombreuses variétés de figues a peau violette (Fraga en Espagne,
Barbillonne en France, Brune de Turquie en Italie ou OunkH’Hmane au Maroc) et a peau verte
(Blanco temprano en Espagne, Aubique blanche en France, Dottato ou Kadota en Italie et El
Mansour au Maroc).La période de fructification des figuiers est tres différente selon les
variétés. Certaines variétés, dites « uniféres » n’ont qu’une seule fructification, d’autres, dites
« bifére » fournissent deux récoltes par an, I’une de gros fruits ou figues fleurs, formés sur les
rameaux de I’année précédente, qui mdrissent en juillet, aolt, et I’autre de fruits standard, sur
les rameaux de I’année, qui mdrissent en septembre-octobre [7,

[1-1-3-2 Production mondiale

Environ un million de tonnes de figues sont produites dans e monde chaque année (voir
Tableau ci-apres).La Turquie produit prés du quart de la production mondiale. Les cing plus
grands pays producteurs représentent plus de 60 % de la récolte totale!®.
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Tableau 1.2 : Production des figues dans le monde (FAOSTAT, Année 2015) [,

Pays Quantité (tonne)
Turquie 260 508
Egypte 165 483
Algérie 120 187
Maroc 114770
Iran 75927
Syrie 42 944
Espagne 28 993
Breésil 26 233
Tunise 26 000
Albanie 19 600

|1-1-3-3- Procédés d’obtention de la figue séche

La qualité d’un produit recouvre les notions de qualité intrinseque (teneur en ingrédients ou
composants recherchés se trouvant dans la matiére premiére avant sa transformation), d’innocuité
du produit (résidus de pesticides, contaminations microbiologiques et parasitologiques) et
commerciale (présentation/conditionnement).Les matieres premieres destinées a étre séchées sont
toujours soumises a une préparation préliminaire (nettoyage, triage, calibrage, blanchiment,

fumigation etc.) afin d’obtenir une figue seche de bonne calibre et triée ( Figure 11.2 )

. Ces

opérations de préparations varient selon la nature de la matiere premiére et le produit que I’on veut
obtenir. Les principales d’entre-elles sont mentionnées dans |e schéma ci-dessous (Figure 11.3) [,

Figurell.2: Figue séche aprésles étapes de traitement et séchage!®.
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I1-1-3-4-Procédé d’obtention dela figue séche en Algérie

Les figues doivent étre récoltées aprés mirissement total. Les fruits sont disposés sur
des claies de roseaux et doivent étre retournés de temps a autre pour assurer un séchage
uniforme, les fruits suffisamment séchés sont retirés au fur et a mesure (voir la figure ci-
dessous).
Le séchage est considéré terminé lorsque le fruit est bien souple, les pulpes sont fines et a
consistance mielleuse [].

Larécolte

Séchage traditionnel (au soleil et & I’ombre)

Tri et conditionnement

Figurell.3: Procédé d’obtention de la figue séche de Beni Maouche Algérie [19,

A-Avantages et inconvénients du séchage traditionnel

Le principal avantage de sechage traditionnel (voirfigurell.4) est son codt a I’investissement en
plus du colt d’expertise nécessaire. Malheureusement, cette méthode présente de nombreux
inconvénients tels que son application réduite juste pour certaines zones ou pendant une
période de I’année, risque de contamination et d’intrusion des ravageurs, insectes et animaux.
Le séchage est long et intermittent & cause de la protection contre les pluies et ou la rosée qui
favorisent la croissance des moisissures et qui augmentent |la teneur en humidité finae (8,

Figurell.4 : séchage traditionnelle sur des claies 19,

10
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I1-2-Importance de la figue seche de Beni Maouche
[1-2-1-Description générale de la figue seche de Beni Maouche

La figue seche de Beni Maouche est un produit reconnu en terme de qualité et
d’indication géographique ainsi qu’une production importante ces dernieres années , c’est
pourquoi ce label 1IG implique la valorisation du produit par le respect des techniques
d’obtention de la figue séche et la mise en ceuvre des meilleurs moyens afin d’assurer le
conditionnement ainsi que la facilité de vente et d’exportation de ce produit local dont
I’emballage joue un role trés important (29,

[1-2-2-Lesvariétés et le volume de production
[1-2-2-1 lesvariétés

La figue de Beni Maouche est connue par ses douze variétés tels que: Akhomri,
Abiaarouss, Ajlili,averkhane, Azendjar, Taamriouth jaune, Bouankik, Taamriouth verte, If
ouakli, Bakor, Tahayount’s, Tazougaghth . La figue séche est obtenu a partir des figues
fraicheset dont les variétés concernées sont : Taamriout, Aberkane, Amender (qui sont
citées dans les figures ci-dessous) et qui est destiné ala consommation directe 19,

Todmriputh verte

Figurell.7 : Thaamriouth verte[1%, Figurell.8: Averkane[1%,

11
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[1-2-2-2 -Volume de production :

La quantité de figues produites dans les communes de I’aire géographique est estimée a
185 000 g, ce qui représente environ 66% de la production totale wilaya et 57 000 q (plus de 75
%) en figue seche. Les communes concernées par la labellisation représentent 72 % du
potentiel dela production de figue séche dans lawilaya de Sétif (voir annexe 03) et 75% dans
celle de Bgjaia (voir annexe 04).

A coté de Ioléiculture, la figuier-culture constitue une importante ressource financiére,
alimentaire et un solide lien socioéconomique des populations aleurs terroirs 19,

I1-3-Emballage utilisés pour le conditionnement et la commer cialisation de la figue séche
La détérioration de la couleur, de laflaveur et de latexture est possible aussi bien avant
ou au cours du sechage ainsi qu’au cours du stockage. Donc un conditionnement s’impose. Les
produits sechés sont triés selon I’humidité (on élimine les fruits grillés et trop hydratés), la
dimension et la couleur pour avoir un ensemble de fruits de bonne qualité et homogénes.

v" Pour I’emballage :

On choisit une certaine quantité de produits séchés et on effectue la pesée avant de les
mettre dans un emballage approprié. Les produits secs sont conditionnés dans des emballages
en PS (figure 11.12), en PET et PE (protegent bien leurs qualités organol eptiques, mais coltent
cher) (figure 11.13 et figurell.11) ou des emballages en bois (Figurell.14) ou en papier et carton
(voir Figure 11.10) (ont I’inconvénient majeur d’étre perméable a I’humidité mais représente un
avantage économique important), c’est pourquoi il faut choisir les types de papier selon le
contact alimentaire et le conditionnement des figues
Séche .

. . 11]
Figurell.11: Emballage en PSIY, Figurell.12: Emballage en PET 1.

)
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m . R T

Figuell.13 : Emballage en bois[*!.

| 1-4-Généralités sur I’emballage
|1-4-1-Description générale de I’emballage

Un emballage est un objet destiné a contenir et a protéger des marchandises, a permettre
leur manutention et leur acheminement du producteur au consommateur ou a I’utilisateur, et a
assurer leur présentation ainsi que I’emballage est un moyen qui facilite la vente des produits et
un moyen de communication indirect entre lesindustriels et leurs clients™*4.

[1-4-2-L histoire de I’emballage

L'histoire de I'emballage est indissociable des échanges et déplacements entre les
hommes. Dés qu'il faut séloigner de la tribu et emporter des vivres, il faut inventer des
emballages, pour regrouper, transporter, protéger et conserver. Les premiers embal lages datent
de lapréhistoire. C'éaient alors des peaux d’animaux, certains coquillages ou des feuilles!*,
Sont venus ensuite vers 6000 av. J.-C. les céramiques €t les paniers (I'amphore ou se conserve
I'huile). Vers 1500 av. J.-C., les Egyptiens fabriquaient des récipients en verre.
Le tonneau serait une invention gauloise ou les romains utilisaient des amphores en argile.
Parmi des vestiges romains, une jarre contenant un onguent avec un couvercle en plomb
indiquant le nom du fabricant, a été découverte.

En 1746, c'est en Angleterre, qu'est apparu le premier produit emballé sous une marque : une
boite de poudre contre lafiévre. Ce pays se distingua encore avec |'emballage de savons, d'huile
et de moutarde de marque*?,

Jusgualafin du X1X€ siécle, les hommes utilisaient au mieux, pour I'emballage, les matériaux
gue la nature mettait a leur disposition :
soit directement : le bois, le liege, le cuir, l'argile, les fibres (chanvre, jute, raphia,
osier, etc.)
soit apres transformation : le verre, les métaux, le papier.
En 1795, pendant la Révolution francaise, Nicolas Appert invente |'appertisation, procéde de
stérilisation a chaud dans des récipients hermétiquement clos, a l'origine dans des bouteilles
type champagne : c'est |e début des boites de conserve.
En 1850, la reprise de I'invention du tube de peinture souple du peintre américain John Goff
Rand (1841) par le francais Lefranc.
Le XX®siecle est le siecle des emballages plastiques. Léger, résistant, inerte, multiforme, le

plastique simpose dans tous les domaines: sacs et bouteilles en polyéthylene, barquettes et

pots de yaourt en polystyréne, bidons, films plastiques, etc. '
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I1-4-3-Types d’emballage
On distingue souvent trois types d'emballage/suremballage :

I1-4-3-1-L’emballage de vente ou emballage primaire
C’est-a-dire I’emballage congu de maniére a constituer, au point de vente, un article destiné
a I’utilisateur final ou au consommateur 14,

| 1-4-3-2-L’emballage groupé ou emballage secondaire

C’est-a-dire I’emballage concu de maniere a réunir, au point de vente, un groupe d’un
certain nombre d’articles, qu’il soit vendu a I’utilisateur final ou au consommateur (par
exemple trois sachets de purée dans une boite), ou qu’il serve seulement a garnir les présentoirs
aux points de vente (par exemple, pack de 6 bouteilles d'eau). Il peut étre séparé des
marchandises qu’il contient ou protége sans en modifier les caractéristiques de conservation 2,

|1-4-3-3-L emballage de transport ou emballage tertiaire

C’est-a-dire I’emballage concu de maniere a faciliter la manutention et le transport d’un
certain nombre d’articles ou d’emballages secondaires, en vue d’éviter leur manipulation
physique et les dommages liés au transport. Le plus souvent, c'est une palette avec une housse
plastiqgue qui regroupe plusieurs colis. L’emballage de transport ne comprend pas les
conteneurs de transport routier, ferroviaire, fluvial, maritime ou aérien
L'emballage est aussi dit ménager ou hon-ménager, recyclable ou non-recyclable, consigné ou
non consigné (2,

| 1-4-4-Les différentes fonctions de I’emballage
L'emballage est connu pour assurer trois fonctions traditionnelles : protéger, transporter
et informer. 1l est aujourd’hui congu pour en remplir d'autres :

|1-4-4-1-la fonction de Protection
Protéger le produit contre les agressions externes auxquelles il sera sensible selon sa
nature, afin d'assurer la conservation de ce produit en parfait état.
> dangers physiques : les chacs, lachaeur, lefroid, les rayons solaires, les poussieres, etc.
> dangers chimiques : I'humidité, la corrosion, les projections de détergent, de carburant ou
de tout polluant.
> dangers microbiologiques: levures, moisissures, germes pathogénes pour des
aliments, etc.

|1-4-4-2-La fonction de Transport et de manutention
> des stockages simplifiés pour le grossiste. L'emballage, souvent congu comme un
élément du circuit de distribution, sadapte par une forme appropriée a l'espace
disponible sur une palette ou dans un conteneur.
> une mise en rayon rapide pour le détaillant ; par exemple des chaussettes auront un
support muni d'un crochet pour permettre immediatement leur suspente, parfois elles
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seront livrées dans un support carton, a ouverture rapide, de 20 paires assorties, faciles a
suspendre ou a glisser en rayon pour |e manutentionnaire.

> une manipulation facile pour le client. Les petits objets seront groupés : par exemple, une
boite de 100 vis est plus facile & emporter que 100 vis en vrac. A I'inverse, les produits
gu'utilisent les professionnels en vrac (farine, sel, etc.) seront avantageusement vendus
en petits paquets pour un usage domestique.

|1-4-4-3-La fonction d’Information

Leclient est devenu trés important. L'emballage véhicule des é éments réglementaires et
d'information sur son emploi. Comment transporter, utiliser ou jeter le produit peut étre détaillé
sur I'emballage, sur une notice quiil contient ou sur I'éiquette. L'emballage supporte la
tracabilité qui permet de vérifier lafraicheur d'une denrée (date limite de consommation (DLC),
date limite d'utilisation optimale (DLUQ)). Les informations |égal es sont nombreuses et parfois
illustrées par des pictogrammes. Certaines informations sont obligatoires en braille pour les
malvoyants (médicaments pour la santé humaine).

| 1-4-4-4- La fonction de Promouvoir

Promouvoir le produit par son emballage pour inciter les clients a acheter. Le design
doit servir adéfinir I'univers du produit pour quil n'y ait pas de confusion possible sur la nature
du contenu.

|1-4-4-5- La fonction de Faciliter

Faciliter I’usage du produit, car I'emballage doit rendre service. La boite a un bec
verseur, le bouchon devient doseur, le bidon offre une poignée, la barquette passe au four a
micro-ondes et devient une assiette... C'est I'emballage évolutif.

| 1-4-4-6- La fonction de Défendre

Défendre d'une part le consommateur : I'emballage doit garantir I'inviolabilité avant
achat, pour éviter les fraudes, afin dinterdire a quiconque d'introduire une substance étrangere
dans le produit, ou pour empécher |le consommateur de le golter ou de le sentir. Les moyens de
déceler une atération quel congue sont les pattes de fermeture.

L'emballage permet d'éviter que les enfants accedent aux produits dangereux, chimiques
ou pharmaceutiques, tout en restant facilement utilisable par les personnes agées ou
handicapées. On parle d'ergo-conception des emballages. D'autre part, il doit protéger le
fournisseur : certains emballages sont volontairement agrandis pour ne pas disparaitre dans les
poches des voleurs. Par exemple, un logiciel qui tient sur un disgue est vendu dans une boite
qui pourrait en contenir des dizaines. Enfin, par des astuces de fagonnage (marquage invisible,
hologramme, puce éectronique, etc.), il peut permettre d'éviter la contrefagcon (parfums,
meédi caments).

| 1-4-4-7-La fonction de Préserver
Cela veut dire préserver I’environnement : le déchet d'emballage, apres utilisation, doit
étre valorisable pour minimiser son impact sur I'environnement. On parle d'éco conception
des emballages.

.
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I1-5- Les emballages pour les produits alimentaires

Les matériaux d’emballage a contact alimentaire jouent un rdle incontournable en
matiere de conservation et de protection des denrées. lls se caractérisent auss par une
innovation constante comme le développement des matériaux actifs et intelligents. Enfin, ils
ont une fonction marketing trés importante et se doivent d’étre valorisables. L’aptitude des
matériaux a entrer en contact avec les aiments est menée sur les constituants de départ
introduits dans une formulation (réglement européen ne 1935/2004) 231,

I1-5-1 les matériaux d’emballage en contact avec I’aliment

Les matériaux d’emballage a contact alimentaire jouent un réle incontournable de
protection de I’aliment (lumiére, microorganismes) mais aussi de conservation des qualités
nutritionnelles et organol eptiques.

L’emballage a contact alimentaire doit aussi étre fonctionnel, faciliter I’usage, le transport d’un
produit, permettre un étiquetage, il doit étre attractif, novateur, recyclable, bio source,
biodégradable, ¢’est aussi un « outil marketing » trés important (231,

Seul I’emballage primaire (conditionnement) est, en général, concerné par le contact,
qui n’a lieu que lorsque tout ou partie de I’aliment qui doit é&re consommé touche le papier-
carton. Par opposition, tous les autres cas ne relévent pas du contact. Dans le cas de I’emballage
primaire, le responsable de la mise sur le marché devra s’assurer de I’inertie chimique (non
migration des substances spécifiques) et organol eptique du matériau 4.

I 1-5-2- L es échanges contenu-contenant

Il existe différents transferts de matiére susceptibles d’intervenir dans le systeme

aliment/emballage (Figure |1.15) dus a des mécanismes physico-chimiques tels que :
Par I’emballage, ce qui d’une part nuit a la qualité de I’aliment et qui d’autre part peut
conduire ala Détérioration de I’emballage.
Des processus de perméation dont la sorption est souvent la premiére étape et qui eux
caractérisent le transfert de substances volatiles au travers du matériau ; il peut y avoir
Soit perte d’ardome de la part de I’aliment, soit contamination de I’aliment par des
substances provenant de I’environnement (gaz, odeurs) ou de la paroi externe de
I’emballage (comme les encres situées a la surface de I’emballage) ce qui peut avoir des
effets négatifs tant sur le plan toxicologique qu’organoleptique.
Ces échanges de matiere s’accompagnent aussi de migration, C’est-a-dire de transfert
vers I’aliment de constituants du matériau d’emballage (additifs, monomeéres, composés
néoformés...) (%3,

FlreaheaIlcrsrer

|J FPIEIRMWMEATI ()INE

A es @ =

IE=E s 11:‘)1\:]

Cralewrs oo L]
Cianve o ~MIirracrrar

1
L
=

Figurell.14 : Transfert de la matiére entre aliment et
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[1-5-3-Critéere de Choix d’un matériau d’emballage pour un produit alimentaire et
réglementation nationale

I1-5-3-1-Critéres de choix d’un matériau d’emballage pour un produit alimentaire
A- Critéres de compositions::

D’un point de vue toxicologique, nous alons nous intéresser plus précisément a la
migration (interaction contenu-contenant).Cette migration d’une substance dans un aliment
peut ére modélisée par la seconde loi de FICK. La migration est fonction de différents
paramétres*3 :

de I’aliment mis au contact.
du procédé de conditionnement.

du temps de contact
| es concentrations des substances

B- Critéres de pureté

Pour choisir un matériau d’emballage pour un produit alimentaire on doit rependre aux
exigences de pureté et au contréle systématique qui dépendent de la nature, de I’état physique
ainsi que la composition de la d’entrée alimentaire[*3,

Tableaul .3 : Critéres de choix d’un matériau d’emballage a contact alimentaire [*3,

Exigences de pur eté Aliments Filtration
gA X purete, Aliments secs humides Cuisson a Chaud
controdle systématique
ou gras
Transfert des
constituants antis X X X X
microbiens
Inertie organoleptique X X X X
Teneur en PCP X X X X
Teneur en PCB X X X X
Teneur en matériaux
extractibles X X X
(Pb,Cb,Hg,Cr V")
Extraction a chaud X

I1-5-3-2-La réglementation nationale sur le contact « emballage- aliment »

Vu laloi n° 09-03 du 25 février 2009 relative a la protection du consommateur et ala
répression des fraudes :
Regles applicables en matiere de protection du consommateur et de répression des fraudes a
tout bien ou service offert ala consommation atitre onéreux ou gratuit, par tout intervenant et a
tous les stades du processus de mise ala consommation.
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Tout intervenant dans e processus de mise ala consommation des denrées alimentaires
est tenu au respect de I'obligation de I'innocuité de ces denrées et de veiller a ce que
celles-ci ne portent pas atteinte ala santé du consommateur.

La mise a la consommation des denrées alimentaires contenant une quantité
inacceptable, du point de vue de la santé humaine et animale et en particulier sur le plan
toxicologique, d'un contaminant est interdite.

Tout intervenant dans e processus de mise ala consommation des denrées alimentaires
doit veiller au respect des conditions de salubrité et d’hygiéne des personnels, des lieux
et locaux de fabrication, de traitement, de transformation ou de stockage ainsi que des
moyens de transport de ces denrées et sassurer qu'elles ne peuvent pas étre altérées par
des agents biologiques, chimiques ou physiques.

Les équipements, matériels, outillages, emballages et autres instruments destinés a étre
mis en contact avec les denrées alimentaires, doivent étre composés exclusivement de
matériaux ne pouvant pas altérer ces denrées [,

|1-6- Emballage en carton ondulé et les matieres premiéres utilisees a GE
I1-6-1-L e carton ondulé
La production du papier et carton ondulé a atteint des millions de tonnes chague année dans

les pays développés (voir annexe05), mais également I’usage de ce matériau pour I’emballage,
en raison des avantages qu’ils présentent sur la chaine logistique (de la matiére premiére
jusqu’au consommateur final) et les avantages environnementaux tels que :

Lafacilité delivraison (livraison a plat).

Montage manuel au moment du besoin.

Leur utilisation pour I’emballage permet la protection, conservation, le transport et

manutention, information, la commodité d’usage.

Un matériau biodégradabl e et recyclable.

|1-6-1-1-Dé&finition

Carton ondulé est compose de deux mots. De carton, son élément constitutif et ondulé, la
caractéristique du carton. L’emballage en carton ondulé est un volume construit a partir d’une
plaque plane, rigide, constitué d’une ou plusieurs feuilles de papier cannelé collés entre une ou
plusieurs feuilles cartonnées, dont la forme et les performances sont adaptés au produit a
emballer.
La plaque de carton est I’élément de base pour la réalisation de I’emballage, le carton ondulé
est obtenu par déformation thermomécanique d'une bande plane pour obtenir les ondulations
bien connues, fixées par créte avec de la colle a I'amidon, entre deux couvertures. Son
appellation varie selon le nombre de feuilles (voir les figures citées ci-dessous) 16,

« Carton ondulé simple face(SF) : constitué d’une couverture et d’une cannelure collées
par desjoints de colles sur les crétes de cannelure en contact avec la couverture.

.
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e

Figurell.15: carton ondulé simple!*®

«» Carton ondulé doubleface(DF) : constitué de deux couvertures collées a une canndl ure.

—~

Figurell.16: carton ondul é double face*€.

¢+ Carton ondulé double-double face(DDF) : constitué de deux simples faces séparées par
une médiane. (voir lafigure)

Figurell.17 : carton ondulé double-double face9,

19
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[1-6-1-2-Types et profils des cannelures :

La technologie de fabrication conduit a onduler le papier cannelure selon des profils de

six (06) types (voir le tableau ci-dessous) :

Tableau 11.4 : Lestypes de cannelures et leurs propriétés!f.

Type de

cannelure

symboles

Epissure
de

cannelures

Images de la cannelure

Domaines d’application

4mm

AVLVLVLVLVLN

-une meilleure
optimisation
consommation de
papierg/résistance ala

compression

Simple

3mm

- uneforterésistance ala
compression aplat
- utilisée pour les
intercalaires et pour les

emballages vendeurs

cannelure

<2mm

1.2mm

B VeV VeV eV VLV LN VALV LV LV LY

Excellent aplat du carton
ondulé qui permet de
réaliser desimpressions
flexographiques directes
en Haute résolution
(High-graphics) sur le

carton ondulé

BC

mm

Double

cannelure

BE

4.6mm

Appliqué pour des
produits plus
volumineux et
massi ques (électro-
meénagers, matériaux de

constructions etc. ...)
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I1-6-2-L es matieres premieres utilisées pour la fabrication de I’emballage carton ondulé
Pour la fabrication d’une plaque en carton ondulé, trois matiéres premieres qui

interviennent, tels que le papier, la colle pour I’assemblage des papiers, de I’eau pour créer de

la vapeur avec laguelle on chauffe le papier avant le collage et les encres pour I’impression de

la plague.

I1-6-2-1-L e papier

Le papier est une matiere fabriquée a partir de fibres cellulosiques végétales. Il est
considéré comme un matériau de base dans les domaines de I’écriture, du dessin, de
I’impression, de I’emballage et de la Peinture.
Il est également utilisé dans la fabrication de composants divers, comme la fabrication du
carton ondul é. [*7)
Le papier est la matiére premiere utilisée pour la fabrication du carton ondulé, il est stocké a
I’entreprise sous forme de déférentes bobines (figure 11.2), chaque bobine posséde une fiche
technique qui comporte lesinformations suivantes : (voir figure 11.1).

v' Legrammage (g /m?)

Poids (kg)
Laize (mm)
Numeéro de bobine
Nom de fournisseur

Type du papier

DN NI NI NN

L ]

I8 T T
s,

Figure!1.19 : stock principale de GE 2,

A-Lestypes des papiers utilisésa GE :
Générale emballage utilise plusieurs types de papier, parmi ses types on trouve :
% FEluting: Le fluting est un papier chimique ou mi- chimique
utilisé pour la cannelure, il est composé de fibres recyclées a 100% (voir lafigure

21
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< Kraft: Le papier kraft est un type de papier trés résistant, il est composé de fibres

vierge a100%.

% Simili_kraft : Le papier simili kraft est un papier composé du papier recyclé et d’une

pate vierge.

s Test (écrug/blanc) : Le papier test blanc ou écrus est un papier recyclé a 100% et

d’une pate vierge sur la partie extérieure (la partie blanche).

B-Lestypes de papier selon leurs grammages et leurs utilisations

Le tableau ci-dessous illustre tous les types de papiers utilisés a GE, selon leurs grammages et

leurs usages.

Tableau 11.5: Lestypes de papiers utilisés a GE, leurs grammages et leurs utilisations

Typesde papier Grammages (g/m?) Utilisation
_ 85,90,95,110,120,130,135, _
Duosaica Papier pour couverture et cannelure
150,155,165,170,200

Fluting 85, 95, 125,127 Papier pour cannelure

Hydrosaica 120, 135, 150,165 Papier pour cannelure
Kraf Blanc 145 Papier pour couverture externe
Kraft Blanc Couché 145,175 Papier pour couverture externe

Papier pour couverture externe et interne

Kraft Ecru 127, 135, 200,400
Mi- chimique 150 Papier pour cannelure

Saikraft Blanco 140,185 Papier pour couverture externe
Simili Kraft 115, 140, 145, 200,25 Papier pour couverture externe et interne

Test Blanc 115, 125, 130, 135,140 Papier pour couverture externe

Test Blanc Couché 140,160 Papier pour couverture externe
Test Ecru 140 Papier pour couverture externe et interne

I1-6-2-2-La colle

La colle est un produit de consistance liquide, gélatineuse ou péteuse, sert a lier des
pieces entre elles. Il est préférable d’utiliser dans I’industrie des emballages des matiéres
premieres non-synthétiques, c’est pourquoi les industriels favorisent leur choix pour la colle
d’amidon, cette derniere est un produit biologique, c’est pourquoi elle est plus efficace et
repend aux normes d’hygiene lorsqu’il s’agit des fabrications destinées pour I’agroalimentaire.
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A-Colle a base d’amidon
La colle d’amidon est une colle a base de farine, blé, riz gluant ou mais et d’eau.
Lacolle est un dément essentiel et fondamental ala constitution et au collage du carton ondulé.

B-Composition de la colle d’amidon
Les composants de la colle utilisée a GE : on utilise a GE une colle d’amidon qui se prépare a
I’entreprise avec ‘ ingrédients trés essentiel, sont :

% L’amidon : un éément de base dans |a fabrication de la colle.

% Leborax : un @dément qui joue un réle trés important, il augmente la viscosité.

% Lasoude: diminue la température d’éclatement des grains d’amidon.

% L’eau adoucie : éément de base pour |a préparation de lacolle!,

I1-6-2-3- Lesencres

A-Définition d’une encre
Une substance liquide ou visqueuse contenant des pigments, utilisée pour I’écriture,
I’imprimerie et le dessin.

B- Le type d’encre utilisé dans I’impression sur le carton ondulé

La composition d’une encre dépond de la technique d’impression, de la forme d’imprimante et
la nature physique du support sur lequel on doit imprimer, dans le cas de GE la technique
d’impression est une impression flexographique, cependant le type d’encre qu’on utilise sont
des encres dite liquide, de faible viscosité (envirentl0 a 100 mps.s). Elle possede une forte
proportion des solvants, leur séchage est trés rapide est généralement purement physique™9.

C- Les principaux constituants d’une encre :
Une encre est constituée de plusieurs composants (pigment, vernis et solvant).
% Vernis: le vernis est le composant majoritaire d’une encre, il représente 70% de cette
derniére. On trouve de types de vernis::

- vernis technologique (opaque) utilisé ala sélection.
- vernis transparent utilisé dans la surimpression.

s Pigment : le pigment de I’encre permet de traduire I’image colorée souhaitée. Les
pigments représentent 30%d’une encre.

s Le solvant (eau): il est utilisé dans les encres utilisé pour I’impression avec la
flexographie, sa température d’ébullition influence sur le séchage d’encrel8,

Les bases utilise a GE sont: blanc, jaune, rubis (magenta), cyan(bleu), orange, vert,

Vermillion(rouge), rose, violet et noir.
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[11-1-Développement d’un emballage pour la Figue séche de Beni Maouche

Les résultats d’une mauvaise qualité de papier, d’un mauvais montage, d’une
mauvaise palettisation ou d’un mauvais gerbage peuvent étre trés critiques sur la boite, la
caisse et les produits ainsi que des pertes logistique et les dommages de transite transport en
raison du manque de larésistance et de la stabilité.

Pendant notre travail nous avons suivi le processus de développement des deux
produits différents (boite de figue seche et caisse de groupage) depuis la réception de la
demande de développement jusqu’a la phase finale ou on obtient un produit fini, en passant
par les étapes suivantes :

v Définition des exigences client.
L’étude de faisabilité (I’étude des exigences).
Définition de laqualité.
Etablir une demande de réalisation d’un tracé.
Réalisation d’un prototype.
Etablir une demande de réalisation maquette.
Réalisation maquette.
La création du produit sur le voluPack.
On remarque que le processus est le méme pour les deux produits, sauf en quelque étapes
comme laréalisation du moule qui se fait seulement pour la boite.

A SANE NENENENEN

[11-1-1-L es Exigences client
Apres avoir discuté avec le client ses exigences (voir annexe 06) et les difficultés qu’il
arencontré en utilisant des emballages non- adéquats au produit, on a pu trouver des solutions
pour éviter un tas de problémestels que:
La dégradation du produit (diminution du poids et perte des valeurs nutritionnelles) a
cause de présence des ouvertures sur I’emballage qui favorisent les échanges avec le
milieu extérieur.
Difficulté de transport des figues (non disponibilité des caisses de groupages)
Disposition anarchique des figues sur I’emballage son prendre en considération le
poids maximal qui va contenir I’emballage.

[11-1-2- Choix du papier
[11-1-2-1- Choix du papier pour laboite

Vu que le produit a emballer est un produit alimentaire, donc on affaire a un produit en
contact direct avec I’emballage (emballage primaire), c’est pourquoi on doit faire attention au
choix de la qualité du papier, pour cela on a proposé deux types de papier qu’on utilise le
plus souvent pour les produits alimentaires, selon leur certification d’alimentarité, qui sont le
kraft(KE) et le duosaica (DS).

v' Leduosaica
Le duosaica est un papier recyclé a 100% qui peut étre utilisé pour un emballage d’un
produit alimentaire, a condition gue ce dernier soit sec et non gras (voir annexe 07).
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v' Lekraft
Le kraft est un papier rigide a patte 100% fibres vierges qui le qualifie en premier lieu
pour I’utiliser dans les emballages alimentaires a 100% (voir annexe 08).

[11-1-2-2- Choix du papier pour la caisse de groupage

Pour faciliter la manutention et le transport des boites de figues seches on a pensé a
réaliser des caisses de groupage qui vont contenir 10kg de figues séches, c’est pour cette
raison qu’on doit choisir un type de papier et une cannelure qui répondent a une bonne
résistance.
On propose donc pour les deux couvertures de cette caisse un type de papier qui est le test
écru avec un grammage importantde140g /m?et une cannelure résistante qui est la C avec un
papier qui est le fluting 127g/m?.
Pour assurer une bonne résistance de |a caisse on doit appliquer deux tests sur cette derniére :

1-Letest ECT
C’est une méthode d’essai de la résistance a la compression sur le chant, il permet de
mesurer I’aptitude d’un échantillon du carton verticalement, il est exprimeé en (KN/m).

A-Matériels utilisés:

Une machine d’essai de compression motorisée avec des plateaux horizontaux, congus
pour mesurer une force de compression. La vitesse de rapprochement des plateaux doit
étre de 12.5mm/min (z 0.5mm/min).

Equipement de découpe congus pour donner des éprouvettes rectangulaires avec des
tranches droites, paralleles de 25mm.

Une des éprouvettes de carton de 100mm (+0.5) de longueur et de 25mm (+0.5) de
largeur.

B-Mode opératoire:
L’éprouvette doit étre placé au centre de plateau.
Par action de I’appareil d’essai, la charge est écrue jusqu’a ce que I’éprouvette
s’effondre.

Le résultat obtenu est exprimé en KN/m

Couper I’échantillon et le mettre dans Mettre I’échantillon dans I’appareil
le plateau d’ECT

Test ECT

Figurelll.l: Letest ECT
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C-But du test
Cet essai permet d’estimer la valeur de la résistance a la compression verticale
(RCV).
I donne ainsi une bonne idée de comportement de la caisse au gerbage.

2-Letest de RCV
Détermination de la résistance ala compression des emballages en carton ondul € vides.

A-Matériels utilises
Machine d’essai de compression motorisée de type plateau, capable d’appliquer une
force a partir du mouvement uniforme de I’un ou des deux plateaux & une vitesse
relative 12.5mm/min (x 2.5mm/min).

B-Mode opératoire

Placer I’emballage a test tester au centre sur le plateau inferieur de la machiner d’essai de
compression.

Mettre la machine en marche et poursuivre la compression jusgu’a rupture totale de
I’emballage.

Les résultats sont expriméen N

Figurelll.2 :Letest RCV

C-But du test
Il permet de mesurer son comportement au gerbage dans devers cas d’utilisation.

D- Laformule théorique pour calculéla RCV

RCV=[5.3xECTx /[(L + ) x 2 + h] X 2 x 4 | —[15% X[5.3XECT x
VI +D X2+ h]x2x4]

L: longueur de la caisse.
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I: lalargeur de lacaisse.
h : lahauteur delacaisse
E-Détermination de gerbage
Pour calculer le nombre de caisses gerbées on applique laformule suivante :
R = Pc X Gx c pxNc
N =R ~P xGxCo )

RCVp : résistance ala compression verticale.
Pc : le poids de la caisse.
G : lagravité.
Coefp : coefficient de produit.
Nc : le nombre de couches.
Lagravité =10 N.
Le coefficient de produit :
» Produit porteur = 1.
> Produit semi porteur =2.5.
» Produit non porteur = 3.

[11-1-3- Lacréation du dossier produit

Afin de concevoir un nouvel emballage pour un nouveau produit on doit définir les
exigences du client en premier lieu puis étudier la faisabilité et créer le dossier produit au
niveau de service de développement par la création d’une demande de developpement en
introduisant les dimensions de la boite et |a caisse, lalangueur de coupe ainsi que lalaize .

[11-1-3-1- Définition des dimensions

Les dimensions sont faites en prenant en considération la logistique afin d’assurer la
stabilité des produit lors de leurs transport et la possibilité d’exportation du produit. Cela
nous oblige a prendre en considération les dimensions des Euro-palettes pour qu’il n’y ait
pas de pertes et de problémes logistiques (voir les figures ci-dessous).

Figurelll.3 conséquences d’une palette non remplis
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TRES IMPORTANT

-—J a0 . v L
HIAS . MARTINEZ .

N

LES CAISSETTES NE DOIVENT PAS
NON pgpasseR ou BORD DE LA PALETTE NON

PEVTAS T ViR

Figurelll.4 Dépassement des caisses du bord de |la palette

A- Lestypes d’Euro-pal ettes

Selon les normes européennes, il existe deux types des Euro-pal ettes selon lalongueur
et lalargeur (annexe 09) :

v’ Palette 1200 X 1000.

v’ Paette 1200 X 800.

B- Calcul delalangueur de coupe, la laize et les rabats
v' LeRabat

R=(Lm/2)+p
v Lalaize

Lz=hm+2*R
v' Lalangueur de coupe

Lc=(Lm+Im)*2+p

NB : pour lacannelure C : P = 35mm

Tableau I11.1 : les majorations des dimensions selon les profiles cannelures.

Majoration
Typesde cannelure
Largeur(l) Longueur (L) Hauteur (h)
C 4 4 8
B 4 4 8
E 2 2 4

C- Calcul de Lm et Im pour la cannelure C
Lm =L +4
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Im:|i+4
hm=h; +8

I11-1-3-2- Réalisation du tracé et du prototype

Apres avoir créé la demande de développement, |e service développement envoie une
demande de réalisation d’un tracé et d’un prototype au service forme de découpe.

Aprés laréception de la demande réalisation tracé, le concepteur réalise un tracé selon
les dimensions données al’aide d’un logiciel appelé ARTIO SCAD, ensuite il le transfert aun
autre logiciel IMPACT qui est lié aun ploteur pour nous couper des échantillons ou ce que on
appelle des prototypes.

[11-1-3-3- Réalisation de la maquette

Apres avoir créé la demande de réalisation tracé au niveau de service développement
on passe ala demande réalisation maquette qui se fait dans le méme service et on I’envoie au
service infographie, ce dernier réalise une maguette selon les exigences de client ou selon le
modele donné par le client al’aide d’un des deux logiciel ADOBE PHOTOSHOP ou ADOBE
ILUSTRATOR.

I11-1-3-4- validation du prototype et de la maquette par le client

Les agents de la forme de découpe et les infographes envoient le prototype et la
maquette au service développement qu’ils les envoient a leur tour a I’agent commercial afin
qu’il les transmit au client pour le but de les valider.

[11-1-3-5- demande d’achat moule et cliché

Apres la validation de prototype et de la maquette par le client le service
développement envoie une demande d’achat moule et une demande d’achat cliché a leurs
fournisseurs.

[11-1-3-6- le processus de fabrication des deux produits

« Laboite
Onduleuse utiliser : Fosber Sétif .
Ligne de transformation :
Master flex.
Machine de découpe a plat master cut.
s Lacaisse:

Onduleuse utiliser :Medesa.
Ligne de transformation : Martin.

A-Au niveau de I’onduleuse
L’entreprise GE posséde deux trains onduleurs, le procédé technique est pratiquement
le méme pour chaque machine, ce qui varie principalement entre chaque ligne de production
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c’est la vitesse, la grosseur, I’automatisme de chaque onduleur et le types de cannelure
fabriqué (Fosber : cannelure B, C et F, Medesa : cannelure B, C, E et F).
L’ondulcuse ¢st composé de deux partics (voir 1a figure ci-dessous).

LX_/ \ J\ )\
Poste smple Postegmple Poste\éouble szle
Mitrailleuses  COUPU Recentio
Partié humide transversadl n

\ %
e

Partie seche

Figurelll.5: schéema générale de I’onduleuse.

Partie humide:
Ondulation du papier cannelure.
Collage de la couverture interne et la cannelure pour former ce qu’on appelle lasimple
face.

Collage de la ssimple face avec la couverture externe pour former ce qu’on appelle la
double face.

Partie seche:
Dans cette partie se déroule la découpe des plaques en carton ondulé aux différentes
dimensions en fonction des nécessités de chague commande.
Le produit passe en suite ala réception en attente de la transformation.

B -Latransformation :

Le procédé d’impression commence par, I’introduction des plagues dans le margeur,
cette plague glisse a travers les imprimantes qui reposent sur un systéme de cylindre porteur
cliché spécifique a chague imprimante (voir annexe 10).

Lamaster flex (voir figure 111.6) utilise le principe de la flexographie (voir figure 111.5)
et cette technique d’impression utilise des clichés souples en relief (plague photopolymere ou
caoutchouc) avec des encres a base d’eau spécial pour le carton ondulé, les clichés en relief
sont en contact direct avec le support.

L’encre est déposée sur le cliché par un cylindre tramé appel é rouleau anilox [ui-méme
alimenté par une chambre a racle dans laquelle circule I’encre , I’encre sera déposé sur la
plague avec le contact direct entre la plague du carton ondulé et le cliché a I’aide de cylindre
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contre pression , la plaque passe apres sous des séchoirs spécia afin de bien sécher
I’encre(voir lafigure ci-dessous).

Cylindre

Chambre Anilox porte-cliché

a racles
%
rorzpié lda"s
e récipient

Clicheée

1 =
/ Bac a encre Cylindre de s
contre-pression
Retour au

récipient Film plastique
de base

Figurelll.5: Schéma représentant la flexographie

Une fois la plaque est imprimée suivis d’une découpe a plat par laMaster Cut selon les
dimensions de la plagque en commengant par I’introduction de la plaque dans le margeur puis
sa découpe par un moule.

Figurelll.6: La Master Flex
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IV-1- Letypede papier choisis pour la boite
Le tableau suivant représente le pourcentage moyen en matiére grasse et d’eau dans
100g de figue seche

Tableau 1V.1: le pourcentage de la matiére grasse et de la quantité d’eau dans la figue séche

de Beni Maouch.

L es composants L e pourcentage (%)
Eau 25%
Matiere grasse 1.2%

1- le papier duosaica peut étre utilisé pour un emballage d’un produit alimentaire qui est en
contact direct avec I’aliment a condition que I’aliment soit sec et non gras (ce qui est indiqué
dans I’annexe06).

2-Laboite de la figue seche sera stockée dans une chambre froide (8°C).

3- Letableau VI.1 montre que lafigue séche contient une faible teneuren maniere grasse mais
aussi contient une teneur importante d’eau.

+ Conclusion :

D’apres 1,2 et 3 on déduit qu’on ne peut pas utiliser le papier duosaica dans ce cas.
Comme le papier kraft est un papier d’une pate vierge a 100% et il est destiné a I’emballage
pour les produit alimentaire (voir annexe 08) donc le papier qu’on va utiliser est le papier
kraft.

IV-2- Lesrésultat des tests utilisés pour la vérification de la résistance de la
caisse

Dans les tableaux 1V.2 et IV.3 et la figure VI.1 sont présentés les résultats des tests
effectués sur des échantillons de la plaque du carton et de la caisse de groupage.

Tableau 1V.2 :Les résultats de test ECT appliqué sur la caisse et la RCV théorique.

Echantillons ECT (KN/m) RCV Théorique (N)
1 4.812 2400
2 4,701 2300
3 4.520 2200
Moyenne 4.677 2300
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Tableau 1V.3 :Lesrésultats de test RCV pratique appliqués sur la caisse.

Echantillons RCV(N)
1 1425
2 1687
3 1415
Moyenne 1509
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FigurelV.1: Graphe représentant la RCV pratique de la caisse de groupage.

1- Lacaisse contient 10 boites de figues séches qui pesent de 1 Kg, comme cette derniére est
un produit porteur donc la caisse doit résister a une résistance minimale de 800 N.

2- letableau V-2 montre que |a caisse résiste théoriquement a une résistance de 2300N.

3- letableau V-3 montre que la caisse résiste a une résistance de 1509N.

% Conclusion :
D’aprés 1,2 et 3 on déduit que lacaisse est conforme (elle est de trés bonne résistance)

++ Calcul de nombre de couches
NC = RCV# (Pc xG x Coef)
Comme le produit est porteur donc :
NC= 1509/ (10x10x1)
NC=15

1-Lacaisse peut porter jusqu'a 15 caisses.
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2- La hauteur maximale du centenaire est 1700mm et la hauteur de la caisse est 212mm.
«+ Conclusion :

D’aprés 1 et 2 on déduit que le nombre de couche maximal est de 8 couches.

I V-3-Calcul desdimensions dela boite et de la caisse de groupage
Pour calculer les dimensions de la boite on a pris de différent poids et on obtient leurs
dimensions approximatives pour chague boite avant de penser aleur disposition sur la pal ette.

IV-3-1- Lesdimensions des boites et de la caisse de groupage

En prenant des échantillons de méme calibre et en respectant la disposition des figues
dans les boites (voir figure ci-dessous) qu’on a proposé comme solution pour éviter la
disposition anarchique et pour minimiser les surfaces des échanges avec I’aire pour avoir une
idée sur les dimensions des boites avant de prendre en considération les dimensions de la
palette .

FigurelV.2: la disposition des figues dans la boite.

I V-3-1-1-Les dimensions trouvées (en mm) pour les boites et |a caisse
» Boitede 1Kg: 220*180* 38
> Boite de 500qg :220* 80* 38
> Boite de 250g :100* 80* 38
» Caisse de groupage : 450* 180* 190

Les dimensions trouvées pour la caisse de groupage ne sont pas adéquates avec les
deux types des euro-palettes a cause des vides qui créent des pertes logistiques et de
problémes de transport, c’est pourquoi on doit modifier les dimensions de la caisse et des
boites pour arriver aux dimensions exactes.

Pour les résultats qu’on a trouvé la palette idéale est la 1200*800 avec une disposition
de deux caisses sur lalargeur et de six caisses sur lalongueur (voir figure suivante).
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1200

1000

S00

200

Figure V.3 :positionnement des caisses de groupage sur la pal ette.

IV-3-1-2-L es dimensions (en mm) adéquates avec la palette 1200 /800
» Caisse de groupage : 500* 200* 212
> Boirede 1Kg: 230*182* 38
» Boite de 5009 :230* 89* 38
> Boite de 250g : 107*89* 38

IV-4-Résultat du calcul de la laize, la longueur de coupe et les rabats de la
caisse de groupage

Les dimensions précédentes qu’on a trouvées pour la caisse ne sont que des
dimensions internes, c’est pourquoi on doit les maorer selon le type de cannelure de la

plague.

IV-4-1- Résultats obtenus apres les majorations

Tableau | V.4 :Résultats obtenus aprés les majorations (en mm).

Dimensions a majorer Dimensionsinternes Dimensions maj or ées
Longueur (L) 496 500
Largeur (1) 196 200
Hauteur (h) 204 212

| V-4-2- Résultats des calculs de la laize, la longueur de coupe et les rabats

Tableau V.5 : Résultats des calculs de la laize, |a longueur de coupe €t |es rabats (en mm).

Lalaize 412 mm
Lalongueur de coupe 1435 mm
Lesrabats 100 mm
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IV-5- Ledossier produit
IV-5-1- Les propositions qualité

Du moment que les types de papier choisis pour le boite de figue et la caisse de
groupage sont différents, donc on a deux propositions qualité.

I V-5-1-1-La proposition qualité pour les boites
La proposition de la qualité de papier utilisé pour la fabrication des boites est montrée
dans lafigure suivante.

: Association Des Producteurs De figues
: Boite 1 Kg de figue.
: Boite 500 g de figue.

: Boite 250 g de figue.

QUALITE PROPOSEE :

v~ Qualite
v~ Profile
v" Code qualité

Figure V.4 :La proposition qualité pour les boites.
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IV-5-1-2 La proposition qualité pour la caisse de groupage

La proposition de la qualité du papier utilisé dans la fabrication de la caisse de
groupage est montréee dans la figure suivante.

. i |Rer IM.R4.C |
e NMERAR
AT AN NLLAAERE  [Revsionof - |
|Date - 15/11/2012
|Page - 1/1

PROPOSITION DE QUALITE

Date : 03/05/2017
Client : Association des Producteurs Des figues.
Produit

: caisse de groupage

QUALITE PROPOSEE :

v Qualite : TE140*FL127*TE140
Profile i S

v

FigurelV.5: Laproposition qualité pour |a caisse de groupage.
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1 V-5-2-L esdemandesr éalisation tr acés

| V-5-2-1-L a demandes réalisation tracés pour la boite de 1Kg
La demande réalisation tracé pour la boite de 1kg est montrée dans la figure suivant

EEENMESEALENMEEMELLMACSE | o MR2ZE
. .- s A M Y ey N “s ra

R Y Révision = 085
. praans = | Dme 10/12/2015
DEMANDE DE REALISATION Poge /7
— e J
REALISATION . MODIFICATION X N' DOSSIER [N ENVOI #7179 I B1705448
FOMANTHLON X MAQUETTE . N* MAGUETTE VALIDEE
U Echant  [Tracd [Moule y P. D'ECHMANTILLON VALI
[ECHANTILON pour DIMENSION X QUALITE s |oate: 11/05/2017
INSOOELE POINT: oul . NON X *REFERENCE CLICHE :
FORME DECOUPE EXISTANTE: out . = *REFERENCE MOULE :
;NY ASSOCIATION DES PRODUCTEURS DE FIGUE  |*CODE CLIENT €02200
PRODANY BOITE 1KG DE FIGUE *CODE PRODUIT -
CAISSE CAISSE AVEC DECOUPE PLAQUE
DIMENSION BASE RABAT RABAT
SR [y L SUPERIEUR | INFERIEUR
LONGUEUR LARGEUR | HAUTEUR | LONGUEUR LARGEUR axliseor
; = N » 5
CODE FEFCO: JONCTION PATTE PROFIL EPAISSEUR  |IMPRESSION CODE QUALITE QUANTITE ECHANTILLION
0421 A PLAT - DFPC BLANC 2 - Q60938 |
*COULEURS: = = : | - . L . I
COUVERTURE EXTERIEURE CANNELURE MEDIANE CANNELURE COUVERTURE INTERIEURE
TBC140 FL127 - - KE125
|REVUE DES EXIGENCES:
Technico c/orh'merclai Chef de section infographie Chef de section FD
Faisabilité:  Oui +"Non O ouid NonO ouid NonD
Motif:

|;odlﬂcation échantillon selon les nouvelles dimensions + imposition

~TYPE DE CONDITIONNEMENT = CONDITION DE STOCKAGE [
- < A la charge de:
SUPPORT INFORMATIQUE MODELE ETUDE

REALISATION MAQUETTE
SELON > [

PLAN DE DECOUPE MODELE
REALISATION ECHANTILLION

SELON =

1 RECEPTION DE la réalisation et
EMISSION DE la Demande ification
11/05/2017 LU 3= Dateetvisa
O
; 7 oy bS8 2
w1/ coRNE nent
e el
Y OIS poakests
*Champs non obligatoire / cette demi

FigurelV.6 :Lademande réalisation tracé pour la boite de 1K g.
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| V-5-2-2- La demandes réalisation tracés pour la boite de 500g
La demande réalisation trace pour la boite de 500g est montrée dans la figure suivante

Tl oY
e —— “' ;0 n_n___'_“"_-_—-_._' s et 1M RZ B
¢ ”!n-u-nna- n&n-nnnvlnu..c:‘ur-.-;.-ﬁ fLavision - 06
g . - t—— —— L Dmtes  1O/12/2076
R ODEMANDE DE REALISA TION Fage  1/7
pearepeg— . |moowicanon 1| N* DOSSIER /N ENVO sizize | mazoses7 |
FOMNTRLON x MAQUETTE N* MAQUETTE VALIDEE ¥
o Echant | Tract /Moule P. D'ECHANTILLON V. =
ECHANTILON pour. DIMENSION X QUALITE DATE: 11/05/2017
IMODELE JOINT: oul . NON X *REFERENCE CLICHE ¢ = .
rORME DECOUPE EXISTANTE: out E . *REFERENCE MOULE : B
ooy ASSOCIATION DES PRODUCTEURS DE FIGUE *CODE CLIENT 02200 .
prODUIT BOITE 500GR DE FIGUE |*coDE PRODUIT s , 5
CAISSE CAISSE AVEC DECOUPE PLAQUE =
DIMENSION BASE o’ . RABAT | R
LC R LARGEUR | HAUTEUR | LC L ot At i
230 B:) 38 £ il | =
CODE FEFCO: JONCTION PATTE PROFIL EPAISSEUR  |IMPRESSION CODE QUALITE i j'.'
0421 A PLAT - DFPC BLANC 2 - Q60938
*COULEURS: . L = < l B =58 ’r‘
COUVERTURE EXTERIEURE CANNELURE MEDIANE
TBC140 FL127 - | ’
REVUE DES EXIGENCES: -
Technico mercial Chef de section infographie ok
Faisabillté: Oul Non O oul 3 NenD il
Motif: sk
Modification échantillon selon les
T TYPE DE CONDITIONNEMENT o
REALISATION MAQUETTE s
SELON 5
u e
REALISATION ECHANTILLION PRAN
SELON
EMISSION DE la Demandep (™= i
P p
FLO~
oPf c 2
o7 N
e
<

FigurelV.7 :La demande réalisation tracé pour la boite de 500g.
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I V-5-2-3- La demandes réalisation tracés pour la boite de 250g
La demande réalisation tracé pour la boite de 250g est montrée dans la figure suivante.
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- CEE N ALSAME | 13 lwnes
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FigurelV.8 :La demande réalisation tracé pour la boite de 250g.
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| V-5-2-3- La demandes réalisation tracés pour la caisse de groupage
La demande réalisation tracé pour la caisse de groupage est montrée dans la figure suivante.
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Figure V.9 :La demande réalisation tracé pour la caisse de groupage.
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IV-5-3-Lestracés et les prototypesréalisés
| V-5-3-1-Letracéréalisé pour la boite de 1kg
Letracé réalise pour laboite de 1kg est montré dans la figure suivante
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'\\\\H#/
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FigurelV.10 :Letracé dela boite de 1 Kg.




Chapitre IV Résultats et discutions

I V-5-3-2-Letracéréalisé pour la boite de 500g
Letracé réalisé pour laboite de 500g est montré dans la figure suivante.

FigurelV.11 :Letracé dela boite de 500 g.
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IV-5-3-3-Letracéréalisé pour la boite de 250g

Letracé réaiseé pour laboite de 250g est montré dans la figure suivante.

- [T 118 [
g .
| apgi 89
B v
., H Q '

FigurelV.12 :Letracé delaboite de 250 g.
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| V-5-3-4-Letracé réalisé pour la caisse de groupage

Le tracé réalisé pour la caisse de groupage est montré dans la figure suivante.

| Aol T
sl |
AR TOGR D FOATDARD (13270) e —
Produit :CAISSE DE GROUPAGE (IRG) 149
NV S

Dimensions : 496+196¢204 DI Machi
LU ey (I3 4

a0l ° DOSSER |:'i_--,-,:ui‘ BIT203/BIT0M40

e —

b

200

500

$H-» 1435

Figure V.13 :Letracé de la caisse de groupage

.
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IV-5-3-5 La maquetteréalisée pour la boite des figues seches

La maquette est réalisée en respectant les dimensions du tracé, afin
d’avoir une impression sur mesure et correcte

‘a___iI\&_ b
T
1 (M) W '
m
(=l i S i

Valeur moyennes pour:| 100 g
Energie | 224KJ (952 Kcal)
Eau (g) | 25
Glucides (g) | 53
Fibres alimentaires (g) | 8
Protéines (g) |3,2

Lipides (2) [1,2
i conserver dans un endroit frais et sec, Mhlnmnﬁ
i I'abri de lumiére a fin que ses figues ane
gardent toutes leurs saveurs aprés m
ouverture de la boite . Autres varictés

\? CENEALENBALAGE (ZY)
" INDUSTRIE DU CARTON ONDULE

Figure V.14 : La maquette réalisée pour la boite des figues seches
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Conclusion Générale

Le travail présenté dans ce mémoire réalise au niveau de I’entreprise Général
Emballage nous a permis d’acquérir une certaine expérience et informations qui rentrent dans
le savoir et le savoir-faire de la fabrication de I’emballage en carton ondulé et plus encore sur
le développement d’un nouvel emballage et sa conception ainsi que safabrication .

Dans le cadre du theme de notre projet, on a eu I’occasion de développer un nouvel emballage
pour un produit alimentaire labellisé qui est 1a figue séche de Beni Maouche, pour cela on a
suivi toutes les étapes de développement d’un nouveau produit a I’entreprise généra
emballage, en commencant par la définition des exigences du client en amont et les satisfaire
en aval ; I’étude de la faisabilité ; le choix de la qualité et la conception de la maquette sont

établis selon la nature du produit aemballer et lalogistique.

Vu les problemes rencontrés lors du conditionnement de la figue seche tels que: la
perte des valeurs nutritionnelle et des qualités organoleptiques ; diminution du poids ; a cause
de la présence des ouvertures dans les emballages utilisés auparavant ainsi que les difficultés
de transport a cause du manque de caisses de groupage, hous avons pu élaborer une solution
emballage considérée comme étant |a plus appropriée dans le contact alimentaire.

Durant notre travail, on a pu proposer deux types de papier considérés comme étant les
plus appropriés dans le contact alimentaire qui sont le kraft qui est fabriqué a base d’une péte
a 100% fibres vierges et le Duosaica fabriqué a base du papier 100% recyclé .en plus de son

alimentarité, notre choix est porté sur le kraft grace a sa résistance a I’humidité.

Notre choix pour les dimensions des boites de figues et les caisses de groupage est
fondé sur le poids d’une quantité donnée (1Kg, 5009, 2509) des figues seches, |e respect des
dimensions de |la palette européenne 1200/1000 ainsi que I’ouverture de la boite en perforé
pour laisser le choix au client et assurer la fermeture de la boite afin de minimiser les

échanges avec le milieu extérieure et la contamination des figues.

e
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Annexe 01 : Organigramme de I’entreprise GE
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Annexe 02 : I’aire géographique des régions labélisées
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Annexe 03 : Données des communes concer nées de la wilaya de Sétif (2014-2015)

FIGUIERSEN
M ASSE
NBR NBR DE PRODUCTION
NBRDE | _ =% |FIGUIRES| SUPEN ax
COMMUNES FIGUIRES| EN  |RAPPORT
SuP ISOLE RAPPORT |  (ha)
NBR
(ha) FIGUIRES| ™~
En vert E "
seche
Tm:ii %e;aera' 50403 | 469409| 128091 | 597500 | 562693 | 6157.11 |137034.45| 45678
BOUANDAS | 553 | 45500 | 5000 50500 50500 603 13266 | 4422
AITN.MZADA| 602 | 60200 | 3000 63200 63200 632 13904 | 4634
TALA 6395 | 64100 | 600 64700 64700 645.5 14201 | 4733
IEACENE ' '
BOUSSELAM | 646 | 67450 | 600 68050 66050 642 14124 | 4708
AITTIZI 304 | 30600 | 30000 60600 60600 604 13288 | 4429
DRAA
oA 430 | 23700 | 950 24650 24650 4395 13180 | 4393
BENI 176 | 14450 | 500 14950 14950 181 1810 | 603
OURTILANE
B/CHEBANA | 92 | 9200 | 22000 31200 31200 312 3744 | 1248
AIN 70 | 10500 | 22200 32700 32700 202 3504 | 1168
LEGRADJ
BENI MOHLI | 107.81 | 7400 | 1000 8400 8400 117.81 1206 | 98,66
TOTAL | 3620.31|333100| 85850 218950 | 416950 | 446881 | 92317 |30338




Annexe 04 : Données des communes concer nées de la wilaya de Bejaia (2014-2015)

PRODUCTION (Qx)

Communes Superficies Nbre Nbre de EN FIGUES FRAICHES
Subdivisions occupées Total de |Figuiersen En
Wilaya (ha) Figuiers |rapport Consommation 3 | Soumises Figues
|'état frais au séchage Total | seches
Timezrit 100 7 600 7 600 1200 2500 3700 |1600
Semaoun 228 12 540 12 540 3000 6000 9000 |3000
Feraoun 599 53 450 53130 9000 12 000 21000 | 6 000
B.Djellil 1237 86 600 85 700 10 000 21 000 31000 | 12000
Barbacha 1000 52 000 52 000 12 000 21 000 3300010000
Kendira 700 35000 35000 5000 10 000 15000 | 7 500
Seddouk 267 24026 24 026 2 000 2 000 4000 |1000
Amalou 468 11 700 11 700 12 000 4000 16 000 | 2 000
M'cissna 907 93090 93090 10 000 6 000 16 000 | 3 000
Bouhamza 178 26 650 26 650 4000 2 000 6000 | 1000
B.Maouche 10 000
1005 138 100 135 300 11 000 20 000 31000
Total airedes 185
communes de 6 689 540 756 536 736 79 200 106 500 500 57 100
I’aire IG
. 295
Total wilaya 10302 993 961 986 811 155 220 139780 73590

000




Annexe 05 : Production de papier et carton dans le monde
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Annexe 06 : exigence du client sur les boites de figue seche

Exigence client pour la boite de figues seches

Produit :

v Boite 1kg

v" Boite 500g

v Boite 2509
Dimension :

v Boite 1kg: 230*183*38

v Boite 500g : 230*89* 38

v Boite 250g : 107*89* 38
Ouverture:

v Quverture ovale perforée

N.B:

épluchage sefait chez le client
Utilisation d’un film alimentaire au-dessus de I’ouverture
Contacte (emballage produit) directe avec le papier (kraft)

Conditionnement :
v’ chambre froide (8°C)

v’ Stockage pour langue durée
Disposition de la figue dans |a boite :

Afin de minimiser la surface d’échange de la figue on propose la disposition montrer dans la figure

Maquette :

Logo de labellisation

Logo de Générale Emballage

Image pour quelques figues (3 ou 4 figue)

Lepoids: 1kg, 500g, 2509 (arabe, francais)

Lesvariétés de lafigue seche de Beni Maouch

La composition de la figue séche de Beni Maouch

Le signe derecyclage

Fond avec une couleur verte (couleur d’une feuille de figuier), les figues avec une couleur doree

AN N N NN AR




Annexe 06 : Les exigences de client sur la caisse de groupage (suite et fin)

Exigence client pour la caisse de groupage

Produit :
Caisse de groupage pour 10kg (avec refouleur mal-femelle pour |es rabats)

Pour :

v" 10 boitesde 1 kg
v 20 boites de 500 g

v 40 boites de 250g

Dimension :

v’ Caisse Pour boite de 1kg : 496* 196* 204

Maquette :
v" Logo de labellisation
v Logo de Générale Emballage
v' Lesignederecyclage
v Lepoids: 10kg (francais et arabe).
v

Impression avec une seule couleur




Annexe 07 : Certificat d’alimentarité du papier duosaica




Annexe 07 : Certificat d’alimentarité du papier duosaica (suite fin)




Annexe 08 : Certificat d’alimentarité du papier kraft

Smurfit Kappe Product Safety ( - ) Smurfit Kappa

DECLARATION OF COMPLIANCE
CONTAINERBAORD PAPERS USED FOR THE PRODUCTION OF PACKAGING
INTENDED TO BE IN CONTACT WAITH FOODSTUFF

Ve siste Pat Brown Kraftliner grades produced by
Smurfit Kappa Nettingsdorfer - Nettingsdorfer Strasse 40 - 4053 Haid bel Ansfeiden - Austria
can be usad safely for food packaging

This paper can get info cirect contact with type § focdstu® (dry, nonfatty foodstu®) and type Il foodstuf (Toodstu®s which are shalled or pesied o
washod betors consumpiion) following e definbions of the technical document 3 - chapier 4 fom e Resolution AP (2002)1 of the Councl of
Eunge

1. This paper complies with rew materials and sdditives, purity, organoleptic inertness and no transfer of anti-microbic prodect
specifications as Laid down in the foliowing regulations:

*  Reguiation [EC) No 15352004 of e Eurnpean Parfament and of Me Cownall on 27 Ocloder 2004 on malenals and avicies intended
o come nko contac! wil Lod

*  Resolution AP (2002)1 and its technical documents of e Counal of Eurpe (veraion 4 of 12 Fetwuary 2009) conoeming paper and'
boand matevials and aMcles ifanded fo come o confsc! min fooaistuls.

*  Germun Recommendation BR JOO(W on paper and board for food contact (Version of 1 Junl Y 207 5)

*  Fronch Decrees n* 2007.766 (modified by Decree 2008-1469) miatvng fo malenal snd obyects (ended o come info contect it
foodstuf’s and n* 92-631 mlating fo matsnsl and olyects inlended 1o come inko contec! mith foodsufls products and bevenages fo
animal 00d, comgpvaded by the guide for Good Masufsciuring Practice apgroved on § Seplember 1997 and by fhe nformation Node n™
200464

*  Copl industry Guidellos for e comphance of paper & boand malsvials and adichas fov food conled! (issue 2 Seplamber 2012)
2. Complete purity analyses are performed on this paper on a regular basis.

3. Smurfit Kappa Nettingsdorfer mill is certified according to the European standard EN 15 533 *Manzgement of hygiene in the
production of packaging for foodstuffs” by an exlernal party since January 2011 (Qualty Austria - N* C0006/0) This aliows
demarstrating complancy of e mill with the requirements of Reguaton (EC) No 15352004 and Rescluion AP(2002)1, boh relsing lo
material and otjects intended 10 come ino contact with foodsiuffs. The Good Manulsciuring Pracises sys em in place meets the pancipes
defined in reguaton (EC) No 20232008,

This declaraton, ref. AC 805 16001, consists of 2 pages.
Bsve date. 207 June 2016
Valdusst 26" June 2018

4

hotda /fw ex Az
Glnter HOCHRATHNER Eric SAVARY
Ml Menagec Product Safety Wansger

Smurft Kappa Netingsdorier Smurfit Kappa Pacer & Board

PAPER | PACKAGING | SOLUTIONS




Annexe 08 : Certificat d’alimentarité du papier kraft (suite et fin)

Kappa Product Safety 1 S]’]]Ll rfit K(]F,p{n

re Smurfil Kapps Group Disclsimer Statement

Thé Conformiy of he products nclude in this deciaraion are subpect 1o he ollowing conditons complying with GMP practios -

. he mehod of storage

. he mehod of hancing

. he condtions of usa
These condbions 1ake into a0coun] he charndereics spadciic o he maadial or the otject The above condlions B subect 1o the
reCOmmendalons under com=on practos and ndustry codes
n e case of Pa packed product beng madied, In respect o &5 composiion OF dastinglon and any modicator conoaming ha way he
matadiad of the obsect i3 made ute of, 1 & he resporsbily of e person reciving Mis dedaration 1 hsure Me campatbily of he contaner and

of s conlent

This declaration & vald for beo years from the date of Bive

PAPER | PACKAGQGING | SOLUTIONS




Annexe 09 : palette 1200 x 1000
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Annexe 10 : procédé d’impression d’une plaque en carton
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Résumeé
L’objectif de ce projet est le développement d’un nouvel emballage pour le
conditionnement de la figue séche de Beni Maouche.

Notre travail est fondé sur la définition des exigences du client, puis la récolte d’informations
sur le produit alimentaire aemballer afin de choisir un matériau et une forme adéquate.

La conception de I’emballage prend compte du respect des normes internationales des
emballages & contact aimentaire ainsi que les normes logistiques.

Abstract

The objective of this project is the development of a new packaging for the dry fig of
Beni Maouche.

Our work is based on defining customer requirements and then collecting informations about
the product to be packaged in order to choose a materiel and a suitable shape. The design of
food contact packaging takes into account compliance with international standards for food
packaging and logistical standards.
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