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Chute de fer-blanc au cisaillage des rives. (Cliché Otua, photo H. Lacheroy.)

I’emballage fer-blanc

et les conserves alimentaires

par Albert Francois-Poncet

Président de la Chambre syndicale
des Forges productrices de fer-blanc

La qualité de I"emballage qui
contient les conserves alimentaires est
un élément important, on peut méme
dire capital, de la qualité du produit
conservé.

Il ne s’agit pas seulement de 1’étan-
chéité de la boite sans laquelle la
conservation n’est pas assurée, mais
de caractéristiques complexes que doit
présenter le métal : surface brillante,
homogénéité, ductilité, élasticité, résis-
tance aux déformations et a la corro-
sion. Ces exigences répondent aux
conditions d’utilisation du métal pour
la réalisation d’une boite correcte,
qui doit notamment étre capable de
subir la forte pression interne et la
déformation provoquées par la stéri-
lisation dans l"autoclave et résister a
Iattaque éventuelle du produit
contenu.

Deux techniques sont ici en jeu
celle de la fabrication du fer-blanc et
celle de fabrication de la boite. L’une et
Iautre ont fait, dans ces derniéres
années, des progrés considérables. Nous
nous proposons de les exposer ici
sommairement.

Comme chacun le sait, le fer-blanc
est une feuille d’acier trés mince
recouverte d’étain sur ses deux faces.

Jusqu’au début du siécle actuel, le
fer-blanc était fabriqué a 1’aide de
laminoirs 2 manutention manuelle ou
I’amincissement des feuilles d’acier
était obtenu par des passages mul-
tiples entre les cylindres, avec repli
des feuilles les unes sur les autres au
fur et a mesure de 'allongement du
métal. La lenteur du procédé obligeait
a des réchauffages pour maintenir les
paquets en cours de réduction a la

température convenable, réchauffages
générateurs d’oxydation. Le décolle-
ment ultérieur des feuilles ne pouvait
étre assuré que si la composition de
’acier laissait place a certaines matiéres
propices a cette opération, mais nui-
sibles dans I'utilisation du fer. Ce pro-
cédé avait aussi l'inconvénient de
ne pouvoir assurer une régularité
d’épaisseur entre les nombreuses feuil-
les du paquet laminé. Les impuretés
incluses dans D’acier, Iirrégularité
d’épaisseur des feuilles, le cott de
production élevé, la lenteur de sa
cadence et la nécessité d’une abondante
main-d’ceuvre de force étaient les
inconvénients essentiels de cette tech-
nique.

Peu avant la premiére guerre mon-
diale est apparu aux Ktats-Unis le
laminage continu qui allait apporter



une révolution dans la fabrication des
toles et du fer-blanc.

Le procédé consiste a faire passer
sans interruption de gros lingots incan-
descents de plusieurs tonnes dans une
série de puissants laminoirs placés
en ligne et reliés entre eux par des
bandes a rouleaux. Ces laminoirs
réduisent progressivement la lourde
masse d’acier en une bande qui s’al-
longe en s’aplatissant rapidement, jus-
qu’a 2 millimetres d’épaisseur, dans
le cas du fer-blanc.

A la fin de cette opération a chaud,
la longue bande de plusieurs centaines
de metres est enroulée et préparée
pour un nouveau traitement a froid.
La bande est engagée dans une nou-
velle série de laminoirs a vitesse pro-
gressive qui, d’une seule passe, améne

Usine d’Ebange
tique de « Sollac»; elle assure plus d’un quart
de la production frangaise.

ligne d’étamage électroly-

le métal a son épaisseur définitive
dont la moyenne est, pour le fer-blanc,
de 25/100 de millimétre environ.
Une ultime opération sur un laminoir
spécial donne le poli de surface, aprés
un dernier recuit.

Cette méthode de production permet
d’utiliser un acier aussi pur que pos-
sible, assure une épaisseur constante
de la bande dans toutes ses parties,
une surface impeccable et une produc-
tion massive avec un personnel peu
nombreux, sans aucune opération de
force.

Le matériel employé, qui est extré-
mement puissant, ne peut étre mis
en ceuvre que pour des productions
de tres gros tonnages.

La bande de fer noir ainsi obtenue
doit étre ensuite étamée. L’étamage

a, lui aussi, hbénéficié dans ces der-
niéres années d’une révolution tech-
nique. Cette opération se réalisait
autrefois au trempé, par le passage
feuille a feuille dans un bain d’étain
en fusion. Beaucoup de manutentions,
une forte consommation d’étain, un
dépot quelque peu irrégulier et une
production lente étaient les principaux
défauts de cette méthode classique, qui
n’a d’ailleurs pas encore complétement
disparu.

De plus en plus, on substitue a
cette technique celle de I’étamage
par voie électrolytique. La bande
d’acier laminée a froid, avant qu’elle
ne soit découpée en feuilles, passe
dans un bain ou les sels d’étain soumis
a un courant électrique viennent
se déposer sur I'acier. Ce procédé trés

complexe permet de régler la quantité
d’étain déposée, donne une surface
homogéne et dépourvue de défauts,
permet de proportionner la couche
d’étain a la protection désirée et méme
d’avoir sur les deux faces de la bande
un dépot d’épaisseur différente.

On se trouve donc désormais en
présence d’une matiére premiere qui
va servir a fabriquer les boites a
tous points de vue supérieure a ce
qu’était le fer-blanc obtenu par les
procédés anciens. Et nous verrons
quelle importance cela a pour la qualité
des conserves.

Auparavant, il convient d’exposer
brievement I’évolution des techniques
de fabrication de la boite.

Sans remonter a I’époque, pas trés
lointaine cependant, ou les boites de

fer-blanc étaient enticrement assem-
blées a la main avec de la soudure et
un fer a souder, on peut rappeler I’étape
de la fermeture des boites par ser-
tissage, c’est-a-dire enroulement des
extrémités du corps de la boite avec
le pourtour du couvercle, I’étanchéité
étant assurée par l'interposition d’un
joint de caoutchouc. Cette technique,
qui développait considérablement la
vitesse de fabrication des boites et
de leur fermeture aprés remplissage,

n’alla pas sans violentes réactions
ouvrieres.
Depuis lors, le progrés essentiel

apporté dans les méthodes de fabri-
cation est la formation du corps de
la boite non plus par soudage a plat
de la génératrice du cylindre, mais
par son agrafage contre-soudé. En
effet, lorsque les deux cotés du rectangle
de fer-blanc qui forment le corps cylin-
drique de la boite sont montés a plat,
il reste une tranche de métal nu a
Iintérieur de la boite, ce qui peut
provoquer une légére attaque de I'acier
et une trace de sels de fer sur le produit
conservé. Le procédé d’agrafage des
bords repliés élimine cet inconvénient
en ne laissant aucune surface non
protégée par la couche d’étain. L’étan-
chéité est assurée par la soudure appli-
quée a lextérieur de la boite. Cette
méthode a permis d’accélérer consi-
dérablement la vitesse de production
de cette partie de la boite.

Un des fonds est fixé au corps par
sertissage chez le fabricant de boites,
Pautre n’est serti qu’aprés remplis-
sage chez le conserveur. Celui-ci a la
possibilité de laver trés commodément
la boite vide avant de la remplir; cette
facilité justifie le nom de « sanitary
can» que lui donnent les Anglo-saxons.

Il ne nous est pas possible, méme
brievement, d’énumérer tous les per-
fectionnements qui ont été apportés
dans la technique de fabrication de la
boite; ils sont extrémement nombreux
et obligeraient.a entrer dans des détails
trop spéciaux.

Tous ont tendu a augmenter dans
des proportions considérables a la fois
les cadences de production et les sécu-
rités sur la qualité de la boite.

La mise en ceuvre de machines auto-
matiques a permis de porter la pro-
duction des types usuels jusqu’a 350
et 400 boites par minute; certaines
machines ont méme une cadence supé-
rieure. Ces cadences exigent une haute
précision mécanique, un contrdle cons-
tant et un entretien rigoureux. De
sorte que, par les conditions mémes
d’exploitation de ces techniques, I’obli-
gation de maintenir une qualité régu-
liere de la production ne pourrait étre
méconnue sans conséquences les plus
graves.

La boite qui va contenir des denrées
alimentaires ne va pas seulement
avoir a supporter sans déformation
définitive et sans perte d’étanchéité
les effets de dilatation au cours du
passage a l'autoclave et ensuite de
rétraction au refroidissement; elle doit



aussi manifester une grande résistance
aux altérations chimiques que son
contact avec les [)l‘UdllilH conserveés
peut provoquer. Pureté de I’acier,
intégrité de la surface étamée ou de la
couche de vernis sont les conditions
les plus importantes de cette bonne
résistance.

Il est fait ici mention du vernis
car si, de plus en plus, les boites uti-
lisées en France pour les conserves
sont décorées par wune impression
extérieure qui indique le produit
conservé et la marque du fabricant,
souvent aussi sont-elles vernies a
I'intérieur pour améliorer la présenta-
tion et éviter le contact du produit
avec le métal. Ce vernis répond, bien
entendu, a toutes les prescriptions de
’hygiéne alimentaire.

L’impression, qui se réalise sur les
feuilles de fer-blanc avant la fabri-
cation de la boite, a fait, elle aussi,
de trés grands progrés. La nature des
encres et vernis employés a été étu-
diée pour en améliorer ’adhérence,
la dureté en méme temps que la sou-
plesse et la résistance aux agents de
décoloration. Des matiéres nouvelles
sont apparues et les machines a
imprimer ou a vernir, le sétuves pour
la cuisson des encres et I’évaporation
des solvants ne ressemblent plus guére a
ce que I’on utilisait il y a cinquante ans.

Toute cette évolution n’a pas eu
un caractére empirique. La connais-
sance approfondie des réactions du
fer-blanc au contact des produits
alimentaires, des encres et vernis
dans les étuves ou dans [’autoclave
a été le résultat de recherches scienti-
fiques minutieusement organisées et
[)atl(‘]lllll('llt l)()urh‘lll\’l(‘ﬁ.

Des laboratoires privés ou syndicaux
ont été créés dans ce but; les uns sont
spécialisés dans la chimie biologique
et la bactériologie pour étudier le
comportement des matiéres alimen-
taires mises en conserves, les autres
dans la métallurgie pour étudier les
réactions du fer-blanc en présence

Sortie de la bande laminée a chaud.

Chantier d’étamage a chaud.
(Cliché Otua, photos H. Lacheroy.)

Y

des aliments et dans les conditions
de la stérilisation, d’autres encore
spécialisés  dans I’étude des encres
et vernis, sans insister sur les bureaux
d’études et les stations d’essais consa-
crés a la création du matériel mécea-
nique et des outillages nécessaires
a la fabrication des boites. Celle-ci est
devenue une industrie de précision a
base scientifique.

Aussi n’est-il pas étonnant d’assister
dans le monde entier a une expansion
continue de cette industrie, dont les
produits, par leur qualité, favorisent
Iessor paralléle de IDindustrie des
conserves alimentaires.

Aux Etats-Unis, ot la consommation
des conserves a atteint un dévelop-
pement inconnu en Europe, des recher-
ches ont été faites sur la résistance des
produits alimentaires aux effets nocifs
des poussiéres radio-actives. On a
constaté que seul 'emballage en boites
métalliques assurait une protection
efficace des aliments. L’opinion publi-
que américaine s’est montrée sensible
a cette constatation.

Cet article est reproduit avec l’ai-
mable autorisation de la Revue « Les
innales d’hygiéne ».

265



	L'emballage fer-blanc et les conserves alimentaires

