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Pricoaeonte

Lot e echiuats Cokaves & travazlier 1e Doy, cortle par
excanle lee fcorgewse. , 'on oclog b0 aws, dos scles
cireqirives, le: zcies alternovives et & raban, les dérou-
iervucs, luwudtenses, IiraiseusScs, PLrceluscs, Tours eiCa, il
exisie dlactreos machines qui =ont destinles & asreabler les

f1l8inents on Lois apréds lesur prévaration,

IL y a lieu d'tiunbrer ici yuelyues exenples de la gam:ue
jwportante de machines sp8ciales 8 assembler, telles que
presses chautfantes pour la fabrication de panneaux contre=
plagubs et de pannvaux de particules, presses & plaquer,
jusqulaux machines & agrafer les emballagyes 1fgers pour
L1texp8dition de frnits et de lézumes, les machines & elouer
les coisses dlemballaze , aiusi que les machines spSciales &
clouer les paleties de wanutentiom.

Lans ce dernier gronne, il stagit de wacuines qui assenblent
les 818ments en bois & Afaice de clous, d'azrafes en fil

dfacier ou de crampons, de vandes ondulbes en acier eote.

Un peut ajouter I c¢ groupe, les presses rutatives typographiques
qui munissent les panhenux de caisses d'emballaze de marques
de fabricue en une jusqu'd trois couleurs ¢t deg presses &

narguer u Lfeu Lles enballages ¢t les palettes de manuteation

par incrustation ces rarqgues ou numdros & chaud dans le bois,
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Or, les entrapreneurs qui  depuis Prosyze toujours on rait
appel au bois pour résoudre leurs protldme: de charpeate

ont recharch® des moyeus nlus simples d'assenbla ey au liea

de vlroulller les pou.res paxr des chevilles en bois, 1ls se
sont servi de clous qui ount donub une plus grande rbsistance
& leurs constructions tout en diminuvant leurs poids con-
sid8rablement., L'dre indust:rielle qui a $volut au début du
208me sidcle, a permis de satisfaire les désirs de nombreux
utilisateurs du matlriau bois par 1l'invention des clous et
c'est ainsi cufactuellement, dc nonbreuses charpentes cloubes
et collbes utilisbes dans le bRtiment donnent ¢ntidre satis=-
faction tant au point de vue r8sistance mbeaniyve qutau point
de vue de ltesthltique,

Mais il existe un domaine, ol les nssemblages en bois doivent
Stre paxticulidrement 8prouvds, clest celui de l'emballage

ot du matfriel de manutention tc¢ls quae los palettes en bois
utilisBes dans les usines pour un transport rapide de pilces
dtune machine & une autre, pour un stockage des marchaundises
emballSes et pour le chargement ou dbchargement fconomique

de camions ou de navires, 2 l'aice de forks=-lifts ou chariots

$16vateurs, et aussi de zrues, En cffet, le¢s anssemblages des
caisses et ces palettes sont soumis & des choo: et & des
offorts statiques trds importants.

Les clous furent enioncds dans le Lois wanucllement & l'aide
de marteaux; mais afin de trouver un :oyen plus officace ot
plus Sconomique pour la fabrication des enballazas et palettes

en bois, il a fallu avoir recours & des machiues spBeizles
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Or, le premics provl&ime qui se gr&scnuaitjétait de trouver
des clous & pea prds calibrés, ayant un diamdtre de fdl
wiitorme et des ‘8tes vien centrbus et relativent larges,
afin que l'on puisse ccastruire des trieurs et distributeurs

automatiques,

Lors des premiers essais de clouage méocanique vers 1900,
leg wachines & clouer nlavaient pas euncore de distributeurs
automatiques, Y1 1allajt que les clous, encore trds mal
tormbs, soient mis nn pur wun & 1o main et ceci avec leurs
t8tes dirij8es vers le bas dan: des petits godets attachls

& plusicurs chafues paralldios, Une jeune fille ou un gargom

dtaient assis sur e placeforme surblevbe et Staient
char;8s de placer les clous dans les zoudets & fur et &
mesure de leur avance, comuan~®e nar le ouvement de la
poutre dfenfoncenent des clous. au point culwuinant des
chalnes, los yodcts Btaient viols e: les elous &taient |
jeths,pointe en vas, wans des cneonnoirs reliits aux marteaux |
par des tuyanx en cuivre. ~ Ca n'est donc ¢ue¢ quelques annfes

pluas tard, que los trétileries ont compris la nbcessité de
fabriquer des clous calibrdsz, mais la modernisation des

procldts de plus ¢n plus rapides de rabrication de nointes,

a eu pour cousbquence, l'obtention de tiges de clous de

Plus en plus lisses ¢t qui eureant, & 1la lougue, un pouvoir

de fixation ou aussi de tenue de plus en plus raible,

L'emplol da ces clous trds lisses ne préscatait aucun
inconvlinient au clouae de barres de renforcement sur les
vanneaux des caisses dlemballage, parceque les pointes dos

ctous furent rabatues & 1'intbrieur des caisses, soit par
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ou plus tara Hur W o syEoell o rrreaace Lrovoued alleoand,
retourr®s ¢ Loeocme d'hasogos dains .t Luis Ce Lui A
suppring Jle cis-one uw'occasione, Jeg avaries ang prodeiis
cmoalills, sodu durcectoueni Lar accrocie.,ws €1 indivec _ement
par déchiremane des envolouppes ftancacs qui woivens
proiéier le contenu coutre Lthumidiclb, Oucire ecei avantage,
la tonue des cmiallajzes 1ol Cnorstment audliortc et a pernmis

de 1éduire le: &ralsseur. des vlanches senoiblewent,

Ccs clous excossiveneat lisses prisountaicat alors uu
ineconvénient, lors de l'asscuitage des panneaux ¢n caisses
compldtes, cles. a'avoir perdu en par:tie leus risistance

4 l'arrachement. On a d'avord cnercié d renare les clous

de montarze plus rugueux et de leur donner ainsi une
meilleure tenue cans la fivre du bvoils, sans vouleir perdre
le grend avania_ ¢ d'avoir 1ré&duit les &paisseurc des planches
gr8ce au nouveau systéie de rivetane des ¢lous, on forme

de hamegons. Ces olous furoenit bleuis & l'acide, ou rouillts,
ou cimentds ct phosphatés, On a mfme quittd dans certains
pays la section sronde du 1il, pour choisir la seciion carrbe,
en btoile ¢t aussi cruociale,

Mais gr8ce & des @iudes appofondies en EBurope et aux
Btat:z=-Unis de certaias ladboratoires techniques, leurs
easais d'arrachement des diverses pointes cxistantes sur le
marchd, ont perais dc¢ rewmeitre de l'ordre dans touces ous
varibtés, d'autant plus gue ces essais ont prouvé que tous
les traoiteaenis indigubs ci-hauc n'ont pas apportt les
résultats atiendus, c'est 3 dire ces clous traités perdent
leur pouvoir de fixation avee le teups selon 1l'aumidith

ou sfcha,e du bois ucilisb,

Par conire leos pointes torsudbes, ou & filevs annulaires
ou simplement strillées apportenc un pouvoir de fixation
bien supbricusr aux clous traitds chimiguesenc ct de ce fait

prérentent anssi la plus srande rbsistance & l'arrachemeat,
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Dar des longy cloas ctorscdbs utiiist: Lour lLlassembla, o,

Cell de d'uae _arc nu clous

Lo des louagercons evo dlautre part
au roniage ou placveau supbrieur suv les blocks, nomabs

aussi dés"

Les palettes 3 2 eavrbes par coatre, composbes de plusieurws
chievrons en buis duxs ot ue planches supbricures ou

indérieures, sont coujours cloudos & 1l'aide clous torsadbs.,

Chaoitre TIL

&

Le clouage automatiaue do caisscs d'emballajze on hols,

L'introduction des macaines & cloucr dan. ltindustrie

du bois ne dace pas wltagjourdthui, comue d%;3 mentiontd
dang lc¢ Cuupiwee 1Ie D: le dbbut, ces macnines Jiaient
d'une construction solide et relativemen: sinple &
conduire ue lagon qu'il n'esi pas rare de rencoutrer dans
certaines usines des macaines & clouer gui ont plus de

60 auns de service, et qui donnent toujours pleine saiise
faetion & leurs propréiaires,

*
D& 32 ava.uc la prenidrs Luerre wondiale, oa avait
compris que, arin d'ouienir un rendement trds incbressant,
1l falilait placer plusieurs wachines une 3 ¢8¢& de i'autre

el de les velier par des simples cuemins roulaats, 6'ast

alinsi que O awendnes siwnles sans acecssoires sphelaux
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A la procuccioa do calise, pandurcles oor odes aaates coipostes
de 12 ocurircs de poultovi, i arriveic 3 e oawomer o 13 A une
produccion horuaivre dr JUu cadascs cordbtemene moncles & 1'alae
de 5 & o nacihiresr avec une dixaine d'ouvrier: wii, vn parcie,

devaicent crateporcer les wols sur chareties o &vacuer les

caisses Lernindes au wo,cesin. L rurwe et le: diwmensions des
% caisses jouaieni Gvidemmeui un srend r8le dans lLa capacit®
| de preduccion, aussi fallaiteil que le wravail soii vien
organist et yue la ceierie 8.ait assecs ,rande pour faire appel
au cubage du bois travaill® nécassaire. La swachine & clouer
est entrde par 1a suite dans presgue tous les comaines de
cloncges, c.d d. & pariir de la coafcotion ¢ vOus petits
objets jusgu'aux grandus caisscs d'exportation <'autowobiles,
grosses Lobines pour clbleries et paleties, maisons préfabriqubos
clotures, etc., Les plus petites wacnines swationnaires
peuvent 8tre plackes sur une teblej elics oni uae aauteur
d'un demi-mdire environ e. serveai d c¢niloncer de¢s Lous
pecits clousg d partir de 5 mm de loansucur jusqu'd 20 wn env.l
elles cloucnt par exemplc le carton de petius cadres en bois de
photos, des %htuis en hois,des caieses & elares, des jouets
en bois, des brosscs saoutchontbes & cheveux ectc.,en partant

de 2 disiriouceurs de clous, Par contie les maechines leos

pluz fortes connues pcuveni snfoncexr et mme river Jusqu'ﬁ
50 elous & la fois sur unc largeur de travail d'en riron
3 wdtres 30, =

Cuapiive IV

Malsr® ceivie grande gamae de wachiues, il existc sur 1o
mareht dos machines stationnaires relativewment simples,

3 un seul distributeur de clous et & t8te d'enfoncemeat
fix» monthe sur un vras d'une certaine portte, sour
laquelle il faut déplacer et diriger 2 la aain les $lbments
en bois 2 clouer,
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i nforre sas d'oauure raicon G- 8ire que dc dimiauer Aa

fa.iste ae itouvrier, L'enlonceaent des eloas se lait

P -~ . o ' " L [
3 1taice d'un Cfor. verian prneumatique gui travaiile & volonte

par aceoups rbpbitc Lurs de liendouncement ae longs clous

qui esc assi capeolie clenioucer des clous plus courts a'un

scul coup, Ler ciou:s sout mis en viee dans un tricur et
discrivuceur actionnfs pneumucigquementy les clous sonv

caasshs 3 haute preusion le¢ loa; d'un cuyau flexible en

macidre slasvigue jusque dans le aaarteauw pneunatiques Il est

nbcocssaire d'enplover des clous calibrds dans ces appareils

arin diéviter des enraycyes ev il daut prévoir un compresseur

A gronc dBoii, capapbins ae chvelopdpexr une pression de 6 & 7 &

[

en”, Co.ne ces wmarteauy puctmaviques doiveut &tre assez lourds

ils soul pénéralement suspendas & un sysidme de eable

excensitle, Ceel permei¢ douc ce ¢cnicurnelr ittltment & clouer

et varier la hautcur ce lfappareil. -

Chaplire V1

Il existe en cutre d'ausres a

emrlotent des bandes de elous colldks oun li.ne les uns derriédre

les autres que L'on et dans des chargeuxrs., Ces clous soni

généralenent 1ivi8s par Les cons.iucieurs de ces appareils,

s0it avec des iBtes en torme dfun T ou & t8tes presijue
deai-yondes,

Ces dernildres mbthodes de clonage sout adaptbes aux vesoins

des petites usines 8 produciion limitte et on a alors

intér8t dtutiliser plusieurs marteaux pneumatiques portatifs

r8;. 18s chacun sur uune longeur de clous,
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Une nai.on aambrieaine o« zorii une machine qui torwe dlun

£il crancé en acier, dérouls dTuue hooine, ges poistes

pres=-gque sans i8tes, Cetic wachine est gurtout employde

dans la fabrication de meubles ¢r wois pour les opérations
simultands ¢e collage et tixaction de lalies ce soucien sur
les $1buments en bois. L'enfoncemenc dex ces pointes ne laisse
que pen de tracej il se forme des peildite trous par 1'oucild
poussevr, gui 3 la suite wont bouchps avec du mastique coloxré,
L'emplacement de ces pointes d&yené § alement de l1l'ouvrier

et de ce fait, le clouave n'esi pas réyulier si des yabarits
ne souli pus utilisbs. Une machine heaucoup nlus forig de oe
genre sert 3 faire des assemnlages de charpences en bols}

le fil choisi a alurs un diamdiie beaucoup plus forie et a

une surfacc Sualement oranibe, procbybe par des breveis,

On ne peut se procurer ce Iil que chez lc¢ fabricant des
appareils,

Chapitre VIIL

Pour la confection d'empallagzos pour le transport en avion
et aussi pour 1l'exp8dition -e t.f, 1l est employ$ beaucoup

de bois contreplaqud de faible &paisseur. Ces cuballages sont

la pluspart du temps renforchs par des barres de pourtour,
Comnue le bois contre-plagué est wmlace, les clous & eaployer
doivent avoir des i8tes trds larges et dcivent 8cre enfonchs |

en direction ce l'intérieur de itecnballage vers 1'extérieury

les pointes de ces clous sout rivés sur la suriace des barres.
Pour ce travail, il est cmployd des wachines & clouer assex
larges mals du cype classigue, avec des trieusrs et disiributeurs
tout & fait spleciaux, parcegue tes couries semeanccs ont une
tendance & sc nlacer & l'envers ¢t } se ictourner plusieurs

fois dons les conduites vers lecs marteaux, Ces clous doivent
$tre conduits jusqu'd la ioute dernidre phase de l'enfoacemeat

et ceci sans traverser le uois contra—plaqué qui serait

autremeni. détbriorb. Les t8ie¢s des ecious coivent se trouve:




3 1'intbrieur des ceisses, afin d'bviter d'abimer les
marchandises emballbes scuvent de haute valeur. Liassemblage
des panneaux de ces calsses 3¢ feit de la fagon classique

en enfongant les clous dans les barr¥®s de renforts.

Chapitre 1X

Les satsses sn bois contreplagyt pour le trapsport du the
sont assemblbes dtune autre fagon, Les bords des pamnsaux

sont maintenus ensemble par des larges bandes en fer blane
7 courbles ep bguerre qui sont rixbes au bois & 1'aide de
{* rivets, 8eul le couverscle sst oloul. lLes maechines
| alcessaires pour ce travail 1 trds longs cols de eygme
enfonoent. les rivets, un par un.ol une cadence $levie tout
on les rivant & 1t'intSrieur des caisses ot tout em
transpergant les t8les. Les rivets soat emenlas sous les

outils dlenfoncement d'une fagon automatique par vibrateurs
circulaires.

Les fonds sont rivés ds la mlme fagon sur une autre mashine
sunie d'un bras de rivetage vertical wsur lequel le eadre
est eumanchb. Cette caisse i thd comtient apris une grande
bolte en fer blanc soigneusement soudbe & 1'Gtain.

Chapitre X

Un A n de fabricetion d'emballs en bois
contreplaqub consiste 3 employer des bandes en t8le
{noxidable munies de dents émbouties qui sonmt preastes 4
travers le bois st rivies en mbme temps. Les t8les soat
ensuite formbes en ‘qﬂorroc-‘COI caisses sont démontables,
elles ne possddent aucun rivet, mi olou et de ce fait fureat
baptisSes au nom ds "NO=NAIL" . Le grand avantage de ce
systdme consiste & un rbemploi multiple, elles permettent

un montage trds rapide puisqu'il suffit de glisser les
$18ments dans les dquerres. lLe tranaport vers l'utilisatewr

et le retour & vide des bitments sont $galement trds apprbeils,




car l'emballare d%piid we preud plus gqu'un espace minime,

Las i.cnina. destinlesn {i fairs la priparation des $16ments

sont d' ne certaine iaport:icej les bois 7omt empills dans
des magasina réglables aux dimensions dbsirles, ot aments

automatigquement aux presses-rivsuses,

Chapitre XX
clouer aut tiguo raind rendense

Un seeteur trds imnmort=nt dans la fabrication des caisses
Stait celui dos casicrs & bouteilles pour les eaux mintrales,
les calsses Coca=Cola, etc, et les casiers pour les
bouteilles & bidre.

Tant qu'il n'y avait pas ensore trop de moddles do bouteilles
fabriqubes & une ocertaine norme, les fabricants de caisses

4 ecasiers avaient un dibouch fnorme de ecaisses em bois,
Malgr$ des divernitds ces dimensioms, les siries restaiont
trds importantes.

Afin de pouvoir ruivre aux demandes, les fabrieants de
mashines & clouer curaent se pencher sur le problime
d'automatise iion, afin d'angmenter considbrablement la
produstivité tout om riduisant le personnel devemu rare dans
sette profession., Il fallait nom seulement assurer un arenage
continuel des GlBmants en bois et automatiser les diclenche~
ments des clovages, mais aussi penser 3 1l'Gvacuation et
1%eups .age dos pidces termintes, Leos SiSments en bois ot les
lattes furent plachs Cans des magasins et poussis en positiom
de travail par des virius pnersatiques, Le service de cos
machines consistaii dono 3 maintenir les magasins bien
remplis et de survaeilier au remplissage des trieurs des e¢lous.
Pour les trois opSratioms de clouage, t8tes, cadres et fomds,
i1 y avait une ochafne de 2 X 3 machines qui travaillaient
simultanbment. Lo rendeuent horsire fut furtinlé par
l1'automatisation.




L. m8me prcbldme se¢ posait au. fiats-Unis 3 Lla rabrication

de caisses & agrumer et & frulis, 17 aussli, 11 $tait

devenu nbecessaire de eonstruire des elovevres semi-antomatiston
wunies de plusieurs magasins de planchesj ici le problime

$tadt mo.as diificale & oHsouise, pascequ’il Aagissait iei

de caisses lisses, sans barres de ranforcement, In Ambrique

st aussi en Hollande on » plfitot la tendance, comme montire

la production de caisses Coca~Cala et autres,d'utiliaer des
machines du type classique & approvisiomnement des bois
semi~automatique, et de relior ces machines par des comvoyeurs,
Le retournement des Sl8ments 3 elouer se fait sur les
convoyeurs sbmes, soit & bandes ou & rouleaux actionnbs.

Danc les pays sur-industrialisSs, ol le bois sanque ot od

1ls se trouvemt des grosses usines shimiques, la sstidre
plastique a pu entrer dans ¢e domaine, walgzgr$ que les cadiens
on plastique scat toujours emcors plus chers que les casiers
en hois. Tous les pays d4u monde, qui ont du bois en abondanoce,
n'‘ont pas besoin dlaveir recours au plastique et sont
ind$pendants des truats de la chimie -

Chapitre XI1

Les emballages lizge

L'emploi de ltair comprim$ permet la synehronisation parfaite
des diffSrents mouvements & Sxbcuter. En outre lleplratiom

du clouage est dbclenchSe par des virins commandis par des
vannes Slectre-magnSiiques, ce qui remplace la phdale elassique
ot entratne, grice & des systdmes de contacteurs $lectronigues
ot valves pneumatiques de commander toutes les autres
opbrations d'approvisionnement des planchettes en bois et de
1'$vacuation des blbments cloubs.

Les machines & clousr ainsi commandbes ont trouvd leur entrle
aussi dans la fabrication de plateaux de légumes munis de

tasseaux triangulairos rbhauss’s., Certaines usines en omt



protith punr Iniwriy er der categvaz dovbles aqui sont scibes
en deux o rds pr:  desn :cies eirculaires sureriour et
infléricur et cht.euncht ains’ umo productia doublba,

C'est ainsi que la prenidre machine qui Tubrique les panneaux
de t8tes munies de barres triarngn.aires sort o4 panmeaux
doubles cloubs ur une uinuto st ila machine A fabriquer les
cadres re¢lidc & celle~3i par convoyeur, logiquesent 24 cadres
3 la minute aussi. Les pannsaux des fonds sont alimenils
d'un magasin dos planches, sont dlposds swr Jes cudres et
eloubs d'un ssul soun. - Los panieaux des fonds sont souveat
aussi ecomposts de lattes en bois dbroulds qui prialablemont
furent assemblic sur des agrafouses & tltes multiples par
points rivis.

Ces dernilres rachines fabricuent les egrafes elles alnes

de fils d'scier 1livriso en bobines ¢t mlme en tonnoaux, et les
enfonnent dans 1e bois & une cadence variante suivant les
types ds machines choicions jusquid 300 coups/minute. Elles
sont Sauipbcs d'une avanse discortinus par chalnes wunies

de gabarits qui aont garnls Jdeiplanthedtos A la main 3 fur
ot & masurs de lour parsaze, Las gabarits sont démoulls &
1%arridre des rankivos, les - auscaux termin”s sont soit
empils cu Liern traurportls vars les machines 32 agrafer ea
coin qui fixen: les tonds agratts sur les cadras.

L'8volution iechnique a permic de construire des agrafeuses
spdeiales 2 trSs hauts rendements pour caisses - primeurs ot
pommes allant,d'aprds certains prospectus, jusqu'd 1000 eaisses -
plateaux 3 tasseaux l'heure et 3 emviroa 1000 i 1500 eaisses
posmes/heure et ceci avec un perscnel r8duit. Cette fvolution |
est redevable 1 lu normalisation des umballages au moins |
on 6o qui concerne l'Euwrope.
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Chapitrae XIII

Les frito emball®s $tant vendus '"brut pour net", il s'en
sult que le ; emballages devaieit avoir peu ds poids tout

~u Stant assez solides., Les techniques des débits de bois

se sont dome orientles sur le¢ transhage ou sur le déroulage
afin dlol tenir den conditions trds Sconomiques des planchettes
on bois de trds faible 8paisseur, qui ne pouvaient en suite
8tre assemblfes que par des agrafes en fil d'acier.,

L agrafage & plat a permiz d'assembler les planchettes de
faible fpaisseur pour former des pannesux. Snmite l'agrafage
dlangle a permis soit par l'emploi de tasseaux triangulaires,
ou bien sams ces tasseaux, dlagrafer entire sux les panmeaux
prifabriquls, c.d d. la formation des cadres et l'agrafage

des fomds sur ces cacdres.

Dans certains cas, ceci a permis de diminuer le subage des
bois de moitif tout en garantissant une risistance suffisante
pour le tramsport des marchandises d'un marech$ 2 1'autre.

Le dois du peuplier est recommandd puisqu'il est 1llger, il

se laisse dirouler ou trancher sans Stuvage prlalable, ot
comme le bois est blamec, il se laisse imprimer em plusieurs
couleurs d'une fagon admirable,

Chapitre XIV

Ine snispes aymbes (Wire-boupd Boxes)

Le primeipe des caisses, armbes de fils d'acier, fut imvemtd
ost mis au point par un inglnieur ambricain Mr.Bruce. Sea
nom est devenu tellement comnu dams le monde, que si l'on
parle de "Bruce-Boxes"™, on sait aussit8t qu'il stagit de
caisses armbes. Le prineipe de cet emballage est de relier
en une seule nappe dbpliante, les 3 ¢8ths d'uno caisse avee
le fond et le cocuvercle en cousant sur le bois des fils

d'acier & l'aide d'agrafes et de munir les extrbmitls des fils
de cerclage par dos houcles de fermeture,
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Afin de domner une solidith extrdme & cet assemblage, les
panneaux em bois ~Anéri-went dfroulds sont agrafds sur

des liteaux de forme carrde ou rectangulaire en bois dur

ou rbsineux. Les 2 panneaux formant les tStes, peuvent $tre
pleins ou aussi 2 claire-vcies et sont munis d'un ou de
plusieurs fils agrafés, $galement munis de Houcles aux
extrSaitbs. Ces emballages, comme les caisses "NO=KAIL"
dberites dans le Chap. X, sont expbdibs & plat c.d d. en Stat
dbplie et premnent tréds peu de place au magasinage. Ils somt
mwontds ches lfutilisateur & fur et 4 mesure des besoins sans
avoir resours 4 des marteaux ou des clousj les outils de
fermeture nlcessaires sont simples ot servent on mime temps
comme tendeurs des fils de serclage.

Dans le¢ domains des emballages pour fruits on utilise du beis
18ger cocmme par exemple 1o peuplier, Ou peut naturellemeat
utiliser d'autres sssemces d- bois comme P.os. le bubinga,

le douka, le limba, 1'ilomba, ot 1'osigo qui seat de qualitls
fquivalentes au peuplier. Ces cdsses armes sent Sgalement con-
struites auesi bien avec des planches soibes on bois risineux,
ou avec des dois durs, comme le nltre, platane,bouleau ete.

Chapit. ¢ XV

ke arsmier atads de fabrication consiste au dibitage des
tromss d'arbres, ot & leur déroulage. Les diroulsuses sont
aunies spleislement d'un systdwe de couteaux rotatif

(en amglais "Backroll-System ") et dessouteaux tracsurs qui
4abbitent des planchettes 4 dimensions exastes en longeurs et
largeurs. Les dois durs aoat ftuvbs d'avanee.

consiste au sbchage artificiel des planshettes
dbroulles, dans des sSchoirs & rouleaux chauffbs & la vapeur,
Les planchettes sdchles sont alors dipostes soigneusement
sur des chariets munis de poutres qui maintiennent les
planchettes en bois, pressbes jusqutau moment od elles seromt
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Le Jéue gﬁvigiconu};u' 2 1a ¢ ufection des lrttes de

ronfort, o sig lon car: Ba,

Pour cela scnt dduitBs ces planches d'une $paisseur de

20 m@ ou plns, ani sont alcrs ratotdes dtun o8t$, Squarries
2 longueuras dou montunt. dbsirds 4 1'alde de soles cireulais
Ces blocs en bois son: alors passds par des machines 4 seie:
circulaires miltiples qui on outxa scient les extrbmitbs de
ces lattes en forme ( “onglets & 45 degrbs. Pour certaines
caisses armles qui d-ivent supporier des trds grandes
eharges, ces barras sont zouvent muunis de temons. Pour lLe
passage dos boucles; des panneaux des tStcs sous ces lattes
de renfort, 1l est partois prévu des entailles traisbes,
dns los momtanis qui facilitent le montage de ces cainsses,
Les caisses montbes \ claire~-voies ne abcessitent pas de
montanuts fraisbs, puique lea bouales sont amtoohbes aux fil
extbrieurs ds corelege.

Le 42me gtnde consiste 3 1a fabrication des nappes et des
panneans da tlitea sur dos machines 3 agrafer 3 tltes
multiples.

Afin d'atteinire une productiosn %1cvbe de caisses armbes,
11 est toujonrs cocommancd do plaser au moins 2 machines
3 agrafor suitiples, "wmo ? ¢8th da l'autre, dont une est
destimbe 1 la fabricetion des panneaux des tites ot 1'aut:
X la fabrication dcs nappes. De cette manidre les pamneat
des t8tes puuvent itre fixbs ismbdiatement dans les RapPpe!
sour leur exptdition & pints

La largeur de passage ontre les montants des mashines &bp
des longucurs deg cal.ser 3 fabriquer, ou de la largews
saxima des ranpcs, Si osr machines sont asses larges, €1}
permettent dv travailler 2 double rangbes de mappes ot de
panneaux do tétos. Ler S16wents de bois pour des caisses
plus courtes, sont _ransrortds par des chalnes seans fin ¢
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bances perfortus vers 1'. raloui multiple, munios de taquets
d'amenazo nour lar barras ut pour les planches.

La vitesss de l'avanco des chalnss cst 18glable par variateur
st ceci en rapport direct avec ja vitesse de ltagrarage,
$galenont variahle de 100 3 525 coupa/minute ou nlme plus,

, suiveat lesn counsiructions diverser existantes sur le marchd,
( 7 N

s : Les fils de corclage ou dtarmature saont dbvidbs de grands

. tonneaux, puis bien redressis et guidis d'une fagon bien

tencdue sous les tBtas dlagrafages, cul elles mlmes regoivent

leurs fils d'acicr par dlautres dbvidoirs. Les t8tes-piqueuses

sont sdaptles pour l'emploi dc fil de différentes cections ot

forment des agrafes en forme de cavaliers pour la fixation

; des fils d'armature ou aussi des agrafes plates pour llagrafage,

. ! wyois sur bois", notammont & la confection des panneaux des

t8tos, Les cavaliers extdrieurs qui sont enfonchbs dans les

1s § 1iteaux de pourtour gont beaucoup plus longs que oceux ulplcyin
i au milieu des mappes. Par une coupe en biais des fils, les

agrafos nsont rivbes sur des riveurs mobiles en double forme
de hamagous.

Les t3tas piqueusnass ront riglables latbralement & la demande
ot orientlos & environ 30 deg.$s par rapport aux fils

I dtarmature, afin qua coc deraiers solent bien cerrés
latdirolemeat entre lcs pattes des agrafes.

ek bt i

. Comme l'avance des chalnes una fois réglbe est constante,
les t3tes d'agrafages doivent soit suivre la vitesae de 1l'avance
8 des bois pendant l'enfonceasat des agrafes ou bien les tltes
ne bougeat pas ot ce sont les outils dlenfoncement qui suiveat
le bois. Llavance du £il dans les machines de haute productioa
est souvent constante., Mais selon la construction des caisses,
o8

les distances entro les rangbes d'agrafes doivent souveat
varier au courant de l'agrefage. Cette variation des distances
cst obtenue par llarrSt instantand des tS§tes pendant que
1'avance des bols reste uniforme.




Dlautres machines travaillieut 3 pas rlgulisxr et 32 mouvement
constant des tBtes, :zt arin des sauter les espacos auxquels
les agrafes doivent manquer, l-avance du fil est stoppbe
momentantment., Cortaines machines sont ccmmandbes d'une fagon
$lestrontique,

Aprds l'agrafage, les nappes sontbaxtraitc. des amensurs des
transporteurs et s'avanceni ¢n bandesz ocontinue, vers la
oisaille bouclsuse; la comuands de cette dernidre machine
s'adapte & la vitesse du travail de l'agrafeuse multiple.
Pendant que l'agrafeuse travaille d une vitesse constante,
1a bande de nappes nlarrlte instantanfment lorsque la
cisaille=boucleuse coupe lus fils diarmature et forme des
bousles repiquins et rivbos dans le bo’s. 1l se produit dome
vne eertaine flexion des bandes de nappes qui est aussitft
reprise par la wachine & boucler.

Les nappes ot les pammeaux des t8tes terminbs sont tramsportis
sur des tables, ol les blbments sont rassemblés et cerclés
pour ll'expldition,

Chapitre XVI

La caisse "Oruce” a trouvh un ‘Sboucut $norme dans 1l'emballage
des oranges ot autres citrusj elle a mlme plnbtrt dans le
domaine des caisses industrielles de grandes dimensions, et
sert aussi & protiger des marchandises placles sur des
palettes de manutention,

Chapitre XVII
ia fabrieation dep palettes

Le dfveloppement de ln palettisation est en oroissance
constante. Les ochiffres de vroduction augmentent d'anabe en
annbe et atteignent plusieurs milliards de palettes, et le
march® est encore loin d'Stre saturt.




Une s+andardisation des dimensions est recherchbe, mais

eat tounjours piresgue inaxist:ata en comparaison de la
grapndeur ‘e produetion nmoundléle parcc gue lry palettes sont
adaptles la plispart du temp:s aux marchandises 3 stocker

et 3 cxpedier,

I1 existe en Europe un POOL pour les palettes des chemins

de fer, pour lus paleties maritimes et anssi quelques autres
POOLS privbs oppartenant & des grandos sccibtds et trusts
industrieln. Il existe aussi des dimensiones prescrites pour
le chergsment des pal’ettes dans des containers, afin que
celles~ci puissent $tre chargler et dichargbes facilement

4 1'aide de chariots~fl8vateurs et afin que los palettes
puissent 3tre placles les ures contre les autres avec uam jeu
latéral minime,

On peut distinguer entre 2 types principaux de paleites

c.d d. celles 2 4 entrbes ot celles 2 2 entrbes.§elon la
charge qu’elles doivent supporter ces palewttes difflrent par
lens largeurs des planches, les espaces entre celles-ci,si
elles sont construites & claire-voies, ou avec des plateaux
supSriours jointifs et par les Spaisseurs des planches
employles.

N8enmoins. quelgues types de palettes, surtout celles &

4 entrfes dominent dans les dimensions suivantest

800 x 1200 mm , 1000 x 1200 i
1100 x 1100 mm , 1200 x 1200 mm ,
et 1200 x 1800 mm .,

Leur hauteur est presque toujours 144 & 145 mm adeptle aun
fourches des chariots S$1&vateurs.

Chapitre XVIIIX

La palette MARITIME, des dimensions oxtlrieures de 1150 ma =
1800 est ghnbrallement une palette & 2 entrles rbversidle
composbe de planches en bois durs de 35 mm d'fpaisseur ot de
trois forts chevrons de 80 mm x 100 mm et atteind une hausewr
de 170 mr.. Les planchens, cloubes & ltaide de gros clous & fil




torsadd, ddpassent les chevrons de 100 mm environ, afin

que l'on puisce passer les cordes sous ces planches lors

du chargement des marchandiser dans las aavires. Les planches
ext8risures sont on outre maintenues par des boulons 2 tltes
larges et dcrous encastits duns le bois, ou par des rivets en
tubes dont les extrbmitiés sont certis c.2 d. rabattus
mbcaniquemont. On peut constatur un aceroissement du nombre
des palettns = Chapitre XIX -~ goi-disapt perdues, qui voyagent
ave¢ la marchandise fix8e fermement dessus, soit par bandes de
cerclages ou par uz l'embalisge au vacuum, c.d d. & air aspird,
mais qui » retournent plus vers l'expSditeur.

Afin de faire baisser les cofits de production des palettes,

il faut avoir recours 3 des machines modernes et rapides pour
la préparation des bois et aussi & des machines & clouer
solides & haut rendement et qui en outre doivent 8tre rlglables,
d'une dimension & une sutre, dans un temps relativement court,

De trds grands progrds furent faits en ce sens,

Chapitre XX

] ettes 3 entrbe

Ce genre de palettes ost composb de 3 longerons munis chacun

de ) blooks en bois, nommbs aussi "dés" et d'un plateau
supbrieur ronforcd par des barres transversales qui sont cloules
2 1'aide de clous rivés., L'assemblage des $18ments en bois

ost fait aves des clous & fil torsadS,

Le traveil consistait & faire l'aszombiage en trois opbrations
c.l d.

1.) lo clouage des longerone,
2.) le clouage du plateau supbrieur avec rivetage,
3.) le montage & '’aide de clous torsadbs,

Aujourd'hui, l'assemblage des palettes I 4 entrbes ne se fait
qu'en deux cprations sculement ¢.d d. la fabrication des
lougerons et l'assemblage complet avec ces clous torsadbs, et

le rivetage simultan% des planches dJdu panncau supbrieur.

Lt e i



Comme pour la fabcication dis caissan f grandes siries,
1’emploi de 1lai: corpriwfé permst ici aussi la syuchronisation
dez mouvomente, qui ect alors coumandde nar des effecteurs
¢lectroniqu 3+ et par des vanne ., et valves pne matiques de

coumandos blectro-mezalitiques.

Pour la production des lcngerous, il existe une machine &
clouer automatisbe, cni peut $ive rbéglbe pour diffirents

mod@les de longecrons en moins d'un quart d'heure. Cette machine
regoit les planches, let pianches tne par une, d'un nagasin latéral
hautement rempli.

qui sont dbpostes sur 3 ranghos do blocks, qui avancent i fur
et & mosure des clouagss, Dds qu'un longeron est cloud en un
seul coup, il est $vacub par des bandes transporteuses vers
1'arridre de la machine. Las butbes se remettent em plase et
une nouvelle planche du magesin est poussbe pneumatiquemeat
dans la machine, le clouage est dbclenchd et ainsi de suite,
I1 faut seulemsnt veiller au remplissage des boltes & clous,ct
4 1'alimentation du magasin das planches et des blooks.

Chapitre XX1

Souvent, ces dbr amt préalablement sunis de marques ou de
numbros in~rustbes 4 chaud 3 )'aide d'une presse chauffamte
$lectrique & haut rendement., il faut aloxrs veiller au bod
sens de pose des blocks marqubs, sur le table de la cloueuse
automatique des longerons.

Tréds souvent sussi le marquage 3 chaud des palettes se fait
automa’iquement aprds le montage complet des palettes 3

4 entrBes, et ceci par ume presse tlectrique multiple plaeSe
dens le chemin dtfvacuation c.3 d. & la sortie de la cloueuse
d'assenblage.

Chapitre XXII

Cette dernidrcu cloususe spéciale fait comme ab jd expliqub,
le_montage des palettes tout ez rivant en afme tewps les olous

e e

d'assemblage das planchas du pannsau supbrieur. Coette machine




permet donc de distribner deux sortes de clous, c.d d. des
clous lisises plus cvurt.s qui sont rivls en forme de hamegons

et aumsi des longs clous to« sad$ v,

Elle est munie en outre d'un chariot actionnd par un moteur
$lectrique & mouvemonts tréds rapides de va~etgvient, qui
forme on m@me temvs un gabarit cbglable 3 volont$ pour tous
les types ce palatties exisiaats.

Tous les mouvenenis sont antomatisSs, par des commandes
$lectroniques en connexions avec des vanner et virins
pneumatiquas et $lectromagnitiques.

Les longerons préfabriquids sont plachs dans le chariot-gabarit
et par dessus de ceux ci, les autres planches transversales

ot lomgitudinales du plateau supbrieur. Des butles essamotables
sont privues ﬁour celd. i.r ic dbelenchement d'un sontasteur
f1ectrique au pied, Lo shariot s'avance en vitesse ascllirte
et presse le bois en positions exacies des ¢louages, Apr'o

3 ou & coups consboutifs rapides avec avances intermitantes

du ehariot, la palctte terminbe est $vacube vers l'arrildre

de la machine sur des chemins roulants, tandis que le chariote
gabarit retourne 3 vide en grande vitesse au poste de '
remplissage. Les ° hommes pour son service sont prits &
replacer le lLois dans le onariot-gabarit et par la contacteur
au pled, lloptraticn se repdte automatiquement. Cette mashime
a un trds haut rendement puisqu'elle &limine toute fatigue
pour le transport des palettes & travers la machine. Son
rendement peut atteindre 4 & 5 palettes & la minute.

Chapitre XXTII

Cotte installation peut 8tre $largie, comme dbjd expliqud,
par une machine & marquer les palettes 3 chaud, raccordle
au chemin roulant d!'Svacution de la cloueusej cette dernilre

sachine est command$e automatiquement par la palette qui

arrive sur le chemin roulant| la palette est alors mise en
butde et l'opbration du marquage sur les c8tbs des dbs et




mfme & celui du wmilieuw 18t effuctuf%e, wses plaques Slectriques

de chauffe, dont lu ahaleur es rbglibe par th rmostats,

portent de.s ears:idras ou aiich®s en bronze de la grandeur

approprife aux bloecks. Au shemin d'8vacuation de cette

3 marqueuse fleectrique, paut 8tre accordd une perceuse

: § broshos multiples, qui perce lee trous de passage pr8vus
pour la fixation de vis 3 t8tes larges, st Scrous qui
transpercent le bois, Ler forots sont mmnis de fraises qui
digagent eu mlme temps lc¢ bois afin de pouvoir noyer les
t8tes des vis., Afia que les forats me chauffent pas et ne se

cassent pas par l'engorgement des copeaux, la machine commensce
& forer par le¢ dessous par quel moyen les copeaux sont
facilement dégaghs; ensuite, des forets supbrieurs termiment
1'oplration du pergage. Le fonctionnement est entidrement
automatis$, auecune surveillance n‘'est nlcessaire. Le forage
se fait 2 la cadence de l'arrivle des palettes,

81 les palettes d'une série suivante ne doivent pas Stre
forfes, le transport des palesttes continue, 4 travers cette

perceuse multiple, c'est i dire on peut arrSter le pergage
& volont8.

Chapitre XXIV

- R S

11 est alors recomaandd de monter dans la ligne ypo ggle
sireulaire multiple qui travaille fgalement d'ure fagom
entidrement automatique & la cadence de l'arrivie des palet.tes
sur le chemin roulant. L& aussi les palettes sont poussbes

ot serrfes entre des guides actionnds pneumatiquement, les

b scies circulairas actionnbes individuellement par moteurs
$1ectriques se souldvent ut coupent les 4 coians 4 la fois

doiven t cR

d'une fagon précise. Lss portea-scies sont naturellement
riglables par manivelles aux dimensions des palettes.




Chagpi trae YXAY

) la i~ de cirite ligue dou machines euxilidres se_trouve

wn emwilaour avinompbioue das paleiton.
C ——— -

L3, 11 faut cistingner ontre les eanliieuvs simples qui
placent ler palettes les unes sur les autres, et celles

qui, pour i&iscn de gain de place an sLoockage et au
churgsmont, encasirent les peloties les unen dans les autres,
notampent quaund i’ sfagit de palettus & 4 antrbes, non
$trisillonndes. Leos _ewpilours aimples travaillent de telle
fagon quo les palottes sont introduitesn directement swr

un transporteur J bandes cotionnbos plaeod au niveau du ohemin
reulant dtentrlc. D3z que 1l¢ palette introduite astionne um
contact Glectriqua, los tandas du transport s‘arrftent et

la palette esat soulevia hydrauliquement et suspendue sur

i leviers 2 clapots. La table stabaisse 3 mouveau au mniveau
du chemim roulant ol les bandes de iransport ss remettent

on marche usfin qus la palofite suivante puisse Stre introduite|
celle=ci est donr. plasda sous la paleite suspendue et
tgalemont accrochfio cuxr slepets. Un ocomptaur $leetrique
r8g18 auparnvant Y un chiffre quelcongue satre 1 et 30 domme
un econtact pour la ¢ipose soupie do ia p.Lle entiére sur um
chemin di8vacu.:’on actionnd par chainos & taguets. De 14,
les pilas de peletirs peuvent Gtro SvacuSes & 1l'aide de
chariots didvatours vers Lo wagasin ow directsment sur la
rampe’ de charpevont dul wvagouns, e genxe d'empilour est
utilisable pour touns typas do palattes.

Les erpileurs sombints qui peuvent travailler 2 volonté, seit
comme l'empileur gimmlc et aussi avec encastrement des

pslettes & 4 antrles les unae dans los autres, sont matufrelle=
ment plus corpligubs <ans leur fonctionnement, et sont
$galemont eutiircment autonatisés. Ces mouvements dfemcastre~
ment des palettc: iee uass dane le3 autres sont effectubs

2 1taide d'un rotocwnzu™ plact en avant de ltempileur, La
premidr: palotte de lu pilo & former, est prise par les bras

du retourncur et déposbe suxr le dos c.d d. avec son plateau

sup8rieur sur dez bandoc de transport encore immobiles.

—_



Les bras cu reour=eur ss remettent en leur premidre

position, D&s que lu prochaine palette arrivae entre les

bras du re’ ourreur, clux-~ci p: maent lea pale! e au milieu

et 1a dbposent dans la premi.usre pasrsite ab)X svtourne ceca
avec in dfcalage Intbral. Les bandes se mettent em marche

at transporteat la paire di palettos encastrles dans l'empileur,
ou par pouldvemant de la ta®lec elles seront suspendues sur
les clapets, et ainci de sulte. Quaad la pile a atteint le
chiffre dbsir} 1. compteur &lectrique fait appel 3 la dermidre
palette, qui nainterant iraveise l¢ retourneur mis hors
fonotion, dorc sans {tro retournle, directement on vitesse
accblbrbe dens 1ltompilcur, od olle est soulevie jusque la
pile est dSgazfe des clapetny la pile entidre est dbposle
avec scuplesse sur le chemin df8vacuation.

L'fvacuaticn pout se faiie soit dans l'alignement de
1'installation, soit an fguerre vers le ¢8t8 gauche ou aussi
vers le o8t8, aroit, Ils uxisten:i des installations qui
dbgagent les piles ¢ow 2 o8ths selon liemplacement disponible,

Puisque cos installuiiony sont automatisbes, c.3 d. ni la
marqueuse, ni Ja perc~use wultiple, ni la scies multiple, ni
le retournaur ot ni l'empilow ont besoin d!rplrateurs, toute

la production des palettes & < untroes est fuite aves envirea
& . 5 personues c.d 4.

4. 0u 2 O lo oachine & fabriquer les longeroms
2 & la cloueuss 3 chariot
1_gurveillant de l1tinstallation
donec 4 3 5 personnes.

I1 faut Svidemmont compter en pluc le conducteur du chariet
f18vateur qui doit aon seulement amener 1¢ bois de la scierie
vers ler machines main aussi $Svacuer les piles de palettes
termindes au magasin. Ce conducteur regoit un appel acocoustique,
quand il est le temps d'bvacuer les piles de palettes des
chemins d'&vacuation,
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Cranitve XXVI

Les palettes 3 doux entrlas

On peut distinguer 2 i p~s dr 727 gfare de pe’l- tes

s0it les pnlattem simples perduss & 1 seul plateau

ou bien las paletias 3 doub.es plateaux inversibles
et non invereihles,

Les palettes perdues munies de 3 ou 4 chevrons et d'un seul
plateau supbricur peuvent %tre assembl8es sur des cloususes
simples, asans rivewr, conc sur dos machines du type olassique,
sous condicion que la hauteur de passage est suffisante pour
les $18ments de 1a paletto, il faut aussi que la construetion
de la machine soit assez solide afin de pouvoir supporter
l'enfoncement des clous torsadbs dans du bois dur,

Chapitre XXVII

I)s exigtent des machbines du type [jigless” o.d d. sans

gabarits 2 butbes escamotables actionnbes & la maim ou par
virins pneumatiques qui s'adaptent trds bien & ee travail.

On peut 8$galement utiliser l'installation automatisbe dlerite
tout & Ltheure & 1'aide de la machine 3 chariot-gabarit

3 mouvemenis commandés, avec . hommes pour s.n serviee. Les
palettes termindes seraient transportfes directemeat vers
l'empileur sans faire fonetionner les machines intermldairen,

8i les palettes & 2 entrloes possbdent 2 plateaux, on utilise
de priflrence 2 machines & clouer simples sans riveur, doat
la premidre est Squipbe d'un chariot-gabarit, et d'um retour=
neu- automatique, Des bandes de transport amdnent les palettes
retournbes vers une seconde machine 3 clouer et de 13
directement davs l'empileur. Dans ce cas=ci, 4 hommes sont
nScessaires pour le service des 2 cloueuses, le retourneur

et l'empileur $tant compldtement automati iée,

Rendement: eaviron 5 & 6 palettes & la minute selon la

production dc la premidre machine ¢t la construction de la
palette.




Chapitre XXVIIT

I1 existe aussi dlautres genres d'installations travaillant

en plan carrd sur lequel sont utilisés des gaibarits trans-
formables qui sont transportbs 3 travers une seule cloueuse
sunie d'un p-ogrammeur $lectr. nique commanda .t la
distribution des clous. Il s'agit ici de la fabrication de
palettes & 4 entrbes du Pool des ohemins de fer allemands.

Les c¢lous torsadds employbs et prescrits ont un diamdtre

de fil tellement fort, que si les Sltments n'Gtaient pas
priforts, le bois Sclaterait sous la pression de l'enfoncement
des clous. Clest pourquoi que dans la ligne des coavoyeurs,

1l est pr8vu une pergeuse & multibroches qui perfore tous

les trous d'un seul coup & l'emplacement exact od les clous
torsadbs seront enfonc$f dans le bois. Les bois se trouvant dans
les gabarits ne doivent done pas bouger de place et sont

dome pressts jusqu'd 1'opSration du clouage par des virins
pasumatiques. AussitSt aprlds, les virins sont purghs st
digagent la pression sur le bois, R un posts suivamt les
$1bments de bois cloubs sonmt extractds des gabarits. Las
gabarits continuant leur chemin sont regarnis d'$1bments ds
bois et pressis pneumatiquement. Le coavoyeur peut Gtre sund
soit de 6 ou aussi de 8 gabarits, qui se suivant automatiquement,
Un gabarit sur 2 ou sur trois, produit les lomgeroms qui
extractls sont placls dans les gabarits suivants de montage
ete, . Cos installations soni an outre munies de scies
cireulaires pour chanfreiner les coins des palettes aves
presse & marquer au feu incorporfe. Il ne manque natursllement
pas un empileur automatique & cette installatioa, Au moins

A hommes somt nbcessaires pour suivre la ecademce du remplissage
des gabarits ot un surveillant. Il faut compter um ou deux
chariots~8lbvateurs pour 1'amenage du bois de la seierie

nux machines et pour l'bvacuation des palettes terminbes

au magasin.




Chapitre XXIX

Un autre genre de machine se trouve sur 1le march$, qui a

pour but d'enfoacer cn bout des pianciies dos palettes, des

bandes d'agr .fes onduilnae en aci wr, cecl afin ctbviter que
les planches se gercent en bouts, Ceci augmente considbrable~
mont la longdvitd der pa_ettes & rbutiliser. Les planches

sont empilbes dena un magasin transversel, et clest la

plancho se trouvant sn dossous qui est poussbe pneumatiquement
dans l'agrafeuse. Les bandes ondulbes ront dbroulbes de
bobinaec, dbcoupbes ) longucurs dbsirbes par rapport aux
largeurs des planches, e. cafoncs: - des 2 c8ths en bouts des
planches & la fcis. L'enfonceaent est hydrauliquej les bois
les plus durs existants peuvent 8tre ainsi protighs cortre

le gergage.

Chapitre XXX

La prograsmation Slegtronigys de la distribution des clous,
soit par bandes ou cartes perforfes et aussi enployd dans

la fabrication des pamneaux de surs et $lfments du planscher

de paisons préfabrigubes) les encadrements en bois somt
cssemblds sur das appareils de serrage hydrauliques et ensuite
cloubs avec des appareils & main pneumatiques. Ces encadrements
sont transpo-t8s sur des tables sorbparatoires ) sont mises

les planchos raintes «t bouveties dessus et forvement pressbes.
Ces panneaux traversent une cloueuse splciale, qui doit enfomeer
1ss clous & distances exactes d coté des fentes malgr$ que

les planches raindus bouvetfies ne sont pas de largeurs Sgales.
Ces grands pamneaux traverseat la cloueuse & une vitesse
réglable, mais constante. Les marteaux doivent done suivre
l'avance pendant l'enfoncement des clous qui doivent ftre
enfonclds non seulement aux bords mais aussi sur les remforts
transversaux, par prugrammation $lectromique.

Les panneaux ainsi garnis de planches sont renversés, remplis
automatiquement de matidres isolantes bien reparties et
press8es. Ces cadres regarniz de planches passent automatique=
ment & travers unv 2&me cloucuse qui termine le montage de
1'81%ment. Des dldvateurs-empileurs transportent les plateaux

aux ateliers de moniuge des maisons prérabriqubes.




Chapi tre XXXI

On doit mentionner ici aussi la ‘abrication des_bobines

pour cfbleries,

Les flasques de ces bobines s at préparbes s r des tables

munies de presseurs hydrauliques, les grosses planches de
largeurs variables sont choisies daus le tas et couptes &
longueur soit avec des scics circulaires de charpentiers

ou d 1%aide do scies splclales orientables. Les $léments
pressbs hydrauliquement sont fixbs avec queiques pointes
enfonobes 3 l'aide de marteaux pneumatiques, Le centre et

le cercle de clouage extbrieur sont marqués. Des transpoer=
teurs amdnent le flasque vers une perceuse qui fait le trou
central. AussitBt aprds, le flasque est dirigd vers une forte
cloueuse & trds grande largeur, sunie d'un piveau escamotable
central. Le flasque est cloub en tournant autour du pivet
central 3 cadences contimuelles et s'arrdte tout seul apris
avoir fait un demi tour seulement., Des gros et longs clous
allant juequ'd 1350 mm sont enfonels et rivis en forme d'amegon
en direction du centre. Un reaforcement central est cloud en
mime temps. Les espaces entre les clous des cercles de
clouage sont variables c.d d. le nombre de clous enfonct

au cercle extbrisur se rfduit en econsbguence aux cercles plus
petits vers le centre. Les t§'es des clous srat fortement
noyles en mlme temps wans le vois afin dlexciuce un
ditbriorement des cables. Lo flasque est ensuite dftourt 2
une scie 3 ruban, munie aussi d'um piveau central et eeei
tout pris du cercle extlrieur des olousj il n'y a aucun
danger pour la scie puisque le rivetage des clous est dirigh
vers le centre des joues cloubes,

La joue de bobine continue son cheain vers des fraiseuses
automatiques oi fraisent l'emplacement du tomneau central
et qui percent en mme temps un trou oblique pour 1'iatro-
duction du sable 4 embobimer. Une autre pergeuse multiple
perge tous les autres trous atcessaires pour le passage des




longs boulons de moniage der bobines. - Le remndcement

d8pend exclusivement du temps de préparation des bois
sur les tablos & pression hydrauligue. Il est parfois
prévu plusieurs de ces postes, 6. r le temps du - louage

enst insignifiant en comparalson du temps de préparation,

Selon le diumdtre des jouvs, le temps pour le clouage
diffdre logiquement, mais dans tous les cas, il ne faut
pas plus de quelgues minutes pour terminexr le clouage
automatique,

Chapitre XXXII

CONCLUSION:

i 1t4ssue de cette Stuvde, 1l est possible de constater

que les proeldbs modernes d'acsemblage c.d d. d'agrafage
et de clouage permattent d'augmenter considbrablement

las cadences de produstion, Les techniques de construction
des machines sploiales n'ont pas termin$ leurs bvolutions
qui se dirigent de plus en plus vers l'automatisation &
1'aide de commandes Slectroniques.

Cald me veut pas dire que les mr~hines elassique- somt
disparues. Loin de 13 | Le but de cet expos$ est de conseiller
les fabricants de faire $voluer leur matbriel en fonctiom

du dlveloppement de leur propre affaire.
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ANNEXE

Quelques considérations sur le -hoix de clous et 'u fil dv%acier

pour les cloueuses et agrareuses mécaniques

"Au Chapitre V,il est dit que seul des clous calibrés évitent les enrayages!

Au chapitre VI, 1l est dit aussi que les clous en T collés en bandes doivent
8tre livrds par les conatructeurs des martesux pneumatiques portatifs. Il en
est de m8me pour les agrafeuses portatives pneumA‘iques, qui demandent l'emploi
d'agrafes précollées (voir Systdme Bostich et autres), que lton peut se procurer
uniquement chez le fabricant ou dans ases succursales.

8'i1 existe d'importantes tréfileries aux pays en voie de développement, il
sere ndcessaire de leur proposer & porter beaucoup plus de soins & leur
febrication. 8i les t8tes des clous sont excentréos par rapport aux tiges et

84 elles portent aussi de fortes bAvures sous leurs t8tes, ceci provien* du fait
que les mandrins en acier spécial trempéd qui serren® le fil au moment de la
frappe des tdtes ne sont pas changés ssses souvent, car dds qu'un petit “ooin®
de ces mandrins est cassé, les clous sont aussitdt déformés. '

G'nt la reison pour laquelle lea clous soit disant calidbrés, sont plus chers
que lu clous normaux (qui enforcés au martesu peuvent avoir tous les défauts)
clest l dire on n'obtient des clous calibris qulavec des randrins neufs, non
cmeu-. Comme personne dans les pays en voie de développement ne doit réclamer
une meilleure qualité de clous, les tréflleriecs ne se voient pas dans l'obligation
de remplacer des outils couteux. LA-bas, les mandrins doivent marcher auss:
longtemps que posaible, c'est L dire jusqu'd cs qu'ils deviennent inutilisatles.

Les marteaux portatifs pneumatiques, s'ils sont munis d*un trieur-distributeur
demandent um également dou clous & t8tes rondes et bien centrées, car si les
thtes un,t‘kctuntrdn et mal faites, l'sir comprimé passe avec perte de pression
& o8té des t8tes ot les olous ne sont alors pas iransportés jusque dans le
marteau pneumatique. Il suffit qutun clou reste acoroché dans le tuysu et
quiensuite deux ou plusieurs clous soient chasséz dans l'appareil, il s'en suis,

*9 e
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soit un engorgement, ou bien aussi une casse indvitable des outils-enfonceurs;
outils qui colitent trds cher en pénérel.

Par contre, les cloucuses stationaires nc sont pas délicates. Lee mauvais

clous peuvent évidamment precvoquer des arrdte dans certaines conduites mais sans
cesser des pidces délicates; néanmoins le rerdement des machines sera mal
influencé, s'il faut trds souvent enlever A la main un clou malformé, arr8té
devant un des distributeurs multiples.

lors de .'intreduction de ces machines en Europs et & 1'étranger avant la guerre
de 1914, at apr¥r celie-ci, on était obligé de trier & la main le contenu des
paquets de clous et malgré que ces paqueta étaient marqués "Clous Nachine",

il fallait y en enlever envivon 10% dont les t8tes dtaient écrasées, aplaties
ou bien avaient des tiges courbées ou des pointes en ailettes.

Les m@mes probldmes se présentent aux machines multiples & fabriquer les

cpigses eg (Bruce Boxes). Justement oces machines demandent l'emploi de
qualités de fil d'agrafage de premier ordre. Le fil d'agrafage doit #ire
rigoureusement calibré et aciéré, afin qu'il soit bien transporté par les

roul saux-transporieurs légdrement canelés, sans 8tre déformé, ce qui provoquersit
un blocage des outils de préciasion montés dans les t8tes d'agrafage. Il ne faut -
pes oroire aussi que l%on pourrait emplover du fil de fe» peur le cerclage.

LA sumsi ces fils doivent 3ti1e dlune y.alité spéciale éga 'ment aciéréey
sutvement la formation des boucles piquées deviendreit impossible d'une part,
et d'sutre part, lu msolidité des caisses emballées er. souffrirsit si les fils
d'srmature s's longeraiant. Il n'y a que trds peu de iréfileries qui sont
ocapables de fournir du fil & qualité appropride outre lus firmes américaines,
belges, frengaises et sllemandes. &=n outre, ces fils doivent &tre livrés en
tonneaux et en plus dec celd embobinés A& sens inverse de leur débobinage futur,
autrement les fils sortiraient des tonneaux en forme de ressorts d boudin.

Il se formersit par la suite des noeuds daus les fils et aussi llarrét

irstantané des machines & agrafer, et de la production.
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Que la fabrication de caisses s wmées demande de gros capitaux, ceci est

2 conclure du chapitre XV od suni énumérées toutes ies machines & bois
nécessaires (ot séchoirs). Il ne suffit donc pas d'avoir les agrefeuses
multiples et boucleuses, le plus gros probldme est celui de la préparetion
des bois et de trouver la qualité des fils qui d'aprds mon avis devront
$tre importés de 1'Burope ou de l1'Amdrique.
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SELECTION OF NAILING AND STAPLING MACHINES Y
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SUMMARY

Whepeas most woodworking machines cut, reduce or machine wood or wood-based
products, an important group involves assembling through the use of nails, staples,

wire and other fastening agents other than adhesives,

This all-important function has hitherto been quite labour intensive and as
guch nas offered great opportunities for mechanization, automation and cost savings.
The advent of mechanical fastening machines in time necessitated a re-designing of
naile and staples, particularly to allow free loading, feeding and accurate e jectione
Early models suffered greatly from clogging caused by malformed nails. Improved

nail design incrcased withdrawal rcsistence and ensured more free operation.

These nailers were first used for reinforced crates in a multiplicity of ways,
depending on the size and shape of the crate. At the present time, multiple nailers
have groatly increascd capacity but also specializations Pneumatic hammers also exist
with = considerable range of pressurcs (to 6 ~ 7T kg/cmz) which usually must be
suspended due to their weight. One Americen manufacturcr has introduced a nailer
using a continuous strand of wire for nails (thecrefore they are ¢ssentially headless)
which is particularly suitable for furniturc work. Special nails and nailers also

cxist for assempling tea chests; these use short, wide headed nails to match the

thin plywood used.

y Thc views and opinions expresscd in this paper are those of the author and
do not nccessarily reflect the views of thc scerctariat of UNIDO., This document

has been reproduced without formal editinge
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Standard dimension: of pollets hnve cagisted the mechinery ranuf-cturcrs in
improving their dosipns. Fallo: mochinos are now avrilrblc completely cutomated,
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