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1.1

1,2

1.3

1.4

1.5

striel et privé ¢, en effet, déterminé d'abord une prolifération

CONSIDERA'TIONS GENERALLS

Par suite Ju progceeés constant de ces derniéres années, tant
dans lc domaine de lu recherche que dans celui des applications
indugtriebier, le sectour du travail du bois et matériaux simi -
laires est en train de pasi;erd'une phase typiquement artisanale

& une phase industrielle proprement dite,

L'importar.te demande de meubles pour l'ameublement indu

considérable de petites et moyennes entreprises A caractére

artisanal et, par la suite, la naissalnce de grands établissements

industriels,

i

Les premiers grands établissements sont nés dans le secteur
des meubles modulaires & ¢léments pour cuisine, en liaison .
étroite avec la demande importante d'appareils électroménagers
(cuisinidres, réfrigérateurs, machines a laver la vaisselle,

etc.) qui sont généralement placérs A la cuisine,

Par la suite, l'idée du mobilier & ¢iéments a été introduite et
acceptée par le public également pour les autres pidces qui
compoeeit normalement ies habitations privées, c'est-a.dire :
entrée, salle A manger, séjour, office, chambre A coucher,

salle de bains,' etc .

L'idée des meubles A éléments a été un facteur déterminant dans
a raiionalisation el 1a mécanisation du cycle de production et
les technologies correspondantes dans le secteur de la produc-

tion des meubles,



LG Cette adée, enooting, persmoet Ja neo uetion de tiaudes quantités
de panneaux standrdisds comma composants de moeublos avaint,
cux aussi, ded mesures Clementiees stamlo FalsOes; cette (doe
de modularits s'etend e conséquent du mentde aux difforents
panneaux qui e composent, I en résulte un bénefice doublé,
dang la phare de production, paune reduciion considdrable des
temps de teavail alusi que des oha vires pargives déeoulant de
Vimmceilisition d'une énorme varlcte de pibneaus vt de moy

bles'',

1.7 Le fait de pouvoir introduire dans les chafmes de production
des quantités considérables doe panneaux elementaires identi-
ques a done détermine une facon nouvells d'operer ot, comme
coneéquence, la conception propressive o la réalisation de ma -
chines pouvant travailler ¢n chaMe avee d'aatres a des ryvthmes

relativemoent, élevés

1.8 Ces machines, en eiful, comme nous 'expliguerons plus en
détail ci apees, sont reliéey eatre elles par des convoyeours
et des manipulateurs nitomaiiques de fagon a obtenir des lpnes

d'opération hormogones pour chacune des phases 7lu travail,

1.9 Chaque ligne toperition est normatement accompagn’e, ay
début, d'un alimentateur automatigque qui petléve les pannenux
de Ia pile et les tntroduit dons la ¢ hate e, ala fin, d'un em-

pileur automatique qui reforme o bile,

1.10 Ce systéme do travail, déjd largement utilisé dans d'autres
industries, a deux avantages : premidérement il diminue et,
en plusieurs cas, élimine, 1'effort physique des préposés aux ‘
| machines; déuxiému avantage, non négligeable : 1o rythme de

production est fonction de ia capacit) effective des machine et



1.11

1,13

1.14

non de celle du pvers(‘nnu) .

Jne deuxteme idée fmportatte des nouveaux systdmes de
production, décovlant aussi de l'expérience spécifique dans le
sccteur des menbies de cuisine, eat relle des finitions de sur-
face. fn «flct, pour eccs meubles qui sant gLjets & une uéure
congidérabl: cn raison d= leur atitisation constante, I'emploi
de feuilles de matiere plastique s'est Jargement imposé com-
ine revltement de surface, ces feullles, A base de résiaes
mélaminiques, sont en effet trés dur~s ot résistantes d V'action
des solvants et des produits chimiques agressifs les plus com-

mutis,

Audépart, chaque fabrigque de meubles de cuisine appliquait
elle-méme, uu moycn d'une presse, les feuilins de lamwiné
plastique sur le panneau de support

L.es opérations de placage ci-dessus étaient faites sur le pan
neau déja seciionné, clest d dire de dimensiong légéreracnt

supéricures A 1'élémont de meuble qu'on voulait obtenir,

A cc momcert-ia, 1'industric primaice, dans le but de simplifier
les opérations prdilminsires de Minduptrie secondalre, a mis
au point une techhologie qui permet de fournir des panneaux

de particwies de grandes dimensions (méme supericures i

10 m2 de surface) éja plaques, c'est-2-dire déja revetus sur
les deux faces d'une mince couche de maliere synthétique
(mélamine, PVC et simileires) el ne nécessitant pas d'autres

opérations de finition,

Il est facil: de comprendre le gros avantage économigue que

constitue, pour l'industrie sccondaire, le fait de pouvoir dis-



poser d'une matiere premicre de ce ganre, qui permet Je glm
plifier radicalement Jes opérations préliminaires et cedes de
fanissage. ['n eftet, le prix supéricur du panncau déja reveta,
est de beauccup infériour anx priv de revient de celui-ci quand
le placage ot 1la fintion etaient cfectuée par chocun des fabri-

cants dang son propre €t blinseraent,

n raison du succes obtenu 1l'idée du pannecau de grandes dimen-
gions avec des surfaces linies a &té ddéveloppée encore davan-
tage pour en élendre l'emplot iniiial sur les meubles de cuisine,
au chamnp plus vaste des rueubles d'amneublemeoent en général,
traditionnellement revfius de placages dc bois divers plus ou

moins précieux et donc vernis,

Dans ce secteur, en raison du prix de revient toujours croissant
et des difficult®s de trouver des essences précieuses, deux tech-
niques se sont développées paralldlement :

- la premitre, qui est encore appliquee, consiste 2 utiliser,
comme metiere de gurface, des essences de bois de peu de
valeur (méme du papivr ou une couche de vernis pour boucher
les pores) ot enguite dimprimnre sur caolles-ci, au cours du
cycle de vernissage, ub dessib et une tesnte caractéristiques

des essences 1es plus précicuses.

- Ya seconde technique consiste & abandunpner défimtivemeant le
placage de bouis et & utiliser deg imitations impriniées sur

du papier convenablement traité,

Cette deuxiéme technique s'est décidément imposée devant la
premiére en raison des plus grundes possibilités de dévelop-
pement et de perfectionnemuent, des coOts de production infé-

rieurs et en raison aussi du fait fondamental gu'elle peut etre



1,19

1.20

1,38

plus facileniem agnoctée a 1'idée du panneau de grandes dimen-

sions dont ley surfuces sont linders o0 vemi finics

En offet, on toouye aujourd'hul danw le comunerce des panneaux
de particwles plaguén avee dey papiers différemmeoent traftées
Qi imitent barcfaltenent Leo osgens o e hois procreux, avee {i-
nition 2 pores ouverts ou fermés, brillanie ou gemi- brillante,
Dans certains car, pour oblenir wi meilleure finilion de surfa-
cu, les pannecaux plaqués ont des surfaces semi-finies ot preé-
voient par conizéquent une derpiere couche de vernis, selon ley

diversey rxigences,

Ce que nour venons de dire des tendances de la technologic dang
le domaine des meubleg d's meublement ne gignifie pas qu'a l'ave-
nir il n'y aura plus de meubles on vrai bois : en effet, les tech-
niques d'imitation mentionnces ¢i. dessus ne s'adaptent bien
gu'd un cortain Benre et & une certaine qualité de meubles (1i-
ghe moderne) ot non pan a d'autres (ligne traditionnelle ou mou-

’

ble de atyie) pour lesquelis 11 sera toujours nécesgaire de con

tinuer & employer le systéme traditionnel,

La variété et la qualité des elfots visucls que L'on peut obtenir
avec la {inition traditionnelle des surfaces ot qul dispose de
facteurs treés divers que l'on peut associer de fagon trés dif-
férentes (esscncey de bois, telntes, vernia, iinitlons de sur-
faéen, etc.) est teliement vaste et souple, qu'on pourra diffi-
cilement la supplanter par des produits d'imitation relative-

ment rigides dans leur variété et leur qualité.

il faut toutefois remarquer que dans Je gecteur des imitations
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ei des suebhstituticns, 'adustele brimalre o it ces dermers

tewps ef tazt cnvors des progrds cottinucls, dont tout le
sectenr de Pamenbloment tire des avantages écoltotninue s
considirables.,

- 01 cgt donre & prévore que coen nonvelles roshnigues d'imitation
ou dee substitobol finiront par s poser dicrdemont, surtout
poatr Larocablement de mawssne, aussi bion aupres de l'acheteur
individuc! (toujoues mwins privenu) qu' upres des déeoreteurs

qui en font d¢ja larprems 1t usage.,

1.22 Qu'il sulfige de pensgor au cccleur des matieres plastiques, qui
a rencontré tant d'hostilité v début (matiCre plastique élait
sytionyine de matiere de inauvaise qualite] el qui est mantenant
irremplacable dans des technologies Lrds diverses et mAne
tris sophistiquées (comme substitutit des alllages légers, du

verre, does tissus, ete ),

1,23 WNous avons ¢xposfé les considérations des paragraphes précé.-
dents non sculemnont pour tenir le lecteur au courant des ten-
dances technologiques les plus récente:, mais aussi parce
qu'ellos étaicnt néceseaires pour la présentation que nous en-
tendons {aire ci-apres, des machines il est évident que les
machines sc dévelom,»dnt poralieioment 2 ces tendances et sont

la conséquence logique des innovaiions techuologiques,

1.24 FEn effet, l'idée de morlulartite dos meubles A dléments compo-
‘sables a eu pour canséquence le travail en grande série duns
1'industrie secondaire ct le panneau & surfaces finies ou scemi- !

finies comme matidre de départ, ‘ |

- Dans les chapitres ci-aprés nous parlesrone donc non pas telle-
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2.1

2.2

ment de machines opérant individuellement, 1aajs A1 rtout de
groupes de machines et de lignes technologiques spécialement
prévues e uptirnisées pour chacune des phases d'opCrations

homogienes .

Mais d'ores et déjd nous devong dive giu'étant donné l'ampleur
du secteur, 'exposé ei apres scra succnet et se rapportera
seulement aux machines principales, laissant au dél:at qui sui-

vra le soin d'approfondir l'examen des cas d'espece ,

MACHINES POUR LES OPERATIONS PRELIMINAIRES

ARG RSg

Par optrations préliminaires nous entendons parler des tra- -
vaux de préparation des matériaux de départ avant qu'ils ne

soient imroduits dans le cycle de productiou proprement dit,..

Ccs opérations peuvent 8tre réparties en trois groupes princi-

peux, c'est-a dire:

- opérations sur le bois massif

- opérations de transformation des matidres en panncaux

- opérations de transfoermation des matitves en feuilles min-

Cces.,

En ce qui concerne le boig massif, les opérations préliminaires
consistent & conditionner préalablement les planches dans un
séchoir, puis a les subdiviser et & les couper sur mesure; ¢
opérations peuvent gtre conzidérées conume une suite de celles

qui sont normalement effectuées dans les scieries de l'industrie

primaire.




2.3  Les nuclisnes noriualcient ultlisecs pour le travall du boing

maasi{ sont les vuivantes

- seclhnanetaey tratsyergales & acic cirolaire avec coupe
a lame lihre Hu sous presglon, manuellies ou automatigques,
avee oun $9nk programmation des longueurs sclon les né-
cessites,
gectionneus:». longitudinales a seie circulaire simple, ou
aviomatigques & scies civculaires nultiples, au cas on de
grosses productions seratent requises,

Pour vette opération on peut susei utiliecr des scies & ruban,

maig sculermont dans 1¢ ear de productions asivz modestes .
Raboteases a Yl ou & épatysecur, an cas v les planches ou
les lattes deveaient avoiv ane précison ot une {inition su-
péricures a celles que 'on peut vbtentr avee B coupe A la

seie geulenmvent

2.4 FKn ce qui concerne les panneaux, les opérations préliminaires
consistent ossentelloment 3 sectionner, c'est A-dire & divi-
ser le pauncau de grandes dimensions en sous-niultiples des
la dimension désirce.

- Les panncaus peuvent @tre des panncaux 'de particules,

de fibres de matidre plastique, on contre-plaqué, ete,

2.5 Les machines normalement utilipées pour le trawil des pan-
neaux sont Jes suivantes
- scies conventionnelles eirculaires ou & ruban : la machine-
outil est fixe et les matériaix en mouvement dans le cas de

productions apses modestes,




2.6

3.7

- 8 2llomeuscs simples 2y ¢ coupe sous pre sion a outil
mobiiv ot matéiaus fixes dans by cos do productions poy ennes
- sectionncuses dodabics combinees avee coupe longitudinale et
transversale O fonctionnement avtomatique dansg le ecas de
prandes productions, Il existe différentes versions de ces
machines, par exemple @ a outdd simple. A outils multiples,
a malérians Nixes oL outtls mobiley o inverdsment, ou bien
aver leg deux mouvements combinés, avee ou sans la pro-
grammation automatioue des dimensions,
Le tableau annexc A’ représente une installation de section-
nement du type A deux sectionneuses orthogonales combiades,
avec chargement ot déchargement aaturnatique et programma -
tion electronique des dimensions . Colte installution de section-
nemoent est probablerent co qu'on peut trouver de micux ac- -
tuellernent sur le marché en fait d'autoniation, vrécision et

finition de coupe jointes & nne preduction considérable.

En ce qui concorne les feufues mincer, les opérations con-
aistent vysenticllument A couper ot joindre les placages.l.es
autres motieres on feuilles, telies que PV, paplers résinés
et similaires, sont {raitces séparément, comme nous le di-
sons plus bas ot seulement dany des cas particuliers car,
normolement, c'est l'industric primaire qui fournit le pan-

neau d¢ja reveéiu,

Les machines normalement utidisées pour Lo travail des ma-
tiéres en feutliesr minces sont les caivantes :
- coupeuses & guillotine plus ou noins automatisées pour

le sectionnement sur mesure et 1'ébarbage des paquets de

placages,
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3.1

3.2

Ces machines soni du type mécenigue ou hydrgu‘lique et
peuvent etre muuics de divers automatismes et dispositifs,
le tout pour obftenir HAe Coupe Precise of nette,

- Assembleuscs autoinatiques pour ia composition et la réunion
des feuilles élémerntaires de placage. Ces machines éxistent
en différentes versions, sclon fe moven ppécifigue d'assem-
blage, patr exemple : pupier adhé’sif_, fil adhésif, colle seu-
lement, etc. Ces dernices ?.cmps ie fypc. a il adhésif a eu
une diffusion considérable en raison des avantages multiples

"qu'il offre daus des utilisotions spécifiques.

MACHINES POUR IE TRAVALL DU_BOIS MASSIF o

Les machines de ce secteur sont en nombre vraiment considé-
rable et il n'est pas facile d les classer par t:-pe, fonction

et caractéristiques techniques spécifiques, étant donné que
pour chaque secteur de production des machines spécifi-

ques ont été étudies et fabriquées. Celles qui sont le plus -
fréquemment communes aux différents secteurs se trouvent
au début des opérations ou dans les opéra‘ions sur les élé-.
ments d"aasemblage et acceesoires, Ci-aprés nous énumeé-
rons de facon générale et cimplifiée, les fnachines ci-deuun,‘

par type d'opérations exécutées et par type d'outil utiliseé.

Machines pour les profils rectilignes. . - ‘ .
La machine de base pour cette opération est 1a moulureuse au-

tomatique; elle réunit les diférentes opérations élémentaires

qui peuvent 8tre cifectuées méme avec les machines classi-




3.3

- 13 -

ques Lraditionnelles sépirécs, Cos upérations peuvent se

réswrer ainsi o déganchivgege, robotage A épaisseur, rabotage

latérul ot profilape rur Chaque coty de facon a obtenir en un

seul passage le profi! firi dégivé.

Dans cetle eaiigorie vout comprises meme si parfois clles

opercnt sclon un principe ditférent, les machines pour le pro-

filage des chevilles, batons, élénments ri'encadrements. lattes

et eléments stricturels divers,

- Quand Ia section transversale du profil est circulaire, la
machine utilisée est le tour de type manuel, semi-automa-
tique ou entidrement automatique avec chargement et dé-

chargement des piéces également automatique .

Machines pour les profils courbes .,

Les machines de cetle catégoric sont, en générul, des machines

coplatives, c'est-d-dire qu 'clles travaillent avec des dimes

qui reproduirent v forme de la pi¢ce que l'on veut obtenir.

Pour les petites productions on utilise des fraiseuses clas -

siques, tandis qu:, pour des moyennes ot grosses productions,

on utiiise des machincs automatiques & transfer avec une geu-

le ou plusieurs pitces travaillées simultanément ,

- Quand la section transversale de la vidce n'est pas & aretes
vives mais de forme cirvculaire ou ovale, la machine utilisée
est le tour copiatif & dimc rotative avec plusieurs pidces
travaillées simultané nent,

-. Quand le profil courbe est & section constante on préfére le

profil rectiligne, suivi d'un pliage sous presse, aprés avoir

conditionné les piéces,

gt
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1 Machine pour le travail 4vs eldments decoratifs ct artistiques ¢
dane les formes Yos nius diy erses,
Lx;.n machines de cetic eatdporie goat cgalowent dutype copiatif,
La machine bise eot Lo mactnie a seuiptor of cupier, A outils
rotatifs muitiples. Uette smaciine permet, en pénéral, de rea-
liger des pieces dv toutes formes, par exemple des statueties
ot des eléments decoratifs qui Stodent traditionnellem ot sculptes
& la main.
Dane ce secteur, on voit apparafee actucllement des techni-
ques diverses, telles que ; doy techmygues bagées sur 1'em-
ploi de moulexs chautfés qui baflent e bois en oxcés au Heu
de 'enlever au moyon d'un outsl, d'awre s bakées sur 1'e-
stampapc de nclanges bois-résine dérivant strictement du
ddmain(_\ des matierss plastiques, d'autres  encores hasées b
sur la deformaution du bois sous presse sans enlédvement
el eitfin celles got lnigsoent totalemoent le boisg et emploient

exclugivernent des atinres plastiques de type divers .

&

Machines pour le travail des extrémités .
Cette catégorie comprend toutes les machines qui exécutent
en géncral leg opérations nécessaires pour l'assemblage
d'élémente stivcturaux diversement combinés. Dans cette
catégoric on distingue les machines suivantes

- machines a forer of a mettre lesy (:huvillcs._ semi-automatiques
ou automatiques, pour la réalisation d'assemblages au moyen
de chevilles

- tenonancures ot mortalscuscs semi-automatiques ou auto -
ﬁmtiquea pour la réalisation d'asscmblages au mouyen de te-

nons droits ou arrondis,




- raachines pour i realisadion d'éivmenis d'assembloge dentés
- machinog pour la réalisation d'encastrements 3 dents droites
ou en qucus daronde,

- machines pour la réalisation o'éléments d'assemblage spéciaux.

3.6 Machines a polir
Cette calégorie comprend une série de machines qui, dans la
plupart des cas, travaillent avee le méme principe que les
machines équivalentrs qui profilent ¢t faconnent les différentes
pitces. ¢t en combimuicon avec elles,
L'outil de baze est L papicr abrasif dans ses différentes appli-
cations .
Dans cette catégorie on distingue les machines suivantes :

- polisscuses et calibreuses pour éléments plans semi-automatique s
ou automatiques, & ruban simple ou A rubans multiples paralle-
les ou croisés, A rubuns supérieurs ou inférieurs, combinées
& rubans supérieurs et Laférieurs, 3 roulcaux simples et
combinés, ete. sclon leg Jdiverses exigences,

- Polisscuses pour ¢lemonis prolilés rectilignes a rubans, a
disques, combindes & rubans et a disques, a tampons vibrants
simples et combinés,

- Polisscuses pour profils courbes A rouleau cxpansgible, a
ruban, a disque,

- Polisseuses pour ¢léments tournés i rubans copiatils, & tam-
pong, A rubans lamellaires, cic.

- Polisseuses spéciales pour emplois spécifiques,

3.7 Machines pour monter et coller

, Cette catégorie comprend utie série de machines généralement A




-16-

basées sur le principe de maintenir sous pression les points

d'asecmblags des divers éléments slructuraux , aprés appli-

cation de la colle . .
Ces machines sont de types, dimensions et formes différentes, -

selon le genre d'objet & monter, par exemple : tiroirs, challen_.

chéssis divers, fenetres, tables, chariots, etc.

L.es machines les plus récentes dans cette catégorie sont com-

bi nées avec des appareils qui contribuent & réduire le temps

de séchage de la colle, tels que : générateurs & haute fréquen-

ce, générateurs de rayons infrarouges et similaires.

MACHINES ET LIGNES DE PRESSAGE

Les machines de cette catégorie collent sous pression i froid
ou & chaud des éléments plans pour la constitution de panneaux
combinés selon les divers besoins, lin général, sauf dans des
cas mpéciaux, les lignes de pregsage se divisent en deux types;
celles pour la production de panneaux tambours (panneaux sand-
wich & structure creuse) et celles pour le placage de panneaux
de structurc massive ou creuse (collagé de minces feuilles

décoralives en essences de bois, en papier ou en matidres

plastiques) .

- Nous décrivons ci-aprés ces deux types de lignes automati-

. ques de pressage, qui sont assez répandus aujourd'hui, 1a ot
une production cousidérable est nécessaire. l.a table annexe
"B' représente les deux types de lignes de pressage.

-. Pour les cas de petite production, le cycle de production
est le méme, sauf l'emploi de presses non automatiques et

1'absence de la mécanisation qui relie les différentes machines,
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4.2 Lignes doe pressage podr poiecee e Win hotrs
Ces lignes sont earactérisces par 1o faii que le cycle de wéchage
de la rolie ¢st en général reiativement, long (4 & i manules)
en fonction de 'épaisscur des 61éments a coller,
Ce fuit caractérise aussi bien la machine principale (presee)
que les machines suxilinires pour les divers ¢léments de strue
ture gui catrent en jeud.
‘- Les machines aui constituent normalement la ligne de pressa-

gc pour pannesny tambours sont leg suivantes

4.3  Banc de coapusition du chassis, accompagné d'agrafeuses a

main ou automatiques pour 'assemblages des diverses luttes,

- Depuis quelques annés, des machines sont arrtvées sur le
marché¢, poar elfectucr automatiqguernem la composition et
NMagratage du chdssis, laisaant 3 'opérateur le seul mie

d'alimoenter en lattes jes divers chargeurs automatiques.

- § r le bunc i rouleau qui suit, on introduit a la main le nid
d'abe-illes dans le chassis.,

- 1In translateur automatique parnlisle transfert le cldnsis

en tete du chariot de chargement de la presse,

4.4 Plate-forme élévatrice avee rouleaux, sur laquelle on dépose
le paquet de feuilles (bois contre-plagué, panncaux de fibres,
panneaux de pariicules ete) & appliquer sur le chassis, La
plate-forrae élevatrice sert 2 mantenir le paquet A niveau

avee 'enduiseuse de colle,

4.5 Fnduiscuse de culle, Cotte muchine, normalement du type




4.6

4.7
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A 4 rowueaux, appliie ure eemzhe Cic colie sur nne face de

chacune des deux feuilles, qui sont introduites simultanément,

Banc a disques., Ce banc sert a recevoir les feuilles enduites
de colle, attendant d'¢tre prélevées pour la composition du
sandwich, Les disques, aux extrémités en couteaux, tournent
en ayant la partie inférieure immergée dans 1'eau pour éliminer
les dépots de colle,

_Presse automatique, Les presses pour panneaux tambours ont

la caractéristique d'avoir une bonne production, malgré le temps

de collage relativement long; elles sont, pour cela, & plans

multiples,

- Ces presses peuvent etre divisées en deux catégories : celles
ol l'ouverture /fermeture de tous les plans se fuit simulta -
nément et celles ob 1'ouverture /fermeture de chacun des plans
et indépendanto .,

Cette seconde catégorie est préférable, du fait que le pan
neau, a peine composé, peut 8tre introduit dans la presse
sans temps d'attente qui peuvent, dans quelques cas, causer
des dommages.

- Le cycle opérationnel consiste 2 prélever la premidre feuille
avec la colle, du banc a disques et de la déposcr sur le bane
de chargement de Ja presse, faire avancer, de dessous le
banc A disques, l¢ chassis el le superposer - a la premiére
feuille, prélever enfin le deuxidme feuille sur le banc &
disques, et compléter le sandwich,

A ce moment, l'opérateur commande 1'introduction automatique

du sandwich dans la presse automatique qui, en meéme temps deé-
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chi e le panneau déd pro s¢,

4.8  Fmpileur automatigne. Cotte machine cmpile avtomatiquement
les panneaux A la sortie de Ja presse, sitr une boie & rouleaux
et ne nécesaite aucun opdrateur, sauf pour 'extraction de la

pile quand celle ¢ o alteint le piveau fixé.

4.9 Lignes de pressage pour panncaux planués,
Ces lignes sont caractirisées par le fait que le cycle de séchage
de la colle est, cn genéral, relativement bref (0,53 1 minute)
en fonction de 1'épaisseur réduite des feuilles & coller, Ce
fait caractérise non seulemetit la machine principale (presse)
mais aussi les machines auxiliaires, cormme indiqué ci-dessous.
- Les machines qui constituent normalement la ligne de pressa-

ge pour panneaux plagués, sont les suivantes : -

4.10 Alimentatcur automatique, qui préléve les panneaux sur la pile
et '28 introduit dans l'enduseuse de colle, C-s alimentateurs
peuvent 8tre : du type & plate -forme élévatrice avec pousseur,

du iype 2 prise sous vide et benc & rouleaux motorisé ou de

type similaire.

4.11 Enduiseusc de colle comine indlqué au par.4 .5 avee cette
différence que la colle st app].i'quéu sur les deux faces du

panneau.

4.12 Banc & disques, avec fonction analogue & ce qui est décrit

au par. 4.6,

4,13 Presse automatique. L. temps de callage étant relativement
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bref, les pressed posr panng s plaquds sont o penéral A plan
unique, Ces prosacs pouvent ve divigées cndeus catégories,
d'apros le systeéme Jdo oharouent eshargement ded piéces .
celles avec un chariot a tapis qub entre dans Pintéricur de la
presse, et celles & troig tapis,

- La deusieme calégoric est préidranle, car pendant le char
pement les panaeaus & presdser ae toembent pas du clsriol
_sur le plan de la presse, ot parce que pendant le déchargement

les panneaux ne frottent pas sur le plan de la presse,
Cette deuxidie caractoristique est tees importante, quand il

s'agit de plaquer avec des feuilles A surface fime.

4.14 Empileur qatomatique, avee fonction analogue & ce qui est déerit

5)

5.1

au par 4.3,

MACHINES ET LIGNES DIOPRIA LGNS

Cette catégoric comprend toutes Jos machines qui effectuent le

travail méeanique des palinvada podds lear domner les formes

géométriques désiréen ot les achever avee Jes opérations ac-

cessoires.

- Aprém cos opérations, les panneaux sont préts pour les fing-
tionr de suriace (vernissaige) vn directement pour le montage
des moeubles dans ie cas ol los panneaux de départ ont des

surfaces déja findes.,

5.2 Cette catégoric comprend les machines déerites ci-aprés,

Kquarrissonuses doubles automatiques, qui exécutent la

1)



5.3

5.4

coupe et tventueiler.ent I proitd des edi€s dos panneaux.,
Plagueases de chants doubles automatiques qui effectuent
le pie quage (31 nécessaire) plan ou protilé des bords des
panneauxs . Depuis quelques aanées on voit dans le commerce
des muchines combinéer équarrissenses-plagueusces, qui ot
obtenu ur succes constvadrabl., surtout puur des opérations
particuli¢res,

- Perceuses serni-autematiques ot aotrmatiques modulaires,
yui cffectuent toutes les operatioms de purcement nécessaires
pour le montage des meubles et pour la (ixution des parties

accessoires,

- Machines doubles sutomatiques & poser les chevilles, qQrii
effectuent les opérations d'insérer et de coller les chovilles
nécessaires pour l'agsemblage des différents panneaux.,

- Les autres machines de cette catégerie, qui exécutent des -

cpératiens particulieres, sont décrites au chap.8),

L.es machines ci-dessus som cmplovées seales, c¢'est-a-dire
ne faisant pas partie d'une higne automatique, seulement dans
les cas o la production requise cst relativement basse (Jusqu'a

un maximum d'environ 1000 ¢+ 1500 panneaux par jour).

Quand il s'agit de productions moycnnes/Elevées (5000 < 6000

panneaux par jour) il convient de réunir toutes les machines '
de base en une scule ligne de travail automatique .

Les difiérentes machines, dans cette situation, sont relides

les unes aux autres au moyen de transportcurs automatiques

et de menipulateurs de genre divers, qui remplacent comple -

tement l'opérateur,




- Naturellcment, le faii de Her des macnines difforenties entre
olles {machines aver panneau en mouvemoent mais & vitessges
de travail différenics, machines @ panneau flixe, cte ) compor -
te une capacitdde production de  toute la ligue, inférieure
& celle des machines plus rapides. Cel inconvénient et
toutefois comprnré nur 1 reduc lion sensible du personncl
nécesgaire ot par io constance da niveau de production ot des
quantités, dues d Ventomadisme,

Aujourd'hui cependant, los machines en général plus leites
(ex.perceuses) ont &6 perfoctionnées ot peuvent arrviver
jusqu'a une production de 30 patuierux & la minule

- Autre {nconvenient typique des lighes nutomatigques © le
tempe relativemoent leng nécesgaire pour ln mise au point
des diverses machines lovsque les dimengions Jdos panneaux
A produire changent

- Les macliines dont la imise au point egl lu plug longue sont
les perceuses, Dans le bul de diminuer ce termps mort, on
a recours ool solution des deus percoeuses jumelées mobi -
les sur raxl.

De cette facon, peandant qu'unc perceuse travajlie dans ia
lighe, V'autre perceuwse pout 6ire équipée ot intse au point
pour Y'opération swvante el dtre done insérée dans la ligne
au moment opportun, |

- Le tableau 'C' représente une ligne d'opérations comme elle
est décrite ci-dessus, avec alimentateur et empileur auto-

matiques,

5.8 Lorsqu'il s'agit de proluctions trea élevécs, on couseille de
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rOunie onoune senle e caton itigue, avee alboentatour of
cupiicus atomatinues, dey machiies dy oo e type vy avant
dus capacités de production égates, Do cotte o sonon arrive

d obtenir dos snachines Yo maximum de vendoment

v
.
o

I eonvient de noter g, dans 1o eas dlapcrations sur diog
puniicaur qui doivent cnsite cuee (i svee une assez forte
-€paigseur de vernis (Lar ox. du poiyester), il convient de
dédoubler Jes opérations comms: suit

exéeuter, avant je vernthsage, seulement les opérations

d"éqarrissigre of de pligquage des shunts,

exécuter, apres je vernissage de fond, les onérations de po -

lissage, percement, pose des chevillos of calibroge trunsver

sal, e
- exéeuter enfin Jes opérations e dernidre couchy de verpis,
Avec ce gystéme on dvite les coulages di vernis sur les bords,
dans Jes trous, sur les chevilles ot on obtivnt an outre unc
plus grande précision goomeétrique, co qur est important guand

i1 s'agit do meubles 4 eidments ,

6)  MACHINES POUR LES OPERATIONS SPECIALES

o e i et

6.1 Les machines et les lgnes décrites au chapiire H) soni celles
qui gervent A Le production de base, c'osl-d. dire deg panneaux
de forme rectanguluire avec opéraifons accersoired A réseau

modulaire,

6.2 ‘Toutefois, dans la production normale de meuables, 11y a aunst




des panneaux avee des {ormes s6cinlos AT SN, AVES e

berds nen rectibignes) ov qui nécossitont des apCialions spé-
cinles (par ox.: wdvertures, creux de formes diverses. ote )
et qui dotvent ftro {ruvaillds s des machines particuliéres,

goénéraluent pon réuntos cRoan ligne Autornatique,

Dans cette catégorie on trouve ., par vxemple, Jws machines sui-
vantes
- iraiseusces A haute vitesse ponr bo~ds courbes et faconnés,
plagueuses de chanis pour bords courhes,
polisseuses pour bords courbes ot figonnés,
foreuscs non wiodiaires & mandrins muitiples,
machines pour fe travatl des 6lémoents de nroirs,
équarrisseuscs du type do colles qu'on uitlise aussi dans une
ligne automatique, mais mil'sécs wdividuellement pour des
pieces A produtwre en quantités reduiics,
plaqueusce de chunte utiliséos comme les érjuarrisseuses
ci-dessus,
mmachines pour le travall des dlémoents accesroires ot dé-
curatifs,

machines pour les opdrations inkérenics a P'application de

pieces métalliques telles que serrures, pignées, charniéres,

ete

7 MACHINES KT LIGNES DE POLISSAGY,

7.1 Cette catégorie comprend toutes los machines qui effectuent,

en général, 1o finissaye des surfaces (des panneaux de boig)




1
.
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précédant les epéritions do vernissage, ainsi que le polissage
des vernis, |
- Ces machines peuvent dre sobdivigoes rn trois catigories
principales, soit : poligscuses pour pluns, polisseuses pour
bords vf polisseuses spéciales, .
Dons 1ea polissenses pour plans sont coinprisey les calibreu-
go5, e olles sont trés similaires, par leur architecture
générale ot leur principe de travail,
7.2  Polisscuses pour plans
Ces machines sont de types divers, comme nous le verrons ci -
Prés, mais ¢lics sc busent toutes syr Vemplor de pupler abrasif
com:ae ontil,

- Polisseuses 8 ruban étroit tranaversal .
e gont les machines Jd'origine 1a mowns récente ot on passe
des machines los plus simples, avee mouvemeni manuel goit
de la picce soil du tampon, sux mnachines antomatigues o
les opérations ci-dessus sont comi lininent m ceanisdes,
I.,'ope'.-ratcﬁr n'a plus qu'a charger ot décharger les pannennx
et on peul reeme éliminer coes aopérations en placant, avant
el aprds la machine, un alimentatear ot un emprlenr automa-
tiques,
Comme eos mackines ont une ja rgcur coensidérable (3000
mm el auw-dessuy), elles pevvent polir les pannaaux dans le
sens longitudinal comie dans le sens transversal, avee

1'emploi d'un seul vuban abrasif,
- Polisseuses a ruban larpe,

Ce sont des machines d'origine plus récente ot elles ont la

caractéristique de polir le punneau dang la direction paral-




1ele numouveront dtaiinentation Jo oeeini-ci,

Cew machines, on gendcen, sent un gueineiit du ty pe automa- ]
tique vn ravon do boar praincipe de tonctionnement,

La darpeur di rubar abeasit ool pabireelioment supérieure @ ta

lateer o xdran da prnieau & pohir,

Pans Uemploi courant dans les fabriques do moeubles, cos

machmes ont i rubun dune javireur mexinwm de 1250 man, -
Lielément gqui prosyse e cuban abrasil gur be panneau pout
ftre de deux sortes @ & roulvad gommeé ot A tampon rompant .
Ces eldments presseurs sol, en goneral, reialivement sou-

ples pour pouvoic &' adapter aux paasicaux qui ne sont pas

parfmitement plang of pouverr exdcouter ¢o quion appelle e
"polissape A contact” . Cevtaines de cos machines disposent -
aussi do pian dappuy mobile pour misux sMadapter aax ireé-
gularvitéy du pannecau. i est évideat que le type & tampon
rampant est mieux adapt¢ au polisrzaue par contact, ot on a
beaucoup fait puur améliorer cor impoins, qui ont atteint
aujourd'hui un niveoau de peorfoction asges fleve,

La caractéristique principals du type « Lonleau gommeé,
par contrv, est de moins v'adapier aox irrégularittés du
papneau, avec tendunce prédominante & aplanir,

Flles sont surtout utilisécg pour polir des pahneaux cn

hois mmassdl,

Ce gui nous venons de dire relarivement aux tampois ram-
paats s'applique nussi, évidemment, aux polisteunes a -
ban ¢troit,

Pour obtenir le imicux dang le domaine du polissage, o

marché o vu apparaltre depuis quelgues années des machines °




combinées dunes Jes formes ies plis diverses, comimo par

exemple :

- polisseuses avee rubans 2 rouleav et rubans A tampon en
nombre ot combinnisons trés diverses,

- polissenses a rvbans supéricurs, A rubaag inférieurs et a
rubans supérivics et inferteurs,

- polissevses A rubans Jarges et a rubans flroits transversaux

i
pour ohtenir un polissage croisé, ‘
I.es combinalsons ci-dvessus va rient sclon le travail que les i

machines dotvent sccompir et le degré de finissage que 1'on
veul obtenir,
- Calibreuses a rubau large.,
Elles sont assez similaires aun machines préceédentes, mais
avec des caractéristiques particuliéres liées au travail qu'elles
——

doivent exéeuter. Comme on veut obtenir un panaeau plan et
d'épaisseur constante, ces machines ont des €léments pres -
seurs du ruban rclativement rigides et sont, par conséquent,
presque exclusivement du type & rouleau,
11 y a dans le comimnerce des machines ayant un ruban infé
rieur ou uft ruban supéricur, mais les meiileurcs sont
celles avee doux rubans combinés (supérieur et inférieur) ali-
gnés verticalernent, L'avantage, par rapport adx machines
A un seul ruban, est évident, car ces derni-res ealibrent

- la premiere face ¢n s¢ repérant sur la {face opposce qui
n'est pas encore calibrec et done, vraisemblablement, n'est

pas planc,

Polisseuses pour Lords

Les machiaes de cette catégorie sont du type bilatéral avec train
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7.5

Y

ot chieniiles puoralledes, G dintenes poglable, aveo diviers groupes
de poligsage sue chagque ¢ e,

Naturellemoent st exisle dez vermsious seonolatérides ol des ver
SiONE Non automatinues avee avancomant manuel du panneau

A polir, cuand ja produciion yoquise plest pra dlovee.,

s froupes de peitssspe sant de vepes Hvera, chacup avee un
chemp d'utilisation specifique, On peud remarquer les suivants:
groupeg A vuban peur bords plang veriddeaus ou inelinds, groupes
A ruban et tampod pour bords prefilés, groupes d ruban d'aspé-
rités, groupcs & meule fendre cu disque aiasit pour bards pro-
filés. otr,

Falsons remerguer que, dans le cas plug abmple do bords pla -
qués plans, il est plus Coonoaique diavoir dee groupcs polig-
sours a ruban ol dos groapes dYaspérités A disque inontés divee-

termment sur la plagqueuse doe chanti

Poligseuses specialoa

Lea machines de cotie eategoric sont ageez variées, selon
Pompiol spécifique ou'on dolt en fadre | 1y en a de Lype or-
bital & tampon abra=il, de type a rouleau pneumatigue, & rou-

leau A ruban, A dizque {rontal, combindéeg pour plugicurs
1 P ]

opératiovns, & disque profilt, portatives, ete . .,

ang ies tabrigues modernes de menhles, ona tendance, meéme
pour ifes opérations de p«.)l:insngw, a réunir lee diftéronles
machines en une hgne duiomatigque, comme nous 1'avons déja
indigué au chap.5), pour ice spérations de base,

Ces lignes se¢ composent pormalement des machines sdivantes .

- alimentateur automatique avee bane & roulraux motorisés,

[
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Cpromsoee poliseeuse adtomat e patit plass @ thane supémeurs,
bascul.ur da type ateltaire, ou énnivalent, qui rerourie e
panneat towr e polissap du coté appasd,

Coette melution est préterte o cel'e vung basonleur et deuxie-

me paligscuse A ruban infdricue, car e pesimet le controle

viguel da pobigeingre sig les deac eftes

Deuxieme puligseise ditomaetiqus pour plane & rubans supdrieurs,

- polisseusc autotnatigue longitudinoele pour burds et dispositif
tourne panneatia,

. polisscuse auto;natique transversale pour bords et aligneur,

- empileur autonatigue avee bane & rovieaux motorisés

Lo tableau *D' vepresento une Yienco dfopéeations comme celie

décrite ¢! -dessun.

MACUHINLS POUR LY PREMONTAGE

Par prémontage on entend teutes les opérations qui sent effec
tuces sur chocun des pannenux., apres leur finisgage total, ot
avant asscemblage defunitit du meuble,
Parmi los opérations ci-desetin, retnaequoens les suivantos
montage de charnicres, application de plissitres pour tiroirs,
introduciion de chevilles, fntroduction d’¢lémenta d'agsem-
blige pour meubies démontables, muntagye de sorrures,
montage de poignées, application d'elements ddcoratils,

application de priites préces métallidques en geneéral, etc,

Cen opérations, qui ¢talent iraditionnellement effectuées a la

malg, ont fait 1'objet d'une grande attention de la paxt des
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congtructours de mochuies, dans 1= but de réscudre un gros

probléme de reain-d'osuvre ot, comme conséquence, de cobts

de production dans Midastcie sesondaire.

- Eneffet en raicon du progsod s considérable atteint dans les
secteurs des opérations, l'indust-oie secondaire s'était
trouvee dons la situaion dtavoir 0% ((t dank coriaing cas
Jusqu'd 86%) du personnel de fabrigie employ?: dans les
dernicrs sectours, legt- 4 dive cang ceux die prémontage,

moniage, nettoyage of emallage.

Il ya eu, par consequent, une prolifération de mach:nes spé-

ciales pour effeciucr ces opérations ct, parallélement J'eutrée
sur le mmarché ae npouveaux types de ferrures ef iccesgsoires,

étudiés spdicinlement pour potvoelir Atre montés A 1o maechine.

Nous décrivons ci-upreés qu-lyues machines de cotte categorie,
Machines pcur charnieres
Elles sont géac¢ralement constituées par nn banc de blocage
du panncau ot par des groupes d'insertion 3 pression, avec
alimentateurs automatiques ces charni¢res, Quand il faut
aussi fixer la charnere avee des vis, des towrnev, alto-
matiques spécinux sont prévus i cet effet, avee alimentateurs
pour les vis
- Machincs pour glissicres de tiroirs .
Flles sunt constituées par un banc de biocage du panneau et
par des groupes d'introduction par pression, dans des per-
cements préparés d'avance ser le panncau lui-mdme, avee
alimentateurs automatiques des glissiéres.
Elles peuvent etre munies de groupes visseurs automatiques,

comme dans le cas précédent, s8i nécessaire,
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- Muchines pow ~hevitles,
Quand cotis opdrativn rlest pas effec tude dans Ja chafne,
pour dey raisvhin ok ticuhieres, Pantreduction ¢l ie collage
des chevitles out etiectnd avee des introductrices automail-
ques ¢ pistolet, qui appliquent aussi la colle automatiquement .
- Machines pour sevroees, '
Leur principe de travail ost le meme que celul décrit pour
les charpjéres. | .
)
- Machincs pour ossemblapes de meubles démontables.
Leur principe de travall ¢s? dfférent, selonle type d'assem-
Llage & monter, Duns la plupart des cas, e montage est ef -
fectué par pression. Ces machines sont do grande actualité,
étanut donné ju tendance des fabricnnts veis les meubles dé-
montablcs, creoi poie des avantages svidonty d'éconoinice dans

la productinn, 'embullage ot le transport.

Dans cerlains cas 1oy mackines de nette catéporie ont 6té
encore perfectionnees et complétées par dep groupes qui tria-
vaillent le logement dans lequel ils montent ensuite le type
particulier de ferrure ou eccepgoire, Dans ce car les deux
passages de 1a machine se réduiscnt & un seudl,

Un autre perfectionnement cuhslstc A runir 1o bane de moyens
de transport et de hlocage automatiques. Dang co cas toutes les
opérotions du mouvement du panneayg, blovage, travail ¢l mon-

tage sont effeciuten automatiquercent, Autremoent dit, 'a machi-

ne peut 8tre ipséroe dans une ligne automatique de préemuntage.




9) MACHINES 1 CHAINES D'ASSEMBLAGH
9.1  Depuis quelgues antuées ot va enteer dang le secteur du
meuble Grolement, o che e de mfage sur laguelle sedéreulent
toutes les operations dassemblige dis meuble avee applicalion
des pieces accesseires ol scvondidres,
- La cehame s compose cagenticlomoent diane machine d'assen -
blage de la carcasse ot d'un tronsporteur motorise (trangport
des carcasyes) sur les afiés Guguel ost plac® 1e personnel qud

est chargé de 'achevement du micuble,

9.2 Machines pour L'itasemblagie de W carcasse
Cen machines sont prévues sciiement divns I cos de meubles
non démontabics, du iy gue, daiis Te cas opposG, ou bisn
meuble n'est pas assemble du tout, o bien il c8t assemblé da-
rectement sur te convoycur motorisd,
I.a machine la plas simple de cette catégorieo et 1la presse
prieuwmatique fise, Lo production de earcasses . avee cetle
nutelnne, est toutefois relativerment bosse, clant donnd le
temps néeessaire pour que la colle stéehe,

Loes machines gua pallrenl & cot inconvement sont divisées on
doeus catéporics @ celles qui se basent sur Haugmentation des
stations de serrape des carcasses (presses multiples) ol
codles qui se basen sure la eéduetion du terops neécoessure a
1n colle pour sccher,

- bavs machines & stations muftiples ne sont autee que plusicurs
presses mobiles réuies ob aie machine unigue, dont la pro-
duction se trouve oiust agement e dtautant de fois quil y a

do stitions




9.3

- Les machines & prise rapide ge composent, au contraire,

de presses simples majs avee des dispositits subsidiaires
qui permettent le sGehoge rapiae de la colle, tels que :
générateurs a haute frécucnce , doseurs de colles thermo-
fusibles. ote.

Dans certains ¢cag ces machines atteignent une asdez grande
complexité, c'est a-dire quand cUe oicorperant le s8ysiéme
de manipulation des panneaux constituant la carcassc, voir,
par exempie, les machines qui utilisent le systane

FOLDING, utihsé d'abiord peur les tiroirs et étendu oain-

tenant aux carcasses des meubles,

Chatne de montage . 1o machine, dans ce cas, est un simple

convoyeur a rechan ou a Jattes (avee avancement continu ou cy-

clique) dont le role ost uniquement de taire passer les carcas-

ses devant différentes stations, chacune desquelles est équi-
pée pour une cpfration spéeifique .

Les opéralions qui sont normalement exécutées sont les sui-
vantes :

- nettoycge des résidus de colle,

[}

récédemmeni prémoantdes
?

i

maontage ¢t réglage des tiroirs,

montage des étagéros ot des divisions intérieures,

montage de poignées ot piéccs 8CCessE0LICS,

]

application des éléinents décoratity,
Pour le bon fonctionn: ment d'une chafne de montage, le pro-

biéme principal consiste & rationaliser les opérations a ef.

montage des portes, gul se réduit 4 joindre les demi-charniéres

e

oy - -

- H

o

<A

-
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10.1

10,2

fectuer, rins: que ey tempns ot res neceske ires ot les équi-
pements (en génm val voviatifs) gue comprend chacune des stailons
de montage . Bn gendral, are cnadfie 4o production de 150 a
200 élémenis de meuhle pav jour fhodr bep chiadies les plus cou-
rantes), jusqe'a 300 clduetas et ay Aespus par jour (pou'r les
chafnes hien Agiipd e of quoid fes (léments 4 monter sont re -

lativement simpies).

MACTINES BT i IGNUS POUR L' BMBAT LAGE

Les opfrations d'crballoge Cumprennont aunsl celles de nettuya-
ge, dlétiquetage, o vrotecrim oy Jos chees ot dlachevement
avee 1es prioces neecssoirss det bees, tell i tringles
portevetements, gaijuns de souticn Jag viapiros, vis d'asserm -
blage pour reeabideg o elemeonts ot
. tant donné la vaviete deos peneoy, formes ot dimensions does
meublos, les nachines Jde cotte cutegorie sont encore au
gtade prosqus expérimental, siook it abstvacton o8 cas
particuliers oit des techiniques avanl deja fuit leurs preuves
dans d'uutres sccteurs, ont L6 tranklérter avee wueeés dane

1o gocteur du preubde,

En ce gul concerne jo8 machines poiir le petioyagc, le pro-
bléme priveipal st deterininé pac e ot quien général, les
surfaces cxtéricurcs du mouble, guicling solent vernivs ou
revetues de fouilles de réslune synthétigue, sent chargées
d'électricité statigue eb eticnpeni done facilement 1a poussiere,

. On fait bexuxoup #n ce moment pour résoudre ce probléme,

T



mais il cst A prdvoir oo tes opfrations de acttoyage du
meuble monté devront toujours etre faites a la rnain, meéme
8i elles sont cfiectuées A 1'aide d'appareils portatifs qui
' rendent l'opératiion plug rapide ¢t moins pénible pour le per-
sonnel qui !'exécute
- En ce qui concerne par contre le nettoyage des panneaux indi-
viduels, il y a des machines automatiques (que 1'on peut intro-
duire dans une chafne) qui cffectuent un bon ncttoyage et me-
me un dégra‘ssage au moyen de hrosses, tamnpons imbibés
. de solvants, rouleaux feulrés et similaires, selon les exi-

gences spéeifiques.,

10.3 En ce qui concerne les machines pour 'emballage, elles peu-
vent ee diviser en : machinces qui mécanisent les opérations
d'introduction ¢t fermieture de le bofte classique en carton
ondulé, et machines qui utilisent un systéme différent. -
- Parmi les premi¢res se wrouvent des machines qui terment

avec un ruban adhésif vu ovee des agrafes les cOtés ou-
verts de la bolte, fermée d'un cOté, pour permettre de la
fermer du c6té opposé; muchines A étiqueter, ctc.

- Parmi les deuxiémes on distingue celles qui utilisent,
comme matiére d'embaliage, unc pellicule de matiére
pla;stiquo thermorétractable. Ces machincs sont entidre-
ment automatiques, y compris la manutention du meuble
¢ emballer.

Elles se composent essentiellement de : une premidre sec -

tion qui enveloppe le meuble avec la pellicule thermorétracta-

ble et scelle cette dernidre; une deuxiéme partie A tunnel od

de produit la thermorétraction.




Ce wyatéme, récemment introduit dans le secteur du boia,

d'adipte trés hen & cortains types de meubles, surtout les
meubice remmbourrcs. tandis qu'il laisse subsister quelques
perplexités pour d'iutres types de meubles avee des aretes
vives ¢l relativement fragiles,

Epn sa Javeur, remuarquons copeadant que 1'emballage est abso-
lument unperméable aux agents extérieurs, qu'il est possible
de voir cn transparencc 1o nicuble emballé ef, ce qui n'est pas
négligeable, quon réalise une économie considerable de main

d'ocuvre,
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