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1.1 Par suite du progres coiusunt de ces dernière« année*, tan* 

daña ic domaine do lu recher¡ he que dan» celui des applications 

industrielle«, in secteur du travail du bois et matériaux simi- 

laires e«st en train de passer d'une phase typiquement artisanal« 

a une phase industrielle proprement dite. 

1.2 L'importar.« demande de meubles peur l'ameublement indu 

striel et privé a, en effet, détermine d'abord une prolifération 

considérable d<¿ petites et moyennes entreprises à caractère 

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

industriels. 
\ 

1.3 Les premiers grands établissements sont nés dans le secteur 

des meubles modulaires à éléments pour cuisine, en liaison 

étroite avec la demande importante d'appareils électroménagers 

(cuisinières, réfrigérateurs, machines à laver la vaisselle, 

etc.) qui sont généralement placés à la cuisine. 

1.4 Par la suite, l'idée du mobilier à éléments a été introduite et 

acceptée par le public également pour les autres pièces qui 

compensent normalement les habitation« privées, c'est-à-dire : 

entrée, salie à manger, séjour, office,  chambre à coucher, 

salle de bains, etc . 

1.5 L'idée des meubles à éléments a été un facteur déterminant dans 

la rationalisation et la mécanisation du cycle de production et 

les technologies correspondantes dans le secteur de la produc- 

tion des meubles. 
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t.G      Otte idée,  en eitel,  |K'irtuît Ja iin.v ludion de ¿;niid,.b quantité« 

de panneaux (Standardisés u,mnm com po «ants «If meubles ayant, 

eux aussi,   tlrti mesures »I^nn lit:: t *•*'*•• standards-ties-; o<tt»- idw 

dp modulari».' s'étond ¡nr t:on«éqm.-M tiu meui:ie nix diT/érents 

panneaux qui li; composent. Il en résulte un bénéfice doublé, 

duna la phast- de prod'.cl ton, par one rédu-don considérable do« 

temps de travail ainsi que de^ t.«h;? r^m pavsiveu découlant de 

l'immobilisation d'uno ('norum vetri été de panneaux et de. mou 

bles". 

i .7     L« fait do pouvoir introduire «tans low chufnea de  production 

dos quantités considérables de panneaux èlémeii'aires identi- 

ques u donc détermina une façon nouvelle d'opérer et, comme 

conséquence,  la corn option pro,'restavo »•• la réalisation de ma - 

chine« pouvant travailler en chaîne avec d'autres à des rythmes 

relativement élevée. 

1.«    CHU machines, en tuet, comme nous l'expliquerons plus, en 

détail ci après, «ont reliées entre «die« pardea ton voyeurs 

et des manipulateur** automatiques de façon » obtenir ries lignes 

d'opération homogenen pour ehacune dea phases du travail. 

1.9 Chaque lign* d'opération est normalement accompagna, au 

début, d'un aiimcntateur automatique qui prélève les panneaux 

de In pile et les introduit dai«- la charnu et, A la fin, d'un cm - 

pilen r automatique qui reform«   !a piie. 

1.10 Ce système de travail, déjò largement utilisé dan« d'autres 

industries, a deux avantages  : premièrement ii diminue et, 

en plusieurs cas, élimine, l'effort physique des préposé« aux 

machine«; deuxième avantage, non négligeable : le rythme de 

production est fonction de la capacit) effective dea; machine et 
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non He celli du personne), 

1.11 Jnt» deux tèrno idée important»- dew nouveaux systèmes do 

production, découlant aussi de l'expérience spécifique dans le 

secteur dea meubles de cuiiune,  edt reih; des finition« de sur- 

face, ftn '..-riet,  pour ».«es meubles qui r.-jnt sujets à une usure 

conoide rabí-   en raison de .leur utüt.sut.uui constarlo, l'emploi 

de feuilles de matière plastique s'est largement imposé com- 

me rev^tenvnt de surface. Ce« fouilles, à ba*e de résines 

mélarntniques, pont on effet très dur'ts et résistante« à l'action 

des HolvantB et de« produits chimique* agressifs les plus com- 

muns. 

1.12 Au départ, chaque fabrique de meubles de cuisine appliquait 

elle-mOme, au moyen d'une presse, les feuilles de laminé 

plastique sur le panneau de support. 

Les opérations de placage ei-densun étaient faites sur le pan 

neau déjà sectionné, c'est-à-dire de dimenatone légèrement 

supérieure« à l'élément de meuble qu'on voulait obtenir. 

1.13 A ce moment-ià, l'industrie primaire, dan:; le but de simplifier 

les opérations préliminaires de l'induptrie secondaire, a mis 

au point une technologie qui permet de fournir des  panneaux 

de particule« de grandes dimi-nsioiis <m<mi« .supérieures à 

10 m2 do surface) ,!éjà plaqués, c'^st-à-dire déjà revêtus sur 

les deux faces d'une minee couche de matière synthétique 

(mélamlne, PVC et similaires) et n*-> nécessitant pas d'autres 

opérations de finition. 

1.14 II est facile de comprendre le proa avantage économique que 

constitue, pour l'industrie secondaire, le fait de pouvoir dis- 
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poser d'une matière première de. ce gcM< , qui permet de aim 

plifier radicalement Jen opérations préliminaires et celles de- 

finissage,  i'n eflet, le pri.v supérieur du pu »mea u déjà revêtu, 

est de beaucoup inférieur au* prix de revient de celui-ci quand 

le placage et IH finition étaient effet tuée par chacun des fabri- 

cants da lift son propre et,;. bbr>,st• nient. 

î. 15   En raison du suecos obtenu l'idée du panneau de grandes dimen- 

sions avec des surface*-, finios a été développée encore davan- 

tage pour en étendre l'emploi initial sur les meubles de cuisine, 

au champ plue vaste des. meubles d'ameublement en général, 

traditionnellement rev^tub de placages de bois divers plu» ou 

moins précieux et donc vernis. 

] .16   Dans ce secteur, en raison du prix de revient toujours croissant 

et dea difficultés de trouver des essences précieuses, deux tech- 

niques se sont développées parallèlement : 

- la première, qui est encore appliquée, consiste à utiliser, 

comme matière de surface, des essences de bois de peu de 

valeur (même du papier ou une couche do vernis pour boucher 

les pores) et ensuite d'imprimer sur colles-ci, au cours du 

cycle de vernissage, un dessin et une teinte caractéristiques 

des essences les plus précieuses. 

- la seconde technique consiste a abandonner définitivement le 

placage de btis et à utiliser des imitations imprimées sur 

du papier convenablement traité, 

1.17 Cette deuxième technique s'est décidément imposée devant la 

première en raison des plus grandes possibilités de dévelop- 

pement et de perfectionnement, des coût* de production infé- 

rieurs et en raison aussi du fait fondamental qu'elle peut être 
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plus facilement aasoelée à l'idèi- du panneau ci* grande* dimen- 

sions dont lea surfaces sont fitileu ou semi fin«ca. 

l.ifl   Kn effet, on trouve aujourd'hui dans Je commerce de« panneaux 

de particules plaquen avec des papier» différemment traités 

qui imitent narfaltement le:   OSéHìJI.-I..« de bois précu-ux, avec fi- 

nition à pores ouvert« ou IWinO». brillante ou semi-bri liante. 

Dans certains can, pour obtenir um- meilleure finition de surfa- 

co. les panneaux plaque« ont der, surfaces semi-finies et pré- 

voient pai- c.^;w?erjueal une dernière couche do vernis, selon ley 

diverse« exigence«. 

1.19   Ce que nou« venons de dire de« tendances de la technologie dans 

le domaine de« meubles d'ameublement ne signifie pas qu'à l'ave- 

nir il n'y auru plus de meubles en vrui bois : en effet, les tech- 

niques d'imitation mentionnées ci  dessus ne s'adaptent bien 

qu'A un certain genre »-t à une certaine qualité do meuble« (li- 

gne moderne) et non pas à d'autres (lignt traditionneUe ou meu- 

ble de styl«) pour lesquels il sera toujours necessaire de con' 

tinutrr à employer le system« traditionnel. 

1.20   La variété et la qualité dos effets visuels que Ion peut obtenir 

avec la finition traditionnelle des surfaces et qui dispose de 

facteurs très divers que l'on peut associer de fuson très dif- 

férentes (essences de bois, leinten, verni«, finitions de sur- 

faces, etc.) est tellement vaste et souple, qu'on pourra diffi- 

cilement la supplanter par des produits d'imitation relative- 

ment rigides dans leur variété et leur qualité. 

1.2J   U faut toutefois remarquer que dans le secteur des imitations 
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e! fl'\s subiti! ut'.oii.s.  l'industrie primaire H fait cvs derniers 

temps et ta: t. Wü.-or   des p-ogres continuels, dont lout le 

secteur de l'ameublement tire des avantagea économiques 

conaKlf'rribJí'b . 

- Il va t. donc à prévoir qu<  res nouvelles 'f. •hiüqucs (l'imitation 

ou ilo H'.bstiUitK'ii finiront par s'imposer décidément, surtout 

pour .l'ameublement de ma*.;.if,  austá hier, auprès de l'acheteur 

individu«'! (toujours moins prévenu) qu'auprès des décorateurs 

qui en font, déjà hu-gern» at usiige. 

1.22   Qu'il suffise de penser au docteur des matières plastiques, qui 

a rencontré tant d'hostilité ai. début (matière plastique était 

synonyme de matien* de mauvaise qualité) el qui eat maintenant 

ir rempln rabie dans des technologies lrAs diversos et nv*me 

très sophistiquées (comme substiiuUi des alliages légers, du 

verre, dey tissus, etc.). 

1.23 Nous avons expoM- lew considérations îles paragraphes précé- 

denti» non seulement pour tenir le lecteur au courant des ten- 

dances technologiques h s plus récente;, mais aussi paree 

qu'elles étaient nécessaires pour la présentation que nous en- 

tendons faire ci-après, des machines : il est évident que les 

machines si développent pnralièlcmen: a ces tendances et sont 

la conséquence logique des? inno va ¡ion t. technologiques. 

1.24 En effet, l'idée de modularité des meubles à éléments cumpo- 

sables a PU pour conséquence \e travail en grande série dans 

l'industrie secondaire et le panneau à surfaces finies ou semi- 

finies comme matière de départ, 

-   Dans le« chapitres ci-après nous parlerons donc non pas telle- 
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ment de machines operant individuellement, mais surtout de 

groupes de machines et d« ligues technologiques spécialement 

prévues eí optimisées pour chacune des phases d'opérations 

homogènes. 

1.25   Mois d'ores et déjà nous devons di IH: qu'étant donné l'ampleur 

du secteur, l'exposé ci aptes sera suce mot et se rapportera 

seulement aux machines principales,  laissant au débat qui sui- 

vra le soin d'approfondir l'examen des cas d'espèce . 

2)       MACHINES PÇ±UH LES. OPERAT^lONSjra^MJlMJRfô 

2.1     Par opérations préliminaires nous entendons parler des tra- 

vaux de préparation des matériaux de départ avant qu'ils ne 

«oient introduit« dans le cycle de production proprement dit.. 

Ces opérations peuvent fttre réparties en trois groupes princi- 

paux, c'est-à dire : 

- opérations sur le bois massif 

- opérations de transformation des matières en panneaux 

- opérations de transformation des matières en feuilles min- 

ces. 

2.2    En ce qui concerne le bois massif, les opérations préliminaires 

consistent à conditionner préalablement les planches dans un 

séchoir, puis à les subdiviser et à los couper sur mesure; ces 

opérations peuvent être considérées comme une suite de celles 

qui sont normalement effectuées dans les scieries de l'industrie 

primaire. 
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2.'i     Lea machines »mrtuajcment utili üPCH |xiur le travail du b'd« 

masuif sont lus trujvaritos : 

- .see: mwuMJi.se H h'ausv'M Hak-"-, è. noi«. circulaire avec coupe 

à lain'.- libre-  >u sou?« prestiteli, manuelles ou automatiques, 

ave-e. ou .sana Programm --ttion îles, longueur« solón ics   né- 

censite«. 

- HeetioimeUH-'h longitudinale.« à scie circulaire «imple, ou 

automatiqui.fi i ¿e ics circulaires multiplen, au cas où de 

grosses productions seraient requisen. 

Pour cette opération on peut RUB tu utiliser des seif« à ruban, 

maia seulor»!eut üaie; le car de productions assïez modestes. 

Raboteuses à fil ou a épaisseur, au cas uù les planches ou 

les   lattee devraient avo h' une precision et une finition su- 

périeun-.s à celle« que l'on peut obtenir avec fa coupe à la 

srie seulement 

2.4   Kn ce qui concerne le*, panneau*, h'U opérations préliminaires 

consistent ^K^entndlenient à sectionner, c'est  à-dire adivi- 

«er le panneau de grandes dimensions en sou«-multiples des  • 

la dimensión désin'e. 

- Lea panneau\ peuvent être des panneaux de particules, 

de fibres rie matière plastique, en contre-plaqué, etc. 

2.5   Lea machines normalement utilisées pour le travail dea pan- 

neaux sont les suivante* : 

scies conventionnelle*! circulaires ou à ruban : la machine- 

outil est fixe et les matérial* en mouvement dans le cas de 

productions anse/, modestes. 
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- ¡í rnumneuscs himples «n   c ;:oupe «out pre  sion à outil 

mobilf ft mué: ¿aux fixes (kins I«  tí,s di  production« poyennes 

- sectii)iintu8» ;¡ tío il>u i, v.v<t\b<iiO'-f-\ ;ivt:c ^oupe longitudinale et 

transversale .1 fonctionn« nient automatique dans le cas do 

Brandes productions. Il existe différentes vorn ions de ces 

machines,  ;wr exemple ; â outil   impie, à outils multiples, 

è matériaux i'\\*\--, ••'. outils rviubih s <-!. iavecH'-mvnt, ou bien 

avee lis deux mouvements combines, avec ou sons la pro- 

grammation automatique des dimensions. 

Le tableau annexe 'A' représente une installation de section- 

nement du type à deux Hoctionncuses orthogonales combiaées, 

avec chargement et déchargement automatique et programma- 

tion électronique des dimensions, f eM.e installation de section- 

nement est probablement ee qu'on peut trouver de mieux ac- 

tuellement surit« marche en fait, d'automation, orécision et 

finition de coup*- jointes à une production considérable. 

2.6    Enee qui concerne U-H feu L* es mincer, les opérations con- 

sistent essentiellement à couper et joindre les placages.Les 

autres matières in ieuitles, telle» que PvY.. papiers résinés 

et similaires, sont traitées séparément, comme nous le di- 

sons plus bas et seulement dans des cas particuliers car, 

normalement, c'est l'industrie primaire qui fournit le pan- 

neau déjà ^evf-tu . 

2.7    Les machine« normalement utilisées pour le travail des ma- 

tières en feuilles minces sont le« suilvantes : 

- coupeuses à guillotine plus ou moins automatisées pour 

le sectionnement sur mesure et l'ébarbage des paquets de 

placages. 



Ces machines som du typo mécanique ou hydraulique et 

peuvent être munies de divers automatismes et dispositifs, 

le tout pour obtenir une coupe pi teìne et nette. 

- Assembleuses automatiques pour ia composition et la réunion 

des feuilles élémentaires de placage. Ces machines existent 

en différentes versions, selon le muven rpécifique d'assem- 

blage, par exemple : pupier adhésif, fii adhésif, colle seu- 

lement, etc. Ces derniers temps le type à fil adhésif a eu 

une diffusion considérable en raison dos avantages multiplet 

qu'il offre dans dew utilisations spécifiques. 

3>       *!ACIMN^POUH _LE_TRA VAU^p1,L BOJ SM A SSÎF 

3.1 Les machineB 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 étudiées et fabriquées. Celles qui sont le plus 

fréquemment communes aux différents secteurs se trouvent 

au début des opérations ou dans les opérations sur les élé- 

ments d'assemblage et accessoires. Ci-après nous émane- 

rons de façon générale et cimplifiée, les machines ci-dessus, 

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

3.2 Machines pour les profils rectilignes. 

La machine de base pour cette opération est la moulureuse au 

tomatique; elle réunit les diflerentes opérations élémentaires 

qui peuvent être effectuées même avec les machines classi- 

I 
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quo* traditionnelles sepáreos. Ces opération« peuvent se 

résumer  Tiutíi .   fií^au'. hií-;a.'go, r.;betagt. À épaisseur, rabotage 

lalémi ot prot'i h ne pur r,huquo c<3U do facon a obtenir on un 

seul passage le profil firi désiré. 

Dans celie cotejo/-i e tuai, comprimes   même si parfois elles 

opèrent selon un principe difféi t:nl. leu machines pour le pro - 

filage Heb chevilles, batons, éléments d'encadrements, latte« 

et éléments atniotureis divers. 

- Quand la Hection transversale du profil est circulaire, la 

machine utilisée est le tour de type manuel,  semi-automa- 

tique ou entièrement automatique avec chargement et dé- 

chargement des pièces également automatique. 

3.3     Machines pour les profile courbe«. 

Les machines de cette catégorie Hont, en général, des machines 

copiatives, c'est-à-dire qu  'elles travaillent avec des dimes 

qui reproduit.eut h forme de la pièce que l'on veut obtenir. 

Pour les petite» productions on utilise des fraiseuses clas 

siques, tandis que, pour des moyennes et grosses productions, 

on utilise de« machines automatiques à transfer avec une s*»u 

le ou plusieurs pièces trnvaillées simultanément. 

- Quand la section transversale de la nièce n'est pas à arêtes 

vives mais de form- circulaire ou ovaie, h machine utilisée 

est le tour copiahf h dime rotative avec plusieurs pièces 

travaillées simultanénent, 

-. Quand le profil courbe est à section constante on préfère le 

profil rectiligne, Buivi d'un pliage sou« presse, après avoir 

conditionné les pièces. 
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3 '1     Machine pour le travail .-j,.s éléments décoratif« et arÜHtiquotj 

darifc los tormos !ct¡ uhm »IUOTHOB. 

Les machinée de ectu ca'é^.n-io nom également du type copiatif. 

La ui.ithmi.' bas*: ost ],, tí.:u.d»¿ur a .sculpter et copier,  à outil«, 

rotatifs multipli s. '.. vtte machine poignet,  en renerai, do réa- 

liser rien pièces d.   toute« formo s, par oxernolo dos .statuettes 

et dos éléments décoratif« qui étaient traditionnellement H», uiples 

à la main. 

Dane ce secteur, on voit apparaître actuellement den techni- 

que* djveraos, tollón quo : des techniques basée» sur rem- 

ploi dv moule* ehauffea qui iinflotit lo boi-s on excès au liou 

de l'enlever au moy« n d'un until, d'à tire a   ba«éo& sur l'e- 

stampage do m Clangi-s boia -reelijo dorivi» nt strictement du 

domaine dos matières plastique«, d'autres   encore» basées 

sur la déformation du boi« tsous presse sans enlèvement 

et enfin collo« qui ]m«8«*it totalormîiit le bois et emploient 

exeluHivornont I.UH matières plastiques fio type divert*. 

3.5        Machineb pour le travail dee extrémité^. 

Cette categorie comprend toute« JOB machines qui exécutenr 

en général loa opération.* nécessaire» pour l'assemblage 

d'élémetitn structuraux diversement combinés. IXins cette 

catégorie on distinguo le« machines suivantes : 

-   machines à forer e!; à mottrt les chevilles, semi-automatiques 

ou automatique*, pour la réalisation d'assemblages au moyen 

de cheville» 

•    tenonneu«es et inortaJseuiae« ¡semi-automatiques ou auto- 

matiques pour la réalisation d'assemblages au moyen de te- 

nons droits ou arrondis. 



- machine« pour ia roaiLsruion d'éiomoius d'assemblage dentés 

- machino» pour la réalisation d'encastrements d dents droites 

ou en queut-: da ronde, 

machines pour la realisation d'éléments d'assemblage spéciaux. 

S. G       Machinée; ;\ y olir 

Cette catégorie comprend une série de machines qui, dans la 

plupart di A cas   travaillent avec le môme principe que les 

machines équivalents qui profilent et façonnent les différentes 

pièces, et en combinai*on avec elles. 

L'outil de base est le papier abrasif dans ses différentes appli- 

cations 

Dans cette catégorie on distingue les machines suivantes : 

- polissseuses et calibreuses pour éléments plans semi-automatique a 

ou automatiques, à ruban .simple ou à rubans multiples parallè- 

les ou croisés, à rubans supérieurs ou inférieurs, combinées 

à  rubans supérieurs et inférieurs, à   rouloaux simples et 

combiné»,  etc. selon le« diverses exigences. 

- Polisseuses pour élcrcorus profilés rectilifenes à rubans, à 

disques, combinées à rubans et a disques, à tampons vibrants 

simples et eombméia. 

- Polisseur k pour profils courbes à rouleau expansible, à 

ruban, à disque. 

- Polisseuses pour cléments tournés à rubans copiatifs, à tam- 

pons, à rubans lamellaires, etc. 

- Polisseuses spéciales pour emplois spécifiques. 

I 

3.7    Machines pour monter et coller 

Cette catégorie comprend une série de machines généralement 
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basées sur le principe de maintenir sous pression les points 

d'assemblage de« dm-rs élòuivutu «tructuraux , après appli- 

cation d(> la collr, 

Ces machines sont de types, dimensions et formes différentes, 

selon le genre d'objet à monter, par exemple : tiroirs, chaises, 

châssis divers,  fenêtres, tables, chariots, etc. 

Les machines ies plus récentes dans cette catégorie sont com- 

binées avec des appareils qui contribuent a réduire le temps 

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

ce, générateurs de rayons infrarouges et similaires. 

4>       MACHINES ET LIGNES DE DRESSAGE 

4.1     Les machines de cette catégorie collent sous pression à froid 

ou à chaud des éléments plans pour la constitution de panneaux 

combinés selon les divers besoins . Kn général, sauf dans des 

cas spéciaux, les lignes de pressage se divisent en deux types; 

celles pour la production de panneaux tambours (panneaux sand- 

wich à structure creuse) et celles pour le placage de panneaux 

de structure massive  ou creuse (collage de minces feuilles 

décoratives en essences de bois, en papier ou en matières 

plastiques). 

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

ques de pressage, qui sont assez répandus aujourd'hui, là où 

une production considérable est nécessaire. ta table annexe 
,!B" représente les deux types de lignes de pressage. 

-.Pour les cas de petite production, le cycle de production 

eat le même, sauf l'emploi de presses non automatiques et 

l*absence de la mécanisation qui relie les différentes machines. 
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4.2 Lignea ci'.1 pn^s,^,.- ¡,> >.u- ;,:,<:t -,.t,u,. U¡ n'unir« 

Ces lignes «ont enra<.:té»w?eVs par le t'ait quo U; cycle dp séchage 

do la Pò J le est en género!, relativement long (4 à Ti minutes) 

en fonction de i'^paibr-.-j»- des elementi» à cullar. 

Ce fait carat; tarifs e auKsi bien la machine principale- (presse) 

que le« machinen auxiliaires pour lea divers clament« de strut- 

ture qui entrent et» jeu . 

'- Les machinas nui constituent normalement la ligne de pressa- 

ge pour panin-au-í tambour« dont le« suivante« : 

4.3 Banc de c .^imposition Uu chassis, a e compagne d'agra feUBes à 

main ou automatiques pour l'asaemblagos des diverses latte». 

Depuis quelque» année», des machines «ont arrivée» sur le 

marche, pour »•ïfeeUier automatiquement la composition et 

l'agrafage du chassis. laissant à l'opérateur le «oui rtJle 

d'alimenter en laites les divers chargeur« automatique«. 

- S r le bu ne a rouleau qui ¿uit, on introduit a la main le nid 

d'abeilles dans le chassis. 

- Un translateur automatique panUple transfert le e tatti 8 is 

en tete du chariot de chargement de la  presse. 

4.4 Plate-forme ¿levatrice avec rouleaux,  »tir laquelle on dépote 

le paquet de feuilles (bois contre-plaqué, panneaux de fibres, 

panneaux de particules etc) a appliquer sur le chassie. La 

plate-forme ¿levatrice sert   Ä maintenir le paquet à niveau 

avec l'enduiseuse de colle. 

4.5 Enduiseuse de colle. Cette   machine, normalement du type 
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à 4 roiueaux, appJi.jMc ure rw:1^ -k  aZW sur nne face de 

chacune des deux feuilles, qui sont introduite« simultanément. 

4.6 Banc à disques. Ce baue sert à recevoir les feuilles enduites 

de colle, attendant d'etre prélevées pour la composition du 

sandwich. Les disques, aux extrémités en couteaux, tournent 

en ayant la partie inférieure immergée dans l'eau pour éliminer 

les dépôts de colle. 

4.7 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, à plans 

multiples. 

- Ces presses peuvent être divisées en deux catégories : celles 

où l'ouverture/fermeture de tous les plans se fuit simulta- 

nément et celles où l'ouverture/fermeture de chacun des plans 

et indépendante. 

Cette seconde catégorie est préférable, du fait que le pan 

neau, à peine composé, peut être introduit dans la presse 

sans temps d'attente qui peuvent, dans quelques cas, causer 

des dommages. 

- Le cycle opérationnel consiste à prélever la première feuille 

avec la colle, du banc à disques et de la déposer sur le banc 

de chargement de la presse, faire avancer, de dessous le 

banc à disques, le châssis et le superposer ¡ à la première 

feuille, prélever enfin le deuxième feuille sur le banc à 

disques, et compléter le sandwich. 

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

du sandwich dans la presse automatique qui, en môme temps dé- 
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e;h¿ 'go le panneau dé.;A pri   Bé. 

4.B    Empileur automatique. Ceît«' machine impila automatiquement 

Jes panneaux à la .surtir- (Je la pressi-, sur une boie à rouleaux 

et ne nécessite aucun opérateur, sauf pour l'extraction de la 

pilo quand celle  OJ íI a'.teini. le niveau fixé. 

4.9 Lignes d»   pressage pour panneaux plaqués. 

Ces lignes sont caractérisée« par le t'ait que le cycle de séchage 

de la eolio est, en genòmi,  relativement bref (0, 5 à i minute) 

en fonction de l'épaisseur réduite des feuilles à coller. Ce 

fait caractérise non seulement la machine principale (prense) 

mais aussi le« machine« auxiliaires, comme indiqué ci dessous 

- Leg machines qui constituent normalement la ligne de pressa- 

ge pour panneaux {»laqués,  sont les suivantes : 

4.10 Allmentateur automatique, qui prélève les panneaux sur la pile 

et 1r58 introduit dans Tendu «»euse de colle. Os alimentateurs 

peuvent être : du type à plate forme élévatrice avec pousseur, 

du type à prise SOUB vide et banc à rouleaux motorisé ou de 

type similui re. 

4.11 Enduiseuse de colle comme indiqué au par .4 .5 avec cette 

différence que la colle est appliquée sur les deux faces du 

panneau. 

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

au par .4.6. 

4. IS   Presse automatique. Le temps de collage étant relativement 

I 
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bref, 1rs pro»st.*H ¡xj'-r ¡unm »u>. plartiiOs ««>ni • i ^encrai à plan 

unique, t *.*K pre Ka e M j:r. uv.'tit C: VL •l.iv.wtfiv; '.ii doux ••.utegurie», 

d'apri; s le système <K  < 'ha: „i:ui*-iît Ve"iuu gì meut des pièce« ; . 

celles avec un chariot a topi* qui entre dan« .l'intérieur de la 

prieme, et cello« à tr»i,s tupi«. 

- La deuxième catégorie est prtSoranlc, enr pondant le char 

gì mont les panneau* aprender at  l u'iibv rit pa,: ilu clitriol 

sur le plan de la pi » ase, (.1 parco quo pondant lo déchargement 

le» panneaux no frottent pas .sur le pian do la presso. 

Cette deuxième caractéristique est iron importante, quand il 

s'agit de plaquer avec des feuiUes à surface finio 

4.14   Empileur automatique, uveo- fonction analogue à ce qui est décrit 

au par 4 .fi 

9.1 Culle catégorie comprend toutes k ü machino» qui effectuent lç 

travail mécanique dos panm.uu puu¿ leur donner los formet 

géométriques désirée:* et les achever uveo les opération» ac- 

cessoires . 

- Apre» ces opérations, le« panneaux «ont. prêts pour le» ftni- 

tiuftK de «urinee (vernissage) ou directement pour te montage 

de» meubles dans it* cas où los panneaux de déport ont de» 

surfaces déjà finies. 

9.2 Cette catégorie comprend le« machines décrite» ci-âpre«. 

- KquarrifumRUKe» double« automatiques, qui exécutent la 

I 
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• coupe et éventueileruent îc ¡ n»riì ih.« coles des panneaux. 

- Plaqueases de ' -hnnts tiouMes automatique; , qui effectuent 

le pie qua;;e (si necessaire) plan ou profila des bord« des 

panneaux.  Depuis quelques atiníos on voit dans Je commerce 

tk.-M »machines combinât-h èquarnnweuses plaqueuses, qui ont 

obtenu lut sur.,.:r;s COIIM .iérahl..,  surtout puur des opérations 

particulières, 

- Perceuses semi-automatiques et automatiques modulaires, 

qui effectuent toutes lew operation!.; de percement nécessaires 

pour le montage des meubles et pour la it nation des parties 

accessoires , 

- Machines doubles automtuiques à poser les chevilles, qui 

effectuent les opération» d'insérer et de c^lli-r les chevilles 

nécessaires pour l'assemblage des différents panneaux. 

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

opérations particulière;-.,,  sont décrites au chap.6). 

5.3 Les machines ci-dessus sont, employées seules, c'est-à-dire 

ne faisant pas partie d'une  ligne automatique, seulement dans 

les cas où la production requise est relativement busse (jusqu'à 

un maximum d'environ 1000 -î i 500 panneaux par jour). 

5.4 Quand il s'ngit de productions moyennes/élevées (5000-î 6000 

panneaux par jour) il convient de réunir toutes les machines 

de banc* en une seule ligne de travail automatique. 

Les différentes machines, dans cette situation,  sont reliées 

les une» aux autres au moyen de transporteurs automatiques 

et de manipulateurs de genre divers, qui remplacent complè- 

tement l'opérateur. 
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- Naturellement, le fair »It  lier des maotdnej-; différentes entre 

olir« (machine« avec panneau en mouvement mais à vitesses 

de travail différentes, machines H panneau fixe, ete .) eompor 

to une capacité de production d<    tome la H^ne, inférieure 

n ceil« des machines plus r-apuK.-K . Cet inconvenient est. 

toutefois compensé ¡Kir lu réduction sensible du personnel 

nécessaire et par lo constance du niveau de production et des 

quantités, tluos à l'oiitomaiistru-. 

Aujourd'hui (.'».'pendant, les machines en général plus lentes 

(ox. perceuses) uni été perfectionne? s et peuvent arriver 

jusqu'à une production de Mi panneaux a la minute. 

- Autre inconvenient typique, ian ligne« automatiques   : le 

temps relativement l??ug nécessaire pour la mise au point 

des diviesos machine« lorsque les di m en si ont- des panneaux 

à produire •hantent 

- Les machines dont lu n-uso au point est la plus longue sont 

les perceuses. Dans le but de diminuer ce temps mort, on 

a recours è It yo .lut ion des de; >. per», eus* s jumelées mobi- 

le» sur rai]. 

De cette facon, pendant qu'une perceuse travaille dar.s la 

ligne, l'autre perceuse peut être équipée et mise au point 

pour l'opération suivante «n Otre donc insérée dons la ligne 

au moment opportun. 

- Le tableau 'C représente une ligne d'opérations tomme elle 

est décrite ci-dessus, avec alimentateli*' et empileur auto- 

matiques . 

5.5    Lorsqu'il s'agit de productions très élevée«, on conseille de 
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réunir en une sonic lifiju•-antiue iíi.¡u«>, av<-c abmentatour et 

cnipihu,   automatique:,-, r|, it mucinne« -iti mf-ni'.1 type ou uvant 

dets <:;>í»a< ¡l»V¡ de pi ud.uihin ógalcí. De reih   fr^on on arrive 

ò obtenu- de:, aiaehm. :u le maximum ilo rendement. 

5.6     il convient de notet que, dans U. cas d'opérations sur des 

panneau* qi.it doivl'Ut ensuite 'Ut'*> imit: ¡,VCc une assez forte 

.épaisseur de vernis (par ex. du polyester), il convient do 

dédoubler les operations comme suit 

•  exécuter, avant le vernissagi•, seulement le« opération« 

d'equurriBHi.fîc ef de plaqua^o des chant«, 

exécuter, après Je vernissagi- de fond,  les operations de po 

lissage  percement,  pos«? dee cheville* et calibrage transver- 

sal, 

- exécuter enfin Jet:  opération« dr dernière couche de vernis. 

Avec ce système <m evito leb coulageu du vernis sur les bords, 

dans JeK trous, sur les chevilles et on obtient »n outre   une 

plus grande précision peométrique, ce qui est important quand 

il s'agit de meubles a élément«, 

6>     MAilHîNi^sj5)yn LUSJ_>.PKRA_TK>NS SPECIALES 

6.1     Lee machines et le? lignes décrites au chapitre 5) soni celles 

qui servent à la production de ba.se, c'est-à-dire den panneaux 

de forme rectangulaire avec operation« accessoires A réseau 

modulaire. 

Ö.2     Toutefois, dans la production normale de meubles, il y « aussi 



des panneaux avec deb formes serial-, (par ;?\ .   »vre ..It»« 

bord h non rectihr;nt «} ou qui nécessitent das opci îU LOIIS* sp£- 

cir.de ti (par ex.: ouvertures-:,  creux de. j'ormeu divr-rseis. etc.) 

et qui doivent Ptrc iruvaRlés .sur des rnaeu.ines particulières, 

¿îénéralee ¡eut noti reumej; ,n e.u ligne   ojfoiXK.lique. 

6.3    Dans cette ca leçon e on trouve, jor exemple, J-.s machines sui- 

vantes 

- fraiseuses à haute vitesse pour bo-ds courbes et façonnés, 

- pia que usi.-« de chanis pour bords courbes, 

- polisseuses pour bords courbea r-t donnés, 

- foreuse* non lïiodn.iaires à mandrins multiples, 

- machines pour le travail dos élément;-; de tiroirs, 

- équarrisseuses du type de celles qu'on utilise aussi dans une 

ligne automatique, mais util srks individuellement, pour des 

pièce.* à produire en quantités réduites, 

- plaqueuse» de chants utilisées e.omnM- les équarrisKeuses 

ci-dessus, 

- maciunes pour le travail des éléments accessoires et dé- 

coratifs, 

- machines pour les opérations inhérentes à l'application de 

pièces métalliques telles que serrures, pignées, charnières, 

etc . 

7>     M^LUNëSJ; f uc^ 

7.1     Cette catégorie comprend toutes les machines qui effectuent, 

en général, le finissage dew surfaces (des panneaux de bois) 
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procédant lea opération.* <]•• vernissage,    ainsi que le polissage 

ÛVH  Veni: S . 

- Ces machin».'« (»cuvent <Hre .-<ehdivi:jeWH (-n trot« catégories 

principales,  soit : polisseuses pour ¡dans, poisseuses pour 

bords et polisseuses apénales. 

- Dona 1»'8 pnlis.'ïcu.skH pou»- plann sont comprises les caiibreu- 

HOK, ear -.-.ilerf ßont tren similaire«, par leur architecture 

générale et leur principe rie travail. 

7.2     Polisseuses pour plan« 

Ces machines sont de types divers, comme nous le verrons ci 

près, mai« olirà se basent toute« «ur l'emploi de papier abrasif 

comme outil. 

-    Polisseuses t> ruban étroit transversal. 

' e sont les machines d'origine la moms récente et on passe 

des machine!) 1» s plus simples, avec mouvement, manuel soit 

de la piece sou. du tampon, ¡iux machines automatiques où 

les opérations ci-cieasus sont complètement mécanismes. 

L'opérateur n'a plus qu'à charger et décharger Les panneaux 

et on peut rnrtue éliminer ces opérations en plaçant, avant 

et après la machine, un alimentât» ur »-t un empilent* automa- 

tiques. 

Comme ees machines ont une largeur considérable (3000 

mm et au d"sst.u),  eilen peuvent polir les panneaux dans Je 

sens   longitudinal comme dans le sens transversal, avec 

l'emploi d'un jeu! ruban abrasif, 

- Polisseuses à ruban large. 

Ce sont »les machines d'origine plus récente et elles ont la 

caractéristique de polir le panneau dans la direction parai- 
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lelo   ni mouvement d';t. i lineili a ti on dc ci-iui -c i . 

CíH.¡ machines,  (.n i;•'• m'r."ii,  sont un rjUt>;neíít. du type automa- 

tique rii raison :!" !•;!)• prioripr de ¡otKitKiuncmout. 

I,a J ari« «ni r du rutc-M .dm*;;»! • ,U n/ihirtdi'Mreu!. .supérieure è la 

largeur ;;>? xim-jm du pauuoau à (loJir. 

Pans I'cjnpJoi courant dann 1rs iabrqutn •'<  meubioa, ce« 

iriacinncH jut »m mi-un ij'uui« Jain'eur imxunum de 1350 rum. 

L'éîénu n* qui ¡>r'H.s«% i*.-, ntban abrutit' aur l«- panneau peut 

<!tr«' tie   deux sorti.;« : à rouleau gommi et b tampon rampant. 

Ces elements proHseury ¡-.om, en g0no»"al,  relativement «ou- 

pif« pour pouvoir ti' adapter aux panneaux i¡ui ne nont pas 

parfaitement piane tt pouvoir ovécute •<• ce qu'on appi'He Je 

' polií;aa¡>c à contact'', »erta Ines de ces machines diapoMjnt 

ausai (i., pian d'appui mobile pour minux «'•adapter aux irrtV- 

gUlarUeu du panneau, li e«t évident que If type à tampon 

rampant eat mieux adapte, au polii?.sayo pur contact, et on a 

beaucoup fait pour améliorer con ti tripona, qui ont atteint 

aujourd'hui un niveau de nerfeotion as->3'.v¿ <\tové, 

La caractéristique principale du type h Umica u gommé, 

par contre, est do moinn «'adapter ai'.x irrégulnrUe.s du 

panneau, avec tendance predominante a aplanir. 

Elles sont aurtaut ulilieé'B pour polir des panneaux tn 

bois jna«íñf. 

Ce nui mm* venons de dire relativ ».'meut aux tampons ram- 

pant H «'applique KMSHí, évidemment, aux polisheuGoa à »ai- 

ban étroit. 

Pour obtenir le mieux dann Je domaine du poüsnage, le 

marché a vu apparaître depuis quelqueo années des machines 

Émm 
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combinées dans des formes le« pina diverses, commi: par 

exemple : 

- polisseuses nv(!c rubans à rouleau ft rubans à tampon en 

nombre et combinaisons très diversos, 

- polisseuse à ri'ban« uupéri»'urs, A rubans inférieurs et à 

rubans sup6rn"frt; et inferieurs, 

- polisseuses à rubans large« et a rubans étroits transversaux 

pour obtenir un polissage croise. 

Les combinaisons ci-dessus varient selon le travail que les 

machines doivent accomplir et Je degré de finissage que l'on 

veut obtenir. 

- Calibreuses à ruban largo. 

Elles sont assez similaire« aux machines précédentes,  mais 

avec des caractéribtiqueB particulières liées au travail qu'elles 

aoiveut. exécuter. Comme on veut obtenir un panneau plan et 

d'épaisseur constante,  ces machiner ont des éléments preti- 

seurs du ruban relativement rigides et sont, par conséquent, 

presque exclusivement du type à rouleau. 

11 y a dans le commerce des machines ayant un ruban infé 

rieur ou un ruban supérieur, mais lee meilleures sont 

celles avec deux rubans combinés (supérieur et inférieur) ali- 

gnés verticalement. L'avantage, par rapport aux machines 

à un seul ruban,  est évident, car ces derni- res calibi* nt 

la premiere face en se repérant sur la face opposée qui 

n'est pas encore calibrée et donc, vraisemblablement, n'est 

pas plane. 

Poli s »eu be s pour bords 

Les machines de cette catégorie sont du type bilatéral avec train 

I 
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et ebeniìJe.;j paci .Uèh &¡,  ,ì distune- réglable, avei.. divers groupes 

de polissage sur chaqui  cO*é. 

Naturellement il existe 'le^ versions o-onoi.'Uéra'vs et dea ver 

atoms non automatiques avec avancement manual du panneau 

à polir,  euanü la prodwt :;ou , •(•qui se n'est pr s ^li'Vt'f, 

¡AH ¡¿loup«-* de poií.-i^pi;*: -¿on» de type*, .liv'tvi, chacun uvee un 

champ d'ut ili sali on spécifique. On pouf. remarquer Ins suivants: 

groupes A ruban pi.ur bords plan.-* venicaii x ou inrlines, groupes 

à ruban et tan«pou pour- bords profilen, groupes a ruban d'aspé- 

rité», groupes A meule fondre cu disque abraaif pour bords pro •• 

flies.,  etc. 

.Faisons remarquer qui-, dans le cas plu>? ¿¡implo de bords pla- 

qués pJans, il est plut; économique d!avoir den groupes polis 

seur« à ni lian et des gro'ip.,-« d'..spérites à di «que montés direc- 

tement sur la plaquease do chant;-, 

1.4 PoliMRPuaes spéciale?' 

Les machines d«- cette catégorie sont assez variées,  selon 

l'emploi spécifique riu'on doit en fair'», il y «n a  de typ-« or- 

bital A tampon abrasif, de type à rouleau pneumatique, a rou- 

leau à ruban, à disque frontal, combinées pour plusieurs 

opérations,  ò disque profili,   portatives, etc... 

7.5 Dans ios fabrique*» modernes de im-'iblfR, on a tendance, mfirot 

pour ieB opérations de poli« sage,  à reunir b»s différentes 

machiner eu un« ligne automatique, comme noua l'a von« déjà 

indique au chap. 5), pour le» opérations de base. 

Ces lignes «t. composent normalement de« machines suivantes : 

- alimenta tour automatique avec banc à rouleaux motorisés, 
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- prctn-'   "C poiüs*'«.%UKc aui-iXi'.-H-Miii- pu Mi   pia '•;•» ;> ruba.ru.' .vaipêïiïia'K. 

basen; 'ur d.i tvp«' -uiìajir, <¿u tViüi«.alen!., qui rctourn«.- U; 

panneau pour 1*' polisfiatf;  du coli' oppo^. 

f'ett«:  (?(v]U<.iun »'S'   prO»«''J'.-ll¡l''  J • fl'r   suM3 Itasi uleue  ni deuxit;- 

nu. polU^eus«' à ruban inlYrieue, r.ir    11" permet le contrôle 

viäUcl d'i   poljH^.'i/i-'  Kl>»    i<B dcUX   COU»« 

-Pciixtóra" pnliBMirUMU iUitomi.liquL puoi' plann à rubans supérieur«. 

- polisucuH'-autuinatiqut   longitudinal»   p«.ur burds. cl diepositif 

tourne  panneaux. 

- poüssrutso automatique transversale pour bords et aligneur, 

- empileur automatique avec banc i« rouleaux motorisés 

Le tabl.au M)' représente uni: U,<;<H d'opérations tonimi' coli«; 

décrit«' ci  den BU H. 

H) MAC f 13IV LU t'OUR LK Î/MMONT^.'.' 

8. Í     Pur premontagli on entend toute« Its operatati qui «ont effec 

tuée« nur chacun des panneaux. apr-s leur linifina^e total, et ' 

avant l'assembla^ definiti» <!u nurubie. 

-  (»firmi UH opération« ct-desr, au,  reinurquons h é> huivnntc« : 

montage de eharnk-ros, application de tflisfùere» pour ttroirH, 

introduction do cheville««, introduction d'élément* d'aatu-m- 

bla^e pour meubles démuntabieH, munire «le H.-rrurch, 

montage de poipnécus, application d'éléments décoratifs, 

application de petites piècew metaUniueK • n général, «He . 

8.2     CuH onci ttions, qui étaient Lrnditionnejiement ciftctuécH à la 

mai?, ont fait l'objet d'une gì and«; attention de lu part do« 
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constructeurs de m;>eh;.nt.s, dan^ 1-"' but tí« résoudre un t*von 

problème de main-d'oeuvre et, comme uonfîéquencc, de coûts 

de production wu>;- l'u.d'istrie secondant' 

-  En effet   en rai «on ou progr« H considérable atteint dans lee 

secteurs des opérations, l'indu òtrMf secondaire n'était 

trouvée deus» la situation d'avoir H)% (*t d-ins certains oas 

jusqu'à JjiP/s; du personnel de fabrique employ«'.' dans  1«»B 

derniers secteurs,  ..'est- a-dire riant» ceux de prémontage, 

montage, nettoyage et emballage. 

8.3     II y a eu, par consequent, un«-' prolifération de machtlos spé- 

ciales pour (effectuer ces opérations et, parallèlement l'entrée 

Bur le marché eie nouveaux types de ferrures et accessoires, 

étudiés spécialement pour pouvoir Wce montés à lo machine. 

8.4    Nous décrivons. ci-'-iprés «nielques mac-Mnes <ie cette categorie. 

Machines pour charnières 

Elles sont généralement constituée s par tui banc de blocage 

du panneau et par dea groupes d'insertion à pression, avec 

alimentate-urti automatiques ¿.«.«s charnières. Quand il taut, 

aussi fixer la charnière avec des vis, «if*s toui nev;> auto- 

ma tique A spéciaux soul prévus à cet effet, avec aiimentateurs 

pour les vis. 

- Machines pour glissières de tiroirs. 

Elles sont constituées par un banc de blocage du panneau et 

par des groupée, d'introduction par pression, dans der? per- 

cements préparé« d'avance sur 1« panneau lui même, avec 

aiimentateurs automatiques de« glissières. 

Elles peuvent être munies de groupes vieseurs automatiques, 

comme dans le cas procèdent, si nécessaire. 
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- ¡Vliichines pou/  chevilles. 

Quand ceti-.  opéroUun n'est pas   effectuée dans Ja chaîne, 

pour dos raison* ¡«utcuJiùre».   -'introduction el le collage 

den cheville* ewl cll-etué avec dis introductrices automati- 

ques è pistolet, qui appliquât aussi la colle automatiquement. 

- Machines pour ncrrurob, 

Leur principe de travail eut le même quo celui décrit pour 

le8 charnières. 

- Machines pour assemblages de meubles démontables. 

Leur principi; de travail ^* differ ont. »«Ion 1« type d'assem- 

blage à monter. Dana la plupart de» cay,  le montaße est ef - 

fectué par pression. Ob machine* «ont de grande actualité, 

étant donné. Ja tendance des fabricant vers* Us meuble» dé: 

x LI i «„•.** ,iul-   iumiTtp. évident»' d'économie dans montablcs,  ceci po>:e deb ..».vam.i,•     '•,MU'"' 

la production, l'emballage 11 le transport. 

8.5      Dans certaine can 1..-« machines de celte catégorie ont été 

encore perfectionné«-* et complétée* par dee groupes qui tra- 

vaillent le loswnent dann lequel üb montent ensuite le type 

particulier de« ferrure ou accessoire.  Dans ce cas les deux 

patsages de la machine en réduisent à un aeul. 

Un autre perfectionnement consist o a munir le banc de moyens 

de transport et de blocage automatiques.  Dana ce can toutes les 

operation* de mouvement du panneau, blocage, travail cl mon- 

tas* m)nt effectuée« automatiquement. Autrement dit. 'amachi- 

ne peut être insérée dans une ligne automatique de prémontage. 
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Ü.1       Depuis uurlqucs ar.tiér't :>n  » vu nitri r d.niH le sc< teur du 

meuble iVatrimnl,   J.i   -lui lin-ih' rcuml;.t:e .sur laquelle «•»: déroulent 

Umtos ics operation;-, d ï> ^ernld^e i¡:¡ nu'UliU: tv*c application 

ri»'s pièces accessi, vi res et »<.tniidajrefi, 

- I.A r naine si compos.' essentiell, ment il'iinc machine d'ussem 

nlo-pc ilo la ciirua.ssr et d'un t r tnufnirlrur moto risi (transport 

«los carcasa» ,s) nur ics «iti-y »nnpiel est pia«: -•• le personnel qui 

«•st charge de l'achèvement du mcublo. 

Û.2     Machine*; pour l'assemblar;«' du la ear«, asse . 

Cet» i ni chinos sont prévues s< uloinctit danti le ras de meuble» 

noti rJénióntahìi's, du fail que, daiií: U- cas opposé, OU bien i( 

meuble n'est pus a.ss«.'inble du tout, ou bien il ist assemblé  di- 

rectement «nr 1».' convoy« vr rn«>tori,so. 

lift manliin*' la plus simple de c*'it * - <.:.ií«'>¿'orie «si, la preant' 

pnoutTiatiqi! • fix»«.   la prtnluctioii de carcasses,  a vre crue 

machine, ijfct toutefois rolativorm-nt !M.>M\ étant donno 1< 

temps néc.t*.\iS;iire pour que la ridir seellr. 

Iii« machines qui pallient ù cet inconvénient sont divisé«» en 

deux catégories : cul le s qui se basent sur l'auynu.'iitatioh den 

station* de serrage des carcasse:* (presses inulti pire) et 

crlit'b qui si  fïa ;-••«• ru sue la ré«)tn lion du temps nucos sum« à 

In coil«' pour séclier. 

- JA'K machines a stations multiple*» nr sont nutre que plusieurs 

prosHos mobiles réuniev, et) une m,»chine unique, dont la pro- 

duction «e trouve ainsi nu/miontOe d'autant de lois qu'il y « 

do stations. 
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Les machines à pris*- rapide se composent, au contraire, 

de prisses simples mais avec des dispositi is subaidiaíres 

qui permettent le •>éeh,..i.jje rap:«»: d'   i«.t    olle,   tels que : 

générateurs à brum« fréquence , doreurs de colles thermo- 

fusibles, etc. 

Dans certains ras -¡et ma (hi nés atteignent une assez grande 

complexité, c'est  a-dii-„ quand itie incorporent le système 

de manipulation ties panneaux constituant la carcasse.Voir, 

par exemple, les machint-s qui utilisent ie système 

FOLDING, utilisé d'aboid pour les iiroirs et étendu main- 

tenant aux carcasses des meubles. 

e • 
* 

9.3     Chaîne de montage.  I.à; machine, dans ce cas,  est un simple 

convoyeur à ruban ou à latte? (avec avancement continu ou cy- 

clique) dont le rôle est uniquement de taire pas.ver les carcas- 

ses devant différentes stations, chacune de «quelles est équi- 

pée pour une opération spécifique. 

Les opérations qui sont normalement exécutées sont les sui- 

vantes : 

- nettoyage des résidus de colle, 

- montage des portes, qui uo réduit à joindre les derni-charnières 

précédemment pré montées, 

- montage et réglage des tiroirs, 

- montage de« étagères et dets divisions intérieures, 

montage de poignée;; et pièces accessoires, 

- application dos éléments decoratili--. 

Pour le bon fonctionna ment d'une chaîne de montage, le pro- 

blème principal consiste à rationaliser les opérations à ef 

r 
t.. 



10.2   En ce qui concerne ï>'» machines pour le nel loyale,  le pro- 

blème principal <>st determine par If tot qu'en général, les 

•urfHCos extérieures du meuble. qu'-'Ue.» «¡oient verri« :¡ ou 

revêtues di» fouiJlt-;» de reyli.e synthétique, sont chargées 

d'électricité statique et rt'tiiinn*mt dont   iacilertu-nt In poussière. 

- On fait bettuxoup en ce moment pour résoudre ce problèmi', 

u 

i'HCtuer, ninni qur lei- temp» «nut-'.ir'-s nec.eH«oires ft iee équi- 

pement»; (en gén iaî portatifs) que comprend chacune de» »tolions 

du montage. îîn HemVai,  »n»c < 'muht- -A un«, ptv.duot.ion «o !.r>0 A » 

200 éléments dt: «TH'UI;«^ p,ir jour ; P«ur 1. ,• cb.iî»ï«-e les plus cou- t 

rantes), juKq'Va .*.UK) éitV-íüI.IH et: avi di•IMïUH par jour (pour le« 

chafneK hier) pq¡iip«-e- i>t rjeruwl !,c¡, élément M « monter «ont ve- iw 

lativémeut «impie«). 

10)      MACtHNES ET elONL'S FOUR I,' ttMHA M JKÍK ^ 

J0.1    Les opération* d'efeballae«   ;. um prennent aiiwsi celles de m-ttoya- 

ge, d'étiquetant,  de rr-iintu^ coiur«' Jt H checa et d'achèvement p 

avec lea p>cee¿ ace« s.soero? dei-u b^ck..  t « - i î   .•• «',»ue . irin^ioi 

portevêtement«*, goujons de foutitn •.!«?; eueres, vis 'i'asü^m- 

blag e pour tv • JI • J t B 'ì element..-.   'Av.. 

• Etant donné lu vu*i< ;e d- s rem-»**, l'orme:?    t dimensioni* des 

meubles,  les macHinen   K eat*  etdégnrle sont encore au 

Btadc pro-siqm  e <pén/n^nt.al, ai or. r.-dt abstraction de* CMH 

particuliers où des icJtinquete ayant déjà fait leurs preuve« 

dann d'autres secteurs,  v>tit été. transfert «ver »uceen da nu 

1» secteur d'J   imubìc. 

i. 



- í5 - 

mais il est à prévoir q'!«..  !" , up 'raU JJIS de iiettoyage du 

meuble monté devront toujours otre faites à la main, même 

si elle» sont effectuées à l'aide d'appareils portatifs qui 

rendent l'opération plus rapide et moins pénible pour le per- 

sonnel qui 1 V'Xéi ute . 

- En ce qui concerne par contre le nettoyage des panneaux indi- 

viduels, il y a dea machines automatiques (que l'on peut intro- 

duire dans une chaîne) qui effectuent un bon nettoyage et mi- 

me un dégraissage au moyen de browses, tampons imbibés 

de solvants, rouleaux feutrés et similaires, selon les exi- 

gences spécifiques. 

10.3   En ce qui concerne les machines po'ir l'emballage,  elles peu- 

vent «e diviser en : machines qui mécanisent les opérations 

d'introduction et fermeture de la botte classique en carton 

ondulé, et machines qui utilisent un système différent. 

- Parmi les premiere«» «e uouveiu ues moclùnes qui ferment 

avec un ruban adhésif ou c.y..;e dea agrafos les côtés ou- 

verts de la boite, fermée d'un côté, pour permettre de la 

fermer du côté opposé; machines à étiqueter, etc. 

- Parmi les deuxièmes on distingue celles qui utilisent, 

comme matière d'emballage, une pellicule de matière 

plastique thermorétractable. Ces machines sont entière- 

ment automatiques, y compris la manutention du meuble 

è emballer. 

Elles se composent essentiellement de : une première sec - 

tion qui enveloppe le meuble avec la pellicule thermorétracta- 

ble et scelle cette dernière; une deuxième partie à tunnel où 

âe produit la thermorétraction. 
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Cr système,  i eeemmetit irttrtiduit dans le Becteur du boia, 

d'adipte tres bien è. e.erUiiïH types de meuble*, surtout le» 

meubles rembourras,  tamtti, qu'il laisse subsister quelques 

perplexités pour d'autres types r|p Doubles avec des arêtes 

vives et. rolat{vnrieiit fragüe«. 

En su faveur, remarquons et pendant que l'emballage est abso- 

lument imperméable aux agents extérieurs, qu'il «st possible 

de voir m truiMpa retire 1    meuble emballé et, ce qui n'est pas 

négligeable, qu'on réalise une économie considérable «Je main 

d'oeuvre. 
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