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Nous AVONS ISTIME necosgalrs de faire des hypothéses quantitatives,

baséem sur les quantités ef les différenies dimensions des produits

& fabriguer,

Pour cela nous gvons exécnité le DESSIN DE CONSTRUCTION des

divers produite, en {ixant les quantitis de chaque type par rapport

f ses Simiennsiong,

Nous vons en outre posé 1'hypothise d'un coefficient de PRODUCTIV]-

TE JOURNALIERE de 60%,; les minutes de production, pour 8 heures

de travail, snont donc 200,

FENETHES BT HAY,CONS (Deasin n, 128201)

A1 BATTANT :
dimensions de l'embrasure 0,60 m x 1. 30 h

" " " 0,60 mx 0,40 h

A2 BATTANTS ;
dimensions de l'embrasure : 1,20 mx i, 30 h
" 0,70 mx2,10h
L0 mx2,10h

ois utilisé : SAPIN HOUGE DU NOItD,

100 par jour

14]

209 par jour
m) "
50 "

Le bois, empilé¢ dans un magasin de distribution d'une capacité de

20 jours de travail, esi trausporte q royven d'apnareils de leva-

ge¢ 3 fourches laibroles (n, 137) aux multilan:es (n, 101; et aux scies

& ruban (n, 102) qui e coupent dans le sens longitudinal, {1 est

ensuite amend par des chariots aux celluies de séchage (n, 103) de

"
la capacité de 20 m”’ chacune,




Aprds un cycle de géchage, colewid seon i 'epaisdeur, Thumidité

[ )
et la qualité du bols, les pidces de lois passent, loujc irs sur des
. . _ [
churiots, d !'atelier voinin ob ['on proséde uux divers usinagpes

méaniques,

Aprés aveoir, au moyen des trongonnenses (n, 104 et 103) coupé

les pitces dans les dinensions 6tablies ot ses avoir sélectionnées
selon les noeuds qu'elles présentent on en fait passer une partie

&UX machines i tamporner antomatiques (n, 106) aprés quoi le tout
va aux moulurieres (1. 107) qui profilent toutes les pitces.

A cOté des mouluridres, nous avons installé des dégauchisseuses
(n.108) et des raboteuses (n. 109) ainsi qu'une *oupie (n.112) pour
redresser ei récupérer les pidces excessivement irréguliéres ou
abtmées que len cpérateurs de mouluridres auront soin de mettre
de cOté au cours de leur fravail. On passe ensuite aux tenonneuses
doubles i cing arbres (n, 110) qui exécutent les mortaises de tote
trole et fenelic) de toutes les pitces constituant les chassis des
fenttres airsi que Ja coupe inclinée sur mesure des diverses par-
tics accessoires,

Les mcatants des fendtres de halcon passent ensuite aux mortai-
seuses (n.111) qul exécuteront en contre-profil les trous correspondant
& la fixation des traverses Intérieures, Tous les matériaux passent
ensuite aux presses hydrauliques (n.113) qui, apres avoir enduit les
tenons de colle, assembleront les divers chssis de fagon parfaite-
ment orthcgonale,

Aprés etre restés un certnin temps sur les chariots pour permettre
a la colle de prendre sur les tenons, les chassis passent i la chatne
(n,115-116-117-118-119-120-121) qui effectue simultanément le

rabotage-calibrage des deux faces et ensuite le profilage de 1'épau-



lement sur tes quatre eft s ain prrhinetee,

Les ch@uss1s dont los dinensions depussent i bagear dfenirée
descalibipewses (TI5-1102017) passon! aux poneeudes ) hande e
Imin 114),

Tas chdssiy sont casuile ponceés sur tout tevre périmotre au reoyen
des poncenses donbles (n, T22) o s Jos deny faces au moyen dg

la chatne (n,p2n-124.125),

Bt plev e accemsolt os mond PonCes ave coe machine spediate
pour profils (n, 12¢),

Nous avons enfin provy, pour des usinuyes particullers, tels que
les évidements pour verrous, troisiemes termetures, ete, , l'em-
plol dea fraiseuscs A programme (n, 127) of des pantographes (n, 128)
Les chAssis constituant ['ensemble Je 1n fenetre passen' ensuite
aux machines d hrosser (n, 129 «i 130) puis & atelier d'applica-
tior. des parties accessoires Juste avant '8 re suspendus oux
chatnes aérienncs (n, | J34) qui les conduirom o Mimprégnation, T
Dans une salle wpiceiale. les chAsais suapentus & la chatme possent
d'abord A travers deux cabines Opposées A voile d'eau (n, liil)

ol ils re: sivont une couche de suostance proteciric et ensuite
dans lc four de séchage (n, 133) aprés avolir été lonrnés 3 90° par
des tourne-pidces aviomatioues. Une fois Mmprégnation ternil-
nde, les ptéves | qui sont toujours suspendues o la chate aérien-
ne, (n.134) passent dans 1o walle voisine alt elles seront dquipées

des charnidres ANUHA (n. 136). Apres nunj les chissis, petits et

grands, seront soumis anux opérations de contedfe et d'essal avant
d'arriver au MAGASIN DES PRODUIIS FINIS ET DES EXPEDI-
TIONS.,




S TORES @ (Dessin i, j28e0))

l.es dimeundions sont celies des leudtres don! ag précédent pa-

ragraphe et le profil celul qui est indigoné par te dessin,

I.a quantité a 616 dtab’ie 4 450 mZ«

Lie bols utilisé et le sapin rouye co le pin de Sudde.

De meéme que pour fea fendtresa, les planches de hois, prelevéer
d'un magasin de L copaone de 0 jours doiravail, sont trans -
portées par les éicvatours n, 137) aux scies circulnires multi-
lames (r:, 201) et nux scles A ruban (n, 202) qul coupent dans le
seus longitudlunl les lattes et les cylindres enrouleurs,

Le matériel scie ent encuite transport¢ par des chariots aux
gécholrs (n,203) de la capacitd de 3G m3 chacun, et de 13 aux
diftérentes phases 'urinage. Pour simplifier notre 2Xposé, nous

distinguerons 'usinape des fattes de celui des cylindres anvouleurs,

a) Les lattes sont triées et cotipées sur mesure par les tron-
gonneuses (n, 204} 1oy pitees trop noueuses passent 4 la
machine A tarnponner (1, 205) et ensuite, en mepe temps gue les
autres. sont profilfes, fraigées et poneées av moyen des chafmes
n.207-2056-209-210, J'ol elles sont travsportées sur des
chiariols dans un vaete depht,

Ensuite, les lattes usinfes et corpées A i mesure voulue
pasaent sur des Lancs lumineux (r, 215) o on les assemble

en formant des rapie 1 en les arvangeant de fagon 4 rédulre
au minimume les {nfiltrations de 'minidre, Cela fait, on les
pusse au lanc n. 216 ou l'on effectue le rmontage des crochets.,
A ce point le tapis fini passe aux ponceuses A plan mobile
(n. 217 qui poncent los deux faces i deux repriscs avam

qu'elles ne soient peintes.




" Dans une picce volsine, cn suspend les tapis, au moyen

de dispositifs de levage spécicux (n,218) 2 la chalne aé-

rieane de transport (n, 226) qui leg fait passer, i une vi-

tesge calculée, d'abord & travers une zone étaciche n.219)

puis dans une vaste cabine a déux voiles d'eau opposés

(n.220). va un groupe de pistolets automatiques & mouve-

ment veriicel alternatif Teur appliquent 1 premiere cou-

che de peinture au polyuréthane pigmentée ou transparente
selon la nécessité, Enguite, a travers une zone aspirée de
pré-séchage (n.221), les tapls passent sur une autre chame

A transport transversal et par conséquent trds renforcée

(n. 227 qui les conduit a travers le four proprement dit (n, 222).
Apres le séchage de la premidre couche, les tapis sortent du
four ¢t, au moyen d'un dispositif de levage analogue au pré-
cédent (n, 218), sont rasgemblés et transportés aux deux
ponceuses (n.217) qui poncent et lissent les deux faces peintes.
Puis, toujours au moyen d'un apparet] de levage, les tapis sont
suspendus de nouveau et amenés a l'entrée de la seconde ca-
bine par la chatne (n,226) qui, apres les avoir fait passer par
une zone étanche (n:-22 3), les introduit dans une seconde cabi-
ne (n.220) identique '1 la précédente, ol 18 regoivent leur se-
conde couchc de pein:ture au polyuréthane, Avec le méme syste-
me que précédemme@, les tupis passent a la chame (n, 227)
qul les transporte a t%*avers ie four de sé¢chage (n, 2¢5) plus
long que le précédent %puisque la deuxi¢me couche de peinture

met plus de temps i sécher que la premidre,




Ala surtie du four, on dotach.. les tapis , on le.. enronle ef
on les porte dans la salle voisine o on les emballe dans des
pellicules thermorétractites sur une chatne prévue pour ce
travall (n, 228-229-230), i1s passeront ensuite au MAGASIN ¢
DES PRODUITS FINIS BT DES EXPEDITIONS,

L) Les roulcaux sont coupes dans les dimenaiqnu voulues pur
les tronconneuses (n, 206) puis profilés et fraisés au moyen
de la mouluriére lourde (n,.211), Pour récupérer les pitces
défectueuses, nous avons prévu également une dégauchisseuse
(n. 212), une raboteuse d'épnizscur (n, 213) et une toupie (n,
214),
A ce point, 'ueinage des rouleaux est déja terminé, aussi
seront-ilg directement transportés sur des chariots a 'eme-
ballage et de 1a au MAGASIN DFS PRODUITS FINIS ET DES
EXPEDITIONS,

<




PORTES ¢ (Desmin n, 1292062
PLEINTSS A1 RAT'I'ANT

dimensions de 'embrasure G, 90 m x 2, 10 h 100 par jour
" 0,80 mx2,10Hh 150 "
" 0,7 mx 2, 10hn 1o

VEPREES A 1 BATTANT
dimensjons de l'embrasure 0, B0 m x 2, 10 h 100 "

Tt

0,70 mx 2,10 h 50 "

VITREES A 2 BATTANTS

dimensions de 'embhrasure 1, 20 m x 2,10 h o "

L.a méthude adepiéo pour la constructicn des panneaux des portes
est la sulvante :

& - Nid d'abeflles en pin avee maillen de 50 x F;t) mm

b - Chlssis iniernes en pin ¢galement

¢ - Revetement des deux faves en ledorex de 3 mm,

On a prévu en outre de faire toutes lea portes de 0, 80 m x 2,10h
et 50% des portes restuntes en matérinu de qualité et précisément
avec des intrados. montants, contre-montants, bords d'épaulement
verticaux des panneaux et petits Loty de Hxation des vitres en

bols précicux et le revétement dex deux faces des paimeaux avec
des plagues de 6/10 mm de la meme essence. Toutes Jes autres
portes sont construites avec les parties en bois massif en SAPIN
ROUGE DU NORD et les faces des panneaux #n 1.EDOREX non
revétu,



Nous devone préciser gue, pour o5 portes, nous avane prévu *
trolz magaming difierents d'on proviennent les matieres pre-
mi¢res, A sacoir

MAGASIN TIPS PLAQUIES - o e trouvent led piles des diverses
M Pl }

eesences. deposfes sur des chming & rouieoux de la capacité
de 20 jeurs Jde wravail, La praparation ces placues composées
a porter A la presse o e oo royen d'ang chatne e sectionne-
ment longitudinal - trangversal Mn, 311-532-333) pour ensuite
passer & l'assemblage des bandes Bur les machines & joindre
(n. 334) puis au contrdie et, a2 besoin, & la réparation sur banc

lumineux (n, 335) pour enfin arriver au banc de iravail,

MAGASIN LFJDOHP}_,‘{_ dans lequel le Tedorex de 3 mm, comme

il a été dit & propos des plancher, est empilé dans une quantité
équivalant a 20 jours de travail et tranaporte par un chariot

a fourches latéralee (n, 391). Les plagues, coupées dans la me-
sure voulue par une machine, & sectionuer 8pdeiale, (. 319),

sont ensuite découpdes au moyen d'un pantographe & copler (n. 320),
mais seulement dans 'e cas des panneaux des portes vitrées, et
ensuite transportés sur des convoyours a rouleaux su dépdt qui

8¢ trouve ¢n face des deux presses.

MAGASIN DFS PLANCHES de la capacité de 20 jours de travail

ewpilées sur des pallerts, et transrortées par des charlots

a fourches, lateraies (n.1391), Le PIN, le SAPIN ROUCE DU NORD,
et le BOIS PREC(FUX sont d'abord coup8s dans le sens iongitu- |
dinal par des scies circuleires multilames (n. 301) et des scies

& ruban (n. 3G2) pour passer enfuite aux séchoirs (n. 303) de la
capaciié de 20 m 3 chacun et enlin, touiours au moyen des mémes

chariots, au dépbt précédunt les divers usinages.



Pour mieux comprendre e vvele d'usinage des portes, il

Famt dlsiinguer Yex chatnes diasinape des o (drentes particr

qui les composent -

PANNEAU y

S

qui sont constitnés de |

.o

b -

nul dtabetiien corposd de Votten de i qun AT paiseear,
disposéen en grillage de 50 mun, La production en n 6té

ainsi conque @ A ia différence de ce qul a été fait pour tous
lew autres usinapes, le wéchage se fait directement sur les
planches qui sont sectionnéca ensuite (n. 304) puis rabotées
sur jes deux faces (. 305), fraisées transversalement

(n. 306) puis coupées et réduites en lattes par la multilames
(n, 401) qui se trouve tout prés, On procede ensuite A la
compotiion des grillapes qui sont envoyes, sur des chariots,

d la chatme de nresysape,
i ',I

les chaseie d'encadrement dont la préparation consiste
moulurer tovs les pourtours (n, 307), puis & les couper selon
la longueur voulue (n, 308) ¢t enfin a les assembler, qu'ils
solent pleins ou vitrés, au moyen des agrafeuses (n, 310 et
M, |

Done le LEDOREX arrive aux presses sur des convoyeurs

A rouleaux; il est introduit dans la chatne de pressage (n, 322-
32:4-324) aprés avorr $té tourné de 90° sur les plates-formes
(n. 321), Deux 3 la fois, les plagques passent aux encolleuses
puis & 'assemblage des panneaux, avec les chissis d'enca-

drement et le nid d'abeilles |
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Apreés leur  ¢jour daps Ya neense in, 324) Tes panneawr encore
chauds pasgent dans un vaste degdi pour reflcovtiv projpredglve-
ment et s'acclmater o la tempéiaiare wrkiante, A e point, i .

faut cepercddant nlre uae digtinetinn ontre teg diftérents panneaux :

Panneaux a vonoblir @ aul paseent o Végiarrissosye ot & la machine

a coller lew chants qai sevent v bals peocieus daas e sens de la
longueur (n, 32H-326-327) puis au cidibrage des deus faces (n, 328-
329-330) et de 1A i la presye (n, 336) pour 'application. sur les

deux faces, des ‘eullles de plocage,

Pannesux bruts :  gul passent directement au calibrage des deux

faces (n, 128-329-330).

A ce point, tous les pannenuxg passoent su profilayge d'épaulement
den 4 cBtés et cela mur deux chafnes distinctes dont e (337 -

38 - 339) normale et 'autre (n, 341 -442-434) munie de découpeurs
sour les panneaux vilrés,

Ensuite, aut moyen des mortaiseuses (n. 340) den fraiseudes a
programme (n, 344) et des pantographe: (n, 245}, on procéde aux
fraisages spdciaux pour la mive et plece fea serrures, deg ver-
rous, etc,, aprés quoi, pu moyven des ponceuses doublas, on
passe 4 la firition des profils d'épaulernent (n, 46),

A ce point apras avoly séjcuirad dane un vaste dépbt  lew panneaux
passent dand une salle voisine ot aurout tleu les opérations de
vernissage.

On commencera par 1a teinture eb 1 verniggagre des bords d'épau-

lement qui se fera au pistolet sur des pilea de 15 panneaux,

On a prévu pour ve fajire 3 rabines ouvertes A voile d'ean (n, 162),
munies de plaies -formes fournantes {1, 363, Dans la premiére '

cabine on applique la teinture A solvamt. dans la “econde la pre-
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midre cou :he de polyuréthaie et « ins la troisitme 1 . seconde
couche de polyuréthane aprés avoir légérement poncé les

parties ayant déjd requ la premitre couche.

A cnaque phase, le séchage se fait a 1'air,

Ensuite les panneaux passent aux deux chatnes de vernissage des
deux facee evtéricures. D'abord on pagse lea faces A 'a machine
-& poncer et 4 brosser {n. 365) puis 4 lu teinture A rouleau (n. 367
ot enfin au séchage dans le four A rayons infra-rouges (n, 368),

On passe ensuite la premiére couche de fond au rouleau (n. 369), on
fait sécher au four a air chaud (n, 370-371-3%3) afin de pouvoir
pauér dh*ectamcnt au pongage -lissage (n, 374) avant de mettre

la deuxitme couche a finir au voile (n. 377). Vu que le temps de
aéchage de la seconde couche est beaucoup plus long que celui de
la premiére, on a adopté un four particulier a 8 étages qui occupe
trés peu d'espace. Il ess. muni d'un chargeur a 8 étages (n. 378)
qui accumule les panncaux et les distribue ensuite sur les 8 étages.
du four, Ce dernier est composé d'une zone de préséchage (n, 379)
d'une de sechage (n. 380} ot d'une de refroidissement forcé (n. 381).
Le matériel passe ensuite, au moyen d'un déchargeur 2 8 étages
(n, 382) au tapis de déchargement (n, 384).

Apris otre restés quelque temps sur les convoyeurs A rouleaux
aitués en tete des fours, les panneaux sont achminés & l'autre chathe
analogue A 'celle qui a été décrite pluas haut, a cela prés que les
tapis des deux ponceuses (n, 366 et 375) sont munis de dépresseurs

@ fagon que la surface inférieure du panneau déja peinte ne glisse

pas au moment du pongage.




INTRAVO'
Le bols provenant du s¢chage (n, 303) passe aux trongonncuses

(1, 304) pour etre tridé et coupé dans Ia mesure voulue: ensuite
une partie va aux machines ) tamponner (n, 309) et a lx machine

A redresser (n, 312) puis, avec le reste, A la chatne de muulure-
pongage (n. 313-414-315 Apras avalr froisé 1o lngenent de la
contre-plague des servures (n, 440), e iaateriel est achoemind
sur des chariots a la salle voisine de vernissage.

Celui-ci est efiectué au moyen de machines automatiques spécia-
les pourvues d'aérographes orientables (n. 355). D'abord la teinte
est enduite de facon que les intrados soient de la méme couleur que
les punneaux puis, sur la chathe, on applique la premidre couche
de polyuréthane, l.es piéces placées sur des chariots en peigne A
15 rangs, passen! ensuite au four d séchage 2 carrousel (n. 360)
équipé d'un dispositif automatique d'avancement des chariots

(n. 361) pour le transpori A 1'int érieur du four. Elles passent
ensuite & l'autre chate pour le pongage (u, 357) et 1'application
au pixtolet dn la deuxidme couche (n, 255 ;ui sera sechée dans

un four identique au précédent (n, 360). Enfin, tous les intrados
verni: passent dans la sulle voisine d'assemblage ou ils seront
d'abord parfaitement équarris et usinés en contre~gabarit (n, 3885)
puis percés de tete aux deux extrémités des traverses et en
outre percés et munis de chavilles en correspondance d'une

des deux extrémités des montants (n. 386),



MONTANTS, CONTREMCNTANT: ¢f PETITS BOIS DE FIXATION
DES CARREAUX

Le bois provenant du séchage et coup¢ dans la mesure voulue,

contraf rement a ce qui a (té prévu pour tous les autres produits,

passe d'abord au moulurage-poagrge (n, 316-317-318) puis a la

coupe 450 (1. 308) ; ensuite sur des chariots 1l est acheminé

& la teinture et au vernissage dans les trois cabines A voile

d'eau (n, 348). Mais tandis que la teinte n'est pas séchée au four,

la premiére et la seconde couches de vernis passent dans des fours &

carrousel {n. 352) avec un pongage intermédiaire entre la premiére

ot la seconde couche sur les deux ponceuses n, 354,

A ce point les divers éléments sont préts A &tre assemblés

aux pénneaux et aux inirados,

A présent , les différentes parties qui consituent la porte sont

finies et il ne reste plus qu'a les compléter de leurs accessoires,

c'est-d-dire :

- les pann ‘aux et les intrados doi* ent 8tre munis d¢ charniéres
de support ANURBA au moyen des perceuses visseuses spéciales
(n, 387); on appliquera ensuite Jes serrures et les contre-plagues,

- les panneaux vitrés devront étre complétés par les cadres de
fixation des vitres, cela sera falt sur des bancs spécialement

congus & cet effet,

Enfin, les intrados, montauts et panneaux seront emballés par
paquets dans des pellicules thermorétractiles sur une chame spé.
ciale (n, 388~389-390) ¢! de A acheminés au MAGASIN DES
PRODUITS FINIS ET DFS EXPEDITIONS,
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QUANTITFE JOURNALIERE DE MATERIAUX ECESSAIRES

FENETRES ET BALCONS
Sapin Rouge du Nord

STORLS

Lattes en Sapin Rouge du Nord ou Pin

Cylindres en Pin

PORTES
Nid d'abeilles en Pin
Chllsis internes en pin
Intrados en Sapin Rouge du Nord
" en Bois Précieux

Montants en Sapin Rouge du Nord

Montants en Bois Précieux
Cadres en Sapin louge du Nord
Cadres en Bois Précieux

Ledorex de 3 mimn

Plaques de 6/10 mm en Rois Précieux

MAIN D'GEUVRE JOURNALIEKRE NF‘LFSSAIRE

me,

mq.

mgq.

FENETRES ET BALCONS
STORES

PORTES

OUTILLAGE

ouvriers
1
RS
(1]

1

N.
N.
N.
N.

28,00

12, 00
3,80

14, 00

18,00

© 8,00

10, 00

3,00

3, 80

1,00

1,00
8300
a8%0

129

3
18

[

V]
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ENERGIE JOURNALIERE NECESSAIRE

CHALEUR eau & 110°C

vapeur A |, 70 kg/cm2

AIR COMPRIME

ENERGIE ELECTRIQUE

KCal/h 6,230, 000
Kg/h 1, 000

1./h 2,838,200

Force motrice KwW 4,730
éclatrage KW 2%
Bololm, 4 Février LE RAPPORTEUR

Dott,Ing. Pietro BELLETT!
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ETABLISSEMENT 3EMIAUTOMATISE POUR LA PRODUCTION DE
FENETRE! STORES ET PORTES

LEGENDE DES MACHINES POUR LES FENETRES
101 SCIE CIRCULAIRE MULTI,AMES
102 SCIE A RITBAN AV EC AV ANCEMENT AUTOMATIQUE
103 SECHOIRS METALLIQUES A AIR CHAUD DF 20 M’ DE CAPACITE
104 TRONCONNEUSES T.OURDES
108 TRONCONNEUSES LEGERES A LAME INCLINEE
106 MACHINES A TAMPONNER AUTOMATIQUES
107 MOULURIERES A G ARBRES AV EC PRERABOTEUSE
108 DEGAUCHISSEUSES DE 500
109 RABOTEUSES D'EPAISSEUR DE 600
110 TENONNKUSES A 5+ 5 ARRITS DF 4000
11 MORTAISEUSES AUTOMATIQUES
12 TOUPIES
13 PRESSE . HYDRAU LIQUES
(14 PONCHEUSES A BANDE DI 3000
1s CALIBREUSE SUPERITURE DE 1100
116 TRANSFERT DK & 100 x 2500
17 CALIBREUSE INFERIEURE DE 1100
118 ALIGNEUR DE 1100 x 1000
119 EQUARRISSEUSL A 4+4 ARBRES DF 2000
120 TOURNE-PIECES
121 EQUARRISSEUSE A 44 4 ARBRES DE 3000
122 PONCEUSES POUR PROFILS DOUBLES
123 PONCEUSE A CONTACT SUPERTRUR DE 1100
124 TRANSFERT DE 1100 x 3000
135 PONCEUSE A CONTACT INFERIKUR DE 1100
126 PONCEUSE POUR CADRES
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ETABLISSEMENT SEMIAUTOMATISE POUR LA PRODUCTION
DE FEN ITRES, STORES ET Pt RTES

137
128
129
13
131
133
133
134
138

138
137

FRAISEUSES A PROGRAMM:
PANTOGRAPHES

MACHINE A BROSSER DFE 2000

MACHINE A BROSSER DE 1300

CABINE DE PEINTURE A VOILE D'EAU DE 5000
TOURNE-PIECES SUSPENDUS A 90° DE 3000

FOURS A AIR CHAUD

CHAINES AERIENNES POUR TRANSPORT LONGITUDINAL

CHAINES AFRIENNES RENFORCEES POUR TRANSPORT
TRANSVERSAL

PERCEUSES VISSEUSES POUR ANUBA

- APPAREILS DE LEVAGE A FOURCHES LATERALES AVEC

ECART DE 1500 - POIDS MAXIMUM 2000 KG

cememoes ko



ETABLISSEMENT SEMIAUTOMATISY POUR LA PRODUCTION DE
FENETRES, STORLES BT PORTES

201

202

2013

204
205
208
207
408
209
210
211
212
213
214
a5
216
2117
218
219
220

221
222
2323
224
225

LEGENDE DS MACHINES POUR LES STORES

SCIE CIRCULATIRE AMULTILAMDS

SCTES A RUBAN AV AVANC RN AUTOMATIOUTR
SECHOINRY NEVAL L QU A AN CITAUD DE 20 M;{ DL
CAPACITE

TRONCONNEUSES SPECIALES POUR LATTES DE STORES
MACHINES A TAMPONNER AUTOMATIQUES
TRONCONNEUSE 1LOURDE

MOULURIFRES A 6 ARBRES SPECIAUX AVE(C CHARGEUR
TRANSFERT DE 4000

FRAISFUSES AUTOMATIQUES POUR LATTES

PONCEUSES POUR TLATTES '

MOULURIERE LOURDE A 4 ARBRES AVEC PRERABOTEUSE
DEGAUTHISSEUSE DE 560

RABOTEUSE D'EPAISSEUR DR 500

TOUPIES

TABLES LUMINEUSES POUR ASSEMBLAGE DI'S LLATTES
TABLES DE MONTAGE DES CROCHITS

PONCEUSES SPECIALES A BANDE MOBILE

APPAREIN, DE LEVAGE DES TAPIS

ZONF, ETANCITE D 1000 x 2000 x 4000 h

CABINES A DOURL.L VOLLE DPYEAL AVEC PISTOLET AUTO-
MATIQUES AUTIFRNFS

ZONE ASPIRFE DV PRE.SECHAGE DF, i!)(_il) x 5000 x 4000 h
FOUR A AIR CHAUD DFE 4000 x 11000 x 4000 h

ZONE ETANCHY DF 1000 x 3000 x 4000 h

ZONE FPERME ASPIREL DE 1000 x 6000 x 4000 h

FOUR A AR CHAUD DI 000 x 13000 x 4000 h
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ETABLISSEMENT SEMIAUTOMATISE POUR LA PRODUCTION DE
FENETRES, STORES E'T PORTES

N, 9
226 CHAINES AERIENNES DR ;I‘IQ.ANSI’()RT FONGITUDINAL 2
227 CHAINES AERIENNES DI TRANSPORT TRANSVERSAL 2
228 TAPIS TRANSPORTEUK BE 1000 x 7000 x 800 h 1
229 LIGNE D'EMBALLAGE A PELLICULE THERMORETRACTILE

DE 2500 1

;
1% TAPIS TRANSPORTEUR DE 1000 x 7000 x 800 4 200 h 1
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ETABELISSEMMNT SEMIAUTOMATISE POUR LA PRODUCTION

DE FPENETRES| STGRES LT PORTES

301
302
303
304
305
308
307
308
309
310
311
312
413
314
316
316
317
318
319
320

322
323

324
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LEGENDE DRS| MACHINES POUR LES PORTES
!

SCIES CIROUT AN ML TN MES

SCIES A RUBAN AVEC AVANCEMENT AUTOMATIQUE

SECHOIRS METALLIQUE A AIR CHAUD DE 80 M°

TRONCONNEUSES 1OURDES

RABOTLUSES-DECGAUCHISSEUSTS DE 400

FRAISEUSES POUR NIDS D'ABFILLES

MOULURIERES 4 4 AKBRES LOURDS

TRONCONNEUSLS LEGERES AVEC LAME A 45°

MACHINES A CHEVILLFR AUTOMATIQUES

MACHINES A AGRAFER POTR CHASSIS A 12 412 PISTOLETS

MACHINES A AGRAFER POUHX CHASSIS A 18+ 18 PISTOLETS

DEGAUHISSEUSES DE 500

MOULURIERES LCUREES A 6 ..RBRES AVEC PRERABOTEUSE

TRANSFERT DF 2500

PONCEUSES POUR CADRES

MOULURIERES LEGERES A 6 ARBRES

TRANSFERT DE 2500

PONCEUSES I'0UR CADRIES

MACHIVES A SECTIONNER POUR PANNEAUX DE 5000

MACHINSS AUTOMATIQUES A DECOUPER SPECIALES A

PANTOGRA PHE

PLATES-FORMES TOURNANTES ¢ 2500

ENCOLLEUSES DI 2500

BANCE A ROUI EAUX MOTORISES POUR COLLE DE 2500

x 4370

PRESSES A CYCLI' CONTIN! DE 2200 x 6800 AVEC DECHAR-

GEUR AUTOMATIQUE |

DE CAPACITE
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ETABLISSEMENT SEMIAUTOMATESE POV LA PRODICTION
DE FENETRLN, STORES BT PORTRS

v aperetns i et v ware
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3256 EQUARRISSLIUSE D {500 AVEC 44 '8 MOTEIRS

326 TRANSEFERT MO TORRE D 200

327 PLAQUE DS DV CHANTS DOUBILLK

S48 CALYSRE o SUR LGy D oo

329 TRANSFERT DFE 1100 x 2500

330 CALIBREUSE INFERIBURE DE 1100

KK} TRONCONNIIUSE LOURDE POUR FEUILLES DI 800

332 TAPIS TRANSPORTEUR DE 500 x 5000 x 750 h

333 GUILLOTINI DE 3200

334 JOINTEUSES A FIL DE COLLE AVIEC BANCS POUR FEUILLES

335 BANC LUMINEUX DE 1000 x 2500

336 PRESSE A CYCIL.F CONTINU DE 2200 x 5300 AVEC DECHAR-
GEUR AUTOMATIQUE

337 EQUARRISSLIUST DI 1500 avec 4 + 4 MOTEURS

338 TRANSF SRT TOURNE-PILCES

339 EQUARRISSEUSE DE 3000 AVEC 4 ¢« 4 MOTEURS

340 MORTAISEUSES POUR SERRURES

341 EQUARRISSIIUSE DE 1500 AVEC 4 4+ 4 MO TEURS ET MACHINES
A DEFONCER LES "OCULUS" DANS 1LES PORTES

342 TRANSFER'T TOGURNE-PIECES

343 FEQUARRISS XU DE 400G AVEC 4+« 4 MOTEURS BT MACHINES
A DECOUPIER

344 FRAISEUSES A PROGRAMMI

345 PANTOGRA PIILES

348 PONCEUSES POUR PROFILS DOURILES

347 TAPIS TRANSPORTEHUIL DY B0 x 4100 x 750 h

348 CARINES A VOILE D'FAU DE 3000

349 TAPIS TRANSPORTEUR DE 600 x 6000 x 750 h
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ETABLISSEMENT SEMIAUTOMATISE POUR LA PRODUCTION

DE FENITRES, STORFES ET PORTES

350
351
352
353
354
359%
356
387
388
389
360
K[}
362
363
364
363
3ee
3617
368
369
370
n
372
373
374
375

376
377

3178

HOTTE D'ASTIRATION

ZONES COUVERTES ASPIRERS

FOURS A AIR CHAUD

CHAINES D' ENTHRAINEMENT DES CHARIOT:
PONCEUSES POUR CADRES

PISTOLETS A 3 AEROGRAPHES ORIENTABLES
TRANSFERT DE 6000

PONCEUSES POUR CADRES

TRANSFERT DE 3000

ZONES COUVERTES ASPIRERS

FOURS A AIR CHAUD

CHAINES D'ENTRAINEMENT DES CHARIOTS
CABINE A VOILE D'EAU DE 5000
PLATES-FORMES TOURNANTES ¢ 2500
TAPIS TRANSPORTEURS DE 1410 x 2500
PONCEUSE A CONTACT DFE 1356

PONCEUSE A CONTACT DE 1350 AVEC DEPRESSEUR

MACHINES A TEINTER A ROULEADX

FOURS A RAYONS INFRAROUGES

MACHINES A LAQUER A ROULEAUX

FOURS A AIR CHAUD - ZONE DT DESSECHEMENT
FOURS A AIR CHAUD - ZONE DE SECHAGE
TRANSLATEURS A 180°

TUNNELS DE REFROIDISSEMENT FORCE
PONCEUSFE. LISSEUSE POUR PEINTURFS
PONCEUSE LISSLUSE POUR PEINTURES AVEC
DEPRESSEUR

TAPIS ACCELERATEURS

FILMEUSES A 2 TESTS

CHARGEURS A 8§ ETAGFES
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ETABLISSEMENT SEMIAUTOMATISE POUR L.A PRODUCTION

DE FENETRES, STORES ET PORTES

379
380
L)
382
389
384
3898
s

387
se8
389

%0
)|

FOURS A AIR CHAUD A 8 ETAGES - ZONFE DE DESSECHEMENT
FOURS A AIR CHAUD A 8 ETAGES - ZONE DE SECHAGE
FOURS - ZONE DE REFROIDISSEMENT FORCE
.DECHARGEURSZ A § ETAGES

TAPIS TRANSPORTFURS
TAPIS TRANSPORTE URS

TENONNEUSE EQUARRISSEUSE LEGERE DE 300 A %3 MOTEURS
MACHINE DOUBLE POUR PERCER LES TROUS DE CHEVILLES

ET ENFONCER LES CHEVILLES
PERCEUSES VISSEUSES POUR ANUBA
TAPIS DE 1000 x 7000 x 800 h

LIGNE D'EMBALLAGE A PELLICULE THERMORETRACTILE

DE 2500
TAPIS DE 1000 x 7000 x 800 + 200 h

APPARLILS DE LEVAGE A FOURCHES LLATERALES AVEC ECART

DE 1500 POIDS MAXIMUM 2000 KG
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ETABLISSEMENT SEMIAUTOMATISE POUR LA PRODUCTION
DF FENETRES, STORES * T PORTES

401
402
403

404

408

408

407

408
409
410
411
412
413
414
415
416
4117
418
419

LEGENDE DES MACHINES POUR OUTILLAGE
SOUDEUSES ELECTRIQUES POUR SCIES A RUBAN
AFFUTEUSES AUTOMATIQU IS POUR SCUES A RUBAN
MACHINES A AVOYER AUTOMATIQUES POUR SCIES A

AFFUTEUSES AUTOMATIQUES POUR SCIES CIRCULAIRES AL

MACHINES A AVOYER AUTOMATIQUES POUR SCIES CIR-
CULAIRES AL C, W,

AFFUTEUSES AUTOMA'TTQUES PO UR SCIES CIRCULAIRES
AL WIDIA

AFFUTEUSES AUTOMATIQUES POUR FHAISES EN. ACIER AL
C.W, ET AU WIDIA

AFFUTEUSES AUTOMA TIQUES POUR LAMES DES RABOTEUSES
AFFUTEUSE AUTOMATIQUE IPOUR LLAME DE I.A GUILLOTINE
AFFUTEUSE POUR MIRCHES EN ACIER C. W, ET AU WIDIA
AFFUTEUSE POUR COUTFAUY. BEDANES AL C. W,

SOUDEUSE ELECTRIQUE A ARC

SOUDEUSE OXYACETYLENIQUE

TOUS PARALLIT ES DI 2000

VRILLE A COLONNE

RECTIFICATION A PLAT AVEC PLATEAU MAGNETIQUE

PET ITES SCIES POUR LIl FER

MACHINE A MEULER A 2 TETES

MACHINE A LIMER
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