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KA e VOR r 

Voue AVONS t'STIMK necoMUHiro do faire dew hypothèse« quantitatives 

biwée» nur les quantités oí let» differente« diniowilons des produits 

ft fabriquer. 

Pour cela nous ovan« exécuté le DlJSSfN DE CONSTRUCTION dee 

diver« produit*;,  on illuni lo» quimtit''* de chaque type par rapport 

à HöH cünidii;, ¡onn. 

Nou* von« en outro pone 1'hypothec d'un coefficient do PRODUCTIVI- 

TE TOURVALIRUE fio GO»;,; le« minuto« de production, pour 0 heur«« 

do travail,  sont donc '¡00, 

15     FENETRES KT HAXCONS (Dessin n. 12820t) 

A 1 BATTANT : 

dimensions do l'embrasure 0, 60 m x 1. 10 h 100 par Jour 

" " *' 0, 60 m x 0,40 h " 

A 2 BATTANTS ; 

dimension»' de l'embrasure : 1, 20 rn x i, 30 h 2C0 par jour 

"                        0,90 m x 2, Kl h 50      " 

1,50 nix 2. H) h 50      " 

Bai« utili«* : 5APIN HOUGK DU NORD. 

Le bois,  empile dann un magasin do distribution d'uno capacité de 

20 jours do travail,  osi. transport* au moyen d'apoaretls de leva- 

ge à fourches iatorulr« (n. 13?) aux multilame« (n. 101; et aux   «eie« 

à ruban (n. 102) qui le coupent dan» le sens longitudinal.  Il o«t 

ensuite amené par des chariotB aux cellules de séchage (n.  103) de 

la capacité de 20 m ' chacune. 



? ... 

Apro» jn cycle do ser hago,  en!cuie «e on t'trpaibseur, l'humidité 

et 1« qualité du hois,  lea pieces <]*: 'oia pansent, loujc ¡rt> sur des 

chariot», íi J'atelier voisin on i'or procède aux divers usir-upe« 

rmV.aniques. 

Après avoir,   au mojen des tronçonneuses (i). 104 et 10s)) coupé 

lee pieces dans los dimensions établies et íes avoir sélectionnées 

selon les noeuds qu'elles présentent, on en fait passer une partie 

aux machinas i\ Uimponner automatiques (n. .106) aproo   quoi le tout 

va aux moulu riè re» (n. 107) qui profilent toutes les pièces. 

A côté des moulurières,   nous    avons installé des dégauchisieuses 

(n. 108) et de« raboteuses (n. 109) ainsi qu'une toupie (n.112) pour 

redresser ei récupérer les pièces excessivement irregulières ou 

abîmées que leH opérateurs de moulurièrep auront soin de mettre 

de   côté au cours de leur travail. On passe ensuite aux tenonneusss 

doubles a cinq arbres {n. 110) qui exécutent les mortaises de tete 

(maie et femelle) de Unîtes les pièces constituant les châssis des 

fenêtre» ainsi que la coupe inclinée sur mesure des diverses par- 

ties accessoires. 

Les mentant« des fenêtres di balcon passent ensuite aux mortai- 

seuse* (n. Ili) qui exécuteront en contre-profil les trous correspondant 

à la fixation des traverses inférieures. Tous les matériaux passent 

ensuite aux presses hydrauliques (n. 113) qui,  après avoir enduit les 

tenons de colle, assembleront les divers chftssis de façon parfaite- 

ment orthogonale. 

Après être restés un certain teirps sur les chariots pour permettre 

à la colle de prendre sur le« tenons, les chassis passent à la chaîne 

(n. 115-116-117-118-119-120-121) qui effectue simultanément le 

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



lenient sur Ics qu.ttro cot   ¡, »in perimetri.-. 

Ï..GK i. Muais durit ¡OB f!iiiiCT)Ki.f»n» dépassent la ìai-«t'»ir d'entree 

des ralihreu.ses {! t 5-! Î ( -1 l 7) panini au* ponceuses •> baule uè 

3 m In. 114). 

Lits chassis «out c-nsuile puncto .sut tout, leur périmètre au moyen 

de« púncenles doubles <n. U:>} cl su,   !e>; det.x face« au moyeu de- 

là chaîne (n. I :'. :> -1 2*î - J a 5). 

I.e.s pU. i-.-* :u-i-ihhwlt.;s hui.f p.»!ltées ;mc uno machine «inaiale 

pour profils (n. 12(i). 

NOUH avons enfin pr,-vu,  pom des usinages particuliers, tels que 

les cvidemenls pour verruuH.   troisièmes fermetures,  etc.  ,   l'em- 

ploi des fraiseuses à programme (rt. 127) et de« pantographea (n. 128) 

Les chinais constituant ¿'ensemble .le In itnetre passen» ensuite 

aux machines è brosser (n. 129 et HO) puis A l'atelier d'applica- 

tion de« partie« accessoire« juste avant d'être suspendu« aux 

chaînes aérienne* (n. I..14) qui les conduiront ô l'imprégnation. 

Dans une salle spéciale,  les chassis suspendu« ft la chaîne passent 

d'abord à travers deux cabines opposées h voile d'eau (n. 131) 

où ils re; jlvont une courbe de substance protectric   et ensuite 

dans le four de séchage (n. 1 X» après avoir été tourné« ò 00° par 

des tourne-pièce« automatiques,  fine fois l'Imprégnation termi- 

née, les pièces .  qui sont toujours suspendues à ta. chaîne aérien- 

ne,  (ii. 1341 passent dans la salle voisine où elles seront équipées 

des charnières AMMIA (n. 13e).  Aprì« quoi les chassis,  petits et 

«rond»,  seront soumi* aux opérations de «ontr-AR- et d'essai avant 

d'arriver au MAGASIN DKM PRODUITS FINIS KT ÜES EXI'KDI- 

TIONS. 
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2)       rtTPHES : (Dessin ». KíWüOI) 

Les dimensiona sont <:eÜHb den fenêtres doni au précédent pa- 

ragraphe et le profil celui qui est Midiqué par te dessin. 

La quantité a Ht établie à 4OU m'"* 

Le boi« utili**'? e«f le «npjn rou^e ou le pin de Suède. 

De même que pour ita fenêtt-efi,  leu planches de bois, prilevéer 

d'un malusili dt î--i ci,.p;»,-ne do ::o jours de travail, sont trans- 

portées par k* èltH-aieurs in. 137) aux seden circulaires ¡-muti- 

larne» (rj.201) et aux scies à ruban (n,2()2) qui coupent dan* le 

sens longitudinal les Jettes et Jes cylindres enrouleurs. 

Le matèrie) HCí*
4
 t«t enridte transport par des chariots nux 

«échoira in.203) d»< îa capacitó dr 2(; n,J chacun,  et de la aux 

différentes phaues d*uf inai}«.   Pour simplifier notre exposé,  nous 

diatinguerons l'usinage des ¡atte« de ctdui des cylindres enrouleurs. 

a)      Les lattes sont trieos et couplée sur mesure par les tron- 

çonneuse« (n.üi)4).   Les piècet* trop noueuses passent à la 

machine à tarnjxmner In. 205) et ensuite,  en mire temps que lea 

fttitrea. sont profilée«,  fraisé*»* et ponee>s au mojen dea chames 

n. 207-201*.209-2 10.   d'où elles sont transportée!* sur des 

chariots dans un vaste dépôt. 

Ensuite, les lattea usinées et coupées a ¡a mesure voulue 

passent ßur des bancs lumineux (rt, 215) où on les assemble 

en formant de« Tapis a eu les arrangeant de façon à refluire 

au minimum les infiltrations de lumière.  Ola fait, on les 

pas M e au tene   n. 2 Iti où l'on effectue le montage des crochets. 

A ce point le   tapis fini passe aux ponceuses à plan mobile 

(n.217) qui poncent 1rs deux faces à deux reprises a"ant 

qu'elles ne «oient peintes. 
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Dans une piece voisine,  en au spend les tapis,  au moyen 

de dispositifs de levage spéciaux (n.218) h la chaîne aé- 

rienne de transport (n. 226) qui les fail passer,  à une vi- 

tesse calculée,  d'abord à travers une zone éta:iche (n.219) 

puis dann une vaste cabine à deux voile« d'eau opposés 

(n.220).  où un groupe de pistolets automatique« à mouve- 

ment vertiuid alternatif leur appliquent 1;; première rau- 

che de peinture au polyuréthane pigmentée ou transparente 

selon la nécessité. Ensuite,  à travers une zone aspirée de 

pré-séchage (n. 221), Jes tapis passent sur une autre chaîne 

à transport transversal et par conséquent très renforcée 

(n.227) qui les conduit à travers le four proprement dit (n.222). 

Après le séchage de la première couche,  les tapis sortent du 

four et, nu moyen d'un dispositif de levage analogue au pré- 

cédent (n. 21 8),  sont rassemblée et transportés aux deux 

ponceuses (n,217) qui poncent et lissent les deux faces peinte«. 

Puis, toujours au moyen d'un appareil de levage, les tapis «ont 

suspendus de nouveau et amenés à l'entrée de la seconde ca- 

bine par la chaîne in, 226) qui,   après les avoir fait passer  par 

une zone étanche (n.223),  les introduit dans une seconde cabi- 

ne (n.220) identique a la précédente, où ils reçoivent leur se- 

conde couche de peinture au polyuréthane. Avec le même systè- 

me que précédemment, les tapis passent à la chaîne (n. 227) 

qui les transporte a tî-avers le four de séchage (n. 22 5) plus 

long que le précédent puisque la deuxième couche de peinture 

met plus de temps à sécher que la première. 



Ala   sortie du four,  on rJótach . ICH tapis ,  on le.   enroule et 

on les porte dans la saJlc voisine- où on les emballe- dans de* 

pellicules therrnorétrnctiles «ur une chaîne prévue pour ce 

travail (n. 228-229-230).  il« passeront en«ulte au MAGASIN 

DBS PRODUITS FINIS l'/V DKS EXPEDITIONS. 

b)     Le« rouleaux «ont couper dan» le« dimension« voulue« par 

le« tronçonneuses (n.20fi) puis profilés et fraisé« au moyen 

de la rnouluriere lourde in. 211).  Pour récupérer le« pièce« 

défectueuses, nous avons prévu également une dégauchiaaeuae 

(n. 212), une raboteuse d'épnLsscur (n.213) et une toupie (n. 
214). 

A ce point, l'uainage des rouleaux eat déjà terminé, aussi 

«eront-ils directement transporté« sur des chariots à l'em- 

ballage et de la au MAGASIN DES PRODUITS FINIS KT DES 

EXPEDITIONS. 

J 
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:*) POnTF:S ' (OneiiAn n.   12H202) 

PLEINftS A 1  BATTANT 

dimension« de l'embrasure 0, ÏO m x ¿, 10 h 100 par jour 

" 0, »0 m x 2, 30 h 350    M 

0, 70 m x 2, 10 h 100   " 

V {TREKS A )  BATTANT 

dimensions de l'embrasure 0, RO m x 2, 10 h 100   " 

" 0, VU ni x  2, 10 h 50     " 

VITREES A 2 HA FTANTS 

dimensions rie l'embrasure 1, 2() m x 2, 10 h 100     " 

La méthode adopiéo pour la conetrurticn de« panneaux de* porte» 

rat la suivante : 

a - Nid d'abeilles en pin avec maillon do 50 x 50 mm 

b - Chassis interna« en pin également 

c - Revêtement dep deux l'aies en ledorex de 3 mm. 

On a prévu en outre de faire toutes les portes de 0, 90 m x 2, 10 h 

•t 50% des portes restantes en matériau de qualité et précisément 

avec des intradop.   montants,  contre-montants,   bords d'épaulement 

verticaux des panneaux et petita boi« de fixation de« vitres en 

bols précieux et le revêtement de* deux faces des panneaux avec 

des plaques de 6/10 mm  de lu même essence.   Toutes les autres 

portes sont construites avec les parties en bois massif en SAPIN 

ROUGE DU NORD et les faces des panneaux en LEDOREX non 

revêtu. 



Nous devons préciser que,  pour í««íü pertes,  nous avnnp prévu 

trois? magasins dil'Oronts d'où proviennent U-.k /datiert» pre- 

mié ros,   à savoir ; 

^^^ÍLUilL^ijiÜ-^ÍÍLi^i ' oíl *G tr '»^enl le-.« piles des diverses 

essences,,   déposées sur den chHivJnf. & rouju.<u.x de ia capacité 

de 20 jours «Je travail.   La preparation ejes pi amie« r-omposées 

á porte»' A la f.-r*:!.v3» ,« ti*.-..j j.n rv.oycii d'une chaîne -ífí sectionne- 

ment longitudinal - transversa (n. I.'íl -332-333) pour ensuite 

passer a l'assemblage de« bandes nur les machines «'« joindre 

(n. 334) pui« au controle et,  nu besoin,  à la réparation sur banc 

lumineux (n. 335) pour enfin arriver au banc de travail. 

Mf^AjSWJMEDORKX. dans lequel le î edorex de 3 mm, comme 

il a été dit à propos dee planches, est empilé dans une quantité 

équivalant à 20 jours de travail et transportó par un chariot 

à fourche» latéraW (n. 391).  Les plaques,  coupées dan« la me- 

sure voulue par une machin», à sectionner «pédale,   (ri. 319), 

•ont ensuite découpée« au moyen d'un pantograph« F- copier (n. 320), 

mais seulement dans le car dea panneaux de*; portea vitrées,  et 

ensuite transportés sur dea convoyeur« à rouleaux au dépôt qui 

se trouve en face des deus presses. 

MAGASIN PES PLANClijSS__ de la capaciti de 20 jour« de travaü 

einpiltab sur des pallen*,  et transportées par des chariots 

à fourches,  laterale« (n. Mftl).  Le PIN,   le SAPiN ROUGE DU NORD, 

et le BOIS PRECIEUX sont d'abord coupes dans le sens longitu- 

dinal par dea aeies circulaires nnult llames (n. 301) et des scies 

à ruban (n. 302) pour passer enfiate aux séchoir« (n. 303) de la 

capacité de B0 m'  chacun et enfin, toujours au moyen des mêmes 

chariots,  au dépôt précédant les divers usinages. 
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l'oiir mieux comprendre te cycle d'usinage des porteo,   il 

litui distinguer lew chaînes d'"iiM>u;i ja; det; ih, ¡órenles pat'ticr; 

qui le« composent 

PANNI-JAU v 

qui »ont constitué« d»? . 

•..• -   Mii.l .i'.a»HÜM'., f( t.s.o^c <le !,.M.'.-.: (Je ,1 mm 'J''''l>iii:-..v».-..ir, 

disposées en grillage de 50 mm. La production en n oté 

ainsi conçue : à ja différence de te qui a été fait pour tous 

le« autres usinages,   le séchage se fait directement sur le« 

pianelle* qui «ont sectionnées ensuite (n. 304) puis rabotée* 

sur les deux (aces (n. ;U)fi),   fraisée» transversalement 

(n. ;10fi) puis coupée« et réduite« en la»te« par la multilame* 

(n. 401) qui «e trouve tout près. On procède ensuite à la 

compe^Hon des ^rülaj-cs fjui sont envoyés,   sur de» chariot», 

à In chaîne de prenaufle. 

b -   les chassis d'encadrement dont la préparation conciate à 

moulurer tous le« pourtours <n.307),  puis à le» couptr selon 

la longueur voulue (n. WH) et enfin à le» assembler,  qu'il» 

«oient pleins ou vitrés,  au moyen des agrafeuses in. 310 et 

311). 

Donc le LEDOKKX arrive aux presses sur de« convoyeur» 

A rouleaux; il est introduit dan» la chaîne de pressage In. 322- 

323-324) apri!« avoir été tourné de !)0U  sur les plaies-formes 

(n. 321). Deux a la fois,   les plaques passent aux encolleuse» 

pui» à l'assemblage des panneaux,  avec le« chassis d'enca- 

drement et le nid d'abeilles . 
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Après leur   cjour dans la nrrósfi ir. .124) les panneau* encore 

chauds pussent dans un vaste dícoí pour refandir proffreaslve- 

utent et «'at-'^limaf«•"•v :.« IH •.'•n>p<'¡ aime amHanly..   A <c point, il 

laut cependant t'ali-c IMC disnnetion f t«tr*f> Us différents panneaux : 

Panneaux à ennoblir :    oui   pus^nt à ì'é<\ nu r •«ssage et A lo machine 

ù coller k'H chanta qui ¡¿oronl en IK>
:

:-> )>:(>> ioux d.wi.^ 1-' hauti, de la 

longueur (n. 325-326-317) puis aii calibrage des deux face* (n. 328- 

329-330) et de là à la presae (n.;J3(>) pour l'application,  sur le« 

deux faces, dem «'euillew de placage. 

Panneaux bruts :    qui passent directement, au calibrage de« deux 

faces (n. 328-329-330). 

A ce point,  tous les panneaux passent nu profilale ri'épauîement 

dos 4 rfltés et cela sur deux chaînes distinctes dont -ne (337 - 

338 - 339) normale et l'autre (n.  341 -34?.-434) munie de découpeurs 

¡¡our le« panneaux vitrés. 

Ensuite,  au moyen des mortaileuses (n.340)    des fraiseuses n 

programme {n. 344) et des pantographs' (n, 34fi),  on procède aux 

fraisages spéciaux pour lu m lis e **n plucc defl serrures, des ver- 

rous, etc.,  après quoi,  eu moyen défi! ponceuses double«,  on 

passe a îa finition des profils d'cpaulemont u«, 34tï). 

A ce point aprèa avoir séjour.'^ dar»* un vaste dépôt   le: [»anneaux 

passent dans une »aile voir*ine où auront lieu les opérations de 

vernissage. 

On commencera par ta teinture et U-» vernissage de« bord* d'épau- 

lement qui se fera au pistolet sur des piles de 15 panneaux. 

On a prévu pour ce faire 3 'abineg ouvertes à voile d'eau (n. :?62), 

munies de plates-former tournante* {n.3R3).  Dans la première 

cabine on applique la teinture a solvnnt. dan» la seconde la pie- 
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mière eoe :he de polyuréthaae et e ¿n« la troisième ] t feconde 

couche dt polyuréthane api-ès avoir légèrement poncé les 

partie« ayant déjà reçu la première couche, 

A cuaque phase, le séchage ee fait à l'air. 

Ensuite les panneaux passent aux deux chaînes de vernissage des 

deux facec extérieures.  D'abord on pasue le¡? faces à la machine 

à poncer et à brosser in. Í65) puis à la teinture il rouleau (n. 367) 

et enfin au séchage dans le four à rayons infra-rouges (n. 388). 

On passe ensuite la première couche de fond au rouleau (n. 369), on 

fait sécher au four a air chaud (n. 370-371-373) afin de pouvoir 

passer directement au ponçage -lissage (n. 374) avant de mettre 

la deuxième couche à finir au voile (n. 377). Vu que le temps de 

séchage de la seconde couche est beaucoup plus long que celui de 

la première, on a adopté un four particulier à 8 étages qui occupe 

très peu d'espace. Il est muni d'un chargeur a 8 étages (n. 378) 

qui accumule les panneaux et les distribue ensuite sur les 8 étages 

du four. Ce dernier est composé d'une zone de préséchage (n.379) 

d'une de séchage (n. 380) et d'une de refroidissement forcé (n. 381). 

Le matériel passe ensuite, au moyen d'un déchargeur à 8 étage« 

(n. 382) au tapis de déchargement (n. 384). 

Après être restés quelque temps sur les convoyeurs à rouleaux 

situés en tête des fours, les panneaux sont achminée & l'autre chame 

analogue à celle qui a été décrite plus haut, A cela près que les 

tapis des deux ponceuses (n. 366 et 375) sont munis de dépresseura 

* façon que la surface inférieure du panneau déjà peinte ne glisse 

pas au moment du ponçage. 
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1 NTH A PO' 

Le bols provenant du séchage (n. 303) passe aux tronçonneuses 

(rt. 304) pour otro trié et coupé flans la »npöure voulue; ensuite 

une partie va aux machines o tamponner (n. 309) et a la machine 

a redresser (n.312) puis,  avec le reate, n la chaîne de muulure- 

ponça^e (n. 31 M-m4-31 f>),   Après avoir f>*~>iKé lr îngemenl de la 

contre-plnijuo des serrures (n. .MU),   le materiel est achemine 

•ur des chariots à la salle voisin« de vernissage. 

Celui-ci est effectué au moyen de machines automatiques spécia- 

le» pourvues d'aérographes orientables (n. 355). D'abord la teinte 

est enduite de façon que les intrados soient de la même couleur que 

les panneaux puis,  sur la chaîne, on applique la première couche 

de Polyurethane.   Lee pièces placées sur des chariots en peigne à 

15 rangs, passent ensuite au four do séchage a carrousel (n. 360) 

équipe d'un dispositif automatique d'avancement deB chariots 

(n. 361) pour le transport a l'intérieur du four.  Elles passent 

ensuite à l'autre chaîne pour le ponçage (n.3¿7) et l'application 

au pistolet de la deuxième couche \n. ,?ür>; qui ;;era sérhée dans 

un four identique au précédent (n. 360).  Knfln, tous les intrados 

vernit; passent dans la salle voisine d'asaemblage où ils seront 

d'abord parfaitement ¿quarris et usinés en contf e «gabarit {n. 385) 

pula percés de tete aux deux extrémités des traverses et en 

outre percés et muni» de chevilles en correspondance d'une 

des deux extrémités des montants (n. 380). 
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MONTANTS,   CONTKEMO"ITANTT of PETITS BOIS DE FIXATION 

DES CARREAUX 

Le bois provenant du séchage et. coupé dan« ta mesure voulue, 

contrairement ä ce qui a ¿te prévu pour tous les autres produits, 

passe d'abord au moulurage-ponçage (n. 316-317-318) puis à la 

coupe à 45   (n. 308) ; ensuit« BUI dea chariots il est acheminé 

à la teinture et au vernissage dans les trois cabines à voile 

d'eau (n. 34B).  Mais tandis que la teinte n'est pas séchée au four, 

la première et la seconde couches de vernis passent dans des fours à 

carrousel (n. 352) avec un ponçage intermédiaire entre la première 

et la seconde couche sur le« deux ponceuses n. 354. 

A ce point leB divers éléments sont  prêts A être assemblés 

aux panneaux et aux   intrados. 

A présent ,  leK différentes parties qui constituent la porte sont 

finies et il ne rest«1 plus qu'à lee compléter de leurs accessoires, 

c'est-à-dire : 

- les pann aux et les intrados doi' ent fltre munis df   charnières 

de support ANUBA au moven des perceuses visseuses spéciales 

(n. 387); on appliquera ensuite les serrures et les contre-plaques, 

les panneaux vitrés devront être complétés par les cadres de 

fixation dea vitres, cela sera fait sur des bancs spécialement 

conçus à cet effet. 

Enfin, les intrados,  montants et panneaux seront emballés par 

paquets dans des pellicules thermorétractiles sur une chaîne spé- 

ciale (n. 388-389-390) et de In acheminés au MAGASIN DES 

PRODUITS FINIS ET DES EXPEDITIONS. 
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JB^ATÎTE JOURNALIERE  >K MATERIAUX   ÍECESSAIRES 

FENETRES ET BALCONS 

Sapin Rouge du Nord 

STORES 

Laites en .Sapin Rouge du Nord ou Pin 

Cylindre» en Ptn 

PORTES 

Nid d'abeille« en Pin 

Chtasifi internes en pin 

Intrados en Sapin Rouge du Nord 

en Bois Précieux 

Montants en Sapin Ronge du Nord 

Montant» en Bois Précieux 

Cadre» en Sapin Rouge du Nord 

Cadres en Boie Précieux 

Ledorex de 3 mm 

Plaques de 6/to n>m en Bois Précieux 

me. 

me. 

me. 

me. 

me. 

me. 

me. 

me. 

me. 

me. 

me 

mq. 

mq. 

25,00 

12,00 

S. 80 

14,00 

15,00 

8.00 

10,00 

3.00 

S, 80 

1,00 

1,00 

5100 

2850 

MAIN D'OEUVRE  JOURNALIERE NECESSAIRE 

FENETRES ET BALCONS 
STORES 
PORTES 
OUTILLAGE 

ouvriers 
it 

N. 
N. 
N. 
N. 

129 
90 

2T7 
18 
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KNERGIK JOURNALIERE- NECESSAIRE 

CHALEUR eau à turc KCnl/h ß.250.OO0 

vaptMir à I, 70 kg/cm Kg/h 1.000 

AIRCOMPRIMK 1./h 2.136.200 

ENERGIE ELECTRIQlî« 

Force motrice KW 4. Tif 

érlaimgt» KW SM 

I 
BotogiM, 4 Eévrltr LE RAPPORTEUR 

Dott.lng. Pietro BELLETTI 
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ETABLISSEMENT SEMI AUTOMATISE POUR LA PRODUCTION DE 

FENETRE*    STORES KT PORT FS 

N. 

101 

102 

103 

104 

105 

106 

107 

10S 

109 

110 

111 

112 

113 

114 

115 

116 

117 

118 

119 

120 

121 

122 

123 

124 

125 

126 

LEGENDE DES MACHINES POUR LES FEVE TRES 

SCIE CIRCULAIUE MULTiLAMES 

SCIE A HI/HAN AVEC AVANCEMENT AUTOMATIQUE 

SECHOIRS METALLIQUES A AIR CHAUD DE 20 M* DE CAPACITE 

TRONÇONNEUSES I.OURDES 

TRONÇONNEUSES LEGERES A LAME INCLINEE 

MACHINES A TAMPONNER AUTOMATIQUES 

MOULURIERES A G ARBRES AVEC PREHABOTEUSE 

DEGAUCHI SS El'S ES UE f>ü(i 

RABOTEUSES D'EPAISSEUR DE 600 

TENONNECSES A 5 t 3 ARRHES DE .»000 

MORTAISEUSES AUTOMATIQtJ ES 

TOUPIES 

PRESSE    HYDRAULIQUES 

PONCEUSES A BANDE DE 3000 

CALIBREUPE SUPERIEURE DE 1100 

TRANSFERT DK i 100 x 2500 

CALÎBREUSE INFERIEURE DE 1100 

ALIGNEUR DE 1 100 x MOU0 

EQUARRISSEUSL A 4+4 ARBRES DE 2OO0 

TOURNE-PI EC ES 

EQUARRISSEUSE A 4 4 4 ARBRES DE 3000 

PONCEUSES POUR PROFILS DOUBLES 

PONCEUSE A CONTACT SUPERTMUR DE 1100 

TRANSFERT DE 1100 x 3000 

PONCEUSE A CONTACT INFERIEUR DE 1100 

PONCEUSE POU H CADRES 

9. 

2 

2 

10 
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ETABLISSEMENT SEMIAUTOMATISE POUR LA PRODUCTION 

DE FEN JTRES,   STORES ET PI RTES 

127 FRAISEUSES A PROGRAMME 2 

Ut PAMTOGRAPHES 2 

129 MACHINE A BROSSER DE 2000 1 

ltO MACHINE A BROSSER DE 1300 1 

Iti CABINE DE PEINTURE A VOILE D'EAU DE 5000 | 

ltt TOURNE-PIECES SUSPENDUS A 90° DE 3000 f 

123 FOURS A AIR CHAUD 9 

134 CHAINES AERIENNES POUR TRANSPORT LONGITUDINAL 3 

138 CHAINES AERIENNES RENFORCEES POUR TRANSPORT 

TRANSVERSAL 

13f PERCEUSES V1SSEUSES POUR ANUBA | 

137 APPAREILS DE LEVAGE A FOURCHES LATERALES AVEC 

ECART DE 1500 - POIDS MAXIMUM 2000 KG 1 

S 



N. 

-  ]/ 

ETABLISSEMENT SEMI-NU TO M ATIS E POUR LA PRODUCTION DE 

KENETUES,   S TOH ES ET PORTES 

LEGENDI.' DES MA CHINKS POUR LES STORES 

-at 

201 SCIK CIRCULAIRE INTULTILAMHS 

?02 SCTES A HUMAN   AVE»' AV^N'f'^.ir'VT AUTOMATIQUE 

203 SI'-V'HOIRS    M»r-»^I.r.lij',r;s A   Mil CHAUD DE 20 M'1 DE 

CAPACITE 

204 TRONÇONNEUSES SPECIALES POUR LATTI« DK STORES 

205 MACHINES A TAMPONNER AUTOMATIQUES 

208 TRONÇONNEUSE LOURDE 

207 MOULURIKRES A fi ARBRES SPECIAUX AVEC CHARGEUR 

208 TRANSFERT OK 4000 

209 FRAISEUSES AUTOMATIQUES POU H LATTES 

210 PONCEUSES POUR LATTES 

211 MOU LU R1I: R E LOl'HOE A 4 ARBRES AVEC PRERABOTEUSE 

212 DEGAUCHISSEUSE DE 300 

213 RABOTEUSE D'EPAISSEUR DE 500 

214 TOUPIES 

215 TAULES LUMINEUSES POUR ASSEMBLAGE DES LATTES 

216 TABLES DE MONTAGE DES (HOCHETS 

217 PONCEUSES SPECIALES A BANDE MOBILE 

218 APPAREIL DE LEVAGE DES TAPIS 

219 ZONE ETANCHH DE 1000 x :>000 x 40(H) h 

220 CARINES A DOUBLE VOILE D'EAU AVEC PISTOLET AUTO- 

MATIQU ES A L TER N ES 

221 ZONE ASPIREE DE PHI -SECHAGE DE ¡000 x 5000 x 4000 h 

222 FOUR A AIR CHAUD DE 1000 x t 1000 x 4000 h 

223 ZONE ETANOI JE DE; 1000 x .'1000 x 4000 h 

224 ZONE FERMEE ASPIREE OH 1000 x 6000 x 4000 h 

225 FOU H A AIR CHAUD DE 1000 x I IlOOO x 4000 h 

2 

2 

3 

10 

2 

1 

5 

10 

5 

S 

1 

1 

1 

1 

4 

6 

6 

3 

1 
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ETABLISSEMENT SEMI AUTOMATISE POUR LA PRODUCTION DE 

PENETRES, STORES ET POttTES 

N, 

226 CHAINES AERIENNES DE TRANSPORT LONGITUDINAL 2 

227 CHAINES AERIENNES L>U TRANSPORT TRANSVERSAL 2 

228 TAPIS TRANSPORTEUR IîK 1000 x 700U x 800 h 1 

229 LIGNE D ' EMB ALLAOE A' PK LLICULE THKRMORETRACTILE 

DE 2500 1 

230 TAPIS TRANSPORTEUR* DE 1000 x 7000 x 800 4 200 h \ 
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ETABLISSE!*!]- NT SEMIAUTOMATISE PGUP LA PRODUCTION 

DE FENETRES,    STORES ET PORTES 

LEGENDE DES   VACn?NES   POUR   LES   PORTES 
W. 

301 

302 

303 

304 

305 

306 

307 

308 

309 

310 

311 

312 

:U3 

314 

315 

316 

317 

318 

319 

320 

321 

322 

323 

324 

SCIES CîRt'Ur.AÎU !•::'- •AìW/J'ILAMJES 

SCIES A HUB AN AVEC AVANCEMENT AUTOMATIQUE 

SECHOIRS METALLIQUE A AIR CHAUD DE 80 M3 DE CAPACITÉ 

TRONÇONNEUSES LOURDES 

RABOTEUSES-DECAUCHISSEUSES DE 400 

FRAISEUSES POUR NIDS D'ABEILLES 

MOU LU RI ER ES A 4 ARBRES LOURDS 

TRONÇON NEL SUR LEGERES AVEC LAME A 45° 

MACHINES A CHEVILLER AUTOMATIQUES 

MACHINES A AGRAFER POUR CHASSIS A 12*12 PISTOLETS 

MACHINES A AGRAFER POUR CHASSIS A 18+18 PISTOLETS 

DEGAUCHISSEUSES DE 500 

MDULURIERES LOURDES A 6 ¿.UBRES AVEC PRERABOTEUSE 

TRANSFERT DE 2500 

PONCEUSES POUR CADRES 

MDULURIERES LEGERES A 6 ARBRES 

TRANSFERT DE 2500 

PONCEUSES POUR CADRES 

MACHINES A SECTIONNER POUR PANNEAUX DE 5000 

MACHINES AUTOMATIQUES A DECOUPER SPECIALES A 

PANTOGRAPHE 

PLATES-FORMES TOURNANTES 0 2500 

ENCOLLEUSES DE 2 500 

BANCS A ROUI EAUX MOTORISES POUR COLLE DE 2500 

x 4370 

PRESSES A CYCLE CONTINU DE 2200 x 6500 AVEC DECHAR- 

GEUR AUTOMATIQUE 

6 

5 

6 

5 

2 

2 

2 

6 

2 

1 

1 

2 

3 

3 

3 

4 

4 

4 

1 

8 

6 

3 

j 
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ETAPLLSSEIVH'NT SEMJAUTîIMATISE  lf)l!!l LA PRODUCTION 

DE FENETRE:.»,  STOHEN KT PORTES 

N. 

325 EQUARRíSSEUSE DE ! 500 AVEC 'i -í   '3  MOTEURS 

326 TRANSFERT VE íTOKISE !>K J.iOO 

327 PLAQUEn.sE DE CHANTS DOUBLE 

:í2« CAUDREI,.-»E Su'i'l'Jijj-.t.iii«, Dr; ! tun 

329 TRANSFERT DE 1100 x 2500 

33U CAMIJREUSE INFERIEURE DE 1 î 00 

331 TRONÇONNEUSE LOURDE POUR FEUILLES DE 800 

332 TAPIS TRANSPORTKUR DE 500 x 3000 x 750 h 

333 GUILLOTINE DE 3200 

334 JOIN TED.S ES A EIL DE COLLE AVEC BANCS TOUR FEUILLES 

335 BANC LUMINEUX DE 1000 x 2500 

336 PRESSE A CYCLE CONTINU DE 2200 x 5300 AVEC DECHAR- 

GEE R AUTOMATIQUE 

337 EQUARRISSEUSE DE 1 500 avec 4*4 MOTEURS 

338 TRANSI CRT TOURNE-PIECES 

339 EQUARRISSEUSE DE 1000 AVEC   4 « 4 MOTEURS 

340 MORTAISEUSES POUR SERRURES 

341 EQUARRISSEUSE DE 1500 AVEC 4*4  MOTEURS, ET MACHINES 

A DEFONCER LES "OCULUS" DANS LES PORTES 

342 TRANSFERT TOURNE-PI EC ES 

343 EQUARRISSEUSE DE WO« AVEC 4 :-   4  MOTEURS ET MACHINES 

A DECOUPER 

344 FRAISEUSES A 'PROGRAMME 

345 PANTOGRAPH ES 

346 PONCEUSES POUR PROFILS DOUBLES 

347 TAPIS TRANSPORTEUR DE B00 x 41 00 x 750 h 

34« CABINES A VOILE D'EAU DE 1000 

349 TAPIS TRANSWJRTEW?. DE fJOO x ROOO x 750 h 

SL 

2 

2 

2 

1 

3 

1 

I 
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ETABLISSEMENT SEMIAUTOMATISIS POUR LA PRODUCTION 

DK FENETRES,  "TORES HT PORTES 

N. 

350 HOTTE D'ASPIRATION 

351 ZONES COUVERTES ASPIREES 

352 FOURS A AIR CHAUD 

353 CHAINES IV ï: NTR'UNEMENT DES CHARIOTS 

354 PONCEUSES POUR CADRES 

355 PISTOLETS A 3 AEROGRAPHES ORIENTABLES 

358 TRANSFERT DE R00O 

357 PONCEUSES POUR CADRES 

358 TRANSFERT DE 3000 

359 ZONES COUVERTES ASPIREES 

380 FOURS A AIR CHAUD 

381 CHAINES D'ENTRAINEMENT DES CHARIOTS 

382 CABINE A VOILE D'EAU DE 5000 

383 PLATES-FORMES TOURNANTES 0 2500 

384 TAPIS THANSPORTEURS DE 1 400 x 2500 

385 PONCEUSE A CONTACT DE 1 3F» 

386 PONCEUSE A CONTACT DE î 350 AVEC DEPRESSEUR 

387 MACHINES A TEINTER A ROULEAUX 

368 FOURS A RAYONS INFRAROUGES 

389 MACHINES A LAQUER A ROULEAUX 

370 FOURS A AIR CHAUD - ZONE DE DESSECHEMENT 

371 FOURS A AIR CHAUD - ZONE DE SECHAGE 

372 TRANSLATEURS A 180° 

373 TUNNELS DE REFROIDISSEMENT FORCE 

374 PONCEUSE LISSEUSE TOUR PEINTURES 

375 PONCEUSE LISSEUSE POUR PEINTURES AVEC 

DEPRESS EUR 

376 TAPIS ACCELERATEURS 

377 FILMEUSES A 2 TESTS 

278 CHARGEURS A 8 ETAGES 

1 

2 

2 

2 

2 

9 

3 

3 

3 

2 

2 

2 

3 

3 

4 

1 

1 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

1 

1 

2 

2 

2 

-L__ i 
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ETABLISSEMENT SEMJAUTOMATISE POUR LA PRODUCTION 

DE FENETRES, STORE» ET PORTES 

-Si 

379 FOURS A AIR CHAUD A 8 ETAGE« - ZONE DE DESSECHEMENT 2 

380 FOURS A AIR CHAUD A 8 ETAGES - ZONE DE SECHAGE 2 

3S1 FOURS - ZONE DE REFROIDISSEMENT FORCE 2 

382 DECHARGET1R3 A 8 ETAGES 2 

313 TAPIS TRANSPORTEURS 2 

384 TAPIS TRANSPORTEURS 2 

SIS       TENONNEUSE EQUARRISSEUSE LEGERE DE 3000 A S*3 MOTEURS 1 

388 MACHINE DOUBLE POUR PERCER LES TROUS DE CHEVILLES 

ET ENFONCER LES CHEVILLES 1 

38T       PERCEUSES VISSEUSES POUR ANUBA 3 

SM       TAPIS DE 1000 x 7000 x 800 h 1 

389 LIGNE D'EMBALLAGE A PELLICULE THERMORETRACTILE 

DE 2500                                                                                                       . J 

390 TAPIS DE 1000 x 7000 x 800 < 200 h 

891       APPAREILS DE LEVAGE A FOURCHES LATERALES AVEC ECART 

DE 1500 POIDS MAXIMUM 2000 KG 3 
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ETABLISSEMENT SEMÏAUTOMATISK POUR LA WODUCTION 

DF FENETRES,  STORKS ' T PORTES 

W. 

LEGENDE DES MACHINES POUR Ol!TILLAGE 

401 SOUDEUSES ELECTRIQUES POUR SCIES A RUBAN 2 

402 AFFUTEUSES AUTOMATIQUES POUR SCIES A KUBAN 2 

403 MACHINES A AVOYER AUTOMATIQUES POUR SCIES A 

RUBAN 2 

404 AFFUTEUSES AUTOMATIQUES TOUR SCIES CIRCULAIRES AL 

c.w. ;  •     «i 

405 MACHINES A AVOYEU AUTOMATIQUES POUR SCIES CIR- 

CULAIRES AL C.W. 2 

408 AFFUTEUSES AUTOMATIQUES POUR SCIES  CIRCULAIRES 

AL WIDIA 4 

407    AFFUTEUSES AUTOMATIQUES POUR FRAISES EN-ACIER AL 

C.W. ET AU WIDIA 5 

40B    AFFUTEUS ES AU To M A TIQÜ ES POUR LA MES DES RABOTEUSES 3 

409 AFFUTEÜ8E AUTOMATIQUE POUR LAME DE IA OUILLOTWE 1 

410 AFFUTEUSE POUR MECHES EN ACIER C. W. ET AU WIDIA 2 

411 AFFUTEUSE POUR COUTFAUX DEDANES AL C. W. 1 

412 SOUDEUSE ELECTRIQUE A ARC 1 

41 3    SOU DEUS E OX YA C E T Y LE NI QU E 1 

414 TOUS PARALLELES DE 2000 2 

415 VRILLE A COLONNE 2 

410 RECTIFICATION A PLAT AVEC PLATEAU MAGNETIQUE I 

417 PET ITES SCIES POUR LE FER 2 

418 MACHINE A MEULER A 2 TETES 3 

411 MACHINE A LIMER 1 



t 




