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INTRODUCTION

Une installztion pour lz procduction de pare

cuets decit 2tre réalisde en *enant comrte de nomhreux facteurs
tels gue la situation politicue et socizl, les conditionsg du rie
lieu ambiant et le niveau tachnique, .

I1 faut surtout prendre sn considération:

= la ocuantité de matiére premiére dont on

pourrs- disposer pendant les 10 - 20 = 30

annéer A suivre;

- les dimensions du bois a travailler et

ses caractéristiques;

- les conditions ambiantes du lieu de

travail et des pays ol le bois pourrs Ctre

ensuite exporté: & considérer essentiellemert l'hridits artiane
te et les écarts de température:-

~* tyme de persuet i produire (i frises tra-

ditionnelles, i assemblage ou a& lames"

ninces a coller).

Un autre facteur d'importance est la possi-
bilité de disposer d'une assistance tech=
nigue adéguate (si possible continue)

per le pays fournisseur des machines et
équipements. Ceci doit ‘etre prig en con=
sidération aussi bien pour la formation
initiale des cadres jue pour l'entretien suc-
cessif des installations qui devront toujcurs €tre ~n rarfaie
te condition de marche.

A titre d'exsrple, nous donnerons nuelques
indicatiomepour la réalisation d'une
installation de fabrication de parquets



d1ans les »ays troricaux dont les princitales naractdristi-uas

a) inc%allaticn de -roduction mixte (c'est

A dire pour frises i languettes et rainures,
pour le’ type mosaique ou parquet i assemblage
reur le type 3 lames minces 4 coller);

»
o+

b) sans »rifabrication

¢c) conditions ambiantes ': 2limat chaud

huride;

d) bois disponible: rehuts ie scierie

ou bien planches de qualitd médiocre inutilisables
Jour la fabrication de rroduits plus rémunérateurss
e) Jois aux caractéristiques moyenness il

Tau® se rarpeler que lesg hoisg rarticuliie

rerent durs 2t conisnant s 11 silice ine
~liquent l'emnloi 4'sutils s-éeciauxy

f) La procduction minimum anruelle ioit

etre telle 3 justifier l'initiative:

500,000 22 du type "mosaijue" (i ascenblae

ze) 2t 250,000 m? de frises traditionnelles

et le lames 3 coller.

g) nrésence i'une 3guipe de conzeillers
techniques carables 4'uniformiser le poten~

tiel productif des différents ateliers

mentionnés ci-apras,

STIZRIZ

Si 1l'on part du »rincipe nue les planches
2 travailler ont une <paisseur cons-
tante et uniforme, 1'équipement nécessaire
seras

- une scie 2 Jéligner normale nour aveir
un coté rectilisme,

« une ou tlisieurs scies i trongonner mx

ddcourer l» bois 2 la lonmeur voulue en

sent lag suiventess
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fonction de la qualité et des axirences
de trevail, Ces scies a tronconner poure
ront etre i cormance automatique, seri-
autometique ou manuelle. Le bois de cuae
1ité supérieure sera utilis< pour la fabrication de frises
traditionnelles et - lames; celui i bon
marché pour la réalisation des mosaiques (parquets 3 assemblage);
- scies & ruban pour ia décourage a la
largeur voulue. Cn peut aussi utiliser
des scies circulaires monolame qQui ime
rliquent de plus grandes pertes de bois
mais permettent d'épargner sur la main
d'oeuvre. On trouve sussi sur le marché
italien des scies multilames & deux are
bres pouvant scier des planches ayant
Jusqu'a 120 mm ¢'épaisseur.

Cet argument =s% aprrofondi dans la re=
lation "Scieries" ol sont reportées tou=
tes les variantes possibles et nécessai-
res.

Atelie= éch

Si les planches de bois, découpées lone
gitudinalement et transversalemert, sont
encore trop humides,il faut les laisger

reposer dans ur local couvert mais oue
vert. Elles doivent ensuite etre empilédessur

des palettes et transportées dans des
chambres de séchage métalliques préfabri-

quées ou bien en magonnerie.

Pour épargner sur la main d'oeuvre, quel-

ques entreprises ont 1'habitude deé mettre le bois
en vrac y surtout celui destiné a

la producticon de "mosaique", dans des cone

tainers & srille métalligue mour ensuite-
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las introduire dzns les chambres de sse .
chage.

Chague tyre de bois a son propre cycle e
trajtement, selon le type d'arrareillave
choisi.

Ces chambres de séchage sont normalement
chauffies par ces générateurs de chaleur
md brulent la sciure,
les copeaux et rebuts des différentes ma=-
chines d'usinace.

Le bois ayant le nourcentage d'humidité
requis, il faut le faire reposer dans wn
local fermé ot A température ambiante
pendant dix ou quinze jours, selon le
type de bois et la présence plus ou moins
grande de tensions internes.

Pour vius d'informations techniques et
scieatifiques sur cette partie du cycle
de travail du bois, consulter la relation
spécifique sur le "géchage".

Pabrigue de narguets
Eazquets 3 zsserblage ou mosaigue.

Le choix des machines dsépend essentielle-

ment du cout et de l'uniformité Aes dimen=

sions du bois 4 travailler. On reut utie

liser les machines a moulurer pour raboe-

ter 2t désrossir ou bian les rahoteuses

munies de fraises spéciales.Certains systémes coupent le dois
a la longueur voulue avant le r-botage et d'autres le font

rar la suite au moyen de diffirents disposiiifs {e trongonnage.
La productivité d'une installation peut

varier “de 200 A& 700 m2=.vac des couts

de nain d'oceuvre différents ot iivers lee
grés de rendement du bois.
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A ne pas négliger non ;lus la longueur des lames qui reut actuel=-
lement varier de 120 2 160 3. Le plus grand soin doit

etre apporter 2 la partie de l'installatien cui corpose ot
asserble les différentes lames :: celles=ci sont normalement
assemblées en panneaux & cadres et sont maintenues par du pae
pier gormé et percé ou bien per un filet de plastique.
Lors du choix de 1'installation, il faut

porter le rlus grande a* .ention au de=

e€ré d'automation: les instsllations sophis=

tiquées, sélectionnées pour obtenir un rlus

grende production et diminuer la majr

d'oeuvre, causent parfois ies difficultés

+-r'hxuoues d'assistance et finissent alors par

etre antiéconomiques meme en Eurore.,

Friaes a4 lanpuettes et rainures et lames

Ll T SR

Le choix des machines vour la rroduction

de frises et de lames 2 coller ne dépend

pas seulement du

cout et de 1'miformité des dimensions du

bois utilisé mais aussi et surtout de l'espace de
bois (dureté - présence de particules de

minerai - poches ce résines et autres).

Un autre factew d'importance,et qui 3 pree .
riére vue semblerait négligeable, est le Dourcentage préalablement caleulé
de lares de 10 mm d'épaisseur et de ‘rises de 23 mm d'épaisseur

qui devront eatre travaillées.

Ces ~ifférents Slémenis influent énormé=

ment sur le poids et sur le systdme de

construction des machines ainsi cue sur

les moteurs c'en‘rainement a appliquer.

L'installation est normalement constituée

d'un mzgasin d'aliment~*ion, d'une machie

ne & moulurer ¢ : Treirecser (nécessaire
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surtout quénd le bois utilisé n'est pas
rarfaitement préraré ou bien quand il

est de qualité médiocre), d'une machine &
moulurer 3 au-moins quatre arbres (deux

arbres horizontaux et deux arbres verti=

caux). L'ingtallation peut aussi %tre reliée i une
scie circulaire double pour la coupe en bout

(2 cing lemes) quand elle

est prévue pour le travail de hois de iie
mension uniforme de sorte i diminuer

les frais de main 4'oceuvre.

arballare

Four les mosaiques (parquets a assemblage) on utilise zé=
néralement les ~gT:es en carton ondulé ou

bien le film rlasticue thermorétractae

ble et parfois les deux systimes en méme

tempe.

Les frises et lames de bois sont couramrent
erraguetdes par il *

de fer ou feuillards métallie

ques ..L;.'-.is on utilise 2ussi les feuillards

en plastique , renforeis ou non, le £ilm
plastique *hermorétracable et elzues

fois les boltes en carton ondulg.

ls hois peut Stre emballé A la fin de 1a

ligne ie production ot dans ce cas la
manutention est *rés sinple et efficace ou bien
& wn poste prévu a4 cot effet ~uand on peut
installer les machines puizsantes réduisant

les co’t;ts, 1'exécution manuelle arant été $li-inée.
Four donner un svemple, il suffi‘ de Tna

ser aux nachines utilisées -~ocur l'embale

lage des jormeaux, 1agnuellss asnfectione

nent des raquets ‘e -~iliasre 7'<ldments

nar hemrs vec filn thearmoritroctarla,




Siz le rlan technique, on doit faire obsere

ver que le bolis emballé dans des boftes en

carton ou bien ficelé s'adapte nrogressiverent

au desré d'huridité et & la terpérature am=

biante du lieu d'utilisation alors que dans

le cas de 1l'emballage par filn plastique

thermorétractable, 1l'adartation aur conditicngambiantes a lieu beaucoup
Flus - brusquerent: il faut donc prendre '

les précautions n<cessaires,
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