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INTRODUCTION 

Un* installation peur Is. production de par- 

quets deit Être réalisée en tenant courte de nonVreux facteur« 

tels que la situation politique et social, les conditions du ci- 

lieu ambiant et lé'niveau technique. 

Il faut surtout prendre en considération: 
~   la quantité de matière première dont on 

pourra- disposer pendant les  10 - 20 - J0 

annéee à suivre; 
- les dimensions du bois à travailler et 

ses caractéristiques{ 

- les conditions ambiantes du lieu de 

travail et des pays où le bois pourra être 

ensuite exporté: à considérer essentiellement l'hurcidit* ambian- 

te et les écarts de température* 

.-' type de parquet à produire (à frise« tra- 

ditionnelles f  à assemblage ou à lames ' 

mince« à coller). 

Un autre facteur d'importance est la possi- 

bilité de disposer d'une assistance tech- 

nique adeguate (si possible continue) 

par le pays fournisseur des machines et 

équipement«. Ceci doit être pris en con- 

sidération aussi bien   pour      la formation 

initiale des cadres -uè pour l'entretien suc- 

cessif des installations qui devront toujeurs être «n parfai« 

te condition de marche. 
A titre d'exerrple, nous donnerons quelques 

indicationspour la réalisation d'une 

installation de fabrication de parquet« 
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dans l*s pays tropicaux dont les principales caractéristi-ues sent l-*s suivantes: 
a) installation de production mixte  (c'est 

i dire pour frises à langnettes et rainures, 

pour le' type npsaique ou parquet à assemblage et 
vn\xr -le t;"pe   à lames minces à coller) ; 

b) sans préfabrication 

c) conditions ambiantes :      climat chaud 

humide; 

d) bois disponible: rebuts de scierie 

ou bien planches de qualité médiocre inutilisables 

pour la fabrication de produits plus rémunérateursj 

• )  3ois aire caractéristiques moyennes: il 

faut se r?.rr»ler que les bois particuliè- 

rement durs et contenant le 1-». silice is» 

cliquent l'cr.ploi d'outils spéciaux; 

f )  La production minimum annuelle doit 

être telle à justifier l'initiative: 

500.000 m~ du type "mosaique"  (à assembla- 

5») »t 250.000 m   de   frises traditionnelles 
et de lames à coller. 

g)  présence d'une équipe de conseillers 

techniques capables d'uniformiser le poten- 

tiel productif des différents ateliers 

mentionnés ci-après. 

semis 
Si l'on part du principe que les planches 

à travailler    ont     une épaisseur cons- 

tante et uniforme» l'équipement nécessaire 

sera: 

- une 3cit» à déligner normale pour avoir 

un coté rectiligne, 

- une ou plusieurs scies à tronçonner your 

découper ls bois à la longueur voulue en 
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fonction de la qualité et des exi^-ences 

de travail. Ces scies à tronçonner pour- 

ron- être a eomnanc'.e automatique,  ser.i- 

automatique ou manuelle. Le bois de cua- 

lité supérieure sera utilisé pour la fabrication de frises 
traditionnelles et • lames¡ celui à bon 

marché pour la réalisation des mosaïques (parquets k assemblage); 
- scies à ruban pour le découpage à la 

largeur voulue. On peut aussi utiliser 

des scies circulaires monolame    qui im- 

pliquent de plus grandes pertes de bois 

mais permettent d'épargner sur la main 

d'oeuvre. On trouve aussi sur le marché 

italien des scies multilames à deux ar- 

bres pouvant scier des planches ayant 

jusqu'à 120 mr. d'épaisseur. 

Cet argument est approfondi dans la re- 

lation "Scieries" où sont reportées tou- 

tes les variantes possibles et nécessai- 
re«. 

Atelier de séah^ 

Si les planches de bois, découpées lon- 

gitudinalement et transversalement,  sont 

encore trop humides,il faut les laisser 

reposer dans un local couvert mais ou- 
vert. Elles doivent ensuite être empilées sur 

des palettes        et transportées dans des 

chambres de séchage métalliques préfabri- 

quées ou bien en maçonnerie. 

Pour épargner sur la main d'oeuvre, quel- 

ques entreprises ont l'habitude dé mettre le bois 

en vrac ,  surtout celui destiné à 

la production de "mosaïque", dans des con- 

tainers à grille métallique pour ensuite- 
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las introduire dans  les chambres de se- • 

chage. 

Chaque tyre de bois  a son propre cycle r*e 

traitement, selon le type d'appareillage 

choisi• 

Ces chambres de  séchage sont normalement 

chauffées    par des générateurs de chaleur 

qui brûlent la sciure, 

les copeaux et rebuts des différentes ma- 

chines d'usinage. 

Le bois ayant le pourcentage d'humidité 

requis, il faut le faire reposer dans un 

local fermé et à température ambiante 

pendant dix ou quinze jours, selon le 

type de bois et la présence plus ou ino in« 

grande de tensions internes* 

Pour nlus d'informations techniques et 

scientifiques sur catte partie du cycle 

de travail du bois,   consulter la relation 

spécifique sur le "séchage". 

Fabrique de Tiaroust« 

Parauetsà assembla*« ou mosainue. 

Le choix des machines dépend essentielle- 

ment du coût et de l'uniformité des dimen- 

sions du bois à travailler. On peut uti- 

liser les machines à moulurer pour rabo- 

ter et dégrossir ou bi»n les raboteuses 

munies de fraises spéciales * Certains systèmes coupent le bois 

à la longueur voulue avant le rabotage et d'autres le font 

par la suite au moyen de différents dispositifs de tronçonnage. 

La productivité     d'une       installation  peut 

varier      -'de 200 à cOO ni wec des oouts 

de nain   d'oeuvre différents et  diver3 de- 
grés de rendement du bois. 

k 
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A ne pes néçlifer non -lug ia longueur des lenes qui peut actuel- 
lement varier de 120 à 160 ms.Le plus grand  soin doit 

être apporter à la partie de l'installation qui corpose ft 

assemble les différentes lames:: celles-ci  sont normalement 

assemblées en panneaux à cadres et tont maintenues par du pa- 

pier eunmé et percé ou bien P*r un filet de plastique. 

Lors du choir de l'installation, il faut 

porter la plus grande a+ mention au de- 

gré d«automation: 1-s installations sophis- 

tiquées, sélectionnées pour obtenir un plus 

grande production et diminuer la nain 

d'oeuvre, causent parfois    des difficultés 

•-ohniques d'assistance et finissent alors par 
A r 

être   antiéconomiques mesne en Europe. 

Le choix des machines pour la production 
de frises et" de lames à coller ne dépend 
pas seulement du 

coût et de 1 •uniformité' des dimensions du 
bois utilisé mais aussi et surtout de l'espèce de 

bois  (dureté - présence de particules de 

minerai       - pocher de résines et autres). 

Un autre facteur d'importance,et qui à pre- 

mière vue semblerait négligeable, est le pourcentage préalablement calculé 
de lares de 10 mm d'épaisseur et de frises de 23 mm d'épaisseur 
qui devront etr* travaillées. 

Ces différents éléments influent énormé- 

ment sur le poids et sur le système de 

construction des machines ainsi que sur 

les moteurs d'entraînement à appliquer. 

L'installation est normalement constituée 

d'un magasin d'aliment-ti on, d'une machi- 
ne à moulurer «t r. reirenner (nécessaire 
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surtout qusnd 1« bois utilisé n'est pas 

parfaitement préparé ou bien quand il 

est de qualité médiocre), d'une machine à 

moulurer à au-moins quatre arbres (deux 

arbres horizontaux et deux arbres verti- 

caux). L'installation peut aussi &re reliée à une 

scie circulaire double pour la coupe en bout 

(à cinq lane«) quand elle 

est prévue pour le travail de bois de di- 

mension unif one de sorte à diminuer 

les frais de main d'oeuvre. 

^r-balla^e 

Four les mosaïque« (parquets à assemblas») on utilise gé- 

néralement les '-dîtes en carton ondulé ou 

bien le fiLn plastique thermorétracta- 

bl» et parfois les deux systèmes en mea« 

temp«. 

Les frises et lames de bois sont couramnent 

empaquetée« par fil 

de fer_  on       feuillard« métalli- 

que« . *.i3 on utilise ?.ussi les feuillard« 

en plastique , renforcés ou non, le fila 

plastique thernorétractable et cuelsue« 

fois les boite» en carton ondulé. 

1* bois peut être emballé à la fin de la 

ligie àe production et dans ce cas la 

manutention -st très sinple et efficace ou bien 

à un poste prévu à c?t effet -_uand on peut 

installer íes xachines puissante« réduisant 

les souts, l'exécution manuelle ayant été élir.iné». 

?our donner un »xemple, il suffit de pen- 

ser aux machines utilisées pour l'embal- 

la^ des jc"im«aux, l.*3oueii»a confection- 

nent les paquet3 Je "ili»r« " éléments 

par heure -«vec fi In th#^-orótir.ctacl?. 



Sur le plan technique, on doit faire obser- 

ver que le bois emballé dans des boites en 

carton ou bien ficelé s'adapte progressivement 

au deçré d'ïrur.idité et à la terpérature am- 

biante du lieu d'utilisation alors eue dans 

le cas de l'emballage par fi In plastique 

thernorétractable, l'adaptation aux conditions ambiantes a lieu beaucoup 
plus brusquèrent: il faut donc prendre 

les précautions nécessaires. 

<! 
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