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PREFACE

ie mobilier rembourré est présent, sous des formes multiples, a tous
les niveaux de la société. Il existe donc une demande importante qui a
suscité la création d'unités spécialisées de garnissage au sein de 1'indv-
strie Gu meuble. Toutefois, dans la plupart des pays en développement, le
garnissage est encore effectué par des artisans travaillant dans une multi-
tude de petits ateliers comparables a ceux du secteur de 1'habillement.
L'industrie du mctilier rembourré pourrait, dans les pays ayant accés aux
matiéres premiéres et aux modtles adéquats, étre orientée vers 1'exportation
en raison du faible niveau des investissements nécessaires a la conversion
de ces ateliers en entreprises industrielles et de 1l'importance de la main-
d'oeuvre qui y travaille.

M1 cours de ces derniéres années, ce secteur a connu une évolution
technique considérablzs dans les pays industrialisés. Ce manuel & pour
cbjectif de familiariser les producteurs de mobilier rembourré dans ies
pays en déve.oppement avec ces nouvelles techniques.

Les opinions exprimées clans cette publication sont celles de 1'auteur,
Desmond P. Cxdy, conseiller industriel indépendant aupres de 1'industrie du
meuble, et ne refletent pas nésicsairement celles du Secrétariat de 1'Orga-
nisation des MNacicns imres zon Yo éveloppement industriel (ONUDI).
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INTRODUCTICN

En dépit des nombreuses innovations et modifications techniques Jqui
sont apparues dans le secteur du garnissage, cette industrie fait encore
essentiellement appel a des techniques tradicionnelles et, pour la plupart,
manuelles. L'évolution de ces techniques est donc directement liéde a
l'utilisation de matériaux nouveaux, ou de substitution, et a la mécar isa-
tion de certains procédés. Cependant, comme les caractéristiques des
siéges doivent toujours répondre aux exigences de confort et ergonomiques
convenant au corps humain, les données fondamentales de conception restent
inchangées et le secteur présente donc de nombreux points communs avec
1'industrie vestimentaire dont le niveau de développement est trés élevé.
Les progres réalisés dans ce domaine peuvent d'ailleurs étre mis a profit
par 1'industrie du garnissage.

C'est la un point capital, particuliérement lorsqu’'il s'agit d'envi-
sager la réorganisation C'unités existantes cu la création de nouvelles
usines dans les pays en céveloppement. Malgré la demande croissante de
produits rembourrés, de nombreux producteurs potentiels renoncent a créer
des usines ou méme des ateliers en raison du manque apparen: de connais-
sances et de savoir-faire techniques adéquats. Toitefois, si 1'on prend
conscizace de )'existence d'une source de référence, a saveir le sectaur
local de 1l'habillemert qui utilise les mémes techniques de base, 1 ap-
parait que les problémes liés a la création d'une telle industrie pré-
sentent un caractére nettement moins insurmontable. Qui plus est, cette
industrie requiert une intervention de main-d'ceuvre considérable: elle
peut étre trés reniable et, par rapport a d'autres secteurs de 1'amet.le-
ment. elle ne requiert, pour étre viable, qu'un investissement moieste.

La preduction rentable et moderne de mobilier rembourré peut étre

fidélemenc cécrite comme un~ combinaison de la technique du coupeur, de
] 'opérateur de machine a coudre et du garnisseur-r .couvreur, et de nom-
preux matériaux “tcut fait" qui simplifient et accélérent le travail. Il
3'agit donc d'une incdustrie de composants et les ertreprises peuvent

oisir soit d'aceter certains composants, comme les armatures et ressorts
e coussin, soit de les fabriquer ellc¢s-mémes. Quelle que soit 1l'optien
choisie, les activités de l'usine se poursuivront sur base d'une série de
sous-sectelirs pour la ¢oupe et la couture des recouvrenents, la pose des
ressorts, le garnissage avec des coussins et le recouvrement du mobilier
rembourré travaillant de fagon relativement indépendante. Cette approch:
présente de nombreux avantages pour les petites et les grandes entreprises,
mais est particuliérement intéressante pour ces derniéres pour ce qui
coricerne 1'amélioration de la productivité et de la queiité, la facilité
de manutention et la precision dans 1'établissement du prix de revient.
L'industrie, méme traditionnelle, pourra tirer profit de l'utilisation de
matériaux nouveaux et plus perfectionnés, par exemple les mousses synthéti-
ques qui ont presque toialemen. rerplacé des matériaux comme la kourre de
laine, le crin et les plumes d'eider.

Ce manuel a pour objectif de familiariser les gestionnaires C'entre-
prises, et toutes les personnes concernées par le sujet dans les pays en
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développement, avec les matériaux, les machines, 1'équipement et les
techniques de production modernes de 1l'industrie du garnissage pour leur
permettre A'améliorer leurs systémes d'exploitation et de définir les
priorités présidant 3 cette amélioratior.. il peut egalement constituer

un guide pour les personnes qui envisagent la création d'unités de garnis-
sage dans leur région, et a été concu pour les étudiants et les professeurs
concernés par le sujet.

L'Annexe I contient une description des tests de résistance convenant
aux pays en développement pour les chaises et les canapés, et L'Annexe II
reprend les documents d'origine britannique ou figurent des méthodes d'essai
des matériaux de garnissage et du mobilier rembourré.




I. TECHNIQUE TRADITIONNELLE ET MODERNE DE GARNISSAGE

La différence essentielle entre les méthodes traditionnelles et la
technique moderne de garnissage réside dans les matériaux utilisés. C'est
ce domaine qui a connu les changements les plus importants; cette remarque
concerne également aux armatures, au garnissage avec des coussins et aux
tissus. Longtemps la technique principale de construction des armatures
a consisté en 1'assemblage, par chevilles ou autres moyens,de piéces de bois
dur auxquelles les coussins et le tissu de recouvrement étaient ensuite
fixés. Cc¢ systéme est encore tres frégquemment utilisé mais il est, dars le
cas du mobilier traditionnel, rendu extrémement complexe en raison des exi-
gences particulieres dues au sanglage de jute, aux ressorts en spirale et
aux divers types de rembourrage. Le garnisseur devait donc étre tres
qualifié et travailler pendant de nombreuses années avant de maitriser par-
faitement ces techniques.

La figure 1 illustre la méthode traditionnelle de garnissage d'un
fauteuil lorsque la premiére phase du travail est achevée. La seconde phase
de rembourrage comporte la pose et la couture de couches supplémentaires de
pbourres de coton sur lesquelles le matériau ou tissu de recouvrement est
ajusté. L'ensemble forme une masse enchevétrée de ressorts, de sangles et
d'autres composants. La figure 2 montre la méme armature garnie selon une
méthode actuelle nettement plus simple. L'assemblage complexe de ressorts
et de rembourrage a été remplacé par un sanglage élastique sur le siége,
des ressorts de traction au dossier et un rembourrage avec des coussins en
latex ou en mousse de plastique. Le fauteuil peut ainsi étre garni en une
fraction du temps nécessité par la méthode traditionnelle: la technique
utilisée est nettement moins élaborée et le fauteuil est probablement plus
confortable: il est d'un usage tout aussi efficace et est plus facile a
réparer.

Sanglege élestique .

Sanglage de jute Ressorts de traction

Figure 1. Garnissage traditionnel Figure 2., Garnissage moderne




Armatures de garnissage

L'armature décrite dlus haut constitue une structure de support et
contribue a faconner la fcrme et le style du produit achevé. Le méme
résultat peut étre obtenu »lus aisément et & meilleur marché grice a
l'utilisation de matériaux de substitution comme le contre-plaqué, les
panneaux d'agglomérés, le métal, les plastiques et diverses combinaisons
de ces matériaux. Utilisée 3 bon escient, la structure ainsi obrtenue est
normalement plus légere, et donc plus facile a manipuler.

La figure 3 montre un profil en coupc verticale d'une armature tradi-
tionnelle en piéces de bois feuillu dur. Outre les deux structures litérales
et les traverses, des barreaux complémentaires permettent le garnissage Cu
siége et du dossier. L'autre soluticn, illustrée a la figure 4, consiste
a fabriquerles ossatures latérales en contre-plagqué ou en agglomérés:
cette technique pernmr : non seulement de réduire considérablement le nombre
d'éléments nécessair. ., mais aussi d'obtenir un plus haut degré de normali-
sation et une plus grande souplesse de conceptior. Ce type d‘'armature
permet également un meilleur vissage et l'utilisation tout aussi efficace
d'agrafes ocu bien des chevilles traditionnelles.

Figure 4. Profil en coupe verticale d'une
armature avec montants latéraux en agylomérés

Figure 3. Armature en bois

Coquilles moulées en plastique

Il est méme possible d'obtenir une plus grande variété de formes grice
a des mousses rigides produites habituellement a partir de polystyréne ou
de polyuréthane. Les armatures fabriquées avec ces matériaux sont produites
par action chimique dans le moule fermé et le produit achevé est constitué
par un matériau léger, compact et du type mousse prenant e:.actement la forme
c: moule dans lequel se produit la réaction chimique (voir figures 5 et 6).
Les coussins sont fixés par la suite, bien que, grice a une méthode mise au
point récemment, le garnissage de coussins puisse aussi étre produit a.as
le méme moule que la mousse rigide selon un procedé similaire permettant
ainsi de combiner deux phases de la production d'un siége achevé en une
seule étape.

——




Figure 5. Coquilles de siéges en polystyréne expansé avec rernforts de toile
de chanvre

Figure 6. Coquilles de siéges moulées en uréthane
=—

lLa production de coquilles de siéges en plastique n'est généralement
pas preconlsee particuliérement pour les petitesou moyennes entreprises.
Les quantités produites sont habituellement trop iaibles pour Justlfler et
amortir les investissements considérables a consentir pour les matériaux,
l'équipement, l'outillage et les moules.

Pour des productions n'..xcédant pas la centaine d'unités, il est
probablement plus rentable de se procurer les coquilles a 1'extérieur. Pour
la production de quelques centaines d'unités, on peut env1sager le moulage
en autociave (réservoir sous pression) alors que pour une société envisa-
geant de grandes lignes de production d'au moins 5.000 unités pour plusieurs
modéles, le moulage pa presse (utilisant une presse automatique) constitue
le procede le plus rentable. Les méthodes de garnissage des coun.1 les de

sieges en plastique sont décrites au chapitre IV traitant de 1° équipement -t
de la technologi» de proluction.
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Armatures métalliques

Les Armatures métalliques (figure 7) sont utilisées prircipalement
pour les chaises et tabourets de salle a manjer et ne conviennent générale-
ment pas aux siéges rembour:és pilus profonds. Lorsqu'elle sont utilisées,
des garnitures d'ancrage en bois doivent étre prévues pour le clouzge des
matériaux ce garnissage.

g

Figure 7. Siége et tabouret a armature métallique




ITI. MATERIAUX ET TECHNIQUES DE GARNISSAGE

Systeémes de suspension

Ressorts de traction et unités do suspension

La plupart de modéles de siéges étaient traditionnellement constriits
autour des ressorts en spirale (ou a boudin, globoidal, en sablier) néces-
sitant une armature complexe et le plus souvent associés aux piqires a la
main traditionnelles et au mobilier rembourré coliteux. Les ressorts en
spirale (figure 8) sont soutenus sur une plate-forme de sangles de jute
auxquelles elles sont fixées au moyen de fil de ressort. Les ressorts
doivent également étre liés au sommet de 1'ensemble, a 1'armature et entre
eux.

Les unités de suspension sontconstituées par des assemblages utilisés
pour les traverses, les accoudoirs et les dossiers (figure 9). Elles sont
munies d'une surface en treillis m3tallique souple dans lequcl les ressorts
en spirale sont enfilés; le treilli. est généralement équipé d'un cadre de
fil rigide. Les ressorts en spirale sont rivés a des lattes en acier a la
base du ressort.
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Figure 9. Unité de suspension
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Les unités de ressorts en spirale nécessitent, pour étre efficaces,
une structure conventionnelle et sciide en bois Gur. Le siege ainsi obienu
est souple et durable mais peut poser au concepteur des problémes multiples
et Jdifficiles a résoudre. Le modéle est lourd, peu maniable et impersonnel.
Son coiit de production est élevé mais il contirue a rencontrer la faveur
des consommateurs du monde entier.

Ressorts de traction

Les ressorts de traction sont utilisés comme soutien pour les siéges et
dossiers lorsque la conception de 1l'armature ne permet pas le recours aux
ressorts en spirale, comme par exemple pour les siéges avec "bois en appa-
rent"” (accoudoirs et pieds polis). Les ressorts peuvent étre en métal brut,
ou recouvert de plastique lorsgu'ils sont en contact avec des coussins ou
a découvert. Ils sont fournis en fil de 1,22 - 2,03 mm c.s.f. (calibre 14-
18) et en toute une série de longueurs. La traction des ressorts a une
action opposée a la compression subie a 1l'usage par les ressorts de traction.
Les ressorts peuvent étre cloués directement a 1'armature ou fixés a cette
armature par des plaques métalliques ‘voir figure 10..

p
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Clouage direct

Fionre 10, Méthodes de fixation des ressorts de traction

Sanglage élastique

e sanglage élastique peut étre réalisé entierement en caoutchouc, au-
quel cas chaque sangle est moulée séparément, ou en caoutchouc renforcé,
avec une couche centrale de caoutchouc entre deux couches de rayonne croisée
coupée en biais par rapport a la diagonale (voir figure 11). Ces sangles
en caoutchouc renforcé sont fournies en rouleaux, généralement en trois
quaiités pour les siéges, selon le degré d'élasticité et de confort requis,
et en un seul type pour les dossiers. Ces divers types permettent de choi-
sir le degré de dureté ou de souplesse désiré pour le siége. Ils peuvent
étre utilisés pour produire un siége ferme, moyennement ferme et doux; le
sanglage est digponible en largeurs de 38, 51 et 57 mm. Les sangles pour
dossiers sont généralement plus étroites et sont disponibles en largeurs
de 19, 25 et 29 mm.
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Fiqure 11. Sangles en caoutchouc

Les conditions de 1'environnement peuvent affecter la longévité des
sanglages élastiques et il faut éviter de les exposer au soleil. Pour
le mobilier expos€ en permanence aux intempéries ou destiné aux régions tro-
picales, le caoutchouc naturel peut étre remplacé avantageusement par le
néopréne.

L'option pour les sangles consiste soit a acheter le matériau en rou-
leaux, pour ensuite le mesurer, le découper et le fixer avec des crampons,
soit a acheter des longueurs pré-coupées et équipées d'attaches de fixation.
Citons, parmi les facteurs déterminant la décision, le contrdle de qualite
de la tension, les colts de production, 1'apparence .oignée, le temps de
travail et la disponibilité de la main-d'oeuvre qualifiée. T'orsque ce sont
des agrafes qui sont utilisées, il faut veiller a ne les enfoncer 1i trop,
ni trop peu dans le matériau. Des méthodes détaillées de fixation de san-
glayes sont illustrées a la figure 12. La figure 13 représente le type de
sanglage élastique utilisé pour les bergeres.

Ressorts en serpentin (“sans fléchissement")

Les ressorts en serpentin illustrés a la figure 14 conviennent parti-
culiérement aux siéges de petite taille, de salle a manger ou bergére par
exemple. Chaque section se présente sous la forme d'une courbe aplatie et
C'est cette courbure qui, combinée avec la souplesse du métal, crée 1l'éla-
sticité. Ce cype de ressort est disponible en rouleaux ou en longueurs pré-
coupées et il faut utiliser un ressort de calibre plus épais pour le siege
que pour le dossler.

Les ressorts sont fixés a l'armature par des attaches spéciales qui
existent en plusieurs types pour diverses applicacions. Des maillons de
raccord peuvent étre utilisés pour relier les ressorts entre eux afin qu'ils
constituent une chaine unique. Si ces maillons ne sont pas disponibles, on
peut les rempliacer par du fil métallique résistant.




Armatures métalliques

caoutchouc

Figure 12. Méthode de fixation du sanglage en




Figure 13. Sanglage élastique utilisé pour les bergéres
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Figure 14. Ressorts en serpentin ou sans fléchissement

Flates-formes élastiques

Parmi les nouveautés en matiére de systémes de suspension, c'est la
plate-forme élastique ou diaphragme pour sieges suspendue a quatre points
(figure 15) qui est la plus récente et la plus intéressante. Elle est
produite en élastomére propyléne éthyléne possédant la souplesse et 1'ap-
parence du cacutchouc naturel tout en ayant d'autres propriétés nettement
supérieures a celles dv caoutchouc.

La plate-forme est attachée aux quatre coins avec une traction de 8-15
pour cent par rapport a la dimension non tendue. Selon les fabricants, ce
svstéme donne aux concepteurs de mobilier la possibilité d'offrir un siege
trés confortable et d'une grande simplicité de ligne.

Autre innovation dans ce domaine, le sanglage élastique en un seul pan-
neau couvrant toute la zone du sieége (figure 16).
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Figure 15. Plate-forme élastique a quat e points de fixation

Pan de tissu co wrant le panneau

\ \_l élastique

Panneau de sanglage él

Figure 16. Exemple de support en plate- forme

Coussins

Les Aeux types principaux de coussins soat a) fixes e: b) mobiles; le
choix entre ces deux types est déterminé par les caractéri ;tiques des
modéles: aspect, fonction et confcrt. Les coussing fixes sont générale-
ment associés au mobilier capitonné traditionnel (voir figae 17) ou les
principaux matériaux de rembourrage sont le crin, les fibris de coco, le
crin caoutchouté, la bourre de laine et l'cuate utilisés e combinaison
avec les unités de ressorts en spirale.

De nouveaux matériaux ont fait leur apparition a la fia des annees 50.
Le plus remarquable était la mousse de latex produite a partir de caoutchouc
mousse liquide convenant particuliérement bien au coussins le garnissage.
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Figure 17. Garnissage moderne

Vint ensuite la mousse a haute élasticité caractérisée par une amélioration
considérable de ses propriétés de résistance a la charge et d'élasticité.
[> -~ "1sse zouple d'uréthane, ccmmunément appelée polyéther, apparut plus
tar. sur le marché; citons, parmi ses variantes successives, la mousse
soupls: moulée d'uréthane et la mousse souple moulée a haute élasticité
(vulcanisation a froid).

Mousse de latex

On utilise quatre types de mousse de latex:

a) non-réversible (figure 18). La surface .upérieure est lisse tandis
que la face inférieure présente des alvéoles. E.le est utilisée pour les
coussins fixes.

Fiqure 18. Coussin en latex ncn-réversible
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Figure 19. Plaque de latex alvéolé Figure 20. Latex alvéolé a orifices

c) Plaques simples, réversibles {(figure 21). In dimensions jusqu'a
1.800 mm sur 1.400 mm et en épaisseurs de 12 a 30 mm. Elles sont ':tilisées

pour les bras rembourr€és, les chaises de salle a manger et les assemblages
faits a la main.

Figure 21. Plagque simple

d) Assemblage réversible fait a la main (figure 22). Les deux coussins
non-réversibles sont assemblés, les alvéoles étant tournés vers la face
interne. Ce type de mousse est utilisé pour les coussins mobiles.

Figure 22. Assemblage a la main d'un coussin réversible




Le caoutchouc mousse se découpe assez tacilement a la scie a ruban
ou a2ux ciseaux. Il est utile d'attendrir 1'aréte d'attaque a l'eau
chaude; 1l'eau est en effet un lubrifiant natu-ol du caoutchouc. La craie
de tailleur ou le stylo a bille permettent d'obtenir de bons tracés. Les
déccupes de mousse doivent étre sur-dimensionnées de 6 3 12 mm pour chaque
coupe de 250 mm pour que la feuille, lorsqu'elle est ajustée dans le tissu
de recouvrement, subisse une légére tensicn assurant un coussin sans plis.
Si le matériau de recouvrement ne respire pas aisément (cuir ou similicuir), !
il faut y couwdre des oeillets de ventila*ion ou reccuvrir une face du cous-
sin avec un matériau de tissage ajouré. Si tel n'est pas le cas, l'air ne
peut s'échapper lorsque le ccussin est comprimé et ce dernier finira par se
déchirer.

Les coussins peuvent étre faits a la main avec des piéces Ge mousse
découpées et collées au moyen d'un adhésif & caoutchouc en se conformant
aux instruction du fabricant. Les adhésifs de ce type sont généralement
inflammables et les précautions d'usa,e doivent étre prises.

Mousse d'uréthane

La mousse d'uréthane, ou mousse d'ether de polyuréthane a cellules
ouvertes, est le type de mousse généralement utilisé en garnissage. Flle
est moins coliteuse que la mousse de latex et est disponible en diverses
densités et épaisseurs; eile est donc d'une utilisation extrémement souple.
I1 est cependant recommande que les fabricants de mobilier rembourré
prennent connaissance des caractéristiques de chaque type afin d'utiliser
les matériaux de maniére satisfaisante et économique. L'Institut britan-
nique de normalisation (BSI) a publié en 1975 sous le numéro BS 3379 un
document intitulé "Specification for flexible urethane foam for load-bear-—
ing applications" (Caractéristiques de la mousse d'uréthane pour les appli-
cations en support de charge). Ce document simplifie la tiche des fabri-
cants de mobilier et permet d'évaluer les divers types de mousse offerts sur le
marché. Il présente surtout 1l'avantage d'opérer la distinction entre les deux
caractéristiques essentielles de la mousse: dureté et densité. L'absence
d'une telle distinction a, par le passé, été a l'origine de mépri -=s con-
duisant souvent a une utilisation insatisfaisante du matériau.

Selon cette norme, la mousse est caractérisée par trois facteurs:
type, classe et qualité.

Type

On distingue les types suivants:

B Bloc ou dalle épaisse

CB Bloc vulcanisé a froid (haute élasticité)
M Moulé conventionnel

CM Moulé vulcanisé a froid (haute élasticité)
RE Reconstitué

Tous sont des sous-types de mousse d'uréthane (ou polyuréthane).

Classe

Tous les types, a l'exception du PE, sont classés selon leur comporte-
ment en essai de résilience a charge constante simulant la résistance en
Utilisation courante et four,issant Jdes indications précieuses quant au
caractére adéquat des matdri :x pour des usages spécifiques.




ie tabieau i repre~d les types d’uiilisation et les applications ro-

commandées pour chaque classe de mousse.

Tableau 1. Applications recommaniées pour chaque classe de mousse
d ‘uréthane.

Classe Utilisatiocn Application recommandee

v Trés intensive Siéges powr lesS uansports en commn, de
cinéma et de théitre, siéges pour mobilier
produits a 1'entreprise

S Intensive Siéges de véhicules privés et commerciaux,
siéges de mobilier domestique, dossiers et
accoudoirs pour les transports en commun, les
cinémas et théitres ainsi que pour le mobilier
produit a 1'entreprise

A Moyenne Dossiers et accoudoirs pour véhicules privés
et mobilier domestique

S

L Légére Rembourrage, coussinsde complément, oreillers

Outre 1l'essai de résilience, la mousse doit également répondre aux
critéres minimum en matiére de déformation a la compression, d'effort de
traction, d'allorserent, de chaleur et d'humidité, de vieillissement, de
souplesse a basse température et de souillure par matiéres organiques.

Qualité

Cette classification est basée sur un indice du degré Brinell (ou de
dureté) de la mousse mesuré en newtons (N) et peut étre considéré comme une
indication numérique du "toucher" de la mousse. Il est possible, avec un
peu d'expérience, d'établir une relation approxii..tive entre l'indice et la
qualité du support offert par la mousse. La mousse d'uréthane peut étre
marqude, coupée et assemblée de la méne maniére que la mousse de latex.
Lors de la production de coussins faconnés ou profilés, il est recommandé
d'utiliser un patron en carton mince autour duquel la forme du coussin peut
étre tracée.

La mousse doit étre fixée a 1'armature au moyen de bandes de percaline
collées a la mousse et ensuite cloudes a 1'armature.

La mousse d'uréthane est utilisée en couches minces pour rembourrer ou

assouplir 1'armature de base mais cet usage est a rejeter s'il s'agit de
corriger des défauts de la structure.

Mousse cgglomérée

La mousse agglomérée est un matériau reconstitué disponibleen diverses
épaisseurs a partir de 2 mm et en qualités multiples. Ses propriétés de
résistance a l'usure sont bonnes et elle est utilisée principalement comme
matériau de renforcement. Elle est utilisée, pour les meubles de qualité,
comme couche de hase sur laquelle est placé un .atériau de rembourrage plus
souple. Elle est également d'un usage approprié en combinaison avec un
profil d'aréte en caocutchouc moulé sur un ressort de siége.
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Figure 23. Rouleau de rembour-
rage en fibres de polyester

Figure 24. Coussin en fibre zvec|
noyau en mousse d‘'uréthane




-18-

Rembourrage en fibres de polyester

Les coussins complétement ou partiellement rembourrés en filres de
poiyester (figures 23 et 24) constituent une des derniéres innovations en
la matiére. La fibre elle-méme peut varier selon la fagon dont elle est
traitée, notamment en gaufrant les fibres de diverses manieres et en vari-
ant le nombre de plis. La filbre a un bon pouvoir bouffant et les coussins
rembourrés avec ce matériau ont une apparence pleine et reprennent bien
leur forme originale aprés compression. Le coit de production de ces cous-
sins peut étre réduit si 1'on incorpore un noyau central de polyuréthane ou
de latex que l'on erveloppe d'une couche de fikres. Les tests réalisés par
1'Association pour la recherche dans l'industrie du meuble (FIRA)du Royaume
Uni {Grande-Rretagne et Irlande du Nord) montrent qu'il y a une différence
négligeable a l'utilisation entre les deux types de coussin pour autant que
le noyau de mousse ne constitue pas plus de 25 % de 1'épaisseur de coussin.
Un rembourrage de densité élevée doit cependant étre utilisé pour les cous-
sins de siége alors qu'une densité plus faible suffit pour les accoudoirs,
les dossiers et tout autre application supportant une charge moins impor-
tante. La figure 17 illustre plusieurs applications de diverses combinai-
sons de techniques modernes de garnissage avec des coussins.

Autres matériaux de rembourrage des coussins

Fibres

Les rembourrages en fibres ont été largement remplacés par les mousses
de latex et d'uréthane. On utilise ceperdant encore les fibres de coco
obtenuesa partir de 1l'écnrce: de noix de coco. C'est la fibre la plus rési-
liente qui, sous forme de ourres de fibres, convient particuliérement aux
matelas. Le Sri Lanka est un des proaucteurs les plus importants de fibres
de coco.

Poils bouclés

Les poils bouclés sont un mélange de poils de cheval, de vache
et de porc traité pour obtenir les boucles qui assurent leur élasticité.
Ils sont rarement utilisés de nos jours.

Poils caoutchoutés

Les poils caoutchoutés sont disponibles en feuilles de densités et
d'épaisseurs diverses. Ils sont produits en agglomérant des poils bouclés
et du latex pour obtenir 1'épaisseur et la densité requises.

Feutre

Le feutre est utilisé comme couche externe sur fibres et poils pour
empécher qu'ils ne passent au travers du matériau de recouvrement. Il est
produit a partir de bourres de coton obtemuies au départ de déchetsdu coton-
nier apres extraction des fibres. La bourre est alors pressée en couches
é&ales.
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ITI. TISSUS DE GARNISSAGE

Le fabricant dispose actuellement d'une variété pratiquemnent illimitée
de tissus de garnissage. Les fibres de laine et de coton ont prouvé leur
efficacité depuis des siécles; citons les rayonnes et une multitude de
fibres synthétiques: nylon, polyester, acrylique et polyoléfine, notamment,
ainsi que des combinaisons de plusieurs d'entre elles ou de toutes celles-
ci. Les coloris, les nuances, les motifs et la texture peuvent également
varier a 1'infini. Ce choix impressionant, s'il n'est pas judicieusement
contrdlé, peut poser des problémes sérieux au garnisseur non averti.

I1 y a quinze ou vingt ans, il s'agissait simplement de chuisir entre
quelques mocuettes d'une banalité navrante qui représentaient a 1‘épojue
90 pour cent des tissus utilisés dans 1l'industrie. Aujourd'hui, il semble
presque indispensabie pour un fabricant, quelle que soit son importance, de
disposer d'au moins un spécialiste du texiile parmi son personnel pour
orienter les choix parmi la gamme énorme de tissus disponikles. Des pro-
blémes peuvent surgir quant a la résistance a l'usure d'un matériau, la
solidité du coloris, les variations des motifs et des nuances dans un méme
rouleau, le coéfficient d'allongement, la résistance aux effetsdu souiliures,
la réaction au lavage, la tendance au glissement des coutures, les varia-
tions de longueurs d'un rouleau a l'autre, etc. Dans les pays tropicaux,
les fabricants doivent faire face a des difficultés supplémentaires dues
au climat: soleil, chaleur, humidité et insectes. Comme le tissu de re-
couvrement peut représenter jusqu'a 30 pour cent du colt total de production
d’'un meuble rembourré, les conséquences d'un mauvais choix peuvent étre
désastreuses. Le tissu est, en outre, intégré au siége et peut le rendre
plus ou moins attrayant.

Etoffes tissées

Les principaux tissus utilisés pour le garnissage sont décrits ci-
dessous.

Velours cbtelé. Tissus a poil ras, a cdtes dans le sens de la chaine.
C'est une étoffe résistante en fibres de coton et fibres synthétiques
située dans la gamme des prix moyens-€levés.

Denim. Etoffe croisée de coton, tiszée a la main, grossiére et bon-
marche.

ette. Tissu a poil ras, bouclé, ou un: combinaison des deux; trés
solide et disponible en fibres naturelles ou synthétiques, eten moti <
miltiples. Matériau codteux.

Reps. Etoffe tisséeunie, a cotes dans le sens de la trame. C'est un
tissu solide situé dans la gamme des prix moyens.




Tapisserie. Etoffe jacquard, +issée partiellement ou totalement en
laine avec des fils grossiers de textures multiples. Elle est dis-
ponible en de nombreux coloris st d'un prix €élevé.

Tweed. Etoffe croisée simple dont la surface est lisse et résistante.
Le tweed est généralement “"pure laine" mais d'autres fibres peuvent
étre également utilisées. Tissu peu colteux.

Feutre taupé. Tissu en chaine a poil trés ras.

Velours. Etoffe fabriquée jadis en poil de soie mais produite actuel-
lement en synthétique.

"Dacron” et "Téryléne" sont deux marques bien connues de tissus synthé-
tiques.

Tissus tricotés

Les tissus tricotés constituent un type de tissu d'ameublement peu
coliteux qui convient particuliérement au recouvrement des formes arrondies
des chaises moulées en plastique. Ils peuvent se démailler et étre endom-
magés lorsqu'ils sont ajustés et cousus, et notamment lors du percement de
1'étoffe par des aiquilles, des clous ou des agrafes, ou lorsque les cou-
tures manquent de souplesse. Dans ce cas, le fil peut déchirer le tissu
lorsque celui-ci est étiré au garnissage ou lors de 1l'utilisation du siége.
Les risques de démaillage peuvent étre réduits par un renforcement de
tissu avec de la mousse ou du caoutchouc.

Tissu tricoté de chaine

Cette étoffe a regu ce nom parce que les fils courent dans le sens du
tissu. Elle est essentiellement tissés en fils continus et diverses tex-
tures peuvent étre obtenues en structure ouverte ou fermée.

Tissu tricoté de trame

Ce tissu présente de bonnes propriétés d'étirement et convient donc
tres bien au garnissage. Il est fait d'une série de mailles entrecroisées
tricotées a 1l'aide d'un seul fil nour toute 1'étoffe. Il y a trois types
de tricotés de trame: le jersey simple, étoffe tricotée unie sujette au
¢-+aillage; le jersey double, a structure cotelée lui donnant une double
‘prisseur; le croisé, également a ~dtes mais dont la solidité est assurée

v ey mailles en fils entrecroisés.

Tissus enduits

ies propriétés des tissus enduits dépendent de 1'étoffe elle-méme, du
type, de la composition et de l'épaisseur de 1l'enduit de renforcement, du
caractére adhésif et de la méthode d'application de 1'enduit sur 1'étoffe,
et des motifs de la surface.

Connus sous le nom de tissus PVC, les tissus au chlorure de polyvinyle
ont une bonne résistance au frottement, sont lavables aisément, peuvent étre
obtenus en divers coloris et conviennent particuliérement bien augarnissage.
De nombreux types de tissus sont utilisés pour la surface enduite: le
vynide,par exemple, a une étoffe de renfort tissée souple et résistant bien
au frottement. D'autres matériaux en PVC ont un renfort tricoté facilitant
le garnissage.
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L'enduction peut éire réalisée avec du PVC, expansé ou non. Ambla et
(irrus constituent deux exemples de PVC expansé plus doux et plus chauds
que les simples tissus PVC, et obtenus grice a 1'incorporation d'un agent
d'expansion qui jonfle le mélange pour obtenir une couche de mousse avec
une pellicule pleine de PVC.

Polyuréthane

Les tissus d= polyuréthane présentent, plus qued'autres matériaux
synthétiques, 1'apparence du cuir. Ils sont, comme le PVC, perméables a
l'air et résistent bien aux taches et au frottement. Ils sont facilement
lavables et conviennent au garnissage. Ils sont disponsibles en finition
mate ou brillante mais certains types ont tendance a étre collants.

Enduit direct

Le polyuréthane, sous la forme d'un liquide visqueux, est directement
étendu par des rouleaux sur le tissu de base. Le matériau obtenu est plus
épais et moins souple.

Enduit par décalque

Ce systéme convient mieux pour les enduits plus légers et est appliqué
aux tissus tricotés. L'enduit est appliqué sur le tissu au moyen d'un
papier fort kraft gaufré qui transmet le motif a 1'enduit et est ensuite
retiré et réutilisé. Les caractéristiques dépendent de 1'efficacité du
procédé d'enduction, du caractére adhésif et de 1'épaisseur de 1l'enduit.

Quir

Le cuir est un matériau de garnissage idéal en raison, non seulement,
de son apparence esthétique et de sa durabilité, mais également du "statut"
qu'il caractérise. Citons, parmi les propriétés physiques qui lui conférert
une place toute particuliére dans 1'industrie:

haute résistance a la traction;

résistance au déchirement et a la perforation;

résistance a 1l'usure par fléchissement:

stabilité contrdlable de la surface: les dimensions peuvent étre
stables ou étirables;

perméabilité a la vapeur d'eau, c'est-a-dire qu'il peut absorber la
transpiration qui est ensuite dissipée;

moulable et peut garder sa nouvelle forme;

résistance a l'eau et au feu:

résistance aux champignons.

Traditionnellement, le cuir était utilisé pour les fauteuils du type

"chesterfield" ou les points de boutonnage nombreux et profonds mainte-
naient le recouvrement en place et relativement tendu. Cette technique Qe
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garnlssage s'accordait avec la nature relativement dure et melasthue du
cuir tanne par matieres veqetcuea. La demande est actucllement orientde
vers un style plus souple, moins formel et avec des colorisplus diversifiés.
Pour cette raison, le type de cuir disponible aujourd'tui pour le garnissage
est différent: il est presjue toujours tanné au chrome, et donc plus souple,
et peut étre teint en divers coloris, en nuances sombres ou claires. 11
faut cependent remarquer que la teinture ne pénétre pas aussi bien dans le
cuir que dans les textiles et que la solidité des coloris est souvent in-
suffisante: le matériau se décolore rapidement.

Les peaux de vache- environ 3.3 m2 - sont fournies en formes irrégu-
liéres, entiéres ou en demi-peaux. La face externe est appplée le coté
poil, ou fleur de la peau, et la face interne est le coté chair de la peau.
Comme le cuir se froisse facilement, il doit étre enroulé soigneusement,
avec le poil a l'extérieur. Les raccords peuvent étre faits par drayage
des piéces coupées en biais pour obtenir une plus grande adhérence de sur-
face.

Une soin tout particulier doit étre apporté lors de la couturedu cuir.

Les points sont en effet visibles et les trous d'aiguilles mal situés ne
peuvent étre dissimulés aisément.

Passementerie

Les principaux elements de passementerie sont décrits ce-dessous.

Liseré uniforme, Liseré fait dans un matériau identique a celui du
recouvrement. Il est cousu au moyen d'un accessoire a liserer du
oresseur de la machine a coudre permettant de faire une couture pres
du cordon de liseré.

Ruché. Fronce, bande de dentelle etc. Remplace les coutures appa-
rentes aux arétes des coussins et autres angles garnis. Les ruchés
sont disponibles en couleurs et nuances correspondant aux coloris du
tissu de recouvrement. Un des bords peut étre cousu dans la couture
du tissu. Ruché ras. Cordon a tissage serré et continu avec une sur-
face a poil ras. Ruché bouclé. 3emblable au ruché ras, mais a poil
bouclé. Ruché en corde. Tressé comme une corde avec des fils décora-
tifs en surface.

Galon de finition et ganse. Bande de tissu décorative collée ou fixée
par pointes pour ganse au long de 1* aréte de garnissage, particuliére-
ment lorsque le matériau de recouvrement s'arréte a l'armature en bois
apparent.

CGrépine. Fixée par pointes pour ganse ou cousue autour de 1'aréte de
garnissage en guise de décoration complémentaire. Fils tournés et
laches pendant au bout 4'un cordon tressé:; ils sont parfois munis de
glands.

Clous a rembourrer. Clous a tete en dome, finition cuivre ou bronze.
I1s peuvent etre utilisés 4 la place de pointes perdieset sont cloués
dans 1'armature a intervalles réguliers, le bord du matériau de re-
couvrement ayant été replié vers 1'intérieur.

Assises

Les assises sont des matériaux utilisés immédiatement sous le recouvre-
ment externe, ou pour separer les sections de coussins. Les assises les
plus courantes sont décrites ci-dessous.
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pour recouvrir les ressorts et sanglages. Elle est également utilisée
pour faire des pieces de prolonqgement invisibles cousues sous le re-
couvrement externe. Ce matériau est disponible en poids divers selon
la destination.

Canevas léger. Ftoffe semblable a la toile de chanvre mais plus légére
et au tissage moins serré. Le canevas est utilisé pour le recouvrement
interne des matériaux de rembourrage.

Percaline. Etoffe de coton légere et décoloré, utilisée comme bhase
pour le garnissage ou pour fixer les coussins de mousse a 1'armature.

roix des tissus appropriés

I1 est indispensable de choisir judicieusement 'es tissus les plus ap-
propriés a une application particuliére, surtout si 1l'on considére le choix
énorme de matériaux utilisés actuellement et les divers comportements de
ces derniers selon les circonstances. Par le passé, le fabricant de mobi-
lier rembourré pouvait sans grands risques se fier a son expérience des
tissus traditionnels et éprouvés, comme les moquettes, pour lies juger 4'a-
prés leur apparence et leurs propriétés de manutention. La situation a
évolue et il est indispensable de contrdler le matériau au départ pour ce
qui est des défauts et des imperfections qui, non seulement, créent des
prblémes en cours Je fabrication, mais sont aussi a l'origine ce méconten-
tements ultérieurs et éventuels du consommateur.

On peut citer, au nombre des problémes fréquemment rencontrés par les
fabricants pour ce qui concerne les matériaux de recouvrement: variations
de la largeur, du motif et des nuances d'un rouleau a l'autre pour un méme
matériau; absence de rationalisation des gammes de coloris par les produ:-
teurs textiles:; faible résistance a la souillure et au frottement; manque d'uni-
formité dans 1'élasticité de certains tissus; faible résistance aux insectes
et aux mites: craquelement diau fléchissement dans les imitations de cuir:
égrugeage aux endroits ol des petites sections de fibres plus fragiles se
détachent du tissu; glissement et rupture des coutrues 4 a 1‘'éraillement;
décoloration et écaillement des tissus enduits: faible résistance au feu.

Aucun procédé ne peut, en réalité, remplacer les méthodes d'essais
adéquates et reconnues, mais comme ces derniéres ne sont pas toujours
rélaisables (du point de vue du fabricant de mobilier rembourré), quelques
contrdles empiriques peuvent étre effectués afin de déterminer si le maté-
riau répond aux critéres attendus.

Etirer le tissu avec les mains: si la trame s'ouvre, il n'est pas as-
sez résistant pour le recouvrement. S'il est possible de faire glisser les
fils de trame au-dessus de la trame, ou vice versa, pour meurtrir la sur-
face du tissu, ce dernier craquera aux coutures. Comparez un nouveau ma*€-
riau a ur autre tissu o:i vous est familier dont le solidité vous est con-
nue: si le nouveau matériau se déchire beacoup plus facilement, il pourra
poser des problémes. Enrculer un mouchoir blanc autour de 1'index et frot-
ter le tissu une vingtaine de fois sur une longueur de 100 mm. La quantitée
de couleur enlev e donnera une indication quant aux performances ultérieures
du matériau lors de l'utilisation.

Les normes et caracteéristiques des tissus figurent a 1'annexe II.
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IV. TECHNOLOGIE DE PRODUCTION - METHODES ET EQUIPEMENT

Bien que 1'on ne puissecomparer l'industrie du garnissage en termes de
complexité technique a, par exemple, 1l'industrie de 1l'habillement, ces deux
secteurs ont suffisamment de procédés en commun pour que 1'un influence
1'autre en matiére de technologie de production. C'est particuliérement le
cas de certains équipements et méthodes de production spécifiques - étale-
ment, marguage, découpe et couture, par exemple - pour lesquels 1l'industrie
du garnissage continue a adopter et a adapter des machines et des méthodes
répondant a ses besoins et a ses normes et a accélérer sa mutation, passant
d'une activité artisanale traditionnelle a une industrie plus mécanisée et
utilisant moins de main-d'oceuvre. Cette tendance semble devoir se pour-
suivre en raison de la hausse des colits des matiéres premiéres, et, dans
une certaine mesure, de main-d'oceuvre, ainsi que le besoin croissant d'une
productivité plus élevée. D'autres facteurs ont influencé le développement
de 1'industrie: utilisation d'armatures et de piéces de chaises en plasti-
que moulé, et fragmentation par les fabricants des piéces individuelles en
sections ou sous-assemblages qui peuvent étre garnis beaucoup plus vite et
faciiement avant 1'assemblage final. De nombreuses sociétés ne fabriquent
pas leurs armatures et préférent les acheter toutes faites auprés d‘un pro-
ducteur d'armatures. L'industrie est d'ailleurs de plus en plus considérée
comme un secteur de composants, a savoir les armatures, les coussins, les
ressorts, les matériaux et accessoires de recouvrement, fabriqués dans des
unités différentes et assemblés en produits finis par 1'industrie. Cette
approche présente des avantages multiples, particulierement du point de vue
des investissements et des bénéfices en matiére de colts, mais ellerequiert
une infrastructure de service efficace de la part des industries de fourni-
ture concernées.

Inspection, manutention et stockage du tissu

Inspection

Comme le tissu de recouvrement peut représenter jusqu'a 30 pour cent
du colit total de production, il est important de disposer d'un bon systéme
d'inspection a la livraison. A défaut, les imperfections de structure, de
coloris, de motifs et de dimensions peuvent rester non détectées jusqu'au
moment ou le matériau est sur le point d'étre utilisé, c'est-a-dire trop
tard pour qu'un reméde puisse étre apporté a ces problémes. On insiste donc
beaucoup actuellement sur un examen attentif des matériaux qui, lorsqu'ils
se révelent impropres a 1l'utilisation, peuvent étre renvoyés immédiatement
au fournisseur.

Des tables de diverses marques pour l'inspection des tissus sont offer-
tes sur le marché mais un fabricant entreprenant peut, aisément et a bon
marché, fabriquer sa table. Il s'agit généralement d'une table en verre
éclairée et equipée d'un dispositif d'enroulement sur laquelle on fait dé-
filer le tissu pour une inspection visuelle. L'éclairage fluorescent s'.st
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nuances. Pendant le déroulement du tissu au-dessusde latabled'inspection,
on peut également contrdler sa longueur et insérer dans le rouleau une
bande de papicr de mesurage, ce qui permet de connaitre la quantité res-
tante de tissu apres chague coupe. Un compteur équipant le dispositif
d'enroulement permet de mesurer chaque rouleau avec précision.

Parmi les défauts éventuels a déceler pendant 1'inspection il faut i
citer les fils cassés, les taches et la décoloration, les variations des
motifs et des nuances, les plis, l'écrasement du poil, le voilage des fils,
1'obliquité des lignes de tricotage dans les tissus tricotés et les défor-
mations des motifs.

Manutention et stockage

Comme les fabricants doivent généralement disposer des stocks impor-
tants de tissu de garnissage, il est nécessaire d'accorder une attention
toute particuliére a la manutention et au stockage des matériaux. Le
systéme de stockage est généralement fixe ou mobile.

Stockage fixe

Ce type de stockage utilise deschassis a plusieurs niveaux, parfois
équipés de tubes en plastique ou en papier dans lequels les rouleaux de
faible diametre peuvent étre aisément logés. Ce systéme permet de retirer
facilement les rouleaux et représente une économie de place (figure 25).

ww 009’

Figure 25. Stockage fixe de rouleaux de tissu de recouvrement
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Stockage mobile

Les rouleaux de tissu sont souvent peu maniables et t1>p lourds pour
étre manipulés parles tras iilleurs, et particuliérement par les marqueuses
et les coupeuses qui doivent les porter de 1l'unité fixe de ;tockage a la
table de coupe. Ce probléme est trés souvent résolu par 1' tilisation de
chariots sur roulettes (figure 26) sur lesquels les rouleauw de tissu sont
stockés. Ils peuvent étre amenés rapidement et sans problér= a la table de
coupe ou le tissu est déroulé. Si 1l'espace disponible dans le, ou prés du,
local de coupe, est suffisant, il est préférable d'y stocker tous les tis-
sus. Des systémes de stockage et de déroulement plus compie es basés sur
ce principe peuvent comprendre jusqu'a 15 rouleaux et sont cc nmandés élec-
triquement: il suffit d'appuyer sur un bouton pour positionne - le rouleau
requis afin de le déroulier et de 1'étendre. Les charicts déc -its ici
peuvent étre aisément construits avec des tubes en acier asse:i blés par
soudure.

Crochets aji stables pour
les barres ¢ > déroulement

Roulette avec cala 2

Figure 26. Stockage mobile et stockage des rouleaux de tissu

Positionnement, tracage, coupe et triage du tissu

La disposition du local de coupe dépend évidemment de la taille et de
lapro duction de 1l'entreprise concernée. Le petit fabricant produisant un
modéle a la fois se contentera de la table de coupe, du morceau de stéatite
et des ciseaux traditionnels alors qu'une entreprise plus importante en-
visagera sérieusement un accroissement de la prcductivité par la rationzli-
sation de la production et la possibilité qu‘elle offre de développer la
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au mieux, d'une combinaison des deux systémes, puisque la piupart des fabrlCd“bS
produisent de nombreux modéles avec une variété de recouvrements. Le

recours a la coupe multiple n'est avantageux que lorsque le nombre de

) modéles et la gamme de tissus sont limités.

Table de coupe

Les dimensions de la table de coupe {figure 27) doivent convenir aux
largeurs des tissus d'utilisation courante en garnissage, ainsi qu'aux
longueurs requises. La largeur est, pour la plupart des étoffes, de
1.550 mm et la table doit étre constituée de sections multiples de 2.000 mm
chacunes. La surface doit étre propre, lisse, sans clous qui dépassent ni
autres défauts. Il est bon de couvrir le dessus de la table d'une feuille
de plastique ou d'un linoleum résistant et d'équ.per chaque cotéde la takle
d'une latte métallique de mesurage. Des tiroirs ou des étagéres peuvent
également étre incorporés a la table pour stocker les recouvrements et les
chutes, les outils de coupe et de mesurage.

Fiqure 27. Table de coupe pour tissu de garnissage

Déploiement du tissu

le tissu est déoloy4 manuellement, sauf dans les trés grandes unités,
mais cette opération peut &tre facilitée, en particulier pour les tissus en
grandes longueurs, par 1l'utilisation d'une étendeuse sur chariot mobile sus-
pendu (figure 28) parcourant la table de coupe sur des rails montés sur
cette derniére. Le nombre de couches a déployer dépend de la taille des
lots et de 1'épaisseur du matériau utilisé. Les poils de certaines étoffes,
velours et dralon par exemple, s'écrasent lorsqu'ils sont soumis a un poids
ou a une pression importants; un nombre moindre de couches doit donc étre
coupé simultanément. Chaque couche doit étre étendue d'équerre contre une
des arétes de la table de coupe et maintenue fermement en place par des
pinces afin d'éviter que le tissu ne se retrousse ou ne se plisse. Des
aiguilles ou des épingles supplémentaires peuvent également étre placées a
cet effet a intervalles réguliers dans le matériau. Il faut veiller a su-
perposer parfaitement et directement les tissus rayés ou a motifs.




Fioure 28. Etendeuse mobile sur chariot suspendu

Machine de dénloiement et de coupe du tissu

Une unité pour couper les extrémités et maintenir le tissu en place
doit étre utilisée lorsque l'on empile plusieurs couches d'étoffe. La
figure 29 illustre une machine qui déploie et coupe le tissu pour le dé-
ploiement en couches simples ou doubles (dans le sens du poil). Elle con-
vient également pour les feuilles de plastique, les cuirs a:tificiels et
d'autres matériaux synthétiques du méme type. Elle peut traiter des
matériaux en couches allant jusqu'a 200 mm de hauteur. Le rail de coupe et
le serre-tissu se soulévent verticalement en permettant a la machine de
coupe qui circule sur le rail de coupe de rogner les arrétes a ras et en
assurant des dimensions identiques et des bords d'équerre pour tous les
coupons, ce qui élimine pratiquemer.t toute mauvaise découpe.

Mesur age

L'armature (ou le coussin) a garnir doit étre mesurée soigncus:.ent,
surtout lorsque 1'on utilise des tissus & motifs qui doivent étrc centrés
et joints avec précision. Chaque partie a recouvrir est mesurée et réduite
a une échelle d'un cinguiéme pour dessiner un patron miniature des piéces.
Lorsque toutes les piéces ont €té représentées a 1'échelle, elles sont
posées cote a cote de facon a réduire les chutes sur une lc 7ue feuille de
papier a patron représentant a la méme échelle la largeur du tissu qui sera
coupé. Cette opération guidera le coupeur dans son travail. Des patrons
ou calibres a la cote exacte sont également réalisés a 1l'aide d'une feuille
de plastique sur un matériau résistant dv méme type. Comme ces patrons
seront utilisés a de trés nombreuses reprises, ils doivent étre clairement
identifiés selon le modéle concerné et conservés soigneusement dans des
tiroirs ou dans des chissis verticaux situés a coté de la table de coupe ou
dans un endroit tout aussi sir.
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Rouleau de tissu de recouvrament

Couteau

%
Serre-tissu II erre-tissu

itk

Vis de réglage pour
la hauteur des pieds

Figure 29. Machine pour le déploiement et la coupe de 1'étoffe

Tracage

Le tracage se fait habituellement a la craie le long du bord du patron
ou du calibre, en utilisant uie craie qui s'élimine facilement, comme la
craie courante ou la stéatite. Cette derniére est enrobée de ire et les
traces disparaissent au repassage, ou a la vapeur. On utilise également de
la poudre de tracage avec des feuilles perforées selon le patron 2 réaliser
sur lesquelles on répand la poudre de craie. Le tracé en pointiilé apparait
alors sur le tissu. Les perforations sont faites au moyen d‘une machine a
perforer les patrons (figure 30). BEn suivant la ligne de coupe avec la
guide, le patron est perforé et découpé , et 1l'utilisation de poingons dif-
férents permet d'obtenir des rerforatioi..s de tailles diverses: 1,2; 1,6;
2; et 2,4 mm,

D'autres systémes de tracage sont utilisés pour les volumes de produc-
tion importants, et notamment la traceuse miniature, version semi-automatisée
du systeéme de tracage décrit plus haut; le tracage a la peinture, ou la
peinture sous pression est vaporisée et étendue en fine pellicule sur les
patrons découpés qui sont retirés en laissant apparaitre la ligne de coupe;
le tracage et le découpage automatiques utilisant des patrons a profil
guidé.
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Figure 30. Perforatrice de patrons

Coupe du tissu

Les cisailles a main, électriques ou pneumatiques, sont généralement
utilisées pour la coupe en couche simple. Elles sont équipées de lames
convexes a 4, 6, 8 ou 10 tranchants avec contre-lame a ressort et affliteuses
incorporées pour aiguiser la lame sans devoir la retirer de l'outil. Il est
recommandé, pour couper le cuir (les peaux), d'utiliser des cisailles a lame
Circulaire. Les plaques de base peuvent étre retirées pour rogner.

Les machines a lame rotative. ou couteau circulaire (figure 31), sont
essentiellement utilisées pour de longues découpes rectilignes et convien-
nen: particuliérement au découpage des tissus tricutés et étoffes de jersey.
Elles constituent en réalité une version perfectionnée des cisailles a main
décrites plus haut.

Les machines a couteau droit (figure 32) sont utilisées pour les dé-
coupes de plusieurs couches et convienner - particuliérement a lacoupe de
piles épaisses (11 to 20 cm), des courbes prononcées et des angles aigus.
Les machines sont auto-lubrifiantas et équipées de courroies ou de meules
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Figure 31. Coupeuse a lame rotative

abrasives pour affiiter le tranchant. Les lames peuvent étre en dents de
scie, droites ou ondulées et leur utilisation est fonction des caractéri-
stiques du tissu a découper.

Figure 32. Coupeuse a couteau droit

Toutes les machines sont munies d'un cadble a demeure constituant, non
seulement, un bon facteur de sécurité, mais permettant également un kranche-
ment au systéme de cible suspendu illustré a la figure 33.
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Figure 33. Systéme de cible suspendu mobile

Triag

Le triage a pour but d'assurer que les matériaux qui doivent étre cou-~
sus sont transportés aux divers postes de couture, et que les autres
coupes sont classées pour étre distribuées ultérieurement aux chaines
d'assemblage du garnissage. Afin de simplifier cette opération et d'éviter
toute confusion, surtout de la part des couseurs, chajque coupede tissu doit
étre numérotée a 1'arriére aprés découpe; le méme numéroest ensuite utilisé
pour chaque partie du recouvrement d'un méme modéle. Cette opération €li-
mine aussi les variations de nuances dans le tissu.

Couture

La nature de la conception moderne du garnissage et le vaste choix de
tissus, de coussins et d'autres composants offerts sur le marché ont accru
1'importance accordée a la coupe et a la coupure. Ceci a permis d'obtenir
une plus grande productivité puisque la productionest nettement plus facile
et plus rapide qu'avec les techniques traditionnelles de garnissage. Une
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conséquence immédiate en a été de faire passer le rapport opérateurs cou-
seurs - assembleurs garnisseurs de 4 : 1 a 1 : 1, au plus, et cette tendance
se poursuivra probablement avec le passage de 1'industrie a un secteur de
composarnts.

Les fabricants de mobilier rembourré et les fournisseurs d'équipement
de coupe et de couture ont donc développé la technologie de ce secteur de
1'industrie a un point tel qu'elle souatient la comparaison avec la techno-
logie de sa "grande soeur", 1l'industrie vestimentaire. L'atelier de cou-
ture est en effet devenu le département pivot et moteur pour ses réalisa-
teurs de styles trés variés et aux caractéristiques particuliéres: il faut
remarquer qu'une proportion €levée des siéges rembourrés est aujourd'hui
faite d'une forme quelconque de coussins mobiles qui, tous, doivent étre
coupés et cousus. Les machines a coudre et les opérateurs de couture sont
donc des facteurs vitaux de qualité et de productivité.

La machine a coudre du garnisseur

Bien que la qualité, la durabilité, 1'adaptabilité et les performances
des machines a coudre aient été considérablement améliorées, 1'unité de base
en gavnissage reste le modéle a point de navette a une ou deux aiguilles
utilisant un fil d'aiguille et un fil de bobine (figure 34). Une boucle du
fil d'aiguille traverse le matériau et est entrecroisée avec le fil de bo-
bine. Le fil d‘aiguille est tiré en arriére pour que l'entrecroisement
vienne se placer a mi-chemin entre les surfaces du (des) tissu(s) a coudre.
Les machines & point de navette sont disponibies en modéles a une ou a deux
aiguilles. C'est le volume de production, la cornception, le style et la
souplesse de production, ainsi que le niveau requis de productivité qui dé--
termineront le type de machine le plus adéquat et le plus éocnomique pour
l'usine. Les machines les plus utilisées et l2s variations importantes
entre elles sont décrites plus loin.

La machine a alimentation par la base utilise un mécanisme qui fait
avancer le tissu par la base, le presseur étant maintenu contre la surface
d'avance par la pression d'un ressort. L'avance ne se produit gque lorsque
l'aiguille ne touche pas le matériau. Cette machine convient a la plupart
des opérations de couture utilisant un tissu de poids léger ou moyen mais
présente le désavantage de permettre le mouvement du tissu coni:e le pres-
seur stationnaire en causant une avance différentielle entre les couches
supérieures et inférieures de tissu.

Une machine a alimentation combinée utilise un mécanisme griace auquel
l'aiquille traversant le tissu avance avec l'alimentation en assurant une
avance uniforme des couches de tissu et indispensable pour le travail de
garnissage.

Une machine a alimentation combinée avec presseurs alternatifs dispose
de deux presseurs disposés de telle sorte qu'ils reposent alternativement
sur les matériaux et que l'avance soit due a l'avance a 1l'unisson de 1l'ai-
guille d'alimentation et de la face interne aux deux presseurs.

Une machine a alimentation différentielle utilise un mécanisme qui fait
varier la vitesse de la couche supérieure et inférieure 1'une par rapport a
1l'autre. Une course plus longue de 1l'avance frontale fronce le matériau in-
troduit et cousu, tandis qu'une course plus courte de 1'avance frontale
étire le matériau introduit et cousu. Les derniers modéles permettent d'en-
gager ou de déclencher ces deux action (froncer - étirer) pour que des
coutures "droite-courbe-droite" puissent étre réalisées sans interruption.
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Diagramme du mouvement de 1l'avance par le haut

\

Tailles de bobires

Figure 34. Machine a coudre type pour les tissus de garnissage
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les machines a dlimentation différentielle peuvent étre utilisées avec des
presseurs spéciaux qui froncent le bas de deux couches de tissu, ou un seul
pli, et attachent a i1a couche supérieure une bande de renforcement ncn
froncée. La machine peut étre réglée pour donner le froncement requis pour
que l'exactitude dans la réalisation du recouvrement aide a 1l'ajustage sur
1'armature.

On trouve, parmi les autres perfectionnements: 1les bobines pré-enrou-
lées; les aiquilles et presseurs a haut relévement pour ménager l'espace
nécessaire a des tissus d'énaisseurs les plus diverses; les mécanismes d'a-—
vance inversée pour le renforcement des faufilures et des coutures; les
unités de ccuture de feun:ture éclair cousant parfaitement les deux coOtés
d¢ la fermeture en une seule opération; un dispositif double a passepoiler
qui coupe le tissu, forme et coud le passepoil; une machine pour housses de
coussins avec un dispositif automatique de pigire en point dérobé qui permet
de coudre simultanément les deux cdtés du galon et du passepoil, et peut
étre ajusté pour coudre des largeurs de 33 a 115 mm, ou plus; un mécanisme
a avance inversée permettant de piquer en avant et en arriére sans tourner
le tissu; une machine a double aiquille équipée d'un dispositif arrétant
une des aiguilles avant l'autre pour éviter de coudre a travers les angles;
une unité qui pique en point arriére, pique et coud le capitonnage; une
unité qui, en une seule opération, retourne la couture et applique un ren-
fort; les machines a fermer les coussins, & avance par le lit de pose du
cylindre ou par le godet pour faciliter la couture des arétes du coussin
ferme.

Les aiguilles a coudre et leurs applications

L'élément le plus important pour la couture a la machine est constitué
par le choix de l‘'aiguille la plus appropriée. Les aiguilles, comme les
tissus, sont disponsibles en un nombre considérable de types qui doivent
étre selectionnés judicieusement d'aprés la fonction et le type de matériau
de recouvrement considérés., Les types principaux sont les aiguilles de dra-
pier, a section ronde et pointe acérée: les aiguilles a section et pointe
rondes; et les aiguilles a pointe coupante, disponiblesen diverses sections.
L'aiguille de drapier est celle qui convient le mieux au garnissage et, a
cet égard, la plupart des problénes de couture peuvent étre résolus grace
au choix parmi les divers types de pointes. L‘aiguille de drapier a pointe
ronde, et non cénique, écarte le fil au lieu de le percer et empéche le
démaillage ou la coupe du tissu. Elle est disponible avec pointe ronde
légére, moyenne ou lourde: il est habituellement préférable d'utiliser le
modéle moyen. Les aiguilles a cuir sont utilisées pour piquer le cuir ou
d'autres matériaux similaires pour lesquels une aiguille a pointe ronde ne
conviendrait pas.

Les aiguilles varient non seulement en formes et en fonctions, mais
également en tailles. Il est en général recommandé de choisir l'aiquille
la plus petite possible en relation avec le type de fil et de travail re-
quis. La lame doit étre suffisamment lourde pour fournir la force néces-
saire a la pénétration dans le tissu sans percer des trous trop grands.
Elle doit également étre assez lourde pour éviter les déviations lorsqu'elle
entre dans le tissu; si une déviation importante se produit, la couture scra
défectueuse, et 1'aiguille et la machine pourront étre endommagées. Le chas
de 1'aiguille doit étre assez large pour 1l'épaisseur du fil afin que ce
dernier passe aisément par le chas et les gorges en cours d'opération. Le
fil ne doit, par contre, étre trop léger; si tel était le cas, la boucle ne
se formerait pas correctement. a la filiére.
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On utilise, pour le garnissage, des aiguilles de taille 20, 21 et 22,
mais il est recommandé que le garrisseur consuite 1» fabricant de maciiines a
coudre concernant les types spécifiques d'aiguille. Chaque nouveau tissu
doit subir un essai de couture afin de déterminer le type d'aiguille et de
fil le plus apprcprié pour cette étoffe.

Fils a coudre

I1 faut, comme pour les aiguilles, sélectionner soigneusement le fil a
coulre le plus adéquat. De nombreux fils conviennent a la couture des tis-
sus de garnissage, et notamment les fils de coton, de nylon, de polyester et
les combinaisons de coton et de polyester appelés fils a ame. Quel quesoit
le fil choisi, il doit présenter les caractéristiques suivantes:

résistance élevée a la tension;

mise en boucle aisée:

résistance au frottement:

résistance a la chaleur:

bon teint;

ininfiammable;

résistance aux champignons et aux insectes;
résistance au rétrécissement;

résistance aux solvants de nettoyage a sec et
autres produits chimiques.

Les fils "mono-filament", et particuliérement ceux en coton et poly-
ester, sont de plus en plus utilisés en garnissage. Ils possédent les
caractéristiques décrites plus haut, sont translucides et conviennent a
toutes les nuances de coloris. Ceci permet d'éliminer les stocks de fils
de couleur et les problémes de correspondance des coloris des fils en
stock avec les couleurs des tissus dont les nuances et la texture peuvent
varier d'une saison a l'autre.

Productivité des opérations de couture

La productivité des opérations de couture est en relation directe avec
le temps consacré a la couture par 1l'opérateur de machine a coudre, sans
tenir compte des autres activités de manutention, de positionnement du tra-
vail a la machine, rognages, découpes, chargements de bubine et ré—enfilage.
I1 est clair que toute mesure prise pour accroitre le temps passé a la cou-
ture elle-méme permettra d'augmenter la productivité. Il faut d'abord en-
visager la disposition de chaque machine a coudre, ou poste de couture (fi-
gure 35) comme l'on dit actuellement, et notamment les éléments saivants:

réduction de la fatigue de 1'opérateur:

mesures pour un bon dispositif de manutention,
particuliérement important lorsque les matériaux
sont encombrants;

bon dispositif de distribution du travail.
Lorsaque c'est possible, il est préférable de procéder a la coupe et

4 la couture dans la méne zone, les deux activités étant groupees selon la
nature du travail et le systéme de production en vigueur. Il faut prevoir
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Figure 36. Schéma de disposition du département de coupe et de couture
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une surface de 6 m2 pour chaque poste de couture afin d'inclure une allée
et un acces. Le travail répétitif de couture étant monotone, il est utile
d'alterner la position des machines de la ligne en les plagant en regard les
unes des autres (figure 36); et comme les couseurs se plaignent souvent
d'avoir froid aux pieds en hiver, il est intéressant de prévoir un systéme
de chauffage par le sol.

Entretien de la machine a coudre

Comme la machine a coudre contribue dans une telle mesure a lefficacité
du garnissage moderne, on ne peut qu'insister sur la nécessité de maintenir
1'équipement en parfait ordre de marche. Il faut tout d'abord établir une
fiche de machine reprenant 1'histoire dechaque machine, la date d'achat, le
nom du fournisseur ou du représentant, les piéces essentielles qui ont été
remplacées, les dates et causes des pannes. Cette fiche doit étre accom-
pagnée de toute littérature fournie par le fabricant: instructions d'instal-
lation et d'opération, méthodes de lubrification et piéces de rechange. Une
maintenance adéquate comprend la formation de 1'opérateur, non seulement a
1'utilisation de la machine, mais aussi a son entretien. Ce dernier comporte
également le huilage régulier de la machine, et, pour les modéles auto-lu-
brifiants, le remplissage des réservoirs d'huile, le stockage soigneux des
petites piéces qui sont souvent remplacées, comme les crochets, boucles, vis,
aiguilles, bobines, presseurs et courroies, afin de réduire le temps d'im-
mobilisation.

ia plupart des unités de garnissage, quelle que soit leur taille, em-
ploient a temps plein au moins un technicien de machines a coudre dont la
tache est de les maintenir en parfait état de marche. Il est également re-
commandé de disposer de machines de secours permettant de réduire les effets
des pannes.

Capitonnage et boutonnage

Capitonnage

Le capitonnage est un effet décoratif du garnissage obtenu en cousant
un motif continu sur un pan de tissu rembourré en maintenant les matériaux
en place tout en réalisant un dessin géométrique. La profondeur du capiton-
nage varie pour donner un effet profond ou moulé, ou uniquement de surface.
Le rembourrage entre les deux couches externes de tissu peut étre d'ocuate
ou en couche mince de mousse d'uréthane,

Une machine a coudre industrielle peut étre utilisée pour le capiton-
nage simple en tuyaux mais 1l'aiguille et le £fil doivent étre choisis judi-
Cieusement pour qu‘ils puissent percer les couches combinées du recouvrement,
du rembourrage et des renforts qui peuvent avoir une épaisseur de 50a 75 mm,
Pour des surfaces plus grandes et des figures géométriques plus complexes,
on utilise une machine a coudre a "bras-long". Cette solution donne sacis-
faction pour autant que la capacité de covture de la machine soit adéquate
et que la distance entre la téte de couture et le corps de la machine soit
suffisante pour la largeur requise pour le motif.

Si le volume de production est suffisant, une machine a capitonner con-
Gue spécialement pour le garnissage peut étre utilisée. La téte de couture
constitue la caractéristique essentielle de cette machine. Elle est montée
sur une poutrelle mobile et orientée dans n'importe quelle direction par la
main libre de 1'opérateur ou en suivant un panneau de patron pré-profilé
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1 Chassis
2 Rails horizontaux

3 Roue de tragage

4 Panneau a patron

S Téte de couture fixe

1 Premier chassis
2 Poutrelle mobile

3 Téte de couture double
4 Panneau a patron

5 Second chissis

Téte double

Figure 37. Machines a capitonner

(figure 37). Les pans de tissus a coudre sont étendus dans 1'armature in-
sérée dans la machine et restent fixes. La téte de couture circule au-des-
sus du matériau et reproduit le patron avec précision.

Boutonnage

Les boutons de garnissage remplissent deux fonction: ils empéchent le
déplacement des matériaux de rembourrage des coussins et constituent une
décoration supplementalre particulierement sur les grandes surfaces de
tissu uni. C'est une méthode traditionnelle de garnissage qui, par ie passé,




exigea’t une technique trés siire. Aujourd'hui, les motifs étant moins com-
nlexes et les matériaux de rembourrage plus simples, le boutonnage est moins
c..olexe et peut étre appliqué aisément aux coussins de garnissage fixes et

mobl.=s.

De m.'tiples marques et types de boutonnage (figure 38) sont disponibles

sur le march! Les plus importants sont:

e Utilisation
Dos a boucle en t.” métallique plastifié Générale
A visser Recouvrements amovibles
Fermeture a pression Coussins mobiles
A ancrage Coussins mobiles

A griffes et rondelle
Dos garni d'étoffe
Clou a grosse téte

SN
SNy

> -

o)

G

Poucle en fil métallique Ir =~ en tissu

]

A ancrage

Fermeture a pression

A griffes et rondelle

Clou a grosse téte

Garnissage fixe

Generaic

Face avant d'accoudoirs et
de sié&ges

A visser, pour coussins
réversibles

A visser, pour coussins
fixes

Figure 38. Systemes de boutonnage:
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La méthode selon laquelle les boutonc sont reliés entre eux est treés
importante: 1la plupart des problémes <.at causés par une rupture préma-
turée du matériau d'attache due au f_ottement, a une tension trop grande
ou a une faiblesse du matériau. .armi les matériaux généralement utilisés,
on trouve les cordons de nyl~. et de téryléne, les anneaux ornés, les mail-
lons de chalne, les langi~ .tes, les bandes et les fermoirs.

Application des boutons

La - .upart des fabricants pratiquent encore le boutonnage a la main.
L~ - _sition des boutons est indiquée sur le recouvrement extérieur a la
craie ou par des petits broches. Le bouton est poussé A travers le tissu
et le matelassage a 1'aide d'un aiguille a piquer enfilée de taille adé-
cuate. Deux sections de fil sont jointes par un noeud coulant et un morceau
de tissu est inséré entre le noeud et le rembourrage interne pour empécher
que le noeud n'entre dans le coussin lorsqu'il est serré. Le noeud coulant
est alors serré a la tension requise et il faut veiller a ce que tous les
boutons soient a la méme profondeur. Les coussins réversibles peuvent étre
boutonnés de la méme facon a l'aide de boutons du type décrit plus haut.

Les boutons peuvent étre achetés déja garnis ou, comme c'est le plus
souvent le cas, le fabricant couvre lui-méme les boutons avec le matériau
de garnissage. On utilise une simple matrice a deux blocs, l'un recevant
le dos du bouton, et l'autre, le coquille du bouton et le recouvrement. Les
deux sections sont alors assemblées a 1'aide d'une machine a levier ou a
pédale (figure 39). Le tissu de couverture du bouton peut é&tre découpé a
la presse, manuellement ou mécaniquement.

Figure 39. Machine pour le recouvrement des boutons
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Aiquilles de boutonnage

Les aiguilles de boutonnage les plus appropriées sont les aiguil.es
droites a capitonner, a chas oval et pointes longues et effilées. Elles
doivent pouvoir pénétrer les matériaux de rembourrage sans les endommager
ou demander un effort trop important de la part de l'opérateur. Le four-
nisseur de boutons joint habituellement une aiguille convenant au systame
de boutonnage utilis€é. Les coussins a rembourrages de fibres requiérent
une aiguille a pointe en baiocnnette pour une pénétration plus aisée.

Boutonnage semi-automatique

La méthode de boutonnage semi-autoratique la plus simple consiste a
utiliser un tréteau de boutonnage construit en contre-plaqué ou en matériau
similaire. Ii peut étre équipé d'un mécanisme adéquat de serrage; lorsque
le coussin est compressé, 1'opérateur peut fixer le bouton sans grandes
difficultés. De nombreuses machines de boutonnagye, dont la souplesse d'uti-
lisation varie, sont disponibles sur le marche (figures 40 et 41) et le
choix de la machine la plus appropriée dépend des modéles produits et du
degré de mécanisation requis. Les coussins sont parfois disponibles avec
des orifices pré-moulés pour le positionnement et la fixation des boutons.
Les coussins en polyéther peuvent étre percés de la méme maniére pour le
boutonnage.

Figure 40. Machine a boutonnese manuel
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Figure 41. Machine a boutonnage semi-mécanisé

Boutonnage automatique

Les coussins . boutonner automatiquement sont placés entrz deux chas-
sis verticaux de compression; un des chissis est équipé de cdnes ajustables
recouverts de plastique comprimant le matériau localement aux points de
boutonnage. Des aiguilles brevetées équipées de boutons et de boucles sont
montées individuellement sur des pistons pneumatiques horizontaux. Cet as-
semblage peut étre ajusté aisément dans les chassis pour obtenir diverses
configuartions et peuvent également étre isolés individuellement. Un cla-
vier permct a 1'opérateur de choisir la configuration requise, et d'isoler
les aiguilles non nécessaires. La macnine est a flancs ouverts et permet
de faire avancer des coussinsg de toutes longueurs.




Assemblage des garnitures

Qutils

Les outils de la petite entreprise de garnissage utilisant essentiel-
lement des techniques de production mam:elles n'ont pas subi de grandes
medifications au fil du temps. Ils comprennent:

marteau de clouage magnétique, remplacé aujourd'hui par un

pistolet a agrafes pneumatique ou électrique;

métre-ruban métallique;

tenaiiles et extracteur d'agrafes;

maillet et ciseau a planches;

tendeur de sangles;

banc de garnissage ou tréteau

régulateurs, brochettes, aiquilles droites et circulaires.

Méme dans les unités . garnissage produisant des modéles modernes plus
simples, et ouile volume requis de production est suffisant pour justifier
une certaine mécanisation, la production requiert encore une main-d'oeuvre
importante. Les armatures, les coussins et les recouvrements sont traités
séparément et assemblés au stade final, C'est pour cette raison que les
efforts ont surtout été consentis pour améliorer 1'assemblaje grice a 1'in-

troduction de nouveaux équipements remplagant les procédés manuels tradi-
tionnels et améliorant les méthodes de manutention.

Banc de garnisseur

Bien que le tréteau traditionnel de garnisseur (figure 42) ait été
remplacé par un banc nettement plus adapté a la production moderne, il est
encore utilisé, et notamment pour le regarnissage et la réparation des
modeles traditionnels. Une bonne hauteur de travail se situe aux environs
de 700 mm et le sommet doit mesurer 750 mm sur 200 mm, Cette partie doit
étre r2mbourrée pour ne pas endommager les armatures. Le banc de garnis-
seur (figure 43) peut comprendre des tiroirs de rangement pour les outils,
les agrafes, etc. La surface supérieure doit également étre rembourrée.

Figure 42. Tréteaux de garnissewr
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Figure 43. Banc de garnisseur (dimensions en mm)

Supports de travail

Le support de travail (figure 44) remplace le banc de garnisseur. Il
comprend une colonne verticale avec un joint a rotule universelle et un dispo-
sitif de support dans lequel l'armature a garnir est maintenue par ventouse
ou serrage pneumatique. L'armature est accessible sur toutes ses faces et
laisse les mains libres au garnisseur pour travailler debout. Ce support
peut étre adapté pour recevoir la plupart des armatures et scus-assemblages.
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fupport de travail pour garnissage

Figure 44.
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Presse

La presse la plus utilisée est celle concuepour garnir les siéges
mobiles de chaises de salle a manger (figure 45). Elle comporte un gabarit
maintenant 1'armatur< et un piston pneumatique comprimant le coussin.

Figure 45. Presse a siéges mobiles

‘e tissu de recouvrement est placé dans le gabarit avec la face supé-
rieure tournée vers le bas, et suivi du coussin, de 1'armature du siége qui
a déja été sanglée. Le piston comprime le coussin contre 1'armature et le
tissu de recouvrement est alors tendu sur 1'armature et agrafé. Ce type de
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presse peut également étre utilisé pour les siéges et les dossiers de mobi-
lier a sections, comme les fauteuils, canapés et divans qui sont assemblés
pius tard. Les tables utilisées pour ce procédé peuvent étre monteées sur
roulettes pour que le travail préparatoire puisse étre accompli indémendam-
ment -tu travail a la presse en amélicrant ainsi 1'ensemble de 1'opération.

Presse d'assemblage multiple

La presse d'assemblage multiple (figure 46) peut accomplir toute une
série de travaux sans que le siége doive étre transféré a d'autres postes
d'assemblage. Ces taches incluent 1'assemblige des armatures, le montage
des ressorts, le garnissege des siéges et des dossiers, Ja fixation des ac-
coudoirs a l'armature, la couture et l'agrafage des faces externes des dos-
siers et dessous de siéges, et la fixation des roulettes ou autres acces-
soires.

tigure 46. Presse d'assemblage multiple
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Machine a rembourrer les coussins

ia machine a rembourrer les coussins (figure 47} comprime le matériau
pour former un bloc qui est ensuite introduit a intervalles réguliers dans
la housse de coussin pré-cousue afin de 1'y ajuster avec précision avant
que 1l'ensemble ne soit retiré et le coussin fermé. Cette machine convient
particuliérement aux coussins a rembourrages en fibres.

e

Figure 47. Machine a rembourrer les coussins

Fermeture des coussins
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LOLS5Que 1ei COUSSInS Nne SO pasS Ierines par fermeture e2lair , 145
peuvent étre cousus a la main ou par une téte de couture a alimentation
par godet. Ce procedée de marque permet de refermer les recouvrements

de coussins rembourrés sans difficulté.

Profilage a couture invisible

Cette technique spéciale permet de traiter les arétes et les coutures
de divers modéles de garnissage sans recourir a des techniques complexes de
couture. Elle consiste en une gamme de profils en plastique a applications
et tracés divers agrafés a travers le matériau de recouvrement ou a l'arma-
ture (figure 48). Les profils peuvent également étre pré-cousus dans le re-
couvrement mais nécessitent un accessoire spécial de couture. Cette tech-
nique simplifie les méthodes de production et réduit les colits. Lors de la
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fixation des profils, il faut veiller a utiliser une agrafeuse a guide
Stroite (é5cctant l'agrafe). Ceci permet de rpresser le matérian entre les
bourrelets pour que le profil puisse, aprés agrafage, s'affaisser vers
1l'intérieur pour retenir et enserrer le tissu et dissimuler la téte des
agrafes. Les profils peuvent 3tre utilisés avec succés pour toutes les
parties faconnées ou arrondies, comme les accoudoirs, les flancs, les pan-
neaux et les dossiers.

Garnissage de coquilles de chaises moulées

Les coquilles de chaises moulées en polystyréne ou en polyuréthane
présentent un avantage imp.rtant pour le garnisseur: les points de fixa-
tion pour les composants du garnissage, sanglage, capitonnage et bouton-
nage, par exemple, peuvent étre incorporés a la coquille austade du moulage,
ce qui rend le travail ultérieur de gornissage relativement simple. En
outre, grice a la douceur des arrondis de la plupart des modéles, le re-
couvrement peut étre pré-cousu pour épouser la forme de la coquille. Le
siége est habituellement fabriqué séparément et ensuite fix2 a la coquille
pour que la méthode de fixation ne soit pas apparente. Une mince couche de
mousse est collée a la coquille pour les accoudoirs et dossiers extérieurs.
L'intérieur des accoudoirs peut recevoir la méme finition mais le siége et
le dossier sont généralement munis d'un coussin plus épais. Le recouvrement
pré—cousuest enfilé sur la coquille garnie de mousse et fixé a sa base a
1'aide d'agrafes ou de corde a chaise (c'est-a-dire en lagant le tissu a la
face inférieure de la coquille a l'aide d'une corie) comme dans le cas de
housses amovibles. Les siéges et dossiers peuvent également .étre munis de
coussins mobiles et réversibles. Les siéges en mousse d'uréthane souple
sont généralement couverts d'un tissu pré-cousu avec fermeture éclair, amo-
vible pour le lavage.

Collage de la mousse d'uréthane

Ce collage est réalisé a 1l'aide d'un adhésif pour mousse puissant et
prenznt trés rapidement (30 secondes aprés que 1'adhésif ait été pulvérisé
sur les surfaces). Il peut étre utilisé pour coller de la mousse sur de la
mousse (coussins assemblés), de la mousse sur de 1l'aggloméré, du contre-
plaqué et du métal. Comme ce collaje prend trés vite, les coussins et
autres €léments assemblés peuvent étre manipulés presque immédiatement.

L'adhésif est appliqué au moyen d'un appareil peu coltueux de pulvéri-
sation a faible pression qui assure des lignes invisibles de colle résistant
bien a 1'eau et a la chaleur. Il est généralement fourni en une couleur

L~ L
contrastante pour amparaltre clairomont lore do 1a nﬂnnvw cation eur la

mousse.

Manutention des matériaux

L'encombrement important des matériaux utilisés pour le garnissage
confére une importance toute particuliére aux dispositions a prendre en
matiére de manutention, nor seulement entre les diverses stations d'opéra-
tion d'un méme département, mais aussi entre les divers départements. Une
disposition adéquate permettra de réduire les temps de manutention, d'amé-
liorer les critéres d'crdre et d'entretien, et de réduire le gaspiliage de
matériaux coiiteux. Elle permet également de faciliter la tache des travail-
leuses' (coupeuses et couseuses) lorsqu'il s'agit de manipuler de lourds
rouleaux de tissu de garnissage.
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Ccoutures invisibles

a

Exemples de profilage

Figure 48.




-53-

Peu d'usines sont de taille suffisamment importante pour utiliser
des systémes de transport automatiques ou méme semi-automatiques; la plu-
part des unité€s on cependant tout intérél a envisager un sysisme de tran-
sport opéré manuellement. Un tel systéme doit étre concu spécifiquement
pour remplir une fonction précise, comme par exemple le stockage et le
transport de rouleaux de tissu, d'armatures, de ressorts, de coussins et
d'unités compietes. La figure 49 illustre un type de chariot pouvant
remplir cette fonction.

Fiqure 49. Ghariot de transport pour les armatures de garnissage assemblées
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V. OONCEPTION ET GESTION DE L'USINE

Planification et disposition des installations

Bien que n'importe quel type de batiment puisse convenir a une unité
de garnissage, il importe, lors de la planification de nouvelles entre-
prises ou de la réorganisation d'entreprises existantes, d'envisager au
départ les facteurs affectant la croissance et le développement technolo-
gique.

Ces facteurs peuvent étre résumés comme suit:

a) potentiel du marché pour le produit déterminé par une analyse
approfondie;

b) modifications qui peuvent survenir quant a la conception et a la
structure du produit, et aux matériaux qui le composent;

c) productivité élevée réalisable grice a une utilisation optimale de
machines, d'équipement et de techniques modernes;

d) productivité par travailleur élevée réalisable grace a une amélioration
de 1'organisation de l'usine, de la planification de la production et des
systémes de contrdle.

Le changement le plus important qui se soit manifesté dans 1'industrie
du garnissage moderne est l'extension de 1'espace requis aux fins de la
fabrication. Il a, le plus souvent, triplé: alors que l'espace de production
a augmenté de 20 pour cent, la surface de stockage pour les produits en
cours de production et finis a été multipliée par quatre. Ce phénoméne est
di au haut degré actuel de mécanisation et a la normalisation des modéles
qui ont nécessité 1'extension des surfaces consacrées au stockage des compo-
sans G3ja traités et des matiéres premiéres. Cette évolution a, a son
tour, nécessité un espace complémentaire pour la planification et le con-
trdle de la production, le transport interne, 1'organisation et 1'adminis-
tration.

Pour ce qui concerne la disposition et le plan du batiment permettant
d'obtenir une efficacité de production optimale, un module de construction
de 7.5 métres 3'est avéré avantageux. De nombreux types de plans de
batiment ont été essayés, et notamment les types en E, F et i, mais c'est
le type de batiment en U, avec ses deux longs corricors paralléles connec-
tés 1'un a 1l'autre a une extrémité et constituant un circuit complet pour
1*ensemble de la ligne de production, qui semble constituer la contigura-
tion idéale. Le figure 50 représente le plan type d'une usine en U et
montre comment il peut étre étendu jusqu'a ce que l'ensemble du batiment
soit utilisé.
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Figure 50. Plan d'usine en U montrant les stades de développement

La continuité du processus de production n'est interrompue qu'au point
d'introduction du matériau, et au point d'expédition. Ce plan presente les

avantages suivants:

a) possibilité d'expansion de trois cdtés;

b) chague zone de production, de stockage et de contrdle est indépen-
dante mais pesut étre étendue;

¢) 1'approvisionnement en matiéres premiéres et 1'expédition peuvent
étre situés d'un coté;

d) la cour intérieure constitue un coupe-feu;

e) les colits de construction sont peu élevés;

f) les services principaux et auxiliaires ont une position cen'rale.

Le batiment principal qui. détermine les besoins futurs de construction
de 1l'entreprise doit &tre considéré comme ayant une vie de 20 ans. Bn

conséquence, le ple . des départements ot la continuité du trevail sont or-
ganisés en blocs selon les exigences de la production et une séquence logi-
que des opérations. Les critéres régissant le stockage et les activités de
fabrication soint déterminés par la gamme et le nombre de modeles produits.
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Figure 51. rganigramme de la production

Séquences de travail

La figure 51 représente un organigramme des opérations de garnissage.
Les divers postes de travail, les zones de stockage intermédiaire et la
continuité du travail sont agencés comme suit:

stockage et coupe;

stockage et découpe de la toile de te;

fixation des ressorts en serpentin, ou "sans fléchissement" et
du sanglage élastique;

fixation du carton sur les armatures (agrafage):
rembourrage de mousse collé a 1l'armature;

assemblage des armatures pour salons;

stockage intermédiaire pour les armatures assemblées;
assemblage des armatures pour divans;

fixation de ia jute aux ressorts;

fixation des unités de ressorts en spirale sur les armatures
de divans;:
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découpe des petites piices de mousse (figure 52):

découpe horizortale de la mousse (figure 54):
profilage des coussins (figures 55 - 58):
granulation de la mousse {(figure 59);

stockage intermédiaire pour les éléments en mousse:
rembourrage et fermeture des coussins:

stockage intermédiaire pour les coussins rembourrées:
stockage dv coton;

stockage des tissus;

découpe du coton et des tissus de recouvrement:
couture des recouvrements:

capitonnage;

zone de contrdle, de rasserbiement, de stockage intermédiaire et de dis-
tribution pour tous les éléments et composants:

recouvrement des accoudoirs et des petits composants
recouvrement des divans

assemblage des fauteuils;

assemblage des divans:

enballiage:
expédition.

Figure 52. Coupeuse pour les petites pieces de mousse




Figure 53. Machine de découpage vertical de la mousse

Figure 54. Machine de découpage horizontal de la mousse
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Coussins arrondis a une découpe

‘ Coussins arrondis
a deux déccupes
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Figure 55. Machine de profilage des coussins
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Figure 56. Méthodes de traitement des coussins

Gaze ou canevas léger

Rande de recouvremert en
mousseline

Figure 57. Coussin complet a enveloppe simple




Figure 58. Exemples de coussins moulés

Figure 59. Machine pour la granulation de la mousse




-62~

L'usine moderne de garnissage est congue pour permettre une utilisation
optimale de composants achetés aupreés d'autres producteurs, ou pré-traités,
et le pré-assemb.age 4'un maximum de piéces et d'éléments. Le mré-assem-
blage et l'assemblage final sont accomplis a des postes de travail organisés
ol des piéces similaires sont produites de fagon répétitive en permettant a
chaque travailleur d'aocquérir une bonne technique trés rapidement. L'utili-
sation de transporteurs manuels ou a moteur réduit considérablement les le-
vages, les portages et la manutention caractérisant le garnissage tradition- '
nel. Dans le local de coupe et Ge couture, le systéme de transport peut
étre mécanisé en installant une courroie de transport entre deux rangées de
machines a coudre; la courroie améne le tissu découpé a chaque poste de cou-
ture et, aprés cette cpération, le transporte dans des boites en plastique
jusqu'a la zone d'inspection et de triage.

La plupart des composants et éléments d'armatures entament leur cycle
indépendamment et convergent ultérieurement vers un centre de rassemblement
et de triage avant le garnissage et 1'assemblage final. Des chariots corqus
spécialement a cet effet transportent 1'armature préparée, son matériau Je
recouvrement et tout autre élément requis au banc du garnisseur. Lorsque
le travail est terminé, l'armature est rechargée sur le méme chariot qui
1l'améne a l'expédition poir 1l'ajustage final avart stockage et expédition.
Une amélioration ultérieure pouvait €tre constituée par 1‘'introduction d'un
systéme de transport suspendu complétement automatisé.

Opérations (postes de travail)
Coupe et couture

Aprés inspection et mesurage des tissus nécessaires pour une période
de travail dcnnée, ceux-ci sont transportés par €lévation jusqu'auxchariots,
ot de 13, aua. tables de coupes. Une des tapbles est consacrée a la découpe
des matériaux secondaires, ou étoffes de recenue (lin, mousseline, chanvre)
en couches multiples. Ces matériaux et les tissus de recouvrement sont
coupés a 1'aide de couteaux a mouvement alternatif alimentés via un cdble
suspendu a enroulage par ressort. Les tables sont équipées d'un pont roulant sus-
pendu & action manuelle ou électrique qui déploie le tissu avec précision en cougres
égales par couche: un dispositif spécial de serrage assure un tragage et
une découpe corrects.

Aprés la découpe, les matériaux sont emmenés par transport manuel vers
un centre de triage. Les piéces qui ne doivent pas étre cousues sont ache-
minées vers un crochet mobile de stockage olu elles sont rangées en fonction
du programme de production. Des étiquettes rédigées a l'avance indiquent
la ligne et la période de procduction auxquelles le tissu coupé est destiné.

Les postes de couture sont classés d'apres le type de couture requis.
Des dispositions sont prises pour la Couture et les ourlets droits, les
housses et les ruchés de coussins, l'insertion des fermetures éclairs, les
passepoils, la couture et le lisérage du cuir et du vinyle. Les piéces sont
emmenées aux postes adéquats, ol les petits travaux faits a plat sont réali-
sés par des couseurs moins expérimentés. Le boutonnage et le capitonnage
sont également situés dans cette zone.

Les coussins passent en continuité par la couture des fermetures et la
mise en place des housses. BEncuite, et apres couture des dossiers externes,
les coussins sont transportés par chariots vers un poste d'inspection et de
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triage. Ils sont alors distribués, respectivement, aux postes de rembour-
rage des coussins et des dossicrs. Apres aveir St€ fermde, ajustds ot

boutonnés, ils sont acheminés vers un poste central intermédizire de stock-
age et de rassemblement.

Préparation des armatures

Cette opération concerre les armatures complétement assembiées et les
sous-assemblages, tels les accoudoirs, les siéges et les dossiers. Selon
le systéme de suspension utilisé (unité de ressorts en spirale, ressorts en
serpentin "sans fléchissement", sanglage élastique cu plate-forme €lastique
3 4 points de fixation), chaque armature est équipée de ressorts et des rem-
bourrages pré-profilés de carton sont agrafés a l'armature aux endroits ap-
propriés. Celle-ci passe ensuite par la zone de rembourrage des armatures
ou une mirce feuille de mousse de polyuréthane est collée sur les surfaces
externes au moyen d'ur. adhési” pulvérisé. Les coussins plus épais sont
fixés aux accoudoirs, les siéges et les dossiers, et les divers types d'ar-
matures prétes au recouvrement sont transportés au poste central de stock-
age et de rassemblement.

Préparation des coussins en mousse

Les coussins en mousse sont généralement fournis en blocs, ou dalles.
s département de préparation des mousses, les blocs sont découpés aux
dimensions et a 1'épaisseur requises par des couteaux a ruban verticaux et
des couteaux de fendage horizontaux. Certains coussins ont une mousse de
densité constante, alors que d'autres ont des densités diverses et sont
plus mous a 1l'extérieur et durs a l'intérieur; la densité dépend de 1'uti-
lisation prévue. Les déchets de mousse sont reconstitués sous la forme de
flocons, ou de "spaghetti" par une machine spéciale a déchiqueter la mousse
et sont utilisés comme rembourrage supplémentaire pour ies coussins en
tuyaux qui sont ensuite recouverts de feuilles de polyester souple. Un
nombre important de coussins combinent une enveloppe en pclyester et un
noyat en mousse d'uréthane. Les coussins en mousse pleine sont ensuite
fagonnés et profilés selon les modéles, mais les coussins en mousse ou d'un
autre type décrit ici sont transportés par chariots spéciaux vers les ma-
chines de remglissage et de fermeture des coussins situées a proximité de
la zone centrale de rassemblement et de stockage intermédiaire.

Progression du travail

Tous les composants, les sous-assemblages, les armatures complétement
assemblées, les coussins finis, les recouvrements cousus et autres matériaux
nécessaires a l‘'assemblage final sont dirigés vers la zone centrale de ras-
semblement et de stockage. Les ensembles complets de piéces pour chaque
chaise ou canapé sont fixés aux armatures appropriées d'aprés les instruc-
tions figurant sur les étiquettes et le meuble est placé sur un chariot pour
étre acheminé vers la ligne de recouvrement adéquate. Chaque chariot peut
transporter un canapé ou deux fauteuils, et ces derniers sont alignés pour
1'assemblage final. Des dispositions sont prises dans la zone a'assemblage
pour avoir en permanence un nombre suffisant de chariots chargés afin que les
lignes d'assemblage ne soient jamais & l'arrét. Lorsque le garnisseur ou 1'assem~
bleur couvreur a terminé son travail, l'armature compléte est chargée sur le méme
chariot et emmenée au poste d'assemblage final et d'emballage. A ce stade, les
roulettes, les glissieres et, pour les divans-lits, les mécanismes, sont fixée aux
armatures. Chaque armature rembourrée compléte, avee coussins, est alors mise
sous emballage thermmorétractable de polythene avant, expédition.
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Planification et contrdle de production

Bien que la producticn soit indépendante du processus des ventes, sa
planification est directement tributaire d'une série de racteurs: tendance
des ventes de tissu, couleurs et motifs vendus et produits, styled'armature,
caractéristiques des matiéres premiéres pour chaque modéle, productivité par
département, liste de contréle des unités, programme hebdomadaire de con-
trole, plan bi-mensuel de production.

On prépare une étiquette pour chaque unité a 1'aide des données four-
nies avec la commande de production. Cette fiche comporte plusieurs sec-
tions perforées contenant toutes les informations nécessaires a la production
du modéle. Des étiquettes sontpréparées pour la découpe, la couture, les
ressorts, les coussins, 1'armature, la finition, 1'assemblage des recouvre-
ments, les accessoi es et 1l'emballage. Aprés chaque opération, 1'étiquette
correspondante est arrachée et ronvoyée pour contrdle jusqu'a ce que toutes
les opératioas aient été achevées.

Une commande de production est émise tous les trois jours, qui, pour
des raisons de planification et de contrdle est divisée en six périodes de
4 heures. Chaque période re¢oit une lettre d'identification: a, B, C, D,
E ou F. La lettre est imprimée sur chaque étiquette de production pour étre
icentifiée aisément. Chaque département, ou poste de travail, regoit alors
un horaire stipulant le moment ou chaque lettre doit étre achevée par ce
département. Ceci permet de contrdler la progression, cu les retards. Un
chiffre est également ajouté sur 1'étiquette et indique la liigne de produc-
tion concernée. RAinsi, 3-B signifie que l1‘'article doit étre traité 2 la
ligne 3 durant la période B.

Les étiquettes ont également un code de couleurs aisément identifiable
et facilitant la t3che des magasiniers plagant les articles dans les zones
de staockage intermédiaires et de rassemblement. Ceci permet également
d'établir plus facilement lz correspondance entre les articles et de les trier
pour le département de coupe et de couture.

Petite unité type de garnissage

De nombreuses petites entreprises préférent encore couvrir elles-mémes
tous les aspects de la production et disposent donc dfunc section de menui-
serie produisant les armatures. Ce systéme accroit la souplesse de produc-
tion et permet d'assurer que les armatures comportent tous les éléments
nécessaires a 1'efficacité du garnissage. La figure 60 représente un plan
type de ce genre d'unité. FElle comporte une surface d'environ 1.500 m2
(50 m x 30 m), emploie de 30 a 40 personnes et vrévoit une production de dix
salons (30 fauteuils et/ou canapés) par jour, ou équivalent.

L'organigramie d'une petite unité est a peu prés semblable a celui
d'usines plus grandes, si 1l'on y ajoute la production d'armatures. Unec uni-
té de ce type requiert cependant une main-d‘'oeuvre plus importante et la
plupart des opérations sont semi-mécanisées ou manuelles. Des mesures sont
prises pour assurer la libre circulation des matériaux et des pieces grace
a des passages reliant chagque section de 1‘'usine.




-65—

[
-
v
AN

[
_]

]
@ L
o | [

T
@
>
=1 ©

= o B N/BT g el ] g Paed
3 s A %‘& % el hi
E E@r«g e g >
u = o ellel |&[0° U
SRR = L T
|| e B = i i ot
HIA e vt ©
- =

r@ L‘E: ? L i,f.:E_

(L 3
2
]
L 5
Légende:
1. Scie 4 trongonner 13. Stockage des coussins rembourrés
2. Scie circulaire , et brutonnés
3. Scie a ruban 14. Stockage des recouvrements coupés
4. Dégauchisseuse et cousus
5. Raboteuse 15. Stockage des rouleaux de tissu
6. Découpage a dimensions 16. Table de déploiement et de coupe
7. Foreuse a deux tétes des tissus
8. Toreuse a téte simple 17. Postes de couture
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Figure 60. Plan type d‘une petite unité de garnissage




-66—

VI. TRAITEMENT DES MOUSSES SOUPLES

Dalles de mousse d'uréthane souple

Le polyuréthane souple, ou polyéther, est obtenu par réaction entre un
polyol polymére et un polyisocysnate a l‘'aide de catalyseurs, de stabili-
sants et d'eau. BEn faisant varier la combinaison 3u mélange chimique, on
peut obtenir des mousses de densités et de duretés diverses.

le dosage des composants est d'une importance capitale: il faut veil-
ler a ce qu'ils soient adéquatement mélangés et a ‘maintenir un controle
strict des températures.

Le mélange est déversé dans une gaine mobile en papier kraft ouil léve
et se vulcanise nour former une bande continue de mousse. Le papier em-
péche la mousse non trempée de coller aux flancs de la gaine.

Des blocs sont coupés dans la bande de mousse en mouvement et leur
poids est contrlé. Ils sont acheminés par transporteurs a rouleaux vers
des zones de stockage ol la mousse peut reposer. Les blocs sont alors
taillés en feuilles et faconnés pour étre transformés en coussins ou en
piéces de garnissage.

La figure 61 illustre un plan type d'une entreprise moyenne de mousse
ayant une capacité annuelle de production d'environ 200 & 500 tonnes de

mousse. L'équipement de prcduction requis comporte:

Quantité Article

1 Machine de production de mcisse, avec 3 réservoirs ;i'une capaciteé
de 1.000 litres et un réservoir de 500 litres ‘7)1

1 Coupeur de blocs, semi-automatique: Largeur de coupe: 160 cm (8)
Hauteur de coupe: 100 cm

1 Fendeur horizont (6)

1 Coupeur vertical (4)

1 Zoupeur vartical pour petits composants de mousse fagonnés

1 Machine de granulation (10)

1 Compresseur a air (9)

1 Balance sur sol (0 - 100 kg)

1 Balance de tuple (0 - 20 kg)

./ Les chiffres renvoient 3 la figure 61
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Figure 61. Plan type pour une entreprise moyenne de production de mousse i

De 9 & 11 personnes sont nécessaires pour exploiter une usine de ce

type:
Directeur de production 1
Directeur adjoint de production 1
Ajusteur ou mécanicien 1
Opératairs, y compris un électricien 6 -8

I1 faut 0.17 m3 de mousse pour un matelas de 190 x 90 x 10 cm. Ces
matelas ont en général une densité de 15 ei 20 (kg/m3) et néressitent donc,
respectivement, 2,6 kg et 3,4 kg de produits chimiques par matelas, ce qui
représente, pour une production de 10.000 matelas par mois, 26 tonnes et 34
tonnes de produits chimiques.

S'il s'agit de produire uniquement des matelas, il faut orévoir un co-
éfficient de rejet d'environ 20 %. La moitié de cette quantité peut cepen-
dant étre récupérée par la granulation. Les quantités nécessaires annuelle-
ment pour les densités citées plus haut sont donc de:

26 tonnes x 12 mois + 10 pour cent (déchets) = 350 tonnes

34 tonnes x 12 mois + 10 pour cerit (déchets) = 450 tonnes

La quantité nécessaire (en dalles) pour les siéges (pour un salon com-
prenant un canapé a trois places et deux fauteuils = 10 coussins) est de
0,18 m3. Un métre cube de mousse est donc nécessaire a la production de 5
salons (5 canapés, 10 fauteuils). La mousse utilisée dans ce cas a une
densité de 25 (kg/m3). Il faut donc environ 0,5 kg par coussin. Pour 100
salons (10 coussins par salon, ou 1.000 coussins), il faut 500 kg de pro-
duits chimiques.
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Mousse d'uréthane souple moulée

Bien que la chimie de la mousse d'uréthane moulée soit similaire a
celle des dalles, le dosage et le mélange de la matiére premiere sont fort
différents. Chague composant chimique est dosé et transfére, a des tem-
pératures et pressions contrélées, de son réservoir de stockageala chambre
Je mélange et de distrikution, et ensuite au moule.

Les moules passent des fours de vulcanisation a la zone de démoulage
ou les produits sont démoulés et rognés manuellement. Les moules utilisés
pour la mousse de polyuréthane vulcanisée a chaud sont généralement en alu-
minium moulé, avec charniéres d'un coté et brides de serrage de 1'autre. la
conception du moule est extrémement importante et influence fortement les
performances des unités produites dans ce moule. La cavité interne doit
dtre surdimensionnée de 2 % pour compenser un rétrécissement équivalent de
la mousse lors du démoulage.

Mousse d'uréthane souple moulée a haute résilience (vulcanisée a froid)

Comme le terme l'indique, la mousse "vulcanisée a froid" peut étre
produite sans 1'appourt d'une source externe de chaleur pour le vulcanisation,
mais elle peut aussi €tre produite dans les mémes moules que ceux utilisés pour la
vulcanisation a chaud. La chimie de base est dependant trés différente, ce
qui apparait de facon évidente lors du démoulage. La mousse, a ce stade, a
une structure en alvéoles semi-fermées qui doit étre rompue pour que la
mousse présente ses caractéristiques naturelles. On utilise, dans ce but,
une série de rouleaux concasseurs coniques.

Pour achever la vulcanisation, les unités séjournent pendant 30 minutes
dans une chanbre de post-vulcanisation (a erviron 100 °C) et sont ensuite
transférées a la section de rognage. Les mcules sont générzlement en feuil-
les de polyester ou de fibre de verre en résine d'époxy de 10 mm d'épaisseur.
La pressicn a 1'intérieur du moule est considérable et ce dernier doit donc
étre renforcé et mmni d'un dispositif de serrage solide. Le moule peut étre
rempli par un seul orifice situé dans le couvercle.

Propriétés de la mousse

Densité

La densité est le poids d'un volume donné de mousse exprimé en kilos
par métre cube, ou en livres par pied cube. Elle n'est pas nécessaire-
ment en relation directe avec la dureté et peu varier indépendamment de
celle<ci.. On considére que la densité est la propriété qui influence le
plus la résistance a la fatigue de la mousse.

Résistance 3 la compression

La résistance & la compression est un des aspects des propriétés de sup-
port de charge de la mousse. Il est mesuré en pre-condltlonnant une umte
qui est ensuite comprimée & 40 ou 50 pour cent de son épaisseur; aprés 30
secondes, la force correspondante est enregistrée. La valeur de dureté
dépend de la fonction de la mousse. Ainsi, une personne qui s'assied ne doit
pas sentir 1l'armature du 51ege ("fonc;age") Si 1'on utilige des coussins
mous, il faut augmenter 1'épaisseur de la mousse en compensation,
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Résistance a la tension et allongement

La résistance a la tensiol. est déterminée en €tirant une piéce de
mousse jusqu'a la rupture. La force de rupture est divisée par la section
de la piéce. La force airsi obtenue est exprimée en 1b/£t2 ou en kN/m2
(minimum). L'allongement est le pourcentage d'accroissement de la longueur
d'une section donnée aprés étirement de la piece et mesurage au point de
rupture.

Déformation a la compression

La déformation a la compression est mesurée en soumettant une piece
de mousse a des conditions de chaleur, de temps et de déflection constante
prédéterminées. Elle consiste en la différence entre la hauteur originale
et la hauteur apreés l'essal et est exprimée en pourcentage de la hauteur
originale. Le maximum autorisé par la Norme britannique 3379 est de 10
pour cent.

Fatigue

La fatigue est mesurée par simulation de 1'état d'un coussin en usage
courant. Le coussin est soumis a un essai de résilience a charge constante
durant un nombre donné de cycles. On mesure ensuite la perte de dureté et
de hauteur, généralement exprimée en pourcentage des mesures originales.

Des exemples dv meubles en mousse d'uréthane souple sont donnés a la
figure 62.




Figure 62. Fxemples de siéges en mousse d'uréthane souple
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ANNEXE I

ESSAIS DE PERFCRMANCE POUR SIEGES:
FAUTEUILS ET CANAPES

Les essais de performance sont échelonnés en trois catégories de ri-
gueur d'utilisation. Les mémes méthodes de test sont utilisées dans chaque
catégorie pour les siéges, les dossiers et les accoudoirs, ainsi que pour
l'essal au choc mais les charges augmentent de catégorie en categorie pour
les essais statiques et les essais d'impact, ainsi que les hauteurs pour les
essais au choc. FEn outre, le nombre d'applications d'une charge fixe aug-
mente de catégorie a catégorie pour les essais d'endurance.

les essais statiquez distincts pour sieges et dossiers des essais 1 et
4 (pour charges statiques) peuvent étre combinés pour obtenir un cycle re-
présentatif, la charge étant appliquée ou non au sié&ge ou au dossier. Les
ossais 2 ot 5 (essai de fatigue pour siége et dossier) peuvent également
étre combinés pour obtenir un cycle représentatif des charges sur siége et
dossier en conditions d'essai de faigue.

L'article a tester est soumis tour a tour a chacun des 14 essais dé-
crits ci-dessous a la force et avec le nombre d'applications convenant a la
catégorie pour laquelle il est testé (tableaux 2 et 3).

Teneur en humidité et température de
1'article en cours d'essai

Si 1l'article contient des éléments ou matériaux dont les propriétés
dépendent essentiellement de la teneur en humidité et si 1'on pense que
cette teneur est trop €levée, l'article est conditionné, avant 1'essai,
dans une atmosphére de 20 °C + 2 °C et. 65 pour cent * 5 pour cent d'humidité
relative. Comme les propriétés de certains plastiques sont fortement condi-
tionnées par la température, il est scuhaitable, si possible, d'enregistrer
les variations de 1'humidité relative et de température au cours d'essais de
fatigue a long terme d'articles en plastique. La teneur en humidité et la
templrature sont, pour les autres essais, enregistrées lors du déroulement
de ce dernier.

Inspection initiale

Chaque article passe une inspection compléete immédiatement avant 1'es-—
sali, Pour les articles rembourrés, on enléve de la face inférieure la
quantité de recouvrement nécessaire a une inspection minutieuse des joints
etc. Tout défaut apparent est relevé pour que ce dernier ne soit pas at-
tribué aux effets des essais.
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Tableau 2. Essais des siéges, dossiers et accoudoirs: nombre d'applications et
types d'essai - fauteuils et canaris

10

n

Numero de Type Point Degré de rigueur _
}'essal d'essail d'appllcatlon Usaqge® 1éger Usage moyen Usage intensif B
Sié&ge
1 Statique Quelconque 10 x 780 N 10 x 1 000 N 10 x 1 250 N
2 Fatigue Standard 25 000 x 1 000 N 50 000 x | 000 N 100 000 x 1 000 N
3 Choc Quelconque 10 x 25 kg x 90 m 10 x 25 kg x 200 ma 10 x 25 kg x 300 an
Dossier
n Statigue Standard 10 x 620 N 10 x 780 N 10 x 1 000 N
5 Usure Standard 25 000 x 400 i 50 000 x 400 N 100 000 x 400 N
6 Choc Sommct du dossier 10 x 6.5 kg x 0.75 w/a 10 x 6.5 kg x 1.5 m/s 10 ¢ 6.5 kg x 3.0 m/s
~4
Latéral ~accoudoirs "

Simultanément pour

chaque accoudoir,

Statique (vers Quelconque 10 x 300 ¥ 10 x 420 N 10 x 600 N
l'extérieur)

Fatigue (vers 1'inté-
rieur) si la distance
intérieure entre
accoudoirs 655 mm sinon
rers 1'extérieur

thoc Q.xelconque 10 x 6.5 kg x 0.75 w/s 10 x 6.5 kg x 1.5 a/s 0 x 6.5 kg x 3.0 m/s8

Standacd 25 000 x 110 N 50 000 x 110 N 100 000 x 110 N

Accoudoirs vers le bas
Statigue, un
accoudoir Quelconque 10 x 710 N 10 x 1 000 N 10 x 1 250 N

Fatigue, deux
accoudolrs Standard 25 006G x 340 N 50 000 x 340 N 100 000 x 340 N




Tableau 3.

Essai au choc et essail. de la base er. diagonale : nombre d‘'applications
et types d'essais - fauteuils et canapés

Numéro de Type ) Degré de rigueur

1'essai d'essail Usage leqer =~ Ugade Moyen, Usage_intensif
gs_ii au choc

12 Pied arriére 10 x 75 mm 10 x 100 mm 10 x 150 mm |
Pied avant 10 x 75 mm 10 x 100 ma 10 x 150 mm ,?j
Essali de la bars: en diagonale

13 Statique 10 x 250 N 10 x 375 N 10 x 500 N
Essail de basculement

15 De 1.000 N vers le bas sur la
face siége et rotation de
T 45 e 25 000 fois 50 000 fois 100 000 fois
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Essai 1 - siége: essai de charge statique

Une force est appliquée vers le bas a 10 repriscs a un rythme n'éxcé-
dant pas 40 fois a la minute au moyen d'un coussin d'essai de 200 mm de
diamétre couvert d'une couche de 25 mm de mousse de polyéther dure, au
droit de la surface du siége dans toute position au long de la ligne mé-
diane avant-arriére du sieége susceptible de provoquer une rupture (voir
figure 63).

ole)
S\

»

77777777 7 T77777777

Positions susceptibles de provoquer une rupture

R R C o
|
c C \
!’ L [ N h 3
SUEES S LT H
7_/7,’7///,//////11/ ;;;;/;;;;;;7;;7/
Essai de charge statique - Fssai de charge statique -
pusition centrale position extréme
Légende:

R = charge répétée
C = charge constante

Figure 63. Essai de charge statique (siege)

Comme on ne peut pas toujours déterminer clairement la position qui
peut provoquer une rupture parmi ies diverses positions possibles, un maxi-
nmum de trois positions peuvent étre testées dix foix.

Les charges de 1l'essai de charge statique pour les siéges sont czlles
spécifiées au tableau 2 pour l'essai 1.

Essal 2 - siége: essai de fatigue

L'essai de fatigue (figure 64) est réalisé comme l'essai 1, mais la
charge et le nombre d'applications son% ceux spécifiés povr l'essai 2 au
tableau 2 et le centre du coussin d'essai est placé a 175 mm a 1'avani de
1l'intersection des lignes médianes du siége et du dcssier.
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f\ A

7777777777 17/ 777/7777
% n fois % n fois
| 1
I— , | I |
O O e, O
7S 77T/ 777777777777777777
Charge sur siége - position Charge sur siége - position
centrale extréme

Légende: n = nombre d'applications

Figur~ 64. Essai de fatigue du siége

Essai 3 - siége: épreuve au choc

Dans cet essai (figure 65), la charge d'impact est appliquée en lais-
sant tomber en chute libre (les hauteurs de chute et le nombre d'applica-
tions sont spécifiés pour l'essai 3 au tableau 2) un coussin d'essai pesant
25 kg et ayant une surface de contact de 200 mm de diamétre. La surface
est en cuir ou en un matériau du méme type et forme un sac rempli de sable
fin et sec. Le coussin d'essai est appliqué a n'importe quel endroit ou une
personne peut s'asseoir, et ol une rupture est la plus susceptible de se
produire, avec un maximum de trois positions.

l Hauteur de la chute

/ \
T TI7T 7T TT T

Figure 65. Epreuve au choc mour si~je
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Fssal 4 - dossier: essal de charge statique

Dans 1l'essai de charge statique pour le dossier (figure 66) une charge
est appliquée a 10 reprises et a un rythme n'éxcédant pas 40 fois a la
minute, au droit de la surface du dossier, au moyen d'un coussin d'essai
rectanguiaire de 200 mm de haut sur 250 mm de large recouvert dfune couche
de 25 mm de mousse de polyéther dure. Le centre de la charge est situé au-
dessus du point d'intersection des lignes médianes de la surface du siége
et du dossier a 230 mm pour les sieges mous, 265 mm pour les siéges durs,
ou a 100 mm sous le sommet du dossier (on choisi la position la plus basse
sauf pour les dossicrs de moins de 200 mm de hauteur, lorsque le centre de
la charge d'essai et au centre de ces dossiers. On empsche l'article de
bouger vers l‘arriére au moyen de cales placées derriére les pieds arrieres,
roulettes, etc. Au cours de l'essai, on applique au siége une force constan-
te spécifiée pour l'essai 1 au tableau 2 a l'aide d'un coussin d'essai de
200 mm de diamétre appliqué au droit de la surface du siége, a un endroit
quelconque au long de la ligne centrale du siége, mais a moins de 250 mm
a 1l'avant de 1l'intersection des lignes nédianes.

L'essai est réalisé par 10 applications de la charge sur le dossier, a
un rythme ne dépassant pas 40 fois a la minute, la force étant spécifiée au

Charge rdpétée sur

le dossier
Charge constante sur
le si&ge
Chaxrge du dossier - Charge sur dossier -
pcsition extréme position centrale

épéts ‘.
— Charge repetee Charges répétées

1 Charge constante

Cale !}Sj
777 /777777

Charges constantes

7777/77)")/ 77
Double charge centrale sur dossier

Figure 6€. Dossier: essai de charge statique
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zu tableau 1 pour l'essai 4; la charge du siége est dans une position telle
qu‘elle permet aux pieds situés a 1‘avant de se soulever quelque peu; 1l'ar-
riére de la base est immobilisé. 5i le meuble tend a basculer de trop lors-
que la charge de siége est dans la position la plus avancée, la charge de
dossier est réduite jusqu'au point ou elle empéche un basculement excessif
vers l'arrieére; la force utilisée est notée. La charge de dossier ne peut
étre inférieure a 620 N, et la charge de siége dans sa position la plus
avancée doit dépasser la valeur spécifiée au tableau 2 pour l'essai i, si
nécessaire, afin d'empécher un basculement trop important; la force utili-
sée est notée.

Essal 5 - dossier: essai de fatigue

L'essai de fatigue du dossier (figure 67) est réalisé comme 1'essai 4,

"3 la charge et le nombre d'applications sont ceux spécifiés pour 1'essai
- au tableau 2. On empéche le meuble de bouger vers l'arriére au moyen de
cales placées derriéres les pieds arriéres, roulettes, etc.; une force
constante de 1.000 N est appliquée sur le siége pour que le meuble ne puisse
pas basculer; 1le centre dela charge d'essai est place a 175 mm a 1'avant
au point d'intersection des médianes des surfaces de l'arriére du siége.
Si le basculement Ju fauteuil est excessif, la charge du dossier est ré-
duite jusqu‘au point ou alle empéche un basculement excessif vers 1l'arriére;
la force utilisée est notée. Lorsque le fauteuil est équipé d'un mécanisme
de basculement a ressort avec réglage de la tension, cette derriére est
réduite pour obtenir un balancement d‘une amplitude maximum sans impact sur
les butoirs de balancement. Lorsqie 1'essai est appliqué a wun. tabouret sans
dossier, cu dont le dossier et trés bas, la force vers l'arriére est appli-
quée horizontalement a 1'aréte avant du siége.

e

l

L asnea

Charge appliquée sur le dossier
% n fois

7
Charge constante sur
siege

Fssai de fatigue du dossier - Essai de fatigue du dossier -
positicn extréme position centrale

Légende: n = nombre d'applicacions

Figqure 67. Essai de fatigue du dossier
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Fssal 6 - dossier: essal au choc

Pour 1l'essai au choc A dossier (figure 58), le meuble ast placé en
position normale; des cales empéchent les piads avant de bouger versl'avant.
Une charge de 6,5 kg vient frapper vers 1l'avant du centre du sommet de la
face extérieure du dossier. Le poids a une surface de choc d'un dismetre
de 100 mm, rembourrée zGéquatement afin de ne pas endommager la surface
du meuble, et heurte le meuble horizontalement a la vitesse spécifiée pour
l'essai 6 au tableau 2. L'article peut pivoter 10 fois librement vers
1'avant sur les pieds avant, a un rythme de 10 fois par minute.

Si 1l'article a des flancs, l'essai est répété avec la masse heurtant
1'extérieur de sommet du flanc au drcit de ses surfaces et dans la position
la plus susceptible de prcvogquer une rupture. Si l'article a une base
basculante, la direction de la force d'impact doit passer par 1'axe verti-
cal du basculement. ies cales peuvent étre placées a cOté des pieds laté-
raux pour empécher l'article de se déplacer sur le sol.

TATTTITTT

Figure 68. Essai au choc du dossier

Essai 7 - essai latéral de charge statique des accoudoirs

Pour cet essai \figure 69), une paire de charges dont la taille est
spécifiée au tableau 3 pour la catéaorie appropriée est appliquée 10 fois
vers 1l'extérieur au moyen de charges 1'essai de 100 mm de diamétres a une
quelconque position au long de la face interne de la partie supérieure
des accoudoirs susceptible de provoquer we rupture. Corme i) est difficile
de déterminer la position qui est la plus susceptible de provogquer wie rup—
ture, un maximum de trois positions peuvent étre mises a 1'épreuve 10 fois.

/%’

ypd

Figure 69. Essai latéral de charge statique des accuw'olrs
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L s Y e S o . s Vo X
Esgal 8 - aocowdoirs:  essal lats

L'essai latéral de fatigue des accoudoirs est appliquée comme 1'essai 7,
mais les charges sont de 110 N et le nombre d'applications est celui
spécifié au tableau 2 pour l'essai 8. Le point d'application est situé a
50 mm derriére 1'aréte frontale de 1l'accoudoir. Les forces sont appliquées
vers 1'intérieur si la distance intérisure entre les accoudoirs est de 655
mm, ou moins, mais elles sont appliquées vers l'extérieur si cette distance
est supérieure a 65 mm.

Essai 9 - accoudoirs: cai au choc latéral

L'essai des accoudoirs au choc latéral (figure 70) est appliqué comme
l'essai 6, mais le choc est appliqué vers 1'intérieur a la fac2 externe de
1'accoudoir dans une position quelconque la plus susceptible de provogquer
une rupture. La charge est appliquée 10 fois, a un maximum de trois posi-
tions. L'article est placé dans sa position normale et deux pieds latéraux
sont calés pour empécher un mouvement latéral. Si l'article a une base a
bascule, la direction de la force d'impact doit passer par 1'axe vertical
du basculerent.

Dire~tion de 1'impact€&—

/A

Figure 70. Essai des accoudoirs au choc latéral

Essai 10 - accoudoirs: essai de charge statique vers le bas

Dans cet essal figure 71), une force verticale, dont 1l'amplitude est
spécifiée au tableau 2 pour l'essai 10, est appliquée 10 fois vers le bas, a
un rythme ne dépassant pas 40 fois 3 la minute, sur la zone supérieure d'un
accoudcir au moyen d'un coussin d'essai de 100 mm de diamétre, et ea tout
point quelconque de 1'accoudoir le plus susceptible de provoquer une rupture.
Si nécessaire, -ne force verticale d‘'équilibrage de 75. N est appligquée au
siége pour ampécher un balancemeni excessif.

Figure 71. Ascoudoirs: essai de charge statique vers le bas
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Essai 1l — accoudoirs: e€preuve Ge fatigue vers le bas

Pour cet essai, une charge verticale de 340 N ect appliquée vers le
bas a chaque accoudoir simultanément a 1'aide d'un couss:n d'essai de 100 mn
de diamétre a un rythme n'exnédant pas 40 fois a la minute; le nombre d'ap-
plications estspécifié eu tableau 2 pour 1'essai 11 et le point d'applica-
tion est situé a 50 mm derriere 1'aréte frontale de 1'accoudoir.

£ssais statiques, de la fatigue et de choc pour canapés et articles similaires

Pour les articles destinés a plus de deux personnes assises, les essais
1 3 6 inclus sont appliqués aux siéges sé€lectionnés par 1'opérateur d'apres
les critéres suivants: si le nombre de siéges n'est pas évident a 1'inspec-
tion, l'article doit étre considéré comme comportant un nombre de siéges
égaux, dont aucun n'a plus de 560 mm de largeur a 1l'avant, ni moins de 380 mm
a l'arriere du sigge.

Essais pour les “places individuelles" de canapés

Charge statijue

Ta charge est appliquée tour a tour a une position extréme et centrale,
tandis que chacune des autres “piaces individuelles" recoit une force ver-
ticale de 750 N, sauf pour les canapés a 2 places ou la charge centraie
n'est accompagnée d'aucune autre charge suppblémentaire.

Fatigue

La moiti€ des cycles des charges spécifides sotn applig:és a une posi-
tion centrale, et 1'autre a une positi .1 extrdme.

Choc
La charge est appliquée a la position centrale et a la position extrdme.

Essais des dossiers

Charge statique

Une double charge statigue est appliquée au dossier par deux charges
d'essai dont les centres sont situésa 500mmd‘'écartement, et avec ceux
charges constantes correspondantes sur le siége. Pour les canapés a deux
siéges, la double charge statique est appliquée aux positions situées a
égale distance du centre de la largeur. Pour les canapés a 3 siéges, ou
plas, cette double charge est appliquée a deux positions adjacentes a une
extrémité, et ensuite a deux pusitions situées a énale distance du centre
de la largeur.

Fatigue

La moitié des cycles descharges spécifiées sont oppliqués a une posi-
tion centrale, et l'autre a une positior. extréme.

Choc

La charge est appliguée & une position extréme et a urne position cen-
trale. E£lle est également appliqué€z, le cas écheant, & un flanc.
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Autres €preuves

Les autres épreuves sont appliquées aux dossiers et aux bases selon
les modalités décrites pour les chaises.

Essai 12 - chaises: essai au choc

Pour les chaises

La chaise est soutenue pour que lors de 1'impact sur un pied la ligne
joignant ce pied et le pied opposé en diagonale soit inclinée de 10 ° par
rapport a l'horizontale, alors que la ligne joignant les autres pieds est
horizontale. La chaise est levée et tombe librement sur un sol en béton.
La hauteur de chute est spécifiée pour l'essai 12 au tableau 3 (catégorie
appropiifde). Cet essal est réalisé 10 fois avec un pied avant et 10 fois
avec un pied arrieére.

Pour les canapés

Le canap? est levé a une extrémité et tonbe librement de telle sorte
dque les pieds ou roulettes recevant 1l'impact Leurient le sol en béton au
niveau ou se trouvent les pieds ou rouvlettes nor levés. La hauteur de
chute est spécifide au tableau 3 par l'essai 12. L'essai est répété 10
fois (voir figure 72).

thaises ordipairzs Fauteuils sur piads ou rculettes

Tapis de cacutchouc dur

NV @ﬁ‘ i

Canapés

AU
THETT LT R R S R

Figure 72. Essai au choc
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Essal 13 - essai de la base en diagonale

pans l'essai de la base en diagonale (figure 73), deux forces opposé€es
dont 1'amplitude est spécifiée pour 1l'essai 13 au tableau 3, sont appliquées
simultanément aux pieds ou coins de 1l'article opposés en diagonale, aussi
P. 25 que possible du point le plus bas. Ces forces sont appliquées vers
1'intérieur 10 fois, a un rythme d'environ 20 fois a la minute.

e

N

Figure 73. Essai de la base en diagonale pour chaises et canapés

Essai 14 ~ essai de basculement

Pour un siége a bascule, une force verticale de 1.000 N est appliquée
au siége vers le bas au moyen d'un coussin de charge de 200 mm de diametre
dont le centre est situé a 175 mm en avant du point d'intersection des
lignes centrales des surfaces du siége et de dossier. Le siége doit bascu-
ler de 40 ° par rapport a la base a un rythme de 30 * 10 cvcles a la minute,
le nombre de cycles étant spécifié pour l'essai 14 au tableau 3.

Conditions de réception

Aprés avoir subi les épreuves, l'article doit étre exempt de :
a) fracture d'un membre ou d'un joint;

b) fracture ou fissure importante dans 1'épaisseur d'une section quel-
conque de 1'armature;

~c) relachement de joints rigides, dont le caractére permanent est
vérifié par pression de la main appliquée sur les parties concernées;

d) relichement de piéces d'ancrage de 1'armature inférieure ou de la
base moulées dans la structure de la coquille correspondant a la surface
de la coquille, dont le caractére permanent est vérifié par pression de la
main appliquée sur l'armature inférieure ou sur la base.

Tout jeu du dossier, des accoudoirs ou des pieds du meuble noté a 1l'in-
spection finale ne doit pas étre sensiblement plus important qu'il ne 1'était
initialement.

Aucune partie de 1'article ne doit présenter de déformation affectant
sa fonction, ou de fissure altérant son apparence.
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ANNEXE II

LISTE DE DOCUMENTS D'ORIGINE BRITANNIQUE REPRENANT
DES METHODES D'ESSAI APPLICABLE AU MOBILIER REMBOURRE ET
AUX MATERIAUX DE GARNISSAGE

Publications du British Standards Institute, Londres

106 : Pact 5 : 1954 Domestic furniture, part 5. Upholstered furniture
(5éme partie: 1954 Mobilier domestique, 5eéme partie.
Mobilier rembourré)

1006 : 1971 Methods for the determination of the colour fastness
of textiles to light and weathering. (Méthodes de
détermination de la stabilité des couleurs des textiles
a la lumiére et aux intempéries.)

1425 : 1960 Cleanliness of fillings and stuffings for bedding, up-
holstery, toys and other domestic articles. (Propreté
des matériaux de rembourrage pour literie, mobilier
rembourré, jouets et autres articles domestiques.)

1664 : 1962 Woven cottor webbings. (Sanglages tissés en coton.)

2453 : 1970 Woven upholstery fabrics. (Etoffes tissées de garnis-
sage.)

2570 : 1962 Natural fibre twines. (Cordons en fibres naturelles.)

2576 : 1967 Methods for the determination of breaking load exten-

sion of strips of woollen textile fabrics. (Méthodes
de détermiration de la charge d'alloryement de rupture
de bandes d'étoffes de laine.)

2661-2686 : 1961 Methods for the determination of the colour fastness
of textiles. (Méthodes de détermination de la stabilité
des couleurs des textiles.)

2824 : 1957 New wood wool fillings for furniture etc. !Nouveaux
rembourrages en laine de bois pour mobilier etc.)

2963 : 1958 Tests for the flammability of fabrics. (Essais d'in-
flammabil ité des tissus.)

3129 : 1659 Latex foam rubber components for furniture. (Composants
de caoutchouc mousse en latex pour mobilier.)

3157 : 1960 Latex foam rubber components for transport seating.
(Composants de caoutchouc mousse en latex pour siéges
de véhicules.)




3320 : 1970
3379 : 1961
3400 : 1967
3424 : 1961
3661 : 1961
3667 : Parts 1
and 2 : 1963
3667 : Parts 3
to 10 : 1963
4443 : Part 2 :
1972
4443 : 1969
4569 : 1970
4655 : 1970
4723 : 1971
3870 : 1960
4735 : 1971
5852 : Part 1 :
1979
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Method for the determination of seam slippage of woven
fabrics. (Méthode de détermination des glissements de
coutures des étoffes tissées.)

Flexible lcad bearing urethane components (pciyether
type) for vehicles. (Cbmposan@s supports de charge en
uréthane souple (du type polyether) pour véhicules.)

Methods of test for dust in filling material. (Méthodes
d'essai pour la poussiére dans les matériaux Jde rem-
bourrage.)

Methods of test for ccated fabrics. (Méthodes d'essai
pour tissus enduits.)

Methods for the determination of the colour fastness
of textiles. (Méthodes de détermination de la stabilité
des couleurs des textiles.)

Method of testing fiexibility of polyurethane foams.
(lére et 2éme parties: 1963. Méthodes d'essai de
souplesse des mousses de polyuréthane.)

Methods of testing flexible polyurethane foams. (Parties
3 a 10 : 1963. Méthodes d'essai des mousses souples de
polyuréthane.)

Methods of test for flexible cellular material. Inden-
tation hardness tests. (2&me partie : 1972. Méthodes
d'essai des matériaux alvéoléssouples . Essais de
résistance a la compression.

Methods of testing flexible cellular materials.
(Méthodes d'essai des matériaux alvéolés souples. !

Surface flash in pile fabrics. (Lustrage des textiles
a poils.)

Pile loss of wcven cut--pile upholstery fabrics. (Chute
de poils des étoffes de garnissage tissées a poils ras.)

Nylon stretch covers for upholstered fusniture. (Re-
couvrements en nylon élastique pour mobilier rembourré.)

Schedule of stitches, seams and stitching. (Nomencla-
ture des poi.ats, coutures et piqires.)

Method of test for ignitability and self extinguishing
characteristics of plastics and rubber cellular
materials. (Méthode d'essai des caractéristiques d'in-
flammabilité et d'auto-extinctic. des matériaux alvéolés
en plastique et en caoutchouc.)

Fire tests for furniture. (Essais de résistance au feu
du mobilier.)
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Publications de la Furniture Industry Research

Associatlior., Stevenage, Hertfordshire

Graded performance tests for furniture for seating. (Essais échelonnés du
comportement des siéges.)

Easy chairs and settees. (Fauteuils et canapés.!

Upright chairs and stools. (Chaises et tabourets.)

Martindale test for upholstery fabrics. 1963. DJM/AF/3265)
(Essai de Martindale pour les tissus de garnissage.)

The performance testing and behaviour in service of flexible polyether foam.
Constant load indentation pounding test. In FIRA Technical Report
No. 23. (Essais et comportement a 1'utilisation de la mousse souple de
polyéther. Essai de dureté et de résilience a charge constante. In
Rapport technique de la FIRA, N° 23), 1966.

The performance testing and behaviour in service of flexible polyether foam.
Dynamic indentation vecorder. In FIRA Technical Report No. 23.
(Essais et comportement a 1l'utilisation de la mousse souple de polyéther .

Indicateur de dureté dynamique. In Rapport technique de la FIRA, N°
23), 1966.

Publications de la Imperial Chemical Industries Ltd.,

Fibres Division, Londres

Assessing of the snagging propensity of “Crimpilene" fabrics. Standard test
procedure No. 335. (Evaluation de la tendance a l'éraillement des
tissus "Crimpiléne". Procédure d'essai normalisée N° 335.)

Pilling. Method of test and interpretation of results. (Hgrugeage.
Méthode d'essai et interprétation des résultats.)

Publication du Textile Institute, Manchester

The assessment of the soiling properties of upholstery fabrics. Tertile
Institute and industry. (L'évaluation des propriétés de résistance
a la souillure des tissus de garnissage. Institut ¢t industrie du
textile.) décembre 1971.
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