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I. DEVELOPPEMENT D'UN PRODUIT 

Le programme de production d'une entreprise est le facteur essentiel et le 
plus important pour la marche efficace des affaires. Le materiau de base. la 
technologie, les conso111111ateurs et toute la physionomie d'une usine sont 
predestines par ce facteur. 

Dans la production de meubles. qui est orientee vers le marche 
concurrentiel. le developpement d'un produit represente la valeur particuliere 
et doit s'effectuer en permanence. 

Le developpement d'un produit consiste en un travail d'equipe et est partage 
en plusieurs etapes liees mutuellement. 

Chaque entreprise productive est censee reexaminer de temps en temps sa 
strategie de production. Ainsi. on fixe un niveau general de progra~ de 
production determine par les exigences suivantes: 

- originalite du produit: 
- qualite: 
- frais de production: 
- niveau de la fiabilite: 
- niveau de la flexibilite; 
- duree du cycle de production: 
- rapidite de !'expedition. 

Toutes ces exigences doivent etre accordees avec les capacites du producteur 
et ses possibilites pour un developpement de produit courant. 

11 est necessaire de mettre en evidence le degre d'equivalence d'un produit 
avec la strategie de developpement de l'entreprise. et d'evaluer les facteurs
cles de succes dont depend la fa~on avec laquelle les produits seront acceptes 
sur le marche et quelle sera leur longevite. 

Parmi ces facteurs, on distingue: 
- les facteurs de qualite. et 
- les facteyrs de rentabilite. 

Les premiers comprennent: 
- fonction. 
- fiabil i te. 
- contemporaneite technique. 
- reussite ergonomique et esthetique. 
- rentabilite d'exploitation, 
- emballage. etc. 

Les facteurs de la rentabilite sont: 
- unification, 
- modulation, 

conformite a la technologie de production empioyee. 
- convenance aux besoins du marche, 
- prix. 
- benefice brut genere. etc. 

Pour planifier le dynamisme dans le developpement d 'un produi t il est 
necessaire de connaltre certaines etapes du cycle "vital" du produit. La duree 
des etapes isolees est etablie pour chaque usine de man1ere emp1r1que, c'est-a
dire en surveillant l'accroissement des ventes sur le marche. 



2 

Le programme de production a une certaine ampleur. profondeur et 
consistance. L'ampleur signifie le nombre de groupes des differents produits 
dans une usine. La profondeur represente le nombre moyen de produits dans le 
cadre de chaque groupe. La consistance indique la conjonction etroite entre les 
groupes dans le sens de !'utilisation, des demandes de la production et des voies 
de distribution. 

Le produit est toujours ~n compromis entre le desir des acheteurs et les 
possibilites techniques du producteur. On peut designer la force attractive du 
marche et la force attractive de la production co1111e les composantes essentielles 
d'admissibilite complete d'un produit. 

On fait le classement de tous les produits en trois groupes: A, B. et C 
dans la grille suivante. 

Les produits du groupe •A" doivent etre produits souvent. Pour ceux du 
groupe "B•, il faut faire le redesign pour qu'ils puissent entrer dans le groupe 
"A• et. finalement les produits du groupe •c• doivent etre elimines et substitues 
par de nouveaux produits semblables au groupe "A", si c'est possible. 

AT1" l'RANCE 

HAUTE 11 MOYENNE 11 BASSE 

Fii. 1: Grille d'attirance d'un produit. 
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II. MEmOOOLOCIE 

Les objectifs et raisons pour l"aoplicatjon de la wethodolocje, 

Quelle que soit la structure du processus de design (c'est-a-dire. sa 
methodologie) a 1. egard du nombre et des noms des etapes differentes. son 
application dans les conditions contemporaines de la production est necessaire. 
non seulement pour liberer le travail du designer. mais aussi pour contenter 
toutes les exigences imposees par la production et le marche. 

Toutes ces demarches dans la methodologie s'effectuent soit successivement 
(selon un ordre etabli) ou bien simultanement. ou encore il faut les repeter afin 
d'introduire et de verifier de nouvelles informations qui n'etaient pas connues 
auparavent. 

Quant aux objectifs precis pour !'application de la methodologie. ils sont 
les suivants: 

(a) La creativite du designer est dirigee et definie par 
!'application consequente de la methodologie. Cela ne signifie pas 
que cette creativite soit bornee ou embrouillee par la methodologie, 
mais que celle-ci mene le designer vers les solutions exactes et 
filtre sa propre idee a fond. 

(b) L'application de la methodologie exclut l'eventualite et tout 
travail ad hoc. Cet objectif est d'une grande importance et est en 
faveur d'une idee deja expn.mee: le design est un processus 
rationnel. base sur les resultats et les connaissances de multiples 
disciplines scientifiques, c'est-a-dire qu'il est interdisciplinaire. 
Parfois. il est meme souhaitable que l 'intuition et le talent du 
designer soient inclus completement dans le processus de la 
creat1v1te. Mais il ne faut pas que toute une equipe creative soit 
detournee du chemin - ce qui impriquerait un travail ad hoc et les 
resultats obtenus ne seraient qu'eventuels. 

(c) Le designer acquiert une certaine surete et confiance en lui-meme 
en appliquant la methodologie. Ceci etant tres important pour la 
concentration et 1 •engagement professionnel dans le processus de 
design. 

Quelle que soit sa formation professionnelle specialisee, ou son 
experience et talent remarquables, le designer est oblige d'acquerir 
cette confiance et cette surete dans son travail. 11 ne peut assurer 
son travail tout seul et doit done avoir des informations bien 
verifiees et analysees. 

(d) Le but principal de !'application de la methodologie est :elui 
de garantir la realisation de toutes les exigences d'un bon design. 
Bien sur, cela ne se comprend pas de la maniere automatique, c'est-a
dlre que par le seul fait que si !'application de la methodologie est 
const>quE'nte, on obtient un bon design. Ceperidant. on est sur qu'avec 
CE' fait. les conditions objectives pour satisfaire les exiiences du 
desi~n existent. 

Parmi de nombreux motifs pour l'application de la methodologie. on designe 
les plus importants: 

(1) La complexite de tousles pr0hlemes du design d'aujourd'hui, dans 
lf>s conditions d'une production et d'une consommation en masse 
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requiert la presence d'autres specialistes afin de realiser les 
demandes de la methodologie. 

(2) A l'epoque ou toutes scrtes de communications et d'infor~ations. 
progressent, il est necessaire de selectionner ces documents. C'est 
un motif de plus pour l 'application de la metholodologie. car le 
designer et son equipe doivent disposer d'informations exactes avant 
de commencer leur travail creatif. Le designer ne peut pa~ le faire 
tout seul. ce qui nous rappelle encore une fois qu'il faut engager de 
nombreux experts (les chercheurs. les psychologues etc.) dans la 
premiere etape de la methodologie. 

(3) Le developpement technique et scientifique. ainsi que le 
developpement du marche et du pouvoir d'achat, implique un changement 
assez regulier des problemes du design et requiert au designer de se 
tenir toujours au courant de ces changements _ L' accumulation des 
donnees et une analyse bien faite dans le cadre de la methodologie 
donnent la possibilite au designer de se maintenir au sommet des idees 
contemporaines. 

La programmation represente l'etape initiale qui n'est pas directement liee 
a la methodologie du design industriel. mais qui en est la base par rapport a 
la definition des problemes. En effet, la definition des problemes represente 
dans un~ certaine mesure !'initiation a l'acces au processus du design. C'est 
un appui. une base dont le designer doit tirer les rapports les plus favorables 
de certains elements-formatifs du nouveau produit. toujours dans le cadre des 
possibilites de la production, des materiaux et du marche qui sont a sa 
disposition. 

A partir de la base d 'un programme prepare. le designer et son equipe 
procedent a l'execution du processus du design - de la methodologie qui connait 
les etapes suivantes: 

1. Phase analytique: 
L'accumulation des donnees. 

2. Phase creative: 
(a) l'analyse, 
(b) la synthese. 
(c) la verifi~ation. 

3. Phase de realisation 
(a) le developpement. 
(b) la production. 

4. Phase d'observation 

1. fhi1se analytique 

(a) A partir d'un programme etabli qui est un guide pour le travail. on procede 
a l'analyse du probleme et a la preparation d'une autre a:1alyse afin de definir 
l'obj,,.ctif du projet com;u. et toutes }es conditions le concernant. 

Definir les objectifs du de~ign suppose la familiarite avec la production. 
la technologie disponible, la structure qualificative de la main-d'oeuvre, le 
degre de conscience du design et finalement savoir ce qui est attendu d'un 
nouveau produit. 
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Dans ce projet defini, on suppose avoir tous les delais determines, lies 
a la realisation de certaines etapes et operations_ 

Les limites designees ci-dessus representent les regles que tout designer 
doit respecter_ Ce sont les cadres dans lesquels il faut proceder a la 
realisation du projet et egalement l'espace de manoeuvre pour le designer. Si 
un designer est assez inventif et habile. il reussira souvent a surmonter ces 
obstacles et a trouver le chemin vers une solution satisfaisante. 

(b) Cette partie de la methodologie - accumulation des donnees - est la partie 
la plus importante. d •a pres les experiences et idees theoriques passees et 
presentes_ 

Etant donne que le design est le produit rationnel de nombreuses exigences 
la methodologie doit elle aussi etre basee sur des hypotheses et des faits reels. 

Toute information ou donnee, recueillie par des specialistes autres que les 
designers ne doit pas etre empirique. mais precise et reelle. Cela sous-entend 
que ces donnees doivent etre elaborees professionnellement et des lors pretes 
a etre utilisees. Une information est precise lorsqu'elle est complete. et sa 
realite doit refleter la verite. 

Chacune de ces infomations est presentee au designer et a son equipe sous 
la forme d'un questionnaire, systematiquement classe par chapitre. 

Ces questions doivent aborder les sujets suivants: 

les donnees sur le systeme de la production, l'equipement des machines et 
outils. les materiaux disponibles et leur remplacement possible. 

Les donnees ergonomiques sur les usagers du futur produit. 

les donnees sur les exigences fonctionnelles. celles du maniement. de 
surete et de l'entretien. 

Les donnees sur les exigences du marche: les qualites esthetiques. les 
produits concurrents et leur performance. les formes de placement (comment 
la vente du nouveau produit est con~ue), les motifs de la clientele au 
moment de l'achat etc. 

Les donnees sur la presentation des produits: 
graphique. le papier d'emballage. etc. 

l'emballage. l'aspect 

Quand toutes ces donnees soot recueill ies. il faut les classer 
convenablement et se preparer pour la phase suivante de la methodologie ou une 
analyse detaillee est a faire, et ou les donnees importantes pour le developpemnt 
d'idees creatives du designer ou d'autres experts sont retenues. 

(c) Pour acceder aces informations et donnees, des enquetes sont faites. Elles 
representent le procede le plus repandu. Cela depend dl's information qui doivent 
etre obtenues et des conditions sous lesquelles une enquete est faite. 

11 exi ste aussi le type d' interview nomme "li brE>". ou bien "ferme". Dans 
le premier cas, la personne interogee repond aux questions spontanement. Dans 
le cas de l'interview "ferme", un ordre fixe de questions est etabli, et souvent 
les seules possibilites de reponse sont "oui" ou "non", ou bien encore sous une 
forme limitant leur choix de reponses. 
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2 . Phase creative 

Cette phase comprend !'analyse. !'estimation et la valorisation des donnees 
recueillies. qui sont tres importantes pour la qualite du design du futur 
produit. 

(a) L'analyse est toujours rationnelle et objective. car c'est le seul moven 
de proceder correctement. des le debut. a un probleme de design. Dans l'analy~E. 
il est necessaire aussi de tenir compte des conditions et des lim~tes qui (comme 
deja mentionne) crecnt l'espace de manoeuvre du designer: plus cet espace est 
large, plus le designer aura la liberte de choix et de ~ouvement. Dans le cas 
ou ces limites sont tres nombreuses et infranchissables. le designer n'a qu'une 
sortie - une seule solution pour le design. ce qui represente pour lui une 
situaticn extremement defavorable. 

(b) La synthese. le deuxieme stade de la phase creative, consiste en 
!'exploration et la verification de !'exactitude de certaines idees sur le futur 
design; cela veut di re que c 'est en fai t un passage de la maniere iruhcti ve a 
la maniere deductive dans le concept du designer. Ce saut s'effectue 
successivement a travers des hypotheses et des verifications. d'explications 
orales et le "jeu creatif" qui consiste en fait de faire de nombreuses esquisses 
et dessins parmi lesquels un petit nombre reste a figurer dans le choix pour 
verification. 

Cette synthese represente dans son essentiel un raissonnement judicieux 
d'une part (en s'appuyant sur des donnees recueillies, classees et estimees au 
cours de la phase precedente). et la presentation individuelle et creative des 
idees d'autre part. 

Quant a la creation, elle depend toujours de la capacite du designer et de 
son equipe. Ces elements subjectifs ne doivent pas etre exclus du processus 
entier de creation d;un nouveau design, car c'est la creativite de l'homme, sa 
culture et son esprit qui poussent le changement de nombreuses situations dans 
le monde des objets qui nous entoure. 

Si tout cela est neglige. la methodologie du design se reduira a la 
transmission technique des informations verifiees a un produit qui n'aura pas 
de valeurs humaines, ni de caracteristiques de creativite. Ces dernieres, quelle 
que soit leur analyse rationnelle. doivent contenir des signes d'individualite. 

(c) La verification est le dernier pas de cette phase ou la creativite du 
designer et d'autres specialistes se met en evidence. Son but est de trouver 
une solution qui, entre differents essais. hypotheses. esquisses, model es, 
satisfairait entierement les exigences et les conditions posees par le designer. 
Tres souvent, la verification se poursuit dans la phase suivante de la 
methodologie. celle de realisation, jusqu'au moment ou on fait des prototypes. 

3. Pbase de realisation 

(a) Apres avoir elabore les croquis (ils sont generalement traces a main levee 
et proposent des solutions pour satisfaire des fonctions definies). on passe au 
premier degre de la ?hase de realisation - au "developpement". 11 s'effectue 
dans le bureau d'etuJes. avec la participation du designer. et represente 
l'ajustement final de l'idee acceptee par tous. 
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L'•avant-projet" est d'abord fait. C'est la mise au point des solution:; 
envisagees en croquis. Le dessin comportera une quotation generale et des 
precisions suffisantes pour realiser un prototype qui participera a cette mise 
au point. Le dessin est generalement execute a l'echelle 1:1. 

Le "dessin de projet" definit avec exactitude la solution retenue. formes. 
dimensions essentiel les. 301nts. et toutes les precisions necessai res a la 
poursuite de l'etude. Celles-ci sont consignees dans une nomenclature. Ce 

dessin est realise a l'echelle 1:1 OU a une echelle reduite pour obtenir un plan 
tres lisible. Ce dessin sert de reference au bureau d'etudes. il n'est pas 
utilisable directement en fatrication industriell~. 

Le "dessin de definition" precise sans ambiguite. pour chaque piece. les 
exigences fonctionnelles. par le trace. la quotation. la nature des materiaux 
Pt les traitements de surface. Des precisions de formes et de dimensions non 
fonctionnelles viendront completer celles deja indiquees. Pour satisfaire ces 
exigences. il est indispensable de travailler en concertation avec le bureau des 
methodes. 

Les "dessins de fabrication" et le "dessin d'operation• sont etablis par 
le bureau des methodes. Ces dessins concretisent l'etude de la gamme de la 
fabrication et precisent les conditions de fabrication pour realiser les pieces 
conformes aux dessins de defitions. 

Puisque le designer ne participe pas directement au processus de la 
production. il est tres important que tout schema. esquisse. ou dessin soient 
expliques precisemment. Le designer assume ainsi la plus haute responsabilite. 

L'etape de developpement se termine par la fabrication des prototypes ~ui 
d'apres toutes leurs caracteristiques doivent coincider avec des produits en 
serie. Cela signifie qu'il faut refaire le prototype. jusqu'a ce que tous les 
details et toutes les dimensions soient bien executes. La seule difference est 
que les prototypes ne sont pas fabriques de la meme maniere que les produits en 
serie. 

Un prototype doi t etre accompagne de toutes les donnees economiques 
necessaires. y compris celles de calculs qui sont faits pour mieux connaitre la 
rentabilite de ce prototype. 

Avant de commencer la production en serie. selon la methodologie 
contemporaine du design industriel, on fait subir des tests de toutes sortes a 
un produit afin d'ecarter a temps les fautes possibles. Une fois entre dans la 
production en serie (dans laquelle beaucoup a deja ete investi). le produit ne 
doit plus etre corrige car c'est une enorme perte pour les producteurs et pour 
l'equipe creative. cela representerait un compromis inutile. Par consequent. 
toute responsabilite morale et financiere est remise en cause. 

(b) 11 est inutile d'elaborer trop sur la production en serie. parce que c'est 
un travail routinier pour certains groupes de specialistes, d'ouvriers 
competents, techniciens OJ ingenieurs. Si tous les details sont bien examines 
et les fautes eventuelles ecartees, et si la supposition est faite que le 
processus technique et technologique est garanti, il n'y aura plus aucun obstacle 
p0ur entamer la production en serie dans la mesure o~ les services des sections 
competentes (avant tout celle du marketing) le determinent. 
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4. Phase d'observation 

Cette phase doit avoir 1£: role de survi>iller l'"itinerairt> du destin" du 
nouveau produit. sa fonction. son aspect. son prix etc. II y a bien des exemples 
ou certains produi ts "'l.·ivent" longtemps sur ie marche. en dehors de quelques 
petites corrections .• ~t :>ont bien acceptes. Ceci prouvt> qu'un hon design ne doit 
pas etre ephemere par son aspect et sa qualite. 

La methodolot-:i e du desi~n 
demandes de la product ion et 
contradictoires. 

industriel bien appl ique£· r•'llt reconcil ier les 
la consommat ion de m.'.isse qui soot parfoi~ 

L'homme se situe entre eux. et c'est '('·"!!" lui que tout est cree. L'homme 
est egalemnt l'initi<Heur principal de to~tt pro~res. entre autr<' du design 
industriel. 

Les valoris.itions dans des phases isolees sont faites en equipe 
professionnelle. av<>c des specialistes en: vente, desip1. fourniture. production 
et controle de la qualite. La valorisation doit constater a quel point le niv~du 
d'un produit satisfait les buts. les ressources et la rentabilite programmees. 

III. ANALYSE DES VALEURS 

Une partie tres importante dans le developpement du produit est !'analyse 
des valeurs par laquelle on re~herche la combinaison optj_male de la forn.:tion et 
des frais. 

Les elements principaux qui doivent etre analyses sont les suivants: 

- integrite de la construction, 
- fonction. 
- couts des materiaux. 
- temps de fabrication. 

L'analyse des valeurs ne peut se faire que par un travail en equipe. Toutes 
les activites dans le developpement d'un produit et dans le proc·'.>ce: d'analyse 
des valeurs sont decrites dans les schemas presentes ci-dessou~· 

PROGRAHMATION 

DESSIN DU PROJF.T 

~NCl.ATURF. 

DESCRIPTION TF.CHN I QIJf: 

SPECIFICATION DES OUTJLS 

TECHNOLOCIF. 

SCHEHA DE OONNEES POUR I.A PREPARATION 
OF. I,• ANALYSE DF.S VALF.IJRS 

~~~P-R_o_T_o_T_Y-Pf_:~~~~~~~ 

REHARQllF.5 ET OHAIJTS 

·-{ PJOU>ITI~ D'Nt-l.ICRATI~ 
1-----



PROTOTYPE 

TESTE DE LA 
QUALITE 

REHARQUES DES 
ACHETEURS 

FONCTION 
EX I GEE 

COUT DES 
MATER I AUX 

COUT DU 
TRAVAI I. 

9 

Analyse des valeurs 

I 

-

ANALYSE DES 

VALEURS, 

EVALUATION 
I 

I DU PROTOTYPE I 

I 
i 
I -

-

.._____ 

>----

---

...._____ 

DECISION POUR 
L'ACCEPTATION DU 
PROTOTYPE 

CONSTRUCTION 
AHELIOREE 

SOLUTION POUR LA 
DIMINUTION DU COUT 
DES MATERIAUX 

SOLUTION POUR LA 
DIMINUTION DU COUT 
DU TRAVAIL 

FONCTION AMELIOREE 

AUGMENTATION DES 
ELEMENTS UNIFIES 

RENT AB I I. I TF. AlJGHENTF. 
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Procede dans lequel l'analyse des valeurs est inclue 

PROGRAMMA TION 

1 

~SION POUR IE COMMENCEMENT DU DEVELOPPEMENT, 
OQUIS 

I 

J, 

ANALYSIE DES VALEURS COURTE 
(Travail en equipe) 

J, 

SECTION POUR LE DEVELOPPEMENT ACCEPTE 
OU PAS LA PROPOSITION 

J. 

EXECUTION DES DESSINS DE DEFINITION, FOURNITURE 
DES MATERIAUXi EXECUTION DU PROTOTYPE 

1 
ANALYSE DES VALEURS PRECISE 
(procede long) 

J, 

SECTION POUR LE DEVELOPPEMENT PkEND ONE 
DECISION DEFINITIVE . , 

PLANIFICATION DE 

l 
LA VENTE, DELAIS 
DE LIVRAISONS, 
PROSPECTIJS, 

PREPARATION FINALE DE LA PRODUCTION: PHOTOS 

STANDARDS DF. QUALITE, ELEMENTS DE TRAVAIL, ,, 
HETHODES, HOULF.S, HESURES DES TEMPS DE TRAVAIL, ' 
OF.;.AIS POUR LA PRODUCTION, OF.LAIS POUR LA 
FOUNNITURE 

BUT: 
DANS LA PRODUCTION: Produit industriel fait d'apres unc methodologie 

planifiee et standards de la qualite. 

SUR LE HARCHE: Bon produi t, fournf avec ses prospectus ct son pr ix. 

REMARQUE: La confirmation du prix fait partic du procede integral. 
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Algorythme du developpe111ent d'un produit-procede 

BESOIN POUR UN NOUVEAU PRODUIT r----
'------r---------' } 

IDENTIFICATION DU PRODUIT 

PRESENTATION VISUELL~ 

non 

DECISION ~---~ST 0 P 

oui 

CONSTRUCTION DES DESSINS DE DEFINITION 

DECISION non 

oui 

EXECUTION DU PROTOTYPE 

DECISION non 

oui 

DOCUMENTATION POUR LA FABRICATION 

SERIF. "ZERO" 

non 
OF.CISION 

Oil i 

[ Pl.AMI FICATION or-: LA rRonucTION 

PRODUCTION EN SERIE 
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IV. UNIFICATION DES ELEMENTS COHHE BASE POUR UNIFIER LES OUTILS 
ET LES OPERATIONS PRODUCTIVES 

La production industrielle est inimagineable sans l 'unification des produits 
tenant compte qu'elle ne devient pas une limite at-solue pour la creativite des 
designers. 

!>i parfois il n'est pas possible d'unifier completement les elements. H 
faut essayer d'obtenir les semi-produits unifies sur lesquels on ajoute ensuite 
les operations necessaires. 

La rationalisation de la production est definie par le facteur 
d'unification. 

Le tableau presente ci-dessous montre comment il est possible de cortroler 
le facteur d'unification du rapport produits-unites: 

Unites X Elements Y Y1 Y2 Y3 ..... _ ... _ .... Yn 

Xl 

X2 

Xn 

Les produits (unites) sont representes par "X" et les elements (cotes. 
bases, pieds) par "Y". 

r'.' d 1 'f. . Xn racteur uni ication: -
Yn 

Cette formule montre que le facteur d'unification est d'autant plus grand 
que le nombre des differents elements est plus petit et que la production est 
plus rationnelle. 

V. NORMALISATION 

(Toutes les dimensions donnees sur les esquisses sont basees sur les normes 
AFNOR - Association Fran~aise de Normalisation - et ISO - I 'Organisation 
Internationale de Standardisation.) 

La normalisation est un enjcu majeur des strategies industrielles et 
commerciales d~s entreprises. Pour etablir et adopter les normes de qualite d'un 
produit on mobilise une equipe comprenant des experts dans tous les domaines 
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touches. Ce travail est orgna1se par les grandP.s associations nationales de 
normalisation (comaes celles citees ci-dessus). 

Etant donne que les chaises sont les produits les plus frequents a l'Usine 
Pilote. ce rapport se concentre sur les dimensions normal isees des chaises 
d'usage courant. 

La base pour chaque normalisation est l'ergonomie. 

D'une maniere plus generale. on admet aujourd'hui que l'ergonomie est une 
science qui preconise des theories et techniques tres diverses. destinees a mieux 
adapter aux possibilites et aux besoins de l'homme les obj~ts et les equipements 
et aussi l'cmbiance clans laquelle il se trouve. L'ergonomie est une rencontre 
de plusieurs disciplines scientifiques visant a creer un rapport de convenance 
parfait entre l'ho11111e et l'objet dans son travail et plus generalement dans sa 
vie quotidienne. (Voir les dimensions pour plusieurs types de chaises a la page 
suivante.) 
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VI. CONSTRUCTION 

Traditionnellement. le bois occupe la premiere place dans nos habitations. 
Les arbres font partie de notr~ environnement immediat et sont exploites depuis 
la plus haute antiqui te. Sur cette longue habi tude repose une connaissance 
profonde des quc.lites de sa mise en oeuvre. sa solidite. mais aussi ses 
proprietes esthetiques et meme du rapport que l'on peut etablir avec une matiere 
aussi vivante. 

Un meuble bien construit doit avoir la solidite. la rigidite et la 
durabilite de construction assuree par des procedes adequats. 

D'abord. par durabilite du bois de bonne qualite. il faut entendre: 

- la resistance aux efforts en service (solidite). 
- la conservation des formes et des dimensions (stabilite). assurant en 

particulier un fonctionnement et un usage correct. 
- l'absence de deformation ou de rupture et de fentes inesthetiques dues 

aux changements d'humidite. 
- !'alteration ou degradation en general dans le temps. y compris la bonne 

tenue des finitions de surfaces et l'absence d'attaques biologiques dans les 
conditions normales de service. 

Vus de l'aspect esthetique. certains defauts de structure. tels que les 
noeuds sautes. mastiques ou bouchonnes. les poches de resine etc. ne sont toleres 
que dans les parties cachees. 

Assemblage 

L'assemblage de bois est l'un des criteres de qualite les plus importants 
d'un produit. On entend par assemblages les systemes de jonction des pieces qui 
constituent un chassis. une carcasse. un panneau etc. Les pieces a assembler 
peuvent etre simplement dressees et juxtaposees. OU fa~onnees de maniere a auto
bloquer. 

Le plus gros effet en design s 'obtient quand le fa~onnage ne sert pas 
seulement pour augmenter les surfaces de contact des pieces assemblees et assurer 
la solidite de la liaison par auto-blocage. mais represente en meme temps un 
point esthetique. 

Les divers assemblages ont une resistance plus ou moins grande a la traction 
et a la compression suivant la direction dans laquelle s'exercent ces efforts 
et en fonction des characteristiques du bois. 

Les differents adhesifs et colles facilitent les liaisons des pieces. mais 
ne doi.vent pas etre consideres comme la solution uni verselle des problemes de 
liaison. 

I1 y a quatre types de sollicitations possibles a un Joint: traction. 
cisaillemenc. clivage. pelage. Il faut dessiner le joint pour resister a des 
sollicitations de traction ou de cisai!lement. Les surfaces collees doivent etre 
les plus grandes possible. 

Les pieces assemblees sont maintenues entre elles: 

- par un simple jeu de leur forme. 
- par l'adjonction d'une piece de bois ou d'un accessoire (quincaillerie), 
- par chevillage, clouage, vissage, boulonnage. agrafage. 



16 

- par collage. 

On peut classer les assemblages suivant deux types de criteres: 

(a) La position des pieces les une par rapport aux autres, 
(b) Le type des entailles. 

(a) La position des pieces: 

l. En croix. 
2. En •T•' 
3_ A un angle, 
4_ Cote a cote, 
5_ Aboutees. 
6. Emboitees. 

(b) Types d'entailles: 

7. A mi-bois, 
8. A tenon et mortaise, 
9. A enfourchement, 

10. A rainure et languette, 
11. A queue d'aronde, 
12. D'onglet, 
13. A tourillons 

La plupart de ce type d'assemblage est deja utilise dans l'Usine Pilote. 
On n'execute toutefois pas encore l'assemblage a tourillon et rarement 
l'assemblage avec une fausse languette. 

Les tourillons sont des cylindres de bois avec des rainures helicoidales 
utilises pour: 

- pos1t1onner des pieces avant collage ou vissage, 
renforcer un collage lorsque l'action de la colle peut etre insuffisant~. 

- renforcer un assemblage de parties courbes decoupees, la resistance des 
extremites des bois •tranches•. 

Afin de laisser sur chaque rive une joue minimale de 3 a 5 11111, les bois 
inferieurs a 12 mm ne doivent pas etre assembles a tourillons. 

Les tourillons doivent etre rainures longitudinalement OU torsades, pour 
assurer une meilleure penetration et un reflux de la colle, tout en assurant une 
liaison sans jeu. 

Par leur action de penetration, les tourillons augmentent les surfaces de 
collage. De par leur pos1t1or. et le sens des fibres. ils ameliorent la 
resistance des collages fortement sollicites. 

La plupart des embrevements ordinai res peuvent etre remplaces par des 
embrevements a fausses languettes, car ils sont plus economiques sur le plan de 
matiere et sur le temps d'usinage. 

Ce procede apparait le plus rationnel pour reunir deux pieces: 

- il n'est pas necessaire de calculer le volume de bois necessaire pour 
prendre la fausse languette dans l~ masse. 
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- les rainures identiques dans les deux pieces assurent un alignement 
regulier des faces choisies. 

- les fausses languettes sont des produits standards ou prepares en quantite 
suffisanr:e pour abaisser le cout de production. La section courante de ces 
languettes est de 5xl6__ Elles peuvent etre en bois massif ma.is le plus souvenr: 
elles sont en contreplaque_ 

Pour toutes les fabrications en ser1e, il faut admettre que les procedes 
d•usinage ne peuvent realiser des pieces rigoureusement identifques. Dans ces 
conditions, la dimension realisee, pour etre acceptable, doit se situer entre 
une di~ension maxima.le et une dimension minima.le. compatible avec l•ajustement 
d•autres pieces. La difference de ces extremes constitue la tolerance. 

Le obis et ses produit:s derives, de par leur nature variee et leur 
sensibilite aux variations hygrometriques, accepLent une precision d•execution 
d'un produit fini de l'ordre de O.l .... eventuellcment de 0,05 mm si le materiau 
est particulierement stable. 

Dan la quotation, d'une fa~on generale, la cote nominale est suivie de la 
valeur de l'ecart superieur et inferieur_ 

Differents Lypes d'asseablages sont present:es aux pages suivant:es. 

TOURILLONS 

0 
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finitions 

Dans le domaine de l 'ameublement, la finition est un domaine complexe compt:e 
tenu de la grande variet:e des mat:eriaux de revet:ement: et de protection employes. 
Le polissage et le pon~age des bois sont des operations qui det:erminent, pour 
une bonne part, la qualit:e du result:at final quelle que soit: la nature du produit 
d'applicat:ion. Le pon~age est une operation importante qui precede en general 
l'applicat:ion du produit definition. Plus celle-ci devra etre brillante, plus 
le pon~age devra etre fin. Le pon~age se fait progressivement en allant: du grain 
le plus gros de l'abrasif au grain le plus fin. 

11 est recommande d'humidifier le bois avant le pon~age fin pour que les 
fibres eventuellement comprimees par le rabotage ou le raclage se dressent. Le 
pon~age doit: et:re effect:ue apres sechage complet. 

Quincaillerie 

Le meuble contemporain utilise un grand nombre d'element:s de quincaillerie 
et les fabricants proposent: un eventail tres varie de produits. 

Tous les principaux metaux et procedes de decor des metaux sont: utilises 
pour la fabrication des articles de quincaillerie. On fabrique aussi des 
elements ou accessoires en bois (boutons) ou en mat:iere plastique (goujons, 
charnieres etc.). 

Les elements de quincaillerie les plus frequents sont les articles 
d'assemblage. Quelques exemples de la production yougoslave sont: present:es aux 
pages suivantes. 
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CHARNIERES 

S • D = F • K • 13 
11 • D = K - 13 
F=S-11 
K=3-""7"5 
D = 0. 3. 6. (9) 

X=4 + K-0 
f= (S-x) > Fmin 
K = 3 ..... s 
D = o. 3, 6, (9) 

••S+D•K+F 
x • f (0, F) 
F•fM 
K•3-+5 
D•0,3 

I( "' 
0=? 

3 4 

10 6 

11 6 

12 

13 3 

X= 14 3 

15 

16 0 

17 0 

18 

v 16 18 20 

Fmin 0.6 1.2 1.6 

_,.: -
~ ~o·;; i:S: K= 

~'~~; = .... 3 4 
- 6-

2 -. 6 

3 ,:,,_·.:. 

4 i·3-
X= 5 4-.-;:. 3·-~-.--... 

6 ~ 
7 <· O' .... 

8 ~~ o· ..:.:..... ... 
9 ~.--:" . --tr.::;· 

v 16 18 20 

Fmin 1,2 2.4 3,2 
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VII. CLASSIFICATION DES HEUBLES 

La classification des m~ubles peut se faire soit: 

(1) en prenant en consideration les meubles les plus repandus ou les plus 
typiques consideres sous l'angl~ de leur rapport a l'homme. 

(2) selon les materiaux ut~lises, ou bien. 
(3) selon leur style. 

1. Classification sous l'an&le de leur rapport a l'homme 

(a) Sphere de l'habitat. 

Ceux qui le concernent d'une man1ere directe: en lui permettant de 
s'assoir (les sieges). ou de s'allonger (les lits). 

Ceux qui concernent plutot les objets 
quotidienne: les supports (tables, consoles), 
sorte (coffres, commodes, placards, armoires). 

necessaires a sa vie 
les contenants de toutes 

Certains jouent parfois plusieurs roles: console a ~iroir, commode-
secretaire, armoire a glace. 

meubles de cuisi~e 
bibliotheques 
meubles pour les jeunes 
meubles pour les enfants. 

(b) Sphere de travail. 

Hobilier et equipement incorpore pour: 
jardins d'enfants 
ecol es 
bureaux 
magasins 
h6pitaux 
h6tellerie 

2. Classification selon des materiaux utilises 

Heubles en bois massif (carcasses) 
Heubles en panneaux de: 
. contreplaque a ame en bois massif ou de placages . 
. contreplaque panneaute: dont l'ame est constituee par des planches de 
bois massif de plus de 30 mm de largeur, collees entre elles . 
. contreplaque latte: dont l'ame est constituee par des lattes de bois de 
largeur comprise entre 7 et 30 mm . 
. contreplaque lam~lle: dont l'ame est constituee par des lamelles de bois 
massif (ou des placages) de moins de 7 mm d'epaisseur disposees sur chant 
et collees entre elles . 
. panneaux alveolaires: dont l'ame est constituee par un reseau alveolaire 
ayant des faces en contreplaque . 
. contreplaque composite: dont l'ame ou certaines ocuches sont constituees 
d'autres materiaux que le bois massif ou de placage . 
. en panncaux de particules non revetus . 
. en panneaux de particules transformes (plaques bois et revetement divers: 
strativies, decoratifs. PVC, enduits prepeints, laques, etc.). 
Meubles rembourres 
Meubles en rotin 



Heubles en matieres plastiques 
Heubles en metal. 

(3) Classification par styles 

Signification du mot •style• 
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Les grands createurs respectaient un ensemble de regles techniques et 
formelles qui faisaient reconnaitre leurs productions comme objets de •style• 
mais savaient aussi t:ransgresser ces regles pour en creer d 'autres: ce phenomene 
est COllllll\.lm a taus les arts. 

Ce mot indique aussi une parente formelle qui lie le meuble aux autres modes 
d' expression artistique de la 11eme epoque. Archi t:ecture. Arts Textiles. 
Peinture. Sculpture. 

Afin de montrer la multiplicite des solutions que les creat:eurs, a toutes 
les epoques, ant mis en oeuvre pour satisfaire leurs contemporains, et: rendre 
hommage a la richesse de leur imagination. les quelques pages suivantes 
present:ent: une retrospective restreinte de styles: 

i. Egypte, Grece, Ra.e (antiquite) (3100 av. J.C .• -IVeme s.) 

Les meubles donnent l'impression d'une simplicite raffinee, d'un gout 
exigeant pour les belles formes. 

Les tecnniques de fabrication sont tres poussees malgre un outillage 
rudimentaire. 

Les artisans ant fait preuve d 'une grande creativit:e. Ils ant: verit:ablement: 
cree des "meubles-sculptures". Les pieds des sieges sont sculpt:es: sabots de 
taureaux. pattes de lions. L'assise est souvent placee assez bas: 30 cm. 



ROME 
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EGV?TE 

GRECE 
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ii. Renaissance (XV. XVIeme s.) 

l~s meubles deviennent des objets prec1eux qui temoignent du luxe et du 
raff inement de leur proprietaire et vont jouer dorenavant une part importante 
dans !•evolution decorative. 

Les progres techniques vont dans le sens du gout. permettant un travail plus 
precis. habile. raffine. L•utilisation du bois de noyer donne la possibilite 
a une sculpture fouillee. au tournage, au travail de moulures. On introduit 
•1•intarsia•. techr.ique de l'incrustation: dans des panneaux. creuses selon un 
dessin. on colle du marbre, du metal precieux. de l'os. de l'ivoire. des bois 
de couleur. 
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iii. Louis XIII (1610-1643) 

Les formes et le decor soot plus etroitement con~us en fonction de l'usage 
du meuble et de la piece a laquelle il est destine. 

La technique la plus employee 
usuel pour les parties portantes: 
developpe. 

est le tournage. surtout dans le lllQbilier 
pietements. entretoises. L' intarsia se 

Les sieges ont une silhouette assez lourde. 
moins grandes qu'au XVIeme siecle. 

Les tables soot en general 
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iv. Louis XIV (XVlleme s.) 

La silhouette des aeubles est encore massive. stable. geometrique, an1mee 
par la polychromie (dorure, aarqueterie, aarbre) et une large utilisation du bois 
sculpte et du bronze. 

Le pietement des sieges est sculpte: entretoises en •ff•_ 

La production des aeubles pour •1a ville• se developpe. Certains 
producteurs fournissent les deux clienteles (la cour et la ville). c•est le cas 
de BOULLE (1642-1732). ebeniste ordinaire du roi loge au Louvre, remarquable 
technicien de la aarqueterie. inventeur de la comaod£, createur de meubles 
prestigieux. 
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v. Regence (XVIIIeme s.) 

Les changements entre le style rec~iligne du •grand siecle• et le style 
curvil igne du XVII Ieme siecle sont tres lents _ c· est ce passage que 1 'on 
qualifie de •style regence•. 

Les palais et les hotels se transforment. les architectes organisent. 
reamenagent. en prevoyant dans leurs plans une specialisation des pieces. Apres 
la naissance de la •salle a manger• vers 1680, on voit apparaitre le •salon•_ 
Tous les elements du mobilier tendent au confort et a la gaite. 

Les meubles s'allegent et se courbent. Ce siecie est fertile en crea~ions 
et en diversification. 

Les pietements sont en console enroulee vers l'interieur ou l'exterieur, 
ou termines par un •sabot de biche•. 



31 

vi. Louis XV (1730-1770) 

Les sieges tendent a devenir une sorte de sculpture. Les courbes des pieds 
leur donnent un mouve11ent ondulant in1nter:-ompu puisqu • il n • y a plus de 
traverses. On donne aux assises, aux dossiers et aux accoudoirs des fonaes 
sinueuses, incurvees. 
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vii. Louis XVI (XVIIIeme s.) 

La production du meuble augaente. les corporations de menuisiers et 
ebenistes se sont rapprochees. la technique s•est affinee, les produits sont 
d•une excellente qualite. On ne cree pas de nouveau type de siege: leurs 
proportions sont t:res humaines. la geometrie de leurs const:ructions est soulignee 
par le decor_ 

Les pieds anterieurs sont verticaux. les pieds posterieurs inclines ver 
l•arriere. les accoudcirs recules. 

Les dossiers sont tres divers: en medaillon. en •chapeau• et:c _ On 

introduit les dossiers en bois scltlpte •en lyre•. 

Les moulures. les montants sont sculptes de decors •antiquisants•. 

TuT!TATJ.'6 
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~ I 
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viii. Directoire (XVlleme s.) 

La periode historique du •oirectoire• ne dure que d'octobre 1795 a novembre 
1799. La denomination de •style Directoire• concerne les creations qui, depuis 
environ 178 S jusqu •a 1 • Eapi re. soot marquees par le gout pour 1 •Ant iqui te 
•severe•: grecque. romaine et puis cgyptienne. 

La premiere exposition publique des produits •industriels• est organisee 
en France en 1798. 

La structure des meubles. la plus souvent affirmee, perpetue celle du style 
Louis XVI: la geometrie regne strictement. le decor est de plus en plus sobre. 
jusqu'a la severite. 

Certains sieges soot imites de modeles releves sur les vases grecs ou chez 
les Romains. 

t 
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ix. Eapire (XIXe.e s.) 

Ce style est ne pendant le regne de Napoleon Bonaparte. 

Les meubles refletent le gout pour la grandeur et la severite. Les formes 
sont simples. massives. 

On retrouve les memes types de sieges que sous le Directoire dans des formes 
voisines. 



x. Restauration (XIXeme s.) 

Les annees 1827 a 1980 voient les debuts du •style a la cathedrale•. 

Le dessin des sieges est base sur un jeu de courhes. Les canapes ont des 
pieds courts. parfois des roulettes, des montants enroules vers l'exterieur, des 
dossiers sinueux. 

\ I 
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xi. Second F.mpire (XIXeme siecle) 

Louis-Napoleon. neveu de Napoleon Itt se fait el ire en 1851 a la presidence 
de la Republique. puis restaure l'Empire. 

Les m<?ubles de cette periode s~nt marques par eclectisme. composites. 
tarabiscotes. 

Le mobilier des classes moyennes est la reproduction industrialisee de celui 
des classes dirigeantes. La construction est tres mecanisee: certains elements 
soot faits a la chaine (pieds, montants, plateaux). 

La fantaisie s'exprime beaucoup dans la multliplicite des sieges et leurs 
formes, souvent saugrenues, dans des materiaux nouveaux. 

Les chaises sont tres differ·mtes: "a la. chinoise" im1tant des barrieres 
asiatiques, a capitons, cordees, au dossier en medaillon. Le rotin offre des 
possibilites de decors nouveaux. 

. I 
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xii. Art nouveau (XX:eme siecle) 

Une "avant-garde• de createurs comme Fan de Velde. Hackintoch, Gaudi, 
s'exprime dans ce style flexible, "ligne coup de fouet", style "nouille"_ 

Les meubles crees par cette "avant-garde" paraissent deriver des flexions 
et des structures vegetales. 

Le decor est constitue par la structure elle-meme et les moulures qui 
peuvent etre observees sur les tiges florales. Certaines parties sont Je vrais 
bas-reliefs dans le bois massif. La "Belle epoque" se termine par la guerre de 
1914_ 
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xiii. Le style des •Annees Foiles• (1925) 

Les tendances contradictoires sont tres nettes dans les elements du 
mobilier: la tradition s'oppose a la recherche. Les formes "Arts deco" sont 
des volumes geometriques massifs, dont la lourdeur et la severite sont adoucies 
par l'emploi de courbes. 

Certains arci.1.tectes dessinent en fonction des materiaux industrialises. 
Le Corbisier. Breuer, Hies Van der Rohe. 

Les sieges denotent la recherche du confort:" abaissement de l'assise, 
l'inclinaison du dossier. 

I .. 
J \ 
I \ 

·I• 
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xiv. Epoque conteaporaine 

Les progres techniques et l'industrie mettent a la disposition d'un grand 
nombre d'usagers des possibilites infinies. Le marche du "meuble neuf est en 
grande partie constitue par des copies industrielles de "styles" anciens. adaptes 
aux dimensi~ns des appartements contemporains. ou aux modes de vie. 

Le meuble "design" est issu des mouvements avant-gardistes et de l'esprit 
du BAUHAUS ( ecole en Allemagne). Celui-ci s •est diffuse a pres 1933 par la 
dispersion des professeurs et des eleves emigres de l'Allemagne nazie vers les 
autres pays europeens ou les Etats-Unies d'Amerique. 

L' evolution des techn:.ques a fourni de nouveaux materiaux: stratifes. 
panneaux de particules. mousses de polyester. matieres plastiques. 

Leur raise en oeuvre par des machines-outils precises et complexes, apres 
des etudes d'une haute technicite, permet une production de qualite qui est 
soumise a des regles de normalisation. La simplification des montages a permis 
la vente en "KIT". c'est a-dire en pieces demontees. 

Le dessin du meuble de creation a un caractere tres abstrait: volumes et 
lignes geometriques' recherche de proportions. adaptation a la fonction. Le decor 
dans la conceptio~ traditionnelle a disparu, il vient de la mise en evidence des 
materiaux. des assemblages, de la finition: bois de placages a nervures 
decoratives tubes chromes, aciers polis, laques etc., de la noblesse ou la non
forme des matieres plastiques. 
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