L est amusant” de tourner des matiéres
plastiques sur un tour i bois ou & métal,

La matiére plastique ordinaire se tourne trés
facilement, le copeau s’évacue en un ruban
long, mince comme du papier et la surface
laissée par un outil bien coupant ne demande
qu'un polissage final trés réduit. Les objets
tournés qui comprennent des courbes, comme

exemple des chandeliers ou des socles de
ampes, sont plus faciles i travailler sur un
tour & bois, car "outil doit étre tenu 4 la main.
Le mumlcp droit des cylindres et des cdnes
est plus régulier sur un tour & métaux od la
position de |'outil est fixe et ol le travail est
uniforme. Les caractéristiques du tournage
des matitres plastiques ordinaires sont simi-
laires 4 celles du tournage des métaux non
ferreux et les méthodes de tournage de ces
metaux doivent étre appliquées aux matidres
plastiques. Toutes les matitres plastiques

peuvent étre moletées; le dressage longitudinal
et transversal est parfait. Elles vent étre
travaillées trés facilement avec des outils de

forme et avec de [|'attention vous pouvezr

tourner un filetage net et précis.

Les données générales du tournage sont
fournies dans le tableau, figure 1, tandis que
la figure 5 donne la liste des vitesses de tour-
nage et la conversion des m/mn en tours par
minute pour des diamétres déterminés.

Pour savoir comment ces tableaux s'ap-

pliquent, supposez que vous fassiez un travail
de t%ur suh:; un HIE:; de “EE’Ii“’.d‘ ? mﬂ. Eﬂ
matiere thermoplastique - ' o
gure 1 donne la vitesse mrmg’:‘ de go m/mn,
puis, se reportant 4 la figure § vous verrez
qu'une vitesse de go m/mn sur un arbre de
25 mm de diamétre e une vitesse de tour
de 1150 tours par munute. Cependant, la
gamme des vitesses variant de 30 a 120 m par
minute donnera un travail satisfaisant. Re-
marquer d'aprés le tableau (fig. 1) que les
lastiques p émlﬁes (résines fondues) ont
in d'une vitesse et d'une avance
lente de l'outil et que l'inverse est fﬁh&ﬂll-
ment vrai pour les plastiques thermoplastiques.
Ces recommandations s'appliquent 4 tout
trwaild:muimd.:ﬁnunq& lametre; mais
sur un travail de plus grand diamétre, les
vitesses de tournage des tht:nnph:tfqun
peuvent étre augmentées considérablement
ce que le cycle de refroidissement est plus

ong.

Tﬁn: bonne indication pour |'exécution par-
faite du travail est la forme et I’ t du
copeau. S'il colle et adhére 3 la pointe de
'outil de tour, la vitesse est trop forte; si le
copeau a tendance i se briser ou & se réduire
en poudre, l'outil ne convient pas et les passes
sont trop rapides. Mais, en observant les
données correctes et la passe convenable, vous
obtiendrez un copeau long, en forme de

CONDITIONS DE TOURNAGE DES MATIERES PLASTIQUES
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Vitansa

scisntfigue | commarclans Avanae |
de In l‘.J:‘I'. ﬂ!l!ﬁliiﬂﬂhii e tﬂl‘]ﬁl EHI'JEI ; It.'“.'“m‘..
. Plastiqus types ! i IR,
. § Phénoliques Cataline | 120 canvenable 0,1 | LAgere odeur. T“P"'“'“ inole svec
fonduss : Marblette | de 30 & 180 on mains prassion moyenns. Passe jusqu'h 3 mm.
A e e Vatl Aun dalk _‘l copeau deviant cassani,
Action abrasive prononcéds. Tourner
Laflnded Formica §0-90 2,1 | avec des outils en carbure de tung-
Micarta ou moins atbne. Pointe de 1'outil aves incidenos
: 3 !Iﬂllli-" da 15 snviron.
Acétamm de Lumarith 80 convenable 0,2 ﬁ"ﬁ::: .'E:::;:‘hh“"ﬂg:mlilm'ﬂ'n
E caullulops | Tanits 1 de 30 & 130 ou moine | Au dal MII.'HI-.. Lan ﬂm-
¥ e - = — | de oces -IIT:: catdgoriss iln:ln'l‘p:ltl—
Acéiate el bury- B0 convenable 0,2 | quemant identiques au point de wvus
tate de cellulose  Tenite 11 de 30 & 120 ou moins | Ppropriéiés physiques. Excellents pour
. _ i i L =S | i= tournage & la main,
Lucite 80 0.3 Cdeur douceltrs, Lorsgu'sn lourns &
Acryliques } moins g [ la main, assurer une pression asses
5 o ] __Hﬂ:lnln - s L _“_'f"“i_“" | fermas. Faible vitesse de brochs.
Plax 38 0.4 | Légére odeur. Nécessile une pression
Folystyrine i anser dlevée. Encrasis les outils,
i v it e% meine | cravailler k faible vitesss,
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PROCEDES DE FIXATION
DES FEUILLES DE MATIERE PLASTIQUE

U sopeau long, mince st réguller indiquas qgue les

sonditions d'un bon tournages sont toutss rempliss.

L'incidencea négative ast obtenne ¢n tenant le manche
ds l'sutll un pesa plus haut gqus ls ranchant,

Boulonnage ceniral de la piéas,

5 CALCUL DES VITESSES D'USINAGE

Di.. ITL Imin

milire ; o

de la 30 Ll 80 o0 120 180 1806 .

pl b .7 e . Ci-dessus of cl-dessous, fournage des sphéres au
() ¥ mn moyen d'un tibs k bord ranchant, I saffit d¢ meuler

P ) R l'axtrémité bisn d'aplomb,
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Les cordens st las hélices se font au moyen
d'un outil de formes (Ag. 10 ei 12), Les plices
longues de plus de 10 cm sonit tenuss par
une contrepoints & hilles (Ag. 10). Les plices
epurtes sont serrédes dans le rmandrina 3 mers,
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ruban, qui s'enroule en dehors de la pointe de

I'outil sans casser {ﬁad..bﬂ;.

Une étude des mé m%.luyéu pour la
fixation de 'ouvrage est pour beaucoup dans
le tournage correct des matidres plastiques.

figures 2, 3 et 4 illustrent les principes
fondamentaux, et la figure g montre ‘ouvrage
tenu dans un mandrin courant 4 3 mots, sur
un tour 3 métaux. Dans la figure 2, le disque
de matibre plastique est fixé contre un disque
en bois avec la courtepointe portant sur un
bloc de bois dur. Dans la figure 3, un carré
de matiére plastique est tout simplement vissé
sur un morceau de bois dur, lui-méme fixé au
plateau du tour. Aprés que le tournage est
achevé, il est détaché avec un outil i saigner.
La figure 4 montre la méthode la d];lu.l simple
de montage d'une feuille mince lastique
ol un trou de cent est possible. Un boulon
 au travers du centre d'un disque de

is dur fixé au plateau maintient fortement
en place le disque de matiére plastique. Les
es 7 et 8 montrent comment pour le
tournage des sphéres en matidre plastique, il
faut retoucher la surface sphérique au moyen
d'un morceau de tube d'acier meulé perpen-
diculairement & travers I'extrémiré, La aﬁ tre
est tournée grossibrement avec les outils de
tournage ordinaires, puis finie avec 'outil en
tube dont la diamétre intérieur doit étre d'en-
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viron 3/4 du diamétre fini de la sphére. Les
arbres sont montés entre centres la méme
maniére que les carrés de bois.

Avec une équerre 4 centrer, tracer deux
lignes a angle droit sur les deux extrémités de
la piéce pour trouver le centre. Ensuite, faire
un trait de scie suivant les lignes tracées sur
une profondeur de 1,5 mm sur une des extré-
mités de fagon & ce que la pointe de la broche
OCCupe une position permettant un entraine-
ment convenable.

Percer un lgl:l:it trou au centre de l'extrémité
opposée de la piéce pour que la contrepointe
porte. Sur un tour 4 métaux, la matiére plas-
tique peut aussi étre montée suivant un trou
de centrage de 6o degrés et étre entrainée par
une piéce appelée toc comme dans le tournage
des métaux. Les pitces courtes peuvent étre
fixées comme sur les figures g et 10. Si la pitce
a plus de 100 mm de long, l'extrémité non
travaillée devra étre maintenue Sﬂ-:a.r la contre-
pointe 4 billes (fig. 10). La derniére illustration
montre aussi comment on utilise un outil de
forme pour réaliser des cordons en montant
cet outil sur une courte tige en acier de 3 mm
d'épaisseur (fig. 12). Puis, la piéce i travailler
est montée sur le mandrin du tour 4 métaux
(fig. 10). En reliant le chariot 2 la vis mére du
tour, l'outil formera une hélice, comme le
montre la vue de gauche de la figure 11, Bien

MECANIQUE POPULAIRE




ﬂ SIX MOYENS
IHJ:‘P‘H de tenir les Cylindres

sur le Tour

Des mandrins légérement coniques sn bois dur sont utilisés pour tenir les oylindres de fori dlaméire. Le mandrin
eat soit un bloc soit un solide en forms de orolx. Jusqu'i 20 cm de long, tenir les cylindres an les serrant intérisurement
aved les 3 mors du mandrin ordinaire sans support i la contrepointe.

ALESOIR COMIQUE
A CONE MORSE
Me 1

Le mandrin conigue convient surtout pour les cylindres & parcis trés minces, Les deux ofnas an bois sonl placds
sur una tige filetée tenue sur le tour. Le blocage de la piéoe se falt au moyen de I"écrou de sarr Ege Fur ufe tige Haide.

I L =

Le mandrin & frottemment tient In pléce simplement par frottement. Pour L tournage intérisur, on donns sx bloc les
dimensions vouluss avec ls serrage néocessairs. Cecl ne a'appligus qu'aux longusura assaz faibles.
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27 FPOLISSAGE DES MATIERES PLAST IQUES
'i':::_' [ n;:‘;:::" Fremiére Deuxidmes Obswesr.

| __sissage .: sissage | fHnitlon | finition | vations

Papier de Papier de | Corindon | Biang B e 1 ;
verre 160 ou | verre 840 on [ | polir
gréa humide | grés humide ! |
|Plazre ponce ‘humides jouant| Tous composés & polir| buffle & '
catégoriss 1o mdme réle qua ls Fongage en particulisr Tripoli =

___ laussble |
Toutes Papler de | Papler de | Lains S
4 catbgories | verrs 180 ou | vorre 240 ou |dscier fine

| grés humide | gras humide . i
Reryligues Papier de | Papler de |Babie irbs | ‘Banc A & volonté chawld

varre 180 ou | verra 240 ou |fin ou grda | polir fags pendani
| grés humide l.“!‘!"'._'“.'f'““".i A polir | 2 haures 4 80°C.
Nedtaten | Poll da Foutll |Bable ou grés| Trigel | iR S

suffisant & pollr humide|

entendu, le pas de la vis doit étre égal 4 la lar-
geur du bourrelet tracé sur |a Piéce en matiére
plastique. Tandis que de gros bourrelets (fig. 10)
peuvent &tre exactement espacés en suivant des
marques au crayon, des bourrelets rapprochés
sont espacés en orientant le chariot paralléle-
ment a la pitce. On obtient le en lisant
directement I"avance sur Ja maniwﬁ:-!du chariot.
_Bourrelets et spirales sont faits & faible
Vitesse en utilisant des petites passes,
La premiére régle du tournage des matidres
plastiques est simplement de meuler I'outil
. avec beaucoup de dégagement et de le conser-
Ls pongage humide snléve les marques d'outil ver trés bien afflité. La figure 13 montre les
#f polit la surface suffisammaeni pour préparsy ia Fﬂi.ﬂ.ls impurtants de l'ﬂ_fmugt de l'ﬁuﬁll mais
. ceci s'applique & I'outil en acier carré tenu 4
demeure dans le porte-outils. En travaillant
avec l'outil tenu 4 la main sur le tour A bois,
l'incidence négative est obtenue simplement
en tenant la poignée de I'outil un petit peu
plus haut que le tranchant. Parmi les outils &
main de tournage, "outil 4 bec rond est le plus
communément utilisé pour le tournage des
matiéres plastiques. A cause de son rayon, il
offre le minimum de surface de contact et il
laisse moins facilement de marques de brou-
tage. Les figures 14 i 25 illustrent et détaillent
les méthodes de fixation et de tournage des
cylindres creux en matiére plastique et des tubes
de diverses longueurs. Les mandrins 3 coins,
les divers types de mandrins extensibles en bois

e Y dur, et les cones sont habituellement utilisés,

Ci-dessus, ohtention d'un beau poli an moyen d'une  En régle générale, les mandrins sont faits sur

te & polir. Ci.d ; k 1a laine d'scl . . .
B “compesite Belplonine d'acler ¢ tour pour s'adapter 3 I'ouvrage A effectuer

La figure 26 montre un montage ordinaire
sur le tour 4 bois pour le pnfimagﬁes matiéres
plastiques aprés leur tournage. La figure 27
nne sous forme de tableau, les opérations
de finissage recommandées. Les vitesses pour
le pongage humide et le polissage ]:emrent étre
un peu Plus elevées que pour le ournage.
d I'ouvrage se compose de bois et de
matiére plastique, comme sur la figure 2g, le
e grossier 4 sec est suivi d'un polissage
avec de la laine d'acier fine. Quand le pongage
a enlevé les fines rayures et les marques d’outil
un excellent polissage est produit en un clin
d'eil avec un produit de g:mg:, appliqué
comme sur la figure 28. pongant et en
issant, avoir soin de ne pas échauffer
‘ouvrage inutilement.
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