Transformation / Usinage des plastiques

Directives pour le traitement et l'usinage des plastiques

Remarques générales

e Les thermoplastiques non renforcés peuvent étre usinés
avec des outils de coupe en acier rapide. Pour les matériaux
renforcés, des outils en métal dur sont requis.

e Dans tous les cas, seuls des outils correctement aff(ités
doivent étre utilisés.

e En raison de la faible conductivité thermique des plastiques,
il faut prévoir une bonne dissipation de la chaleur. La chaleur
est mieux dissipée par les copeaux.

Stabilité dimensionnelle

e La stabilité dimensionnelle des piéces dépend de matériaux
semi-finis détendus, qui doivent étre recuits. La chaleur
générée par l'outil de coupe entraine inévitablement la libéra-
tion des tensions de traitement et la déformation de la piece.

Dans le cas de volumes importants de matiére enlevée, un
chauffage intermédiaire peut étre nécessaire aprés I'usinage
principal afin d’éliminer les tensions thermiques apparues.

e Les matériaux a forte absorption d’humidité (par ex. les
polyamides) peuvent nécessiter un conditionnement avant
l'usinage.

e Les plastiques exigent des tolérances de finition plus grandes
que les métaux. Il faut également tenir compte de leur dilata-
tion thermique, plusieurs fois supérieure.

Opérations d’usinage

1. Tournage

Des valeurs indicatives pour la géométrie des outils de coupe
sont données dans le tableau. Pour obtenir une finition de
surface particulierement élevée, la pointe doit étre formée
comme un outil de finition a large nez, comme illustré a la
figure 1.

Pour la coupe, I'outil doit étre meulé selon le profil montré a la
figure 2 afin d’éviter qu’un moignon ne subsiste.

Pour les piéces minces et particulierement flexibles, il est
préférable d’utiliser des outils meulés selon une géométrie de
coupe en forme de couteau (figures 3 et 4).

2. Fraisage

Pour les surfaces planes, le surfagage est plus économique que
le fraisage périphérique. Pour le fraisage périphérique et le
profilage, les outils de coupe ne doivent pas avoir plus de deux
arétes de coupe, afin de limiter les vibrations dues au nombre
de dents et de garantir des copeaux de largeur suffisante. Les
meilleurs taux d’enlévement et les meilleures finitions de
surface sont obtenus avec des outils a une seule pointe.

3. Pergage et alésage

En régle générale, il est possible d'utiliser des forets
hélicoidaux ; ceux-ci doivent avoir un angle d’hélice de 12 a
16° et des cannelures trés lisses pour assurer une bonne
évacuation des copeaux. Les diametres plus grands doivent
étre percés en deux temps ou produits par trépanation ou par
tournage intérieur.

Lors du pergage dans du matériau massif, il faut veiller a ce
que les outils soient correctement affltés ; sinon, les
contraintes de compression qui se développent peuvent
entrainer une fissuration du matériau.

Les plastiques renforcés présentent des tensions de traitement
résiduelles plus élevées et une résistance aux chocs plus faible
que les plastiques non renforcés, ce qui les rend particuliere-
ment sensibles aux fissures. Dans la mesure du possible, ces
matériaux doivent étre chauffés a environ 120 °C avant
percage ou sciage (temps de chauffe : environ 1 heure par 10
mm de section). Cette procédure est également recommandée
dans le cas du polyamide 6/6.

4. Sciage

Il faut éviter toute génération inutile de chaleur par friction,
car le sciage est généralement utilisé pour séparer des pieces
a parois épaisses a |'aide d’outils relativement minces. Il est
donc recommandé d'utiliser des lames de scie bien affiitées et
trés croisées.

Remarque : Ces informations sont fournies uniquement a titre
de soutien et de conseil sur les connaissances techniques
actuelles, sans engagement ni responsabilité. Tous les droits
commerciaux et de brevet doivent étre respectés. Tous droits
réservés.
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