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Les Bulletins techniques de I’ICC

A I’occasion, I’Institut canadien de conservation a Ottawa
publie les Bulletins techniques afin de diffuser, parmi les
conservateurs et restaurateurs de biens culturels du Canada,
I’information sur les techniques et principes les plus récents
dans le domaine de la conservation-restauration. L’auteur
sera heureux de recevoir toute observation que voudront

bien lui soumettre les lecteurs et les lectrices.

L’auteur

De 1987 2 1992, Carl Schlichting a été au service de la
Section d’ethnologie de I’Institut canadien de conservation,
ol il s’est spécialisé dans la restauration des collections
industrielles et s’est intéressé en particulier aux supports
d’exposition, 4 la mise en réserve et a la manutention des
objets de musée. Avant d’entrer a I’ICC, il a travaillé au Royal
British Columbia Museum et au Service des sites historiques
du ministére de la Culture de 1’Alberta. Titulaire d’un dipléme
de beaux-arts en sculpture et d’un dipldme en techniques
muséologiques du College Algonquin (1982), il est membre
de I’ Association canadienne des restaurateurs professionnels
et est actuellement établi a4 son compte, a Nelson en
Colombie-Britannique.

Résumé

Au cours des derniéres années, les mousses de polyéthyléne

et les feuilles de plastique cannelées sont devenues d’usage
courant au sein des musées. Dans le présent bulletin, on a
compilé de nombreuses techniques et illustré des méthodes
mises au point pour le travail de ces matériaux qui sont utilisés
dans la mise en réserve et le soutien des objets de musée. Les
nombreuses illustrations détaillées aident le lecteur & concevoir
les méthodes de fabrication décrites dans le texte. On trouve
également, dans les annexes, une liste des outils utilisés

pour fagonner ces matériaux.

Couverture

Illustration de Carl Schlichting.
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Introduction

Les mousses de polyéthyléne et les feuilles de plastique
cannelées sont sans doute les deux produits les mieux appréciés
et les plus largement utilisés dans les musées. Les plastiques
portant les appellations commerciales Ethafoam, Micro-Foam,
Cor-X, Coroplast et Hi-Core sont aujourd’hui couramment
employés dans les musées. Si ces matériaux sont utilisés avec
succes dans un éventail d’applications de plus en plus vaste,
c’est parce qu’ils sont stables, abordables et faciles a trouver

et a travailler.

Le présent bulletin renferme un certain nombre de techniques
et présente des méthodes €lémentaires mises au point pour le
travail des mousses de polyéthyléne et des feuilles de plastique
cannelées. L’auteur espeére que ce bulletin suscitera également
de nouveaux perfectionnements dans ce domaine.

Parce que ces matériaux peuvent facilement se travailler a

la main, les illustrations reproduites dans ces pages mettent
I’accent sur des techniques qui ne nécessitent pas d’outils
électriques ou de machines d’atelier. Toutefois, les outils élec-
triques permettent de prédécouper les matériaux beaucoup plus
rapidement, surtout quand il s’agit de réaliser le méme article
en série. Dans la plupart des cas, pourtant, les supports et les
boites confectionnés sont propres a chacun des objets; une
main experte saura alors réaliser le travail en un rien de temps.
11 faut s’assurer de prendre toutes les précautions nécessaires
lorsqu’on doit travailler avec des outils €lectriques (y compris
le port de lunettes de protection, etc.).

En raison de la rapidité avec laquelle la technologie évolue,
il se peut que certaines parties de ce bulletin tombent assez
vite en désuétude.

Néanmoins, les techniques et méthodes de base qui y sont
exposées continueront d’étre valables. Nous espérons qu’elles
sauront inspirer le lecteur 2 mettre au point des techniques
nouvelles et novatrices, adaptées a ses besoins particuliers.
Tout I’art consiste essentiellement a concevoir des méthodes
en faisant appel aux moyens les plus simples, comportant le
moins d’étapes possible d’exécution.

Matériaux
Mousse de polyéthyléne

L’Ethafoam est un matériau idéal dans les musées, puisqu’il
ne contient que du polyéthyléne pur, formé selon différentes
grosseurs alvéolaires et densités (figures 1, 2 et 3). Le produit
le plus répandu est la planchette 220 de DuPont, offerte dans
les épaisseurs de 2,5 cm (1 po), S cm (2 po) et 10 cm (4 po).
(DuPont est, dans le monde entier, 1’un des fabricants les plus
importants et les plus faciles d’accés pour ces matériaux.) Ces
types de planchettes se vendent en longueurs de 2,7 m (9 pi).
La feuille 221 de DuPont est présentée en rouleaux, dans les
épaisseurs de 3,2 mm (1/8 po), 6 mm (1/4 po), 9,5 mm

(3/8 po) et 1,3 cm (1/2 po). La planchette 220 de DuPont

existe dans le blanc (naturel), le bleu et le noir. La feuille 221
de DuPont n’est offerte que dans le blanc. Il est conseillé de
n’utiliser que le blanc, puisque les produits de couleur bleue et
rose renferment des additifs instables qui ne sont ni nécessaires,
ni recommandés pour les besoins des musées. Pour sa part, la
pigmentation noire ou grise est stable, puisqu’elle se compose
de carbone. Le polyéthyléne posseéde une excellente stabilité et
peut étre fagonné sans peine a la chaleur; toutefois, il tolére mal
les rayons ultraviolets et adhére mal.

Les différentes applications industrielles de 1’Ethafoam ont
donné lieu a des produits intéressants, qu’on peut utiliser dans
les musées. La baguette Backer représente 1’un de ces produits;
il s’agit d’Ethafoam gris extrudé en baguettes continues dont

le diamétre varie de 6 mm (1/4 po) 2 10 cm (4 po). La baguette
de 10 cm (4 po) de diamétre existe dans différents coloris;
cependant, seul le blanc est conseillé dans les musées. Les
baguettes de moins de 5 cm (2 po) de diamétre se vendent au
pied et celles dont le diametre est supérieur sont présentées en
longueurs de 1,8 m (6 pi). De nombreuses quincailleries vendent
actuellement un isolant a tuyauterie pour bricoleurs qui est en
fait un tube fendu d’Ethafoam gris foncé, dont le diamétre hors-
tout est de 3,8 cm (1 1/2 po) ou de 5 cm (2 po). Réalisés a partir
de formes rectangulaires, les genouilléres pour les travaux
ménagers et le jardinage sont limitées par leur longueur et

leur forme; elles peuvent cependant étre d’une certaine utilité
quand elles sont découpées en tubes simples ou trongonnées.

Feuilles de plastique cannelées

Au Canada et aux Etats-Unis, ce produit est bien connu sous

le nom de Coroplast. En Europe, il existe sous 1’appellation de
commerce Cor-X. Il s’agit d’un copolymere composé pour envi-
ron 90 pour cent de polypropyléne de qualité alimentaire et de
10 pour cent de polyéthyléne. Il est fabriqué selon un procédé
d’extrusion en continu; en d’autres termes, on peut fabriquer des
feuilles de n’importe quelle longueur. Les dimensions standard
sontde 1,2 x 2,5 m (47,2 x 98,4 po). Il convient de noter qu’a

la livraison, ces feuilles ne sont pas nécessairement coupées

a angle droit. Pour en découper un morceau a partir de I’extré-
mité, toujours utiliser une équerre alignée par rapport aux
cannelures, qui sont parallles.

Les cannelures donnent a cette feuille toute sa rigidité. Les
parois des cannelures ne sont pas toujours perpendiculaires aux
surfaces de la feuille, ce qui ne devrait cependant pas avoir d’in-
cidence sur la plupart des applications. Au moment d’écrire ces
lignes (1992), ce matériau était offert dans plusieurs épaisseurs :
2 mm (5/64 po), 3,5 mm (9/64 po), 4 mm (5/32 po), 5 mm
(13/64 po), 6 mm (1/4 po), 8 mm (5/16 po), 10 mm (25/64 po)
et 14,2 mm (9/16 po) (figure 4). On peut aussi se procurer dif-
férentes densités dans ces épaisseurs. Plus la feuille est dense
(c’est-a-dire, plus les parois sont épaisses ou plus le poids en
résine est élevé par métre ou par pied carré), plus le matériau
est rigide et robuste. La société Matra Plast Inc. fabrique, sous
I’appellation de commerce Hi-Core, des feuilles de 6 mm



(1/4 po) a 14,2 mm (9/16 po) d’épaisseur. La gamme des pro-
duits Hi-Core comprend en outre la «série Hi-tech», qui se com-
pose de feuilles cannelées particnlierement rigides. Cette rigidité
supplémentaire s’obtient en ajoutant aux résines des charges
inertes. Cependant, 1’auteur a constaté qu’il n’est guere facile

de trouver ces matériaux plus rigides chez les distributeurs.

Les feuilles cannelées de 1,3 cm (1/2 po) et de 4 mm (5/32 po)
d’épaisseur se vendent dans un large éventail de coloris. Les
produits de couleur ne présentent aucun risque et peuvent

étre utiles pour le codage ou la désignation des objets; malgré
cela, le blanc semble étre le préféré du personnel de musée.

Les produits épais ne sont pas aussi faciles a trouver dans les dif-
férents coloris que les feuilles minces; ils sont plus couramment .
offerts dans la couleur naturelle translucide de la résine ou dans
le blanc. Le blanc se salit facilement, ce qui peut présenter un
inconvénient; mais, méme dans ce cas, on peut nettoyer trés effi-
cacement ce plastique & 1’aide d’un chiffon humecté d’alcool,
sauf si la feuille est trés éraflée ou profondément rayée. Par
contre, les feuilles blanches utilisées pour confectionner des pla-
teaux, des boites et des revétements d’étagére ont 1’avantage de
mettre en évidence la poussiére accumulée et les insectes morts.

En raison de leur stabilité, les feuilles de plastique cannelées

se prétent parfaitement, sans risque, & n’importe quelle applica-
tion en musée : boites ou plateaux de rangement, revétements
d’étageres ou supports d’exposition. Robustes, rigides et
légeres, les feuilles de plastique cannelées sont idéales pour
remplacer les cartons & base de papier acide et les matériaux en
bois. La feuille de 4 mm (5/32 po) prend déja une place de plus
en plus importante dans I’industrie et est maintenant largement
utilisée dans les musées. Si les entreprises d’emballage conti-
nuent d’étendre la variété et le nombre de formats des boites
offertes, ce produit deviendra sans doute le matériau a contenant
le plus répandu dans les musées. Il se peut trés bien que les
produits de 6 mm (1/4 po) ou plus d’épaisseur, lancés récem-
ment, remplacent le contreplaqué et les cartons-plumes dans

la confection des supports, des étageres et des boites de
rangement surdimensionnées.

Découpage et faconnage
de la mousse de polyéthyléne

Les membranes alvéolaires des mousses de polyéthyléne sont
trés minces et flexibles, ce qui peut éventuellement entrainer
des difficultés dans leur découpage. Deux types de tranchants
donnent de bons résultats dans le découpage de ces matériaux.
Le premier est un bord trés coupant, affiité avec précision et
poli, comme celui que 1’on retrouve sur les nouvelles lames de
scalpels ou les couteaux Olfa. Il est difficile de leur conserver
leur tranchant trés fin. C’est pourquoi il faut réserver ces outils
expressément pour le découpage des mousses de polyéthyléne
et en remplacer fréquemment les lames, ou les affiiter (ce qui
nécessite beaucoup d’adresse). Les bords trés tranchants se
prétent parfaitement au découpage de fentes, au percage,

ou encore a la réalisation de découpes droites dans les
matériaux minces.

L’autre type de tranchant bien adapté aux mousses de
polyéthyléne fait appel aux irrégularités (ou «rugosités»)
microscopiques, qui déchirent la structure alvéolaire, un pen
comme un couteau de boucher qui tranche la viande. Pour

se servir de ce type de tranchant, il faut en quelque sorte scier
le matériau selon un mouvement de va-et-vient. Ce type de
tranchant nécessite un entretien moins fréquent et est plus facile
a affiiter, Le fusil du cuisinier permet de bien affiiter un couteau
a débiter (figure 5). A force de pratique, on peut également se
servir de ce fusil pour affiiter les lames courbes.

Le découpage de trous et de bouchons cylindriques s’effectue
facilement au moyen d’emporte-piéces pour le li¢ge. Pour
bien afffiter les emporte-pieces, il est préférable de se servir
de I’outil congu a cette fin. Pour leur part, les couteaux de
forme spéciale peuvent conserver leur tranchant grice a

une lime-aiguille fine.

11 peut parfois s’avérer utile de découper des formes complexes
dans un morceau de mousse de polyéthyléne de 10 cm (4 po)
d’épaisseur avec une scie a ruban électrique. Avant de découper
la forme voulue, nettoyer la lame de la scie en la faisant tourner
dans des morceaux de mousse inutilisables jusqu’a ce qu’il

n’y ait plus trace de sciures de bois. Apres avoir découpé des
planchettes de mousse épaisses, il se peut qu’il soit nécessaire
d’épousseter la surface découpée afin d’enlever les fines
particules de mousse déposées par la lame.

On peut fagonner rapidement des nids et d’autres formes
concaves grice & des lames courbes faites sur mesure, que 1’on
chauffe au préalable (figure 6). Le découpage, wrés rapide, pro-
duit une surface parfaitement lisse; il faut toutefois chauffer la
lame au chalumeau afin de briller les résidus. Dans toutes les
techniques olt 1’on brile des plastiques (ce qui nécessite des
températures supérieures a celles voulues pour les ramollir
seulement), il faut prévoir une bonne aération. Le découpage

a chaud comporte un autre inconvénient, puisqu’il laisse des
résidus de polymeére briilés sur la lame du couteau qui risquent
de salir la surface de la mousse si on ne nettoie pas réguli¢re-
ment la lame. Dans la production en série, la fabrication d’outils
coupants 2 fil chauffant peut se justifier. Toutefois, il est diffi-
cile d’utiliser ces outils dans la réalisation des formes convexes
ou concaves. Les lames courbes non chauffées sont également
utiles dans certains cas.

La figure 7 illustre 1’utilisation de tous ces outils.

Découpage des feuilles de plastique cannelées
Découpages élémentaires

Le découpage des feuilles de plastique cannelées s’ apparente
au travail du carton ondulé. Les découpes suivent généralement
des lignes droites qui sont soit paralléles, soit perpendiculaires
aux cannelures. Elles sont pratiquées dans toute la profondeur
de la feuille, ou assez profondément pour permettre de

plier la feuille.



Le découpage d’une feuille standard de 4 mm (5/32 po) a
1’aide d’un couteau Olfa demande peu d’efforts. Il n’est pas
absolument nécessaire d’utiliser une régle de précision pour
réaliser les découpes dans le sens des cannelures, puisque ces
dernieres guident 1a lame (figures 8 et 9). Toutefois, pour
découper la feuille en travers des cannelures, il faut se servir
d’une regle de précision en métal robuste et marquer d’abord le
plastique (tracer une ligne en rayant 1égérement la matiére avec
le coutean), puis le découper en un ou deux traits. Si on peut
facilement découper, 2 main levée, des formes convexes,

il est cependant plus difficile de réaliser des formes concaves
prononcées. Il ne faut pas essayer de découper des courbes a
I’aide d’un couteau Olfa puisque sous la pression exercée

en le tournant, la lame divisée en plusieurs parties peut casser
brusquement. Il peut étre nécessaire d’utiliser une scie a

ruban ou a découper pour réaliser des formes complexes,
concaves et convexes.

On peut aussi découper, au moyen d’un couteau Olfa, les
feuilles plus épaisses de 8 mm (5/16 po), 10 mm (25/64 po) ou
14,2 mm (9/16 po) d’épaisseur. 1l faudra alors sans doute faire
le découpage en plusieurs traits de couteau, selon la force de
la main. Toujours marquer d’abord la découpe voulue, et ne
Jamais exercer de pression trop forte sur une lame non guidée.
Le couteau, contrairement 2 la scie, permet de réaliser un

bord fini et propre.

Découpages a la machine

La scie a ruban, qui accélere considérablement le découpage
des feuilles épaisses, est pratique pour réaliser des découpes
nombreuses. Toutefois, cet outil laisse une barbe grossiére

et rugueuse, qu’il faut enlever a 1’aide d’un rabot de coupe.

On peut aussi se servir d’une scie circulaire a table, équipée
d’une lame & pointe de carbure et a dents fines, congue pour les
plastiques. Il faut cependant faire une mise en garde a ce sujet :
seul un opérateur de scie expérimenté peut réaliser des découpes
avec ce modele de scie. Les feuilles cannelées ont tendance a
s’écailler sous la lame, puisque la surface du dessus n’est pas
bien soutenue. En outre, a cause de la légereté et de la flexibilité
de la feuille, 1a scie risque davantage de se coincer dans la
maticre et de produire des rebonds dangereux.

Faconnage des feuilles de plastique cannelées

Les cannelures de ces feuilles offrent un bon nombre
de possibilités intéressantes.

Méthodes de découpage

Une fois que I’'un des quatre cdtés d’une cannelure est découpé,
la cannelure perd sa rigidité. Quand on plie la feuille, la surface
non découpée sert de charniére. Le pli peut étre réalisé sur la

surface du dessous ou du dessus du produit fini.

On peut réaliser les découpes dans le sens de la longueur des

cannelures ou a contresens, perpendiculairement aux cannelures.

En pratiquant une découpe a contresens sur une feuille standard
de 4 mm (5/32 po), il n’est pas nécessaire de découper la feuille
plus profondément que la surface du dessus. Les parois des
cannelures se déchirent quand on plie la feuille. Dans les
feuilles de 10 mm (25/64 po) ou de 14,2 mm (9/16 po)
d’épaisseur, les découpes a contresens doivent étre plus
profondes, afin de couper les parois.

Gréce a ce procédé, on peut réaliser des plis intérieurs lisses
dans les boites, ce qui est idéal pour le rangement des objets
(figures 10 et 11). Toutefois, les cannelures laissées a découvert
sur les coins extérieurs des boites peuvent étre tranchantes et les
boites risquent d’étre renversées par accident.

Une autre méthode permettant de créer des coins extérieurs et
intérieurs lisses consiste a utiliser un ciseau a trongonner droit
(figure 12). Il est assez facile, grice a cet outil, d’enlever la sur-
face de dessus des cannelures. Il faut cependant plus d’adresse
pour réaliser le trait en V nécessaire dans le sens contraire des
cannelures. On découpe le V en deux traits, soit un c6té du V
dans un sens, puis 1’autre cdté dans 1’autre sens, en se servant
d’une régle de précision en acier pour guider le ciseau. Pour
effectuer ce genre de découpe, la main qui tient la régle doit
toujours se trouver derriére le ciseau. On peut aussi se servir
d’un couteau a passe-partout pour réaliser sans danger ces
travaux de découpage a contresens.

Application de la chaleur

La chaleur est le moyen le plus facile et efficace de réaliser un
coin dans une feuille de plastique cannelée. Quand on ramollit,
sous 1’effet de la chaleur, une zone sur 1’une des surfaces de la
feuille ou sur les deux surfaces, cette zone perd sa rigidité tant
que le plastique ne s’est pas refroidi. On peut plier une feuille
ramollie selon n’importe quel angle. On peut réaliser un coin
prononcé selon n’importe quel angle par rapport au sens des
cannelures, a la condition de ramollir 4 la chaleur une bande
droite et étroite du matériau avant de le plier. On peut fagonner
des feuilles pouvant atteindre 6 mm (1/4 po) d’épaisseur en
n’en ramollissant que la surface du dessous. Cependant, le

pli est plus robuste et droit quand on ramollit les deux surfaces
de la feuille. Il faut absolument ramollir les deux surfaces des
feuilles dont I’épaisseur est supérieure & 6 mm (1/4 po)

avant de les plier.

Pour ramollir les feuilles de plastique cannelées, on peut

se servir de fils chauffants électriques généralement utilisés
pour les feuilles et les panneaux d’acrylique. Cependant,
pour réaliser des plis courts et des formes spéciales, il est
plus rapide de chauffer le plastique au chalumeau. Les nou-
veaux modeles de microchalumeaux au butane se prétent
idéalement a ce genre de travail, en raison de leur faible
encombrement, de leur fonction d’allumage instantané et
de la flamme chaude et vive qu’ils produisent. Il est toutefois
préférable de se servir d’un chalumeau au propane ordinaire
pour ramollir les grandes longueurs de feuilles, puisque

la flamme est plus grosse.



Quand on commence a chauffer la feuille cannelée, la surface

se plisse et jaunit 1égérement. Quand on fait avancer le chalu-
meau sur la ligne de pliage, la surface plissée laissée derriére

la flamme se lisse. On recommande de s’exercer a balayer

la flamme en suivant des lignes sur des restants de feuilles
cannelées afin de connaitre exactement la distance entre le
plastique et la flamme, et la vitesse de déplacement de la
flamme. L’objectif consiste 4 ramollir uniformément une

bande droite d’environ 1 cm (25/64 po) de largeur dans le sens
de la ligne de pliage a réaliser. Plus cette bande sera droite et
uniforme, plus le coin sera précis. On peut, si on le désire, tracer
au stylo des lignes pour guider le chalumeau,; les lignes ainsi
tracées disparaitront dans le coin, une fois le plastique pli€. On
peut aussi, pour réaliser une ligne de pliage bien droite, déplacer
le chalumeau en suivant une régle de précision ininflammable
avant le pliage.

11 faut maintenir le pli dans la position voulue pendant au moins
5 2 10 secondes, soit le temps que le plastique se refroidisse et
prenne la forme souhaitée.

Selon 1’auteur, le meilleur moyen de fagonner les feuilles de
plastique cannelées consiste 2 les ramollir (figure 13). A la fois
simple et souple, le ramollissement a la flamme est plus facile
a apprendre que les méthodes de découpage.

Adhésifs et attaches
Mousse de polyéthyléne

L’adhésif thermofusible constitue le moyen le plus pratique
d’assembler deux morceaux de mousse ou de coller du papier
ou du tissu sur la mousse, entre autres. Le pistolet-colleur, qui
est maintenant un outil standard pour ce genre de travail, est
trés rapide, en plus d’étre facile 2 manoeuvrer.

Appliquer une faible quantité d’adhésif, aux endroits néces-
saires seulement. En régle générale, appliquer 1’adhésif de
maniére 2 le rendre invisible une fois le joint fini, aussi bien
pour des raisons esthétiques que pour éviter que 1’adhésif
n’entre en contact avec la mati¢re de 1’objet.

Quand il sort par la buse du pistolet-colleur, 1’adhésif est telle-
ment chaud qu’il fait fondre les minces membranes alvéolaires
de la mousse, ce qui peut déformer la surface de 1a mousse.

Pour abaisser la température de 1’adhésif, 1’étendre rapidement
en une mince couche sur la surface de la feuille an moyen d’un
batonnet de bois (figures 13, 14 et 15). Ainsi, 1’adhésif fondu
se refroidit rapidement et offre 1’adhérence voulue. Cependant,
on a peu de temps, dans ’ensemble, pour appliquer 1’adhésif,
I’étendre et mettre en place les deux picces avant que 1’adhésif
ne refroidisse trop; ce court délais limite donc la grosseur ou la
longueur du joint a réaliser. Toujours appliquer 1’adhésif sur le
morceau le plus épais a coller, 1’étendre en couche mince, puis
poser le morceau le plus mince sur le plus épais. On peut ainsi
coller, sur de grosses pieces de mousse, de petits morceaux
minces de mousse, de tissu, et méme des fibres comme la
ouate de coton, la bourre de polyester et le feutre.

Il importe de signaler qu’une fois le joint refermé, 1’adhésif se
refroidit lentement, a cause de la qualité isolante des mousses
de plastique. Pour de meilleurs résultats, continuer d’exercer
pendant au moins 30 secondes la pression voulue pour
refermer le joint.

On peut aussi thermosouder a 1’air chaud des piéces de mousse.
Toutefois, le thermosoudage demande plus de temps que le
thermocollage et n’est pas pratique quand il s’agit d’assembler
des mousses minces a des matériaux plus épais ou de souder
ensemble de grandes surfaces.

Il existe aussi de nombreuses méthodes d’assemblage des
matériaux et des mousses qui ne font pas appel aux adhésifs.
Il s’agit notamment du piquage, de la couture et du plissage
(figures 16, 17 et 18).

Feuilles de plastique cannelées

Le polypropyléne, qui constitue 1’essentiel de la feuille de
plastique cannelée, a malheureusement un défaut : il n’a guére
d’affinités avec les adhésifs. Voila pourquoi il est difficile de
le coller en faisant appel uniquement a des adhésifs. Certes, il
existe, pour le polypropyléne, des adhésifs commerciaux trés
puissants, qui sont d’ailleurs de plus en plus répandus. Cepen-
dant, il est difficile de se les procurer. A I’heure actuelle, les
moyens mécaniques sont les plus fiables pour I’assemblage du
polypropylene. Les types d’attaches sont nombreux et leur
variété est appelée a s’élargir au fur et 2 mesure de 1’évolution
du marché. Les figures 19 & 26 représentent quelques modeles
d’attaches utilisés au moment de la rédaction de ce document.



Figures

1.

2.
3.
4

IS

10.

11.

12.

dimensions hors-tout.

Mousse de polyéthyléne

Feuille de 3,2 mm (1/8 po) (achetée en rouleau)
Feuille de 6 mm (1/4 po) (achetée en rouleau)
Feuille de 1,3 mm (1/2 po) (achetée en rouleau)
Planchette de 2,5 cm (1 po) (grosseurs variant
selon I’ accessibilité)

Planchette de 5 cm (2 po)

Planchette de 10 cm (4 po)

Baguettes de 6 mm (1/4 po), 1,3 cm (1/2 po),

1,9 cm (3/4 po) et 2,5 cm (1 po) (achetées au pied
ou en rouleau de 152,4 m (500 pi) a 304,8 m

(1 000 pi); on peut trouver d’autres grosseurs)
Baguette de 5 cm (2 po) [parfois fournie seulement
en longueur de 1,8 m (6 pi)]

Baguette de 10 cm (4 po) [longueurs de 1,8 m (6 pi)
offertes dans le blanc et dans d’autres coloris]
Isolant a tuyau de 1,3 cm (1/2 po) de diametre
interne

Isolant a tuyau de 1,9 cm (3/4 po) de diametre
interne

Morceau découpé dans une genouillere

Reproduction du fini que I’on retrouve 2 la surface de la plupart des
mousses de polyéthyleéne. Les structures alvéolaires sont fermées ou
recouvertes d’une pellicule, ce qui leur donne une surface lisse.

Grosseur et structure des alvéoles, en général, quand on découpe

la mousse. On peut refaire une pellicule analogue 2 celle finie en usine
grice a un jet d’air chaud ou 2 la flamme d’un chalurneau balayant la
surface découpée jusqu’a ce que les alvéoles se referment. Les alvéoles
en surface rétrécissent, ce qui entraine une légére diminution des
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Figure 5

Feuille de plastique cannelée
(vue en coupe - cannelures, grandeur réelle)

L.

2 mm (5/64 po)

2. 4 mm (5/32 po) (grosseur la plus courante)
3. 6 mm (1/4 po)

4.

5. 14,2 mm (9/16 po)

Anatomie de la feuille de plastique cannelée

10 mm (25/64 po)

a. Cannelure
b. Parois de la cannelure

c. Surface (dessus et dessous de la feuille)

Utilisation et entretien
du couteaun a débiter

La lame du couteau a débiter (1)
doit reposer 2 plat sur le fusil (2)
pendant I’ affiitage du couteau.

Apres avoir placé le couteau 2
débiter sur la partie supérieure du
fusil (3), ’abaisser en décrivant une
courbe, jusqu’a ce que I'extrémité
de la lame ait atteint la base du

fusil (4).

Faire passer le couteau 2 débiter

de I’autre cdté du fusil et refaire le
méme mouvement, dans le sens
contraire, de bas (5) en haut (6).

Le talon du manche du couteau

a débiter doit toucher ’extrémité

du fusil a la fin du mouvement (6).
S’exercer jusqu’a ce que le
mouvement soit rapide et fluide.

Ne pas oublier de maintenir la lame
a plat sur le fusil (7). Noter que plus
la lame est mince, moins elle résiste
dans la mousse pendant le
découpage.



Figure 6

lime-aiguille fine.

Figure 7

po00020 &

Taille de la mousse de polyéthyléne a I’aide d’un couteau
courbe : adaptation d’un couteau a pamplemousse

- Meuler le couteau selon I'illustration (1), en enlevant les dents
et en réalisant un biseau plus net.

- Accentuer la courbe de la lame en la martelant sur le bec
d’une enclume (2). Maintenir un bord tranchant a I’aide d’une

Confection d’un nid coussiné
pour objet, sans I’aide d’adhésifs

Découper un bloc de la grosseur voulue & partir
d’une dalle de mousse (1).

Tailler une forme concave légerement plus grosse
que les dimensions de I’objet (2).

Découper une fente autour de la forme concave (3).

Une simple fente (4) permet de fixer une étiquette
ou une carte signalétique (5).

Découper un bouchon de mousse 2 1’aide d’un
emporte-pieces pour le liege (6) dont le diametre est
légerement inférieur a celui du flacon (7). Tourner
I’emporte-pitces en 1’enfongant dans la mousse.

Découper le fond du bouchon de mousse (8).
Retirer le bouchon de mousse (9) et placer le flacon.

Creuser des poignées a 1’aide d’un couteau courbe
(10). Voir la figure 6 pour des instructions sur la fagon
de confectionner et de courber une lame de couteau.

Déposer de la bourre dans la forme concave (11),
en laissant le surplus déborder pour créer un rebord
coussiné (12).

Poser le tissu qui entrera en contact avec I’objet
sur la bourre (13). Prévoir un surplus de tissu pour
pouvoir le plisser dans la fente (14).

Plisser le tissu dans la fente jusqu’a ce que la partie
du tissu recouvrant le nid soit lisse et égale (15).
Utiliser le tranchant d’un coutean ou un bitonnet
spécial pour bien caler le tissu dans la fente (16).

L’effet de pincement de la fente étroite et la rugosité
des alvéoles coupées permettent de fixer solidement
le tissu de recouvrement. Cependant, si on s’attend
a ce que le support soit manipulé sans trop de soin,
il faut refermer la fente a 1’aide d’un adhésif
thermofusible.



Figure 8

Plis découpés au couteau

Figure 9 -

Les instructions ci-dessous décrivent comment
préparer une feuille de plastique cannelée afin de la
plier pour confectionner une bofte-plateau ou un
cartable, par exemple.

En découpant la surface du dessus dans le sens des
cannelures, régler la profondeur de la lame (1) pour
éviter de traverser completement le plastique. En
raison de la minceur du plastique entre les parois de
la cannelure, la surface est 1égérement encavée, ce
qui permet de guider le couteau sans I’aide d’une
regle de précision (2).

En découpant la feuille a contresens des cannelures,
il faut utiliser une régle de précision. Une équerre
perforée Dexion peut servir de régle de précision (3)
pour bien réaliser des coupes longues et droites.

Pour faire un pli 4 contresens des cannelures, il faut
pratiquer une découpe trés peu profonde (4). En fait,
il n’est méme pas nécessaire de découper la surface
du dessus de part en part. Ce principe est valable pour
les feuilles jusqu’a concurrence de 5 mm (13/64 po)
d’épaisseur; dans les feuilles plus épaisses, les découpes
doivent &tre plus profondes. Consulter la figure 11 pour
prendre connaissance des instructions sur la confection
d’un plateau surdimensionné.

Pli intérieur simple a angle droit. Il s’agit sans doute de la
technique la plus répandue pour réaliser une bofte de rangement.
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Figure 10a Confection d’une boite et d’un couvercle d’un seul tenant

Création du modéle

- Créer un modele en carton ondulé (1) et le tracer sur la feuille
cannelée (2) a1’aide d’un stylo & encre soluble dans I’eau ou
dans 1’alcool.

Figure 10b

Découpage du modéle
- Découper le modele en suivant les lignes tracées.

7

Figure 10c

Y Découpage des plis
- Découper les lignes de pliage selon I’illustration. Consulter
les figures 7 et 8 pour prendre connaissance des instructions
sur le découpage et le pliage.

- Retourner le modele et plier les c6tés vers le haut.

G

Figure 10d

Montage

- Poser les attaches voulues. Consulter les figures 19 4 26 pour prendre
connaissance des exemples et des instructions 2 ce sujet.




Figure 11a Découpage et confection d’un plateau surdimensionné

- Décider des dimensions du plateau. Ajouter, des quatre ctés
M _— x . P du carré ou du rectangle de la base, la hauteur des c6tés du plateau,
qui doit &tre calculée en fonction de la largeur des cannelures.

- Découper la surface du dessus de la feuille, entre deux parois
(voir figure 11b) en suivant les lignes Y.

- Rayer la surface en suivant les lignes X d’une extrémité a 1’autre.

- Découper aux lignes X, aux 3/4 de la profondeur de la feuille
(voir figure 11c), jusqu’au point d’intersection avec les lignes Y.

- Tracer les lignes Z, 4 partir des lignes X, & une distance égale a
I’épaisseur d’une feuille. Découper la feuille de part en part et
suivant les lignes Z. Découper également la feuille de part en part
en suivant les lignes Y, mais seulement a partir des lignes Z
jusqu’a I’extrémité de la feuille.

- Retourner la feuille et plier (voir figure 11d).

- Ramollir les coins au chalumeau (voir figure 11e).

:\] - Assujettir le dessus de chaque coin 4 1’aide d’une vis ou par
d’autres moyens, selon les illustrations des figures 19 & 26.

Figure 11b

En découpant la feuille dans le sens des cannelures, régler la lame

2 une faible profondeur, afin d’éviter de couper la surface de I’autre
coté de la feuille. Toujours se servir d’une régle de précision dans le
découpage des feuilles épaisses. La Jame doit rester perpendiculaire
a la feuille. Ne pas oublier de commencer par rayer les lignes en

{1 1 1 { (! surface, au couteau.

Figure 11c

Pour plier un coin 2 contresens des cannelures, rayer en surface une
ligne a ’aide d’une régle de précision, puis repasser plusieurs fois la
lame jusqu’a ce qu’elle ait atteint la profondeur voulue (p. ex. aux
trois-quarts de 1’épaisseur de la feuille).

Figure 11d

Illustration représentant la feuille au moment de faire les plis :
1. Dessous de la base de la boite

2. C6t£ de la bofte (en longueur)

3. Coté de la boite (en largeur)

4. Morceau inutile

5. Ligne rayée en surface

1l faut ramollir les plis en coin réalisés dans les feuilles épaisses pour
leur donner la configuration voulue. Ramollir chaque pli des deux c6tés.
Le plastique est ramolli quand la pliure (soit la marque blanche sur le
pli) disparait et que le pli n’est plus soumis 2 une tension. Déplacer
constamment le chalumeau selon un mouvement de va-et-vient. Les
points surchauffés ou transparents disparaissent quand le plastique

se refroidit.




Figure 12a Plis réalisés a ’aide d’un ciseau a trongonner

Enlévement de la surface du dessus d’une feuille cannelée

Avec un peu de pratique, on peut enlever rapidement, d'un seul trait,
la surface du dessus d’une cannelure, a 1’aide d’un ciseau a trongonner
tranchant, maintenu dans le bon angle (1). Vue de c6té (2). Vue

de face (3).

Figure 12b

Coin simple
On ouvre une seule cannelure (1) pour réaliser un pli
simple a 90° (2).
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Figure 12¢

Pli d’un cartable

- Pour confectionner un cartable, ouvrir 3 ou 4 cannelures (1). La
circonférence du pli dépend du nombre de cannelures coupées et
du nombre de cannelures non découpées entre celles qui 1’ont été.

- Coincer dans la fente une feuille de mousse ou un tissu servant

! de coussinage (2).
T I I I T T T T I TTITTTITTTITITTIT

- Y déposer I’objet plat qui convient & ce genre de rangement (3).

- Refermer le cartable (4) et I’assujettir au moyen d’une attache,
par exemple un ruban sergé ou du velcro.

Figure 12d
[ T I T I T T T TTITITTITTITT Ouverture d’une série de cannelures

On peut réaliser des formes concaves ou convexes en ouvrant
une série de cannelures dans la feuille. Toutefois, la courbe doit
étre soutenue par un endos rigide (en d’autres termes, elle doit
gtre coll€e sur une forme correspondante).
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Figure 13

Réalisation d’un plateau simple par chauffage et pliage

- A T’aide d’un compas 2 pointes séches (1), tracer des
parois de méme hauteur sur une feuille de plastique cannelée
(par exemple, A doit étre identique 4 B).

Découper des rabats dans les coins (2).

Arrondir les coins pour enlever les bords tranchants (3).
Ramollir la premiere ligne de pliage en déplagant le micro-
chalumeau sur la feunille du c6té intérieur du plateau (4). Ce
procédé devrait permettre de ramollir une bande égale de

1 cm (25/64 po) de largeur. Si la chaleur est trop forte, la
surface du dessus fondra. Si la chaleur est trop faible, le pli
ne sera pas a 1’équerre, puisque la tension sera toujours
trop forte dans le coin.

Replier le c6t€ vers le haut et le maintenir droit en chauffant
et en ramollissant la surface extérieure du pli (5). Une fois
ramolli, le pli se détend et garde sa forme.

Reprendre le méme procédé pour tous les cotés (6).

Se servir du microchalumeau pour plier les rabats dans
les coins (7), puis les fixer selon la méthode choisie (voir
figures 19 a 26).

:4(;/
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Figure 14

Application d’adhésif sur les mousses

- Les gouttes d’adhésif sont assez chaudes
pour provoquer la dégradation thermique des
mousses de polyéthylene (1). La mousse
bouillonne et un filet d’adhésif s’enfonce
dans la surface de la mousse (2).

- Pour étendre I’adhésif, les batonnets de bois
donnent de bons résultats (3).

- La couche d’adhésif ainsi étendue se refroidit
rapidement et ne modifie pas la surface de la
mousse. Cependant, le morceau 4 assembler
doit étre fixé rapidement, pendant que la couche
est toujours collante (4). Continuer d’appuyer
sur le joint jusqu’a ce que 1’adhésif soit refroidi;
a cause de I’effet isolant de la mousse, cela peut
demander 30 secondes, ou méme plus.
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Figure 15

Figure 16
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Figure 17

Confection d’anneaux a partir de
baguettes de mousse de polyéthyléne

Trancher les deux extrémités de la baguette de fagon
parfaitement lisse et droite (1).

Appliquer 1’adhésif sur une extrémité€ seulement (2). Mettre une
quantité suffisante d’adhésif pour que, une fois étendu, toute la
surface en soit recouverte.

Etendre aussit6t I’adhésif pour en recouvrir d'une mince couche
toute la surface a coller (3).

Abouter et aligner rapidement les deux extrémités (4).

Tenir solidement le joint jusqu’a ce qu’il soit compleétement refroidi
(5). Pour les baguettes de plus de 2,5 cm (1 po) d’épaisseur, prévoir
une minute entiére pour le refroidissement, en raison des propriétés
isolantes de la mousse. Dans les anneaux de petit diamétre, le joint
est soumis 2 une forte tension; pour étre solide, 1’adhésif doit donc
étre bien refroidi. Pour confectionner plusieurs anneaux de méme
diametre, préparer un gabarit pour maintenir chaque joint pendant
qu’il se refroidit et passer a la confection d’un autre anneau.

Confection d’aiguilles pour le ruban sergé

Découper deux longueurs de 23 cm (9 po) de bandes d’acier de

1,3 cm (1/2 po) de large, en suivant les lignes pointillées (1). Découper
les bandes en acier au moyen d’une paire de cisailles & métal robustes
ou en marquant profondément 1I’acier 4 1I’aide d’une pointe dure,

puis en le repliant sans arrét jusqu’a ce que le métal cede.

Effiler 1a pointe de 1’aiguille (2) en la biseautant sur le bord &

I’aide d’une meule.

Arrondir I’autre extrémité de 1’aiguille (3).

Percer le chas de I’aiguille selon I’illustration (4). Pour ce faire, il est
préférable d’utiliser une fraise dentaire 2 haute vitesse avec une pointe
de carbure. S’il est difficile de se procurer 1’outil nécessaire, on peut
faire appel a un dentiste ou 4 un bijoutier.

Biseanter la surface entre 1’extrémité du chas et I’extrémité de
I’aiguille (5) pour faciliter I’entrée de 1’aiguille enfilée de ruban.
Enlever toute bavure en frottant 1’aiguille sur une pierre 2 aiguiser.
Garder une aiguille droite (6).

Courber I’autre aiguille a la main (7).

Exemples d’aiguilles courbées en application

Pour fixer un objet sur un bloc de mousse, enfiler le ruban sergé dans
la mousse (1) et attacher les extrémités du ruban autour de 1’objet.

Pour confectionner une poignée dans un bloc de mousse, donner
a1’aiguille une courbe plus prononcée, puis I’enfiler dans le bloc de
mousse en décrivant un arc court (2). Faire ressortir le ruban, le nouer,
puis rentrer le noeud dans le bloc de mousse; on obtient ainsi une
boucle nette, qui sert de poignée.
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Figure 18

Supports légers avec rubans
a plusieurs points de contact

Le ruban sergé est un excellent matériau pour fixer un
objet 1éger sur un support. Avec la méthode suivante,
il n’est pas nécessaire d’entrelacer le ruban a travers la
base du support, puisque les bords de la fente dans la
feuille cannelée viennent pincer le ruban et le retenir.

- Poser ’objet (1) sur la feuille cannelée.

- Protéger ’aiguille en plagant un bloc de mousse
sous la feuille (2).

- Tailler des fentes dans les surfaces du dessus et
du dessous de la feuille, aux endroits voulus (3).

- Retourner I’aiguille (4).

- AT’aide de I’extrémité arrondie de Paiguille,
enfoncer le ruban dans la fente jusqu’a ce qu’il
serre solidement I’objet (5).

- Retirer Iaiguille. Les bords de la fente retiennent
le ruban tendu (6).

Moyens de fixation dans la confection de plateaux et de boites a partir de feuilles
de plastique cannelées épaisses — Figures 19-23

Figure 19

| Vis a bois

La vis a bois, assez longue pour traverser au moins deux
cannelures, constitue sans doute le moyen de fixation le
plus simple et le moins cher. Cette attache est suffisante
pour assembler les boftes qui n’ont pas besoin d’étre
trés résistantes.

DR B

Figure 20 Vis a béton

Les vis 4 béton sont des attaches plus solides que les vis a
<Py bois, parce que les filets et la téte sont plus gros. Toutefois, il
se peut que la téte déborde trop la paroi du plateau. Enfoncer
davantage la vis pour qu’elle soit quasiment de niveau avec
la surface de la paroi.

TIITTITT

Figure 21

Vis a béton encastrée (pour remplacer
Ia vis a téte découverte)

On peut encastrer la téte de la vis 4 béton, plus grosse, dans la
partie intérieure de la cannelure grace 4 la méthode suivante :

- Découper un bouchon de la grosseur de la téte de la vis
en percant ’extérieur de la feuille, & ’endroit ol la vis
sera posée, a 1’aide d’un emporte-pi¢ces pour le ligge de
la bonne grosseur (1).

- Faire tourner I’emporte-pi¢ces dans le plastique pour
enlever le bouchon (2).
- Poser la vis a béton et ’enfoncer jusqu’a ce qu’elle soit

I I } ! ] l I bien serrée (3).
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Figure 22

Ecrou a contre-cheville et boulon

La méthode de fixation la plus solide consiste 2 utiliser un écrou
contre-cheville et un boulon. Cette attache est recommandée dans la
confection des boftes qui doivent &tre trés résistantes et durables.

- Enfoncer un poingon (1) dans la feuille 4 I’endroit voulu.

- Placer un écrou 2 contre-cheville dans la cannelure de la feuille et
y visser un boulon d’assemblage (2) jusqu’a ce que la téte soit en
contact avec I’écrou (3).

- Serrer le boulon jusqu’a ce que 1’écrou 2 contre-cheville commence
a déformer les parois de la cannelure (4).

ITIITTIIT

Ensemble d’attaches et de poignées

Le ruban de nylon est trés durable et robuste; on peut I’enfiler dans les
cannelures de la feuille de plastique pour réaliser un ensemble d’at-
taches et de poignées.

- Chauffer les pointes qui serviront i percer les trous (1) jusqu’a ce
qu’elles soient assez chaudes pour briiler tous les résidus de plastique.
- Faire fondre des trous d’un c6t€ 4 I"autre de la feuille (2). Enlever

les résidus de plastique fondu dans les trous pour faciliter I’enfilage
du ruban.

- Mesurer la longueur de ruban nécessaire (3) en prenant, a I’aide
du ruban, la circonférence du contenant, puis en y ajoutant une
marge de 30 pour cent.

- Enfiler le ruban selon I’illustration (4).

- Nouer le ruban sur le coin (5).

- Manipuler le ruban jusqu’a ce que le noeud disparaisse dans

la cannelure (6) et que les poignées aient la méme longueur aux
deux extrémités.

Moyens de fixation dans la confection de plateaux et de boites a partir de feuilles
de plastique cannelées minces — Figures 24-26

Rivet de laiton fendu

- Enfoncer a ]a main un rivet de 1,3 cm (1/2 po) dans la feuille
cannelée (1). Il se peut qu’il soit nécessaire de percer des
trous avant de poser les rivets de laiton plus minces. Eviter
les petites goupilles fendues, qui ne sont pas assez résistantes
et pour lesquelles il faut percer 4 I’avance des trous de guidage.

- Utiliser des pinces pour replier les onglets découverts, comme
I’indique Iillustration (2).

- Finir de replier les onglets 4 I’aide d’un maillet a téte plate (3).
Se servir, comme enclume, d’un bloc de bois maintenu dans
un étau placé sous la feuille. Cette attache est solide et ne
donne pas prise aux objets qui entrent en contact avec la feuille.
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Figure 25

Vis de nylon a rivet

- Enfoncer un poingon assez loin dans la feuille, afin de percer
un trou (1) assez gros pour loger le rivet femelle.

- Poser le rivet femelle (2).
- Y visser le rivet mile (3).

Figure 26

Rivet thermofusible affleurant

- Enfoncer lentement 1a buse
d’un pistolet-colleur dans les deux
feuilles qui seront jointes (1). Tourner
la buse dans un sens puis dans I’autre,
pour s’assurer qu’elle perce les
deux surfaces de la premiére feuille
entierement et la surface de dessus
de la deuxieme feuille.

- Apres avoir percé la surface du
dessus de la deuxiéme feuille,
commencer a appuyer sur la gichette
pour que I’adhésif s’écoule dans la

cannelure (2).
\ _ - Retirer lentement la buse de la
(i cannelure afin de permettre a
o I’adhésif de s’y loger (3). Laisser
\ =\ 6 un surplus d’adhésif a la surface.

- Poser un petit morceau de papier
de silicone anti-adhérent sur le
surplus d’adhésif fondu a la surface (4).

) - Placer un bloc de plexiglass (ou un
{ R .
autre matériau rigide) sur le papier
p de silicone (5).
E - Exercer une pression sur le joint &

température de la piece. Le papier de
silicone se détache une fois 1’adhésif
refroidi; I’adhésif logé dans les
cannelures forme une attache robuste,
de niveau avec la surface de la feuille
cannelée.

- Réaliser le rivet suivant (7).

7 = I’aide d’une bride a ressort (6). Laisser
oy la bride en place pendant au moins
ﬂ \ 15 minutes ou jusqu’a ce que I’adhésif
& dans les deux cannelures ait atteint la
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Annexe I : Outils indispensables

Monter un jeu d’outils destiné exclusivement 2 travailler les mousses de polyéthyléne et les feuilles de plastique cannelées. Une fois ce
jeu monté, le ranger a part et apposer, sur chaque outil, un repere trés visible ou une bande de couleur. De cette fagon, on peut retrouver
ces outils facilement si on les égare. Plus les outils sont accessibles, plus il est facile de s’en servir.

et des cartons
de deux morceaux de mousse de polystyréne
de deux feuilles de plastique cannelées, a
condition que le joint soit renforcé mécanique-
ment, par exemple avec un rivet thermofusible

Outil Description Applications Prix Détaillants
approx. |conseillés
($1992)
Couteau Olfa |- Lames détachables de 1,3 cm - Outil de choix pour le découpage alamain [8-12 Quincailleries et
(1/2 po) (lame divisée en sept parties) de toutes les feuilles de plastique cannelées, papeteries
- Blocage de la lame varie facilement mousses de polyéthylene (jusqu’a 7,6 cm (3 po)
- Prise en main confortable d’épaisseur), mousses de polyéthyléne minces,
cartons, Tyvek et autres matériaux en feuilles.
- Lalame a un tranchant de qualité chirurgicale
et peut se détacher et rebondir sous 1’effet de la
pression. Se servir de ce couteau uniquement
pour les découpes droites. Ne pas tordre ni
plier la lame. Toujours rentrer la lame dans le
manche quand on ne s’en sert pas.
Lames de - Paquet de 10 lames - Voir ci-dessus. 4 Quincailleries et
rechange pour papeteries
le couteau Olfa
Couteau - Lame de 30 cm (11,8 po) de longueur |- Découpage et tranchage des blocs épaisde |35 Magasins de
a débiter pour le découpage des viandes (cet outil] mousse de polyéthylene et dé polystyréne fournitures de
déchire les membranes de lamousse |- Réalisation de grosses formes concaves et peu cuisine pour
de polyéthyléne) profondes, en pliant la lame pendant le sciage professionnels
- Mince et flexible - Exécution de découpes droites et lisses dans
- 1l s’afffite de préférence avec les mousses épaisses, travail qu’il faudrait
un fusil de cuisinier normalement réaliser a 1’aide d’une
- 11 se manceuvre comme une scie scie a ruban
Fusil de - Outil standard pour I’entretien - Afftitage des couteaux a débiter 20-40 Magasins de
cuisinier du tranchant des couteaux de et des couteaux courbes fournitures de
professionnels cuisine pour
professionnels,
magasins de
fournitures de
restaurant et
magasins a rayons
Pistolet- - Pistolet-colleur 4 cordon Assemblage : 17-25 Magasins
colleur d’alimentation, modele d’atelier - de deux morceaux de mousse de polyéthyléne Canadian Tire,
ou industriel, de préférence - d’un bloc de mousse de polyéthylene et d’une magasins de
- Gachette d’alimentation mince feuille de polyéthyléne fournitures
- Alimenté par différents modeles de - de mousse de polyéthyléne d’artisanat et
batonnets de recharge d’adhésif - du tissus et de mousse de polyéthylene quincailleries
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Outil Description Applications Coit Détaillants
approx. conseillés
($1992)
Batonnets - Recharges de 20,3 cm (8 po) Voir la description des applications du 18 par Magasins
d’adhésif - Mastercraft de Canadian Tire pistolet-colleur boite de 50 |Canadian Tire,
(auparavant Bostik)* et quincailleries
- Produit n° 3764 de 3M*
* L’analyse de ces produits a révélé
qu’il s’agit essentiellement d’éthyléne
et d’acétate de vinyle. Consulter les
rapports n°°2307 et 2309 des Services
de recherche analytique de I'ICC.
Chalumeau a) Modele de quincaillerie standard ou |- Ramollissement des feuilles de plastique a)25 Magasins
au propane nouveau modele a allumage instantané |  cannelées pour les plier b) 40 Canadian Tire,
et & bouton-poussoir pour les bouteilles|- Finition de I’extrémité des rubans de nylon quincailleries,
de propane de rechange standard. - Lissage des rugosités de la mousse de fournisseurs
b) Les nouveaux modeles de micro- polyéthyléne apres le coupage d’accessoires
chalumeaux au butane offrent - Soudage de deux morceaux mousse de de soudage et
une bonne solution de rechange, en polyéthylene a 1’aide du diffuseur de magasins de
raison de leur flamme vive, de leur flamme (accessoire) fournitures
allumage rapide et de leur faible - Chauffage des pointes de fer utilisées d’artisanat
encombrement. pour percer des fentes dans le Hi-Core spécialisées
(feuille de plastique cannelée trés épaisse)
Petite regle - Regle en acier robuste de 61 cm (24 po) |- Découpage de toutes les lignes droites, 8-12 Magasins de
de précision ou 91,4 cm (36 po) de longueur, 4,1 cm surtout a contresens des cannelures des fournitures d’art
(1 5/8 po) de largeur et 0,8 cm (5/16 po) feuilles de plastique cannelées et de graphisme
d’épaisseur et magasins de
- Un bord en biseau fournitures pour
relier les livres
Régle de - Regle en métal standard de 1 m (39,4 po){- Voir ci-dessus 10-20 Quincailleries
précision - L’endos en caoutchouc permet d’éviter .
moyenne que la régle ne glisse
- Il est préférable d’utiliser la
regle la plus lourde possible
Grande régle |- Section de 2 m (78,7 po) de longueur |- Découpage de morceaux dans 10-20 Magasins
de précision d’une équerre perforée Dexion les grandes feuilles de fournitures
- Regle idéale, parce qu’elle reste d’entrep0t et
plate et droite magasins de
- Le bord de travail prend solidement meubles de
appui sur la matiére bureau
- Légere, compte tenu de sa longueur d’occasion
Fquerre de - Equerre plate, en aluminium ou en acier |- Veérification de la rectitude des découpes 6-12 Quincailleries
menuisier - 11 faut en vérifier la rectitude a ’occasion.
Poingon - Cone épais et court, & pointe aigué - Préparation des trous, dans les feuilles 10 Magasins de
japonais de plastique cannelées minces et épaisses fournitures
(Coroplast et Hi-Core), pour différents pour ébénistes
types de rivets
- Rayer des lignes sur les surfaces de plastique
Compas a - Compas a pointes d’acier - Tragage des mesures répétitives 8-15 Magasins de
pointes seches |- Il en existe un modele a ressort - Réduction du nombre de mesures fournitures pour
tracées & la régle machines-outils
Stylodencre |- Faire I’essai de I’un des nombreux - Tracage de points et de lignes avant le 1 Magasins de
soluble dans modeles de stylos offerts sur le marché | découpage fournitures de
I’alcool bureau ou de
dessin
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Annexe II : Outils fabriqués ou modifiés en atelier

Ces outils sont congus pour des techniques de fabrication particuliére décrites dans le présent bulletin; ils sont indispensables aux
travaux auxquels ils sont destinés. Certains peuvent avoir un équivalent sur le marché. La liste qui suit est loin d’étre exhaustive;
chaque personne doit mettre au point des solutions adaptées 2 ses besoins précis.

Chas percé et taillé a une extrémité

Outil { Description Applications Prix Détaillants
approx. conseillés
($1992)
Couteau - Couteau a pamplemousse en acier - Découpage de nids ou d’autres formes 5 Quincailleries et
courbe inoxydable concaves dans la mousse de polyéthyléne grands magasins,
- Meulé et courbé en fonction du au rayon des
travail a effectuer articles ménagers
Grosse - Cotés de 122 cm (48 po) - Découpage de lignes a I’équerre dans 10-20 Fournisseurs
équerre de - Grand modele de 1’équerre les feuilles de plastique cannelées épaisses, (a partir de |d’articles de
plastique a dessin de 45°/90° entres autres découpes) |plastique et
- EnLexan ou en plexiglass magasins de
- Transparent et léger verrerie
Aiguilles - Bandes en acier de 16 mm (5/8 po) |- Enfilage de ruban sergé de 1,3 cm (1/2 po) 0 Rebuts d’entrepdt
plates de largeur, utilisés pour assujettir les ou plus de largeur dans la mousse de poly- (a partir de
(courbes caisses et les contenants d’expédition éthyléne matériaux
et droites) - A couper, profiler et affiiter selon - Percage du plastique et calage des boucles récupérés)
Pillustration (voir figure 16) de ruban (& I’aide de ’extrémité arrondie
- On ne peut percer le chas de de Paiguille)
I’aiguille qu’avec une fraise de
dentiste & haute vitesse
Aiguilles a - Aiguilles en acier rondes ou - Pergage des couches de feuilles de plastique |5 $ chacune|Fournisseurs
capitonner triangulaires de 15,2 cm (6 po) cannelées et de mousse de polyéthyléne pour d’accessoires de
420,3 cm (8 po), avec gros chas enfiler des rubans et d’autres matériaux afin capitonnage et
de réaliser des attaches d’articles de
- Couture de blocs de mousse de tricot, ou a
polyéthylene pour les réunir confectionner soi-
méme
Pointes de fer |- Baguettes de fer de différentes - Faire fondre et percer des fentes dans les 0 A confectionner
a percer grosseurs, avec poignée thermofuge feuilles de plastique cannelées minces et (rebuts de  |soi-méme
- Les porter 4 une couleur quasi épaisses (Coroplast, Hi-Core) pour y loger métal)
rougeoyante a I’aide d’un chalumeau des rubans de nylon, des poignées ou des
au propane sangles en nylon
- Se servir d’une laine d’acier grossiére
pour enlever les cendres de plastique
sur les pointes
Aiguille a lacer|- EnLexan, 122 cm (48 po) de - Enfilage du ruban dans les cannelures des 0 A confectionner
longueur, 4 mm (5/32 po) de largeur feuilles de plastique standard de 4 mm (5/32 po) |(2 partir de |soi-méme
et 1,5 mm (1/16 po) d’épaisseur découpes)
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Ces outils sont destinés a des travaux plus spécialisés. Cependant, toute personne qui travaille couramment avec des

Annexe III : Autres outils spécialisés

supports trouvera ces outils utiles.

Outil Description Applications Prix Détaillants
approx. conseillés
($ 1992)
Ciseau a - Outil 2 trongonner de 6 mm (1/4 po), |- Il permet de plier ou de courber facilement |25 Fournisseurs
trongonner a 60° les feuilles de plastique cannelées, pour leur d’accessoires
(ciseauen V) |- Outil a sculpter le bois donner la forme voulue, en pratiquant une pour ébénistes
- 1 faut P’affiiter pour lui donner un rainure en V a contresens des cannelures et
tranchant aiguisé finement poli dans le sens des cannelures. On réalise ainsi
des plis extérieurs lisses pour les boites et
plateaux de plastique cannelés, puisque les
découpes se trouvent a I’intérieur.
Pinces - Outil standard - Sertissage des rivets en laiton fendus dans 10-15 Quincailleries
demi-rondes I’assemblage des feuilles de plastique cannelées
Riveteuse - Outil standard - Installation de différents types de rivets Pop |15 Magasins
Canadian Tire et
quincailleries
Rabot de - Outil standard - Enlévement de 1a barbe laissée par les lames |18-30 Quincailleries
coupe dans le découpage des feuilles de plastique
cannelées épaisses (Hi-Core) a I’aide d’une
scie circulaire & table ou d’une scie a ruban
Jeu - Jeu de 15 tubes de laiton affiités, - Découpage des trous pour les doigts 60 Fournisseurs
d’emporte- servant & découper les bouchons et ou a d’autres fins dans les plastiques d’équipement de
piéces pour les trous dans le liege - Découpage de différents trous ronds dans laboratoire
le litge - Diametre hors-tout de 4,8 2 23,8 mm la mousse de polyéthyléne (pour y insérer
(3/16 2 15/16 po) des flacons)
- Découpage de carottes de mousse 2 utiliser
comme coussinets
Affiloir - Outil a affiter les emporte-pieces - Affiter le tranchant des tubes de découpage |50 Fournisseurs
d’emporte- pour le liege décrits ci-dessus d’équipement de
pi¢ces pour laboratoire
le liege






