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Notre résine spéciale inclusion GTS, super limpide ne convient pas seulement & un
passe-lemps artistique, mals également & la réalisation d'objets publicitalres, pour fe
lancement de nouveaux produits, dans la commerce et l'indusirle, pour la réalisation
d'objets souvenirs, cadeaux personnalisés, ete...

On peut provequer ainsi un accrolssement de commandes dans des firmes imporiantes:
imaginez un objet publicitaire contenan! une bougle d'allumage, un roulement & bille,
un pneu miniature, une lampe de radlo, des transistors ou mille aulres objets. ..
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Il n'est pas nécessaire de polir le bloc de résine 4
inclusion.
L'intdricur des moules est absolument lisse de
manitre & procurer ung surface glacée aux
moulages,

Introduction

Pendant les vacances au bord de mer,
on trouve des etoiles de mer, des
coquillages qui sont autant d'objets
intéressants & inclure.

On peut également acheler dans des
maisons spécialisées, des hippo-
campes et autres spécimens séchés
favorables & l'inclusion.

Ces spécimens acquidrent par l'inclu-
sion une nouvelle beauté et les ob-
jets quiils permettent d'agrémenter
peuvent &tre aussi bien des presse-
papiers, des presse-livres, des lampes,

Un tel exemplaire de coquillage prend toute sa
valeur, inclus dans notre résing trés pure (e
coguillage a 20 cm, le bloc pase 5 kg,

des plumiers, des médaillons, etc...
qui peuvent tous constituer des ca-
deaux trés personnalisés et adaptés
& des circonstances spéciales.
L'enseignement profite également des
possibilités offertes par les résines a
inglusion.

La réalisation elle-méme n'olfre pas
de difficulté pour peu que I'on observe
les régles essentiglles.

Ce livre a é1é fait pour vous permetire
d'employer les résines & inclusion
avec joie et succés dés les premiers
essais,



Qu'est ce gu'une résine a
inclusion?

La désignation professionnelle: .Ré-
sine polyester non saturée” comprend
plus de cent types de résines diffé-
rentes. Au fur et & mesure des évo-
lutions, il a été mis au point une ré-
sine spéciale a inclusion.

Ce type de résine spéciale a été réfe-
rencié sous le sigle GTS, la lettre ,T"
pour transparent, car elle est parli-
culigrement limpide, et a 616 mise au
point pour un emploi facile.

La résine GTS a une présentation
sirupeuse et durcit &4 la température
ambiante aprés adjonction de 1 4 3%
de catalyseur MEG, soit de 10 4 30 g
pour 1 kg de résine,

Done, aprés le mélange résine - ca-
talyseur, celle ci peut &tre versée
dans un moule,

Le processus de durcissement com-
mence alors.

La résine & inclusion a une odeur as-
sez prononcée, rappelant le gaz d'e
clairage.

Cette odeur provient du styréne con-
tenu dans la résine dans une propor-
tion moyenne de 30 %.
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Co bloc de rising & Inclusion
a & réalisd dans [0 moule
an polyprepyléne, ci-contre,
Co matériay se préte, on no
poul  mioux aux inclusicns
Les formes parallélépipédiquas
sont intéressanies car, par la
jew de réfraction de 1a lumiére,
on poul, en inclinant la fhbw.
voir Finclugion 2 ou méme 3
fols an méme omps.

Le styréne lorsqu'il est présenté seul,
ressemble en tant que ligquide, & de
I'essence aulo. Lors du processus de
durcissement, le styréne se lie aux
molécules de la résine, car cette ré-
sing a besoin d'une guantité détermi-
née de styréne pour polymériser. Il
est possible d'ajouter Jusqu'a 10 % de
styréne & la résine polyester en gé-
néral, pour augmenter sa fluidité.
Dans le cas d'inclusion, I'adjonction
de styréne est déconzeillée, car le
styréne en durcissant a un retrait de
17 %. Une adjonction de 10 % de sty-
réne aménerait donc un retrait sup-
plémentaire de 1,7 %.

Il estdonc expressément recommande
de ne pas ajouter de styréne aux in-
clusions, car on risquerait ainsi d'aug-
menter les tensions et le résultat se
traduirait par des fendillements du
bloc.

Les résines standards pourraient & la
rigueur &re employées pour des in-
clusions en prenant certaines preé-
cautions, mals en aucune fagon, elles
ne peuvent rivaliser avec la résine,
spécialement mise au point pour cet
emploi, la référence GTS.



Que peut-on utiliser en guise
de moule?

La premiere chose 4 observer: le
moule ne doit pas présenter de contre-
dépouille, ¢'est-2-dire que le bas du
moule ne doit pas étre plus large que
le haut sinon, il ne serait pas possibla
d'en exlraire la piece aprés durcisse-
ment.

S'il g'agit d'un moule & gateau en fer
blane, par exemple, il faut faire atten-
tion que la soudure ne soit pas gé-
nante. Des parois verticales se pré-
tent bien au démoulage en général,

car le moulage a un refraitde 1 4 2%
en lengueur. En somme, méme des
moules n'ayant pas de cotés coni-
ques, peuvent convenir.

Les mieux adaptés sont dans l'ordre,
les moules en polypropyléne (photo
du haut)

en Verre

— Fer-blanc (poli ou étamé),
— Porcelaine,

— Plexiglass,

= Métal émaillé,

ou, aprés traitement, le bois, le papier,
le carton, les matériaux synthétiques
ete. ..

Méme une plaque de verre, bordée
par une bande collante (genre Tesa
ou Scotch), peut procurer rapidement
un moule.



Moules en verre:

lls se prétent au moulage en coulée,
méme sans agent de démoulage.
Néanmeins, nous préconisons une en-
duction & la cire de demoulage, par
mesure de sécurilé.

La pigce aprés démoulage sera aussi
polie que le moule. Si I'on emploie du
verre cathédrale, il faut veiller 4 ce
que les inégalités ne présentent pas
de contre-dépoulille.

Moules en fer blanc:
Des boites & cigarettes ou & cigares,
des boites a gateaux, également, sont

Four ne pas salir la

table suppor, I

convient de la couvrir

- avel une foullin da

- matidre plastique ou

- toul simplament d'un
Cirton,

 Le moute du dessous

souvent en fer blanc et la surface re-
couverte par électrolyse d'une pelli-
cule de zine.

Des moules de cette sorte convien-
nent trés bien aux coulées. Il faut bien
vérfiar que ces boites ne soient pas
peintes intérieurement, la résine poly-
ester risquant d'attaquer celte pein-
ture,

Moules en mélal émaillé:

lls s'y prétent également bien, I'émail
ne nécessitant pratiquement pas d'a-
gent de démoulage,



Mcules en porcelaine:

La porcelaine est un matériau trés dur
en so0i, recouvert d'une pellicule vitri-
fide au four, ce qui revient & dire
qu'un moule comme celui-ci est aussi
valable que ceux en verre ou en métal
émaill&.

Moule en plexiglass:
Excellent également car le polyester
durci n'adhére pas sur le plexiglass.

Toutefois, en cas d'utilisation fré-
quente, il est conseillé de passer une
cire de démoulage sur le moule, afin
d'éliminer tout risque au démoulage.

Moules en bois:

Ceux-ci ne sont valables qu'aprés un
boucheporage, étant donneé la struc-
ture méme du bois. Le boucheporage,
pour &tre efficace et permettre I'ob-
tention d'une belle surface de piéce,
devra &tre suivi d'un vernissage en
plusieurs couches avec pongage 4
I'abrasif grain 400 & l'eau entre cha-
que vernissage.

Attention au choix du vernis: les syn-
thétiques et les cellulosigues se trou-
veront dissous par le styréne et oc-
casionneront des risques d'adhérence
{du moins par endroits), ce qui rendra
le démoulage trés problématique.
Mous conselllons de préférence, nos
références: DD (polyuréthane deux
composants).

Ou G 4 (polyuréthane un seul compo-
sant).

Un conseil:
Des panneaux de bols plans peuvent
étre recouverts d'une feuille de stra-
tifi¢ (genre Formica) ou d'une feuille
d"aluminium.

Des moules en plastigue: les thermo-
plastigues particulidgrement sont la
plupart du temps valables pour des
moulages. |l faut néanmoins choisir de
préférence parmi les types suivants:
Polyéthyléne, Folypropyléne, PVC
(Chlorure de polyvynil), Epoxy, poly-
uréthanes, rilsan, résopal, polyester,
caoutchouc aux silicones.

Ne soni pas valables:
Les polystyrénes ainsi que les cellu-
loides,

Pour mettre & I'épreuve la qualité du
moule, nous proposens un essai &
l'aide d'une goulle d'acétone.

Si la goutte d'acétone attaque la sur-
face du moule, celui-ci n"est pas va-
lable pour un moulage en polyester.

Des moules en polyester, époxy ou
polyuréthanes peuvent resservir un
grand nombre de fois.

La seule condilion est qu'ils ne pré-
sentent pas de contredepouille, qui
serait préjudiciable & la piéce et pour
le moule.

Des moules en polyuréthane (Flexo-
than K 6) souple présentent souvent
plus d'avantages que des moules durs

en polyester au époxy. Ceux-ci dol-
vent souvent étre prévus en plusieurs

parties, Pour des pi&ces trés tourmen-
tées, nous conseillons des moules en
caoutchous aux silicones.



D[:a timbrea poste 8l des insignes de clubs se prétent aux inciu-
Flons,

Adhérence sur le moule:
agents de démoulage
préconisés:

La résine polyester & inclusion a en
général une mauvaise adhérence sur
la plupart des matériaux.

Des moules présentant une surface
lisse exempte de porosité, n'ont prati-
quement bescin d'aucun traitement
aux agents de démoulage, la résine &
inclusion ayant un retrait sensible en
durcissant. Ce retrait est variable se-
lon la rapidité du durcissement et
selon la température de pointe at-
teinte 4 ce moment la. En volume, le
retrait peut atteindre 7%, ce qui donne

&

en dimension une wvariation de 2 %
environ,

En tant qu'agent de démoulage, nous
préconisons @

1} Notre Démoulant Spray qui est une
cire dure, en solution agrosol,

Aprés séchage (15 minutes), elle peut
étre polie.

Il n'est pas neécessaire d'appliquer une
forte épaisseur, méme aprés un seul
passage, on peut polir le moule, il res-
tera toujours un film suffisant pour un
moule & surface lisse. Néanmoins, si
le moule a une surface poreuse, (bois)
plusieurs couches de cire seront
nécessaires avec un polissage entre
chaque couche.

2) MNotre démoulant liquide se pré-
sente comme un fluide légérement



plus sirupeux que I'2au. Il est consti-
tué & base d'alcool polyvyniliqgue et
d'eau.

Le démoulantliquide estmis enplace a
I'aide d'un pinceau, ou d'une éponge,
il séche en 30 minutes environ.

Le démoulant liquide s'élimine & I'aide
d'eau chaude {éventuellement javéli-
sée} mais il se singularise parce qu'il
est inattaquable par les sclvants ha-
bituels et reste intact au contact de la
résine polyester.

En dépannage, on peut également
employer de la cire ordinaire, mais ce
n'est pas recommandé, certaines ci-
res contenant des adjuvants qui peu-
vent inhiber la polymérisation du po-
lyester. En cas d'emploi simultané des
deux agents de démoulage, I'ordre
préconisé est:

1) Cire de démoulage, suivi du polis-
sage.

2) Démoulant liquide par dessus.

Lors de I'emploi de moules en métal,
en plastique ou en porcelaing, le dé-
moulant liquide seul s'avére suffisant,

L'emploi de la cire de démoulage
seule laisse souvent des traces qui
doivent &tre éliminées par polissage
sur le moule,

La surface du moule est plus régu-
ligre avec le démoulant liquide qui se
tend sans laisser de trace.

Quelle peut étre I'importance
d'une coulée de résine a
inclusion?

A la derniére exposition de matériaux
plastiques de Diisseldorf, on pouvait
voir un paysage marin, présentd en
une inclusion ayant 3 m de long 1 m
de haut et 20 cm d'épaisseur.

Cette belle pidce a &té vendue plu-
sieurs millizrs de FF. Elle constitue la

Lo cowvercle dune bolte mdétalliqgue, des bolles & oeuls, forment des moules
dun emploi intéressant Un récipienl en verré n'a pas toujours des bords trés
nels, comme on est sir de las trouwer sur un couvercle on for blanc,



P
S

Des herbes, des fleurs of auires plantes se prélent admirablemant & la création

d'harmoniguses inclusions. Ce

psa 3200 k

d'gnviren
preuve que la realisation de coulée de
cette imporlance est possible au-
jourd'hui.
L'inclusion présentait en sa parlie in-
férieure, du sable, des coraux et des
plerres, recouvertes par différents
végetaux marins.

Plus haut et répartis judicieusement,
despoissons elauvires animaux marins.

Le tout était d'une beauté fascinante
sous un certain éclairage. Gelte grande
piéce a ét& réalisée en une tremtaine
de coulées successives, cg qui veut
dire qu'il a certainement fallu plusieurs
semaines pour la confectionner.

Il nest pas conseillé & un débutant
de s'attaguer & une telle piéce d'em-
blée. Le poids seul représentait 600 kg,
ce qui du point de vue prix de revient
seul est déja assez important. Nous
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grand bloc qui mesure 175 = 270 2 55 mm ot qui
o &6 réalisé en 2 coulées successives, la pramidve couche
k. la suivante de 2700 kg de résine GTS.

conseillons pour les premiers essais
de ne pas dépasser 30 cm? de résine
pour se faire plus facilement la main.
La résine & inclusion est reconnue
comme un mauvais conducteur de la
chaleur. Ce fait est la cause de cer-
tains risques et désagréments.

La réaction chimique amenant le dur-
cissement provoque une chaleur im-
portante. Le développement de cette
chaleur est d'autant plus important
que I'épaisseur du moulage est grande
{plus la masse est importante, moins
la chaleur est dissipée).

La partie la plus chaude dans une in-
clusion est certainement son centre,
ce qui veut dire gu'un risque de ten-
sion commencera toujours & se mani-
fester au milieu de la piéce.

La liaison moléculaire plus importante,
et le durclzssement plus rapide du
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milieu présente, de ce fait, des ris-
ques de tension et de fendillements.

Dans la pratique, il n'y a pas de limite
aux dimensions des inclusions, sur-
tout si l'on prend garde d'éviter
l'excessive montée de température,
par un durcissement lent, qui n'est réa-
lisable qu'en petites coulées succes-
sives avec durcissement entre chaque
coulée,

GComment durcit Ia résine a
inclusion?

La résine & inclusion a la propriété de
durcir & la température ambiante
aprés |'adjonction de catalyseur.

Aprés avoir été convenablement mé-
langée avec le catalyseur liguide et
incolore MEC, la résine reste fluide
pendant un certain temps, sans
changement notable dans sa viscosité,

Ce laps de temps, jusqu'a la gélifl-
cation est désigné par l'expression:
“vie en pot.”

Un presse papier contenant ure balle

flour jsune Bst frés décoratbif,

Méme cette forme ronde fait appa-

raltre par le <ol la fleur grossle
| deux fois

i

La gélification se fait d'un seul coup
sans passer par des stades d'épais-
sissement progressif.

La gélification est produita par la liai-
son moléculaire, libérant de la chaleur
& ce moment. L'élévation de tempéra-
ture devient encore plus importante
aprés gélification, la température de
pointe est done atteinte bien aprés ce
premier stade,

Il est recommandé pour les inclusions
importantes de mettre le moule dans
un bajn-marie froid, afin de garder la
température le plus bas possible.

La température de pointe est fonction
de la réactivité de la résine. Pour
cétte raison, il ne faut employer pour
des inclusions que des résines & poly-
mérisation lente donc peu réactive,

Motre résine & inclusion GTS a été
spécialement élaborée pour cette des-
tination.

Aprés la gélification, le processus de
durcissement continue & se faire. La
liaison moléculaire s'accentue, ac-
croissant le durcissement.

n



Ce bateau osi long d'wn milre, Lea différentes couches de couldes sont reconnalssables. Pandant
les coulées, lg moula étalt rrnngé dans l'aau frolde. Le roof a ¢bé coulé sépardment of relié par la

sulle par des goujons plast

On sait que le retrait du polyester se
fait pendant la derniére phase de son
durcissement, et c'ést & ce moment
gue les tensions se manifestent et ceci
toujours plus brutalement dans des
résines réactives que dans des résines
plus élastiques.

En mettant l'inclusion dans un appa-
reil frigorifique, on peut ralentir con-
sidérablement le processus de durcis-
sement et en méme temps le retrait,
et, par un retour & la température am-
biante, on peut faire reprendre le pro-
cessus de durcissement jusqu'a son
stade final.

La résine GTS que nous livrons est
préte & I'emploi, elle est pré-accélé-
rée & l'octoate de cobalt. Ce systéme
d'accélérateur donne un processus de
durcissement sans accident, méme
aprés une interruption par le froid.
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quis. Poids total du bateau ;B8 K.

Le durcissement des résines polyester
est le résultat de la liaison en chaine
des molécules (polymérisation).

Quel est le type de résine qui
se préte le mieux aux
inclusions?

Notre résing GTS est particuliérement
bien adaptée pour les inclusions,

La résine GTS ne présente pratique-
ment pas de jaunissement, au vieil-
lissement, sauf lors d'une exposition
de plusieurs années au rayonnement
solaire.



Le type de résine BE que nous diffu-
sons dans notre programme de cons-
truction de bateau ne conviendrait pas
pour des inclusions, elle est jaunatre,
la transparence ne serait pas suffi-
sante, son durcissement trop brutal
ferait apparaitre des tensions et des
craquelures.

La résine polyester ECO de par sa colo-
ration bleutée d'origine ne donnerait
pas aprés polymensation la transpa-
rence idéale et de plus comme la résing
BE. son durcissement rapide ferait
également apparaitre des ténsions.

La résine polyester KR trop teintée et
trés réactive ne se préte pas du tout a
'inelusion.

Calta volture de pompier & ¢ incluse en une
soula couldée, las roues ne présentant qu'un tout
¢tit point de tangence apparent awvec le mouls.
Eln beay souvenir & remellre aux pompiers
volontaires & Poccasien dune fdte. . .

La résine polyester type S non accélé-
rée peut étre utilisée mais la transpa-
rence et sa tenue prolongée sans jau-
nissement n'atteindront jamais celle de
la résine GTS.

A quel rythme peut-on
travailler?

Le rythme de travail peut &tre d'autant
plus rapide que la taille de la pigce ast
petite.

Des inclusions de la taille d'un gros
haricot peuvent étre catalysées 8 3 %
de MEC et démoulées au bout d'une
vingtaine de minutes, car des
moulages de cette taille dégagent plus
de chaleur en polymérisant,

En cas de moulage de la taille d'un
poing, la vie en pot de la résine devra
&tre réglée & une trentaine de minutes,
permettant ainsi une polymérisation
relativement lente.
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On ne pourra pas démouler celte
pigéce avant quatre heures environ,

FPour exécuter des moulages d'un kg,
il est préférable de les faire en plu-
sieurs coulées.

Afin de permeltre & la premiére cou-
lée de reprendre |a température am-
biante avant de procéder & la suile
de I'operation, il est préférable de la
laisser polymériser.

Dans le cas dune seconde coulée
trop hétive, la température risquerait
de s'élever considérablement.

MNéanmoins, grace a notre nouvelle
résing & inclusion GTS, il est possible
de couler une piéce d'une dizaine de
kg en ung fois, sans qu'il se produise
des points de carbonisation, des chan-
gements de coloris ou des craquelu-
res.

Un bloc de cette importance risquerait
de présenter aprés durcissement un
retrait de 2 mm autour du moule, il
faut donc dés la prise en gel, le re-
froidir énergiquement de I'extérieur.
Motre résine GTS limpide permet
mé&me une coulée de bloes de 20 kg,
pourvy que la pidee incluse ne soit
pas trop importante. Un bloc de résine
pure, zans inclusion, peut faire son
retrait d'une fagon trés réguliére.

L'inclusion d'un objet métalligue im-
portant offrant une résistance au re-
trait, crée un risque de craquelure.

Pour cette raison, nous conseillons,
pour une piéce de la tallle d'un dessus
de bureau, de ne pas falre de coulées
plus épaisses que 40 mm mais plu-
tét moins. Lors de la mise en oeuvre
de pikce de cette importance, il faut
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réduire le catalyseur MEC & 0,8 %, &t,
dés la prise en gel (20 & 30 minutes)
il faut également proceder a un
refroidissement énergique. En hiver,
on peut simplement mettre la piéce
dehors, en été, un refrigérateur sera
necessalre. Une réduction plus impor-
tante du catalyseur est également pos-
sible pour ralentir la polymérisation,
mais on risque par la de crésr un
certain trouble dans la piéce.

Le retrait:

La polymérisation de la résine, par la
réaction en chaine des molécules,
provoque leur resserrement.

La résine tant qu'elle est & I'&tat Ii-
quide présente trés peu de retrait,

Lorsgue I'on remplit un moule & in-
elusion, de fagon & faire dépasser le
niveau de |a résine du bord du moule,
on peut couvrir ce moulage & l'aide
d'un verre & vitre en poussant celui-
ci d'un bord & l'autre. Cette opération
permet d'cbtenir une surface lisse et
plane aprés durcissement,

On peut également employer a cet
effet une feuille de terphane. Pour la
mise en place de celle-ci, on la roule,
puis on la déroule en partant dun
bord du moule vers ['autre, en prenant
la précaution gqu'aucune bulle d'air ne
reste prisonniére.

La méme gpération de couverture paut
étre faite avec une feuille de fer-blanc
ou d'aluminium,

La couverture de cette face du moule
permet d'obtenir une surface séche,
ne poissant plus, permettant ainsi un
poncage plus aisé.



Un bowguet de violettes Inclus dans Ia résine
IETS constitue un cadeau rés appréclé en lous
BE CAE.

Le retrait des résines permet en géné-
ral, et, surtout, si l'on emploie des
moules rigides, un démoulage plus
facile.

Si le démoulage ne s'effectuait pas
seul, il suffirait de réchauffer le

moulage &50°C pendant une quinzaine
de minutes, ce qui accentuerait en-

core le retrait, et séparerait la piéce
du moule.

Le retrait en longueur signifie gu'une
pitce de 10 cm de long présente, un
retrait d'environ 2 mm, ce qui n'oc-
casionne pratiqguement jamais de dif-
ficulté lors de l'emploi de moules ri-
gides (moule en verre par exemple).
L'étuvage (réchauffement aprés durcis-
sement] ne doit jamais dépasser les
50°, pour éviter de créer une zone de
carbonisation.

Avant démoulage, il faut laisser revenir
la piéce & la température ambiante
{15 a 20° G).

Inclusion d’'une piéce de
monnaie:

Les piéces de monnaie de toutes
sortes conviennent particulidrement
pour des inclusions. Elles sont d'au-
tant plus belles gu'elles auront €&
polies.

Pour avoir la pléce au milieu de ['in-
clusion, il faut d'abord remplir le moule
& moitié de résine GTS.

Aprés gélification, durcissement et re-
tombée de la température, on place
la pidce sur la surface durcie.

Si I'on remplissait tout simplement le
moule & ce moment 14, il v aurait le
danger d'inclure des bulles d'air sous
la piéce, pour cela, il faut verser seu-
lement 10 mm de résine et présenter
la pidce de biais A l'aide d'une pin-
cette, ce qui a pour but de permetire
a l'air emprisonné sous la pigce, de
monter en surface, En agitant légé-
rement la piéce, on &limine toutes les
bulles d'air.

Ensuite, on remplit le moule jusqu'au
bord et 'on pose par dessus, une
plaque de verre.

Trois ou quatre heures plus tard, ou
méme le jour suivant, on peut proceé-
der au démoulage de l'inclusion.

Il ne reste plus qu'a éliminer quelques
bavures & l'aide d'un couteau, d'une
lime ou de papier abrasif,

On peut remplacer la plague de verre
par une feuille de terphaneg, bien que

15



Ce mobile est trés intéressant parce qui bes s
ques colorés donnent des combinaisons anist-
quies,

dans ce cas, la surface ne sera jamais
aussi plane qu'avec une plaque de
verre, la feullle de terphane s'incur-
vant lég&rement au milieu. Le moyen
de remédier & cela consiste en la
mise en place d'une plague de bois
ou autre matériau sur la feuille de
terphane.

Changement de coloration
pendant le durcissement:

La résine GTS a un ton légérement
vert & I'élat liquide, mais cette colo-
ration disparait complétement pen-
dant le durcissement et vous oblenez
un bloc de résine parfaitement limpi-
de ayant la clarté de l'eau.
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Cette transformation a lieu 4 a 5 mi-
nutes avant la gélification, et, on peut
facilement, observer ce changement
soudain qui situe le début de la poly-
meérisation.

Les raisons des craguelures:

Un corps solide enrobé de toutes parts
de résine & inclusion, offreé une résis-
tance au retrait de celle-¢i, pouvant
provogquer des phéngoménes de sépa-
ration ou de déplacement 4 la surface
des inclusions,

&'l g'agit d'un corps parallélépipédi-
que présentant des angles vifs, les
pointes de tension se trouveront A
l'extrémité de ces angles ou les cra-
gquelures pourront prendre naissance.

Des corps plus ou moins souples
(plantes, animaux etc...) présentent
moins de résistance au retrait, et, le
danger de tension &t craquelures est
bign meoindre.

On peut palier au danger des angles
vifs, en falsant une premiére inclu-
sion de ces objets dans un moule plus
petit, pour les enrober de résine GTS,

Dans le moulage définitif, cet enro-
bage sera reconnaissable sous cer-
tains angles par la réfraction diffé-
rente de la lumiére,

Doit-on sécher les plantes?

Une goutte d'eau n'empéche pas la
résine de polymériser, mais on remar-
gue que cel endroit devient trouble.

Il est un fait que les plantes retien-
nent toujours une certaing humidité,



Le recowyramént du moule & aide dune fouillo
de terphane doil so fairg fuste avant la gélifi-
cation car e plantes el autres inclusions po-
reuses |bérent des bulles d'eir qui vienrant
éclore & |la swlace Jusqu'd la gélification. Sl
les bulles pidclatent pas, on pout les alder &
Faida d'ung aiguilte, avant de poser |a feville de
terphana ou la plaque do werre.

Des corps organiques en contact avec
de I'humidité, méme & I'abri de l'alr
risquent de se décomposer, ou du
moins, de changer de couleur,

I est donc indispensable de sécher
toutes les plantes.

Les coloris des fleurs et des plantes
se transforment la plupart du temps
sous les effets de la résine polyester
et du styréne.

Les tons brillants d'une belle fleur ne
peuvent malheureusement pas étre
conservés longtemps dans leur inté-
gralité. On ne peut éviter que ces cou-
leurs ne palissent.

Ce polit pain inclus est lout indiqué en tant
qu'objet souvenir dun jubilé de boulanger. Sur
droft, vous pouvez volr une bulle dair

importante, qui n'a pas pu venir on surlace
avant lg durgissement On pout remédier & cola
on varnissant le petit paln & raide de plusiours
couches de DD,

Linglusion ne devrait so faire que sur la moltlé
du patit pain pour permettre & alr da s'éch r.
Aprés durclssemant de cette couche, on pmg
A |a couléa de Ia seconde.

Gomment éliminer les bulles
d’air des plantes?

Les fines fibres des plantes séchées
contiennent constamment de I'air.

Une bulle d'air se remarque dans une
inclusion par la réfraction de lumiére
qu'elle provoque. 1l faut donc essayer
de les éliminer en les faisant venir en
surface,

On peut arriver 4 cette élimination en
tournant plusieurs fois la plante dans
de la résine liquide. On peut éliminer
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I'air des moules en les plagant sous
vide,

Pour cela, on met le moule contenant
la résine encore liquide dans un réci-
plent dans lequel on fail le vide 4 l'aide
d'une pompe. De cette maniére, les
bulles d'air grandissent & mesure que
la pression balase.

Si on diminue la pression d'1/10 d'at-
mosphére, on voit les bulles dair
grossir et atteindre la surface.

Celle technique &st souvent employée
pour des inclusions & but scientifique,

Conservation préalable
d’animaux:

La conservation d'animaux & des fins
pédagogiques se faisait jusqu'a pré-
sent dans de I'alcool ou du formol.
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Aver-vous une photo spécialement attachante
dans vatre album ? En la protégeant sous polyes-
ter GTS, vous la rendrez intouchable ; les photos
couleurs ne pdliront plus au contact de F'air,

Il va sans dire que cet alcool inflam-
mable est un danger permanent pour
les enfants en classe.

L'alcool est particulidrement indiqué
pour désinfecter les différents corps

Un redioméira inclus sous résine

GTS. Pidce fragile blen prolégde

quli fonclionne ainsi & Pabei de
r,



organiques, on gardera donc les ani-
maux sous alcool pendant quelques
jours, pour qu'ils en soient compléte-
ment impregneés,

Pour les inclure, il faudra les laisser
sécher 10 & 20 minutes sur un papier
buvard,

Le restant de l'alcool dans le corps
de l'animal suffira pour la conser-
vation de linclusion.

L'alcool n'a pas dinfluence sur le
polyester durei.

Pour éviter une déperdition de I'alcool
dans le temps au travers des parois
de linclusion, il faut gque celle-ci en-
robe I'animal d'au moins 3 em tout

autour.

La résing & inclusion GTS est légdrement verle
& étal liquide.

En durcissant, olle devient subitemont limpide
comma 'eaw,

Changement de coloration des
colorants organiques:

Il est intéressant de faire des inclu=-
sions avec des serpents, des libel-
lules, ou une salamandre.

Les couleurs de ces animaux sont
composées d'éléments différents qui
peuvent &tre sujets 4 transformation,

Selon l'intensité et la force des com-
posants de ces couleurs, on conserve
en général suffisamment d'effets de
contraste pour que les caractéristi-
ques pariculidres & chaque sorte
d'animal restent valables méme aprés
inclusion.

La pigmentation de la peau des dif-
férents animaux est tellement forte,
que le contact avec la résine poly-
ester liquide n'cccasionne pratique-
ment pas de changemant visible.

Inclusion en une seule coulée:

Pour que l'objet ou I'organisme & in-
clure reste au milieu de l'inclusion, il
faut commencer par déterminer s'il
est plus ou moins dense que la résine

polyester.

Des objets ou corps moins denses au-
ront tendance & surpager et devront
pour cette raison, &tre maintenus vers
le fond.

Des objets plus lourds devront par
contre &tre maintenus par le haut, des
fils de verre se prétent trés bien pour
cette opération. lls sont simplement
retirés d'un tissu roving et I'objet est
attaché avec.

On peut également coller les fils aux

objets &inclure & I'aide de résine GTS,
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pour une gélification rapide du collage,
il faut catalyser plus fortement la ré-
sine de collage {gel en 4 minutes). On
procéde ensuite & la coulée de la re-
sing et l'objet & inclure est pendu
dans le moule. :

Un batonnet mis en travers sur le
moule ou sur un montage approprié
maintiendra I'objet en suspension pen-
dant I'opération. |l surgira dans ce cas,
une pelite difficulté pour recouvrir le
moule d'une plague de verre, et, on
sera obligé de prévoir un petit trou
dans la plaque pour pouvoir ¥ passer
le fil de verre. |l ne restera aprés
durcissement que ce point & poncer
et & polir.

Ce fil de verre devient pratiquement
invisible aprés inclusion.

Lors de l'inclusion d'insectes séchés,
le processus est inverse, c'est-a-dire
que I'objet doit étre tenu par le bas
pour gu'il nage dans la résine tel une
bouée,

L'avantage des inclusions en une seule
coulée réside en I'élimination des ré-
fractions de lumigre provoquées par
les inclusions en coulées multiples,

Inclusions en couches
multiples:

En pratique, il s'est toujours avéré in-
téressant de poser les objets & inclure
sur une premlére couche de résine
durcie. Les plantes et les animaux
sont en général moins denses que la
résing et ont tendance & surnager.
Pour cette raison, il faul, comme nous
l'avons déja précisé, les fixer au fond
de I'inclusion, sur la premiére couche
durcie.
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On reconnait las 3
couches des dil-
térentes couldes & la
réfraction de la
lumiére. Au cantre,
on reconnalt les billes
da verra. £& CAas,
on peut commancer
par la coucha du
miligw ot faire los
Aulres ansuite, ou
Invérsemant.

Quelques gouttes de résine GTS suf-
fisent, auxquelles on ajoute jusqu'a
1% d'accélérateur au cobalt et 3 a
4 % de catalyseur MEC: en une dizai-
ne de minutes, ces quelgues gouttes
de résine sont durcies et on peut con-
tinuer de travailler {1 % d'accélérateur
au cobalt pour 100 g de GTS =1g
ou 1 cm? soit 20 gouttes).

La solution du maintien av fond par
un fil de fer et la coulée en une fols,
n'est pas valable, le fil de fer restant
visible dans ce cas. Il est donc néces-
saire de travailler en deux couches.

Pratiquement la densité de toutes les
résines a inclusion, se situe aux alen-

tours de 1,1, c'est-a-dire 109, de plus
que l'eau. Les objets nageant dans
I'eau auront donc dang la résine une
poussee de 109 supérieure que dans
I'eau.

Lors de travaux importants, il est éga-
lement nécessaire de travailler en plu-



sieurs couches pour éviter une é&l&-
vation de la température au deli de
B0°.

Si I'on entreprend un moulage de la
tallle d'une boite a cigare, 'expe-
rience acquise avec la résine GTS
permet de dire que I'dpaisseur maxi-
male de chague coulée ne doit pas
dépasser 4 cm.

Une coulée ne doit étre effectuse
qu'aprés dissipation totale de la cha-
leur, émise par la couche précédente,
sous peine d'une réaction trop rapide
de durcissement. Il ¥ a également le
risque d'une coloration de la résine,
et toute |a réussite du travail peut &tre
compromise par des fissurations.

Une autre difficulté peut surgir lors-
que le moulage rétrécit et se sépare
des parois du moule. La nouvelle cou-
lée sglinfiltrant entre les parois du
moule et la moulage donnerait une
surface inégale. Il ne reste comme
solution que le pongage et le polis-
sage des piéces défectuesuses,

Une inclusion regardée par coté laisse
distinguer les différentes couches la
composant, ce qui est essentielle-
ment di & ce que la couche durcie n’a
plus le méme retrait que la coulée
suivante. La réfraction de la lumiére &
ces lignes de jonction est également
différente.

Une certaine adhérence du moulage
sur les parois du moule n'est pas pré-
judiciable, on évite ainsi des inégali-
tés en forme de marches d'escalier.
Il est conseillé de ne pas mettre
de démoulant sur des moules métalli-
ques polis et de refroidir chague
couche (au bain-marie froid a l'eau

courante, au réfrigérateur ou dehors
en hiver) avant qu'un retrait impor-
tant n'écarte le moulage de la paroi
du moule, et, cecl jusqu'au durcisse-
ment de la derniére couche.

On évite en opérant de cette manié-
re une grande partie du pongage et
du polissage aprés démoulage.

Le refroidissement doit se prolonger
pendant une heure environ pour une
pigce de la taille d'une bolte & cigares,
et une trentaine de minutes pour des
pigces plus petites, dans tous les cas,
na démouler gqu'aprés compléte dis-
parition de la chaleur due & la poly-
mérisation.

Une boite & cigares en bois en tant
que moule se refroidit moins bien, le
bois étant mauvvais conducteur de la
chaleur.

Pour qguelle raison une plaque
de résine en 2 couches se
tord-elle?

Pour la réalisation de panneaux dé-
coratifs ou de tableaux, on travaille
la plupart du temps en deux couches.

La premiére couche se gélifie ot se
rétracte longitudinalement. Pendant
son durcissement, la seconde couche
se rétracte également, mais comme
elles collent I'une & l'autre, le retrait
de la 2éme couche est plus impor-
tant que celui de la 1ére.

Par son eélasticité naturelle, la pre-
miére couche sous la contrainte de la
seconde, s'incurve dans les deux sens
{en forme de coupole).
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Cotte Inclusion & @i¢ réalisde par un préparatovr de l'université do BOCHUM. 11 sagil du systéme
girculalpire @'un rongeur. Aprés la morl de Panimal, on & injecld dans ses artéres une préparation

& base de résine Epoxy, rou

, 8t dans ez velnas une préparation bleus.

Aprés durcissemont de I résing, lo rongour 8 8¢ immergd dans une solution de poltasse. |l ne
rastail enfin qua les systdmes arérial et velneux en résine Epoxy.

On peut pallier 2 cet inconveénient en
réalisant une plaque en 3 couches,
majs 2 coulées.

La 1ére coulée est demoulée aprés
durcissement, et sa face inférieure est
sérieuseament ponceée pour éliminer
toutes traces de demoulant. Aprés
quol, on coule & nouveau une couche
de 1 cm d'épaisseur dans le moule,
on place des cales de méme épais-
seur sur lesquelles on pose le pan-
neau de résine durcie en prenant
garde d'inclure de l'air; puis sur cette
plagque, on coule aussitdt une couche
de méme dépaisseur.

Les tensions de retrait qui apparais-
sent des deux cotés de la plague
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durcie s'équilibrent, et, de ce fait, évi-
tent une distorsion. Dans des grands
blocs, on se rendra facilement comp-
te que le retrait est toujours plus im-
portant au centre de la piéce que sur
les bords; comme nous 'avons déja
dit, cela est di & une température
plus &levée du centre, d'ol un retrait
plus grand.

Quantité de catalyseur suivant
la température ambiante
Motre résine & inclusion GTS (limpide

et transparente) est livrée préte &
l'emploi, pré-accélérée a l'octoate de



cobalt, elle a une vie en pot de 30
minutes de 18" & 20°C aprés
adjonction de 1 % de catalyseur MEC.

uUne température ambiante de 25° C
permet de diminuer la proportion de
catalyseur MEC jusqu'a 08%. sans
risgue, on double ainsi la vie en pot.

En effet, & 25° C et avec adjonction
2% de catalyseur, la gélification
débuterait aprés 15 minutes seule-
ment.

Le durcissement trop rapide provo-
quearait une augmentation de la tem-

pératura centrale, le point critique dé-
passé, des fissurations et des change-
ments de coloration se feraient jour.

Il faut dans tous les cas équilibrer le
dosage du catalyseur de manidgre &
cbtenir une vie en pot minimum de
20 minutes .

Si la lempérature ambiante n'est que
de 15° C on augmente la quantité de
catalyseur & 1.5 %:; et si la gélification
est trop lente, il est conseillé d'ajou-
ter de l'accélérateur au cobalt. L'ad-
jonction normale d'accélérateur est
de 0,1 4 0,2%:: plus ne serait pas re-
commandé, il en résulterait une colo-
ration rose ou rougedtre de la coulee.
0,1 % d'accélérateur sont difficiles a
doser, néanmoins, avec un comple
gouttes, il est possible d'y parvenir.
0,1 % d'une coulée de 0,500 kg repré-
sente donc 050 g clest-a-dire 20
gouttes = 1 gramme. Cecl est valable
aussi bien pour le catalyseur MEC que
pour I'accéléraleur au cobalt.

Si 'on veut par exemple ajouter & une
coulée de 0,500 kg, 0,1% d'accele-
rateur au cobalt et 2% de MEC, il

faudra donc compter 10 gouttes
d'accélérateur ainsi que 10 grammes
de MEC, soit 200 gouttes.

Si I'on s'apergoit d'une erreur de do-
sage, et, que le bloc gélifie en une
dizaine de minutes, il y aura danger
d'une réaction exothermique impor-
tante, avec tout ce que cela compor-
te, ¢'est-a-dire fissures et changement
de coloris.

Le seul reméde est de metire le bloc
dés la prise en gel sous I'eau couran-
le du robinet et ceci jusqu'a refroidis-
sement complet; le refroidissement ra-
pide ralentit également le retrait, évi-
tant ainsi un décollement du moulage
des parois du moule, et par la suite,
l'introduction de résine entre la piéce
et le moule. Le durcissement final est
obtenu aprés 3 4 8 heures, Aprés étu-
vage & 70° C pendant 30 minutes, on
peut déja poncer et polir linclusion.

En pongant avant durcissement com-
plet, on encrasse surtout le papier.

La péte & polir également ne produit
d'eflet que sur une résine durcie.

Pour des finitions rapides, on peut
donc mettre le moulage dans un four
pendant ung vingtaine de minutes,
puis la refroidir dans le réfrigérateur
car ung pigce froide est plus dure et
se laisse mieux poncer et polir,

Reduction de la quantité de
nataléyseur MEC lors de
coulées importantes

La résine GTS nécessite normalement
1% de catalyseur MEC pour gélifier
en 20 a4 30 minutes.



au milleu de co Blos niest

Co gue vous
¢ de papler, mais une lissura-

IEIES ung ealler
tion,

Catle incluslon do 30 M= 10 a & falite en
ung premiére coulde de 20 mm. Ensuile, on a
mis la plante en place ot on & procddd au reste
de l'inclusion, mals c'étalt trop at || ¥ a ou
ung fissure,

Mais lors de coulées importantes (1
& 2 kgl on peut réduire le catalyseur
4 08Y.

Lors de la mise en ceuvre de petites
coulées la quantité de catalyseur peut
étre portée 4 2 ou 3%,

Pour de trés petites quantités, 10 4 20
grammes de résine, on peut aller jus-
qu'a 5% de catalyseur.

La gélification intervient alors en 5
minutes, de cette maniére, on peut
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démouler les pidces au bout d'un
quart d'heure,

Inclusion d’un crocodile
naturalisé de
40 cm de long:

Les animaux naturalisés sont en géné-
ral remplis de sciure, de farine, de
litge ou de copeaux de bois. Cela les
améne & contenir beaucoup d'air. On
sait que lors du dégagement de cha-
leur, di & la polymérisation de la ré-
sing, I'air augmentera de volume, et
des bulles d'air monteront en surface.

Cette formation de bulles est trés en-
nuyeuse car elles passent au travers
de la résine, et au momen! de la prise
en gel, une grosse bulle restera blo-
guée juste au dessus de I'animal. Pour
cette raison, il est conseillé de faire
ce genre dinclusion en plusieurs
élapes, la derniére consistant en une
coulée dépassant le plus haut point
de la gueule de l'animal d'1 mm. Aprés
gélification, on peut couler le reste en
ung seule fois. Pour le moule, des
panneaux de lalté, cloués ensemble
et vernis par 2 fois, intérieurement au
vernis DD furent employés. Aprés dur-
cissement du DD, la cire de démou-
lage, et le démoulant liquide sont mis
en place. La 1ére coulée, formant la
couche de base a été colorée en
blanc, pour constituer un fond con-
trastant avec le corps sombre de
I'animal inclus.

L'épaisseur de celle coulée de base
était de 15 mm sur toute la surface
du moule. La quantité de résine néces-
saire a cetle opération, 1 kg de GTS



a été catalysée 4 1% de MEC soit
10 g. La gélification s'est faite en 30
minutes, la réaction de durcissement
ainsi que le dégagement de chaleur
en découlant, élaient dissipés aprés
3 heures.

Le refrait dd & la polymérisation a
crée un jour de 2 mm entre la coulée
et les parois du moule.

L'operation suivanie consistait en la
mise en place du crocodile qui fut
collé sur le fond & 'aide d'un peu de
résine catalysée, aprés quoi, des cou-
lées successives de 2 cm d'épais-
seur sont pratiquées avec 3 heures
d'attente entre chague.

Evidemment, chaque coulée se faufile
dans |'espace laissé entre la coulée

précédente et les parois du moule, et
en fin de moulage, Il reste tout les

cOtés A4 poncer sur 2 & 4 mm pour
retrouver une surface unie.

La dernigre coulée dépasse le dessus
du moule, et, on pose délicatement
un verre & vitre sur la résine en
poussant d'un cdté du moule vers
I"autre.

Aprés durcissement, tout le bloc s"était
séparé des parols du moule, &t le dé-
moulage s'opéra par simple renverse-
ment du moule.

Les bords ont élé poncés a l'aide
d'une ponceuse électrique, et ensuite
traités comme décrit dans notre para-
graphe: .Pongage et polissage.”

Une inclusion comme celle-ci pése
environ 5 kg &t est d'un effet fort in-
téressant.

La fin du processus de durcissement
provoque encore un retrait interne
qui sépare la pigce incluse de la ré-
sine, ce qui donne un effet argentd 2
la surface de l'inclusion,



Coloration a 'aide
de pates colorantes

La résine polyester peut &tre facile-
ment colorée avec des pates coloran-
tes P.U.

Les pigments de cette pite colorante
sont trés forts et pour une legére co-
loration d'une inclusion, il faut trés
peu de colorant.

Pour la quantité de résine nécessaire
une inclusion de la taille d'une boite &
cigares, la valeur d'une téte d'épingle
suffit.

On obtient ainsi une coloration pro-
noncés, sans nulre 4 la translucidité
de la pidce.

Ces pates colorantes PU (plus petites
guantités livrables: 50 g) existent chez
nous en neoir, jaune, blanc, bleu,
rouge et vert.

En mélangeant ces différents coloris
de base, on peut obtenir des tons in-
termédiaires.

L'adjonction de colorant blane, ne
donne pas un ton plus clair, 4 un au-
tre coloris, il ne fait que rendre le co-
lorant trouble. Les pates colorantes
polyester ordinaires ne conviennent
pas pour des inclusions, n'étant pas
fransparentes, méme en petite quan-
tité, elles troublent la limpidité des in-
clusions.

Pour obtenir des colorations plus sou-
tenues, il suffit d'augmenter les doses
de colorant P, U.

De [olis effets de coloration sont ob-
tenus en préparant un mélange de
résine catalysée et de pates coloran-
tes P. U. dang la proportion de 10 & 1.
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Lorsque l'inclusion est terminée, on
laisse tomber quelgues gouttes de ce
concenlré et on les réparlit en trai-
nées dans la résine.

Il est également possible de colorer
différemment les différentes couches
de l'inclusion.

rétent admirable-
ment aux inclusions, dgalement joints & davires
Egjtﬁﬁ- [sowvenirgd de vacances en mer.
le in¢lugion a &8 lssuréa par une surchautia
acassionnds Fm‘ une polymibrisation irop rapide,
5

Expérience mise én roule pour déterminer jusqu'h
m&la vilesse de polymérisation, on peut pré-
landra,

Les coraux de loule sorte &8



Plastiques
a polymérisation
a froid

pour travaux
créatifs

Coulee-decor

avec la nouvelle technigue Gloss-Coat

Inclusion

avec la résine polyester transparente G.T.S.

Réproduction

Empreintes avec caoutchouc aux silicones et
reproduction de sculptures et reliefs.

@ Matériaux plastiques

pour maison, jardin, hobby, auto et sports nautiques.

Informations chez notre revendeur ou directement auprés de

SOLOPLAST-VOSSCHEMIE

F-38120 Saint-Egréve Le Fontanil
Tél. 04.76.75.42.38
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Des pelites partios de méaux incluses sur un fond colord, donnent des pendantifs
@t des porle=clels particulidremant ravissanis,

Coulées sur du hois, de la
céramigque ou du métal:

Parmi tous les travaux d'inclusion, ou
de coulées, il y a également le pro-
bléme de l'inclusion de bois.

Dans les nombreux pores du bois, il

y a constamment de I"air et des gaz
qui ne s'éliminent que trés lentemant

Cette élimination se poursuit égale-
ment méme aprés gélification, faisant

apparaitre des bulles sur la surface
du beis inclus. Il faut donc commencer
par boucheporer le bois & I'aide de
résing polyester. On arrive &4 ce ré-
sultat en badigeonnant le bois & 'aide
de résine GTS + 3% de catalyseur
MEC -+ 0,3% d'accélérateur et on
attend que cette couche durcisse.

L'acerochage du bois est amélioré en
ajoutant 10 & 20% de styréne, & la
resing, la rendant plus fluide et plus
pénétrante dans les pores du bols.

Selon la sorte de bois et la taille des
pores du bois., le traitement devra
éventuellement &tre renouvelé plu-
sieurs fois, jusqu'a complet bouchepo-
rage du bois.



Pour laisser au bois toute sa beauté
a travers I'inclusion, il est nécessaire
qu'il ¥ ait une bonne adhérence de la
résine sur le bols, car 8"l se produisait
un décollement, la surface du bois
apparaitrait blanchétre et perdrait
toute sa beauté,

Ces bulles peuvent encore se faire
jour méme dans un bloc déja durei,
car & l'intérieur d'un bois, il subsiste
toujours de I'air. Une formation de gaz
peut également se produire par fer-
mentation & l'intérieur du bois. Ces
risques ne peuvent &tre &liminés que
par une sérieuse préparalion selon les
indications données.

Des carreaux de céramigque ne neéces-
sitent aucun traitement de surface.
Ceci est également valable pour les
pidces métalliques, et les pierres de
toutes sortes.

Lors de I'inclusion d'objets métalliques
importants, il faut prendre en considé-
ration le mauvais acerochage du po-
lyester sur ces surfaces. Un décolle-
ment est toujours possible par suite
des tensions dues & la polymérisation
el au retrait. On doit donc chercher a
eviter tout décollement, méme partiel,
qui créerait un changement de bril-
lance de la coloration de I'objet inclus.

Pour cette raison, il est préférable
que les carreaux de céramiques ou
que les objets metalliques soient le
plus petit possible, permettant & la
résine de pénélrer dans les joinis et
de s'y accrocher.

Le moule lci étalt un cendrer. Les Inclusions
sont des bagues de cigare. Toutes bandercles
colordes et éliquattes sont des objels [ntéres-
sants & inclure,

Collage enfre deux piéces
en polyester durci

La résine polyester est connue pour
sa mauvaise adhérence. Pour relier
entre elles deux piéces de polyester
durci, il faut, au préalable les rendre
rugueuses & |'aide d'un papier abrasif
a4 gros grains. Méme dans ce cas, le
collage n'est pas toujours parfait, les
deux piéces risquent de continuer &
rétrécir. Pour cette raison, les deux
morceaux assemblés se sépareront
certainement. Des morceaux cassés
ne se réassemblent pas sans que cela
ne soit visible.

Un bon adhésif pour un tel collage est
la résine Epoxy, mais elle présente le
désavantage d'étre légérement jaund-
tre. Les Epoxy en tube font de bons
collages, ils permettent également
'assemblage de résine durcie avec
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des métaux, avec du verre ou de la
CETAMmIgUE.

Cela essentiellement grace i ces pro-
pridtés: ne rétrécit pas en durcissant,
adhére parfaitement sur tous maté-
riaux.

De toute maniére, pour tout collage,
il faut poncer les surfaces afin de les
rendre rugueuses.

Le démoulage:

Des moules rigides en metal, verre,
ou polyester arme fibre de verre, ne
créent pas de difficultés pour le dé-
moulage.

Le moulage ayant la plupart du temps
opéré une séparation partielle de par
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son refrait, il suflit en gencral de
légers tapotements, pour démouler la
pigce.

S le démoulage présentait néan-
moins quelques difficultés, il suffirait
de placer le moule pendant une dizaine
de minutes dans de I'eau chaude
(40 & 607 C).

Une étuve est dpalement conselllés
dans ce cas. Par ce réchauffement,
on obtient un retrait complémentaire
du moulage. On laisse refroidir en-
suite,

Le coéfficient de dilatation des résines
polyester par rapport au fer est de 6
4 1, ce qui signifie que la résine ré-
trécit 6 fols plus que le moule en
metal qui 'entoure,

On peut donc profiter de cette pro-
priété lors de démoulages laborieux,

Aprés étuvage, on peut introduire la
piéce dans un réfrigérateur, ce qui est
de toute maniére plus indiqué gue
I'emploi de la force.

Des moules souples en polyéthyléne,
se retournent, et une simple pression
sur leur fond occasionnera le démou-
lage, sans risque d'ennuis d'aucuns
sorte.

Pour des pigéces présentant des con-
tre-dépouilles, il faut employer en
tant que moule, un matériau suffi-
samment flexible pour permettre le
démoulage.

Dans ce cas, notre caouichouc aux
silicones (durcissant & froid) est re-
commande, ainsi que notre polyuréd-
thane flexothan K 6. Tous ces maté-
rlaux sont élastiques & 100 % environ.



Pongage et polissage
d’un bloc de
résine obtenu par coulée:

La résine & inclusion ne durcit pas
parfaitement sur son c6lé, qui est en
contact avec 1'air. Cette partie reste
légérement polsseuse. Cette surface
collante n'est pas toujours désirée,
mais elle a l'avantage de permettre
une bonne ligison avec la coulée sui-
vanie.

Cette surface poisseuse devra donc
étre éliminée par pongage et polis-
sage, surtout sl I'on a pas pris la pré-
caution de couvrir ce coté, jusqu'au
durcissement, par une plaque de verre,
de fer blanc ou de terphane pour la
meltre & l'abri de rlair. Comme le

Le démaulage se fait el & I'alde
d'une venfousd on caoutchouc.

De=s petits coups al un relroldisse-
mant brulal sont toujours préférables
& l'emplol de la viclence.

pongage et le polissage sont assez
fastidieux, il ne faut donc pas ometire
de couvrir la dernigre coulée.

L'élimination des bavures ne présen-
te pas les mémes difficultés. On
emploi pour cela un couteau, ou
une lime, aprés quoi, on ponce pour
casser I'angle et lui donner un léger
rayon. Le pongage d'une face com-
mence avec un papier abrasif & grain
moyen: n® 120. Seulement, en cas de
grosses inégalités pour aller plus vite,
on peut employer du n® 80.

Dans le processus de pongage, il con-
vient de diminuer progressivement la
grosseur de grain du papier, afin de
faire disparaitre les rayures dues au
papier préceédent. Une seule rayure
profonde nécessite le pongage de
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loute la surface jusqu'a 'amener au
niveau du fond de la rayure, pour ob-
tenir une surface impeccable.

Les é&tapes suivantes sont nécessaires
pendant le poncage:

1} Pongage au grain gros n® 60 pour
égaliser les surfaces.

2} Effacement des rayures dues au
n® 60 par I'emploi du n® 120.

3) Méme chose en employant du
240,

4} Suite du méme procédé en
employant du n® 360 & 500 et
plus.

5) Finition & I'aide de notre pate &

polir gque nous avons spéciale-
ment mise au point 8 cet effet.

Un produit de polissage pour carros-
serie n'est pas indiqué, car il faut que
la pate & polir employée ait un certain
pouveir abrasif par sa charge en pou-
dre minérale.

Ce polissage dewra également se fai-
re sur les angles, aprés disparition
des bavures.

Le papier abrasif sera de préférence
un papier 4 l'eau, &t employé comme
tel. On peut se procurer toute la gam-
me de grosseur de grain chez les
quincaillers ou chez les marchands
de fournitures automobile.

Aprés un court laps de temps de
pongage, il faut rincer le papier &
I'eau, pour éliminer les graing d'abra-
sifs qui se détachent. Pour obienir
des surfaces bien planes, il convient
de coller le papier abrasif sur un mor-
ceau de contreplaqué & I'aide de colle
Uhu ouw araldite.
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De toute maniére, 1l faut poncer avec
une cale pour toujours présenter une
surface plane en contact avec le bloc.

Les défauts de polissage se recon-
naitraient par la suite sur la pigce bril-
lante par une réfraction différente de
la lumigre,

Le fruit de ce travail fastidieux, le
pongage en 5 étapes successives, se
trouve dans l'impeccable présentation
de I'objet poli. Il n'est donc pas con-
seillé de sauter une des 5 étapes de
ce processus, cela se reconnaftrait &
la fin.

Percer, scier, limer...

La résine & inclusion est & peine plus
dure que du bois dur, et se laisserait
done travailler avec tous les outils a
bois.

Méanmoins pour percer il n'est pas
conselllé demployer une méche a
bois, mais un méche a4 métal, bien
affutée pour éviter la ecréation d'un
noyau de chaleur, cause de fissures.
Il est méme conseillé de refroldir avec
un jet d'eauw.

Pour scler, une lame & denture assez
fine, comme pour le métal, s'avére la
plus adaptée,

Pour limer, on préconise également
une lime & denture assez fine. Les
outils & bois risquent de provoquer
des cassures et des arrachements,
qui ne sont pas & craindre avec [fou-
tillage pour métaux,

Des coupes trés franches et lisses
peuvent étre réalisées & l'aide d'un



Un hippocampe ast gouven! congidérd commé un porte-bonhaur,




outil & disque diamanté, fournant a
une vitesse tres élevée mais le prix
de cet outil & air comprimé n'est
rentable que dans la mesure ou il
peut &tre employé professionnelle-
ment,

Réalisation d'un moule a
coulée en
caoutchouc aux silicones

On a souvent le probléme de réaliser
un moule permettant la reproduction
fidéle d'un relief,

Le cacutchouc aux silicones permet
cette réalisation sans peine. Le caout-
chouc aux silicones est une masse
trés &lastique qui polymérise en 2 &
4 heurgs aprés ["adjonclion de son
durcisseur. Elle passe alors d'un état
liquide permettant sa coulée & un
état de masse solide, élastique.

Le caoutchouc aux silicones n"adhére
sur aucun support lisse, il est donc

inutile d'employer un agent de démou-
lage.

Pour prendre l'empreinte d'un refief,
il suffit de I'entourer d'un rebord en
bois plus haut que la plus haute partie
de relief,

On mélange la quantité de durcisseur
prescrite au caoulchouc (2%) et on
gommence par passer cette prépara-
tion & l'aide d'un pinceau, dans loutes
les inégalités du relief, cecl pour étre
certain de ne pas laisser de bulles
d'air dans un recoin difficilement ac-
cessible par la coulée. Aprés guoi, on
procéde A la coulée jusqu'au remplis-
sage complet du moule.

Le durcissement est complet aprés
une nuit, et on peut éliminer le cadre
{bois ou métal). Le moule en caout-
chouc aux sllicones est prét a servir
dés qu'on le sépare du relief dont on
a pris I'emprainte.

On peut donc procéder & une coulée
de résine a inclusion, un el moule n'a
aucun retrait au durcissement, et res-

Les modéles rédults peuvent étre déjd Inglus dans une bolta & clgare.
CEUrS,

Do trés joles récompenses pour does con
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Le moule central a &1 fail & Faide du cacutchoue silicone. La partie supérioura a &té faite en 2

coulées donl [a premibre a dté tolntde en wert

tituera fidélement jusqu'au 1/10 de
mm tous les contours du relief.

Avant la coulée de résing, il est égale-
ment conseillé de passer une couche
au pinceau dans les creux du moule,
pour éviter, comme on |'a déja fait
précédemment, des bulles d'air récal-
citrantes.

Le caoulchouc aux silicones permet

par son élasticité la prise d'empreinta
ayant une forte contre-dépouille.

Si I'on désira reproduire enti@rement,
une poupés on peut, aprés |'avoir
enrobée de caoutchouc aux silicones,
fendre le moule, prévoir un trou dans
le haut pour le remplissage, et aprés
avoir réuni les 2 parties du moule, on
peut procéder au remplissage avec de
la résine GTS.



Lo pled de cetle lampa a & rdalisd a lalde deo 705 do résing GTS, 309 do résing ambréo K 25,
u;;;-:‘,_ de plle 4 édclalement, calalysour MEG. Pour 8 fabrication en sd¢io, on a rdalisé des moules
Spociau.
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Il sagit d'une véritablo rose. Elle a did enfoula précautionneusement dans du sable spécialemeont
s8¢, fin, ef gbgorbanl. Lo rdcipient avee [a rose dane o sable B 616 posé pondant 4 semainos sur
un radiateur. Les pétalas ent dong gardd leur ferme pendant le sédchage,

vorsé le sable, lixé les pétales & l'aide de laque & cheveux, effectud Pinclusion

Apréa quol on &
an 3 couches de résing. Une véritable morvellle.



Las empreinies de bas religls da loules sorbes
s fonl & Paide du cacuichouc aux Siliconas
On paut reproduire direciement dans cas movlos
trés fiddlement fous les dotails en coulant de la
réming GTS.

La dimension seuls changera wn peu par o
redrail de 2% du polyester,

Une coulée de 5 cm d'épaisseur peut
élre faite en une fois. Un moule en
cagutchouc aux silicones, peul &tre
réemployé une dizaine de fois avant
fque sa surface ne soit attaquée par
le styréne contenu dans la résine.

Si le moule, aprés usage intensif, pré-
sente une surface abimée, par une
légére reprise de styréne, il suffit de
le laigser reposer 1 & 2 jours pour
pouvoir le réemployer comme préceé-
demment.

Réalisation de plagues de
propreté décoratives
pour portes:

Un secteur exploité professionnelle-
ment en inclusion, est la fabrication
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de plagues ou de poigndes décora-
tives pour portes. Les portes en glace
de magasins, de médecins, etc...
peuvent éire personnalisés par la pose
de poignées ou de plagues de pro-
preté dans lesquelles on peut inclure
des objets, emblémes ou signes
distinctifs de la profession ou hobby
des propriétaires. Par exemple, un
caducée pour un meédecin.

Ces personnalisalions n'ont pratigue-
ment pas de limites dans leurs ex-
preassions.

Les réalisations de ces emblémes
peuvent étre faites de fil de cuivre ou
dargent, des émaux sont egalement
valables.




Ces fantaisies se paient relativement
cher dans le commerce car il s'agit
en deéfinitive de réalisations & la de-
mande, et par unite.

Pour toules les professions, 11 est possible do
malire & la porte, la symbole do lour aclivité.

Réalisations de panneaux
a effet de verre
cathédrale

Pour agrémenter des fendtres, on peut
réaliser des petits panneaux ayant un
effet de surface irrégulier, genre verre

cathédrale.
En tant que moule un cadre en bois

suffit, il faut le traiter & la cire de dé-
moulage.

Le fond irrégulier est obtenu & 'aide
d'une feuille de terphane.

La feuille en question, coupée & la
bonne dimension, est consciencieuse-
ment froissée dans les mains, puis
étalée & nouveau et fixée sur le cadre
en bois a l'aide de punaises.

Par sécurité, on devrait faire passer
la feuille de terphane par dessus le
cadre pour &re sOr gu'il ne se pro-
duira pas de coulée sous elle, car il
faut quand méme un certain temps,
avant que la résine ne géle.

Une coulée dans ce moule donnera
donc une plaque ayant un cité tour-
menté, et un cété plat, Ce dernier,
g'll polymérise au contact de I'air res-
tera plus tendre. Si I'on veut obtenir
une surface séche et dure, il faut la
couvrir délicatement avec une feuille
de terphane, de maniére 4 ne laisser
aucune bulle dair.

Si I'on veut obtenir un second cdté
tourments, il suffit de froisser égale-
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3 varigtions diflérentes:

&) eolord on blans

b) aves dio la résine ambrée et pite 4 eclatement

¢} colord an noir.

La moule de cetta station méldorologique a &d fail en bois recouvert do pannoaux stratifiés. Les
moules méles ronds ont 816 enlevés pendant lo rétrécissement de la résing.
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Des  Neurs trés  dpalssos
comme celle-fd pormetiont de
réallser  des  prosse-livees
posanis b Apais

i

L 5 o o pr ]

La réalisation des Inclusions surtoul diab-
je1s trds fragiles comme das Hleurs, demande
des copnaissances de préparalion irbs par-
lii:u!iﬁli"u. surtaul pour prégerver les colorls
naturals.
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ment la feuville de couverture avant la
mise en place.

Dans ce procédé, il ¥ a quand m&me
Finconvénient d'emprisonner des bul-
les d'air dans les aspérités delafeuille
de terphane.

Le reméde consiste aenrouler la feuille
de terphane sur un bois rond, &t
de |la développer sur le moule en la
déroulant tout en poussant devant soi
une certaing quantité de résine.

Les bulles d'air sont ainsi chassées
sur le parcours du dérgulement.
Avec un peu d'adresse, on réussil
ainsi des plagues tourmentées sur les
deux faces, qui ont un bel effet de
lumigre.

Si la plague devait étre garantie contre
les chocs éventuels, on peut lulinclure
ung couche de Mat de verre, soi-
gneusemant trempé et ébulld & l'aide
d'un pinceau.

Par la différence de l'indice de réfrac-
tien de lumiére existant entre les fils
de verre et la résine, la structure du
Mat apparaitra, mais cela ne fait sou-
vent qu'ajouter une attraclivité supple-
mentaire &4 la pigce.

Que peut-on inclure?

En réalité, on peut inclure tout objet
qui ne se dissout pas au contact de
la résine polyester.

La résine polyester liquide contient du
styréne, pour cette raison, tout ce qui
est attaque par le styréne est donc
impropre & étre inclus.

Les matériaux et objets qui sont dans
ce cas, ne sont pas trés nombreux.

Voici une courte liste de ces ob-
jets:
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Des timbres poste, des insignes de clubs (égale-
manl en lissus) e pratent aux inclusions,

Objets thermoplastiques ou polysty-
réne; objets réalisés sous presse ou
par injection en ABS (acryl butadidne

styréng), objels vernis aves un vernis
& I'huile ou au vemnis synthétique, tissus
coloréds avec des colorants solubles
au styréne.

Ces quelques exceplions prises en
considération, nous vous proposons
quelques idées pour la réalisalion
d'inclusions décoralives. Des coquil-
lages, étoiles de mer séchées, hippo-
campes, petites tortues et salamandres
séchées, Divers animaux préparés &
I'alcool, papillong, insectes de toutes
sortes, fleurs et herbes séchées, tou-
tes les plantes feuillues (toujours aprés
séchage) papiers imprimés, par



Pour des wchnlclons, dgalement, pour des four-
nigseurs do technigians, lout objel rappalant la
profession, exposd dans und  antichambre ow
dans un burtau exercs san elfel publicitaire.

Catte rose de Nodl semble nalurglle, bian qu'alle
soil en plastiqua {p?mtﬂ léne). On na paul fairo

Ia diffdrance Sous

La, Il saglt d'une lampe de TV coueur. Un ob-  Des pholos en nolr ou en couleur se pritent
jn!t' -u'uulgdallcat ast foufours Intéressant & ex-  également aux inclusions, olles sont ainsi pro-
poser en domonsiration dans chagee magasin  Wgees contre le pllissement AU dessus, les
da radio. armes Fune ville,
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Les anfants avesi peuvent
travalller avec Ia résine A
inclugion GTS. Certaine-
menl les amls préferant
un  cadeau fail par les
anfants, qu'un cadeau
achelé dans un moegasin.

Une inclusion parficulidrement [ntéressanta,
Un potit crocodile d'un elfet dbcoralil eerlain Sort aussi diobjet pldauus{lqua dans los dcoles.

Le tout a 50 em e long. Toute la pariie elaire & ¢ coulée on une fo

5, dol la petite bull
4 la pointe de la gueule. P ulla d'ale

a4



F-.‘Im iIm;llg;n\!izi d'asscclations, comma dautres symboles, ne sont mis vicitablement an valeur quiena
ols inglus.

Des plécas de monnalo do loutes sortes sonl
Intéressantes d in¢lure, Log plbcap: ancipnnes
peuvent Gtre netmgaasmc de 'acide murlatique
at polies awvant d'étre Inclues.

Les armes do villes sonl prépardes en fil de
culvre. Touta la rédsine & @& coulde en une
seule fois. Le fil de culvre a étd supposté grice
4 quelques Lénons par dessous. Aprés [lnition,
calle pléce sa vend 1500 francs,



Un révell-matin démantibulé, comme par une explosion, dispersé dans la résine & incluslon. . .



— o . —
R Sy P s e

L'emomple do celte bougie en incluslon est frap-
pant du point ¢o vee publicitaire,

Ces oulils inclus, I &ra symboliquement
olferts lors d'un jubllé du travail !:umpondml.
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Un 1al Blee dinclusion poul &lre ulilisé & diffdrentes fins: presse-livre, presse-papler ou pl
congtruction. L'affet réfléchizsant du cilé est trés attra'.'sm.tfI 3 e By 0




Une agate incluse décore wn pressa livre da
chiolx,

exemple: cartes de visite, affiches,
photos de toutes sortes {en couleurs,
ou en noir et blanc) souvenirs pré-
cieux de parents ou d'amis,

Puis dans le secteur des cadeaux
publicitaires:

Montres en pléces détachées, roule-
ment & billes ou & rouleaux, roue den-
tée, monnaies de toutes sortes, tim-
bres poste, insignes de clubs, médail-
les, autres miniatures (pour chague
propriétaire la sienne] miniatures
d'avions 4 moteur ou planeurs pour
des passionnés de ce sport. Locome-
tives et wagons en inclusion presse-
papiers en cadeau de retraite pour
des cheminols. Quilles miniatures pour
clubs de jeu de quilles, raquettes de
tennis et crosses de golf, petils in-

Colle fenaille peul sorvir de symbole & diffé-
rentes professions

struments de musique (trompettes,
violons etc...) Il existe un signe sym-
bolique pour tout groupe professions
nel.

En souvenir de [ubilés, anniversaires,
déparls & la retraite etc... ces sym-
boles professionnels en inclusions
sont un cadeau ldéal. Les inclusions
polyester, une fois durcies peuvent
étre gravées par le bijoutier ou I'hor-
loger comme du métal.

Des objets publicitaires gravés au
nom du récipiendaire font toujours
plaisir.
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Il est possible de graver & I'aide d'un
sceau rougit ou & laide d'un fer a
souder.

Quelles sont les branches
d’industries intéressées par
la diffusion d’inclusions
publicitaires?

Fabriques de roulement & billes
Fabriques de bougies
Fabrigues de crosses
Fonderies de toutes sortes
Fabrigues de crayons naturels et
& billes

Fabriques de mines

Fabriques de tubes d'aluminium
Fabriques de couteaux

et couverts

Fabriques de serrures de
sécurité et de clefs

Fabriques d'outillage

de précision

Fabriques de vis

Fabriques de batteries
Fabriques d'automobiles
Fabriques de pneus

S0

Fabriques d'articles d'optigue
Fabriques de chaussures.

La realisation d'objets publicitaires
peut ére entreprise par la firme elle-
méme.

Il y a la sGrement matiére a réflexion,
car il est certain que vos clients de
prestige, vos clients étrangers seront
sensibles A un tel présent, ce qul peut
les mettre en disposition favorable vis
a vis de votre industrie.

Diverses industries et ateliers peuvent
faire faire ces inclusions dans leur
centre d'apprentissage ou, en fournis-
sant les moules faire exécuter des in-
clusions en travaux & domicile. Sinon,
en fournissant les objets & inclure et
en indiquant les quantités, nous pou=
vons vous metire en rapport avec des
firmes spécialisées dans la réalisation
de ces objels publicitaires.

Renforcement des inclusions
avec des Mat verre de
ou avec des meches roving

La résine polyester prise n'a pas une
grande résistance aux chocs, elle
possede a peu prés les caractéris-
tigues de la porcelaine.

Des chocs d'une certaine violence
peuvent provogquer un éclatement.

Mais le combing Polyester + Fibre de
verre donne [par exemple dans la
construction nautique] des résultats
dune solidité extraordinaire.

Le meilleur renfort est constitué par
des fils de verre ténus d'environ un
centidme de millimétre. Ces fils pri-



maires sont réunis par 200 en fils élé-
mentaires. Une méche roving normale
est faite de 60 de ces fils alémentai-
res, c'est-A-dire gu'il vy a 1200 fils pri-
mairgs d'un centidme de mm.

Une telle méche roving a une résis-
tance & la ruplure d'environ 90 kg.

Le verre permet donc de supporter
des efforts énormes. Il est entendu
que l'on peut egalement uliliser en
tant que renfort des grillages de fil
de fer ou de laiton (genre parois de
garde-manger ou moustiquaires). Ces
renforts ne sont pas idéaux car les
métaux se prétant & une déformation
élastique se déforment de § & 109
avant rupture. La résine polyester par
contre ne se déforme que de 2 & 3%
avant rupture, ce qui veut dire que la
résing polyester sera déja éclatée.
quand le métal supportera encore
I'effort

Une montra en plibces délachées incluse dans
un moule formd dun varre sphérigee; wolla un
Eranaa—papbﬂr orlginal.

& moulg doit dra dvidemmen! détrult pour ré-
cupdrar la pléce

La réaction des tissus de verre est
tout autre. lls supportent des efforts
énormes avec une déformation de 0.5
4 1% seulement, c'est-d-dire avant
gue le polyester ne se fissure, c'est
pour cette raison que les fils et tissus
de verre se prétent admirablement au
renforcement du polyester.

Un autre avantage consiste en la
transparence presque &gale des fibres
de verre et de la résine polyester, per-
mettant de réaliser des piéces irés
décoralives, qui seront én méme temps
bien renforceées, lindice de réfraction
du polyester et du wverre étant trés
proche,

Tous les conseils d'utilisation du
polyester + Fibre de verre sont conte-
nus dans notre brochure spécialisée,
“Polyester + Tissu de verre”,

Pour commancer, nous conseillons de
faire un abat-jour. Pour cela, on peut
employer une grande bouteille ou une
casserole. Une casserole en aluminium
qui est intérieurement parfaitement
cylindrique, sans étranglement vers le
haut, peut étre employée intérieure-
ment en tant que moule, ce qul per-
mettra d'obtenir la partie lisse & l'ex-
terieur de I'abat-jour,

Pour la décoration ultérieure sur le
coté interne, on prépare un mélange
de résine polyester GTS et 4%, d'aé-
rosil, 1l en résulte une péte facile &
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Etes-vous né Scorpion? Le signe du Zodiague
en inclusion : un cadeau personnalisdl

passer au pinceau. Ce mélange pourra
&lre coloré au colorant PU. 1 & 29,

de pite colorante PU donng déja un
coloris vigourgux, mais translucide.

L'aérosil est une poudre blanche, de
densité trés faible. Il est assez diffi-
cile de mélanger cette poudre & la
résing, il faudra donc remuer assez
longtemps. L'apport selon 'épaisseur
finala désirée peut &tre variable.

Toutes nos indications de proportions
se référent aux poids et non aux
volumes.

Mais comme la densité des résines,
durcisseurs, pétes colorantes ete...
est trés voisine de celle de I'eau (1,1
& 1.2) le dosage peut &tre fait volumé-
triguement. La seule exception est
I"aérosil.

Conseils pratiques pour

Finclusion d‘une étoile de mer

1) Détermination de la grandeur du
moule pour que |'étoile de mer soit
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4)

5)

6)

7

entourée, de toutes parts, d'une
couche d'au moins 1 cm de résine
GTS.

Mettoyage du moule & 'aide d'eau
savonneuse, séchage absolu. Le
séchage des moules en fer blanc
doit &tre trés rapide pour éviler &
la rouille de se former.

Dé&termination du volume du moule
pour pouvoir préparer la quantité
de résine nécessaire. Pour cela, on
peut calculer le volume en pranant
les mesures ou en remplissant le
moule d'eau et:

al Mettre de I'eau dans deux réci-
pients, porter des margues, vider
et remplacer par de la résine.

bl L'eau représente le wvolume, il
faut ajouter 10°% en poids de
résine si l'on se base sur le
poids (densité de la résine =
1,1).

Dans les 2 cas, ajoutez 5 & 10%
de résine pour la perte,

Mélanger 30% de la quantité to-
tale de résine & 1% de catalyseur
MEC, couler ce mélange dans la
forme et laisser geler.

Coller I'étoile de mer, & I'aide d'un
peu de résine catalysée sur la sur-
face de résine durcie, ceci afin
qu'elie ne surnage pas lors de la
coulée suivante.

Attendre que ce collage ait durci.

Mélanger le reste de la résine avec
1% de catalyseur MEC et le couler
dans le moule, puls couvrir déli-
catement en commengant d'un



cité pour aller vers I'autre, & I'aide
d'un verre & vitre ou d'une feuille
de terphane.

8) Le jour suivant, on peut démouler
inclusion et éliminer les bavures
a l'aide d'une lime ou d'un papier
abrasif.

9] Si un cité présente des inégalités
dues & une séparation prématurée
du moulage de la paroie du moule,
il faut poncer et polir ce cété jus-
qu'a obtention de I'élat de surface
désiré.

Autres expériences:

Les résines a inclusions (ou & couler)
offrent mille possibilités d'applications,
aussi bien dans le domaine de I'art
que du hobby.

Les résines polyester normales se
melangent 4 toutes sortes de charges
min&rales, et, durcissent aussi bien
dans ce cas.

Une charge importante de gravier ou
de sable, a méme |'avantage de ré-
duire de beaucoup le retrait.

Pour la réalisation d'un bloc de gravier
sec et de résine polyester, la part de
riésine peut ne pas excéder 10 4 20 9.
Un tel bloe, § fois plus grand, qu'un
bloc de résine pure peut étre fait en
une seule coulée sans risquer des
fissurations ou des éclatements, la
chaleur due & la polymérisation étant
en grande partie absorbde par la
charge de gravier.

On peut également mélanger des
éclats de verre coloré (amenuises &
I'aide d'un rouleau) & de la résine
polyester GTS. Le mélange avec de
la poudre de fer donne un bloc parti-
culidrement dense. Le mélange avec
de la poudre de culvre permet d'ob-

tenir une trés bonne conductibilité
thermique.

Le mélange avec des copeaux ou de
la sciure de bois permet d'obtenir un
bloc pouvant &tre coloré sans danger
d'éclatement ou de fissuration.

Des charges molles comme la sciure,
ne présentent guére de résistance au
retrait, un tel bloc aura donc un re-
trait trés important. Il ne faut pas
perdre de vue que la partie la plus
importante du retrait se fait aprés dur-
cissement. Une séparation aprés dur-
cizsament d'une coulée de résine de
son support est donc toujours & en-
visager.

Des fissus de toutes sortes devien-
nent durs et cassanis aprés impré-
gnation avec de la résine.

La résine polyester durcie ne peut
plus élre séparée des tissus impré-
gnés aprés durcissement, car elle est
résistante & tous les solvants et pro-
duits chimiques.

Si par malheur, on a taché ses véte-
ments, le seul reméde est un nettoy-
age immédiat & l'aide d'un sclvant
avant durcissement. Nous livrons pour
cela du solvant B [chlorure de me-
thyleng ininflammable) et du solvant
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Un blog tal gue celul-cl o sa place dans loute pléce, en lant qua presse-papler,




rand bloc do résine & Inclusion contenant une grosse fleur avant démoulage.
.l. E. démoulage el polissage, on oblienl un objot extrémement décoratif [voir la photo
la couvertura du livea),

A (acétone inflammable ne pouvant
dtre expédié par la poste).

Si l'on mélange quelgues gouttes
d'eau & de la résine polyester on ob-
tient un produit trouble et blanchatre
qui durcira quand méme compléte-
ment.

Si I'on mélange 10 & 20 % de solvant
A, B ou G a de la résine, celle-ci gar-
dera son aspect limpide, mais ne dur-
cira pas complétement, les solvants
ne se mariant pas aux molécules du
polyester durcissant.

Une partie du solvant s'évapore en
quelques jours, et pour des epaisseurs
ne dépassant pas 5 mm, en deux ou
trois jours, I'évaporation sera complé-
te et le durcissement de la coulée se

fera quand méme, mais avec ce re-
tard.

Par adjonction de ces corps étrangers,
eaux ou solvants, on retarde sensible-
ment la gélification et la polymérisa-
tion. Pour des coulées trés peu épais-
ses (1 mm et moins) I'adjonction d'un
solvant trés wolatil comme l'acétone
ou I'éther permet d'obtenir une résine
plus fluide, ces solvants auront com-
pléternent disparus au moment de la
gélification.

Pour des coulées de plus d'un mm, il
est préférable de s'abstenir d'un tel
mélange: ceci pour éviter des aven-
tures désagréables. On peut facile-
ment épaissir la résine & inclusion
GTS parl'adjonction de 25, de poudre
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adrosil. Ce procéde ne va pas sans
une certaine cpacification de la résine,

Si I'on veut obtenir une pate 4 passer
au pinceau, il faut augmenter la dose
d'aérosil jusqu'a 3 ou 4% (en poids).

La surface légérement poisseuse des
résines polyester durcissant au con-
tact de l'air est éliminés par adjonc-
tion de Paraffine 3 la résine.

Une gquantité de 1% d'une sclution de
Paraffine & 5% dans du styréne
donne des résultals satisfaisants. De
la Paraffine ayant un point de fusion

de 55° C convient parfaitement.

La Paraffine wvient en surface au
moment de la pelymérisation, & cause
de son incompatibilité, et forme un
film mat en surface,

Par ces diversas combinaisons de co-
leration, de charges etc... il est pos-
sible & tout un chacun d'adapter &
des expériences et a des problémes
particuliers, la technigue adégquate
pour la mise en oeuvre de ce produit
de gynthése moderne, durcissant a
froid.

Réalisation d’'un moule en
polyester armeé de fibre de
verre pour couler de la résine

Si l'on désire reproduire une piéce &
un grand nombre d'exemplaires, il est
souvent nécessaire de construire un
moule permanent en prenant 'em-
preinte d'une forme mére.

Prenons comme exemple un modéle en
bols de la taille d'une boite & cigares.
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Dans ce cas, /| faut suivre les étapes
suivantes:

Le modéle en bois sera fixé sur un
plan horizontal parfait (plaque deverre,
formica etc...). Les angles seront |&-
gérement abattuz afin de permettre
ung bonne adhérence du Mat de
verre. Les pores du bois seront bou-
chés par deux ou {rois passages au
vernis DD (selon porosité) avec pon-
cage a I'abrasif & I'eau, grain 240 entre
chaque couchea.

Aprés durcissement du DD, on enduit
la forme & l'aide d'un pinceau ou d'un
chiffon avec de la cire de démoulage.
Pour &re sir du démoulage, on lustre
la couche de cire de démoulage &
I'aide d'un chiffon doux et on passe
une couche de démoulant liquide &
l'aside d'une petite éponge.

Le temps de séchage pour la cire de
démoulage est approximativement de
3 minutes, et environ 30 minutes pour
le démoulant liquide.

Aprés le séchage du démoulant li-
quide, on passe d'abord une couche
mince de résine polyester pure sur la
forme.

Pour éviter que cette résine ne coule
sur les parois verticales de la forme,
il faudra au préalable la thixotroper
al'aide de 224 3%, d'aérosil. de maniére
a4 obtenir une couche réguliére de
0,2 4 0,5 mm, partout,

Cette premigre couche devrait gélifier
rapidement pour éviter une trop im-
portante évaporation de styréne, pour
cela, il faut lui ajouter 1%, d'accéla-
rateur au cobalt.



Exemple: Pour la surface d'une bolte
& cigares, recouverte d'une couche de
0,2 mm, 1l faut 100 g de résine GTS,
3 grammes d'aérosil et 3% de cata-
lyseur MEC, soit 60 gouttes.

La quantité supplémentaire d'accélé-
rateur au cobalt 4 ajouter = 1%, = 20
gouttes ou 1 gramme.

Un assemblage da
coqulilages, coraus
planias aguatiques,
hippocampes et
polssans donnd un
Bagquarium sans
antrotien,

Par une température ambiante de
18® G il est possible de doubler la
dose d'accélérateur.

Aprés cette mise en place, ce gel-
coat devra durcir pendant au moins
6 heures avant d'étre recouvert de
Mat de wverre, imprégné de résine
polyester,

a7



Pour accélérer ce processus, on peut
egalement mettre la forme dans une
étuve & 50° C pendant 1 heure,

Ensuite, on peut procéder a la pose
des morceaux de Mat de la grandeur
adéquate. Ces morceaux de Mat peu-
vent étre découpés aux ciseaux el
I'on prevoira un recouvrement de 1 &
2 cm aux jonctions.

Les coupes aux ciseaux donnant des
recouvrements & surépaisseur, il est
préferable d'effranger les bords ou de
les déchirer plutdt que de les couper;
pour cela, on trace les coupes &
I'aide d'un marqueur feutre, on pose
une régle le long des lignes et 'on
déchire. L'effrangement ainsi obtenu
permet des recouvrements pratique-
ment invisibles.

Il convient également de verifier si la
forme estbien & plat sur son support,
et ceci, sans interstice permettant &
la résine de couler dessous.

Sl l'adhérence sur la plaque de support
n‘était pas parfaite, on pourrait combler
Iintervalle & l'aide de notre mastic
polyester ou simplement & I'aide d'une
bande adhésive.

Lorsque le Mat de verre est en place
3 sec, on mélange 0,500 kg de résine
&4 3% de catalyseur MEC =15 g ou
300 gouttes.

Cette couche n'offrant pas le danger
de tenslons, ni de formation de cha-
leur importante, on peut également,
ajouter une pefite quantité d'accélé-
rateur au cobalt pour obtenir la géli-
fication dans une vingtaine de minu-
tes. L'expérience donne 0,3 % d'accé-
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lérateur au cobalt, soit 30 goutles
(15 g).

Atlention

L'accélérateur au cobalt ne doit ja-
mais &lre mélangé directement au
catalyseur MEC, il pourrait s'ensuivre
une décomposition viglente des pro-
duits avec risque d'explosion.

Il faul done meélanger consciencieuse-
ment 'un & la résine polyester avant
d'ajouter l'autre de ces produits,

La quantité de résine ainsi préparée
devra étre employée en un laps de
temps d'une vingtaine de minutes, La
mise en ceuvre se fera & |'aide d'un
pinceau que l'on trempera dans la
reésing et avec lequel on imprégnera
le mat de verre par tamponnement.

L'imprégnation devra étre totale. Les

endroits restés clairs représentant des
bulles d'air, devront &tre &liminés

toujours par tamponnement jusqu'a
compléte disparition, afin d'abtenir un
stratifieé de bonne qualite,

Une seule couche de Mat donne une
épaisseur d'environ 1 mm. Selon rigi-
dité et solidité désirées, on peut couvrir
saulement les bords ou tout le mou-
lage de 2 ou 3 couches de Mat, en
procédant de la méme maniére.

On peut également, aprés durcisse-
ment et démoulage, ajouter des cou-
ches supplémentaires de renforls ou
de raidissements, parce que le cétéd
en contact avee I'air restant poisseusx,
offre toujours une bonne surface de
prise aux renforts supplémentaires.



Les angles devront étre I'objet de plus
d'attention, car il ne faut pas qu'il
¥y ait des excés de résine a ces en-
droits; aprés démoulage, il pourrait
sy faire des tensions qui feraient in-
curver les bords,

Four raidir les parties planes d'un
moule, on peut stratifier des liteaux
de bols, des fers plats & |'aide d'une
bande de Mat.

Ces raidisseurs ne devront é&tre rap-
portés qu'aprés durcissement complet
car il existe le risque que des ten-
sions viennent marquer lintérieur du
mioule.

Aprés gélification, c'est-a-dire au mo-
ment ol la résine passe de I'état li-
quide a I'état solide et offre la consis-
tance du cuir, on peut couper les
bords & 'aide d'un tranchet.

Aprés durcissement complet, les bords
ne pourront éfre coupés qua laide
d'une scie ou d'un outil 4 disque dia-
mant.

MNous avons de tels outils dans notre
programme d'outillage, néanmoins,
leur prix exige un emploi pratique-
ment professionnel. Le démoulage
pourra &tre fait aprés 5 & 6 heures de
durcissement & la température ambi-
ante ou aprés 1 & 2 heures d'étuvage
&4 50° C.

Une forme telle qu'une boite & cigares,
ne pourra pas étre démoulée entiére,
4 cause du refrait, et également, &
cause de ses parois verticales et pa-
rall&#les n'offrant aucune dépouille. Il
faudra donc la sortir en morceaux.

Si la forme parallélépipédique n'a pas
été spécialement congue pour cela, il

Un presse-papler avec une grosse fleur jaune ast une garniture toujours remarguéa

dans un bureaw



ne reste que la solution de sa destrue-
tion.

5i les parols du moule présentent en-
core des inégalités, elles pourront
foujours &tre poncées & l'aide dun
abrasif fin & I'eau (400) et polies &
l'aide de notre pate & polir, car pour
la réalisation d'un moule de produc-
tion, les moulages devront étre par-
faits.

Pour tous travaux, nous livrons natu-
rellement chaque produit séparément
et par toutes guantites.




Encore une fois: La maniére de travailler

1 Le valuma du
= mopulp @i
Indiqué sur son
envars. |l convieni
d'ajouter 15% de
résing on plug,
colle-ci dlant plus
densg qua Peay.

Miélange do la
3- raai::ﬂal du
catalygeur & V'aide
d'un batonnel

5 Poser I'objet

= 4 inclure sur

la résing presque
durcha.

? Pozer lafeullle
. hane pour
DMHG ef Iy Sur-
face de resler
poissante. On dvile

Sins! lo polissage.

2 'Dn retiendra
- 130 gout-
olulymr

ﬂ‘ﬂbﬂl‘l & lﬂ'l

compl ulles,
oo qui facilite
les opérations.

GCouler la pra-
4. miére couche,

B Couler la

suche fusqu
couche ju ay
bord du moulé.

8. Lte s

hawre autour du

bord supérieur: il

suflira mum{mr

hl‘alﬂ dunp
& poncer.

atterntivement ces
consails, le sucods
o5t cartaln.




Specifications concernant la résine a inclusion GTS en état
de livraison

Parties polymérisantes 100 %%
Styréne 35%
Acide DIN 53 402 =25
Viscosite 4 20° G DIN 53 015 1000 cP
Densité 4 20° C DIN 51 7587 1,12
Indice de résistance & rupture 3 20° C DIN 53 491 1,55
Reésistance au Styréne 1:8

Spécifications des résines aprés durcissement :
(étuvage : 2 heures & 100° C sur piéce 4 mm d'épaisseur).

Constante diéleciigque 3,00
Facteur de déperdition diélectrique 002
Résistance a |a traction NFT 51034, Module d'élasticité 4100 Mia
Resistance a la flexion NFT 51001, Medule d'élasticité 3900 Mia

Résistance aux chocs CHARPY NFT 51035 10 x 1¥ Jlem®
2.7 Kdim?
Dureté Barcol 45-48



Vie en pot et temps de durcissement des résines GTS :
Quantité mise en couvre : 100 g & 25° C :

Quantité de catalyseur Vie en pot Durcissement aprés
0,59 MEC durcisseur 45 mn 10 heures
0.8 %, MEC durciszeur 40 mn 3 heures
1 % MEC durcisseur 35 mn 214 heures
1,5% MEC durcisseur 25 mn 2 heures
2 % MEC durcisseur 20 mn 114 heure
25% MEC durcisseur 15 mn 34 heure
& partir de 14, 1l y a un Jaunissement
3 % MEC durcisseur 14 mn 34 heure
4 % MEC durcisseur 12 mn 15 heure
5 9 MEC durcisseur 5 mn 1 heure

20 gouttes de MEC =1 g

L'adjonction de durcisseur dépend de limportance des coulées. Nous
recommandons:
10— 50 g résine GTS 15=2% MEC durcisseur
50— 200 g résine GTS 1,5—2 % MEC durcisseur
200—1000 g résine GTS = 1,0% MEC durcisseur
1— 10 kg résine GTS = 0,8% MEC durcisseur
Plus de 10 kg correspondent 4 encore moins de durcisseur, mails ne jamais

descendre en dessous de 06 %,



Nous avons édité pour vous 4 livres contenant tout ce qu'il faut savoir
sur les divers emplois des résines et des stratifiés. Tout ceci accom-
pagné de photos et de dessins, a la portée de tout le monde.

Résines synthétiques durcissant
A froid et leur mise en osuvre
Palyester — Epexy — Palyeréthanes — casutchous

aux silicones — construction de carcsseries, moules
et modeles an 1ous genres

Bassins et Piscines en
Polyester -+~ Tissu de verre

Lorequ'une solution est moins chére et melllaure, il
osl indvitable quielle trouwe son emplol. La méthode
VOSS" est plus avanlageuse denviron 5094

Ce iivrn propose 3 méthodes au choix, en 103 o5
avac 16 photos en quedrichromia, e

Tous les problémes y trouvent leurs solulions,

Construction amateur d'un bateau en
Polyester -~ Fibre de verre

Motre grand lhre concernant la labrication d'un bateau
en polyester + fissu de verre: 216 pages, 50 chapitres
divefoppe en détall tout be processus depuis les plans
jsqud Paménagement, 73 photos dond 68 &n plaines
pages, ansi quee des dessins de détails, visualisant vou-
e les solutions o construction,
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