MOULE EN SILICONE RTV

Pour le fun, un moule, avec VOIS-Y OISEAU

J'ai voulu faire avec le minimum d'explications tout en donnant la technique complète.

Donc voici un résumé complet.


J’aurais bien aimé pouvoir réaliser ce moulage d’une seule pièce mais les contraintes dues aux contres dépouilles 

(en anglais, under cut) m’ont  obligé à le faire en pièces détachées. Les contres dépouilles sont les parties de la pièce qui vont dans le sens contraire de la coulé du métal ou sont des parties qui s’enfoncent trop profondément dans le moule en formant un crochet, rendant le démoulage  problématique au risque de briser le moule ou de la pièce elle même. Ce sont des endroits ou le métal aura de la difficulté à se rendre dû à une pièce plus complexe. Il est dans certain cas plus avantageux de faire des pièces détachées avec des jonctions qui s’ajusteront parfaitement après au montage que de devoir refaire le moule. 

PRÉPARATION D’UNE BOÎTE ET TRAVAIL DE LA PÂTE SYNTHÉTIQUE


Cloisons en bois, ici côtés en massonite qui s’emboîtent dans les rainures faites sur un aggloméré de 2cm d’épaisseur. Un coffrage en plastique ou en métal ferait aussi bien l’affaire. 


S’assurer qu’il y a un dégagement de 1.5cm entre le bord de l’original et le côté de la boîte, et un dégagement 
minimum de 1.5cm entre le point le plus élevé de l’original et le dessus des côtés de la boîte. Les côtés et le fond peuvent être liés avec de la pâte à modeler, soigneusement joint autour des bords de la boîte pour éviter les fuites de silicone RTV.
Une fois la préparation de la boîte terminée, préparer un lit en argile synthétique ‘’sans soufre’’ (Pâte à modeler) 

qui recevra la pièce à mouler. 

Enfoncer l’original dans l’argile synthétique. 
C'est l'étape la plus importante, bien visualiser la meilleure façon de placer la sculpture dans le moule.
et bien pousser la pâte sur les pourtours du model à demi enfoncé dans celle-ci.

 N.B. Le soufre est un des produits qui n’est pas compatible chimiquement avec le silicone, la présence de soufre dans certaines pâte à modelé pourrait compromettre le processus de catalyse du RTV. 


PRÉPARATION DE LA CHEMINÉ, DES CHEMINS DE COULÉ ET DES ÉVENTS


Faire la moitié de la cheminé qui servira à la coulé du métal. Le cône de la cheminé doit contenir une quantité de

métal égal au poids relatif à la pièce à couler, ceci pour un meilleur résultat pour une coulé par gravité.
Faire les chemins de coulé avec du fil de fer de 2mm minimum.
Le chemin de coulé de la cheminé doit avoir plus de 2mm pour permettre au métal de bien entrer dans le moule.
Faire les conduits qui serviront à l’évacuation de l’air au moment de la coulé du métal. 
On utilise du fil de fer de 1 à 2 mm pour les évents. 
Tous les conduits des évents partiront des points les plus bas pour se rendre à l’extrémité du moule.


N.B. Après une première coulée, on peut facilement apporter des corrections en ajoutant des chemins de coulé et des évents en découpant le silicone avec une lame.

PLOTS DE CENTRAGE 


Pour un meilleur alignement des deux parties du moule.
Les plots de centrages sont absolument nécessaires pour un moule en deux parties. Ils sont très simples à faire et augmente les chances de réussites et ce même s'il y a du relief dans le moule. 
Une façon simple de les faire est d'enfoncer une pointe de crayon dans la pâte à modelé, ce qui formera un cône creux à chaques coins du moule à environ .5cm à 1cm du bord. 

Une fois ces étapes complétées, fermer le coffrage.


DÉMOULANT

Afin d’éviter une adhérence du silicone, passer soigneusement une couche mince de vaseline fluide, sur tout l’intérieur du coffrage et sur l’original, à l’aide d’un petit pinceau. 

Attention de ne pas combler les détails du model.

DEUXIÈME PARTIE DU MOULE

Une fois la première moitié du moule complétée, le silicone durcit. 

Retirer les côtés du coffrage,  retourner le tout, retirer soigneusement l’argile synthétique.

Remettre le coffrage en place et faire la deuxième moitié de la cheminé. Laisser les évents et la pièce en place.

Si votre model possède beaucoup de détails qui retiennent la pâte à modeler retirer là et passer à l’eau et au savon, une fois séchée le remettre soigneusement en place dans le moule. Ne pas oublier de passer l’intérieure à la vaseline et surtout sur la partie en silicone afin d’éviter une adhérence du silicone.
CALCULER LA QUANTITÉ DE SILICONE 

Pour avoir le bon volume de silicone et de catalyseur qui entrera dans le coffrage on calcul en pouces cube avec cette formule, puis on convertit en gramme. 

Pour la hauteur on mesure 1.5cm à partir de la partie la plus haute de l'originale. 

Faire une marque au crayon sur un côté du coffrage,  mesurer en pouce à partir du point le plus bas du moule jusqu'à la marque sur le côté. 


longueur x largeur x hauteur = pouces cube

0.554 x pc = onces 

Le ratio de mon silicone et catalyseur est 100 / 5 au poids,
sachant que le silicone que j'utilise fait 100gr pour 2.25onces
je fais le calcul suivant.

Exemple : 
L'intérieur du coffrage fait 3 x 2.75 x .75 = 6.18 pc *(-1pc = 5.18pc)
0.554 x 5.18pc = 2.86 0nces

je convertis en gramme :

100gr x 2.86onces divisé par 2.25 onces = 127.11gr

maintenant j'ai ma quantité de silicone 127.11gr
le ratio de catalyseur est 5gr / 100gr

127.11gr x 5gr divisé par 100gr = 6.35gr de catalyseur

J'aurai donc 127.11gr de silicone pour 6.35gr de catalyseur 
et mon mélange sera impeccable et je n'aurai pas ou presque 
pas de perte.


* N.B. : 1.5cm entre le point le plus élevé de l’original et le dessus des côtés de la boîte.
Ce n'est pas juste dans tous les cas, on doit tenir compte que dans certain cas particulier, qu'il n'est pas toujours nécessaire d'avoir autant d'épaisseur de RTV. Et puis tenir compte aussi du relief à l'intérieur du coffrage, on enlève
+ ou - 1 pouce cube au total, question d'oeil dans le calcul. Tout dépend du model. 


Voilà, bon moulage !

LIENS  SUR  LE  MOULAGE :

http://perso.wanadoo.fr/gobbo/vf/moule_en_rhodorsil.html


http://perso.club-internet.fr/signodom/moulage.html
http://home.houston.rr.com/dpstudios/workshoppages/molding_casting.htm
http://home.houston.rr.com/dpstudios/workshoppages/molding_casting2.htm
http://home.houston.rr.com/dpstudios/workshoppages/molding_casting3.htm 

