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Fiche technique
Fabrication de moules avec système microporeux MPS2

1.  Outils et matériaux
· Modèle négative de moulage
· Boîte pour modeler
· des charges pour faire plus léger
· machine mélangeur
· système MPS2 en quantité deux fois le volume requis
· démoulant Z 27 dissous dans l’eau
· spatule, des barrettes, des gants en latex jetables.
2. Préparation du modèle négative et du boîte pour modeler
Le modèle négative peut être fait de matériaux différents mais doit respecter les conditions suivantes.

1. Le modèle doit être sec;

2. ne doit pas se plier et se déformer en modélisation, bourrage et sous leur poids. Si le négatif est un élément vide moulé thermoformé ou une fibre de verre, il est nécessaire de durcir avec le remblayage

3. examiner et évaluer la possibilité de caler avec de la cire en plaques calibrée ou de matières plastiques

4. si nécessaire, la surface doit être isolé avec de remplissage nitro, et doit être traité avec les démoulants suggéré dans le paragraphe suivant uniquement. Tout autre démoulant ou impureté ou saleté éventuellement présentes sur la surface doit être soigneusement enlevé, soit avec un solvant approprié, ou par sablage ou dégraissage (notre Z15LC peuvent être enlevés avec de l'essence).
Une matrice de résine est préférée comme négative (p.ex. MG 542 / K 09 gelcoat + EC 54 L / K12 / quartz 0,3 - 0,7 (1:10 rapport) charge ou un epoxy / polyester laminât). La forme négative doit en tout cas être fixé très solidement à la surface. Les parois de la boîte doivent contenir la masse MPS2 sans déformation. La hauteur des murs doit être calibré pour être utilisé comme une référence dans le plan du moule. Ils devraient permettre au moins 5 cm d’épaisseur du moule au plus haut point du modèle. Des insérés métalliques seront être fixé temporairement sur le modèle. Certaines parties du modèle qui sont difficile à être démoulé seront être fixés temporairement et/ou mis résolubles.
3. Préparation de la modèle négative avec démoulant Z27
Z 27 est un démoulant à base d’une émulsion à l’eau, c’est très fluide et a l’air d’être rejeté par la surface. Appliquer Z 27  avec une brosse ou un tampon. Enlever en soufflant l’excès de démoulant avec de l’air comprimé ou tourner les petites formes et laisser s’égoutter. Sécher à l’air chaud et tamponner jusqu’à il est complètement sec. Appliquer le démoulant trois fois et suivre le méthode d’utilisation décrit comme ci-dessus.
3/b. Préparation de la modèle négative avec des autres démoulants
Démouler avec Z27 peut être parfois critique. Certains modélistes préfèrent la méthode suivante. Appliquer Z 15 LC trois fois consécutive avec une brosse ou seringue. Ensuite éjaculer 2 fois le démoulant PVA Z 16, dans les couches très minces pour prévenir l’effet « œil de poisson ». 
4. Préparation du pâte MPS2
Apporter les deux composants dans les proportions indiquées dans l’information technique à l’évolution permanente de couleur gris (env. 5 min). Si vous utilisez un mixeur, arrêter la machine, nettoyer les murs et le mixeur du pâte et ajouter le dans le masse.
Mélanger encore pendant 3 minutes jusqu’à le mélange est complètement homogène, bien liée et légèrement tiède. Etaler le pâte sur une grande surface sur un plat égal. Le pâte dispersé élimine l’air et donc a un potlife de 45-60 min.
5. Appliquer le pâte MPS2
Prenez une quantité de pâte appropriée et pressez-le doucement ensemble. Appliquez le pâte au point le plus bas de la forme et partez préférablement d’un coin. Pressez le pâte sur la forme avec le bout des doigts et formez une couche mince de 5 à 10 mm. Continuez sur la zone déjà couverte, pressez-le pour déplier et pour supprimer le point initial. Toujours ajouter les zones déjà couvertes et travailler la pâte bien ensemble, en s'appuyant sur la couche d'une épaisseur de 25-30 mm. Mesurez l’épaisseur de la couche avec un fil de fer. Fournissez une couche plus épaisse dans les parties inférieures pour soutenir le pâte au murs verticaux, ce qui évite l’écroulement ou le déplacement du pâte. Fournissez le modèle avec une cadre de renforcement avec des bandes de pâte et si nécessaire, formez le pâte en colonnes de soutien pour les zones plus élevées.

Utilisez pour les crevasses toujours le même matériau (bois, fer, aluminium ou une autre résine). Utiliser une variété de matériaux peut provoquer des fissures en raison du comportement de température différents.
6. La finition de l’arrière / face d’appui
L’intention est de fournir la forme d’une surface plane d’appui et d’enlever les excès du pâte avant le durcissement. La précision dépend de la surface plane et de matériel de référence. Appuyez une barre de métal mince sur les pièces de références sur les deux côtés de la forme, en montrant un signe claire, répétez toutes les 5 à 10 cm. Enlevez l’excès du matière avec une spatule. Frottez après durcissement jusqu’à la marque. Sinon, un cadre en bois peut être fourni comme référence pour la mise en œuvre de la forme. 
7. Ancrage
Pendant la fabrication des plaques de métal de 3x3cm, avec un écrou soudé, peuvent être insérées au moins 3 cm de profondeur. Fournissez-le avec un boulon (10-12mm) revêtu d’un démoulant et faites glisser une tube en plastique afin que le pâte ne touche pas le boulon. Assurez un bon positionnement vertical.

Ces ancres montrent leur service pendant le démoulage et pendant le caler de la forme.
Pour compenser l’expansion de la forme à cause de la chaleur, emballer les plaques plusieurs fois avec du ruban adhésif.
8. Durcissement de la forme
La meilleure manière pour le durcissement de la forme est pour le chauffer pendant 4-5 heurs à 50-60°C (lorsque la masse est encore plastique et est encore sur le modèle. Ainsi, une forme plus rigide est obtenue avec moins de retrait et qui est plus facile pour démouler.
Le durcissement peut aussi se passer à température ambiante (pas sous 20°C).
9. Démouler
A faire après la première durcissement, soit à température ambiante soit à 50-60°C. Le démoulage se fait avec des tracteurs et perpendiculaire pour éviter de pincer.
Si le démoulant Z 27 est appliqué correctement, peu de traces de MPS2 vont rester sur le modèle (sont facilement enlevé avec de l’eau chaude ou avec du papier sablé).
Si les démoulants Z 15 LC et Z 16 ont été utilisé, le démoulage sera plus facile. Z 16 peut être éliminé avec de l’air comprimé ou ponçant légèrement.
10. La finition (1e partie: système de fixation, faire des changements, vitrification de surface – à exécuter avant la traitement final thermique)
1.
Système de fixation.


Retirez le tube en plastique ou en agrandir l’ouverture autour du boulon, desserrez les boulons de montage.
2.
Réparations et changements.


Une mauvaise manipulation peut endommager la surface de la forme.

Des réparations mineurs sont facile.

· Percer un trou avec une perceuse widia Ø 8-10 mm à Ø 10-15 mm fondeur
· Percer dans le trou des autres trous Ø 3 mm comme ancrage mécanique
· Enlever la poussière avec l’air comprimé
· Enduire la place avec notre résine EC 138 / W 340 comme primer (éventuellement)

· Insérer le pâte MPS2 et bien serrer
· Remplissez le trou avec une reste de pâte
· Laisser durcir à température ambiante ou durcir rapidement à l’air chaud à 200°C
· Fraiser ou frotter l’excès
Cette méthode est rapide et sécuritaire et le site restauré conservera sa microporosité (qui sera plus faible lors de l’utilisation EC 138 / W 340).

3.
Vitrification

La surface de la forme microporeuse est légèrement rugueuse. Certaines parties de la forme doivent être vitré obligatoire comme :
· Des arêtes et des parties protubérants, car ils souffrent le plupart.
· Supports verticaux, particulièrement l’extérieur, pour faciliter le démoulage de la forme
· Marquer les parties à vitrifier avec du ruban adhésif
· Appliquer la résine mélangée  EC 138 / W 340 sur cettes parties, utiliser une brosse. Pendant ce temps, chauffer les parties enduites avec de l’air chaud (200°C), pour obtenir une absorption rapide.
· Après durcissement, appliquer une deuxième couche.
· Si la pièce est complètement durci, poncer l’excès du résine à vitrifier et enlever le ruban adhésif
· Lorsque la travail a été fait parfaitement, vous obtenez une forme lisse sans transitions dans la résine
11. Post-traitement final
Bien que les caractéristiques de la forme sont déjà bien après la première post-traitement à 50-60°C, une seconde traitement thermique est requis afin de atteindre des meilleurs résultats.
Chauffer la forme horizontalement sur une grille afin d’obtenir une distribution uniforme de la chaleur. Ne fixer pas la forme. Augmenter la température chaque heure avec 10°C jusqu’à le 130°C est obtenu après 10-15 heurs, selon la taille de la forme et les conditions d’exploitation à laquelle il sera soumis.
12. La finition (2° partie)
· Poncer la forme avec des grains 500/1000 et de l’eau
· Nettoyer la forme par l’enduire avec une émulsion eau-silicones-huile (50 cc dans 1 litre de l’eau)

13. Sécuriser la forme sur la plaque
A une distance de 15 à 20 cm, on place des bâtons avec une épaisseur de 1-2 mm, pour remplir des irrégularités éventuels.
Serrer les boulons sans exercer la force de traction. Si la forme est mince, renforcer-la avec une plaque de fer afin que la forme ne se courbe pas.

Note et recommandation
MPS2 ne tolère pas bien les chocs et les coups, et à cause des modules d’élasticité élevées, ce n’est pas apte pour reproduire des perforations fines. Le produit n’est pas flexible.
Mechelbaan 66


2500 Koningshooikt


Tel: +32 (0)495/50.61.14


� HYPERLINK "http://www.assyst.org" �www.assyst.org�


� HYPERLINK "mailto:assyst@telenet.be" �assyst@telenet.be� 








