et AT

- AMOIRE PORTH

ler épisode

En aéromodélisme comme dans d'autres disciplines, il est important de
rechercher une progression tant dans le domaine de la construction que du vol.
Pour ceci, il faut un « déclic » qui vous pousse & aborder une nouvelle expérience,

et une motivation pour la mener a terme.

. Ce déclic est souvent lié & la rencontre d’autres modélistes. |l s'attrape fel un
virus, dans des concours ou des rencontres, aprés lesquels on revient avec plein
d'images et didées.. « je vais faire ceci, je fais faire cela...».

Mais voild, le temps tel un reméde terrasse le virus et il nen sort pas grand chose,
& moins que la motivation soit suffisante. Pour certains, la motivation se concrétise
par la volonté de participer ou de gagner en compétition, pour d'autres par la
satisfaction de maitriser une tache et d'arriver a un travail bien fait. Quelle qu'en

-~ soit sa forme, la motivation reste le moteur d'un projet.

Cette démarche, nous l'avons vécue et nous vous en faisant part. Elle se
concrétise par la fabrication de planeurs maquettes tout plastique qui reviennent
tout équipés (hors radio) a environ 1200 @ 1500 F.

En fait, nous n'avons rien inventé, mais la méthodologie employée et les produits
utilisés peuvent utilement renseigner quelques uns d'entre vous qui voudraient
tenter l'aventure. Voici donc le premier dossier consacré entiérement a la
construction d’un planeur tout plastique.
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Voici les 2 modeéles choisis pour ce travail de plasturgie : le Ventus b (ci-dessus & droite) et le
Discus (ci-dessous) qu’il est inutile de présenter aujourd’hui tant sa popularité a été rapide et

unanime.
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Quel a été ce fameux
déclic ?

lors d’une rencontre de vol de pente,
nous voyons déballer des ailes plasti-
que. Leur état de surface laisse tou-
jours réveur un planeuriste, surtout
quand vous avez I’Ecbitude de réaliser
des ailes coffrées en balsa ou samba
avec. une peinture ou finition époxy a
lo clef. Le temps consacré a cefte f);ni—
fion dépasse souvent
construction |

Mais apres quelques discussions « vé-
dépédistes », de celles qui font fuir nos
charmantes épouses, on découvre que

le temps de

ce n'était ni une finition époxy, ni de la
peau GV, ni des ailes moulées. FEt
quand on a su qu'une aile de 5m
pouvait se faire en 15 jours, on a
cragué | Gilles et Pierre nous ont
dévoilé le principe de leur « secret »,
gue NOUs nNous sommes empresseés
‘essayer et d’adapter a nos métho-
des de construction. Un Epsilon fut
réalisé avec des ailes tout plastique,
suivi de plusieurs planeurs de 3 m, d'un
Ariel de 3,75 m et aujourd’hui de Ven-
tus, Piscus et autres Marianne de 4 a
m
Cette technique a largement été com-
mentée par Gilles Gohier dans un arti-
cle sur 'ASW 15B paru dans Modéle
Magazine n° 403 d’avril 1985, et dans

une cassette vidéo sur le Pégase de
Gilles distribuée par AUVICOM. Cette
vidéo, qu'il faut se procurer, est une
excellente présentation de cette techni-
gue que nous n‘avons fait que repren-

re, et qui constitue actuellement le
meilleur compromis pour obtenir des
ailes plastique avec des moyens sim-
ples.

Et la motivation ?

C’est avant ftout dans le travail
d’équipe de trois amateurs de vol de
pente qu'elle a pu s’exprimer, trois
copains Serge, André et moi-méme.
Pour nous, il ne s’agissait dans un
premier femps que de réaliser du tra-
vail propre avec ces ailes plastigue.
Mais voila, nous découvrions la plas-
turgie et avions envie d‘en savoir plus.
Mais comment aller plus loin 2 Rien ne
sert d'apprendre s’il n'y a pas une
issue concréte aprés. Nous nous étions
orientés dans une premier temps vers
des diles moulées. Mais le temps de
construction du moule d’aile pour un
profil donné nous semblait long. C’est
en fait au retour d’un stage sur les
ailes moulées que nous décidions d’at-
taquer un fuseau. Mais voila, lequel 2
C’est alors que le Discus, cet appareil
bizarre a I'époque, faisait son appari-
tion dans les revues aéronautiques.
Serge et André ont « accroché » tout
e suite par le coté original de |'aile,
maintenant trés a la mode. Personnel-
lement, tout en lui trouvant une allure
intéressante, je ne voulais pas m’enfer-
mer dans ce type de voilure. La chance
était avec nous, car le méme fuseau
équipait déja les Ventus a ailes plus
classiques. Par conséquent le pro-
gramme fut vite établi. Il fallait :
— un fuseau pouvant autoriser un Dis-
cus maquette ou un Ventus maquette
en ne modifiant que I'aile. Echelle :
— un fuseau sans karman, permettant
de faire par la méme occasion un
planeur de vol a voile (3,50 a 3,70 m)
ou un planeur de voltige (3,30 &
3,40 m),
— le type B (fuselage plus gros) a &té
refenu pour avoir l'accessibilité la meil-
leure possible, tant pis pour le maitre-
couple minimum,
— la qualité devait correspondre au
moins a ce que font des artisans
comme Dollé ou Gewalt, c’est-a-dire
des fuseaux époxy gelcoatés blanc,
sans bulle et de stratification propre.
Voila, c'est en fait maintenant 'histoire
de la construction de ce tout plastique
que nous vous proposons, en sachant
qu'il existe d’autres méthodes pour
arriver a un bon résultat. Vous trouve-
rez vous-méme peut-étre d’autres
astuces qui permettraient de faire
avancer la facilité de mise en ceuvre
de la technique. Cela pourrait faire
I'objet d’un partage d’informations et
d'expériences au fravers de la revue.
Depuis la mise en chantier (1986),
nous avons déja trouvé des évolutions.
A suivre donc.
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Enfin nous insisterons particuliérement
sur la construction des ailes a peau
plastique, et sur le montage des pla-
neurs. Car de nombreux modélistes
réalisent leurs modeles a partir de
fuseaux du commerce et congoivent
eux-mémes leurs voilures. Alors pour-
quoi pas un fout plastique 2

Et c’est parti!

Tréve de baratins, nous allons détailler
ar des croquis et des commentaires

es étapes suivantes (a partir du 2=

épisode qui paraitra le mois prochc:iry.

e Documentation et préparation du

travail

e Le fuseau

— la forme

— le moule

— les fuseaux

e Les ailes

— les noyaux

— préparation des ailes

— stratification

e Montage du planeur

— calages

- Erincipes de commandes

e Ensuite, nous vous ferons une pré-

senfation en vol des différents modéles

réalisés avec leurs particularités de

construction.
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Documentation et
préparation du travail

Dans ce travail préliminaire, nous
tenons & remercier |'importateur
S.C.AP. qui nous a gracieusement
fourni les documentations sur les Dis-
cus ef Ventus. Les triptyques ont permi
& André de faire les plans du planeur
a l'échelle 1/4.
Au passage, un conseil a tous ceux qui
n‘ont jamais réalisé de moules : ne
artez pas a l'‘aventure el préparez
Eien votre travail. Pour ce faire, nous
avons étudié en détail les différenies
méthodes pratiquées ci et la afin de
discerner celles qui nous semblaient
les plus pratiques et les plus fiables.
Nous avons donc rassemblé et étudié
tout une série de documents et d’arti-
cles. Et puis quitte a faire de la résine,
autant comprendre et savoir choisir les
tissus, les résines selon ce que l'on
veut faire.
Les tissus de verre
A l'usage, on s’est trés nettement
apercu quun fissu ne peut pas se
définir uniquement par son poids au
meire carre.
En effel certains fissus ne sont pas
souples et posent des problémes pour
mouler les formes alors que d’autres
de méme poids restent trés souples.
Les tissus cachent en fait une ?rcnde
varieté de types selon les fils utilisés et
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les modes de tissage qui définissent
des comportements mécaniques.

Pour nous modélistes, 5 critéres Frinci—
paux sont importants pour la détinition
d’un fissu :

— son poids au métre carré

— son type de fil

— son mode de tissage

—sa dimension (largeur)

— et le prix bien sor.

Il faut prendre en compte également
la capacité des tissus a étre mouillés
par les résines.

e le poids au métre carré: de lui
dépend la résistance globale du com-
plexe résine-tissu. Il est a la stratifica-
tion ce que l'armature est au béton
arme.

Certains tissus ont une résistance meil-
leure dans le sens de leur longueur :
ce sont des fissus dits « unidirection-
nels ». Les plus fréquenis sont « bidi-
rectionnels », c’est-a-dire que leur
résistance sera la méme selon les deux
directions principales.

e Le fil : on trouve essentiellement par
ordre approximatif de résistance :

— les silionnes

— les rovings

— les verranes.

e le mode de iissaf;e : par ordre
approximatif de souplesse, on trouve
de facon courante :

— ;es satins

— les serges

—les toﬁgefos




e Le prix :

il dépend étroitement des 4
critéres définis au dessus, de criteres
de traitements des tissus et bien sor
des circuits commerciaux.

Pourquoi me direz-vous s’embéter
avec toutes ces définitions 2 Mais pour
que nous parlions tous le méme lan-
gage précis et pour savoir choisir un
tissu en fonclion de sa destination
d’utilisation, et non pas seulement en
fonction de son poids au metre carré.
Par exemple, pour réaliser un fuseau
aux formes complexes, il faudra éviter
les tissus de type taffetas tissés serrés,
qui s‘adapteront mal aux courbures
prononcées, car raides. Il vaudra
mieux choisir un satin ou un sergé.
Il faut enfin savoir que les tfissus font
I'objet de traitements spécifiques pour
s'adapter avec les résines. Cerfains
tissus « boivent » la résine alors que
d'autres sont difficiles & imprégner.
Mais tout ceci ne ressort pas de facon
évidente dans le prix d’un tissu pour
'acheteur courant qui ne se fie qu’au
grammage. Se renseigner donc sur les
capacités de mouillage des tissus par
les résines employées.
Les résines
Il faut aussi parler des résines, qui se
regﬁroupenf en deux catégories essen-
tielles : époxy et polyester.
e Les résines « polyester ».
Nous les utilisons peu, car elles n‘ont
pas une bonne stabilité dimentionnelle,
sont plus fragiles (cassantes) et leur
odeur est tres désagréable. Alors
pourquoi les emploie-t-on quand
méme 2 Parce qu'elles ne sont pas
chéres et leur polymérisation peut étre
lus rapide. Nous les réservons pour
es accessoires (capots, sabots...) et
éventuellement pour des moules de
fuseaux (avec cependant certaines
précautions pour les grandes pieces —
voir chapitre sur les f%seoux}_ Elles ne
pourront pas étre ufilisées pour les
ailes car elles sont trop cassantes ef
elles dissolvent les matériaux de type
olystyréne ou roofmate dont on fait
es Noyaux.
e les résines « époxy »
Elles sont faciles d’emploi, n‘ont que
fres peu de retrait, ne sont pas cassan-
tes, leur odeur est discréte et il en
existe une grande variété selon l'usage
qu'on compte en faire. Il y a 2 compo-
sants (résine et durcisseur] a mélanger
selon un dosage pondéral précis
donné par le fabricant. Il faut bien
respecter les proportions de mélange
et veiller aux conditions d’utilisation
[tlempératures, humidité...). Aucune
improvisation ne doit étre faite.

Les charges

On désigne par charges les produits
ajoutés a la résine et qui la transfor-
ment en une sorte de pate pour réaliser
des chanfreins ou remplir des vides.
Selon que l‘on désire avoir une pate
fibreuse, légére ou solide, il faut adap-
ter le type de charge. Il en existe une
[gronde variété. Nous avons essentiel-
ement utilisé :

— des nodules de verre appelés « mi-
croballen », qui ont 'apparence d'une
poussiére blanche. A utiliser lorsqu’on
recherche avant tout la légeéreté. L'en-
semble reste cependant un peu cas-
sant en cas de chocs,

— le coton microsiné (tfrouvé chez GVS)
qui se présente sous forme de minus-
cules bouts de coton qui, mélangés a
la résine, donnent une pate qui ne
coule pas, et qui grace aux fibres reste
solide et d’un emploi souple et agréa-
ble.

La santé

Si les résines polyester sont génantes
a l'odorat, elles sont cependant moins
dangereuses que les résines époxy,
qui peuvent provoquer des allergies
sérieuses. Les diluants a base d'acé-
tone ou de toluéne sont également
trés nocifs pour la peau et I'organisme.
Retenez donc bien ces 4 principes :

1. travailler dans un loccﬂ:}ien aére,

2. mettre des gants de protection,

3. ne pas se neftoyer les mains avec
un diluant,

4. se laver les mains avec des produits
conseillés par la médecine du travail.
Sur ce dernier point, nous utilisons des
produits

(Deltaderm de chez GVS)

spécialement concus qui se compo-
sent :
— d'une pate, avec laquelle on se frotte
les mains a sec, et qui dissout la résine,
— d’un savon correcteur de PH qui
ermet de se laver les mains ensuite &
‘eau et qui les rend trés douces. Toute
trace de travail de résine est efface.
Le matériel
Peu d'investissement & prévoir. |l faut
quand méme avoir :

— un bon ciseau pour couper les cou-

pons de tissu de verre,

— un ciseau a bords recourbés pour

couper les tissus qui dépassent du

moule,

— des pinceaux droits de 20 a 50 mm

selon le moule,

— un ou deux pinceaux fins a bouts

pointus pour atteindre des zones déli-

cates,

— une balance précise a + ou — 2
rammes environ (surfout pour
époxy),

— une roulette pour plaquer les tissus,

— une lampe pour éclairer I'intérieur du

moule si vous faites des grands

fuseaux,

— une mini-perceuse, si possible trans-

formée en petite fraiseuse.

Voila quelques idées générales qu’il

faut connaifre. Nous ne nous éten-

drons pas plus longtemps sur ce chapi-
tre et, si vous souhaitez en savoir plus,
consultez donc le livre de Monsieur

JM Truchet « les stratifies et I'ama-

teur » ef les littératures techniques des

fabricants. Sur les matériaux composi-
tes vous trouverez une bonne synthése
de ce qui existe dans |'article « Ber-
thier’ brothers » paru dans Modéle
Magazine n° 422 de novembre 1986.

La forme - le moule
les fuseaux

Nous avions déja realisé quelques
ailes @ peau en tissu adaptées sur des
fuseaux du commerce. Mais le fuseau
d’'un 4 métres sans expérience préala-
ble, voild qui était nouveau. Et bien
sor, le plus délicat consistait & réaliser
la forme.
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STRATIFICATION

| tere méthode |

600 gr/m2

STRATIFICATION

|28me méthode

450 gr/m2

600 gr/m2

RGO gr /m?2

ruban corbone ou gutres

780 gr/m2

" ruban carbone

DL + 1

E [ '] 2 couches de tissu sergé de 200 gr/m2

couche de tissu sergé de 200 gr/m2

I\M + 1 couche de tissu sergé de 200 gr/m2

400 gr/m2 * BOO gr/m2

poutre d'encastrement
5_20 gr/m2 —.

ruban corbone ou oulres

;

450 gr/m2

" rubon corbone

G20 gr/m2

autour du baguet

ASSEMBLAGE

~ Pour l'assemblage .

les piéces de centroge

. 8 'encastrement de la dérive sur le fuseau

RENFORT BAQUET ! congé epoxy -+ coton microsing + bande tissu 300 gr/m2

NB : les fuseaux sont &quipés d'une entretoise inlérieure ou niveau du bord d'ottogue et de fuite

/
(| Tissu arosé [T
fw

présenter les deux demi moules légérement décalés
Une fois pratiquement ou contact | riper lotéralement pour faire correspondre

— |l 'est possible de ne laisser en recouvrement gue lo derniére couche de tissu

La forme
Il a fallu réaliser la matrice exacte du
modele, qui est en fait la base de
I'édifice. De I'exactitude de cette forme
dépend la qualité de reproduction du
moule et des fuseaux.
Matériaux exirudés ou bois ¢ Apres
comparaison des solutions possibles,
nous avons préféré le bois. |l nous a
semblé qu’avec du bois le travail de
mise en forme était plus laborieux cer-
tes, mais par contre une finition sans
facettes nous a paru plus facile & obte-
nir sur un matériau relativement dur.
De plus, dans l'éventualité ov nous
n‘arriverions pas & démouler, la forme,
du fait de sa solidité, resterait intacte.
Nous somme bien conscients qu’on
eut arriver & un bon résultat avec une
orme faite en matériaux extrudés.
Mais pour obtenir une piéce rigide, il
faut construire une carcasse en CTP
(couples assemblés sur une longrine)
qui sera «remplie » de motgrioux
estrudes, Ensuite il faudra poncer, et
attention aux facettes faciles & faire sur
un matériau tendre. Enfin reste a faire
le drapage de la forme avec des tissus
de verre et résine époxy. Un bon masti-
quage et des peintures carrosserie
finissent la forme. Cette méthode nous
a semblé rapide pour la partie mode-
lage, mais lon%_le pour la finition.
Aussi, pour le Discus-Ventus, la forme
a été réalisée en bois. Serge s'est
chargé de la faire, et il a bien fravaille,
Pas une facette, pas une courbe au
hasard. C’est presque digne du meil-
leur découpage laser, ef le tout a la
main. Ceux qui ont pu voir nos fuseaux
ou la forme peuvent chercher des
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(m 2 ‘couches de tissu sergé : 290 + 163 ar/m2 |
[

+ 1 couche de fissu sergé de 163 gr/m2

+ 1 couche de tissu sergé de 163 gr/m2

# 50 mm

EERE
- - = '
b VIRED - RECOUVREMENT PAR BANDE D'APPORT
I AENT / ] i
T e L e Tissu arass § | TTTTTT] _
le tissu de Rubon de tissu de
20 & 30 mm varre 270 gr/m2 -

largaur :

RUBAN CARBONE : & l'encastrement de la dérive sur le fuseau
autour du boquet
RENFORT BAQUET : congé epoxy + coton microsing + bande tissu 300 gr/m2

NB : les fusegux sont équipés d'une entretoise intérieurs gu niveou du bord dcitoque et de fuite

ASSEMBLAGE

— Imbiber et placer un ruban en recouvrement
le placer sur une boguette' de bois , enfiler le tout dons le fuseau et retirer lo baoguette
pendont qu'un 2éme intervenont tient le tissu por un bout

— Assembler les deux demi moules et serrer

Four lo pose du rubon. @ voul mieux

— Bien posser ensuite un rou'sgu debulleur sur le plan de Joint

facettes, il n'y en a pas. Quand on
connait la complexité des courbes et
contre-courbes des fuseaux modernes,
on ne peut qu'apprécier la précision
de son travail.
On a d'cilleurs failli s’arréter la car une
fois la piece de bois terminée, Serge
voulait la pendre au-dessus de sa che-
minée tellement elle était belle | Heu-
reusement son épouse est intervenue
en notre faveur pour l'inciter vivement
a en faire autre chose (elle ne se voyait
gas faire la poussiére sur ce « truc
izarre » et on I'approuvait |). Du coup
Serge est vite passé a la finition c’est-
a-dire apprétfs, peintures, pongcages...
afin d’obtenir une surface aussi lisse
qu’une vitre.

Le moule

Une fois la matrice faite, le moule est
une formalité, sous réserve de respec-
ter les 3 principes suivants :

— bien comprendre le réle des démou-
lants et des cires, et savoir bien les
metire en ceuvre,

— travailler avec une précision de |'or-
dre du millimetre lors du positionne-
ment du fuseau au droit du plan de
séparation des deux demi-moules,

— utiliser de préférence de I'époxy pour
les piéces de grande dimension afin
d’éviter les problémes dimentionnels
dus au retrait des résines polyester.
Bien sor, c’est plus cher, mais & partir
d’une certaine taille de moule et dans
la mesure ou l'on recherche une
grande précision dans les raccords de
plan de joint, le retrait différentiel des
résines polyester n’est plus acceptable.
Si on srroﬁrie par exemple deux demi-

coquilles & une semaine d'intervalle,
on peut s'attendre & un décalage de
'ordre de 1 @ 2 mm. Donc si vous
utilisez de la polyester tachez de faire
I'ensemble de la stratification des diffé-
rentes piéces dans un temps court de
sorte que vos différentes piéces se
rétractent de la méme valeur.

Les fuseaux
C’est |'aboutissement de tout ce travail
de préparation. Nous avons essayeé
plusieurs méthodes d’assemblage, et
ﬁlusieurs compositions de tissus.

ous vous proposons |'éventail des
solutions utilisées que nous résumons
sur les deux croquis joints.
Il faut bien avoir a I'esprit que la den-
sité des grammages des tissus dépend
de la forme des fuseaux et de leur
taille (un fuseau bien rond demande
moins de grammage qu’un fuselage
ovale), mais que renforcer en masse
ne sert a rien. Se rappeler qu’un avion
ou un planeur doit rester quelque
chose de léger, de relativement sou-
ple, et que les renforts doivent étre

lacés uniquement aux endroits ou il
E}uf localement canaliser des efforts |
Aprés toutes ces considérations idéo-
logiques et de principes, nous entre-
rons dans le second épisode du mois
prochain dans le vif du succés avec la
description détaillée, par la photo et le
dessin, de la réalisation de la forme et
du moule du fuseau, avant d’attaguer
les ailes.
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PLASTIQUE

A MOIRE PORTH

2° épisode

Aprés Fentrée en matiére
du mois demier, voici le
second épisode de ce

dossier sur le tout plastique.
Et, commencant par le

commencement, c'est d la

réalisation du moule de

fuselage que nous allons

nous aftaquer. Huile de
coude, copeaux et

savoir-faire vont fuser au

™ fravers une présentation

photos/dessins

accompagnés des

PREPARATION DE LA FORME

C ontrecoller les
planches  de
bois pour obtenir au

moins  'épaisseur
voulue du fuseau.

eiller & laisser &

les cotés plats P
pour obtenir une §
surface plate, ceci
servant de référence
lors des découpes
ultérieures & la scie
A ruban.

callage. r_\es P\Zlnc?\es 2
la colle Blandhe

interposifion.  dlun papier
Kraft selon le plan de
Symetrie verlical (Pour
sé paraYion plferievre )

1. assemblage de planches

U tiliser un bois type... M ettre un papier kraft suivant le plan de
' VA joint vertical, afin de pouvoir séparer
ensuite les deux demi-fuseaux.
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légendes circonstanciées!

D essiner sur la
piece de bois la
trace du fuseau (vu

de dessus et vu de
profil).

vue de dessie o




D écouper a la
scie a4 ruban
selon les contours
de la vue de dessus
(en se servant du
plat du coté comme
référence pour la
scie).

S éparer provisoi-
rement selon le
plan de joint en
papier kraft la picce
de bois (pour avoir
une référence plate)
et découper mainte-
nant la vue de profil
sur chaque demi-
piece.

ocie a roban |

|
3 -decoupe selon vue de dessus

P our la découpe de profil des deux demi-fuseaux, séparer les
piéces au niveau du papier kraft.
Cette séparation va permettre aussi la découpe du baquet.

oila la piece de
bois découpée
4 la scie & ruban
selon la vue de des-
sus et la vue de pro-
fil.

P réparer les
outils nécessai-
res au modelage de
la forme.

onfectionner
des gabarits qui
épousent la forme
définitive du fuseau.

abarits en
CTP, issus des
plans de forme du
planeur.

oila la piece de
bois découpée
et préte a étre mise
en forme.

vec des rabots,

des ripes et
des limes, ajuster
progressivement la
picce de bois en s'ai-
dant des gabarits.

S ¢éparer ensuite la
picce de bois
selon le plan de joint
vertical des deux
demi-fuseaux, pour

pouvoir découper le
baquet de verritre a
la scie sauteuse en
se servant du plan
de joint (interposi-
tion du papier kraft)
comme surface pla-
te.

ecoller ensuite
les deux demi-
piéces de bois.




plan de symelvie
verficale

"de la forme

5 - profilage

dem Fnrme

~
Sie a ruban n

s

® Auparavant Séparer la Forme en devx
selon e plan de symelrie vertical

6 - découpe du baquet

ssembler  la
dérive sur la
forme (par exemple
une planche décou-
pée & la forme et

profilée avec un
NACA 009).
oncer ensuite la
forme au papier
de verre fin.
astiquer et |

poncer le rac- [&8
cord entre la dérive |
rapportée et le
fuseau.

ettre en pein-
ture la piece
de bois.

es
recollage des dwax demi forme

decovpe pPour dérive

Col\age

£POXY + Microbalba

® derive profilde NACA DY

de

la derive

7= pose
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8 - mastiquage et finitions

réparer la

forme en bois
pour la rendre aussi
lisse qu'une belle
peinture de carros-
serie. Il faut, avant
la peinture de fini- {5
tion, étaler et pon- |8
cer de I'apprét sur ==
la forme jusqu'a ce
qu'aucune facette
ne puisse se voir en [
lumiére rasante.

asser les pro-

duits  démou-
lants

PREPARATION DE LA FORME W

o |

% |
WM//// W

Aprés un bon pongage fin de la forme , mnetire :

_ 2 couches de bouche—pore

_ 2 couches de peinture corrosserie pour finir o &tancher le bois

% & B couches d'opprét 4 corrosserie . avec pongoge 4 I'ecu ou popier 400
entre chogue couche J

Peinture de finition noire , poncée & I'ecu gu popler 1200 et justrea

o

écouper la sil-
houette laté-
rale du fuseau dans
une plaque de
Novopan et y fixer
quelques planches

(voir croquis).
aler la forme

C pour faire coin-
cider le plan de joint
avec le dessus de la
plaque.

astiquer I'in-

tervalle entre
le fuseau et le Novo-
pan (pite a mode-
lera)e

asser du

démoulant.




Plaque ) HQVDPA\"L# /

forme trace Ao

FUS?_BU

2 -découpe du plan de J'oi'nl'

le plan de simetrie verNical dodr correspondte
avec le dessus Ay Nevopan

Kanche s
Lateral s

cales de
Lavkenr uanialle

3 - positionnement de la forme

?aSSﬂ- du c\ émoubn\”

Sur le Wovopan 4

So'm\' av mastic
(Pafe 2 "hodeler)

T [

4 - mastiquage

réparer le gel-

coat. Nous uti-
lisons du SW 404 de
chez CIBA.

‘étaler sur tout

le fuseau avec |
des pinceaux a poils |1

fermes.

eiller a ce que
la peinture de
la forme n'appa-
raisse pratiquement
pas sous le gelcoat,

signe d’une bomnne £

couverture.
Aftention : ne pas
perdre de temps, car

la polymérisation du [

gelcoat est rapide
(45 mn).

N e pas chercher
a trop étaler le
gelcoat.

s.\'ra":(:icq\im\ A U

Ar

M mo\_\\e_

Planche cuppo g

du Ae" derni moble

5 _stratification 1°

=

demi

aisser éventuel-
lement tirer le
gelcoat.

réparer de

'époxy et met-
tre des bandes de
tissu de verre dans
les angles pour faire
un chanfrein (tissu
+ résine + micro-
ballon ou autre
charge).

ésiner ensuite

du tissu souple
sur l'ensemble du
fuseau. Faire atten-
tion 4 ne créer
aucune bulle et a ne
pas détériorer les
chanfreins. Du tissu
type verrane
convient trés bien.

pres ceci, char-

ger au mat de
Verre, toujours
résiné a I'époxy, de
sorte a obtenir une
épaisseur de 'ordre
de 5 mm au moins.
Ne pas oublier de
stratifier les relevés
en planche devant
servir de supports.

C omment appré-

cier le moment
propice pour étaler
la résine sur le gel-
coat 7 Passez votre
doigt délicatement
sur le gelcoat : il
doit étre encore
poisseux, mais sans
laisser de traces sur

le doigt.

-moule




T erminer  par
une couche
résine époxy + tissu
genre silionne pour
éviter que vos doigts
ne se piquent au
contact du mat de
verre stratifié.

U ne fois la
résine polymé-
risée, dégager la

plaque de Novopan.

écouper  les

bords du demi-
moule pour obtenir
une forme propre.
Le demi-moule est
maintenant terming.

Important : ne pas
démouler le premier
demi-moule.

R efaire comme
précédement
sur la 2¢ moitié de la
forme et du moule.

S'f_rz’fi?imjﬁon do
2% demi moule

Planche  su ?Pﬂr\

du 28t dems moule

premiey
2mi mo
|k \
FETE e Pt B - B s fadi ] s T

W8 laicver \a Forme ov ?\2\:2 dans le 197 demi e

6 - stratification  2° demi moule

oila terminée

la stratification
des deux demi-for-
mes, emprisonnant |
la piece de bois.

E n profiter pour
percer des
trous sur le pourtour
du moule. Is servi-
ront ensuite a passer
les boulons de cen-
trage et de fixation
des deux demi-mou-
les.

V oila la stratifi- [§
cation du

deuxiéme demi-
moule en cours. On
remarquera le chan-
frein fait.

B ien penser a
poser les tissus

sur les supports ver-
ticaux (pieds du
“moule).
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pPlanche suPan\'

T?_Lémerd'ﬁ- >
des Aermi mobles

de cenlfrage

tvous @ 3 al mm
Pour VIS de Serraye

7 - reperes de

Q coins en DOVS /

‘

centrage

Trderer das Coins ew bois dans \e {J'I.ah A:S'D;h’r
des deur demi moule

& = démoulage

P our démouler : confectionner des petits coins de bois durs
insérés dans le plan de joint, bien les répartir sur le pourtour du
moule, et taper légérement sur ces coins avec un maillet en bois en
faisant régulierement le tour.

A prés quelques
jours de sécha-
ge, procédez au
démoulage.

C "est la que vous
étes fixé sur la
qualité de votre tra-
vail de préparation.

erminer enfin §
d’ajuster 2 la
lime les contours du
moule pour obtenir
quelque chose de
propre.




LN 1OUT
PLASTIQUE

A VOIRE PORIE!

3¢ épisode

aites votre ctude

de découpe des
tissus pour avoir le
moins de chutes pos-
sibles.

C onfectionner des
gabarits en car-
ton  correspondant

aux picces a4 décou-
per.

T racer sur les tis-
sus  avee  ces

gabarits le contour (M
des pigces @ décou-
per.

D ¢eouper les pie-
ces  de  tissu

avec des ciscaux bien
affiités ou un cutter.

Gérard
VIOSSANGES

Ce troisiéme épisode du
dossier sur le fout plastique
aborde enfin le moulage
proprement dit avec la
naissance du premier
fuselage. C'est une
satistaction difficile a
franscrire que de tenir enfin
entre ses mains le résultat
de tant d'efforts. Mais
Ihistoire ne s'arréte pas la
puisque, aprés la coupure
du numéro estival d'aodt,
vous refrouverez ce dossier
qui abordera alors un autre
grand moment que vous
attendez fous: les ailes.

asser sur les

deux demi-mou-
les le démoulant en
fines couches. sans
chercher 2 faire de |
I'épaisseur (3 a Scou- =
ches).

ien lustrer. 11

faut que ccla
brille comme une
vitre.

R ¢eupérer  la
planche qui a
servi a faire le calage
de la forme dans le
premier demi-moule
et la poser sur le
demi-moule. Elle doit
servir de cache pour
le passage du gelcoat.
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réparer du gel-

coat GV 984 HE
en quantité juste suf-
fisante. Par exemple,
pour le fuseau des
Discus-Ventus, nous
préparons 240 g dilué
a lacétone, ce qui
donne environ 220 g
de gelcoat restant sur
le fuseau.

taler ou micux
peindre régulic-
rement le gelcoat sur
le fuseau, puis bien
laisser sécher.

O n peut passer le gelcoat au pinceau, mais le meilleur résultat sera
obtenu en le passant au pistolet :

- pistolet buse de 25

—air comprimé 3 ou 4 bars minimum

~ dilution gelcoat avec diluant 824 jusqu’a obtenir la consistance d’'un
sirop épais

- nettoyage du pistolet au diluant industriel.

L ¢ geleoat sec,
préparer  un
mélange péteux et
consistant (comme de
la pate & modeler) de
resine époxy et de
flock de coton.

E n mettre en
congé de 15 x

ISmm dans les
angles vifs.
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COUPE DU FUSEAU AU DROIT DU BAQUET

\ /
CHANFREINS 153 X 1.5 CM
RESINE + COTON MICROSINE
ot T CHOUCROUTE ™

P réparer de la
résine  €poxy
fluide et en étaler un
peu sur le gelcoat.

P rendre la pre-
miére couche de
tissu et la poser sur le
fuseau, en commen-
cant par exemple par
la dérive. Clest Ia
qu'on voit les tissus
agréables a étaler, qui
imbibent bien la
résine et qui prennent
toutes les formes sans
plis.

E n étalant la
résine  sur e

tissu, il ne faut pas
que cela « brille ». Le
tissu bien imprégné
doit avoir un aspect
« transparent » et
mat.

Dosages : poids
résine  utilisée =
poids tissu utilisé.

oser ensuite les

renforts de votre
choix. Sur les Discus-
Ventus nous avons
mis :
—du ruban de car-
bone autour du
baquet de verritre et
en pied de dérive
—400 g /m? de tissus
en 2 couches
—des tissus complé-
mentaires au niveau
de la dérive, au droit
des ailes et sur toute
la partic avant du
fuseau (voir schéma
de principe sur Ia
stratification).

| faut garder a l'esprit que les renforts ne sont
destinés qu’a reprendre des efforts particuliers et
locaux. Ne pas en abuser car cela fait ensuite du
poids inutile. A prévoir surtout :
— au niveau de la dérive pour bien I'encastrer sur le
fuseau
—vers la queue du fuseau pour éviter le « coup de

fouet »
— au droit des fixations des ailes
— sur toute la zone avant




ettre la 2eme
couche de
tissu,

A raser avec des
ciseauy recour-
bés le tissu au ras du
moule en laissant
éventucllement  dépas-
ser un coté selon la
méthode de raccorde-
ment adoptée.

| existe deux

méthodes  d'as-
semblage des demi-
fuseaux. Ces deux
méthodes sont  pré-
sentées  dans  leur
principe sur les cro-
quis joints. Est repre-
sentée sur la photo la
méthode 1 de recou-
yrement  simultané
des  deux  demi-
fuseaux sans bande
d'apport. Les couples
en carbone consti-
tuent un essai et ne
sont pas indispensa-
bles.

S i vous travaillez seul, vous pouvez réaliser chaque demi-fuseau
séparément, en veillant & ne pas imbiber cette bande de raccord, ni
les 1 a2 em de tissu sur les bords de moule. Vous raccordez ensuite en
ajoutant de la résine et vous assemblez les deux demi-fuseaux comme
ci-dessus.

Mais pour le monolithisme d’ensemble, il vaut mieux tout raccorder en
une seule phase.

Méthode 2 : pour mettre le ruban de verre en place dans le fuseau, on
peut I'étaler, bien imbibé de résine, sur une planchette en bois et glisser
le tout dans le fuseau. Attraper le ruban par I'autre extrémité du fuscau
et retirer doucement la planchette en prenant soin de bien se centrer sur
le plan de joint.

ASSEMBLAGE

RECOUVRERE o

Rubon de tissd de

EE R —‘( ) |

verre-270 g g
50 / - ! A I ¢m

& plocer sdt
peEndant gu'un

— Bisr possef ensuite Un roueou debuledr Suf ‘€ Eion de joint

ASSEMBLAGE

RECOUNVREMENT ALTERNE

Lataser dépasser _+_
le tosu de

20-2 30 mm **'

Tasy arosd

— Pobr | mblage , présenier l¥s deuy demi modles légeérement décolés
Une laig proti vl ou contoet | riper lotéralement pour foire corréspondre
les places
|l 'est ‘possible: de na lolsser en recouvrement gue. lo derniere couche de - lissu

A ssembler  les
deux demi-

fuseaux.

S i vous procédez
selon la solution
1, décaler légerement
les deux demi-
fuseaux a la pose, et
faire glisser ensuife
latéralement  pour
que les tissus qui
dépassent  viennent
bien plaquer sur I'au-
tre partie.

S i vous procédez
selon la méthode
2 illustrée ci-dessus, il
faudra rajouter un
ruban de verre sur le
plan de joint.

[

our imbiber le

tissu qui depasse
et doit recouvrir la
Zeme partie du mou-
le, prendre un bout
de polyéthyléne de
I mm, une planche
de CTP, et imbiber a
I'aide d’un pinceau la
bande comme indi-
(qué sur la photo.

ien serrer les vis ‘

d’assemblage
afin de faire plaquer
les deux demi-mou-
les.

6]




M éthode 1 : pla-
quer les ban-
des de recouvrement

sur l'autre partic du
moule.

éthode 2 : pla-

cer un ruban
de verre de 30 &
40 mm préalablement
imbibé de résine sur
le plan de joint.

P asser ensuite le
plan de joint au
rouleau débulleur.

Méthode 2: pour
mettre le ruban de
verre en place dans le
fuseau, on peut I'éta-
ler, bien imbibé de
résing, sur une plan-
chette en bois et glis-
ser le tout dans le
fuscau, Attraper le
ruban  par  lautre
extrémité du fuseau
et retirer doucement
la planchette en pre-
nant soin de bien se
centrer sur le plan de
joint.

Nt voila enfin le
premier fuseau
qui apparait !

V oila le facon-
nage du fuse-

lage termin€.

L aisser le « bebé
en  gestation »
pendant au moins 48
heures.

U ne fois la résine
séche, procéder
au démoulage en uti-
lisant des petits coins
en bois pour ne pas
abimer les moules.
Ca craque un peu
mais ¢a vient.

62

B ien le sorfir et
examiner ['état
de surface et le plan
de joint. Cela doit
étre parfait. Le rac-
cordement du plan de
joint doit se faire a
un  demi-millimétre
prés.

D 1l coup, pour un
premier  essai
c'est parfait, alors il
ne reste plus qu'a le
baptiser au champa- §
gne. '
...alors on l'ouvre et
on la boit a la santé
du « nouveau né » et
a la santé de ceux qui
I'ont fait naitre (Ser-
ge, Gérard et André
degad)!




