La technique de la cire perdue est très ancienne et très simple :

1) La cire
D’abord, il faut faire ses objets en cire. La cire que j’utilise est une cire plutôt dure, utilisée par les prothésistes dentaires, on peut la chauffer pour « monter » les pièces, ou la sculpter. Vous pouvez utiliser des cires de bijouterie, trééés dures , mais plus difficiles à utiliser en « addition ». En fait, n’importe quel matériau totalement calcinable sans résidu peut être utilisé (plastique, cire de bougie…etc) attention cependant aux matériaux qui risquent de se dilater fortement avant de fondre, ils pourraient endommager votre moule.

Le materiel que j’utilise pour la cire est simple :


Une petite lampe à alcool, que j’utilise pour chauffer mes spatules, qui, chaudes, sont posées sur la cire, utilisée pour « monter » goutte à goutte mes cires.
Vous pouvez trouver des spatules de ce genre sur ebay, chez Casto, ou vous les faire vous-même..

Avant de créer mes cires, je passé un isolant sur les éléments qui vont être en contact avec la cire, pour qu’elle n’adhère pas trop fortement. C’est un isolant pour prothésistes, mais vous pouvez utiliser du savon liquide…
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Quand mes cires sont prêtes… on les retire délicatement
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Il va falloir les transformer en metal .

Pour ce faire, on va les englober dans un matériau réfractaire ( appelé revètement) en ménageant une entrée pour le métal (cône et arbre de coulée), et des sorties pour les gaz (évents). Pour servir de contenant au revêtement, on utilise généralement un cylindre en inox.
On utilise une base en caoutchouc, avec un cône central
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On vérifie la position dans le cylindre avant de couler le revêtement :
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Comme revêtement, vous pouvez utiliser des revêtements de laboratoires dentaires, de joaillerie, j’ai même utilisé du ciment réfractaire pour construire les barbecues !

Bien sûr, les revêtements faits pour ça donnent les meilleurs résultats en termes de qualité de surface et de fiabilité dimensionnelle.

Pour faciliter le  « glissement » du revêtement sur la cire, vous pouvez plonger vos cires dans de l’alcool à 90° pendant 1 seconde et les sécher, ou utiliser un « débublizer » du commerce pour réduire les tensions superficielles de la cire, mais ce n’est pas indispensable.

Lors du remplissage du cylindre, pensez a « peindre » vos pièces avec un pinceau souple enduit de revêtement, pour éviter les bulles dans les parties difficiles d’accès et sur les détails, et si vous n’êtes pas muni d’un vibreur, tapotez le côté du cylindre pour aider la remontée des bulles incluses.
Laissez durcir votre revêtement selon ce que conseille le fabriquant, de 20 minutes à plusieurs heures, voir jours selon ce que vous utilisez.

Et ensuite, hop, au four. Je mets mes cylindres sur un support (un bout d’inox) pour faciliter l’écoulement des cires.

D’abord, montée à 250° pendant deux heures, puis jusqu'à 750°, enfin, descente jusqu’à la tempé adéquate pour la coulée de votre métal ( environ 500° pour le Bronze)… Les températures de palier et les temps de montée dépendent de votre revêtement. Je monte à 750° pour être certain de n’avoir plus une molécule d’eau dans mon revêtement. La tempé finale est souvent entre 300° et 450° en dessous du point de fusion du métal employé.

Pour couler, j’utilise une fronde à resort fabriquée maison :
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Le cylindre à bonne tempé, je chauffe mon métal au chalumeau (oxy butane) quand il est Presque prêt, je positionne mon cylindre dans la fronde, j’achève la fonte du métal et je coule !


Refroidissement du cylindre :
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Au bout d’une ou deux minutes, je mets mon cylindre dans un bac d’eau, ce qui délite la plupart du revêtement, je gratte le revêtement résiduel et sépare mes pièces des tiges de coulée.
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Le métal brut est alors gratté, ajusté :
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et poli :
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remarquez que le “dragon” a une montre... [image: image11.png]




En résumé :
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1 – Faire les cires
2 – Montage sur arbre de coulée avec évents (dégazage , refroidissement )
3 – Couler le revêtement
4 – Chauffe au four en fonction de votre métal et de votre revêtement
5 – Coulée du métal

6 – Chemin approximatif du métal
7 – laisser refroidir

8 – Nettoyage du revêtement et séparation des tiges de coulée

9 – Nettoyage ajustage et finition... [image: image13.png]




Pensez au métal comme si c’était de l’eau : évitez les recoins qui pourraient piéger des bulles, même si le revêtement est poreux aux gaz.

Pensez aussi que votre métal va se rétracter en refroidissant, si vous avez des pièces épaisses, prévoyez des évents de refroidissement.

Enfin, lors de la coulée, ne mettez pas trop de flux (acide borique…) sur votre métal, ou vous le retrouverez dans vos pièces.
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