RESINE ,
ET COMPLEXITE
MATERIELLE

TRAITE SUR LA MANCEUVRE
DE LA RESINE EN SCULPTURE

LAURENT PILON

COLLECTION

" Presses

de I'Université

ESTHETIQUE du Gieboc












RESINE ]
ET COMPLEXITE
MATERIELLE

TRAITE SUR LA MANCEUVRE
DE LA RESINE EN SCULPTURE



g g Presses de I'Université du Québec
§ ':.':E ;g Le Delta |, 2875, boulevard Laurier, bureau 450, Québec (Québec) G1V 2M2
£3 §E Z  Téléphone: 418 657-4399 — Télécopieur: 418 657-2096
=24 2 Courriel: pug@pug.ca - Internet: www.pug.ca

Diffusion/Distribution :
Canada: Prologue inc., 1650, boulevard Lionel-Bertrand, Boisbriand (Québec)

J7H 1N7 - Tél.: 450 434-0306/1 800 363-2864
France: Sodis, 128, av. du Maréchal de Lattre de Tassigny, 77403 Lagny, France — Tél.: 01 60 07 82 99
Afrique: Action pédagogique pour I’éducation et la formation, Angle des rues Jilali Taj Eddine

et El Ghadfa, Maarif 20100, Casablanca, Maroc - Tél.: 212 (0) 22-23-12-22
Belgique: Patrimoine SPRL, avenue Milcamps 119, 1030 Bruxelles, Belgique — Tél.: 02 7366847
Suisse: Servidis SA, Chemin des Chalets, 1279 Chavannes-de-Bogis, Suisse — Tél.: 022 960.95.32

La Loi sur le droit d’auteur interdit la reproduction des ceuvres sans autorisation des titulaires

de droits. Or, la photocopie non autorisée - le « photocopillage » — s’est généralisée, provoquant
une baisse des ventes de livres et compromettant la rédaction et la production de nouveaux
ouvrages par des professionnels. L'objet du logo apparaissant ci-contre est d’alerter le lecteur

sur la menace que représente pour I'avenir de I’écrit le développement massif du « photocopillage ».



mailto:puq@puq.ca
http://www.puq.ca

RESINE ,
ET COMPLEXITE
MATERIELLE

TRAITE SUR LA MANCEUVRE
DE LA RESINE EN SCULPTURE

LAURENT PILON

B presses

de I'Université
du Québec



Catalogage avant publication de Bibliotheque et Archives nationales du Québec
et Bibliothéque et Archives Canada

Pilon, Laurent, 1952-

Résine et complexité matérielle: traité sur la manceuvre de la résine en sculpture

(Collection Esthétique)

Comprend des réf. bibliogr. et un index.

ISBN 978-2-7605-3599-2

1. Sculpture - Matériaux. 2. Résines synthétiques - Plasticité. 3. Plasticité. I. Titre. Il. Collection: Collection Esthétique.
NB1202.P54 2012 731'.2 C2012-942029-8

Les Presses de I’'Université du Québec reconnaissent I'aide financiére du gouvernement
du Canada par I'entremise du Fonds du livre du Canada et du Conseil des Arts du Canada
pour leurs activités d’édition.

Elles remercient également la Société de développement des entreprises culturelles (SODEC)
pour son soutien financier.

Mise en pages: Info 1000 Mots

Couverture — Conception: Michéle Blondeau
— Photographie: Laurent Pilon

2012-1.1 — Tous droits de reproduction, de traduction et d’adaptation réservés

© 2012, Presses de I'Université du Québec

Dép6ot 1égal — 4¢ trimestre 2012

Bibliotheque et Archives nationales du Québec/Bibliotheque et Archives Canada — Imprimé au Canada



A mon épouse Johanne






Remerciements

Lorsquon est praticien et quon ne possede quune expérience limitée de la rédac-
tion, écrire un livre est une démarche qui peut parfois savérer fort déstabilisante.
Sans appuis extérieurs, l'entreprise devient considérablement plus contraignante.

Comme cet ouvrage est une these remaniée, je tiens d’abord a exprimer une
grande et trés sincere gratitude envers Louise Poissant qui a accepté, malgré ses
nombreuses occupations, la lourde responsabilité de diriger le projet de recherche.
Plus précisément, je la remercie pour ’étroit suivi du processus d’écriture thétique
quelle a assuré, mais surtout pour avoir fermement manifesté sa conviction quant
a la pertinence du partage d’'un ensemble d’acquis et de réflexions sur ce sujet
fort pointu.

Par ses propositions de lecture et ses interventions parfois provocantes,
Michaél La Chance, codirecteur de recherche, a permis d’aider a préciser les
enjeux de I'étude et la maniere de son évolution; je le remercie beaucoup. De
meéme, je remercie Johanne Lamoureux, Francois Lacasse et Richard Purdy qui,
en tant que membres du jury de soutenance, ont consigné de tres pertinents et
généreux commentaires.

Je tiens aussi a souligner le dévouement des membres de la maison d’édition
qui ont collaboré a la réalisation pratique d’'une publication aussi complexe. La
compréhension et le professionnalisme dont ils ont fait preuve ont été hautement
appréciés.



<

Résine et complexité matérielle

Je souhaite mentionner la précieuse occasion que ma offerte Stephen
Schofield en m’invitant a participer en tant que chercheur coresponsable du
projet de recherche De la plasticité au plastique, subventionné par le Fonds
de recherche du Québec — Société et culture. Je remercie aussi I'Université du
Québec a Montréal pour son appui financier par le biais de ses programmes
de perfectionnement.

Je tiens a partager une pensée particuliere pour tous ceux et celles qui,
d’une maniere ou d’une autre, ont encouragé depuis si longtemps la poursuite
de ma pratique.

En terminant et en toute importance, je me permets d’exprimer toute
ma reconnaissance a mon épouse, Johanne Fontaine. Sans son soutien étendu
et indéfectible pendant ces années d’exigences, ce livre n'aurait probablement
jamais existé. Ce geste de grande tendresse rend encore plus intense le profond
attachement qui me lie a elle.



Avant-propos

Suivant un rapport presque amoureux entretenu avec la résine de polyester pendant
presque trois décennies, il sest développé et formulé une urgence d’écriture inter-
rogeant sa viscosité, I'immensité de sa puissance intrinseque, un état de matériel
particulier qui n'a cessé et ne cesse de me fasciner. Ce désir — ou besoin — étant
suscité par un ensemble disparate de motivations, il ne s’agissait pas de démon-
trer quelques hypotheses, mais de composer une forme de paysage écrit dont la
complexité permettrait de relever un ensemble de conditions liées a la pratique
de la mise en ceuvre figurative de la résine de polyester. Une démarche qui inclut
la transmission d'une expérience technique et la consignation d’idées qui me
semblaient pouvoir aider a son apprivoisement et a I'appréciation de la charge de
préfiguration quelle concentre.

En finalité plus large, il s'agissait aussi de marquer la pertinence d'un position-
nement critique quant a la croissance exponentielle actuelle des états de la matiere
fabriquée ainsi que les permutations matérielles qu'elle entraine. Un phénomene
qui ne peut que laisser présager un impact important sur la fréquence d’utilisations
artistiques et les questionnements esthétiques reliés a la mobilité substantielle
de la matiere figurative. En raison de son extréme plasticité et de sa puissance
de conversion dans le mixte matériel, la résine de polyester peut représenter un
archétype de cette véloce itinérance contemporaine.

Un immense potentiel de composition matérielle singularise la résine de
polyester. Bien que les multiples imitations trés poussées de matieres existantes
que l'on fabrique avec cette substance (ambre, ivoire, bois, bronze, pierre, carnation
humaine ou animale, etc.) confirment cette propriété, ce genre de manifestations
figurales ne représente quune des avenues possibles pour sa mise en ceuvre. Il
faut avant tout reconnaitre quavec cette substance, composer de la matiere peut
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saccomplir avec une aisance vraiment inhabituelle. A tel point que cette
facilité laisse présager le fait que la simple création d’'une matiere résineuse,
référentielle ou inédite, puisse devenir une manceuvre sculpturale distincte
et autonome. Le champ figuratif! revendiqué par une telle démarche remet
en question notre rapport a la puissance intrinseque de la matiere, ce que
Georges Didi-Hubeman nomme viscosité?.

Avec cette résine, avant d’étre une hybridation ou un assemblage, le
meétissage matériel sappuie surtout sur une mixité de coalescence. La résine
est une «masse obscure’», avide d’imprégnation®. Sa concavité substantielle
est un lieu de conversions matérielles souvent tres brusques et d'une quasi
infinie étendue. En cela I'imagination de chaque manceuvre dont elle fera l'objet
peut facilement devenir techniquement tres particuliere, une particularité que
I'ceuvre, le rendu ou la forme de I'exécution ne sauront, comme trace visuelle,
que bien pauvrement signifier. Il est tres difficile pour une personne n’ayant
pas manipulé intensivement la résine de polyester de bien saisir la subtilité
des itinéraires substantiels que permet la consistance ou I'inconsistance de son
vide matériel. Rendre ces processus sensiblement plus transparents représente
le premier objectif des descriptions commentées qui constituent la majeure
partie de ce traité.

La variabilité et la diversité des métissages par imprégnation résineuse
sont si prononcées que leurs descriptions ou études ne peuvent que sché-
matiquement s'inscrire dans une structure de catégories. Les manceuvres de

1. Figuratif ne s'oppose pas ici a abstrait. Il a le sens que lui donnait André Leroi-Gourhan
pour qualifier tout geste porteur d’une charge symbolique (notamment dans A. Leroi-
Gourhan, Le geste et la parole, Paris, Albin Michel, coll. « Sciences d’aujourd’hui », vol. 1,
1964, p. 261 et suivantes). Ce terme conservera ce méme sens tout au long du texte. Le
terme figural sera employé lorsqu’il y aura référence a la (re)présentation du réel.

2. G. Didi-Huberman, « Morceaux de cire », dans Définition de la culture visuelle III. Art et
philosophie, Musée d’art contemporain de Montréal, 1998, p. 60.

3. Parce que la résine convertit la matiere et la met en image, la dématérialise dans son
vide substantiel, I’expression « masse obscure» a été initialement suggérée par une
association avec celle de camera obscura. La possibilité de libres associations poétiques
avec la fréquente imprévisibilité de la mutation matérielle résineuse (inimagination) ou
avec une viscosité matérielle « cauchemardesque » (sommeil — obscurité) ont confirmé
le choix. Voir masse obscure dans le glossaire (proposition de I'auteur).

4. Le terme imprégnation signifie bien la « pénétration d'une substance dans un autre »,
mais, dans l'usage présent et pour l'ensemble du texte thétique, il ne se restreint pas
a I'imbibition et voit sa signification s’étendre aussi a 'admixtion, a 'agrégation et a
I'insertion. Ce terme sera toujours employé dans le texte pour qualifier 4 la fois la mixtion
de la résine avec d’autres substances (amalgamation, agrégation, etc.) et I'imbibition dans
un autre matériau. Il véhiculera la double signification de pénétrer la résine ou d’étre
pénétré par la résine.



composition matérielle sont généralement complexes et peuvent faire appel a
plusieurs procédés fort différenciés, tres souvent originaux et imaginés pour
une utilisation unique et isolée’. De plus, comme il sagit d’'un matériau tres
récent — sa premiere synthese date du début des années 1940 —, on ne peut
sappuyer sur un filtrage convaincant opéré par un usage figuratif étalé dans
le temps, et qui aurait empiriquement dégagé la prépondérance de certains
processus. Néanmoins, on peut vraisemblablement admettre que l'effet de
réalisme est fortement lié a la mise en ceuvre figurative de la résine de poly-
ester, et que le degré de simili ou d’hyperréalisme sculptural quelle permet
d’atteindre a souvent été privilégié. Mais, plus justement, on doit convenir que la
charge de préfiguration proposée par la résine dépasse largement une limitation
au réalisme figural. Du point de vue de la simple création d'une matiere, le
potentiel expressif de la technicité de ses mises en ceuvre est singulierement
hétérogene. La mise en matiere de la résine de polyester est un projet essen-
tiellement expérimental, perpétuellement inachevé et hautement sémantique.

Les relevés documentaires détaillés des processus de composition maté-
rielle résineuse développés par d’autres artistes sont pratiquement inexistants,
et le registre de ces compositions apparait somme toute assez restreint; soit
elles se maintiennent dans une spécialisation de compositions chromatiques,
trés souvent strictement liées a la production dun hyperréalisme imitant
la carnation humaine, soit elles relevent d’imprégnations sommaires, mais
rarement elles ont comme objet la complexité du métissage intermatériel.
De plus, elles sont presque uniquement développées dans un paradigme de
préséance de la forme sur la matiere.

Il en va de méme pour la plupart des commentaires critiques. Prenons,
par exemple, le texte de Karl Cogard, « Rachel Whiteread: le moulage comme
sculpture®», le propos se développe essentiellement autour de la notion du
« fantomal » propre a I'empreinte. Pourtant, I'importance du choix d'une
résine synthétique de coloration blanche pour la réalisation de l'installation

5. Dans son ouvrage La mati¢re de linvention, Ezio Manzini a projeté l'accélération de la
progression de la matiere vers une spécificité de constitution et d’usage: «De cette
possibilité de combinaison découle ce qu’il y a de plus intéressant et de plus nouveau dans
la facon dont la matiere se présente aujourd’hui a son utilisateur: non plus sous la forme
d’une classification de matériaux donnés et bien définis, mais comme un continuum de
possibilités a partir duquel il est possible de concevoir un nouveau matériau possédant
toutes les qualités requises. » E. Manzini, La matiere de I'invention, traduit de 'italien par
Adriana Pilia et Jacques Demarcq, Paris, Centre Georges Pompidou, coll. « Inventaire »,
1989, p. 38.

6. K. Cogard, «Rachel Whiteread: le moulage comme sculpture », Les Cahiers du Musée
national d’art moderne, n° 96, Centre Georges Pompidou, 2006, p. 4-29.

>
—
—
—

Avant-propos
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Embankment” nest pas vraiment appréciée, alors que la transluance (voir dans
le glossaire) initiale de la résine est figurativement beaucoup plus quune
simple transluance; elle est une négativité ou plus précisément une concavité
substantielle, elle est déja un fantome. La blancheur subtilement ajoutée a la
résine ne pourra que trés avantageusement accentuer le déplacement de ce
vide « préfigurant » vers la figuration d’'une apparition fantomale.

Certes, il ne sagit pas de relever un quelconque manque de sensibilité
ou de perspicacité de la part de différents auteurs, mais d’observer la géné-
ralisation d’'une valeur subsidiaire accordée a la création d’'une matiere par
rapport a celle accordée a sa mise en forme.

Le geste de composer une matiere figurative, ce que je nommerai maté-
riure, en mélangeant des substances semble un sujet sur lequel il semble difficile
d’écrire, probablement parce que l'appréciation esthétique de la création d’'une
matiere induit l'exigence d'une réévaluation critique en profondeur du para-
digme de la relation matiere/forme, de la relation hylémorphique, dans une
dynamique d’expression. Une réévaluation qui nécessite a son tour I'intelligence
du cheminement pratique de ce type de manceuvres « démiurgiques », puisque
le contact avec l'ceuvre devient l'expérience d’une profondeur en la matiere
composée, ce qui va bien au-dela des apparences et de la visibilité. Sans cette
intelligence, il est tres difficile, par la seule présence visuelle, d’imaginer, de
découvrir et de rendre fluide l'itinéraire de composition que la matiere aura
suivi. A plus forte raison si cet itinéraire est ponctué de mutations pouvant
produire autant de la matiere nouvelle que de quasi parfaits simulacres d'une
grande majorité des matieres existantes, comme cest le cas avec la résine de
polyester.

Le moment ot la substance résine se compose comme matiere signifiante
constitue un événement crucial, peu importe la finalité envisagée. Lexpérience
pratique savere encore essentielle pour nourrir une étude de la création de
matieres résineuses® et portant sur le sens expressif propre a leur strict déve-
loppement ou existence en tant qu’événement matériel.

Compte tenu de ce contexte référentiel déficient, et parce que les diffé-
rentes manceuvres expérimentées depuis vingt-sept ans représentent une grande
variété de modeles matériaux/techniques, I’étude renvoie essentiellement a
ma propre expérience de I'imprégnation résineuse.

7. 14000 moulages en résine de l'intérieur de boites en carton de dimensions variables,
ont été empilés dans le Turbine Hall de la Tate Modern a Londres (11 octobre 2005 au
1" mai 2006).

8. Pour ne pas alourdir inutilement le texte, les termes résineux et résine, sauf mention, feront
implicitement référence a la résine de polyester.



Si ce relevé constitue une exception, ce pourrait bien n'étre que par le seul
fait d’exister, car, essentiellement, il se veut un apport de spécificité qui pour-
rait aider a combler un peu le déja grand vide réflexif entourant les « ceuvres
au noir’» qui se sont démultipliées pendant la postmodernité. Au risque de
confondre les mécanismes de la relation magique se développant idéalement
entre le regardeur et une ceuvre d’art, il faut espérer que ce déplacement vers
la transparence inspirera d’autres efforts de transcription pour assurer une
meilleure compréhension des enjeux que sous-tendent les questions « de-quoi-
est-ce-fait? » et « comment-est-ce-fait? », et, plus spécialement, que figure la
création d’'une matiere. Un sujet profondément et presque viscéralement occulté
dans le champ de ’étude des arts.

Notre perception nest pas habituée a reconnaitre et considérer le sens
propre de la puissance de la matiere ou de sa technique de mise en ceuvre. La
plupart du temps, une expression de I'«imaginaire technique!® » est occultée
par une réception réduite au propos formel, narratif, idéel ou conceptuel. Penser
la dynamique expressive de la technicité associée a la création de matieres
figuratives exige de s'éloigner des identifications historiquement entretenues
de la matiere a un état d’hylé, a une fonction de support de forme, ou de la
technique a de simples mécanismes opératoires d'organisation formelle!!.

Penser que créer une matiere cest pouvoir contrarier le disegno pour
rencontrer 'autonomie de I’événement matériel, la temporalité chimique et ses
dérives, la certitude du doute, la culture de I’étrangeté ou de I'inutile, des poids
perturbés, I'artifice stochastique, des formes occurrentes et la difformité, etc.,
clest encourager I'apparition de corps qui n'existent pas encore par la refonte
d’autres corps. Avant d’étre éventuellement moulée, faconnée ou assemblée, la
nouvelle matiere devra d’abord naitre, étre composée. Ce qui se rapproche le
plus du geste de la création d’'une matiere, cest la composition d'une couleur
avant qu'elle ne soit « informée » par la forme. Autant les événements matériels
que chromatiques émergent d'une indétermination formelle originaire!?.

9. Cette métaphore est utilisée pour qualifier les recherches techniques et matérielles
singulieres opérées par des artistes et associables au bricolage inusité ou énigmatique.

10. Voir imaginaire technique dans le glossaire.

11. «Insistant également sur I’ébranlement de l'axiologie judéo-chrétienne par la mise en
valeur de la matiere, F. Dagognet analyse les approches divergentes de Hegel, Sartre ou
Bachelard, les nouveaux matériaux aux qualités opposées, la “métasubstance moderne”
convertible et morphoproductrice qui dérouterait notre savoir expérientiel de la matiere. »
M. Renoue, «De “la matiere” du visible et des arts», Protée, vol. 36, n° 3, 2008, p. 99.

12. «Pendant la derniere exposition des Laves célestes a la galerie Start (Bordeaux), j’ai cru bon
de préciser un ou deux points; le premier pour insister sur le fait que ¢’était toujours un
rapport avec la surface, donc avec la peinture; le second pour proposer la vision d’'une
maniere picturale d’avant la forme et la couleur et dont seuls les “nouveaux matériaux”

>
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La croissance exponentielle des états de la matiere fabriquée ainsi que
les permutations de matieres quelle entraine ne peuvent que laisser présager
un impact important sur la fréquence d’utilisations artistiques et de question-
nements esthétiques reliés a la mobilité substantielle de la matiere. La transla-
tion de I’événement résineux vers I’écriture s'inscrit d’emblée dans une forme de
nécessité émergente de voir explicitées a I'avenir les « secretes » déambulations
figuratives de la matiere.

En ce sens, ce traité recense un ensemble de conditions liées a la pratique
de la mise en ceuvre figurative de la résine de polyester. Lentreprise nait de
la reconnaissance d’une nécessité de mieux saisir sa singuliere consistance
pour laquelle chaque transmutation est unique. Il n'y a pas de maniere mais
tellement de manieres de manceuvrer la résine quelles courent plus vite que
nous et donnent le vertige.

Identifier des significations intrinsequement figurées par la matiere et
les techniques associées peut certainement permettre de mieux appréhender
les formes qu'elles supportent ou génerent. Plus surprenant et inattendu serait
que ces éléments de langage saverent suffisamment riches pour servir le
développement d'une pratique de la création de matieres originales comme
discipline artistique distinctive. En ce sens, méme si la mixité résineuse est un
sujet tres spécifique, plusieurs des réflexions phénoménologiques et des relevés
descriptifs contenus dans ce traité préfigurent ou mettent en relief certaines
conditions figuratives associées a cette imminente avancée esthétique. Entre
autres, il devient essentiel de considérer quautant la matiere que sa technique
de mise en ceuvre portent une «charge de figuration » et non une charge de
préfiguration. Une condition qui, en pratique, introduit I'instable conjugaison
du maintien d’une distance d’auteur face a I’événement matériel et d’'une grande
disponibilité de I'imaginaire technique.

En terminant, il faut mentionner que la création de matieres releve en
priorité de phénomenes figuratifs que 'on qualifierait normalement de transfor-
mations ou de métamorphoses. Mais 'utilisation de ces termes ne va pas sans
un certain glissement sémantique vers I'idée d'une sujétion de la matiere a la
forme (forma, morphe). Les termes mutation ou conversion auraient pu suffire,
mais leur sens apparait encore trop générique pour décrire particulierement les
«sursauts » et « soubresauts » figuratifs de la matiere. Le recours au néologisme
métahyliose, comme défini au glossaire, semble beaucoup plus approprié. Cet

(autre paradoxe hypertechnologique) permettraient la mise a I'ceuvre. [...] Aujourd’hui la
matiere offre de telles possibilités, de telles virtualités, de telles combinaisons artificielles,
que, par certains cotés, on peut dire qu'elle parait plus libre et plus mobile que les idées,
encombrées qu'elles sont dans le réel et le naturel, ou dans un virtuel dématérialisé! »
J. Bernar, Lignoble et l'inoui, Bordeaux, Lescampette, 1995, p. 18 et 50.



exemple majeur de la nécessité d’une précision langagiere témoigne de la
singularité de faire état d’'une réflexion critique sur la création de matieres
en tant que pratique signifiante!®>. Comme la singularité du sujet a exigé la
création de plusieurs autres néologismes, tels que hylégenese, transporalité,
matériure, métahylisme et métahylique, imprégnance, transluance ou morphé, le
glossaire s'avere un outil absolument nécessaire a la compréhension du texte.

A noter aussi que toutes les figures présentent des créations ou des
manceuvres de l'auteur.

13. «Ily a des périodes historiques ou I’évolution de la composante technique et son impact
sur la réalité rendent difficile I'adaptation du langage, et donc la production de modeles
de pensée, de systemes de valeurs, de formes de connaissance. On traverse assurément
l'une de ces périodes. Les chemins de l'expérience et ceux de la matiere forcent le projet
a se mesurer avec un “nouveau” qui envahit tous les domaines: du sens a donner a sa
propre action aux mots pour Uexprimer, du choix du terrain sur lequel opérer aux canaux
de transmission du savoir et des stimulations. » E. Manzini, op. cit., chapitre 1.3.1, p. 17.

>
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Introduction

Introduit par le tutu de la petite ballerine de Degas et instauré en principe esthé-
tique par la formule du ready-made!, un resserrement de I'identité entre la matiere
du réel et la matiere du figuré a littéralement fait exploser le répertoire des maté-
riaux sculpturaux au Xx¢ siecle : aménagement du rebut, altération ou assemblage
d’objets fabriqués, utilisation du corps vivant, combustion, cinétisme, lumiere, etc.
Limaginaire sculptural a rapidement appris a évoluer au sein de cette diversité
matérielle, probablement parce que l'idéologie traditionnelle de la sujétion de la
matiere a la forme? a trouvé dans le resserrement entre le réel et le figuré une
condition d’affirmation extrémement privilégiée. Le potentiel de transformation
physique du matériau (sa plasticité) n’étant plus une ressource majeure et incon-
tournable, le champ de l'idéalité sest dramatiquement ouvert a la projection
plasmique’. Les manieres et les techniques se sont démultipliées et leur variation
au sein d'une méme démarche individuelle est devenue courante. Peu de matieres
existantes n'ont pas encore été utilisées sculpturalement.

1. Par définition, lors de son passage de la réalité quotidienne a l'espace de la figuration, l'objet
ready-made ne subit aucune altération de forme et de matiere.

2. «Dans tous les cas la matiere demeure “seconde”, en “puissance” ou bien “indéterminée”.
Proche en cela du non-étre, du désordre et de la dissémination. Toujours en attente d'une
forme qui la rédimera, qui seule l'autorisera a comparaitre dignement. Au pire elle sera
l'informe — une insurrection contre la forme —, au mieux elle sera une instance de passivité,
de sujétion a la forme. » G. Didi-Huberman, « Morceaux de cire », op. cit., p. 55.

3. «Le terme plasmique s'oppose au terme plastique en ce que, si le second implique le
surenchérissement et la glorification des formes connues ou la présentation d’une pensée
si bien dragéifiée que son effet sera percu furtivement, le premier implique la création de
formes qui véhiculent ou expriment une pensée abstraite, la présentation a I'aide de symboles
tangibles d’idées ou de concepts intérieurs. » D. Chateau, Arts plastiques. Archéologie dune
notion, Nimes, Jacqueline Chambon, coll. «Rayon Art», 1999, p. 225.
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Parallelement a cette nouvelle disponibilité matérielle, un répertoire
de nouvelles matieres développées industriellement a progressé rapidement.
Actuellement, cette progression est devenue exponentielle, les plastiques y
occupant toujours une place majeure. Cependant, comparée a I'appropriation
sculpturale de matériaux existants, celle des nouvelles matieres fabriquées sest
faite et se fait plus lentement. On peut, par exemple, constater que relativement
peu de pratiques sculpturales ont utilisé ou utilisent les matieres plastiques
comme matériaux dominants. Bien qu'au contact des nouvelles matieres fabri-
quées, les manieres et techniques figuratives se soient aussi diversifiées, le
phénomene de leur variation au sein d’une méme démarche apparait moins
fréquent ou explicite. La reconnaissance des enjeux de préfiguration singuliers
véhiculés par un nouveau matériau ainsi que la nécessité dun apprentissage
technique en recherche et développement constituent des facteurs pouvant

expliquer cette différence*.

De tous les états du plastique, et plus particulierement celui de la résine
de polyester, les résines thermodurcissables présentent probablement la plus
grande puissance de métahyliose. La résine peut évidemment étre formée, par
moulage par exemple, mais elle est aussi et peut-étre surtout une substance
matricielle qui se déploie en tant que médium d’imprégnation d’une inappré-
ciable ampleur. Un «volume » de résine liquide est une matrice substantielle
qui préfigure 'apparition éventuelle d une quasi-infinité de matieres fabriquées.
Des matiéres qui pourront se composer ou étre composées, des matieres qui
pourront étre pressenties ou imaginées avant d’exister.

Lacte de s'exprimer par la création d'une matiere originale n’a plus rien
du ready-made, mais est essentiellement un made ot la sujétion de la matiere
a la forme est inversée. Limprégnation résineuse nous oblige a reconsidérer
le role traditionnel joué par la matiere dans la relation hylémorphique sculp-
turale. La matiere n'est plus restreinte au role d'une hylé, d'un simple support
de forme. Une masse de résine liquide peut évidemment étre formée, par
moulage par exemple, mais elle est aussi une matrice d’« imprégnance’ », un
volume pouvant absorber une autre matiere. En plus de sa concrétude physique,
de sa convexité matérielle, la résine possede une corporéité matricielle, une

4. On peut remarquer que le phénomene de spécialisation logistique devient encore plus

caractéristique des pratiques sculpturales principalement appuyées sur la manceuvre
des résines synthétiques (p. ex., celles de Duane Hanson, John De Andrea, Mark Prent,
Evan Penny ou Ron Mueck et dans de moindres mesures celles de Eva Hesse et Rachel
Whiteread). Un état de fait qui pourrait, entre autres, témoigner de la marginalité
esthétique de ce groupe de plastiques.

5. Voir imprégnance dans le glossaire (proposition de I'auteur).



consistance concave, négative. Elle est un semi-immatériau®. Avant méme
qu'une autre forme n«adhere » a sa surface, elle est déja intrinsequement une
presque «consistance de forme ».

Linclusion d’objets divers (coquillages, monnaies, végétaux, etc.) dans
une masse transparente de résine synthétique est I'une des manceuvres les
plus primaires et les plus communes de I'imprégnation résineuse. La curiosité
que suscitent ces bibelots tient probablement au fait que ces objets, toujours
bien réels, ne sont plus accessibles quau regard. Mis a part leur pesanteur, ils
sont réduits a leur apparence et deviennent des images tridimensionnelles,
des sortes d’«hologrammes lourds» et pétrochimiques’. Leur matérialité et
celle de la résine se confondent désormais (voir figure 10). Ce procédé met
en évidence la tres singuliere plasticité de la résine: elle absorbe 'autre corps
pour convertir son état de forme et celui de la matiere qui le compose. Telle
la pellicule photographique qui est a l'affat d'une image, la résine «a soif de
matiere » et la mutation du «visible » s'opére au cceur méme du matériau.

Malgreé la brusquerie du miracle alchimique, la composition de la matiere
en imprégnation résineuse peut devenir autant une manceuvre d’une grande
subtilité métaphorique qu'une détermination délicate et tres recherchée de la
singularité substantielle de I’événement matériel. La complexification de
la matiere fabriquée semble atteindre ici un autre degré.

Limaginaire que sert la «concavité matricielle» de la résine est prio-
ritairement un imaginaire de la conversion de I'étre. Les itinéraires qu'elle
permet sont d’une treés grande accessibilité technique et en méme temps
d’une impressionnante vélocité qui peut parfois devenir tres déstabilisante. En
imprégnation matérielle résineuse, la vélocité métahylique n’a pas de direction
prédéterminée. Elle peut aussi bien étre un mouvement de résorption quun
surgissement, un progres qu'une régression, une croissance rapide quun vieil-
lissement prématuré, ou encore elle peut glisser dans la confusion temporelle
en conjoignant ces mouvements opposés®. La simplicité d’'une imprégnation
aura ainsi tendance a se manifester comme une innovation, comme un essor,
mais la complexification (texture, contexture, chromatisme, etc.) d’'une matiere
en composition pourra suggérer un cumul temporel saccompagnant de l'idée
d'un «agement » de la matiere créée.

6. Voir immatériau dans le glossaire.

7. Comme image, la face tranchée des corps d’animaux qu'un Damien Hirst immerge dans
le formol entretient un fort lien de cohérence formelle avec I'inaccessibilité haptique que
soutiennent leur enfermement et leur suspension dans un «aquarium ».

8. Michaél La Chance a employé 'adjectif chronodense pour qualifier ces déformations
temporelles. M. La Chance, « La vie des espaces profonds », dans R. Lussier, Laurent Pilon:
le cri muet de la matiere, Montréal, Musée d’art contemporain de Montréal et Galerie d’art
du Centre culturel de I'Université de Sherbrooke, 2004, p. 17.
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Lincidence figurative de cette dynamique matérielle sera déterminante
sur les formations sculpturales qui la supporteront ou quelle générera. Une
forme nouvelle pourra sembler avoir surtout vécu, une forme en retour histo-
rique accuser un état matériel inconnu, ou bien encore une forme inclassable,
en stase, se complaire dans I'incongruité matérielle. Le «réalisme matériel »,
foncierement 1ié a la mise en ceuvre de la résine, imprégnera ces couplages
figuratifs d’'une charge de plausibilité qui normalisera un tant soit peu leurs
états de contradiction.

Méme dans I'instantanéité, I’étre matériel ne peut exister sans une forme,
et 'émergence de nouvelles formes en association avec de nouvelles complexi-
fications de la matiere se reconduira assurément. Il peut toutefois arriver que
la matiere convertie artificiellement se déplace en retrait de I'histoire. Une
forme de délocalisation temporelle qui accuse une absence de valeur idéolo-
gique. Par exemple, méme si la composition, les propriétés physiques et la
mise en ceuvre du bronze d’art peuvent largement varier d'une époque a une
autre’, I'apparence du bronze d’art actuel est tres similaire a celle du bronze
d’art ancien. Lévolution historique des propos figuratifs n'aura pas vraiment
altéré sa présence comme médium sculptural; le bronze qui offre son support
aux violences métaphoriques de Kiki Smith est tres semblable, par le poids
et apparence, a celui qui supporte la figuration idéalisante de I'’Apollon du
Piombino, ou encore a celui de la richesse artisanale des vases archaiques de
la civilisation chinoise, si la patine de ces derniers était dissoute.

Des déterminations culturelles projetées sur le bronze continuent toujours
de faire varier la signification de ses utilisations esthétiques et profanes, mais le
processus de conversion métallurgique qui le fonde comme substance semble
étre presque devenu non signifiant, alors qu’il a longtemps été un «ceuvre »
sacré. Une oblitération consécutive a 'explicitation scientifique du processus
chimique de la transformation en bronze de différents alliages de cuivre'?.

9. Les bronzes grecs, les plus anciens, sont uniquement composés de cuivre et d’étain; les
échantillons analysés montrent qu’ils contenaient toujours les mémes proportions de ces
deux métaux, 12 parties d’étain pour 88 parties de cuivre, alors que le bronze utilisé¢ a
la Fonderie d’art d’Inverness se compose de 95 % de cuivre, 4% de silicium et 1% de
manganese.

10. «I1lI faut le dire des maintenant: l'alchimie ne fut pas a l'origine une science empirique,
une chimie embryonnaire ; elle ne l'est devenue que plus tard, lorsque son univers mental
propre eut perdu, pour la plupart des expérimentateurs, sa validité et sa raison d’étre.
[...] Mais dans le champ de vision d’une histoire de I'esprit, le processus se présente
autrement: l'alchimie se posait en science sacrée, tandis que la chimie sest constituée
apres avoir vidé les substances de leur sacralité. » M. Eliade, Forgerons et alchimistes, Paris,
Champs/Flammarion, coll. «Idées et Recherches», 1977, p. 8.



Cette perte pourrait aussi étre imputée a la fortune du bronze comme
support de forme. A la limite, la charge de préfiguration actuelle du bronze
est indissociable d'une signification métaphorique reliée a I’histoire de la
fonction sculpturale que ce matériau aura exercée depuis des millénaires; le
bronze est devenu une «image » d’histoire. Une préfiguration qui acheverait
d’effacer ce qui pourrait encore demeurer de valeur symbolique en son élabo-
ration métallurgique. Ainsi, méme si le processus de conversion substantielle
du bronze est progressivement devenu muet, son intégrité comme support
de forme sest maintenue. On peut présumer que la cause de cet acces du
bronze a I'intemporalité figurative est que le bronze représente un principe
esthétique optimal résultant de certains alliages a base de cuivre. Avant d’étre
une corporéité, il est un modele de la matiere convertie qui peut se déplacer
d’un alliage a l'autre'’.

Dans 'ceuvre Hymn12 (1996) de Damien Hirst, on retrouve une précision
plastique d'une corrélation entre la temporalité figurative supportée par le
bronze et celle associée aux matieres plastiques. Suivant I'impact provoqué par
les dimensions colossales de I'ceuvre, clest le contraste de la différence d’age
historique entre les matériaux en figuration qui retient l'attention. A priori,
bronze et plastique semblent des matériaux fort distincts, presque étrangers l'un
alautre; I'un est caractérisé par une apparence stable, alors que la prolifération
de ses états matériels singularise l'autre. Si 'on admet que le bronze définit
plus un principe esthétique qu'une certaine catégorie d’alliages métallurgiques,
cette association, entre un matériau multimillénaire et des matieéres tout au
plus centenaires, devient beaucoup moins arbitraire ou paradoxale. Dans les
deux cas, I’écoulement inexorable du temps est perturbé par le statut ou la
nature du matériau. La profondeur historique du bronze préfigure I'intemporel,
et la vélocité métahylique du plastique préfigure un controle artificiel du temps!”.

11. On pourrait comparer cette itinérance d’un principe métallurgique a celle, plus commune,
de la forme tridimensionnelle qui peut confirmer sa nature immatérielle en acceptant
sa transformation en volume négatif par le procédé de I'empreinte dans un matériau
plastique (argile, cire, platre, etc.). D’'un corps, 'empreinte ne retient que la forme qui,
le cas échéant, pourra adhérer a une autre matiere coulée dans un moule pour, par
exemple, migrer de I'argile au bronze en passant par la cire. Cest I'état d’immatérialité
de la forme qui rendra possible cet éventuel transfert d'un support matériel a un autre
par le moulage.

12. Formé sur le modele des petites figurines anatomiques en plastique thermoplastique, le
bronze de cette colossale sculpture a été peint de maniére a retrouver une apparence de
matiere plastique.

13. «Ainsi, plus quune substance, le plastique est I'idée méme de sa transformation infinie, il
est, comme son nom vulgaire I'indique, 'ubiquité rendu visible [.. ] il est moins objet que
trace d'un mouvement. » R. Barthes, « Le plastique », dans Mythologies, Paris, Seuil, 1957,
p. 192. «Le mineur et le métallurgiste interviennent dans le déroulement de 'embryologie
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La manipulation figurative du temps par les matieres plastiques est
un phénomene connu, mais un phénomene qui s'accentue avec les résines
thermodurcissables et la résine de polyester en particulier. Précédant l'ouver-
ture aux conversions matérielles et formelles quoffre la corporéité négative
de la résine, la figuration résineuse propose la « conversion temporelle ». Le
temps du vivant, qui a été «liquéfié » dans le carburant fossile, se condense
au moment de la polymérisation. A I’état liquide, la résine de polyester pour
stratification est tres semblable a la résine naturelle que sécretent les coniferes,
et, lorsquelle fige, elle devient spontanément tres semblable, en poids et en
apparence, a 'ambre qui résulte de la fossilisation de cette résine naturelle.
Ambre et résine ont la méme origine, soit le vivant cadavérique, mais quelques
dizaines de minutes suffiront a la résine de polyester pour «reproduire » un
phénomene naturel qui aura mis plusieurs centaines de milliers d’années a
saccomplir, ce que jappellerai I« effet ambre'* » (figure 1). Déja dans sa prise la
plus native, en brusquant les reperes temporels usuels, la résine de polyester
pour stratification affirme une autonomie figurative'>. Un peu a I'image de la
photographie qui écrase le temps en fixant I'instant, du temps est « comprimé »
lors de la création d’un état matériel résineux. Créer une matiére résineuse,

c’est composer du temps et laisser la matiére en suspens'©.

souterraine : ils précipitent le rythme de croissance des minerais, ils collaborent a I'ceuvre
de la Nature, l'aident a “accoucher plus vite”. Bref, par ses techniques, 'homme se
substitue peu a peu au Temps, son Travail remplace I'ceuvre du Temps. Collaborer avec
la Nature, l'aider a produire dans un tempo de plus en plus rapide, changer les modalités
de la matiere — nous croyons avoir décelé la une des sources de 'idéologie alchimique. »
M. Eliade, op. cit., p. 7. «Les “imagineurs” de Disney étaient tellement convaincus de la
plasticité de la réalité qu’ils ont osé simuler le processus méme de la décrépitude, que
par ailleurs Walt Disney a méticuleusement banni du Royaume magique. Simuler la
décrépitude en stoppant son mouvement suggere que ’humanité a enfin perfectionné son
controle sur le temps et l'espace, le passé et I'avenir, I'Histoire et la nature. » J. L. Meikle,
«De I'immatérialité virtuelle: plastiques et plasticité au Xx¢ siecle», dans C. Malabou
(dir.), Plasticité, Paris, Léo Scheer, 2000, p. 160.

14. Voir effet ambre dans le glossaire (proposition de l'auteur).

15. Méme si la transparence de la résine de coulée est davantage un facteur de conversion
de la matiere imprégnée en image tridimensionnelle, ou une propriété favorisant le geste
chromatique, le passage du liquide au solide, comme métaphore de fossilisation accélérée,
soutient figurativement cette méme condition de perturbation temporelle. Elle préfigure
aussi sinon la suspension temporelle — du moins un fort ralentissement — de la ruine.

16. «Qulest-ce donc que cette déréalisation de la matiere dont il est question ici? La matiere
retrouve un état de plasticité qui précede toute détermination et toute volonté — mais
cette matiere, lorsqu'elle nous revient, doit se couler dans un espace: elle exhibe alors des
torsions, des stries, des déchirures colorées... qui révelent les contraintes inhérentes a cet
espace. Lobjet est sculpté en méme temps qu'il se spatialise — et devient temporel. Lespace
se révele toujours dé-formé (et in-formant) par les tensions qui I’habitent et par les



FIGURE 1

Echantillon ludique en résine de polyester pour stratification non colorée et
légerement (sur)catalysée. L'insertion d’'un cadavre d’insecte ajoute au réalisme
du simulacre d’ambre.

© Laurent Pilon

Dans les cas ou la création d’'une matiere releve d’'un métissage par
imprégnation, la résine maintient cette tendance a la condensation figurative
du temps. La matiere imbibée ou agrégée devient aussi sujette a la modifica-
tion de sa propre temporalité figurative. Un exemple tres caractéristique de
ce phénomene de transfert de temporalité apparait lorsquun amas de fine
poudre de silice est imbibé par la résine. Quittant un état de fragile pulvéru-
lence, le composé acquiert une dureté et une durabilité similaires a celles de
la pierre. De plus, son apparence texturale semble avoir été générée par un
lent processus d’érosion ou de concrétion géologique (figure 2). La capacité
de la résine de pouvoir transférer sa « puissance temporelle » sur la matiere
imprégnée pourrait étre identifiée comme un phénomene de « transporalité ».

temporalités qui senchevétrent. Les objets ainsi sculptés laissent la matiere en suspens.
La sculpture, libre de toute hate de l'objet et de toute urgence de la forme, s'abandonne
a la plus mystérieuse des aberrations plasmatiques. » M. La Chance, op. cit., p. 12.
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FIGURE 2

Moulage progressif en pulvérulence, 2010. Procédé : une premiere épreuve a été
retirée du moule poudreux, lequel a été par la suite légérement refaconné. Avant
la fige d’'une seconde coulée, I'épreuve a été remise en place de maniére a opérer
une fusion cohérente des deux formations moulées.

© Laurent Pilon

En comparaison avec la manipulation du temps opérée par l'alchimie
métallurgique, la métahyliose résineuse étend les itinéraires de la matiere jusqu’a
une dynamique de I'interregne. Les regnes du minéral et de l'organique peuvent
étre indifféeremment convoqués et fusionnés. Cest une matiere qui «abolit la
hiérarchie des substances!'”» (voir figures 19 et 20).

17. R. Barthes, op. cit., p. 194.



A la différence de largile, du bois, du béton, de l'acier ou du verre, il
n'existe aucune tour de composite résineux, méme si rien n'en empécherait
la construction. La construction d’une tour confirmant la puissance dune
association particuliere entre un matériau et un modele technique, la mise
en évidence de la puissance du mouvement alchimique de la résine dans une
verticalité architecturale semble étre un non-sens'®. 1l est possible que ce soit
la singuliere polyvalence d'usage de la résine de polyester qui rende arbitraire
l'identification d'une maniere dominante de la mettre en ceuvre. Clest une
matiere qui propose une technicité « horizontale », essentiellement hétérogene.

Dans ces conditions, pour une pratique fondée sur I'imprégnation rési-
neuse, la recherche du renouvellement des formes perd beaucoup de son
importance « stratégique ». La véritable opportunité offerte par la résine serait
celle de la cohabitation de « puissances esthétiques étrangeres », tels le plastique
et le plasmique, ou tels I'ancien et le nouveau. Uimaginaire résineux pourra
accepter avec autant d’hospitalité la reconduction des formes qu'il pourra se
concentrer sur leur révélation. Des formes empruntées au Xx© siecle, aux arts
premiers ou au paléolithique pourront représenter des recours formels aussi
pertinents qu'une saisie référentielle sur l'actuel. La résine acceptera avec
autant de pertinence critique de produire un simulacre de I'ivoire des figurines
magdaléniennes, la synthese matérielle d’'un réalisme non référentiel ou de
servir de support a une narration déstabilisante, mais de penser que la résine
est une matiere des origines et que sa manipulation permet de remonter le
temps — et non pas d’y simplement reculer — est une condition beaucoup plus
curieuse et fascinante.

La double valeur figurative de la résine comme volume matriciel et comme
opérateur temporel a comme conséquence que ce matériau n'exerce prati-
quement aucune contrainte initiale sur I'’hylégenese et la morphogenese. Lindé-
termination devient une condition originaire de sa manceuvre en figuration'®. Le

18. Lceuvre Water Tower (1998-2000) de Rachel Whiteread, réalisée en résine synthétique,
nest que la forme faitiere d'une « tour » déja existante faite de brique, de métal et de verre.
La blancheur fantomale de la résine conforte la valeur métaphorique de ce moulage de
I'intérieur d'une citerne new-yorkaise.

19. «“La matiere basse est extérieure et étrangere aux aspirations idéales humaines et refuse
de se laisser réduire aux grandes machines ontologiques résultant de ces aspirations”
(Georges Bataille). Irréductible, irrécupérable, comme le projet dadaiste d’*
systématique de la matiere méme de [l'ccuvre]” décrit par Walter Benjamin: “obscénités”
et “détritus verbaux” composant leurs poemes, déchets du quotidien (boutons, tickets)
collés sur leurs tableaux. Mais, chez Bataille, il s'agit bien plus d’altérer, d’ouvrir, de
“besogner” (“d’irriter”, pour reprendre ’expression de Georges Didi-Huberman) la
forme, 'image ou tout autre détermination que ce soit et d’atteindre, par-dela la matiere
(I'indéterminé), un seuil d’indétermination plus grand, c’est-a-dire I'informe. » B. Jubelin,
«Déchets et ontologie », ESSE, n° 64, 2008, p. 7.
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passage chimique de la résine de la consistance visqueuse a la solidité est
une circonstance qui entretient le difficile et inconfortable « fantasme » d’une
pratique pouvant actualiser le «non-sens». Méme formée en membrane, une
épaisseur de résine demeurera une béance corporelle qui absorbera ce quelle
impregne. Les formations et références pourront se cotoyer ou samalgamer sans
presque aucune restriction de cohérence formelle ou textuelle. La « cohésion »

étant ultimement assumée par les effets de réalit€ 5 re 4
20

d’une impérative résinification™. Cuir d’écorché, 2004, détail.

La configuration de Le cri muet de la matiere
(figures 3 a 5 et 180), propose de multiples collu-
sions non préméditées d’apparences matérielles,
référentielles ou non. La diversité matérielle
n'est quune illusion, les matieres sculpturales
ne résultant la plupart du temps que de compo-
sitions résineuses. Le resserrement des ceuvres
accentue I'importance de I'événement matériel.
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FIGURE 3
Le cri muet de la matiere, 2004, composés résineux.

© Richard-Max Tremblay

© Laurent Pilon

20. Voir résinification dans le glossaire (proposition de I'auteur).



FIGURE 5
Signe et lithisme, 2004, détail.

© Laurent Pilon

Souvent, le produit d'un proces accusant beaucoup d’autonomie, l'effet de
réalité qui accompagne inévitablement I'imprégnation résineuse confere a l'objet
sculptural une insistante vraisemblance. La présence de la matiere figurative
se charge d’une valeur de plausibilité qui tendrait a conjurer la présence d’'un
éventuel non-sens: I'informe semblera moins confus ou encore I'incongruité
figurale semblera plus une aberration qu'une fiction (figures 6 a 9).
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FIGURE 6
Huitre inversée, 1999, face externe. Dans cet objet, la nacre couvre la face externe
et la texture rugueuse, la face interne.

© Laurent Pilon

FIGURE 7
Huitre inversée, 1999, face interne.

© Laurent Pilon



FIGURE 8
Aberration lithique, 1999, angle 1. Dans cet autre objet, la double orientation de
la stratification lithique, I'une suivant I'axe de 'épaisseur et 'autre perpendicu-
laire a cet axe, constitue une impossibilité naturelle que l'effet de réalité résineux
rend en apparence plausible.

© Laurent Pilon
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FIGURE 9
Aberration lithique, 1999, angle 2.
o i B SN Bar 5

© Laurent Pilon

La nature de la présence des corps sur ou sous-dimensionnés de Ron
Mueck expose catégoriquement cet effet de réalité résineux. Ces corps, soient-
ils colossaux ou réduits, ne sont pas des monuments ni des miniatures. Ils
présentent ce caractere d’étrangeté que l'on ressent devant une téte rituelle
amazonienne réduite ou encore devant la perte charnelle d’une momie?!.

La prérogative de la manceuvre figurative de pouvoir réifier le fictif
déborde ici les frontieres de la stricte sphere de l'artifice plastique. Dans sa
consistance, l'objet résineux recele une qualité qui reconfigure son adhésion
partielle au domaine du réel. En sus de la concrétude (poids et consistance
physique) propre a toute matiere, la polymérisation de la résine produit spon-
tanément un effet de réalisme. Ce rattachement plastique a I’état de réalisme
est une autre composante inévitable de son proces en figuration. Clest une
matiere qui chante et danse originairement dans sa substantialité.

21. En présence de l'ceuvre Big Man (2000) de Ron Mueck, réalisée en résine, on imagine
que si ce corps se levait sa grandeur serait irréelle: on serait alors confronté a un corps
gigantesque, mais qui ne serait pas celui d’'un géant.



Chapitre

Consistance de la résine
de polyester
et incidences figuratives

1. Charge anthropologique

La prolifération ahurissante des états substantiels du plastique est liée a I'immense
registre des possibilités de synthese chimique et a la grande diversité des confi-
gurations que peuvent déployer les longs enchainements moléculaires dont il est
constitué. On peut affirmer qu'a I'instar du tissu organique le plastique possede
une fécondité autant matérielle que protéenne. Du vivant, il conserve un peu en
mémoire la vélocité substantielle. La puissance de variabilité de sa composition
substantielle est assurément d’un ordre équivalent a celle des formes auxquelles
il pourra sunir!,

Comme pour tous les plastiques, la fabrication de la résine de polyester est
basée sur la synthese d’hydrocarbures contenus dans le pétrole, qui représente
leur ressource premiere la plus abondante, la moins chere et qui se transforme
le plus facilement. Provenant presque uniquement du craquage du pétrole, soit
un carburant fossile comme le charbon et le gaz naturel, on peut considérer que
la résine de polyester est d’'origine pétrolifere, donc fossilifere. Cest un plastique
tardif, sa premiere synthese datant du début des années 1940.

Bien que l'origine de la résine de polyester demeure surtout animale, les
différents états possibles de la ressource premiere apparaissent fort variés: carbu-
rants fossiles liquides (pétrole), durs (charbon) ou gazeux (méthane), gaz de

1. «Leplastique, dont on vient de concentrer les produits dans une exposition, est essentiellement
une substance alchimique. » R. Barthes, op. cit., p. 192.
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décomposition récents, cadavre ligneux (bois) ou matiere vivante en latence
(graines). Cette richesse d’états semble déja préfigurer I'immense potentiel
alchimique de la résine de polyester.

La polymérisation de la résine en contexture tridimensionnelle préfigure
sa valeur de matériau strictement sculptural. Cette configuration est gage de
rigidité, mais est aussi la cause de I'irréversibilité de sa concrétion. La résine
ne pourra retrouver la consistance précédant son durcissement. En revanche,
l'avantage associé a cette « perte » apparait comme un majestueux potentiel
d’itinérance dans la « transsubstantiation ». Plus précisément, la transluance,
qui se maintient pendant le passage de I'état liquide a I’état solide, représente
un phénomene chimique qui fonde la valeur figurative de la résine comme
«matiere vide », susceptible d’absorber ou imbiber d’autres matieres en les
transmutant, des matieres que jappellerai « matieres migrantes ».

Lexpression matieres plastiques est devenue d'usage courant au cours des
années 1929-1930. La forme plurielle doit évidemment son origine a la multi-
plicité des états physiques et chimiques des polymeres. La perception générale
du plastique est depuis les tout débuts associée au simili. Méme si la perception
générale du plastique comme matériau de substitution est encore largement
répandue, la définition conclusive d’'un court communiqué sur le plastique,
émis dans les années 1990 par le Musée d’art moderne de New York, semble
refléter plus justement la consistance du plastique : « Polymers are the best symbol
of our present, a fluid synthesis of complexity* ». Mais quand Ezio Manzini écrit
qu« aujourd’hui le mot plastique prend des valeurs si contradictoires que son
ambiguité lui 6te tout pouvoir évocateur®», il contredit plus ou moins cette
affirmation d’une forte symbolique anthropologique associée au plastique. Il
releve plutot une incidence tres critique de son itinérance substantielle, soit

celle que le plastique véhicule plus que jamais une indétermination originaire*.

De méme, dans son ouvrage Arts plastiques. Archéologie d’une notion,
Dominique Chateau met en évidence une tension idéologique engagée par la
plasticité des matieres plastiques:

2. Voir Plastics, The Museum of Modern Art, New York, 1995, <http://www.moma.org/inter

actives/exhibitions/1995/mutantmaterials/plastics.html>, consulté le 31 octobre 2012.
E. Manzini, op. cit., p. 32.

«Le nombre des plastiques a considérablement augmenté ; leurs propriétés se sont accrues
au-dela de toute attente; ils se sont combinés sans vergogne aux matériaux les plus
disparates; enfin, libres de toute attache idéologique et culturelle, ils ont pleinement
développé leurs facultés de mimétisme et d’adaptation, envahissant bientot tout le
systeme des objets. Cest a cause, paradoxalement, de ce trop plein de qualités, de cette
exubérante présence kaléidoscopique, que les plastiques sont en train de perdre leur
identité spécifique.» E. Manzini, op. cit., p. 33.


http://www.moma.org/interactives/exhibitions/1995/mutantmaterials/plastics.html
http://www.moma.org/interactives/exhibitions/1995/mutantmaterials/plastics.html

En meéme temps, il appert que le triomphe prosaique des matieres plas-
tiques porta un coup a l'aura traditionnelle et moderne de la plastique. La
dévaluation de plastique au sens du matériau élastique moderne explique
sans doute partiellement la rareté de 'emploi de ce terme dans le vocabu-
laire esthétique anglo-saxon, et que les Américains, oublieux de Barnes
et de Fry, aient généralement négligé de puiser dans le réservoir séman-
tique de la plasticité, lors méme que leur art conquérant (celui de Jackson
Pollock, de Willem de Kooning ou de Robert Motherwell, par exemple)
puisait, lui, dans le réservoir esthétique de la plasticité’.

Véhicule de simili, de simulacre ou de simulation, symbole prédominant
d’actualité ou matériau diffus, matériau disgracié, agent de transcendance ou de
prosaisme, la charge de préfiguration du plastique est on ne peut plus volatile,
sans distinction. Jeffrey L. Meikle résume ainsi les conséquences culturelles
associées a cet état sémantique :

Une dissolution apparente des limites fait que tout semble possible et de
relativement peu de valeur. Tout cela parait tres désirable et néanmoins
trop facile sans la résistance intraitable des matériaux traditionnels.
Prétendre «aimer tout ce qui est faux» révele une fascination pour le
pouvoir de la synthese. Mais cet aveu trahit aussi la peur que I'ingénio-
sité superficielle des environnements artificiels ne masque un profond
épuisement culturel. Accomplir nos réves devient toujours plus facile a
mesure que nous profitons des déformations et des extrapolations de la
synthese, tant chimique qu'électronique. Les couches proliférantes de
choses et d’'images signifient sans nul doute une expansion formidable
de la liberté créatrice. Mais elles révelent peut-étre aussi un manque,
frustrant en définitive, caché dans I'étoffe protectrice de la nature®.

Comme il semble plus que probable que la prolifération des nouveaux
états de la matiere fabriquée est un phénomene qui ne pourra que saccentuer,
une des questions que pose maintenant l'utilisation figurative du plastique est
de savoir si I'étendue démesurée des métahylioses et métamorphoses qu'il rend
accessible de méme que les profondes contradictions qui lui sont associées
peuvent étre appréhendées comme de nouvelles contraintes «intraitables »
permettant de produire de la valeur.

Suivant ces conditions, si 'on considere plus particulierement la pratique
sculpturale, et encore plus spécialement la pratique résineuse, on peut se
demander si la seule création d’'une matiere pourrait constituer un achevement

5. D. Chateau, Arts plastiques. Archéologie d’une notion, Nimes, Jacqueline Chambon,
coll. «Rayon Art», 1999, p. 220-221.

6. J. L. Meikle, « De I'immatérialité virtuelle: plastiques et plasticité au Xx© siecle», dans
C. Malabou (dir.), Plasticité, Paris, Léo Scheer, 2000, p. 160.
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figuratif. Sans présence d’'un projet de forme, quelles résistances rencontreraient
les itinéraires ou manceuvres de création expressive d une matiere-figure, d’'une
matiere-paysage, d’'une matériure?

Il est difficile d’ignorer que I'élaboration d’une réponse a un tel ques-
tionnement ne peut étre réalisée sans un profond changement des habitudes
de création acquises. Une premiere résistance se situant assurément dans la
peur que le fait de laisser la matiere libre de sa forme ne mene a un «affai-
blissement culturel », nous qui sommes si habitués a lui donner la forme
de nos besoins. Une perspective qui apparait toutefois moins menacante,
étrangere, si l'on considere l'accession progressive de la matiere fabriquée a
une existence unique et éphémere’. Lartiste créateur de matiere pourra déja
trouver ici deux propriétés de 'ceuvre d’art, une familiere, soit I'unique, et une
autre, plus récente, soit la mobilité. Mais cela n'exclura pas une des conditions
premieres d’une pratique figurative de la composition matérielle, qui est de
devoir accepter le dégagement de la viscosité de la matiere comme condition
prédominante de la production d’un événement matériel®.

La démarche peut étre tres attirante au premier abord, parce qu'il sagit
d’ceuvrer avec un minimum de prémisses, mais elle peut devenir tres compro-
mettante parce quelle exige une forme de soumission qui nous renvoie crament
a nous-mémes: Pourquoi tel geste? Pourquoi tel mélange ? Des questions qui
peuvent trés bien n‘avoir aucune réponse, aucune justification esthétique ou
idéologique particuliere. Un silence qui charge encore plus une démarche déja
tres imposante étant donné que, face a la faillite écologique, il apparait urgent
et inévitable de reconsidérer notre rapport a la matiere.

Pour ce « projet critique », la résine de polyester représente évidemment
une sorte de modele plastique. Méme s'il existe actuellement une forte tendance
a entrainer ce matériau dans des itinéraires substantiels dont les états terminaux
saccomplissent dans I’hyperréalisme, le mimétisme ou le plus-vrai-que-vrai’

)

ces états ne demeurent quun ordre de finalités préfigurées par la résine. Leffet

Voir la note 5 de I'avant-propos.

«Que nous enseigne cette premiere approche du matériau? D’abord, que la plasticité ne
saurait se réduire a la canonique passivité de madame Matiere sous les coups de boutoir
— et la frappe des sceaux — que lui imposerait sempiternellement monsieur Forme. La
réalité du matériau s'avere beaucoup plus inquiétante : cest qu’il possede une viscosité, une
sorte d’activité ou de puissance intrinseque, qui est une puissance de métamorphisme,
de polymorphisme, d’insensibilité a la contradiction (notamment a la contradiction
abstraite entre forme et informe). Sartre, a propos du visqueux, énonce fort bien en quoi
cette activité, cette “sorte de vie”, ne pouvait étre symbolisée que comme une antivaleur. »
G. Didi-Huberman, « Morceaux de cire », op. cit., p. 63.

9. Voir plus-vrai-que-vrai résineux dans le glossaire (proposition de I'auteur).



de réalisme déja mentionné pourrait expliquer le phénomene. La singuliere
aptitude de la composition résineuse de produire aussi facilement, et dans un
registre aussi large, un mimétisme matériel d’'une précision inconnue jusqu’a
maintenant représente une opportunité évidente.

Une telle restriction n'est peut-étre aussi que leffet d'une conjoncture
sociofigurative temporaire, ou bien, ce qui est plus provocant et engageant,
résulte-t-elle d'une forme de sidération expressive que provoquerait un maté-
riau sculptural qui maintiendrait son intégrité en feignant la soumission. Une
substance qui, sous couvert d'un état de matériau, se fidéliserait comme matiere.

Par définition, le plastique est plastique et, en présence de l'exception-
nelle permissivité de sa plasticité, les savoir-faire semblent avoir été majori-
tairement déterminés par la programmation des manceuvres et un controle
technique conséquent: le matériau est déplacé en fonction de formes et de
rendus prémeédités. Lutilisation artistique de la résine de polyester n’échappe
pas a ce phénomene. En regard de 'ensemble des manifestations artistiques
connues fondées sur sa manceuvre, la soumission du matériau a un dessein
formel bien précis semble surtout avoir été privilégiée. Si l'on considere qu'a
leur état initial le plus usuel les deux types de résines de polyester les plus
fréquemment employées, soit la résine de polyester de coulée et la résine de
polyester pour stratification, dégagent une forte sensualité, cet état de fait
peut paraitre un peu surprenant. Ces résines offrent une consistance de sirop
poisseux et tres odorant (I'odeur disparait completement apres la fige) qui se
singularise par une incomparable puissance d’imprégnation: la résine peut
absorber absolument ou imbiber absolument!?. Développer un rapport dialo-
gique ouvert avec I'imprégnance de cette matiere apparait comme une évidence.

En pratique artistique, on peut remarquer que la résine révele souvent sa
présence a travers des utilisations secondaires, occasionnelles ou opportunistes,
mais moins fréquemment par sa prédominance au sein d’une pratique indi-
viduelle. Les plus spectaculaires de ces pratiques spécialisées se démarquent
surtout par l'exécution d’un saisissant hyperréalisme sculptural mimant le
vivant, surtout le corps humain. La présence de ce phénomene a eu comme
conséquence le fait que la résine est souvent considérée comme un matériau
préfigurant le plus-vrai-que-vrai sculptural, alors qu'il sagit d'un matériau
«orphelin », d'un matériau de grande déambulation métahylique.

10. Mentionnons que la résine de polyuréthane peut soutenir une large gamme d’états
plastiques: mousse rigide ou flexible, masse molle et transparente, masse dure et
transparente, mais son potentiel d’imprégnation est plus capricieux et ne savere pas
aussi «amical » que celui de la résine de polyester.

—
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De I'habituelle relation d’enrichissement entre I'imaginaire et la plasticité
d’'un matériau, la résine n'offre quune version tres diminuée. Sa singuliere
vélocité substantielle tendrait plutot a isoler le créateur en un soliloque pouvant
facilement provoquer un «cauchemar» d’intentions'!. Dans ces conditions,
il apparait presque «légitime» d’opter pour la référence mimétique afin de
circonscrire un tant soit peu cette « autonomie visqueuse » de la matiere, sans
oublier que, comme il a été mentionné plus haut, la résine propose spontané-
ment un effet de réalisme, ce qui rend la démarche d’autant plus cohérente.

Parmi les productions artistiques les plus connues, seules les manipula-
tions brutes d’Eva Hess apparaissent en évidence chercher a libérer la matiere
résineuse de l'emprise du disegno. On doit cependant reconnaitre que cette
maniere, abruptement écourtée par la mort prématurée de l'artiste, ne sest pas
perpétuée, prolongée ou étendue a d’autres pratiques. Cette situation pour-
rait avoir été occasionnée par un phénomene de singularisation marquée des
pratiques contemporaines. Mais la grande difficulté de trouver une maniere
de laisser I'événement matériel donner un sens a I'«abandon » figuratif d’'un
matériau a lui-méme est un facteur beaucoup plus probable. Il semble que les
conditions favorisant un tel passage esthétique ne sont pas encore suffisam-
ment prégnantes ou réunies, ou tout simplement que ce dépassement releve
de I'utopie : comment envisager en pratique que la viscosité résineuse est une
contrainte positive, qu'elle est I'indice d'une grande « puissance intrinseque »
qui ne pourra vraiment sactualiser qu'a distance d’auteur?

11. «Lessculptures sont a la fois agressives et défensives. Elles offrent, de I'intérieur méme du
systeme qui secoue nos croyances, les outils pour s'en forger de nouvelles. Ces quintaines
bien particulieres, résidentes frontalieres, vivent a la bordure de plusieurs réalités. Le
malaise du faux persiste un instant. Le vrai et le faux se trouvent évacués de ce systeme
rétroactif. Une recherche qui modifie les modalités de son fonctionnement en accord
avec les résultats obtenus par ce dernier ne peut plus sexprimer sur le mode de la
confrontation. La résine est un lieu de rencontre équivoque. Sa présence invalide la notion
méme de présence, donc de vérité. Ou plutdt, elle gomme le besoin de faire appel a ce
genre de notion. Le rapport avec les ceuvres est en cela tres affectant. 1l découle de la
reconnaissance difficile de I’équation entre le comportement de la matiere et la posture
mentale du sujet confronté. Découvrir 'ceuvre est admettre qu’il n'existe pas d’espace
substantiel, homogene. Mais plutot que toute existence est I'expression d’un conflit entre
leffet érosif, dégradant de la durée, et un principe abstrait de permanence. Une genese
qui assure la stabilité de la forme (étre ou chose) dans une certaine portion de l'espace
et pour un certain laps de temps.» M. Perron, Laurent Pilon. La matiere grise, Montréal,
Galerie Christiane Chassay, 1989, p. 2 (voir figure 170).



Le texte de Georges Didi-Huberman Morceaux de cire pourrait apporter
des éléments de réponse. Le texte débute par 'explicitation de l'a priori occi-
dental de la primauté de la forme sur la matiere'?. Un passage en particulier
ne permet plus de doute quant a la filiation entre la cire et le plastique, mais
cette fois en 'état de résine thermodurcissable :

Hommes de métiers ou historiens, tous insistent sur 'aptitude native de
la cire, comme matériau « plastique » a servir 'immémoriale passion des
humains pour fabriquer ces « choses qui ressemblent » que 'on nomme
des images. Non seulement la ductilité du matériau permet le rendu des
moindres détails, mais encore ses qualités texturales permettent — par
incorporation de colorants ou de charges minérales adéquates — d’imiter
la chair comme le bronze, I'albatre comme le plomb.

En citant Thelma Newman, qui reconnaissait 23 qualités physiques
ambivalentes a la cire, Didi-Huberman qualifie ainsi la plasticité cireuse:

Elle «consisterait» donc, cette plasticité (de la cire), en un paradoxe de
la consistance, 1ié bien entendu au fait que, liquide, pateuse ou solide —
voire cassante —, la cire pour tout un chacun reste la cire, sans quon
ne puisse jamais décider de son état « premier» ou «principal». [...]
Le «paradoxe de consistance » que la cire impose par sa plasticité peut
donc se comprendre comme la possibilité — fatalement inquiétante — d'un
va-et-vient de la ressemblance et de I'informe. Un va-et-vient lié non plus au
monde du disegno — le dessin, le dessein — et de l'idea, mais aux propriétés
intrinseques du matériau. Regarder «vivre» un morceau de cire oblige
tres vite a soupconner, dans les hiérarchies traditionnelles de la forme et

de la matiere, quelque chose comme un mouvement de censure'’.

Et comme substance, la cire transcende ses états et ses formes:

Lobjet de cire — dans le processus de sa fabrication comme dans la phéno-
meénologie de sa connaissance approchée — présente bien cette étrange
composition de plasticité et de viscosité qui le rend « partout fuyant et
partout semblable », qui I'instaure comme «instabilité figée » et comme
«substance entre deux états» [...] bref, un «anéantissement qui s'arréte
a mi-cheminw». [...] Voila pourquoi elle (la cire) peut étre un matériau
«qui me retient et qui me compromet », un matériau-piege « dont toutes

les propriétés sanimeraient et se retourneraient contre moi »'*.

12. «Cette “philosophie spontanée” est I’élément dans lequel la discipline elle-méme
(I'histoire de l'art) s'est, depuis Vasari, historiquement constituée. Que dit-elle? Que
la matiere est “sujette” a la forme, clest-a-dire a 'idée, quelle offre le réceptacle plus
ou moins indéterminé du disegno, selon les expressions fameuses de Vasari.» G. Didi-
Huberman, « Morceaux de cire », op. cit., p. 54.

13. Ibid., p. 59-60.
14. Ibid., p. 62.
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Considérant le phénomene actuel de la prolifération des états de la matiere
fabriquée, il est légitime de se demander si la viscosité matérielle est toujours
aussi dramatiquement menacante!®, si cette menace n'est pas en train de
slestomper au contact (familiarisation) de cette nouvelle réalité. Ou bien est-elle
toujours présente, mais dissimulée dans un processus de transfert dans I’état
méme du registre des matieres? Un registre qui serait lui-méme en train de
devenir « visqueux » par sa fulgurante croissance. Ce qui serait alors menacant
ne serait plus un paradoxe de consistance, mais une explosion du nombre
des états de mixité matérielle par laquelle la Matiere perd en autonomie (sa
pluralité) et gagne en anonymat (sa singularité).

2. Consistance

La principale charge de préfiguration que les consistances résineuses et
cireuses partagent est une indétermination matérielle. Formes et langages
pourraient bien n’étre finalement que des prétextes a l'expression de leur
mobilité substantielle. Mais, en différence, si la réversibilité des états matériels
cireux est gage de transcendance, la cire étant une matiere hote qui « convie »
ce quelle mélange, la résine doit sa viscosité a son identité paradoxale de
substance a la fois concave (imprégnance et transluance) et convexe (odeur,
gluance et dureté). Véloce et prédatrice, elle engloutit ce quelle impregne
et le méduse dans sa fige irréversible. Virtualité et affat matériels particula-
risent I’état vierge de la résine de polyester. Cest une matrice « phagocytaire ».
Les manifestations figuratives de la cire se sont surtout maintenues dans un
registre ne dépassant que rarement la translucidité diaphane'®, alors que la
transparence résineuse a fréquemment été utilisée comme qualité premiere.
La concavité corporelle de la résine est un creuset alchimique ott les matieres

15. «Le visqueux apparait comme un liquide vu dans un cauchemar et dont toutes les
propriétés sanimeraient d'une sorte de vie et se retourneraient contre moi. [...] Il y a, dans
l’appréhension méme du visqueux, substance collante, compromettante et sans équilibre,
comme la hantise d’'une métamorphose. Toucher du visqueux, cest risquer de se diluer en
viscosité. [...] Chorreur du visqueux, c’est 'horreur que le temps ne devienne visqueux,
que la facticité ne progresse contintiment et insensiblement [...] comme symbole d'une
antivaleur, c'est-a-dire d'un type d’étre non réalisé, mais menacant, qui va hanter
perpétuellement la conscience comme le danger constant qu'elle fuit. » J.-P. Sartre, Létre
et le néant. Essai d'ontologie phénoménologique, Paris, Gallimard, 1943, p. 652-657. Citation
empruntée a G. Didi-Huberman, « Morceaux de cire », op. cit., p. 62.

16. Un usage figuratif accompli du diaphane cireux a été exécuté en un rare geste par
Medardo Rosso: le film de cire translucide qui recouvrait certains de ses visages en platre,
se conjuguait d’'une maniere remarquable avec la blancheur mate et quasi spirituelle
du platre Panimant juste suffisamment pour amorcer l'effet d’'une incarnation, dune
fantomalité a deux visages.



migrantes sont physiquement fixées, mais, figurativement, elles sont suspen-
dues dans l'apesanteur du vide d'une substance semi-immatérielle, transluante.
Un état de la matiere qui transmet irrémédiablement sa valeur d’immatérialité
aux autres matieres que la résine mélange ou qui sen imbibent. 1l sera aussi
difficile aux matieres migrantes d’échapper a la détermination d’'une matrice
de résine liquide qu’il est aisé qu'elles s’y engloutissent absolument. Les états
de composition matérielle que fige la résine de polyester ne sont pas des états
en latence au sens d’une précarité substantielle, comme pour la cire, mais
ils sont des états suspendus, limbiques, confinés en permanence dans une
masse obscure.

Sil'on reprend l'exemple banal de I'inclusion d’un objet dans une masse —
ou un volume — de résine transparente, visuellement la forme de l'objet na
pas changé, mais la relation hylémorphique ot s'inscrit cette forme s'est, par
contre, passablement complexifiée. Comme 'intégrité de 'objet a été maintenue
pendant I'inclusion, sa forme est toujours positive. Toutefois, si 'on accepte
le principe que la forme est une pellicule inframince'” située en surface de la
matiere!® — elle adhere directement aussi a la résine —, elle devient aussi une
forme empreinte, donc aussi une forme négative. A 1a fois positive et négative,
on peut assumer que la condition formelle d’'un objet inclus dans la résine
est paradoxale'®. 11 en va de méme pour tout objet inclus dans une masse de
matiere, a la différence qu'avec une matiere transluante ce paradoxe est visuel-
lement perceptible. Lobjet est toujours objet, mais il est a la fois une image de
lui-méme et une empreinte de lui-méme (figure 10). LCaccentuation de '« état
de forme » d’un objet est a la base de la fascination exercée par ces inclusions.

Cette déstabilisation de la relation hylémorphique pose plus largement la
question du statut réel de la forme formée en résine. Quelle relation la forme
entretient-elle avec la résine ? Suivant I'effet ambre, la polymérisation résineuse
génere la figuration d’une compression temporelle. Comment une telle action
chimique influence-t-elle le role tenu par la forme, et méme par la couleur,
dans la relation hylémorphique résineuse?

17. Voir inframince dans le glossaire.

18. «Clest par la propriété d’envelopper que la forme semble étre le lieu: en effet, les
extrémités de ce qui enveloppe et de ce qui est enveloppé sont les mémes. Assurément
donc, ce sont la deux limites, mais non du méme étre; la forme est de la chose, le lieu
du corps enveloppant. » Aristote, Physique, IV, 4, 221b, 10-14, cité par S. Margel, « Au lieu
de profondeur», dans C. Malabou (dir.), Plasticité, Paris, Léo Scheer, 2000, p. 251-252.

19. «Or, l'empreinte est bien ce systeme: forme et contre-forme réunies en un méme dispositif
opératoire de morphogenese.» G. Didi-Huberman, Lempreinte, Paris, Centre Georges
Pompidou, 1997, p. 39.
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FIGURE 10
Carcasse d'un jeune limule inséré dans la résine.

© Laurent Pilon

Meéme si jai privilégié les idées de la mise en image de la matiere migrante,
d’«agement» et d’état de «suspension limbique », la résultante des effets
conjugués produits par la puissance temporelle et la concavité matérielle de
la résine m’apparait trop complexe pour que je puisse proposer une véritable
hypothese de réponse a cette question. Mais je suis convaincu que cette relation
differe foncierement de celle queentretient la forme avec un support sculptural
utilisé de maniere conventionnelle. Penser la résine comme un strict support
de forme, comme une hylé, releve assurément de la réduction.

Ajoutons simplement ceci: en tant que plastique, on peut considérer
que la résine, «sublimé[e] comme mouvement, n'existe presque pas comme
substance?’ », une propriété que sa transluance amplifie. La résine est une

20. R. Barthes, op. cit., p. 193.



presque virtualité, une presque forme creuse, une sorte de «volume maté-
riel ». Lorsquelle se fige pour prendre forme, c’est une presque rencontre
forme — forme qui advient. Dans ces conditions, on peut se demander si la
forme définie par la limite matérielle, par la surface de la résine figée, ne se
prolongerait pas aussi dans la profondeur de la consistance résineuse, dans la
profondeur d'une « masse obscure ». Contaminée par I'immatérialité résineuse,
la forme apparente aurait aussi une consistance, et ne serait plus quune image
inframince en surface de la matiere, rendant, par exemple, plutot incongru le

transfert d’une forme résineuse dans une autre matiere?!.

N’existerait-il pas un phénomene de résonance entre la presque forme
indigene de la résine et la forme empruntée? Est-ce quune matrice liquide
de résine serait un dispositif qui, plus que les actions «d’adhérence, d’em-
prise ou de préhension» propres a l'empreinte, pour paraphraser Georges
Didi-Huberman??, exercerait plutot une action de prédation et d’«ingestion
formelle » ? Plus qu'un phénomene de formation, la fige résineuse serait d’abord
un événement matériel ot les « gestes » de la matiere deviennent figurativement
prédominants, et ou la forme devient plus ou autre chose quun inframince,
se transforme en une sorte de « composante-lieu» dune migration figée au
cceur méme de la matiere.

3. Imprégnance

Une expérience intensive de la manipulation de la résine dans un paradigme
du mixte matériel saccompagne de la sensation tres singuliere d'un glissement
partiel, impur et ambigu hors du champ de la référence ou du formalisme
iconique. Comme si, sous-jacents aux champs de figuration usuels, les itiné-
raires de transsubstantiation de la résine se conduisaient aussi en des terri-
toires de «formulation» matérielle porteurs d'une figuration extrémement
fluide et fugace. La matiere composée peut bien supporter, en sa surface
formée, I’écart métaphorique de la référence ou accompagner la plasticité
aspectuelle, mais l'effet de réalité produit par la mutation résineuse appartient
aussi a la profondeur de la matériure. Et ces territoires de profondeur, qui

corporifient et se corporifient, peuvent étre sans apparence?”.

21. A ma connaissance un tel transfert n'a jamais été exécuté dans un but figuratif.
22. G. Didi-Huberman, Lempreinte, op. cit., p. 31.

23. «Linimaginable se terrerait au fin fond de l'expression de la matiere qui se montre et
s'étale entre béances et aspérités ou encore dans cet “inframince” a la Duchamp dont
Florence de Meredieu dit qu'il se situe non seulement du coté de l'esprit et de I'invisible,
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Les nouveaux états de la matiere qui sont apparus avec la céramique, la
métallurgie ou les matériaux de fige, tels le platre ou les ciments, ont surtout
été imaginés et fabriqués dans I'éventualité de leur formage et beaucoup
moins fréquemment pour manifester prioritairement la valeur figurative d’'un
état substantiel. Par exemple, avant d’étre la figuration d'une pulvérulence
veloutée ou d’un passage raffiné de I'état liquide a I’état solide, la finesse d'un
platre et celle de son mélange aqueux sont avant tout des préfigurations. Elles
préfigurent la finesse de la forme d’une moulure architecturale ou la précision
de la charge mnémonique d’'un masque mortuaire. De méme, de la couleur ou
du dessin sera spontanément imaginé et projeté sur I'incomparable blancheur
quasi spirituelle de sa matité (fresques, faux a l'italienne, etc.).

La résine synthétique fragilise ce confinement historique du matériau
artistique a un role de substrat opératoire au service de la forme. Lexpérience
de I'imprégnation résineuse représente une aventure figurative dont I'imprévi-
sibilité, la richesse et le territoire semblent préfigurer une équivalence avec celle
de la quéte formelle. Bernadette Bensaude-Vincent, en décrivant le processus
de fabrication de pieces résineuses destinées a étre fixées au carénage d’avions,
émet I'idée d’une possible association de la seule création d'une matiere avec
l'ceuvre dart.

Le matériau est une singularité, optimisé pour une piece devant prendre
place et fonction dans un ensemble. Unique, faconné d’ingrédients les
plus divers, le matériau devient paysage. Loin des objets produits en série
qui firent les beaux jours de la consommation de masse, le matériau tend
a devenir une piece d’art, une création unique*.

La pénétrabilité de la viscosité liquide de la résine est probablement sa
qualité la plus sensuelle et sémantiquement la plus riche. Elle impregne et se
laisse imprégner avec une sidérante propension a la mutabilité substantielle
dans la fusion matérielle. De voir littéralement la matiere se transformer devant
soi est un plaisir qui se renouvelle chaque fois et puise 2 méme une intarissable
multiplicité de singularités. Par exemple, de la laine de verre imprégnée d'une
mixtion de résine de polyester pour stratification et de poudre de graphite
deviendra une sorte d’amas algueux humide (figure 11), ou un amas de cendres
grossieres imprégné de la méme résine additionnée d'un pigment rougeatre se

“mais au niveau de cet autre invisible qui concerne les interstice, interfaces et trous poreux de la
matiere”. » C. Palmieri, « Laurent Pilon. Uinfiguration de I’étrange », Vie des Arts, n° 200,
2005, p. 57.

24. B. Bensaude-Vincent, «La plasticité des nouveaux matériaux», dans C. Malabou (dir.),
Plasticité, Paris, Léo Scheer, 2000, p. 175.



mutera en une concrétion minérale (figure 12). Ces mutations peuvent s'opérer
a des degrés divers, entrainant souvent l'apparition de matériures hésitantes,
complexes ou irréférentielles?® (figure 13).

FIGURE 11

Graphite résineux (figure 62), détail.

A

© Laurent Pilon

25. Voir irréférentialité dans le glossaire (proposition de 'auteur).
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FIGURE 12
Agglomération de résine et de cendres grossiéres.

© Laurent Pilon

Dans les cas d’irréférentialité, on est mis en présence d’une sorte d’« abstrac-
tion réaliste », ot la fonction poétique est précarisée. Le métissage avec 1’état
informel de la résine liquide permet de composer simultanément l'existence
propre d'un composite et la virtualité d’'une apparition figurative. Tout comme
l'espace d'un tableau qui «décorporise » le médium en I'imageant, la masse
obscure de la résine décorporise le matériau migrant en le transformant en
«image profonde » dans la profondeur d'une continuité matérielle qui figure,
mais qui est aussi non figurée, sans perspective. La forme d’une ceuvre rési-
neuse ne cache quimparfaitement le poids qui n'est pas le sien®°. En processus
d’'imprégnation résineuse, la matiere n'est pas un support, elle est le lieu méme

26. Dans un texte critique intitulé « Un nouvel emploi de la rigueur » et publi¢ dans I’édition
du samedi 18 mai 1991 du Devoir a la page 9 du cahier C, M. Jean Dumont aura bien relevé
cette subtilité: « Dites-moi: s'il sagissait d’imitation, ou mieux encore, de simulacres
parfaits, pourquoi aurions-nous, en circulant entre les éléments, I'impression curieuse,
vague, que quelque chose ne va pas? Pourquoi saurions-nous, sans les avoir jamais
touchés, que ces objets ne pesent pas leur poids?» Ce texte a été écrit a l'occasion de la
présentation par Laurent Pilon de l'exposition 51 pouces et moins a la galerie Christiane
Chassay en 1991 (voir figure 18).



d’une finalité expressive. Comme elle advient dans une profondeur n'excédant
pas les limites du corps matériel, la synchronie figurative des proces d’idéa-
tion et de réification devient une forme inhabituelle de leur « contamination »
mutuelle ; le composé devient assurément une matériure, mais il demeure aussi
une simple et unique matiere fabriquée, un composite propre.

FIGURE 13
Gisant de papier (figure 131), détail. Papier kraft, résine vierge et pigmentée,
poudre de silice. Procédé: coulées multiples, abrasion, saupoudrage et polissage.

’

© Laurent Pilon
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Face a une quantité de résine liquide, I'imagination d'une composi-
tion matérielle privilégiera un dialogue avec les modalités de transcription
d'une forme par la matiere (la matiere de forme ou hylé) ou elle sattardera
a la constitution d'un contexte favorisant la création de matieres signifiantes
(la matiere corporelle ou matériure). Controler le composé pour en maximiser la
fonctionnalité comme support de forme (recherche de propriétés mécaniques et
de rendus texturaux et chromatiques) représente le modele hylémorphique le
plus fréquenté. La libération du potentiel d’itinérance figurative (phénomenes

stochastiques, dérives techniques, etc.)
de la conversion matérielle résineuse
est moins fréquente.

En comparant les proces tech-
niques associés a ces deux approches
ou manieres, on peut penser que,
pour minimiser I'interférence de l'ex-
pression matérielle avec l'expression
formelle, 1’élaboration dune compo-
sition matérielle homogene (mixtion
homogene, uniformité de la colora-
tion, etc.) caractériserait davantage
la composition d'une hylé (figure 14)
que la composition d'une matériure
(figure 15). Et, inversement, on peut
proposer, comme une tendance de la
composition d'une matériure, le fait
quil soit plus courant d’y penser 1'éla-
boration d’'un composé ou d’un événe-
ment matériel comme un phénomene
localisé, une approche qui favorise
I'hétérogeénéité et la complexité de la
composition (figure 16).

FIGURE 14

Sifflet, 2004. Papier kraft, résine, colorant,
membrane de fibre de verre de type voile.
H. =119 cm.

© Francois Lafrance



FIGURE 15
Elément de lexposition Temps mort, 2005. L. = 25 cm. Procédé: papier plié
recouvert d’'une dizaine de couches d’'un composé résine/poudre de silice.

© Laurent Pilon

FIGURE 16
Poil et pierre, 2012, détail. Résine, colorants et pigments secs, fourrure, poudre
de silice. Procédé : imprégnations multiples.

~

© Laurent Pilon
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Par contre, relever une différence sur le plan de la stricte mixtion de
substances représente apparemment un exercice vain. Probablement parce qu'a
ce moment, la résine liquide est littéralement en mouvement de consistance
et que son entropie figurative est au plus haut point. Tout au plus peut-on
suggérer que, parce que la résine est une substance hautement mutante, l'exer-
cice du mélange fortuit caractérisera plus la composition d’une matiere d’étre
que la mixtion élaborée pour la corporification d’'une forme préméditée. La
supposition étant que la création de matieres uniques exige une approche plus
empirique et aléatoire. La culture de l'accidentel dans la mise en ceuvre de la
résine est source de grande fécondité. Mais l'exploitation technique du hasard
nexclut pas, bien au contraire, le maintien dune tension vers la délicatesse
technique. Cette approche est méme trés souvent garante d'une plus grande
intégrité ou cohérence figurative d’un état complexe de la matériure. Dans un
processus de fabrication d’une matériure résineuse ot prédominerait I'impré-
visibilité technique, la manipulation délicate permet de détacher les uns des
autres les effets des forces aléatoires mises en jeu. Au lieu de sannuler, ces
effets sarticulent et se composent entre eux (figure 17).

FIGURE 17
Matériure obtenue par une succession de fines agrégations qu’une abrasion subsé-
quente aura révélée.

© Laurent Pilon



Lexpression propre a une matériure est un phénomene localisé dans la
matiere, elle ne retient que tres peu de I'expansion virtuelle que prolonge toute
forme dans I'espace avoisinant®’. Elle est un état figuratif dont la visibilité porte
surtout des indices servant a la pénétration d'une corporéité. Regarder une
forme c'est, au départ, apprécier le volume qu'elle occupe et I'espace environ-
nant quelle revendique, alors que regarder une matiere, c’est d’emblée tenter
d’accéder a sa constitution: Quest-ce que cest? De quoi est-ce le produit?
Comment est-ce fait? Et, finalement, quelles richesses figuratives sa profondeur
matérielle recele-t-elle?

Chercher a apprécier une forme dans sa totalité est un désir instinctif et
universel. Chercher un point de vue le permettant exige de sen distancer. A
I'inverse, l'appréciation d'une matiere requiert un rapprochement. La proximité
du regard permet d’entrer en contact avec la « maniere » de la composition
matérielle?®. Dans ce geste de rapprochement, le degré dopacité matérielle
devient déterminant. Si la matériure est opaque, 'appréciation du détail textural
des reliefs et des teintes s'ouvre sur I'imagination de sa composition profonde
ou distale. Par contre, si la matériure est transluante, entre 'opacité et la trans-
parence, la résine permet I’élaboration d'une multitude d’états de translucidité,
ou le regard est plus ou moins entrainé a l'intérieur de la masse figurative.
Cest une variable importante de la création d’'une matériure résineuse et qui
est fortement liée a la gestion de la matité, ou de la luisance, du composé.

Etant donné la rigidité acquise par la résine figée, a 1a suite d'une premiere
composition matérielle, une complexification passera nécessairement par une
adjacence au sens large du terme (stratification, conglomération, agglutina-
tion, conglutination, etc.). Ladjacence introduit la concrétion de formations
au sein de la contexture globale de la matériure. Celle-ci résulte alors d'une
association de processus d’imprégnation (coloration, amalgamation, admix-
tion fine ou lourde, imbibition, panachage d’états visqueux ou pateux, etc.)
avec une structuration formelle, chromatique ou texturale. Dans ces proces
de corporification, a I'instar d'une croissance de l'espace occupé dans une
étendue matricielle par des coulées successives, une progression des variations
de formations et de chromatismes de la ponctualité vers 'ampleur saccompa-
gnera d'un mouvement relatif de la composition matérielle vers la composition
formelle. Relatif, parce qu'une nouvelle formation, en suggérant de nouveaux
états matériels, pourra aussi favoriser la recherche d'une nouvelle complexité
ou richesse de la matiere créée.

27. Un doigt pointé vers un objet revendique 'espace d’un corridor virtuel jusqu’a celui-ci.

28. Un regard tres rapproché sur la texture chromatique d'un tableau de Rembrandt permet
d’entrer en contact avec l'extréme complexité des touches dégageant la subtilité du coloris.

W
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Clest dans cette zone de positionnements paradoxaux (création de matiere
ou formation) que se développe véritablement, pour le praticien matiériste??, le
vertige du faire incertain: controle et phénomenes stochastiques doivent étre
conjugués, parfois en succession ou parfois en concomitance. Ces position-
nements comme expert ou «initiateur-témoin », ou encore les deux a la fois,
peuvent rapidement varier pendant le développement d’une ceuvre résineuse.
Cette condition de fréquente variation de la nature du faire est tres déstabi-
lisante et entretient la proximité du « cauchemar» de la viscosité matérielle,
soit la possibilité d'une perte totale de controle sur le projet figuratif.

Le visqueux parait comme déja I’ébauche d’une fusion du monde avec
moi; et ce qu'il mapprend de lui, son caractere de ventouse qui m’aspire,
Clest déja une réplique a une interrogation concrete; il répond avec son

étre méme, avec sa maniére d’étre, avec toute sa matiere>?.

La création de matieres résineuses ne pourra étre appréhendée quavec
la présence flottante d’'un sentiment d’arbitraire. Un rendez-vous avec le vide
idéologique est une éventualité latente. Théoriquement, on pourrait envisager
une situation prononcée de doute et d’incertitude provoquée par I'absence de
prépondérance significative de I'un ou l'autre des positionnements opposés:
initiateur-témoin ou expert. Entre 'observation de I'’événement matériel et la
sujétion de la plasticité résineuse, on pourrait supposer un point d’équilibre,
une condition de neutralité d’auteur ot ne sexprimerait quune «amorphie
d’intention » ; ou bien serait-ce une condition de grace plasmatique qui rencon-
trerait avec la métahyliose résineuse les voeux qu'ltalo Calvino énonce a la fin
de ses Lecons américaines:

Mais peut-étre tiendrai-je a répondre d'une autre maniere : en appelant de
mes voeux une ceuvre concue hors du self, une ceuvre qui nous permette
d’échapper a la perspective limitée d’'un moi individuel, non seulement
pour accéder a d’autres moi semblables au noétre, mais pour donner la
parole a ce qui ne parle pas, l'oiseau posé sur la gouttiere, I'arbre au prin-
temps et l'arbre en automne, la pierre, le béton, le plastique®'. ..

29. Voir matiériste dans le glossaire.

30. J.-P. Sartre, Leétre et le néant. Essai d’ontologie phénoménologique, Paris, Gallimard, 1943,
p. 652-657, cité par G. Didi-Huberman, « Morceaux de cire », op. cit., p. 54.

31. 1. Calvino, Lecons américaines, traduit de l'italien par Yves Versant, Paris, Seuil,
coll. « Points», 2001, p. 194.



4. Morphogenése

En excluant les inimaginables états matériels a I’échelle quantique, 'existence
d’une matiére sera toujours associée a la visibilité d’'une forme. A la création
d’une matiere sera inéluctablement liée la progression d’'une morphogenese.
Avec la mise en ceuvre résineuse, conséquence du presque état de forme de
la résine, I'interrelation métahyliose/ morphogenese se révele particulierement
ouverte et dynamique. Les passages de prépondérance entre forme et matiere
ou l'inverse ne sont soumis qu'a des contraintes minimales. Uensemble
51 pouces et moins (figure 18) est un bon exemple de cette fluidité hylémor-
phique. Méme si les manceuvres d’empreinte ont prédominé, la genese de ce
corpus sest appuyée sur ’établissement arbitraire d’'une contrainte formelle
initiale, soit une dimension de profondeur n'excédant pas dix pouces. La diver-
sité des 23 ceuvres n'offrant véritablement aucune autre véritable composante
figurative commune que celle de leur état résineux, permettre le relevé d’un

éclatement de l’itinérance résineuse fondait la présentation®?.

Pour la génération dans le mixte d'une formation occurrente, bien qu'on
ne puisse négliger le role joué par la consistance de la mixtion résineuse,
la morphogenese résulte principalement du degré de plasticité du matériau
migrant (imbibition) ou matriciel (moulage) et de la forme que ce matériau
propose a priori. Pour que se produise une formation fortuite, il est essentiel
que l'autre matériau offre un minimum de malléabilité (ductilité, mollesse,
flexibilité, élasticité, etc.). Ftant donné I’éventail étendu des matériaux pouvant
étre imbibés (papier, tissus, amas fibreux ou pulvérulents, etc.) et étant donné
I'absence de la nécessité d'une fidélité matricielle a une piece maitresse (trans-
fert de forme par le moulage), le champ de technicité lié a la formation d'un
moule autotype® et d’'une matériure est inappréciable.

Lobtention d'une composition matérielle de qualité peut saccommoder
d'une séquence de procédés de formation autant sommaires qu’élaborés.
Comme il suffit d'un minimum de fermeté a un moule pour sassocier a la
résine, a peu pres toutes les configurations de formes peuvent étre retenues
comme support d'amorce dune matériure. Par exemple, imprégner de résine
une fine matiere placée en suspension, comme un filin ou une membrane
légere, en fixera la forme et pourra constituer la premiere étape d’un processus
de solidification, de formation et de mise en matiere qui pourra aller en

32. Je me permets de mentionner en note que, depuis les tout premiers débuts de mon
contact avec la résine, la création de matériures a été ma préoccupation prédominante. J'ai
surtout considéré les formes, soient-elles abstraites ou figurales, comme des catalyseurs
de compositions matérielles ou des effets occurrents.

33. Voir autotype dans le glossaire (proposition de l'auteur).
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s'accentuant. Pour engager ce processus, il suffira de préter une attention
particuliere a la délicatesse de la premiere application de résine sur la fragile
formation. La grande valeur de cette possibilité technique est que le moindre
fragment de matiere existante, la moindre chute, le moindre résidu sculptural,
ou encore un bricolage grossier, représente une occasion tres concrete de
morphogenese et de création de matieres. Contrairement au faconnage sur
armature, ces processus se réalisent dans une grande homogénéité matérielle,
qualité qui, le cas échéant, donnera beaucoup de latitude pour la réalisation
de manceuvres subséquentes de taille, de ciselage, d’abrasion, de découpage
ou de fragmentation.

FIGURE 18
51 pouces et moins, 1991.

S |

© Denis Farley

Les techniques sculpturales traditionnelles ont habituellement été concues
et développées pour contrdler un processus de formation. Faire dériver ces
techniques ou en inventer de nouvelles semblent des approches plus appropriées
a lapparition et a la progression de morphogeneses fortuites. Uimagination



< ‘V > v . . ) . (3N . v
de dérives et d’inventions techniques s'accorde particulierement bien avec la
plasmaticité de la résine. Lassociation morphogenese aléatoire/résine représente
un terreau tres privilégié pour l'expression de I'imaginaire technique.

On pourrait aussi relever une possible incidence technique de la compo-
sition de matériures complexes sur la pratique. Bien que le durcissement de
la résine en catalyse soit rapide, de l'ordre de la demi-heure, la fige complete
(abrasion possible) exige normalement une période approximative de 24 heures.
La production d'une matériure nécessitant plusieurs coulées successives exigera
donc beaucoup de temps. D’autres facteurs, comme le refroidissement de la
résine, le séchage a la suite d'un nettoyage au jet d’eau, I’'abrasion préparatoire,
etc., entraineront aussi l'espacement des manceuvres. Ces contraintes pour-
ront avoir sur la pratique ce singulier effet d’en convoquer la continuité par
la réalisation simultanée de plusieurs ceuvres. Lexercice d'une telle maniere
pourrait ajouter une couche de sens au lien unissant un ensemble d’ceuvres
réalisées pendant une méme période. Il sagirait alors d’'une autre maniere
d’affirmer I'importance sémantique de la technicité promue par une matiere.

5. Réalisme

Pour tenter d’expliquer une certaine propension de la manceuvre résineuse
a générer du réalisme figural, une hypothese a déja été avancée plus haut,
soit celle que la difficulté d’apprivoiser le cauchemar alchimique proposé par
la résine favorise l'exercice mimétique (restriction de la viscosité matérielle).
On pourrait suggérer un autre facteur plus simplement relié au fait que la
matiére est généralement considérée comme irreprésentable>*. Si 'on accepte
I'idée, composer une matiere figurative est un acte qui releve initialement
largement de l'expérimentation empirique. Peu propice a la recherche d'un
résultat matériel (pré)imaginé, une manceuvre inédite de composition maté-
rielle laisse une large part a I’évolution aléatoire du mélange de matieres ou
de la conversion matérielle : de la matiere engendre de la nouvelle matiere. Le
processus est restreint au concret. Avec la résine, cette restriction samoindrit.
Comme son métissage matériel produit « naturellement » a la fois de la réalité

34. «En effet, nous avons tendance a considérer que la matiere est d’emblée opaque et inerte,
que cest une masse obscure qui résiste et se refuse. Il nous semble par ailleurs que
l'abstrait présuppose le vide, un vide qui traverse le monde de part en part, qui propose
la simultanéité de toutes choses les unes par rapport aux autres dans une Présence, la
fusion de toutes les images dans la plénitude d’une apparence. Il y a ainsi, d'un coté,
une opacité qui dissimule une absence et, de l'autre, une transparence qui démontre
comment toutes choses sont présentes les unes aux autres. Voila pourquoi nous avons
tendance a considérer la matiere comme immobile et isolée, négative et irreprésentable. »
M. La Chance, «La vie des espaces profonds », op. cit., p. 11.
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(de la nouvelle matiere) et du réalisme (I'effet ambre). 1l est tentant d’exploiter
la singularité de ce double état de réalité et de figuration en accentuant le
réalisme figural de l'ceuvre résineuse.

Il y a toutefois un « piege » latent lié a la production de réalisme figural
résineux. Dans cet exercice, la représentation, soit I'abstraction d’'une forme
de son contexte réel, sera marquée par une tendance a demeurer un processus
limité. Par exemple, on peut constater que le titre d’'une ceuvre réalisée en résine
et figurant le corps d’un individu, en particulier d'une maniere hyperréaliste,
renverra rarement de facon directe a la personne ayant servi de modele. La
tendance serait plutot d’utiliser le titre pour déplacer le sens de I'ceuvre vers
une acception archétypale®®. Le corps figuré en résine nest pas un portrait
qui fait état d’'une identité individuelle, tout ressemblant soit-il ; il signifierait
meéme l'opposé, soit la présence anonyme du général a travers un exces de
réalisme. Comme si le fait de tendre au redoublement sculptural d'un corps, a
son « clonage », lui ferait perdre son identité singuliere. Plus l'ceuvre résineuse
sera réaliste, plus la poésie du singulier lui échappera; il ne sagit plus de faire
une pierre, mais de faire de la pierre.

Dans le cas d’'une composition résineuse principalement générée par
une dynamique technique, aléatoire ou controlée, et non par une référence
figurale, il faut considérer que I'inclinaison au réalisme propre a la polymé-
risation résineuse demeure une condition déterminante. La nouvelle matiere
créée accusera inévitablement un fort effet de plausibilité, et il sera difficile
pour le regardeur de ne pas chercher a I'intégrer dans le paysage de la matiere
existante, surtout celui de la matiere naturelle si la composition résineuse est
élaborée. La matiere complexe est omniprésente dans la nature et tres peu au
registre de la matiere fabriquée ; en cela les modeles exemplaires que la nature
recéle représentent une imposante puissance référentielle®®,

Lorsque le temps contenu par la résine saccélere dans un espace restreint
et s’y accumule, un processus de «naturalisation» semble inéluctable. En
altérant la matiere de l'artéfact, le temps érosif l'entraine vers ses origines,
crée des vestiges.

35. Par exemple, méme si Ron Mueck utilise des modeles vivants pour le faconnage de ses
pieces maitresses, les titres de ses ceuvres véhiculent une forte connotation de classicisme:
Dead Dad, Mother and Child, Pregnant Woman, Boy, Big Man, Ghost, etc. De méme, vingt
ans plus tot, bien que plus associés a un contexte culturel précis, les titres des ceuvres
de Duane Hanson ont aussi nettement une fonction de généralisation: Cowboy, Janitors,
Tourists, House Painter, Real Life, etc. Le phénomene se remarque d’une maniere moins
évidente pour John De Andrea, ou l'archétype cotoie parfois le seul prénom: American
Beauty, Seated Figure, Sitting Woman, Mother and Child, Jennifer, Linda ou Katie.

36. «Car le changement actuel des rapports entre le naturel et lartificiel suggere que lart

ou la technologie pourraient bien avoir pour fin I'imitation de la nature. » B. Bensaude-
Vincent, «La plasticité des nouveaux matériaux », op. cit., p. 185.



La tendance a une référence aux états matériels naturels sera encore
plus explicite si la composition résineuse est élaborée. En altérant la matiere
de lartéfact, le temps érosif I'entraine vers ses origines, crée des vestiges.
Lorsque le temps contenu dans la résine s'accélere dans un espace restreint et
s’y accumule, un processus de «naturalisation » semble inéluctable.

Les résultats de manipulations ou procédés aléatoires résineux semblent
mouvoir formes et compositions matérielles complexes vers des états naturels,
mais, considérant le nombre croissant de matieres fabriquées complexes, les
conditions de ce réflexe perceptuel satténuent®’. En fonction de la connaissance
publique de nouvelles matieres complexes, d’autres fabrications ou manieres
de fabrication pourraient aussi servir le réflexe référentiel. Est-ce que, sous
leffet de la densification temporelle érosive, la naturalisation de 1'événement
matériel pourrait devenir une « culturalisation », provoquer un retour vers des
origines fabriquées?

6. Autoréférentialité

Malgré I'importance de la valeur de réalisme associée a l'existence corporelle
du composé résineux, l'autoréférentialité demeure une possibilité tres réelle.
Pour cette avenue, ce qui apparait le plus singulier, et peut-étre le plus riche
a long terme, clest la concentration sur la spécificité expressive des dispositifs
techniques présidant a la mise en matiere de la résine : imprégnation/conver-
sion matérielle, conglomération/enchevétrement temporel, mixtion/complexi-
fication de la composition matérielle, stratification/cumul temporel, etc. Il est
possible de présumer que le futur expressif de la résine puisse étre moins
relié a celui des formes qu'elle empruntera qu'a celui de I'imagination de ses
itinéraires en composition matérielle ou des véhicules techniques favorisant
sa mouvance substantielle. La création de matieres originales et signifiantes
offre, entre autres, une singuliere occasion de réagir d'une maniere critique au
phénomene actuel de la prolifération accélérée des états de la matiere fabriquée
et des multiples usages de permutation matérielle qu'il occasionne.

37. «Parce quon ne trouve dans la nature que du mixte, de 'impur au sens chimique
du terme, la technologie du composite nous rapproche indéniablement du naturel.
Les multimatériaux prolongent et nient en méme temps le triomphe du synthétique.
Ils présupposent la maitrise des techniques d’analyse et de controle acquise dans les
laboratoires de synthese ; cependant, avec les produits purs et standards ainsi obtenus, ils
composent de curieux mélanges. Léquivalence couramment supposée entre chimique et
non naturel devrait sestomper. » B. Bensaude-Vincent, Eloge du mixte. Matériaux nouveaux
et philosophie ancienne, Paris, Hachette Littératures, coll. « Philosophie », 1998, p. 294.
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Il me semble important aussi de mentionner que rien ne semble empé-
cher que l'utilisation figurative de la résine puisse étre étendue au domaine de
I'usage pratique’®. Normalement, l'exigence de praticabilité détermine impéra-
tivement le choix d'un matériau et le choix d’une technique qui permettra de
le former pour un usage donné. Mais les nouvelles possibilités de composition
de la matiere dans le mixte ébranlent ce paradigme historique de la technicité.
Une avenue différente se propose: un matériau et une technique pourront
nexister ou n'étre développés que pour un usage unique et ponctuel. Lorsque
la praticabilité devient un critere a ne considérer que pour ses seules incidences
esthétiques, la liberté de manceuvre devrait théoriquement s’accroitre.

Par la négation de leur fonctionnalité, un objet « pratique » inutile ou une
machine proprement impraticable, en se refermant sur eux-mémes, acquierent
une valeur d’autoréférentialité, plus aucune exigence d’efficience pratique ne les
reliant a un contexte réel. Lexploitation esthétique dune praticabilité « impra-
ticable » ne représente encore quune éventualité de l'exploitation figurative
paradoxale de la résine, mais, parce que la versatilité de ses mises en ceuvre
sollicite hautement I'imaginaire technique, on peut sensément penser qu'elle
conviendrait bien a ce type de recherche. Il est vraisemblable aussi de penser
que leffet de réalisme résineux puisse aider a soutenir la contradiction ou
I'insignifiance pratique®®. La composition d’une matiere résineuse pourrait
absorber la forme dans les contraintes suggestives de la technicité et la faire
ressurgir métamorphosée en une « plausible » inutilité.

7. Etrangeté

Moins directe et provocante que I’hypothese du non-sens pratique, ’étrangeté
cultive le mystere en gardant le secret sur ses origines, sa genese ou les condi-
tions de sa présence. Louverture et I’étendue du territoire de technicité offert
par la résine permettent, par exemple, d’envisager avec vraiment beaucoup
d’aisance l'occultation des procédés utilisés pour la création de matieres, une
stratégie qui pourra éventuellement nourrir a elle seule la fascination exercée
par une ceuvre.

38. D'un point de vue prospectif, Roland Barthes se permet d’anticiper la mutation de la
praticabilité de la fonction pratique du plastique en une stricte praticabilité esthétique :
«le plastique est tout entier englouti dans son usage: a la limite on inventera des objets
pour le plaisir d’en user ». R. Barthes, op. cit., p. 194.

39. La série des Cloaca de Wim Delvoye sappuie largement sur la thématique d’une
praticabilité « inutile ». Se référant avec un grand mimétisme au métabolisme du systeme
digestif, I'implantation métaphorique de ces machines a digérer géantes dans un contexte
socioculturel élargi (Chanel N 5, artificialisation de notre environnement, biomécanisme,
etc.) permet d'introduire l'insignifiance fonctionnelle.



Phénomene corollaire a 'autonomie métahylique, I'émergence technique
de formes spontanées, surtout lorsque 'on a recours a I'imprégnation et a ses
dérives de formage, peut sensiblement augmenter la présence d’une valeur
d’étrangeté. Sous ces manieres, les éventuelles nécessités de retouches, de
repentirs ou de rachats sculpturaux peuvent rapidement devenir des possibilités
de prolongement du proces figuratif vers I'imprévu et I'insoupconné, rendant
encore moins identifiables les ressorts et les ressources de la genese figurative*.

Il est vraisemblable qu'un praticien souhaite, 2 un moment ou a un autre,
que matiere et technique lui glissent entre les mains, s'échappent « a distance
d’auteur », pour permettre a l'ouvrage de dépasser son imaginaire ou son
intention pour que, dans 'occurrence, un accomplissement artistique accede
a une singuliére autonomie poétique™. Mais il faut beaucoup d’efforts pour
voir réunies les conditions relativement aléatoires, inattendues et spontanées
qui présideront a ce dépassement et a I’émergence d'une valeur poétique de
l'expression technico-matérielle. En quelques mots, des mots qui m’accom-
pagnent depuis les tout débuts de mon aventure résineuse, Henri Michaux,
artiste et écrivain dont le dessin est caractérisé par une tres vive gestualité, a
admirablement bien décrit la grande difficulté de cette recherche empirique:

Or en ce temps, je garde un désir, un par-dessus tous les autres. Je
voudrais un continuum. Un continuum comme un murmure, qui ne finit
pas, semblable a la vie, qui est ce qui nous continue, plus important que
toute qualité.

Impossible de dessiner comme si ce continu n'existait pas. Cest lui qu’il
faut rendre.

Echecs.
Echecs.
Essais. Echecs*?.

40. «Sily a mimésis, il n'y a pas de figurabilité référentielle précise. Cest I'événement dans
sa durée, pris sous I'ceil d’'un objectif, projeté dans la substance liquide, puis pétrifié
qui se donne a voir dans I'indéfinissable trace morphologique d’un réceptacle tout aussi
indéfinissable. » C. Palmieri, « Laurent Pilon. Linfiguration de Iétrange », Vie des Arts,
n° 2000, 2005, p. 58.

41. «La véritable production artistique découle d’une qualité intrinseque de la matiere,
d’organisations matérielles complexes, et non simplement de la conscience et de la
subjectivité humaine.» A. Zaera-Polo, «Les “Al-CHEMICALS BROTHERS” », dans
P. Ursprung (dir.), Herzog et De Meuron. Histoire naturelle, Montréal, Centre canadien
d’architecture, 2002, p. 185.

42. H. Michaux, Emergences-Résurgences, Genéve, Skira, coll. « Les Sentiers de la création »,
1972, p. 14.
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8. Hybridation de plasticité

Suivant le paradoxe substantiel de la résine et suivant la polyvalence des tech-
niques qui lui sont associées, il devient inévitable que la mise en ceuvre de la
résine puisse aussi porter sur des applications d’hybridation conjuguant des
distinctions sculpturales importantes pouvant s’étendre a I'interdisciplinarité.

Lhybridation de formations résineuses avec d’autres états ou champs de
plasticité (configuration sculpturale non résineuse, installation vidéographique,
performance, dispositifs actifs, photographique, peinture, dessin, etc.) pose
a priori des contraintes extérieures et concretes sur l'itinérance figurative de la
résine. A I'instar de 'appui sur le mimétisme, lexistence de telles contraintes
réduit considérablement, sur le plan formel, le vertige initial provoqué par la
viscosité résineuse.

Le métamorphisme résineux véhicule la possibilité d’une liaison d’hybri-
dation par la forme avec la plupart des ensembles sculpturaux exécutés en une
autre matiere, mais, parce quaucun autre matériau n'offre en sa substance une
profondeur d’artifice équivalente a celle de la résine synthétique, la présence
d’un phénomene d’incohérence matérielle demeure presque inévitable. Le fait
que la résine puisse produire des simulacres tres achevés de presque tous les
autres matériaux constitue un indice de sa distanciation d’avec le registre des
matériaux usuels.

Linsertion d'une forme résineuse au sein d’une configuration sculpturale
de bois, de pierre, de céramique ou de métal verra la charge d’immatérialité
du composé résineux entrer en contradiction avec la vérité premiere de l'autre
matériau, avec sa lourdeur primordiale. Lhybridation entre une autre matiere
et la résine entrainera la conjugaison d’une matiere originale en feinte (p. ex.
de la pierre qui devient un drapé) avec une « feinte matérielle originaire » qui
figure (p. ex. un faux ambre qui devient un simulacre de pierre). Le simulacre
simple cotoiera un simulacre duplice, au statut ambigu. Dans ces conditions,
la matiere résineuse deviendra plus ou moins soit un parasite figuratif, soit
une présence excessive.

Différemment, les rapports entretenus par la résine avec les espaces
picturaux deviennent beaucoup plus délicats. En termes de liberté plastique, la
composition résineuse est probablement le modele sculptural qui offre le plus
d’équivalence avec le modele pictural. Couleurs, formes et matériures peuvent
s'y élaborer dans un registre presque sans contraintes, si ce n'est celle de la
gravité. Au premier abord, cette proximité de plasticité semble les rapprocher
mais, justement a cause de cette forte parenté, la «part lourde » sculpturale
(matiere convexe) de la résine sera nettement rehaussée par son insertion dans
un champ pictural. Une matériure résineuse, qui a tous les attributs texturaux



et chromatiques des matieres picturales quelle cotoierait dans un tableau, sen
trouve toujours exclue par sa nature essentiellement tridimensionnelle. Elle
brouillera toute stratégie de mise en ceuvre d’une profondeur virtuelle a laquelle
elle serait rattachée. La forme résineuse peut bien se fondre superficiellement
avec la virtualité picturale, mais elle ne peut le faire que tres imparfaitement.
Lintégration d’une résine thermodurcissable dans le champ pictural constitue
nettement une singularité de I’hybridation peinture/sculpture et, a priori, elle
constitue une incohérence.

Quant a I'hybridation dessin/résine, les enjeux different. Pour l'ceuvre
dessinée, le support, généralement absorbant, est plus apparent et son role
figuratif habituellement plus important que pour la peinture. Les matériaux
utilisés sont aussi normalement non étanches. Une résine appliquée sur un
dessin absorbera tout a la fois graphisme et support dans sa masse obscure.
Si le composé résineux utilisé est transluant, le support deviendra lui-méme
une image et I'inclusion créera un complexe «image sur image™ ».

Lhybridation « incestueuse » entre plastiques thermoplastiques et résines
thermodurcissables se heurte, quant a elle, 2 une contrainte majeure, soit la
différence de la nature de leur charge d’immatérialité. Pour les plastiques
thermoplastiques (polymérisation bidimensionnelle), la charge d’immatéria-
lité est surtout reliée a leur polymorphisme protéen**, alors que les résines
thermodurcissables (polymérisation tridimensionnelle) se singularisent surtout
par leur métahylisme, par leur propension a la mixtion et a I'élaboration de
composites. La différence est tres significative et cest probablement la cause
de la rareté de l'association figurative d’éléments appartenant a chacune de
ces deux grandes familles de plastiques.

Envisagée dans sa généralité, la contradiction intermatérielle générée
par la présence de la résine sera atténuée si l'autre composante sculpturale
tend a I'immatérialité, soit par une dématérialisation avancée au profit d'une
appropriation vectorielle de I'espace (structures fines, faisceaux lumineux,
jeux d’ombres, espaces négatifs, etc.), soit par l'organisation d'une temporalité
concrete (dispositifs animés, contextures matérielles en processus chimiques ou
physiques, etc.), soit encore par le recours a I'installation ou a la performance.

43. Le sujet sera approfondi plus bas aux sections portant sur 'imprégnation tissulaire et
sur celle du papier.

44. «Cest que le frégolisme du plastique est total: il peut former aussi bien des seaux que
des bijoux. » R. Barthes, op. cit., p. 193.
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Dans son principe, I'intégration d’une sous-proposition résineuse dans
une installation ou comme accessoire de performance est formellement tres
conséquente (Matthew Barney™, Rachel Whiteread, Patricia Piccini, Mark
Prent, etc.). Performance et installation sont deux disciplines qui composent
avec I'immatérialité en ayant recours a la théatralité, soit un modele figuratif
pour lequel 'animation temporelle (oralité, mouvement du corps, etc.) et la
dislocation de la continuité matérielle (ceuvre ouverte) constituent des condi-
tions de base. Le paradoxe substantiel résineux (concavité/convexité) y trouve
assurément des ancrages plastiques. De plus, a cause de leur origine organique,
les plastiques en général peuvent entretenir une grande intimité avec le corps
humain (implants, protheses, vétements, etc.) et pour cette raison, ils sont
particulierement appropriés pour les manifestations artistiques utilisant le
COrps comme Support.

Pour ce qui est de I'hybridation avec le photographique, I'analogie de
plasticité entre I'impression photographique et I'imprégnation résineuse a
déja été mentionnée ; ce sont deux processus qui absorbent, mutent et fixent
le réel, chacun a leur maniere. Je n'ai toutefois encore eu de contact quavec
des inclusions sommaires de ’épreuve photographique dans la transluance
résineuse, soit-elle celle d’'une épaisseur ou celle d’une masse. Encore plus
quavec I'hybride espace pictural/tridimensionnalité résineuse, l'association
plastique entre le profond et le non-profond apparait pouvoir étre tres diffi-
cilement résolue. Peut-étre faudrait-il arriver a « corrompre » suffisamment
le lisse immatériel de I'image photographique pour que celle-ci offre prise a
I'imprégnation résineuse.

Ladhérence de I'image vidéographique au volume objectal ou a l'espace
architectural (projection sur objets, cimaises, facades de batiment, etc.), en
proposant un glissement vers un état de tension entre immatérialité et maté-
rialité, propose un tel type de corruption*®. La possibilité, encore hypothé-
tique, d'une liaison formelle avec la résine semble plus accessible. Dans ce
type d’ensemble figuratif, la double nature de la résine comme matériau et

45. Lors de sa performance au musée Guggenheim de New York, Matthew Barney a
tres largement privilégié la présence scénique du plastique. Pour la production
cinématographique de The Order qui complétait cette performance, on peut remarquer
qu’il aura méme utilisé un bruitage sonore pour «travestir» en dureté la mollesse des
objets en plastique moulé du quatrieme niveau. Aurait-il considéré qu'a I’état de dureté
le plastique deviendrait un vecteur d’immatérialité plus explicite qu'a I’état de mollesse?

46. Les projections vidéographiques de Tony Oursler sur des objets en représentent un
exemple type.



immatériau permettrait de faire écho au déplacement de I'immatérialité vidéo-
graphique (planéité iconique, image électronique, temporalité réelle) vers un
champ de plasticité tridimensionnelle*.

On peut ajouter en terminant que le plastique est, plus que toute autre
matiere, associé a la prolifération de l'objet moulé et qu'en cela son installation
en accumulation extensive lui est «naturelle », une manceuvre souvent déja
exécutée par plusieurs artistes, selon différents criteres de regroupement:
couleur, forme ou origine.

9. Mise en évidence d'une matériure

Le sujet traité dans cette section se situe plus ou moins en périphérie de la
manceuvre de composition matérielle proprement dite. Comme il pourrait
faire I'objet d’'un ouvrage a lui seul, ce sujet peut paraitre ici inopportun.
Cependant, considérant I'actuelle volatilité des états de la matiere fabriquée,
il devient inévitable d’au moins rappeler le défi « nouveau» que représente le
développement de stratégies ou de scénarios de présentation de la « matiere
évoluée ». Stratégies qui ne se restreignent pas a l'exposition de la forme brute
ou ne s'inscrivent pas dans un strict propos sur I'informel, mais qui traduisent
un déséquilibre éminemment promatiériste de la relation hylémorphique.

Bien qu'il existe de multiples manieres sculpturales ot la prépondérance
de la forme est incertaine (on na qu'a penser entre autres a Ernesto Neto,
Michel Blazy, Oscar Munoz, Jaime Suarez ou Giuseppe Penone), la création de
matieres en tant que discipline artistique distincte n’a jamais vraiment existé
et son existence ne représente toujours qu'une éventualité.

Lidentification de stratégies susceptibles de mettre particulierement en
évidence une ou des matieres créées apparait un exercice encore quelque peu
spéculatif, surtout dans un contexte artistique ot la préséance de la forme
sur la matiere domine et out la porosité interdisciplinaire est tres fréquentée.
De plus, la reconnaissance de stratégies passées sur lesquelles pourraient
sappuyer de nouveaux développements est un geste qui releve d'une recherche
historique, d’un parcours qui n'est pas expressément celui d’'un praticien. Je
me permettrai donc de présenter quelques cas de figure personnels.

La manceuvre la plus basique permettant de marquer la prépondérance
de la dynamique matérielle de la résine est de déposer la mixtion sur une
surface et de la laisser dans I'état de la forme occurrente quaura générée son

47. Les proximités entretenues par Pascal Convert entre la cire moulée, le photographique
et le vidéographique s'approchent d’un tel questionnement.
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épanchement « informe ». En pratique résineuse, 'expressivité de la matériure
ne dépendra alors presque uniquement que du sens formulé par le métissage
des matieres composées en une seule et méme mixtion. Ces métissages devront
étre réalisés sur une période ne dépassant pas normalement la demi-heure,
soit le temps de fige de la résine. Dépassé cette limite, la complexification de
la composition relevera nécessairement d’'un cumul de mixtions et de figes,
un processus qui entraine inévitablement une complexification parallele de
la contexture de la formation et de la forme globale. Plus les applications, les
coulées ou les agglutinations s'accumuleront et plus la présence de la forme
deviendra porteuse de sens. Conséquemment, plus ce processus progressera et
plus les stratégies de mise en évidence de la matériure devront étre recherchées.

La localisation réduite d'une composition matérielle (p. ex. coulée
partielle) dans un espace matriciel pourrait représenter une stratégie plus
appropriée au cumul de mixtions. D’abord, parce que le fait de concentrer les
interventions dans un secteur réduit d'un moule libere la composition d’une
matériure de la nécessité d’une relation complete avec la globalité d’une forme.
Ensuite, parce que I'inachevement de la corporification de la forme négative
définie par le moule confere a cette forme une importance relative.

La stratégie adoptée pour le Segment dorigine (figures 19 et 20) repré-
sente une variante de ce procédé de localisation matricielle. Elle consistait a
condenser un champ pictural en des moments de matérialité ponctuels (objets)
caractérisés par le cumul prononcé de manceuvres distinctes.

FIGURE 19
Segment d’origine, 1984. Composés résineux et matériaux divers. L'abolition de
la hiérarchie des substances est ouvertement prononcée.

© Jaroslav Hirniak



FIGURE 20
Segment d’origine, détail.

© Laurent Pilon
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Cette démarche se sera prolongée et transformée entre 1984 et 1988.
LEtude de cumul photographique (figure 21) et le Creux médiéval (figure 22) cons-
tituent deux épisodes types d'une séquence complexe de transferts d’anamor-
phoses graphiques qui devait éventuellement mener a la réalisation du Poney de
Byzance (figures 23 et 24). Litinéraire figuratif s'étendant du Segment d’origine
au Poney de Byzance a globalement été déterminé par une mise en tension
directe et conflictuelle de la virtualité bidimensionnelle et de la concavité
matérielle de la résine.

FIGURE 21
Etude de cumul photographique, 1985. Patterns fractals, carton, résine, tiges de bois.

© Laurent Pilon



FIGURE 22
Creux médiéval, 1986. Carton, résine et poudres minérales. H. = 305 cm.

© Guy Lheureux

FIGURE 23
Poney de Byzance, 1988. Résine et matériaux multiples. H. = 183 cm.

© Guy Lheureux
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FIGURE 24
Poney de Byzance, détail.
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© Guy Lheureux

Lexploitation de la dysmorphie ou de la dystrophie est une autre stratégie
intéressante, parce quelle sappuie sur le déséquilibre formel, un état hylémor-
phique souvent caractérisé par une morphogenese déficiente occasionnée par
un déreglement de la dynamique matérielle. Le gigantisme et la monstruosité
représentent des états de forme tres privilégiés pour le développement de
variations importantes des rendus matériels (figures 25 et 26)%8,

48. Qulest-ce que ce géant? Clest un voleur.
La chose est simple; tout colosse a toujours deux cotés;
Et les difformités et les sublimités
Habitant la montagne ainsi que des voisines.
Le prodige et le monstre ont les mémes racines.
(Victor Hugo, « Masferrer», La légende des siecles, édition établie par Jacques Truchet,
Paris, Gallimard, Bibliotheque de la Pléiade, 1950, p. 394).



FIGURE 25
Point de vue d’atelier réalisé en 2007 sur Horizons charnels (2006-...). La propo-

sition se compose de cinq gisants redressés.
S g N

© Laurent Pilon

Un autre cas stratégique a souligner serait ['utilisation d'une enveloppe
formelle considérée comme caduque ou désuete. Linintérét de la forme déga-
gerait alors I'importance figurative de la matériure. Cette stratégie, bien que
subversive, est délicate : assurer le dépassement de la « faillite historique » vers
la réussite d’un événement matériel confronte directement le préjugé tres ancré
de la nécessité culturelle de voir se renouveler les formes. Le cri muet de la
matiere (voir figures 3 et 180) représente un exemple partiel de cette stratégie
de la caducité formelle. Certaines ceuvres de cet ensemble pouvaient étre
percues comme renvoyant fortement a la période moderne.

Ce recours a été conjugué a un phénomene de présentation densifiée et
a la diversité des matieéres créées. Méme si I'instrument musical (orchestre)
sest finalement avéré étre la dominante narrative apparente de ce corpus, le
resserrement « inapproprié » des ceuvres, formellement autonomes, a accentué
I'importance d'un propos matiériste déja tres affirmé par la variété des rendus
et techniques employées. Le resserrement et le silence d’un champ orchestral
ont ritualisé les « modulations » de la composition matérielle. Des itinéraires
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métamorphiques et métahyliques du visqueux résineux se sont enchevétrés
dans la diversité des matériures et des figures du rappel instrumental. Matieres
créées, simulacres, archaismes et autres passés cherchent I'accord d'une intem-
poralité symphonique.

FIGURE 26
Gisant de laine de verre, en cours de réalisation, détail. Le rendu charnel est
tres vif.

© Laurent Pilon

Ce procédé de densification faisait suite a I'expérience de la présentation
de 51 pouces et moins (voir figure 18), ot l'option retenue a été une configuration
composée d’alignements se déployant sur 'ensemble des aires d’exposition de
la galerie*. La mobilité de la configuration relevait alors plus de I’élasticité
que de la densification.

Pour le deuxieme volet de 'exposition Masse obscure, présenté au Studio
Jacques Bilodeau en 1999, la mise en valeur de I’événement matériel sappuyait
sur un type d’hybridation plastique assez singulier. La configuration des

49. La présentation de Rachel Whiteread, Untitled (One Hundred Spaces), en 1995, a proposé
un modele similaire.



espaces de ce studio pouvait étre sensément qualifiée d’«architecture du vide ».
Passerelles et planchers amovibles, passages étroits, hauteurs excessives et
plongées profondes en caractérisaient 'aménagement. Un espace somme toute
assez insécurisant, mais qui sest pourtant avéré particulierement hospitalier
pour les ceuvres résineuses qui y ont facilement trouvé leur niche respective
(figures 27 et 28). Concavité résineuse et vide architectural n’étaient pas
étrangers. Cette entente spontanée renvoyait directement a la substantialité
paradoxale de la résine.

FIGURE 27
Masse obscure, 1999, vue partielle.

e

© Paul Litherland

Par 'introduction de la dynamique de l'in situ, ce dernier cas de figure
ouvre le jeu des hypotheses d’affaiblissement du propos formel au profit du
propos matiériste. Pour cette proposition, la mise en évidence de la création
de matieres est demeurée plus que jamais subordonnée au point de vue adopté
par le regardeur : rehaut des itinéraires alchimiques résineux par leur résonance
avec la manipulation architecturale du vide ou, inversement, valorisation de
la maniere architecturale par I'immatérialité résineuse, ou encore composition
interdisciplinaire classiquement harmonieuse, la profondeur métaphorique
de la rencontre entrainant la disparition de l'altérité entre les deux propos.
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(OV]

CHAPITRE 1 — Consistance de la résine de polyester et incidences figuratives



Ut
S

Résine et complexité matérielle

FIGURE 28
Pierre rouge, 1998 (Masse obscure).

© Paul Litherland

Une derniere supposition pour terminer cette section périphérique. Bien
que je ne l'aie pas encore vraiment expérimentée, la production soutenue
d’échantillons pourrait s'accélérer en une interminable continuité de petits
événements matériels, ce qui supposerait de dériver dans l'irrésolution de la
mouvance résineuse et ainsi témoigner d’un état de « perpétuité matérielle ».
Poser des gestes non conclusifs qui ne seraient que ponctuations.



Chapitre

Manceuvres de
corporification génériques
ou a potentiel générique

Prioriser la création d’événements matériels en pratique résineuse est une approche
inhabituelle, qui appelle I'imagination et le développement de techniques tout
aussi inhabituelles. Probablement plus que tout autre matériau artistique exis-
tant, la résine provoque la puissance expressive de I'imaginaire technique. Clest
peut-étre méme la principale richesse de préfiguration qu'elle dégage. En création
de matieres, des itinéraires matériels naissent d'une ou voient naitre une singula-
rité technique expressivement imaginée. Le corpus descriptif élaboré dans cette
section repose ainsi «tout naturellement» sur une expérimentation continuelle
de longue haleine.

Le terme « manceuvre » est ici employé dans un sens élargi. Le champ de
technicité qu’il couvre s'étend de la pensée technique a la simple manipulation.
La plupart des sujets retenus l'ont été parce qu'ils apparaissaient souvrir sur un
vaste potentiel d’adaptations et d’applications pratiques ou figuratives originales.
Pour les autres, méme s’ils semblent plus rattachés a une maniere personnelle, leur
inclusion étaie la possibilité bien réelle d’accéder facilement a la particularisation
technique. Le contenu de cette section pourra intéresser plus particulierement
le praticien désireux d’engager une démarche basée sur la métahyliose résineuse
ou, tout simplement, d’utiliser les informations pour une exécution particuliere.

Tout en continuant de chercher a relever les incidences figuratives d’'un
ensemble d’approches et de recours pratiques, nous accorderons une plus grande
importance a la précision des descriptions techniques. Le métissage matériel,
I'imprégnation membranaire, 'admixtion, le chromatisme résineux, la coulée en
moule autotype et différents procédés de formation postérieurs a la fige résineuse,
seront entre autres traités selon une variété de possibles mises en ceuvre. Pres
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de 70 sujets seront abordés, avec comme finalité de faire sentir ou de constater
l'extréme polyvalence de I'inépuisable registre technique qu'on peut associer
a la mise en ceuvre de la résine de polyester.

Le traitement des diverses manceuvres résineuses variera largement. Le
contenu des points traités se restreindra parfois a des informations purement
techniques, mais des éléments critiques, se prolongeant éventuellement en un
propos phénoménologique, seront fréquemment intégrés.

1. Métissage matériel
1.1. Conditions techniques

1.1.1. Catalyse

Parce qu'elle provoque la polymérisation de la résine en 'accélérant, la cata-
lyse constitue la manceuvre la plus déterminante de I'itinéraire résineux, soit
le passage de I'état liquide a I’état solide, passage fondant toute la richesse
potentielle de I'expérience résineuse en pratique de la création de matieres. Ce
phénomene de concrétion est ce qui permet la manipulation d’'une quantité
de résine en tant que matrice liquide.

Généralement, la résine de polyester a la consistance d'un liquide siru-
peux. La polymérisation de ce liquide se produira spontanément, lentement
et inévitablement, le rendant inutilisable 2 moyen terme. Elle pourra aussi étre
provoquée par une exposition a une température élevée ou sous leffet d’'un
catalyseur. Mais, parce quelle permet une manipulation directe et rapide de la
résine, la catalyse a température ambiante représente assurément le processus
le plus pratique, le plus utile et le plus fécond pour la pratique artistique’.
Contrairement aux températures tres élevées que nécessite, par exemple,
la liquéfaction du verre, ce procédé réduit considérablement les exigences
logistiques de sa mise en ceuvre, ce qui élargit d’autant les possibilités de sa
manceuvre, assurément pour la facilité de la mise en forme, mais surtout, et
tout spécialement, pour la métahyliose.

La polymérisation résineuse est une réaction exothermique qui s'accé-
lere sous leffet de sa propre chaleur?. Cette émission calorique augmente en
proportion de la massivité du volume de résine en jeu, avec comme consé-
quence le fait que la topologie de la forme adoptée sera déterminante pour
I’évaluation de la quantité de catalyseur exigée par la polymeérisation. La

1. La température ambiante minimale permettant la polymérisation de la résine avoisine
les 50 degrés Fahrenheit, soit approximativement 12 degrés Celsius.

2. Comme il y a organisation, il y a perte d’énergie et dégagement de chaleur.



forme pour laquelle on peut le plus aisément évaluer ce dosage est la sphere,
l'arborescence étant la plus difficile. Devant la relation de réciprocité entre
volume et catalyseur, le dosage du catalyseur pour une forme donnée devient
un exercice d’optimisation et non d’exactitude.

Normalement, la proportion de catalyseur ajoutée a la résine pure pourra
varier entre 0,5 % et 3,5 % en volume. Uajout d’'une quantité trop faible de cata-
lyseur ne provoquera pas la polymérisation, et une catalyse trop forte pourra
entrainer une surchauffe provoquant la formation d'un réseau de fissures, de
craquelures et de bulles (figure 29), ou méme une fige déficiente produisant
un état mi-gélatineux, mi-caoutchouteux’. Lors de l'utilisation de la résine
de polyester pour stratifié, la variation de la chauffe catalytique aura un effet
direct sur la «chaleur» (ton chaud) du chromatisme résineux (figure 30).

FIGURE 29
Résine pour stratification non colorée et (sur)catalysée. Fissures et fractures
génerent une complexe dynamique lumineuse.

© Laurent Pilon

3. Un promoteur doit aussi étre ajouté a la résine pour faciliter le processus de polymérisation.
Par mesure de sécurité, cet adjuvant est normalement ajouté a I'usine mais, si ce n'est pas
le cas, les proportions du mélange doivent étre scrupuleusement respectées pour éviter
tout risque d’explosion.
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FIGURE 30

Détail illuminé de Les Danseurs (figure 155). Une lumiere intense traversant
I'épaisseur résineuse (environ 3 pouces) fait ressortir la chaleur chromatique de
la stratification des teintes rougeatres et orangées.

© Laurent Pilon

Dans le cas de compositions résineuses, s'il y a admixtion, la proportion
de catalyseur nécessaire sera aussi fonction de la nature et de la densité du
mélange. Les interférences du matériau ajouté avec la formation des chaines
moléculaires ou le transfert exothermique deviendront donc des facteurs non
négligeables. Par exemple, une agrégation avec de la poudre de platre d’'un
grain plus poreux que la poudre de silice exigera plus de catalyseur. Si la
composition est le fait d'une imbibition par un matériau, la dynamique sera
similaire : plus celui-ci sera dense et absorbant, plus la fige sera problématique.
Par exemple, il sera difficile de rendre rigide un papier artisanal épais en
I'imbibant de résine, alors qu’il sera tres facile de le faire avec une épaisseur
de laine de verre.

D'autres facteurs doivent aussi étre absolument considérés. Chumidité
étant un agent inhibiteur de la polymérisation, une admixtion de granulats
humides ou I'imbibition d’'un matériau humide seront trés problématiques.
De méme, comme l'exposition a une chaleur externe est un facteur d’accélé-
ration de la fige, qui pourrait méme éventuellement la provoquer sans ajout



de catalyseur, un dégagement de chaleur par le matériau migrant influera
dramatiquement sur la proportion de catalyseur a utiliser. Par exemple, le
dépot ou la coulée d’une résine sur une masse de résine encore chaude, ou
son mélange avec une autre quantité de résine déja en processus de fige mais
encore poisseuse, pourront n'exiger quune quantité minimale de catalyseur, et
peut-étre méme aucun catalyseur a cause de la surchauffe. Puisqu’a toutes ces
variables il faut aussi adjoindre la température et '’humidité ambiantes, on peut
considérer que, dans des conditions de pratique artisanale, ’évaluation de la
quantité de catalyseur a incorporer a la résine ne pourra étre quempirique et
ne sappuyer que sur 'expérience acquise. Dans le cas d’'une manceuvre unique
et non répétitive, il faudra donc prévoir évaluer cette quantité a la hausse ou
la baisse, selon le cas, pour sassurer d’une certaine marge de sécurité.

1.1.2. Imprégnation

Limprégnation désigne toute action menant a la fusion de la résine de poly-
ester avec un autre corps, autant par sa pénétration active dans cet autre
corps (imbibition) que par la pénétration de ce dernier dans sa masse liquide
(admixtion ou insertion). Dans les cas ou I'imprégnation revét un carac-
tere de réciprocité, cest-a-dire lorsque ni la résine ni l'autre corps n‘accusent
une prépondérance marquée de pénétration, le terme « compénétration »
est employé.

Normalement, le poids apparent ou suggéré d’'un matériau sculptural
varie en fonction de la forme qu'il recoit: un drapé faconné par le Bernin
dans le marbre fera apparaitre sensiblement plus légere la masse de marbre
qui le supporte. Mais pour une ceuvre fabriquée en imprégnation résineuse,
cette variation du poids figuré procede d’abord de la nature de la composition
matérielle. Par exemple, un vieux papier ocré par le temps et imprégné de
résine pourra ressembler a quelque chose comme du cuir durci (figure 31).
Le papier étant imbibé de part en part, il est transmuté dans son épaisseur
entiere. Il est pleinement devenu matiere figurative, peu importe sa forme.
Son poids réel sera littéralement fusionné avec le poids figuré du composé
résultant. Représentation ou concrétude, ce poids sera difficilement estimable*.

4. Voir la note 26 du chapitre 1.
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FIGURE 31
Vieux papier ocré par le temps et imprégné de résine. Seule la région de droite
a fait l'objet d’'une imbibition complete.

© Laurent Pilon

La forme et l'ordonnance des enchainements moléculaires propres a la
polymérisation des résines thermodurcissable en général montrent une certaine
similitude avec la cristallisation minérale. Formation pseudo-cristalline et
béance matricielle invitent au rapprochement entre la composition résineuse
et le lithique. Si 'on considere le roc comme 'archétype méme de la matiere
profonde et impénétrable, composer un artifice de la pierre en composant — ou
«médusant » — un amas minéral pulvérulent avec la résine marque une sorte
de paroxysme de I'engagement de la polymérisation de la résine de polyester
dans I'imprégnation”.

En pratique d’imbibition, on remarquera rapidement que la résine liquide
est une substance extrémement pénétrante qui, a la maniere d’une huile lubri-
fiante, infiltrera le moindre interstice d’'un moule ou d’une membrane. Cet
attribut peut méme paraitre disproportionné par rapport a sa consistance siru-
peuse. La résine, déja hautement imprégnable dans sa transluance, est aussi tres
imprégnante. Elle s'insinue dans le matériau migrant pour irrémédiablement

5. Une autre résine synthétique, la résine de formaldéhyde de mélamine, a permis la
production de revétements laminés domestiques (Formica®), tres populaires durant les
années cinquante, qui intégraient le papier dans leur composition stratifié¢e. On pouvait
alors déja remarquer que les motifs décoratifs déployés par ces matériaux en feuillards
représentaient tres fréquemment des formations lithiques.



provoquer sa transmutation: du feutre deviendra un avatar de celluloid, de la
fourrure se transformera en corne, une laine de verre rose en chair sanglante,
du platre en «graisse calcifiée », un tissu ou du papier en ivoire, en cuir, en
mue ou en céramique. Ces brutales conversions sont parfois automatiques et
leurs spectacles nous font bien ressentir « l'euphorie d’'un glissement prestigieux
le long de la Nature®» dont parle Roland Barthes.

Généralement, les matériaux qui peuvent étre imbibés présentent des
qualités plastiques de mollesse ou de flexibilité qui rendent leur forme instable
et déformable, surtout sous la force de rétraction de la résine a laquelle s'ajoute
le poids de la masse liquide. La plupart du temps, la mutation alchimique du
matériau migrant saccompagne d'une déformation et d'une altération de la
coloration (effet de mouillage). Si le résultat recherché n'est pas volontairement
assujetti a I'expression spontanée de l'aléatoire ou de l'accidentel, la forme
obtenue devra étre reconsidérée. Dans le cas ot la forme est supportée par
une densité structurale rigide et poreuse, ce qui est somme toute assez rare
autant dans la nature que dans la matiere fabriquée, la matériure résultant
de I'imprégnation propose une structuration chair/ossature toute en dureté.
Pénétrer cette contexture matérielle en l'usinant (abrasion, découpe), en la
taillant ou la brulant, est une manceuvre qui rappelle I'engagement dans un
corps animal gelé, en effectuant, par exemple, des coupes en lamelle d’'un de
ses organes. En outre, la manceuvre prolongera, en le redoublant, le processus
de pénétration amorcé par I'imbibition (figure 32).

Une rigidité structurale initiale pourra éventuellement étre fabriquée
artificiellement par une légere imbibition résineuse dune matiere poreuse
instable. D'ordinaire, une identité de forme avant et apres I'imbibition releve
d’une expérimentation empirique ayant permis le développement de I'exercice
d'un controle artisanal poussé. Quant aux imprégnations situées a l'inter-
section de I'imbibition et de la charge, comme avec une laine de verre ou de
la ouate, elles produisent des consistances pateuses et suintantes qui suggerent
spontanément leur formage par estampage’ matriciel ou modelage grossier.

Dans son autre utilisation en tant que matrice liquide, on remarque
que la résine est absolument absorbante. Elle avalera littéralement l'autre
matiere et, pendant le processus de polymeérisation, une «digestion figura-
tive » la « métabolisera». Cette métahyliose n'est pas sans rappeler le passage
obligé a la virtualité qu'exerce l'espace du plan pictural sur les matieres qui y
sont déposées. Dans la comparaison précédemment relevée avec la pellicule

6. R. Barthes, Mythologies, op. cit., p. 193.

7. Voir estamper dans le glossaire.
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photographique qui est a l'affat d’'une image a impressionner, on pourrait
dire que la résine «a soif de matiere », quelle se nourrit d’imprégnations. La
mutation du «visible » sopere au cceur méme de la matiere.

FIGURE 32
Omoplate, 2005, détail. Procédé: abrasion d’'un complexe matériel.

AT = n 7

© Laurent Pilon

Clest un curieux matériau qui semble permettre d’accéder sculptura-
lement a certaines conditions de représentation normalement particulieres a
l'espace bidimensionnel. Telle la surface d’'un canevas, le «lieu » de son volume
est presque totalement disponible, sa corporéité est une potentialité dont la
préfiguration se résume principalement a l'ouverture d’un proces de mixité.

Une résine imprégnée de matiere accuse généralement une plus grande
corporéité quune résine vierge. Ladmixtion d'une autre consistance maté-
rielle la rend moins informelle. La matiere absorbée par la résine pourra étre
multiple, complexe, agrégée ou incluse®. Avec I'admixtion de granulats, le
composé s'épaissira, deviendra plus onctueux ou pateux, fibreux, homogene

8. Mis a part les adjuvants fonctionnels (catalyseur, promoteur, solution de styréne ou
d’antimoine), les adjuvants liquides se résument normalement aux colorants liquides ou
a d’autres mixtions résineuses.



ou hétérogene. Quant a I'inclusion, elle pourra éventuellement produire littéra-
lement I'«image » d'un paysage tridimensionnel si I'imprégnation de la matrice
liquide s'opere avec des objets préformés.

Inévitablement, la mixtion stabilisera sa présence en durcissant et en
prenant forme simultanément. Normalement, ce formage ne pourra se faire
(ue par sa rencontre avec une troisieme consistance ou état de forme, celle du
moule par exemple, qui la retiendra ou la contiendra. Cest par la rencontre
inévitable avec un troisieme état de forme que la symétrie de convergence
de ce processus se développe avec celui inverse de la pénétration dans un
matériau migrant. Soit la résine liquide imbibe la consistance d’une forme
instable ou rigide dans une relation duelle, soit, dans une relation triple, elle
est pénétrée par une consistance informe, difforme ou formée, et rencontre
une troisieme consistance extérieure qui délimitera son volume pendant sa
fige. Qu'elle soit prédéfinie, recherchée, nécessaire ou obligée, cette troisieme
forme extérieure entraine la mixité matérielle vers une formation en adjacence
(moulage par adhérence). La force de retenue qu'elle exerce peut étre associée
a la résistance a la déformation que la consistance d’'un matériau rigide ou
semi-rigide oppose a la liquidité de la résine qui I'imbibe. L'imbibition est un
processus plus condensé que le moulage. Lépreuve moulée est un fantome, le
reflet d’'une empreinte, et la matériure d’imbibition est une éclipse, un fantome
plus «lourd ».

11y a d’autres procédés d’imprégnation, comme 'application sous pres-
sion, I'incrustation molle ou liquide et la compénétration, qui représentent
des situations techniques plus singulieres, en périphérie de classement, et qui
permettent de préciser la distinction entre les deux processus d’imprégna-
tion principaux — la résine pénetre ou elle est pénétrée — si, en tant que cas
limites, on les envisage comme objets d’extrapolation. Par exemple, il peut
étre instructif d’approcher les mouvements inverses de la compénétration entre
la résine et un amas de poudre minérale. Dans ce procédé, les consistances
sont tres informes et se rapprochent d'une équivalence dans leur sensibilité
matérielle a I'égard de I'imprégnation. Limprégnation ressemble alors a une
stricte compénétration et la distinction entre le mouvement pénétrant et le
mouvement chargeant tend a seffacer. Les processus deviennent coalescents,
se contractent ['un dans l'autre. La métahyliose préside a la genese de formation.

Dans certaines conditions, verser de la résine liquide sur un amas de
poudre de silice produira une texture minérale qui apparaitra plutot avoir
été soumise a I’érosion, alors quune déposition de la méme poudre sur une
flaque de résine produira plutot un effet de croissance lithique. La distinction
est subtile mais perceptible et confirme la différence initiale profonde de la
mécanique de formation entre les deux processus d’imprégnation (figure 33).
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FIGURE 33

Omoplate, 2005, détail. Résine liquide et poudre de silice. La partie centrale
apparait comme une concrétion (projection délicate de poudre légérement flocon-
neuse), alors que la périphérie semble étre le fruit d'une érosion (dépot de résine

© Laurent Pilon

D’une maniére moins nette, le phénomene se remarque aussi pour une
méme coulée de résine dans un moule pulvérulent de compaction variable
(figure 34). La compaction de la poudre détermine le degré de définition par
adhérence (pulvérulence dense) ou par compénétration (pulvérulence aérée).
Plus la densité du moule est élevée et plus le rendu d’érosion est affirmé, et
a I'inverse plus il est aéré et plus est présente la référence a une croissance
métamorphique.

Dans ces deux situations techniques, un effet d’érosion peut étre associé
a la résistance a la compénétration, et, inversement, un effet de croissance
peut étre associé a l'intensité de la compénétration. La minéralité des deux
rendus suggere la référence a des actions a long terme, mais a des actions qui
different dans leur relation au phénomene de I'apparition. D’un point de vue
meétaphorique, l'une serait « négative » parce qu'elle signifie une délitescence
et autre serait « positive » parce quelle signifie une croissance. Une mixtion
réduite fragiliserait le corps mixte, présagerait sa disparition (effet de ruine),



alors qu'une compénétration prononcée le consoliderait, signifierait un état de
croissance (effet de progres). Le sens de la temporalité figurée par le corps créé
serait fonction de la nature de la contrainte exercée sur la conduite résineuse:
faible rétention et « agement» ou forte rétention et développement.

FIGURE 34

Couronne, 2011, détail. Procédé: coulée de résine dans un moule pulvérulent de
compaction variable. La région du haut parait nettement étre en processus de
concrétion, alors que la région du bas, a gauche paralt étre erodee

© Laurent Pilon
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La différence de signification portée par ces mixtions de consistance,
techniquement fort simples, se remarque aussi couramment avec la variation
du nombre d’états de forme mis en jeu dans la création d'une matériure. En
général, plus I'élaboration d’'une matériure sera complexe et hétérogene, plus un
phénomene de cumul temporel, une « prise d’age », sera figuré. La mixtion de
composés complexes, I'infiltration dans de petites cavités ou interstices d'une
matériure accidentée, un chromatisme stratifié, un moule plurimatériel, etc.,
constituent autant de situations ou de manieres de métissage des états de forme.

Des morphés”® peu nombreuses ou répétitives cherchent a envelopper la
création de matériures vives, alors que 'enchevétrement de morphés nombreuses
professe le débat de matériures « agées ». Comme si le rapport entre le nombre
d’états de forme et I'état résineux du mixte déterminait les conditions d'une
«entropie de figuration matérielle »: plus il y a de formes et plus la matiere
slagite, disparait, et moins il y a de formes et plus elle affirme une mobilité,
apparait.

A la limite de 'imprégnation et de I’incrustation, si 'autre matériau
présente une texture fortement accidentée, un épandage de résine dans les
cavités texturales pourra générer de surprenantes compositions matérielles. Par
exemple, la constitution d’'une concrétion conjuguant du plomb et de I'ivoire
feint devient possible. 1l est difficile de résister a une telle proximité des deux
matieres: I'ivoire dur et organique « croisant » avec le plomb mou et métallique.
Les deux regnes s’épousent et nous rappellent la continuité fondamentale de
la matiere ; de la poussiere d’étoiles (figure 35). Uimprégnation résineuse est
une sorte de corridor ott les matieres s'interpellent sans distinction.

9. Voir morphé dans le glossaire (proposition de 'auteur).



FIGURE 35
Matériure a base de plomb et de résine de teinte ivoire. Un moule en argile a été
utilisé pour la formation initiale.
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© Laurent Pilon

1.1.3. Métissages matériels

Dans cette section seront introduites certaines remarques sur les conditions
de métissage de la résine avec les matériaux humides, cireux et huileux, ainsi
quavec les matériaux secs (rigides, pulvérulents et fibrilleux).

Une premiere description du métissage de la résine avec des matériaux
humides pourrait amorcer un découpage technique des possibles métissages
résineux. Leau étant un inhibiteur de la polymeérisation résineuse, les mixtions
de la résine avec un matériau humide produiront un composite de consistance
précaire et instable. Lexposition a une source de chaleur pourra faire progresser
la polymérisation, mais le parachevement de celle-ci demeurera problématique.
A cause des odeurs persistantes quentretiennent les métissages impliquant
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beaucoup d’humidité, je ne les ai que tres peu expérimentés, mais suffisamment

pour dire qu’ils présagent une forte association avec la préparation culinaire.
S Y U .

Ils résultent souvent en un amalgame de crottages et de mollesses

Linsertion dans une masse de résine d’'un produit alimentaire frais
(chair animale, fruits, légumes, etc.) se verra confrontée a des contraintes
importantes. La polymérisation en surface de 'aliment sera inhibée et celui-ci
sera cuit par la chaleur émise par la fige de la masse résineuse. Les couleurs
étuvées s'éteindront et les émissions de gaz créeront de minuscules cheminées
d’évaporation dans la masse de résine transparente. Cet exemple de '« échec »
d’une manceuvre est cité simplement parce que cette tentative tres crue d’une
fixation du «vivant» (cadavérique frais) par le synthétique est tres fréquente
en début d’apprivoisement de la résine!®. A I'instar du désir d’insertion d’'un
objet sec dans une masse de résine transparente, cette manceuvre est liminaire,
mais elle a au moins le mérite de signifier un questionnement sur la rapidité
actuelle de la permutation des matieres et plus largement de l'artificialisation
de notre environnement, soit-il aussi celui du vivant.

Différemment, par contre, si le contact de la résine avec le matériau
humide n'est que superficiel (coulée en moule d’argile malléable, application
sur papier ou tissu humide, etc.) il n'y aura qu'une fine épaisseur de la masse
résineuse qui figera de maniere instable. Un probleme quun usinage, une
exposition a une source de chaleur plus ou moins intense ou une application
subséquente de résine pourra facilement gérer (figure 36). Si la masse résineuse
est assez importante pour dégager suffisamment de chaleur pour assécher
superficiellement le matériau migrant ou adjacent, d’éventuels résidus du
moule se lieront avec la résine.

Ces procédés n'impliquant qu'un léger contact avec ’humidité peuvent
savérer tres fertiles. Les réactions chimiques peuvent se complexifier et
produire des effets de texture inattendus qui pourront étre acceptés comme
tels ou suggérer un prolongement insoupconné de la composition matérielle.
Par exemple, de 'eau vaporisée en surface d’'une masse de résine non figée
sagglutinera en gouttelettes qui, une fois évaporées, laisseront des cavités
qui sembleront étre le produit d'une puissante corrosion localisée. Comme
si de l'acide tres caustique avait été dispersé sur la matiere (figures 37 et 38).
Mentionnons aussi que l'accélération par chauffage a la torche d’'un composé,
dénotant un exces d’humidité, pourra produire un état physique fragilisé a la
suite de phénomenes d’ébullition localisés. Cet « apprét » offrira la plupart du
temps une intéressante porosité pour la poursuite du processus de composition
d’une matériure par semi-imbibition.

10. La question de la possibilité de ce type d’insertion m'est inévitablement posée par les
étudiants.



FIGURE 36

Elément de 51 pouces et moins (figure 18), détail. Procédé : estampage d’un papier
kraft mouillé dans un moule en argile, suivi d’applications de résine, d'une
émulsion de naphte cuivreux et de saupoudrages de platre.

g

© Denis Farley
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FIGURE 37
Projection de goulettes d’eau colorées sur une mixtion composée de résine
liquide et de poudre de silice pigmentée.

© Laurent Pilon

Avec I'emploi de matériaux huileux et cireux, I'imprégnation engen-
drera généralement des formations hétérogenes, non coalescentes. Pendant le
processus d’imprégnation, la consistance de ces matériaux devient détermi-
nante pour la formation d'une épreuve ou de la contexture d'un composite.
Par exemple, avec de la gelée de pétrole ou de la graisse de lubrification, on
peut fabriquer une matrice présentant une forte dynamique entre les vides et
les pleins. Apres avoir comblé les vides de cette matrice avec de la résine, il
est généralement possible de faire fondre le matériau matriciel. La manceuvre
dégagera une épreuve de contexture ouverte ou intriquée (figure 39). Par contre,
si le matériau est plus liquide et d'une densité plus ou moins égale a celle
de la résine, son versement dans une matrice de résine liquide générera des
contextures matérielles qui sembleront étre issues d’un processus d’agglutina-
tion (figure 40). Mais quel que soit leur état de consistance (liquide, poisseux,
graisseux, gélifié ou pateux) ces matériaux constitueront surtout d’excellents
agents texturaux s'ils sont employés comme matériaux de réserve superficielle
(pochoir). Pour ce type d'utilisation, la gelée de pétrole, dont il sera fait état
plus loin, est particulierement efficace.



FIGURE 38

Derniers moments (figure 123), détail. Procédé: projection d’'une bruine d’eau sur
une mixtion de résine et de poudre de silice pigmentées en processus de fige.
Leffet chromatique (luminosité) est plus sollicité que l'effet de corrosion.

© Laurent Pilon

FIGURE 39

Coulée de résine dans un moule formé de grumeaux de vaseline. S’étant partiel-
lement liquéfiée sous l'effet de la chaleur émise par la fige résineuse, la vaseline
s’est écoulée spontanément. Un souffle d’air chaud a achevé le dégagement.

- £Y ' R

© Laurent Pilon
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FIGURE 40

Coulée de cire chaude dans une matrice de résine liquide. Le composé offre une
étrange matériure batarde dans sa constitution, mais en méme temps dune
texture accidentelle relativement homogene. Parce qu’y sont associés deux arché-
types de la viscosité matérielle, la cire et la résine, ce composé matériel est
hautement figuratif, mais on peut aussi le considérer comme l'invention d'un
composite propre (effet de réalité) alliant deux consistances d’'une maniere
inédite. Un composite pouvant éventuellement préfigurer des applications dans
des spheres d’activité extra-artistiques.

© Laurent Pilon

Pour les proces d’imprégnation avec des matériaux secs, il n'existe en
principe aucune restriction technique. Linsertion, 'admixtion, I'imbibition et
le recouvrement sont les principaux procédés caractérisant la mixité résineuse
avec de tels matériaux. Limprégnation d’une matrice de résine liquide pourra
sopérer par 'insertion d’objets ou I'admixtion de granulats. Dans le cas de
l'agrégation granulaire, a la décroissance de la dimension du granulat corres-
pondra normalement une progression de la « mise en image » vers la conver-
sion matérielle. Diailleurs, comparée a I'exemple de I'insertion (voir figure 10),
une forte agrégation opérée avec une fine poudre de silice pigmentée pourra
produire un artifice de pierre plus que convaincant (figure 41). La poudre
de silice y retrouvera des origines géologiques. Mais tres différemment, pour
une agrégation avec des granulats de dimensions moyennes ou importantes,
I’état matériel obtenu ne présentera qu'une cimentation primaire et demeurera



figurativement tres neutre du point de vue de l'alchimie. Le granulat sera
encore reconnaissable et la résine agira moins comme opérateur de conversion
que comme simple liant. Une agrégation de sable, de pierraille ou de perlite
n'offrira ainsi quune matériure dont la charge métaphorique sera tronquée,
incertaine et flasque (figure 42).

FIGURE 41
Résine (sur)agrégée de poudre de silice pigmentée et formée manuellement en
boulette. La dureté et I'apparence sont quasi identiques a celles d’'un caillou.

© Laurent Pilon

Pour ce qui est de I'imbibition de matériaux poreux, fibreux ou pulvéru-
lents, a I'instar de 'agrégation, plus la contexture du matériau migrant sera fine
et plus la conversion figurative risque d’étre prononcée. Toutefois, la progression
de I'incidence figurative de I'imbibition en relation avec I'indice de pénétrabilité
du matériau migrant sera un peu plus homogene que la progression figurative
propre a l'agrégation, soit la séquence mise en image/neutralité/conversion.
Ainsi, contrairement a une agrégation avec des granulats moyens, I'imbibi-
tion d'une contexture de densité moyenne composée de fibres de diametre
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moyen pourra produire des matériures tres intéressantes. Pour la conversion
matérielle, la résine accepte plus heureusement de combler les vides d’une
structure matérielle poreuse que l'inverse, soit de combler une contexture
dessinée par un amas de granulats massifs. Par exemple, si l'on considere
plus particulierement les matériaux fibreux, qu’ils soient rigides ou souples,
I'imbibition d’un matériau d’une forte ou moyenne pénétrabilité génerera une
contexture matérielle ott la résine verra sa valeur « charnelle » augmentée par
son adjacence ou sa semi-coalescence avec une structure (figure 43).

FIGURE 42
Coulée de résine dans un moule de grains de perlite (pierre volcanique siliceuse
soufflée).

&

© Laurent Pilon



FIGURE 43
Imbibition de résine colorée d’'une éponge synthétique suivie d’'une abrasion.

© Laurent Pilon

A la suite d’une imbibition, si la contexture fibreuse est souple, elle se
proposera comme rigide du fait de son enchassement dans la masse rési-
neuse ou bien elle le deviendra réellement par I'imprégnation de la fibre par
la résine. Dans ce type de conjugaison, la relation chair/ossature pourra
savérer figurativement plus indéfinie que dans le cas d’une structure hote
rigide. Mais comme les matériaux fibreux rigides sont relativement rares, tout
comme les matériaux durs fortement ou moyennement poreux, la possibilité
d’une normalisation (répétition) du procédé est grande. La qualité figurative
du métissage relevera alors surtout de la valeur de conversion de I'imbibition
de la fibre. Par exemple, I'imbibition d’'un enchevétrement de faisceaux de
fibre de coton pourra étre plus caractérisée par la conversion matérielle que
celle d'un enchevétrement de filasse, qui est une fibre beaucoup plus rigide et
moins absorbante que celle du coton. Au besoin, il sera possible de procéder
a une délicate imbibition préalable du matériau fibreux pour lui assurer une
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rigidité qui empéchera un affaissement sous le poids de la résine pendant une
imbibition plus importante. Un tres léger badigeonnage de la fibre semi-rigide
avec de la résine de polyuréthane en processus d’expansion constitue une
solution particulierement efficace pour en augmenter la rigidité (figure 44).

FIGURE 44

Séquence de corporification. Procédé: badigeonnage d'un amas de filasse gros-
siere avec de la résine de polyuréthane expansée, suivi d'une suite d’imprégna-
tions de composés résineux et d’'une abrasion.

© Laurent Pilon

Dans tous les cas de forte pénétrabilité d’'un amas fibreux, I'imbibition du
matériau migrant exigera soit l'utilisation d'un composé résineux épaissi, gélifié
ou pateux, soit le recours a une enveloppe ou a un moule qui empéchera I’écou-
lement de la résine. Le formage d’une gaine complete ou partielle deviendra
alors une forte éventualité. Ce procédé pourra suggérer le développement
d’une membrane (épiderme) complétant le modele morphologique os/chair.

Pour les contextures fibrillaires denses ou tres denses, la dynamique
figurative de la composition matérielle differe. A cause de la finesse de la
fibre, celle-ci semble visuellement s'amalgamer avec la résine. Ces contextures
peuvent se présenter sous forme tissulaire ou bien en enchevétrement chaotique,
tels la laine de verre, la ouate ou le feutre. Pour I'imbibition d'un textile, le
formage par faconnage ou par moulage (estampage) devient inévitable, alors
que pour I'imbibition d'un enchevétrement fibrillaire la composition matérielle
sera plus autonome et le processus relevera surtout de la compénétration.

Lévolution figurative de I'imprégnation résineuse en relation avec une
augmentation de la densité et de la finesse fibreuses pourrait se résumer a une
progression du modele de contexture matérielle membrane/masse/structure
(fibres fortes) vers celui de I'agencement par agglutination ou conglomération
(fibres fines). Les processus impliquant une haute densité fibrilleuse feront



l'objet de descriptions plus explicites dans la suite du texte, mais mention-
nons simplement que, pour ceux-ci, l'alternance imbibition/faconnage pourra
savérer d’'un grand intérét.

Avec la compénétration résine/amas pulvérulents, cest la conversion vers
leffet lithique qui prévaudra (voir figures 2 et 34). La progression vers la miné-
ralisation se développera selon un rapport a I'inverse de celui constaté avec la
matiere fibreuse : une aération de I'amas pulvérulent augmentera la prononcia-
tion de la compénétration entre la résine et la poudre, alors qu'une compaction
favorisera plutot un proces d’adhérence et de formation (moulage). La rencontre
de la résine avec la contexture fibreuse est une rencontre ligne/masse, alors
que sa rencontre avec la pulvérulence est une rencontre d’accrétion entre deux
masses ouvertes (amas/résine).

1.1.4. Métissage résine/résine

Dans le registre technique du métissage fluide ou poisseux, ce sont les mixtions
partielles entre composés résineux différents qui semblent proposer le réper-
toire de variations chromatiques le plus prolifique. Ces mélanges peuvent se
faire en aplats en une seule coulée mixte sur un plan de travail horizontal,
ou a méme la surface interne d’'un moule en utilisant un procédé de coulées
mixtes successives. La densité des composés pourra varier en fonction de la
rapidité de leur catalyse, de I’état d’avancement de leur fige ou de la nature de
la charge mélangée. En versant délicatement les composés I'un dans l'autre,
les différences de densité produiront spontanément de complexes subtilités
de compénétration, ou de semi-coalescence, que rehausseront les distinctions
chromatiques entre les composés. Bigarrures, marbrures et chamarrages pour-
ront ainsi facilement étre produits (figure 45). Il faudra toutefois prendre en
compte que les conversions pourront devenir particulierement véloces parce
quun composé hote, dont le processus de polymérisation est plus engagé que
celui du composé ajouté, accélérera la fige de ce dernier par la chaleur que
sa fige aura déja commencé a dégager. Dans ces métissages « consanguins »,
les matériures produites auront tendance a se maintenir dans une dominance
de substantialité synthétique (apparence de plastique). Les effets de matité
et de luisance (abrasion ou polissage) prendront alors beaucoup d’importance
pour gérer la nature figurative du rendu.
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FIGURE 45
Signe et lithisme, 2004, détail. Mélange de composés résineux liquides. Stratifi-
cation et abrasion sont les procédés a la base de cette matériure.

© Laurent Pilon

Sauf si la résine liquide contenait de I'additif de séchage a l’air'!, 'adhé-
sion d’'un composé résineux sur un autre composé résineux est normalement
parfaite. Le contact avec l'air ambiant laissera sur un composé figé une fine
couche superficielle résiduelle non polymérisée. Cette couche se liera chimi-
quement avec une nouvelle couche de résine en catalyse, assurant une liaison
cimentée définitive. Cette propriété devient une qualité tres importante pour
la résistance mécanique et la durabilité d’'une stratification résineuse.

La stratification figurative résine sur résine n'offrira évidemment de
richesse visuelle quen transluance. Les compositions de ce type pourront
étre chromatiquement extrémement subtiles et délicates et d’une plasticité
probablement sans équivalent (voir figure 98). Quant aux compositions en
strates opaques, elles ne pourront révéler leur générosité que par une abrasion
subséquente (voir figures 5, 8 et 32). A I'instar de la fécondité des métissages
de composés résineux non figés et de densités différentes, ces procédés de
stratification opaque peuvent devenir particulierement passionnants. Plus les

11. Voir additif de séchage a lair dans le glossaire.



couches se multiplient et plus le risque que la composition matérielle échappe
au controle du praticien sera grand (composition a I'aveugle). Tel le faconnage
d’une agate qui dévoile des «secrets visuels», I'abrasion d’une stratification
résineuse opaque complexe rendra aventureux et captivant le retour de la
pratique sur elle-méme.

Différemment de son utilisation dans un processus de moulage ou de
faconnage, l'adhésion d’une matériure résineuse prévue pour recouvrir une
surface de résine déja formée représente un cas singulier de la relation hylé-
morphique. D’un point de vue figuratif, le recouvrement matériel (encaus-
tique, goudron, crépi, platre, mortier, etc.) d’'une forme a généralement comme
objectif d’en travestir le rendu matériel. Mais comme la résine est en elle-méme
nécessairement déja une semblance matérielle (effet ambre), la composition
d’'un recouvrement résineux produit semblance sur semblance. Une forme a
«revetir » réalisée avec un composé résineux ne se résume pas a un simple
support (morphé). Sur une formation résineuse, la qualité résineuse d’'un « revé-
tement » provoque une contamination de la valeur figurative de la relation de
rehaussement réciproque, qui normalement s'établirait entre la forme et son
travestissement en une nouvelle apparence.

Par exemple, pour l'ceuvre Tarasque (figure 46), dont la forme a été
principalement réalisée en fibres de verre imprégnées de résine (figure 47),
le recouvrement résineux final (simulacre de bronze oxydé) génere une forte
pression pour que ce soit la sculpture dans toute sa profondeur matérielle qui
soit figurativement altérée. Un peu a la maniere de la stratification picturale
de différentes couleurs, tout se passe comme si le « manteau» qui habille la
forme devenait une peau qui fusionnait avec la premiere « chair » de la forme.
Il ne s'agit pas que d'une question de changement d’apparence (placage).
Lépaisseur épidermique de résine appliquée sur de la résine ne serait pas
un simple travestissement, mais provoquerait une fusion en profondeur avec
la relation hylémorphique initiale. La dynamique figurative est complexe,
et l'expression matérielle prend une importance majeure, bien quelle ait été
fortement déterminée par une forme.
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FIGURE 46
Tarasque, 2004. Résine, fibres de verre, papier, poudre de silice, pigments.

© Francois Lafrance



FIGURE 47
Structuration de 'ceuvre Tarasque a l'aide de filins de fibre de verre résinés et
ultérieurement de textiles en fibre de verre résinés.

© Laurent Pilon

1.1.5. Résine résiduelle

La plupart du temps, les manipulations de la résine produisent des résidus
figés accumulés au fond des récipients ou bien des fragments de taille ou de
découpe. Ces chutes ou restes fragmentaires peuvent étre récupérés comme
tels en tant qu'éléments d’insertion dans une nouvelle coulée, ou bien comme
granulats s’ils ont été préalablement concassés ou broyés. Ladmixtion de
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concassés résineux produira des compositions rappelant la combinatoire
substantielle des formations granitiques ou celle du terrazzo'?. Plus intéres-
sant, les stratifications d’accumulations résiduelles de résine en fond de pot
constituent des témoignages figés de séquences chromatiques passées. La
masse stratifiée en couches, la plupart du temps tres distinctes, de ces cumuls
peut étre facilement découpée et abrasée. La palette ainsi révélée peut savérer
tres riche et proposer une rythmique tres décorative (figure 48). La netteté du
«rangement » moulé de ces bandes-témoins suggere le classement et, donc,
une possible consultation.

Apres plusieurs années de pratique intensive, I'occasion de visiter cette
mémoire en réactualisant ces petites palettes mnémoniques comme propo-
sitions figuratives revét un caractere curieusement intime. Sauf si elle a été
prévue comme stricte continuité, l'ordonnance des couches ne constituera
évidemment qu'un étalage tres approximatif d'une séquence de manceuvres.
Malgré cette condition de mémoire fragmentée, les objets figuratifs réalisés
avec ces épreuves résiduelles véhiculeront une forte signification de retour
autoréférentiel d’'une démarche sur elle-méme. Un retour qui contredira de
maniere idéelle la fixité physique de la résine thermodurcissable apres sa
fige: son état figé n'est toujours qu'une suspension qui peut accessoirement
régresser sans étre ruinée.

La recomposition formelle des strates en fond de pot permet d’allier les
approches plastique et plasmique. Aux qualités plastiques des séquences chro-
matiques s'ajoutent les valeurs d’une rythmique évolutive de la démarche. Des
mixtions élaborées récemment pourront se composer avec d’autres mixtions
élaborées dix ans plus tot. Ce fusionnement compressera la temporalité d'une
pratique a terme, soit une autre maniere de solliciter la temporalité résineuse.
La période couverte pourra étre tres étendue’.

La fabrication de ces « matériaux premiers» pourra évidemment étre
intentionnée (voir figure 24) ou encore, comme le verre, de la résine durcie,
transluante, pourrait étre fragmentée, concassée ou pilée pour étre incluse ou
mélangée avec la résine pour produire des effets optiques.

12. Le terrazzo est un revétement de sol en béton constitué d'un coulis de ciment et de
granulats de marbre concassé, coulé en place, puis poncé et poli. Aujourd’hui, la plupart
des terrazzos installés sont a base de résine époxy.

13. Je conserve ainsi depuis vingt ans ce genre de témoins résineux dans la perspective d'un
éventuel condensé mnémonique.



FIGURE 48
Abrasion oblique du fond d’'un contenant servant a mélanger des mixtions
résineuses.

© Laurent Pilon
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1.1.6. Adhésion

Pour la complexification d'une matériure, la mécanique d’adhésion peut
devenir cruciale. La aussi, la résine s'avere tres versatile. Méme si les résines
de polyester constituent des adhésifs relativement puissants, elles ne sont
pas initialement congues pour cette fonction. Toutefois, comme elles sont
visqueuses et pénétrantes, leur polymérisation tridimensionnelle assure un
fort potentiel de prise mécanique sur les petits accidents texturaux (interstices
ou aspérités en contre-dépouille). Toutefois, elles demeurent relativement
sensibles aux variations thermiques. Suivant sa contexture rigide, c’est un
plastique qui se contracte et se dilate sensiblement suivant la température
ambiante. Si le coefficient de déformation est tres différent de celui de I'autre
matériau, la fracturation ou la dissociation est possible. En certaines occasions,
par exemple pour l'installation d'une plaque résineuse de grand format sur
un mur de maconnerie extérieur (voir figure 142), le recours a des attaches
mécaniques flottantes pourrait s'avérer absolument nécessaire.

Outre ce handicap, on peut remarquer quil ne semble pas exister de
contraintes vraiment particulieres associées a ses propriétés physiques dans
son adhésion a une autre matiere. Ne sont mis en jeux que des phénomenes
d’adhérence courants reliés a la nature de la surface d’adhésion, a sa texture
(lisse ou accidentée), a sa pénétrabilité (étanche ou poreuse), a sa réactivité
chimique par rapport a la résine (dissolution partielle ou neutralité), a sa séche-
resse et a sa propreté. Il faut aussi considérer que les propriétés d’adhérence
d’'un composé résineux varieront en fonction de sa composition.

Dans tous les cas, procéder a des essais particuliers peut savérer tres
utile, surtout si l'autre matériau est aussi un plastique. Ainsi doit-on retenir
que les résines de polyester n'adhéreront que tres faiblement a la résine de
polyuréthane et d’époxy, qui constituent des plastiques plus sophistiqués. Elles
n'adhéreront pas du tout au polyéthylene et au PVC, mais elles adhéreront
completement a certains plastiques acryliques et composés d’ABS. La résine
dissoudra partiellement et temporairement ces derniers avant d’opérer une
adhésion complete et définitive.

Mais le plus important pour la création de matieres résineuses demeure
quune résine de polyester liquide adhérera parfaitement a une résine de
polyester figée utilisée sans additif de fige a I'air libre.



1.2. Matériaux de verre
1.2.1. Verre

Etant donné la trés grande richesse de mixtion entre certaines formes fibreuses
du verre et la résine, bien que la réactivité chimique entre le verre figé et la
résine soit nulle, il demeure intéressant de rattacher assez librement cette
réussite a leur similitude de constitution chimique. Le verre est composé
surtout de silicium dont les atomes possedent une réactivité chimique assez
semblable a ceux du carbone. Cette similarité chimique aura méme donné lieu
a I’hypothese d'une biochimie a base de silicium, ainsi qu'a des recherches
de combinaison chimiques entre des composés de carbone et de silicium, qui
auront en outre mené a la découverte de la silicone, un polymere que l'on
associe spontanément a un plastique. Une hybridation verre/résine semble
donc assez naturelle et ne serait probablement pas aussi accidentelle qu’il y
parait. D’autant plus que verre et résine peuvent soutenir la transparence et
que leurs logistiques de mise en ceuvre, bien que tres différentes dans leur
accessibilité, relevent parfois de procédés similaires: passage du liquide au
solide, coloration dans la masse, armature et inclusion. Il ne faut pas oublier
non plus qu'a l'origine le pétrole, qui est la ressource naturelle principalement
utilisée pour extraire les hydrocarbures permettant la synthese de la résine
de polyester, a entretenu pendant tres longtemps une grande proximité géolo-
gique avec le minéral. Ce dernier rapprochement peut sembler gratuit, mais
il n'est pas rare que l'association littérale soit suggérée lorsquon observe les
parcours de la résine dans la mixité matérielle.

1.2.2. Membranes en fibres de verre

Contrairement a sa forme massive ou épaisse, qui sera examinée plus bas,
les matériaux en fibre de verre sont d’une topologie similaire a I'organisation
des enchainements moléculaires caractéristique des polymeres. Leur liaison
mécanique peut ainsi se former dans une relation de symétrie linéaire. Le verre
et la résine sont peu résistants au cisaillement, ils cassent facilement, mais,
avec cette organisation physique particuliere, le composite résine/fibre de
verre maintient une souplesse minimale qui augmente sensiblement la résis-
tance a cet égard. Une configuration qui permet la fabrication de membranes
structurales tres minces. Ce composite devient donc tres approprié pour les
développements formels en plan courbe, ce que confirment les multiples
usages industriels et artisanaux dont il fait l'objet.
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Les membranes en fibre de verre sont assurément la forme fibreuse du
verre la plus usitée dans la composition résineuse. Elles se présentent sous
forme tissée (tissu) ou agglomérée en feutre mince (mat). Bien quelles présentent
a l'état de tissé des qualités esthétiques de luisance rythmée qui ne sont pas
négligeables, ces membranes perdent cette propriété une fois quelles ont été
imprégnées de résine. La résine les imbibe tres facilement dans un mouvement
constant et fortement pénétrant. Méme si la brosse ou le rouleau utilisé en
peinture de batiment convient tres bien, la manceuvre d’application doit se
situer entre la déposition et 'épandage, et non en étre un de revétement rapide.
De plus, comme ces membranes sont tres sensibles a la pression exercée par
loutil, cette manceuvre releve aussi un peu de l'estampage, surtout avec le
mat. A l'instar de la consistance résineuse, la nature du geste est complexe.

Lexcellent rapport entre la légereté et les performances mécaniques que
soutient la composition d'une membrane de fibre de verre avec de la résine
est bien connu. Ce métissage produit un composite structuralement extréme-
ment résistant, impermeéable et tres durable dont la mise en forme est surtout
matricielle. Les formes courbes, profilées et membraneuses et les finalités
utilitaires de la presque totalité des produits industriels réalisés avec celui-ci,
et que nous cotoyons quotidiennement, ont rendu ces caractéristiques large-
ment familieres. Mais 'uniformité technique de ces manifestations ne doit
pas faire oublier les possibilités de glissements et d’adaptations artisanales
que permet la configuration membraneuse de la fibre de verre, par exemple
I'imprégnation en suspension, le bouchonnage, la structuration continue de
moulages progressifs ou le role d’agents actifs que ces tissus peuvent jouer
dans la composition de matériures de mince épaisseur ou la formation de
textures sculpturales.

On ne présume pas non plus de la valeur du faconnage de ces maté-
riaux apres imbibition ; ils pourront alors étre faconnés librement en éléments
structuraux dans une grande variété de formes. Avec la fige, ces éléments
pourront adhérer directement a une forme existante, ce qui facilite beau-
coup la manceuvre de liaison. Une autre utilisation insoupconnée est leur
assemblage par couture ou par adhésion qui pourra produire des volumes
souples complexes, qui pourront étre bourrés ou non, enduits en appui ou
en suspension d’un seul geste continu ou par étapes. Ces derniers procédés
sont plus faciles a réaliser avec les tissés, mais rien n'empéche le couplage
tissé/agglomeéré.

Limprégnation résineuse d’'une membrane en fibres de verre fait appel
a certaines caractéristiques de la résine, telles que sa capacité d’infiltration et
le processus d’organisation linéaire de sa polymérisation, mais on ne peut pas
vraiment parler ici d’alchimie. Au-dela de l'association technique, ce procédé
ne propose aucune mutation matérielle tant que la fibre y demeure identifiable,
sauf évidemment si la membrane ou son motif sont utilisés comme composantes
texturales ou matériaux signifiants (figures 49 et 50).
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FIGURE 49
Pied de pélican, 1999. H.

182 cm.
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FIGURE 50
Pied de pélican, 1999, détail. La texture du tissé de fibre de verre devient réfé-
rentielle (motif épidermique d’'un pied de palmipede).

© Laurent Pilon



Dans cette hybridation, le seul phénomene alchimique possible passe
par I'inclusion de la transparence du verre dans celle de la résine. Il sagit
alors d’'une mutation du visible qui entraine la disparition de celui-ci. Une
disparition qui n'est possible que si le tissu de fibre de verre est completement
inclus dans 'épaisseur résineuse. Mais étant donné la différence des indices de
réfraction ou de diffraction de la résine et du verre ainsi que du tiers matériau
que représente 'amidon'*, 'effacement en transparence ne peut étre complet, il
sera toujours possible, en recherchant I'angle de vision appropri¢, de déceler la
présence de la fibre (figure 51). Plus le tissé sera fin et plus sa disparition sera
prononcée. Dans tous les cas, il sera plus efficace d’utiliser un tissé de fibre
de verre qui augmentera ’homogénéité de la répartition des effets optiques
qui seront ainsi plus difficiles a percevoir quavec une membrane en fibres de
verre agglomérées dont I'inégalité de constitution accentuera la disparité des
densités matérielles.

Deux types de membranes en fibre de verre agglomérés sont couramment
offertes sur le marché de détail, une qui est composée de fibres grossieres et
de longueur moyenne (le mat) et 'autre composée de fibres longues et fines (le
voile). Le mat peut se présenter en pli simple ou double, soit une différence qui
fera varier sa souplesse et son pouvoir structurant, mais les deux membranes
ont été confectionnées de maniere a leur permettre d’épouser des surfaces
matricielles présentant une topologie organique plus ou moins prononcée. Elles
peuvent absorber une quantité tres variable de résine, ce qui est extrémement
pratique pour le développement des compositions matérielles en épaisseur.
Elles peuvent aussi servir de renfort secondaire pour les tissés en fibres de
verre. Non enduites, elles pourront étre facilement déchirées en pieces ou en
lambeaux pour des usages qui nécessitent des applications localisées. La frange
de ces pieces sera alors tres irréguliere et fibreuse, une qualité qui suggérera
d’emblée un raffinement du traitement de bordure ou de rebord. De plus, si
on a pris le soin de réserver cette frange pendant I'imprégnation, elle facilitera
une jonction de continuité discrete avec dautres éléments sculpturaux.

14. La fibre de verre d’un tissu est enduite d’'un film d’amidon pour assurer une meilleure
adhérence entre le verre et la résine.
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FIGURE 51

Série des Petits thédtres. Détail d'un simulacre de verre grossier réalisé avec de
la résine de coulée (ceuvre en cours). La trame d’un tres fin tissé de fibre de verre
(3 once/vg?) est perceptible.

© Laurent Pilon

Imbibées de résine, ces membranes proposent une mollesse fibreuse qui
est malléable et qui accepte une diversité de manipulations insoupconnées. Elles
peuvent s'étirer, étre modulées en plis texturaux ou bouchonner pour former
un volume — cceur extrémement solide pour le modelage résineux, dont un
des avantages sera de créer une relative homogénéité matérielle entre la matiere
ajoutée et son support de base. Une qualité de constitution tres appréciable
pour les faconnages mécaniques prononcés. Ainsi, une abrasion poussée de la
matiere ajoutée pourra créer des échancrures qui réveleront les vides organiques
de la structure interne comme autant de petites matrices secondaires pouvant
faire I'objet de manceuvres de complexification matérielle (figure 52). La



pénétration dans la profondeur structurale a travers une épaisseur de recou-
vrement est un mouvement de la matiere qui peut savérer d’'une grande
richesse: la peau et l'ossature sont existantes et un comblement «charnel »
devient possible dans I'apres-coup.

FIGURE 52
Matériure alvéolée réalisée avec un tissé moyen. Une membrane de mat aurait
pu aussi étre utilisée. Cette contexture est trés légere et étonnamment solide.

© Laurent Pilon

Comme cela a déja été mentionné comme regle générale de I'impré-
gnation, la grossiereté du mat en limite beaucoup les usages d’élaboration
de compositions alchimiques. Méme si en certaines occasions le mat peut
susciter de tres riches matériures, il est surtout utile pour la polyvalence de
ses applications structurantes. Le composite non figé est tres souple et peut
facilement renforcer mécaniquement pratiquement toutes surfaces ou structures
existantes. Le mat a un pli est nettement plus malléable que celui a deux plis,
mais évidemment moins résistant. Comme on peut facilement cumuler les
applications de fibre de verre, 'emploi d'un tissu a deux plis n'est utile que
lorsque l'on recherche une proportion de résine moins grande. Le composite

O

CHAPITRE 2 — Manceuvres de corporification génériques ou a potentiel générique



O
\}

Résine et complexité matérielle

produit est plus résistant que si l'on applique deux couches de fibre a un pli.
Lors d’applications successives, il est difficile de ne pas imbiber plus de résine
que nécessaire, ce qui rend le composite moins résistant aux bris.

Différemment, le voile de fibres de verre, concu a l'origine comme renfort
pour les moulages tres détaillés, sest avéré d’une maniere tout a fait inat-
tendue un excellent matériau pour la composition de matériures, de formes
étirées, de plissures et de textures (figures 53-56). 1l est constitué de fibres
beaucoup plus longues et fines que le mat. A cause de cette finesse, il laisse
peu de traces dans le composé résineux, ce qui facilite grandement son inté-
gration a différents processus alchimiques. En plus d’augmenter la résistance
mécanique de la forme matricielle de contre-formage'”, sa qualité technique la
plus importante dans le processus de composition matérielle est de pouvoir
retenir sur une surface courbe, convexe ou concave, une quantité beaucoup
plus importante de résine que ce que permettrait une simple application non
armée. Les possibilités de mixtion par imprégnation sen trouvent augmen-
tées et renouvelées. Par exemple, la pénétration d’'une poudre de silice sur cet
enduit fibreux produit des effets de rugosité prononcés avec lesquels pourront
interférer les plissures mémes du tissu générées par un frottage délicat, un
geste qui pourra aller en s'accentuant pendant la fige. Suivant la densité de la
charge imprégnée, un troisieme motif textural pourra apparaitre, ce dernier
étant formé par un frottage énergique en fin de fige qui générera un réseau
de fines vaguelettes provoquées par les agglutinations localisées du mélange
résine/poudre de silice. Une interférence triple composera ainsi la matériure
pendant un seul et méme processus de fige de la résine (figure 56).

15. Voir contre-forme dans le glossaire (proposition de l'auteur).



FIGURE 53

Fantome aux pieds roses, 2012, détail 1. Le dépot d'un voile de fibre de verre
imbibé de résine blanchatre sur un relief trés accidenté a produit une sorte
d’adoucissement fantomal.

© Laurent Pilon
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FIGURE 54
Fantome aux pieds roses, 2012, détail 2. Procédé: le faconnage d'un voile de fibre
de verre imbibé a permis I’élévation importante de plis texturaux.

© Laurent Pilon



FIGURE 55
Détail d’'une ceuvre en cours de réalisation. Procédé: les formes de rondeurs
organiques ont été obtenues par l'imprégnation, avec une résine colorée, d'un
voile de fibre de verre placé en suspension sur des arétes rigides existantes.

© Laurent Pilon

FIGURE 56

Détail d’'une ceuvre en cours de réalisation. Procédé: I'imprégnation d'un voile
de fibre de verre sur une membrane existante, des saupoudrages de poudre de
silice pigmentée, des frottages manuels et des dispersions de pigments secs
(blanc iridescent et de Meudon) ont permis d’obtenir un recouvrement d'une
grande finesse texturale.

© Laurent Pilon
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1.2.3. Tissés en fibre de verre

Ces tissus sont offerts sur le marché en épaisseurs variées. La tissure est géné-
ralement un croisement a 90°, mais pour en augmenter la résistance il existe
aussi des tissures qui integrent une troisieme trame a 45°. Imbibés de résine,
les tissés de fibre de verre produisent un composite dont les performances
mécaniques sont nettement plus élevées que celles des agglomérés. Ils sont
toutefois moins malléables. Leur fonction est surtout la structuration de formes
géométriques profilées. Ils peuvent étre découpés au ciseau, ce qui, a la diffé-
rence de la déchirure de I'aggloméré, laissera une tranche nette qui paraitra
lors du jointement des pieces sur une surface matricielle. Par contre, comme
pour un tissu ordinaire, il est possible d’assembler les pieces découpées en les
cousant. Un procédé qui offrira la possibilité d’accentuer ce type de liaison
en mettant en valeur la nature de la couture qui, étant donné la fragilité du
tramage, releve plus de la ligature que du cousu fin et régulier. Le développe-
ment d’'une certaine référence a la manceuvre chirurgicale sera alors possible.

Il est aussi tres intéressant d’envisager la production d’assemblages faits
de tiges et membranes, dont I'imprégnation par section pourra étre graduelle.
Il faut noter qu'une membrane bien tendue ne sera que trés peu susceptible
de présenter des plissures dues a la rétraction de la résine en fige. Ce qui nest
pas le cas pour un tissé en fibre de verre en semi-tension.

La fibre utilisée pour la fabrication des tissés en fibre de verre est lisse et
non extensible. Ces deux propriétés, liées a la simplicité d'un tissage orthogonal,
rendent la manceuvre de placement en semi-tension d'un tissé en fibre de verre
d’une subtilité tres dynamique. Une tension exercée sur quelques fibres a une
extrémité du tissu pourra se propager presque intégralement tout au long de
celui-ci, et cela, sur des distances fort importantes. La fluidité de la réaction
est tres surprenante, presque fascinante, et les formes obtenues présentent des
courbures tres épurées. Par contre, pour maintenir l'intégrité de la forme initiale
du tissé ainsi déployé, il faut éviter la formation des bosselures ou ondulations
que produira inévitablement, sous l'effet de la rétraction d’une résine en fige,
une application continue sur I'ensemble de la surface. Pour ce faire, il suffit
d’imbiber tres ponctuellement le tissu en le tachetant de résine, d’attendre la
fin complete de la fige et de répéter l'opération en densifiant la tavelure jusqu’a
I'imprégnation de la membrane entiere. Les tensions non désirées seront alors
tres localisées et imperceptibles. Dans ce processus de solidification progres-
sive, 'ampleur des applications subséquentes devra évidemment respecter
un rapport positif entre la résistance de la rigidité temporairement atteinte
et la force de rétraction de la nouvelle application. Cette derniere précaution



est valable aussi pour les situations ot la membrane a imbiber est en tension
forte. Une deuxieme application trop importante pourra dans ce cas générer
une courbure globale du plan (figures 57 et 58).

FIGURE 57
Le Dérivant (figure 58), en cours de réalisation. Premieres applications de résine
en tacheture sur un tissé en fibre de verre en semi-tension (face inférieure).

© Laurent Pilon
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FIGURE 58
Le Dérivant, 1997. Ecole de technologie supérieure, Montréal.

© Guy Lheureux

1.2.4. Laine de verre

Concue a lorigine comme membrane architecturale d’isolation thermique,
la laine de verre, communément appelée laine minérale, se présente généra-
lement en volume rectangulaire de différentes épaisseurs d’une teinte rose,
jaune ou blanche. D'une consistance fibreuse tres fine, moelleuse et semi-
élastique, ce matériau n'a quune mémoire partielle des formes: les déforma-
tions quil subit sont irréversibles et ne sont retenues quapproximativement.
Son faconnage par modelage ou soustraction manuelle génere spontanément
des configurations de type organique. Comme il est imparfaitement stratifié,
sa manipulation par déchirement produit de tres riches et charnelles esquisses



en forme de lambeaux, qui donnent I'impression d'une chair a la limite de
la corporéité. Enduire ces formes de résine, surtout lorsque la laine est rosée,
produit des effets de chairs vives et écorchées, le luisant du plastique suggérant
le sanguinolent (voir figure 26).

A T'instar de la transparence du verre solide, la consistance laineuse du
verre accuse par sa légereté une convergence vers 'immatérialité. Elle fait aussi
partie des états matériels intermédiaires comme le granulaire, le pulvérulent
ou le mousseux, dont le comportement cinétique est difficilement modélisable
puisse qu'il releve d’une double identité (a la fois fluide et solide). Dans le cas
de la laine de verre, ce serait plutot un état tout aussi ductile que fibreux,
mais toujours un état paradoxal ou mixte comme l'est celui de la résine. Ces
deux similitudes pourraient expliquer la grande opportunité quune hybri-
dation du verre laineux avec la résine offre a I'expression d’'un imaginaire
métahylique. Etant donné cette convergence des deux matieres vers I'immaté-
rialité, déposer de la résine liquide sur la laine de verre semble a priori une
manceuvre conséquente. On pourrait penser que cette convergence facilitera
le processus de mixité, mais en pratique ce geste se révele beaucoup plus
complexe qu'il n'y parait.

Les différentes formes faconnées avec cette matiere, qu'elles soient creuses
ou en ronde bosse, paraissent surtout en disponibilité non de concavité ou de
convexité, mais de « corpulence ». La densité fibreuse de la laine de verre, gage
de sa valeur d’isolant thermique, est suffisamment prononcée pour que, malgré
sa viscosité, la résine ne la pénetre quavec peine. Labsorption superficielle de
la résine est aussi spontanée qu'est laborieuse son infiltration en profondeur.
Il en résulte une contradiction vectorielle de l'action ot I'absorption et le rejet
deviennent concomitants. En comparaison d’une application sur un canevas,
pour lequel la pénétration d'un médium pictural dans le support n'est quune
assurance d’adhésion physique, la finalité étant essentiellement la production
d’une image, donc d’une virtualité et non d’une corporification, cette opposition
dynamique est tres déstabilisante. La masse laineuse n'est disponible que d'une
maniere épidermique et la perspective d'une « corpulence » ne se résume que
dans la formation d'une coquille épaisse. Des conditions d’indétermination
amplifiées par la propriété de semi-élasticité du matériau qui se forme et se
déforme sous le poids de la résine, aussi minime soit-il.

Ce complexe technique, caractérisé par une tendance au «coquillage »
accidentel, progressif et organique, se révele d’'une tres grande fécondité. Les
possibilités de développement sont fort nombreuses. Une abrasion ponctuelle
d'une coquille de laine rigidifiée pourra rendre accessible a une nouvelle
imprégnation le volume fibreux toujours présent en dessous. Une nouvelle
application de résine, couvrant l'ensemble des surfaces dures ou fibreuses,
épaissira en transparence ou en opacité les secteurs durs de la coquille, tout
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en opérant une pénétration plus profonde de la résine dans les secteurs fibreux
qui auraient aussi pu étre refaconnés préalablement ou pendant la nouvelle
application. Ces opérations peuvent étre répétées a plusieurs reprises pour
produire des matériures d’'une tres grande complexité. Un résultat quaura
rendu possible la contradiction dynamique qualifiant la pénétration de la
résine dans la laine de verre (figures 59 et 60).

FIGURE 59
Stele (figure 60), en cours de réalisation.

© Marianne Spicer, Versen Art

On peut aussi répéter ces opérations sur les faces non imbibées au verso
de celles qui ont recu les premieres applications. On pourra aussi ajouter
progressivement de nouveaux volumes de laine de verre dont le traitement
inclura des jonctions completes ou partielles avec les précédentes matérialisa-
tions. Si, a la suite de ces processus, la forme résultante se présente fermeée, la
qualité matérielle de I'imprégnation épidermique sera en soi suffisante pour
créer l'illusion du massif.



FIGURE 60

Stele, 2004, détail. Laine de verre, résine, pigments secs et poudre de silice.
Procédé: des séquences d’abrasions grossiéres et fines, d'imprégnations et de
saupoudrages ont permis de développer la matériure.

© Francois Lafrance

Dans le cas ot le volume en laine de verre avait préalablement fait I'objet
de faconnages ponctuels en creux prononcé ou si le volume de résine déposé
était important, il y a possibilité de dégager la coquille, a la main ou par bralis,
du surplus fibreux non imbibé pour découvrir des formations ou textures qui
peuvent présenter des reliefs importants et tres accidentés (figure 61).

Les remarques précédentes de cette section ne faisaient référence quau
dépot de la résine sur un volume laineux. Toutefois si, pendant un tel geste,
on exerce une pression quelconque sur la fibre, le volume se réduit considé-
rablement et la mixtion peut devenir plus complete jusqu’a l'obtention dune
consistance tres homogene de boue fibreuse plus ou moins liquide et plastique.
Cet amalgame permet entre autres choses la modulation de légers reliefs sur
une matériure déja mise en ceuvre, ou alors permet d’amorcer, d’assurer ou
de compléter I'assemblage ou la liaison entre deux composantes ou éléments
sculpturaux.
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FIGURE 61
Lambeau de laine de verre formé a la torche et partiellement imbibé de résine.

© Laurent Pilon

Ce composite se préte aussi tres facilement a l'exécution de rythmes et
de contours graphiques tres délicats. Ouvrer graphiquement ce mélange sur
un plan de travail d’adhérence minimale, comme un panneau de polyéthylene
ou de polypropylene, permet d’atteindre une impressionnante précision. Par
exemple, enduire d’une résine teinte avec de la poudre de graphite!'® de minces
lambeaux de laine de verre déposés et modulés sur cette surface produit des
épreuves qui peuvent présenter des parties extrémement fines mais relativement
solides a cause de leur légere structuration. Cette technique nous situe dans
un lieu tres particulier d'une médiation de premiere ébauche entre le dessin
et le relief sculptural (figure 62).

16. Malgré la littéralité de la mise en relation poudre de graphite/dessin, le mixte résineux
génere un intéressant contenu métaphorique.



FIGURE 62
Graphite résineux, en cours de réalisation. Laine de verre, résine et poudre de
graphite. Hauteur du plus grand élément = 108 cm.

© Laurent Pilon

Drautres formes peuvent étre obtenues par la taille ou le faconnage de
cette laine a l'aide d’outils. Une manceuvre assez simple permet d’entrevoir les
possibilités de ce genre de manipulation ; il s'agit de I'insertion et de la rotation
d’une tige rigide dans la laine de verre, une action qui produira des formations
tres élégantes rappelant les vortex fluides caractéristiques des remous aqua-
tiques (voir figure 58). Un brulage a la torche propane produira des effets tres
similaires en ajoutant un peu plus de rigidité a la laine partiellement consumée,
ce qui réduira la déformation lors du dépot d’une résine. Le modelage par
agrégation ou accumulation progressive d’épis de laine de verre résiné est une
variante de ces processus de formation.

A cause de la similitude de finesse et de longueur entre les fibres qui
constituent la laine de verre et le voile de fibre de verre, 'amalgame de ces
deux matériaux est d'une grande cohésion plastique. La rencontre laisse entre-
voir une importante souplesse d’usage. Une laine enveloppée de voile créera
un composite sec d’une ductilité frustre mais intéressante pour le faconnage
grossier de volumes a étre imprégnés et retravaillés. On peut rapidement
constater que le dépot du voile en surface de la laine réduit considérablement
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la déformation lors de l'application de la résine. Les coquilles ainsi obtenues
seront aussi beaucoup plus fines que celles obtenues avec la laine seule tout
en conservant un grand potentiel de développement matériel.

1.2.5 Filin de fibre de verre

Un filin de fibre de verre!” imbibé de résine constitue un segment linéaire de
structuration organique tres intéressant. Avant la fige, la souplesse d'un filin de
fibre de verre vierge s'accentuera avec I'imprégnation et ce rapport augmentera
en proportion de la grosseur du filin. Celui-ci pourra étre suspendu librement
ou déposé sur une forme, ou encore progresser en continuité dans une suite
d’appuis et de suspensions. Ces manceuvres produiront des « lignes » spatiales
semi-flexibles dont la rigidité ou la flexibilité sera fonction de la grosseur du
filin. Ces lignes pourront étre épaissies, animées, par I'accumulation d’autres
filins dans une séquence de dépot et de fige'.

Elles pourront aussi étre prolongées ou assemblées. Aucune contrainte
majeure ne fera obstacle a I'expression d'une fine graphie tridimensionnelle. La
manceuvre demeure tout de méme délicate et il faudra préter attention aux fils
qui pourraient se détacher du corps principal du filin, éponger délicatement les
gouttes qui pourraient se former, si elles ne sont pas désirées, ou encore voir
a stabiliser le filin ajouté dans le cas ot le poids de la résine pourrait le faire
glisser sur le filin durci. Pour ce faire, une liaison mécanique ou d’adhésion
avec de la ficelle fine ou de la colle chaude suffira amplement. Il sera aussi
possible de teindre la résine si le chromatisme est mis en jeu.

La fluidité de la manceuvre donne I'impression d’exécuter un dessin,
dessin qui aurait comme «support » la gravité. A I’évidence, la mise en ceuvre
de ce composite linéaire entretient avec celle-ci un rapport tres singulier. Un
filin imbibé, préalablement suspendu par ses extrémités, produira une courbe

17. On peut se procurer du filin de fibre de verre en fourniture industrielle, mais ce filin

présente I'inconvénient d’inclure la plupart du temps un fil coloré prévu pour la projection
mécanique d'un composite de fibre de verre et résine sur une forme convexe. Plus solide
que la fibre, il assure la continuité de 'approvisionnement en filins a la déchiqueteuse.
Dans ce procédé, le mélange résine/catalyseur/fibre se produit dans les airs entre le
pistolet gicleur et la surface du moule. Pour une application artisanale, il est plus efficace
de défaire la trame d’un tissé lourd de fibre de verre, par exemple un tissé de 24 onces
a la verge carrée, pour en isoler les filins.

18. Presque tout type de filin susceptible d’étre imprégné pourra faire l'objet de telles
manceuvres. Le répertoire disponible est donc immense et rend tres attirantes les
opportunités de créations de compositions matérielles linéaires. Certaines laines
synthétiques a base de polyester et d’acrylique offrent une surprenante rigidité lorsqu'elles
sont imprégnées de résine de polyester.



parabolique parfaitement symétrique qui durcira comme telle. Un peu a la
maniere des suspensions-maquettes d’Antonio Gaudi, un montage de filins
suspendus pourrait étre résiné, puis inversé pour produire des configurations
«dessinées» d’une architectonie trés prononcée. Une procédure qui pourra
se voir complexifiée largement si, une fois durci, un premier montage partiel
fait 'objet de repositionnements spatiaux variés accompagnés de nouvelles
suspensions de filins imbibés. La configuration finale obtenue intégrera ainsi
plusieurs systemes de symétries architectoniques comportant chacun un axe
de détermination gravitationnelle particulier, ce qui nous entraine dans un
espace architectural d’'une grande fiction. Il ne sagit plus de transcender la
contrainte gravitationnelle par la puissance d’accomplissement métaphorique
d’une forme, ou plus littéralement par un allegement ou une dématérialisation
poussée, mais de sen dégager en 'intégrant comme force technique ; la gravité
devient une sorte de moule immatériel manipulable pour graphie spatiale
(figures 63 et 64). En pratique, la sensation d’ceuvrer en un amalgame d’espaces
aux conditions contradictoires est vraiment troublante. L'idée d'un geste se
déployant au sein d’une singularité physique semble outrepasser le fantasme.

Limbibition des filins suspendus pourra aussi étre effectuée en laissant
la résine glisser sur leur long, du haut vers le bas. Dans ce procédé, la force
de la gravité participera largement a la détermination des courbures, mais
deviendra aussi un agent actif d’imprégnation de la fibre. Ce double appui
sur la gravité pourrait étre associé a celui tres caractéristique de la technique
du dripping pictural d'un Jackson Pollock, ot la gravité détermine la période
de T'oscillation pendulaire du récipient et, a la fois, provoque la coulée/chute
de la peinture.

Dans les disciplines de plasticité bidimensionnelle, la soustraction de
la troisieme dimension libere la forme du poids de la matiere et la couleur
de son ancrage dans une profondeur physique. Cette absence offre, comme
a priori technique, un espace déja transcendant pour l'expression symbolique:
le plan vertical lisse n'existe pas dans la nature, il doit étre fabriqué. La résine
présente aussi, par une « absence » au plan de sa substantialité (masse obscure),
un a priori de transcendance technique. U'élaboration d’une graphie spatiale
en suspension résinée, procédé qui implique une manipulation indirecte de
l'orientation gravitationnelle, renie le caractere d’immuabilité de la condition
sculpturale que représente la gravité. Dans ce procédé, a un avatar de la sous-
traction dimensionnelle et a une absence de substantialité, sajouterait une
négation gravitationnelle fragmentaire comme condition de transcendance
technique.

La réduction tres différenciée des contraintes que ce complexe de suppres-
sion conditionnelle pose en prémisse a 'exécution sculpturale situe celle-ci
dans une intense profondeur de fiction. Il est difficile d’apprécier la nature
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de lattraction que ce gouffre exerce sur I'imaginaire. Le recours a un appui
référentiel, formel ou figural, peut méme apparaitre comme un contaminant
devant I'hypothese d’une entrée en résonance d’un systeme sculptural oscillant
entre graphie et corporification. L« accélération » de la configuration pourrait-
elle 'entrainer au point de rupture? Et quelles en seraient les conditions et
les conséquences?

FIGURE 63

La Noiratre (phase 1), 2006. Résine et filins de fibre de verre. H. = 319 cm.
Procédé: la majorité des lignes courbes de cette ceuvre ont été formées par
suspension selon des axes de gravité différents.

© Laurent Pilon



La résine étant d’abord une consistance tridimensionnelle, I'épaississe-
ment d’une ligne pourrait tres facilement se prolonger dans une homogénéité
de dynamique matérielle jusqu’a la formation d'une surface, d'un volume ou
d’une masse, créant ainsi un état de constance plasmatique dans une progression
entre le bidimensionnel et le tridimensionnel. Une progression qui pourrait
éventuellement atténuer la distorsion dialogique de I'indétermination initiale:
dans ce procédé, ou la ligne se porte-t-elle ? Sur un plan courbe virtuel en tant
que graphisme spatialisé ou dans la profondeur de l'espace en tant que mani-
festation sculpturale ? Malgré la plasmaticité résineuse, le passage de la phase 1
(graphie spatiale) de I'ceuvre La Noirdtre (figure 63) vers sa phase 2 (résonance
plastique) semble sans solution technique. Aucune des multiples avenues
suggérées par I'état actuel de I'ceuvre ne semble convenir a son mouvement
vers une résonance dimensionnelle. Elle semble « condamnée » a une perpé-
tuité sans rupture.

Considérant I'importance du sujet et 'apparence d'utopie qu’il prononce,
je me permets ici une breve chute intuitive :

De ce point de vue on pourrait croire encore plus évidente la parenté
plastique entretenue avec le dripping, qui rabat la pesanteur dans la virtualité
picturale, et penser qu'a I'inverse, ici, cest la virtualité graphique qui est attirée
dans la tridimensionnalité par I'accélération gravitationnelle. Mais le passage
du réel de profondeur a la virtualité picturale, qui est une mise en image,
n'implique pas nécessairement une symétrie avec le passage du virtuel a la
réalité sculpturale, qui est une apparition ; avec la profondeur advient aussi le
«lieu» de cette apparition. La résonance d’une image ou d'un espace prend sa
signification dans I’évanouissement de la limite ou de la distance, mais quen
est-il d’un lieu qui résonne? Si l'on accepte une conclusion de Serge Margel,
soit que «'apparition constituera désormais, pour tout corps sensible, corps
de profondeur, 'apparition de ce qui disparait du corps dans le corps. A chaque
instant, entre sa naissance et sa mort, ce qui vient de disparaitre du corps lui
apparait comme lieu du corps!? », la corporification saccompagne d’une perte,
et cette perte, si elle est réintroduite dans la (re)virtualisation d'une corporéité,
devient une revenance, une «nature morte » qui se meurt.

1.2.6. Fibre de verre en vrac
Ce matériau a la limite du granulat est composé de fibre de verre de gros-

seur moyenne et d’une longueur variant normalement entre 4 et %2 pouce,
écart de longueur qui pourra varier si 'on hache soi-méme un tissu de fibres

19. S. Margel, « Au lieu de profondeur», op. cit., p. 238.
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agglomérées ou un filin de fibre de verre. On remarque quemployé comme
unique élément de charge dans la résine, il entraine un épaississement tres
rapide du meélange. La ductilité du composé ainsi produit est trompeuse,
parce la fibre résiste partiellement au faconnage et que la résine a tendance
a s’écouler du composite lors d’utilisations généralement prévues pour des
interventions ponctuelles de jonction, de consolidation ou d’estampage. Mais
comme cette fibre est pensée pour étre directement incluse dans une mixtion,
elle s'avere surtout un excellent composé pour la structuration de composés
complexes pour lesquels il devient fort simple d’en augmenter la malléabilité
en ajoutant une tres fine poudre de silice.

1.2.7. Tiges usinées en composite

Issues d'un procédé d’extrusion sous tres haute pression, les tiges usinées en
composite résine de polyester/fibre de verre sont extrémement résistantes a la
tension. Leur composition intégre un maximum de fibres pour un minimum
de résine. Extrudées en continu, les tiges constituent un matériau privilégié
pour la fabrication de structures légeres pouvant atteindre des dimensions tres
importantes. Elles ont une forme rectiligne qui pourra soit étre cylindrique
ou en berceau. Cylindrique, la résistance au cisaillement sera faible, mais,
en berceau, la résistance a cette contrainte sera nettement plus prononcée.
Relavitement a leur courbure, les tiges usinées en composite n'entretiennent
presque aucune mémoire. A la suite du relachement d’une contrainte de
courbure exercée pendant plusieurs mois, la tige reprendra une forme parfai-
tement rectiligne. C'est une rare qualité matérielle qui permettra, entre autres,
l'exercice d’une tension ou d’une pression permanente sur une membrane
sculpturale. Pour I'imbibition d’une membrane, les effets de courbure dus a
la rétraction de la résine seront alors fortement contredits a court, moyen et
long terme. Par contre, un gainage serré des tiges, opéré a l'aide d'un tissé de
fibre de verre imprégnée de résine, fixera leur courbure. Dans ce cas, étant
donné leur tres haute densité en verre, il sera nécessaire d’abraser superfi-
ciellement les tiges pour assurer mécaniquement la cohésion de la liaison tige
usinée/fibres de verre résinées.

Lappropriation tres dynamique de I'espace que permet la tige usinée fait
d’elle un agent de mise en forme scénique singulierement rapide et puissant.
La structure légere d’'une tente contemporaine en est une manifestation tres
connue. Sculpturalement, les tiges usinées permettent un découpage tres
graphique, schématique et linéaire de 'espace (figure 64). Par exemple, il serait
possible d’ancrer une tige usinée de 7 metres sur 2 cm perpendiculairement a
une cimaise pour obtenir un découpage de I'espace par une belle ligne courbe
d’une orientation a2 dominante d’horizontalité.



FIGURE 64

Tympan, 2004. Plusieurs tiges usinées gainées servent autant a assurer la stabi-
lité de I'ceuvre qua formuler son animation spatiale. Les formes linéaires courbes
sont constituées de filins de fibre de verre imbibés de résine.

© Francois Lafrance
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1.2.8. Verre non fibreux

Depuis tres longtemps, nous cotoyons communément la transparence miné-
rale du verre a I’état solide sous forme de bijou, vitre, vitrail ou contenant, et
beaucoup plus récemment nous en cotoyons des équivalents a I'état organique
sous différentes consistances du plastique (altuglas, mylar, etc.). Avec l'expé-
rience des multiples usages substitutifs caractéristiques de la premiere époque
d’existence des matieres plastiques, nous sommes rapidement devenus tout a
fait habitués aux différentes substitutions du verre par le plastique. Par contre,
étant donné la discrete présence de composites alliant le verre et le plastique
dans notre environnement fabriqué, I'hybridation de ces deux matériaux
nous est beaucoup moins familiere ; I'existence de ces composites est presque
toujours le résultat de la recherche d'une transparence limpide. Méme si le
plastique ne peut s’hybrider avec le verre massif que dans la seule adjacence,
un voisinage de disparité optique ne se produit que trés rarement. On pourrait
méme presque déduire que la possibilité d’une exploitation d’effets optiques
hétérogenes que suggere spontanément une rencontre verre/plastique ne
semble pas présenter d’intérét, autant pour le design que pour les arts visuels.
Comme sil existait une profonde incompatibilité formelle et esthétique entre
la transparence vitreuse et celle du plastique qui empécherait de tels rappro-
chements?’. Peut-étre que mayant aucun équivalent naturel, la contiguité d’'une
transparence minérale avec une transparence organique nous semble encore
fort curieuse, voire incongrue? Il s'agit tout de méme d’un surprenant état
de fait qui offre l'occasion de poursuivre la comparaison en confrontant plus
spécifiquement le verre et la résine.

En plus de la transluance matérielle, ces deux matériaux partagent des
propriétés comme I'imperméabilité et la durabilité ainsi quune grande adap-
tabilité a la mise en forme par moulage?!. Des caractéristiques qui auront

20. Dans la manceuvre industrielle d’hybridation verre/plastique probablement la plus

usitée, soit I'insertion d'un trées mince film de polymere entre deux plaques de verre pour
augmenter la résistance a I’éclatement, d'un pare-brise ou d’une vitre par exemple, le role
du plastique ne demeure essentiellement que mécanique, ses qualités de transparence
n'étant quune opportunité de I'effet moindre: la strate de plastique est d'une épaisseur
minimale. Un exemple de cette pseudo incompatibilité figurative serait le fait que, dans
l'exploitation tres primaire de la technologie de la fibre optique pour la réalisation
de bouquets lumineux décoratifs ou pour une exécution plus recherchée de drapés
luminescents, on remarque qu’il n’y a pas d’utilisation commune de la fibre optique
en verre et de la fibre optique en acrylique. De méme, en arts visuels, la rencontre
sculpturale de ces deux matieres est extrémement rare sinon inexistante, méme si, dans
une association matérielle qui serait objet de transluance, la possibilité que les itinéraires
de diffraction et réfraction seffectuent dans la disparité semble une avenue passablement
critique dans l'exercice du fantomal (voir la note 25 du présent chapitre).

21. Souffler de I'air dans une masse de verre pateuse est une forme aérienne de contre-formage,
lair soufflé agissant comme appui expansif.



déterminé leurs utilisations respectives pour la contenance, la conservation,
le vitrage et 'isolation, des fonctions qui leur permettent de contenir le réel.
Mais ce qui nous intéresse surtout ici, c’est de pouvoir le mettre en image d'une
maniere passagere, prolongée ou permanente. Regarder a travers une vitre,
cest contempler la forme aplatie du réel dans une épaisseur corporelle. Du
fait de sa transparence, le verre est une membrane scénique qui nous isole et
fait de nous des spectateurs. Similairement, apprécier avant I'achat un objet a
travers son emballage de plastique transparent nous renvoie a I'apparence de
celui-ci. Une situation qui contraint a un décodage approximatif par hypotheses
et déductions et qui nous entraine dans un décalage temporel suscitant tres
souvent en nous le désir latent de déballer sur-le-champ. Autant la transluance
du verre que celle de la résine sont de puissants et tres efficaces opérateurs
de virtualité.

Par contre, nous avons déja relevé qua l'instar de la blancheur de la
feuille de papier ou de la transparence de la pellicule photographique qui sont
indices d'une intégrité comme support d’inscription ou support d’impres-
sion, la transparence résineuse est indice d'une intégrité substantielle comme
consistance d’imprégnation; elle signifie essentiellement un vide. En compa-
raison, la corporéité transparente du verre est beaucoup moins polyvalente
esthétiquement et ne devient, le cas échéant, quun «subjectile » sculptural de
chromatisme. Par exemple, pour la production d’'un vase en verre teinté ou
la réalisation d’un vitrail, il est assez exceptionnel de voir son volume faire
l'objet d'une inclusion. Envisagée du point de vue du mixte, la transparence
du verre demeure plutdt spécialisée et ne projette surtout que sa littéralité
fonctionnelle. Une opacité chromatique est déja presque incongrue pour le
verre, alors que pour la résine une opacité de mixtion ne constitue pas un
état inusité, tout au contraire, puisquelle est une surdouée de la mixité. Il
s'agirait d'une premiere distinction importante qui nous renvoie a leur genese
de fabrication et de transformation.

La fabrication du verre suit un processus d’épuration auquel s'ajoute la
détermination, aussi tres restrictive, d une finalité fonctionnelle qui saccomplit
la plupart du temps avec ’homogénéité ou la limpidité d'une corporéité. La
résine est aussi issue d’un processus de raffinement, mais il s'agit plus d'une
séparation en composés d'un composé plus complexe, soit le craquage du
pétrole. Deux de ces composés, le propylene et le benzene, peuvent servir a
la synthese de la résine de polyester. Une double «allégeance » qui confirme
l'itinéraire de sa constitution dans la pluralité du mixte, un état auquel la
résine retourne le plus souvent pour ses multiples usages. On pourrait aussi
ajouter que la fabrication du verre, parce qu'elle se maintient dans une intégrité
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minérale siliceuse??, apparaitrait moins ésotérique que celle du plastique dont
les inépuisables consistances se configurent en une sorte de sous-regne de
mouvance alchimique engendré par la mort biologique.

Cette différence de plasticité dans la mixité se rencontre aussi dans la
logistique de manipulation. Il est possible de manipuler la résine liquide a
température ambiante, ce qui facilite grandement les manceuvres de composi-
tion matérielle, alors que la logistique thermique de fusion minérale quexige
la fabrication du verre, bien quelle offre des possibilités d’amalgamations
certaines, réduit radicalement celles des itinéraires de mixité interregne et
maintient le verre dans une certaine logique de pureté matérielle : du minéral
peut étre mélangé avec la résine liquide, mais le verre pateux et malléable ne
peut accepter de la matiere organique, qui se consumerait presque instantané-
ment?>. De ces deux conditions liées a sa fabrication et a son usage, il sensuit
que la résine est une substance plus propice a la mixité que le verre; de la
matiere organique du vivant, elle retient un certain « métabolisme » charnel
et aussi un peu de son autonomie matérielle.

Attribuable a un filtrage esthétique «instinctif », cet ancrage profond de
la résine dans la mixtion serait peut-étre suffisant pour I’éloigner du verre,
mais d’autres facteurs de contingence contextuelle peuvent sajouter a cette
divergence formelle importante et étre aussi causes de I'incompatibilité de
congruence optique des transparences propres au verre et a la résine. Cune
d’entre elles pourrait étre la persistance de l'association au plastique dune
valeur de succédané qui le fixerait dans une opposition simili/original avec
le verre, et qui aurait comme conséquence de rendre esthétiquement imper-
tinente ou de valeur impropre I'hybridation entre un original et son ersatz. Il
siagirait alors d'un marqueur de perpétuation de la dominance d’une pensée
de la pureté matérielle définie par la recherche de la forme idéale par rapport
a une pensée de la mixité matérielle en tant quopératrice d'un pragmatisme
empirique. Comme l'apparition sur une grande échelle des matériaux compo-
sites a base de résine ne date que d’un peu plus d'une cinquantaine d’années,
et comme la présence d'une remise en question critique de la prédominance
de la forme sur la matiere est toute récente, il est fort possible que cette dyna-
mique restrictive soit encore effective.

22. Enréalité, le substantif « verre » nomme un état de consistance, celle d'un liquide dont la
viscosité est tellement grande quelle apparait rigide a I'échelle de temps ot on l'observe.
Ainsi toute matiere qui aurait atteint cette consistance pourrait étre appelée du verre.

23. Les recherches actuelles sur I'hybridation au niveau moléculaire du verre minéral et du
verre organique sont par contre en pleine croissance (voir revue Science et vie, n° 228).



Un autre blocage de praticabilité, aussi marqueur du pur, pourrait étre
que lorsque que nous sommes placés devant une grande similitude, la présence
de la moindre différence se trouve accentuée par le fait quelle revét dans ces
conditions un caractere non plus d’altérité mais d’anomalie, au sens d’un
manquement a la regle. A la matiere organique, nous pouvons associer spon-
tanément du diaphane ou de la translucidité, mais pas de la limpidité, une
propriété encore réservée a la cristallinité minérale, qui culminerait avec la
pureté diamantaire?*. Une distinction hiérarchique qu'il faudrait adapter ou
abandonner pour laisser se rencontrer le verre et la résine dans leur transluance
respective.

La tres grande réussite de la mixité entre la résine et le verre fibreux ne
tiendrait pas a la transluance — tout au plus aurait-elle participé d’une maniere
tres primaire a la suggestion de leur rapprochement —, mais bien plutot a une
adaptation de la forme du verre a la puissance d’imprégnation de la résine.
La forme du contenant que le verre et les matieres plastiques sapproprient
si fréquemment est un indice liminaire du role important que la forme joue
dans la cohésion de leur mixité.

Ladjacence du verre et du plastique basée sur une simple relation
opacité/transparence est par contre extrémement fréquente dans les dispositifs
de technologie optique : caméras, lentilles photographiques, écrans télévisuels,
boitiers en plastique, etc. Mais, dans ces mixités, la hiérarchie des substances
est scrupuleusement respectée : le plastique n'est utilisé que pour la formation
de supports au service de la limpidité exemplaire du verre.

Du verre fragmenté, concassé ou finement pilé pourrait étre utilisé comme
granulat ajouté a la résine. Les compositions chromatiques pourront étre de
l'ordre du gemmail et différents effets optiques complexes naitre de I'appari-
tion furtive de plans d’adhérence ou de scintillements localisés ou généralisés.
La qualité formelle prépondérante de I'hybridation ou de la mixtion résidera
dans la subtilité des différences de limpidité entre les transluances minérales et
plastiques et les effets chromatiques associés®”. Mais étant donné la différence

24. «Clest une substance tournée: en quelque état qu’il se conduise, le plastique garde une
apparence floconneuse, quelque chose de trouble, de crémeux et de figé, une impuissance
a atteindre jamais le lisse triomphant de la Nature. » R. Barthes, op. cit., p. 193.

25. Pierre Soulages a amplifié I'incidence figurative de ces phénomenes lumineux en
composant singulierement la translucidité d’'une épaisseur de verre pour la conception
des vitraux de I'abbaye de Conques: « Lorsque la conception de vitraux m’a été confiée,
une conduite opposée a celle que j'imaginais sest rapidement imposée a moi: ils ne
pouvaient étre la reproduction en verre d’'une maquette née d’'un procédé pictural quel
qu’il soit, aquarelle, gouache, etc. Cest de la lumiere et du matériau qu'elle traverse
que devaient naitre les formes et leurs organisations. » Soulages va donc travailler le
matériau, tentant des expériences avec des maitres verriers jusqu’a obtenir un matériau
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de dureté entre les deux matériaux, I'abrasion pourrait savérer tres délicate.
Elle risque d’étre inégale, et une surface abrasive, tres résistante en rotation
mécanique, pourrait élever la température des granulats ou fragments de
verre a un niveau suffisamment élevé pour amorcer la combustion de la résine
adjacente. Une abrasion au jet de sable pourrait, elle, générer des textures
extrémement accidentées.

1.3. Autres matériaux membraneux

La résine étant essentiellement tridimensionnelle, si elle impregne un support
bidimensionnel, comme un papier ou une toile, elle ne confirmera pas la fonc-
tion figurative de la surface comme support. Au contraire, elle le recomposera
prioritairement en tant que membrane, peau ou épiderme. Et, dans un méme
prolongement, I'imprégnation de résine d’un tissu dont la trame est moyen-
nement serrée, tel du jute, menera a une coincidence de préfiguration entre le
statut de paroi (dureté d’une tissure) et celui de membrane (épaisseur ajourée).

1.3.1. Tissus

Cette section ne porte que sur les tissus favorables a I'imbibition résineuse.
En sont exclus les tissus imperméables qui résistent a I'imprégnation. Ces
derniers pourront par contre servir a la fabrication de moules autotypes, un
sujet qui sera abordé plus bas.

Envisagés sur le plan de la structuration, les processus et procédés d’im-
prégnation d'un tissu avec de la résine rappellent ceux décrits pour les tissus
en fibre de verre. Il suffira donc de signifier quen regle générale, et mis a part
les composites intégrant des fibres de performance (fibre de carbone, kevlar,
etc.), d'un point de vue mécanique les composites élaborés avec différents
tissus seront généralement moins solides et plus cassants que ceux composés
avec les tissus en fibre de verre. Mais une fois la fige accomplie et si rien n'y
contrevient, il sera tres facile d’utiliser de la fibre de verre imprégnée comme

non pas transparent, mais translucide: «J’ai souhaité une translucidité qui ne soit pas
produite par un état de la surface du verre comme dans le dépoli, ni ayant l'aspect
laiteux de l'opale ou du plaqué opale, mais provenant de la masse méme du verre. J'ai
recherché une lumiere ne traversant pas directement, mais prise dans la masse du verre,
celle-ci devenant alors émettrice de clarté. » Apres toutes sortes de recherches, il optera
finalement pour un matériau obtenu a partir d'un verre broyé, « un composite fait d’'une
masse cellulaire de verre, la translucidité provenant de la dévitrification de I'interface
des cellules ». P. Soulages, cité dans F. de Meredieu, Histoire matérielle et immatérielle de
lart moderne, Paris, Larousse, coll. «In extenso», 2004, p. 144.



renfort. 1l faut aussi prendre en considération le fait qu'un tissu épais pourra
absorber une importante quantité de résine et produire en une seule pénétra-
tion une consistance tres solide. Tres fréquemment, la solidité obtenue sera
suffisante pour les exigences de sculptures de moyens et petits formats. Comme
la fibre utilisée et la confection des tissus fabriqués varient largement, des
tests préalables seront tres utiles pour I'évaluation des propriétés mécaniques
du composite créé.

Entre les tissus en fibre de verre et la plupart des autres tissus industriels,
semi-industriels ou artisanaux, la grande différence se situe au regard de la
charge de préfiguration. Bien que I'incidence de I'imprégnation résineuse des
tissus en fibre de verre sur le développement des formes ait été majeure, la
préfiguration de la mutation matérielle y demeure minimale, ce qui n'est pas le
cas pour l'ensemble des autres tissus, ot elle devient beaucoup plus importante.
La fabrication textile s'inscrit profondément dans la mouvance historique de
la culture et des techniques. Cest une activité qui n'a cessé de se développer
depuis le néolithique et qui sest récemment radicalement transformée avec
l'arrivée des fibres en polymeres synthétiques.

De D’état écru au traitement complexe, un tissu est assurément un objet
qui peut supporter une expression riche et accomplie. La fibre utilisée pourra
étre imprégnée par du colorant et son tissage ou maillage faire I'objet d'une
recherche poussée qui générera un motif de résultante technique ou esthé-
tiquement intentionné. Le tissu pourra aussi supporter un motif imprimé.
Lorsque la résine le pénetre, elle est ainsi confrontée a la fois a un matériau
qui appartient a un champ de savoir-faire hautement expérimental et a un
matériel dont la vibration symbolique est induite par des chevauchements entre
le dépassement, le prolongement ou la reconduction de références historiques.
Il faudra aussi tenir compte de la nature de la fibre qui, par ses différentes
origines possibles, propose d’emblée de fortes charges référentielles. Ainsi, mis
a part les singularités minérales du verre et de I'amiante, les fibres textiles
proviennent soit des regnes animal et végétal, soit des matieres plastiques.
Dans tous les cas, la mort du vivant est mise a profit.

Malgré I’évidence technique de son exécution, I'imprégnation tissulaire
est une manoceuvre qui peut ainsi devenir symboliquement tres complexe. Par
exemple, le simple geste d’imprégner de résine de la laine signifie le couplage
métaphorique du cadavérique animal et d'une matiere dont l'origine organique
est fossilifere. Ce geste met en scene la rencontre d’une mort récente prélevée
sur un organisme qui nous ressemble de pres et de la mort antéhistorique
d’organismes métaboliquement fort éloignés de nous. La complexité et I'impor-
tance du choc des temporalités des états du vivant mis en jeu ne permettent
pas I'ignorance de la profonde assise poétique de cette mixité matérielle.
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Le motif de la trame textile, qui sera celle d'un tissage manuel, d'un
tricot ou bien d’une confection industrielle, sera aussi porteur de références
ethnographiques qui pourront étre tres particulieres. Une propriété qui sera
accentuée par l'usure et certains plis singuliers, si le tissu est usagé. Avec le
passage du souple au rigide, ce filigrane symbolique subira un brutal transfert
d’état matériel qui modifiera sensiblement le registre de ces incidences méta-
phoriques. Son inscription dans la nouvelle matériure soutiendra l'opposition
formelle des différences de préfiguration que véhiculent ces deux états maté-
riels. Uéphémere sera a méme d’y étre associé au durable, le fragile au résistant,
le léger au lourd, le tendu au bati, etc. Tel un cuir durci, une piece de vétement
pourra devenir une ossature externe, un morceau de carapace ou d’armure.
Une structure en tension, comme celle d'une tente, pourra étre déplacée vers
une architectonique de la paroi solide, et un tissu, partiellement imprégné en
plaques localisées, pourra configurer une membrane semi-articulée. Pour la
poursuite de la mise en ceuvre, cette derniere configuration formelle pourrait,
entre autres, entrainer I’hybridation des procédés techniques caractéristiques
de la couture et de l'abrasion. Comme elle fait intervenir deux champs de
manceuvres tres distincts, une telle mixité laisse présager une belle richesse de
facture : une suture pourra étre échancrée et un motif linéaire de stratification
étre animé par de faux raccords.

Par contre, comme le filigrane symbolique que représente le motif tramé
d’un tissu est une forme, sa nouvelle rigidité n'appuiera pas nécessairement
la signification de la mutation matérielle, elle pourrait méme la contredire.
Le motif, la plupart du temps orthogonal, sera une composante de forme, qui
n'aura pas le statut de morphé, et il faudra toujours composer avec son appa-
rence. La présence d'une formation géométrique est une contrainte majeure
qui alourdit grandement la recherche métahylique. Comme il est tres resserré
et identifiable dans sa forme, il est tres difficile d’aborder le motif d'une trame
tissulaire comme un fond rythmique permettant d’enclencher un processus
de composition matérielle élaborée, ou encore de le choisir ou le fabriquer
spécialement en fonction du développement d’une composition matérielle
préméditée. On est ici dans une zone grise, une zone ou l’évidence dune
résolution de la relation entre la métamorphose et la métahyliose devient tres
difficile a atteindre. Cest plutot la relation hylémorphique qui est provoquée.

Un tissu faisant image par l'organisation chromatique de sa trame ou
par une imbibition de colorant (teinture) représente un cas hylémorphique
tres particulier, a 'intersection du formé et du corporel. Ce tissu se déploie
par la fusion d'un motif tramé ou imagé avec l'entrelacement membraniforme
de ses fibres. Le support et I'image se confondent, ils sont coalescents. Tres
difféeremment de la forme picturale, I'image tissulaire n'est pas quune strate
sémantique. Elle est aussi le support méme, tout comme la matiere tissulaire



est aussi sa propre image. La matiere d'une tapisserie est image, et inversement
I'image est une épaisseur concrete. Cette constitution formelle présente une
grande similitude avec la nature paradoxale de la résine a la fois matériau et
immatériau.

Théoriquement, cette rencontre de I'identique pourrait soit le rehausser,
soit le neutraliser. Avec la pratique, on sapercoit que plus I'iconographie tissu-
laire est importante et définie, moins I'imprégnation résineuse aura d’incidences
figuratives au-dela de la simple acquisition de rigidité. Et, inversement, plus la
texture du tissu est accidentée et aléatoire et plus elle catalysera la puissance
métahylique de la résine. Ce phénomene se remarquera aussi, mais plus subti-
lement, avec la couleur. Une couleur qui teint la fibre d'un tissu prend bien
une valeur corporelle, mais elle retient aussi une valeur de virtualité (image),
alors quune couleur qui impregne la résine ne devient qu'une composante de
la coloration d'une corporéité.

La compatibilité partielle entre un tissu et la résine confirme l'essence
sculpturale de cette derniere en affirmant son incompatibilité plastique avec
I'image bidimensionnelle. Ainsi, si au motif du tramage s'ajoute une imagerie
créée soit par l'utilisation de fibres de couleurs différentes, soit par différents
procédés d’impression graphique, la sémantique tissulaire se délocalise partiel-
lement dans la virtualité picturale. Comme l'espace pictural et la masse obscure
de la résine sont essentiellement divergents, leur association ne produit que
de I'inachevé, que des extraits de mutation matérielle et d’assemblage de
couleurs (figure 65), comme si I'image, déja imprégnée dans le tissu, refuse
une seconde imprégnation dans le corps de la résine, compromettant de ce
fait I'intégrité métahylique. La résolution du processus figuratif impliquant
I'imprégnation résineuse d’un tissu «imagé » suggérera donc l'intégration
d’une forte composante formelle (figure 66).
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FIGURE 65
Imprégnation d’un tissu matelassé et repiqué. Labrasion moyenne de la partie
de droite, composée avec de la poudre de silice pigmentée, n’a révélé quune
matériure imprécise et hésitante. La fusion entre le motif fleuri et la couleur
poudreuse n’a de sens que comme surface (image). Une abrasion plus prononcée
(partie de droite) permet la confrontation de la trame du repiquage et de la
matériure obtenue par imbibition du matelassé (seul moment de métahyliose
convaincant). A remarquer dans le haut a gauche le pointillé (traces du repi-
quage) qui accentue l'effet graphique de la structure tissulaire.

© Laurent Pilon

Au contraire des exemples précédents, le processus alchimique de compo-
sition matérielle sera grandement convoqué par une contexture tissulaire
accidentée. Les creux du relief textile seront autant de petites cavités offrant
la possibilité de coulées, stratifications ou agglomérations de matériures rési-
neuses dont la rythmique de répartition sera animée par l'affleurement des
crétes. Une abrasion révelera la séquence des manceuvres de sédimentation
et 'arasement aura pour effet la juxtaposition sur une méme surface d'une
couleur textile et d’'une coloration résineuse, créant de ce fait une subtile
tension hylémorphique (voir figure 169).

Limprégnation foncera la couleur d'un tissu comme s'il était mouillé et,
avec sa nouvelle rigidité, I'étoffe se transformera en coquille ou en panneau
dont la luisance pourra étre controlée. Cette imprégnation peut se faire en
déposition a 'horizontale, en contre-formage, en estampage ou bien encore en
suspension libre. Si I'imprégnation de résine est effectuée sur un tissu déployé
en suspension libre, elle l'alourdira singulierement?®. La mutation ne sera

26. Le procédé décrit a la section 1.2.3. (voir figure 57) représente une option possible.



que partielle, parce que les plis inévitables que produira sa suspension dans
l'espace perdureront malgré la tension exercée par l'accroissement du poids.
Pendant la prise, ces plis entreront en interférence chaotique avec le second
motif de plis causés par la rétraction de la résine. Leffet obtenu sera celui d'une
grossiere plastification et une sorte de blocage respiratoire du matériel. Méme
par un traitement de surface, on parviendra tres difficilement a composer avec
I'incohérence de la dynamique des plis, indices de la souplesse initiale, et
ceux engendrés par le passage au nouvel état rigide. Dans ce cas, manceuvres
de rachat laborieuses, soucis de transluance ou mises en contexte offriront
d’autres possibilités de résolution du processus de la métahyliose (figure 67).

FIGURE 66

Composé résineux cuit sur plateau, 2011, détail de fabrication. U'extension du
motif du tissu (polyester/nylon), figée par la résine, crée un effet graphique de
convexité, alors que le plan est en réalité légerement concave. Un faible effet de
luminescence, produit par une légere translucidité animant la stratification rési-
neuse bleue sur blanc imprégné, rehausse les lignes de la trame tissulaire.

© Laurent Pilon
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FIGURE 67

Série des Petits théatres, détail de fabrication. La transluance allege les plis du
tissu de coton (verdatre). Une structuration controlée (filins de fibre de verre)
anime les effets de transluance et les sinuosités. Un prolongement de la forme
par des semi-suspensions de voile de fibre de verre résiné met en contexte figural
la plissure (mouvement zoomorphique).

© Laurent Pilon

1.3.2. Papier

Le papier a été développé a l'origine pour améliorer la praticabilité des
supports d’écriture et d’inscription graphique déja existants. Ses usages se
sont diversifiés depuis, mais ces deux utilisations demeurent assurément les
plus fréquentes et significatives?’. Lamélioration a été telle que l'on peut parler
d’une véritable révolution de la préservation mnémonique et du transfert de
savoir ou de données. Imprégner de résine un papier est un geste qui comporte
a priori une intense charge symbolique. La temporalité d’'un support concu
pour conserver une mémoire sera suspendue dans la mémoire fossile de la

27. Ses utilisations en tant que membrane utilitaire (emballage, architecture, etc.), bien
quheureuses, apparaissent comme des détournements de la fonction initiale.



résine. Uimprégnation résineuse du papier en défera la finalité, il régressera
vers les supports qui existaient avant sa création. Il retrouvera la rigidité de
l'ardoise ou de la plaque d’argile cuite et il ne pourra plus absorber l'encre.

Si une inscription est présente a la surface du papier, la résinification du
papier, apportant rigidité et imperméabilité, donnera I'impression que la fonc-
tion de préservation de I'information sera améliorée. Mais on ne peut savoir si
cette apparente amélioration de la fonction de conservation sappliquera aussi
a la pérennité technique de l'objet : sous conditions optimales, le papier a une
durée de vie multiséculaire, alors que la durée de vie de la résine a tres long
terme demeure encore de l'ordre de la présomption.

Bien que ce soit dans une mesure moindre que dans le métissage
bois/résine, I'imprégnation résineuse du papier induit la coincidence de son
origine matérielle avec celle de la résine. Ce rapprochement propose a priori une
belle richesse métaphorique soutenue par I’écart que les deux matériaux entre-
tiennent avec le bois. Comme la résine, la cellulose est un polymere organique
caractérisé par des enchainements extensifs. La fusion papier/résine actualise
la convergence de deux itinéraires de fabrication distincts empruntés par la
matiere biologique. La métahyliose qui en découle semble se produire dune
maniere naturelle (voir figures 13, 14, 31, 68-70, 102, 131, 134-136 et 145).

Lorsque 'on compare la structure formelle du papier envisagé comme
support d’inscription avec I’état paradoxal de la résine, des considérations
semblables a celles énoncées au sujet de 'imprégnation tissulaire peuvent étre
relevées. Le papier est un objet d’épaisseur qui préfigure aussi l'apparition d’'un
signe ou d’une image. Tout comme la résine, il allie la virtualité a la concrétude
matérielle. Mais differemment de I'état tissulaire qui porte 'inscription dans la
profondeur de son épaisseur (teinture, tramage), le papier projette surtout une
surface de préfiguration bidimensionnelle, il supporte I'inscription plutot quil
ne la contient. La soustraction dimensionnelle confere au plan d’inscription
du papier une virtualité différente de la virtualité en profondeur de la résine.
Contrairement a la rencontre de la virtualité tissulaire avec celle de la résine, qui
préfigure un arrimage en contrainte a cause de leur identité, cette altérité rend
cohérente la mixité figurative de leurs valeurs d’immatérialité : parce qu'elles ne
sont pas identiques, la virtualité résineuse peut absorber la virtualité du papier.
Un mouvement favorable qui sajoute a celui de leur congruence corporelle.
Le composite créé propose une harmonie autant matérielle que formelle, une
harmonie que rendra plus intense la mise en évidence de la nature objectale
du papier, par exemple le plissage de celui-ci (figures 68 et 69).
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FIGURE 68
Figurine monacale, 2007. Papier kraft et résine. H. = 35 cm. Procédé: résine coulée
entre deux feuilles de papier froissé, puis abrasion partielle des plis en saillie.

© Laurent Pilon



FIGURE 69
Figurine monacale, détail du dos.

A

© Laurent Pilon

Lapplication sur une feuille de papier d’'une quantité de résine plus
importante que celle exigée par I'imbibition fera dériver la métahyliose vers une
dynamique figurative plus formelle, surtout si le papier supporte un dessin.
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Une des caractéristiques techniques fréquentes du dessin est la visibilité
de ’état originel du support. Limprégnation d'un dessin de ce type fait sur un
support propice a I'imbibition, et sur lequel on aura déposé suffisamment de
résine pour y créer une épaisseur résiduelle, figurera une forte indétermination
de la localisation du plan d’inscription. Plus quun déplacement du 2D au
3D, clest une forme de fixation immatérielle et pérenne, une sorte de limbage
de I'inscription graphique entre deux tridimensionnalités qui se présente. Le
statut plastique de 'inscription oscillera entre une appartenance a I’épaisseur
mutante du support imprégné et une inclusion dans I’épaisseur de la couche
de résine non imbibée dans le papier. Lintérét formel d’une telle application
réside dans l'utilisation pertinente de I'accentuation de la distinction théorique
entre le plan d’inscription et la surface d’'un support. Linclusion de la graphie
et du plan d’inscription dans la masse obscure de la résine rehaussera leur
virtualité, mais on pourrait tout aussi bien apprécier la manceuvre comme
ayant provoqué leur amalgamation a la corporéité mutée du support. Avec la
graphie comme indice figuratif, il sera possible de projeter I'intercalation d’'un

inframince entre le lieu de la mutation matérielle et celui de la transparence?®.

La vitrauphanie?” est un autre procédé qui pourrait profiter des propriétés
de la résine. Que le traitement de vitrauphanie soit chromatique ou écru, la
diaphanéité caractéristique du papier, rendu plus translucide par une impré-
gnation de résine, redouble la transluance approximative de la résine vierge. La
manceuvre affirme une translucidité ot le passage de la lumiere véhicule en
priorité plutot de la teinte ou de la couleur que de la forme. Certains moments
de Figurine monacale (figures 68 et 69) peuvent servir d’exemples.

1.3.3. Carton

La finalité fonctionnelle du carton — moins raffiné — est au départ beaucoup
moins précise que celle du papier. Imprégné de résine, un carton grossier rede-
viendra plus ou moins une essence ligneuse. Le carton acquerra une nouvelle

28. Pour la réalisation technique de cette manceuvre, en raison de la rétraction de la résine
en fige, il faudra prendre en considération I'éventualité de la courbure du support
d’inscription. Si cet effet est inopportun, il faudra préalablement maroufler le dessin
sur un deuxieme support dont la rigidité sera suffisante pour résister a cette force qui
est passablement puissante. Dans un tel cas, une épaisseur résiduelle de résine trop
importante pourra entrainer la formation de fissures. Pour I’éviter, il suffira de procéder
a des coulées successives. Il faudra aussi prévoir l'utilisation d’un adhésif de marouflage
qui ne se dissolve pas au contact de la résine.

29. «Procédé permettant d’'obtenir des impressions avec des encres transparentes sur papier
rendu translucide ou sur support pour une décalcomanie. » Le Grand Robert.



rigidité et, comme s'il avait été mouill¢, la résine, en augmentant I’écart entre
les motifs foncés et clairs, rehaussera la mixité du mélange grossier de la
pate de papier, recréant ainsi I'apparence d'un grain de bois ou d'une écorce
(figure 70).

FIGURE 70
Carton grossier imbibé de résine.

© Laurent Pilon
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Plus quavec le papier et moins quiavec le bois, la résine rencontrera aussi
ses origines. Elle en partagera le retour ou la mémoire avec une autre matiere
fabriquée de la méme «essence » matérielle, mais une matiere dont I’état est
trouble, ni bois ni papier, une matiere de l'entre-deux qui contourne les choses
(boite de carton, membrane d’appoint, etc.). Il est tres difficile de décrire
comment nait la sensation que la matériure résine/carton est un flottement
matériel et qu'il donne lieu a une subtile défaillance du simulacre. La résine
est un facteur d’étrangeté, et un «ce n'est plus ce que cela a été » se changera
en «ce nest pas ce que cela devrait étre » (voir figure 22).

Plus formé, plus structuré, le carton ondulé peut étre percu comme un
moule en sandwich qui propose une série de petits moules longitudinaux
parfaitement alignés. Comme il est tres difficile de combler completement ces
petits interstices réguliers avec la résine, une légere abrasion de la surface du
sandwich imprégné révelera une rythmique tres réguliere dont la puissance
de leffet de géométrisation sera contredite par I'irrégularité du comblement
(voir la zone centrale de la figure 24). Une irrégularité qui permettra par contre
d’inclure, avec une certaine cohérence, une composante de géométrie au sein
d'un complexe de matériures plus aléatoires.

A Tinstar du bois (voir figure 161), le carton peut étre utilisé comme
structure d’amorce pour une construction résineuse. A noter quun papier ou
un carton mouillé sera plus faconnable et les déchirures plus fibreuses; sa
déformation en sera ainsi facilitée. Le carton sera aussi plus absorbant apres
I’étape du séchage.

1.3.4. Liege

Dorigine végétale et constitué de cellules emplies d’air, le liege est floconneux,
friable et de tres faible densité. Il présente une grande résistance aux agents
atmosphériques et a la plupart des acides. Il est ferme et d'une élasticité quasi
permanente. Opaque, étanche, non conducteur, calorifuge et insonorisant,
clest un curieux matériau, qui semble concu pour l'isolation. Il se consume
et se dégrade lentement, et les seules transformations qu'il accepte sont de
premiere mécanique: effritement, agglomération ou formage par pression.
Ainsi, tout au contraire du plastique, qui est mouvance en soi, le liege appa-
rait comme une matiére immobile, une matiere des frontieres, un inhibiteur
des transferts et des traversées. Il devient conséquent qu'une feuille de liege
enduite de résine soit une stratification qui présente une grande littéralité. Une
littéralité qu'il ne faudrait toutefois pas confondre avec une simple plastifica-
tion, car méme si la tension appréhendée entre une matiere frontiere et une
matiere voyageuse semble pratiquement se réduire a un strict cumul de deux
étanchéités concretes, ce cumul a tout de méme une signification minimale



par la seule adjacence des singularités organiques que représentent la résine
et le liege (figure 71). Avec la grisaille de la mixtion platre/résine’, cest peut-
étre un des rares moments out la neutralité et le silence de la mixité résineuse
sont prédominants: la frontiere subéreuse étouffe la mouvance alchimique
de la résine.

FIGURE 71
Elément du Segment d'origine (figure 19). Résine, liege, épi de fourrure. L'adja-
cence de la résine et du liege porte la métaphore de I'isolation (vétement isolant).

© Laurent Pilon

1.3.5. Cuir

Une fois dépassé le premier malaise provoqué par la réunion incongrue du
cuir naturel et de la résine synthétique, la communauté de leur origine et la
réciprocité de prédominance de leur temporalité figurative pourraient expli-
quer le désir pratique de les fusionner, mais aussi préciser un peu les ressorts
préfigurant la beauté sombre quengendre leur juxtaposition visuelle.

Epiderme a l'origine, le cuir en est un succédané cadavérique, soit une
peau morte que revét souvent celle du corps humain. Si une abrasion révele
la chair de résine figée qui se cache sous lui, c’est en blessant quelle le fait; la

30. On traitera, a la section 1.4.4, de la charge figurative de cette mixtion.
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blessure sera a la fois synthétique et réelle. Il n’y a aucune élégance dans ce
geste. Lapparition de la lésion sémantique est aussi brutale que fascinante:
sous la forme ondulée du cuir pourrait se loger une chair au sang coagulé,
«polymeérisé » (figures 72 et 73).

FIGURE 72
Peaux, 2004. Trente-six peaux de lapin, résine et poudre de silice. H. = 252 cm.

© Francois Lafrance
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Outre la différenciation rattachée a une opposition matiere naturelle/
matiere fabriquée, la résine et le cuir partagent une origine commune, soit la
mort du vivant. De ce point de vue, leur amalgamation semble aller de soi,
surtout que la résine impregne de maniere particulierement facile la porosité
offerte par le cuir. Mais sous ce couvert de correction, cest un véritable choc
de temporalités matérielles quelle provoque. Pour devenir du cuir, la peau
dépouillée de I'animal doit étre traitée rapidement, alors que pour la résine,
suivant la mort biologique, il samorce un lent processus de macération géolo-
gique menant a la synthese naturelle du carburant fossile. Pour beaucoup, un
vétement de cuir est apprécié pour sa capacité a bien vieillir. Le cuir conserve
certaines qualités de I’épiderme vivant qui lui permettent de lentement se
dégrader esthétiquement en construisant une plissure unique et en associant
usure et patine. Une détérioration toutefois qui progresse inéluctablement vers
le lambeau et la disparition en une seconde mort, alors que, au contraire, les
conversions plasturgiques menant a la résine sont rapides. La derniere, la
polymeérisation, en libérant brusquement le temps fossilifere accumulé dans la
liquidité résineuse, fixe un état de suspension limbique permanent: une fois
figée, la résine devient une masse obscure inerte, a la fois corps et illusion.

Suivant la mort du vivant, les rythmes matériels du cuir et de la résine
pétrochimique sont plus ou moins inverses: allégro (tannage), lent décrescendo
(usure) et silence (décomposition) pour le cuir, et lent crescendo (macération
géologique), allégro (synthese industrielle) et vivace (polymeérisation), puis
sosténuto (dureté permanente) pour la résine. Considérant cette partielle
symétrie inversée, on pourrait sattendre a ce que leur association figurative
entraine une accélération ou une neutralisation de leur temporalité matérielle.

Effectivement, on peut remarquer en pratique que I'amalgamation de
ces deux mouvements rythmiques par 'imprégnation du cuir avec la résine
entraine leur neutralisation réciproque. Pour le cuir, la résultante figurative
devient plutot une forme de momification. Il ne peut plus mourir et disparaitre.
Il n’est pas médusé ni destitué au sein du composite, mais résiste comme étre
de substance a la métahyliose résineuse en conservant sa dénomination maté-
rielle: il demeure du cuir. Dans ce processus, la résine ne peut accomplir sa
vélocité substantielle que par une littéralité mécanique; elle n'arrive qu'a durcir
le cuir sans en changer le nom. La puissance du « métabolisme » alchimique
de la résine se heurte a une autre puissance équivalente, soit celle de la signi-
fication funeste et funebre du cuir, profondément empreinte par une filiation
avec la mort d’un étre vivant évolué. La possibilité de I'accession du cuir a une
seconde mort est bien annihilée, mais elle n'est pas engloutie dans la fixation
de la suspension pérenne propre a la phase terminale de la résine. En fait, en
imprégnant le cuir la résine en affermit la survie cadavérique.



1.3.6. Fourrure

Apres quelques simples mais subtiles manceuvres d’abrasion, un épi de four-
rure imbibé de résine prendra rapidement I'apparence d'une formation cornée
(figure 74). 1l existe dans la nature un procédé tres similaire: la corne de
rhinocéros est constituée de poils durcis par une résine naturelle que sécrete
l’animal. Puisque ces deux procédés de formation de la corne sont prati-
quement identiques dans leur principe, mettre ainsi en évidence celui des deux
qui figure, clest affirmer au-dela du simulacre la différence de leur condition.
Lun se répetera lentement de génération en génération, tandis que l'autre
pourra proliférer tres rapidement. Le couple métaphorique sera constitué
de génétique et d’artifice. Si la densité du poil de I'épi était prononcée, il se
pourrait que la résine n'ait pu pénétrer jusquen son cceur. Labrasion pourrait
alors découvrir du poil vierge au milieu de la « corne artificielle » et révéler le
subterfuge par son incomplétude.

S'il ne s'agit pas d’un épi, mais d’une piece de fourrure qui est imbibée, la
formation cornée que I'on obtiendra n'aura aucun équivalent référentiel naturel.
Dans la nature, de la corne prend la forme d’une corne, pas d’une surface,
et encore moins d’une surface de quatre pieds carrés, par exemple, obtenue
par I'imbibition résineuse d'une large étoffe de fourrure. Ce type d’aberra-
tion formelle et dimensionnelle sappuie essentiellement sur une référence a
la forme ou a la taille maximale que peut atteindre une matiere organique
particuliere dans son milieu naturel. Au départ, ces aberrations n'existent que
par la comparaison, elles sont tout en références et elles sont extrémement
littérales. Toutefois, ces mises en ceuvre de la monstruosité véhiculent peut-
étre les germes de certaines assises formelles d’une simulation d’équivalence.
Quelle envergure I'écart référentiel entre la forme et la matiere peut-il supporter
avant de se dissoudre, seffondrer ou disparaitre? Quand une grande plaque
cornée cessera-t-elle d’étre une aberration pour commencer a étre autre chose?

31. «Loin de mimer la nature, il faut créer dautres natures. » P. Quéau, Métaxu. Théorie de lart
intermédiaire, Seyssel, Champ Vallon, coll. « Milieux», 1989, p. 22. En oubliant que ce
leitmotiv est un peu brutal, retenons qu’il marque a la fois un désir sensible de rupture
avec la référence et une ordonnance de conservation de la complexité achevée de la
nature.

—_
(OV]
—

CHAPITRE 2 — Manceuvres de corporification génériques ou a potentiel générique



132

Résine et complexité matérielle

FIGURE 74
Epi de fourrure résiné.

© Laurent Pilon

Au-dela de la référence a la corne du composite résine/fourrure, la consis-
tance de la fourrure propose une coincidence plus subtile avec la condition
résineuse. La grande fragilité du volume délimité par le pelage d’'une étoffe de
fourrure provient de l'exigence d’une aération isolante respectant la souplesse
du mouvement animal. Pour faire face a cette contrainte, la nature a développé
une tres fine contexture «vaporeuse ». La richesse chromatique (couleurs,
teintes, motifs, reflets et chatoiements), que la livrée des mammiferes déploie



fréquemment, confirme la relation particuliere quun pelage entretient avec
la lumiere et la couleur. A la lumiére, il ne propose pas de surface, mais une
épaisseur quelle peut pénétrer en semi-profondeur tout en étant parfois somp-
tueusement reflétée. Le velu se rencontre ailleurs dans la nature, mais rarement
avec la méme densité et la méme finesse chromatique que celles proposées
par la fourrure. Pénétration lumineuse et densité visuelle sont deux propriétés
qui peuvent facilement caractériser une facture résineuse, et la légereté d’'un
pelage confine a une tendance a la dématérialisation. Malheureusement, je
nai pas encore trouvé une maniere de composer le métissage résine/pelage
en accord avec ces propriétés communes. Leffet de « mouillé » produit par
I'imbibition résineuse (consistance sirupeuse) parait une contrainte encore
trop formidable (figures 75 et 76).

FIGURE 75
Trois Gisants, en cours de réalisation.
— 7 L TE—— -

© Laurent Pilon
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FIGURE 76
Gisant de fourrure, en cours de réalisation, détail. Procédé: précédant I'impré-
gnation, la vaporisation d’empois a quelque peu rigidifié le poil, un geste qui a
réduit lécrasement de la fourrure.

© Laurent Pilon

1.3.7. Plume

A Dinstar du processus décrit 4 la section précédente, lorsque I'on applique de
la résine sur une plume, on a aussi la sensation d'une manceuvre d’une grande
légitimité, et cela, méme si le résultat obtenu apparait tres pauvre visuel-
lement. La richesse des reflets chromatiques de la plume s'éteint et le subtil
équilibre entre la souplesse et la rigidité quelle entretient se voit grossierement
contredit. Roland Barthes pensait que «ce qui trahit le plus [le plastiquel,
cest le son plat et creux quil rend*?». La plume est plate et ses barbes sont
creuses. Y aurait-il ici une coincidence de type morphonique qui assurerait la
cohérence de ce geste? Et comment se mesurerait ce lieu situé entre le son et
la forme et qui pourrait retenir la trace du geste: en topophenes?

32. Roland Barthes, op. cit., p. 193.



1.3.8. Polyéthyléne

En général, en excluant les effets de succion, la résine adhere mal ou pas du
tout aux surfaces lisses et non poreuses (métal, verre, plastique, etc.). Par
exemple, des feuillards en métal ne réagissent pas du tout au contact de la
résine. Tres lisses, ils sont particulierement adaptés au moulage d’insertion
ou au moulage dans des moules en caisson. Les contenants en verre peuvent
aussi étre occasionnellement utiles comme moules a creux perdu. Mais ce
sont les pellicules, feuillards et panneaux de polyéthylene qui offrent la plus
grande souplesse d’usage pour des utilisations qui nécessitent une surface
antiadhésive.

Le polyéthylene est un plastique tres primaire qui peut se présenter en
membranes de différentes épaisseurs variant de la fine pellicule au panneau
quasi rigide. Ses formes pelliculaires sont facilement disponibles dans la plupart
des quincailleries. On peut également se le procurer assez facilement sous
forme de panneaux de faible et haute densité chez les dépositaires spécialisés
en matériaux de plastique®. Le polyéthyléene est hautement antiadhésif et, a
cause de cette propriété, il constitue un excellent plan de travail pour la mani-
pulation de la résine, surtout sous forme de panneau. Cependant, comme il
est relativement tendre, il faut préter une attention particuliere aux éraflures
qui permettraient la prise mécanique des coulées de résine.

Sous la forme d’une fine pellicule, il peut aussi servir d’agent séparateur.
Dans cet usage, il devient particulierement intéressant pour l'ajustement en
mobilité d'une épreuve coulée sur un autre élément sculptural®®. Par contre,
sous cette forme, le polyéthylene a tendance a se ratatiner au contact de la
résine ainsi qu'a se déformer sous l'effet de la chaleur émise pendant sa fige.
Il pourra méme fondre si la chaleur est trop intense. Ces effets décroitront en
fonction de I'épaisseur du polyéthylene, et les consistances de haute densité
de ce polymere auront moins tendance a se déformer. Le recours a des pesées
sous forme de masses d’argile, de briques ou autres suffira souvent a contrer
totalement ces effets, s'ils sont inopportuns.

1l existe aussi certaines pellicules plastiques que I'on peut se procurer chez
les marchands spécialisés et qui ne se déforment pas au contact de la résine.
Spécialement concues pour étre utilisées comme agent séparateur surtout pour
les formations membranaires, elles sont par contre moins souples.

33. Des panneaux de polypropylene sont aussi disponibles et leurs propriétés sont
équivalentes.

34. Une description précise de ces procédés sera faite plus bas.
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1.3.9. Membranes pour stratification du type sandwich

A Tintérieur d’un certain rapport de proportion entre le diameétre et I'épaisseur
de métal, un tuyau métallique peut devenir plus rigide qu'une tige pleine. De
la méme maniere, la configuration en sandwich d'un panneau peut développer
une surprenante rigidité eu égard a sa légereté. Un panneau sandwich est géné-
ralement constitué d'un matériau d’espacement léger coincé entre deux minces
surfaces non extensibles. Pour la fabrication de telles configurations avec de
la fibre de verre résinée, il existe des membranes fibreuses ou spongieuses
spécialisées qui offrent la tres singuliere propriété de ne presque pas retenir
la résine méme si elles sont tres poreuses. La résine les traversant sans peine,
elles peuvent facilement remplir tres efficacement le role de support méca-
niquement amorphe pour lequel elles ont été prévues. Dans une approche
purement formaliste, ces membranes pourraient soutenir une proposition de
négation ou de nihilisme alchimique. Uabsorption rapide de la résine, suivie
de son rejet quasi total, pourrait supporter 'idée d'un «blues alchimique ».

1.4. Matériaux d'agrégation
1.4.1. Agrégation

Pratiquement tous les granulats™ secs et inertes peuvent sagréger avec une
matrice de résine liquide. Le maximum de charge en admixtion granulaire
que peut accepter une masse de résine liquide se situe normalement aux
environs de 80 % en volume. Cette approximation ne convient que pour des
granulats pulvérulents, car plus le granulat sera grossier et plus la résine s'éloi-
gnera de sa fonction de matrice de mixtion pour devenir un simple agent de
cimentation ou d’adhésion. Si le granulat utilisé est fin ou tres fin, la relation
entre le volume de granulat mélangé et la viscosité du composé ne suit pas
nécessairement une progression linéaire. A lapproche du point de saturation,
qui marque la limite entre I’état liquide et ’état pateux, cette progression
siaccélere tres rapidement.

Dans l'agrégation, la fonction de la résine comme matrice liquide n'est
plus reliée au passage d’'un corps de sa réalité a une virtualité, ce qui est le
propre du geste d'une inclusion dans la résine, mais elle devient plus un lieu
de composition d'une corporéité résineuse. Dans cette comparaison, le gravier,
qui se présente généralement comme un amas, serait plutot inclus, et le sable,
qui se présente généralement comme une masse compacte, serait grossierement

35. Voir granulats dans le glossaire.



agrégé. Le sable et le gravier demeureront tres facilement identifiables, soit tout
le contraire des matieres pulvérulentes qui formeront des bases de mixtion pour
la création de matiere dont la genese demeurera visuellement indéchiffrable
sans une explicitation parallele de leur composition. Entre 'agrégation de
granulats fins et de granulats grossiers, la différence du processus alchimique
est spectaculairement radicale. Mais, étrangement, il ne m'est pas possible de
reconnaitre une condition franchement intermédiaire, la ot le regard hésite
entre une conversion et une cimentation. La résine convertit et la conversion
est un changement brusque.

Dans un processus d’admixtion produisant une mixtion viscoplastique,
il ne semble pas encore exister de charge fine qui ne réduise pas la transluance
de la résine. Une poudre de silice ultrafine (aérosil) permet toutefois, pour
de petites épaisseurs, de conserver une certaine translucidité, mais qui sera
teintée de blanchatre.

1.4.2. Poudre de silice

De tous les granulats que j’ai expérimentés jusqu’a ce jour, la poudre de silice
d’une granulométrie n° 325 sest avérée le plus performant par I'homogénéité
et la grande cohésion du composite produit a la suite de son admixtion avec la
résine. Une boulette de ce composite agrégé a saturation complete de maniere
a former une pate a la limite de la ductilité aura presque les mémes propriétés
mécaniques que la pierre, une fois le mélange durci (voir figure 41). Le son
émis par I'impact d'un tel objet lancé sur une surface tres dure est identique
a celui qui serait produit par un véritable caillou.

Létendue des usages et des manipulations que permet sa mixtion avec la
résine est aussi tres surprenante. On traitera plus bas des étonnantes manipu-
lations chromatiques que ce granulat permet comme composé pigmentaire, et
plus loin seront explicitées ses fonctions figuratives dans le procédé de moulage
en pulvérulence. Il sera aussi fait état du matériau faconnable et tres perfor-
mant issu de sa composition avec la résine, l'aérosil et la fibre de verre. A ces
différentes utilisations sajoutent celles ott il est employé dans une composition
simple avec la résine pour la constitution de matieres de coulée ou d’estampage
pour des moulages usuels. Comme la mixtion conserve beaucoup de liquidité
malgré la densité du mélange, et comme la dureté et la résistance mécanique
des épreuves grandissent en fonction de la quantité de charge mélangée, les
épreuves obtenues seront tres durables, relativement résistantes aux éraflures,
évidemment imperméables et leur ininflammabilité grandement améliorée.
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Ce granulat, surtout constitué de quartz, véhicule une tres forte référence
au lithique, une référence qu’il maintient dans ses itinéraires d’hybridation
matérielle. Apres sa fige, selon les proportions du mélange et de la pigmen-
tation, la référence matérielle de ce composite variera entre la céramique, la
pierre ou un plastique dur et résistant comme celui servant a fabriquer une
boule de quille. Avec cette derniere comparaison, le composite de haute densité
résine/poudre de silice pourrait étre percu comme un composé de plastique
qui serait le succédané d’un autre auquel I'usage nous aura habitués. Voila —
d'un point de vue esthétique — une forme d’autoréférentialité matérielle au
sein de la famille des plastiques.

Autre composant d’origine siliceuse, l'aérosil est une poudre de silice
ultralégere, en fait si légere qulelle semble pouvoir demeurer en suspension
dans lair. Elle a été congue pour la production d'un plastigel de moulage en
composition avec la résine. Ce gel est d’une tres belle consistance (figure 77).
Il ne coule pas et son application manuelle en minces couches dans un moule
ouvert est tres aisée. Par contre, on doit préter une attention particuliere a la
formation de bulles pendant cette manceuvre. Ce granulat n'a pas de pouvoir
structurant. Si on le désire, on peut assurer un renforcement structural par une
application, pendant ou apres la fige, d’un tissu de fibre de verre enduit de résine
ou alors, pendant la fige, par une projection de fibre en vrac suivie d'une déli-
cate application de résine liquide en surface du gel. On peut aussi simplement
projeter la fibre apres I'application de résine sur le gel, ce qui la laissera affleurer
et permettra un joint mécanique fort. Le procédé est tres utile si 'on prévoit
développer une autre strate de matiere ou opérer un assemblage ultérieur de
I’épreuve en utilisant un autre composé de résine pour effectuer le jointement.

Un composite constitué par une mixtion de résine, de poudre de silice
n°® 325, d’aérosil et de fibre de verre en vrac constitue un matériau artisanal
extrémement performant et tres accessible. La résine assure la cohésion et
I'impermeéabilité du mélange, l'aérosil affine sa ductilité pour I'application ou
le faconnage, la poudre de silice apporte la résistance a 'abrasion ainsi quune
cohésion mécanique, qui sera augmentée par le pouvoir structurant de la fibre.
De plus, comme pour le composite agrégé uniquement avec de la poudre de
silice, le mélange aura une bonne résistance au feu, une grande résistance aux
intempéries et, a cause de la présence de silice et de fibre, la sensibilité du
mélange a la détérioration par surchauffe catalytique est fortement réduite. Les
proportions de la composition peuvent varier en fonction de 'usage projeté. Un
tel composite constitue un excellent matériau pour l'estampage, le faconnage
grossier, la solidification d’une structure, d'une armature ou d'une membrane
en résine et fibre de verre, ou encore pour le moulage en mobilité qui permet,

entre autres, I'ajustement libre piece sur piece’®.

36. Voir la section 3.2.6 du présent chapitre.



FIGURE 77
Faconnage a l'air comprimé d’un plastigel. Procédé: a la suite de l'application
dun plastigel composé de résine et d’'aérosil, la texture est obtenue a l'aide d’'un
jet d’air comprimé.

© Laurent Pilon

1.4.3. Perlite

Lallegement d'une masse de résine est souvent un procédé tres utile, par
exemple pour la réalisation d'un cceur dans un processus de modelage ou
dans les cas ot I'équilibre gravitationnel est mis en jeu. La perlite, qui est un
granulat constitué de grains de pierre volcanique siliceuse soufflée®’, savere
particulierement intéressant pour réaliser cette fonction. Ce granulat, tres léger
et grossier, peut étre mélangé dans des proportions qui dépassent largement

37. Roche d’origine volcanique de la famille des silices amorphes, la perlite possede la
propriété de prendre de l'expansion apres broyage et cuisson. Lorsqu'elle est chauffée
a des températures variant de 900 a 1100 °C, elle peut se dilater de quatre a vingt fois
en volume. Lors de la dilatation, les particules de perlite forment des granules blancs
qui présentent de minuscules cavités ou pores. Ces pores de surface peuvent retenir
I’humidité nécessaire aux racines des plantes et, par leur forme, laissent des passages
d’air dans la base d'une culture établissant ainsi une aération optimale. Voir <http:/www.
perlitecanada.com/fr/francais.html>, consulté le 31 octobre 2012.
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les 80 % et aller jusqu’au triple en volume.
Lamalgame créé, dont la ductilité pourra étre
augmentée par l'ajout d’aérosil, est naturelle-
ment d’une belle cohésion®. Mais, comme il
appartient a la famille des silices amorphes, la
grande qualité de ce granulat se situe surtout
dans la cohérence formelle qu’il entretient
avec la résine et qui permet de maintenir une
certaine homogénéité de condition pour la
poursuite d'une complexification matérielle.

La perlite savere aussi un granulat
exceptionnel pour I'élaboration de textures
tres accidentées. Une admixtion généreuse
entraine la friabilité et la porosité du mélange
et, conséquemment, la possibilité de faconner
de fortes rugosités qui pourront plus tard étre
facilement altérées au besoin (figures 78 et 79).

38. Peut étre faconné un peu a la maniere du mélange
culinaire de céréales de riz croquant et de gui-
mauves fondues.

FIGURE 78

Clepsydre, 2008, Laboratoire Dr Renaud,
Laval, Québec. Procédé: la texture de la
forme du haut est basée sur un compo-
site perlite/résine. La texture de la
forme du bas a été adoucie en recou-
vrant ce méme composite d’un voile de
fibre de verre.

© Laurent Pilon



FIGURE 79
Clepsydre, détail de fabrication (figure 166). La partie droite permet de mieux
apprécier la rugosité de la texture.

© Laurent Pilon

1.4.4. Platre

Le platre est surtout composé de gypse. Le résultat figé de sa mixtion a I’état
pulvérulent avec la résine conserve une constitution de dureté crayeuse tout
en laissant I'impression de la présence d’un corps gras. La teinte résultante du
mélange variera entre un gris clair et une blancheur grisonnante. Ce mélange
offre une porosité, si minime soit-elle, qui permet encore un subtil geste de
teinture avec des médiums liquides a forte dispersion. Ces qualités varieront
en fonction de la quantité de granulat mélangé ou absorbé.

Ces deux matériaux sont exceptionnellement appropriés au transfert
de forme par les procédés de moulage. Cette sorte de docilité procédurale se
retrouve dans la valeur figurative de leur mixtion. La matiere produite semble
inerte, silencieuse, sans propos propre et dénuée de toute complexité. Diffé-
remment du silence musical qui est un arrét rythmique, ce silence matériel
serait plutot une sorte de néant de signifiance. Par contre, si I'agrégation est
effectuée par un saupoudrage majeur sur une épaisseur de résine liquide, la
charge référentielle de cette mixtion devient tres ambivalente. Elle suggerera
une certaine blancheur initiale a la limite du minéral et de 'organique, et on
hésitera entre le vague rappel d’'une écorce, d'un cuir érodé et blanchi ou encore
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d’une étrange calcification (figures 80 et 81). Cette surcharge, produisant une
agrégation partiellement flasque, présente par contre un inconvénient non
négligeable, soit celui de ’émanation persistante d'une odeur tres caractéris-
tique, qui pourrait s'étendre sur plusieurs mois. La durée de cette émanation
sera fonction de la quantité de mixtion résiduelle non figée. Un décapage de
la mixtion non figée, au moyen d’un jet d’eau chaude sous pression suivi d'un
passage a la chaleur, réduira considérablement I'inconvénient.

FIGURE 80

Elément de Semi-abris (figure 160). Résine, fibre de verre et poudre de platre.
La texture a été obtenue par un saupoudrage de platre sur des plaques moulées
dans largile et enduites de résine, suivi d’'une légere aspersion d’eau et d’'une
abrasion partielle.

© Guy Lheureux



FIGURE 81
Détail d’'une étude préparatoire de Semi-abris.
g = . ‘ : o

© Laurent Pilon

1.4.5. Ciments

Comparée a celle du platre, la coloration du ciment exige une tres forte
pigmentation. Le ciment est un matériau chromatiquement tres lourd, qui
pourrait lui-méme étre utilisé comme pigment. A cause de cette résistance
a la variation chromatique, la mixtion du ciment pulvérulent avec la résine
produit difficilement des effets de conversion matérielle, le composé offrira
une grande similitude avec la mixtion humide habituelle du ciment. Une
abrasion pourra redonner au composé une qualité visuelle de sécheresse.
Par contre, differemment du composite platre/résine, la matériure composée
échappera a la neutralité par un effet de présence massive que produira sa
coloration de ciment. Par exemple, une forte admixtion de ciment fondu de
teinte noire générera un noir impénétrable, tres dur et consistant, qu'il sera
pratiquement impossible de nuancer, sauf par un passage a la flamme. Si
la mixtion comporte aussi une admixtion d'aérosil, la ductilité du mélange
sera sensiblement augmentée et la variété des usages en faconnage pourra
largement dépasser celle des mélanges humides habituels des composites a
base de ciment.
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1.5. Autres matériaux de composition

1.5.1. Bois

Les essences ligneuses contiennent une résine naturelle qui se dilue lége-
rement au contact de la résine de polyester. Cette résine naturelle se mélange
avec la résine de polyester pour former un composé résineux fragilisé qui agira
a moyen terme comme un agent séparateur et affaiblira grandement I'adhé-
sion de la résine a une piece de bois. Pour quelle soit durable, une liaison
résine/bois ne pourra donc sopérer que mécaniquement, soit en créant a la
surface du bois une texture en contre-dépouille®® pour la coulée, I'applica-
tion ou l'estampage, soit en enveloppant completement la forme de bois d'un
composite résineux structuré de fibre de verre ou, encore, en procédant a un

assemblage dur sur dur au moyen d’attaches mécaniques*’.

Il a déja été relevé que la résine figée est une «image » corporelle quasi
identique a 'ambre, mais on peut aussi constater une grande similitude de
consistance, de transparence et de teinte entre la résine naturelle liquide et la
résine de polyester pour stratification au début de son processus de fige. A un
moment ol la résine de polyester se retrouve en contact direct avec une sub-
stance a laquelle elle ressemble singulierement, est-ce que la précarité de 'adhé-
sion de la résine de polyester au bois pourrait étre percue figurativement comme
un symptome particulier de la confusion queentraine la fusion expressive entre
un original et son double? Ou encore pourrait-t-elle étre interprétée comme
leffet d’'une distinction entre la temporalité figurative associée a la dépouille
végétale récente et celle associée a la macération géologique de la dépouille
animale a l'origine de l'existence substantielle de la résine? Peu importe la
projection symbolique dont elle serait l'objet, la fragilité de I'adhérence entre
le bois et la résine recele essentiellement une profonde charge de sens.

1.5.2. Métaux

Comme pour le verre, la possibilité d'une mixtion liquide de résine avec le
métal en fusion est contrainte par les températures mises en jeu. La mixtion
d’une résine liquide, pateuse ou figée n'est techniquement envisageable quavec
des métaux dont le point de fusion est tres bas (plomb, amalgame plomb/étain,
etc.) (voir figures 35 et 165).

39. Voir contre-dépouille dans le glossaire.

40. Comme il est facilement assemblable, le bois d’ceuvre constitue un excellent support
pour des usages ou une forte adhérence matérielle entre les deux systemes structuraux
nest pas essentielle. Et comme les consistances du bois et de la résine figée sont assez
similaires, leur assemblage mécanique au moyen de vis est d’'une tres grande facilité.



Avec des objets en métal massif, I'hybridation se développe selon un strict
principe d’adjacence. Si le métal présente des aspérités ou des rugosités en
contre-dépouille, la fige résineuse assurera la liaison. Entre la résine durcie et
le métal, l'emploi d’attaches mécaniques (vis, p. ex.) ou d’un produit adhésif
(colle époxy, p. ex.) pourra étre approprié, mais il faudra dans ce dernier cas
préter une attention particuliere a la différence de rétraction et de contraction
entre les deux matériaux causées par les variations thermiques ambiantes. Le
tressage d’un filin de fibre de verre dans des trous percés dans une plaque
de métal suivi d'une imprégnation de résine sest avéré une technique de
liaison particulierement efficace. En plus d’assurer un lien extrémement fort,
ce procédé facilite grandement le prolongement de la manceuvre par faconnage
ou par moulage résineux.

Une admixtion de limaille de fer ou I'imprégnation dune laine d’acier
pourra, apres abrasion, générer des effets de rouille en réaction a une exposi-
tion a I'humidité (figures 82 et 83). Ladmixtion d'une fine poudre métallique
produira des reflets métalliques en surface de la résine causés par la flottaison
d’une partie de la poudre, mais ceux-ci seffaceront a la moindre abrasion et,
tres rapidement, le chromatisme résineux les remplacera.

FIGURE 82
Laine d’acier imbibée de résine.

© Laurent Pilon
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En manceuvre d’inclusion du métal dans une matrice de résine, parce
que le métal est I'archétype de la matiere lourde (le plomb, p. ex.), la tension
figurative entre le poids réel de l'objet inclus et son nouveau statut d’«image
tridimensionnelle » est particulierement prononcée.

FIGURE 83
Laine d’acier imbibée de résine, aprés un trempage de quelques jours dans l'eau.
Une réaction de corrosion a laissé apparaitre de la rouille.

© Laurent Pilon

Un cas de relation figurativement indirecte mais tres singuliere entre le
meétal et la résine mérite d’étre souligné, soit celui de la torsion endogene d’une
épaisseur de résine. A la limite de la (sur)catalyse, une épaisseur de résine
pourra se déformer d’'une maniere importante sous leffet de la surchauffe
générée par sa fige accélérée (source de chaleur interne). Cette torsion pourrait
facilement faire référence a la déformation tres similaire d’un feuillard de métal
ayant été soumis a une chaleur intense (source de chaleur externe) (figure 84).

Dans cette projection référentielle, la résine produirait elle-méme I’équiva-
lent réel de I'agent extérieur déformant du métal. Une autonomie de formation
qui se rapprocherait de la définition d'une valeur que Jean Baudrillard associe
a la simulation: «Elle est sans rapport a quelque réalité que ce soit: elle est
son propre simulacre pur®. »

41. J. Baudrillard, Simulacres et simulation, Paris, Galilée, coll. « Débats», 1995, p. 17.



FIGURE 84

Elément de 51 pouces et moins (figure 18). Les deux fleches indiquent les creux
de la torsion engendrée par une contexture de polymérisation hétérogéne entre
les deux surfaces de la membrane fibre/résine.

© Denis Farley
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La référence a la torsion métallique pourra étre figurativement accusée
par la composition en trompe-I'ceil d’'un revétement d’apparence ferreuse sans
aucun recours a quelque admixtion métallique que ce soit. Une séquence
répétée de saupoudrages suivis de délicats tapotages d’un pigment de couleur
terre de Sienne bralée (ou autres) sur un enduit de résine suffira a produire
cette patine (figure 85). Cette manceuvre est plus simple que celle décrite plus
bas, réalisée a l'aide de pigments secs frottés sur un enduit résine/poudre
de silice (voir figure 108). Elle n'implique quune mixtion simple et partielle,
alors que l'autre sappuie une dynamique de stratification chromatique plus
délicate et imprévisible.

FIGURE 85

Détail d'un autre élément de 51 pouces et moins (figure 18). Procédé: leffet de
rouille ferreuse a été obtenu par une simple application par tapotage d'un pigment
terre de Sienne briilée sur un enduit de résine.

© Denis Farley

Comme pour le verre, le bois, le papier et le cuir, le potentiel de mouvance
substantiel de la résine induit des identités avec le métal. La mixité résine/métal
véhicule a priori une importante charge de préfiguration. Le rapprochement
figuratif du métal et de la résine ne peut exclure la présence critique de
certaines d’entre elles.



Autant le métal que la résine pétrolifere sont d'origine géologique et, bien
que le craquage du pétrole differe quelque peu dans son principe de I'épuration
du minerai métallurgique*, les deux processus demeurent des opérations de
raffinement. De méme, autant la métallurgie que la plasturgie sont des disci-
plines techniques qui font largement appel a la composition substantielle par
mixtion. Ce sont des similitudes de premiere évidence qui rapprochent les
deux matériaux. Mais d’autres similitudes moins apparentes peuvent aussi
etre relevées, comme celle d'une identité de mixité par coalescence impliquant
des échanges calorifiques que l'on pourrait établir entre 'alliage par fusion
des métaux et les syntheses endothermiques des matieres plastiques. D’'un
point de vue symbolique, on peut aussi mentionner que pendant longtemps
I'amalgamation du métal a revétu pour les non-initiés un caractere mystérieux
dépassant le simple secret d'un savoir-faire. D'une maniere non mystique, les
mutations substantielles du plastique maintiennent une certaine ambivalence
alchimique qui contribue a I'idéaliser ou a le déprécier a un niveau presque
mythique.

Dans une association plus particuliere du métal ferreux avec le plastique,
il est possible de relever que I'histoire de la place du fer dans la hiérarchie
des substances véhicule une contradiction qui présente une certaine commu-
nauté avec la valeur anthropologique équivoque du plastique. Avant que la
prospection miniere se développe, le seul fer connu était d'origine météorique ;
transcendant, il était chargé de puissance sacrée®. Méme si le fer et ses dérivés
sont les matériaux phares de I'ere industrielle, leur omniprésence a fait oublier
la sacralité d’origine. De matiere céleste 2 matériau commun, le renversement
symbolique est radical. La perception du plastique véhicule un paradoxe
similaire: parce qu'il est le matériau de base d'une culture du simili et qu'il
se forme en une multitude d’objets usuels, il est une matiere du prosaisme,
mais parce que ses conversions peuvent étre brusques et quasi illimitées, il
est aussi une matiere miraculeuse et merveilleuse.

42. Parce quil produit des centaines d’hydrocarbures, le craquage du pétrole est plus une
séparation qu'une épuration de la ressource naturelle.

43. «Les Bédouins de Sinai sont convaincus que celui qui réussit a se fabriquer une épée en fer
météorique devient invulnérable dans la bataille et assuré d’abattre tous ses adversaires.
Le “métal céleste” est étranger a la terre, donc il est “transcendant”, il vient d’“en haut”:
Clest pourquoi, pour un Arabe de nos jours, il est merveilleux, il peut faire des miracles.
Peut-étre sagit-il ici encore du souvenir fortement mythologisé de I’époque ot les hommes
utilisaient uniquement le fer météorique. » M. Eliade, op. cit., p. 21-22.
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Le plastique est assurément hautement apprécié pour ses multiples utilités,
il représente méme un facteur de cohésion sociale**, mais sa prolifération indus-
trielle envahissante et non écologique est simultanément décriée. La perplexité
est toujours présente dans le sillage laissé par la mouvance du plastique™®.

Aux registres des substances minérales et des substances organiques, les
métaux et les matieres plastiques auraient un statut similaire. En termes de
plasmicité™®, leur mixité accuserait 'accentuation d’une ambiguité alchimique™®.
Dans ces conditions, une matériure résineuse qui aurait l'apparence d’un
simulacre de fer se proposerait aussi comme spécificité; elle dédoublerait sa
valeur anthropologique par son apparence métallique, serait plus « simulante ».

1.5.3. Céramique

Entre la résine et la céramique, une identité manifeste releve plutot du fonc-
tionnel. Le verre et le métal ont servi a la fabrication de contenants, mais la
terre cuite et sa variante céramique sont depuis beaucoup plus longtemps
associées a cette finalité. Une finalité pour laquelle nous cotoyons proba-
blement le plus fréquemment le plastique. Un peu moins explicite est le fait
quautant la céramique que les résines plastiques sont assurément deux types
de matériaux pouvant produire des simulacres sculpturaux hyperréalistes.
Si l'on considere la technique du raku, il est intéressant de remarquer que
les simulacres poussés de rendus minéraux qu'elle peut produire relevent de
manceuvres qui, a l'instar de certains procédés résineux, accordent une grande
place au hasard. De plus, pour I'un et I'autre, le cheminement de solidification
chimique est lié a un apport calorifique.

Toutefois, comme pour le verre, les réactions céramiques se produisent a
une température tres élevée, ce qui réduit ou augmente le registre des possi-
bilités de manceuvres, mais excluent totalement une quelconque mixtion
directe résine/céramique. La seule possibilité de métissage est par adjacence,
ce qui implique une coexistence entre un matériau dont la technique est

44. Tabondance de sa ressource, la facilité de sa transformation en de multiples produits tres
différenciés et économiquement tres abordables assurent 'accessibilité a un minimum
de confort matériel a I'ensemble de la population mondiale. Le bidon de plastique est
omniprésent dans les (bidon)villes et favelas.

45. «Mais comme les forgerons, le fer garde son caractere ambivalent: il peut incarner
également lesprit “diabolique”. » M. Eliade, op. cit., p. 22.

46. Voir plasmicité dans le glossaire (proposition de l'auteur).

47. Ce serait un autre facteur d’association figurative du bronze et du plastique dont il a été
fait état plus haut.



multimillénaire et un autre qui n'existe que depuis tout au plus une soixantaine
d’années. Conjugué a l'écart calorifique de leur solidification, il sagit d’'un
autre écart qui caractérise leur hybridation ; un écart qui déplacerait plutot les
résonances de leur voisinage figuratif vers I'idéel. Un choc de temporalité histo-
rique pourrait étre énoncé. Comme ces deux matieres peuvent produire des
simulacres 'une de l'autre, la confusion matérielle pourra aussi étre convoquée.

1.5.4. Vaseline

La belle consistance de gel de la vaseline la rend tres appropriée pour opérer
des réserves fragiles pendant les compositions résineuses. Par exemple, 'adhé-
rence entre un gel de résine et la vaseline se module avec une sorte de mollesse
qui tend fortement a s’éloigner de la détermination manuelle. De petites masses
de vaseline déposées sur une surface moulante généreront sur I’épreuve des
cavités qui sembleront non fabriquées et étre plutot le résultat d'un processus
de dégradation naturelle. Avant la coulée, du pigment pourra étre saupoudré
sur la vaseline pour accentuer cet effet. Comme la vaseline se liquéfie a tres
basse température, le dégagement exothermique de la fige résineuse ajoute a
I'informel de I'empreinte (voir figure 39).

A Tinstar de la résine de polyester, la vaseline est un produit pétrolier
et, comme pour le plastique, une valeur d’universalité lui est associée*®. Cest
une sorte de lubrifiant universel adapté a la lubrification tant mécanique
que corporelle. La vaseline prolonge autant la matiere minérale que le tissu
organique. Ses usages cosmétiques, hygiéniques et médicaux sont aussi tres
nombreux. Du point de vue conceptuel, le rapprochement figuratif de la résine
et de la vaseline induit une métaphore hyperbolique de I'ubiquité : la vaseline,
comme principe de congruence globale, est figure du mixte d’hybridation et
la résine, comme principe de coalescence alchimique, est figure du mixte de
mixtion. En lubrifiant, l'une permet la proximité des matieres en déplacement,
alors que l'autre se définit par ses itinéraires de fusionnement.

48. «Lahiérarchie des substances est abolie, une seule les remplacera toutes: le monde entier
peut étre plastifié, et la vie elle-méme, puisque, parait-il, on commence a fabriquer des
aortes en plastique. » R. Barthes, op. cit., p. 194. Dans la performance cinématographique
The Order de Matthew Barney, la vaseline est utilisée comme une représentation de la
matiere de toutes les formes, c’est-a-dire la « forme de la forme elle-méme ». Elle figure une
coulée de sperme qui s'écoule le long de la coursive du Guggenheim. Un usage séminal
sursymbolisé par la présence prométhéenne d’un Richard Serra.
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1.5.5. Polyuréthane expansé

La réaction de dilatation du polyuréthane expansé est tres dynamique. Elle
expose presque littéralement le principe de la puissance polymorphique et
alchimique des matieres plastiques. Un changement radical de consistance est
a lorigine de son spectaculaire mouvement d’expansion en volume alvéolé.
Lapparence et la consistance des deux constituants résineux qui composent
le mélange réactif du polyuréthane expansé sont tres similaires a celles de
la résine de polyester. Mais a 'opposé des processus de conversion maté-
rielle de celle-ci, qui saccomplissent majoritairement par I'imprégnation, le
mouvement substantiel du polyuréthane expansé est une excentration. La
conjonction de ces deux mouvements opposés est probablement ce qui assure
les performances de leur assemblage par stratification.

Ce matériau se présente sous forme de mousse souple ou rigide. 11 est
tres adhésif, léger et sa densité est aisément controlable. 11 peut étre coulé et
facilement faconné par soustraction, et a I'inverse du polystyrene expansé,
qui se réduit presque totalement au contact de la résine, il demeure intact
peu importe sa densité. Pour la solidification interne de coquilles résineuses,
l'avantage quoffre cette propriété est évident. Il n'est donc pas surprenant
que la mixité de ces deux matériaux soit industriellement si répandue. Mais
quelle soit artistique, artisanale ou industrielle, cette mixité n'a été explorée
jusqua présent que du point de vue de l'adjacence de stratification pour la
formation et la structuration de volume (planche a voile, coque de bateau, etc.).
Elle n'a pas été explorée pour le développement de compositions matérielles
figuratives proprement dites.

Bien que je commence a peine a utiliser leur composition pour la créa-
tion d’ceuvres, je reconnais que ces deux matériaux représentent, chacun a
leur maniere, un archétype de l'itinérance matérielle du plastique: la résine,
a cause de la prolixité quelle offre pour la conversion matérielle par mixtion,
et la consistance du polyuréthane expansé pour la préfiguration liminaire de
la mutation physique, de la prolifération et de 'envahissement*. Considérant
I'importance symbolique de ces deux matériaux et pour donner une idée des
possibilités de leur métissage, je me permets néanmoins de présenter quelques
événements matériels produits par leur composition par imprégnation.

Les deux résines peuvent étre mélangées pendant leur polymérisation. En
relation avec les proportions du mélange, la consistance du composé résultant
variera entre la mollesse et la dureté (figures 86 a 89). Mais ce qui étonne le
plus, cest de voir la formation de plis (ratatinement) qui semblent étre générés

49. Le volume mousseux du polyuréthane expansé peut représenter des dizaines de fois le
volume initial de ces deux composants liquides. La dynamique de ce changement d’état
est proprement spectaculaire.



par une dynamique de contradiction entre un mouvement d’expansion alvéolée
et celui d'une contraction de prise massive (figure 86 et 87). Dans le cas illustré
par la figure 86, la formation de la plissure procede d’une interaction tres
complexe. Outre la forme de moule de contenance de la membrane de poly-
éthylene refermée en sac (plis principaux), la composition des plis secondaires
résulte de 'interférence de plusieurs « gestes » de la matiere : d’abord, la double
déformation du moule fin sous l'effet de la chaleur de la prise du composé et
sous leffet d'une réaction chimique entre la résine et le polyéthylene, puis la
rapide réaction du polyuréthane (expansion du composé) lentement contredite
par la contraction exercée par la fige résineuse. Une petite rupture du moule
en cours de prise (expulsion partielle du composé) a ajouté a la complexité
de la matériure (fleche).

FIGURE 86

Composé de résine de polyester et de résine de polyuréthane, échantillon 1. Les
plis principaux sont dus a une réaction entre la résine et le fin moule de poly-
éthylene qui retenait la mixtion de polyuréthane expansé et de grumeaux rési-
neux (aérosil et résine), mais les plissures secondaires de ratatinement sont,
elles, tres inhabituelles.

© Laurent Pilon
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FIGURE 87
Composé de résine de polyester et de résine de polyuréthane, échantillon 2. La
flexibilité du composé a permis le repli pendant la fige.

© Laurent Pilon

FIGURE 88
Face brute d'un composé de résine grumeleuse et de polyuréthane expansé.

© Laurent Pilon



FIGURE 89
Face abrasée d'un composé de résine grumeleuse et de polyuréthane expansé.
La dureté du composé a permis l'abrasion.

© Laurent Pilon

La résine peut aussi imprégner les états figés de la résine de polyuréthane,
soient-ils mousseux ou rigides. Limbibition de I’état mousseux est particu-
lierement fascinante (figure 90). Pour I'imbibition de I’état rigide, une légere
abrasion de surface facilitera la pénétration de la résine.

Etant donné leur consistance tres différente, le polyuréthane expansé se
consume beaucoup plus rapidement que la résine. Le passage a la flamme de
composites mixtes générera des creux la ot il y avait de I'expansé, et comme
la chaleur vive agit sur la résine en prise comme un catalyseur quasi instan-
tané, le cas échéant, les résidus de résine non figée acheveront leur prise. Ce
procédé pourrait dégager des structures fortement accidentées dont le chro-
matisme pourrait étre trés animé a cause des variations de teinte produites
par le bralage (figure 91).
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FIGURE 90

Composé de résine de polyester et de résine de polyuréthane, échantillon 3. La
coulée de résine dans un moule de polyuréthane expansé souple (coussin replié
sur lui-méme) a généré une épreuve accidentée et tres texturée de référence
mi-osseuse, mi-végétale.

© Laurent Pilon

FIGURE 91
Composé de résine grumeleuse et de polyuréthane brulé. Le brillage a permis
de «creuser » d'une maniére tres aléatoire et prononcée la consistance mixte.

© Laurent Pilon



Ladaptation texturale du processus courant de stratification résine /
polyuréthane par applications fines apparait déja fort prometteuse pour la
composition de matériures (figure 92). Mentionnons aussi que sa formation

matricielle pourra produire
des effets de forme surpre-
nants de réalisme. Par
exemple, a l'instar de la
résine, si le polyuréthane est
déposé a I’état liquide dans
un creux de matiere pulvé-
rulente, puis completement
recouvert de cette méme
matiere pour freiner partielle-
ment son expansion, la confi-
guration obtenue proposera
généralement une formation
spontanément tres cohérente

(fhigure 93).

FIGURE 92
Phase 2 de la Noiratre (figure 63), en cours de
réalisation, détail. Le tapotage de polyuré-
thane expansé en cours d’expansion sur une
membrane constituée de résine et de fibre de
verre constitue une étape importante du
cheminement vers Iépaisseur charnelle. Une
séquence de recouvrements et d’abrasions est
envisagée pour la poursuite de la matériure.
. — v

© Laurent Pilon
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FIGURE 93

Polyuréthane expansé formé en moule pulvérulent. La forme produite rappelle
nettement le champignon. La rétention de la matiére par la poudre a produit la
«racine » et la matiére qui s'est échappée du moule a produit le chapeau.

© Laurent Pilon

Suivant ces expérimentations, il appert que les possibilités d’imprégnation
de ces deux matieres sont fort nombreuses, et que la composition de deux
itinéraires ou « manieres » archétypiques du mouvement du plastique se soli-
difiant (expansion mousseuse, « cristallisation » organique) semble démontrer
une tendance a engendrer des processus de configuration dont la complexité
produit des états suggérant des références au métabolisme et au biomorphisme.
Le paysagisme matériel résultant de leur métissage métahylique semblerait
confirmer que les procédés aléatoires et les imprégnations complexes déplacent
leurs résultantes vers un champ référentiel déja tres occupé par les phénomenes
naturels; a distance d’auteur, la nature semble reprendre ses droits.

1.5.6. Silicone

Les composés de silicone sont connus depuis le tout début du xx° siecle;
ils présentent presque les mémes propriétés que les plastiques. Comme
celles des plastiques, leurs chaines moléculaires sont formées par I'itération
extensive d'un composé monomere, a la différence que la molécule sarticule



principalement autour de I'atome de silicium au lieu de I'atome de carbone. A
tort ou a raison, les composés de silicone sont considérés couramment comme
des plastiques. Bien que le silicone soit connu depuis le début du xx° siecle,
ils ne seront véritablement commercialisés quau début des années 1940, un
peu avant les résines de polyester. Lassociation entre ces deux matériaux sera
surtout technique. Certains composés de silicone permettent la réalisation
de moules de transfert tres efficaces (importante élasticité et absence d’adhé-
rence) pour la coulée d’épreuves en résine. Ils pourront néanmoins devenir
figurativement complémentaires principalement pour la production de rendus
hyperréalistes imitant les chairs organiques.

1.5.7. Additif de fige a l'air libre

Le contact direct avec I'air ambiant inhibe tres superficiellement le processus
de fige d’'une masse de résine. La surface qui aura été exposée demeurera
luisante, un peu collante et sensible au toucher®!. Pour empécher ce freinage
chimique, on peut ajouter un adjuvant cireux, qui se déplacera vers la surface
pendant la fige pour créer un film protecteur. Cet additif clot la surface et
facilite I'abrasion, mais il génere une légere matité qui est parfois irréguliere.

1l est efficace pour les manceuvres exécutées d’un seul tenant, mais dans
un processus de stratification complexe le film cireux agit comme un agent
séparateur léger entre les différentes couches et fragilise la cohésion méca-
nique de I'ensemble. Ce manque d’homogénéité structurale se remarquera lors
d’'un sablage tres fin par un effet de décollement prématuré. Le cas échéant,
il faudra donc l'enlever en I'abrasant, ce qui devient extrémement laborieux
sinon impossible pour des surfaces accidentées. Dans un processus de strati-
fication, il est donc vraiment préférable d’utiliser une résine non augmentée
de cet adjuvant. Dans ce cas, la couche tres superficielle imparfaitement figée
complétera sa polymérisation en se mélangeant avec la couche suivante pour
créer un lien chimique tres fort. Et, si cela est nécessaire, on pourra n'utiliser
l’adjuvant que pour la derniere application.

50. Pour la réalisation de ses sculptures, Ron Mueck a souvent recours a cette hybridation.
Celle-ci facilite 'assemblage des éléments de ses corps sculpturaux.

51. A cause de la rétraction de la résine en fige, ce contact pourrait exister méme dans un
moule et on remarquera quil y a souvent une interdiction de toucher tres évidente lors
de l'exposition de sculptures en résine de polyester.
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1.5.8. Solution de styréne

Il est possible de se procurer commercialement une solution de styrene qui
permet d’augmenter la liquidité de la résine. Comme cette solution ne peut
étre mélangée a la résine que dans une proportion ne dépassant pas dix pour
cent, son effet demeure toutefois relativement réduit. Lajout de cet adjuvant
spécialisé permettra néanmoins, en accentuant la finesse de I'imprégnation,
une prononciation de la délicatesse des rendus, en touches « picturales» au
pinceau, par exemple.

2. Chromatisme
2.1. Valeur du chromatisme résineux

La transparence de la résine énonce de maniere basique sa négativité maté-
rielle. Par contre, une simple coloration suffit pour donner a la couleur un
effet de réalité. Teindre une quantité de résine est un geste aussi premier que
de frotter du pigment sur une surface quelconque”?. Clest en reconnaitre et en
affirmer le potentiel d’expressivité en tant que matériau concave. La liquidité
matricielle de la résine est tout a la fois lieu, accélération et transparence de la
matiere. Profondeur en sus, tout comme l'espace pictural, elle absorbe et désin-
carne. Une coloration résineuse pourra avoir toutes les qualités aspectuelles
du coloris pictural, sauf quelle demeurera foncierement sculpturale, elle ne
pourra renier le poids de son médium profond (figures 94 et 95). La transluance
de la résine est une «noirceur» qui abroge la virtualité chromatique en la
réifiant comme volume. La couleur s’inscrit et se déploie en complete coales-
cence avec la masse substantielle. La couleur est une «fluidité » qui imbibe
avec autant d’aisance la substance résineuse que son volume. Une condition
d’ambiguité entre réalité et virtualité qui déstabilise la finalité poétique du
geste de composer la couleur avec la résine.

2.2. Teinte initiale

La couleur initiale de la résine pour stratification varie généralement entre le
bleuté, le rosé et le verdatre. Pendant la polymérisation, la résine adoptera une
teinte ambrée plus ou moins foncée selon le degré de chaleur que la réaction

52. Rarissimes sont les ceuvres résineuses réalisées en stricte transparence. Méme la, la
présence de modulations chromatiques dues a la réfraction sont inévitables. Il en va de
méme pour l'insertion, ott la perception de la coloration de l'objet inséré sera altérée par
I’épaisseur de résine.



exothermique aura engendré. Cet effet entrainera la couleur ajoutée dans une
dynamique de composition chromatique qui sera inévitablement «teintée »
d’une lourdeur matérielle, celle d'une référence premiere a 'ambre.

FIGURE 94

Détail d’'une ceuvre en cours de réalisation. Une série de coulées horizontales
réalisées en transluance a produit 'essentiel de la coloration. Les deux rondeurs
sombres en bas a gauche, initialement en relief, ont été incluses dans I'épaisseur
résineuse dont la surface apparente ne présente plus aucun relief. Ce processus
partiel d’insertion nourrit Pambiguité d'un état de coloration matérielle qui se
confond presque avec un état de coloris pictural.

© Laurent Pilon

Etant donné que le dégagement calorifique est une variable tres difficile
a controler, l'exactitude chromatique est ici quasi impossible. La couleur du
liquide n'offre qu'une indication approximative de la couleur suivant la fige.
Et, puisqu'elle propose d’emblée une forte métaphore matérielle initiale, I'usage
chromatique de cette résine est généralement plus relié a l'expression matérielle
(coloration) qu'a 'expression formelle (coloris).
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FIGURE 95
Plateau de temps moyen (figure 167), en cours de réalisation, détail. laccumula-
tion, pendant environ deux ans, de déversements accidentels sur un plan de
travail (feuillard de polyéthylene) a généré la coloration bigarrée de ce « moulage
progressif ». Pajout d’'une strate inférieure de cavités laisse apparaitre des granu-
lats eux-mémes résidus de faconnages étalés dans le temps. Lisse et granulé se
résument comme épaisseur en charge temporelle (cumul de matiéres colorées et
effet d’érosion).

© Laurent Pilon

Difféeremment, la résine de coulée est une sorte de «canevas» tridi-
mensionnel qui, imprégné par un colorant, pourra maintenir pendant sa fige
I'intégrité du coloris de la mixtion liquide. Vierge et figée, elle propose une
transparence qui aura beaucoup fasciné. Par contre, cette transparence maté-
rielle soutient difficilement les formes. Les contours se confondent avec les
saillies et les creux qui auront perdu leur ombre ou leur éclat dans la trans-
parence du volume résineux. Mais, comme clest presque toujours le cas en
pratique artistique, un déplacement de point de vue dévoilera une opportunité
la ot il y avait une perte. Ici, comme pour le verre, mais avec des exigences
logistiques beaucoup plus réduites, la transparence permettra a la couleur de se
déployer dans une masse compacte avec une grande autonomie chromatique.



Il est possible de mélanger les deux résines. Une manceuvre qui intro-
duit la présence d’'un point de figuration situé entre la teinte matérielle et la
disponibilité chromatique, et qui varie en fonction des proportions du mélange.
Mais on devra prendre en considération que l'effet de matérialisation (teinte
ambrée) sera en proportion plus actif quun «allegement » par transparence.

2.3. Coloration (action)

1l existe des colorants liquides particulierement destinés a la coloration de la
résine et commercialement assez faciles a se procurer. Sous forme d’encre,
ils ont un pouvoir de coloration léger et sont surtout congus pour teinter la
résine dans sa transparence. D’autres se présentent dans une consistance
sirupeuse épaisse et ont un pouvoir de coloration beaucoup plus important.
Lopacité sera tres rapidement atteinte, mais ces colorants ne sont disponibles
que dans une palette tres restreinte de couleurs chimiques agressives. D'autres
colorants, comme les colorants universels a base d’huile, et généralement
toutes les poudres seches minérales, chimiques ou organiques, peuvent aussi
étre employés. Les colorants a base d’acrylique se mélangent difficilement et
les médiums aqueux, pas du tout. En fin de compte, je considere que I'usage
du pigment sec est le plus polyvalent et aussi le plus susceptible de rendre la
subtilité chromatique™.

Le champ d’invention expressive que représente la mixtion chromatique
résineuse est évidemment illimité, mais s’y déplacer devient particulierement
excitant parce que la volatilit¢ chromatique est proprement sculpturale. La
couleur résineuse, soit-elle homogene ou complexe, constitue un phénomene
porteur d'une certaine singularité disciplinaire : peu de matériaux sculpturaux
entretiennent une telle intimité avec la fluctuation chromatique (figure 96).

2.4. Coloration (état)

Les plastiques thermoplastiques, tels le polyéthylene, le polyvinyle ou le poly-
propyléene, «ne semblent pouvoir fixer que les couleurs les plus chimiques™ ».
Les teintes subtiles paraissent s’y étouffer dans une sorte de densité diaphane.
Ce n'est assurément pas le cas avec la résine qui accepte aisément toute la
palette pigmentaire. Une palette qu'il sera tout a fait possible d’enrichir par le

53. Pour obtenir une solution colorante homogene, il suffit de mélanger énergiquement un peu
de pigment sec avec de la résine, de laisser déposer le surplus de pigment non « diffusé »
et d'utiliser cette solution comme colorant, ou encore de mélanger le pigment avec un
peu de résine, puis de verser une plus grande quantité de résine dans ce (pré)mélange.

54. Roland Barthes, op. cit., p. 193.
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cumul de couches en transluance. Ces manceuvres peuvent devenir tres élabo-
rées et permettre le développement de transluances chromatiques extrémement
complexes qui n'ont pas d’équivalent dans la céramique ou I’émail cuit, et
quil serait tres difficile de reproduire avec le verre ou toute autre technique
(figures 97 a 99).

FIGURE 96

Ecrin creux, 2002, détail. La configuration concentrique supporte la juxtaposi-
tion d’états de transluance variés: coloration chargée (bordure brute), blanc
opaque, noir brunatre tavelé, transluance agrégée, semi-transluance homogene.
Du pigment pur recouvre les parois de la cavité centrale de forme ovoide.
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On peut retrouver dans le chromatisme résineux presque autant de
possibles composantes formelles que dans le chromatisme pictural (pureté,
homogénéité, complexité, stratification en transparence, fondu, opacité, sugges-
tion référentielle, liaison avec une forme ou une texture de surface, etc.),
mais ce qui les différencie essentiellement, c’est I'association fondamentale du
chromatisme résineux avec la profondeur. La couleur n'y est jamais seulement
un phénomene de visibilité; elle est aussi un prolongement dans ’état de
profondeur de la matiere, que celle-ci soit transluante ou opaque. La couleur qui
se répand dans la négativité de la résine accede au fantomal comme couleur-
épreuve suspendue dans la matrice résineuse. Elle sy fusionne pour participer
al'accomplissement d’une métahyliose. Figé par la résine transparente, un rouge



rubis est un emprunt a la couleur du rubis, mais il est aussi une composante
de la falsification de la matiere rubis. Ce rouge est a la fois une couleur chaude
et cristalline, exothermique et tridimensionnelle (figure 97).

FIGURE 97
Pierre rouge (figure 28), détail. Résines colorées, poudre de platre.

© Laurent Pilon
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Osselet, 2005, détail. Résines pigmentées, poudre de silice. La coloration a été

Résine et complexité matérielle

© Laurent Pilon



FIGURE 99

Peau d’émeraude, 1999, détail. Résines pigmentées, poudre de silice. Un mélange
pigmentaire hétérogene et une légere angulation (lent écoulement de la résine
liquide) ont produit le motif linéaire dans le vert.

© Laurent Pilon
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Parce que la fige résineuse est autant un processus de corporification que
de formation, il faut souligner la différence entre une coloration matérielle et
un coloris formel déployés dans ou par la résine. Contrairement a la subtile
distinction entre matiere corporelle et matiere de forme, cette différence est
beaucoup plus accentuée, méme si les deux états chromatiques sont indisso-
ciables. Dé¢ja, dans son ordre technique, on peut remarquer quune mixtion
résineuse de substances hétérogenes aurait tendance a produire de la colo-
ration, a amalgamer des teintes indicielles informant sur la nature du corps
composé, alors que le coloris formel résulterait plutot dun état substantiel
homogene dont les variations chromatiques marqueraient ou prononceraient
prioritairement une dynamique de formation.

En pratique, la mise en ceuvre d’une coloration résineuse se développera
en fonction d'un ordre de composition beaucoup moins appréciable, élusif,
soit la composition d'un poids. Le poids composé se constitue suivant les
importances relatives accordées aux poids associés a leffet de réalisme de la
composition matérielle, a I'incidence de la forme sur la métaphore matérielle,
ainsi qu'a ce qui reste des poids réels initiaux des matériaux migrants (p. ex.
affleurements non imprégnés) et de celui de la résine, en tant que masse de
plastique. La recherche d'un poids particulier, premiere composante dune
réification, influencera foncierement les choix de coloration.

Pour I’élaboration dun coloris, ce sont les conditions initiales de trans-
luance de la matrice résineuse qui prévalent. La couleur engage le coloris par
sa résonance dans la béance de la liquidité résineuse. Préparer une couleur
avec la résine ne préfigure pas un phénomene de surface méme si l'opacité
pourra en créer 'illusion. Colorer une masse résineuse induit une complexe
organisation de la lumiere. La densité et la luminosité d’'une couleur ou les
nuances d’un coloris y résultent du cumul de phénomenes optiques (diffraction,
réfraction, interférence) « résonnant » dans un itinéraire ondulatoire couvrant
autant les parties distales que proximales du volume matériel. Lorsque la résine
détrempe la couleur, elle semble réagir comme un médium pictural (huile,
essence, médium acrylique, etc.), mais contrairement a celui-ci elle ne nécessite
aucun siccatif; elle ne seche pas, sa polymérisation réticulée fixe rapidement
la couleur dans un état de tridimensionnalité.

Si cette condition plastique présente des avantages tres singuliers, elle
réduit dramatiquement la manipulation volontaire et précise des agencements
chromatiques complexes. Seul le recours a une séquence de coulées successives
permettra la précision d'une ordonnance chromatique intentionnelle. Outre les
plans droits simplement déterminés par la gravité pendant une stratification en
couches (figure 100), 'organisation volumeétrique du coloris ne pourra presque
relever que du seul découpage opéré par des moyens mécaniques assimilables
a la technique du pochoir (réserves et cloisonnements réalisés en argile, cire,



vaseline ou avec tout autre matériau auquel la résine ne pourra adhérer)
(figure 101). Etant donné la logistique de mélange (fige rapide) et d’entretien
extrémement laborieuse que nécessiterait I'application au pinceau de touches
successives, ce procédé est pratiquement exclu. De plus, a cause de la consis-
tance mielleuse de la résine et des limites de sa dilution avec une solution a
base de styrene, son application manuelle sur une surface restreint la finesse
des découpages chromatiques qu’il est possible d’atteindre avec un pinceau.

FIGURE 100

Longue oreillette verte, 2010, détail. La rythmique des teintes de vert, animée
par une forte abrasion et un polissage, se déploie suivant une séquence de coulées
horizontales.

© Laurent Pilon

Bien que la qualité et le raffinement des coloris translucides quil est
possible de composer par stratification puissent savérer proprement excep-
tionnels, la nécessité de recourir a un découpage en masses colorées alourdit
singulierement la plasticité du controle chromatique. D’un autre coté, dans
le cas d'un coloris résultant de coulées synchronisées, l'interpénétration des
composés colorés relevera essentiellement de processus relativement aléatoires,
ce qui n'empéchera en rien, bien au contraire il faut bien le dire, la qualité
des fondus et des translucidités que ceux-ci pourront déployer (figure 98).
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Lorsqu'on est placé devant un ensemble de pigments et une liquidité
résineuse, l'obligation de devoir choisir entre I'exercice aléatoire et la nécessité
d’un découpage apparait comme une contrainte proposant moins une oppor-
tunité qu'un cadre restrictif. Plus importante que la condition de profondeur,
il se peut fort bien que cette condition, plus ou moins négative, soit cause
d'un usage beaucoup plus répandu de la couleur résineuse pour la composi-
tion d’une coloration matérielle que pour celle d'un coloris « pictural ». A cet
inconvénient on peut ajouter le phénomene de rétraction de la résine qui, en
induisant une tendance a la courbure ou au plissement du support, exige que
celui-ci soit tres rigide (contreplaqué, armature, etc.) si on veut le maintien
d’une surface parfaitement plane.

FIGURE 101
Etude de cloisonnement lithique, 1993, détail. Procédé: argile et poudre de platre
ont servi a former les cloisons des différents sous-moules successivement

agenceés.

© Laurent Pilon



Assurément, la mixtion de la couleur résineuse offre un registre au moins
équivalent a celui de la mixtion de la couleur picturale, mais l'acces figuratif
du phénomene chromatique a une résolution de controle manuel et visuel est
de loin beaucoup plus aisé en pratique picturale. Une latitude de coloriste peut
néanmoins s'éprouver avec une grande intensité pendant 1’élaboration d’une
coloration, méme si cette liberté saccompagne d’une sensation d’état altéré
ou quelle semble étre localisée dans le temps et ne pouvoir sexprimer quen
une visibilité reléguée par le poids de la matériure composée.

Dans I’élaboration d’'un complexe de matériures résineuses, une matériure
particuliere pourra déborder sur une autre matériure sans générer d’incohé-
rences matiéristes majeures; seule une altération de la forme apparente sera
provoquée. Avec des incidences similaires, une troisieme matériure pourra
couvrir la frontiere entre deux matériures pour composer une nouvelle agglo-
mération matérielle, qui sera toujours plausible parce que tous les poids se
cumuleront pour n'en former au moins qu'un, le poids résineux (effet de réel).
Mais si une couleur, pensée et composée comme coloris (couleur de visibilité),
recouvre une ou plusieurs matériures, elle deviendra plus ou moins étrangere
au poids résineux. L'inverse se vérifie aussi. Il sensuivra une négation de l'effet
de plausibilité qui créera une énorme tension entre ce qui est a voir et ce qui
pese (figure 102). Laccord de la présence figurative ne pourra alors étre apprécié
que dans un paradigme de monstruosité: le coloris virtuel, bidimensionnel,
«soudé » a la coloration lourde, tridimensionnelle.

2.5. Noirceur et blancheur

Le noir matériel résulte d’'une absorption de I'ensemble des longueurs d’onde
du spectre lumineux et, inversement, le blanc résulte de sa réflexion. Comme
phénomene d’absorption, une translucidité noiratre de la résine devient une
composition chromatique qui se pose en symétrie avec la béance absor-
bante du vide matériel de la résine, alors que, comme phénomene de blocage
lumineux et de réflexion, une translucidité blanchatre se pose en symétrie
avec une progression d'une apparition vers la corporéité (la blancheur fanto-
male) (figure 103). Une translucidité blanchatre pourra étre appréciée plus
comme un indice d’une corporification (la fige résineuse) et inversement
une translucidité noiratre plus comme un rehaut de masse obscure, alors que
des translucidités rougeatre, bleuatre, jaunatre ou verdatre seront des compo-
santes formelles plus nuancés, plus amarrées a la symbolique d'une palette
chromatique individualisée.

—_
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FIGURE 102

Gisant de papietr, en cours de réalisation, détail. Procédé: les teintes de bleu et
de vert ont été pensées et mélangées dans le but premier d’introduire des compo-
santes intrusives.

© Laurent Pilon

En raison de sa transparence initiale, ces conditions d’expression sont
plus nettement différenciées lorsque la résine de coulée est utilisée plutot que la
résine pour la stratification, leffet ambre entrainant les effets chromatiques plus
rapidement vers des effets de matérialisation. Mais, pour I'une ou l'autre de ces
résines, lorsque l'opacité est atteinte, le registre de la coloration passe abrup-
tement au seul paradigme du corporel, et les sous-dynamiques de pénétration
ou de brouillage visuel se referment sur la sensibilité aux subtilités matérielles
de la relation sémantique entre une existence corporelle et une figuration. Par
exemple, une résine de stratification, donc ambrée, pigmentée en noir jusqu’a
lopacité, se rapprochera d’une référence a I’ébene et suggérera la lourdeur.
La méme résine teinte en blanc, aussi jusqu'a l'opacité, sera tres pres d’'un
simulacre d’ivoire ou d’os, et suggérera plutot la solidité (figures 104 et 105).



FIGURE 103

Etude de noirceur profonde et de blancheur fantomale (figure 151), 2012, détail. A
cette étape de l'exécution, cest le profil d’'une rencontre entre la blancheur et la
noirceur qui retient l'attention.

© Laurent Pilon

Les mixtions du noir et du blanc avec la résine représentent assuré-
ment des compositions chromatiques singulieres. On pourrait peut-étre méme
avancer que C'est parce que ces deux couleurs monopolisent toutes les autres et
que, se situant ainsi aux limites du chromatisme pur, elles voisinent I« impu-
reté » habituelle des colorations et des teintes matérielles. Un voisinage qui
accentuerait leur valeur de conversion lors de leur absorption par la mouvance
alchimique de la résine.

Jean Dubutffet parle ainsi du noir:

Noir est une abstraction; il n'y a pas de noir; il y a des matieres noires,
mais diversement car il y a des questions d’éclat, mat ou luisant, de
poli, de rugueux, fin, etc., qui ont une grande importance. Semblable-
ment, si la méme pate noire est appliquée par le peintre avec un pinceau
tendre ou un pinceau dur, ou avec une spatule ou une éponge, avec un
chiffon ou le doigt ou un baton, et si elle est appliquée en trainées, et si
ces trainées sont horizontales ou verticales, ou croisées ou obliques, ou
si elle est torchonnée en mouvements circulaires, ou si pulvérisée, et si
granulée ou lisse, ce n'est pas du tout la méme chose. Et si du noir broyé

—_
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FIGURE 104

Champignon, 2002. La rigidité de la tige/os contraste avec la fragile mollesse
d’un champignon. Elle est en résine pour stratification colorée en blanc et coulée
dans un moule autotype en argile (mince plaque d’argile enroulée sur elle-méme).

© Laurent Pilon

FIGURE 105
Champignon, détail.

© Laurent Pilon



a I’huile ou a la colle, et si la poudre est plus ou moins fine, et s'il est
plus ou moins liquéfié a l'usage. Tout cela est capital. Cet aspect et cette
facon d’apposition d’une couleur sont méme beaucoup plus importants

que le choix de cette couleur méme”°.

A ces modulations picturales du noir correspond une modulation du noir
résineux, mais une modulation qui s'inscrit dans une profondeur physique.
Par ses puissances figuratives, le noir résineux est aussi une abstraction, mais
sa concrétude déploie une troisieme dimension qui, a la base, le condense en
’état d’objet. En cela, il possede aussi une réalité premiere méme si le registre
de ses actuations ne sachevera jamais. Et cette réalité est un rehaut de vide
profond ; opaque, ce vide profond devient un archétype du lourd, transluant,
il nous aspire.

2.6. Luisance et matité

La plupart des jouets en plastique pour enfant sont plutot lisses, de couleurs
vives, unies et chimiques; généralement, ils ne ressemblent a rien d’autre qu'a
du plastique®®. Ils sont surtout réalisés avec des thermoplastiques, soit des
matieres qui sont presque exclusivement formées pour produire des objets
pelliculaires ou membraneux pour lesquels la coloration et la texture sont
le plus souvent uniformes ou grossieres. Par contre, pour la résine, qui est
un plastique thermodurcissable essentiellement massif, méme utilisé comme
enduit, les relations entre les interventions de surface et son état matériel
sont beaucoup plus complexes. La coloration, 'abrasion ou le polissage inter-
féreront a la fois avec une forme et une consistance lourde et profonde. Le soin
relatif apporté aux rendus de faux bibelots en résine en témoigne.

La luisance est ordinairement I’état premier d’une résine figée et, consé-
quence de la présence ou non d’un additif de fige a I'air libre, elle pourra étre
cireuse ou d’'une mollesse pateuse tres superficielle. Mais, d'une maniere ou
d’une autre, la luisance de la résine sera, la plupart du temps, percue comme
une confirmation de son état de plastique. Ainsi, un document laminé entre

55. J. Dubuffet, Chomme du commun a louvrage, cité dans F. Delamare et B. Guineau, Les
matériaux de la couleur, Paris, Gallimard Techniques, coll. « Découvertes », 1999, p. 149.

56. Des notre plus tendre enfance, une relation soutenue et déterminante avec ces objets
aura sans doute nourri une association des manifestations du plastique avec un certain
minimalisme matériel. Ces premieres impressions entretiennent peut-étre le fait
quune complexification de I'aspect du plastique provoque facilement un trouble de la
reconnaissance substantielle. Cela étant dit en surplus du fait que la plupart du temps
ces jouets répondent a une intention de produire du simili et plus rarement du simulacre.
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deux pellicules de plastique transparent paraitra plus scellé, plus plastifié, si
les pellicules sont luisantes et non mates, auxquels cas la matité transparente
se composera mieux avec le document et paraitra comme une valeur ajoutée.

Etant une qualité tres commune aux matieres plastiques fabriquées,
la luisance peut étre recherchée ou maintenue comme composante formelle
contextuelle dans un propos artistique critique sur ces matériaux”’. Elle peut
aussi étre simplement ignorée si le plastique est utilisé surtout pour ses seules
propriétés de ductilité mécanique pour le formage®®. Mais, avec la résine, la
relation hylémorphique dans la constitution d’une corporéité étant tres vive,
rares sont les moments ou le degré de matité ou de luisance ne devient pas
d'une importance cruciale : plastification ou corporisation?

Il existe plusieurs manieres de faire varier la matité de la surface d’une
masse de résine, mais on peut affirmer qu'elles ont toutes en commun de
convier la matiere dans sa profondeur et de gérer l'effet d’alourdissement. La
maniere la plus expéditive est de frotter la surface avec un chiffon imbibé
d’acétone. 1l sera par contre difficile d’'obtenir un résultat homogene. Le second
procédé est I'abrasion, une manceuvre qui devra débuter par l'utilisation d 'une
brosse boisseau sur une rectifieuse coudée’” ou encore par I'utilisation d’'une
surface abrasive a grain grossier. Cette précaution est nécessaire parce que soit
l'additif de séchage a ’air, qui est une cire, saccumulera sur la surface abrasive
soit, si cet additif n'a pas été utilisé, le film de résine non figée la gommera.
Une troisieme maniere est d’enduire tres superficiellement par frottage la
surface luisante d’'un composé fait de résine additionnée de poudre de silice
pigmentée ou non. La luisance plastique se transformera en une luisance
subtilement minérale. Autre recours, un passage a la flamme pourra créer un
effet de patine chimique ou de corrosion atmosphérique. La coloration pourra
changer radicalement et la matité devenir complete. Ce passage a la flamme
pourra aussi se faire en mouvement rapide sur la surface d’une résine chargée
(admixtion de granulats) pendant le processus de fige; les transformations
de coloration seront encore plus dramatiques et généreront simultanément
d’étonnantes altérations texturales (voir section 2.9). Il faudra toutefois préter
attention a 'imminence d’un glissement dans l'effet de brulage. Sur une résine
non chargée, cet effet, si le bralage est maintenu dans la subtilité, de la matité

57. Voir C. Domino, «lain Baxter, Les qualités du plastique pour un art sans qualité »,
Parachute, n® 117, 2005, p. 64-82.

58. Pour la fabrication de sculptures gonflables, par exemple.

59. Ou minimeuleuse, ou encore grinder de to grind (meuler), un vocable anglais fréquemment
utilisé en langage d’atelier.



pourra aussi étre produite, mais celle-ci sera dispersée et se posera en adja-
cence avec une luisance qui se sera déplacée un peu plus vers la cristallinité
minérale du gemme.

2.7. Coloration d'imbibition

Colorer une matrice de résine liquide permet plus de pureté dans la nuance
chromatique mais pas nécessairement plus de variantes quavec I'imbibition.
Les interférences entre la coloration d’un matériau migrant et celui d'une
résine colorée se maintiennent plus nettement dans le registre de la coloration
ou de la teinte matérielle, et méme si le répertoire nominal des matériaux aptes
a étre imprégnés est somme toute assez limité, leurs consistances, colorations
et textures sont, elles, quasi illimitées, et plus encore les possibles rendus
chromatiques du métissage résineux.

En imprégnation d’imbibition, le processus de mixité chromatique savere
complexe. Il faut d’abord considérer que 'application de résine provoquera un
effet de mouillage qui assombrira les couleurs ou les teintes du matériau migrant,
un effet qui sera suivi, avec la fige, de celui d’une cristallisation des rendus.
Deux autres résultantes chromatiques plus ou moins prévisibles devront aussi
étre considérées, soit celle issue de la simple fusion des couleurs ou teintes de
la résine et du matériau migrant, et, le cas échéant, celle issue de la dynamique
des modulations optiques créées par I'adjacence de la couleur résineuse avec
les variations de la coloration du corps imprégné (figures 106 et 107).
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Euvre en cours de réalisation. Procédé: pour produire les formes arrieres en
ronde bosse, du sable sec a été versé dans un moule en tissu de nylon extensible
qui a ensuite été imbibé de résine par l'extérieur.

Résine et complexité matérielle

© Laurent Pilon



FIGURE 107
Détail de la figure 106. La teinte du tissu de nylon a changé pendant son imbi-

bition et la polychromie du sable a été rehaussée par l'effet de mouillage.
: , g

© Laurent Pilon

2.8. Coloration siliceuse

Comme nous l'avons déja mentionné, les matériaux a base de silicium
permettent généralement de former d’exceptionnels amalgames résineux
autant formellement que mécaniquement. La regle sapplique aussi a un
meélange colorant de poudre de silice et de pigments secs: une quantité de
poudre de silice, que 'on n'aura que tres légerement allongée avec du pigment
sec, conservera un tres grand pouvoir de coloration, sera tres opacifiant et ne
retardera pratiquement pas la fige. La subtilité chromatique qu'il est possible
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d’atteindre est tres surprenante. La translucidité du grain de la poudre de
silice n'est peut-étre pas étrangere a cette finesse chromatique, puisquun
mélange écru et poli offrira une tres légere translucidité de surface. Il faut
toutefois se rappeler que la couleur obtenue conservera une valeur matérielle
a forte incidence minérale, ce qui assurera au composite créé une tres grande
présence corporelle.

Assimilables au pigment pur lui-méme, les utilisations sculpturales rési-
neuses de ce mélange pulvérulent couvrent un registre tres étendu. Il peut
aussi bien étre agrégé jusqu'a I’état pateux qu'utilisé comme simple composé
de coloration. Il peut aussi étre employé comme le matériau pigmenté d’un
moule pulvérulent, ou encore étre saupoudré, avant la coulée, en surface d'un
moule pour la production d’effets de patine qui se développeront 2 méme le
processus de fige. Mais un des usages les plus étonnants et les plus accomplis de
ce mélange pulvérulent est son utilisation dans la composition d'un revétement
agrégé dont le polissage sera ponctué par des ajouts de poudre pigmentée ou
simplement constituée de pigment pur. Ces manceuvres pourront produire
des conversions chromatiques spectaculaires aussi bien que permettre une
évolution tres subtile de la coloration.

Ce dernier procédé est tres riche et mérite une description précise. Il
peut étre réalisé de deux facons a la fois apparentées et distinctes. La premiere
consiste a enduire une surface solide de résine agrégée ou non, pigmentée ou
non, d’y saupoudrer un peu a 'exces le mélange poudreux, d’attendre quelques
instants que la mixtion se fasse, pour amorcer ensuite le polissage dans une
succession de frottements légers et de saupoudrages de pigments purs ou
additionnés de poudre de silice. La manceuvre créera une petite stratification:
un film superficiel plus consistant que la mixtion sous-jacente. Etant donné
la grande fragilité de la membrane superficielle qui se sera formée sous leffet
de la surcharge de granulats, le polissage devra débuter par un frottement
extremement léger. Il pourra, entre autres, étre réalisé¢ a I'aide d'une tres
mince pellicule de polyéthylene. A cause de la densité de l'agrégation, qui
augmentera a chaque saupoudrage, et aussi a cause de la progression de la
fige de la résine, la mixtion et sa couche superficielle iront en s’épaississant
et évolueront en dureté. Le frottage pourra donc aussi évoluer en intensité, si
cela s'avere nécessaire. Pendant les premieres évolutions de la fige, puisque la
fermeté de la couche superficielle est plus prononcée que celle du dessous, un
frottage énergique pourrait la rompre, laissant de ce fait affleurer le mélange en
substrat, ce qui pourra permettre la production de variations texturales (p. ex.
ajout localisé de pigments ou de poudre pigmentée). Par la suite, parce quune
tres dense agrégation ralentira la fige, ce rapport de consistance s'inversera. La



couche superficielle pourra faire 'objet d’interventions chromatiques pendant
une période se prolongeant ainsi sur plusieurs jours. Le registre des possibilités
de ces interventions diminuera par contre avec le temps.

Cette dynamique, faite d’échanges et de distinctions entre des consis-
tances stratifiées, est passablement complexe et subtile. Elle fonde la versatilité
chromatique du procédé. Le pigment s’y déplace, reflue, affleure ou se fond
au gré des contraintes exercées par les frottages. Parfois, il s'irise, comme c’est
le cas avec les verts de phtaléine et les rouges anthraquinones qui produisent
respectivement de saisissantes conversions en moirures bleutées et dorées
(figure 108).

FIGURE 108
Corps long (figure 133), détail. Les reflets irisés violacés ont été produits par
frottage d’'une mixtion de poudre de silice, de résine et d'un pigment vert de
phtaléine. Lirisation est permanente; par exemple, la matériure ci-contre a
plusieurs fois fait I'objet d’'un nettoyage par arrosage.
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La seconde maniere consiste a agréger une matrice de résine liquide,
colorée ou non, avec de la poudre de silice avant de I'appliquer comme revé-
tement. Ayant une épaisseur et une viscosité initiales plus importantes que
celle de la premiere maniere, le composé offrira la possibilité d'une plus grande
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relation entre les processus de la coloration et les effets de reliefs. Par exemple,
au cours de la succession de saupoudrages et de frottages, des concentrations
pigmentaires mates pourront se former dans les creux du relief, alors que
des couleurs luisantes pourront rehausser les crétes, les affleurements ou les
surfaces proéminentes produites par tamponnage.

Ces deux procédés saverent assurément d’une grande subtilité pour la
production de coloris minéraux en camaieu ou versicolores. Leur résultante
matérielle est tres résistante et la coloration est permanente. En permettant
de composer avec une consistance molle de nature lithique remarquablement
réceptive a la variation chromatique, les conditions de plasticité que ces deux
procédés déterminent sont tres singulieres. Ils donnent parfois I'impression
de pouvoir concevoir et manipuler une forme de lave d’'une grande versatilité
chromatique.

2.9. Chromatisme thermique

Caresser légerement avec une flamme une masse de résine figée accentuera la
cohésion de sa polymérisation et ajoutera a sa luisance. Elle paraitra simple-
ment un peu plus vitrifiée. Il est beaucoup plus intéressant d’opérer cette
manceuvre a la surface d'un composé résineux complexe, tel un revétement
fortement pigmenté et agrégé. Elle aura alors pour effet de créer d’impor-
tantes variations aléatoires ou mi-controlées du coloris (figures 109 et 110).
Des diaprures plus ou moins inattendues peuvent se déployer en dégradé ou
en zones de concentration, et les teintes initiales étre soumises a de radicales
mutations chromatiques. Un vert de phtaléine pourra ainsi se transformer en
bleu moiré, ou un ocre jaune devenir rougeatre. La possibilité de produire
des roussissures demeure toutefois tres concrete, surtout si la surface porte
de fines aspérités ou excroissances.
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Echantillon avant un passage a la flamme.

FIGURE 109
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FIGURE 110

Echantillon aprés un passage a la flamme. Les bleus sont devenus plus vifs et
les jaunes verdatres se sont uniformisés. Le jaune des «fissures» s’est aussi
teinté d’orangé.

© Laurent Pilon

La caresse d’une flamme, celle d’une torche au gaz propane par exemple,
est un agent extérieur qui provoque une reformulation secondaire ou impor-
tante du chromatisme initial, et la diffusion de sa chaleur a la surface d’'une
matiere est un phénomene plus ou moins controlable. Les effets de ces condi-
tions relativement aléatoires ressemblent a ceux que pourraient provoquer
certaines conditions auxquelles pourrait étre soumise une ceuvre dans le temps:
températures et humidités excessives, exposition a des agents chimiques ou
au rayonnement solaire, intempéries, etc. (figure 111).



FIGURE 111

Echantillon illustrant des effets de bralage. Seule la portion de droite de I'‘échan-
tillon a subi un passage a la flamme. Des verdatres sont apparus a travers les
rougedtres et certaines zones ont pali, mais la matiére n’apparait pas nécessai-
rement plus présente ou dense, seulement plus corrodée, plus métallique.

© Laurent Pilon

En ajoutant une sorte de vécu artificiel a la coloration, l'effet de ce procédé
est généralement celui d'une accentuation du « métabolisme » du composé. Ce
déplacement prend une signification tres particuliere lorsqu’il s'agit de résine
qui, comme nous l'avons déja mentionné, integre le temps comme composante
figurative de sa consistance. Puisque dans ce processus les altérations sont des
phénomenes quasi instantanés s'inscrivant surtout en superficie — en I'appa-
rence de la matiere —, la caresse de la flamme tendrait a déployer une relation
entre la forme chromatique (tendance au coloris) et la plasticité temporelle de
la matiere résine. 1l s'agirait plus d'un itinéraire de métamorphose reformulant
la métahyliose résineuse. En tendant a magnifier I’état de la couleur en tant que
coloris, que phénomene de forme, ce procédé tendrait a suggérer, au sein d’une
méme couleur complexe, des couplages figuratifs entre chromatisme de forme
et chromatisme matériel: la matiere émet aussi un temps de forme puisque
son altération chimique peut augmenter I’état de coloris de sa coloration.
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3. Formation
3.1. Moulages en moule autotype®®

Pendant le faconnage d'un moule de transfert classique, d'un moule a bon
creux® la matiere épouse les contours et les surfaces d’une piece maitresse
sans la pénétrer. Des que l'on touche de la matiere a 'intérieur du moule
vide, ce que l'on touche est hors du volume de la forme empruntée a la piece
maitresse. Comme toute matiere a une forme qui n'est pas la limite de la
matiere mais son apparence, la matiere du moule déploie une surface imma-
térielle, qui est positive méme si elle est de formation concave. La formation
d'un moule, d'une empreinte permet de « marier » cette surface avec la limite
du volume dématérialisé de la forme en transfert matériel, une forme devenue
négative par l'inversion de la forme de la piece maitresse. La configuration
immatérielle (con)fuse obtenue par cet état de coalescence entre deux infra-
minces dont la valeur differe, 'un étant négatif et l'autre positif, constitue
I'énigmatique clef de votte du moulage et de 'empreinte en général. Cest un
«état de puissance » qui permet d’abstraire une forme d'un support matériel,
de la délocaliser pour pouvoir la relocaliser sur un autre support matériel
en la dédoublant, et cela, de maniere répétitive éventuellement. Méme s'il y
a quelque chose qui est saisi par I’épreuve et qui s’éloigne du moule, il y a
quelque chose de plus complexe et d’insaisissable qui demeure a la surface
du moule, quelque chose comme une « latence génétique ». Quelque chose qui

sest bien développé avec notre aide, mais la plupart du temps a notre insu®?.

Cette vision de I'empreinte moulante conventionnelle dérive sensiblement
lorsque la genese du moule progresse sans adhérence a une piece maitresse,
lorsque la facture du moule, le creux ou la cavité, est développée par des
manipulations directes. La coalescence entre les deux inframinces devient
moins explicite; que la cavité formée soit envisagée comme déterminant un
volume négatif (moule) releve alors plus ou moins d’une intention, d’un point
de vue. Mais si le matériau de 'épreuve® est la résine, la part négative de sa

60. Comme nous l'avons déja mentionné en introduction, les procédés de moulage
conventionnel ne seront pas traités dans cette these. Ces procédés sont d’abord pensés
pour le transfert d'une forme existante et non pour la composition matérielle, qui est
presque toujours soumise a I'exigence prépondérante d'un transfert de forme dans une
matiere, le plus souvent homogene.

61. Moule permettant la production de copies multiples.

62. «Enfin, laforme “empreintée” sobtient a laveugle, dans I'intériorité inaccessible du contact
entre la matiere-substrat et sa copie en formation.» G. Didi-Huberman, Lempreinte,
op. cit., p. 77.

63. Produit final du moulage.



consistance réanime la complexité du phénomene de l'empreinte, sauf que la
négativité est devenue substantielle et non plus celle d'une forme empruntée.
Les conditions de transfert de la négativité se fondent alors sur une singuliere
(con)fusion matiere/forme.

3.1.1.  Moule autotype

Lexpression « moule autotype » nomme un moule dont le volume en creux
quelle définit n'est pas le négatif d’'une piece maitresse obtenu par adhé-
rence, comme cest habituellement le cas, mais le résultat de la configuration
directe d’'une concavité de moulage. Le moulage autotype n'implique pas de
délocalisation mais est un processus de localisation®®. Dégagée de l'exigence
de fidélité dans un transfert de forme, la mise en ceuvre de ce type de moule
peut se développer dans une relation hylémorphique beaucoup plus ouverte
et libérer une pluralité de bricolages singuliers allant du simple faconnage en
replis d’une feuille de papier jusquau moule plurimatériel® ou au moulage
progressif®®. Ces maniéres peuvent trés bien devenir complémentaires et
inclure ou compléter une surface déja formée. En fait, les possibilités de
complexification du moulage liées a cette indétermination initiale sont expo-
nentielles. Par exemple, le moule pourra demeurer en mixité définitive avec
le composé coulé ou estampé et constituer un hybride sculptural susceptible
d’etre l'objet de faconnages, d’ajouts en coulées progressives, ou encore étre
intégré a un moule autotype plus volumineux. Il pourra aussi voir son utilité
déborder le moulage proprement dit (voir figures 119 et 120).

En comparaison avec le moule fermé, qui nécessite 'aménagement d'une
ouverture réduite pour la coulée ou encore de cheminées de coulée, le moule
autotype se caractérise habituellement par un acces beaucoup plus impor-
tant et direct au creux de moulage. Une condition qui augmente assurément
I’étendue des potentialités du champ expressif de la composition matérielle.
Lassemblage mécanique ou par cimentation d’épreuves multiples ainsi que le
moulage progressif permettront, le cas échéant, de prolonger cette technique
pour la formation d’ceuvres de pleine tenue tridimensionnelle. Ces procédés
évolutifs sont particulierement facilités par les propriétés d’adhésion de la
résine (figure 112).

64. En comparaison du moulage en série habituel, si un moule autotype est un bon creux
et que plusieurs épreuves sont produites, celles-ci ne seront pas des copies mais des
multiples. La finalité d'un tel outil ne sera plus la répétition de la représentation littérale
d’une forme copiée, mais la stricte production d’une multiplicité.

65. Voir plurimatériel dans le glossaire (proposition de 'auteur).

66. Ces procédés seront explicités aux sections 3.1.11 et 3.1.12.
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FIGURE 112

Poil et pierre, 2012, détail. Procédé: la texture tres complexe s’est développée a
la suite de nombreux moulages localisés et imprégnations qui se sont naturel-
lement amalgamés ou soudés.

© Laurent Pilon

Le couplage d'une grande accessibilité de la négativité du moule avec
l'extréme disponibilité a la mixtion de la béance résineuse développe une
puissante résonance technique dont 'amplitude augmentera significativement
avec le moulage autotype. Entre 'autonomie de la formation d'un vide négatif
et la disponibilité figurative du vide de la résine, il semble exister une symétrie
ou une équivalence qui, par cohérence formelle, autoriserait une émancipa-
tion majeure du potentiel alchimique et protéiforme de la résine. Cet effet
plus que favorable, que produit sur le déploiement du frégolisme®’ résineux la
structure tres ouverte et généreuse de la séquence d’un processus de moulage
par moulage autotype, se vérifie continuellement en pratique.

Lefficience du moulage autotype est surtout liée a2 un phénomene de géné-
ration impliquant un certain retrait d’auteur en tant que sujet projetant de la
forme. Lune des possibilités conséquentes est le déplacement de la disponibilité
vers une plus grande intimité dialogique avec la technique.

67. Activité caractérisée par des phénomenes de transformations rapides et multiples.



En contexte artistique, I’élaboration d'un moule autotype est un geste
idéologiquement subversif et profondément chargé. Bien qu’il sagisse d’'un
geste qui assurément permet d’élargir le champ d’exploitation expressive de la
composition matérielle, ce n'est pas un geste proprement matiériste puisqu'’il
slagit toujours de formuler un vide, une forme négative. S'il déjoue le préjugé
occidental de la préséance de la forme sur la matiere, cest en posant comme
a priori 'autonomie initiale d’'un processus de moulage pour lequel les condi-
tions de fige déterminées par le moule seront créées selon un rapport de réci-
procité entre la mise en forme et la mise en matiere, rapport qui pourra varier
considérablement puisque la forme n'est plus une constante prédéterminée.

En l'absence d'une piece maitresse a l'origine du processus, le moulage en
moule autotype pourrait étre qualifié de processus aboriginal®®, dont I'autarcie
ou I'autonomie rappelle celle des processus des médiations technologiques qui
perdent souvent la trace d’un original dans le dédale des communications et
reproductions informatisées. Ce procédé proposerait aussi une relative symétrie
avec certaines images de synthese qui « permettent de saffranchir du référent
(la matiere de la représentation) méme si elles conservent parfois le mode de
représentation réaliste® », surtout dans les manifestations graphiques de la
géométrique fractale. La notion de réalisme non référentiel, que sous-tendent
souvent la profondeur structurale et le comportement aléatoire’™ des imageries
fractales, est une réalité figurative qu'il est possible d’associer avec la création de
matériures résineuses. Lapproximation et la propension a I'accidentel animent
fortement les potentiels d’itinérance figurative de la résine.

Le répertoire des paysages de la matiere-paysage augmente tres rapide-
ment. Les paysages peuvent devenir tres complexes et offrir une efficience
sémantique a tendance autonomiste pour laquelle leur forme apparente ne
constituera qu'un appui ou, minimalement, qu'une limite spatiale. En évacuant
l'a priori d'une détermination de sa forme par I'adhérence a une piece maitresse,
le moulage autotype s'avere un recours tres approprié pour ce type de pratique;
'espace matriciel d’un moule autotype est un «creuset » favorisant la création
de matieres et sa «libre » formation souvre sur un processus de fabrication
qui sollicite hautement l'expression d’un imaginaire technique. Par exemple,
la matiere dont le moule autotype est composé pourra étre en partie transférée
dans '« épreuve ».

68. Ce néologisme signifierait que le processus de formation de la matrice, toujours au moins
minimalement intentionné, se développe séparément ou a ’écart d'une adhérence de la
matiere moulante a un original (ab/origine), 4 un objet premier, prototype ou modele.

69. J.-F. Lyotard, « Images calculées », catalogue de l'exposition Les immatériaux, vol. 2, Paris,
Centre Georges Pompidou, 1985, p. 36.

70. Ne pas confondre avec le hasard, qui est une notion métaphysique. Il y a toujours une

détermination contextuelle qui sexerce sur les phénomenes. En fractalité, le concept
d’attracteur étrange désigne I'une de ces forces déterminantes.
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Les productions résineuses d’hyperréalisme ou de plus-vrai-que-vrai
interrogent 'amplification de la factualité¢ des apparences en forcant l'artifice
de réalite’!. Dans ces manieres figuratives, la préséance de la forme sur la
matiere est tres nettement affirmée, et le controle exercé sur la matiére est
la plupart du temps fortement accentué. Tres différemment, la composition
résineuse d'un réalisme non référentiel implique directement la manceuvre
du « cauchemar » infini et vertigineux des métahylioses et des métamorphoses
que suggere la principale charge de préfiguration de la résine, soit son indé-
termination en tant que substance. En I'absence de références et de contraintes
matérielles significatives, ce qui est interroge, c’est le dépassement des manieres
plasmiques et plastiques. Le désengagement significatif de I'imaginaire d'une
liaison avec la forme et la libération conséquente de la matiere ne doit pas étre
associé avec les conditions autarciques de la simulation. Il faudrait peut-étre
plutdt penser que le « cauchemar» métahylique pourrait en fait n'étre que le
résultat du confinement historique de la matiere a un role de substrat opéra-
toire et technique au service de la forme. Un positionnement de I'imaginaire
justifié par le registre relativement restreint de la matiere faconnable, et qui
nous aura tres mal préparés a l'avenement d’une époque ou les états de la
matiere fabriquée se diversifient de maniere exponentielle.

Du point de vue de la création artistique, accompagner, visiter ou
provoquer des itinéraires relativement libres et spontanés de la matiere sont
des formes de pratique déambulatoires qui ont surtout été percues comme
prémisses d’'un processus dont la finalité saccomplirait avec la transformation
plastique ou plasmique de formes existantes, avec le surgissement de formes
nouvelles. Dans l'acceptation de la nécessité d'une profonde réévaluation de
notre rapport général a la matiere’?, la prégnance idéologique de la préséance
de la forme sur la matiere en de tels cheminements accuse maintenant une
précarité inédite.

3.1.2. Matiéres moulantes en moulage autotype

En l'absence d'une exigence de précision dans le transfert d’'une forme,
toute matiere susceptible de générer une concavité peut devenir une matiere
moulante. Méme une consistance liquide est susceptible de générer du formé

71. A cause de la finalité premiere de tout dispositif de représentation, une vérité symbolique
demeure minimalement présente sous cette couverture de réalisme. Des recours formels
radicaux et tranchés en découvrent parfois la latence. Les perturbations d’échelle
privilégiées par Ron Mueck sont de cet ordre.

72. 1l y a actuellement plus de matériaux géologiques déplacés par I’étre humain que par
les phénomenes naturels. Il s'agit d’un des états de fait qui ont suggéré le concept d'une
nouvelle ere géologique nommée anthropocene.



de maniere informelle, ce qui signifie que pratiquement toute matiere peut étre
utilisée pour le moulage autotype. Au-dela des éventualités du positionnement
du praticien comme bricoleur ingénieux ou comme ingénieur bricoleur, le
choix relevera donc presque uniquement des formes et effets matériels, anti-
cipés ou non. Etant donné que l'expérimentation alchimique peut constituer le
principal fondement de la mise en ceuvre figurative de la résine, la quéte d’une
matiere matricielle peut devenir, bien au-dela du simple usage technique, une
démarche véhiculant une pleine charge de signification figurative (figure 113).

FIGURE 113

Tympan (figure 64), détail. Procédé: les matiéres matricielles des formes creuses
(tissu extensible et sable sec) ont été imprégnées de résine pour obtenir une
rigidité et, en méme temps, produire des matériures particuliéres.

© Francois Lafrance
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3.1.3. Moule horizontal

Dans le processus de moulage sur un plan horizontal, la réaction de rétraction
de la résine en fige devra étre tout particulierement prise en considération.
Par sa tendance spontanée a la courbure et a 'ondulation, la résistance que
la résine oppose a un formage en planéité confirme que son utilisation en
épaisseur membraneuse sera techniquement plus appropriée au déploiement
de formes organiques profilées et onduleuses. Elle confirme aussi la nature
essentiellement sculpturale du matériau.

La mise en forme en plan droit d'un composite de résine peut devenir
tres laborieuse ou nécessiter I'action d’une contrainte extérieure importante.
La coulée pourra soit étre effectuée sur une surface tres rigide a laquelle le
composé de résine adhérera de facon permanente, soit étre effectuée sur une
surface non adhésive. En fonction de I’épaisseur du composé versé, si la surface
est rigide et que la résine peut y adhérer, des fissures pourront apparaitre si la
coulée couvre l'ensemble ou une partie importante de la surface, ce qui ne sera
pas le cas si les coulées sont réduites et espacées dans le temps. En augmentant
les propriétés structurales du composé, un fibrage ou une agrégation impor-
tante du composé de coulée pourra freiner substantiellement I'apparition de
ces fissures, mais ces ajouts ont I'inconvénient de compromettre la transluance
résineuse. Si celle-ci était recherchée et que la présence de fissures n’était
pas désirée, la manceuvre de rachat destinée a les faire disparaitre sera tres

difficile et laborieuse’”.

Si la configuration des fissures n'a pas été prévue pour étre figurative,
par exemple pour suggérer un motif de craquelures similaire a celui d'un sol
argileux déshydraté, ou si elle n'a pas été provoquée pour étre utilisée comme
une composante formelle de la composition matérielle, la meilleure facon
d’apprivoiser cette configuration semi-graphique est de sen servir comme

73. Comme la couleur de la résine varie avec le dégagement de chaleur exothermique, qui
elle-méme est proportionnelle a la masse de résine en fige et a la quantité de catalyseur
meélangé, il sera tres difficile sinon impossible de combler ces fissures avec une nouvelle
coulée pour les faire disparaitre dans une homogénéité chromatique transluante. Le
comblement d’une fissure se heurte aussi a d’autres contraintes importantes. Une fissure
a tendance a se rétrécir a partir de la surface vers l'intérieur et aussi a ses extrémités
longitudinales. Bien que tres visqueuse, la résine ne pourra les combler completement.
La formation de poches d’air pourra aussi empécher ce processus de se compléter. Une
autre contrainte sera due a la rétraction localisée de la résine qui produira un léger creux
de surface qui maintiendra visible le motif des fissures. Une seconde coulée suivie d'une
abrasion sera nécessaire. Aussi, a cause du fait que les surfaces latérales de la fissure
sont généralement tres lisses, l'adhésion de la nouvelle résine sera tres faible. Les jeux
de rétraction et d’expansion dus aux variations de la température ambiante pourront
facilement la faire réapparaitre a moyen ou a long terme.



prétexte pour amorcer le faconnage d’'un creux de coulée significatif en élargis-
sant les fissures par une taille, une abrasion ou un brulage. Ces manceuvres de
faconnage et de coulées secondaires affirmeront une appropriation d’ensemble
qui pourra fort bien mener a une intéressante complexification de la matériure.

St la surface horizontale de coulée est flexible, celle-ci se déformera en
courbures et ondulations et le processus glissera dans une problématique
d’épaisseur accentuée, ou méme dans une problématique formelle incluant une
composante de volume. Si, par ailleurs, la surface ne permet pas 'adhésion
(par exemple celle d'un panneau de polyéthylene) et quelle ne réagit pas en
se déformant sous la chaleur émise par la fige de la résine, la premiere coulée
d’un composé résineux demeurera plate. Encore faudra-t-il que le composé soit
homogene, sinon le processus de rétraction variera localement dans I'épaisseur
du composé, ce qui pourrait entrainer de possibles déformations. De méme,
une coulée sur une mince couche de composé déja figée produira le méme effet
que sur une surface peu rigide et des déformations apparaitront. Lalternance
de coulées sur le recto et le verso de la membrane démoulée suivie d’une
abrasion représente une autre solution possible pour atteindre la planéité. Ce
procédé offrira aussi l'occasion d'un enrichissement de la matériure.

Le moulage sous pression d’'un composite de fibre de verre et de résine
produira une épaisseur qui, méme flexible, conservera la mémoire de sa planéité
de facon quasi permanente. Pour ce faire, il suffira, par exemple, d’insérer le
composite non figé entre deux panneaux de polyéthylene, de déposer sur ce
sandwich un contreplaqué rigide et d’appliquer une pression extérieure en
déposant des poids répartis sur l'ensemble de la surface. La pression devra
toutefois étre exercée pendant quelques jours et il faudra envisager que la
résine débordera sous l'effet de cette pression. Comme ce processus est a coulée
unique, il faudra aussi prévoir que I'agencement chromatique de la composition
devra étre opéré en un temps plus réduit que celui de la fige du composé, ce
qui est tres court, de l'ordre de la demi-heure. Cette contrainte implique la
préparation préalable de la composition de I'ensemble des mixtions colorées
de résine ainsi quun mélange rapide du catalyseur (figures 114 et 115).
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FIGURE 114

Etude préparatoire pour la réalisation de 24 heures (figure 115). Procédé: pour
la réalisation de létude, la mixtion liquide horizontale de plusieurs coulées
chromatiquement distinctes était la plus susceptible de figurer l'accrétion
nuageuse. L'inégalité d’avancée de la réaction de polymeérisation des différentes
coulées (mélange partiel et aléatoire) a contribué a la figuration de 24 points de
vue sur le jour polaire.

© Robert Etcheverry

En considération des contraintes impliquées par des coulées étendues, les
options d’effectuer une mince coulée sur une grande surface ou de procéder a
des coulées limitées et successives représentent les procédés les plus adaptés
a la mise en forme en planéité.

Une fois la planéité obtenue et si une seule des faces des plaques ou
panneaux produits doit étre visible, il sera tres facile d’assurer la permanence
de la mise en forme, soit par le faconnage des contours en hauts rebords, soit
par le faconnage d'un réseau structurant, ou soit par l'ajout d'une structure
rigide sur la face non visible. Pour la formation, I'adhésion et la consolidation
de ces éléments de structure, ['usage d'une fibre de verre résinée sera tout a
fait approprié.

La coulée sur un plan horizontal est une manceuvre qui a comme but
premier la fabrication d’une épaisseur. Cette condition de moulage est tres indi-
quée pour la stricte composition d'une matériure. Si 'on accepte d’ouvrer avec
une épaisseur altérée par les différents événements que produit spontanément
la fige résineuse (courbures, cisaillements et fractures, p. ex.), cette technique
peut devenir extrémement féconde. Si 'on compare avec des moulages en
volume, son tres grand avantage réside dans le fait quen raison de ne plus
avoir a adhérer a des parois plus ou moins verticales, les coulées pourront
étre plus facilement contenues et localisées; de simples bordures de poudre
ou d’argile suffiront a contenir I’épanchement résineux. Il en sera de méme
pour le développement de stratifications complexes dont plusieurs proces
seront décrits plus loin.



FIGURE 115
Vue partielle de 24 heures, 1996. Hopital Maisonneuve-Rosemont, Montréal.

© Robert Etcheverry
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En imaginant simplement la capacité d’infiltration et de cimentation de la
résine, on peut facilement entrevoir les immenses possibilités de mixité maté-
rielle du moulage a I'horizontale. Pratiquement tout agencement de matériaux,
méme disparate, pourra étre figé et produire une surface en plan droit. Cette
surface aura la méme valeur formelle que celle d'une pierre polie, de la coupe
transversale d’'un tronc d’arbre ou d’'un plancher de terrazzo: les motifs produits
ne seront que des images, des témoins plats d’une profondeur composée qui
demeure le véritable sujet. La séduction de tels motifs nous entraine vers I’état
de la matiere (figure 116).

FIGURE 116

Axis, 2004, détail. Procédé: motif lithique obtenu par une coulée dans et sur un
moule constitué d’'un panneau horizontal de polyéthylene portant une épaisseur
de poudre de silice striée.

© Laurent Pilon



Pour contenir les coulées, différents types de bordures peuvent étre
utilisés. Elles pourront étre en argile, en matiere pulvérulente, en silicone,
en vaseline, en bois, en métal, en papier, en ruban adhésif épais, enfin en
toute autre matiere susceptible de retenir un épanchement de résine. 1l sera
aussi possible qu'elles demeurent intégralement ou partiellement intégrées a
la matériure.

Comme elles peuvent étre facilement dégagées d’une coulée figée, l'argile
et les matieres pulvérulentes se prétent particulierement bien a la technique
du pochoir. Par exemple, sur un panneau épais de polyéthylene, un réseau
de bordures fermées réalisées par élévation d'une poudre de silice permettra
des coulées localisées. Une fois ces coulées figées, une partie de I'excédent
de la poudre pourra étre balayée ou aspirée pour créer de nouveaux creux
de coulée. Le résultat pourra figurer une curieuse configuration naturelle de
vitrail lithique (voir figures 101 et 117).

Méme si le plan matriciel qui a servi a la réalisation de I'ceuvre Courbe
sans tangente (figure 122) présentait une légere courbure concave (figure 120),
le procédé utilisé illustre bien les possibilités de la coulée en moule horizontal
(hgure 121)™. Le transfert direct du dessin sur le moule devient, entre autres,
une possibilité évidente (figures 118 et 119).

74. Considérant les exigences de massivité et de translucidité par rapport aux dimensions
de l'ceuvre, la réalisation de ce projet, techniquement unique en son genre, relevait
nettement de l'expérimentation. La fabrication d’un prototype a I’échelle un quart sest
avérée nécessaire. En plus de permettre d’affiner I'expertise du dosage des mixtions
chromatiques résineuses et de la progression des coulées, cet exercice aura permis
d’évaluer la nature et les exigences mécaniques du renforcement en fibre de verre.
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FIGURE 117

Atrium (figure 161), détail. Le procédé utilisé est le méme que celui employé
pour le motif illustré par la figure 116, sauf que la poudre matricielle était alors
du platre (motif plus grossier). La translucidité de la matériure sous éclairage
(portion jaunatre) est surprenante, parce qua l'état non éclairé elle semble parfai-
tement opaque par sa référence au marbre travertin.



FIGURE 118
Etapes de réalisation de Courbe sans tangente (figure 122): dessin.

© Laurent Pilon
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FIGURE 119

Etapes de réalisation de Courbe sans tangente (figure 122): projection. Le dessin
(figure 118) a été projeté sur le moule temporairement relevé pour étre utilisé
comme écran.

© Laurent Pilon

FIGURE 120

Etapes de réalisation de Courbe sans tangente (figure 122): moule. Le moule était
a géométrie variable pour permettre de faire varier 'angle de sa surface de
maniére a empécher Paccumulation des multiples coulées successives dans le
creux de sa courbure. A noter que sa construction modulaire a permis qu'il soit
utilisé comme support pendant le transport de I'ceuvre temporairement découpée
en sections.

© Laurent Pilon



FIGURE 121
Etapes de réalisation de Courbe sans tangente (figure 122): moulage progressif.
Les bordures extérieures et les portées intérieures ont été réalisées en poudre
de platre. Suivant la fige des coulées, les surplus non imprégnés des portées
intérieures ont été retirés avec un aspirateur. Huit couches d’un fin tissu de fibre
de verre ont ensuite été appliquées avant de procéder a une seconde séquence
de coulée. Le processus se sera étalé sur plus de huit mois.

© Laurent Pilon

Si, par contre, le réseau matriciel est formé de stries dessinées dans une
mince épaisseur poudreuse, I'imprégnation par compénétration entre la résine
et la poudre formera des motifs en dendrites (voir figure 116) et, si 'impré-
gnation n'est pas complete, des creux de réserve apparaitront au démoulage
(texture de travertin) qui pourront étre comblés par des coulées locales subsé-
quentes (voir figure 117). Autre cas de référence spontanée: sur une surface
non adhésive, les coulées importantes sur une dissémination pulvérulente
auront tendance a se courber, dégageant ainsi un vide entre le plan de travail
et la résine figée. Une coulée subséquente pénétrant dans ce vide produira une
stratification de type minéral dont la congruence des strates sera tres achevée
et convaincante. Bien qu'effectuée en moule cave, la stratification du biface de
Biface et limule (voir figure 175) constitue un autre exemple du phénomene.
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FIGURE 122
Courbe sans tangente ou Proue d'ambre et de jade, 1995. Aile de chimie et
biochimie de 'UQAM. La flexibilité de I'épreuve (rapport épaisseur/longueur
élevé) a permis la courbure de I'ensemble lors de I'installation.

T

© Robert Etcheverry




3.1.4. Moule en argile

Le plan de coulée horizontal pourra aussi étre une épaisseur plastique. Par
exemple, I'épaisseur d’argile permettra le faconnage en négatif ou en relief,
I'inclusion par pression d’éléments migrants qui demeureront enchassés dans
I'épreuve et la déposition de granulats ou de pigments a étre imprégnés. Dans
une épaisseur importante, il deviendra possible de faconner localement en
profondeur. La résine coulée dans ces creux agira comme ancrage et réduira
la déformation du plan de résine pendant la fige (voir figures 81 et 159).

La coulée d’'un matériau figeant dans un creux faconné a main libre ou a
l'aide d’outils de base directement dans une masse d’argile, soit par pression ou
par soustraction, produira une épreuve dont la forme sera inévitablement cohé-
rente’”” et exempte de gaucherie’. Elle se donnera toujours comme compléte
et achevée, et cela, malgré toutes les déformations pouvant étre causées par
I'instabilité du support matriciel. Son existence accomplie est immédiate. Cet
automatisme de cohérence formelle semble attribuable au fait que, peu importe
l'exécution, la paroi générée négativement sera invariablement une surface qui
détermine une forme négative immatérielle dégagée de toute relation directe
avec la gravité et avec la résistance d’'un matériau dans sa convexité’’. Percue
négativement, la plasticité argileuse parait agir comme une frontiere tampon
(zone franche) permettant la transformation d’une «liberté en négatif » en une
précision positive’®.

Les conditions du moulage autotype different largement de celles du
modelage en positif, pour lequel la forme ne pourra généralement étre consi-
dérée comme actualisée que lorsque la signification de son dégagement du
matériau pourra étre envisagée comme plus importante que la présence brute
de celui-ci. En proces de modelage en positif, il existe une infinité de possibles
moments d’imprécisions, de maladresses et de repentir avant d’atteindre le
point de basculement dans I'immatérialité de I’état de forme, de l'existence

75. Le qualificatif «cohérent» ne sapplique ici qu’a la forme brute et aucunement a la
pertinence artistique de celle-ci.

76. Le terme « gaucherie » est entendu ici comme un écart non désiré dans la recherche d'une
correspondance précise ente 'intention et le rendu.

77. Certains amuseurs de rue utilisent une variante de ce procédé: enfermés dans un tube
de tissu extensible opaque, ils déploient une chorégraphie gestuelle qui apparait dans
une fascinante continuité de cohérence sculpturale (animation statuaire).

78. Ce phénomene que je remarque infailliblement depuis trente ans ne se produit toutefois
que lorsque le faconnage en négatif n'est pas associé a I'exécution de la transposition
a distance d'une forme préexistante. Auquel cas le procédé opposera une tres grande
résistance a la précision référentielle (transfert), le plus difficile étant assurément d’évaluer
la justesse des rapports de volume.
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sculpturale ; un état muté qui ne releve pas ou si peu du hasard. Cet état de
forme pourra dorénavant absorber beaucoup de manceuvres « gauches » sans
que la forme perde l'essentiel de son identité figurative. La sculpture pourra
subir accidents et usure et vieillir beaucoup avant de disparaitre completement.

Lautomatisme de cohérence dans le processus de moulage autotype dans
l'argile est fortement réduit si le creux est uniquement opéré par la simple
impression monotype d'un objet, une situation ot la cohérence de la forme de
’épreuve sera surtout déterminée par celle obtenue avec la formation précédente
du matériau constituant l'objet. Cependant, cette réduction disparait sensible-
ment si 'empreinte résulte d'un mouvement plus complexe de l'objet, celui-ci
devenant alors un outil de faconnage qui véhicule la forme d’un mouvement,
soit une immatérialité. De méme, a la suite d’'une impression ou un faconnage,
la déformation du creux par la manipulation extérieure de la masse d’argile
produira un effet réducteur similaire.

Un autre exemple de cette cohérence immédiate est celui de 'accumu-
lation interférente d’impressions d’objets. Dans ce cas, comme les formes
sont transférées dans I'immatérialité, pratiquer leur interpénétration devient
d’une facilité déconcertante et, parce que la réalisation par assemblage de la
méme configuration que celle de I’épreuve obtenue demanderait un travail
de tres grande précision technique, il y a une fausse association a une force
d’intention qui donne a la configuration de I’épreuve une trompeuse valeur
d’accomplissement.

Méme s'il ne semble pas, au premier abord, techniquement approprié de
couler de la résine dans un moule en argile, la concavité de la résine trouve
dans la tres grande volatilité des transformations du moulage autotype dans
l'argile un partenaire de vagabondage privilégié pour ses itinéraires métahy-
liques et formels. Les effets inhibiteurs de I'humidité et du refroidissement
(évaporation) de l'argile sur la polymérisation de la résine ne représentent que
des contraintes mineures. A I'instar du contact avec l’air, cette inhibition nest
que superficielle et ne représente pas vraiment un inconvénient si le volume
de résine est assez important pour dégager suffisamment de chaleur pendant
la polymérisation pour assécher 'argile en contact avec la masse en fige. De
plus, dans ce cas, résine et argile auront tendance a samalgamer pour former
un film qui protégera la résine de l'air qui pourrait s'infiltrer entre I’épreuve et
la paroi du moule pendant la rétraction, si celle-ci n’a pas suivi le mouvement.



Ces conditions peu orthodoxes présentent de multiples possibilités d’amé-
nagements singuliers. En premier lieu, on notera qu'a la suite du dégagement
de la gangue d’argile le film amalgamé constituera une sorte de patine, laquelle
situera le rendu de I'épreuve entre le lithique et le terreux. Cette patine pourra
étre aisément enlevée par abrasion ou alors raffinée par la déposition de maté-
riaux pulvérulents, tel un pigment, sur la surface argileuse avant la coulée. En
absorbant un peu de I'humidité de I'argile, la poudre se maintiendra légerement
en place pendant la coulée.

Un peu a la maniere de certains procédés d’impression graphique, le
travail de texturation est ici extrémement ouvert, a la différence que les trai-
tements sont élaborés sur un support d’'une grande plasticité sculpturale.
Laménagement de striures, de cupules ou d’autres effets texturaux permettra de
localiser plus précisément la déposition de la poudre dans les creux de surface
pour rehausser la texture de I’épreuve et apporter plus de précision graphique.
Ce procédé est extremement fécond pour la production de matériures riches
et complexes qui pourront, entre autres, intégrer une ponctuation radicale
entre état plastique et état géologique. On pourra ainsi soit avoir recours a
une abrasion localisée, qui dévoilerait un cceur de plastique sous-jacent a une
épaisseur lithique, soit encore faire varier la nature des coulées pendant leur
cumul. On pourra aussi laisser sécher et se fixer sur I'épreuve des fragments
résiduels du moule qui pourront éventuellement servir de moule secondaire de
contre-formage dans un processus de moulage /formage résineux progressif. Par
exemple, a la suite d'un recouvrement de composite pateux ou fibreux, cette
argile résiduelle pourra étre laissée en place ou enlevée en la désagrégeant par
trempage ou sous un fort jet d’eau orienté vers une ouverture ménagée lors
du contre-formage ou générée par abrasion. Lopération créera des cavités qui
pourront éventuellement faire l'objet de coulées secondaires.

Un peu a la maniere de la rencontre vaseline/résine, la possibilité de
désagréger sous un jet d’eau le moule en argile permet d’obtenir des épreuves
extrémement complexes et d’'une tres grande finesse. Avec cette technique, les
difficultés de démoulage que présentent normalement les contre-dépouilles
n'existent pratiquement plus (figures 123-127).
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Derniers moments, 2011. Procédé: l'estampage d’'un composé résineux pateux
dans un moule a double paroi en argile et accidentée a 'extréme a permis la
brutalité tellurique du rendu.

Résine et complexité matérielle

© Laurent Pilon



FIGURE 124
Derniers moments, détail.

© Laurent Pilon

FIGURE 125

——— .

© Robert Etcheverry

299 pierres de taille (figure 126), détail.
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FIGURE 126
299 pierres de taille, 1996, vue partielle. Centre de radio-oncologie de I'hopital
Maisonneuve-Rosemont. Une corniche verdatre en fausse ardoise relie les deux
murs en fausses pierres moulées dans un moule en argile.

2
i

© Robert Etcheverry

Placer un composé de résine liquide ou pateux entre deux membranes
d’argile est une variante qui offre le tres grand avantage de produire des
épreuves en forme de coquille qui pourront d’emblée sembler ouvrées et
achevées autant sur la face concave que sur la face convexe. Cette technique
allie modelage et moulage au cours d'une seule et méme action. Apres avoir
placé un composé résineux pateux entre deux plaques d’argile, il sera tout
a fait possible de manipuler ce moule-sandwich en le modelant ou le défor-
mant. Par exemple, deux pressions tres localisées exercées symétriquement
et simultanément de part et d’autre du sandwich formeront une trouée, un
orifice ou une ouverture dans la paroi de I'épreuve.

Tout comme une épreuve tirée d'un creux d’argile modelé en négatif,
modeler et déformer ce type de moule produira automatiquement de la cohé-
rence brute. Entre I'épreuve en fige et la main ou loutil existe une courte
distance (épaisseur) d’argile, une condition qui rend plus ou moins approxi-
mative la formation de 'épreuve. Lexécution de ces modulations a méme le



moule procure une sensation inhabituelle mélant doutes et consentements. Des
consentements qui sopposent, un a l'aléatoire et un autre a la forme générale
du moulé, et des doutes sur la justesse du faconnage. Une situation faite de
contresens quharmonise la consistance paradoxale de la résine.

FIGURE 127

L'un des moules de 299 pierres de taille, vue partielle. Procédé: le faconnage des
moules des deux murs aura exigé plus de cinq mois de travail. Des cloisons en
feuillard de polypropylene, incluses dans l'argile et retirées au démoulage, ont

© Guy Lheureux

3.1.5. Moule pulvérulent

Les imprégnations en pulvérulence produiront des épreuves dont l'aspect
variera entre des effets de croissance métamorphique (agglutinations) ou de
décroissances (érosion), selon la maniere d’opérer la mixtion, soit couler la
résine dans un moule pulvérulent, soit déposer en masse la poudre dans
une matrice de résine liquide. Ces effets seront plus accentués si la poudre
ou la résine sont projetées plutot que déposées. Ces deux procédés peuvent
étre jumelés: la résine pourra étre coulée dans un moule en poudre et,
avant quelle ne fige, une autre masse de poudre pourra étre déposée dans
la résine. Placer ainsi la résine entre deux masses pulvérulentes et en état de
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double compénétration complique la formulation métaphorique de I'épreuve:
le composé résineux devient a la fois matiere en disparition et matiere en
apparition, selon la dynamique délitescence/croissance relevée plus haut.

On a déja mentionné que la mixtion résine/poudre de silice produit un
composite mécaniquement tres résistant et 'admixtion peut étre trés importante
avant que la fige soit inhibée. En processus de compénétration résine/pulvé-
rulence, le surplus de composite non figé pourra facilement étre enlevé a l'aide
d'un jet d’eau, chaude de préférence. La consistance générale de I'épreuve aura
tendance a étre plus «seche » quavec la plupart des autres matériaux pulvé-
rulents, avec pour effet la production de reliefs et de textures tres détaillés
meéme si le moule a été fortement compacté (figure 128).

FIGURE 128

Epreuve abrasée a la suite d’'une coulée dans un moule de poudre de silice
compactée. La finesse du motif textural est encore présente malgré la compaction
de la poudre matricielle. La qualité du rosé ne s’est révélée quapres l'abrasion.
Cet échantillon pourrait étre le début d’'une suite de coulées en pulvérulence et
d’abrasions.

© Laurent Pilon



Des coulées partielles et successives dans un méme moule pulvérulent
en poudre de silice pourront produire des agglomérats dont les densités pour-
ront sembler tres variables. De méme, sous la pression de son propre poids,
une seule coulée massive pénétrera plus avant la pulvérulence, les aspérités
seront plus accidentées, et encore plus si la densité de la masse poudreuse a été
soigneusement maintenue dans un état de densité variable. La conjugaison de
ces deux manieres (coulées successives et densité matricielle variable) pourra
exiger beaucoup de minutie et de précautions, mais elle produira une matériure
nettement plus généreuse (voir figures 2, 34 et 129) que si la coulée avait été
effectuée d’'un seul tenant dans un moule de porosité homogene.

FIGURE 129

Epreuve obtenue par un moulage progressif en deux étapes. La portion centrale
a été moulée en premier, retirée du moule, nettoyée, puis réimprimée au centre
du méme moule refaconné en son pourtour. Aprés un second versement de résine
dans le moule, I'épreuve a été redéposée dans son empreinte retouchée et la
coulée a été complétée. La périphérie (seconde épreuve) présente d’importantes
variations de texture dues a une pulvérulence compactée ou aérée.

© Laurent Pilon

Mentionnons ici qu'a I'instar du moulage en moule d’argile a double
paroi la composition d'une matériure stratifiée par pénétration progressive de
la résine dans un moule poreux, pulvérulent ou fibreux, ot sont alternées
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imprégnations de résine et abrasions, constitue un cas de synchronisation
du contrdle et de l'occurrence. Dans ce procédé, le degré d’imprévisibilité
des formes ou de textures issues de I'imprégnation étant similaire a celui des
révélations dévoilées par I'abrasion, les deux positionnements semblent en
relation de «résonance». Il y a une sorte de sensation de neutralité expres-
sive associée a son exécution. Les incidences de la viscosité résineuse et de
I'intention d’auteur semblent atteindre une forme d’équivalence. Comme si
ni la production d'une présence brute ni celle d’'une figuration controlée
n'affirmaient de prédominance (figure 130).

Dans un creux en poudre minérale, lorsque la fluidité sirupeuse de la
résine touche la surface poudreuse, un processus de compénétration, sous
leffet des forces conjuguées de la gravité et de 'osmose, s'amorce: la résine
infiltre la masse pulvérulente en méme temps qu'elle I'absorbe, et symétri-
quement la poudre se propage dans la résine en méme temps qu'elle freine sa
pénétration. Ce processus se stabilise en fonction de I’épaississement graduel
du composite en formation et du degré de compaction du moule. Avec cette
technique, il se crée, entre la masse pulvérulente non infiltrée du moule et
le surplus non composé du volume liquide, un lieu limitrophe dont la valeur
est paradoxale. La poudre y est a la fois substrat du moule et granulat de
figuration en composition avec la résine, et la résine, en se composant avec la
matiere du moule pulvérulent, y devient a la fois matiere moulée et matiere
moulante. Les deux matieres participent simultanément a la formation d'une
empreinte et a la matérialisation d’'une épreuve. Mais, comme la résine est a
la fois un matériau concave et convexe, les interactions mises en ceuvre entre
les différentes valeurs négatives et positives des composantes formelles du
processus deviennent considérablement plus complexes et subtiles.

La manceuvre signifie beaucoup plus que le seul abandon partiel de la
précision du moulage au profit d’'une recherche texturale ou de déformation.
Dans I'apparaitre du lieu limitrophe de I'épaisseur de compénétration, I'iden-
tité des valeurs de négativité et de positivité de la forme et des matieres est
suspendue dans 'indétermination. Un état qui sera fixé par la fige du plastique.

Trois couples de ces valeurs sont ici mis en jeu ; premierement, la conca-
vité du moule comme creux et sa corporéité comme support de définition de
la forme négative de l'empreinte ; deuxiemement, I'inversion de la valeur de
la forme immatérielle dans son transfert d’adhérence du moulant a la masse
de matiere moulée; et, troisiemement, les propriétés paradoxales de la résine
comme corps figurativement vide’.

79. Le cas échéant, un quatrieme couple pourrait sajouter a ce complexe d’empreintes et
de moulages si I'épreuve est une coquille: forme extérieure convexe (positive) et forme
intérieure concave (négative).



FIGURE 130
Premiére coulée dans un moule en poudre de silice.

e
e

© Laurent Pilon

La complexité sémantique de cette technique passablement aléatoire
nourrit I'idée que la résine est une sorte d’état corporel ot la relation hylémor-
phique ne se réduit pas a une adhérence de la forme a la matiere, mais devient
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une fusion (intra)physique qui dégagerait une certaine valeur de simulation®’.

Face a un tel processus qui sappuie sur la fixation d’une indétermination,
I'intention figurative (disegno) doit opérer un recul vers la spécification de la
configuration du contexte susceptible de générer I'apparition.

3.1.6. Moule en papier

Dans sa résistance au passage a la tridimensionnalité, un papier que l'on
froisse produit tres rapidement un complexe réseau d’arétes, de cavités et de
bosselures, soit une situation de moulage potentiel. Des coulées dans cette
texture moulante entraineront le fusionnement d’un couple épreuve/moule
qui révelerait moins une interaction entre surfaces qu'une dynamique de stra-
tification chair/peau (figures 131 et 132). Suivant ces coulées, une abrasion
d’affleurement sur la face opposée a la coulée interférera significativement avec
ce réseau. Différemment de I'abrasion du cuir plissé/résine, qui suggere une
idée de blessure (voir figure 73), la présence d’'une chair dure, révélée sous
les arétes et les petits volumes saillants, apparaitra comme une composante
résolvant la nouvelle résistance impropre du papier. En conjuguant leffet
ambre, comme dureté organique, avec la sensualité de la matiere ligneuse, ce
mixte confere a 'objet un singulier propos de plasticité.

Variante de ces moules simples, I'enchassement de deux moules en papier,
pliés ou plissés (moule a double paroi), permet une avancée plus prononcée
dans l'espace tridimensionnel. Les épaisseurs en coquille ainsi produites se
déploient surtout comme volume (voir figures 68, 133 et 134). En recourant
a la technique du moulage progressif, ce procédé généreux permettra aussi le
cumul ajusté de coquilles épaisses.

80. Cette technique réalise peut-étre matériellement une sorte d’utopie de la compénétration
formelle que recherchait le futurisme italien des débuts du xx¢ siecle.



FIGURE 131
Gisant de papier, en cours de réalisation. Papier kraft, résine, laine de verre,
fibres de verre, poudre de silice. H. = 304 cm.

© Laurent Pilon
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FIGURE 132
Gisant de papier (figure 131),

© Laurent Pilon

en cours de réalisation, détail.

&



FIGURE 133

Corps long, 2004. Résine, papier kraft, poudre de silice pigmentée. L. = 205 cm.
La tranche ambrée en pourtour de la cavité correspond a 'espace réservé entre
les deux membranes enchassées.

© Francois Lafrance

FIGURE 134
Corps long (figure 133), 2004, détail.

© Francois Lafrance

Couler dans l'espace interstitiel créé par 'emboitement de deux moules
de papier ne fait que démultiplier les interférences de valeur des surfaces de
moulage sans véritablement opérer une mutation de sens. Il s’agit toujours d’'un
rapport chair/épiderme, a cela pres que I'état matériel de la face concave de
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I’épreuve/moule se résout comme deuxieme peau, intérieure par contre, et
fixe la signification charnelle de la masse résineuse en l'enfermant entre deux
épidermes. Seule la tranche de la coquille trahit cette structure « physiologique ».
Préciser cette ouverture technique en la polissant est un geste « opportuniste »,
qui mélange la mise en évidence de la spécificité d'un procédé avec l'acces
visuel a une symbolique substantielle, surtout si la résine conserve encore
une qualité de translucidité (pénétration dans l'espace interstitiel déployé par
I’enchassement des moules).

Le papier pourra aussi étre simplement plié pour configurer un creux,
une sorte d’origami producteur de volumes caves. Avec la délicate abrasion
d’une épreuve en résine tirée d’'un moule léger faconné avec un support de
papier vierge, I'intérieur de ce moule nayant pas été recouvert préalablement
d'un agent séparateur, on obtient naturellement une sorte d’élégance de la
matériure de I’épreuve, surtout si la couleur de la résine et celle du papier
sont en composition chromatique (figures 135 et 136). Cette manceuvre force
une dynamique de transfert non conventionnelle : pendant la coulée, la résine
impregne le papier qui demeure partiellement assimilé et fixé par I’épiderme
de I'épreuve. Comment advient une telle élégance malgré un accroc évident
a la regle de fidélité entre moule et épreuve qui guide traditionnellement les
gestes du mouleur®! ?

FIGURE 135

Etude de résonance papier/résine, angle 1. Epreuve en résine tirée d’'un moule
léger faconné avec un support de papier vierge. Uemballage vide d'un morceau
de bois d’ceuvre a servi de moule. Les lignes résiduelles de la plissure du papier
sont des indices de la forme qui a été emballée. Du pli plein a 'évanescence du
papier dans la légere blancheur bleuatre de la résine, 'abrasion a mis en évidence
la stratification des couches formelles.

© Laurent Pilon

81. Les résidus de la matiere du moule qui sont transférés sur ou dans I’épreuve ne sont que
tres exceptionnellement considérés comme souhaitables.



FIGURE 136
Etude de résonance papier/résine, angle 2. Epreuve en résine tirée d'un moule
léger faconné avec un support de papier vierge.

© Laurent Pilon

Parce quelle représente une situation plus complexe et quelle inclut
plus ou moins le pliage libre par son caractere approximatif, la formation par
emballage sera introduite pour prolonger ce propos sur le moule en papier.
Lemballage est une des fonctions dérivées importantes du papier. Dans cette
manceuvre, la finalité du papier comme surface d’inscription s'inverse dans
une aptitude a contourner la surface d’un volume: le médium papier devient
lui-méme, en sa matérialité, une sorte d’inscription dans sa semi-adhérence
couvrante 2 la forme de I'objet recouvert®?. La manceuvre produit un genre de
«moule approximatif » dont la fonction initiale était de protéger minimalement
et d’une maniére temporaire®3. Lobjet emballé assure la cohésion structurale du
papier et, en excluant les éventuelles froissures qui seront autant d’indices de la
consistance du papier, c’est un geste sculptural qui releve presque strictement
de la mise en forme.

82. Les emballages de Christo s'inscrivent a la fois a la surface du construit architectural et
dans le paysage.

83. Temporaire comme pour l'utilisation d'un moule classique a creux perdu normalement
restreinte au temps du transfert (coulée et démoulage).
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Dans sa valeur matérielle minimale, une membrane d’emballage constitue
une occasion de corporification potentiellement exceptionnelle. Le recouvre-
ment d’'un objet avec du papier exige la configuration tres spatiale d’une plis-
sure adaptée. Une fois rigidifiée par une imprégnation de résine, cette plissure
agira comme un systeme structural autonome qui assurera un minimum de
support pour I'amorce d’une matériure résineuse sur la surface extérieure de
l'emballage®*. Si cette nouvelle matériure est couvrante, sa fonction coincidera
avec celle du papier, la prolongera: elle recouvrira ce qui recouvrait déja. Sa
composition sera donc opérée dans une situation formelle de redoublement
en adjacence.

Si, différemment, l'objet est retiré de cet emballage avant I'imprégnation
du papier, la concavité libérée deviendra un moule dans lequel une nouvelle
matériure résineuse pourra étre moulée en relation avec I'approximation de
l'empreinte indicielle initiale laissée par l'objet emballé. Bien que partiel, le
transfert de la forme sera réel, la cavité demeurant arrimée a la présence
antérieure de l'objet (figures 135 et 136).

Un emballage invite d’emblée au jeu de la présomption ou de la mémoire:
qUWest-ce qui a été emballé®? Le contexte d’exécution du moulage sera en
partie déterminé par une empreinte approximative et, le cas échéant, par le
souvenir ou la nature présumée de l'objet. Pour un éventuel développement,
suivant le moulage, de la spécificité corporelle du couple épreuve/moule, les
traces de fidélité a 'objet emballé, I'interprétation des vides résiduels créés par
I'imprécision de 'emballage, de méme que I'autonomie partielle de la plissure,
constitueront autant d’occasions de dérives figuratives.

Les quatre paragraphes qui suivent peuvent paraitre inutiles parce quun
peu trop spéculatifs, mais il mapparait nécessaire d’interroger la grande qualité
de la mixité papier/résine qui savere presque aussi naturelle que la mixité
résine/matériaux siliceux. La résonance figurative de la premiere apparaissant
plus formelle et celle de la seconde, plus matérielle.

Comme il s'agit de moulage, la situation est plus complexe quune simple
imbibition du papier par la résine, si 'on considere que le papier est un
matériau défini autant par sa composition chimique que par sa forme. Pour
étre appelé du papier, 'amalgame fibreux doit étre mince, tres mince. Tres

84. Généralement, un papier plié¢ ou froissé présente une rigidité structurale suffisante pour
amorcer le développement d’'imprégnations sans déformations sensibles. Mais si la forme
en papier n'est pas autoportante, une succession de coulées de résine a l'intérieur des
angles aigus formés par les plans de plis ou dans les creux de froissement permettra la
progression d’une résistance structurale.

85. Nest-ce pas sur ce jeu que repose la magie du cadeau emballé?



difféeremment du tissu, qui est une forme épaisse, il nous renvoie d’emblée au
bidimensionnel, a un plan d’inscription. Pendant les processus de formation de
la résine par le papier moulant et de transfert partiel, simultané et « contraint »
du méme papier dans le moulé (imbibition et insertion), quatre états de surface
seront mis en figure dans '« épiderme » de I’épreuve, soit la limite matérielle
du papier en tant que matiere, son plan d’inscription, la forme moulante du
papier et, enfin, la limite de la forme en transfert virtuellement contenue par
la concavité du moule (figure 137).

FIGURE 137
Quatre états de surface.

Papier

\J

Limite matérielle du papier

Plan d’inscription

\/

» Surface moulante

» Surface en transfert

Normalement, pendant un processus de moulage, seule la surface virtuelle
du volume a transférer (limite de la forme négative contenue par la concavité
du moule) devrait subir un transfert qualitatif (de négative a positive), mais,
dans ce cas, le papier en tant que matiere et quatre états de surface sont
aussi entrainés vers I’épreuve en subissant un transfert qualitatif. Il sensuit
quimbibée ou absorbée par la résine, la matiere résinifiée du papier devient
image, tout comme son plan d’inscription qui, restreint a n’étre supporté
que par de fréles affleurements fibreux, n'expose plus quune lueur de sa
puissance d’apparition initiale. La limite concave de la matiere du papier,
maintenant incluse dans la continuité résineuse de I’épreuve, voit son statut
de forme négative passer a celui de présence positive, et finalement la limite
de la forme moulante du papier adopte un état d’adhérence permanent et en
parfaite coincidence avec la forme (surface en transfert) de I’épreuve partiel-
lement dégagée par l'abrasion.

Dans ce procédé de formation, des présences inhabituelles s'imposent
au moulé. En un méme geste, en sus de I'habituel transfert sur I'épreuve de
la forme négative retenue par le moule, sont aussi intégrés dans I'« épiderme »
de I’épreuve des traces de genese (la chair du moule et sa surface matérielle),
ainsi que, comme composantes de rehaut fantomal®®, des reliquats « fossilisés »
de deux autres lieux d’apparition (le plan d’inscription du papier et la surface

86. En son état figuratif, I'épreuve moulée est fantomale; elle est un fantome de la forme de
la piece maitresse qui nous revient a travers 'empreinte.
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moulante du papier). Lépreuve senrichit dorigine et d’identité. Mais cela ne
suffit pas pour quil y ait élégance; il faut que ces ajouts soient bien acceptés
par la matériure de I’épreuve, qu’ils puissent se composer en intégrité dans la
suspension résineuse.

Le plan d’inscription du papier est une surface étrangere a la stratification
des inframinces propres au moulage. Est-ce quen « traversant» dans l'espace
de figuration tridimensionnel de la résine il continuerait toujours a se révéler
comme puissance d’apparition? Limage qu'il devient pourrait encore porter
l'ombre des autres strates, en composer un insaisissable reflet. Uobscur rési-
neux serait devenu un lieu d’accueil pour la mémoire résonnante de ce qui I'a
moulé. Serait-ce ce délicat écho de surfaces qui fascinerait par son élégance?

Les interrelations figuratives entre un papier (support/surface), une forma-
tion moulante (matiere/espace négatif) et la résine de polyester (convexité/
concavité) seraient-elles suffisamment complexes pour nourrir une formali-
sation théorique dune esthétique de la semi-immatérialité, trois états para-
doxaux ou intermédiaires de la relation hylémorphique se conjuguant dans
un meéme procédé?

3.1.7. Moule recto verso

Si une mince membrane matricielle est sinueuse, comprendre ici que les deux
cotés présentent des reliefs absolument complémentaires, l'un étant le négatif
de l'autre et inversement, des coulées successives dans les creux des deux faces
inscriront la sinuosité dans une épaisseur matérielle. Labrasion prononcée
de cette épaisseur produira une sorte d’aberration formelle, soit la contiguité
de l'endroit et de I'envers sur une méme surface en une sorte de maillage de
concave et de convexe (figure 138).

FIGURE 138
Moule membranaire sinueux

Coulées au recto

Plan d’abrasion

Coulées au verso




Dans ce procédé, les deux faces de la membrane matricielle sont des
agents moulants; elles sont négatives. La matériure de I’épreuve acquiert un
état topologique insolite de matiere «recto verso », comme si 'on pouvait en
voir simultanément les deux faces. En cas de translucidité des matériures, on
péneétre par un méme regard certaines coulées par leur « arriere®’ » et certaines
autres par leur « devant » (figure 139). Avec la conscience du procédé employé,
il devient difficile de stabiliser le point de vue.

FIGURE 139

Abrasion de coulées effectuées dans un moule sinueux. Apres un aplanissement
par abrasion, les zones blanches et verdatres de cet échantillon résultent de
coulées sur le coté recto d’un moule sinueux (tissé de fibre de verre résiné), et
les zones ambrées, de coulées sur le coté verso.

© Laurent Pilon

3.1.8. Moule en tension

Une membrane extensible, généralement un tissu, constitue le matériau de
base de ces procédés qui génerent initialement des formes profilées et peu
accidentées, mais qui pourront devenir plus complexes s'il y a démultiplica-
tion des points d’ancrage ou de pression. La grande qualité du moulage en

87. En conditions de moulage conventionnel, I'arriere de la coulée étant le plan de coulée
apparent, il souvre sur la zone distale de I’épreuve, et le devant étant la surface adhérant
au moule, il souvre sur la zone proximale de I’épreuve.
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tension est de produire une membrane (coquille) rigide d'une tres grande
polyvalence de manipulation. La complexification pourra étre accentuée ou
directement générée par la nature du processus d’imprégnation ou par des
faconnages ultérieurs. On pourra respecter 'intégrité de la forme et ne sen
servir que comme support de composition matérielle, ou bien la découper
pour la déformer ou encore créer des ouvertures qui constitueront autant
d’occasions pour un enchainement de moulages autotypes secondaires, locaux
et variés (en tension, en pulvérulence, en argile, etc.) (figure 140).

La suspension simple ou alourdie, I’étirement et l'enveloppement sont
autant de procédés possibles sappuyant sur la mise en tension d'un moule
extensible, la suspension simple étant le plus basique. Pour ce procédé, le
matériau membraneux constituant le moule pourra étre retenu par adhésion
ou ancrage sur les rebords d’une structure ou d'une découpe négative dans un
panneau rigide. La suspension du matériau constituant pourra aussi sopérer
a l'aide de segments linéaires (filins, élastiques, etc.) fixés a la membrane et a
la structure de support, auquel cas la formation matricielle sera encore plus
sensible aux variations du mécanisme de retenue. Une premiere mise en forme
de la membrane se produira spontanément sous l'effet de son propre poids,
de sa souplesse et de son élasticité. La gravité tendra a profiler et a rendre
symétrique la région basse de la forme membranaire. Dans le cas particulier
d'une suspension a partir d'une découpe négative dans un panneau, a cet
automatisme de formation sajoutera la facilité d'un passage du bidimensionnel
au tridimensionnel par le transfert d’'une négativité a une autre négativité. Le
simple relachement d'une membrane dans une ouverture, soit une forme plane
immatérielle, deviendra un creux matriciel (figures 141 et 142).



FIGURE 140
Gisant tissulaire (figure 148), en cours de réalisation, détail. Procédé: les excrois-
sances blanchatres et verdatres ont été obtenues par I'abrasion de coulées effec-
tuées dans de petits sous-moules de fibre de verre formés en suspension simple
a partir de trouées aménagées dans la coquille principale.

© Laurent Pilon
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FIGURE 141

Premiére phase de la réalisation du moule en platre de la coquille de I'élément
Limule de 'ceuvre Biface et limule (figure 175). Des bandes de jute ont été suspen-
dues a partir du rebord d’une forme négative découpée dans un contreplaqué.
Fait imprévu, la structure déployée préfigure déja le vivant par son aspect de
cage thoracique.

© Laurent Pilon

Pour ce procédé, la gravité est la principale force de mise en tension et
I'ensemble des points et surfaces d’ancrage sont situés au-dessus de la cavité
moulante. Lélaboration du moule se fait surtout par une orientation vers le
bas. 1l sagit d'une condition inverse de celle qui détermine le mouvement
général du construit architectural, lequel seffectue normalement du bas vers
le haut. Comme il a déja été mentionné, les formes obtenues tendront vers un
profilement symétrique dans leur région inférieure et, une fois rigidifiées, elles
proposeront I'idée d’une certaine fonction de préservation comme contenant ou,
si elles sont inversées, comme abri®®. On pourrait presque en déduire que la
présence de la gravité, comme agent majeur de formation, charge partiellement
ces formes d’une finalité pratique en relation dynamique avec l'environnement
naturel : protection et contenance.

88. Pour certaines de ses études architecturales de forte organicité, Antonio Gaudi a
photographié des montages mobiles complexes élaborés en suspension pour ensuite
inverser les clichés et apprécier la répartition de la force gravitationnelle dans ces
configurations structurales dont la stabilité était nécessairement automatique.
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Elément mural de Pceuvre Biface et limule (figure 175). Cégep de Saint-Jean-sur-

Richelieu.

FIGURE 142
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Bien qu'initialement aisée, la suspension d’une membrane, généralement
«plane » a l'origine, demeure tout de méme un passage « forcé » d’une surface
bidimensionnelle a la tridimensionnalité. Inévitablement, il se produira des
plis linéaires qui pourront faire référence a une géométrie de construit indus-
trieux. Ces plis pourront entre autres rappeler les plis ou replis propres aux
formes arrondies produites en ferblanterie. De méme, la tendance au profile-
ment symétrique conférera a la forme une certaine parenté avec celles issues
de procédés industriels, tel le thermoformage, un procédé dont les produits
ont trés souvent comme finalité la contenance. Le creux pourra étre porteur
d’une double valeur, il sera cavité de coulée, mais il appartiendra aussi, comme
objet autonome, a la grande famille du contenant (figures 143 et 144)%°. La
matiere d’'une épreuve coulée en masse dans un tel moule retiendra cette
mixité de qualités figuratives. Elle sera le matériau support d’'une forme et
métaphoriquement aussi une matiere contenue en attente d’utilisation, cette
derniere charge figurative recoupant la valeur prédominante du plastique
comme mouvement substantiel®°.

89. Gaetano Pesce a utilisé ce processus d’hybridation technique en inversant des moules de
polyuréthane obtenus par application sur des formes en argile oblongues et tronquées
pour fabriquer des vases.

90. Comme pour l'affinité perceptible lorsque l'on constate la «soif matérielle » et le
pouvoir d’absorption de la résine, ces mobilités statutaires entre le bidimensionnel et
la tridimensionnalité, la contenance et la disponibilité figée mettent encore en évidence
I’assimilation possible entre I'imprégnation résineuse et I'impression photographique
en tant quétat d’affac et de préfiguration d'un passage inverse et irréversible, de la
tridimensionnalité au bidimensionnel.



FIGURE 143
Réalisation de I'ceuvre Clepsydre (figure 78), état 1. A la différence que c’est une
membrane continue en tissu extensible qui a été suspendue et imprégnée de
résine, le procédé utilisé est similaire a celui utilisé pour fabriquer I'élément
Limule (figure 142) (suspension simple). A noter que les réseaux de lignes sur la
face convexe ont été obtenus par un passage coordonné a la flamme.

© Laurent Pilon

Le moulage en suspension simple crée une situation singuliere ott semble
s'établir une forme d’équivalence d’action entre les manceuvres intentionnées
et les effets naturels de la force gravitationnelle (figures 145-148), ce qui rend
la pratique de ce procédé fort curieuse et déstabilisante. Il n'est pas fréquent de
se trouver 2 un point intermédiaire entre des débits d’aléatoire et de controle;
la plupart du temps, ces débits ne sont que complémentaires, mais pas équi-
valents. Limpression n'est pas celle de se sentir en une zone grise, comme
pour le moulage autotype en pulvérulence ot prédomine une indétermination
de formage, mais plutot d’étre situé sur un tres précaire point d’équilibre en
déplacement. Le systeme dynamique gravité/manipulation est particuliere-
ment instable. Une manipulation réduite de la tension ou du relachement
appliqué a la membrane pourra avoir un impact tres important et difficilement
controlable sur la forme creuse parce quelle est automatiquement couplée a
la force de la gravité. Une tension exercée en un point précis a la lisiere de
la membrane ne fera pas que créer un pli ondulé; elle fera aussi basculer la
symétrie globale de la forme.

229

CHAPITRE 2 — Manceuvres de corporification génériques ou a potentiel générique



Résine et complexité matérielle

FIGURE 144
Réalisation de l'ceuvre Clepsydre (figure 78), état 2.

© Laurent Pilon

FIGURE 145
Bordés, 2003. Bibliotheque de Saint-Félix-de-Valois. Papier kraft, résine, laine de
verre, aggloméré de fibre de verre, poudre de silice, pigments secs.

© Anne-Elisa Mamprin
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Bordés (figure 145), détail de fabrication. La fleche indique I'emplacement des
lattes de bois collées au moule en membrane de jute. Ces compléments structu-
raux ont permis un meilleur controle de la forme profilée des « bordés ».

V :

© Laurent Pilon

FIGURE 147

Détail de fabrication du Gisant tissulaire (figure 148). Procédé: du sable sec et
des filins de fibre de verre imbibés de résine ont été déposés sur un moule en
extension simple (tissu extensible). A la suite d'une premiére séquence d’imbi-
bition par le dessous, le moule a été reconfiguré et imbibé de nouveau.
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FIGURE 148
Gisant tissulaire, en cours de réalisation.

© Laurent Pilon




Variante du moulage en tension, l'assemblage membrane exten-
sible/granulat offre une plasticité tres particuliere et agréable au toucher. Il
constitue une sorte de composite sec curieusement manipulable. Sous une
forme totalement ou partiellement fermée, sa plasticité oscille entre la consis-
tance liquide et une autre plus ou moins gélatineuse. Elle épouse un toucher en
légere pression en lui résistant partiellement, mais elle le fuit aussi en s'écoulant.
Ce phénomene d’écoulement varie en fonction de la force de la tension exercée
sur la membrane. A cause de la réaction cinétique du granulat, a la tension
statique s’ajouterait une temporalité physique. La consistance de ce composite
est mixte, mais non « mixée » ; elle présente une ouverture formelle et technique
qui est particulierement ajustée a la béance visqueuse de la résine. Une béance
quelle conjuguera tres naturellement pour produire des formes adoucies, tres
organiques, suggérant une origine monoxyle (figure 149). 1l sagit d’'un autre
cas ol la mixité matérielle profite de la congruence de deux états paradoxaux
de la matiere pour signifier une complexe symétrie de corporification.

FIGURE 149

Coques, 2011, détail. Procédé: la forme oblongue a été produite par 'enroulement
en tension d’un tissu extensible sur un amas de sable sec. La bande blanche
supérieure expose le tissu tendu non imprégné, qui pourra éventuellement étre
reformé et imprégné.

© Laurent Pilon
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Qu'il soit opéré en suspension ou en appui sur une surface, ce procédé
slavere particulierement propice a la formation progressive dans une séquence
alternant modelage et imbibition. Pendant I'application, on sentira la résine
traverser la membrane et, par osmose, imprégner partiellement le granulat a
I'intérieur de la forme en extension. La capacité d’absorption de I'assemblage
membrane/granulat sera nettement plus importante que si la membrane seule
était l'objet de I'imprégnation. Il s'agit d'un moulage ot la matériure moulée est
le résultat d’'une pénétration du médium de cimentation par l'extérieur, a travers
le moule méme, et de son amalgamation consécutive avec le granulat sec situé
a l'intérieur. La résultante rigide aura une forme cave (coquille) d'une grande
fluidité organique (figure 150). Le relief interne, déja fonction de la nature de
l'application de résine et ayant généralement 'apparence d’une agglutination
onduleuse, pourra étre retravaillé si 'acces a la cavité est suffisamment impor-
tant. La structure du composite obtenu par cimentation et stratification sera
tres résistante, surtout si le granulat a une consistance sablonneuse et que la
forme est courbe et globalement refermée.

Deux autres manieres de mise en tension d’'un moule méritent d’étre
abordées, soit le moulage d’enveloppement (en filiation directe avec le moulage
d’emballage) et la formation par étirement. Le moulage en tension d’enve-
loppement, sorte de variante du repoussage”, introduit la détermination de
l'extension de la membrane matricielle a partir de points d’appui définis par
la forme d’une premiere piece enveloppée (figure 151, portion massive). Dans
la formation par étirement, la forme se développe par une tension non gravitée
exercée sur la membrane par son raccordement a différents points d’ancrage
(figure 151, formes linéaires).

91. Voir contre-forme dans le glossaire (proposition de l'auteur).



FIGURE 150 235

Branle, 2004. Procédé: les éléments verticaux du bas ont été produits par une
séquence d’imbibition et de faconnage d’un composite matriciel composé d’'un
bas de nylon et de sable sec. La manceuvre conjuguait tension d’enveloppement
et tension d’étirement.
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FIGURE 151

Etude de noirceur profonde et de blancheur fantomale (figure 103), 2012, étape de
fabrication. Un moule extensible (nylon) enveloppe une premiere épreuve de
noirceur et de blancheur résineuse. Retenues en deux points d’ancrage et par le
poids de I'épreuve enveloppée, les formations linéaires de droite relevent d'une
formation par étirement.

© Laurent Pilon

Dans le premier cas, le déploiement suggere une sorte d’ombrage fantoma-
tique, une discrétion du lieu de ce qui est enveloppé, alors que dans le second
cas il y a une appropriation tres vive de l'espace. Ce sont deux techniques
presque opposées dans leur rapport figuratif a 'immatérialité : dans un cas,
la technique soutient une qualité de présence corporelle et dans l'autre, une
qualité de revendication spatiale. Entre la manceuvre matricielle d’appuyer et
de tendre et celle de tirer et de retenir, il existe une profonde différence dont
I'incidence sur la nature de la composition matérielle sera significative, soit
celle d’induire le développement d'une matiere d’étre ou celui d’'une matiere
de forme. Dans ces conditions, si l'on recherche une certaine cohérence du
processus sémantique, la manceuvre de composition matérielle deviendra soit
un geste plus empreint d’autonomie (renaitre comme ombre) pour le moule
en extension d’enveloppement, soit un geste plus en suggestion (nommer la
forme) pour la formation obtenue par étirement.

Tendre un tissu particulierement extensible sur un objet rigide de fort
relief, mais globalement convexe, produit une configuration qui s'éloigne
de l'objet tout en maintenant un lien d’identité approximatif avec celui-ci.
La forme tissulaire, telle une ombre portée, représente un transfert a la fois
fidele et déformant. Fidele parce que la membrane textile sest déployée en
épousant certaines surfaces qui affleurent de l'objet enveloppé, et déformant



parce que cette manceuvre, qui dissimule les dépressions du relief, a pour
effet une schématisation de la forme d’appui®?. On peut presque parler ici
d’une ombre radiante”.

Rendre translucide un tissu en extension sur une premieére piece en
I'imprégnant de résine est une manceuvre d’'une grande cohérence formelle.
Contrairement au platre opaque qui, comme un virtuose, joue de la lumiere
avec la merveilleuse blancheur de son écran de forme, la résine transparente
Iignore presque, elle se laisse traverser par elle. A peine quelques distorsions
viennent relever une aréte, un creux ou une saillie. La lumiere ne fait que
sattarder entre les parois de son clair volume. Ici aussi, le relief se perd. Le
procédé pourra étre prolongé en reconsidérant la coquille obtenue comme un
nouveau moule configurant des creux dans lesquels on coulera de la résine,
pour obtenir quelque chose qui, entre autres, parlera d'une « ombre massive ».

Les manceuvres suivant les deux procédés de mises en tension par enve-
loppement ou par étirement peuvent étre effectuées en situation d’épaisseur
membranaire ou se terminer en matériure massive. Si elles sont membranaires,
la recherche d’une matiere d’étre menera a considérer la membrane matricielle
comme la premiere strate de la genese d'une matériure. Son chromatisme sera
considéré comme celui d'une coloration plutot que d’un coloris, et son état de
transluance ou d’opacité deviendra une composante particulierement critique
pour le choix de la nature des coulées ou applications subséquentes. Alors
que pour la recherche d’une matiere de forme elle pourra ne constituer quune
surface sur laquelle un pseudo revétement de « transfert » sera apposé, un peu
a I'image de celui qui sopere lors de la coulée en moulage conventionnel.

Différemment, si la séquence des manceuvres sacheve en matériure
massive, 'organisation des coulées sera déterminée par une prise en charge
figurative de I’épreuve dans toute sa profondeur; de multiples coulées pour-
ront étre effectuées pour remplacer l'objet initialement enveloppé par un
nouvel « objet ». Induisant une sorte d’évolution de la relation hylémorphique
supportée par l'objet enveloppé, 'ensemble du processus pourrait étre qualifié
de surcomposition. Considérant le développement d’une matériure, la compo-
sition matérielle des coulées deviendra un geste qui soit se conformera a la
condition de non-visibilité de l'intérieur physique propre a la présence des
étres opaques, soit situera l'état de corporéité de I'apparition par un degré
privilégié de translucidité résineuse. Au point de vue du prolongement de la

92. Les ombres chinoises fascinent parce que cet éloignement figuratif atteint a la
métamorphose.
93. 1l serait peut-étre intéressant de se questionner sur la nature de la charge d’énigme

soutenue par cette presque ombre tendue et celle d’une ombre portée; a noter que les
deux figures représentent une « survivance ».
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relation morphologique entre l'objet enveloppé et le moule tendu, les coulées
pourront varier en composition, en ampleur et en orientation. Il faudra toute-
fois considérer le fait que, dans le cas de coulées progressives, 'apparition de
différents plans de coulée introduira une tres forte composante géométrique.
Mais peu importe I’éventualité, la membrane matricielle n’étant la plupart du
temps que superficiellement incluse a la matériure de I'épreuve (ondulation
ou courbe franche), les manceuvres d’abrasions pourront jouer un role majeur
pour le dégagement de la pesanteur ou de la légereté figurative de l'ceuvre.

Autre qu'un objet rigide et différent d’'un granulat, le procédé de formation
par tension d’enveloppement pourrait faire intervenir une matiere plastique,
telle l'argile, ou encore fibreuse, feutrée ou spongieuse. A cause de la mollesse
ou de la souplesse de la matiere enveloppée, la relation dynamique entre
la nature de la tension (force et répartition) et la résistance physique de la
matiere enveloppée encouragera ou restreindra la formation de plis. Résultant
de l'interférence de ces deux agents formateurs, des plis repoussés, résiduels
ou de «rétention » pourraient devenir une composante figurative dominante.

Comme pour l'ensemble des techniques et procédés couverts dans ce
traité, les manceuvres de moulage en tension pourront étre conjuguées. La
principale conséquence de cette association sera une plus grande ouverture
du proces sur la mixité de 'épuré et de I'accidenté. Etant donné la possibilité
d’ceuvrer dans un registre plus touffu entre la schématisation formelle et la
texturisation matérielle, la résolution de la relation hylémorphique pourra
s'accomplir dans une confluence nettement plus complexe.

3.1.9. Moule en panneaux flexibles

La configuration ouverte d'un moule réalisé en panneaux ou feuillard flexibles
peut étre tres rapide et, si le moule est réalisé avec des panneaux de polypropy-
lene ou de polyéthylene, qui sont antiadhésifs, le démoulage pourra aussi étre
tres rapide. Les courbures pourront étre définies et maintenues en place par
un simple systeme de cordes et d’ancrages légers. Comme un panneau flexible
ne peut étre courbé que dans le sens de sa largeur ou de sa longueur, mais
pas les deux, le courber est une manceuvre qui met en jeu la forte résistance
d'un plan a sa modulation a l'espace tridimensionnel. Les courbes négatives
d'un moule en panneaux flexibles ne pourront étre completement modulées.
Par contre, les cavités produites par des moules en panneaux flexibles peuvent
bien n’étre investies que partiellement (figures 152-154).



FIGURE 152
Le Dérivant (figure 153), moule en préparation. D’autres panneaux courbés en
polyéthylene seront agencés avec ceux déja formés.

© Laurent Pilon
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240 FIGURE 153
Le Dérivant, 1997, angle 1. Les courbes supérieures de 'ceuvre rendent compte
de l'investissement partiel des espaces négatifs du moule.
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© Guy Lheureux



FIGURE 154
Le Dérivant, 1997, angle 2. Le découpage linéaire des bordures de l'ceuvre
confirme une certaine latitude de manceuvre malgré les contraintes du procédé.

© Guy Lheureux

Comme un moule réalisé de cette maniere propose une flexibilité partielle,
il est possible que plusieurs de ces moules soient en partie assemblés de maniere
a permettre de compléter leur configuration en bougeant I'ensemble dans un
mouvement général qui assurera la « synchronisation » des différents espaces
négatifs. Les différentes épreuves pourront étre présentées comme un ensemble
dont une partie de la cohérence formelle sera assumée par cette synchronisation
technique. Rapidité, mouvement et synchronisme caractérisent cette technique
en accord avec la vélocité substantielle du plastique. Ladhérence de la résine
a de telles courbures métaphorise des actes du temps. Loeuvre Les Danseurs
(figure 155) a été réalisée de cette maniere; avant la formation des épreuves,
les moules auront déja dansé.
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Les Danseurs, 1996. Hauteur approximative des éléments = 2,75 m.
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© Paul Litherland



Différemment des moules souples, a cause de I'augmentation de la rigi-
dité acquise par la courbure des panneaux, un moule flexible courbé oppose
une résistance suffisante pour élever sensiblement les possibilités de controle
du processus de la composition matérielle. Les applications ou coulées d’'un
matériau figeant n'entraineront généralement qu'une tres légere déformation
du moule. La manipulation de la matiere de I’épreuve pourra y étre manuel-
lement plus maitrisée. Par exemple, une cavité formée par la courbure d’'un
panneau de polyéthylene dont la surface est lisse constitue un excellent moule
pour le déploiement d’'un moulage par stratification associant le lithisme et le
chromatisme.

Dans ce procédé particulier, pendant la fige, les rebords des coulées
se relevent et se détachent de la surface de polyéthylene, libérant ainsi une
anfractuosité ou la prochaine coulée peut s'infiltrer et reformer la continuité
de l'adhérence au moule. Si le dépot d’'une matiere pulvérulente est inclus a
la séquence des coulées, I'infiltration de la coulée de résine entre la couche
précédente et la surface du moule assurera un effet de stratification lithique,
effet que consolidera puissamment I'amalgame de la nouvelle coulée avec la
poudre résiduelle ou avec la part de la mixtion poudre/résine qui n‘aura pas
figé a cause d’une surcharge de granulat.

La corporification de I'ceuvre Les Danseurs sest précisément amorcée par
le dépot d’une trainée de platre pulvérulent au fond de moules fabriqués en
panneau flexible. Ce dépdt poudreux a par la suite été légerement faconné,
soit en le tapotant légerement avec un tissu grossier pour former une texture
accidentée, soit en formant une tranchée irréguliere au centre du moule. Ces
manceuvres ont été suivies par le versement continu et a hauteurs variables
d'une coulée réduite de résine le long du centre de la trainée. En variant ainsi
la hauteur du versement, la résine pouvait tomber lourdement en écartant la
poudre ou alors y étre déposée pour permettre sa compénétration avec la poudre
texturée. Le résultat était soit de créer une bande de translucidité résineuse
au centre de I'épreuve, soit d’y animer une texture lithique. La coulée était
constituée d'un mélange de résine pour stratification (tonalité ambrée) et de
résine de coulée, dont la transparence permettait de gérer une plus grande
profondeur de translucidité de la masse résineuse (figure 156).
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FIGURE 156

Les Danseurs (figure 155), détail. Procédé: la stratification a été opérée dans un
moule configuré par la courbure irréguliére, dans le sens de sa largeur, d'un
panneau de polyéthylene (4 x 8 pieds). Lapplication et I'abrasion d’une pate
résineuse ont produit les deux bordures foncées a gauche et a droite ; matériures
faconnées et matériures moulées se sont ainsi retrouvées en coincidence sur une
méme surface lisse.

© Laurent Pilon



3.1.10. Moulage d‘une membrane tissulaire

Lajustement d’'une membrane tissulaire (pré)imprégnée de résine sur la surface
concave d’'un moule résistant forcera une partie de la membrane a sappuyer
sur la surface interne du moule avec le mouvement centrifuge habituel, mais
des plis se déploieront inévitablement en refluant vers l'intérieur dans un
mouvement centripete inverse (figure 157). La convexité supportera la forme,
alors que les plissures résiduelles appartiendront au concave. Limprécision
aura cédé sa place a une coincidence entre un dehors raviné et un dedans
cloisonné (figure 158). Bien qu'étant le parfait complément I'une de l'autre,
ces formations sont séparées. Elles appartiennent a deux espaces différents
et elles sont issues de deux geneses différentes: le pli interne de I’épreuve est
le résidu modelé d'un plan et la forme de la surface convexe est un transfert
par moulage.

FIGURE 157
Schéma de l'estampage d’un tissu dans un moule.

FIGURE 158
Schéma de I'épreuve qui serait obtenue par 'estampage d’un tissu dans un moule.
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En remarquant que cette composition technique a été provoquée par
la résistance du plan tissulaire a sa mise en forme sculpturale, ce moment
de convergence précise un aspect de la charge sémantique qu'abrite l'espace
négatif. A cause de la résistance membranaire du tissu, I'impression ne pourra
transformer qu'une partie du plan tissulaire en convexité. Le surplus sera rejeté
dans la cavité moulante sous forme de plis qui deviendront des excroissances,
ou plutdt des (in)croissances. Lévénement rend critiques la proximité et I'éloi-
gnement entretenus avec le réel.

Un processus ayant recours a la forme négative met en jeu I'inversion
des déterminations entre 'espace et la matiere. La matiere d’un moule cerne
une cavité, alors que, pour l'essentiel de notre perception usuelle, la matiere
parait se concentrer positivement en certaines régions de I'espace. Les trous
sont faits avec ou dans une matiere qui semble alors reculer dans I'espace. En
s’éloignant, la « convexité » de la matiere nous résiste, mais la concavité créée
nous attire. Notre regard cherche a ’habiter et, ultimement, le déplacement
de notre corps dans une cavité libérée au sein d’'une grande masse de matiere
est presque inévitablement empreint de drame.

3.1.11. Moulage progressif

La technique du moulage progressif se caractérise par la conjugaison dune
séquence de reconfigurations d'un moule autotype, soit par sa déformation,
soit par sa répétition ou soit par son extension. Largile, le papier, le tissu, les
pellicules souples et tous les feuillards ou panneaux flexibles constituent des
matériaux matriciels qui peuvent, séparément ou conjointement, tres bien
se préter a cet usage. Si l'on convient quavec les matieres plastiques mise en
forme et prise en matiere peuvent éventuellement s'élaborer simultanément,
cette technique propose un processus qui prononce ces conditions de réifica-
tion en les rythmant et en les prolongeant dans le temps.

En exemple primaire, considérons une épaisseur moulante d’argile hori-
zontale dans la possibilité quelle offre de faciliter grandement le moulage d’'un
volume géométrique généralement convexe. Apres avoir coulé et démoulé une
premiere face, il suffira de la réorienter selon I'angle recherché en insérant
légerement une de ses arétes dans l'argile, tout en prévoyant son adjacence
avec l'aréte projetée de la face a mouler suivante. Une portée d’argile faconnée
le long de l'aréte assurera la stabilité et I’étanchéité pendant la coulée (voir
figure 80). Ce processus peut se répéter jusqu’a la fermeture du volume. La
jonction des surfaces pourra étre renforcée a 'aide d’'un composé résineux
pateux, ou encore mécaniquement.



Une variante plus complexe de cette technique serait d’amorcer l'exécu-
tion d’une épreuve de forme organique par le faconnage d’'un premier creux
autotype dans une épaisseur d’argile. A la suite d'une premiére coulée, ce creux
comblé pourra étre prolongé par une nouvelle paroi et une nouvelle coulée,

FIGURE 159

Elément de Semi-abris (figure 160). Procédé : moulage
progressif. Les deux motifs hybridés de la section
du haut (géométrique et organique) résultent d’une
séquence de moulage dans des moules en argile. Le
relief organique a été coulé en premier, démoulé,
puis appliqué sur une autre coulée en fige dans un
autre moule en argile. Les deux épreuves se sont
soudées et ont été retouchées. Les trois éléments de
la présentation ont été produits suivant le méme
procédé de moulage progressif.

© Guy Lheureux

étre effectuée dans la nouvelle
cavité pour se lier a la premiere
coulée. Le processus pourra étre
répété autant qu'il sera nécessaire
et le démoulage pourra se faire
tres facilement en conjuguant la
soustraction manuelle de l'argile
a une érosion produite par un fort
jet d’eau. Evidemment, une seule
épreuve pourra étre produite,
mais le grand avantage de cette
technique est de permettre la
concrétisation d’épreuves extré-
mement accidentées qui ne
pourraient pas étre exécutées de
maniere traditionnelle.

La progression de la corpo-
rification de I’épreuve pourra
aussi seffectuer en opérant une
séquence de reconfigurations
de I'épaisseur d’argile, chacune
suivie de coulées et de repo-
sitionnements appropriés des
épreuves partielles. Dans ce cas,
le moule nest que déformé et ne
se «déplace pas», cest I'épreuve
qui se déplace pour assurer sa
croissance (figures 159 et 160). Le
procédé sapparente au moulage
progressif en pulvérulence décrit
plus haut.

247

CHAPITRE 2 — Manceuvres de corporification génériques ou a potentiel générique



248

Résine et complexité matérielle

FIGURE 160
Semi-abris, 1993.

© Guy Lheureux

La spécificité des exemples donnés du moulage progressif ne doit pas
réduire la portée du principe de croissance en adjacence et contingence que ce
procédé permet. Le moulage progressif est un procédé de contingence singu-
lierement dynamique. Les formations et textures qu’il génere sont issues d'un
meétissage d’intentionnalités et de hasards dont la cohérence est assurée par
la puissance métamorphique de I« empreinte » autotype. Ce procédé favorise
plutot 'hybridation que la métahyliose : suivant une séquence coulées/figes, les
épreuves successives ne pourront saccumuler que par adjacence. Par contre,
elles pourront voyager de moule en moule, chacun pouvant étre de constitution
substantielle différente. Avec le moulage progressif, le cumul par adjacence de
matériures distinctes sera extrémement aisé ; c'est par une promiscuité matérielle
prononcée que la vélocité résineuse s’y affirmera.

3.1.12. Moule plurimatériel

Dérivé du moulage progressif, le moulage polymatériel nomme la fabrication
d'un creux matriciel dont la surface moulante a été réalisée en différentes
matieres, dures ou molles, lisses ou accidentées, fibreuses, feutrées, tissulaires,
pulvérulentes, agrégatives, etc. (figures 161 et 162). Unique ou variées, la ou
les mixtions de coulée peuvent étre composées pour sadapter a la nature



des différentes surfaces matricielles. Si 'on prévoit n'utiliser quune seule
mixtion, ’élaboration du composé constituera une approximation optimisée
en prévision de son adaptation figurative a une configuration complexe de
matieres et de formations. Par exemple, une mixtion unique pourra adhérer
d’'un seul tenant a une surface de polyéthylene, a une surface d’argile humide
et se compénétrer avec une formation pulvérulente. Si, par contre, on prévoit
utiliser plusieurs mixtions, les liaisons entre les différentes mixtions devien-
dront déterminantes. Celles-ci pourront étre effectuées les unes a la suite
des autres apres leurs figes successives pour différencier des compositions
distinctes. De I'assemblage matriciel pourra alors naitre 'illusion d’un assem-
blage de sous-épreuves. Ou bien, si plusieurs mixtions non figées sont simulta-
nément coulées, déposées ou appliquées, la composition matérielle deviendra
une manceuvre tres complexe pouvant générer une impressionnante richesse
de subtiles relations matérielles. Les coulées pourront se compénétrer partiel-
lement a I’état non figé pour prolonger les mixtions initiales en opérant des
transitions coalescentes.

FIGURE 161

Moule modulaire ayant servi a la réalisation de I'ceuvre Atrium (figure 162). Ce
moule déployait plusieurs types de surfaces: polyéthylene, argile et contre-
plaqué.

© Laurent Pilon
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FIGURE 162
Atrium, 1997. Ecole de technologie supérieure, Montréal.

© Guy Lheureux

Copieusement nourrie par la mobilité technique et figurative de la résine,
la possibilité de conjuguer de multiples procédés de moulage autotype confere
a la technique du moulage résineux en moule plurimatériel une liberté d’exé-
cution peu commune en sculpture (figure 163). Au cours d’un seul et méme
geste, un méme composé résineux pourra adhérer a, ou compénétrer, deux
ou plusieurs matieres dont la formation pourra étre tres variable. Mouler un
composé résineux dans un moule plurimatériel devient ostensiblement un
haut lieu de la déambulation résineuse dans le mixte. Concevoir un moule
plurimatériel est probablement l'introduction technique la plus avancée pour
la génération esthétique de la mixité résineuse. C'est un processus réflexif qui
engage sans équivoque la plasmaticité résineuse.

Le sujet ayant été largement abordé a la section portant sur I'imprégnation
de la laine de verre, ajoutons simplement que la contradiction vectorielle de
l'action ou 'absorption et le rejet deviennent concomitants est une condition
d’imprégnation qui peut sappliquer a beaucoup d’autres matériaux présentant
un volume d’une forte mais délicate densité fibreuse ou spongieuse. Bien que
je maie pas encore vraiment exploité I'imprégnation d’autres matériaux de ce
type, je considere que ce procédé offre de grandes possibilités d’élaboration
dune matériure.



FIGURE 163

Série des Petits théatres, détail. Procédé: tissu et amas de poudre de silice sont
les principaux éléments matriciels qui ont été utilisés. Dans les deux cas, le
moulage polymatériel et le moulage progressif ont été conjugués.

© Laurent Pilon

La possibilité de pénétrer progressivement l'intérieur d'une contexture
matricielle fibreuse pose le « moulage » principalement comme une complexe
relation entre deux états matériels, ou la formulation d'une matériure/épreuve
releve proprement d'une synchronie entre événements d’imprégnation et
de faconnage, accidentels ou controlés. Entre l'ordonné et le désordonné se
développe une sorte de «résonance figurative » vraiment troublante.
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3.1.13. Formation d’une coquille transparente

A linstar de I'insertion d’'objets dans une masse de résine, la réalisation d’une
coquille transparente par moulage ou contre-formage est une manceuvre qui
releve aussi d'une intention primaire de questionnement sur la virtualité de
la résine. Probablement suscité par le « fantasme » de la dématérialisation, le
désir de produire un tel objet savere assez fréquent au début du processus
d’apprivoisement de la manceuvre résineuse.

La limpidité de la transparence d’une coquille dépend en grande partie de
la régularité de son épaisseur. Lobtention de cette régularité n’est possible que
par une coulée dans un moule a double paroi qui aura presque nécessairement
adhéré a une piece maitresse pour sa réalisation®*. Avec la rotation mécanique
d’un moule a paroi simple, lorsque la fige atteint un degré de viscosité impor-
tant la formation de rides sur la surface intérieure de I’épreuve est inévitable.
De méme, étant donné la liquidité de la résine, sous leffet de la gravité des
applications répétées a la surface d'un moule auront tendance a provoquer des
accumulations irrégulieres. Dans les deux cas, si la forme est de configuration
organique complexe, il sera encore plus difficile de maintenir la régularité de
I'épaisseur de la coquille pour obtenir I'uniformité de transparence recherchée.

Ces deux procédés produisent des épreuves fragiles qui, le format
augmentant, nécessiteront une structure de renfort. Cusage d'un tres fin tissé
de fibre de verre est pratiquement le seul recours possible, mais il ne convient
que pour des formes épurées et il exclut le moule a double paroi. A mon avis,
produire en résine une coquille transparente d’épaisseur uniforme a peu de
signification en soi, méme si sa réalisation artisanale est techniquement tres
exigeante. La complexification formelle ou I'intégration a un ensemble plasmique
parait incontournable.

Mais qu'est-ce quune épreuve en coquille? Il est toujours troublant dans
le moulage en coquille d’'un bronze classique de remarquer la grande différence
d’aspect et de rendu entre la forme positive extérieure achevée et I'informe
brut de la surface négative intérieure, ces deux rendus étant supportés par
une méme épaisseur de métal. Cest une expérience qui permet d’imaginer,

94. On pourrait aussi avoir recours aux techniques de moulage au laser ou par ultrasons
dans une matrice de résine liquide ou de résine plastique en poudre, deux techniques
permettant d’obtenir des moulages qui peuvent étre extrémement élaborés et dont la
régularité de I'épaisseur et le lisse des surfaces sont parfaitement exécutés. Mais ces
techniques sophistiquées sont difficiles d’acces et avec 'augmentation des dimensions
se posera toujours le probleme de la résistance mécanique.



de presque sentir, que, dans la stratification de ces états sémantiques, la forme
est un film immatériel qui ne fait quadhérer a la surface d'une matiere, qui
elle ne serait que brutale concrétude.

Dans un processus tres inhabituel, il est théoriquement toujours possible
de réfléchir le coeur d'un moule a double paroi comme une forme achevée, soit
une épreuve préalablement moulée ou soit une sculpture faconnée, la surface
interne de I’épreuve signalant alors une figuration négative”. Cette négation
est celle de la corporéité de la sculpture/cceur et le vide de la cavité interne
devient un lieu d’absence et non simplement de non-présence informe. Il y
aurait alors constitution d’'une mise en abyme dans I’épreuve pour laquelle la
résine devient une sorte d’éther matériel coincé entre deux surfaces de forme
préméditée. En état matériel de transparence, le phénomene d’interférence
visuelle entre la forme extérieure positive et la forme intérieure négative pour-
rait soutenir une exploitation inattendue de la fantomalité®®.

Dans un moulage de résine, les conditions de manipulation de I'imma-
tériel sont complexes et le phénomene de l'apparition d’une épreuve, d'un
fantome, est plus décisif quavec la majorité des autres matériaux de fige. Les
conversions quelles génerent sont plus imposantes que sa concrétude massive.

En pratique résineuse, on remarque ainsi une grande résistance technique
a la recherche littérale d'une présence quasi immatérielle, une résistance qui
pourrait marquer la limite de la résine de son désengagement de la corporéité.
Les valeurs résineuses de matiere essentiellement sculpturale semblent devoir
étre maintenues dans l'engagement figuratif. Réduire la résine a la stricte
production d’une surface transparente est une tentative de nier sa valeur en
tant que corps. Une épaisseur de résine, si fine soit-elle, doit conserver une
signification corporelle. La recherche d’une unique et pure limpidité résineuse
devient l'expression d’un formalisme idéal vite épuisé, qui peut néanmoins
offrir une certaine pertinence ponctuelle®”.

95. Rachel Whiteread exploite de facon importante le potentiel du moulage dans la génération
de formes négatives.

96. Voir fantomalité dans le glossaire.

97. Lceuvre Monument de Rachel Whiteread entretient un propos sur 'appréciation du
moment en mettant en scéne une surprenante tension entre le dynamisme chromatique
d’un volume de résine transparent et sa colossale massivité: « Whiteread described [her
piece] as “a pause... a quiet moment”. [It was] an upended mirror image of a 14-ft high granite
plinth, cast in two huge sections of clear resin which change[d] colour with every change of
light. » M. Kennedy, « News: Acclaim greets Trafalgar Square sculpture », The Guardian,
5 juin 2001. Chacun des deux blocs constituant le haut de la sculpture représente,
semble-t-il, la plus grande masse de résine de polyuréthane jamais coulée. Vous
pouvez consulter larticle intégral au <http://www.guardian.co.uk/uk/2001/jun/05/arts.
highereducation ZINTCMP=SRCH>, consulté le 2 novembre 2012.
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Déroger au principe d’idéalité du limpide en variant ses degrés entraine
la composition résineuse dans un monde de grandes subtilités. Malgré une
forte restriction du registre chromatique, la variation de I'intensité des passages
lumineux a travers la matiere permet de fascinantes interrogations visuelles
sur les conditions de transluance. Fins tissés (3 once par verge?), laine de verre
et autres charges légeres (aérosil) deviennent de précieux alliés pour la quéte
du reflet et de I'«embrun » (figure 164).

FIGURE 164

Coques, 2011, détail d’'un élément. Verre fruste, glace fondante ou simple plas-
tique, la matériure obtenue développe un état figural incertain. Procédé: la
suspension et les replis grossiers de fins tissés de fibre de verre sont a la base
de la fabrication d’'une coquille épaisse et irréguliére. A la suite des premieres
imprégnations de résine transparente, la plissure complexe a laissé de nombreuses
cavités qui ont été laborieusement comblées une a une. Lapplication de flocons
de laine de verre complétement imbibés a augmenté la variation des degrés de
transparence.

© Laurent Pilon

3.1.14. Incrustation

La présence de petits creux sur la surface d’'une matiere donnée encouragera
le développement de manceuvres d’incrustation, un procédé normalement
tres laborieux caractérisé par I'insertion du dur dans le dur et par I'adjacence
tres marquée (géomeétrisation) de différentes matieres. Suivant 'aménagement
de petites cavités, mécaniquement (outils rotatifs) ou par moulage (menues
réserves), le passage de I’état résineux liquide, pateux ou gélifié a I’état solide
en réduira dramatiquement la difficulté. Les coulées liquides ne pourront se



faire qu'a I'horizontale, contrairement aux consistances pateuses et gélifiées
qui pourront étre opérées indépendamment de l'orientation gravitationnelle de
la surface d’accueil. Les interventions de ponctuation, propres a I'incrustation,
souvriront largement a la forme particuliere, organique ou géométrique, et
au choix chromatique. La précision de I'incrustation sera quasi parfaite, ce
quune fine abrasion mettra en évidence (figure 165). La facilité avec laquelle
elles pourront étre réalisées donnera I'impression de banaliser la valeur tradi-
tionnelle du geste. Une réduction de charge sémantique souvrant sur une
éventuelle bonification par une particularisation de I'ensemble compositionnel
Ou par une mise en contexte.

FIGURE 165
Petite plaque picturale (figure 168), 2010, détail de 'angle 2. Procédé: les lignes
blanches verticales résultent d’'une abrasion suivant le comblement avec de la
résine colorée de petites rainures faites avec un outil rotatif. Elles « traversent »
le composite tissulaire, la résine colorée et parfois le plomb (petites formes
arrondies).

© Laurent Pilon

La falsification du geste de l'incrusteur rappelle celle de la fabrication
d'un drapé en dur par I'imbibition d’un tissu. Le faconnage traditionnel d’'un
drapé, autant par addition (modelage) que par soustraction (taille), exige une
tres étroite sensation de leffet que la gravité exerce sur un tissu. Avec la
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technique de la solidification tissulaire progressive, cette exigence n'existe
plus, ou elle devient faible. La sensation et la projection ne sont plus néces-
saires puisque I'on manipule la chose méme. De méme, une grande partie de
la fascination qu'exerce I'incrustation réside dans la difficulté de 'ajustement
d’un solide dans un autre solide. Avec la résine, cette difficulté n'existe plus
non plus, puisque le solide «ajusté» aura été simplement coulé ou estampé.
Alors, pourquoi falsifier les gestes du tailleur, du modeleur ou de I'incrusteur,
sinon pour amplifier I’étendue de 'image et construire des scenes? Telle la
chose qu’il a produite, le geste devient une représentation.

3.2. Procédés non matriciels

3.2.1. Modelage

Bien que plusieurs composés a base de polymeres et destinés au modelage
aient été élaborés récemment, ils demeurent encore passablement éloignés des
qualités plastiques offertes par 'argile. Comme la résine, leur grand avantage
est que leur durcissement seffectue a la température ambiante. Méme si ces
composés montrent parfois une ductilité intéressante ou une rétraction de
séchage nettement plus réduite que celle de I'argile, leur consistance ne semble
pas pouvoir générer une ouverture de recherche dont la portée artistique est
comparable a celle de la mise en ceuvre de l'argile, ou de son prolongement
céramique. Cet état de fait est probablement causé en grande partie par I’état
tres primaire des matériures qu'ils peuvent supporter, elles demeurent ternes
et ne peuvent échapper a un prosaisme quasi littéral. Ce qui n'est évidemment
pas le cas avec les composés a base de résine de polyester.

Le moulage est assurément le procédé que l'on envisage spontanément
pour la mise en ceuvre de la résine, mais, avec I’élaboration par admixtion
(poudre de silice d’extrafine a grossiere, fibre de verre en vrac, etc.) de composés
résineux, gélatineux ou pateux, le modelage peut savérer tres fécond pour la
production de matériures brutes et texturées (figure 166).

Outre une grande ouverture sur la composition matérielle, le grand avan-
tage du procédé est de produire des composés dont la résistance mécanique
et la durabilité peuvent étre vraiment tres prononcées. Comme la plupart des
matériaux de modelage, ces composés peuvent étre faconnés en masse ou sur
un coeur mou ou solide, et il est tres facile et pratique de réaliser des soudures
ou des renforts structuraux en les modelant.



FIGURE 166

Clepsydre (figure 78), détail. La texture tres accidentée est basée sur I'application
modelée d'un composé de perlite et de résine sur une forme en résine et en fibre
de verre.

© Laurent Pilon
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Le modelage sur un cceur d’argile est tout particulierement efficace. Apres
la fige, il sera tres facile d’enlever le cceur argileux avec un ébauchoir et un
jet d’eau afin d’obtenir une coquille légere. Si un rendu lisse est recherché,
étant donné que ces composés sont poisseux ou gluants et toujours collants,
'abrasion devient souvent une technique complémentaire au faconnage par
modelage. Enduire de résine vierge un composé agrégé non figé facilitera le
lissage. Mais, comme pour le modelage de l'argile pour lequel le lissage humide
n'a presque rien a voir avec le formage, l'effet de cette manceuvre demeure tres
superficiel. Il sera aussi possible de saupoudrer un granulat sur un composé
en fige pour en réduire la gluance. A I'instar d’un saupoudrage préalable a
I'intérieur d'un moule, ce procédé offrira la possibilité de simultanément
enrichir la matériure. En fait, le modelage résineux a été si peu usité que le
développement de techniques adaptées demeure encore ouvert.

A leur désavantage, outre leur gluance, les composés résineux de modelage
présentent une ductilité plutdt primaire et surtout un temps de travail tres
limité. Malgré cette exigence d’une étroite synchronisation des manceuvres
avec le temps de fige des différentes appositions de matiere, le modelage en
masse demeure tres possible, et la production d’'une homogénéité autant que
d’une hétérogénéité de la masse matérielle est accessible. Dans ce dernier cas,
l'adjacence de divers composés au sein d’'une méme contexture peut sopérer tres
aisément. La simplicité de la réalisation technique de cette manceuvre constitue
en soi une composante formelle. Elle est un indice qu'un méme flux plastique
innerve I'ensemble des composés de I'ceuvre : chacun des composés est a base
de résine et le complexe matériel en figure la mouvance comme substance.

Mixité matérielle et plasticité se conjuguent ici pour accomplir I'expres-
sion d’une technicité valorisant un des principes résineux de base, soit celui
de 'immatérialité d’'un mouvement, tout matériel soit-il. Ce type de modelage
polymatériel exprime la «légereté » du matériau. Une qualité que des formes
référentielles pourraient bien rattraper, mais non sans porter les traces d’'un
tumultueux échange entre les « profondeurs entropiques» de la résine et
I’émergence de formations. Des traces qui tendront a devenir stigmates et
déformations si I'échange perdure. Unitaire, un flux de plasticité matérielle
traverse les formes, et, parallelement a la morphogenese, il y a des métahylioses
qui s'animent.

3.2.2. Taille

Comme pour le modelage résineux, la taille d'une masse de résine figée nest
pas envisagée de prime abord. Pourtant, avec un geste un tant soit peu délicat,
ce procédé est parfaitement praticable. La consistance d'une masse de résine,
bien que surtout assimilable a la dureté cassante de la pierre, peut aussi,



dans une moindre mesure, rappeler la tendresse ligneuse du bois. Tailler
une masse de résine non composée donne parfois I'impression d’entailler
la matiere et non seulement de simplement la faire éclater. Evidemment,
cette docilité variera en fonction des différentes compositions matérielles.
La consistance résultant d'une agrégation de poudre de silice fine se rappro-
chera encore plus de celle de la pierre, alors quune agrégation de poudre de
silice extrafine (aérosil) n'aura que peu d’effet. Une mixtion légerement fibrée
de fibre de verre aura une consistance plus semblable a celle du bois, alors
quune mixtion densément fibrée sera plus résistante au cisaillement, donc
plus difficilement ouvrable. Chaque situation est a évaluer dans sa spécificité,
mais il sera toujours possible de tailler un composé résineux.

Quoique la taille d’une masse résineuse produise une texture de sous-
traction caractéristique qui peut étre relevée comme une composante formelle,
ce procédé savere surtout d’un intérét pratique pour le dégrossissage. Pour
cette fonction, il est généralement plus rapide que 'abrasion et permet d’éviter
d’abondantes émanations poussiéreuses. Il autorise aussi le faconnage de
creux exigus et facilite les manceuvres de rachats. La taille est un procédé
qui engage de maniere inattendue la consistance résineuse, mais qui établit
surtout avec elle un dialogue sur la mise en forme et ne permet généralement
quune exploitation réduite de la valeur figurative de sa composition matérielle.

3.2.3. Usinage

Différemment de la taille, pour 'usinage d 'une masse résineuse non composée,
Clest surtout la qualité « ligneuse » de la consistance de la résine qui se détache.
Les manceuvres de sciage ou de percage sont tres semblables a celles opérées
sur le bois. 1l faudra tout de méme considérer que la résine figée n'a pas la
tendresse du bois et quelle a tendance a se fissurer ou a se fracturer lorsquelle
subit une forte contrainte. Le risque de bris ou de fissuration étant plus
prononcé, le percage préparatoire d'un trou de vissage, par exemple, devra
étre plus ajusté que si l'opération était effectuée dans une essence ligneuse.

La différence entre les qualités ligneuses et lithiques de la résine, révélée
par la taille et l'usinage de précision, met en évidence la complexité méca-
nique de la consistance de la résine figée, soit celle d'un amalgame singulier
de résistance, de dureté et de docilité. Cette complexité de consistance se
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remarque encore plus avec l'abrasion; la rudesse d'une abrasion relevera la
qualité ligneuse de la résine (docilité), alors qu'une tres fine abrasion en rele-
vera la qualité lithique (dureté)®s,

Limportance de I'abrasion, comme agent révélateur de l'organisation
interne d’'une matériure résineuse, a déja été mentionnée et illustrée plus haut en
plusieurs occasions. Efficiences technique et figurative sont ici particulierement
convergentes. C'est avec une tres grande facilité et beaucoup d’« opportunisme »
que l'abrasion s'approprie la consistance de la résine figée, a commencer par le
meulage, qui le fera tres crament. Meuler une masse de résine a I'aide d'une
rectifieuse coudée munie d'un disque abrasif, dur ou flexible, concu pour le
meétal, permettra de I'entamer puissamment. La masse est pénétrée, et le geste
est celui d’une exploration et d’'une révélation de sa configuration interne. Clest
ameéme la « fragilité » d’'une matiere composée que l'expression d’une matériure
sera visuellement dégagée par ce type de meulage. Les métahylioses opérées
par la résine seront signifiées par des apparences de surface. Si le processus
de constitution de la matiere figée a été complexe, le meulage fera apparaitre
la configuration des rythmes chromatiques, des strates, des interpénétrations
ou autres formations générées par la succession des imprégnations et coulées.
Ces composantes figuratives deviendront autant d’indices du prolongement
expressif dans la profondeur du corps résineux.

La progression de I'entame par meulage est une descente dans des états
de plus en plus distaux d'une matériure, mais elle est aussi une remontée dans
le temps que chaque coulée ou imprégnation aura concentré en continuité
physique dans une méme masse. Le meulage peut devenir surtout un processus
de valorisation figuratif de I’étre de la matiere et n’étre plus qu'accessoirement
une technique de mise en forme.

Respectant la méme approche, la brosse boisseau vrillée, un accessoire
aussi concu pour un usage avec la rectifieuse coudée, savere un outil tres
utile, surtout pour le rendu textural. On peut entre autres y avoir recours pour
le dégagement de surplus de résine incompletement figée, pour 1« érosion »
d’affleurements structuraux ou fibreux, ou d’excroissances trop prononcées,
pour l'ouverture de cavités internes présentes dans une contexture complexe
ou encore pour affiner I'irrégularité de bordures”.

98. Différemment d’avec le bois, il est possible d’obtenir une luisance de la résine par la seule
abrasion.

99. 1l faut mentionner qu’'étant donné le pouvoir abrasif de la poudre de silice, 'usinage
avec cet outil métallique d'un composite agrégeant cette poudre laissera une forte patine
métallique gris foncé qui ne pourra étre quincompletement enlevée avec de l'acétone.
Le frottage a l'acétone pourra altérer la texture et la coloration du composite, et laissera
une teinte foncée résiduelle au fond des plis et anfractuosités du relief.



A Tinstar des meules abrasives, l'action de cet accessoire est aussi tres
rapide et crue, mais elle ne préfigure pas prioritairement un mouvement
intrusif vers les configurations distales de la matiere. Ce serait plutot a une
forme de révulsion de la composition proximale de la matiere que cet outil
convie. Il consolide la valeur de I'accidentel et du mixte en exacerbant les
textures. Il atteint sa plus grande efficience dans l'ceuvre de matériures poreuses,
fortement granulaires ou de compacité tres hétérogene (figure 167). Par exemple,
soumettre a la brosse boisseau un volume de laine de verre incompletement
imbibé de résine accentuera ou découvrira des cavités ou orifices en substrat
de la surface sans transformer essentiellement la dynamique accidentée de la
texture (voir figure 60), ce qui est tres différent d'une abrasion classique, qui
aura tendance a surfacer et a uniformiser la texture. Voici un autre exemple:
souvent la fibre de renforcement crée, aux limites d'un plan, une frange fibreuse
qui interfere avec la formation figée de la bordure. Un dégrossissage a la brosse
boisseau fera disparaitre la fibre tout en accentuant la pénétration des vides
irréguliers de la lisiere vers le centre du plan. Les saillies de matiere seront
ainsi plus prononcées, a la différence aussi d’une abrasion classique qui aura
tendance a uniformiser la bordure et a accentuer sa linéarité. Méme si elles
peuvent étre profondes, les soustractions opérées a la brosse boisseau sont
des prélevements ot la matiere est abordée surtout comme une épaisseur et
non comme une masse.

La rectifieuse coudée est probablement l'outil mécanique le plus impor-
tant pour les interventions suivant la fige, mais il faut souligner que depuis
une vingtaine d’années existent des sableuses manuelles a orbites variées qui,
en ne laissant aucune trace linéaire visible, rectiligne ou orbitale, permettent
une tres large gestion de la matité ou de la luisance d’une surface résineuse
sans le recours a des enduits spécialisés constitués normalement avec d’autres
plastiques a base dacrylique ou d'uréthane. Le choix du grain des papiers
émeri quelle peut accepter peut s'étendre du grain tres rude (n® 24) a un grain
de grande finesse (n° 600)!°°, soit un abrasif qui produit une luisance presque
similaire a celle d'un vernis.

Limpact formel d’un tel outil se révele absolument énorme. Enduire la
résine d’un quelconque vernis, pour en doser la matité ou la luisance, constitue
une mise a distance de la masse de résine: la forme devient alors catégorique-
ment en préséance. Alors que si cette gestion ne releve que de l'abrasion, il
n'existe pas de filtre figuratif entre la matiere et le regard ou le toucher. Clest
donc la nature méme de I'apparition sculpturale qui est mise en jeu: enduite,
elle devient surtout celle d'une forme, alors quabrasée sa corporéité est mise

100. A noter que I'usage d’un papier émeri d’un grain supérieur aura tendance a produire des
accumulations collantes sur la surface.
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en valeur, quelle soit d’apparence luisante ou mate. S’il y a valorisation de la
qualité d’immatérialité du composé résineux par le luisant, elle est due a sa
seule constitution comme substance, a sa densité et a sa cohésion chimique,
et non a un effet de distanciation accessoire.

FIGURE 167
Plateau de temps moyen (figure 95), en cours de réalisation, détail. Les surfaces
lisses résultent d'une abrasion classique meulage/sablage, alors que les surfaces
granuleuses sous-jacentes ont été dégagées a la brosse boisseau vrillée.

5 Y A S '

© Laurent Pilon

Ainsi, I'abrasion d'un conglomérat constitué d'un ensemble de diverses
matieres solides pour obtenir une face lisse déploie une surface au ras de la
matiere. Cette surface devient image par une forme de « planage en image!'®! ».
Que I'une de ces matieres soit de la résine pourrait navoir plus d’importance,
puisque le ras d’'une matiere est un lieu de virtualité. Néanmoins, parce que

101. Ce transfert en image sur une masse solide est opéré depuis tres longtemps avec la pierre
et le bois: la tranche polie d’'une masse ligneuse ou lithique fascine parce quelle révele un
aspect imagé d'une masse de matiere. Les carcasses animales tranchées net d'un Damien
Hirst proposent un modele de transfert identique.



la résine est déja une contingence de matérialité et d’immatérialité, elle inter-
férera nécessairement avec I'image de surface produite. A cause de l'exten-
sion de la forme dans le vide résineux, la virtualité des rendus des sections
abrasées constituées de résine sera plus profonde. Toutefois, I'accession a cette
profondeur ne pourra se faire sans aussi cotoyer sa résistance corporelle; a
ces endroits, I'image sera «alourdie » (figures 168 et 169).

FIGURE 168

Petite plaque picturale, 2010, angle 1. Résine, pigments, poudre de silice, tissu.
Procédé : pour produire une «image », une forte abrasion a ramené sur un méme
plan des mixtions de geneses différentes. Les taches les plus blanches de la
portion centrale du détail sont d’'origines tissulaires.

© Laurent Pilon
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Petite plaque picturale, 2010, détail de angle 1.
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Lusinage par abrasion d’objets constitués d'un réseau de parois et de
cavités qui auront été comblées de résine les révélera ainsi sous un autre
point de vue. Un peu a la maniere des moules maliques de Marcel Duchamp
que I’écrasement dans un plan aura sous-dimensionnés, ou bien, comme les
fines lamelles de tissu organique congelé qui dévoilent d’inattendus et sédui-
sants motifs, la tranche ou 'abrasion de ces objets nous permettra de circuler
«virtuellement » dans leur volume devenu massif. La résine est aussi une
chair vide qui, en toute soumission, pourra occuper les écarts de la matiere
(voir figure 43).

Une derniére mention technique importante avant de terminer cette
section: un petit outil rotatif, de type Dremel, muni d’une pointe de découpe
pour céramique, constitue un moyen particulierement efficace de découper
manuellement la plupart des composés résineux.

3.2.4. Assemblage

Outre la possible adaptation d'un grand nombre de techniques d’assemblage
mécanique du bois ou du métal, il faut mentionner qu’il n'existe pas d’adhésif
spécialement concu pour la résine de polyester, comme cest le cas pour le
plexiglas (ou altuglas), mais que certains adhésifs a base de résine de polyuré-
thane ou d’époxy sont extrémement performants pour la jonction permanente
de deux surfaces résineuses coincidentes'®?. La résine elle-méme, utilisée
comme adhésif, est généralement tres suffisante pour réaliser ce type d’opé-
ration. La préparation des surfaces par une abrasion fruste, ou leur facon-
nage textural en contre-dépouille, ajoutera la liaison mécanique a I'adhésion
chimique et en confirmera la permanence. Labrasion enlevera, le cas échéant,
l'additif de séchage a l'air, qui agirait sinon comme un agent séparateur.

Avant de procéder a un assemblage, on peut aussi envisager que, comme il
a été dit plus haut a la section 3.2.1., des composés résineux pateux ou fibreux
sont extrémement pratiques pour réaliser des soudures et des jointements
structuraux. Leur résistance mécanique est élevée et ils permettent de réaliser
aisément des jonctions, simples ou complexes, pouvant assurément présenter
une tres grande souplesse de choix formels. Loccasion devient celle de pouvoir
réaliser une ceuvre assemblée dans une grande intégrité substantielle, pour
l'essentiel constituée de matériures résineuses (figure 170).

102. Linverse ne peut étre pratiqué, car la résine n'adhérera pas bien a ces deux plastiques
plus perfectionnés.
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266 FIGURE 170

Modele réduit (La matiere grise), 1989. Résine et membranes imprégnées,
235 x 133 cm. Procédé: I'assemblage des éléments a été grandement facilité par
l'utilisation de composés résineux « métallisés » (pigments d’acier inoxydable et
d’aluminium) de différentes consistances.

Résine et complexité matérielle

© Guy I'heureux

Autre possibilité, un lacage a I'aide de filins de fibre de verre imprégnés
produira des liaisons extrémement solides. Cette technique sera, entre autres,
utile pour I'assemblage de tiges de fibre de verre usinées, mais surtout pour



relier de facon permanente des formations résineuses a d’autres matieres.
Par exemple, imprégner de résine la partie de filins de fibre de verre lacés
dans des trous percés dans une plaque de métal permettra une jonction tres
performante entre un élément résineux et un autre métallique!®’.

3.2.5. Exposition a une chaleur intense

Normalement percue comme une faiblesse, la forte combustibilité initiale de
la résine peut inversement étre approchée comme une propriété offrant la
possibilité d’une intrusion non pas mécanique, mais chimique dans la masse
d'un composé résineux.

Le feu est un agent de mutation matérielle extrémement dynamique.
Destructeur ou régénérant, il aura fasciné et suggéré historiquement un inépui-
sable répertoire d’associations symboliques. Sa rencontre avec la résine préfi-
gure également une grande fécondité métaphorique. A I'instar du meulage,
son action sur la résine pourra savérer tres brutale, mais elle pourra aussi
étre tres raffinée.

Il existe plusieurs manieres d’actualiser cette rencontre ; soit la flamme
caressera un composé résineux figé, soit elle s’y attardera pour produire un
effet de brulage ou, encore, la réaction ignée sera littéralement transférée a
la résine (combustion). On pourra aussi, dans une manceuvre excessivement
directe, exposer a la flamme un composé résineux non figé. Chacun de ces
procédés génere un substrat figuratif particulier: altération de surface, épider-
mique ou proximale, intrusion charnelle ou fige avivée. Comme nous avons
déja traité des effets chromatiques produits par la caresse d’'une flamme!*,
nous n'aborderons dans cette section que le brulage modéré, la combustion
et la surchauffe en catalyse.

Différemment d’une flamme qui caresse et au contraire de son effet, la
chaleur du brulage est plus insistante, elle tend a éteindre et a uniformiser la
coloration en faisant se déplacer I'ensemble des teintes vers des teintes ocrées
(roussissure) et le noiratre. Elle se disperse aussi plus profondément dans
les couches épidermiques du composé en altérant leur contexture, produi-
sant des craquelures ou le décollement occasionnel des strates. Par contre,
avec plus d’évidence que lors d’un rapide passage a la flamme, la résine
entre dans un cycle extrémement rapide de liquéfactions tres superficielles et

103. Cette technique a été employée pour unir des éléments de Courbe sans tangente (voir
figure 122) aux supports métalliques ancrés aux plafonds des premier et deuxieme
étages.

104. Voir la section 2.9.
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de (re)solidifications, ponctuant la matériure de petites zones luisantes, sombres
et d’aspect vitreux, la ot la composition n’était que peu ou pas agrégée. Mis
a part ces fugaces moments ott la résine semble acquérir des propriétés ther-
moplastiques, globalement le brulage d'un composé résineux figure surtout
la dégradation ou une entame de destruction.

Le bralage occulte partiellement I'apparence du composé, mais il le fait
en atteignant simultanément aussi la temporalité de la consistance directement
dans sa corporéité proximale en amorcant sa ruine, sa (dé)composition. Une
double saisie aliénant a la fois 'apparence et I’étre, mais qui a la particularité
de fondre ensemble les effets du mouvement résineux — l'ocré, le brunatre
ou le noiratre —, recouvre et pénetre les couleurs. Les conversions résineuses
se regroupent, suniformisent, et la strate, qui parfois se releve, met a jour
I'image de celle du dessous. Cette transcendance inachevée et imparfaite de
la dichotomie hylémorphique initiale constitue l'essentiel du substrat figu-
ratif du brulage!®®. Contrairement a la caresse de la flamme qui rehausse
ou exacerbe la coloration, une dynamique métaphorique qui prolongerait ou
s'appuierait sur ce substrat pourrait soit étre reliée plutot littéralement a 'idée
d’une uniformisation inhibante et morbide — disparaitre est une normalisation, il
est normal de mourir —, soit encore se préciser comme une mise en abyme du
paradoxe résineux: sous l'effet d'une chaleur intense, la forme saffaisse dans
son support matériel et rejoint par crémation le vide de la masse obscure.

Suivant le brulage, une légere abrasion pourrait faire réapparaitre sur les
saillies du relief les teintes initiales qui avaient été assombries ou masquées.
Une nouvelle composition rythmique entre le sombre des creux et le vif des
proéminences pourrait étre ainsi créée et venir contredire les effets de détério-
ration produits par la flamme. On pourrait alors envisager que la manceuvre
servirait soit a expliciter la métaphore d’un cycle de destruction et de régéné-
rescence, soit a simplement insinuer la dynamique des conversions en révélant
certains détails isolés.

Du brulage a la combustion, la transition, bien que facile et breve,
n’implique pas la simple intensification d'un méme procédé; elle génere des
conditions figuratives tres différentes. Pour amorcer une combustion, il faudra
une exposition de quelques dizaines de secondes avant que la flamme puisse
transférer sa réaction ignée a une masse de résine figée. S'il s'agit d'une maté-
riure composée, la durée de l'exposition sera évidemment fonction de son
degré d’inflammabilité. La réaction pourra étre facilitée a I'aide d’un liquide
hautement combustible, comme de 'essence judicieusement versée sur la
masse résineuse.

105. La scapulomancie aura privilégié¢ ce phénomene de plasticité tres particulier pour accéder
symboliquement a des manifestations inaccessibles du réel, tel le futur.



Libre de charges, la résine se consume a une vitesse similaire a celle
du bois. 1l sera possible de circonscrire le secteur a enflammer avec une
bordure d’argile ou de poudre minérale!°®. Une combustion localisée sur un
composé résineux produira, a I'instar du bralage, des effets périphériques de
craquelure, de fendillement et de dislocation des strates, qui augmenteront
en importance en se rapprochant du foyer de combustion. Mais le fait que la
matiere se volatilise en se consumant constitue une nette différence plastique

d’avec le bralage.

A Tinstar du meulage ou de la taille, la combustion permet une intru-
sion importante dans la masse résineuse, sauf que, lorsque la résine entre en
combustion, la pénétration survient parce que la matiere souvre d’elle-méme
en se sublimant. Déja tres autonome et véloce dans ses actions d’imprégna-
tion, la résine, tres inflammable, s'anime brutalement a I’état igné. 1l devient
méme étonnant de voir la combustion d'une masse résineuse saccompagner
d’une projection de petits éclats. Un phénomene qui laisse un relief presque
identique a celui, tres caractéristique, que laisseraient sur une piece de bois
des manceuvres de taille exécutées a I'aide d'une gouge.

Puisque clest un réflexe naturel de chercher a combler un manque de
matiere sur un objet ou de pallier I'incomplétude de sa forme amputée, les
mangques laissés sur le corps mutilé, partiellement consumé, suggéreront
bien la recomposition imaginaire de son intégrité passée. Mais clest surtout
le complexe de dynamique figurative entre les temporalités des mouvements
mnémoniques et déductifs de la reconstitution et la temporalité de la mouvance
résineuse qui suscite de I'intérét.

Etant donné sa forte inflammabilité, sa nature essentiellement alchimique
et son insensibilité a la contradiction entre forme et informe, comme pour
la cire, il est presque légitime de faire bruler de la résine. Le geste provoque
une métahyliose dont la cohérence figurative prévaut sur l'effet de dégradation
formelle qui I'accompagne. 1l existe tout de méme une tension entre l'accep-
tation de la «non-ruine » élaborée par le mouvement de «consumation» et
le désir d’une reconstitution virtuelle du corps bralé. La résolution de cette

106. On pourra arréter la combusiton de la résine en recourant a un fort souffle d’air. Cest
la maniere la plus propre, mais qui peut savérer insuffisante si la combustion est trop
avancée. On devra alors empécher l'alimentation en oxygene a l'aide d'une membrane
épaisse et, si cela s'avere encore insuffisant, le recours au jet d’eau sera nécessaire.
Mais ce dernier moyen humidifiera la masse résineuse. Si l'on désire faire des coulées
ultérieures et empécher leur inhibition partielle par le contact avec I'humidité, I'arrosage
peut constituer un réel inconvénient, surtout si cette masse est poreuse, anfractueuse
ou absorbante. 1 sera alors difficile de procéder a son assechement et il faudra peut-étre
attendre que celui-ci se fasse naturellement, ce qui peut étre tres long, comme dans le
cas d’une laine de verre humide.
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tension incline a adapter la composante figurative la plus faible, soit I'absence
de forme ou de matiere disparue, a la composante la plus prégnante, soit la
nouvelle matériure générée. Pour tendre a synchroniser sa temporalité a celle
de la mouvance résineuse, ot les temps matériels peuvent se cotoyer, saccu-
muler, se réduire ou se compénétrer, 'imaginaire de la reconstitution virtuelle
pourra glisser de la dynamique de l'espace-temps mnémonique et déductif
a celui de l'espace-temps onirique, la ot les temps peuvent aussi se déployer
de maniere fort anachronique. Les absences percues sur l'objet seraient alors
plutdt comblées par une forme ou une matiere révée plutot que déduite. Cette
ouverture sur le réve est la grande force figurative de la combustion résineuse
localisée. Et elle pourrait I’étre aussi de la combustion totale si les conditions
se prétaient a la culture avancée de la mémoire du geste!?”.

A Tinstar de son effet sur une surface de brlage, I'abrasion isolera et
mettra en valeur certains indices sur I’état initial du corps calciné qui, sinon,
demeureraient camouflés dans une intrication d’apparence homogene. Laffi-
nage plastique de la nouvelle composition demeure néanmoins l'effet le plus
important de la manceuvre. Parce que les altérations de la matériure seront
tres profondes et accidentées, une séquence d’abrasions utilisant la brosse
boisseau et la sableuse orbitale a orbite variée sera tres appropriée pour remplir
cette fonction. La brosse boisseau précisera le découpage de la déconstruction
des strates en définissant leurs franges ou bordures, et la sableuse affinera la
contexture des fissures et éclatements dus a la rétraction rapide de la structure
polymeérisée sous leffet de la combustion. Labrasion aura comme effet global
d’unifier les matériures intactes ou brtlées et les restes de calcination en une
nouvelle composition. En faisant disparaitre partiellement les accumulations
de suie, un nettoyage a l'acétone aura aussi un effet de mise en valeur et de
recomposition (voir figure 181).

La combustion pourrait aussi étre utilisée comme procédé de simple
soustraction, sans tenir compte de la charge figurative liée a I'absence ou a
l'ouverture sur la corporéité interne de la masse résineuse. Le controle de ce
procédé de formation sera tres approximatif, mais comme on ne peut parler

107. Tres différemment de la contestation extréme d'un systeme socioculturel de la réception
de T'ceuvre d’art, qui sexprimerait par la destruction volontaire de celle-ci, ou encore
du potlatch amérindien dans lequel la consumation de la richesse représente une forme
de défi intercommunautaire, la combustion totale d'une ceuvre résineuse serait une
expression dont l'achevement pourrait fort bien n’étre que du domaine de la plasticité,
sans extension plasmique autre que la communication du phénomene métahylique. Faire
se consumer une poupée de chiffon est un geste hautement symbolique et, mis a part les
préjugés de prosaisme associés au plastique, le méme geste exécuté avec une poupée en
plastique vinylique est aussi un geste tres symbolique, mais il est moins dramatique parce
qu’il est plastiquement cohérent. Il sera moins engagé dans la violence d'une destruction.



de I'incohérence formelle d'un tison, la nature reprenant ses droits de «libre
formateur », la forme résiduelle ne sera jamais incohérente. Lintérét esthétique
de la contexture ou du relief généré variera en fonction de la composition
du composé. Par exemple, braler et laisser senflammer un moule de laine
de verre partiellement imprégnée de résine pendant un court laps de temps
dégrossira et raffinera la structure poreuse du composé (voir figure 61). Cette
manceuvre la fragilisera grandement. Il deviendra probablement nécessaire de
I'imprégner de nouveau de résine pour assurer la solidité. La flamme pourra
aussi savérer un outil tres utile pour faire disparaitre des affleurements de
fibres ou de résidus apparents d'un moule constitué d’un matériau haute-
ment inflammable, comme une fine pellicule de polyéthylene. Ces présences
matérielles sont souvent difficiles a faire disparaitre a cause de leur fréquente
inaccessibilité ou de leur mixtion partielle avec la résine.

La caresse de la flamme, le bralage et la combustion peuvent tres bien
devenir les étapes d'un cycle complexe et élaboré de coulées, d’altérations
par le feu et de faconnage. Les rehauts résultant de la caresse de la flamme
pourront étre prolongés par des coulées plus transparentes ou amorcer une
croissance de la masse et de la forme de l'objet. Ou encore, a la suite de la
déconstruction et de la décomposition de la masse résineuse, les ouvertures
tres différentes et variées générées par le brulage et la combustion pourront
étre envisagées comme des configurations matricielles et devenir l'objet de
coulées subséquentes (voir figure 182). Par exemple, le comblement de nouvelles
fissures avec une nouvelle coulée produira une marqueterie faite de lignes et
de masses graphiques, tout comme le fera le comblement de creux d’éclate-
ment (éclats de combustion), mais dans un processus inverse, les arétes de
ces derniers creux étant ici a l'origine de la composante linéaire du dessin
que révélera 'abrasion. De méme, couler dans les cavités et anfractuosités
interstitielles formées par le décollement des strates de composés résineux
créera une nouvelle densité de stratification plus accentuée que loriginale.
Dans cette nouvelle composition, la symétrie linéaire apparente entre l'agen-
cement des strates et la succession des coulées deviendra illusoire. Une strate
de composé pourra tres bien avoir été insérée entre deux autres strates formées
bien antérieurement. Cette anomalie ne sera pas percue comme telle, mais elle
suscitera une sensation d’étrangeté et de fascination, un peu comme cest le
cas pour certaines configurations lithiques issues d'un processus d’infiltration
minérale (géode, p. ex.) (figure 171).
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FIGURE 171
Casque de pierre brulée, 2010, détail. Abrasion d'une texture calcinée recouverte
de deux couches de résine blanchatre. La composition de la coloration révele
une grande complexité et une étonnante richesse. Il s’agit peut-étre de la maté-
riure la plus subtile que jaie réalisée a ce jour.

© Laurent Pilon

Par ailleurs, l'exposition a la flamme d’'un composé résineux en catalyse
aura différents effets dont la nature dépendra a la fois de la durée du temps
d’exposition et de la constitution du composé. Toutefois, dans la plupart des
cas, on peut sattendre a une ignition immeédiate des gaz s'échappant de la masse
en processus de fige ; une réaction qui pourrait suffire au passage de la résine
liquide a I’état igné. Lexposition a la chaleur excessive de la flamme entrainera
une fige quasi immeédiate. Dans des conditions de combustion prononcée, une
résine pourra méme se polymeériser sans l'action d’un catalyseur (figure 172).



FIGURE 172

Echantillon de combustion d’une mixtion résineuse (composée de filasse gros-
siere de poudre de silice et de résine non catalysée). Procédé: la résine a d’abord
été versée sur un tapon de filasse déposé dans de la poudre de silice, puis, apres
quelques jours de compénétration entre la poudre et la résine, 'amas grumeleux
a été enflammé. Apres une dizaine de minutes, la combustion a été stoppée avec
un jet d’eau. Le jet a dégagé une masse solidifiée présentant une composition de
craquelures et de surfaces unies d'une douce, séduisante et tres fine porosité. Le
frottage intensif d’'un enduit de résine écrue sur quelques-unes de ces surfaces
a finalisé le rendu d’'une matériure suggérant indistinctement des références au
bois, au cuir, au métal et a la pierre.

© Laurent Pilon

Si une prise accélérée est recherchée, l'utilisation d’un souffle d’air chaud
(fusil a décaper, séchoir a cheveux, etc.) sera la plupart du temps tres satisfai-
sante. Mais il faut prendre en considération quune accélération rapide de la
fige de la résine fragilisera le composé et pourra éventuellement produire des
effets similaires propres a une catalyse excessive. Lexpression d'une fragilité
mécanique et celle d’une rapidité d’exécution peuvent constituer des ressorts
métahyliques parfois tres intéressants, qui pourraient entre autres servir a une
mise en valeur tres directe de la vélocité résineuse.
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3.2.6. Faconnage d’une membrane imprégnée

Une membrane souple imprégnée de résine réagira a sa manipulation un peu
comme si elle avait été mouillée. Sa souplesse sera généralement accentuée,
mais, comme elle accusera plus de lourdeur, cette souplesse deviendra plutot
une mollesse de contrainte. Par exemple, un «mat» de fibre de verre perdra
presque toute sa rigidité et son faconnage en formation autoportante nécessi-
tera 'accumulation d’épaisseurs par rabattement ou enroulement. Par contre,
l'enroulement d'une membrane imprégnée sur elle-méme pourra produire des
tubulures organiques d'une grande solidité qui seront extrémement utiles pour
le déploiement structural (figure 173).

FIGURE 173

Série des Petits théatres, détail. Procédé: le faconnage en semi-suspension d'une
membrane de fibre de verre (aggloméré léger) imprégnée a permis la formation
des composantes verticales.

© Laurent Pilon

Le faconnage de membranes imprégnées sert surtout a produire des
surfaces volumétriques destinées a étre revétues d’'une composition matérielle,
mais le procédé peut savérer tres utile pour l'exécution d'un assemblage libre
piece sur piece de forme organique. Il suffira d’isoler une membrane tissulaire
(fibre de verre ou autres) imprégnée entre deux pellicules de plastique souple



(polyéthylene, p. ex.) et de presser le sandwich sur la surface d’'un élément
sculptural dur pour qu’il s'y ajuste avec une relative précision. La pellicule
agira a la fois comme une membrane de retenue du composite et comme un
agent séparateur la ou il y a contact avec le dur. Le dépot sur le sandwich
d’une plaque d’argile épaisse facilitera la précision de l'empreinte et réduira
fortement les déformations causées par la rétraction. Une fois la fige accomplie
et les pellicules retirées, I’épreuve membranaire s'ajustera en toute mobilité sur
la surface d’accueil. Tout en préservant I'intégrité de la surface d’ajustement,
la piece brute ainsi définie pourra étre augmentée par modelage ou moulage
(fhigure 174).

FIGURE 174

Corps long (figure 133), détail. ’élément cave horizontal sappuie sur une
membrane ajustée formée a 'aide d'un sandwich pellicule de polyéthylene/résine
armée. Les deux éléments verticaux sont aussi en appui libre. Dans leur cas, la
membrane brute d’ajustement a été augmentée par un moulage dans un moule
en argile. La technique a été utilisée pour accroitre la précarité de I'équilibre
horizontal du corps cave.

© Francois Lafrance
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Pour terminer cette section, je me permets d’aborder la solidification
d’'un assemblage structural constitué de matériaux en segments linéaires (tiges
de bois, de métal ou d’acrylique, tiges de fibre de verre usinées, corde préa-
lablement résinée, etc.). Limprégnation d’une membrane de fibre de verre
emballant les éléments structuraux et leur jointement solidifiera grandement
I'assemblage sans trop l'alourdir'®®. LCutilisation d’une membrane tissulaire
sera mécaniquement plus efficace et le gainage respectera plus étroitement la
géométrie des segments que si cet emballement est effectué avec une membrane
de fibres agglomérées, puisquune membrane de fibres agglomérées tend a se
relacher suivant I'imprégnation. Par contre, ce relachement progressif pourra
donner a la structure une apparence plus organique et aussi permettre de bien
enrober les jointements en s'adaptant facilement a leur formation généralement
angulaire et présentant des aspérités (vis, arétes, etc.).

3.2.7. Exposition aux intempéries

A Dinstar de tous les matériaux, une exposition continue d’une matériure rési-
neuse aux intempéries entrainera une altération ou une dégradation dont la
progression sera fonction de sa composition et des conditions météorologiques.
Les effets de cette exposition pourront étre fort variables et imprévisibles'®,
Comme la résine de polyester n'est utilisée figurativement que depuis tout au
plus une soixantaine d’années, dans ce registre d’exploitation les effets a long
terme ne demeurent que partiellement identifiables.

Dans son texte « De I'immatérialité virtuelle: plastiques et plasticité au
XX¢ siecle », Jeffrey L. Meikle, en se référant aux abondantes simulations de
décrépitude de 'Epcot Center de Walt Disney, écrit: « Quon nous pardonne
néanmoins d’imaginer la singuliere horreur d’une telle simulation, en fibre
de verre et polyester, du stuc et du mortier en train de seffriter, elle-méme
commencant de se fendiller, de se craqueler, de s'écailler et de se décolorer

108. La synchronisation de I'enroulement de la membrane autour du matériau linéaire et de
son imprégnation demandera toutefois une certaine dextérité.

109. Voir la murale du mur nord de I’église de Saint-Gérard-Majella a Saint-Jean-sur-Richelieu
(au Québec). Réalisée au milieu des années 1950 par l'artiste Jean-Paul Mousseau, cette
murale, concue a l'origine pour présenter une rythmique chromatique translucide visible
autant sur sa face intérieure que sa face extérieure, offre maintenant sur sa face extérieure
un aspect relativement uniforme de teinte calcaire qui sharmonise tres bien avec le
coloris d’ensemble du batiment ott prédominent le briquetage et le béton. Ayant fréquenté
cette église étant enfant, je ne peux l'affirmer catégoriquement, mais il me semble que la
séquence chromatique, méme si elle conserve encore une splendide translucidité, a subi
une certaine décoloration. Ces deux effets résultent fort probablement d’une exposition
prolongée aux rayons ultraviolets.



comme seul le plastique sait le faire!'?... » De ce passage, on peut déduire que
la précision d'un controle référentiel pourra étre contredite négativement par
la dégradation causée par les intempéries, mais aussi que la nature de cette
dégradation est particuliere au plastique.

Avec plus d’exemples précis d’altération, la singularité du processus de
ruine résineuse pourrait éventuellement étre intentionnellement convoquée,
mais les variables impliquées peuvent étre tres nombreuses et la dynamique de
leur interaction, d’'une grande complexité. Contentons-nous pour le moment
de présumer que plus la matériure est complexe et plus la dynamique d’alté-
ration risque de devenir intéressante, d’exemplifier I'itinérance résineuse. Par
exemple, aprés 13 années d’une intense exposition aux intempéries, I'ceuvre
Biface et limule, réalisée a l'extérieur du Cégep de Saint-Jean-sur-Richelieu, aura
vu son chromatisme varier sensiblement pour présider a une métahyliose non
préjudiciable. Les teintes ambrées, directement exposées a I'ensoleillement, sont
devenues plus virides au cours de la premiere année (figure 175), et semblent
sétre actuellement stabilisées en des teintes d’ocre rouille (figure 176). La
massivité et la semi-transparence ont joué un role important dans le maintien
d’une richesse chromatique.

La résine utilisée contenait du brome et était spécialement composée pour
la résistance aux rayons ultraviolets. Un composé d’antimoine!!! avait aussi
été ajouté a la mixtion!'2. Sur les faces stratifiées, trés accidentées et épaisses
de I’élément au sol, le rendu lithique, en réagissant comme une pierre, aura
«bénéficié » de fissures (expansion causée par les écarts de température) et de

110. J. L. Meikle, « De I'immatérialité virtuelle: plastiques et plasticité au Xx¢ siecle», dans
C. Malabou (dir.), Plasticité, Paris, Léo Scheer, 2000, p. 160. Telle quelle est relevée
ici, I'«horreur» apparait comme une manifestation de la viscosité matérielle en tant
quantivaleur. Que l'appropriation de ce phénomene puisse servir une expression
subversive demeure néanmoins une question totalement ouverte.

111. Caddition d’'un composé a base d’antimoine augmente singulierement les propriétés
d’ininflammabilité de la résine, permettant au composite de respecter des exigences élevées
du Code du batiment. Ce composé émet des molécules d’eau sous l'effet d’'une chaleur
intense, une réaction qui désamorce la combustion. Cet adjuvant peut se présenter a I’état
liquide ou de pulvérulence. La transluance sera moins affectée s'il est liquide. Par contre,
sans pouvoir l'affirmer avec certitude, son mélange avec certaines résines contenant
du brome, spécialement concues pour la résistance aux rayons ultraviolets, pourrait
entrainer a2 moyen terme (quelques années) une opacification partielle et I'apparition
d’une viridité au sein des teintes résineuses apres une exposition directe et prolongée
aux rayons solaires.

112. Seulement pour les surfaces lisses, les altérations superficielles dues aux rayons ultraviolets
peuvent étre effacées par un polissage régulier (environ aux cing ans) avec une commune
pate a polir de carrossier, mais les altérations chromatiques en profondeur devront étre
considérées comme permanentes.
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278 petits éclatements tres localisés (gel des infiltrations d’eau dans les fissures),

alors que les faces unies ne présentent presque aucune fissure ni décoloration.
En inclinaison vers le sol, elles n’étaient toutefois qu'indirectement exposées
a l'ensoleillement et aux précipitations. Ces altérations mécaniques semblent
aussi s'étre stabilisées.

FIGURE 175
Biface et limule, 1995. Cégep de Saint-Jean-sur-Richelieu. Une année apres I'ins-
tallation de I'ceuvre, une viridité est apparue.

Résine et complexité matérielle

© Laurent Pilon



FIGURE 176
Biface et limule (figure 175), 15 années plus tard, détail. Verts et ambrés se sont
majorés en teintes ocrées.

Autre événement advenu, la présence de platre dans la composition
de la matériure a encouragé la croissance inattendue et heureuse de lichen
sur I'élément au sol, ce qui a enrichi la coloration, mais surtout, a l'instar
de la présence de rouille véritable sur une matériure composée de fer et de
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résine (voir figure 83), cette apparition reconfigure le jeu de l'effet ambre. Dans
la production conjointe de réel et de représentation, cest un phénomene naturel
qui valorise le produit de réalité issu de la polymeérisation résineuse (figure 177).

FIGURE 177
Biface et limule (figure 175), 15 années plus tard, détail. La composante de platre
(minéralité) de la matériure a permis 'ancrage du lichen (la fausse pierre a réagi
comme de la vraie pierre). Le dessin des « fissures » situé en haut a droite résulte
de vraies fissures «rehaussées» par une abrasion a la pointe rotative réalisée
quelques années apres l'installation.

© Anne-Elisa Mamprin

Que la « détérioration » naturelle d’une matériure résineuse devienne une
singuliere horreur n'est fonction que de conditions figuratives précises et de
points de vue privilégiés (controle, opportunisme technique, etc.). Comme



toutes les autres matieres, la résine n’échappe pas au progres de sa ruine, mais
sous l'«égide » du mouvement résineux ce processus n'est pas nécessairement
dégradant.

En raison de la versatilité mécanique de la résine, les réfections texturales
sont aisées, surtout si la composition de la matériure se déploie en une impor-
tante épaisseur, et, si des bris structuraux plus importants surviennent, ils
seront presque toujours réparables. Les dommages occurrents peuvent méme
offrir I'occasion d’intéressants remaniements.

Dispositions sanitaires

La plupart des produits de polyester contiennent du styrene. Le styrene peut
causer une irritation aux yeux, a la peau et aux voies respiratoires. Il faut
éviter le contact avec les yeux, la peau et les vétements. Des gants imper-
méables, des lunettes de sécurité et des vétements protecteurs devraient
étre portés durant l'utilisation pour éviter les contacts avec la peau et les
yeux. Nettoyer complétement aprés utilisation.

Le styrene est un solvant et il peut étre dangereux si on l'inhale. Les
rapports ont associé une surexposition occupationnelle répétée et prolongée
aux solvants avec des dommages permanents au cerveau et au systeme
nerveux. Une exposition prolongée au styrene, a des concentrations au-dessus
des limites d'exposition recommandées, peut entrainer une dépression du
systéme central nerveux causant des étourdissements, des maux de téte ou
des nausées et, si la surexposition est continuée indéfiniment, I'exposition
pourrait également provoquer une perte de conscience, des dommages au
foie et aux reins.

On ne doit pas respirer ou ingérer de la vapeur, des brumes de vapo-
risage ou des poussiéres causées par I'application, le sablage, le polissage
et le sciage des produits de polyester. Il faut porter un appareil respiratoire
approprié, approuvé NIOSH/MSHA, proprement ajusté, durant I'application
et |'utilisation de ces produits. On doit suivre les directives des manufactu-
riers pour |'utilisation du respirateur et travailler dans un environnement tres
bien aéré ou ventilé.

Procédure d'urgence et premiers soins:

Yeux: Rincer les yeux a grande eau au moins 15 minutes avec une
douche oculaire si possible. Appeler un médecin.

Peau: Laver avec du savon et de I'eau. Retirer les vétements contaminés
et les laver avant de les réutiliser.
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Inhalation: Emmener la victime a l'air frais. Lui donner de 'oxygéne ou
la respiration artificielle au besoin. Appeler un médecin.

Ingestion: Faire boire beaucoup d'eau. Ne pas faire vomir. Appeler
un médecin. Ne jamais administrer quoi que ce soit par voie buccale
a une personne inconsciente. Des effets de I'exposition au styréne
sont a préevoir.

Il est recommandé de consulter un médecin s'il y a des doutes sur la
gravité de l'exposition ou des lésions''3.

Bien que plusieurs études épidémiologiques sur des travailleurs exposés
suggerent une association entre |'exposition au styrene et une augmen-
tation du risque de développer une leucémie ou un lymphome, ces
preuves restent généralement non fondées a cause de la possible expo-
sition a de multiples autres produits chimiques ainsi que de la descrip-
tion inadéquate des niveaux et des durées d'exposition. [De méme],
si les preuves émanant d'études animales sont limitées, les résultats
de ces études suggeérent que le styréne est faiblement cancérigéne
chez certaines souches de rats et de souris. Ni I'EPA, ni 'OMS n’ont pu
arriver, a ce jour, a classer le styréne dans I'une ou l'autre des différentes
catégories de produits cancérigenes qu'ils ont établies. LIARC I'a classé
dans le groupe 2B qui, selon son échelle de classement, correspond a
un cancérigéne possible pour I'humain'™.

Suivant ces considérations, il devient évident qu'il faut préter une atten-
tion toute particuliere aux conditions sanitaires de |'environnement de travail.

La fabrication résineuse éleve presque en principe la culture du mixte.
Le découpage précédent en descriptions isolées de différentes techniques de
création de matériures ou de formations ne doit pas voiler I'immense richesse
figurative de leur éventuelle conjugaison (figure 178), une approche qui favo-
rise singulierement la survenance de I’événement stochastique, phénomene
qui, a son tour, occasionne parfois I'indescriptible, rare et précieuse survenue
poétique.

113. Résumé de différentes fiches techniques de santé et de sécurité.

114. A. Vyskocil, C. Viau, J. Brodeur et M. Gérin, Relation entre lexposition au styrene et les effets
sur la santé — Analyse critique de la littérature, Montréal, Bilans de connaissances/Rapport
B-053, IRSST, 1998, p. 7 (document téléchargeable sur le site de 'TRSST : <http:/www.
irsst.qc.ca>, consulté le 2 novembre 2012).


http://www.irsst.qc.ca
http://www.irsst.qc.ca

FIGURE 178

Ver, en cours de réalisation. Lassemblage de trois manieres d’exécuter I'impré-
gnation poreuse (porosité compacte, aérée et trés absorbante) sous-tend la proba-
bilité du développement d'une tres riche matériure.

© Laurent Pilon
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Chapitre

Exemple de l'itinéraire
d’exécution d’'un ouvrage
particulier:

cumul polysémique
(Contrebasse, ...-2004)

Pour un retour au singulier, la description tres précise de l'exécution d’une ceuvre
techniquement tres élaborée terminera le cheminement dans lequel sest engagé
le projet d’écriture. Plusieurs techniques abordées plus haut ont été mises en
application dans cette exécution particuliere et, en raison de la diversité des
manceuvres, des manipulations et des gestes posés qui seront décrits, le relevé
du processus d’exécution permettra d’avancer dans la compréhension de la mobi-
lité de la mise en ceuvre résineuse. Considérant I'intégrité matérielle de l'ceuvre
retenue (a I'exception d'un peu de colle chaude, seuls des composés résineux ont
été utilisés) et la pluralité des techniques employées, on pourrait presque parler
ici d'une technicité composée.

La réalisation d’une ceuvre de ce genre est un processus hautement intuitif.
Lorsquun enchainement narratif est nommé comme cause d'un geste donné,
pourvu que la mémoire puisse le retracer, il ne sagit évidemment que d’une cause
de forte probabilité qui pourrait bien aussi n’étre quun effet interprété a posteriori.
Lexercice ne tend qu'a aider a circonscrire approximativement la nature d’une
dynamique de plasmaticité qui encourage l'avenement de ’événement matériel.
Dans une pratique matiériste, intentions ou idées ne deviennent ultimement que
des matériaux virtuels subordonnés. Définir précisément leur role est évidemment
une dangereuse dérive, qui ne peut étre justifiée que par un souci de rendre plus
consistant ce qui cherche a dénoter des faits d’atelier.

Je m’en remets donc au lecteur pour qu’il soutienne la considération de la
condition d'un écart infranchissable entre le mot, soit-il propre, poétique, psycho-
logique, philosophique ou autre, et une matiere en proces d’apparition. Sinon, le
discours ne deviendrait quune lourde suite ininterrompue de remises en contexte.



286

Résine et complexité matérielle

Posant une progression entre la forme un peu lourde du premier élément
et la forme plus profilée du second, l'allure générale de la disposition finale
de Contrebasse (figure 179) proposait une dynamique qui énoncait surtout un
mouvement vers I'avant. La réalisation de Contrebasse ayant amorcé le projet du
Cri muet de la matiere et s'étant étalée sur presque toute sa durée, ce déplacement
figuratif s'associait a la puissance vectorielle de I'ocelle orangée pour projeter,
telle une forme de registre exemplaire et mnémonique de disponibilités, les
multiples ressorts de sa complexité technique et métaphorique sur I'ensemble
de I'«orchestre » que constituait le corpus resserré de la présentation (voir
figures 3 et 180). Il s'agit assurément de I'ceuvre la plus « agée » de l'ensemble,
celle qui a condensé la plus grande charge temporelle dans I’épaisseur et la
prolifération de ses membranes.

FIGURE 179
Contrebasse, 2004.

La genese de Contrebasse débute au milieu des années 1980 par la fabri-
cation d’'un objet de résine dont la géométrie rappelait vaguement un sceptre.
Quelques années plus tard, a la suite d’'un planage, 'objet est déplacé dans
I’épaisseur d'un plan droit. Pour ce faire, le «sceptre» plané est déposé a
I'intérieur d’'un périmetre rectangle défini par des portées pulvérulentes en
platre montées sur une surface horizontale antiadhésive. Pendant la succes-
sion de coulées d’expansion et de stratification dans ce moule plat, le profil



du «sceptre » sest transformé en celui d'une téte de canidé, soit a I'époque une
forme archétypale couramment utilisée par nombre d’artistes. Lexpérience de
la confrontation en conditions de référence picturale entre un motif d’actualité
et le métabolisme résineux a été acceptée. Mais comme la résine accepte mal
de supporter I'image bidimensionnelle, la tentative sest avérée infructueuse.
Un indice technique de cette résistance de la résine a été la déformation
continuelle du plan droit en surface courbe, 'accumulation de compositions
matérielles non homogenes et de coulées généreuses ne faisant qu'accentuer
cet effet mécanique.

FIGURE 180
Contrebasse dans linstallation Le cri muet de la matiere, 2004.

© Richard-Max Tremblay

Au début de I'année 2001, la piece a été revisitée. Sa géométrie rectan-
gulaire a été entamée par des découpes, puis une autre séquence de coulée a
été amorcée pour mener a une plaque encore plus étendue, plus épaisse et au
contour plus dessiné, ne comprenant plus quune seule bordure rectiligne. Ces
manceuvres auront vu l'occurrence référentielle de 'image glisser du profil
canin vers l'idée du tablier supérieur d’'un instrument a cordes. Malgré un
important renforcement fibreux sur la face envers de la plaque, la récurrence
du processus de courbure sest avéré encore impossible a freiner. Lobjet refusait
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fermement la planéité. A partir de ce moment, les efforts d’'un certain main-
tien de la condition picturale ont été abandonnés et le métabolisme résineux
a enfin pu s’échapper pour devenir plus signifiant.

La premiere composante considérée a évidemment été la courbure néga-
tive de la face avers, soit celle qui portait I'«image » d'un schéma instrumental.
Une manceuvre de combustion localisée, tout en révélant la contexture interne
des stratifications matérielles, pouvait entrainer une forte prononciation de
cette courbure. Deux effets qui confirmeraient le nouvel état objectal de la
plaque. Celle-ci a donc été posée sur deux chevalets espacés pour encourager
leffet de courbement pendant la combustion. Un combustible liquide a été
localement versé sur la plaque pour favoriser la réaction ignée, dont la force a
été controlée par des souffles d’air ou des aspersions d’eau. Le processus a été
arrété lorsqu’a certains endroits la soustraction de matiere par la combustion
eut révélé le motif tramé du renforcement fibreux, qui était profondément
inclus dans I’épaisseur de la matériure. Etant donné la grande variabilité des
compositions matérielles stratifiées, le complexe de textures en relief et de
composés résineux (cumul temporel) qui est apparu sous l'effet d'un usinage
a la brosse boisseau vrillée présentait en certaines de ses sections beaucoup
de raffinement malgré la brutalité générale du rendu (figure 181).

Suscitée par la présence de cette beauté charnelle, une série de coulées et
d’abrasions a été composée pour produire des surfaces lisses d’aspect lithique,
dont un motif orangé tres intrusif en forme d’ocelle (figure 182). La teinte
orangée trés contrastante du motif concentrique signifiait d’'une maniere
péremptoire la recherche précédente d’'une condition picturale. La puissance
signalétique de cet élément formel déterminait un cone de visibilité se prolon-
geant tres loin a l'avant de la plaque. La courbure s'était aussi sensiblement
prononcée, ce qui rendait encore plus insistante la possibilité de poursuivre
l'occurrence technique par I'ajout d’une caisse de résonance.

Pour la fabrication de la caisse, le principe du couplage d’'une membrane
et d’'une structure, caractéristique de la pratique en lutherie, a finalement été
retenu. Le processus traditionnel a par contre été plus ou moins falsifié puisque
la structure a précédé la membrane (mise en scene). Quatre fines tiges usinées
ont d’abord été enchassées a leurs extrémités en bordure de la plaque qui était
maintenant considérée comme un tablier. Elles ont été disposées de maniere
a générer des courbures longitudinales dont la forte prononciation accentuait
métaphoriquement la résistance du phénomene de courbure initialement
rencontré. Des filins de fibre de verre ont ensuite été déposés transversalement
a intervalles plus ou moins progressifs sur ces structures courbes. Le volume
ainsi défini présentait une profonde et large cavité longitudinale et centrale
qui le séparait en deux, soit une configuration qui, en regard des caisses
de résonance existantes et de leurs évolutions, semblait apparemment peu



appropriée pour 'amplification sonore (figure 180). Le volume reniait ainsi
plus ou moins la référence a une bonne praticabilité instrumentale. Avant leur
imprégnation et pour maintenir approximativement leur courbure gravitée, les
extrémités de ces filins ont été collées avec de la colle chaude au pourtour de
la plaque. Une fois la structure figée, un fin tissu en fibre de verre couvrant
I'ensemble du volume a été délicatement déposé sur celle-ci, puis imbibé. Bien
que présentant une certaine flexibilité, le volume membraneux déployé par ce
procédé était suffisamment résistant pour accepter la composition d'une mateé-
riure de recouvrement a l'aide d'un mouvement manuel énergique, qu'inspirait
sa forme tres organique et sensuelle.

FIGURE 181
Contrebasse, détail 1. A la suite d'une combustion trés avancée, le détail met en
évidence l'effet unificateur de 'abrasion. Méme le dégagement du tissé « profond »
(bas de la région centrale) s’accorde a 'ensemble.

#

© Marianne Spicer, Versen Art
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FIGURE 182

Contrebasse, détail 2. La surface a fait l'objet d’'une tres intense combustion
accélérée a laide d’essence. Des coulées subséquentes ont été effectuées sur la
matériure de consumation.

© Francois Lafrance



Pour I'application manuelle du revétement, des mixtions composées de
résine, de poudre de silice fine (granulométrie n° 325) et de pigments secs,
de couleur terre d’'ombre brulée ou terre de Sienne, ont été amenées a un état
de viscosité se situant entre le crémeux et le pateux. Etant donné I'étendue
de la surface a recouvrir et la rapidité de fige du mélange, I'application sest
faite par étapes, mais aussi tres rapidement pour assurer la meilleure prise
possible a la jonction des différentes applications. Pour affiner le motif de
son coloris, surtout a ces jonctions, le revétement a été caressé a la flamme
(torche au gaz propane) a certains endroits pendant la fige, de méme que sur
l'ensemble de la surface apres la fige. Comme mentionné plus haut, la caresse
d'une flamme pendant la fige produit des effets matériels plus accidentés,
mais a aussi comme conséquence de fragiliser le composé en accélérant sa
polymérisation. Toutefois, étant donné qu'une agrégation de poudre de silice
est structuralement tres performante, ce désavantage peut savérer mineur
ou négligeable dans un cas comme celui-ci o le support est un composite
constitué de fibre de verre et de résine.

Principalement a cause de la forme du volume, la matériure obtenue
suggérait surtout un cuir durci par le temps. Par contre, sa coloration et le
rendu textural suggéraient aussi une minéralité légerement érodée et corrodée.
La subtile ambiguité référentielle que maintenait cette composition matérielle
contrastait fortement avec le tellurisme matériel tres accidenté du devant. Dans
ce rapport matériel contrastant, le rendu de la caisse pouvait signifier que
celle-ci entretenait une fonction d’encadrement, faisant ainsi écho, a I'instar
de l'ocelle orangé, aux conditions picturales a l'origine de I'exécution.

Résultat spontané du dépot de la membrane sur la structure, une petite
ouverture située a 'extrémité de la partie la plus effilée de la face avers a été
conservée. Elle autorisait un acces visuel a I'intérieur de la caisse de résonance.
Une petite composante formelle qui reconduisait le principe de I'ouverture
du plateau supérieur, caractéristique de I'instrument a cordes, mais qui révé-
lait aussi le procédé de structuration du volume (figure 183), tout comme la
combustion avait révélé la structure de la stratification de la plaque courbée.

La pose d’un pied de support, fabriqué avec une queue de fibre de verre
résinée enroulée trés grossierement autour d'une tige usinée, a permis de
maintenir l'objet en appui au sol sur sa bordure rectiligne dans une position
oblique haute. Une position dans laquelle I'instrument semblait déposé, en
attente d’utilisation. Une situation figurative qui suggérait aussi la poursuite
des interventions, mais, cette fois, avec I'idée d’'une autonomie de la matiere
créée placée sous couvert d'un silence instrumental: a cause d’un état de
réalisme matériel (I'effet ambre), le mutisme sculptural pourrait paraitre encore
plus prononcé que d’habitude.
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FIGURE 183
Contrebasse, détail 3. LCouverture aménagée dévoile partiellement le systeme
structural ayant supporté la membrane tissulaire avant son imprégnation.

o) — —]

© Marianne Spicer, Versen Art



Par sa configuration acoustiquement impropre, la forme de la caisse
pouvait bien étre percue comme une partie d’étui qui ne retiendrait de I'instru-
ment qu'une forme schématique. Une double figuration de fonctionnalités qui
réaffirmerait 'ambiguité de sa référence matérielle (cuir ou lithisme). A cet étui
manquait techniquement un couvercle qui sarticulerait sur le boitier existant.
Un couvercle qui, comme sa base, figurerait aussi une fonction acoustique.

J7ai alors choisi de continuer en déposant un grand papier calque sur la
surface brulée coté avers et d’exécuter un frottage. Sur ce frottage, des tiges
usinées ont été disposées, suivant la suggestion du motif prélevé, puis assem-
blées avec une pate fibreuse. La structure ainsi fabriquée a été déployée en
différentes positions sarticulant sur la base (figure 184). Apparaissant comme
la plus dynamique, la disposition retenue privilégiait une oblicité basse avec
une jonction située a l'intersection des deux bordures rectilignes appuyées au
sol et dans une symétrie inversée des deux plans.

Indice d’un transfert résultant d’'une manipulation graphique en transpa-
rence (calque), I'inversion gauche/droite du motif structural pourrait tres bien
étre faussement interprétée comme résultant nécessairement d'un moulagel,
alors qulelle était absolument facultative. Cette ambiguité de référence technique
peut paraitre un peu ésotérique pour qui nest pas familiarisé avec l'empreinte
et le moulage, mais ce genre de subtilité technique expressive nourrit, condi-
tionne et jalonne les itinéraires des merveilleuses dérives matérielles permises
par la mixité résineuse. Dans ce cas précis, I’écart déployé nest pas celui d’une
reproduction, mais un écart encore plus important, soit celui d'une falsifica-
tion de reproduction, dans lequel le « métabolisme » résineux trouve encore
plus de latitude pour son évolution alchimique. L'inversion avait aussi comme
résultante formelle un équilibre gravitationnel de la composition, équilibre qui
n'aurait jamais pu étre atteint par le seul moulage.

A ce stade du processus de l'exécution, le maintien d’un déséquilibre
gravitationnel aurait peut-étre ouvert un espace susceptible d’entrainer le
déploiement « parasite » d'une composition matérielle. Une option plasmique qui
aurait pu supporter la suggestion d’un rejet de matiere par la forme ou alors un
refus de s’y conjoindre. Toutefois, la littéralité idéelle de cette possible stratégie
de mise en scéne d’une expression matérielle apparaissait peu compatible avec
la figuration d’'une profondeur d’itinérance résineuse, ce quune complexité
hylémorphique semble généralement mieux servir. Cest du moins ce qui m'est
apparu plausible a ce moment.

1. Pour la composition d’'une matrice d’imprimerie, les caracteres doivent étre disposés de
droite a gauche pour que le texte imprimé puisse se lire de gauche a droite. Telle I'image
virtuelle vue «dans» un miroir, cette inversion est propre a toute empreinte.
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FIGURE 184
Contrebasse, détail de fabrication 1.

—
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© Marianne Spicer, Versen Art

Avant d’amorcer le processus d’agglutination de chair sculpturale autour
de la structure en tiges usinée, celles-ci ont été légerement abrasées pour
permettre une meilleure adhésion de la résine. Ensuite, en respectant I'inversion
figurativement privilégiée, la structure a été placée a I'’horizontale, en position



légerement surélevée au-dessus d'un panneau épais de polyéthylene (Y2 pouce).
Des portées de poudre de platre ont été montées de part et d’autre des tiges, et,
de la méme maniere, d’autres sillons ont été formés pour compléter le dessin
en creux ainsi créé. Une coulée a été effectuée dans les sillons, puis, a cause de
la surélévation des tiges, la résine a pu s'infiltrer sous elles pour les enchasser
et les dissimuler dans une stratification minérale d’aspect linéaire (figure 185).

FIGURE 185
Contrebasse, détail de fabrication 2.

-
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© Marianne Spicer, Versen Art

Apres la fige de cette premiere coulée, une séquence de manceuvres
alternant aspirations partielles du surplus de poudre et dépots localisés de
petits amas de platre a été pratiquée. A la fin de la séquence, les creux encore

295

CHAPITRE 3 — Exemple de l'itinéraire d’exécution d'un ouvrage particulier: cumul polysémique



N
O
(@)}

Résine et complexité matérielle

présents ont été comblés de poudre de platre, et un tissu de fibre de verre
aggloméré a été déposé, puis imprégné sur 'ensemble de la piece. La résine
s'infiltrant a travers la fibre pouvait continuer sa progression en imbibant le
platre pulvérulent ou en achevant la prise du composite, la ot I'agrégation
platre/résine était encore flasque par surcharge de granulat. En plus de faire
progresser la matériure, cette manceuvre permettait surtout de minimiser la
possibilité de bris lors du démoulage.

Une fois démoulée, la nouvelle plaque a été soumise a un fort jet d’eau
chaude pour affiner les aspérités du relief en dégageant les surplus de platre
ou de mixtion qui n’étaient que partiellement agrégés. La piece a ensuite été
asséchée avec un jet d’air chaud, a la fois pour enlever toute présence d'une
humidité qui pourrait éventuellement inhiber la prise de coulées ultérieures
et pour terminer la prise des résidus pateux qui auraient échappé au pouvoir
de soustraction du jet d’eau. Suivant cette opération, pour accentuer l'effet de
relief par la création d’'un contraste chromatique avec la blancheur ocrée des
compositions platreuses quelles cotoieront, de tres petites coulées rougeatres
ont été effectuées au fond des cavités encore existantes. Pour compléter la
composition, une formation circulaire, un peu plus blanchatre que la colora-
tion d’ensemble, a été faconnée a l'emplacement correspondant a I'inversion
symétrique de celui occupé par l'ocelle orangé de la face opposée.

Afin de poursuivre les variations du processus de symétrie déja nette-
ment engagé, a I'instar de la double fonction caisse/étui du premier élément,
l'extension a la fonction « couvercle » de la deuxieme plaque devait aussi générer
une ambiguité par polysémie référentielle. Différemment de la précédente, a
cause des cavités, cette plaque ne présentait pas une aussi forte tendance a la
courbure. Par sa planéité plus marquée, elle se rapprochait d’un état d’image
réflexive de la premiere plaque. Elle redoublait schématiquement la structure de
l'autre, mais surtout elle en reflétait la premiere quéte d’une condition picturale.

Le moulage de «bordés » pourrait « protéger » a long terme la qualité de ce
processus de figuration « héréditaire ». Pour les réaliser, la plaque a été placée
en position oblique sur son coté latéral sur un plan de travail horizontal, la face
fibrée orientée vers le haut. Un moule en argile, s'élargissant progressivement
vers le rebord qui serait le plus élevé dans la disposition finale de I'élément,
a ensuite été faconné en portant une attention particuliere a la réserve plus
ou moins accidentelle d'un rendu brut sur sa face intérieure et a 'ondulation
irréguliere de sa bordure supérieure. Une fois I'intersection entre le plan de
travail et la plaque colmatée par l'arriere a I'aide d'un colombin d’argile, des
mixtions pulvérulentes de poudre de silice et de différents pigments secs ont
ensuite été déposées ou saupoudrées dans le moule argileux.



La manceuvre a été suivie par l'application d’'une mixtion onctueuse
composée de fibre, de résine et d'aérosil sur l'ensemble de la surface du creux.
Avant que cette couche ne fige, un tissu (mat), débordant sur l'envers de la
plaque, a été imprégné sur celle-ci. Cette séquence rapide de manceuvres,
en plus d’optimiser la liaison mécanique des deux strates moulées (fibres et
composé onctueux), avait comme autres finalités d’assurer une bonne jonction
meécanique entre la plaque et le bordé, et aussi de faciliter la production d'une
surface relativement unie a l'intérieur de 1’épreuve, soit un rendu compa-
tible avec le dessein de figurer une forme de dynamisme acoustique relié au
phénomene de résonance de la caisse.

Apres le moulage du second bordé, qui aura suivi les mémes étapes que
le premier, le rendu extérieur de ces deux sous-épreuves® a aussi été affiné
par une caresse de la flamme, mais, a la différence du revétement de la caisse,
étant donné la forte accumulation de poudre de silice transférée de la surface
argileuse a celle de I’épreuve, cette caresse aura produit une coloration dont
la dominante était un ocre jaune. Cette coloration entretenait une similitude
avec celle de la plaque. Le joint extérieur entre les bordées et celle-ci a ensuite
fait 'objet d'une finition a la brosse boisseau.

Avec I'ajout des deux « bordés », une fois retourné sur un plan horizontal
l'ensemble avait plus ou moins I'aspect d’un traineau, et il se créait entre la
surface d’appui et la plaque une ouverture caverneuse latéralement allongée.
En s'amenuisant, I'espace devenait de plus en plus sombre. Un blocage tempo-
raire des petites ouvertures le long des lignes de contact entre l'objet et le plan
droit a permis de constater que, si le volume était ainsi partiellement fermé,
on ne pourrait plus rien distinguer au fond de la cavité. Parce qu'il entretenait
une parenté avec la dynamique phonique de la caisse, la conservation de cet
effet de profondeur béante par la fermeture partielle du volume savérait plus
intéressante, en regard de la composition symétrique des deux objets, que la
composition d’'une matériure tres accidentée a I'intérieur du creux formé par
le dessous de la plaque et les surfaces concaves des bordés.

Cette éventualité a été envisagée parce qulelle aurait «forcé » le regar-
deur a se pencher tres bas pour en apprécier le rendu. Ce mouvement aurait
induit la possibilité d’'une projection sur I'ceuvre d’une valeur de praticabilité,
puisque la mise en scene de la visibilité d'un objet utilitaire manipulable n'est
généralement pas une finalité prioritaire, alors qu'elle est habituellement le
propre de l'ceuvre d’art.

2. 1l gagit d'un bon exemple de moulage progressif.
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Lobjet ayant été retourné sur sa face avers, la fermeture partielle du
volume s'est amorcée par la mise en tension d’un tissé léger de fibre de verre
entre les bordures ondulées des deux bordés et la bordure linéaire (prévue
pour I'appui au sol) de la plaque. La réaction du tissé aux tensions latérales
et longitudinales a eu comme effet de réduire rapidement les ondulations de
la surface tissulaire. Uensemble de la membrane présentait une formation
tres fluide dont la courbure négative, en saccentuant dans la région avant
de la membrane, réduisait quelque peu l'amplitude de l'ouverture, reprenant
ainsi une configuration acoustiquement impropre, comme pour la caisse de
résonance de I’élément opposé.

Pour pouvoir conserver le profilage obtenu par tension, I'imprégnation
a été effectuée progressivement de la maniere décrite plus haut pour I'impré-
gnation des tissés en semi-tension (voir figure 57). Ce profilage prolongeait la
recherche de la figuration d’une possibilité de dynamisme acoustique amorcé
avec le lissage de l'intérieur des bordés. La membrane a ensuite été fibrée a
nouveau pour la renforcer. Les joints ont fait 'objet d’une finition par usinage
et abrasion, et la partie avant de la membrane a été découpée en une courbe
irréguliere en relation avec les deux extrémités des proéminences frontales de
la plaque et limitée par deux points bas avancés des bordures des bordés. La
partie avant de la membrane paraissait ainsi se détacher des bordés. Afin de
soutenir l'ensemble en sa position de présentation en oblicité basse, une tige
usinée, traversant la membrane pour trouver appui sous la plaque, a été fixée
en place avec une pate fibreuse, puis recouverte d'un aggloméré léger (voile)
pour permettre une meilleure adhérence du revétement a venir.

Ce deuxieme pied, de facture tres simple, n'avait surtout qu'une fonc-
tion pratique. La surface intérieure de la membrane n'ayant encore fait 'objet
d’aucune intervention, la fixation de ce pied pouvait sembler prématurée. Elle
rendait encore plus difficile 'option d'un découpage et d'un réassemblage de la
membrane apres y avoir composé une matériure. Mais le défi que représenterait
plus tard le fait d’ceuvrer seulement a partir de l'extérieur de la cavité (par
l'ouverture) présentait I'intérét sémantique d’'une forme de respect pratique
de I'idée de béance profonde.

Une texture siliceuse, chromatiquement riche et variée, a ensuite été
composée sur la face extérieure de la membrane. Uattention particuliere portée
a cette composition pouvait sembler inutile, étant donné quelle serait diffi-
cilement visible dans la disposition de présentation finale, mais elle réalisait
I’hypothese d'une valeur de praticabilité énoncée précédemment (importance
subsidiaire du visible). Le fait de saccroupir pour voir ne serait plus un mouve-
ment « obligé », mais deviendrait une simple découverte esthétique facultative.



FIGURE 186
Contrebasse, détail 4.

© Francois Lafrance

La non-visibilité partielle ou complete peut constituer une forme dure
du réalisme figuratif. Dans la réalité, apprécier du regard la contexture distale
d’une masse charnelle, végétale ou lithique ne peut se faire quen détruisant son
intégrité et souvent pour ne dégager quun point de vue unique. Par exemple,
pendant le processus de meulage d’une concrétion lithique complexe, comme
on ne peut savoir si sous la configuration atteinte il n'existerait pas une confi-
guration plus riche ou intéressante, I'inévitable «suspension» du processus
implique un choix comprenant une large part d’arbitraire : la poursuite de la
manceuvre servira-t-elle le dévoilement ou I'épuisement du potentiel esthé-
tique de la concrétion? Considérant la propension de la mixtion résineuse a
la production de réalisme, que I'apparence dune composition résineuse ne
fasse pas l'objet d’'une monstration explicite devient figurativement cohérent.

Le revétement du pied a été réalisé en méme temps que celui du dessous
de la membrane. Par sa simplicité, il maintient un état réduit de figuration
accentuant sa fonction utilitaire. Méme si cet état figuratif differe de celui de
l'autre pied, beaucoup plus accidenté, il ne constitue pas un accroc a la symé-
trie sémantique entretenue entre les deux éléments de l'ceuvre, mais plutot
un point de confirmation du transfert a tendance schématique du premier
élément vers le second.
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Représentant la derniere intervention, la composition d'une matériure sur
la face interne de la membrane de fermeture comportait le défi d'une acces-
sibilité physique et visuelle diminuant dramatiquement a I'approche du fond
de la cavité béante. A I'aide d’un pinceau a long manche, les manceuvres ont
débuté par l'application, a partir du fond de la cavité jusquau début de sa partie
tres visible ainsi que sur les surfaces intérieures des bordés, d'une couche de
résine d’un brun rougeatre tres foncé. Pour assurer la matité du revétement
et éviter les reflets de luisance, une poudre de silice pigmentée a été projetée
et tapotée délicatement dans la résine. Suivant cette premiere manceuvre, en
une référence lointaine au revétement des touches de piano ou a la matiere
de l'anche des instruments a vent, une matériure blanchatre amalgamant des
effets d’ivoire et de pierre a ensuite été composée sur la partie avant de la
surface jusqu'a rencontrer le brun rougeatre. Comme on l'anticipait, la transi-
tion entre l'exécution a I'aveugle et I'exécution en visibilité, ou I'inverse, s'est
avérée extrémement exigeante ; dans un cas, le geste est une approximation
obscure et dans l'autre, il appuie 'apparition.

Composer la matériure des parois d’une béance profonde devient surtout
la réification des contours d’un mystere. La manceuvre est dominée par I'indé-
termination. En conditions prononcées d’incertitude, la composition de la
liaison entre la coloration blanchatre et le brunatre initial a nécessité plusieurs
applications de mixtions souvent arbitraires, ainsi que de multiples séquences
d’abrasions. Les applications répétées se sont parfois étendues jusquau fond
de la cavité ou elles étaient completement réalisées a l'aveugle. La matériure
quelles y ont produite demeurera en permanence une inconnue engloutie
par l'obscurité, la non-visibilité représentant une forme de figuration d’'un
état naturel du réel.

Le devenir de I'ceuvre Contrebasse a été une maniere de long corps a corps
hylémorphique, alliant refus, reculs et soumissions. Venue de nulle part, la
matiere mimait des formes pour les revétir ou sen revétir, pour s’y accrocher
ou pour y trouver un décevant et précaire refuge. Loeuvre fragmente la quéte
orpheline d’une substance qui se précipite et se déborde, elle est le fond creux
ou s’évanouit I’écho d’un orchestre de 'ombre, un fond creux ot se perd la
déroute d'un éclat en perpétuelle faillite.



Conclusion

Le cheminement de la pensée qui a présidé a ce projet d’écriture sest d’abord
appuyé sur des faits d’atelier pour permettre certaines généralisations sur les
propriétés de la résine engageant l'identification de manceuvres génériques.
Certaines de ces manceuvres ont d’ailleurs été reconduites vers l'atelier par la
description d’une exécution particuliere en fin de texte. Ce parcours fermé, qui
va de latelier a l'atelier, comporte déja beaucoup d’éléments conclusifs ponctuels.
Conclure est un exercice qui ne peut que lui étre plus ou moins extérieur. Proposer
d’autres hypotheses d’étude ou de possibles moments de transparence que ce
parcours suggere me semble présenter le plus d’intérét. Tout comme soulever,
en tant quauteur, artiste et expérimentateur du mixte résineux, un ensemble de
questions, qui sont autant de petites conclusions ouvertes qui interrogent et dissé-
minent, a 'image de la matiere qui se dissémine. Conclure, suivant cette période
en distance d'une pratique, devient inévitablement aussi le partage d’'un passage
en retour intime vers l'atelier.

D’abord, exprimons tres brievement quelques regrets. Je demeure insatisfait
de ne pas avoir pu approfondir certaines idées pressenties en pratique et qui
paraissent lourdes de sens. Des questions qui demeurent non résolues, telles que
la nature de l'extension de la forme aspectuelle dans celle du vide matériel de la
résine, ou encore celle de la résultante des effets conjugués produits par la puis-
sance temporelle et la concavité matérielle de la résine. On pourrait aussi retenir
la concordance figurative tres marquée de la résine et du papier ainsi que celle
de la résine et des matériaux siliceux. Deux conditions de plasticité qui posent
d’une maniere inattendue la relation figurative entre immatérialité et matérialité,
ou entre deux formes d’organisation matérielle, a savoir la polymérisation orga-
nique et la cristallisation minérale. Ces deux concordances, en proposant des
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phénomenes de coalescence par imprégnation entre le bidimensionnel et la
sculpture, ou entre le minéral et l'organique, convoquent I'idée d’une porosité
de la dimension ou du regne.

De méme, jaurais aimé pouvoir mieux situer la pratique résineuse en
relation avec la précarité actuelle du concept de simulation. Mais ce que je
regrette le plus, cest de navoir pu approfondir l'incidence de la temporalité
induite par la fige résineuse sur les formes et les couleurs ou, plus ontologi-
quement, son étude en relation avec la notion de lieu telle que I'a définie Serge
Margel. Pour Margel, le lieu du corps est une seconde enveloppe immatérielle
du corps, plus extérieure que sa forme aspectuelle et qui varie par le temps et
par son environnement immédiat!. Que serait alors la nature de 'apparaitre du
lieu du corps résineux, si I'immatériel formel se nichait aussi dans sa densité
profonde, physique et temporelle?

La difficile adaptation d'une taxinomie au registre de la nouvelle matiere
fabriquée? souléve aussi une autre question: 'hypothese que la spécialisation
de la matiere puisse I’éloigner d'une volonté de formalisation par le nom
ou d’identification de manieres de mixité comme courant de composition
matérielle. J’ai rencontré cette méme difficulté dans un désir accessoire de
classification de matériures résineuses.

Meéme si le propos de ce traité couvre en majeure partie I’ensemble de
mes expériences personnelles, celui-ci ne couvre évidemment quune infime
portion de I'étendue des possibles imprégnations résineuses. Mais je pense que
le tableau présenté suffit pour affirmer que la mixité résineuse est un témoin
exceptionnel de la culture du mixte. Une culture actuellement caractérisée
par une diversification phénoménale de la matiere fabriquée, avec pour consé-
quence sa progression vers la perte d’identité dans un pluriel de singularités.
Dans ce champ de perspectives ouvertes (mélanges et naissances, apparitions
contingentes, permutations, etc.), est-ce que le langage particulier de la résine
permettrait d’isoler des principes généraux sappliquant au mixte matériel?

A cet égard, aucune idée rassembleuse ou synthétique n'est apparue
probante en cours d’écriture. Létat de consistance paradoxale de la résine
n'était pour moi quune masse obscure, qui demeure encore obscure. Elle
est le miroir odorant et transluant qui reflete la « viscosité » du registre de la
nouvelle matiere. Un registre qui nous glisse entre les mains, qui glisse entre
nos pensées. Par sa complexité, ce registre se développe-t-il en semblance

1. Voir S. Margel, «Au lieu de profondeur », op. cit., p. 237-261.

2. «La difficulté a définir les matériaux nouveaux renvoie a un probleme plus général
de cohérence de ce “fait matériaux” dont I’émergence caractérise la technologie des
années 80.» B. Bensaude-Vincent, Eloge du mixte, op. cit., p. 151.



de Nature, ou savance-t-il dans I'inconfort de la « monstrueuse » prégnance
du simulé? Une prégnance ot la mixtion/composite et la mixtion/fiction se
confondent, et ott tout semble possible et indistinct’.

Peut-étre que la matiere, lorsqu'elle se meut et figure, résiste a la tendance
du transfert réflexif dans I’écriture d’'opérer des ordonnances? Peut-étre que
I’élaboration d’une métastructure justiciable, organisant le registre de la matiere
fabriquée et déduite de la mouvance résineuse, aurait comme conséquence
inopportune de compromettre la distance d’auteur nécessaire a la déambu-
lation expérimentale et poétique de la composition matérielle, et cela, méme
si les territoires de pratique different? Peut-étre que la pratique de la mise en
ceuvre d’une matiere «intermédiaire», comme la résine, exige du praticien
quil cultive 'omniprésence du doute, et aussi ce doute méme ? Une condition
ot l'achevé ne serait qu'occurrence ponctuelle d’une autorégulation anarchique
de la matiere, ot la nature des gestes a suivre serait dictée ou suggérée par
une suite d’événements matériels contingents.

Cest évidemment une position tres difficile a soutenir, autant pour le
praticien que pour le regardeur*. La beauté plastique comme la vérité plas-
mique se nourrissent d’évidences, évidences d’'un effet ou de qui était si pres,
mais que l'on ne voyait pas, ce qui sous-entend au moins quelques certitudes.
Et la manceuvre sculpturale s'accommode généralement mal de 'hésitation.
Déplacer la matiere, si elle ne se déplace pas elle-méme, exige un geste affirmé.

Sans une résistance offerte et soutenue par la matiere, sous quels auspices
peut sexprimer « la petite nécessité intérieure » dont faisait état, il me semble,
Paul Cézanne? Quels champs de figuration ou de maniere poétique la résine
offre-t-elle? Le geste peut bien sexercer dans le plus-vrai-que-vrai, s'avancer
dans la menue manceuvre extensive ou se rassurer dans le colossal, son corol-
laire intempestif, mais comment peut-il le faire sans que le mimétisme ou la
prolixité deviennent des pieges, ou que le-plus-grand-que-grand devienne une
chimere d’occasion? Peut-étre que la réalité de la diversification des états de
la matiere fabriquée, comme phénomene basique, nous engage dans une sorte

3. «Longtemps vouée au simulacre, au faire-croire et au comme-si, au jeu du trompe-l’ceil
et du merveilleux réel, la simulation contemporaine ne marque-t-elle pas la fin de toute
image renvoyant a un réel tenu pour évident? Modeles de simulation: le réel sy trouve
produit et reproduit. Leffet de réalité supplante la réalité stable qui a servi de support,
d’objet et de référent aux savoirs et récits depuis la Renaissance. La généralisation de la
forme-image, la création d’images synthétiques, instituent désormais un nouveau régime
des apparences: un monde de simultanéité sans fond.» J.-F. Lyotard, « Simulation »,
op. cit., vol. « Epreuves d’écriture », p. 207.

4. «...etlon pourrait pressentir au hasard que I'impossibilité ne saurait étre un mouvement facile »,
titre de l'exposition d’Angele Verret-Valcourt, Galerie B-312, février 2008, Montréal. Ce
titre est tiré de M. Blanchot, Lentretien infini, Paris, Gallimard, 1969, p. 61-62.
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de perpétuité locale, ou l'essentiel se logerait dans un enchainement de ponc-
tualités faites d’interactions de voisinage immédiat, un voisinage beaucoup
plus petit que la porosité interdisciplinaire ? De la plasticité a la plasmaticité, le
mouvement serait celui de passages en porosité de petits événements d’impré-
gnation et de conversion, la fusibilité du petit local maintenant notre lien avec
la puissance intrinseque de la matiere.

La masse obscure de la résine maintient a distance « fonciere » le corps
pensant et pratiquant. Manceuvrer figurativement la résine comporte fonda-
mentalement la lourde responsabilité poétique de libérer une viscosité maté-
rielle sans en révéler '« horreur», 'horreur d’une «facticité [qui] progresse
continiiment et insensiblement” ». Choisir le corps creux de la résine, clest
accepter le risque permanent qu'il nous revéte pour se dériver en perte, pour ne
dégager que peu de valeur, mais clest aussi prendre un autre risque, celui que
le surgissement poétique puisse atteindre des résonances sans autre factualité
quune matiere qui danse en ses ages.

Apprivoiser ou dépasser I'«antivaleur® » que représente une prédominance
de l'autonomie figurative de la mouvance matérielle représente le véritable défi
d’'une pratique fondée sur la métahyliose résineuse. En ce sens, il serait plus
quintéressant, et cest peut-étre méme devenu essentiel, de développer une
sensibilité qui permette d’élaborer ou de traduire une communauté artistique
entre simulacre et simulation, entre figuration et réellisation, entre l'exercice
référentiel et la quéte «utopique» d’une équivalence’. Quelque chose qui
assimile le départage couru entre le produit propre et la figure poétique.

Fondée sur un état contradictoire de la matiere, I’évolution figurative de
la démarche résineuse pourrait faire progresser I'apprivoisement d'un ordre
de réalité plus complexe®. Ce qui ne va pas sans devoir troubler notre chemi-

5. J.-P. Sartre, cité dans G. Didi-Huberman, « Morceaux de cire», op. cit., p. 62. Citation

plus complete présentée a la note 15 du chapitre 1.
6. J.-P. Sartre, cité dans ibid. Citation plus complete présentée a la note 15 du chapitre 1.

«Telle est la simulation, en ce qu'elle soppose a la représentation. Celle-ci part du
principe d’équivalence du signe et du réel (méme si cette équivalence est utopique,
c’est un axiome fondamental). La simulation part a I'inverse de I'utopie du principe
d’équivalence, part du signe comme réversion et mise a mort de toute référence. Alors
que la représentation tente d’absorber la simulation en l'interprétant comme fausse
représentation, la simulation enveloppe tout I’édifice de la représentation lui-méme
comme simulacre. » J. Beaudrillard, Simulacres et simulation, Paris, Galilée, coll. « Débats »,
1995, p. 16.

8. «Laréalité possede donc, selon Lupasco, une structure ternaire. Dans I'analyse scientifique
d’un systeme, physique, biologique, sociologique ou psychique, nous devons certainement
chercher a mettre en évidence son anti-systeme, son systeme contradictoire (et la science
est riche de trouvailles de ces “anti-systemes”). Mais un travail autrement plus délicat



nement «naturel» dans la maniere poétique. Lorsque l'on ceuvre avec une
matiere qui induit une dynamique sculpturale complexe entre la production de
réel brut (polymérisation tridimensionnelle d’imprégnance) et l'effet de réalisme
(irréférentialité matérielle), la manceuvre de composition matérielle rencontre
une matiere béante qui ne lui résiste que par la condensation temporelle
(chronodensité de leffet ambre).

Loeuvre résineuse est une mixité de I'imparfait, a la fois une ceuvre, une
représentation, un simulacre, et une non-ceuvre, disons une fabrication, dont
la seule présence intrigue. Laccélération temporelle opérée par la fige résineuse
maintiendra toujours un écart entre le réel et sa représentation, propre de la
manifestation du simulacre et du poétique, mais cet écart sera infirmé par
la production simultanée d'un composite propre. Déja impur, cet écart sera
encore plus difficile a distinguer, parce quun écart plus originel pourrait bien
se situer entre les actes de puissance de la matiere méme, entre ce qui engouffre
et convertit (la sensualité de mutabilité) et ce qui suspend (le vide qui fige).
Comprendrons-nous la proposition résineuse simplement comme un aspect
porté par une hylé, ou inversement comme un événement matériel desservi
par une morphé? Ou bien, parce que la matiere aura déja fait le choix quelle
préfigurait, est-ce la permanence de I'état d’'un «devoir choisir» qu'elle nous
impose qui devient la cause véritable de la manifestation?

Dans ces conditions de furtivité figurative, I'imaginaire poétique peine
a retracer les leviers de sa complicité avec le médium. Semblance et produit
propre « croisent » et se croisent dans la matériure résineuse. Une coalescence
qui, par sa composante utopique et le caractere décisif de l'apparition fantomale,
en fidélise bien un intense et profond désir de présence sculpturale, mais une
présence qui semble toujours apatride, sans lien essentiel avec ce qui nous
semble essentiel. Sans retenue, le geste de la matiere sapproche tout pres et
donne généreusement, mais ce n'est que pour senfuir aussitot en laissant en
vestige ce qu’il a donné.

La résine est l'auteur et le protagoniste de sa tragédie fossile, on ne fait
que la mettre en scene. Mais on ne déterre pas sans risque les restes du vivant.
Faut-il les rendre a leur gangue géologique en les médusant, en imprégner
d’autres vestiges corporels, réparer 'outrage par crémation, engourdir la désa-
cralisation en mimant le corps vivant? Faut-il confronter cette substance en
prédation a d’autres forces tout aussi prédatrices, ou encore faut-il acquiescer

est nécessaire pour la mise en évidence de cet évanescent troisieme terme, qui se trouve
dans I’état T d’équilibre rigoureux entre les contradictoires [...]. » N. Basarabab, Qu'est-ce
que la réalité ?, Montréal, Liber, 2009, p. 23.
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a une impuissance de colliger artifice et vérité? Acquiescer, sous couvert de
plasmaticité heureuse, a une propagation évasive, naturelle ou «neutre» de
I'événement matériel ?

A cotoyer de si pres le résidu cadavérique, les gestes se ritualisent, les
rituels se font et se défont en une archéologie de manieres qui rejoint notre
actualité. La résine est une interminable réverie diurne, qui ne pourra étre
appréhendée ou respectée qu'avec un profond sentiment d’arbitraire ; chemins
d’ombre, gestes brusques, distorsions, compromis et conciliations sous marge
temporelle, anomalies qui n'en seront jamais vraiment. Verser sa pratique dans
le marais résineux colporte 'insistance d’une vélocité mortelle, de celles qui
nous font perdre visages et pensées dans un flux de perpétuité.



Glossaire!

Termes spécialisés

Additif de séchage a l'air: Adjuvant cireux ajouté a la résine et qui se déplace en surface
d'une masse de résine pendant la fige pour l'isoler du contact direct avec l'air ambiant,
ce qui aurait pour effet de laisser une tres mince couche superficielle de résine non
polymeérisée.

Adjuvant: Ce qui seconde l'action, la renforce. > Mis a part les adjuvants fonctionnels
(catalyseur, promoteur, solution de styrene ou d’antimoine), les adjuvants liquides
se résument normalement aux colorants liquides ou a d’autres mixtions résineuses.

Admixtion: Addition avec mélange.
Agrégation: Action d’agréger ou de s’agréger; son résultat.
Agréger: Réunir en un tout (des parties matérielles, des molécules, des particules).

Catalyse: 1. Modification (surtout accélération) d’'une réaction chimique sous l'effet d'une
substance (catalyseur) qui ne subit pas de modification elle-méme. 2. Action de
catalyser.

Compénétration: Action de se compénétrer mutuellement. (— Compénétrer: pénétrer
dans les parties les plus profondes des choses) > «Dans les cas ott l'imprégnation
revét un caractere de réciprocité, c’est-a-dire lorsque ni la résine ni l'autre corps
n'accusent une prépondérance marquée de pénétration, le terme “compénétration”
est employé» (p. 59).

1. Les définitions proposées dans ce glossaire sont basées sur les définitions données par le Grand
Robert, le Grand dictionnaire terminologique de 1'Office québécois de la langue francaise ou le
Larousse encyclopédique. Le texte introduit par une fleche (—) précise le sens ou I'extension de
sens d'un terme adapté au propos de l'ouvrage. Une citation tirée du présent texte ou provenant
d'un autre auteur offre parfois un exemple d’usage. Les termes suivis d'un astérisque (*) sont
une proposition de l'auteur.
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Contre-dépouille : Partie du moule dont la forme empéche le démoulage de la piece.

Ductile: Qui peut étre allongé, étendu, étiré sans se rompre. > Qui est malléable. >
Cette extension de sens permet de relier directement la plasticité d'une matiere
a un état de mollesse faconnable manuellement. - La cire et l'argile sont des
matieres ductiles. (— Ductilité)

Epreuve : Moulage en platre. = Toute formation matérielle obtenue par moulage. —>
Le terme permet de bien différencier le procédé (le moulage) de son résultat (un
moulage).

Estamper: Marquer d’'une impression en relief ou en creux (une surface, une matiere)
a l'aide d’'une empreinte gravée sur un moule, une matrice. = Aussi appliquer
par pression manuelle ou mécanique un composé plastique dans un moule.
(— Estampage)

Figural: Propre a la figuration, a la représentation par des figures ressemblantes.

Figuratif: Qui représente (qqch.) d’'une maniere symbolique. > Le terme ne renvoie
aucunement a une opposition entre figuration et abstraction.

Figuration: Le fait de figurer, de représenter (qqch.). Fait de rendre sensible a la vue
par des moyens graphiques, picturaux, plastiques, etc. > Aussi fait de composer
une matiere figurative (événement partiellement visible).

Granulats: Ensemble des matériaux inertes (cailloux, graviers, sables) qui entrent
dans la composition des mortiers et bétons. > Tous matériaux inertes, poudreux,
de la consistance du sable ou fragmentés (poudre de silice, perlite, résine
concassée, graines, etc.) permettant de composer des agrégations ou agrégats
résineux.

Hylé : Matiere en tant que support.

Hylémorphisme : Théorie d’apres laquelle les étres corporels sont le résultat de deux
principes distincts et complémentaires, la matiere et la forme (Aristote),
(le Grand Robert). (— Hylémorphique)

Imprégnation: Pénétration d'une substance dans une autre. — Limbibition et I'admix-
tion sont des imprégnations. — Le sens du terme est étendu aussi a l'agrégation
et l'insertion.

Lithique : Relatif a la pierre, de pierre. — Rigidité lithique.
Manceuvre: Moyen ou ensemble de moyens mis en ceuvre pour atteindre un but,

d’ordinaire en usant de ruse ou d’artifice. > Manceuvre artistique.

Mat: Ensemble non tissé ou feutre de fibres agglomérées par un liant qu’on utilise
comme renfort dans les composites. Les fibres peuvent étre, suivant les cas,
continues ou discontinues, orientées ou non.

Matériau: Toute matiere servant a construire. > Le terme a été tres peu employé
parce qu’il sous-tend fortement la soumission a une utilisation formelle prémé-
ditée, I'intégration a un projet de production.

Matiere : Substance ayant les caractéristiques de la matiere et connaissable par les sens,
qu'elle prenne ou non une forme déterminée.



Matiérisme : Tendance artistique, picturale, regroupant les artistes accordant une
importance primordiale a la matiere, et la travaillant de maniere apparente.
Aussi du travail sculptural de la composition, de la création de la matiere figu-
rative. = « Ce qui se rapproche le plus du geste de la création d'une matiere,
c’est la composition d'une couleur avant qu’elle ne soit “informée” par la forme »
(p. XV).

Matiériste: Adepte du matiérisme, qui releve du matiérisme. > Peintre matiériste,
mais aussi sculpteur matiériste lorsque celui-ci manceuvre la matiere sculpturale
pour essentiellement créer des événements matériels (voir événement matériel,
dans la rubrique « Expressions » du glossaire).

Matriciel : Relatif aux matrices. — Aussi relatif aux moules.

Membrane: Couche mince de matiere capable de délimiter un corps et a travers
laquelle s'effectuent des échanges. — Tout matériau, rigide ou souple, de surface
étendue et de faible épaisseur (pellicule plastique, tissu, mat, contreplaqué,
papier, etc.). Membrane de liege. Membrane imprégnable ou imperméable.
(— Membranaire, membraneux)

Moule: 1. Corps solide creusé et faconné, dans lequel on verse une substance liquide
ou pateuse qui conserve, une fois solidifiée, la forme qu’elle a prise dans la cavité.
2. Objet plein sur lequel on applique une substance plastique pour qu’elle en
prenne la forme. > Dans ce deuxieme sens, 'emploi du terme « piece maitresse »
permet d’éviter toute confusion.

Plasmique: Relatif aux plasmas. > «Le terme plasmique implique la création de
formes qui véhiculent ou expriment une pensée abstraite, la présentation a I'aide
de symboles tangibles d'idées ou de concepts intérieurs [...] La préoccupation
de lartiste primitif est I'idée qu’il veut transmettre. Avec lui, les éléments du
médium ont une fonction plasmique » (Dominique Chateau). (— Plasmicité*)

Plastique : Qui a le pouvoir de former, de donner la forme. = Aussi ce qui a le pouvoir
de se convertir ou de convertir par imprégnation. (— Plasticité: Qualité de ce
qui est plastique) —> La propriété de pouvoir générer des conversions matérielles
par imprégnation caractérise la plasticité de la résine de polyester. = «[...] la
“métasubstance” moderne convertible et morphoproductrice qui dérouterait
notre savoir expérientiel de la matiere » (E Dagognet).

Plasturgie : Industrie de transformation des matieres plastiques.

Picturalité : Caractere propre a une représentation picturale. — Ensemble des condi-
tions déterminées par le champ pictural (la virtualité, la disponibilité chromatique,
l'apesanteur, la stratification des plans figuratifs, etc.).

Polymere : Molécule géante formée de petites molécules (monomeres) assemblées en
un schéma régulier et dont le nombre peut atteindre plusieurs centaines de
milliers.
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Polymérisation: Processus qui consiste a unir plusieurs molécules d'un composé,
dites monomeres, pour former une macromolécule. Le procédé de polyaddition
consiste a juxtaposer les molécules de monomeres apres ouverture des cycles et
produit des matériaux thermoplastiques. Les procédés de polycondensation
consistent a unir les molécules monomeres en éliminant un tiers (eau, sel, acide,
alcool ou amide). Ils permettent d’obtenir des plastiques thermodurcissables.

Préfigurer: Présenter a I'avance le germe ou le modele de (une chose appelée a étre
davantage répandue). > Le bois d’ceuvre préfigure le construit. La résine de
polyester préfigure la conversion matérielle figurative.

Résine: Substance qui se trouve dans la nature sous forme de sécrétion visqueuse
couleur d’ambre, produite par certains insectes, plantes et arbres et qui, en chimie
des polymeres, désigne un état intermédiaire, solide ou semi-solide, de toutes
les fibres plastiques et synthétiques. > Employé seul dans le texte, le terme
désigne uniquement la résine de polyester d’origine fossilifere (carburants fossiles)
et caractérisée par une polymeérisation tridimensionnelle réticulée. (— Résineux)

Réticulé : Qui forme, imite un réseau. (— Réticuler)

Substance : Matieére caractérisée par ses propriétés. > «La résine peut évidemment
étre formée, par moulage par exemple, mais elle est aussi et peut-étre surtout
une substance matricielle qui se déploie en tant que médium d’imprégnation
d’une inappréciable ampleur» (p. 2).

Thermoplastiques: Classe de polymeres formés par des réactions de polyaddition
juxtaposant les molécules monomeres apres ouverture des cycles. Les thermo-
plastiques peuvent étre polymérisés par chauffage et réversiblement fluidifiés
par un nouveau chauffage.

Thermodurcissables : Classe de polymeres formés par réactions de polycondensation.
Les thermodurcissables se moulent et on acheve la synthese au moment de la
mise en ceuvre. Leur passage de la fluidité a la solidité est irréversible.

Virtualité : Caractere de ce qui est virtuel, qui n'est qu’en puissance (opposé a actuel),
qui est a I'état de simple possibilité dans un étre réel, ou qui a en soi toutes les
conditions essentielles a sa réalisation. > En raison de 'idée d’'une nature para-
doxale de la résine véhiculant une « coexistence » de I'immatériel et du matériel,
en plus du sens donné par le dictionnaire, le sens du terme virtualité peut servir
a accentuer une dissociation entre puissance de I'immatériel et puissance de la
matiere, ou encore signifier une simple différence entre état d'immatérialité
(virtualité) et état de matérialité (réalité). Le lecteur devra considérer le contexte
d'utilisation et accepter parfois qu'il soit possible de parler de « virtualité maté-
rielle ». > « A cause de I'extension de la forme dans le vide résineux, la virtualité
des rendus des sections abrasées constituées de résine sera plus profonde. Toute-
fois, I'accession a cette profondeur ne pourra se faire sans aussi cotoyer sa
résistance corporelle ; a ces endroits, I'image sera “alourdie” » (p. 263). — « Une
condition d’ambiguité entre réalité et virtualité qui déstabilise la finalité poétique
du geste de composer la couleur avec la résine » (p. 160). = « Virtualité et affat
matériels particularisent I'état vierge de la résine de polyester» (p. 22).



Viscosité: Etat de ce qui est visqueux. > « La réalité du matériau s'avére plus inquié-
tante: c’est quiil possede une viscosité, une sorte d’activité ou de puissance
intrinseque, qui est une puissance de métamorphisme, de polymorphisme,
d’insensibilité a la contradiction (notamment a la contradiction abstraite entre
forme et informe) » (Georges Didi-Huberman).

Néologismes

Autotype* : Se dit d'un moule qui se configure d'une maniere plus ou moins autonome
sans contact direct (adhérence, impression) avec une piece maitresse. > « Elle
est en résine pour stratification colorée en blanc et coulée dans un moule autotype
en argile (mince plaque d’argile enroulée sur elle-méme) » (p. 174).

Contre-forme* (moulage): Epreuve en coquille obtenue par la simple application
d’'un composé de fige sur une surface matérielle. > Procédé rappelant le repous-
sage d’'un matériau ductile sur une matrice solide. (— Contre-formage*)

Fantomalité: Caractere de ce qui tient de l'apparition, du fantome (fantomal), dont
l'apparence évoque un fantome (fantomatique), qui soutient un effet d’irréalité.
> La fantomalité de la transluance (voir transluance) résineuse. > «Le film de
cire translucide qui recouvrait certains [des] visages en platre [de Medardo Rosso]
se conjuguait d'une maniere remarquable avec la blancheur quasi spirituelle du
platre, animant juste suffisamment pour amorcer l'effet d'une incarnation, d'une
fantomalité a deux visages» (p. 22).

Fractalité : Caractere de ce qui releve du processus fractal, de ses effets. — La fractalité
d’une croissance végétale ou démographique. La fractalité d'un réalisme stochas-
tique ou d'un réalisme non référentiel.

Frégolisme: Activité caractérisée par des phénomenes de transformations rapides et
multiples. - De Leopoldo Fregoli, célebre acteur transformiste de la fin du
xix® siecle et du début du xx® siecle. > « Cest que le frégolisme du plastique
est total : il peut aussi bien former des seaux que des bijoux » (Roland Barthes).

Hylégenese* : Processus de développement figuratif d'un composé matériel. - Lhylé-
genese d’'une matériure (voir matériure) élaborée.

Immatériau (Jean-Francois Lyotard) : = Tout phénomene immatériel (lumiere, mouve-
ment, son) utilisé figurativement.

Imprégnance* : Propriété d'une substance de pouvoir figurer par imprégnation.
«Une masse de résine liquide peut évidemment étre formée, par moulage par
exemple, mais elle est aussi une matrice d'imprégnance, un volume pouvant
absorber une autre matiere » (p. 2). (— Imprégnable*, Imprégnant/e*)

Inframince (Marcel Duchamp): + Surface figurative imperceptible qui ne peut étre
qu'intuitionnée ou déduite. > «Avec la graphie comme indice figuratif, il sera
possible de projeter l'intercalation d'un inframince entre le lieu de la mutation
matérielle et celui de la transparence » (p. 124).
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Intermatériel*: Qui concerne la dynamique figurative entre des matieres métissées.
> La dynamique intermatérielle entre le liege et la résine, entre la cire et la
cendre.

Irréférentialité* : Etat figuratif de ce qui est réaliste, mais non référentiel. — Dans les
cas d'irréférentialité, on est mis en présence d’une sorte d’« abstraction réaliste »,
ou la fonction poétique est précarisée. « Tout comme l'espace d’'un tableau qui
“décorporise” le médium en I'imageant, la masse obscure de la résine “décorpo-
rise” le matériau migrant en le transformant en “image profonde” dans une
profondeur de continuité matérielle qui figure, mais qui est aussi non figurée,
sans perspective. La forme d'une ceuvre résineuse ne cache quimparfaitement
le poids qui n’est pas le sien» (p. 28). (— Irréférentiel*)

Lithisme*: Caractere de ce qui se réfere directement aux états ou configurations
lithiques. > « Une double figuration de fonctionnalités qui réaffirmerait 'ambi-
guité de sa référence matérielle (cuir ou lithisme) » (p. 293).

Matériure* : Matiere figurative, a 'état homogene ou composé. > Se propose comme
un terme condensé qui se veut un équivalent pour la matiere du terme figure
pour la forme. En relevant clairement la prépondérance de la matiere dans la
relation hylémorphique, ce terme permet de bien nommer un événement matériel
figuratif. Le suffixe -logie (-logia « théorie ») du terme matériologie (nom donné
par Dubulffet a des ceuvres ot la texture matérielle est essentielle) comporte une
connotation formelle, discursive et surtout picturale, non compatible avec la
profondeur brute de la matiere sculpturale. > « La matiere composée peut bien
supporter, en sa surface formée, I'écart métaphorique de la référence ou accom-
pagner la plasticité aspectuelle, mais I'effet de réalité produit par la mutation
résineuse appartient aussi a la profondeur d’'une matériure. Et ces territoires de
profondeur, qui corporifient et se corporifient, peuvent étre sans apparence » (p. 25).

Métahyliose* : Processus de conversion figurative de la matiere. — Le terme métahyliose
sera utilisé en substitution du terme métamorphose lorsque cest d’abord la
conversion figurative d'une matiére qui est signifiée en priorité. Les termes
transformation et métamorphose priorisent étymologiquement une relation avec
le concept de forme. - «Il est presque légitime de faire braler de la résine. Le
geste provoque une métahyliose dont la cohérence figurative prévaut sur l'effet
de dégradation formelle qui l'accompagne» (p. 269). (— Métahylique*,
Métahylisme*)

Morphé*: Forme en tant que limite externe d'une matiere figurative. > Marque une
différence d’avec la forme considérée en tant que surface enveloppante de la
matiere (équivalent pour la forme du concept d’hylé pour la matiere). > La
morphé occurrente d'une matériure.



Plasmaticité: Extréme potentiel métamorphique ou métahylique. — «[...] et (Walt
Disney) propose de désigner cette propriété singuliere, qui pousse la représen-
tation a ses extrémes limites, par la notion de “plasmaticité”, puisque, ici, l'étre
reproduit dans le dessin, l'étre de forme déterminée, l'étre ayant atteint une
certaine apparence se comporte a l'instar du protoplasme originel, qui n’avait
pas encore de forme “stabilisée” mais était apte a en prendre une, n'importe
laquelle, et, d’échelon en échelon, a évoluer jusqu'a se fixer dans n’importe
quelles — dans toutes les — formes d’existence animales » (Dominique Chateaw).
(— Plasmatique) > «La sculpture, libre de toute hate de l'objet et de toute
urgence de la forme, s'abandonne a la plus mystérieuse des aberrations plasma-
tiques» (Michaél La Chance).

Plasmicité* : Qualité de ce qui est plasmique. > « Aux registres des substances miné-
rales et des substances organiques, les métaux et les matieres plastiques auraient
un statut similaire. En termes de plasmicité, leur mixité accuserait I'accentuation
d’'une ambiguité alchimique. »

Plurimatériel*: Constitué de plusieurs matieres ou matériaux. — Un moule
plurimatériel.

Résinification* : Action figurative par laquelle la résine absorbe et convertit une autre
matiere pendant un processus d'imprégnation. = « Elle s'insinue dans le matériau
migrant et le contamine irrémédiablement d’'une charge de transmutation: du
feutre deviendra un avatar de celluloid, de la fourrure se transformera en corne,
une laine de verre rose en chair sanglante, du platre en “ graisse calcifiée 7, un
tissu ou du papier en ivoire, en cuir, en mue ou en céramique» (p. 61).
(— Résinifier*)

Transluance* : Propriété de ce qui laisse passer la lumiere, que ce soit en transparence
ou en translucidité. > « Il en va de méme pour tout objet inclus dans une masse
de matiere, a la différence qu’avec une matiere transluante, ce paradoxe est
visuellement perceptible » (p. 23). (— Transluant*)

Transporalité* : Transfert de temporalité figurative d'un médium dans ou sur un autre.
> La capacité de la résine de pouvoir transférer sa « puissance temporelle » dans
la matiere imprégnée pourrait étre identifiée comme un phénomene de « trans-
poralité ». «Un peu a I'image de la photographie qui écrase le temps en fixant
linstant, du temps est “comprimé” lors de la création d'un état matériel résineux.
Créer une matiere résineuse, c’est composer du temps et laisser la matiere en
suspens» (p. 6).
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Expressions

Charge de préfiguration: D'un médium, ensemble des propriétés plastiques et plas-

miques préfigurant la nature et la maniere de ses manifestations figuratives.
«Alalimite, la charge de préfiguration actuelle du bronze est indissociable d'une
signification métaphorique reliée a I'histoire de la fonction sculpturale que ce
matériau aura exercée depuis des millénaires; le bronze est devenu une “image”

d’histoire » (p. 5).

Composition matérielle : Concrétisation matérielle dont le produit est une matériure

Effet

Effet

composée. — « La subtile ambiguité référentielle que maintenait cette composition
matérielle contrastait fortement avec le tellurisme matériel tres accidenté du
devant» (p. 291).

ambre® : Effet de réalisme matériel (voir réalisme matériel) et de mouvement
temporel résultant spontanément de la polymérisation résineuse. > «[...] mais
quelques dizaines de minutes suffiront a la résine de polyester pour “reproduire”
un phénomene naturel [fossilisation de I'ambre] qui aura mis plusieurs centaines
de milliers d’années a s'accomplir, ce que jappellerai I'effet ambre. Déja dans sa
prise la plus native, en brusquant les reperes temporels usuels, la résine de
polyester pour stratification affirme une autonomie figurative » (p. 6).

de réalité*: Etat annexe non figuratif associé a une matériure. —> «Parce qu'y
sont associés deux archétypes de la viscosité matérielle, la cire et la résine, ce
composé matériel est hautement figuratif, mais on peut aussi le considérer comme
I'invention d'un composite propre (effet de réalité) alliant deux consistances
d'une maniere inédite. Un composite pouvant éventuellement préfigurer des
applications dans des spheres d’activité extra-artistiques » (p. 72).

Evénement matériel* : Situation figurative résultant prioritairement d’une activité de

la matiere. = «Plus qu'un phénomene de formation, la fige résineuse serait
d’abord un événement matériel ot les “gestes” de la matiere deviennent figura-
tivement prédominants, et ou la forme devient plus ou autre chose qu'un infra-
mince, se transforme en une sorte de “composante-lieu” d'une migration figée
au cceur méme de la matiere » (p. 25). > « Autant les événements matériels que
chromatiques émergent d’'une indétermination formelle originaire » (p. xv). >
« Entre l'observation de I'’événement matériel et la sujétion de la plasticité rési-
neuse, on pourrait supposer un point d’équilibre, une condition de neutralité
d’auteur ot ne s’exprimerait qu'une “amorphie d’intention”» (p. 34).



Imaginaire technique: Faculté d'imaginer des situations techniques expressives. >
«Pimagination de dérives et inventions techniques s’accorde particulierement
bien avec la plasmaticité de la résine. Cassociation morphogénese aléatoire/résine
représente un terreau tres privilégié pour l'expression de I'imaginaire technique »
(p. 37). > «La réduction tres différenciée des contraintes que ce complexe de
suppression conditionnelle pose en prémisse a I'exécution sculpturale situe
celle-ci dans une intense profondeur de fiction. 1I est difficile d’apprécier la
nature de l'attraction que ce gouffre exerce sur I'imaginaire » (p. 105-106).
« Ces deux similitudes pourraient expliquer la grande opportunité qu'une hybri-
dation du verre laineux avec la résine offre a 'expression d'un imaginaire méta-

hylique » (p. 99).

Itinéraire matériel: Déambulations ou cheminements métahyliques de la matiere a
travers mixtions et conversions. — « En création de matiéres, des itinéraires
matériels naissent d’'une ou voient naitre une singularité technique expressivement
imaginée » (p. 55).

Masse obscure*: «Parce que la résine convertit la matiere et la met en image, la
dématérialise dans son vide substantiel, l'expression “masse obscure” a été initia-
lement suggérée par une association avec celle de camera obscura» (p. XI). >
« Telle la pellicule photographique qui est a l'affat d'une image, la résine a “soif
de matiere” et la mutation du “visible” s'opere au coeur méme du matériau» (p. 3).

Matiére migrante* : Matiere qui se convertit en processus d'imprégnation résineuse.
> Lexpression «matiere hote », pour nommer une matiére imprégnée par la
résine, a d'abord été envisagée, mais la résine est une substance imposante et
trop agressive pour simplement accueillir, elle assimile et convertit. = «Dans
son autre utilisation en tant que matrice liquide, on remarque que la résine est
absolument absorbante. Elle avalera littéralement I'autre matiere et, pendant le
processus de polymeérisation, une “digestion figurative” la “métabolisera”» (p. 61).

Matiere-paysage : Matiere composée, unique et de complexité élevée. = « Unique,
faconné d’ingrédients les plus divers, le matériau devient paysage. Loin des objets
produits en série qui firent les beaux jours de la consommation de masse, le
matériau tend a devenir une piece d’art, une création unique » (Bernadette
Bensaude-Vincent).

Matrice de résine liquide: Volume (quantité) de résine liquide utilisée en procédé
d'imprégnation. > Etant donné le potentiel d'imprégnation et la plasmaticité
d'un volume de résine liquide, le sens du terme matrice est surtout associé 2 la
deuxieme définition donnée par le Grand Robert (Matrice : Milieu d’ot un étre
vivant, un organisme, un sentiment, etc., tire son origine, ou dans lequel il se
développe, se nourrit...). > « Dans l'agrégation, la fonction de la résine comme
matrice liquide n’est plus reliée au passage d’'un corps de sa réalité a une virtua-
lité, ce qui est le propre du geste d'une inclusion dans la résine, mais elle devient
plus un lieu de composition d'une corporéité résineuse » (p. 136). > « Telle la
surface d’'un canevas, le “lieu” de son volume est presque totalement disponible,
sa corporéité est une potentialité dont la préfiguration se résume principalement
a Pouverture d’'un proces de mixité» (p. 62).
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Plus-vrai-que-vrai résineux* : Condition de I'état résineux qui cumule la coexistence

de créations figuratives et non figuratives. > Bien que l'expression plus-vrai-
que-vrai soit utilisée relativement fréquemment, son sens demeure imprécis,
flottant. Elle ne se comprend encore qu'intuitivement que comme un ajout de
réalisme a ce qui est déja hyperréaliste, de maniere a créer une condition figu-
rative qui désoriente la référence d'une identité avec le réel. Pour la composition
résineuse, j'ai compris I'«ajout de réalisme » comme la production propre d'un
composite en simultanéité avec la production de simulacre. > « Comme elle
advient dans une profondeur n’excédant pas les limites du corps matériel, la
synchronie figurative des proces d’idéation et de réification devient une forme
inhabituelle de leur “contamination” mutuelle; le composé devient assurément
une matériure, mais il demeure aussi une simple et unique matiere fabriquée,
un composite propre» (p. 29).

Réalisme matériel*: Effet de réalité produit par la seule conversion de la matiere

indépendamment de sa forme. - « Le “réalisme matériel”, foncierement lié a la
mise en ceuvre de la résine, imprégnera ces couplages figuratifs d’'une charge de
plausibilité qui normalisera un tant soit peu leurs états de contradiction » (p. 4).
> «Une coloration résineuse pourra avoir toutes les qualités aspectuelles du
coloris pictural, sauf quelle demeurera foncierement sculpturale, elle ne pourra
renier le poids de son médium profond » (p. 160).
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SUIVANT UN RAPPORT PRESQUE AMOUREUX entretenu avec la résine de
polyester pendant plus de deux décennies, un besoin d’écriture s’est développé
chez I'artiste Laurent Pilon afin d’interroger différemment la viscosité de cette
matiere, I'immensité de sa puissance intrinséque, un état matériel trés particulier
qui n’a cessé et ne cesse de le fasciner.

Ce désir ayant été suscité par un ensemble disparate de motivations, il
ne s’agissait pas de démontrer quelques hypothéses, mais de composer une
forme de paysage écrit dont la complexité permettrait de relever un ensemble
de conditions liées a la pratique de la mise en ceuvre sculpturale de la résine de
polyester. Cet ouvrage transmet une importante et unique expérience technique
et la consignation d’idées novatrices qui pourront assurément aider a I’apprivoi-
sement de la manceuvre de la résine de polyester et a I'appréciation de la charge
de préfiguration qu’elle concentre.

En finalité plus large, I'auteur marque la pertinence d’un positionnement
critique par rapport a la croissance exponentielle actuelle des états de la matiere
fabriquée ainsi qu’aux permutations matérielles qu’elle entraine. Ce phénoméne
laisse sans aucun doute présager une incidence majeure sur la fréquence d’uti-
lisations artistiques et sur les questionnements esthétiques reliés a la mobilité
substantielle de la matiere figurative. En raison de son extréme plasticité et de
sa puissance de conversion dans le mixte matériel, la résine de polyester peut
représenter un archétype de cette véloce itinérance contemporaine.
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