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1. Champs d’application 
Cette procédure est conçue pour le dégazage d’une résine époxy liquide mono composante CYCOM® 890 
RTM fabriquée par Cytec Engineered Materials Inc.  


2. Équipement 
2.1. Unité de dégazage – capable de chauffer la résine à 80 °C tout en maintenant un vide d’au  


moins -28,5 inHg. 


3. Procédure 
3.1. Transférer la résine 


3.1.1.  Sortir le contenant principal de résine (format du fabricant)  du congélateur 24 heures avant le 
début du dégazage. Noter le fabricant, le modèle et le lot de la résine ainsi que la date et l’heure 
à laquelle celle-ci a été retirée du congélateur à la Section 3.1 de l’Annexe I. 


§ Si la totalité du pot de résine doit être dégazée et séparée en formats d’infusion le 
jour même, le pot peut être chauffé jusqu’à un maximum de 80 °C pour faciliter le 
transfert de la résine. 


§ Si seulement une quantité limitée de résine doit être dégazée et séparée en formats 
d’infusion, le contenant principal ne doit pas être chauffé à plus de 30 °C. 


    
3.1.2.  Évaluer la quantité de résine requise pour une infusion à l’aide de l’Équation 1 et transvider 


cette quantité dans le récipient de résine. Noter le fabricant, le modèle et le lot de la résine, le 
numéro du pot ainsi que la quantité contenue dans le pot sur le contenant lui-même. 


𝑊!é!"#$ =   
É𝑝 ∗ 𝐿𝑎 ∗   𝐿𝑜


10!
  ∗ 𝑉𝑚 ∗   𝜌!"#$%" ∗ 125  % Équation 1 


Où : 
𝑊!é!"#$ = 𝑚𝑎𝑠𝑠𝑒  𝑑𝑒  𝑟é𝑠𝑖𝑛𝑒  𝑟𝑒𝑞𝑢𝑖𝑠𝑒 𝑔 , 
É𝑝                 = é𝑝𝑎𝑖𝑠𝑠𝑒𝑢𝑟  𝑑𝑢  𝑠𝑡𝑟𝑎𝑡𝑖𝑓𝑖é  𝑣𝑖𝑠é𝑒  [𝑚𝑚], 
𝐿𝑎                   = 𝑙𝑎𝑟𝑔𝑒𝑢𝑟  𝑑𝑢  𝑠𝑡𝑟𝑎𝑡𝑖𝑓𝑖é   𝑚𝑚 , 
𝐿𝑜                   = 𝑙𝑜𝑛𝑔𝑢𝑒𝑢𝑟  𝑑𝑢  𝑠𝑡𝑟𝑎𝑡𝑖𝑓𝑖é  [𝑚𝑚], 
𝑉𝑚               = 𝑓𝑟𝑎𝑐𝑡𝑖𝑜𝑛  𝑣𝑜𝑙𝑢𝑚𝑖𝑞𝑢𝑒  𝑑𝑒  𝑙𝑎  𝑚𝑎𝑡𝑟𝑖𝑐𝑒  𝑣𝑖𝑠é𝑒  [%], et 


𝜌!é!"#$   = 𝑚𝑎𝑠𝑠𝑒  𝑣𝑜𝑙𝑢𝑚𝑖𝑞𝑢𝑒  𝑑𝑒  𝑙𝑎  𝑟é𝑠𝑖𝑛𝑒   !
!!! . 


 


Il est à noter que la résine peut facilement doubler de volume durant le dégazage. Le contenant 
doit donc être suffisamment grand pour éviter un débordement. 


3.1.3.  Répéter l’étape 3.1.2 pour préparer d’autres pots si cela est nécessaire. 
3.1.4.  Dresser la liste des pots préparés ce jour-là au tableau de l’Annexe I. 
3.1.5.  Noter la température maximale atteinte dans le contenant principal de résine à la Section 3.1 de 


l’Annexe I. 
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3.1.6.  Remettre le contenant principal de résine au congélateur si celui-ci n’est pas vide. Noter la date 
et l’heure à laquelle celui-ci est remis au congélateur à la Section 3.1 de l’Annexe I. 


 
3.2. Dégazer la résine 


3.2.1.  Préchauffer le pot de résine à 80 °C. À cette température, la résine devrait atteindre une 
viscosité de 250 cP et devrait demeurer à moins de 350 cP pour une période de 24 heures [1]. 


3.2.2.  Vérifier que la résine est en bon état (ex. : uniformité de la couleur ou de la texture). 
3.2.3.  Dégazer la résine pendant 45 minutes en maintenant un vide d’au moins -28,6 inHg et une 


température de 80 °C. Noter les conditions exactes de dégazage au tableau de l’Annexe I. 
3.2.4.  Remettre le pot au congélateur et noter l’heure à laquelle ceci est fait au tableau de l’Annexe I. 
3.2.5.  Répéter les étapes 3.2.1 à 3.2.4. pour chacun des pots de résine. 


• Révision 
Aucune révision. 


• Références 
[1] 2002-09-02, Cycom® 890 RTM - Technical Data Sheet, Cytec Engineered Materials Inc., 9 pages. 
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ANNEXE I – Feuille de contrôle 
 


  
Date : ___________________ 
Nom : ___________________ 


 


Étapes 
Valeur cible 
(s’il y a lieu) 


Information(s) à 
compléter 


Unités 
/ format 


3.1 À propos de la résine…    


 Fabricant : Cytec __________________ - 


 Modèle : Cycom 890 __________________ - 


 Lot :  __________________ - 


 Date d’expiration :  __________________ aa-mm-jj 


 Date de sortie du congélateur :  __________________ aa-mm-jj 


 Heure de sortie du congélateur :  __________________ hh : mm 


 Heure de début du chauffage du contenant principal :  __________________ hh : mm 


 Température maximale du contenant principal :  __________________ °C 


 Date de remise au congélateur :  __________________ aa-mm-jj 


 Heure de remise au congélateur :  __________________ hh : mm 
 
 


No. 
du pot 
[X-XX] 


Qté de 
résine 


[g] 


Paramètres du dégazage 


Heure de 
congélation 
[hh : mm] 


Début du 
chauffage 
[hh : mm] 


Tempéra. 
[°C] 


Pression 
[inHg] 


Début du 
dégazage 
[hh : mm] 


Fin du 
dégazage 
[hh : mm] 
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Créée par : S. Morin (ÉTS) Date de création : 2014-07-03 


Approuvée par : - Date d’approbation : - 


Révisée par : - Date de la dernière révision : - 


1. Champs d’application [1] 


Cette procédure est conçue pour l’infusion de raidisseurs dont les composantes sont les suivantes : 


 une matrice d’époxy liquide mono composante CYCOM® 890 RTM fabriquée par Cytec 


Engineered Materials Inc. 


 des renforts de carbone 3K tissés en sergé 2x2 (5,8 oz/yd
2
) fabriqués par JB Martin Ltée. 


 Nouille 12K unidirectionnelle  


2. Équipement 


2.1. Outils de découpe des renforts 


2.2. Moule  


2.3. Consommables – Tous les consommables doivent résister à une température ≥ 185 °C. 


Le Tableau 1 présente la liste des consommables ainsi qu’une description et le nom de la marque et 


du modèle suggérés s’il y a lieu. 


Tableau 1: Liste des consommables 
 


Étape 


 


Item Description Marque et modèle suggérés 


Préparation  


du moule 


Nettoyant à moule  Zyvax; Mould cleaner 


Scellant   Zyvax; Sealer GP 


Agent démoulant  Zyvax; Enviroshield 


Préparation  


du montage 


d’infusion 


Tissu d’arrachage PTFE, Nylon ou 


polyester 


Airtech; Release Ease 234 TFP, 


Ruban adhésif  Polyester ou 


silicone 
Airtech; Flashbreaker 1 


Médium d’infusion 


(filet) 


Nylon Delstar; Naltex N02013_90PA 13 


Médium d’infusion 


(spirale) 


Nylon;  


ID ⅜˝, OD ½˝  
McMasterCarr ;  


7432K114 - Spiral  Wrap-Around Sleeving PTFE, 


3/8" OD, Translucent 


Mastics d’étanchéité   Airtech; AT-200Y 


Sac Nylon Airtech; Ipplon KM1300 


Boyaux Silicone; 


ID ½˝, OD ⅞˝ 
McMasterCarr ;  


5239K14 - Tubing PTFE 5/16" ID, 3/8" OD, 1/32" 


Wall, Semi-Clear White 


2033K33 - Tubing PTFE 1/4" ID, 3/8" OD, 1/16" 


Wall, Semi-Clear White 


O-ring Oring support McMasterCarr 


9396K14 – Oring Silicon ID 3/8’’ 


Isolant thermique Isolant pour tuyau McMasterCarr 


8772K52 – Sleeving 3/8’’ 


2.4. Four ou Plaque chauffante – Utilisé(e) pour chauffer le montage, celui-ci ou celle-ci doit être 


opérable entre 20 et 200 °C. S’il s’agit d’un four, celui-ci doit également avoir un orifice sur l’un 


ou l’autre des côtés dont la taille permet le passage simultané des boyaux d’entrée et de sortie de 


résine. 


2.5. Gaine ou Plaque chauffante – Utilisée pour chauffer la résine, celle-ci doit être opérable 


entre 20 et 100 °C et doit être munie d’un contrôleur en température rétroactif qui permet de 


réguler la température de l’appareil de chauffage. 
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2.6. Thermocouple – Celui-ci doit être opérable entre 20 et 200 °C. 


2.7. Multimètre ou Lecteur de thermocouple -  Celui-ci  est utilisé pour lire le signal du thermocouple. 


2.8. Récipient de résine – Celui-ci doit résister à une température ≥ 90 °C. 


2.9. Membrane d’isolation thermique – Celle-ci sera utilisée pour isoler les tuyaux d’entrée et de sortie 


de la résine et pour couvrir le montage si le stratifié est infusé sur une plaque chauffante. 


2.10. Pompe à vide – Celle-ci doit être capable de générer une pression de -28,5 inHg dans le montage 


d’infusion dans un délai ≤ 5 minutes. 


2.11. Régulateur de pression et manomètre – Ceux-ci doivent être étanches et opérables jusqu’à une 


pression de -30 inHg. 


2.12. Trappe à résine. 


2.13. Pinces – Celles-ci sont utilisées pour pincer le boyau d’entrée de résine. 


3. Procédure 


3.1. Préparer le moule 


3.1.1. Préparation complète – Une préparation complète du moule est requise lorsque 


a) le moule est utilisé pour la toute première fois; 


b) le moule a été utilisé 10 fois depuis la dernière préparation complète; 


c) des résidus d’infusion ne peuvent être nettoyés avec de l’eau entre deux utilisations. 


Voici les étapes d’une préparation complète d’un moule : 


3.1.1.1. Nettoyer le moule à l’aide d’un solvant ou d’un produit nettoyant recommandé par 


le fabricant de l’agent démoulant afin d’y enlever tout résidus ou contaminants. 


3.1.1.2. Appliquer un scellant selon les recommandations de son fabricant. 


3.1.1.3. Masquer les zones qui accueilleront le mastic d’étanchéité. 


3.1.1.4. Appliquer un agent démoulant selon les recommandations de son fabricant. 


3.1.1.5. Appliquer une dernière couche, sans l’essuyer, pour les infusions à haute 


température (Voir recommandations du fabricant) 


3.1.1.6. Attendre le délai prescrit par le fabricant avant l’utilisation du moule. 


3.1.2. Rafraîchissement de l’agent démoulant – Un simple rafraîchissement de l’agent démoulant 


peut être fait entre deux utilisations lorsque la préparation complète n’est pas nécessaire. 


Voici les étapes d’un rafraîchissement de l’agent démoulant : 


3.1.2.1. Rincer le moule à l’eau. 


3.1.2.2. Masquer les zones qui accueilleront le mastic d’étanchéité. 


3.1.2.3. Appliquer une seule couche de l’agent démoulant selon les recommandations de 


son fabricant. 


3.1.2.4. Appliquer une dernière couche, sans l’essuyer, pour les infusions à haute 


température (Voir recommandations du fabricant) 


3.1.2.5. Attendre le délai prescrit par le fabricant avant l’utilisation du moule. 
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3.2. Préparer le montage d’infusion 


Pour chacune des étapes de préparation du montage, se référer à la Figure 1. 


3.2.1. Retirer le ruban à masquer qui a servi lors de la préparation du moule. 


3.2.2. Installer deux rangées de mastic d’étanchéité sur la bande qui n’a pas été traitée avec l’agent 


démoulant. Laisser la pellicule protectrice à la surface du mastic d’étanchéité. 


3.2.3. Préparer les consommables 


3.2.3.1. Sac d’étanchéité : 30po x 40po 


3.2.3.2. 2 x Média d’infusion : 5po x Largeur du raidisseur -1po 


3.2.3.3. 2 x Tissu d’arrachement : 16po x 19po 


3.2.3.4. 3 x Tuyau HT : 28po 


3.2.3.5. 3 x Spiral HT : 15po 


3.2.3.6. Assembler un tuyau spiral à un tuyau HT. Utiliser du Flasbreaker sur la liaison et sur 


l’extrémité du spiral pour prévenir un bris dans le sac 


3.2.3.7. Coller du Flashbreaker sur le tuyau HT à l’endroit où le Dumdum sera appliqué. 


3.2.3.8. Ajouter des O-rings de chaque côté du tuyau HT pour l’empêcher de s’écraser sur 


3.2.4.  Assembler le raidisseur entre les contre-moules (Figures 2).  Pour les raidisseurs sans couture, 


suivre la méthode présentée à la figure 3. 


3.2.5.  Monter les contre-moules sur la base d’aluminium. Viser progressivement les vis (Comme pour 


les écrous sur une roue d’automobile) 


3.2.6.  Protéger la quincaillerie visible. Boucher les têtes de vis avec du dumdum et recouvrir de 


Flashbreaker. 


3.2.7.  Protéger les coins vifs à l’aide de Dumdum ou silicone. Le sac se fragilise à haute température. 


3.2.8.  Placer et fixer les entrées et les sorties. La stratégie d’infusion est illustrée dans la figure 3. 


Utiliser la quincaillerie pour maintenir les lignes en position. 


3.2.9.  Fixer le sac d’étanchéité. Deux seuls oreilles de lapin sont nécessaires (Figure 4) 


 


  
Figure 1: Séquence d’empilement des consommables 
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Figure 3: Stratégie d'infusion 


 


 


Figure 2: Stratégie de fabrication pour un raidisseur sans couture 


Figure 4: Exemple de montage à deux oreilles de lapin 
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3.3. Chauffer le montage 


Procédure A – Insérer le montage d’infusion dans le four 


Pour  chacune des étapes de l’insertion du montage d’infusion dans le four, se référer à la Figure 5. 


3.3.1. Placer le montage à l’intérieur du four.  


3.3.2. Faire passer les boyaux à travers le trou du four. Si les boyaux sont plutôt rigides, il est 


important de respecter leur courbure naturelle; dans le cas contraire, puisque le mastic 


d’étanchéité est moins adhérant à une température élevée, des fuites peuvent apparaître 


durant l’infusion ou la cuisson. 


3.3.3. Isoler le boyau d’entrée de résine entre l’orifice du four et le récipient de résine à l’aide de la 


membrane isolante. Toujours avec la membrane, bloquer aussi l’espace qui n’est pas occupé 


par les boyaux dans l’orifice du four afin de limiter les pertes de chaleur. 


3.3.4. Soulever le boyau de sortie de résine d’environ 50 cm au-dessus de l’orifice du four à l’aide 


d’un support; cela facilitera l’expulsion des bulles lors de l’infusion. 


3.3.5. Brancher de nouveau le boyau de sortie de résine à la trappe à résine, mettre la pompe à vide 


en marche si celle-ci ne l’est pas déjà puis retirer la pince qui bloque le boyau. 


3.3.6. Si possible, fixer les boyaux d’entrée et de sortie de résine afin qu’ils ne bougent pas durant 


tout le procédé. Pour ce faire, du ruban adhésif (« flash tape ») peut être utilisé. 


3.3.7. Fermer la porte du four et chauffer ce dernier à 90 °C. 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


 


Figure 5: Montage d'infusion placé dans le four 


Procédure B – Placer le montage d’infusion sur une plaque chauffante 


3.3.8. Placer le montage sur la plaque chauffante. 


3.3.9. Isoler le boyau d’entrée de résine sur toute sa longueur à l’exception de la portion qui sera 


insérée dans le récipient de résine. 


3.3.10. Soulever le boyau de sortie de résine d’environ 50 cm au-dessus du montage à l’aide d’un 


support; cela facilitera l’expulsion des bulles lors de l’infusion. 


3.3.11. Brancher de nouveau le boyau de sortie de résine à la trappe à résine, mettre la pompe à vide 


en marche si celle-ci ne l’est pas déjà puis retirer la pince qui bloque le boyau. 


3.3.12. Si possible, fixer les boyaux d’entrée et de sortie de résine afin qu’ils ne bougent pas durant 


tout le procédé. Pour ce faire, du ruban adhésif (« flash tape ») peut être utilisé. 


Montage  


d’infusion   


Moule 


Four 


Support 


 


Boyau de sortie 


de résine 


 
Boyau d’entrée 


de résine 


 
Pince  


 
Récipient de résine 


 


Plaque chauffante 


 


Manomètre,  


régulateur de pression,  


trappe à résine et 


pompe à vide 
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3.3.13. Couvrir le montage d’une membrane d’isolation et chauffer ce dernier à 90 °C. 


 


3.4. Tester l’étanchéité 


3.4.1. Lorsque la température du montage atteint 90 °C (température mesurée avec le 


thermocouple) et que la pression est stable à au moins -28,5 inHg, éteindre la pompe et 


mesurer la variation de pression pendant 5 minutes. 


3.4.2. Si la variation de la pression est supérieure à 2 inHg durant les 5 minutes, sceller les fuites 


puis répéter l’étape 3.4.1 jusqu’à ce que cette condition soit respectée.  


3.4.3. Remettre la pompe en marche. 


3.5. Préparer la résine 


3.5.1. La résine doit avoir été préparée préalablement à l’aide de la procédure CRIAQ-COMP501-


FAB002, Procédure pour le dégazage de la résine. [3] 


3.5.2. Chauffer la résine à 80 °C à l’aide d’une gaine ou d’une plaque chauffante. 


3.5.3. Vérifier que la pince placée sur boyau d’entrée de résine est solidement en place et qu’elle 


bloque parfaitement le conduit, puis insérer ce boyau au fond du récipient de résine 


(voir Note ). Fixer le boyau à la paroi du récipient afin de s’assurer que celui-ci reste en 


place durant l’infusion. 


 Note 2 : On suggère habituellement de tailler le bout du boyau d’entrée de résine qui 


s’insère dans le récipient de résine en pointe afin d’éviter que ce dernier n’entre en succion 


avec les parois du récipient. 


3.6. Infuser 


3.6.1. Vérifier les paramètres suivants : 


 La résine est à 80 °C; 


 Le montage est à 90 °C (température mesurée avec le thermocouple); 


 La pompe est en marche et la pression est stable à au moins -28,5 inHg; 


 Aucune fuite n’est apparue notamment suite à la finalisation du montage global 


ou au chauffage des composantes.  


3.6.2. Démarrer l’infusion en libérant doucement le boyau d’entrée de résine de la pince qui le 


bloque. Noter l’heure exacte de l’ouverture du boyau d’entrée de résine à la Section 3.6 de 


l’Annexe I.  


Jusqu’à ce que ce boyau soit bloqué de nouveau (fin de l’infusion), surveiller régulièrement 


qu’il ne manque pas de résine dans le récipient. À partir de cet instant, on dispose 


de 240 minutes pour infuser la plaque, soit le temps de gel de la résine à 90 °C [1].  


3.6.3. Laisser progresser la résine dans le montage jusqu’à ce qu’elle atteigne le haut du boyau de 


sortie de résine, puis ajuster la pression à -750 inHg. Noter l’heure exacte à laquelle la 


pression de vide est relâchée et la pression de relaxation à la Section 3.6 de l’Annexe I. 


3.6.4. Bloquer le tuyau d’entrée de résine et éteindre la plaque chauffante. Noter l’heure exacte de 


la fermeture du boyau d’entrée de résine à la Section 3.6 de l’Annexe I. 


3.7. Cuisson 


3.7.1. Vérifier l’intégrité du montage à l’intérieur du four puis chauffer la pièce à °C °C en suivant 


une rampe de 1 °C/min. Noter la rampe à la Section 3.7 de l’Annexe I. 


3.7.2. Laisser au four pendant 120 minutes à 180 °C. Noter la température exacte du four ainsi que 


l’heure de début et l’heure de fin de la cuisson à la Section 3.7 de l’Annexe I. 


3.7.3. Éteindre le four et entrouvrir la porte légèrement afin d’accélérer son refroidissement. 


Laisser tel quel jusqu’à ce que la température du montage redescende à 60 °C (température 
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mesurée avec le thermocouple). Noter l’heure et la rampe de refroidissement à la Section 3.7 


de l’Annexe I. 


3.8. Démouler 


3.8.1. À l’intérieur du four, couper les boyaux d’entrée et de sortie de résine à l’aide de cisailles. 


3.8.2. Retirer le montage d’infusion du four et laisser refroidir ce dernier sur une table. Pendant ce 


temps, nettoyer le récipient de résine à l’aide d’un solvant et disposer des boyaux contenant 


de la résine non polymérisée. 


3.8.3. Enlever le sac, le médium d’infusion et le tissu d’arrachage de sur la plaque. Noter la 


température de démoulage à la Section 3.8 de l’Annexe I. 


4. Nomenclature 


La nomenclature adoptée pour cette étude est présentée à la figure 6.  


 
Figure 6: Nomenclature 


Les paramètres de la méthode d’assemblage sont présentés dans le tableau 4. 


 
Tableau 2: Paramètres de la méthode d'assemblage 


Méthode 


d’assemblage 
Paramètre 


Description de la couture 


Couture Semelle Voile 


00 0 Sans couture 


ST 
1 


Carbone, 2 x 67tex, 


4 mm 
chaînette adjacente 


chaînette adjacente 


approchée 


2 
Carbone, 2 x 67tex, 


4 mm 
chaînette adjacente 


chaînette adjacente 


éloignée 


3 
Carbone, 2 x 67tex, 


4 mm 
chaînette adjacente 


chaînette opposée 


approchée 


4 
Carbone, 2 x 67tex, 


4 mm 


chaînette opposée 


entrecroisée 


chaînette opposée 


approchée 


5 
Carbone, 2 x 67tex, 


4 mm 


chaînette opposée 


espacée 


chaînette opposée 


approchée 


TU 1    
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Style de couture 


 


Figure 7: Style de couture 


Style de la nouille 


Tableau 3: Paramètres de la nouille 


Description de la nouille Description 


A  22 tows Tenax-J HTS 12k No-twist 


B 22 tows Tenax-J HTS 12k 2-twist 


C  


D  


E  


5. Révision 


6. Références 


[1] 2013-04-19, CRIAQ-COMP501-FAB001 REV02, Catherine Leduc, 10 pages. 


[2] 2002-09-02, Cycom® 890 RTM - Technical Data Sheet, Cytec Engineered Materials Inc., 9 pages. 


[3] 2013-04-19, CRIAQ-COMP501-FAB002, Procédure pour le dégazage de la résine, 2 pages. 
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ANNEXE I – Feuille de contrôle 
 


  Date d’assemblage ___________________ 


Identification  Nom de l’assembleur: ___________________ 


ÉTS: ________________________________ Date de fabrication : ___________________ 


CTT : ________________________________ Nom du mouleur : ___________________ 


 


Étapes 
Valeur cible 


(s’il y  lieu) 
Information(s) à compléter 


Unités / 


format 


1. Découpe des renforts    


Fabricant : JB Martin __________________  


Modèle : TC-06-T __________________  


Lot :  __________________  


Séquence de la peau : Quasi __________________  


Dimension de la peau : 8 x 18 __________________ po 


Nombre de plis :  __________________  


Séquence du voile : Quasi __________________  


Dimension du voile : 7 x 18 __________________ po 


Nombre de plis :  __________________  


2. Assemblage textile    


2.1 Couture    


Style de couture du voile  __________________  


Pas : 4 __________________ mm 


Style de couture de la semelle  __________________  


Pas : 4 __________________ mm 


2.2 Touffetage    


Style de touffetage :  __________________  


Densité/pas :  __________________ mm 


3. Nouille    


Style de la nouille    


    


4. Préparation du moule    


Matériau du moule : Aluminium __________________  


Préparation complète    


Nettoyage du moule  Oui  /  Non  


Type de nettoyant  __________________  


Nombre de couches d’agent scellant : 4 __________________  


Type d’agent scellant : Zyvax __________________  


Nombre de couches d’agent démoulant : 2 __________________  


Type de démoulant EnviroShield __________________  


Application d’une couche fine finale  Oui  /  Non  


Rafraîchissement de l’agent démoulant    


Rinçage à l’eau  Oui  /  Non  


Nombres de couches d’agent démoulant 1 __________________  
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ANNEXE I – Feuille de contrôle (suite) 


  Date d’assemblage ___________________ 


Identification  Nom du couturier : ___________________ 


ÉTS: ________________________________ Date de fabrication : ___________________ 


CTT : ________________________________ Nom du mouleur : ___________________ 


 


Étapes Valeur cible 


(s’il y  lieu) 
Information(s) à compléter Unités / 


format 


5. Préparation de l’infusion    


Test d’étanchéité à température pièce ≤ 2 / 5 min __________________ inHg/min 


Température ambiante  __________________ °C 


Humidité ambiante  __________________  


6. Préparation de la résine    


# du pot de résine  __________________  


Quantité de résine  __________________ g 


Date de sortie du congélateur  __________________ aa-mm-jj 


Heure de sortie du congélateur  __________________ hh : mm 


Heure de début du chauffage de la résine  __________________ hh : mm 


7. Infusion    


Début du chauffage de l’outillage  __________________ hh : mm 


Température du montage : 90°C __________________ °C 


Température de la résine : 80°C __________________ °C 


Pression du montage d’infusion -29 __________________ inHg 


Début d’infusion  __________________ hh : mm 


Résine côté 1  __________________ hh : mm 


Résine côté 2  __________________ hh : mm 


Pression de vide est relâchée  __________________ hh : mm 
Pression de relaxation -22 __________________ inHg 
Fermeture du boyau d’entrée de résine  __________________ hh : mm 


8. Cuisson    


Température du four : 180°C __________________ °C 


Rampe de  1 __________________ °C/min 
Début de la chauffe :  __________________ hh : mm 
Début de la cuisson :  __________________ hh : mm 
Rampe de refroidissement 1 __________________ °C/min 


Fin de la cuisson : 120 min __________________ hh : mm 
9. Démoulage    


Température de démoulage 60°C __________________  
10. Commentaire    


    


    


    


    


    


 


 











































































































































































