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Créée par : C. Leduc (ETS) Date de création : 2013-04-19
Approuvée par : - Date d’approbation : -

Révisée par : - Date de la derniere révision : -

1. Champs d’application

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

2. Equipement

2.1. Unité de dégazage — capable de chauffer la résine a 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 modele et le lot de la résine ainsi que la date et I’heure
a laquelle celle-ci a été retirée du congélateur a la Section 3.1 de I’Annexe I.

= Sila totalité du pot de résine doit étre dégazée et séparée en formats d’infusion le
jour méme, le pot peut étre chauffé jusqu’a un maximum de 80 °C pour faciliter le
transfert de la résine.

= Siseulement une quantité limitée de résine doit étre dégazée et séparée en formats
d’infusion, le contenant principal ne doit pas étre chauffé a plus de 30 °C.

3.1.2. Evaluer la quantité de résine requise pour une infusion a 1’aide de I’Equation 1 et transvider
cette quantité dans le récipient de résine. Noter le fabricant, le modele et le lot de la résine, le
numéro du pot ainsi que la quantité contenue dans le pot sur le contenant lui-méme.

Ep *Lax Lo

Wissine = — 0 * VM * Presine * 125 % Equation 1
Ou:
Wssine = masse de résine requise[g],
Ep = épaisseur du stratifié visée [mm],
La = largeur du stratifié [mm],
Lo = longueur du stratifié [mm],
Vm = fraction volumique de la matrice visée [%], et

Présine = masse volumique de la résine [:;3]
m

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

3.1.3. Répéter I’étape 3.1.2 pour préparer d’autres pots si cela est nécessaire.
3.1.4. Dresser la liste des pots préparés ce jour-1a au tableau de 1’ Annexe I.

3.1.5. Noter la température maximale atteinte dans le contenant principal de résine a la Section 3.1 de
I’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 I’heure a laquelle celui-ci est remis au congélateur a la Section 3.1 de I’ Annexe I.

3.2. Dégazer la résine

3.2.1. Préchauffer le pot de résine a 80°C. A cette température, la résine devrait atteindre une
viscosité de 250 cP et devrait demeurer & 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 I’ Annexe I.

3.2.4. Remettre le pot au congélateur et noter 1’heure a laquelle ceci est fait au tableau de I’ Annexe I.

3.2.5. Répéter les étapes 3.2.1 a 3.2.4. pour chacun des pots de résine.

e 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 controle

Date :
Nom :
) Valeur cible ~ Information(s) a Unités
Etapes (s’il y a lieu) compléter / format
3.1 A propos de la résine...
Fabricant : Cytec -
Modele : 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
Parametres du dégazage
No. Qté de Début du Début du Fin du Heure de
du pot résine chauffage = Tempéra.  Pression dégazage  dégazage  congélation
[X-XX] [_g] [hh : mm] [°C] [ian] [hh : mm] [hh : mm] [hh : mm]
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1. Champs d’application [1]

S. Morin (ETS)

Date de création :

2014-07-03

Date d’approbation : -
Date de la derniére révision :

Cette procédure est congue pour 1’infusion de raidisseurs dont les composantes sont les suivantes :

e 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”) fabriqués par JB Martin Ltée.

e Nouille 12K unidirectionnelle

2. Equipement

2.1.  Outils de découpe des renforts
2.2.  Moule
2.3. Consommables — Tous les consommables doivent résister a une température > 185 °C.

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

du modéle suggérés s’il y a lieu.

Tableau 1: Liste des consommables

Etape Item Description Marque et modéle sugérés
Nettoyant a moule Zyvax; Mould cleaner
Préparation Scellant Zyvax; Sealer GP
du moule
Agent démoulant Zyvax; Enviroshield
Tissu d’arrachage PTFE, Nylon ou Airtech; Release Ease 234 TFP,
polyester
Ruban adhésif Polyester ou Airtech; Flashbreaker 1
silicone
Médium d’infusion Nylon Delstar; Naltex N02013_90PA 13
(filet)
Médium d’infusion Nylon; McMasterCarr ;
(spirale) ID %", OD %" 7432K114 - Spiral Wrap-Around Sleeving PTFE,
. ) 3/8" OD, Translucent
Préparation Mastics d’étanchéité Airtech; AT-200Y
g%gﬁ;ﬁfe Sac Nylon Airtech; Ipplon KM1300
Boyaux Silicone; McMasterCarr ;
ID 4", OD %" 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 étre

opérable entre 20 et 200 °C. S’il s’agit d’un four, celui-ci doit également avoir un orifice sur I’un
ou I’autre des cOtés dont la taille permet le passage simultané des boyaux d’entrée et de sortie de
résine.

2.5. Gaine ou Plagque chauffante — Utilisée pour chauffer la résine, celle-ci doit étre opérable
entre 20 et 100 °C et doit étre munie d’un contréleur en température rétroactif qui permet de

réguler la température de I’appareil de chauffage.
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2.6.  Thermocouple — Celui-ci doit étre opérable entre 20 et 200 °C.
2.77.  Multimetre ou Lecteur de thermocouple - Celui-ci est utilisé pour lire le signal du thermocouple.
2.8. Récipient de résine — Celui-ci doit résister a 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 a vide — Celle-ci doit étre 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 manometre — Ceux-ci doivent étre étanches et opérables jusqu’a une
pression de -30 inHg.
2.12. Trappe a 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 complete — Une préparation compléte du moule est requise lorsque
a) le moule est utilisé pour la toute premiére fois;
b) le moule a été utilisé 10 fois depuis la derniére préparation compléte;
¢) des résidus d’infusion ne peuvent étre nettoyés avec de 1’eau entre deux utilisations.
Voici les étapes d’une préparation compléte d’un moule :
3.1.1.1. Nettoyer le moule a I’aide d’un solvant ou d’un produit nettoyant recommandé par
le fabricant de 1’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 derniere couche, sans I’essuyer, pour les infusions a haute
température (Voir recommandations du fabricant)

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

3.1.2. Rafraichissement de I’agent démoulant — Un simple rafraichissement de I’agent démoulant
peut étre fait entre deux utilisations lorsque la préparation compléte n’est pas nécessaire.

Voici les étapes d’un rafraichissement de 1’agent démoulant :
3.1.2.1. Rincer le moule a I’eau.
3.1.2.2. Masquer les zones qui accueilleront le mastic d’étanchéité.

3.1.2.3. Appliquer une seule couche de 1’agent démoulant selon les recommandations de
son fabricant.

3.1.2.4. Appliquer une derniére couche, sans I’essuyer, pour les infusions a haute
température (Voir recommandations du fabricant)

3.1.2.5. Attendre le délai prescrit par le fabricant avant I’utilisation du moule.
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3.2.  Préparer le montage d’infusion
Pour chacune des étapes de préparation du montage, se référer a la Figure 1.
3.2.1. Retirer le ruban a 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 1’agent
démoulant. Laisser la pellicule protectrice a 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 : Spo 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 a un tuyau HT. Utiliser du Flasbreaker sur la liaison et sur
I’extrémité du spiral pour prévenir un bris dans le sac

3.2.3.7. Coller du Flashbreaker sur le tuyau HT a I’endroit ou le Dumdum sera appliqué.
3.2.3.8. Ajouter des O-rings de chaque c6té du tuyau HT pour I’empécher 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 a 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 tétes de vis avec du dumdum et recouvrir de
Flashbreaker.

3.2.7. Protéger les coins vifs a I’aide de Dumdum ou silicone. Le sac se fragilise a 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)

= () Outillage

E} Preforme

.. Tissu d"arachement
@ Medis dinfusion

Figure 1: Séquence d’empilement des consommables
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Figure 2: Stratégie de fabrication pour un raidisseur sans couture

O < | e

Entrée de résine Ligne de mise sous vide Direction d*écoulement
O de la résine
O -

Figure 3: Stratégie d'infusion

Figure 4: Exemple de montage a deux oreilles de lapin

4de 10





CRIAQ-COMP501-FAB003 E CRI Ao

Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

3.3.

Chauffer le montage

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

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

3.3.1. Placer le montage a I’intérieur du four.

3.3.2. Faire passer les boyaux a travers le trou du four. Si les boyaux sont plutot rigides, il est
important de respecter leur courbure naturelle; dans le cas contraire, puisque le mastic
d’étanchéité est moins adhérant a une température élevée, des fuites peuvent apparaitre
durant I’infusion ou la cuisson.

3.3.3. Isoler le boyau d’entrée de résine entre 1’orifice du four et le récipient de résine a 1’aide de la
membrane isolante. Toujours avec la membrane, bloquer aussi I’espace qui n’est pas occupé
par les boyaux dans ’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 ’orifice du four a 1’aide
d’un support; cela facilitera I’expulsion des bulles lors de 1’infusion.

3.3.5. Brancher de nouveau le boyau de sortie de résine a la trappe a résine, mettre la pompe a vide
en marche si celle-ci ne 1’est pas déja 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 étre utilisé.

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

Support
Montage Boyau de sortie

d’infusion / de résine
Moule ‘ Boyau d’entrée
\ / de résine

. Pince

. Récipient de résine

Four
\ Manométre,
| régulateur de pression,

trappe a résine et
| pompe a vide

P}Iaque chauffante

Figure 5: Montage d'infusion placé dans le four

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

3.3.8.
3.3.9.

3.3.10.

3.3.11.

3.3.12.

Placer le montage sur la plaque chauffante.

Isoler le boyau d’entrée de résine sur toute sa longueur a I’exception de la portion qui sera
insérée dans le récipient de résine.

Soulever le boyau de sortie de résine d’environ 50 cm au-dessus du montage a 1’aide d’un
support; cela facilitera I’expulsion des bulles lors de 1’infusion.

Brancher de nouveau le boyau de sortie de résine a la trappe a résine, mettre la pompe a vide
en marche si celle-ci ne 1’est pas déja puis retirer la pince qui bloque le boyau.

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 étre utilisé.
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3.4.

3.5.

3.6.

3.7.

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

Tester [’étanchéitée

34.1.

34.2.

3.4.3.

Lorsque la température du montage atteint 90 °C (température mesurée avec le
thermocouple) et que la pression est stable & au moins -28,5 inHg, éteindre la pompe et
mesurer la variation de pression pendant 5 minutes.

Si la variation de la pression est supérieure a 2 inHg durant les 5 minutes, sceller les fuites
puis répéter 1’étape 3.4.1 jusqu’a ce que cette condition soit respectée.

Remettre la pompe en marche.

Préparer la résine

3.5.1.

3.5.2.
3.5.3.

La résine doit avoir été préparée préalablement a 1’aide de la procédure CRIAQ-COMP501-
FABO002, Procédure pour le dégazage de la résine. [3]

Chauffer la résine a 80 °C a I’aide d’une gaine ou d’une plaque chauffante.

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 a la paroi du récipient afin de s’assurer que celui-ci reste en
place durant I’infusion.

Note 2 : On suggére habituellement de tailler le bout du boyau d’entrée de résine qui
s’insére dans le récipient de résine en pointe afin d’éviter que ce dernier n’entre en succion
avec les parois du récipient.

Infuser

3.6.1.

3.6.2.

3.6.3.

3.6.4.

Vérifier les paramétres suivants :

La résine est a 80 °C;

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

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

Aucune fuite n’est apparue notamment suite a la finalisation du montage global
ou au chauffage des composantes.

Démarrer I’infusion en libérant doucement le boyau d’entrée de résine de la pince qui le
bloque. Noter I’heure exacte de I’ouverture du boyau d’entrée de résine a la Section 3.6 de
I’ Annexe I.

Jusqu’a ce que ce boyau soit bloqué de nouveau (fin de I’infusion), surveiller réguliérement
qu’il ne manque pas de résine dans le récipient. A partir de cet instant, on dispose
de 240 minutes pour infuser la plaque, soit le temps de gel de la résine a 90 °C [1].

Laisser progresser la résine dans le montage jusqu’a ce qu’elle atteigne le haut du boyau de
sortie de résine, puis ajuster la pression a-750 inHg. Noter I’heure exacte a laquelle la
pression de vide est relachée et la pression de relaxation a la Section 3.6 de 1’Annexe L.

Bloquer le tuyau d’entrée de résine et éteindre la plaque chauffante. Noter I’heure exacte de
la fermeture du boyau d’entrée de résine a la Section 3.6 de I’ Annexe L.

Cuisson

3.7.1.

3.7.2.

3.7.3.

Vérifier 'intégrité du montage a I’intérieur du four puis chauffer la piece a °C °C en suivant
une rampe de 1 °C/min. Noter la rampe a la Section 3.7 de I’ Annexe 1.

Laisser au four pendant 120 minutes a 180 °C. Noter la température exacte du four ainsi que
I’heure de début et I’heure de fin de la cuisson a la Section 3.7 de I’ Annexe I.

Eteindre le four et entrouvrir la porte légérement afin d’accélérer son refroidissement.
Laisser tel quel jusqu’a ce que la température du montage redescende a 60 °C (température
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mesurée avec le thermocouple). Noter I’heure et la rampe de refroidissement a la Section 3.7
de I’Annexe L.

3.8. Démouler
3.8.1. A I’intérieur du four, couper les boyaux d’entrée et de sortie de résine a ’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 a I’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 a la Section 3.8 de I’ Annexe I.

4. Nomenclature
La nomenclature adoptée pour cette étude est présentée a la figure 6.

Nom du raidisseur

A
f |

XX - XX -XX.00 -XX - 0000 XXX

Nom du spécimen

Numeére du
raidisseur

- XX.00 - XX —-000.0 - XXX

Empilement
de la veile
QU: Quasi
Hi:Had 1
S0: Soft

Essai mécanique:
TO: Tear-off
TOA: Tear-off asymétrique

Paramétres dz la
méthods
d’aszemblage

XX -XX

Empilement
de 1a semelle
QU: Quasi
Hil:Hard 1
30: Soft

Methode
d’assemblage
ST: Coutures
TU: Touffatage
CO: Combiner

Description
de 1a nouille

Numeéro du
spécimen

Figure 6: Nomenclature

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

Tableau 2: Parameétres de la méthode d'assemblage

Méthode p ot Description de la couture
d’assemblage arametre Couture Semelle ‘ Voile
00 0 Sans couture
ST 1 Carbone, 2 x 67tex, chainette adjacente chalnettg adjacente
4 mm approchée
Carbone, 2 x 67tex, . . chainette adjacente
2 chainette adjacente S
4 mm éloignée
3 Carbone, 2 x 67tex, chainette adjacente chalnettg opposee
4 mm approchée
4 Carbone, 2 x 67tex, | chainette opposée chainette opposée
4 mm entrecroisée approchée
5 Carbone, 2 x 67tex, | chainette opposée chainette opposée
4 mm espacée approchée
TU 1
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Style de couture
Baseline
| | ﬂ
|Semelle chainette adjacente|
9 20mm 20mm
| -
‘O
) |
o :
g ‘ . . /
- | SO | 0 |
Semelle chainette opposée|
9 9mm
e 1
Q@
¥p]
)
fm [ s
N ST.5
Figure 7: Style de couture
Style de la nouille
Tableau 3: Paramétres 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-FABO002, Procédure pour le dégazage de la résine, 2 pages.
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ANNEXE I — Feuille de controle

Date d’assemblage

Iflentiﬁcation Nom de I’assembleur:
ETS: Date de fabrication :
CTT: Nom du mouleur :
Etapes \(]:,li?;r lcig:ll)e Information(s) a compléter lfjol:ltlf; t/
1. Découpe des renforts
Fabricant : JB Martin
Modele : TC-06-T
Lot:
Séquence de la peau : Quasi
Dimension de la peau : 8x18 po
Nombre de plis :
Séquence du voile : Quasi
Dimension du voile : 7x18 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 complete
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
Rafraichissement de 1’agent démoulant
Ringage a I’eau Oui / Non
Nombres de couches d’agent démoulant 1

9de 10
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ANNEXE I — Feuille de controle (suite)

Date d’assemblage

Identification Nom du couturier :
ETS: Date de fabrication :
CTT: Nom du mouleur :
Etapes Valeur cible | Information(s) a compléter | Unités/
(s’ily lieu) format
5. Préparation de ’infusion
Test d’étanchéité a température piéce <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 I'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 coté 1 hh: mm
Résine coté 2 hh : mm
Pression de vide est relachée 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

10 de 10
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CRIAQ-COMP501-FAB003
Procédure pour la fabrication d’un raid

isseur

&3 CRIAQ

WWW.Cri&g.aero

ANNEXE 1 - Feuille de controle

Date d’assemblage

SR o0 00 S0l Aol Dereie o
CTT: 32\ - 000 (R Nom du mouleur : S M A
Etapes ‘(,;li‘l";r ]‘;:’:; Information(s) 4 compléter ?;:_'::: tl
1. Découpe des renforts
Fabricant ; JB Martin VB - Ha e~
Modele : TC-06-T T(-0C-T
Lot:
Séquence de |a peau : Quasi Qe 50
Dimension de la peau : 8x18 = 7 x 25 po’
Nombre de plis : 20
séquence du voile : Quasi Q vt
Dimension du voile : 7x18 T <« 3.5 po
Nombre de plis : o
2. Assemblage textile
2.1 Couture
Style de couture du voile U ne e oudrgn e P g
Pas : 4 = mm
Style de couture de la semelle Choae e Aclyente
Pas: 4 a mm
2.2 Touffetage
Style de touffetage : \
Densité/pas : \ mm
3. Nouille
Style de la nouille 12K Terdn
v é_ Liaces
4. Préparation du moule
Matériau du moule : Aluminium A LV‘
Préparation compléte
P Nettoya;e du moule QOui /@
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
Rafraichissement de I’agent démoulant

Ringage a I’eau

Nombres de couches d’agent démouiant
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Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

E3 CRIAQ

Www.Criaq aero

ANNEXE I - Feuille de contréle (suite)

= L

Date d’assemblage
Identification Nom du couturier : T Bws
ETS: Date de fabrication ; Vo -Gb - |
CTT: 2t - oo ¥ Nom du mouleur : [ e
" Etapes Valeur cible | Information(s) a compléter | Unités/
(s’ily lieu) format
5. Préparation de linfusion Rucrn Temp | Heghlep
Test d'étanchéité a température piéce <2/5 min / inHg/min
Température ambiante LA °C
Humidité ambiante viA
6. Préparation de la résine
# du pot de résine 3 - l T
Quantité de résine EAEY ] g
Date de sortie du congélateur 19 -06-13 aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur 9:00 hh: mm
Heure de début du chauffage de la résine HaHy hh : mm
7. Infusion
Début du chauffage de I'outillage 3.4 S hh: mm
Température du montage : 90°C B Voily €T le ¢
Température de la résine : 80°C & ¢ °C
Pression du montage d'infusion -29 - 3ol inkg
Début d’infusion 133 hb: mm
Résine coté 1 200 hh : mm
Résine coté 2 H- 3o hh : mm
Pression de vide est relachée Sou hh: mm
Pression de relaxation 22 -1 inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine LS .o hh : mm
8. Cuisson N
Température du four: 180°C % WO C °C
Rampe de 1 hL °C/min
Début de la chauffe : . So 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 H ~ &
71 Verls S{M{ de 0 519 Plope s puUssan
TL Semelle New did et e monkaa Ve i~ lon i<
EX%s ® 0°C povr ot owhllog |t ox L,f/f 24—"* I
TH oA @ geig Wt oubblyia ,,J,Lr i

L/ &
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CRIAQ-COMP501-FABO003
Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

EE CRIAD

Www. Crag.asero

Identification .—

ANNEXE I — Feuille de controle

Date d’assemblage

Nom de I’assembleur:

ETS: pen LA f‘:’f\’ Date de fabrication : 18- 06- «i
CTT: - Nom du mouleur : S Ao~
" Etapes ‘{:,?;;r lciiet:ll)e Information(s) & compléter ll‘]:;:t::tl
1. Découpe des renforts
Fabricant : JB Martin JR MARTIA
Modéle : TC-06-T TG&-09-T
Lot:
Séquence de |a peau : Quasi QRTHO
Dimension de la peau : 8x18 Gx 17N po
Nombre de plis : 20 (2cwdep)
Séquence du voile : Quasi ORTHO
Dimension du voile : 7x 18 bx 3,5 po
Nombre de plis ; 20 (2 detop
2. Assemblage textile
2.1 Couture
Style de couture du voile Chaning ‘%‘ Gdsen ule e,,aijwu
Pas: ' 4 H_® mm
Style de couture de la semelle Enboe c st
Pas: 4 “ mm
2.2 Touffetage
Style de touffetage : \
Densité/pas : mm
3. Nouille i71c Nooda hape
Style de la nouille fen CU"
4. Préparation du moule
Matériau du mouie : Aluminium A LU wint &
Préparation compléte
P Nettoyagpe du moule Oui
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

Rafraichissement de I’agent démoulant

Ringage a I’eau
Nombres de couches d’agent démoulant

Oui / Non

@(f Non






CRIAQ-COMP501-FABO003

Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

= CRIAD

www. criag.aero

ANNEXE I - Feuille de contréle (suite)

Identification

Date d’assemblage
Nom du couturier :

ETS: Date de fabrication : 1R -Ota 1A
CTT: Nom du mouleur : S Mo~
Etapes Valeur cible | Information(s) 4 compléter | Unités/
(s’ily lieu) format
5. Préparation de l'infusion € 0°c @ 02 i-Hg jgn.n
Test d’étanchéité & température piéce <2/5min | @ 170 C 0,2 Ha A inHg/min
Température ambiante 2 A, “eC °C
Humidité ambiante 233
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 \ bh: mm
Heure de début du chauffage de la résine \ hh: mm
7. Infusion .
Début du chauffage de I'outillage hY 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 coté 1 \ hh: mm
Résine coté 2 \ hh:mm
Pression de vide est relachée \‘ hh: mm
Pression de relaxation -22 inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine bhh: 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
- New bas’a‘“i’)
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Procédure pour la fabrication d’un raidisseur
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ANNEXE I - Feuille de contrile

Identification

Date d’assemblage

Nom de I’assembleur:

ETS: \/ &rie O\({El\u Date de fabrication : 2 deulel 2oiH
CTT: Nom du mouleur : Seott Moran
Etapes ‘((:;]i?‘;r ]';g:ll)e Information(s) 4 compléter “:Io':.i::: tl

1. Découpe des renforts

Fabricant : JB Martin 3B AMART jwo

Modéle : TC-06-T T6-0% -7

Lot:

Séquence de la peau: Quasi ORT ho

Dimension de la peau : 8x18 b v\ po

Nombre de plis : 20 (2de tvmep)

Séquence du voile : Quasi O RT+e

Dimension du voile : 7x18 C~t7 po

Nombre de plis : 20 (tde bopp)
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 : \ mim
3. Nouille

Style de la nouille 2 Voodat tuie

L-,«e,-\ob\

4. Préparation du moule

Matériau du mouie : Aluminium Alﬁkmlﬂﬁ,{ n,
Préparation compléte

Nettoyage du moule QOui /@

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
Rafraichissement de I’agent démoulant

Ringage 3 P’eau

Nombres de couches d’agent démoulant

Oui / Non

/' Non
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Procédure pour la fabrication d’un raidisseur
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ANNEXE I - Feuille de contrdle (suite)

Date d’assemblage

\

Identification Nom du couturier : \
ETS: \eict O/HM Date de fabrication : 7\, A ,rf
CTT: Nom du mouleur: Q" Mo
Etapes Valeur cible | Information(s) 4 compléter | Unités/
(s’ily lieu) format
5. Préparation de l'infusion .
Test d’étanchéité a température piéce <2/5 min j-;ﬁ_ o, | inHg/min
Température ambiante 25°C °C
Humidité ambiante A JA
6. Préparation de la résine
# du pot de résine H-02
Quantité de résine AL g
Date de sortie du congélateur 2-07-1- aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur vl 00 hh : mm
Heure de début du chauffage de ia résine .30 3-07714 hh : mm
7. Infusion
Début du chauffage de l'outillage £.50 hh : mm
Température du montage 90°C L' °C
Température de [a résine ; 80°C 10l °C
Pression du montage d’infusion -29 -29.,4 inHg
Début d'infusion o hh : mm
Résine cHté 1 i 1> hh : mm
Résine coté 2 T, hh : mm
Pression de vide est relichée He 2y hbh : mm
Pression de relaxation =22 - - inHg
Fermeture du boyau d'entrée de résine hh : mm
8. Cuisson
Température du four : 180°C 18O °C
Rampe de 1 N °C/min
Début de la chauffe : -2 4 hh:mm
Début de la cuisson : (- v hh : mm
Rampe de refroidissement 1 *C/min
Fin de la cuisson : 120 min 15290 hh : mm
9. Démoulage
Température de démoulage 60°C

10. Commentaire

Uuw\\
P b o

i~ © COOL"B C7°

o b GF
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ANNEXE I — Feuille de contrdle

Identification

Date d’assemblage \
Nom de I’assembleur: \

ETS: QuU-QV- w.o° - A-00L Date de fabrication : Lo ek
CTT: N Nom du mouleur : Sedlt Marin
E‘tapes ‘(,:,li?;r ](;Lt:ll)e Information(s) a compléter ?o':.i:né: t,

1. Découpe des renforts

Fabricant : JB Martin WBMART IV

Modele : TC-06-T T -06-T

Lot:

Séquence de la peau: Quasi QUA sy

Dimension de la peau : 8§x18 € x (3 po

Nombre de plis : 2o

Séquence du voile ; Quasi QU LS

Dimension du voile : 7x18 Zx 13 po

Nombre de plis : 2o
2. Assemblage textile
2.1 Couture

Style de couture du voile Mo - Sk s I

Pas: 4 \ mm

Style de couture de la semelle \

Pas: 4 \ mm
2.2 Touffetage

Style de touffetage : o-1 V\J&Jﬁ'

Densité/pas ; i mm
3. Nouille

Style de la nouille A
4. Préparation du moule

Matériau du moule : Aluminium A\u
Preparatlon compléte

- Nettoyage du moule Oui /

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

Rafraichissement de I’agent démoulant

Ringage a I’eau
Nombres de couches d’agent démoulant

Qui / Non

(C:)I.l_l:,{! Non

-
==
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Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

S CRIAQ

wWew.criag.aerg

ANNEXE I - Feuille de contrdle (suite)

Date d’assemblage \
Identification Nom du couturier : A\
ETS: (QU-Qu -00.00 ~ A~odL Date de fabrication : % Newi Lo
CTT: N Nom du mouleur : S. Morin
Etapes Valeur cible | Information(s) & compléter | Unités/
(s’ily lieu) format
5. Préparation de I'infusion
Test d’étanchéité a température piéce <2/5 min o, 7 inHg/min
Température ambiante 23°C °c
Humidité ambiante
6. Préparation de la résine o 3
# du pot de résine -
Quantité de résine 1¥23 g
Date de sortie du congélateur \~l- 03-03 aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur i%:. 00 hh: mm
Heure de début du chauffage de la résine fef.d1-01 20 hh: mm
7. Infusion
Début du chauffage de l'outillage J:v0 hh : mm
Température du montage : 50°C €8 [ow ®¥ °C
Température de la résine : 80°C C °C
Pression du montage d’infusion -29 - 292 inHg
Début d’infusion [(6:S0 hh : mm
Résine coté 1 10 5% hh:mm
Résine coté 2 (L ol hh : mm
Pression de vide est relichée H-io hh : mm
Pression de relaxation -22 - 12 inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine 10 hh : mm
8. Cuisson
Température du four : 180°C 205°C °C
Rampe de 1 b °C/min
Début de la chauffe : 112 hh : mm
Début de la cuisson : 1%:30 hh : mm
Rampe de refroidissement 1 N\ °C/min
Fin de la cuisson : 120 min NXY) hh : mm
9, Démoulage
Température de démoulage 60°C /UTC nl, ,
10. Commentaire N ém.‘\C v o hose d ro{[-t C[pw\{,‘u\ +  Medie PW

Flow aﬁw\'
LU"\'% N SO\MM

LeoAl  VEAS

(e

QE_‘ADEW\CI (\)Qﬁi"iﬂf\ C{M {'ML'{(MA S{o!"[ C\'Ctswlba'o\
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Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

EZCRIAD

www.Lriag.acro

ANNEXE I - Feuille de contréle

Date d’assemblage \
Identification Nom de I’assembleur: \
ETS: QJ-aJ- o200 - B -00% Date de fabrication : WO Nmiflet 2o0er
CTT: ' \ Nom du mouleur : S Maron
Etapes ‘g:,'ﬁ';r E:'ll)e Information(s) a compléter ?C:I:“l:ﬂé::

1. Découpe des renforts .

Fabricant : JB Martin AR MARTIO

Modeéle : TC-06-T TCO6 -T

Lot : S o

Séquence de la peau : Quasi QUASI

Dimension de la peau : 8§x18 I 1} po

Nombre de plis : 1o

Séquence du voile : Quasi Glussd

Dimension du voile : 7x 18 vy 17 po

Nombre de plis : Lo
2. Assemblage textile
2.1 Couture

Style de couture du voile Yans -Stics

Pas: 4 3 mm

Style de couture de la semelle \

Pas : 4 \ mm
2.2 Touffetage '

Style de touffetage : .N J - FI,J/‘(

Densité/pas : i mm
3. Nouille .

Style de la nouille s 1S Joots X

4. Préparation du moule

Matériau du moule :

Préparation compléte

Nettoyage du moule

Type de nettoyant

Nombre de couches d’agent scellant :
Type d’agent scellant :

Nombre de couches d’agent démoulant :
Type de démoulant

Application d’une couche fine finale

Rafraichissement de I’agent démoulant

Ringage a I’eau
Nombres de couches d’agent démoulant

Aluminium

4
Zyvax
2
EnviroShield

Oui / o

Oui / Non

@/Non
{






Procédure pour la fabrication d’un raidisseur wusiFeriaqivers

ANNEXE I — Feuille de contrdle (suite)

Date d’assemblage \\
Identification : Nom du couturier :
I-'EdTSf fles QU -Qu - 00 X -5 -00t7 Date de fabrication : o duill g1 ZoiY
CTT: AN Nom du mouleur : < FAo-n
Etapes Valeur cible | Information(s) 4 compléter | Unités/
(s’ily lieu) format
5. Préparation de l'infusion
Test d’étanchéité a température piéce <£2/5 min O 1 | / Y inHg/min
Température ambiante 2 EG
Humidité ambiante AN
6. Préparation de la résine
# du pot de résine e U - ok
Quantité de résine _ E
Date de sortie du congélateur %'M O0F 1S aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur } 3,00 hh: mm
‘Heure de début du chauffage de la résine R[-00D hh: mm
7. Infusion
Début du chauffage de l'outillage S R hh : mm
Température du montage : 90°C a0°C '_"b.a.'-*" =5 °C
Température de la résine : 80°C goc’ °C
Pression du montage d'infusion -29 -29,2 inHg
Début d’infusion ' {00 hh : mm
Résine coté 1 N\ hh : mm
Résine coté 2 \ hh: mm
Pression de vide est relachée N\ hh: mm
Pression de relaxation 22 \ inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine i 30 hh : mm
8. Cuisson
Température du four : 180°C 1807 P 2 u.@ e °C
Rampe de 1 N °C/min
Début de la chauffe : . 2O hh : mm
Début de la cuisson : 14T hh : mm
Rampe de refroidissement 1 \ °C/min
Fin de la cuisson : 120 min A hh : mm
9. Démoulage
~
Température de démoulage 60°C 18 C/
10. Commentaire: Leste
T‘Mpa—-(%fajts’f e qo°C O:I
; 150
Press—er L:-Lp‘l' e -~~~ LS @Q / -71?,%,,54 cm\n\O il
005#-\(1\1 e Q. [~ O 180C WS O((

C Kol 1w ()t\






CRIAQ-COMP501-FAB003
Procédure > pour la fabrication d’un raidisseur

E3 CRIAQ

www.criag.aero

ANNEXE I - Feuille de controle

Date d’assemblage

\

Identification Nom de I’assembleur: [
ETS: QU-0U-ST. 6D~ A-ooM Date de fabrication : 'ZTI- :\Fi @
CTT: 321 -06619 Nom du mouleur : S Marina
Etapes ‘(’;IS';" lci:::)e Information(s) & compléter Ifjo':.i;é:t"
1. Découpe des renforts
Fabricant : JB Martin 3% Az~
Modéle : TC-06-T TC-Otet
Lot:
Séquence de la peau : Quasi Quemy;
Dimension de la peau : 8x18 B, I¥ po
Nombre de plis : 20
Séquence du voile ; Quasi AT
Dimension du voile : 7x18 + <18 po
Nombre de plis : 7.0
2. Assemblage textile
2.1 Couture
Style de couture du voile Dre,s AO0LLA (LQ
Pas : 4 [ mm
Style de couture de la semelle adaeeante
Pas: 4 ~ H mm
2.2 Touffetage —
Style de touffetage : Jo | "’&‘(’
Densité/pas : mm
3. Nouille
Style de la nouille A
4. Préparation du moule _
Matériau du moule : Aluminium A (MMLV] LA
Préparation compléte
Nettoyage du moule Oui !‘ N%
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
Rafraichissement de I’agent démoulant

Ringage a I’eau { Non

Nombres de couches d’agent démoulant 1 |

9de 10
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ANNEXE I - Feuille de contrdle (suite)

Identification

Date d’assemblage
Nom du couturier :

‘r. %wl‘—‘;

ETS: Qu-Qu-st.op- A 009 Date de fabrication : {, O~ (=
CTT: T4 0CotAa Nom du mouleur : g,. Mo
Etapes Valeur cible | Information(s) 4 compléter | Unités/
(s'ily lieu) format
5. Préparation de infusion o9 e
Test d’étanchéité a température piéce <2/5min ! v\~ inHg/min
Température ambiante 22 °C
Humidité ambiante M
6. Préparation de la résine
# du pot de résine 4-0 S
Quantité de résine EX- L g
Date de sortie du congélateur Y4-0F - 1X aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur N oo hh: mm
Heure de début du chauffage de la résine .30 (y-of - Z[ hh: mm
7. Infusion
Début du chauffage de 'outillage 2-50 hh : mm
Température du montage : 90°C 40  Plagre Uo7 °C
Température de la résine : §0°C Ko °C
Pression du montage d'infusion -29 -2 L(.‘f inHg
Début d'infusion oy hh : mm
Résine coté 1 \ hh: mm
Résine c6té 2 \ hh: mm
Pression de vide est relichée ‘2:00 hh: mm
Pression de relaxation 22 -7 inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine 1.« hh: mm
8. Cuisson \?,ow o
Température du four : 180°C \Z0°( 0" °C
Rampe de 1 N4 °C/min
Début de la chauffe : S F hh: mm
Début de la cuisson : 1400 hh: mm
Rampe de refroidissement 1 ~ °C/min
Fin de la cuisson : 120 min .0 & hh: mm
9. Démoulage
7
Température de démoulage 60°C 15 C

10. Commentaire

(ede Tharme
00000 I .PRo

125"

1o
/%V“J/Sc\b—bs "\_(Jv{ e

Q (+ ¢
¢ g

I
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Identification

ANNEXE I - Feuille de controle

QU -Gu- ST-67 - A-60%

Date d’assemblage
Nom de I’assembleur;

ETS: Date de fabrication : 23-07 - 2oy
CTT: {21 - 000 2O Nom du mouleur ; < Masim
Etapes ‘(T,li';‘;r l‘;:::; Information(s) a compléter ?(:'r'::: :

1. Découpe des renforts

Fabricant : JB Martin IBHAACTIV

Modéle : TC-06-T 1 (06 -T

Lot:

Séquence de la peau: Quasi Qures

Dimension de la peau : 8x18 g x5k po

Nombre de plis : 7/6)

Séquence du voile : Quasi Oures,

Dimension du voile : 7x18 3 x& po

Nombre de plis : 1o
2. Assemblage textile
2.1 Couture _

Style de couture du voile 3 Lo NI

Pas : 4 y = mm

Style de couture de la semelle ANG o be

Pas: 4 cIJ mm
2.2 Touffetage H

Style de touffetage : Ao - ’k

Densité/pas : ) mm
3. Nouille

Style de la nouille 63\
4. Préparation du moule

Matériau du moule : Aluminium ' M}'f“
Préparation compléte

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

Rafraichissement de I’agent démoulant

Ringage d I’eau
Nombres de couches d’agent démoulant

{Non
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ANNEXE I - Feuille de contrdle (suite)

Date d’assemblage

Identification —  Nom du couturier ;
ETS: QU -9 - ST-02- A-col Date de fabrication : 25 F - Loty
CTT: “3l1- 00012 Nom du mouleur : S e
Etapes Valeur cible | Information(s) & compléter | Unités/
(s’ily lieu) format
5. Préparation de I'infusion NEN /.
T A A B . . . Ol 3 Lo 1N . .
est d’étanchéité a température piéce <2/5 min inHg/min
Température ambiante 7\ °C
Humidité ambiante AN
6. Préparation de la résine
# du pot de résine L-Ob
Quantité de résine 190 g
Date de sortie du congélateur -7 - 172 aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur L0O hh : mm
Heure de début du chauffage de iz résine [U-07F 23 93D hh : mm
7. Infusi?n . q- Bo
Début du chauffage de I'outillage hh : mm
Température du montage : 90°C qo ?éff"‘“ 1o’C °C
Température de la résine : 80°C goC °C
Pression du montage d’infusion -29 i A inHg
Début d‘infusion gl 0 hh: mm
Résine coté 1 ERR hh : mm
Résine coté 2 e 29 hh : mm
Pression de vide est relachée 1. 33 hh : mm
Pression de relaxation -22 ~ 7 inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine 1-30 hh: mm
8. Cuisson +
Température du four : 180°C 130 E ?L’»{%w’ °C
Rampe de 1 ~ ‘ °C/min
Début de la chauffe : i~ 53 hh : mm
Début de la cuisson : BTN hh : mm
Rampe de refroidissernent 1 N °C/min
Fin de la cuisson : 120 min [ESTAN hh : mm
9. Démoulage
Température de démoulage 60°C 2390
10. Commentaire . (QL:C de Olm/‘a—vx | se-h e
T 00eCONS PR
| A gzuuv ~ A ?‘Q/"\ o
v \

' "‘\WI’.O{'

, |
Abcn__‘\ CUW\ CG-/\"\‘ef'\ﬂ——-* C\e.Duv\ Q@—\V\ leib‘\l’\r‘q(‘ll%le,\
obn S ¢
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Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

EZ CRIA

“
S ANNEXE I — Feuille de controle
Date d’assemblage N\
Identification Nom de I’assembleur: N\
ETS: Date de fabrication : 0]- kwn-2019
CTT: Nom du mouleur : L ot Mo v
Etapes ‘(’:'5';’ ﬁ;‘;‘; Information(s) & compléter ‘f"o':}l‘:: !
1. Découpe des renforts
Fabricant : JB Martin J B et
Modele : TC-06-T T¢-09 -t
Lot : N\
Séquence de la peau: Quasi Quas: ]
Dimension de la peau : 8x18 Felt (Aot oﬂLL po
Nombre de plis : 13
Séquence du voile : Quasi Omtar
Dimension du voile : 7x 18 Fe A po
Nombre de plis : 3
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 - Ze T L
Style de la nouille
4. Préparation du moule
Matériau du moule : Aluminium A[M‘
Préparation compléte
Nettoyage du moule Oui /@
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

Rafraichissement de 1’agent démoulant
Ringage a I'eau

Application d’une couche fine finale

Nombres de couches d’agent démoulant

Qui / Non

Oui /
i1
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Procédure pour la fabrication d’un raidisseur Z gﬂ!ﬁﬂ,

ANNEXE I - Feuille de contrdle (suite)

Date d’assemblage

Identification Nom du couturier ;
ETS: Date de fabrication : Ol-duin - o1y
CTT: Nom du mouleur : Seott Mo -in
Etapes Valeur cible | Information(s) & compléter | Unités/
(s’il y lieu) format
5. Préparation de l'infusion
Test d’étanchéité a température piéce <2/5min L inHg/min
Température ambiante Z1°C °C
Humidité ambiante 7
6. Préparation de la résine
# du pot de résine Argch‘J-e 8Lo2
Quantité de résine 250 g
Date de sortie du congélateur N aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur N hh : mm
Heure de début du chauffage de la résine \ hh: mm
Infusion
Début du chauffage de l'outillage N hh:mm
Température du montage : 90°C L57C °C
Température de la résine : 80°C e °C
Pression du montage d’infusion -29 ~1¥ inHg
Début d’infusion Nt OR -1 hh : mm
Résine coté 1 Go. 547 hh : mm
Résine coté 2 oowg 5| hh : mm
Pression de vide est relichée hh : mm
Pression de relaxation -22 -722 inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine 1o 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

\«,}‘/a‘r‘m 1 %d e Qg—ors cnverbe Bud 2 2 111304

Pl \3(:1,\'«1 a (¥ 30

bl
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wWww. Cridg.aero

ANNEXE I - Feuille de controle

Identification

Date d’assemblage
Nom de I’assembleur:

7

THCAVT BUNY

ETS: e1s 4 201 91s - v O'H'd wd Date de fabrication : TUNE 6 , 2o 14
CTT : - Nom du mouleur : Lyvces WeaeT
Etapes },:,Ii';';r l‘;::l; Information(s) a compléter ?:r';f: tl

1. Découpe des renforts

Fabricant : JB Martin Glass @yvAaNT

Modele : TC-06-T 16-09-T1

Lot : =

Séquence de la peau : Quasi Qves |

Dimension de la peau : 8§x18 BXx 1A po

Nombre de plis : \d

Séquence du voile : Quasi GNBes |

Dimension du voile : 7x18 7‘_;‘ h.Y po

Nombre de plis ; s
2. Assemblage textile
2.1 Couture . A

Style de couture du voile | ChalNetic ATIACENTE

Pas: 4 " v mm

Style de couture de la semelle C\'\ﬁfﬁiﬁg ATTACCVC

Pas : 4 Y rrn mm
2.2 Touffetage

Style de touffetage : 3 VET cové16S

Densité/pas : Lg o e mm
3. Nouille

Style de la nouille ZZ7\ZK ytwistep
4, Préparation du moule

Matériau du moule : Aluminium P\‘
Préparation compléte

Nettoyage du moule Oui /{No

Type de nettoyant —

Nombre de couches d’agent scellant : 4 Mo

Type d’agent scellant : Zyvax el

Nombre de couches d’agent démoulant : 2 APPLIED Z canTs

Type de démoulant EnviroShield v

Application d’une couche fine finale Oui / Non

Rafraichissement de I’agent démoulant

Ringage a I’eau
Nombres de couches d’agent démoulant

Oui / Non
2
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ANNEXE I — Feuille de controle (suite)

Identification

Date d’assemblage

Nom du couturier :

ETS: Date de fabrication : [Vehs
CTT: Nom du mouleur :
Etapes Valeur cible | Information(s) 4 compléter | Unités/
{s’ily lieu) format |
5. Préparation de l'infusion
Test d’étanchéité a température piéce <2/5 min inHg/min
Température ambiante 21°¢C °C
Humidité ambiante
6. Préparation de la résine ARALPITE LY Dol
# du pot de résine Z Kps) WPy
Quantité de résine 3’75-; x2 g
Date de sortie du congélateur sl | aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur PeGaSSEb Swnins | hh:mm
Heure de début du chauffage de la résine =t hh: mm
7. Infusion
Début du chauffage de l'outillage -~ hh : mm
Température du montage : 9S0°C ?‘ Y 3 °C
Température de |a résine : 30°C °C
Pression du montage d’infusion -29 COWLD oNLY g€T - Z2.§ | inHg
Début d'infusion A T m‘f: 19¢™ | hh: mm
) et — | U o
e e TO &R €06 OF Cmgmm}a N o tHAV—Pecrd— : mm
Pression de vide est relichée ™ouLb T EVED enauGt ... hh : mm
Pression de relaxation -22 Z:36 pw inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine 237 v hh : mm
8. Cuisson
Température du four: 180°C / °C
Rampe de 1 P °C/min
Début de la chauffe : el hh : mm
Début de la cuisson ; / hh : mm
Rampe de refroidissement 1 / *C/min
Fin de la cuisson : 120 min rd hh : mm
9, Démoulage
Termpérature de démoulage 60°C

10. Commentaire

HAD CLamp V&Y Hieht &T sTaft, No E&SINM Cownvg

HpwhH Fol A MINugE oft fes, RELAXED Cl-amp S LAY
Theny  WEUSIoN DAY foue g 60 quickyLy,

> 1130 7O SKT Resiv |, S min 16 FUMY v

[
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Identification

ANNEXE I - Feuille de controle

Leps W.

Date d’assemblage
Nom de P’assembleur;
Date de fabrication :
Nom du mouleur :

I GRET .

‘r
Lvepas W.+ Fravk X

ScoTt

Etapes ‘(?’Ii‘l“;r ﬁ:::)e Information(s) 4 compléter Iénri;‘é: tl
1. Découpe des renforts
Fabricant : JB Martin d g
Modele : TC-06-T GLeasseauiN.
Lot: -~
Séquence de la peau : Quasi Avos
Dimension de la peau : 8x18 dx 175 po
Nombre de plis : \?3
Séquence du voile : Quasi aves]
Dimension du voile : 7x18 Ix 7 po
Nombre de plis : {8 {
2. Assemblage textile
2.1 Couture
Style de couture du voile =io2
Pas: 4 Lwmm mm
Style de couture de la semelle Aoz
Pas: 4 C sl mm
2.2 Touffetage
Style de touffetage : 3 ConNELGS
Densité/pas : Y mmn mm
i 3. Nouille
Style de la nouille 2Zy\ZK
4. Préparation du moule
Matériau du moule : Aluminium ‘/
Préparation compléte o0 eenced
Nettoyage du moule / Non
Type de nettoyant g
Nombre de couches d’agent scellant : 4 |7
Type d’agent scellant : Zyvax — 2WNAY
Nombre de couches d’agent démoulant : 2 7 41 géonk
Type de démoulant EnviroShield : )
: Application d’une couche fine finale Non
Rafraichissement de I’agent démoulant
Ringage a I'eau Ouj / Non #
Nombres de couches d’agent démoulant 1 L
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Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

ANNEXE 1 - Feuille de contréle (suite)

V4
EZ CRIAD

4

Date d’assemblage
Identification b_l’ “AS w . Nom du couturier :
ETS: Date de fabrication : UL 151
CTT: Nom du mouleur :
Etapes Valeur cible | Information(s) a compléter | Unités/
(s’ily lieu) format
5. Préparation de l'infusion
Test d’étanchéité a température piece <2/5 min inHg/min
Température ambiante °C
Humidité ambiante
6. Préparation de la résine
# du pot de résine Z
Quantité de résine 75 4 g
Date de sortie du congélateur 4 aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur il hh : mm
Heure de début du chauffage de Ia résine A hh : mm
7. Infusion .
Début du chauffage de I'outillage / hh: mm
Température du montage : 90°C / °C
Température de la résine : 80°C / °C
Pression du montage d’infusion -29 —2Z9 inHg
Début d’infusion e hh : mm
Résine coté 1 1= min hh : mm
Résine coté 2 r (Y v hh : mm
Pression de vide est relichée 37 ou hh : mm
Pression de relaxation -22 _22 inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine 5200 " hh : mm
i 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

Pliels of WuBBes
vNDC L. BAacs

W

PONC SIOe of NadDLE woel YReuu M o€\
v Reel LY yNDERL SAR NG - Sring

AN
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ANNEXE I — Feuille de contrdle

Identification

Date d’assemblage

Mg 21> !Zo|‘|'

Nom de I’assembleur: Lvca<

ETS: Date de fabrication : (" 1’
CTT: Nom du mouleur ;
Etapes ?,lif:r ﬁ;‘l’:; Information(s) & compléter ?::::: tl

1. Découpe des renforts

Fabricant : JB Martin 1 »

Modéle : TC-06-T L a<s EQvyv

Lot: -~

Séquence de la peau: Quasi Esg,ﬂ_&"i {

Dimension de la peau : 8x18 x 1D po

Nombre de plis : * ?)

Séquence du voile : Quasi G yuast

Dimension du voile : 7x18 fp X lb po

Nombre de plis ; 2]
2. Assemblage textile
2.1 Couture N° ?“_[CH_

Style de couture du voile

Pas: 4 min

Style de couture de la semelle

Pas: 4 mm
2.2 Touffetage

Style de touffetage : Ne TUFT

| Densité/pas : mm

3. Nouille

Style de la nouille Bra€p SROPRBay
4. Préparation du moule

Matériau du moule : Aluminium |
Préparation compléte

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
Rafraichissement de ’agent démoulant

Ringage a I’eau Oui / ®or’

Nombres de couches d’agent démoulant i 1 aht
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Procédure pour la fabrication d’un raidisseur
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ANNEXE I - Feuille de contréle (suite)

Identification

Date d’assemblage
Nom du couturier :

e Z\"'\'ll\al‘-)
—vCas

ETS: Date de fabrication : (t f
CTT: Nom du mouleur ; 3
Etapes Valeur cible | Information(s) & compléter | Unités/
(s’ily lieu) format
5. Préparation de l'infusion
Test d’étanchéité a température piéce <2/5 min P inHg/min
Température ambiante °C
Humidité ambiante
6. Préparation de la résine
# du pot de résine 2
Quantité de résine _ ®wg 756 a g
Date de sortie du congélateur b : aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur / hh: mm
Heure de début du chauffage de la résine A hh: mm
7. Infusion
Début du chauffage de I'outillage / hh : mm
Température du montage : 90°C / °C
Température de la résine : 80°C / °C
Pression du montage d’infusion -29 —=Z~< inHg
Début d'infusion M Q:vo hh : mm
Résine coté 1 ?(,P&GD\\ 2:590 wMins hh : mm
Résine coté 2 U oG = 4B wyps hh : mm
Pression de vide est relichée f’f}f 17 hh : mm
Pression de relaxation -22 = inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine HZ: 9 hh : mm
8. Cuisson
Température du four : 180°C °C
Rampe de 1 °C/min
Début de la chauffe : Fal hh :mm
Début de la cuisson : i hh : mm
Rampe de refroidissement 1 / *C/min
Fin de la cuisson : 120 min /f hh : mm
9. Démoulage ’
Température de démoulage 60°C /
1O Commentzl MouLd WRAS NOT STICKING TV TTACKY TAPE

s MisQULACE) Flow meoia ,, DIRGEAM o g

VE THIS sHeeT
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Procédure pour la fabrication d’un raidisseur
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ANNEXE I — Feuille de controle

Date d’assemblage

Identification _ Nom de I’assembleur: T Ruws
ETS: Gu-au- SI"oY - A -o0b Date de fabrication : 03- 0% — |
CTT: J21-000 26 Nom du mouleur : S AR
Etapes \(/;Ii;n;r ﬁ;l:ll)e Information(s) & compléter ?;';:::{
1. Découpe des renforts
Fabricant : JB Martin 1B-MARTIN
Modéle : TC-06-T T(-Qb~T
Lot :
Séquence de la peau : Quasi Gt A9
Dimension de la peau : 8x18 2~1% po
Nombre de plis : 22
Séquence du voile : Quasi B AS
Dimension du voile : 7x18 ERAL po
Nombre de plis : 2¢
2. Assemblage textile
2.1 Couture e gulol\ " b
Style de couture du voile Beiwswp  hn
Pas : 4 el mm
Style de couture de la semelle Ensdeeriae
Pas : 4 bt mm
2.2 Touffetage
Style de touffetage : Mo ""*‘H’
Densité/pas : v mm
3. Nouille :
Style de Ia nouille A 12 1 Tens dua
4. Préparation du moule
Matériau du moule : Aluminium A s
Préparation compléte
P Nettoyagpe du moule Oui / @
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

Rafraichissement de I’agent démoulant

Ringage a I’eau
Nombres de couches d’agent démoulant

Oui / Non

6;})/ Non
1

9de 10
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Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

&3 CRIAQ
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ANNEXE I - Feuille de contréle (suite)

Date d’assemblage

Identification Nom du couturier : [ Brrss
ETS: Qen-Qn -~ St.04- A 006 Date de fabrication : O -
CTT: 721-0600 26 Nom du mouleur : g.i\{ariu
Etapes | Valeur cible | Information(s) 2 compléter | Unités/
s'ily lieu) format
5. Préparation de I’infusion |
Test d’étanchéité a température piéce <2/5min 2 f S inHg/min
Température ambiante 20 °C
Humidité ambiante M/ N
6. Préparation de la résine
# du pot de résine L{ - D:}
Quantité de résine 7383,2% g
Date de sortie du congélateur H-09-08 aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur 9. 30 hh: mm
Heure de début du chauffage de ia résine [ H-Qj—O‘I O e hh: mm
7. Infusion ;
Début du chauffage de l'outillage 1:50 hh: mm
Température du montage : 90°C { ﬂg} 1 4 q0C °C
Température de la résine : 80°C i €0C °C
Pression du montage d'infusion -29 ~ 29, 1 inHg
Début d'infusion [0~ SO hh : mm
Résine coté 1 I et hh : mm
Résine cdté 2 (R i | hh : mm
Pression de vide est relichée M (S hh: mm
Pression de relaxation =22 = Yo 5 inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine TR ! hh: mm
8. Cuisson — . )
Température du four : 180°C ? Lﬁ“}{ /N Di'(u [XO °C
Rampe de 1 J — °C/min
Début de la chauffe : (R hh:mm
Début de la cuisson : &y 3N hh: mm
Rampe de refroidissement 1 ~ °C/min
Fin de la cuisson : 120 min 1S 35 hh : mm
9. Démoulage
Température de démoulage 60°C ’b's’ C

10. Commentaire

- Sorhe Ao le. résine SYML\«.'nl.,...u_ dn waonle

- Bulle clons le mw’n-fyt Cor e -G-r«—:y...f-s

- U’ci\;;qkf'ﬁﬂ- d‘uv.ﬁ -'Pa'P'\e,r noen -rPe,Lq,@r\é_ powt (e ’PQDCL\.Q-JCM

. n\—%J%T‘“-’
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CRIAQ-COMP501-FAB003
Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

E3S CRIAQ

wwr.Cnagq.aerg

ANNEXE I - Feuille de controle (suite)

Date d’assemblage

Identification Nom du couturier : &
ETS: Qu-~ Q- ST.0S - A-004] Date de fabrication ; (1- ~ ot
CTT: “F21- o2 Nom du mouleur : =5 - Mo &~
Etapes Valeur cible | Information(s) 2 compléter | Unités/
(s’ily lieu) format
5. Préparation de I’infusion
Test d’étanchéité a température piéce <2/5 min O\ 2/ S inHg/min
Température ambiante A °C
Humidité ambiante .
6. Préparation de la résine
# du pot de résine -0 ¥
Quantité de résine &8, b g
Date de sortie du congélateur 15. 30 aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur 290/ E~ 07 - LA hh: mm
Heure de début du chauffage de la résine g 85 11723 | hh:mm
7. Infusion
Début du chauffage de 'outillage ?‘ 'Y S hh: mm
Température du montage : 90°C EP\ (1o '(> qo < °C
Température de la résine : 80°C &'C °C
Pression du montage d'infusion -29 - 29,7 inHg
Début d’'infusion hh:mm
Résine coté 1 2250 hh: mm
Résine coté 2 22 =5 hh: mm
Pression de vide est relachée hh:mm
Pression de relaxation -22 ~Z L inHg
Fermeture du boyau d'entrée de résine 7 é i hh : mm
8. Cuisson
Température du four : 180°C Qex) (Ko °C
Rampe de 1 T~ °C/min
Début de la chauffe : oS hh:mm
Début de la cuisson : \SLes hh:mm
Rampe de refroidissement 1 S . °C/min
Fin de la cuisson : 120 min ]S o3 hh: mm
9. Démoulage
Température de démoulage 60°C Z S L

10. Commentaire

- V\Sutj cl‘uu

),; [m R ’PMJM-J_

Cac g —> Mc..)—«éa E(;S’L cle 1S seMaiues
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CRIAQ-COMP501-FAB003

Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

E3S CRIAD

W w

criaqg.aero

ANNEXE 1 - Feuille de contrdle

Date d’assemblage

[dentification Nom de I’assembleur: T.
ETS: QU-Qu - ST.oS.A-00% Date de fabrication : 11-0:1? ‘E: ?‘1‘
CTT: 1l - 000 27 Nom du mouleur : S Hoeia
Etapes ‘{;lif';r ﬁ:;'f Information(s) & compléter ?::::: :
1. Découpe des renforts
Fabricant : JB Martin VR M AT A
Modéle : TC-06-T T C-o6 71
Lot : ™~
Séquence de la peau : Quasi RV AST
Dimension de la peau ; 8x18 LB po
Nombre de plis : 0
Séquence du voile : Quasi Qv AS)
Dimension du voile : 7x 18 7 %3 po
Nombre de plis : o
2. Assemblage textile |
2.1 Couture
Style de couture du voile %ri“.ﬂu[}\a repprotha Lewm “L‘A}H_;/s
Pas : 4 o mm
[ Style de couture de la semelle Ck@ﬁu—j{*f- oppuss. reppre el
? Pas : 4 iy mm
2.2 Touffetage
Style de touffetage : b
Densité/pas : N\ mm
3. Nouille A
Style de la nouille . s
T e
4, Préparation du moule |
Matériau du moule : Aluminium J"if LV\
Préparation compléte
Nettoyage du moule Qui / '@'-"
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
Rafraichissement de I’agent démoulant !
Ringage a I’eau @P/ Non
Nombres de couches d’agent démoulant l {

[
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CRIAQ-COMP501-FAB003

Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

S CRIAQ

WWW.£Ni3q.a8rQ

ANNEXE I - Feuille de controle

Date d'assemblage

14 -Ol- 2oy

Application d’une couche fine finale
Rafraichissement de I’agent démoulant

Ringage & I’eau

Nombres de couches d’agent démoulant

Identification Nom de I’assembleur: S. i
ETS: Qq - Or—( - @‘ 0o - A'OO? Date de fabrication : 2% gﬁg; s
CTT: M Nom du mouleur : = Moain
Etapes ‘Esa‘lif;r lc]';:l]; Information(s) & compléter ?onr';f:t”
| 1. Découpe des renforts
| Fabricant : JB Martin YB-Mapiu
Modéle : TC-06-T T 06 -T
Lot:
Séquence de la peau : Quasi Qluss
Dimension de la peau : 8x18 & xR po
Nombre de plis : 7
Séquence du voile : Quasi () wa st
Dimension du voile T7x18 (R po
Nombre de plis : 20
2. Assemblage textile :
2.1 Couture NO 'SEI éb\\
Style de couture du voile |
Pas : 4 1‘\ mm
| Style de couture de la semelle b
Pas : 4 \ mm
2.2 Touffetage \
Style de touffetage :
Densité/pas : \ mm
3. Nouille ]
Style de la nouille ﬂ\ O N H Z_L(
4, Préparation du moule
Matériau du moule : Aluminium ﬂi(_,u..
Préparation compléte
Nettoyage du moule Oui /
| 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
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CRIAQ-COMP501-FAB003

Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

g..—

L—Jﬂ ||

wWww cruq aero

ANNEXE I - Feuille de contréle (suite)

Identification

Date d’assemblage

Nom du couturier :

ETS: Date de fabrication :
CTT: Nom du mouleur :
Etapes Valeur cible | Information(s) a compléter | Unités /
(s’ily lieu} format
5. Préparation de I’infusion
Test d’étanchéité & température piéce <2/5 min Cac inHg/min
Température ambiante Zt, S °C
Humidité ambiante 257
6. Préparation de la résine
# du pot de résine A &)
Quantité de résine GBS g
Date de sortie du congélateur 15 -0t-27% aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur 3:00 hh: mm
Heure de début du chauffage de la résine 9:00 hh : mm
7. Infusion
Début du chauffage de I'outillage 1 . 2. 0° hh: mm
Température du montage : 90°C - 7 ";j.c °C
Température de la résine : 80°C o C °C
) Pression du montage d'infusion -29 - 17, il inHg
Début d’infusion & 07 ' hh: mm
Résine coté 1 3:40 hh: mm
Résine cHté 2 _{,Lﬁlj_ hh : mm
Pression de vide est relichée ¢l X hh: mm
Pression de relaxation 22 -2 inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine Yot hh : mm
8. Cuisson UL .
Température du four : 180°C fo < °C
Rampe de 1 °C/min
Début de la chauffe : 4. 0% hh: mm
Début de la cuisson : <33R hh : mm
Rampe de refroidissement 1 / °C/min
Fin de la cuisson : 120 min E hh: mm
9. Démoulage
Température de démoulage 60°C /Z Y (

10. Commentaire

“Debodr Afi%iom %oﬂw
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CRIAQ-COMP501-FAB003
Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

S5 CRIAD

WWW.Criag.aerg

ANNEXE I — Feuille de contrdle
~—ZOL)

Date d’assemblage

Identification Nom de I’assembleur: Sefbryaa s | B
ETS: Q, -Qu ‘Sr% - Uq = COC{( Date de fabrication : 2 f- & B :EZF%UUS
CTT: Nom du mouleur : =
Etapes \{;I;;r ELT; Information(s) 2 compléter l 2:_':::
1. Découpe des renforts
Fabricant : JB Martin JBMA SHIN )
Modéle : TC-06-T 1Ot
Lot: ~—
Séquence de la peau: Quasi Qur g
Dimension de la peau : 8x18 Cx(y po
Nombre de plis : e
Séquence du voile : Quasi QuAS!
Dimension du voile : 7x 18 F 8 po
Nombre de plis : 2G
2. Assemblage textile
2.1 Couture
Style de couture du voile
Pas: 4 !1’ mm
Style de couture de la semelle
Pas : 4 L mm
2.2 Touffetage
Style de touffetage : \
Densité/pas : \ min
3. Nouille *
Style de la nouille A ‘Z K
4. Préparation du moule ,
Matériau du moule : Aluminium f % U/\
Préparation compléte
Nettoyage du moule Oui / @
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
Rafraichissement de ’agent démoulant
Ringage a |’eaun @ / Non
Nombres de couches d’agent démoulant 1 |






CRIAQ-COMP501-FAB003

Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

EZ CRIAQ

www.triag.aero

ANNEXE I - Feuille de controle (suite)

Identification

Date d’assemblage
Nom du couturier :

ETS: ( ; AR 5 T,g Ok -&-0 Date de fabrication : L
CTT: Nom du mouleur : = frJ
Etapes Valeur cible | Information(s) & compléter | Unités/
(s’ily lieu) format
5. Préparation de l'infusion
Test d’étanchéité a température pigce <2/5min | inHg/min
Température ambiante 2'2_, 5 °C
Humidité ambiante ot
i 6. Préparation de la résine
# du pot de résine L'{ Sl b
Quantité de résine K2 E
Date de sortie du congélateur 2lS-0l-26 aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur 26 dan 2210 hh: mm
Heure de début du chauffage de la résine T?":"!"]N 9:30 hh: mm
7. Infusion
Début du chauffage de l'outillage D10 hh : mm
Température du montage : 90°C q0¢ °C
Température de la résine : 80°C o] a8 °C
Pression du montage d'infusion -29 27 inHg
Début d'infusion (4 }‘Jf hh : mm
Résine coté 1 hh :mm
Résine coté 2 hh:mm
Pression de vide est relachée hh :mm
Pression de relaxation -22 = inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine g e hh : mm
8. Cuisson
Température du four : 180°C ‘}m °C
Rampe de 1 — °C/min
Début de la chauffe : 0.57 hh : mm
Début de la cuisson : iZ:13 hh :mm
Rampe de refroidissement 1 Exanli °C/min
Fin de la cuisson : 120 min el 1§ hh : mm
9. Démoulage
Température de démoulage 60°C —60" 25°C

10. Commentaire






CRIAQ-COMP501-FAB003 —~ pQ |
Procédure pour la fabrication d’un raidisseur Ei G.fﬂllAg

ANNEXE I - Feuille de controle

Date d’assemblage

Identification - Nom de ’assembleur: -9
ETS: @-QH — %} D{«; = A’ CI'O Date de fabrication : TS
CTT: Nom du mouleur : q MOB I
| i N
Etapes ‘{:,li?;r lcl'et:l? Information(s) 4 compléter ?:r'::: tl
1. Découpe des renforts
[ Fabricant : JB Martin .\E
Modéle : TC-06-T TC~C-T
Lot: AN
Séquence de la peau : Quasi &
Dimension de la peau ; 8x18 Ll po
Nombre de plis : 7
Séquence du voile : Quasi Q
Dimension du voile : 7x18 5 ¥ po
Nombre de plis : o
2. Assemblage textile
2.1 Couture
Style de couture du voile
Pas : 4 f-f' mm
Style de couture de la semelle
Pas: 4 "j" mm
2.2 Touffetage
Style de touffetage : [,
Densité/pas : : \a mm
3. Nouille \
Style de la nouille ﬁ\ _ \.-LK
4. Préparation du moule
Matériau du moule : Aluminium vaﬂ
Préparation compléte
Nettoyage du moule QOui /
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
Rafraichissement de I’agent démoulant
Ringage 4 ’eau (Ouj / Non
Nombres de couches d’agent démoulant 1 i





CRIAQ-COMP501-FABOO3

Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

& u;mw

WWW.COIAq.A800

ANNEXE I - Feuille de controle (suite)

Date d’assemblage

Identification Nom du couturier ; T BOUS
ETS: Qu\" C?q ~ 5. % 2 A-O[O Date de fabrication : Jﬁ‘fu zors
CTT: Nom du mouleur : a. Mo
Etapes Valeur cible | Information(s) & compléter | Unités /
é (s’il y lieu) format
5. Préparation de l'infusion —
Test d'étanchéité a température piéece =2/5min O inHg/min
Température ambiante 2 °C
Humidité ambiante 23%%
6. Préparation de la résine
# du pot de résine L{’—/ f
Quantité de résine 57 [ g
Date de sortie du congélateur 'Z—?'(.Smu 25 aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur ~—— hh: mm
Heure de début du chauffage de la résine g *.co Vg v hh : mm
7. Infusion
Début du chauffage de I'outillage g : D0 hh: mm
Température du montage : 80°C S0 °C
Température te la résine : 80°C g0 °C
Pression du montage d’infusion -29 -4 inHg
Début d’infusion /R hh : mm
Résine coté 1 Wi SN hh : mm
Résine coté 2 X : hh: mm
Pression de vide est reldchée I hh: mm
Pression de relaxation -22 ~ 77T inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine {22 hh: mm
8. Cuisson
Température du four : 180°C 152 °C
Rampe de 1 ) ! *C/min
Début de la chauffe : A hh : mm
Début de la cuisson : 2-. 30 hh : mm
Rampe de refroidissement 1 °C/min
Fin de la cuisson : 120 min o B0 hh : mm
9. Démoulage
d
Température de démoulage 60°C Z( (4

10. Commentaire






CRIAQ-COMP501-FAB003

Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

- -
EECRIAQ

wWww.Cridq.acro

ANNEXE I - Feuille de contrdle

Date d’assemblage o AN 1S
Identification . Nom de I’assembleur: T Buas
ETS: Qa- Ve - GO~ A-OF Date de fabrication : H-FEV-201T
CTT; Nom du mouleur : <, Mool
Etapes ‘(/:,lif‘;r Icl::l; Information(s) a compléter l:::;lé: tl

1. Découpe des renforts

Fabricant : JB Martin iB

Modéle : TC-06-T 1606

Lot : "o

Séquence de la peau : Quasi QUM

Dimension de la peau : 8x18 0%x[ ¥ po

Nombre de plis : Lo

Séquence du voile : Quasi {lmﬂﬁl

Dimension du voile : 7x18 el po

Nombre de plis : 7.0
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 :- 7‘\

Densité/pas : i mm
3. Nouille

Style de la nouille YZ W /\f‘aeJ’ta
4. Préparation du moule L“

Matériau du moule : Aluminium 'ﬂf
Préparation compléte

Nettoyage du moule. Oui /

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
Rafraichissement de I’agent démoulant

Ringage 4 I’eau

Nombres de couches d’agent démoulant

Oui / Non

@i / Non
(
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CRIAQ-COMP501-FABO003

Procédure pour la fabrication d’un raidisseur

ANNEXE I — Feuille de contréle (suite)

Date d’assemblage 30 MW (Y
Identification Nom du couturier : IN-OVE
ETS: Qu-Gu-ST.06 - A-0l] Date de fabrication : 4 FEv 263
CTT: Nom du mouleur : S. Mo
Etapes Valeur cible | Information(s) a compléter | Unités /
(s'ily lieu) format
5. Préparation de I’infusion
Test d’étanchéité & température piéce =2/5min ol inHg/min
Température ambiante 2iy B
Humidité ambiante ey,
6. Préparation de la résine _
# du pot de résine c\:) 20 l
Quantité de résine &0 g
Date de sortie du congélateur PAT-G2- 0% aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur 19:00 hh: mm
Heure de début du chauffage de la résine {ion  Hrev hh: mm
7. Infusion
Début du chauffage de I'outillage 1:00 hh: mm
Température du montage : 90°C ﬁo'@ =C
Température de la résine : 80°C ROC =
Pression du montage d’infusion =29 -1 inHg
Début d'infusion ol o ?: hh: mm
Résine coté 1 - W 105 hh:mm
Résine coté 2 = hh : mm
Pression de vide est relachée >~ Y6 hh: mm
Pression de relaxation -22 -l i inHg
Fermeture du boyau d’entrée de résine LY hh : mm
8. Cuisson _
Température du four : 180°C \pC °C
Rampe de 1 | °C/min
Début de la chauffe: 4is hh: mm
Début de la cuisson : 5. hh: mm
Rampe de refroidissement 1 3T °C/min
Fin de la cuisson : 120 min (el hh: mm
9. Démoulage
Température de démoulage 60°C Q_,g’(

10. Commentaire
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CRIAQ-COMP501-FAB002
Procédure  pour le dégazage de la résine

&3 CRIAD

WWW. Lr18g.acra

ANNEXE I - Feuille de contrdle

Date : \o- O - 2014
Nom : S eoft Morin
) Valeurcible  Information(s) & Unités
Etapes (s"il ya lieu) compléter / format
3.1 A propos de la résine...
N
Fabricant : Cytec ()f+€£. -
Modéle : Cycom 890 £90 -
Lot: ® 7O 8y .
Date d’expiration : - -O0R -3} aa-mm-jj
Date de sortie du congélateur : - O6-17 aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur : R RIRY) hh : mm
Heure de début du chauffage du contenant principal : 908  lb—Co- )1 hh:mm
Température maximale du contenant principal : KO °C
Date de remise au congélateur : \ aa-mm-jj
Heure de remise au congélateur : \ hh : mm
Paramétres du dégazage
No. Qté de Début du Début du Fin du Heure de
du pot résine chauffage  Tempéra. Pression dégazage dégazapge congélation
[X-XX] [E] [hh : mm] | [°C] [inHﬂ_ [hh : mm] _[hh : mm] fhh : mm]
M4
F K |6? 03
312 “ 30 -L/3 eyt PR b
e ¢
o
ooz I8, S 4 o% Qo -1 12110 IL.ido 13:59
Ho 7327y % oF 40 - 25 i1: 0 1IZhYG LT
H -oH 18%,3% 4:-03 0 ~ 237 LR T8 %255
Lo I 9-03 0 29,3 w13 107 1% 38
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CRIAQ-COMP501-FAB002 gg @ﬂi%@

Procédure pour le dégazage de la résine ST

ANNEXE I - Feuille de contréle
Date : 76 AO'?-} Z”"f

Nom : S Ma- oS
. Valeur cible ~ Information(s) a Unités
Etapes_ (s'il y a lieu compléter / format
3.1 A propos de la résine...
Fabricant : Cytec -
Modéle : Cycom 890 -
Lot: gq O , { 82 QQS’ -
Date d’expiration : aa-mm-jj
Date de sortie du congélateur : [~[-07~ 27 aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur : 130 hh : mm
Heure de début du chauffage du contenant principal : u-092p Ok hh: mm
Température maximale du contenant principal ; goC °C
Date de remise au congélateur : " - A-26 aa-mm-jj
Heure de remise au congélateur : |\ oY hh : mm
Paramétres du dégazage
No. Qté de Début du Début du Fin du Heure de
du pot résine chauffage  Tempéra.  Pression dégazage  dégazage congélation
X-XX (2] hh : mm L O inH h : mm] hh : mm] [hh : mm]

Y-53 783,25 |y @9 O o =15 Mo 3To e
-0y 84F,b  f0H A b'ox -2y 0 IS 10 ot @0
Y -0 47, b \DHS O’ AN TR |3 #10 ot
Y- fo gss g4 8 go“ _?’3‘ = 10 A1) W' o w
4- it gV 1049 %" ST XGOS ST B =t





CRIAQ-COMP501-FAB002
Procédure pour le dégazage de la résine

EZCRIAQ

W& CHIQ.derd

ANNEXE I — Feuille de contréle

17- Jaw LOLT

Date :

Nom : S Mor s/
) Valeur cible Information(s) a Unités
Etapes (s’ilya llie_u) compléter_ / format

31 A propos de la résine...
Fabricant :
Modele :
Lot:
Date d’expiration :
Date de sortie du congélateur :
Heure de sortie du congélateur :
Heure de début du chauffage du contenant principal :
Température maximale du contenant principal :
Date de remise au congélateur :

Heure de remise au congélateur :

Cyfec -

Cycom 890

(o €90 ]

RIOIIFS S ]

aa-mm-ijj
IS-oi- 12 aa-mm-jj
(.74 hh : mm
hh: mm

2] °C
(s-01-13 ag-mm-ij

IS : ?}0 hh : mm

Paramétres du dégazage

No. Qté de Début du Début du Fin du Heure de
du pot résine chauffage  Tempéra. dégazage  dépazage congélation

[X-XX] [g] fkh : mm} [°C] [inHg)

[hh: mm] L [hh : mm] [hh: mrn.]l_
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CRIAQ-COMP501-FAB002
Procédure pour le dégazage de la résine

&35 CRIAD

wWww. Lrlgg aera

ANNEXE 1 - Feuille de contréle

Date : EJ :}gjiggier ZO"S—
Nom: S Mok N
i Valeur cible ~ Information(s) & Unités
Etapes (s"il y a liew) compléter { format
3.1 A propos de la résine...
Fabricant : Cytec G\I)CQ -
Modéle : Cycom 890 %Ci o -
Lot : 3 FOlIFST
Date d’expiration : aa-mtn-jj
Date de sortie du congélateur : Zq ':\M "ZOIS- aa-mm-jj
Heure de sortie du congélateur : ,S L 00 hh : mm
Heure de début du chauffage du contenant principal : \ bh: mm
Température mnxir;lale du contenant principal : Z O °C
Date de remise au congélateur : 0 3‘”\J‘\J 208 aa-mm-jj
Heure de remise au congélateur : l[ { . O o hh : mm
Paramétres du dégazage
INO- Qtéde - Débutdu Début du Fin du Heure de
du pot résine chauffage  Tempéra.  Pression  dépazage  dégazage congélation
[X-XX] [§] [hh : mm)] [*C] [ian] [bh : mm] [hh : mm] [hh : mm]
S-op €Y oo R0 7€ 2o 1vaze )t
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