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BOLUM 1
GIRIS

1.1 Kitabin Amaci

Bu bakim kitabinda Lindstrand Balloons Sicak Hava Balonlari ile ilgili siradaki bilgiler saglanir:

Ucabilirlik Limitleri
Teknik Tanim

Koruyucu Bakim

Onarim ve Bakim Egitimi
Denetleme Programlari

Bu bilgilerin amaci tamamiyle, mal sahibi, isletmeci veya tamirciye uygun yolu gostermeyi saglar. Boylece balonur
ucabilir kosullarini korumus olabilir. Eger bu kitapt her hangi bir ayrintild@ bil gi
gorunen sirket adresiyle kontak kurulmali.

Bu kitaptaki butun ilgili bolumler belirlenmis gereksinimleri karsilamaktadir. Onaylanmamis veya standart alti
malzemelerinin kullanilmasi ucabilik sertifikasini gecersiz sayacaktir. Bu kitap onarim talimatlarinda ihlali ve malzeme
sartnamesini icerir. Lindstrand Balloonsdéddan onceki y

1.2 Uyqgulanabilirlik

Bu kitap icindeki bilgiler Lindtrand Balloons tarafindan imal edilmis, butun sicak hava balonlarina uygulanmayi kapsar.
Model | er i iceren kapsamli |l iste icin Teknik Tani m, Bo

1.3 Sistemlerin Tanimi

Lindstrand sicak hava balonlanmbutun ana parcalari, seri numaralari ve tasvirlerle tanimlanir. Bunlarin yerleri sirasiyla
asagida belirtilmistir:

Kubbe - Tepe kisminda kubbe agzinda bulunan tepe halkasi ve tanimleme levhasina kazilmistir.
Burner - Capraz akis valfuzerine kazilmistir.

Sepet - Sepetin yan duvari uzerine vidahais levha uzerin kazilmistir.

Yakit Tanki - Tankin alt kisim halkasindaki sabit levhaya kazilmistir.

Lindstrand Balloonsileiletikim kurarken ilgili seri numaralarinin aktarilmasinda énemlidir.
1.4 Yeterlilik
Kitaptaki Bolum 46de Koruyucu Baki min i ci n dlendaucksliliket me

durumuna tesir etmeyen bolumlere sahiptir. Diger bakim ve onarim, yillik/100 saat kontrolunu de icerir. Uygun bir
sekilde onaylanmis denetimci tarafindan tamamlanmis adfinali
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BOLUM 2
UCABILIRLIK LIMITLERI

2.1 Rapor Onaylanmasi

BolumBCAR 3185 ni n altinda gerekli bakim bilgisini saglar

2.2 Zorunlu YenilemeZamani

Hi cbir Lindstrand balonunda bel i bir sure sonunda de

2.3 Yapisal Denetleme Suresi

Yapisal denetim suresi, Lindstrand balonlam 100 saat calismis veya bir yil ya dad aha yakindir. llaveten, eger balon
250 saat yada daha fazla sure isletilmisse, denetleme zamanindadayauaigliliki testide gerceklestiriimelidir.

2.4 Yapisal Denetleme Proseduru

Yapisal denetim proseduraii n t al i matl ar , kitabi n @gahikliliktesitalgnatiardicnde b e |
Bolum 6. 306un icindedir.
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BOLUM 3

TEKNIK TANIM

3.1 Kubbeler

LindstrandBalloonskubbelerinin farkli modellersekil3 . 1. 16de gosteri |l mistir. Uretil
Kubbe Olcusu Tipi Dilim No.
(1,00006s c

42 Al 24

56 Al 24

69 Al 24

77 Al 24

90 Al 24

105 Al 24

120 Al 24

150 Al 24

180 Al 24

210 A2 28

240 A2 28

310 A2 28

Lindstrand kubbelerinin ter mi na polyyrethane flusrecariboh ela3tonter.vaya d e
silikon tabanli elastomer ile kaplanmis, yuksek dayanikli naylon veya polyester tabanli bezle imal edilir. Taban bezi
kumasin yuk tasiyici elementidir.

Karsilikli dikey yonlerdefiber dokumadan taban bezi yapiolur. Bu kumasulo fiberdentemin edilirRulo yonundeki
ne sargifiber denir vefiberin capraz sarilmasina serit fibedi verilir. Yatay kesim balonlar, dikey yonde hizali serit
fibereve dikey kesim balonlarda aksi yonde yapilir.

Kaplama urunu havaegirmez zardan olusur. Bu kaplama materyali kuf ve siyah lekelerin olusmasini engellemek icin
antirmantar bilesenlerine sahiptir.

Yatay ve dikey polyester kalin dokuma seriti agina, yuk seridi denir. Kubbeyi kapsar v eek yuk tasima elementini sagle
Dikey yuk seri di bal onun tepesindeki tepe hal kasina ya
telleriyle bir dongu yapip baglanarak, kubbe agzindan asagi uzatilir. Her dilim parcasinda en az bir dikey yuk seric
vardir. Yatay yuk seridrinde, her yatay dikis yeri gorunmez ve bu yirtik veya sokuklerin artisina karsi direnc saglar. En
az uc yatay serit vardir, ama genis olcudeki kubbelerde bu sayi artar.

Bir dilim bolumundeki kumas, iki dikey yuk seridi arasindaki konumdadir. Her dibirhirinden ayri panellerden
yapilmistir. Paneller, yatay veya dikey dogrultuda olabilir. Dikey paneller, uzun dikeylerden olusur ve yatay panellerir
aksine genis olur.

Balonun agzi uzerindeki ilk panel, isiya dayanikli kumastan yapilir. Nomex kumasiygitd bagli ucuslar ve sismeler

icin yanma hasarlarina karsi dayaniklilikta cok iyidir. Balonlarin etegi, nomex yada o es degerde kumaslardan yapilir. B
parcalar, agiz ve yuk cercevgesicus teller disi arasina baglidir. Boylece, siddetli ruzgardan bweecevesi icin
korumayi saglayacaktir.
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Kubbe,sepetepaslanmaz celik ucus telleriyle baglidir. Her dilim icin bir ucushialunmaktad.

Ucusta, kubbenin final sondurmesinde ve sicak havhirakilmasinda parasut valfullanilir ve kubbenin tepesinde
bulunur (bkz sekil 3.1.2). kubbenin icindeki deligin altinda yan pozisyonda tutunan malzemenin genis dairesinden olust
Kubbenin icinéki delik, dikey yuk seritleri icerir. Bu da parasutun delikte zorlama olmasini onler.

Yan pozisyondaki parasutun kontrolu yari capsal kordonlarla olur. Ana kubbe ve parasutun dis kenari buraya baglid
Buna tutulabilir halat denir. Parasut, sepetimdeki kirmizi&beyazhalatn cekilmesiyle calisir. Bu, makarada asagiya
dogru dikey kuvvet iletir. Parasut disk kenarinda kesisme noktasinda asagi cekme halati baglidir. Parasut diski delikt
cikarilir ve kubbeden sicak hava birakilir. Ne zaman sepettesiagyon halati birakilir, parasut ic basincin etkisi altinda
kendini tekrar kapatir.

Istege bagli tepe parasutu velkro seriti, genis kubbelerdeki parasutun yaninda bulunur (bkz.sekil 3.1.3).

Ucusun sonunda tepe parasutu panelinin cikarilmasi genisdbik alusturarak sondurmenin hizli bir sekilde olmasina
izin verir. Tepe parasutu ipi yuvarlak sekillidir ve balonun tepesinde bulunur. Velknelipae balonun iki kenarina
baglidir. Kirmizi operasyon halati, dort makara icinden balon calisir ve kubbemarlarina baglanmistir. Uc makara,
tepe parasutu panelinin kenarina baglidir. Kirmizi halatin cekilmesi tepe parasutunun kirilmasina nedegudderbu
panelin nitelifji hakkinda pilotu wuyarmak gerekir. A
Boylece, sicak havanin cikmasi icin genis acilma olur. Tepe parasutu paneli, tepe parasutu ipi cekildiginde kendini tekr
kapamaz.

Kubbeler dondurme paneli ile de donatilmis olabilir (bkz. Sekil 3.1.2). Bu paneller kubbe ekvatoru etrafinda yerlesmisti
ve kumasin kirilmasindan olusur. Bu da acilarak, havanin teget gecmesine izin verir. Bu ip dondurme panelini
karsisindan gecmektediPaneller sik sik ayni ciftlerden ayarlanir. Bu durumda, makara ikinci panelin beraber isliyor
olmasina izin verebilmesi icin operasyon kordonuna baglanmistir. Sepetin icindeki operasyon kordonunda bir ke
kuvvetlice birakilmasi, ici hava basinciyla paleein tekrar kapanmasina neden olur.

3.2 Sepetler

Butun Lindstrand sepetlerileniz tipikontrplak zemin ile hasirdan yapilmistir (bkz. Sekil 3.2.1). Bu zemin, sepet olculeri
icinde degisikk gostererek, uc veya dort rdgve edileek alt tarafin korunmasini ve saglamligini saglar.

Iki boru seklinde paslanmaz celik cerceveler arasinda hasir isi dokunur. Bu cerceveler, hasir isinin sabitligini v
saglamligini saglar.Deniz tipi kontrplak zemin, alt paslanmaz celik cerceve uzerinelidagBu sepet zeminin

gerektiginde dejistiril mesimnld) pdstanmazzcelik telleretasir. ISepetiB etrafinda
zincirleme aski bicimlidir. Bu teller 7x906dan ardakaa e
sonra sepetin tepesinden asagi gecer. Ust cerceve icindeki kollu delik icinden bitisik naylon uclar yurur. Teller iasir isin
icinden ve daha sonra sepet cercevesinin altindaki kollu deliklerin icinden gecer. Onlar, cubuklarin altindan tahta zem
karsisindan ve icinden gecer. Teller, ekstra dovulmus demir halkayla cubuklar icindeki deligin saglandigi, cubuklarda
birinin icine kilitlenir. Tepe cercevesinin uzerindeki sepet tellerinin bolumleri PVC kiliflariyla korunur.

Alt sepet cercevesi arasia ek ve zemin deriyle korunur. Bu da ayri ayri hasir isi ve zemin uzerine zimbalanir ve
baglanir. Ekstra deri seritler sepet tellerinin uzerine zimbalanir. Zeminin altindan caprazlamasina gecerek korunme
saglanir.

Genis sepetlerde, sepeti cevreleyamtdhyri sepet teli askilari bulunur. Tepe sepet cerceveinde, dort yukari bakan
cukurlar mekana kaynaklanmistir. Dort sepet dikme cubugu bu cukurlarin icine sokulur ve benzer sekilde yul
cercevesinede asagiya bakan cukurlar bulunur. Yuk cercevesi ve Imimeabit desteklenmeyi saglar. Sepet dikme
cubuklari, sepet teller ve burner borularindssarinonlenmesinde yumusak kiliflarla kaplanir.
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Ust sepet cercevesi, yogun kopuk ile kaplanmis ve suet veya deri ile tamamlanmistir.

Sepetin dokumasi icinde, hem icerde, hem disarda olmak uzere halat tutacaklarda dabhildir. Ic tutacaklar, hizli in
sirasinda kullanicinin tutmasini sagl Her kisi icin en az bir tutacak sarttir.

Buyuk sepetlerin icindeki bolumler kisilerin cok daha rahat etmesini saglar. Bolum duvarlari normalde dikey celik
borularla takviye edilmis hasirlardan yapilir. Bolumlerin alt kismi, hasir kullaniimis sepéiin duvarlarina
birlestirilmistir. Bu sepetin dengelenmesini, darbe direnci icin esnekligi saglar. Butun Lindstrand sepet zeminlerind
bulunan delikler, sivilarin zeminden suzulmesine izin verir. Minimum numara ikidir. Bunun disinda buyuk sepetlerde or
veya on iki olabilir. Buyuk sepetlerde ic duvarlar sik sik kaplanmistir. Ic kaplama bolumleri, mevkilerin icine baglanir.

Saglamlastirilmis delikler, hasirisi icinde yaratilmis cesitli parcalarin olanak verilmesine yakit tanklari, araclar ve ucus
cantasi, ugs sirasinda pozisyonun tutuluyor olmasina izin verir.

Sepet olculerinde genis cesitlilik bulunmaktadir. Ufak acik sepetler duz tepe veya surukleme profiline sahip olabilir
Butun genis sepetler duz tepelidir (bkz. Sekil 3.2.2).

3.3 Yakit Sistemleri

LPG (Likit Petrolyum Gaz yakiti ucusta kullanilmasi icin ozel hafif tanklarda muhafaza edilir. Yakitin likit formunu
saglamada elverisli basinc altinda muhafaza edilir (bkz. Sekil 3.3.1).

3.3.1 Butun Yakit Tanklarina Uygun Ekipmanlar

3.3.1.1 Sivi BirakmaSistemi

Tankin altindan inen bir borudan olusur. Tanképesine baglanti ve véf takilidir. Valf acildiginda ve uygun ikmal
hortumu baglandiginda, ic basinc kuvvetiylevisitanktan disari cikar. Sivialfi, vida tipi yada bilyetipi valfdan
olusabilir. Bu baglayici ya Tema ya da Rego tipidir.

3.3.1.2 Yakit Tanki Gostergesi

Gosterge yakit tankinin tepe kubbesinin ortasina takilmistir. Domde koluna bagli duba bulunmaktadir. Tank icindeki
sivinin degisen seviyesi, kolun donmesine neden olur. Bu hareketi saglayasististi halkasindaki miknatis olcunun
tepesine takilidir. Bu miknatis, ibrenin sayactan kadran icine arta kalan icerigirgesine neden olufGostergenin
uzunlugu, tanklaritoyutlarinagore degisiklik gosterir.

3.3.1.3 BasincAzaltmaValfi

Basinc rahatlatici valf, buhar birakma valicinde yada ayri ayri tankin uzerindeki kubbeyeilta@labilir. Tipine
bakmaksizin, kullanim esaslari aynidiroKi tipi valfin guclu esnek tutunmasi, herhangi bir sizintiyi engeller. Ne zaman
tankin ic basinci gereken sgelye ulastiginda, koni tipi valfuzeyi kapanmasi icin ileri itilir. Boylece basinccikmasina
izin verir. Butun tankl ar icin degismeyen seviye 25
karsi engeller.

3.3.1.4 Maxfill (Bos Kalan KisimValfi

Ufak vida valfi, uzun tankabaglidir. Bu tankin ust kubbesi icinde uzanir. Tankin tekrar doldurulmasi icin acilir. Tank
doldugunda operatorun karagnmesine zamaverir. Valftan sivinin cikmasi icin bunu yapabilirsiniz. Uzunluk, tankia

tipi ve olcusu ile degisik dip borusuna Hidg. Tank doldugunda buharlasma alani idB% 61 i k haci m b
saglayin.
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3.3.2Istege bagli Ekipmanlar

3.3.2.1 Buhar Birakmavalflari

Butun tanklarin, bir buhar birakma yeviardir. Yakit tankinin icinde daire seklinde kivrimli bir borudan olusur. Tank
diklestirildiginde bu gris daima buhar alani pozisyonunu yaratir. Eger yatay durumda beklemis yakit taakiilkcthk
ise tanki onceki pozisyonuna getirire buhar alani icin buhar birakmaorusunun tankin icinde yerlesik konumda
oldugundan emin olun. Bpozisyonun maxfill valfininen asgidaki paslanmaz celik valfigosterdiginden emin olun.
Aluminyum tanklard&oruyucu ust halkalar icinde iki delik vardir. Bunlar en asagida olmalidir.

Vida tipi buhar valfi buhar ikmali kontrolunu saglamasi icin tankin ust kismindadir. Cogu kez buhar regulatoru, buhar
birakma valfinincikisina baglidir Bu buhar ikmali basincin 0. 5 bar (8 psi )odéye dusurur.
uygundur.

3.3.2.2 Yakit Tanki Kilifi

Her bir farkli olcude ve tipteki tanklar, yumusak kordura kumasi kilifiyla kaplanmis olmalidir. Bu kilif tanki koracie

tip sepetlerdeki kisiler icin dolgu yerini de gorur. Yakit tanki kilifi icinde dayanikli isi telleri vardir. Bu isi tellgumy

olan ikmal kaynagi ile baglandiginda (240V yada 110V), tankin dis kismini isitir. Yakitin artmasi buhar basincina
sebebigt verir. Bu dusuk ortam basinci kosullari, burnerin performansina yardimci olur.

3.3.2.3 YakitManifold

Yakit manifold, sepetin icindeki tanklar arasinda pilota kolayli saglamak icin baglanti kullanilabilir. Bunun ayd&ini,
tankinin tekrar baglantisi icin burner hortumunun baglantisini kesmek gerekmez.

Bu manifoldlar, yakit tanki tipine uygun disi konnektorlerden olusur. Tank sayisi kadar ara baglanti gerektirir. Hortumlar
ve adaptorler, tanklar arasindaki baglansigiglar. Erkek konnektor, burner hortumunda baglanti icin uygun yerlestirme
saglanir. Manifoldlar sadece Lindstrand Balloons tarafindan yapilan balonlardtitir.

3.4 Jetstream Burner

Jetstream Burner versiyonlari g&da mevcuttur:

Jestream Tekli
Jetstream Ciftli
Jetstream Ciftlplus CLF
Jetstream Uclu
Jetstream Uclplus CLF
Jetstream Dortlu

~oooop

Buyuk burnerl ar, buyuk kubbeler icin uygundur . Linds
ve/veya ciftli burnerlarin birden fazla kopyasi vardir.

Kolaylik saglamakadin en yaygin burnetipi, ciftli, anlatilacaktir.(bkz. Sekil 3.4.1).
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BUHARLASTIRMA
HELEZONLARI

BURNER

PILOT BLOK
LAMBAS PIMI
=
M@ JET wewes
SIV] | =
ATESLEME 15 e
VALFI CAPRAZ AKIS
VALF] ANA BURNER
VALFI
PILOT LAMBAS|I REGULATORU PILOT LAMBASI VALFI

(o)

ATESLEYICI BASINC
GOSTERGES!

SEKIL 3.4.1 CIFTLI BURNER DUZENI
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3.4.1 Ciftli Burnerin Tanim

Jetstream ciftli burner, sa& hava balonu kubbesinin icindeki havayiinlendirilmesi ve isitma icin kullanilabir
aygittir.Gerekli yakit akisini saglayarakit depolama daarlarindaki sabit basinci icin Allophatic hidrokarbonla ile
doldurulabilir. Tercih edilen yakit, ticari kakdeki sivi propandi(BS 4250 1975)Burnerdaki nominal guc cikisl.83
MW, ikmal basinci d& bar.

Yakit sivi formdadir ve zhlihort um y ol u i | e t ankt a.rnaadagdim lidlogu tumelindenbgireo. Bw n a
tunel, ana buharlastirma helezon valfi, sivi atesleme valfi, pilot lambasi regulatoru ve basinc gostergesine yakit ikmalini
saghr. Bir baska valfta asagi akim tarafindaki ana patlama valfidir. Acildiginda, ikinci helezon icindeki yakitin akisina
izin verir. Ayrica burnerda, yuksel voltajli piezo elektrik kivilcimli atesleyici de bulunur.

3.4.1.1 Ana Buharlastirma Burner Helezonu

Bu helezon, iki baslangic sargidan yapilmis, 7 metre 12.7 mm OD paslanmaz borudan uretilir. Ust helezondaki sivinin
artmasiyla ve daha sonra jet memesi bolumundeki kare icinde azalmasiyla geleneksel akiglgoimuJs memesi, 21
olan 13mm ve 1.6 capinda 28 jetler ile donatilmistir.

3.4.1.2 Ana Burner Valfi ve Sivi Atesleme Valfi

Il ke valfta ayni basit tasar i mamaki@imvalflat farkli uzurduktaacikar.R/alflarf a r k
milin donmesiyle tutacak bagli olan pompa tipidir. Valfin icindeki sivi akisinin saglanmasi icin mil kalka; dikde

icinde yatay rendeden hareket eder. Kdilktiginda valf oturagindan valf contastaga kalkar. Sivi, milin icinde olan ileri

guc veren PTFE kenar contasi, atmosferdeki sizintidan korur.

Bu tip conta, yuksek emniyetli propanla kullanilir. Alcak surtunme ve ic ileri atilmayi garanti eder. Hatta dusuk isi ve
basinclidir. Sabit radyal kapresyornl00% kapatmayi saglar. Conta dizayni, radial sizdirmazlik artisi kuvveti ve artan
basinc farki olur. Ekstra conta kontaminasyon girisini onler, milin ilerlemesini saglar.

Mil tutacaginin gereken hareketi, mil uzerinde radyal yonde hareket ggtarsBu nedenle, bir halka yatay kuvvete
direnmesi icin milin uzerindedir. Bu halka, metal matris bilesiklerinden icinde PTFE kursun karisimiyla katilastirilmis
bronz zemin dolguyla uretilir. Bu mil yatagi mukemmel yaglama saglar ve bakim gerektirntiemilVaalf contasindan
bagimsiz hareket eder. Boylece, pilotun gerektigi pozisyonda tutacagi tutmaya izin verir.

Valf tutacaginin iki pozisyonu, burnerin alt zemini uzerindedir. Tutacaklar, sepetin hareketindeki herhangi pozisyonun
kullanilmasina izirverir ve boylece pilotun asiri yorulmasina sebebiyet vermez. Ucus sirasinda gereken yukari bakmaz
zorunda kalmadan, farkli olculerdeki tutacakli, burner tipini secmeye pilot izin verir.

3.4.1.3 Pilot lambasi Valfi ve Regulatoru

Pilot valfi tutacagi, kalin eldivenler giyilse bile kolay kullanim icin dizayn edilmistirtatagin dikenari ve ana blok
ikiside kazilmistir. Pozisyonu ve valfin fonksiyonunu acikca gosterir (I = ACIK ve O = KARALI

Esas itibariyleregulatorun faaliyeti, yogunluk ile yuksek dayaniklilik saglamaya duzenlenmistir. Pilot valfinin fonksiyonu
ve regulator combine olmustur. Boylece valfin uzerinden regulator acma/kapama eylemi ile calisir.

LB HABMM Sayi 1.0 Sayfald



o

Regulator kauk boyutlu bir piston tipidir. Ici temizlenebilir filtreleri, 50 mikron filtrasyon olcusuyle regulator dizaynina
sahiptir. Biri regulatorun girisinden once ve digeri de pilot lambasi jeti oncesi pozisyonunda yer alir.

Pil ot | ambasi , drivoksdkigtifa pdifarraisirida \te sigdetlnruzgarin dayanikliliginda mukemmeldir.

3.4.1.4 Yuksek Voltajli Atesleme Sistemi

Yuksek voltajli atesleyiciye su gecirmez isi dayaniklilik muhafazasini iceren baagganir. Bu elektrot, yuksek isinin
surdurulmesinde yuksek dayaniklilik gosteren ozel celikten yapilir. Tamamlanmis atesleyicinin montaji, su girisini
engelleyici ana blokla kapatilir.

3.4.1.5 Basinc Gostergesi

Kisiye ozé basinc gostergesi ana blok icinde gomme bosluga yerlestirilmistir. Yakit basincini gostermeyi saglar. Bu
baglanti, ana sivi beslenme icindedir. Bu nedenle, yakit tanki valfi acildiginda en kisa surede basinc gosterir. Goster
kadrani uzerinde yesil baluisaretlidir. Bu burnerin dogru isletim basincini gosterir. Akis Kisitlayici, basinc gostergesinin
beslendigi gecidin icinde dahildir. Bu gosterge hasar gormeyi onler. Gelistirilmis okunabilirlik saglayan titresim azaltme
gostergesidir.

3.4.1.6 Sivi Atesleme

Sivi atesleme borusu, burner kabinin icinde, pilot lambasinin yaninda bulunur. Ana burner blok uzerinde isaretli valfin
takriben acilarak kullanilir. Yavasca yanan sivi propan akimi uretir. Bu ana burnerin daha az rseasiilaneden olur.
Hayvanlara yakin uculuyorsa kullanilir.

3.4.1.7 Gpraz AkisValfi

Yuksek emniyetli Asandwi cho tipi bil yeld val fdir. Tut
giyilse bile kohy kullanilmaya izin verir. Internasyonel kabul goren semboller O:Kapali ve I: Acik kazilmistir. Valf

blogun kendisi uzerinde ucgen baslangic noktasi isareti ile hizalidir. CAgi®zalfinin ters yuzunde, burnerin seri

numarasi kazilmistir.

3.4.1.8 Aa Burner Blgu

Tasarimdaki en onemli neden, burnerin etrafinda tekli dagitim blogudur. Gaz baglantisindaki sinirlamayi saglar. Mumkur
oldugunca dusuk baglanti sayisini tutmasi, yuksek guvenilirlik ve kolay bakima daidag¢kida bulunuyor. Burnera su
kacmasini onlemek icin blok montajinin tamamiyle kapatilmas oldugundan emin olun.

3.4.2 Istege bagli Ticari Sivi AteslemELF)

Ticari sivi atesleme burner, sivi ateslanrecok daha kuvvetli versiyonudur. Uretiminde yaklasik 3.7 MW, ikmal
basincindaki gucu 7 barédir.

Standart burnerin modifiyesinden olusur. Ana buharlastirma helezonun kaldiriima ve ozel 12 jet borusu ilavesini iceril
Burnerin ortasinda ana helezon kalgerindeb ul unur . Il sl etme valfinda KkKirmizi
degisiklikleri uygun sekilde kazilir. Bircok durumda, normal sivi atesleme takimi, tamamiyle CLF burnerindan kaldirilir
ve olan deliklerin icine eklenen ozel makinayla ipdilir.
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CLF, sade burnerlar oladetstream Uclu ve Dortlu burrd@erin icine yerlestiriebilir. Bunlar Jetstream ciftli plus CLF ve
Jetstream uclu plus CLFé6de tanimlanmistir.

CLF burneri normale, pilota yakin burerin icinde bulunur ve kolay kullanima musaade eder.

3.4.3 UcluBurner

Jetstream uclu burner, ciftli burideglaveteno z e | uretilmis ucuncu burnerd6in de
Uclu burner, normal olarakijri diger burnetéa baglidir. Baglanti burner valfinin tutacagi ve asil burnerlardamibiana

valfi arasindaki mekanikaglantiyi saglar. Asil burnerlardan biriyle slave burnerin uyum icinde calismasina izin verir. Bu
istege bagli mekanikaglanti, uall burner, ciftli T sepetine yerlestirilir.

Ana burner uzerindek capraz akedfi acildiginda tek elle, buta uclu burnerlar kullanililabilir Asil burnerlar, iki sivi
atesl eme unitesine sahiptir. Uc | u Ilgim sebep olanwadifceamodifiyel i p |
degisikligi montaj ayarlanmasinda olur. Orta merkez icinde bir eksen rotasyonu saglanir. Diger eksen rotasyonu
dengeleme destek borusu sonunda meydana gelir. Bu iki duzenleme destek borularinin sonunda saglanibuBneuclu
icin ve digeri de ciftli CLF burner icindir.

3.4.4 DortluBurner

Jetstream dortlu burner, birkac eklemeyle, ciftli burnerin kotagaltiimasidir. Diger mekanikaglantili multiburnerlar

gibi herbirburner unitesindekana ateslemealfinin baglantisinla saglanir. Standart capraz akadfiyla bu baglantilar

kullanilir. Burner icin destekleme ayarlanmasinda modifiye edilmis iki eksen hareketi orta merkez uzerinde saglanir. Ort:
gobekicindeki degisken surtunme govdéglesiminde ayarlanabilir burner hareketi kuvveti gereklidir.

3.4.5 Hidrolik Uzaktan Kumandali Burner Kontrolu

Hidrolik uzaktan kumanda, Lindstrand sinifi burnerlarin geleneksel sekilde kullaniminda veya uzaktan elle kullanilmaya
olanak tanir. Bu sistede dusulkcabukbirakma baglantisi da dahitd Bu da depolama icin el lovye sisteminin
kaldirilmasinaolmasina imkan verir.

3.5 Aletler
3.5.1 Altimete

Operasyonda islenmis olan standart altimetre Liadsk alet paketleri icine yerlestirilmistir. Altimetre icinde aneroid
kapsulun fiziksel yuksekligindeki degisiklikler, atmosferik basinca neden olan degisiklikler operasyonun
prensiplerindendir. Disli sistemler ve degisen baglantilar gostergedeki hdileketide hareket donusturulur. Alt olcek

ya civa incleri veya milibar kalibrasyonunu saglar. Alt olcek ayari atmosferik basinc degisikliklerinin saglanmasinda aya
dugmesiyle degistirilmis olur. Bu altimetre tipindeki onarim ve kalibrasyon alet onarikemigarafindan onaylanmis

ol mal i dir. Il sl enmis altimetre tiplerinden biri Sekil

3.5.2 Bilyeli502 Vayometre

Bilyeli 502 varyometre, tirmanma hizinda yukseklik voltajinda elektrikli turemis ve atmosferik basinc degididigler
elektrik donusumunde kullanilir. Yukseklikte karsilik devrimide dahildir. 20.000 cu.ft. ve deniz seviyesi arasinda
kalibrasyon unitesinin korunuyor olmasina izin verir.
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Burada iki hassas ayar vardir. 502 aletiuzen de ki , 600 yada 150 fpmédir. Bu urt
icin kapasite olmasi ve 9V radio tipi batarya (orn. Duracell MN 1604) tarafindan enerji ile calisir. Bataryanin enerjisi

azaldiginda gosterge sifir posizyonu civarinda dalgaldmite ilk acildiginda ibre sifirdan asagiya inmeden once,
yaklasik 10 saniyéin dusus orani veya maksimum tirmanmayi gosterir. (Skill b).
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A.) MEKANIK
ALTIMETRE

B.) BILYELI 502
VARYOMETRE

SEKIL 35.5.1 ALETLER
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3.5.3 Bilyeli 655 alet Paketi

Iki olcekli elektrikli varyometre, elektrikli dijital altimetre ve dijital kubbe isisi pirometresinden olusan combine gosterg
aleti paketidir. Iki bagimsiz guc kaynagi bataryasinda basimeisaglayan cikarilabilir. Arka kapak ile siyah plastic
malzemeden uretilmistir.

Elektrikli analog varyometre, yukseklik orantili voltaj cikisi ile kucuk silicon mutlak basinc sensoru icerir. Bu voltaj,
tirmanma okuma hizi farkini verir.

Altimetrenin, djital voltmeter kalibrasyonunun 19.999 ft ve 6095 m deniz seviyesinden yuksek 1 foot ya da 1 metre

adimda donusturucu voltaj okunur. Baslangic alanindaki duzeltilmis barometre ayarini okumasi icin altimetrede
degistirme olabilir. Ayar dugmesi ile baronetyari yapilabilir. Bkz. Seki.5.3.
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VARYOMETRE SELEKTOR DUGMESI

VARYOMETRE

DIJTAL ALTIMETRE EKRANI

KUBBE ISISI

MAX DEVAMLILIK 120°C
127 C'YI GECMEMEL

YUKSEKLIK

BALL 655

KUBBE [515]
TERMISTOR KABLOSU EKRANI

ICINT KONNEKTOR BAROMETRE AYAR
DUGMESH

SEKIL 5.5.5. BALL 655 CIHAZ PAKETI
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BOLUM 4
ONLEYICI BAKIM

4.1 Evrak Isleri

Balon sahibi veya operator tarafindan yurutulen herhangi bir onleyici bakim calismalari uyarinca, bakim kitabi
bolumundeki aletler kismindadir. Balon bakkaydi girisleri belgelendirilmeler asagidaki bilgileri icerir:

a. Yapilan calismanin tanimlanmasi

b. Yapilan calismanin tamamlanma tarihi
C. Calismayi yapa kisinin adi

4.2 Kubbeler

4.2.1 Temizleme ve Depolama

Kubbenin temizlenmesinde, hafif deterjanlarla yani sivi yikama kullanilarak tamamlaimn8ligla seyreltiimis olmali

ve kumasin uzeri silinmelidir. Kumasin kaplamasinin kalkma ihtimaline karsi guclu ovma hareketlerinden kacinilmali.
Firca ve asindirici temizlik sivilari ayni nedenlerden dolayi kullaniimamali. Ozel kumas temizleme sivisiikiatian
edinebilirsiniz. Balonu hicbir sekilde herhangi tipteki camasir makinasinda yikanamaz.

Temizlik tamamlandiginda, balonun kurumasi icin en kolay yolu, sisirin ve kuruyana kadar sicak tutun.

Balonlar hafif nemli bir sekilde gece saklanabilir arzamusure bu sekilde birakmak, kumasin hizli bir sekilde
bozulmasina sebebiyet verecektir. O yuzden mumkun oldugunca cabuk kurutun.

Uzun sure depolama sirasinda balonun kurumasi mumkun olmayacaksa, kumas hasarinin en aza indirgenmesi icin balc
endustriyedondurucuda dondurulabilir. Daha sonrada cozulme sirasinda kubbe mumkun olan en kisa surede kuruyabili

4.2.2 Velkronun Bakimi

Velkronun ek yerlerinin etkinliginin uzun surely olabilmesi icin iki yarisinda duzenli temigéigilmali, ozellikle de katli
yarisinin (yumusak yari). Butun ot parcalari ve ot sikismaya egilimli diger malzemeleri dikkatlice temizlemek gerekir.

4.2.3 Tepe Ipleri

Tepe ipleri, sisme sirasinda ve inis sonrasinda sik sikir@nfial alir. Boyle bir durumda, tepe halkasindan dugumu coz

ve kubbeden ayri tepe ipini kuru bir yerde tutun. Tepe ipini tekrar takmak icin sisirme oncesinde bowline dugumuyle tep
hal kasina takilir. Kubbel er, AgubbantodsnatkataldBetimiginTegeonr a t
hattindaki donatilmada 2.500 kg karabina kullanilir. Tepe hattinin dogru sekilde degistiriimesine ve cikarilmasini
kolaylastirir.

4.2.4 Kubbenin Tutulmasi

Kubbeler, sadece yuk b#ari tarafindan ele alinmis olur. Bu kumas zararini onler.

Kubbenin, keskin objeler, rozet ve igne gibi maddelerin yirtiimasina sebebiyet olmamasi icin pilot ve ekip kiyafetleri
dikkatli ozen gosterilmesi icin uyarilmali.
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Kubbeyi yayarken, yerde gizlenmis keskin nesnelerin olmasina karsi dikkatlice inceleyin. Sisirmenin asfaltta yada cakilli
bir ortamda olmasi gerekiyorsa, balonun yuzey uzerindeki surtunmesinden uzak durulmasi icin kumas uzerinde yuruyec

insalariminimumda tutun. Eger ic kisimda inceleme yapilmasi gerekiyorsa, ayakkabilari cikarmak iyi olacaktir.

4.2.5 Mal Sahibi/lsletmecinin (O/O) Kubbe onarimi

4.2.5.1 Kumas Onarimi

Ilk yatay bant altindaki heehn g i bir kumas hasari, Bolum 5.1.2.26d
yuk seridi uzerindeki ufak onarmalarda Bolum 5. 1.1
uzerindeki herhangi yuk bantlarinin onarimlarngetkili tamirci yada tesise yaptirilmali.

4.2.5.2 Kontrol Ipi Onarimi

Parasut calistirma ipi ve dondur me del i gi kontrol
izleyerek yapilabilir. Kubbe sisirilmis ve ucus oncesinde degieglarin duzgun calisiyor olmalidir.

4.2.5.3 Karabinalar

Karabinalar, Lindstrand 5.000 kig veya benzer 6zelliktekiarabindar ile degistirmeyapilabilir.
5.2.5.4 Panolar

Panolarindegistiriimesi ve onarilmasi her zaman O/O tarafindan yapitakilibbe uzerine baglanmasi icinglo olcude
ve dizayndbaatmpgrnomdmMdénun sorumlulugundadir.

4.2.5.5 Isilkaz Flamasi

Eriyebilir baglanti, 1 numarali dilimin uzerindeki isi bayragina baglidir. O/O tarafindan degismesi saglanan isi
etiketlerinin denetimi ve gosterini20°@ den f azl a ol mamasi gerekiyor . Ma
bookbébuna yazil malidir.

4.2.5.6 Kevlar Ucus Telleri

Kevlar ucus tellerinin degistiril mesi 1 Pafilardk Galbrikadam . 1
temin edilebilir (AC 1166). Hizli baglantinin vida tuneli, Loctite Nutlock 242 kullanilarak kapali pozisyonda sabit
olmalidir.

4.25.7 EtekOnarim ve Degisimi

Etekonarimi nomex malzemesi kullanilarak O/O tarafingapilabilir. Fabikadan temin edilmis yeni etekonte

"y

hat

ksi

edilebilir.

4.3 Sepetler

Malsahibi/lsletmeci bakim islemlerini asagidaki gibi gerceklesir

a. Sepetin temizlenmesi ve tekrar cilalanmasi

b. Yan duvar dolgularinin, yolcu pozisyonu bloklarinirglgu zeminin ve sepet ekipmanlarinin (ilk yardim cant
yada islem hatti gibi) degistiriimesi

c. Ust cerceve suet yada derisinin onarimi yada degistiriimesi

ASi
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Alt kosedeki derinin onarimi yada degistiriimesi

Ic veya dis halat tutacaklarin onarimi yada degistiriimesi
Fabrikada saglanan karabinalarin degistiriimesi

Sepet yolu koruma seritlerinin degistiriimesi

@~o0o

4.3.1 Temizleme, Depolama ve Tekrar Cilalama

Ucuslar arasindaki dogru depolamada sepetin en iyi metodla korunup iyi durumda oldugundan emin olun. Sepetler ic
tercih edilen saklama ortami serin ve kuru bir alandir. Hasir kuruyup, kolay kirilmamasi icin sicak ve kuru ortamdz
saklanilmasindan kacinilmaliCurumeye neden olmamasi icin nemli alanlardan da kacinilmali. Eger sicaklik isi
kacinilmaz ise, duzenli olarak hasirlar hortumla sulanmali.

Hasirin temizlenmesi dayniyolla saglanir. Disindaki kuruyan camurlar, sepet icinden basincli su tutularak
temizlenebilir. Sepet uzerindeki dolgular, uygun olan suet yada deri temizleyiciler kullanilarak temizlenebilir. Sepeti
pislikten uzak tutmak en iyisidir. Sepet ekipmanlarinin kaldiriimesi yakit tanklari, dolgu zemin vs. ve dokuntulerin
temizlemesinde en bagibntem elektrikli supurgeyle saglanir. Sepet alti cercevesine ve kontrplak zeminin ek yerlerinde
ozellikle dikkatli olun. Dolgu zemin kopugu deterjan ve su tutularak temizlenebilir.

Sepetlerin koruyucu tabaka yenilenmesi cilalanarak olabilir. lyi kaitshek cila, hasirlarin uzerine fircalanmalidir.
Halat tutacaklari ve suet kiliflari cilalamaktan uzak durum. Cilalama yapmadan once sepet ustu cercevesi dolgusu ve su
yada deri kaldirilmalidir. Hizli olmasi icin hasirlar spreylenerek cilalanabilir.

4.3.2 SepetDosemesi

Suet yada deri kapli ust cerceve uzerindeki dolgunun yirtiginin onarimi asagidaki gibidir:

Sepetteki i pl eri di kkatlice temizleyin. Deri deukisg s ar
dogru renkteki deri ile yama kesin. Zarar gormus kismin alt tarafina yamayi dikin yada yapistirin. Ayrica, koselerin
yipranip yamanin yirtiimasindan uzak tutacak yada deligin koselerini dikin. Sepet uzerindeki deriyi degistir ve bolgenin
uzerine bglayin.

4.4 Yakit Sistemleri

4.4.1 Yakit Tanklari

Genellikle yakit tanklarirservis omrwzel bir dikkat gerekir ve asagidaklimatlar uygulanir

4.4.1.1 Yakit Tanklarinin Kullanimi

Tank saglanolsada tasinirken gereki dikkat gosterilmeli. Tanklar, puruzlu ve duzgun olmayan bir yerdeyse, tank ayak
halkasina dayanir, tankit kubbesine degil.
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4.4.1.2 Yakit Tanklarinin Tasinmasi

Tankin dik sekilde durmasi en iyi tasinma seklidir. Kisa yolculuklarda tanklarin yatiriimasi hasara neden olmaz. Ama
surekli yapilan tasimada yan yatiriimasi onarilamayacak hasara neden olur. Tankin tasinmasi sirasindddiaraketi
sinirli olmalidir.

4.4.1.3 Yakit Tankinin Disinin Temizlenmesi

Deterjan ve su kullanilarak tank temizlenebilir. Yikama oncesi yakit tankinin dolgusunu cikartin. Dolguyu kopukle
tasmasindan uzak durui@ikarilmasi zor isaretler Trikloroeton (Genkleme veya MEK) gibi cozuculerle cikarabilirsiniz.
Tanklar ozel paslanmaz celik temizleyicilerle cilalanabilir ve asindirici hareketlerin olmamasina ozen gosterin.

4.4.1.4 Konnektorlerin Korunmasi

Rego ve Tema tipi sivi konnektorler toz kapaklariyla temin edilir. Konnektorun icinde kir birikini onlemek icin tankin
uzerinde bulunur ve konnektorun erkek yarisingdhbagli t al
degilse, ici tikayarak sivi propanin akisini engeller. Konnektor akinti yonundeki ana acma/kapama sivi valfinda
konumlanmistir. Burada yakit hortumunun puskurtme hattiyla baglantisi yoksa valflar ve konnektor kapagi arasind
sivinin sikisma olasigi muhtemeldir. Eger sikisan sivi havalandirilamiyorsa, sonraki isi artisinda genislemeye sebep olur.
Bu durumda, kapagin egilimine neden olarak konnektorun calismamasina neden olur. Tanki saklamadan once konnek
memesini bastirmak iyi bir aliskanlik ataktir.

Konnektorun omrunu uzatmak ve baglanti islemini kolaylastirmak icin duzenli olarak butun konnektoru (hem erkek
hemde disi yarilari) yaglamakya kati yada sprey formdaki silicon yagdir. Balon tozlu yada kumlu ortamda isletimi
yapiliyorsa grafit zuyla yaglanmasi onerilir.

4.4.3 Fabrika oncesi Yakit Hortumunun Degistirilmesi

Yakitin birkac agi zl:/ boru bolumunde degisi klik ger e
uzunluwunu olcmektir. Cesitli konnektorlerin herbir hortum ucunu cikararak cok agizli boruyu sokin. Hortumun son
parcalarini dikkatlice alin ve konnektore son parcalari vidalayin. Gerekli olcu uzunlugunu ve gerekli uc parcalari
belirterek, fabrikadan fabrikasgooncesi hortum siparis edin. Coklu yakit hortumunun icine hortumun yeni bolymunu
onte edin, yeni contalarda 380 BSP wvidalarinin kTuIIe
vidalari idareli kullanilmis olmali. Montaj tamamlandiktan sanbutun coklu hortumlara sikistirilmis hava kullanilarak
basinc butunlugu dikkatlice kontrol edilmelidir.

4.5 Burnelar
Asagidaki bakim isleri Mal Sahibi/lsletmeci tarafindan ustlenilmis olabilir.

4.5.1 BurnerlarinBakimi ve Depolanmasi

Burnerlar, sicak hava balonlarin motorlarindan dolayi ozenle saklanmalidir. Sepetlerin icinde askiya alinarak saklanabili
Boylece diger ogelere vurmasi soz konusu olmaz. Dolgulu burner contashaegieterceve dibine oturulmasi uygundur
ve boylede tavsiye edilir.

Burner, burner cubuklarinin eklenmesi yardimiyla, butmelezonlarinin uzerine oturtularak yumusak zemin uzerine
konulabilir. Sert yuzeylerden hangi bolumde olursa olsun uzak durukmlimasiz konnektorlerin zemin uzerinde
suruklenmesinden uzak durulmali

Burner indirilmeden once konnektore uygun konnektor kilifinin kullanilmasi tavsiye edilir.

LB HABMM Sayil.9 Sayfa22



OLCULECEK TOPLAM UZUNLUK

1/4" NPT 3/8" BSP
SEKIL 4.4.3. FABRIKA ONCESI MANIFOLD OLCUMU
VE BURNER HORTUMLARI
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4.5.2 GenkeTemizlik

Burnerin kullanimi sirasinda, burner kabi ve helezonu icinde karbon atiklari (kurum) birikimi kacinilmazdir. Bu atiklar
cozucuye batirilan bez kullanilarak temizlenebilir.

4.5.3 Jde Tikanmalar

Bazi durumlarda, ana jetler ve/veya pilot lambasi jetleri yakit icinde bulunan yabanci maddelar nedeniyle engellenmis
olabilir. Bunlar asagida belirtildigi gibi giderilir:

a. Ana Jetler

Ana jelerde ayni zamanda tikanma yoksa, ana jetlerin tikanmalarinda performans kaybi olarak tespit edilemez.
Fener kullanilarak jet deliklerinden asagiya isik tutarak jetlerin icinde yerlesmis kirleri arayin. Tikanan jeti
cikarin ve icine igneyi sokun, geriy®gru hareket ettirerek cokuntuleri cikartin. Temizlenmis jet ile degistirin.

Jet vidalari/dislerinin uzerine herhangi bir gaz izolasyon maddesi kullanmayin. Jeti kesmekten uzak dutum ve
cevirerek jetleri sikilastirin.

b. Pilot Lambasi Jetleri

Pilot lambasi jetlerinin tikanmasi, performansin duzensiz ve tamamiyle arizali olmasina neden olur. Pilot lambas
jetinin tekrar kullanimina erismek icin bir unite isi degistirme hortumu ve pilot lambasi kabini sokun. Ana

jetlerin temizendigi gibi ayni yolla pilot lambasi jetlerini temizleyin. Pilot jetinin uzerindeki delik cok kucuktur,
ama isik tutuldugunda deligin yuvarlakligi ortaya cikacaktir. Ozel pilot lambasi jetinin temizlenme aracini
fabrikadan edinebilirsiniz. Alternatif olak, tilley lambasi yada gaz sobasi kampi kullanmakta jeti temizleme

araci olarak kullanilabilir. Arka yuzu cikarip degistirin.

4.5.4 SlurperBorusunurAvari

Bolum54.8 de talimazl.ari gorebilirsiniz

4.5.5 Pieo Atesleme Unitesi Ayari

Bolum54.®de talimatlar:i gorebilirsiniz

4.5.6 _Gimbal Ayari

Burnerin gimbal hareketlerinin kisitliligi, pilotun bireysel ihtiyaclarina gore ayarlanabilir. Farkli burner dizaigimari
ekl eri yada Bolum 56deki talimatlara bakabilirsi i z.

4.6 Aletler

Genel olarak, batarya degistirme disinda, Lindstrand balonlariyla kullanilan aletlerin kolay kullanilacak maddeler yoktur.
Herhangi bir sorunla karsikarsiyme ni z, al etl er Lindstrand Ball oonsdbéa ge
tarafindan uretilmis aletlerin, buraya dogrudan iade edilmesi soz konusu olabilir:

Ball Variometers Inc
6595 Odell Place
SuiteC

Boulder

CO 80301

USA

Tel: 303 530 4940
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Mekanikaltimetrelem bakimi, onayli havacilikcihaz uzmani tarafindayapilabilir. I |

4.6.1 Bataryanin Degistirilmesi

502 varyometre icinde bataryalar, cihazin arka kisminda bulunmaktadir. Alet kutusu icindeki montaj plakasindaki dort
vidayi sokun. Cihaz paketini kaldirin ve ters cevirin. Varyometre tabanindaiciasataryalyi cikartin ve yenisiyle
degistirin.

Bilyeli 655 arac paketinin bataryalari muhafaza icinde bulunmaktadir. Kasanin arkasindaki iki muhafaza dugmelerini
sokun. I ki bataryaninda gorundugu ar ktailmésiagvsiyg edifiri acin.

4.7 Hidrolik Uzaktan Kumandali Burner

4.7.1 Bakimi ve Depolanmasi

El hizasindaki kolun montajinda, depolama bicimli ve kaldirmali kullanilmiydnsatumlarin ve montajin zarar
gormesini onleyin.

Normal operasyon sirasinda, kollu montaj en rahat sekilde, iki grub vida kolundaki gevsemeyi yada sikilastirmayi
sisteminin kaldirilmasi icin ayarlanir.
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BOLUM 5
ONARIM VE BAKIM

5.1 Kubbeler

5.1.1 Kubbe Yapi Malzemeleri

Onemli olan kubbenin herhangi onarim durumunda dogru malzemenin kullanilmasitholiBude kullanilan
malzemelerin tanimlamalarini bulabilirsiniz.

Herhangi bir suphe soz konusuysa, lutfen fabrikaya danisin.

5.1.1.1 Kubbe Kumasi

Il ke cesit kumastan biri kubbenin yapiminda kullanilir

Standart kumas (N1053), yumusak pollurethane fluorocarbon elastomeric kaplama ile yuksek direncli naylon ripstop
dokumadir . Bitis agirligi 58 gr am/ s grilimbemkuenas(atkisi 71 oz / s
yonlerinde 58 kg/50m (65 | bs/in)dédir. Kumas, 14m (550
tamamlanmis genislik saglamalidir.

Yuksek dayanikli kumaslar, silicon elastomeric kapli kuvvetli naylon dayidnikhastir. Bitis agirligi 90 gram/sg.metre
(2.65 o0z/sg.yard)o6dir. Geril me kuvveti hem egrilik he
standart kumastaki gibi ayni rulo genisligi saglanmalidir.

Diger esit ozelliklere sahipkumasla Li ndstrand Ball oonsdéddan yazil: i zin ¢

5.1.1.2 Yuk Seritleri

Bircok yuk seritleri, butun Lindstrand kubbelerinde kullanilmistir. Ust parasut tepesi seritinin daima gerilme kuvveti
2000kg8 . 400 I bs) ile genisligi 25.5mm (106) ol malidir.
Al't parasut tepesi seridi daima 50mm (206) genisligind
serit, agiz kismindakyanma hasirindan en iyi dayanikliligi saglar

Butun digeryatayveliey ser i tl er Tabl o 16de tanimlanmistir.

TABLO 171 DIKEY VE YATAY YUK SERIDI OZELLIKLERI

Kubbe Tipi Dikey Serit Yatay Serit
Olcusu

Genislik Kuvvet Genislik Kuvvet

mm in Isim kg Ibs mm in Isim kg Ibs
42 Al 19 Ya 58402 | 650 1430 19 Ya 58402 | 650 1430
56 Al 19 Ya 58402 | 650 1430 19 Ya 58402 | 650 1430
69 Al 19 Ya 58402 | 650 1430 19 Ya 58402 | 650 1430
77 Al 19 Ya 58402 | 650 1430 19 Ya 58402 | 650 1430
90 Al 19 Ya 59055 | 1000 | 2200 19 Ya 58402 | 650 1430
105 Al 19 Ya 59055 | 1000 | 2200 19 Ya 58402 | 650 1430
120 Al 19 Ya 59055 | 1000 | 2200 19 Ya 58402 | 650 1430
150 Al 19 Ya 59056 | 1400 | 3080 19 Ya 58402 | 650 1430
180 A2 19 Ya 59056 | 1400 | 3080 19 Ya 58402 | 650 1430
210 A2 19 Ya 59056 | 1400 | 3080 19 Ya 58402 | 650 1430
240 A2 19 Ya 59056 | 1400 | 3080 19 Ya 58402 | 650 1430
310 A2 25 1 59036 | 1950 | 4290 19 Ya 58402 | 650 1430
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5.1.1.3 Dikis Ipi

Dikis ignesine takilan bip kivrimli yapida filoment polyestenclu,Me t r i k 3 0Bobink6d® Rultamilanrp,
burkulmus yapida filament polyestdevamliligindauctel Metri8 0 ( V& 9) o6di r

I k & tultra viole iginlarina maruz kalmada dayanikliligi arttarmayi saglamaktadir. Amerikal&asalkarsiligi
V.T.285, E.olcusu. Nomex ipNomex bilesenleriyle yapilan kubbelerin dikilmeleri icineoifir ama baska yerlerde
kullanilmamaldir. Lindstrand Bal | engazikifinnolmadarediger ijplen kutadilansaz. n d

5.1.1.4 Kubbe Ipleri

5.1.1.4.1 Parasut Tutma Ipleri

Geril me kuvveti en az 250kg (550 I bs) olan 2mm (1/ 160

5.1.1.4.2 Parasutu Asagi Cekme Ipi

Geril me kuvveti en az 75kg (16 Xkivrimbkerdundarl an 2 mm (1/ 160

5.1.1.4.3 Parasutusletme Ipleri

Geril me kuvveti en az 1750 kg (3850 I bs) olan 8 mm (5
ipinin dis kaplamasi polyester ve kirmii beyaz 50/50 sarmal olmalidir. Parasut tepesi panelinin isletme hattindaki dis
polyester kaplamasi tamamiyle kirmizi olmalidir. Diger renklere sapma izin verilemez.

5.1.1.4.4Dondurme Paneli Ipleri

Enazgerimeuvveti 400kg (880 I bs) olan 3.5 mm (5/160) <capi
saga dondurme icin yesil, sola dondurme icin siyahtir.

5.1.1.4.5Sondurme ve Superuate Ipleri

5.1.1.4.% d e ikiiduz Kirmizidir.

5.1.1.5 Ucus Telleri

Ucus teller, Al SI 316 paslanmaz celikten yapilan, 3 n
Minimum kuvveti yakilmis uclardahi@ mmél i k tel l er icin 480 (1056 | bs) v
olmalidir.

Degistirme teller, yukaridaki ozellikler gibidir. Imperyal olcusu teller kullaniliyorsa, yanma islemi yapilirken dogru halka
kullanilmali. Butun halkalar bakir olmalHalkaol cusu 12. 7 mm (1/20) capindaki b

Yanma islemi orjinal uretiminde Talurit Sistem kullanilir. Nico press sistemi, FAA dokumaninda®E43.131A ve 2A
uyumlu alternatiftir. Telin ucu ve halkasinda eritilerek yapistirilmis kaMCHaplidir. Eger bu mevcut degilse,
paketlerken kubbeye hasardan korunmasi icin selobant ile kaplanmali.

Yanma islemi tamamlandiginda, tel halatinin montajinda yukarida yazildigi gibi uc dakika icin telinzelitigio
minimum kuvveti %60 olak test prava yapilmali.
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5.1.1.6 Fiber Ekli Kumas (Velkro)

Fiber ekli kumas ol cusu sadece kullanilan yapisi 50 n
tutma yamal arinda ve velkro parasut tepe panellerinde k
genislikte fiber ekli kumas kubbenin disindaki sancaga tuturulmak icin kullanilir.

5.1.2 Kubbenin Onarimi

5.1.2.1 Dikis Makinalari

Dikis makinasinin kullanimi federal ozellikteki 751 tipi 301 kilit dikisi yapilir. Zincir dikis Lindstrand kubbelerinin hicbi
yerinde izin verilemez. Ignenin olcusu olarak 110 (18 Singer Sistedt@nkir. Dikis uzunlugu 3.7 mm ve 4.5 mm (5 %
6ye 7 dikis/inch) arasindadir. Ana yapisal di ki s, Fre
i gnel.i makinayl a saglanir. | gne araaaltiri Adfdarnativecolamak, diftigmetn ( 7 /
makina ile 3/80 igne araligi kull anilabilir.

5.1.2.2 Kumas Onarimi

Kumas onarimlarda kumasingeli bolumu veya deligin buyuklugune gore egilir.

5.1.2.2.1 Arkasi yapiskan Yama

Eger deligin yada yirtigin en uzun capi 75mm (30) 6den
Kumasi fabrikadan degisik renklerde onarma rulolari edinebilirsiniz.

Yamanin olcusu, minimum 25mm1 6) as mal i K i hasar gormus kumasin Kkis
yuzeye yatirilmali ve kumasta kirisma olmamali. Yama deligi kaplayacak sekilde kesilmeli ve ayni sekilde baska yama
daha kesilmeli. Bir yama kubbenin icine hasarli kismaiger yama da kubbenin disina yapistirilmali. Onarma sonrasi
paneled herhangi bir bozukluga neden olmadigindan emin olun (bkz.Bolum 5.1.2.2.2.a).

Kumasin hasarli ki s mi 25mm (10) den buyukse buEgemnar ma
durum bu ise Bolum 5.1.2.2.1..06da verilen onarim pros
istihdam olmayabilir.

250 mmMme( kaddar deli kte herbir capinda ar kasi yapi slkanl
dikisiyle, iki dizi dikis yamanin etrafi dikilir.(bkz. Sek8.1.2.2.1.b.).

5.1.2.2.2Dikisli Yama

Tekli dikis yama, paneldeki delik ve hasarariminda kullanil r . Il ké bitisi k paendkiscaprazs ar i
olmamaldir. Egerhasad i ki ke 25mm ( 10) y a kveeklenen yama pantlikdsesind er s ok ul n
uzatilmaldir.Ana dikis tekrar normal olarak dikilir.

Dikisin uzerinden gecehasarlarda iki panelin uzerine farkli yamalar dikilebilir ve ana dikis yardbétik, yarim

panellik bolgeden daha fazjar kapliyor veya panelde uc ayri delik var,ipanelik tamamiyle degistirilmesi tavsiye
edilir.
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B.)75mm (3") DEN BUYUK DELIKLERIN
KULLANIMI ICIN DIKISLI YAPISKAN YAMA
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a. Gomme Yama

Hasarli bolgenin etrafina dikdortgen cizilir. Kumasiokumasi iledikdortgen kenarlarin hizali oldugundan emin
olun. Dikdortgen caplariniolcMeub beden di kdortgen kes. Dikdortgeni
kesil mis olmali. Yeni degistirme kumasini ser ve
dikdortgenin sinirlarini belirle. Bir kosenin ortasindan basla, dikkatlice kubbe $uiridvir ve dogru dikis

kesimiyle kumas yamasini birlestir. Dikis yerlerini beraber dik. Bu islem her kose icin tekrarlanir. Kumas
yamanin bir kosesi obur dikis yeri bolumudur. Bu kose tekrar beraber dikilene kadar birakmayin.

Bu tip onarmalarda, eniiperformans cift igneli makinayla olur.

b. Kaplama Yama

Gomme yama prosedurunun kolay bir alternatifidir ve terzilikte az deneyimliler icin onerilir.

Zarar gormus bolgenin altina, kubbenin ic kismina bir parca tahta koieak Sicak kullanilarak, hasarli

bol genin etrafinda bir dikdortgen kes. Sekil 5. 1.
engeller. Degisiklik yamasini delikten 40 mm (1 %2") buyuk iki yondende kes. Yamanin koselerini altaKivir,
mm (¥2")lik dikis yeri yarat. Yamayi pozisyona gore ignele ve tekli giris ile cift igneli makinaya saglamlastir,
yada tek igneli makina ile cift dikis yapin. En az 25 mm (1")lik kaplama dikisi, dikislerin sokulmesini engeller.

Bu onarim, gomme yama nuetundan farksiz bir gorunume sahip olacaktir.

5.1.2.2.3 Panéfenileme

Paneldeki butun dikisleri sokun, dikkatlice yatay veya dikey seritleri cikartin. Sokmede en iyi yol, her ucuncu veya
dorduncu dikiste, dikis sokuaunakasla kesmeyi saglayin. Daha sonrada dikkatlice ayrilan dikisleri cekin. Kumastan
tamamiyle cikarmalisiniz.

Hasarli panel, degisiklik icin sablon tutulmus olmali. Yassi paneli yatirin ve cevresini cizin. Eger hasarli panel, yanik
hasarindan cok dahabuksa iyi bir kalip saglayin. Daha sonra benzer panel olculmeli. Degistirme paneli icin butun
caplar A 19 mm (%4")dikis goz onune alinarak eklenmeli. Eger zorluk yasaniyor ve degistirme panelinde memnun edici
bir sonuc saglanamiyorsa, fabrikaya danissaiz.

Yeni panel pozisyonu icinde kullanilan dikis, yapisal kesik dikisi zaten tanimlanmistir. Onarma dikisi, panelin her
kosesinin orjinal di ki sinden 100mm (40) kapl amasi ger
oncesi kesik dilstir.

5.1.2.3 Yuk Seridi Onarimi

Herhangi yuk seridinde maksimukabul edilebilir hasals  mm  ( yaIK tdsi§id genisligi azalmasidir.

Yuk seridi onariminda, hasarlikimi n i ki t ar af i nd aokuin Hasarimwk séridli@nouzuhlugbnu ki s n
olcun ve makasla kesin. Kubbenin uzerinde seridin igdilarak yipranmayi engellemek icin kapatilir. Dogru serit tipi
uzunlugunu Tabl o 16de gosterildigi gi bi kapla Orjinalr .  Ser i
kullanim icin degistirme seridi dikin. Sekil 5.1.it2. 36
kumasa tekrar dikilir.
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19mm (3/4"

1.) YAMANIN OLCUSU DELGI 2.) HASARLI ALANI CIKAR VE
KAPATMALLB+80mm ILE H+80mm HER KOSESINI GOSTERILDIGI
YAMA KESILIR. GIBI KES.

GOMME YAMA METODU

3.) YAMANIN KENARLARINI KIVIR
VE GOSTERILDIGI GIBI KUBBENIN
DIKIS KESIMI YAPILIR

X+40mm

Y+40mm

1.) GEREKEN YAMA BOYUNU OLC.
GOSTERILDIGI GIBI ZARAR GOREN
BOLGE SICAK BICAKLA YUVARLAK
KOSELER YAPILARAK KESILIR

™

2.) CAPININ GORUNDUGU GIBI YAMAY]
KESIN VE 20mm (3/4") KOSELERI
KATLANIR VE KUBBE GOSTERILDIGI
GIBI DIKILIR

KAPLAMA YAMA METODU

SEKIL 5.1.2.2.2 YAMA METODLARI

LB HABMM Sayil.0

3.) IKI DIKIS KULLANIMI, YAMANIN
POZISYONUNU SAGLAMLAR
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250mm (10")

SERITIN UCUNU
ISl ILE KAPAT

DIKISLER CPRAZ OLMAMALI
VE SERIT UCLARI ISIYLA
KAPATILMALI.

| i
50mm (2%)
§ ANVVAAANAANAAANAANAANAAANAAAANANAAAAPRRAAR }
AMYVWAWAAAANNAAAAAAAANNAAAAAAAANAAAAAARAAA
MODEL 1 ZIG ZAG EKI
250mm (10")
|l ]
50mm (2"

§ r"'::: e = :::Zj”

MODEL 2 TEKLI IGNE EKI

SEKIL 5.1.2.3 YUK SERITI DIKME MODELLERI
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5.1.2.3.1 Kaplama Serit Onarimi

Parasut uzerindeki seritlerin degistiriimessagidaki gibi saglanir:

Hasarli seridi,ust parasut tepe seiiiel birlesim noktasindakesin. Dikkatlice seridi sokun, yerinden seridi cikartin.

Cikarilan seridin uzunlugunu olcun ve kontrol edin. Bitisigindeki seridi de olcun. Butun serit uzunluklari ayni olmali.
Hasarli seridin uzunlugunu olcun degistirme sefidm uz unl ugu 250mméden uzun ol ar a
seridin uzerine Sekil 5.1.2.3.16de gosterildigi gibi
pozisyonuyla ayni pozisyonda dikildiginden emin olun. Tepe ipi senginden yayilmasi onemlidir.

5.1.2.3.2Ucus Teli Dugumleri

Ucus teller hasarliysa, degistirme ucus teli uzunlugunu onceden hazirlanmis olmali. Asagida ilgili bolumleri
gorebilirsiniz:

a. Sait ve tellerin icinde bulodugu nomex cepleri sokun ve cikarin
b. Kceri de k alsakonve ucks tebeenr cikatin n i
C. Eger seridin kendisinde hasar olduysa, hasarli bolgenin otesinde 250mmedoku
d. Cikarilan seritterR50mmdaha uzun yeni seridi kesin
e. Bolum5. 1. 2. 36de gorul dugu gsefididkmar ol an seridin uzer
f. Degistirme telinirucunuve yeni seridi nomex cebinin icinde gecirin
g. Kubbeninicine seridicervii n ve Seki | §i gildi dikis m@&déligleeKurgasi setseridin iki I
dikin.
h. Onarmanisonucu Seki l 5.1.2.3.206deki gtelbardikmor unecekt it

5.1.2.3.31c Dugumler

Uc tip ic dugum vardir. Butun duguml&® mm (¥4")genisligindeki serit650 kg (1430 Ibsylayanikliliginda yapilir. Sekil
51238%de gosterildigi gi bi far kl i tipte dugumler vardi

5.1.2.4 Ucus Telleri

Ucus teleri fazla isidan hafifce renk degisikligi olduguntidler cok fazla esnek olmadigi surece emniyetlid@ldeki
asiri sertlik,telin dayanikliliginin ve kivaminin azaldigini gostettitkilenen teller degistiriimeli. Teller, kotu bicimde
dolanmisveya yiganmis ise degistiriliimelidir

Eger telin degistiriimesi gerekliyse, Sekil.2.6 de gosteri |l di gi gi bi uzunluk ol c
kubbeler icin, tel olculeri asagidaki gibi kullanilir:

42,000 cu.fyukarisina vel50,000 cu.fdahil=3 mmcapinda telle{min. kirilma kuvveti 320 kg (704 Ibs))

180,000 cu.fyukarisina ve310,000 cu.fdahil = 4 mm capinda teller (mikirilma kuvveti 650 kg (1430 Ibs)

LB HABMM Sayil.9 Sayfa33



TEPE HALKASI

POZISYONA
BAGLI SERIT

TEPE PARASUTU SERIDI

HASARLI SERIDI
BURADAN KESIN

SEKIL 5.1.2.3.1 KAPLAMA SERIT ONARIMI
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ORJINAL DIKEY
datf”/’/f/f’/-YUK SERIDI

‘ YUK SERIDININ
\l/ YENI BOLUMU
£ j
Em
So
o
KUBBE ETEK
)
¢ > SERIDI
( /1N X
N ' )

50mm

(2%)

UCUS TELLERI

SEKIL 5.1.2.3.2 UCUS TELLERI-YUK SERIDI
TAMIRI
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DUGUM
SEKIL 5.1.2.3.3. IC DUGUM TIPLEI

g [&
N
gls PARASUTU TUTMA IPLERI ICIN
IS DUGUM VE PARASUT IPl BAGLANNASI
%
~
2 TUTULAN SERIT X —~
- gle
% ‘9 3] k=3
SN~
50
9] N/
—_— e 50mm (2")
Iy iI I T —Z LK DUGUM
-
50mm (2") DUGUM N
N UZERINE TUTTURULMA .
A 25mm (1") UK CELIK
ol HALKA
— wle L
B|e =
o
A PARASUT VEYA SONDURME
+—55 PANEL IPI MAKARASI
W
W
SONDURME PANEL [Pl VEYA PARASUT MAKARASI EKI DUGUMU DONDURME DEUIGI (P KILAVUZ HALKASI DUGUMU
LB HABMM Sayi 1.0 Sayfa36



OLCULEN UZUNLUK

-— =

SEKIL 5.1.2.4 UCUS TELI UZUNLUGU OLCUMU

LB HABMM Sayi 1.0 Sayfa37



o

Tellerin cogy althalka etrafinda ikilduzenlenmistir.Bu durum karabinaizeiinde halkalarin sayisinazaltir. Eger bir
ciftin bir tanesizarar gorduyse, ikiside degistiriimeldbemir dovme tesisleri mevcut ise en basit metod ucus telinin
degismesinde, seridin eklendigi yerde ucusdetjumu kesilir. Bir cift civat&ullanilaraksaglanir. Yeni tel, yuk seridi
dugumu etrafinda dovulur. Hallkdcusul3 mm (¥2" baruzerinde yeterli buyuklukte olmali. Hazir yapilmis ucus teller
mevcut iseBolum5.1.2.3. 5 d e t a n i mferkestirdhe iglemi uggulanir

Alternatif olarak, imal oncesi degistirme teller, kubbede kullanilan yuk seridi dugumu ve telin ucu icinden hizli baglanti
eklenmis olur (Lindstrand Part No. AC 1166). Hiziigtanti vida agziLoctite Nutlock 242 tarafindan kapali pozisyonda
baglanmis olur.

5.1.2.5 ParasufTutmalpi

Parasut kordonunun gereken ayarlanmasi ve onarmasi seyrektir. Parasut ipine bakim gerekliysd, lilxsaldr&ordon
cikarilmali. llgili kordonun uzunlugunu olcun. Eger kirildiysa, bitisik kordonun uzunlugu olculur. Kevlar kordonu bir cift
makas veya keskin bicakla kesilmeli ve n0.365 3M ban tile uclari baglanmali. Kordonu tekrar yerlestirildigindeekubbe
parasut uzerindeki dugumle hizalanma isaretlenmeli. Yerdeki dogru isareti tut ve Sekil

51.2%de gosterildigi gi bi bowline dugumu ile ip saglam
yapilarak parasut pozisyonu kontrol edilir.

5.1.2.6 Parasut Asagi Cekme Ipi

Bu ipin olasi gerekli onarimda, parasutun kosesinden hasarli ip cikarilir. Bir kordon uzunlugu parasutun kosesinden asa
dogru makarayla salinir ve diger parasutun kosestiettéenmis olur. Degistirilecek uzunlukta, polyester kordonu dogru
olcude kesilmeli ve sicak bicak yada cakmakla uca isi verilecek kapatilir. Ipi iki esit uzunlukta kivir ve orta kismindan
bukup baglayin. Parasutun kosesinden bukulen asagi cekme ipiamuzikinu tekrar bagla ve hizli baglantisi bukup

tekrar ekle. Vida tunelindeki hizli baglantinin sikica tutturuldugundan emin olun.

5.1.2.7 Parasut Ipi

Parasut ipinde asiri yipranma veya yanma var ise, ip tamamiyle dégisliiri

Ipin butun dugumlerini acin ve kubbeden ipi cekin. Ipin uzunlugunu olcun ve dogru tip yeni halation uzunlugunu kesin.
Lindstrand kubbelerine sadece 8mm (5/160) aramid ozlu
Deqgistirme ipidebu ozellikte olmali. Ipin degistirilmesinin ters cikarilmesi (bkz.donanim formati icin Sekil 5.1.2.7)

Kubbe uzerindeki dikili dugumun son saglamlastiriimesinda bowline dugumu arti guvenlik dugumu kullanilmali. Eger
bowline herhangi bir nedenden tamamlaigsa guvenlik dugumu makaranin sikismasina neden olacaktir. Boylece
parasutun hala islemesine izin veriyor olacaktir.

5.1.2.8 Sondurmdpleri

Her iki velkro sondurme paneli ve superchstsdurme sistemi operasyon ipleri kirra i renkli 8mm (5/:
polyester kapli iptir. Degistirilen ipin ozelligi boyle olmalidir. Ipteki butun dugumleri acin ve kubbedeki ipleri cikarin.

Eski ipinin olcusunu, degistirme ipine kullanin. Yeni ipi, eski ipin ayni sekilde yerlestirins Oncesi degistirilen

operasyon kubbenin icindeki donanimin birkac fotografini cekmeniz tavsiye edilir. Bu bilgi dogru uyumda
yonlendirilecektir. Islem tamamlandiginda kubbeyi sisir ve sondur. Degistirilen ipin dogru bir sekilde islediginden emin
olun.
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5.2 Sepetler

5.2.1 Sepet Telleri

Onddan f azleaboauelyys e kotebir sekildetdhdiysayeni birtelbob mu yapéya ekl enme
Dovme isleminde kullanilan orjinal uretim Talurit Sis
no.1%:46 kullanilir. Alternatif olarak, Nico bakim islemi FAA dokumaninda &€ 43131 A ve 2Adéda kul |
tanimlannis, saglanan tel ve halkalar uyumludur.

5.2.1.1 Sepetin Ustunde Hasar

Sepetin ust seviyesinin hasarl:. ki smindaki telin 50 n

a. Halkanin altinda bulunantia ucunu kesin

b. PVC kilifini kaydirarak cikarin

C. Degistirilecek telin uzunlugu yeterli olacak sekilde kesin, olusanyeniucayaklk 200 mm ( 80) e

d. Telin hasarli kismini kesin

e. Kalmis bulunan telin uzerine yeni kisim teli dovun

f. Telin uzerine yeni ¥C borusunu kaydirin

g. Burner cercevesini kaldirin ve diger sepet tellerine baglayin. Ucu, dogru yuksuk ve halkaya kullanin. Dogru
pozisyonda montaj icin uzunlugu ayarlayin. Teli halkalinin yaninda isaretleyin. Teli, cerceveden ve dovmeden
cikarin

h. Isaretleri kapatin

i PVCoyi sonucl anan halkanin uzerine itin

5.2.1.2 SepetUst KismininAltindaki Hasar

Eger, sepet teli, ust m@eve seviyesinin altinda kabul ediimeyesekilde hasar gormus isgeni kisimda hala ek yeri
olmali ama, hasirin icindeki yeni telin distiriimesi esnasinde dikkat edilmesi gereken islemlacaktir. Bu prosedurler
sirasiyla:

a. Hasarli telin gectigzemin neredeyse bu bolgedeki deriyi cikarin

b. Hasarli telin ucunu kesin ve koruyucu PVC kaplamayi cekin

c. Teli asagiya dogru dokumanin icinden, sepetin alt

d. Yeni teli yeterli uzunlukta kesin, yeniucuyakk i k 200 mm (80) vyaratmaya i zir
teli kesin.

e. Yeni teli, eskinin uzerine kaynaklayin ve daha sonraysigi yada yag ile yaglayin
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f. Varolantele yeni telin ucunu dovun, boylezemirin altinda ek yerleri kalir

g. Dokumanin icinden olan teli ve yeni kisim teli cekin. Kaynakli yeri kesin ve teldeki yagi temizleyin. Tel,
trikloroethane veyaenzeriyag gidericimaddelerlgéemizleyin

h. Bolum 5.2.1.16deki penbusueddvunr | er de i zIl endi gi gi bi vy
i Deriyi degistirin.

5.2.2 Ust Sepet Cercevesi

Sepetin ust cercevesinde bozukluk olduysa, hidrolik kitkkduzeltilip onarilir. Eger dikme boru soketlerinde bozukluk
olduysa, soketin icine uyumlu celik bar sokulup duzeltilir ve tekrar egiklik duzeltilir. Ust cercevede catlaklar varsa TIG
kaynak seti (Heliarc) kullanilarak tekrar kaynak yapilmali. Dolgu tawewa cikarilir ve hasir bir kenara tasinarak erisime
izin verilir.

5.2.3 Sepet Zemin

Zeminin iKki tarafindaki gozle gorulur 250mm (100) 1 ik
yamanir yada tamamniiy degistirilir. Basit olarak yama soyle gerceklestirilir. Catlakli bolgeye benzer kalinlikta bir parca
kontrplak kesilir ve catlagin alt kismina tahta yapistiricisi kullanilarak yapistirilir. Yamayi yerine yapistirmadan once
herhangi koruyucu cila zimpdemarak hasarli bolgeden tamamen cikarilir. Yapistirici kuruyana kadar yamanin tutmasi
icin kucuk raptiyelerle tutturulur.

Eger zemin ve runnerlar catladiysa, zeminin tamamiyle degistiriimesi en kolay yoldur.

Tahta runnerlar, sepet zeminine hasara ldaganiklilik saglamak icin baglanir. Baglama dayanikliligi, tahta
dayanikliligindan daima cok daha iyidir. Runnerlarin zeminden cikarilmasi nadir bir durumdur. Runner artik kuvveti
saglayamayacak derecede hasar gorurse, en kolay yolu baska bir runristildigegrjinaline benzer olarak zemine
montelenir.

Zemin degistiriimesinde meydana gelen prosedurler:

a. Ust tellerden sepetin alt kosesinden butun deriler kaldirin

b. Sepet tellerini zeminin icinden chlarkkacaktrve burada 1
C. Marina kontrplak zemin uzerinden alt cerceveyi tutan bagciklari kesin veya cozun

d. Zemindeki tellerin serbest birakilmasi icin kontrplak zeminin kenarlarinda yariklari kesilir

e. Runnerlarin altindan teller cikarmak icin herbir runnddine yariklar kesin. Alternatif olarak, runnerlar

kaldiracla zeminden kaldirilirl

f. Tellerin altindan zemini kaydirarak cikarin

g. Degistirilecek zemin uretilecekse, delik pozisyonu icin eski zeminin kalibi olarak kullanilmasi en iyisidir.
Zeminin idndeki delikler sepet tellerini alir. Zeminin koselerinden ince uzun slotlara dogru olan tellerin
degistirilmesine izin verir.

h. Yeni ash runner eskisiyle ayni pozisyonda yerlesmeli. Tellerden gecidi saglamaya yonlendirici ile alta bakan

yuzu kesilir. Rmnerlar zemine tahta yapistiricisi kullanilarak runnerlardaki gomme deliklerin icine civatayla
beraber baglanir. Civata deligi kalibi eski runnerlardan alinmis olmali.
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i Yeniden insa surecinde hatirlanmasi gerekekulmenin tersinden olmasidir. Deri en az 24 sasicinde
islatiimali. Daha sora sepet teller uzerine ve sepetin koseleri etrafinda yerlesecek, yeterli bukulebilirliliginden emin olun.

5.2.4 Sepet orgusunu@narimi

Sepet orgusununozulmasi sepetin ucabilirliligine etki etmez. Asiri bozulmada hasir 48 saat suyun icinde islatiimali ve
daha sonra hasarli bolgenin uzerine agirlik yerlestiriimeli. Agirlik bozulmanin giderilmesinde yeterli olacaktir. Hasiri,
uzerirdeki agirlikla 48 saat kurumaya birakilmali. Bu uygulama eski sepetlerde yarar. Cunku orjinal koruyucu cilanin
buyuk bir kismi cikmistir. Yeni sepetlerde cila hala bozulmamis olur ve nemi cok iyi cekemez. Hasir dort yada bes gunde
kurudugunda iyi kalite ektic cila ile tekrara cilalanmali. Sert tabakali cila, hasarin cabuk catlamasina neden olacagindan
kullanilmamali.

Hasirdaki delikler, ellerin yada ayaklarin icinden gecebilecegi genislikteyse tehlikelidir ve degistiriimesi gerekir. Bazen
hasirlar catlagicaklar ve keskin uclar ve koseler olacaktir. Sepetin icine herhangi bir hasarin yaralanmaya sebebiyet
verilip verilemeyecegini denetleyin.

Yenileme gerektiginde hasirli bolgenin tamamiyle bukulebilir olmasi en iyisidir. Hasarin etrafindaki bolgeyay@si k

dort gun icin islat ve eskinin icine yeni cubugu besleyecek, destekleyecek, ucu kut bir alet kullanin. Cevreleyen bolgenin
dokuma kalibinin kopyasi, muntazam onarmayi saglar. Yan kesimlerin kullanildigi dis duvarin mumkun oldugunca yakin
uzunlukta kanis kesilmeli. Hasirin onarilan kismi, cevreleyen kamisin renginden daha acik olur. Onarim tamamlandiginda
iki gun kamisin kurumasina izin verin. Hasirin renk farkinin en aza indirgenmesi icin uygun olan renkle onarilan kisim
cilalanmali. Sepetin kalan kig normal sekilde cilalanmali.

5.2.5 Halat Tutacaklar

Halat tutacaklar asiri derecede yipranmis veya kirilmis ise butun tutacak seti yeniden dokunup degistirilmeli. Herbi
tutacak ucu halation ilk isareti tarafindan cikarilmsaglar. Hasirin bulustugu ve hasarli tutacagi ortasindan kesin.
Dokumada halat tutacagin ozunde tornavida gibi kut uclu alet kullanilir. Tamamiyle tutma halatini cikar ve yeni halat
uzunluguna her uca 100mm ekleyerek kesin. Sepete halati hasira zammegritin dikkat ederek tekrar dokuyun.

Nor mal ol arak sepet koselerinde biri dokuma icine dik
tutacaklar25 mm (1")olur.

5.3 Yakit Sistemleri

5.3.1Yakit Sistemleri Guvenligi

Yakit tarki veya yakit manifoldlar uzerinde herhangi bir calisma soz konusu oldugunda, sistemde yakit olmadigindan
emin olun. Yakit manifoldlarinin burner ve sivi cikarmak icin patlama valfi, manifold konnektorlerinden biri sizdirmazlik
kapagina basmak suretiylentiye edilir.

Dolu tanki bosaltmak icin en iyisi tankla ucmak ve ucus sirasisnda yakiti kullanarak yukari uygulayin. Eger bu mumkun
degilse en ekonomik metod baska bir tanka baglanti hortumu baglayarak icerigi transfer edin. Transfer hortumu
kullanarak ik sivi cekilmesini kalkislarda beraber baglayin. ki tanktaki sivi valfini acin ve bosaltim valfini tankla
doldurmus olunBos tank basinc farkina neden olacaktir, bununla beraber hizli islem olmayacaktir. Alternatif olarak,
normal nedenlerden burner kulieninda icindekiler yanmis olabilir.

Tanktaki sivi bosaldiktan sonra, bosaltma valfini acin ve iyi havalandirilmis bir bolgede olan basinc cikana kadar tanki
birkac saatinizi alabilir. Sivi seviyesini gostergesini tutun, dort vidayi sokun ve dikkatlatergeyi kaldirin.
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5.3.2 Yakit Tankinin Icinin Temizlenmesi

Gostergeyi cikardiktan sonra, yakit tanki asagidaki sekilde temizlenir.

a. Gosterge aparatinin oldugu boluerdiceri dogru basincli su ve deterjan kullanin. Yakit tankini ters cevirerek
icindeki suyu bosaltin. Tanki ters cevirirken dikkatli olunmalidir. Cunku ici su dolu bir V30 tanki 78 kg (172
Ibs) agirligindadir. Dusururseniz zarar gorebilir.

b. Ic Kontrol

Il c kontrol yapmanin en etkild] yont emi , gosterge d
yapilir. Tum ic kaynak noktalarini kontrol edin. Ozellikle aluminyum tanklarda. Eger herhangi bir asinma veya
kayrek noktalari uzerinde bir paslanma var ise, tankin saglamligindan emin olmak icin hidrostatik basinc test
uygulanir. Bu test en iyi sekilde fabrikada gerceklestirilir.

C. Tankin suyu bosaltildiktan sonra tankin icine bir miktar metil alkol dokulur ve tank sallanarak icinde kalan su
kalintilari cikarilir. Gosterge, tekrayerine yerlestirilir. Yeri lastik canta yerine rahat oturmasi icin silikon gres
ile yaglanir.

5.3.3 Sivi Birakma Valflari

5.3.3.1Vida Vanalari

Tanklar uzerinde kullanilan cesitli tiptéda vanalari olmasina ragmen hepsi ayni yonde calisir. Parcalar degistirilirken
dikkat edilmelidi. Cunku tum parcalar her zaman degistirilebilir olmayabilir.

Erkek konnektor yerinde iken baglantiyi kapathri/s® ACME konnektorunun icinde iki tane cantardir. Eger iki
konnektor birlestiginde herhangi bir gaz kacagi var ise bu iki canta degistiriimelidir. Dis canta kare, ic canta yuvarla
kenarlidir. Ic canta, bulundugu bolume zarar verilmeden bir parca demir tel yardimi ile cikarilir. Degistirme yapilmad
once yeni cantalar silikon gres ile yaglanmalidir. Iki cantada herhangi bir gaz kacagini onlemek icin iyi durumde
olmalidir.

Eger valf acik ama yakit hortumu takili olmamasina ragmen bir kacak var ise, kendi kendine kapanan ve sizinti
engelleyen memarizalidir. Memeyi yerine oturtmak icin erkek konnektor tupe takilirken yakit kacagi bitebilir. Fakat bu
hareket kacagai durdurmazsa kendi kendine kapanan ve sizintiyi engelleyen meme degistiriimelidir. Bu degistirn
fabrikadan temin edeceginiz ozel biedile gerceklestirilir. Bu alet kullanarak disk tutulur ve vidalari sokulup, meme
yerinden cikarilir. Yeni meme cikarma isleminin tam tersi uygulanarak yerine yerlestirilir. Valf ile ilgili diger tum
arizalarda tamir gerceklestirilemez vet um valf yeitéstlegistiriimelidir. Bu islemgerceklestirirken yakit tanki tamamen

bos olmalidir.

Vida valfini degistirirken yakininda herhangi bir elektrik akimli alet olmadigindan emin olun.

5.3.3.2 Blyeli Valflar

Yakit tanklarinda adece bir cesit bilyeli valf kullanilir, Worcester W44 valfi. Bu valfy&" ACME vida konnektoru
(uretici firmasindan dolayi cogunlukla Rego konnektoru olarak bilinir) yidena 3/8"konnektoru ile yapilandirilir. Iki
durumda da valfin bakimi kendiskilozdestir. Bu valf ile ilgili iki cesit ariza vardir:

a. Govde Kacaklari
Bu ariza tank tutacaginin altindaki somunun yanindan sizan sivi propan ile fark edilir. Cogunlukla tutacagin
yerinden cikarilmasi ve govdenin anahtar ileutoiasi ile rektefiye edilir. Baska bir anahtar ile govdedeki sofi8n %4

oraninda gevsetilir. Eger bu sizintiyi durdurur ise valf tutacagi degistrilir, baska bir isleme gerek kalmaz. Eger sizint
durdurulamaz ise, veya tutacagin hareketi asiri sertaesekulmeli ve cantalar yenileri ile degistiriimelidir.
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b. Bilyeli Conta Kacaklari

Bilye contasi veya govde contasini degistirmek icin bilye valfi sokulrgefi, k i t t anki Sekil 5.
gibi bosaltilmalidir.

Dort adet tutucu cvatsokulur ve yerlerinden cikarilir. Ustteki plaka dikkatlice valftan ayrilir. Bilyenin iki
tarafinda yerlestirilmis iki contayi dikkatlice cikarin. Bilyeyi herhangi bir hasar veya cizige karsi dikkatlice kontrol edin
bilye valftan tutacagin off pozisyonuravrilmesi ile cikarilir. Valfin govdesindeki iki somunu sokun ve tutacagi cikarin.
Govde, simdi bir taraftan valfin icine ve disina itilerek cikartilir. Bu sayede govdenin uzerindeki parcalarda
degistirilebilir. (bkz.Sekil 5.4.5.2). bilye contalari basitbilyenin iki tarafina tekrar monte edilirken yerlestirilir. Silicon
gres hilyeye ve contalarina surulmelidir. Gres, valf degistirilirken contalarin yerinde kalmasini saglar. Dort tutucu
civatanin somunu capraz olaraR.2 Nm (9 lbs ftfork gucu ile sikmalidir. Stem nut 4.75 Nm (3.5 Ibs ft) tork gucu ile
sikilmalidir.

5.3.3.3 Sivi Konnektorler

Rego ve Tema tipi olmak uzere iki cesit sivi konnektor kullanilir.

Rego 7141M i p i konnektor un b ak demanimlandigi gildl &t ACMBvald valfimin EamiBile3 . 1 6
benzerdir.

Tema 3800Mkonnektorunun bakim yapilabilecek bir parcasi yoktur ve herhangi bir arizada degistirilmelidir. Basit bir
sekilde eskinin sokulmesi, yenisinin takilmasi ile yapilir. Yeni cant&lllanilimalidir. Konnektoru sokmeden once sivi
valfin kapali oldugundan emin olun.

5.3.4 Buhar Valflari

Eger buhar valfinda ariza meydana gelirse, bakim yapilabilecek herhangi bir parca olmadiginda tum valf degistiriimelidi
Valf sokulmeden once yakit tanki tamamen bosaltiimalidir.

Tum Lindstrand yakit tanklarinda birlesik buhar ve basinc valfleri bulunmaktadir. Uygun tippler BMV SV25 and Fisher
B600HOGdI r .

5.3.5 Buhar Regulatoru

Buhar valfinin agzi termal ban tile sarilmistir. Regulator bu agiza yerlestirilir.
Regul atorl er, fabrikada 8 psidye ayarlanmistir. Basin
a. BMV Tipi Regulator

Regulatorun uzerindeki mavi plastic tipa cikartilir. Uygun allen ingiliz anahtari sokulur. Anahtar saat yonune
dondurulerek basinc arttirilir. Saat yonunun tersine cevrilerek basinc azaltilir.

b. Gaz Tipi Regulator

Kelebekbaslivida uzerinde bulunan kilit somunu sokulur. Kelebek basil vidayi saat yonunde cevirerek basinc
arttirilir. Istenen basinca ulasildiginda kilit somunu tekrar sikilir.

Normal ucus kosullarinda regulator basinci herhangi bir ayar gerektifger.az basinc zayif bir pilot lambasi alevine
sebep olursa muhtemelen regulator arizalanmistir ve tamamen degistiriimesi gerekir. Eger baska bir sebepten dolayi
basinc ayari gerekirse fabrikadan temin edilebilecek ozel bir ayar aleti mevcuttur ve fabbésinc ayar seviyeleri ile

ilgili danisilmalidir.
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5.3.6 Puskurtme Valfi

Puskurtme valfi, yakit tankinin tasiyabilecegi maksimum yakit miktarini kontrol eder. Eger bir kacak olursanfakit ta
tamamen basiltildikton sonra puskurtme valfi degistirilmelidir. V20, V30 ve V40 tanklari icin dip cubuk boyu 176mm (6
7/ 80)o6dir. H40 ve H55 tankl ari icinse 72mmoédir . Pusku
malzemesi kullami.

5.3.7 Gosterge

Her degisik yakit tankinda farkli bir gosterge kullanilmistir ve sizin yakit tankinizda dogru tip gosterge kullanildigindan
emin olun. Tankin ustunde bulunan gostergenin kadranini degistirmek icin iki tutucu vidayi sokun ve yédisini ta
Gosterge ile ilgili baska herhangi bir calisma icin tank tamamen bosaltilmalidir. Eger yine problemler ile Ikarsilasilirsa, e
iyi yontem tankin ters cevrilerek samandiranin hareket edip etmedigi kontrol edilir. Ve samandiranin hareketi dinlenir.
Egersamandira hareket ediyor ve baska bir bulgu yoksa kadran degistirilir ve tekrar test edilir. Eger hala ibrede bir
hareket yok ise gosterge tamamen sokulur ve yenisi ile degistirilir. Gostergede onarilabilir ve baska bir parca yoktur.

5.3.8 Tank Govdesi

Eger herhangi bir sekilde tank basinc govdesi zarar gormus ise tank fabrikaya gonderilmeli veya tecrubeli bir kontrollor
tarafindan degerlendirilmelidir. Alt ve ust koruyucu halkalarda olusan hasar birlesim noktatiegisiae onemli
degildir. Bunlarin disinda hicbir sart altinda tamir amacli kaynak yapilamaz. Sadece fabrikasinda yapilabilir.

5.3.8.1 Tank Govde Hasar Limileri

Asagidaki tank govde hasar limitleri tum Lindstrand yakit tanklarina uygulanir.

Bulgu Tanim Kabuledilebilir Limit

Cikinti Tankin uzerinde gorulebilir sislik Yok

Cokuntu Tankin icine nufuz etmemis veya Cokuntunun maksimum derinligi
metali kaldirmamis cokuntu cokuntunun eninden %25 daha az
Metalin kalkmasina veya Oyugun maksimum derinligi

Kesik veya Oyuk dagilmasindan sebagan keskinbir |0. 3 mméden az

etki

Kesik veya Oyuk iceren cokuntu

Kesik ve oyuk icerisindeki cokuntu

Hasarin her asamasini yukaridaki
limitlere gore inceleyin

Catla

Tank govdesindeki yarik

Yok

Eger kabul edilebilir bir hasaespit edilmisse tankin uzerindeki hasarli bolge silinmez bir kale mile daire icine alinma
Kontrolorun numarasi ile OK olarak isaretlenmelidir.

Eger kabul edi

| emez

bir hasar

kaydedilmelidir. Bu bilgi, IR4 formu ile Ingiltere Havaciliga bildiriimeli.

LB HABMM

Sayil.9

tespit

edi lirsm, t an

\i.

Sayfa46



5.4 Burnelar

Eger burner uzerindeki herhangi bir calisma yapilacaksa en ust duzeyde temizlik ortaminin saglandigindan emin olun.
Parcalar, parafin (kerosen) kullanarak temizlenmeli ve yumusak bir kumastuitelkuali veya kendi kendine kurumaya
birakilmalidir.

Burner uzerinde herhangi bir bakim uygulandiginda burnerda bir yakit kacagi olmadigindan emin olmak icin 7 bar
(100psi) lik bir basinc testi uygulanmalidir. Basinc testi icin tercih edtetod, bir adptor yardimi ile burner

hortumunun icin basincli hava tatbik edilmesidir. Basinc sistemindeki her birlesim noktasi, sivi deterjan ve su karisimi ile
uzerine dokulerek veya baglantinin uzerine sikilarak kacaklara karsi test edilir. Burnerin her fonkisigaunaalisip
calismadigindan emin olmak icin test edilir. Burnerda herhangi bir kacak yok ise yakit kullanip test ateslemesi yapilir. Ve
tekrar burnerin tum fonksiyonlari test edilip gozlemlenir.

5.4.1 Hortum Deqistiriimesi

Burner 6i bir ki si sabit tutarken hortum, burner bl ogu
sokulmesinde en iyi yol, hortumun sonundaki konnektorun cevirip duz tutulmali. Eger konnektor onarilabilecekse, diger
hortumlardan sonundanladerek cikarilir. Fabrikasyon oncesi hortumu degistirmelerinde farkli uzunlukta hortumlari
fabrikada bulabilirsiniz. Hortumun olculen uzunlugu ve degistirme sartlari (bkz.Sekil 4.4.3). Dogru hortumun uymasi ve
sivi konnektor tiplerinin uygun ozellikte sétiginden emin olun.

Hortum Ucu Uyumu

Konnektor Tipi Burner Ucu Tank Ucu

Rego 7141F 3/ 80 erkeB P I 0 Ndrkékveya3/ 80 B S
erkek

Tema 3800F 3/ 80 erBeBP
3/ 80 erBeBP
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Degistile n hortum yeniden toplandigi zaman, yikarﬁada yeni

Hortum yerlestirildiginde, ek yerlerinin butunlugu icin 7 bar (100psi) basinc testi yapilmali.

5.4.2 Valf Bloklarinin Bakimi

Bu talimatlar toggleipi valflarinin montaji icin uygulanir. Ana buharlasma helezonu, ticari sivi atesleme (CLF) veya
normal sivi atesleme unetisinin akis kontrolunu saglar. ki tip valf montajinin arasindaki tek fark, valf govdesi
uzunlugudur.

5.4.2.1 Valf blogununsokulmes

Parantez icindeki tum sayiléBgekil 5.4.2 uzendeki balon madde numaralarini gosterir

Burnerdan, valfin tamamirsokulmesi, buyuk agizli ,ayarlanabilingiliz anahtariyldle yapilir. Valf montajinda
cizilmeleri onlemek icin anahtar yuzleri maskakebandiyla kaplanmasi onerilir.

Valf tutacagini (1)dikey pozisyona harekegttirin boylece valf acik pozisyonda olacaktifalfin alt yuzundeki tutacagi
(1) iki grubvidadir (2). Iki grub vida getilir ama cikarilmaz. Pivot pini (3) tutacagin biraéina dogru yavasca itin ve
valf tutacagini tekrar kapatin. Bu hareket tutacagi,valf govdesifdlerikaracaktir Pivot pini tutacaktan tamamen
cikarilmasina ihtiyac yoktur. Tutacak birakildiginda pivot pinin yeniden dogru uyumunu korgimghkivot pinin
uzerindeki grub vidalarmdan birinisikin.

Valf blogununuzerindeki plastikyipranma pedini (5) cikarin ve saglam olarak saklagin yipranma pedleri (5), valf
bloklari arasinda her zaman degistritez. Ayni anda sadece bir vana blokuraskulmestavsiye olunur.

5.4.2.2 Valf ContasininDegistirilmesi

Valf govdesi (4) ve valf contasi ,valf kapagindan (6) dikkatli¢edlir. Valf govdesini(4), koltuk tasiyci kolu (10), yay
(9), pul (8), kenar contaér) yavasca itilir. Bu harekekoltuk tasiyicinin (11)valf govdesinden (4gikarilmasina izin
verilir. Valf koltugu yuzeyinde herhangi bir hasara yol acacak yabanci maddeleri arastirin.

Normalde, ana valf blogundaki koltuk yerinde dairesel girintiler vardir. Bolgeyi herhangi kesik veyaradsada
denetleyin. Eger koruma yuzeyi hasar gorduyse, koltuk tasiyicinin (11) tamami degistirilir.

Valf govdesindeiziklere iyi bakilmadiysa, valf govdesinden (4), yay (9), pul (8) ve kenar coaiteesiilir.

Dortlu halka korumasi (12), dikkatlice kananin altindaki cengelden ve koruma tarafina bir parca tel asagiya
kaydirilarak cikarilir. Govdedeki contayi kaldirip govdeden cekin. Eger coikartilirsa, degistirilemez. Yani conta
tekrar monte edilerek yerlestirilebilir.

Valf govdesini(4) cizik vehasarlara karsi denetleyin. Cizikler, parmaklar gezdaiaespit edilir. Eger cizik
hissedildiyse govddegistiriimelidir. Safta bagli olan kenar contatafif isaretler sik sik rastlanabilir. Bu isarsttle

saftin veya kenar contandegistirilecegiariamina gelmez. Valf govdesindizintiya rastlandiysa, valf govdesi (4), kenar
conta (7) ve dortlu halka contgegistiriimelidir.

Tekrar montaj genellikle sokulme isleminin tersidir. Keoanta (7) ve dortlu halka con¢a2)nin monte edilmeden once

yaglanmis oldugundan eim olun. Dortlu koruma contiin ozellikle bir yonleniérme yoktur. Ama kenar conta ,valf
govdesine takili olmali boylece contanin icindeki spiral yay gorunur
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Blogun icine valf geri montajlandigita, valfin montajinda kullanilan vidalara ufak bir miktar yagulurve t;akir
yikamali korumain (13) bulundugundan emin olun. Tutacaklardaki pivot pin degistirilirken, grup vidalarinipi@y,
pinin (3) mekanize duz tarafindasagiya vidalandigindagmin olun.

5.4.3 Pilot LambasinirBakimi

Pilot lambasi, pilot lambasi regulatorunden buhar ile saglanir. Burner kabinin icinde bulunur. Eger pilot lambasinda arize
soz konusuysa, genellikle pilot lambasi jetinin blogunda dokuntuden meydana geliroi@smek icin jetin beslendigi
yerinicine kucuk birfiltey e r | ek t i r i | i

Parantez icindeki tum sayileéBgkil 5.4.3 uzerindelbalon madde numaralarina gosterir

Burner blok icindergakmak blogunun(1)asagekilmesiyle, pilot lambasi cikarilir. Atesleyiciyi tutan grub vidasini (2)

sokun. Ana burner blogunda (#n yuzunde bulunur. Burner blogun @indan atesleyicini bloguniamamen itin. Pilot
lambasi kabinin (4) iki karsi deliginin icinden, ince safta tornavida sokun. Bu gorevi yapabilmek icin fabrikadan uygun
ozel aletleri bulabilirsiniz. Pilot lambasitjei (6) olan pilot | ambasi kabi mont a
AF soket kullanilarak pilot lambasi jeti (6) sokulur.

Pilot jetinden isik tutulunca delikte yuvarlar olarak aciga cikilmali. Eger cikysadjetin tikanan hava yolu Kanilarak
ve parafinle jetin ici temizlenir. Bu islemde tikaniklik cikarilmis olmaz. Daha sonra jetin deliginin icine ocaklarinin
kullanimi uygundur. Jet temizleme aletlerbfékadan temin edilebilir.

Pil ot | ambasi filtresine rerblpktan jBt@adagtar @)nsoklilerek oldsiahilir. kiltrenih a n i
yeri, sinterli bronz filtre ve adaptorun akisinin ucunda bulunur. Filtrenin adaptorunun tamami parafine batirilarak
temizlenmesi mumkundur ve daha sonra hava yoluyla filtrenin icinden gejinufle

Pilot lambasi sisteminin montaji, sokulme isleminin tersidir.

Jet adaptorunu siktiginizda pilot lambasi jetinin #&)nda bakir pulur{9) oldugundan emin olun. Pilot lambasinin

montaji tanamlandiginda, atesleyici bloda) yerlestirin. Atesleyicelektrodunun (11)uzerinde atesleyicinin direk
pozisyonu icin pilot lambasi kabin (4) da topraklama etiketi (10) tekrar konumlandirilir. Pilot lambasinin yanindaki grub
vidasini (2) gevsetin ve topraklama etiketini dogru pozisyona gelene kadar kabi dorielgktnot ve topraklama

etiketinin arasindaki bosluk / 1 6 6 dir4 mm)
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5.4.4 Pilot Lambasi Valfi veRequlator Unitesinifakimi

Parantez icindeki tum sayilgBgekil 5.4.4 uzerindeki balon madde numaralagosterit

5.4.4.1 Burnerdan Pilot Lambasi Regulatorunun Cikarilmasi

Mekanikblogun icine bakan tutacakta(2) iki delik (1) vardir. Baliklerin dtinda iki soket bas vidalar gorunur. Geri

alin ve 3mmélik allen anahtar (altigen ana90tdanduyundeul | a
iki vida daha gorunuyor olacaktir. Geri al ve bu vidalari cikarin. Pilot lamba tutadairayin ve burner bloktan

regulator montajinin tamamini yavasca kaldirin. Regulatorun ucunda yakit filtresi oldugundan dikkatle bakim
yapilmalidir. Pozisyonu korunmaz ve regulator montaj cikarildiginda kaybolabilir. Regulator montajinin tamaminin
transeri temiz bir ortamda olmali.

5.4.4.2 Pilot Lambasi ValfiBakimi

Pilot lambasi valfinda fonksiyonlarinda zorlanmalar yasaniyorsa, asagidaki islemleri yapin:

Valf tutacaginin Acik (On) pozisyonunda oldugundan emin olun. Spiral vidayi (3) sokmek iaginkbuyt or navi d a
AF anahtari kullanilir. Vida cikartildiginda dikkat edin, cunku bazi ufak spiral yuklu pardatnde kalmis olabilirYay
modeli(4), yay(5) ve conta bilye(6) govdederctikartilir. Eger regulator ters ise piston pini de duseceRti madde cok

kucuk ve kolayca kaybolabilir, 0 yuzden dikkatli olun. Yay modeli uzerindeki yayi geri sokun ve yaya bastirarak deneyin
ve baglanmadigindan emin olun. Dikkatlice koruma topunda (6) herhangi bir cizik ve gomulu maddelerin olup olmadigini
deretleyin. Eger madde bulunursa dikkatlice cikar@ontali bilyeyi gerekirse sabunlu sle yikayin ve dogal yollardan
kurumasina izin verin.

Valf koltugu (7) herhangi bir cizik ve isaretlerin bulunmasina karsin koruyucu topu kapatmalisiniz. Deligiferoén
tutarak kolayca denetleyebilirsiniz. Eger herhangi bir cizige rastlandiginda regulator govdesi (8) tamamen degistirilmeli.

Tekrar montajda, piston pininin sokulmasiyla saglanir. GovdectaMiali bilyedusur ve yay modelini (4) yerlestir ve yayi
(5) uste cikar. Yay vidayi (3) deligin icine yay modelinin ucuna sok ve vida yerlesene kadar sikin. Bu vida, herhangi
tipteki vida kilitleme bilesenleriyle kilittenmemeli.

Valfin temel islevi icin, valf tutacagini kapatip, acarak test edin. Valf operasgtanyay modelinin asagi yukari hareketi
dogru isliyor, yay vidanin cikintisinin disarida olup olmadigini anlamak icin yay modelinin ucuna bakin.

Burner blok icine regulator montaji yerlestiriimeden once, yakit filtresi temizlenmeli. Regulator montdjdakada,
yakit filtresi blogun icinde korunuyorsa, blogu cekin ve filtrenin ortasindan kucuk parmakla sikistirarak kolayca cikarin.
Trichloroethone (MEK) veya parafin itemizlenebilir ve blogun icine yerlestirmeden once kurutun.

5.4.4.3 Pilot Requl@orunun Degistiriimesi

Regul ator govdesinin disindaki i ki OO0 hal kaBblogunhafi fc
dikkatlice sokunBlogu dondurun boyleceubner bloktaki delikler ile regulator govdesinde siratésdort deliksiralanir.

Deligin kalibi asimetriktir ve sadece bir gi@ndirme olur. Dorvidayi dikkatlice sokun ve sikin. Bu vidalari sikmada

sadece allen anahtari kullanilir. Bu vidalarin gereginden fazla sikilmasini engelleyecektir.
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5.4.4.4 Pilot Valfinin DogruCalismasicin Yapilan Test

Yakit kaynagim burnera baglayin ve acin. Pilot lambasi vailfacin ve yakinPilot alevinin duzgun ve kuvvetini ufleyerek
kontrol edin Bunu basarmak zor olabilir.Bi valfini kapatp, pilot lambasi alevini izleyin. En fazla bes saniye icinde
kendini sondurrelidir. Eger alev sonmuyorsa, bilyeli conte/veya regulator govdesi degistiriimelidir.

5.4.4.5 Requlator UnitesBakimi

Bolum 5. 4. 4. 16de 'rackarimveademi bigortaragerldsiirin.r e gul a't

Uc soket basli vida (21sokulurve cikartilir. Pilot valfi kolu cevresinde bulunur. Orta kolda saftin ortasinda bulunan
klips(9) cikarilir. Bu sadece Klips tutacaiillanilarak saglanirCikarma islemi boyunca klipstsiri esneme
olmadigindan emin olun. Eger klifmikulmus olursa, yenisiyle degistiriimeli. Regulatorun montajinda tutacagi (2)
yavasca kapatin. Ortaya aik tutma yayi (11) ve pul{i0) cikartin ve guvenli bir sekilde depolayin.

Dubel anahtari kullanin (lndstrand Part No.BU999004). Kilit mandali yayindaki iki deligin icine dubelleri sokun ve
acin. Ana regulator yayini (13) cikartin. Regulator govdesinden (8) pidtmununcikariimasinda, pistondaki safti (14)
yavasca cekin. PTFE kenar contafild) hasagomemesine dikkat edin. Regulator govdesinin (8) disli kismi uzerinde
pistonun cekilmesi sirasinda pistonun uzerinde bulunur. Egarppimi (16) piston blogunwncuna cikariimadiysa
cikarin ve saklayin.

Bir yuzey uzerinde piston blogunu asagiya ddgrymaktan uzak durun ve dialti olun. Cunku kenar contan{t5)
kosesi dogal olarak oturuyor olacaktir ve bunun sonucunda hasar gormus olabilir.

Pistonun ucundaki uc vidayi (17) sokun ve cikartin.

Kenar contad§l5) ortaya cikan piston kapa@if18) cikartin. Kenar contanifiL5) yonunu unutmayin. Spiral yayin yuzu
piston kapampa (18) dogru donuk olmali. Contartiis kosesindeki herhangi cizik veya isaretler kontrol edilmeli. Cunku
sizintilara sebebiyet verebilir. Eger supheniz varsa, yeni korumayistideg

Ana regulator govdesindeki (8) oyuklara cizik veya isaretlere karsi kontrol edin. Eger birseye rastlandiysa govdenin
tamami degistirilir.

Kenar contay{15) degstirmeden once, kenar contanirerirde bulunan pistonun carkihiafifce yaglayin. Kenar contayi
pistonun uzerine, omuza karsi zorlanana kadar hafifce itin. Korumanin dogru yone baktigindan emin olun. Pistonun
uzerine piston kapagini (18) tekrar yerlestirin. Eger Lindstrand regulator koruma seti kullanildiysa (Part No.BU002091),
uc yeni yda kapagi saglanir. Eger set bulunamadiysa, olan kapagin vida disleri dikkatlice temizlenmeli, izolasyon
maddesi cikarilmali. Montaj oncesi, ufak bir miktar vida izolasyonu Loctite 577 (Loctite 579, Amerikada) ile vida disleri
kaplanmali. Bu onaylanmisatasyon maddesidir, digerleri kullanilmamalidir. Udayi (17), piston kapagi sikilama

kadar cevirin. Daha sonrada piston kapaginin (18) ortasimldgikin icine dogru piston piit{16) koyun.

Regulator govdesindeki (8) delik hafifce yaglanir ve pigjomdesinesokulur. Kenarcontanindisli kismi hasarlara karsi
dikkat edilmeli. Pistonun arkasindaki saftin uzerine ana regulator yayini (13) yerlestirin.

Saftin uzerindeki kilit mandali yayini (12) yerlestirin ve ana yayi sikica bastirin. Kilit mandginin gomulu olan tarafi

disari dogru bakmali. Dubel anahtar kullanarak cevrilmeyene kadar regulator govdesi (8) icindeki kilit mandali yayini
cevirin. Telin duzgun bir sekilde birlestiginden emin olun.
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Pula(10) biraz yag surun. Pilot valfi tutacaginin (2) icindeki orta girintinin igimguyerlestirin. Regulator govdesinin dis
tarafinda, uc islenmis egimli parca vardir. Bu parcalardan biri, gomme kisminin ucunda en ictedir. Yeniden montajlama
suresince, pilotvdl t ut acaginin dis yuzeyine fAl o kazilip, nokt a

Pilot valfi tutacagininda (2), ana regulator govdesi (8) icinde uc kol tutan vidalardan (21) ikisini sikin. Kol tutma vidasi,
dislinin ucundaki duz kisimdir ve regulator tutma vidasiyla katistamali. Cunku birbirlerine benzerler. Piston saftinin
(14) uzerine tutacak yayi (11) yerlestir. Yayli kilit mandalinin icindeki deligin oyugu uzerine oturtun. Pilaixatfagi

(2) gosterilir ve tutacagi ortaya cikame vyayin digger ucunu tutacalki pula karsi yerlestirinRegulatoigovdesi (8) ve

pilot valfi tutacagi(2) tanimlanmis isaretleriislanir ve yaya (11) baski yapilifutacagitutan vida deliginin icine bakin

ve tutacaghareket ettirin. Regulator govdesinin icindeki gomme parcaméminde bulunan deliktir. Sikilasana kadar

diger iki kolu tutan vidalari (21), tutacak duzgun durana kadar sikin. Pistanisaftundaki klipsi14) yerlestirin.

Buyuk fAO0 hal kasi ni (19) <cikartin. An aur Biedgeri hafiftem ufakg o v d
AO0 hal kasi (20) i se, ana burner bl okt a, regul ator bo
edin. Eger regulator koruyucu seti varsa, yesihkakayiin O0 ha
takin. Kucuk #fA0O0060 hal kasi, regul ator govdesinin disind

Burner blok icindeki regulatdslogunuyerine tekrar oturtmadan once ana blok boslugunun tamamiyle temizlenmis
oldugunda emi n ol an. Bolum 5.4. 4. 36deki t wnikesinndegistira.r i t akirg
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REGULATORUN TAMAMI

SEKIL 5.4.4. PILOT REGULATORU BLOGU
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5.4.5 CAPRAZ AKIS VALFININ BAKIMI

Bu valf burnerin iki yarisi arasinda bulunmaktadir. Bu valfdaki arizalar asagidaki yollarla anlasilir:

a. Valfin govdesinden veya tutacaktan propan kacagi gorulmesi

b. Valfin bir veya iki yan yuzeyinde propan kacagi gorulmesi

C. Capraz akis valfi kapali ve birinci burnerin ana atesleme valfi acik iken ikinci burnerin jetlerinde propan
gorulmesi

Govde kacaklari genellikle ayarlama yapilarak giderilir ama diger iki tip kacak (b ve c) yeaismti(Part No.
XX001003)takilarak duzeltilir

Parantez icindeki tum numar al ar Sekil 5.4.5.1 ve 5. 4.

5.4.5.1 Govde Kacaklarinin Duzeltiimesi

Valf tutacagini (1) sabit tutarken, tutacagin ortasindakiken kendi ne kapanan somunu ( 2)
sokun ve cikarin. Tutacagi (1) ve kilit klipsini (3) valfin govdesinden (4) cikarin. Govdeyi tutarken saftin iki duz yuzeyine
bir anahtar yerlestirin, alt duz somunu yarim tur sikin. Tutacagi (spweunu (2) degistirerek kacak olmadigindan emin
olmak icin burner ile test ateslemesi yapin. Eger hala kacak belirlenmisse yukaridaki islemleri tekrar edin ve duz somun
bir yarim tur daha sikin.

5.4.5.2 Valf Contalarinin Degistirilmesi

Val fi fiyonurta cepiinzGapraz destek dirsegini burner alt kismina baglayan sekiz vidayi gevsetin ama
cikarmayin. Burnerin iki yarim parcasini bir arada tutan dort civatayi sokun ve cikarin. Tum valf govdesinin (5)
dusmemesi icin son vidayi sokerken dikkatli olMalf govdesini (5) burnerin iki yarin parcasinin arasindan valfi asagiya
cekerek cikartin.

Valf uzerindeki herhangi bir bakim isinin temiz bir ortamda yapilmasi gereklidir. Iki bilye contasini (6) valfin disina
cikartin. Valf govdesinde cizik veya kazimémadigina dikkat ederek govde konnektor contalarini (7) valf govdesinden
ci karin. Valf tutacagini (1) Aoffod pozisyonuna ceviri

Valf tutacagini (1) yukarida anlatildigi sekilde cikarin. Kilitli klip&3) cikarin, duz somunu (9) sokun ve cikarin. Valf
govdesini cevirin. Boylece govdenin iki duz yuzeyi valfin en uzun iki kenari ile siralanacaktir. Govdeyi (4) nazikce valf
govdesine (5) dogru itin ve govdeyi (4) kenardan cikarin. Valfin govdesini dikarivalfin kendisini cizmemeye dikkat
edin. ki disk yayini (10) ara halkasini (11) ve uc contayi (12) valf govdesinin etrafindaki dis cikintili yerden cikartin.
Valfin icindeki tek contayi (13) cikarin. Bu conta (13) normalde valf govdesinde (4) kdtioylece cikartilmis olacaktir.

Conta tamir kitinde bulunan yeni parcalar (3, 6, 7, 9, 10, 123yedegistirildikten sonra eski parcalari atin

Herhangi bir cizik ve kazinmaya karsi valf govdesini (5) ve valf bilyesini (8) temizleyin ve kontrol eginhErhangi bir
cizik belirlenirse ilgili parcalar degistiriimelidir. Dort yeni contayi, conta kitinden cikarin. Bu dort conta ayni oldugunda
degistirilebilirler. Her contaya bir miktar gres surun. Bir contayi, valf govdesinin disli ucundan iceri $a#n.

govdesinin (4) disli ucunu dikkatlice valfin (5) icine cikarildigi sekilde yerlestirin. Kalan uc contayi (12) valf govdesine
(4) , ara halkasi (11), iki disk yayi (10) ve duz somun (9) ile yerlestirin.
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Iki valf govdesi (4) duz parcasini sabit tutmak icin bir ingiliz anahtari kullanilmalidir. Duz somunu (9) 4.75 Nm (3.5
Ibs.ft) ile sikin. Duz somunun uzerine Kilit klipsini (3) yerlestirin. Valf govdesini birkac kez dondurerek gerekirse duz
somunu tekrar ayarlayiibuz somunun (9) asiri sikilmasi, valfin asiri sert hareket etmesine sebep olur ve valf contalarinin
(12 ve 13) omrunu azaltacagini unutmayin. Valfi kapali pozisyona getirin ve bilyeyi (8) valf govdesinin (4) ucuna dogru
kaydirin. Valfi acarak bilyenin wyun pozisyona gelmesini saglayin. Yeni bilye contalarg@)de konnektoru contalari

(7) simdi yerlerine oturabilir. Yerlerine yerlestiriimeden once tum contalara biraz silicon gres surun. Gres, valfi tekrar
monte ederken bilye contalarinin pozisyonlagricgiimasina yardimci olur. Capraz akis valfi uzerine outran burner
bloklarinin iki yuzunu temizleyin. Valfi yerine yerlestirin ve valfte kalacak olan dort civatayi capraz olarak 12.2 Nm (9
Ibs.ft) tork ile valf tutacagini (1) yerine yerlestirin ve tutacaiginde kalacak kendi kendine kapanan somunu (2) sikin.

Capraz akiz koselerini burnerin alt kismina tutan sekiz vidayi tekrar sikin. Burnerin toplanmasi son asama olarak basinc
testi uygulayin.
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SEKIL 5.4.5.1. CAPRAZ AKIS VALFI BLOGU
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SEKIL 5.4.5.2. CAPRAZ AKIS VALFI GOVDESI BILESENLERININ
SIRASIYLA MONTAJI
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Burnerin icindeki her bir yakit stemini icin farkli bir basinc gostergesi kullaniliBasinc gostergesi arizasi genellikle
burner kapatmadan once propanin yeteaikig yada eksikliginden neden olur. Bu durumda, sivi, burnerin icinde sikismis
olur ve isindiginda genisleyecektir. Bu geemeyi normal olarak basinc gostergesi saglar. Neticede, basinc gsisterg
kullanim alanin disina tasae bordon basinc hortumunun kalici olarak formu bozulur. Bu ortaya ciktiginda, burnerda
basinc olmadiginda, basinc gostergesi sifira geri donmeyie¢gikir olmayan hata). Basinc gostergesinde hatayi
degistirerek duzeltmisluruz.

Parantez icindeki tum sayilara Sekil 5.4.606daki bal on

5.4.6.1 Basinc Gostergesinin Degistirilmesi

Dikkatlice, basinc gostergesiywn e kar si 3 mm (1/80)Il ik allen anahtari
halkasi uzerindeki iki dé ile birlestirilir. Bezel hdkasini (1) sokup, cikarin. Gostergenin (2) karsi tarafindan asagiya
inen iki parca bukulmus sert tel soltle dikkatlice bloktan gosterge cekilir.

Yeniden montajda, basinc gostergesi sokum i sl eminin t
koruma halkasini (3&4) yaglayin. Basinc gostergesi govdesinin arka yuzundeki delinmis dgdittemmis burner blokta
dubelin (5) hizalandigindan da emin olun. Bezel halkasi (1) dislilerinin sikma kuvvetini uygulamadan once dogruca
birlestirildiginden emin olun. Eger disliler hasar gorurse burner blogun tamami degistirilmelidir.
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SEKIL 9.4.06 BASINC GOSTERGESI MONTAUJI
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5.4.7 AteslemeBlogununBakimi

Parantez icindeki numar al ar i Sekil 5.4.306deki bal on n

3 mmél i k allllesnnarnakhtsaekii lkuléde gosterilen tutan soket
dis yan yuzunde bulunur ve ana beslenme hortumuna baglidir. Bu yuzde iki gozle gorunen vida vardir. Dogru grub vida
ikisinin kucugudur ve burner helezonunurkiyenda bulunmaktadir. Bu grub vidasini tamamiyle cikarmaniz gerekmez,
sadece yeterince geveetTamamlanmis atesleme blgodwrner kabinin icinde dikkatlice atesleme govdesini iterek

cekmis olabilirsiniz.

Ufak miktar silicon gres ile yglanmis yeni atdeme blogudi s govdesi nde bul una i&gefigg® ha
bulunamadiysa, molybdenum disulphide gres yada siviyla yikamaniz bile yeterli olacaktir.

Yeni ateslemeyi sokun ve burner blogun icine daha fazla gidemeyecek duruma kadar itin. ¥aklasimé | i k pi | o
kabina bagli plaka ve elektrot arasindaki boslugu kontrol edin. Bazi durumlarda, elektrot arasindaki boslugu kontrol edir
Bazi durumlarda el ektrot daha wuwzun wuretilir. Atesl eme
sgl anamadi ysa, 4mmoél i k b assaretldyin. Aleskema btoguptarzamini gikanirdva el e k t
kerpetenle elektrotun uzun kismini keserek, kisaltin.

Ateslemenin pozisyonunun korunmasi icin grub vidasini sikin. Grub vidasini sikmak icinesaldext anahtari kullanin.
Bu, vidalarin gereginden fazla sikilmasini engelleyecektir.

Ateslemeyi calistirin, pilot lambasi kabi ve elektrot arasindaki kivilcimdan emin olun.
Elektrot ve pilot lambasi kabi arasindaki herhangi bir hiza sorununda, gilotd a s i kabi altindaki
sokun. Atesleme, elektrotun uzerindeki cikintili plakaya, pilot lambasi kabi dondurulebilir. Kap ayarlandiginda grub

vidasini tekrar sikin.

5.4.8 Slurper Hortumunun Avyari

Slurper hortumu, burnerin icindedir. Hom cekmeyi saglayarak, ust uc arasinda propan buharinin hizli akis gecisini
saglar. Burner icinde herhangi su mevcut ise, hortum burner alevinin icine atar. Ust uc slurper hortumu ana jetden prop
akisi icinde bulunmaktadir. Parantez icindeki numarslar k i | 5.4.86deki bal on madde n

Slurper hortumu, burner kabi tabaninda vidalarin bulundugu bir pozisyonda bulunmaktadir. Ayarlama icn, vidayi (1)
gevsetin ve Sekil 5.4.86de gost er iinl \Gdayi (p1ysikin geytekrarun i ci n
hortumun ust pozisyonunu kontrol edin. Vidanin sikilmasi nedeniyle hareket ederse, hortum dogru pozisyona gelene
kadar hortumun uzerini hafifce egerek ince ayarlama yapmalisiniz.
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