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3a Fligelsteuerung Innen Okt. 2010
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11 Ubergabestecker |-Brett / Zelle Nov. 2011
12 Vorrichtung zum Aus- und Einbau der Gasfeder Okt. 2010
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2. Kraftstoffanlage Okt. 2010

3. Elektrische Anlage Triebwerksuberwachung, Motorpruflauf ~ Okt. 2010

Fehlersuche und Fehlerbeseitigung Arcus T:

Seite 1 Okt. 2010
Seite 2 Okt. 2010
Seite 3 Okt. 2010
Seite 4 Okt. 2010
Seite 5 Okt. 2010

Reparatur-Anweisung Arcus T

Seite 1 Okt. 2010
Seite 2 Okt. 2010
Seite 3 Okt. 2010
Seite 4 Okt. 2010

Es ist zweckmalig,
Technische Mitteilungen und Lufttlichtigkeitsanweisungen
hinter dieser Seite einzuheften.
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1.1

Beschreibung der Komponenten und Systeme

Hinweis:

Zusatzliche Beschreibungen sind im Flughandbuch in den Abschnitten 1.4, 1.5, 4.2
und 7 zu finden.

Flugwerk

Der Arcus T ist ein doppelsitziges Leistungs-Segelflugzeug in faserverstarkter
Kunststoff-Bauweise mit Wolbklappen und gedampftem T-Hbéhenleitwerk.

Tragfllgel:

Die Flagelschale ist ein CFK-Schaum-Sandwich mit Holmgurten aus Kohlefaser-
rovings und Holmstegen aus GFK-Schaum-Sandwich.

Rumpf:

Der CFK-Rumpf ist im Cockpitbereich mit Aramidfasern fir eine hohe Arbeits-
aufnahme verstark.

Hohenleitwerk:

Das Hbéhenleitwerk besteht aus Flosse und Ruder.
Die Flosse ist in GFK/CFK-Schaum-Sandwich aufgebaut, das Ruder hat eine reine
CFK-Schale.

Seitenleitwerk:

Die Flosse und das Ruder sind in GFK-Schaum-Sandwich ausgefuhrt.

Oktober 2010
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1.2 Steuerungsanlage

Hoéhensteuerung

StahlstoBstangen von den Knlppelsteuerungen zum Aluminium-Umlenkhebel in der
Seitenflosse bis zum Stahl-Antriebshebel (gleichzeitig Hohenleitwerks-Lagerung)
oben an der Seitenflossenrippe, siehe Diagramm 1.

Die Anschlage fur die Hohensteuerung befinden sich an den Spanten der Knippel-
steuerung.

Hohenrudertrimmung

Die Trimmung ist auf den Sitzwannenauflagen rastbar und verschiebbar angeordnet
und durch Zugfedern mit der HéhensteuerstoBstange verbunden, siehe Dia-
gramm 1.

Seitensteuerung

Von den verstellbaren Pedalen gehen Steuerseile direkt an den Seitenruderantrieb,
siehe Diagramm 2.

Die Anschléage sind am Seitenflossenbeschlag unten.

Oktober 2010
Revision -- 1.2.1
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Quersteuerung

Die Anschlage befinden sich an den Knlppelsteuerungen.

StahlstoBstangen fihren von den Knippeln Gber einen Umlenkhebel zu einem
Zwischenhebel und weiter zu den Querruder-Differentialhebeln, die auf den
Woaélbklappen-Antriebshebeln gelagert sind. Von dort gehen kurze StahlstoB-
stangen bis zu den Trichtern im Rumpf flir den automatischen Anschluss der
Fligelsteuerung, siehe Diagramm 1.

Im Innenflligel erfolgt die Quersteuerung tber den automatischen AnschluB3 an der
Wourzelrippe ebenfalls mit StoBstangen bis zu den Antriebshebeln flr die Quer-
ruder, siehe Diagramm 3.

Das Querruder im Ansteckfliigel ist durch Federbelastung kraftschliissig Uber eine
Mitnehmerfahne mit dem auBeren Querruder des Innenflligels verbunden.

Oktober 2010
Revision -- 1.2.2
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Wolbklappensteuerung

StahlstoBstangen fihren von den Bediengriffen Gber einen Zwischenhebel zu den
Woalbklappen-Antriebshebeln im Rumpf. Von dort gehen kurze StahlstoBstangen bis
zu den Trichtern im Rumpf fir den automatischen Anschluss.

Auf dem Wélbklappenantriebshebel im Rumpf sind gleichzeitig die Querruder-
Antriebshebel gelagert, so dass bei Waélbklappenbetéatigung die Querruder sym-
metrisch mitbewegt werden. Zur Kraftunterstiitzung der Wélbklappe ist eine
Torsionsfeder am Zwischenhebel angebracht.

Die Anschlage sind bei 'WK vorn' an der BedienstoBstange und bei 'WK hinten' am
Woalbklappen-Antriebshebel am Rumpfgertst.

Oktober 2010
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Bremsklappensteuerung

Die Bremsklappensteuerung im Rumpf erfolgt ebenfalls mit Stahlstol3stangen von
den Bediengriffen Uber einen Umlenkhebel zu den Verkniehebeln und den Trichtern
fur den automatischen Anschlufd zum Fligel, siehe Diagramm 1.

Der Anschlag flr eingefahrene Bremsklappen und der Anschlag fur ausgefahrene
Bremsklappen sind am Rumpfgerust. Zusatzliche Gummianschlage befinden sich in
jedem Bremsklappenkasten.

Im Fligel gehen Stahlstol3stangen vom automatischen Anschlul? bis zu den zwei
Antriebshebeln der Schempp-Hirth Bremsklappe, siehe Diagramm 3.

Fahrwerk mit Radbremse

Stahlsto3stangen fuhren von den Bediengriffen, die in einer Kulisse gefuhrt werden,
zum Antriebshebel am Fahrwerk.
Eine Gasfeder am Fahrwerk unterstitzt das Einfahren.

Die Anschlage fur die Fahrwerksbetatigung befinden sich bei Fahrwerk EIN durch
Anschlag des Antriebhebels am Stahlrohrgerust sowie bei Fahrwerk AUS durch
Anschlag am verknieten Fahrwerk selbst.

Zusatzlich ist eine Wegbegrenzung durch die Kulisse fur die Fahrwerksbetatigung
vorhanden.

Die hydraulische Radbremse wird von den Bremsgriffen an den Steuerknlppeln
durch in Bowdenzugen gefuhrte Drahtseile betatigt.

Eine Systemskizze des Fahrwerkes mit Radbremsanlage ist im Diagramm 4 zu
finden.

Wasserballastanlage(n)

Beschreibung siehe Flughandbuch Abschnitt 7.9.

November 2011 TM A532-1 / AB A532-1
Revision 1 1.24
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1.3 Triebwerksanlage

Eine Beschreibung der Triebwerksanlage findet sich im Flughandbuch auf
Seite 1.4.2 und 7.10.

Eine Baubeschreibung mit Daten von Motor und Propeller ist den jeweiligen
Handblchern zu entnehmen.

Der Aufbau der Triebwerksanlage ist dem Diagramm 8 im Wartungshandbuch zu
entnehmen.

Zum Bedienen des Triebwerkes sind mehrere Funktionen in der Triebwerks-

Bedieneinheit, die im Instrumentenbrett montiert ist, zusammengefaft,
siehe Beschreibung im Flughandbuch Abschnitt 7.3.

Kraftstoffanlage

Eine Beschreibung findet sich im Flughandbuch, Abschnitt 7.11.

Oktober 2010
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1.4 Elektrische Anlage

Eine Beschreibung findet sich im Flughandbuch Abschnitt 7.12.

1.5 Sauerstoffanlage

Eine Beschreibung findet sich im Flughandbuch Seite 7.13.1.

Oktober 2010
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2. Auf- und Abriisten / Einstelldaten

2.0 Auf- und Abristen

Anweisungen bzw. Beschreibung zum Auf- und Abrlsten sind dem Flughandbuch
Abschnitt 4.2 zu entnehmen.

2.1 Einstellung und Ruderausschlage

Die Einstelldaten und Ruderausschlage sind dem Ubersichtsblatt (Seite 2.1.2) zu
entnehmen.

Bei Reparaturen ist darauf zu achten, da3 die Toleranzen eingehalten werden.

Oktober 2010
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Neutralstellung als Bezug 230 mm Woélbklappe:
fur die Hoéhenruderausschlage a) Messung am innersten Ende der Fliigelklappe beziiglich dem feststehenden Ubergang zum Rumpf:

HOHENRUDER:

170 mm

nach oben: 57 +4 mm

HOHENFLOSSEN-EINSTELLWINKEL: nach unten: 57 +4 mm

b)

TRAGFLUGEL-EINSTELLWINKEL:

Rumpfmittellinie hinten a)

b
SEITENRUDER: )

nach links und rechts: 190 £ 20 mm

—_—

— -

-

>

\TRAGFLUGEL-PFEILUNG:
Vorderkante am Ende des zweiten Trapezes
zu Vorderkante bei Wurzelrippe

220 £ 20 mm

J{/.f' Nl & S aud T

Oktober 2010
Revision --

Woélbklappenstellung  -2: 17 mm  +1/-3 mm nach oben
Woélbklappenstellung  0: bundig, *1 mm
Woélbklappenstellung  L: 40 mm  +1/-4 mm nach unten
Hinweis: Aus kinematischen Griinden ist die Knlppelstellung bei Querruderneutralstellung in den
verschiedenen Wolbklappenstellungen leicht unterschiedlich. Zur Messung der Wélbklappen-

ausschlage ist der Ausschlag rechts und links immer gleich.

Messung an der duBersten Fliigelklappe beziiglich dem feststehenden Ubergang zum Winglet:
Woélbklappenstellung  0: 6mm 1 mm
Woélbklappenstellung  L: 15mm +1 mm nach unten

Querruder:

Messung am innersten Ende der Fliigelklappe beziiglich dem feststehenden Ubergang zum Rumpf
bei Wélbklappenstellung 0:
nach oben:
nach unten:

40 mm #2mm
23mm *#2mm

Wabhlweise zusétzliche Messung am innersten Ende der Fliigelklappe bei Wélbklappenstellung L.
Diese Werte beziehen sich auf die Querruderneutralstellung in Wélbklappenstellung L. D.h. es muB
zunachst wie unter a) beziiglich dem feststehenden Ubergang zum Rumpf gemessen werden und
dann aber der gemessene Wélbklappenausschlag in Wélbklappenstellung L entsprechend
berlicksichtigt werden.

nach oben: 39 mm *2mm

nach unten: 23mm 2 mm
Es wird empfohlen die Werte unter b) einzuhalten, um mdglichst harmonische Flugeigenschaften
zu erreichen.

Flugzeuglage bei allen Messungen:
Rumpfmittellinie hinten horizontal, d. h.
Keil 100 : 4.5 auf Rumpfréhre horizontal

EINSTELLUNG UND RUDERAUSSCHLAGE

2.1.2
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2.2 Rudermomente und Massen

Nach einer Reparatur oder Neulackierung durfen die Rudermomente und sollen die
Massen folgende Werte nicht Gberschreiten:

Ruder Masse Restmoment
kg cmkg

Seitenruder mit

Massenausgleich 4,80 bis 5,90 (-10,00) bis (-7,00)

1 Hohenruder ohne

Beschlag 0,80 bis 1,00 3,65 bis 4,50

Fligelklappen:

Innenfligel innen

mit Massenausgleich 2,21 bis 3,07 10,48 bis 16,22

Innenfligel mitte

mit Massenausgleich 2,35 bis 3,05 6,52 bis 10,16

Innenfligel aulfen 0,90 bis 1,29 3,44 bis 4,95

Ansteckflugel 0,39 bis 0,56 1,02 bis 1,46

Werden die Werte des Restmomentes Uberschritten, so ist ein zusatzlicher
Massenausgleich folgendermalen vor der Drehachse anzubringen.

1. Bei Reparaturen im Bereich der Reparatur.

2. Bei Neulackierung madglichst Uber die ganze Lange des lackierten Bereiches
(bei Rudern ohne Massenausgleich) bzw. in der Nahe oder neben dem
schon vorhandenen Massenausgleich.

Wird infolge von zusatzlichem Massenausgleich der Tabellenwert der Rudermasse
Uberschritten, so ist dies bis 15% zulassig, wenn das Restmoment innerhalb der
Toleranz bleibt.

November 2011 TM A532-1 / AB A532-1
Revision 1 2.21
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Bei allen Rudern ist der Massenausgleich

(Bandmaterial aus Blei oder Stahl, maximale Lange des einzelnen Stlck 0,5 m) an
der Fahne vor der Drehachse anzuschrauben bzw. anzuharzen, wenn ein
Rundmaterial (Stahl, Messing, Blei) verwendet wird.

Mittlere Flligelklappe des Innenfliigels

CFK-Winkel
8xCF 200g/m*F

<

Seitenruder

vorhandenes Blei

Schrauben M5 alle 100mm

Die Rudermomente werden im ausgebauten Zustand der Ruder bestimmt.
M=Pxr

Die Profilsehne muB dabei méglichst horizontal sein.

Zusatzblei

unten 6ffnen und Blei erganzen

Wageschablone Flugelklappe
siehe Diagramm 7

horizontal

Ruder im Drehpunkt gelagert.
Messung der Kraft P mit Hilfe einer Brief- oder Federwaage.

Nach Einbau von zusatzlichen Massenausgleichsgewichten ist zu Uberprifen, ob
die Ruderausschlage nicht eingeschrankt werden.

Oktober 2010
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2.3 Spiel in der Steuerung

Bei festgehaltenen Steuern darf das Spiel an den Rudern folgende Werte nicht
Uberschreiten:

Innenfligel:
Innere Flugelklappe :+/- 3 mm, gemessen 149 mm hinter Drehachse

Zwischen innerer und
mittlerer Fligelklappe :+/- 3 mm, gemessen 143 mm hinter Drehachse

Zwischen mittlerer und
auBerer Flugelklappe :+/-2mm, gemessen 115 mm hinter Drehachse

Héhenruder :+/- 3 mm, gemessen 170 mm hinter Drehachse

Bei UberméaBigem Spiel in Lagern und Gelenken sind diese auszuwechseln bzw.
MaBnahmen zur Behebung beim Hersteller zu erfragen.

Das Seitenruder hat eine direkt durchgehende Seilsteuerung und ist deshalb immer
spielfrei.

Die Flachenklappe des Ansteckflliigels wird mit Federkraft auf die auBere Flachen-
klappe des Innenflliigels gedrickt und ist deshalb immer spielfrei.

Oktober 2010
Revision -- 2.3
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2.4 Spiel im FligelanschlufB3

Tangentiales Spiel (Bewegung vor und zuriick) kann durch Abnutzung der auf die
FligelanschluBbolzen gepreBten Scheiben auftreten.

Bei Bewegungsmadglichkeiten von Gber 30 mm am Fligelende bzw. am Ansteck-
flligel ist das Spiel durch Aufschieben von 0.3 mm bis 0.5 mm starken zusétzlichen
Scheiben mit einem Innendurchmesser von

17.95 mm (Flugel)
9.95 mm (Ansteckfllgel)

zu beseitigen, bis sich die Flligel bzw. der Ansteckfliigel gerade noch gut montieren
lassen.

2.5 Spiel im Hohenleitwerksanschluf3

Bei merklichem vertikalen Spiel an der H6henflossenspitze sind die einstellbaren
Buchsen (mit 4 mm Inbusschlissel) im Héhenruderantriebsbeschlag enger zu
stellen bis sich das Héhenleitwerk gerade noch gut montieren Iaft.

HOHENRUDER-ANTRIEBSBESCHLAG

Einstellschrauben
Beschlag-Unterseite

Oktober 2010
Revision -- 2.4



SCHEMPP-HIRTH FLUGZEUGBAU GmbH., KIRCHHEIM/TECK

Arcus T WARTUNGSHANDBUCH
3. Kontrollen
Hinweis:

3.1

Zur Aufrechterhaltung der Lufttichtigkeit sind die Kontrollen, Wartungen und
Wartungshinweise entsprechend den Abschnitten 3, 4 und 9 des Wartungshand-
buches durchzufihren.

Vorgeschriebene Kontrollen der Zelle

Seitensteuerseile

Nach jeweils 200 Betriebsstunden und bei jeder Jahresnachprifung sind die
Seitensteuerseile bei vorderer und hinterer Pedalstellung im Bereich der S-férmigen
FUhrungen an den Pedalen sowie im gesamten zugéanglichen freien Seilbereich
nach FAA AC 43.13-1A § 198 zu prifen.

Bei Beschadigung, Abnltzung, Korrosion sind die Steuerseile auszuwechseln.
Verschlei3 von einzelnen Drahten bis zu 25% ist unbedenklich.

Beim Einbau neuer Seile sind Steuerseile B 3.2 mm ISO 2020 aus verzinktem C-
Stahldraht zu verwenden.

Seilverbindungen sind mit feuerverzinkten Kauschen A3.5 DIN 6899 und Nicopress-
Klemmen Nr. 18-3-M oder Nr. 28-3-M herzustellen. Hierbei ist das Werkzeug Nr.
51-M-850 zu benultzen.

Verarbeitung und Prifung der Seilverbindungen missen nach den Anweisungen
des Herstellers erfolgen.

Drahtseile
Beim Austausch von Drahtseilen sind folgende Seile zu verwenden:

Steuerseil B 3.2 mm ISO 2020, Konstruktion 7x19

(1/8" MIL-W-1511 A oder MIL-W-83420 D)
- Seitensteuerseil, Fangseile , Schleppkupplungen -

Steuerseil A 1.6 mm ISO 2020, Konstruktion 7x7

(1/16" MIL-W-1511 A oder MIL-W-83420 D)
- Pedalverstellung, Seitenflossentank, Dekozug, Motordeckelantrieb —

Drahtseil 1.8 mm DIN 3053
- Radbremse —

Die Seilverbindungen fur die Steuerseile sind nach dem Handbuch

Aircraft Inspection and Repair FAA AC 43.13-1B
in der letzten Ausgabe

herzustellen.
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Schleppkupplung

Durchfithrung der Kontrollen in Ubereinstimmung mit der Betriebs- und Wartungs-
anweisung fir die Schleppkupplung, siehe Wartungsunterlagen Abschnitt 9.

Instrumente

Flr die eingebauten Instrumente und Geréte gelten die Anweisungen des jeweiligen
Herstellers.

Anschnallgurte

Die Betriebszeit der Gurte betragt z. Zt. 12 Jahre nach Einbau, siehe Unterlagen
der Gurthersteller.

Gasfedern

Im Motorraum befindet sich eine Gasfeder, die das Triebwerk entlastet.

Im Rumpf (Fahrwerk, Instrumentenbrett) sind Zug- und Druckgasfedern eingebaut.
Die Kolbenstangen missen in sauberem Zustand sein und dirfen keinerlei
Beschadigungen aufweisen.

Ist an einer Kolbestangenabdichtung Ol ausgetreten, muss die Gasfeder aus-
getauscht werden.
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3.2 Jahrliche Kontrolle (Jahresnachprifung)

Im Rahmen der Jahresnachprifung sind die nachstehend beschriebenen Kontrollen
durchzufuhren.

Hinweis:  Erforderliche Wartungsarbeiten sind in eigenen Abschnitten be-
schrieben.

Die Steuerung (siehe Ubersichtszeichnungen Diagramm 1 bis 4) ist wie folgt
zuganglich:

m Fllgelsteuerung

Flugelklappenantriebe innerhalb des Flligels durch Montagedffnung auf der
Fligelunterseite.

m Rumpfsteuerung mit Wasserballastsystemen

Antriebe im Rumpf nach Demontage der Sitzwannen und der Rlcken-
spantabdeckung.

B Hohenruderantrieb

Nach Abnahme des HOhenleitwerkes.
Inspektionséffnung fur Héhenruder-Umlenkhebel in der Seitenflosse unten
(kann bei Bedarf angebracht werden, siehe Diagramm 6).

B Seitenruderantrieb

An der Antriebsrippe.

B Aus- und Einfahrantrieb Triebwerk

Nach dem Offnen der Motorraumklappen
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Nach Reinigung des gesamten Flugzeuges sind folgende Kontrollen und Arbeiten
durchzufthren:

m Gesamte Oberflache auf Beschadigungen wie Risse, Lécher, Kratzer, Beulen
und abgeldstes Laminat untersuchen.

Bei Beschadigungen des AuBengewebes einer Sandwichschale muB auch das
Innengewebe kontrolliert werden.

Es ist zu empfehlen, einen Sachverstandigen heranzuziehen.

m Alle Beschlagteile, die am GFK/CFK befestigt sind, auf festen Sitz Gberprufen.

Zustand des GFK/CFK an den Beschlagen Uberprifen (auf Risse, weiBBe Stellen
und Delaminierungen achten).

m Alle zuganglichen Metallteile und Lager auf Beschadigungen Gberprtfen.

Sollten Reparaturen notwendig sein, so sind entsprechende Anweisungen des
Herstellers anzufordern.

m Alle zuganglichen Metallteile wie Beschlage, StoBstangen und Hebel sind auf
Korrosion zu untersuchen.

Falls notwendig, Rost entfernen, Teile griindlich reinigen und mit neuem
Korrosionsschutz versehen.

Der zu dieser Oberflachenbehandlung benétigte Korrosionsschutz kann von der
Firma SCHEMPP-HIRTH bezogen werden.

B Haubenverriegelung und — Demontage

Kontrollieren, ob das Verriegelungs- und Demontagegestange nicht beschadigt
ist.

Auf Delamination / Risse an den Lagerstellen der Verriegelung und der
rumpfseitigen Lagerung der Haube achten.

Auf Delamination des vorderen CFK-Scharnieres bzw. Verformung des hinteren
Scharnieres der Haube achten.
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m Bei Verdacht oder Feststellung von undichten Wassertanks ist Kontakt mit dem
Hersteller aufzunehmen.

B WasserablaB-Ventilhub kontrollieren; die Differenz des Ventilhubes zwischen
dem rechten und dem linken Fligeltank darf nicht mehr als 10 mm betragen.

m Heckwasserballast: (Option)
Betatigung und Antrieb des AblaBventiles des Seitenflossentanks Uberprifen.
Bei Undichtheit des Ventils Seitenruder abbauen, siehe Abschnitt 5.1.
Bohrungen der Wasserstandsanzeige des Wassertanks auf Sauberkeit
kontrollieren.

m Schmierplan
Es wird folgender Schmierplan empfohlen )
(es sind handelsibliche, saurefreie Fette und Ole zu verwenden):
Rumpf: (siehe Diagramm 1, 4 und Triebwerkstbersicht Diagramm 8):
Gesamte zugéangliche Rumpfsteuerung
(Lager mit Staubschutzkappen sind wartungsfrei).
Es wird empfohlen, die beiden FUhrungsrohre der Seitensteuer-Pedalver-
stellung und die Seile im Bereich der S-férmigen Fihrungen an den Pedalen
leicht mit Vaseline einzufetten, um die Pedalverstellung leichtgéngig zu halten.
Lagerstellen des Betatigungsmechanismus zum Offnen und Demontage der
Haube.
Schubrohr der Ausfahrspindel des Triebwerks
Schwenklager am Motortrager
Héhen- und Seitenleitwerk:
Zugangliche Lagerstellen der Ruder.
Flugel (siehe Diagramm 3):
Zugangliche Anschlusspunkte der Klappenantriebe sowie Lagerstellen der
Bremsklappen und der Bremsklappendeckel.
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m Fahrwerk
Kontrollieren, ob die Radachse und die Fahrwerksstreben nicht verbogen oder
beschadigt und die Aufhangebeschlage am StahlrohrgerUst nicht be
schédigt sind.

Kontrolle des seitlichen Spiels der Radnabe.

Luftdruck des Hauptrades prifen: 4.0 bar

Bremswirkung Uberprufen.

Demontage des Rades zum Zwecke der Reinigung und Schmierung sowie der
Wartung der Bremsanlage siehe Abschnitt 5.4.

m Sporn
Auf Abnutzung und Beschéadigung prufen.

m Heckrad (falls eingebaut)

Auf Delaminierung achten.
Luftdruck prafen (3,0 bar).

m Bugrad (falls eingebaut)

Auf Delaminierungen am Bugradkasten achten. Luftdruck prifen (3,0 bar).

m Statische und Gesamtdruckabnahme einschlieBlich Leitungen und
Schlauchkupplungen auf Durchgang und Dichtheit prifen.

Auf lose Instrumentengléaser achten.

m Kontrollieren ob die Verkabelung der Ausristung mit den Batterien richtig
verbunden ist sowie auf die richtige Befestigung von Steckern, Schaltern und
Scheuerstellen an den Kabeln achten.

Auf lose Schrauben und sichere Verbindungen achten.

m Die Anschnallgurte sind laufend auf Beschadigung und Stockflecken zu prifen.
Die Metallteile des Gurtzeuges sind 6fters auf Rostansatz zu kontrollieren.

m Am aufgebauten Flugzeug Uberpriifung der Ruderausschlage mit Helfer (siehe
Abschnitt 2.1) und Funktionskontrolle der Steuerung und der Schleppkupplung
vornehmen
(Austausch der Schleppkupplung siehe Abschnitt 5.2).

Zwischen dem Fligel und den Fligelklappen muss ein Spalt von mindestens
1.5 mm vorhanden sein.
Fligel- und Ruderanschliisse auf ibermaBiges Spiel untersuchen
(siehe Abschnitt 2.3 bis 2.5).
Lager mit zu groBem radialen Spiel missen ersetzt werden.
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3.3 Sonderkontrollen der Zelle

Prifungsablauf zu Erhdhung der Betriebszeit

1.

Allgemeines

Die Ergebnisse der an Tragfligelholmen nachtraglich durchgeflhrten Betriebs-
festigkeitsversuche haben den Nachweis erbracht, daB3 die Betriebszeit der
GFK/CFK-Segelflugzeuge und —Motorsegler auf 12000 Flugstunden erhéht
werden kann, wenn fUr jedes Stick —Uber die obligatorische Jahresnachprifung
hinaus — in einem speziellen Mehrstufenprifprogramm die Lufttlchtigkeit unter
dem Aspekt der Lebensdauer erneut nachgewiesen wird.

Fristen

Hat das Segelflugzeug (oder der Motorsegler) eine Betriebszeit von 6000 Flug-
stunden erreicht, so ist eine Nachprifung nach dem unter Punkt 3 aufgeflhrten
Programm durchzufiihren.

Bei positivem Ergebnis dieser Nachprifung bzw. nach ordnungsgemaBer
Reparatur der festgestellten Mangel wird die Betriebszeit des Segelflugzeuges
(oder des Motorseglers) um 3000 Stunden, also auf insgesamt 9000 Flug-
stunden erhéht (1. Stufe).

Das vorgenannte Prafungsprogramm ist dann in Abstanden von je 1000
Stunden zu wiederholen.

Sind die Ergebnisse positiv bzw. die festgestellten Mangel ordnungsgeman
repariert, so kann die Betriebszeit um jeweils 1000 Flugstunden auf 10000
(2. Stufe) bzw. 11000 Stunden (3. Stufe) bzw. 12000 Flugstunden (4. Stufe)
erhéht werden.

Das jeweilige Prufprogramm ist beim Hersteller anzufordern.

Die Prifungen dirfen nur beim Hersteller oder in einem Luftfahrttechnischen
Betrieb mit entsprechender Berechtigung durchgefihrt werden.
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5. Die Ergebnisse der Prafungen sind in einem Befundbericht aufzufihren, wobei
zu jeder MaBnahme Stellung zu nehmen ist.

Werden die Prifungen in einem Luftfahrttechnischen Betrieb vorgenommen, so
ist dem Hersteller eine Kopie des Befundberichtes zur Auswertung zuzuleiten.

6. Die nach § 15 (1) LuftGerPV durchzufiihrende Jahresnachprifung bleibt durch
diese Regelung unberlhrt.
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4. Wartung
4.1 Wartung der Zelle

Die Zelle ist unter normalen Betriebsbedingungen bis zur nachsten Jahresnach-
prufung wartungsfrei.

Ein Nachschmieren ist auBer bei den AnschluBpunkten far die Fligel- und Leit-
werksmontage, siehe Flughandbuch Abschnitt 4.2, nur bei Bedarf (Schwergéngig-
keit) an Stellen mit Gleitlagern im Rumpf und Fligel (z.B. Trimmungsbetatigung,
Bremsklappengesténge) erforderlich.

Das Reinigen und Schmieren der Rader sowie der Schleppkupplung(en) ist je nach
angefallener Verschmutzung durchzufthren.
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4.2 Wartung der Triebwerksanlage

4.2.1 Propeller
Wartungsarbeiten sind nach jeweils 25 Stunden Laufzeit oder mindestens einmal
jahrlich entsprechend den Angaben des Handbuches fiir den Propeller, siehe
Abschnitt 9 durchzuflhren.

Wichtiger Hinweis:

Betriebszeitintervall und Sonderkontrollen, siehe Handbuch fir Faltluftschraube,
(Abschnitt 9).
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4.2.2 Motor

Wartungsarbeiten sind nach jeweils 25 Stunden Motorlaufzeit oder mindestens
einmal jahrlich entsprechend den Angaben des Motoren-Handbuches, siehe
Abschnitt 9 durchzuflhren.

Wichtiger Hinweis:

Betriebszeitintervall und Grundiberholung geman Motorenhandbuch
(Abschnitt 9).
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4.2.3 Triebwerksanlage

Wartungs- und Kontrollarbeiten fir Propeller und Motor siehe Seite 4.2.1 und 4.2.2.

Far die Gbrigen Teile der Triebwerksanlage (Motortrager, Schwenkmechanismus,
Kraftstoffanlage usw.) werden die Wartungsarbeiten entsprechend dem Motor alle
25 Motorbetriebsstunden bzw. mindestens einmal jahrlich durchgeflhrt.

Die Pruflisten - P1 und folgende - befinden sich im Anhang zu diesem Wartungs-
handbuch.
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4.3

Beschadigungen

Auf kleinere Veranderungen achten, wie Lackrisse, Lécher, Delaminierungen in den
Faserverbund-Bauteilen usw.

Bei Unklarheiten Uber die Wichtigkeit des Schadens sollte immer eine CFK/GFK-
Fachkraft hinzugezogen werden.

Kleinere Schaden an der Sekundarstruktur, welche die Lufttlichtigkeit nicht beein-
flussen, kdnnen selbst repariert werden. Dazu gehdren Lackschaden, Schaden an
den Fahrwerksklappen, an den Endleisten der Ruder (keine Gewichtszunahme
zulassig) sowie Kratzer oder kleinere Risse in der Plexiglashaube.
GrdBere Schaden und Schaden an der Hauptstruktur — dazu gehéren nahezu alle
Teile des Flugzeuges — durfen nur von einem Luftfahrttechnischen Betrieb mit
entsprechender Berechtigung repariert werden.
Eine Reparaturanleitung ist im Anhang beigeflugt.
Bei Ersatz der Plexiglashaube sind folgende Farben zulassig:

Farblos

Grin (leichte Einfarbung, Plexiglas Nr. 2422)

Blau (leichte Einfarbung, Plexiglas Nr. 7704)

Als Brandschutzfarbe im Motorraum ist zu verwenden:

- Pyromors (2 Anstriche) und
- Pyromors Schutzlack

entsprechend den Technischen Merkblattern der
Fa. Desowag / Disseldorf

Zusétzlich als Feuchtigkeitsschutz:

,Courtaulds Aerospace”
Uberzugslack 4232-0303 farblos

mit
,2Courtaulds Aerospace”
Harter N 39/1327

Die Brandschutzfarbe ist von der Fa. Schempp-Hirth zu beziehen.
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5. Arbeitsanleitung zu Montage- und Wartungsarbeiten

5.1 Aus- und Einbau des Seitenruders

AblaBventil Seitenflossentank (falls eingebaut)

Zur Kontrolle des AblaBventiles des Seitenflossentanks muf3 das Seitenruder
demontiert werden.

Sicherungsmutter an der unteren Seitenruderlagerung und Seitenruder-Steuerseile
I6sen.

Vor dem Lésen der Seitensteuerseile die Spannung der Seitensteuerseile
vermindern (beide Seitensteuerseile zurlickziehen).

Montageplatte auf der rechten Seite des Hornes des Massenausgleiches de-
montieren.

Seitenruder leicht nach links ausgeschlagen anheben und nach hinten abnehmen.

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Es sind neue Stoppmuttern zu
verwenden.

Anzugsmoment fir Sicherungsmutter M8: 10 Nm
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AblaBventil Seitenflossentank (falls eingebaut)

Erforderliche Wartungsarbeiten am AblaBventil und seiner Betatigung kénnen mit
Hilfe der Zeichnung durchgefihrt werden:

Das Betatigungsseil fir den WasserablaBB kann direkt am Betatigungshebel unter
der Sitzwannen-Auflage mit Hilfe des aufgepreBten Gewinde-Endes eingestellt
werden. Wird die Stellung des Betatigungsseils fir den Seitenflossentank angepaft,
so muB auch das Betatigungsseil des Flugel-Wassertanks angepalt werden. Dies
geschieht auf die gleiche Weise direkt an der Torsionsantriebsstange flr den
Wasserballast im Fliigel, rechts hinter der Sitzlehne des hinteren Piloten.

Far die Einstellung des Seitenflossentanks den Gummifaltenbalg 3 vom Ventil nach
oben abziehen. Der Betétigungshebel im Cockpit befindet sich in der Stellung ZU.
Das Betatigungsseil so einstellen, daB in der geschlossenen Stellung das
Betatigungsseil nicht gespannt wird (max. 10 mm toter Weg).

Kontrolle:  Beim Betatigen des Wasserablasses muB sich das Ventilrohr 2
hochschieben, so daB die Rohréffnung oben freigegeben wird.

AnschlieBend Gummibalg wieder aufschieben. Wasser in Tank fillen, Dichtigkeit
des Ventils sowie Ablaufen des Wassers Uberprifen.

Sichern mit
LOCTITE 243 (blau)

\g
Va
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5.2 Aus- und Einbau der Schleppkupplung(en)

Bugkupplung
Die Bugkupplung ist in der Rumpfspitze eingebaut.

Sie ist laufend auf Beschadigungen zu untersuchen, zu reinigen und zu
schmieren.

Zum Ausbau der Bugkupplung ist folgendermaBen vorzugehen:

- Vorderes Instrumentenbrett hochklappen.

- LOftungsspant (6 Schrauben demontieren) abnehmen, dann ist die Bug-
kupplung zuganglich.

- Seilanschluss vom Segmenthebel und vier Befestigungsschrauben Iésen
und Kupplung nach hinten abziehen.

Beim Wiedereinbau der Kupplung ist darauf zu achten, daB das Massekabel
wieder angeschlossen wird (siehe Skizze).

Schraubenanzugsmomente: M4, 2 Nm
M5, 5 Nm

Auszug aus Zeichnung - Nr. S14 RB 803

e

e

4 Befestigungs- ~ Segmenthebel A e =
sC h rau b en \ g \\4\4 P L 2 Z o

Gesamtdruckrohr
(bei Triebwerk
ausgefahren)

Bugkupplung E 85
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Schwerpunktkupplung (Option)

Die Schleppkupplung ist auf Grund ihres Einbaues im Rumpfboden starkerer
Verschmutzung ausgesetzt.

Sie muB daher laufend auf Beschadigung untersucht, gereinigt und geschmiert
werden.

Nach Entfernen der hinteren Sitzwanne 1aBt sich die Kupplung leicht ausbauen.
SeilanschluB vom Segmenthebel und drei Befestigungsschrauben l6sen.

Beim Wiedereinbau Befestigungsschrauben durch die richtigen Bohrungen
Nr. 1, 3 und 5 stecken (siehe Skizze).

Schraubenanzugsmoment: M6, 10 Nm

Auszug aus Zeichn. - Nr. S14 RB 811

SRR
’Q'Q OO Q“‘

' %!
o %
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5.3 Austausch der Lagerbuchse des Fligelanschlusses

Am rumpfseitigen Fligelanschluss sind vier Lagerbuchsen eingebaut, die nach
harten Landungen auf Anrisse zu prifen sind.

Ist ein Austausch notwendig, so wird folgendermaBen vorgegangen:

a) Flligelanschluss vorn:

Lagerbuchse mit Abziehvorrichtung herausnehmen.
b) Fligelanschluss hinten:

Von der Gegenseite mit
einem Rundmaterial von etwa 15 bis 18 mm Durchmesser
Lagerbuchse herausschlagen.

Neue Lagerbuchse mit Loctite (z.B. 603) einsetzen.

Lagerbuchse dreimal am AuBenrand verstemmen oder verkdrnen.

S T ™

Rumpf-Wurzelrippe

e

Fligel montieren und Flugelspiel kontrollieren.

Lagerbuchse

3
SO

Bei zu groBem Flugelspiel (ber 30 mm Spiel am Fligelende) nach den An-
weisungen im Abschnitt 2.4 verfahren.
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5.4 Hauptrad mit hydraulischer Bremse

Hauptbremsrad Firma TOST:

Beim Ausbau des Rades zum Zwecke der Reinigung und Schmierung sind zuerst
die beiden Befestigungsschrauben, die die beiden Bremszangenhalften
zusammenhalten, zu I6sen und die Bremszangenteile mit dem Hydraulikschlauch
abzuziehen. Befestigungsschraube des Bremsschildes auf der Innenseite der
Schwinge demontieren.

Splint und Kronenmutter auf einer Seite der Radachse entfernen und Achse
herausziehen. Distanzscheibe auf der rechten Radseite herausnehmen.
Rad herausnehmen.

Darauf achten, dass keine Scheiben und Buchsen verloren gehen. Alle Teile
reinigen. Lager, Buchsen und Achse schmieren.

Im Ubrigen sind die Anweisungen der Firma TOST / D-Miinchen zu beachten.

Hauptbremsrad Firma BERINGER (Option):
Die Anweisungen der Firma BERINGER / F-Chatelneuf sind zu beachten.

Hinweis:

Hydraulikschlauch zwischen Bremszylinder und Bremszange nicht demontieren
und Bremse nicht betatigen, wenn die Bremszange von der Bremsscheibe
abgenommen ist.

Die Radbremse wird mit dem Bremsgriff an den Knlppeln betatigt, siehe
Diagramm 4.

Radbremse vorn:

Der Bowdenzug geht direkt auf den Antriebshebel des Bremszylinders.

Radbremse hinten:

Der Bowdenzug geht nach vorn und ist an der Halterung des Bremszylinders
befestigt. Die Bowdenzughtille liegt am Antriebshebel des Bremszylinders an und
betatigt den Antriebshebel beim Ziehen des Bremsgriffes am hinteren Knuppel.

Abfall der Bremswirkung siehe Seite 5.4.1.2.
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Hauptrad mit hydraulischer Bremse (Forts.)

Beim Abfall der Bremswirkung

1. Bremsbelage kontrollieren:

Ab einer Mindestdicke von 1,5 mm bis 2 mm sind die Bremsbelage zu
erneuern. Dazu sind die beiden Bremszangenhalften zu demontieren.

Dichtigkeit des Hydrauliksystems kontrollieren.
Bremsfllssigkeit kontrollieren:

a) Vordere Sitzwanne ausbauen.

b) Deckel vom BremsflUssigkeitsbehalter schrauben.

c) Falls erforderlich Bremsflissigkeit nachflllen und entlften,
siehe Seite 5.4.2

d) Bremswirkung kontrollieren; anschlieBend demontierte Teile
wieder einbauen.

4. Einstellung der Bremsbowdenzige:

a) Die Bowdenziige durfen an dem Verstellstlick an dem Kntppel nur
soweit nachgestellt werden, dass (im entlasteten Zustand der Griffe an
den Knuppeln) der Antriebshebel des Bremszylinders an dem Geh&use
anst6Bt, bzw. maximal 1 mm Luft hat.

Zur Kontrolle an den Bremsgriffen mehrmals ziehen.

i) Das Rad kann dann noch von Hand gedreht werden.
ii) Bremszange (an der Scheibenbremse) muss sich von Hand Richtung
Rad zurlckdricken lassen.

b) Nach Einbau der Sitzwanne, Funktion der Bremse nochmals tberprifen.

HINWEIS:

Wurde der Rumpf tber Kopf gelagert, ist ein Entliften der Bremsanlage i.d.
Regel erforderlich!

Wenn der Bremsgriff im gezogenen Zustand fixiert wird, wenn der Rumpf
Uber Kopf gelagert wird, ist ein EntllGften der Bremsanlage i. d. Regel nicht
erforderlich.
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Entliftung der Bremsanlage

1. DruckentlUftung Uber das Entliftungsventil

a) DruckanschluB des Druckbehélters auf Entliftungsschraube schieben,
DruckanschluB3 festdrehen und Druckbehalterventil 6ffnen.

b) Deckel vom Bremsflissigkeitsbehalter demontieren.
c) Entliftungsschraube etwas 6ffnen (ca. 1/2 Umdrehung)

d) Solange Bremsflissigkeit flllen bis der Bremsfliissigkeitsbehélter blasenfrei
geflllt ist.
Falls nétig BremsflUssigkeit aus dem Behalter absaugen, so daR
weitergefillt werden kann.

e) Entluftungsschraube zudrehen.
Ventil am Druckbehélter schlieBen.

f) Deckel auf BremsflUssigkeitsbehalter montieren.
g) DruckanschluB3 von Entliftungsschraube abnehmen.

h) Bremswirkung Gberprufen.

2. Entluftung (ohne Druckbehalter)

a) Klarsichtschlauch auf Entliftungsschraube schieben und das Ende in
ein GefaB mit Bremsflissigkeit legen.

b) Deckel vom Bremsflissigkeitsbehalter demontieren und Bremsfllssigkeit
auffillen (siehe Markierung).

c) Mit dem Antriebshebel am Hauptbremszylinder Druck aufbringen
(mehrmals pumpen); dann Entliftungsschraube soweit 6ffnen bis
BremsflUssigkeit austritt.

d) Mit dem Antriebshebel so oft pumpen (dabei ganz zurtickgehen an das
Gehause des Hauptbremszylinders) bis nur noch blasenfreie Brems-
flissigkeit austritt.

e) Entliftungsschraube zudrehen.

f) Bremsflussigkeit eventuell nachfillen und Deckel am Behalter montieren.
g) Bremswirkung Uberprifen.

Hinweis: Nur zugelassene Bremsflissigkeit gemanB SAE-Spezifikation

J 1703 oder geman US-Spezifikation FMVVS 116, DOT 3 bis DOT 5
auf Glykolbasis verwenden.

Vorsicht: Keine Bremsflissigkeit verschitten !
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5.5 Austausch des Faltpropellers:

e Propeller horizontal stellen. Die 5 duBeren Schrauben M8x60 (4) mit Stopp-
muttern und jeweils 2 U-Scheiben abmontieren.

e Die 5 inneren Schrauben M8x100 (3) mit Stoppmuttern und je 2 U-Scheiben
abmontieren. Der Abdeckring (5) fallt normalerweise heraus.

e AnlaBadapter (1) mit O-Ring abnehmen. Propellernabe (2) vorsichtig von der
Riemenscheibe (6) abziehen.

e Die Anschlagscheibe (7) mit den Gummielementen kann auf der Riemenscheibe
verbleiben, gegebenenfalls mit einer der Befestigungsschrauben sichern.

Der Einbau des Propellers erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Beim Ansetzen der
Propellernabe muss die unsymmetrische Teilung der Nabe beachtet werden, d.h.
so montieren, dass sich die Propellerblatter und die Gummielemente der Anschlag-
scheibe decken.

Es sind neue Stoppmuttern zu verwenden. Die Montage wird erleichtert, wenn der
O-Ring am SchluB3 montiert wird und alle Schrauben mit U-Scheiben und Stopp-
muttern zunachst nur locker montiert werden und erst dann festgezogen werden,
wenn alle Schrauben montiert sind.

Anzugsmomente der Schrauben siehe Handbuch zur Faltluftschraube

OE-FL 5.110/83.
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5.6 Austausch der Spindel:

a) Linken, vorderen Motorraumdeckel demontieren
(Scharnierstift mit Schraubenzieher herausdrehen).

b) Obere Lagerschraube der Spindel demontieren.

) Elektrische Verbindung zum Spindelmotor (am vorderen Motorspant) I6sen
(vorher Kabel kennzeichnen).

d) Untere Lagerschraube M8 I6sen.
Beim Einbau der Spindel ist in umgekehrter Reihenfolge zu verfahren.
Eine eventuelle Neueinstellung der Endschalter ist entsprechend Abschnitt 5.8

durchzufihren.

Wichtiger Hinweis:

Wenn die Spindel bei einem Defekt nicht mehr auszufahren ist, muB die obere
Befestigungsschraube der Spindel am Motortrager demontiert werden.

Da die Befestigungsschraube nicht ausreichend weit herausgezogen werden kann,
ist eine kleine Demontagebohrung von dem Durchmesser des Schraubenkopfes in
der linken Motorseitenwand erforderlich. Diese Demontagebohrung kann offen
bleiben.
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5.7 Austausch der Gasfeder:

Zum Austausch der Gasfeder sind unbedingt eine spezielle Vorrichtung und ein
Helfer noétig. Die Vorrichtung kann anhand der Zeichnung auf Diagramm 12
hergestellt werden.

1. Ausbau

a) GroBe Motorkastenklappen einschlieBlich Gestdnge und rechte kleine
Motorkastenklappe demontieren.

b) Mutter mit Scheibe oben und Sicherungsbiigel unten an der Gasfeder
entfernen. Die obere Befestigungsschraube soweit herausdricken, dass
zwischen Schraubenkopf und Blechlasche 5 - 5.5mm Abstand entsteht.

c) Vorrichtung bei ausgefahrenem Triebwerk mit der runden Ausfrasung unter
der unteren Kugelpfanne ansetzen.

d) Triebwerk einfahren bis die Vorrichtung mit den beiden Krallen Uber die
obere Befestigungsschraube rechts und links der Blechlaschen eingreifen
kann.

e) Vorrichtung mit den beiden Krallen genau Uber die Befestigungsschraube
setzen und Triebwerk vorsichtig gerade soweit ausfahren, dass die Gasfeder
in der Vorrichtung spannt.

f) Jetzt mit einem groBen Schraubendreher oder dhnlichem die Gasfeder mit
Haltevorrichtung am unteren Ende von der Kugel herunterhebeln. Vorsicht
Verletzungsgefahr! Die Gasfeder steht unter sehr starker Spannung! Beim
Arbeiten niemals Koérperteile in Verlangerung der Gasfeder bringen!

g) Triebwerk ganz ausfahren und Gasfeder mit Vorrichtung um die obere
Schraube nach hinten oben schwenken. Hierzu kann es evil. nétig sein die
Fangseile zu l6sen und die Anschlagschraube fur den Endschalter
"Ausgefahren" so zu verstellen bzw. zu entfernen, daB der Motortrédger so
weit wie moglich ausfahren kann (Vorsicht an der vorderen Kante des
Motorkastenausschnitts).

h) Holzklotz mit 7.5cm Dicke und mindestens 8cm x 14cm Grundflache unter
der Betatigungswelle fir die Motorkastenklappen auf den hinteren schragen
Abschlussspant des Motorkastens positionieren. Triebwerk vorsichtig
einfahren und dabei mit dem unteren Ende der Vorrichtung auf den Klotz
zielen, bis diese auf dem Holzklotz aufsitzt und an der oberen
Befestigungsschraube vollstandig entlastet ist.

i) Die Vorrichtung am oberen Ende leicht nach hinten ziehen, so dass die
beiden Krallen gerade frei von der Gasfeder und der Schraube sind.
Triebwerk vorsichtig ausfahren und dabei die Krallen der Vorrichtung an der
Gasfeder nach unten gleiten lassen bis die Gasfeder vollstandig entspannt ist
(evtl. Kratzschutz zwischen Krallen und Gasfeder klemmen falls die Gasfeder
nochmals verwendet werden soll). Befestigungsschraube herausziehen und
Gasfeder entfernen. Messingbuchse am oberen Auge der Gasfeder
herausnehmen.
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2. Einbau

Der Einbau erfolgt sinngemaB in umgekehrter Reihenfolge. Es muB3 eine
neue Stoppmutter und bei Bedarf auch eine neue obere
Befestigungsschraube verwendet werden.
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Austausch der Fangseile, Einstellung der Endschalter

Austausch der Fangseile:

a)

Fangseile demontieren.

1. Gummizug an der Schraubklemme an den Fangseilen aushéngen,
Schraubklemme abmontieren.

2. Verschraubung unten im Motorraum und oben rechts am Motortréger |6sen.

3. Zum lésen der Fangseilbefestigung links am Motortrager muB die Schraube
des Luftleitblechs links vorne gelést werden, der vordere Zindkerzenstecker
muB abgezogen werden und die Kabelbinder, mit denen die Zindkabel an
der vorderen Kante des Luftleitblechs befestigt sind, muissen entfernt
werden.

Neue Fangseile oben montieren (neue Stoppmuttern verwenden). Dabei mufB3
darauf geachtet werden, daBB wieder die gleiche Anzahl an Unterlagscheiben
und die Buchsen wie urspringlich eingebaut werden und die Fangseile durch
die Fihrungsbigel geflihrt sind.

Triebwerk ganz ausfahren.

Die Fangseile kreuzen sich auf Hohe der Motorkastenklappen, d.h. das
Fangseil von rechts oben fuhrt nach links unten zum Beschlag im Motorraum.
Mittlere Seilklemme und die beiden unteren Seilklemmen mit Kauschen lose auf
den Fangseilen auffadeln.

Die Fangseile provisorisch (ohne Schraubensicherung) an den unteren
Befesigungsbeschldgen anschrauben und dabei die beiden unteren
Seilklemmen provisorisch mit Schraubklemmen fixieren (Seilklemmen noch
nicht pressen!).

Jetzt mUssen die richtigen Positionen samtlicher Klemmen und entsprechend
die Langen der Fangseile eingestellt werden und mit Hilfe der Schraubklemmen
provisorisch fixiert werden. Die mittlere Seilklemme mit 2 Kabelbindern auf den
Fangseilen fixieren. Schraubklemme zur Befestigung des Gummizugs locker
montieren. Gummizug einhangen. Das Triebwerk mehrmals ein und ausfahren.
Dabei muss auf folgende Punkte geachtet werden:

1. Fangseile sollten im ausgefahrenen Zustand moglichst straff gespannt
sein.

2. Die grune Leuchte fir ,Motor ausgefahren® muB bei unbelastetem
Ausfahren sicher und spontan aufleuchten. Sie darf nicht erléschen, wenn
an der Nabe mit ca. 10 daN nach hinten gedrickt wird.

3. Die mittlere Klemme muB so positioniert werden, daB die
Motorraumklappen beim Einfahren schnell 6ffnen ohne daB sich die
Fangseile an den Kanten der Motorraumklappen verklemmen und
auBerdem beim weiteren Einfahren die Fangseile sicher um den Auspuff
herum gleiten.
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Fortsetzung Austausch der Fangseile:

4. Im eingefahrenen Zustand sollten die unteren Schenkel der Fangseile
geradlinig liegen unter leichtem Zug vom Gummiseil.

5. Das langste Propellerblatt muB im ausgefahrenen Zustand mit simulier-
tem Propellerschub mindestens 25mm Abstand zur Rumpfoberflache
haben. Normalerweise ergeben sich ohne simuliertem Propellerschub ca.
35-40mm Abstand.

6. Die Motorraumklappen sollten bei ausgefahrenem und eingefahrenem
Triebwerk vollstandig schlieBen.

Wenn die Positionen der Seilklemmen ermittelt wurden und alles korrekt funkti-
oniert, werden die 3 Seilklemmen endglltig gepresst (Seilverbindung nach Ab-
schnitt 3) und die Schraubklemme zur Befestigung des Gummiseils mit 2 neuen
Stoppmuttern fest angezogen. Die Schraubklemmen zur provisorischen Fixie-
rung und die Kabelbinder entfernen. Die Verschraubung der Fangseile unten im
Motorkasten mit Loctite 243 sichern und endgiltig anziehen.

Nach dem endgultigen Pressen der Seilklemmen kénnen noch minimale Kor-
rekturen der Seillangen vorgenommen werden indem die Seilenden jeweils ma-
ximal 1 Umdrehung auf oder zu gedreht werden.

Einstellung der Endschalter:

a)

Beim Ausfahren der Triebwerkes muf3 bei gestrafften Fangseilen das grine
Licht in der Triebwerksbedieneinheit aufleuchten. Bei Druck mit ca. 10 daN
an der Propellernabe nach hinten darf die griine Kontrollleuchte nicht
verléschen.

Beim Ausfahren mit gedriicktem Batterietestknopf darf die rote Leuchte
nicht aufleuchten.

Verstellung des Endschalters erfolgt durch Verdrehen der Einstellschraube
~Ausgefahren® rechts ganz unten am Motortrager.

Im voll eingefahrenen Zustand muB der Motor am Auflageklotz im Motorraum
aufliegen.

Beim Einfahren muB im Moment des Aufliegens des Motors das grine Licht in
der Triebwerksbedieneinheit aufleuchten. Die linke Lasche an der Motorklap-
penbetatigungswelle (dort wo das Gestange zur Motorraumklappe eingehangt
ist) darf nicht am Motorkastenseitenteil aufliegen. Die Verstellung des Endschal-
ters ,Eingefahren® erfolgt durch Verdrehen der Einstellschraube am Motortrager
rechts neben der Kraftstoffpumpe.
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5.9 Aus- und Einbau der Kraftstofftanks
Ausbau des Kraftstofftanks im Rumpf

Ausbaureihenfolge:

1. Kraftstoff Gber Drainage vollstandig ablassen.
2. Abdeckung Uber der Holmverbindung ausbauen.

3. Folgende Kraftstoffschlauche I6sen:
a) am Drainagehahn
b) 2 Entliftungsleitungen an dem Ausdehnungsgefan
c) an elektr. Betankungspumpe links unter hinterer Sitzwanne
)

d) Entnahmeleitung an elektr. Pumpe rechts unter hinterer Sitzwanne
4. Schiebeboden herausziehen (mit Ausdehnungsgefan)

5. Elektrische Kabel zum Tankanzeigegeber am Stecker trennen und
Massekabel I6sen.

6. Befestigungsschrauben (6 Stick) des Tanks an dem Fahrwerkskasten
und Motorspant oben Iésen.

7. Verschraubung (8 x M5) des oberen Radkastens I6sen und Radkasten
nach vorne herausziehen.

8. Bowdenzughille (2 m) in Drainageleitung schieben und sichern
(fGr Wiedereinbau).

9. Tank nach vorne herausziehen und Benzinschlauche bzw. Bowdenzug-
hille (Drainageleitung) nachfihren.

Einbau des Kraftstofftanks im Rumpf

Der Einbau erfolgt in der umgekehrten Reihenfolge wie der Ausbau,
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5.10 Einstellung der Motorraumklappen

(Arbeitsanweisung fur den Fall, dass Motorraumklappen mit Betatigung und
Seilantrieb neu eingestellt werden miissen).

a)

b)

Triebwerk halb ausfahren, so dass der Seilantrieb der Motorraumklappen
entspannt ist (falls der Seilantrieb montiert ist).

Motorraumklappen am Gestange anschlieBen und Gestangelange so ein-
stellen, dass die Klappen mdglichst weit 6ffnen und auch méglichst
stramm nach auBen gedrickt werden (d.h. zun&chst mit moglichst lang
eingestelltem Gestédnge beginnen). Das Gesténge liegt dann seitlich am
Motorraum an. Vor allem auf der rechten Seite muB darauf geachtet
werden, dass beim Ein- und Ausfahren des Triebwerks zwischen An-
schluBrohr an den Auspuff und der gebffneten Motorraumklappe aus-
reichend Platz vorhanden ist. AuBerdem darf sich das Gestdnge mit dem
oberen Kugelkopfanschluss nicht am Rand des Motorraumausschnitts
verhaken kénnen (keine Zahnscheibe unter der Kontermutter verwenden).

Gegebenenfalls Seilantrieb montieren: Befestigungsschraube oben am
Motortrager mit Loctite 243 sichern. Gabelkopf am anderen Seilende nur
lose aufschrauben (noch nicht kontern) und Gabelkopf an der Welle zur
Motorraumklappenbetatigung einhdngen (Splintbolzen noch nicht sichern).

Triebwerk vollstandig einfahren. Dabei missen die Motorraumklappen
vollstandig schlieBen und andererseits darf die linke Blechlasche an der
Welle zur Motorraumklappenbetatigung, an der das Gesténge eingehangt
wird, nicht an der Motorraumseitenwand aufliegen (Probe mit dazwischen-
geschobenem Papierstreifen oder ahnlichem). Gegebenenfalls Seillange
am Gabelkopf verstellen. In der Regel ist es am gunstigsten die Seillange
so einzustellen, dass die Blechlasche gerade noch nicht aufliegt. Sollten
die Motorraumklappen trotz fast aufliegender Blechlasche nicht vollstandig
schlieBen, muB das Gestange entsprechend kirzer eingestellt werden.

Triebwerk vollstandig ausfahren. Auch dabei sollten die Motorraumklappen
vollstandig schlieBen und andererseits darf wieder die Blechlasche nicht
aufliegen.

Triebwerk einfahren. Dabei missen die Motorraumklappen rechtzeitig und
ohne Verklemmen an den Fangseilen 6ffnen.

Wenn die Einstellungen gefunden sind missen alle gelésten Schraubver-
bindungen wieder gekontert und mit Loctite 243 gesichert werden. Die
Kugelkopfverbindungen an den Gestdngen missen mit den zugehdrigen
Drahtsteckern gesichert werden. Der Splintbolzen am Gabelkopf muB mit
einem Splint gesichert werden. Nochmals Freigangigkeit, Abstande und
Funktion Uberprufen.
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5.11 Einstellungen der Triebwerkssteuerung

1. Ndherungsschalter flir die Drehzahlmessung

Der Naherungsschalter fir die Drehzahlmessung befindet sich in Flugrichtung
links hinter der Propellernabe.

Abstand zwischen Sensor und Geber (Polradmagnet):  5,0mm £ 1,0mm

An der LED des N&herungsschalters kontrollieren, dass pro Propellerumdrehung
nur ein Signal gezahlt wird.

Uberpriifen, dass der Naherungsschalter bei eingefahrenem Triebwerk aus-
reichend Abstand von den Einbauteilen im Motorkasten hat!

2. Einstellung der Einfahrzeit fir die Zwischenstellung

Beim automatischen Einfahrvorgang wird die Position fir die Zwischenstellung
durch ein Zeitintervall festgelegt. Die Einfahrzeit von der voll ausgefahrenen
Stellung bis zum Halt in der Zwischenstellung kann im Set-Up Menu des
Triebwerks-Bedienteils (s. FHB, Abschnitt 7.3) in Schritten von 0.1s eingestellt
werden.

Beim Tausch des Schwenkantriebs oder von Triebwerks-Bedienteilen ist die
eingestellte Einfahrzeit zu Uberprifen und ggf. zu korrigieren.

Die Einfahrzeit ist so zu wahlen, dass sich das Triebwerk beim Einfahren mit dem
Zindschalter am Boden beim Anhalten in der Zwischenstellung innerhalb folgen-
der Grenzen fiir das Maf x befindet:

Vorderste X =600 mm + 25mm
Position:
(empfohlen) (Propellernabe ist vom

Cockpit aus noch Uber
dem Rumpf sichtbar)

Hinterste X =450 mm
Position:

(Grenzwert) (Abstand vom
Propeller zur Struktur
wird minimal)

Der Test muss am Boden bei Raumtemperatur und voll geladener Bordbatterie
mit dem vorderen Bedienteil durchgefihrt werden. Bei Doppelbedienung (Option)
in beiden Geraten dieselbe Einfahrzeit einstellen.
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6. Ermittlung der Schwerpunktlage und der Zuladung

6.1 Einflihrung

Im vorliegenden Abschnitt werden die Verfahren zur Bestimmung der Leermasse
und der Leermassenschwerpunktlage des Motorseglers beschrieben.

Darlber hinaus werden Verfahren zur Ermittlung von Flugmassen-Schwerpunkt-
lagen und der Zuladung angegeben.

Eine Liste der verfigbaren Ausristung findet sich im Abschnitt 7.
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6.2 \Wageverfahren

Zur Ermittlung der Schwerpunktlage wird das Flugzeug mit geschlossener Haube
aufgestellt.

Das Heckrad wird auf eine Waage gestellt und so unterbaut, dal3 die unten
angegebene Flugzeuglage erreicht wird.

Die Heckradlast G, wird nun bei waagerecht gehaltenem Fligel ermittelt.

Die Abstande a und b werden mit Hilfe eines Lotes ermittelt oder dem letzten
Prufbericht entnommen.

Die Leermasse des Flugzeuges ist durch Wagung zu ermitteln.
Das Flugzeug ist unbesetzt, ohne Wasserballast, ohne Kraftstoff und ohne
Fallschirm(e), aber mit der gesamten festen Ausristung und mit eingefahrenem

Triebwerk zu wiegen.

Wird das Bugrad durch einen Schleifsporn bzw. der Schleifsporn durch ein Bugrad
ersetzt, so mul} eine neue Gewichtsubersicht erstellt werden.

Keil 100:4.5

Y

Bezugsebene (BE): Fligelvorderkante bei Wurzelrippe

November 2011 TM A532-1/ AB A532-1
Revision 1 6.2.1
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Bezugsebene (BE) : Fligelvorderkante bei Wurzelrippe
Flugzeuglage : Keil 100 : 4,5

auf Rumpfoberkante hinten, horizontal
Auflage Landerad ra= - 20mm
Auflage Heckrad b= 5322 mm
Leermassen-Schwerpunkt DX = Gz(;‘ b +a

Ermittlung des Flugmassen-Schwerpunktes:

(nur zur Information, wenn der Flugmassen-Schwerpunkt nicht rechnerisch aus der
Leermassen-Schwerpunktlage bestimmt wird)

Das Flugzeug ist mit Zuladung (Besatzung, Fallschirm(e), gesamte Ausristung wie
Barograph, Kissen, Fotoapparate usw.) zu wiegen. Es ist hierbei auf die richtige
Stellung der Seitensteuer-Pedale und der Rickenlehne zu achten.

Schwerpunktlage im Fluge:

_ Gormg x b

mit: G = Leermasse XFug = —— +a
G + G Zuladung
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6.3 Logblatt der Wagungen

Eine Ermittlung des Schwerpunktes des leeren Flugzeuges ist erforderlich:

Nach Einbau von zusétzlicher Ausristung, nach neuer Lackierung, nach Re-
paraturen und sonstigen Anderungen, welche die Masse des Flugzeuges verandern
kénnen, jedoch mindestens alle 4 Jahre.

Massen und Leermassen-Schwerpunkt sind von einem anerkannten Prifer auf dem
Logblatt der Wagungen unter Hinweis auf das Ausristungsverzeichnis zu
bescheinigen, siehe Flughandbuch Seite 6.2.3 bzw. 6.2.4.
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6.4 Leermasse und Leermassenschwerpunktlage

a)

Leermasse
Die Leermasse des Flugzeuges ist:

Flugzeug ohne Besatzung
ohne Fallschirm(e)
ohne Wasserballast
ohne Kraftstoff
mit der gesamten festen Ausrlstung

Leermassen-Schwerpunktlage

Es ist darauf zu achten, daB der Leermassen-Schwerpunkt im zulassigen
Bereich bleibt. Gegebenenfalls missen Ausgleichsgewichte angebracht
werden.

Bei Einhaltung der Grenzen des Leermassen-Schwerpunktes und der Zuladung
ist gewahrleistet, daB der Flugmassen-Schwerpunkt im zuldssigen Bereich liegt.

Leermassen-Schwerpunktbereich siehe Seite 6.4.3.

Die Ermittlung der Leermassen-Schwerpunktbereiche in dem Diagramm auf
Seite 6.4.3 erfolgt mit folgenden Zuladungen:

Vordere S-Lagen: mit maximal 115 kg auf beiden Sitzen und maximal
zulassigem Wasserballlast

Hintere S-Lagen: mit verschiedenen Mindestzuladungen im vorderen
Sitz (Kraftstoff berlicksichtigt)
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Zur Vereinfachung der Kontrolle des Leermassen-Schwerpunktes ist in der
nachfolgenden Tabelle bei verschiedenen Leermassen die maximal zulassige
Last auf dem Heckrad — bezogen auf die hinterste Schwerpunktlage — bei
verschiedenen Zuladungen im vorderen Sitz angegeben.

Es ist lediglich die tatsachliche Last auf dem Heckrad festzustellen, wobei das
Flugzeug in der auf Seite 6.2.1 angegebenen Wageposition sein muf
(Landerad auf dem Boden, Heck entsprechend unterbaut).
Liegt die gewogene Last auf dem Heckrad unter dem Tabellenwert, so liegt der
Leermassen-Schwerpunkt vor der hintersten zulassigen Grenze bei der
zugehorigen Mindestzuladung und Leermasse.
Last (daN) auf dem Heckrad bei einer
Leermasse Mindestzuladung im vorderen Sitz von
(kg)
70 kg 75 kg 80 kg 85 kg 90 kg
400 46.0 47.6 49.3 51.0 52.6
410 46.6 48.2 49.9 51.5 53.2
420 47.2 48.8 50.5 52.1 53.8
430 47.7 49.4 51.0 52.7 54.3
440 48.3 50.0 51.6 53.3 54.9
450 48.9 50.6 52.2 53.9 55.5
460 49.5 51.1 52.8 54.4 56.1
470 50.1 51.7 53.4 55.0 56.7
480 50.7 52.3 54.0 55.6 57.3
490 51.2 52.9 54.5 56.2 57.8
500 51.8 53.5 55.1 56.8 58.4
510 52.4 54.1 55.7 57.4 59.0
520 53.0 54.6 56.3 57.9 59.6
530 53.6 55.2 56.9 58.5 60.2
540 54.2 55.8 57.5 59.1 60.8
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Leermassen-Schwerpunktbereich
(Triebwerk eingebaut)
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Leermassen-Schwerpunktbereich
(Triebwerk ausgebaut)
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6.5 Masse der nichtiragenden Teile

Hochstmasse aller nichttragenden Teile
bei eingebautem Triebwerk: 530 kg

bei ausgebautem Triebwerk: 460 kg

- siehe auch Flughandbuch Seite 2.6 -
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6.6 Zuladung
Zuladung in den Sitzen

ZULADUNG IN DEN SITZEN
(Besatzung einschlieBlich Fallschirm)

_ zweisitzig _ einsitzig

Zuladung min. max. min. max.

vorderer | 70% kg | 115 kg | 70* kg | 115 kg *) Beispielwerte, die tatsachlich zutreffenden
Werte - siehe Flughandbuch Logblatt
Abschnitt 6.2 - sind einzutragen.

hiterer | peliebig | 115 kg | —— | ——

giiltig fiir folgende(n) Batterie-Einbauort(e):

e e ™) Bei Wagung eingebaute und in Ausriistungs-
1 Batt.* im Seitenleitwerk (S1)* liste aufgeflhrte Batterien sind einzutragen.

Maximalzuladung im Cockpit %*
bei vollem Kraftstofftank *** 232" kg

—— - - - ***) Bei ausgebautem Triebwerk ist der Zusatz
Die Maximalzuladung im Cockpit (Zuladung auf beiden

Sitzen + Gepick + Trimmgewichte) darf nicht iiberschritten "bei vollem Kraftstofftank" zu streichen.
werden. Bei Unterschreitung der Mindestzuladung im
vorderen Sitz: siche Anweisungen im Flughandbuch -
Abschnitt 6.2.

| Kraftstoff maximal 15.9 Liter ( 12 kg) |

Abhangig von der Ausristung und dem Einbau von festem Trimmballast kann die
tatsachliche Mindestzuladung im vorderen Sitz und die Maximalzuladung im Cockpit
von diesem Arcus T (zu dem dieses Handbuch gehort) von den oben eingetragenen
Beispielwerten abweichen.

Die aktuellen Daten aus der Wagung sind im Flughandbuch im ,Logblatt der Wa-
gungen” Seite 6.2.3 bzw. 6.2.4 sowie auf den Zuladungsschildern im Cockpit einzu-
tragen.

Ermittlung der einzutragenden Werte fir die maximale Zuladung im Cockpit und in
den Sitzen:

Die maximale Zuladung im vorderen Sitz und
die maximale Zuladung im hinteren Sitz sind immer 115 kg.

Die maximale Zuladung im Cockpit bei vollem Kraftstofftank ist so zu bestim-
men (bei eingebautem Triebwerk), dass unter Beriicksichtigung von 12 kg Kraftstoff
im Kraftstofftank weder die Hochstmasse der nichttragenden Teile, noch die
hdchstzulassige Start- und Landemasse ohne Wasserballast Uberschritten wird
(siehe Flughandbuch Seite 2.6).

Bei ausgebautem Triebwerk ist die maximale Zuladung im Cockpit analog dazu
ohne die Berucksichtigung von Kraftstoff zu bestimmen.

Unter Umstanden kann die maximale Zuladung im Cockpit kleiner sein als 230kg. In
diesem Fall kdnnen die Maximalzuladungen in den einzelnen Sitzen nicht gleichzei-
tig voll ausgenutzt werden.
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Bei der Erstellung des Wageberichtes kénnen folgende Schwerpunktlagen bzw. —
Hebelarme nitzlich sein:
Schwerpunktlage zur
Bezugsebene BE
Trimmgewicht unter -
vorderem Instrumentenbrett 2153 mm vor BE ©
o
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) ] Z
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N| I~ — = s
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6.7 Massen-Schwerpunkt-Diagramm (Triebwerk eingebaut)
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Massen-Schwerpunkt-Diagramm (Triebwerk ausgebaut)
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6.8 Betrieb mit ausgebautem Triebwerk

Das Triebwerk |aBt sich einfach ausbauen.

Durch den Ausbau des Triebwerks verringert sich die Leermasse um ca. 27.7 kg.
Dies hat einen Einfluss auf die Schwerpunktlage:

Hebelarm — Motor und Propeller:

1150 mm hinter Bezugsebene (BE)
Damit ergibt sich:
Verringerung der Spornlast um AG» = 6.09 kg

Die Kopflastigkeit, bedingt durch den Ausbau des Triebwerkes kann folgen-
dermafen ausgeglichen werden:

1. Ausbau der Motorbatterie (6,3 kg) am Stahlrohr-Zwischenspant
Erhéhung der Spornlast um AG, = 1.13 kg

2. Entsprechend geformtes Trimmgewicht (bis 3 kg) fir die Seitenflosse
(Das Trimmgewicht und Angaben zur Befestigung sind von der
Fa. Schempp-Hirth zu erhalten).

3. Heckrad mit Messingnabe einbauen, falls nicht schon vorhanden.

Mit den obigen Angaben kann die neue Leermassen-Schwerpunktlage berechnet
und die Zuladung in den Sitzen bestimmt werden.

Die Eintragungen sind im Logblatt der Wagung (Triebwerk ausgebaut),
Flughandbuch Abschnitt 6.2.4, vorzunehmen.
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7. Auswabhlliste
7.1 Anschnallqurte
Es sind symmetrische, vierteilige Anschnallgurte erforderlich.

Folgende Muster werden verwendet:

Bauchqgurte

Muster Hersteller Kennblatt-Nr.
Bagu 5202 Gadringer 40.070/32
4-01-1256 Schroth 40.073/11

Schultergurte

Muster Hersteller Kennblatt-Nr.

Schugu 2700 Gadringer 40.071/05

4-01-1256 Schroth 40.073/11
Oktober 2010
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Instrumente und Ausriistung

FUr die Mindestausristung (siehe Flughandbuch Abschnitt 2.12) stehen folgende

Instrumente zur Auswabhl:

WARTUNGSHANDBUCH

a) Mindestausristung
Staudruck-Fahrtmesser
(MindestmeBbereich: 50 bis 300 km/h)
Hersteller: Gebr. Winter, Jungingen
Muster Sachnummer Kennblatt-Nr.
6 FMS 4 6421 TS 10.210/15
7 FMS 4 7421 TS 10.210/19
6 FMS 5 6511 TS 10.210/16
7 FMS 5 7511 TS 10.210/20
Hbéhenmesser
Hersteller: Gebr. Winter, Jungingen
Muster Sachnummer Kennblatt-Nr.
4 HM 6 4060 (m) TS 10.220/44
4200 (ft)
4 FGH 10 4110 (m) TS 10.220/46
4330 (ft)
4 FGH 20 4220 (m) TS 10.220/47
4440 (ft)
4 FGH 40 4550 (ft) TS 10.220/48
oder andere nach TSO C 10 b zugelassene Héhenmesser
AuBenthermometer
(beim Flug mit Wasserballast)
Muster Sachnummer | Spezifikations-Nr.
Temperatur-
meBanlage
TF 00-59K Stork 01 59 042
Fernthermometer
Y-LE-TNF /-20 +60 Kobold 01 59 042
MagnetkompaB
Muster Hersteller Kennblatt-Nr.
FK 16 Ludolph L-10.410/3
C 2300 Airpath
C 2400 Airpath
Oktober 2010
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Drehzahlindikator
Muster Hersteller Spezifikations-Nr.
Triebwerk- ILEC GmbH. Turbo-
Bedieneinheit Bayreuth Bedieneinheit 06
Kraftstoffvorratsanzeiger
Muster Hersteller Spezifikations-Nr.
Tankanzeige ILEC GmbH. TURBO-
(in Bedieneinheit | Bayreut Bedieneinheit 06
06 integriert)
b) Zusétzliche Ausristung
Variometer
Hersteller: Gebr. Winter, Jungingen
Muster Sachnummer Kennblatt-Nr.
5StVL samtliche TS 10.230/11
5 St VLM Baureihen TS 10.230/12
58StV TS 10.230/13
5 St VM TS 10.230/14
Wendezeiger mit Scheinlot
Muster Hersteller Kennblatt-Nr.
WZ 402/31 Apparatebau 10-241/8
Gauting
IFR 51-12-2 Instrumentsand | TSOC3b
Flight Research
Wichita/USA.
Sauerstoffanlage
Typ Hersteller |Bezeichnung |Kennblatt-Nr
Hbéhenatmer Drager E 20088 40.110/1
HLa 758
Miniregler Dréager E 24902 40.110/19
Miniregler Drager E 24903 40.110/19
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UKW-Sende-Empfangsqgeréat
Muster Hersteller Kennblatt-Nr.
FSG 40 S W. Dittel GmbH. 10.911/45
FSG 50 W. Dittel GmbH. 10.911/71
FSG 60 W. Dittel GmbH. 10.911/72
FSG 70 W. Dittel GmbH. 10.911/81
FSG 71 M W. Dittel GmbH. 10.911/81
FSG 90, 90H1 |W. Dittel GmbH. 10.911/98JTS
FSG 2T W. Dittel GmbH. 10.911/103JTSO
ATR 720 Avionic Dittel 10.911/70
ATR 720 A Filser Electronic GmbH. |10.911/74
ATR 720 B Filser Electronic GmbH. |10.911/80
ATR 720 C Filser Electronic GmbH. |10.911/83
ATR 500 Filser Electronic GmbH. |0.10.911/113JTSO
ATR 600 Filser Electronic GmbH. |0.10.911/106JTSO
ATR 600RO01 Filser Electronic GmbH. |0.10.911/115JTSO
ATR 833 Filser Electronic GmbH. |EASA.210.0193
M760 Microair CAA LA301068
AR 3201 Becker 10.911/76
AR 3201-( ) Becker 10.911/76
AR 4201 Becker 10.911/87
AR 6201 Becker EASA.210.1249
oder andere nach TSO, JTSO oder ETSO fir die Verwendung in
Luftfahrzeugen zugelassene Gerate
Notsender
Muster Hersteller Kennblatt-Nr.
EB-2 B (CD Mar Tech Division 10.915/2
ELT 10 Narco Avionics 10.915/3
ELT 8.1 Dorne & Margolin Inc. 10.915/5
3000 Pointer 10.915/6
ACK EO1 ACK Technologies Inc. 10.915/9
ACK EO4 ACK Technologies Inc. EASA.IM.210.10028407
ME 406 ELT Artex Aircraft Supplies Inc. | EASA.IM.210.416
AK-451-() ELT | Ameri-King Corporation EASA.IM.210.1102
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Transponder Mode A/C
Muster Hersteller Kennblatt-Nr.
ATC 2000-(3)-R(XX) Becker LBA.0.10.930/54 JTSO

(ATC 3401-1-R, CU 3400-1-(XX),
CU 5401-1-(XXX)

ATC 4401 Becker LBA.0.10.930/062 JTSO
(ATC4401-1-175, ATC4401-2-175,
ATC441-1-250, ATC4401-2-250)
T2000 Microair LBA.10.930/066 JTSO

ACK A-30 ACK
Technologies | TSO C-88a
oder andere nach TSO, JTSO oder ETSO fir die Verwendung in
Luftfahrzeugen zugelassene Gerate

Transponder Mode S

Muster Hersteller Kennblatt-Nr.

BXP 6401-1-(01)+ BXP 6402-1R-(01)

BXP 6401-2-(01)+ BXP 6402-2R-(01) |Becker EASA.210.322

AM 6400-1-(01) Address modul
CU 6401-1-(01) Control unit

BE 6 Becker EASA.210.001174
400-01-(01) Blind Encoder

ACK Techno-
ACK A-30 logies INC. TSO C-88a
TRT 600 10.930/063 NTS
TRT 800 Filser EASA.210.045
TRT-800H EASA.210.269
VT-0101
VT-0102-070
VT-01 EASA.210.384
VT-0102-125 Garrecht
VT-0103-1

VT-01 Ultra Compact Rev. A

oder andere nach TSO, JTSO oder ETSO fir die Verwendung in
Luftfahrzeugen zugelassene Gerate
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Hinweis flr den Einbau zusétzlicher Ausriistung*:

Zusatzliche Ausrustung, die unter 7.2 b) aufgefiihrt ist und darliber hinausgehende
zusatzliche Ausristung* darf in das Flugzeug eingebaut werden, sofern folgende
Voraussetzungen erflllt sind:

Es muss sichergestellt sein, dass die Ausristung selbst oder die Ausrtstung
durch ihren Einfluss auf das Flugzeug den sicheren Betrieb des Flugzeuges
nicht behindert.

Es muss sichergestellt sein, dass die zusatzliche Ausristung unter allen
Betriebsbedingungen sicher befestigt ist und die Kontrolle des Flugzeuges nicht
behindert. Im Falle einer Crash-Landung darf die zusatzliche Ausristung keine
Gefahr darstellen.

Die zuldssige Maximalmasse des Instrumentenbretts darf nicht Gberschritten
werden. Falls im Flug- oder Wartungshandbuch keine Maximalmasse ange-
geben wird, darf das Instrumentenbrett maximal 10 kg wiegen.

Die elektrische Installation der zusatzlichen Ausriistung muss in Ubereinstim-
mung mit dem Wartungshandbuch und dem Verkabelungsdiagramm im
Flughandbuch durchgefihrt werden.

Die Einbau-Anweisungen des Herstellers der zusatzlichen Ausriistung
mussen beachtet werden.

Die Ausrustungsliste des Flugzeuges muss aktualisiert werden.
Wenn nétig muss eine neue Gewichtslbersicht erstellt werden.

Die MaBnahmen und die Nachpriifung miissen in Ubereinstimmung mit den
nationalen Bestimmungen durchgefuhrt werden.

Dokumente der zusatzlichen Ausristung, die vom Hersteller bzw. vom Zulieferer
bereit gestellt wurden, sollten in die Dokumentation des Flugzeuges einge-
schlossen werden.

z.B. Variometer, Endanflugrechner, Logger, Navigationsrechner, Wendepunkt-
kamera, TEK-Disen, Mlckenputzer etc.
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8. Hinweisschilder und Symbole

Hersteller:

SCHEMPP-HIRTH
Flugzeugbau GmbH

Erkennungsschild

Baumuster: Arcus T (feuerfest)
Werk-Nr./Bj: /
Gerate-Nr.: EASA.A.532
[J
HOCHSTZULASSIGE FLUGMASSE: 800 k Hochstzulassige
| 9 | Geschwindigkeit (IAS)
|HOCHSTZULASSIGE GESCHWINDIGKEITEN (IAS): | Hohe[m] |V, .(1AS)[km/h]
bei WK-Stellung 0, -1, -2, S 280 km/h 0 280
bei WK-Stellung +2, +1, L 180 km/h 1000 280
bei starker Turbulenz 180 km/h 2000 280
Manoévergeschwindigkeit 180 km/h
. 3000 280 .
bei Flugzeugschlepp 180 km/h 4000 263 Betriebsgrenzen
bei Windenstart 150 km/h
zum Ausfahren des Fahrwerks 180 km/h 5000 245
zum Aus- und Einfahren des Triebwerkes 110 km/h 6000 232
mit ausgefahrenem Triebwerk, Zindung EIN 125 km/h 7000 220
mit ausgefahrenem Triebwerk, Zindung AUS 160 km/h 8000 207
[ZULASSIGE MINDESTGESCHWINDIGKEIT (IAS): || 9000 195
zum Aus- und Einfahren des Triebwerkes 90 km/h 10000 182 - Betriebsgrenzen
[SOLLBRUCHSTELLE IM SCHLEPPSEIL | KUNSTFLUG
bei F",‘gze“gsch'epp: max. 850 daN MIT EINER HOCHSTZULASSIGEN FLUGMASSE VON 690 kg,
bei Windenstart: max. 1000 daN OHNE WASSERBALLAST UND MIT EINGEFAHRENEM ODER
| REIFENDRUCK | AUSGEBAUTEM TRIEBWERK SIND FOLGENDE KUNSTFLUG-
Bugrad: 3.0 bar FIGUREN ZUGELASSEN:
Landerad: 4.0 bar (A) Looping nach oben (C) Lazy Eight
Heckrad (falls eingebaut): 3.0 bar (B) Turn (D) Trudeln

Betriebsbedingungen siehe Flughandbuch

November 2011
Revision 1

TM A532-1 / AB A532-1

WARTUNGSHANDBUCH

Anbringungsort:

hinten
an der rechten Seitenwandverkleidung

vorn und hinten
an der linken Seitenwandverkleidung

hinten
an der linken Seitenwandverkleidung

vorn und hinten
an der rechten Seitenwandverkleidung

8.1
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Arcus T WARTUNGSHANDBUCH

Anbringungsort:

ZULADUNG IN DEN SITZEN
(Besatzung einschlieBlich Fallschirm)

zweisitzi einsitzi
Zuladung min. gmax. min. gmax. d hint
. vorn un inten
5| 70%kg | 115 kg | 70%kg | 115 kg Betriebsgrenzen

an der rechten Seitenwandverkleidung

hiterer | beliebig | 115 kg

*) Beispielwerte, die tatsachlich zutreffenden
Werte - siehe Flughandbuch Logblatt

giiltig fiir folgende(n) Batterie-Einbauort(e):

1 Batt. Motorbatterie (M) . ; .

2 Batt.** vor hinterem Steuerspant (C1, C2)** Abschnitt 6.2 - sind elnzutragen.

1 Batt.** im Seitenleitwerk (S1)**

Maximalzulad im Cockpit . . . . . )

bei vollem Kraftstofftank = 232* kg **) Bei Wagung eingebaute und in Ausriistungs- Anmerkung: |
Die Maximalzuladung im Cockpit (Zuladung auf beiden liste aufgeflihrte Batterien sind einzutragen. Die Sternchen (*,**,***) dienen nur den
Sitzen + Gepack + Trimmgewichte) darf nicht liberschritten = '
werden. Be_ipUntprschreitgpg der N}!ndestzuladung im nebenstehenden Erlauterungen. Sie
vorderen Sitz: siehe Anweisungen im Flughandbuch - ***) Bei ausgebautem Triebwerk ist der Zusatz entfallen im tatsachlichen Cockpitschild.
| Kraftstoff maximal 15.9 Liter (12 kg) | "bei vollem Kraftstofftank" zu streichen.

| WASSERBALLAST IN DER SEITENFLOSSE |

Die hinterste Grenze fur den Fluggewichtsschwer- (falls eingebaut) vorn und hinten

punkt darf auf keinen Fall Uberschritten werden. an der rechten Seitenwandverkleidung
Zur Beladung des Seitenflossentanks deshalb

unbedingt Flughandbuch Abschnitt 6.2 beachten!

DIFFERENZ ZU
DER MINDESTZULADUNG ANZAHL DER
TRIMMGEWICHTE
- EINSITZIG - (falls eingebaut)
VORDERER SITZ 9 vorn _ _
05 kg 1 an der rechten Seitenwandverkleidung
- 10 kg
- 15 kg 3
|BELADUNG DES GEPACKRAUMES hinten

maximal2.0 kg an der rechten Seitenwandverkleidung

November 2011
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SCHEMPP-HIRTH FLUGZEUGBAU GmbH., KIRCHHEIM/TECK

Arcus T

CHECKLISTE VOR DEM START

O Wasserballast in Seitenflosse korrekt beflillt (falls eingebaut) ?
Im Zweifelsfall Wasserballast komplett ablassen !
Beladeplane kontrolliert ?

Fallschirm richtig angelegt ?

Richtig und fest angeschnallt ?

Rickenlehne, Kopfstlitze und Pedale in bequemer Position ?
Alle Bedienhebel und Instrumente gut erreichbar ?
Bremsklappen nach Funktionskontrolle verriegelt ?
Ruderprobe mit Helfer durchgefihrt ?

Steuerung freigangig ?

Trimmung richtig eingestellt ?

Wodlbklappen in Startstellung ?

Gesamtdruckschalter Fahrtmesser in Stellung Segelflug ?
Haube geschlossen und verriegelt ?

O0OO0OO0OOOOOOOOO

WARTUNGSHANDBUCH

Anbringungsort:

vorn und hinten

an der rechten Seitenwandverkleidung

CHECKLISTE
TRIEBWERK AUSFAHREN UND ANLASSEN

Kraftstoffhahn AUF

Gesamtdruck Fahrtmesser umschalten

auf Motorbetrieb

Klappenstellung +2

Fluggeschwindigkeit 90 - 100 km/h

Zindung EIN

Nur bei manuellem Betrieb: Triebwerk AUSFAHREN
Wenn Triebwerk vollstandig ausgefahren

Deko-Griff ZIEHEN und HALTEN

Fahrt auf 100 km/h erhéhen

oo

OO0OO0OO0OO

TRIEBWERK ABSTELLEN UND EINFAHREN

O0OO0O0O0

(®)

WENN MOTOR STEHT: Triebwerk EINFAHREN

Klappenstellung +2

Fahrt zurtick auf 90 - 100 km/h
Zindung AUS

Nur bei manuellem Betrieb: vorn (hinten bei Doppelbetatigung)

Triebwerk ca. 3 sec EINFAHREN an der linken Seitenwandverkleidung
Nur bei manuellem Betrieb:

Gesamtdruck Fahrtmesser umschalten
auf Segelflug
Kraftstoffhahn ZU

oo

Deko-Griff LOSLASSEN
WENN MOTOR LAUFT:
O Steigen mit 90 - 100 km/h

November 2011
Revision 1
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Arcus T WARTUNGSHANDBUCH
Anbringungsort:
O Hauptschalter am Instrumentenbrett vorn

US|
Batt. M |
O

Batterie-Umschalter (Batt. M / Avionic) am Instrumentenbrett vorn

Batt. Avionic

Batterie-Wahlschalter (OPTION)

M - Motorbatterie

C1 - Batt. vor hint. Sitzwanne links am Instrumentenbrett vorn
C2 - Batt. vor hint. Sitzwanne rechts

S1 - Batt. in Seitenflosse

Umschalter TEK-Duse (falls eingebaut) am Instrumentenbrett vorn

PITOT
SEGELFL.
O Umschalter Gesamtdruck Fahrtmesser  am Instrumentenbrett vorn

PITOT
MOTOREFL.

Oktober 2010
Revision -- 8.4
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SCHEMPP-HIRTH FLUGZEUGBAU GmbH., KIRCHHEIM/TECK

Deko-Griff

CEN
KRAFTSTOFF IO
(AUS

- m |
ENTLUFTUNG FUR KRAFTSTOFFTANK

Kippschalter flr Betankungspumpe

I NICHT ABKLEBEN ! ¥

AVGAS 100 LL oder SUPERBENZIN
(unverbleit) MIN. 95.0 ROZ
GEMISCHSCHMIERUNG: 1:30
ZWEI-TAKT-OL: CASTROL SUPER TT

Kraftstofftankentllftung

| UNTERER TANK
Tankinhalt : 15.9 Liter
Ausfliegbar: 15.7 Liter

VERWENDUNG WK

OPTIM. FLUGGESCHWINDIGKEIT in km/h

Tankbeschriftung

Optimale Fluggeschwindigkeiten

G =625 kg G =800 kg
L - 83 km/h - 94 km/h
Langsamflug +2 83 - 90 km/h 94 - 100 km/h
+1 90 - 105 km/h 100 - 120 km/h
Bestes Gleiten 0 105 - 130 km/h 120 - 150 km/h
Vorfliegen -1 130 - 155 km/h 150 - 180 km/h
zwischen Thermik | -2 155 - 175 km/h 180 - 195 km/h
und Schnellflug S 175 - 280 km/h 195 - 280 km/h
November 2011
Revision 1
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WARTUNGSHANDBUCH

Anbringungsort:

vorn und hinten am Deko-Griff

Ruckenspant links oben

Seitenflosse rechts oben

rechte Bordwand hinten und
neben Betankungsstutzen

vorn und hinten an der linken
Seitenwandverkleidung
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Arcus T WARTUNGSHANDBUCH

Anbringungsort:

Fahrwerk vorn und hinten
rechts Uber FUhrungsschlitz des Griffes

{ -

Trimmung vorn und hinten
links unten auf Sitzwannenauflage
am Fihrunsschlitz

Pedalverstellung vorn: rechts unten vom Instrumentenbrett
hinten: unten am Verstellring
Schleppkupplung vorn: links unten vom Instrumentenbrett
' hinten: links am Instrumentenbrett

Bremsklappen vorn und hinten an der linken Bordwand
am Betatigungsgriff

KRAFTSTOFF

Kraftstoffhahn vorn und hinten an der rechten Bordwand
am Betatigungsgriff

Oktober 2010
Revision -- 8.6
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Arcus T WARTUNGSHANDBUCH

Anbringungsort:

Haubenverriegelung vorn und hinten links
schwarz an der linken Seitenwandverkleidung
unter dem roten Verriegelungshebel

Haubenverriegelung vorn und hinten links
rot auf dem roten Verriegelungshebel
HAUBEN Haubenmontage vorn und hinten
Montage - Griff an der rechten Seitenwandverkleidung

neben Montagegriff

HECKWASSERBALLAST GEKOPPELT  Y(EIEREII ey
MIT WASSERBALLAST FLUGEL

WasserablaB Fligel vorn rechts an Seitenwandverkleidung
Uber Fuhrungsschlitz des Bediengriffes

’, Luftung vorn am Instrumentenbrett
auf dem Bedienknopf
- Laftungsdisen- vorn und hinten
o Einstellung an der rechten Seitenwandverkleidung

neben Liftungsdise
Wolbklappen-Raststellungen

vorn und hinten
i ) @ O® 0 00 BN o

Oktober 2010
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WARTUNGSHANDBUCH
Anbringungsort:
010 Beschriftung rechte Seite
°9 Seitenflossentank
:ikglur.
\ " kg/Ltr.
w H (3] o ~ (o] ©
Oktober 2010
Revision --
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Arcus T

WARTUNGSHANDBUCH

9. Wartungsunterlagen

Hinweis:

Zusatzliche Informationen zur Wartung des Motorseglers sind im Flughandbuch in
den Abschnitten 1.4, 1.5, 4.2 und 7 zu finden.

a)
b) 1.
2.

C)
d 1
2.

e)
2.

f)

g)
Oktober 2010

Revision --

Reparaturanweisung Arcus T in der jeweils gultigen Ausgabe.
Betriebshandbuch fir die Schleppkupplung Bugkupplung ,E 85%,
Ausgabe Marz 1989, LBA-anerkannt (wahlweiser Einbau).

Betriebshandbuch fir die Schleppkupplung Sicherheitskupplung
,EUROPA G 88", Ausgabe Februar 1989, LBA-anerkannt (wahl-
weiser Einbau).

Handbuch fir den Motor SOLO Type 2350 D,
in der jeweils gultigen Ausgabe, LBA-anerkannt.

Handbuch fir die Faltluftschraube OE-FL 5.110/83,

in der jeweils gltigen Ausgabe, LBA-anerkannt.
Reparaturhandbuch flr die Faltluftschraube

OE-FL 5.110/83, in der jeweils gulltigen Ausgabe.
Sauerstoffanlage (falls eingebaut)

Betriebsanleitung 1/601 fir H6henatmer HLa 758.
Montageanleitung fir DRAGER-H®6henatmer-Anlagen sowie
Wartungs- und Bedienungsvorschlage, 2. Ausgabe Juni 1978.
UKW-Sende-Empfangsgerate

Wartungsanweisung fur die in der Auswabhlliste unter Abschnitt 7.2
angefihrten Gerate.

Weitere Betriebs- und Wartungsanweisungen siehe Unterlagen der
Gerate- und Ausrlstungshersteller insbesondere fir die in Abschnitt 7
aufgelistete Ausrustung.
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Arcus T WARTUNGSHANDBUCH

10. Erfassung der Betriebszeiten und Startzahlen

a) Zelle

Die Flugzeiten und Startzahlen des Motorseglers werden durch Eintragung in
das Bordbuch erfaBt.

b) Triebwerk

Die Motorlaufzeit ist am Triebwerksbediengerat ablesbar.

Oktober 2010
Revision -- 10
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11. Liste der Spezialwerkzeuge

Werkzeug Verwendung

- Montageschraube mit rotem Knopf Auf- und Abrusten
Zeichnungs Nr. ZRB 177

- Montagehebel

Zeichnungs Nr. ZFB 107

- Montagestift mit Knopf
Zeichnungs Nr. S14 FB 908

Oktober 2010
Revision -- 11
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WARTUNGSHANDBUCH

Arcus T

_/{/ Y <l il & S sl

i — RUMPFSTEUERUNG

| / 1. Héhenruder

/ J 1. 2. Querrudersteuerung
5.~ 2 Wolbklappensteuerung
Bremsklappensteuerung
Trimmung

c |

5. 1./ 1_/ 5_j 4. 2.3. -

Oktober 2010
DIAGRAMM 1
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SEITENSTEUERUNG IM RUMPF

Pedalverstellung

Oktober 2010
Revision -- DIAGRAMM 2
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Arcus T WARTUNGSHANDBUCH

\\/

Stof3stangenfihrung

e

FLUGELSTEUERUNG - INNEN

1. Wolbklappen und Querruder
2. Bremsklappensteuerung

Stof3stangenfihrungen

Oktober 2010
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Arcus T WARTUNGSHANDBUCH

_/[/."/‘ N il & S o T

StoRstangenfiihrungen

AuRenfligel-Verriegelung

FLUGELSTEUERUNG - AUSSEN

e .

Wolbklappen und Querruder

Oktober 2010
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FAHRWERK MIT EINZIEHGESTANGE
UND HYDRAULISCHER RADBREMSE
1. Fahrwerksbetatigung vorne
Fahrwerksbetatigung hinten
Bremsgriff am Steuerknippel vorn

Bremsgriff am Steuerknuppel hinten NG
Hauptbremszylinder mit Vorratsbehalter /

S

o (3

/

s “

asobn

*) dargestellt System TOST - optional
kann System BERINGER verwendet
werden

Oktober 2010
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RESERVIERT

Oktober 2010
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Arcus T WARTUNGSHANDBUCH

Inspektionsoffnung Seitenflosse

Seitenflossenfahne

Verlangerung der
Oberkante fur Seitenruder-
Massenausgleich

Falls erforderlich, kann zum Ausbau der StoBstange auf der gegentberliegenden
Seite eine zusatzliche Offnung angebracht werden.

Oktober 2010
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SCHABLONE FUR QUERRUDER

(Schnitt - Mittlerer Querruderantrieb) P

Wégeposition horizontal ‘
S R RS TTs.
.oAo‘0A0.?o?020202?:?:?32:2::&;{:?:’:"‘
/'/ . )y
/! . T

Oktober 2010
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Arcus T WARTUNGSHANDBUCH

55 29

_/[/“’/‘ Nl & SRR aud T

0
TRIEBWERKSEINBAU 14 0
(Auszug aus Zeichn.-Nr. M08 RT 080) 18

55 Faltluftschraube - OE-FL5.110/83-OEHLER/TECHNOFLUG 37 Elektr. Kraftstoffpumpe Betankung - 40 105-FACET 18 | M08 RT 811 Deko-Betétigung

53 Gummizug - @3 umflochten 36 Kunststoffgriff schwarz 16 | M08 RT 809 Halteblech fir Endschalter

52 Fangseil - @3.2 - 7x19nozn - DIN EN 10204 35 | ZRB 153 Seilrolle 14 | M08 RT 807 Kihlbleche

49 PUR-Schlauch - NW5x1.5 T20-0064139-REIFF 32 | M08 RT 111 Einzelteile fir Motoraufhédngung 13 | M08 RT 806 Welle fir Motorraum-Klappenantrieb
48 AusgleichsgefaB - Nr. 215-GRAUPNER 31 | MO3 RT 818 Ring 12 | M08 RT 805 Achsen und Buchsen flr Motorraum-Klappenantrieb
47 Gummizug - @6 umflochten 30 | ZRB 115 Ose 11 | M08 RT 803 Motortrager

46 Motor - 2350 D-SOLO 29 | M08 RT 817 Federelement fiir Motorraum-Klappenantrieb 10 | M08 RT 880 Alu-Tank

45 Endschalter - C-SU 1 R-BERNSTEIN 28 | HM03-10.267 Beschlag fiir Motorraumklappen-Antriebshebel 8 | M08 RG 815 Motorraum, hinterer Spant

44 Drainagehahn - CARCOMA 27 | HM03-10.388 Halteblech fur Kraftstoffpumpe 7 | M08 RG 814 Motorraum, vorderer Spant unten
43 Gasfeder - G10 23 0350 1 0800 WG30 Ab11 01000N-HAHN 26 | M08 RT 815 FlUhrungsbuigel fir Fangseil 6 | M08 RG 813 Triebwerksanschlag

42 Elektromech. Hubzylinder - 7000DC-320-20-ATM-MAROLDT || 25 | HM03-10.260 Fangseil-Befestigungsbeschlag 5 | MO8 RG 812 Motorraum-Langsspant

41 Gabelkopf - G4x16 - 10 02 0004 0016 - DIN 71 752 24 | M07 RT 855 Kraftstoffhahn-Betétigung 4 | M08 RG 809 Motorraum, vorderer Spant oben

40 Zugfeder fur MR-Klappenantrieb - XD VZ-GUTEKUNST 23 | M08 RT 870 Halteblech fur Kraftstoffhahn 3 | M07 RG 808 Motorraum-Seitenwand rechts

39 Kraftstofffilter - 99.106/8-100 - KARCOMA 22 | M08 RT 814 Puffer fir Triebwerksanschlag 2 | M08 RG 807 Motorraum-Seitenwand links

38 Elektr. Kraftstoffpumpe Motor - 40 105-FACET 19 | HM03-10.248 Deko-Betéatigungshebel 1 | M08 RG 806 Motorraumklappen

Teil Zeichn.-Nr. Benennung Teil Zeichn.-Nr. Benennung Teil Zeichn.-Nr. Benennung

Oktober 2010
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SCHEMPP-HIRTH FLUGZEUGBAU GmbH., KIRCHHEIM/TECK
Arcus T

Schaltplan
Triebwerk @

siehe Diagramm 10a oder 10b

WARTUNGSHANDBUCH

OPTION, nur bei verstarkter

Motorbatterieabsicherung
I T T T T T T e mit 25A
| optional _‘ OPTION ngétzlicher AnSCh|}JSS. flr
| | ELKO alsmngspuﬁer Ielstupgsstarke zusatzliche
| Batterie- | fiir Logger / E-Vario A*\us_rustung
. [ OPTION genauso méglich in jedem [*3] : Summe der
‘ Wahlschalter Batterie- ———— - ) e ; Sicherungen: max. 10A
' @ Wahlschalter | Zusatzlicher Avionicstromkreis zusétzlichen Stromkreis
| | Stromkreis fir — - ——_— -— -——
. | zusatzliche r ® ° [T]! _\ r I _‘
T U L
T optoral | | A”Sfi*stﬂ%_____m i B, | i
i i O— \ ’7 @ 4] I I |D$‘ '};% = I I
| | | s e e ] EZEE ]| E > le e e |
i ‘ I | | | = = = | I% = = g | | = = = |
| [l | | G o4 | |
. i | ~ | |w || = | =5y
\ ¥ ., ¥, | | | wis! | |
S | oo | o N I |
' X LADEBUCHSEN | . VERTEILER . E-Vario Logger |™! | VERTEILER .
| Batterie- | ' ! | l | * ‘ |_._,
1 Wahlschalter | | | 4 4, L J
| —| | ! EILER . T T - T T T
| | | L ‘ J
|
| o | | - [*2] : Summe der Sicherungen in diesem Stromkreis maximal bis zur
i g i ! Sicherungsstarke der am niedrigsten abgesicherten anwéahlbaren Batterie
! % ! | [*4] : Falls die Option "zusétzlicher Stromkreis flr zuséatzliche Ausristung”
| | ! eingefuhrt ist, ist es empfehlenswert in Reihe zu den angeschlossenen
i i o | Verbrauchern eine Schottky-Diode zu schalten.
| |5 |
| | % | . R . . N N
5 . 2a bis 2d: optional bis zu 4 Batterien (ohne Batterie @)
| | 2 | 4a: Batterie-Wahlschalter fiir Avionic.
! i 8 < 4b: Batterie-Wahlschalter in einem optionalen Stromkreis.
| w | g ITe) | Einschliefilich des Avionicstromkreises sind optional maximal soviele Stromkreise fur
i ﬁ w | » S | zusatzliche Ausriistung moglich, wie Batterien (ohne Batterie @) installiert sind. Die
| :QE 3 | 0 E ! zusatzlichen Stromkreise kdnnen optional wie der Avionicstromkreis Uber jeweils einen
H g 8 i ® -% | eigenen Batterie-Wahlschalter auf die verschiedenen Batterien umgeschaltet werden.
| Xz | S% '
. 4 < . B3 |
| ko) | =3 1 9 0-5 |Ladebuchse (Cinch) 738557-50 CONRAD
! z® ! S | 8 0-5 |Sicherungsautomat [*5] 2 -4A 1410-G111-P2F1 ETA
w . 7 0-4 |Sicherungsautomat [*5] 6.3 - 10A 1410-G111-P2F1 ETA
| | 6 1 Sicherungsautomat [*5] 6.3A 1410-G111-P2F1 ETA
i I | 5 1 Sicherungsautomat [*5] 15 oder 25A | 4120-G113-K1M1-A1S0ZS |ETA
| | | 4 0-3 |Wahlschalter 9030.01 u. 9040.0101 MARQUARDT
| | 3 1  |Kippschalter 07.2.1.10 921 KISSLING
|_ J 2 0-4 |Avionic-Batterie (Option) 12V /5.7 - 9Ah PANASONIC o. &.
- T~ 1 1 |Motor-Batterie 12V /16 - 18Ah PANASONIC o. &.
Teil Stlick Benennung Artikel—/Zeichnungs—Nr. Hersteller/Lieferant
[*5] alternativ kann auch eine Schmelzsicherung
entsprechender Starke in einem Halter verwendet werden
Schaltplan

Solarmodule diirfen nur tGber Regler mit einer Maximal-
spannung bis 14.1 V auf das Bordnetz aufgeschaltet
werden. Dabei muss ein dafur geeigneter Batterietyp
verwendet werden.

November 2011
Revision 1
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Triebwerk >@
siehe Diagramm 10a oder 10b
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Arcus T
@ AnschluB an o .
Motorbatterie TRIEBWERKS-BEDIENEINHEIT
VORNE
@ +12V @ C! @
+12V 2 =
< Schwenkmotor 3
o Schwenkmotor 4
Zindung 1 5
Zindung 2 6 '
Endschalter Aus 7
Endschalter Ein 8
Drehzahl 9
Tanksignal 12
5V-Tank 13 p
GND-Tank 14
Benzinpumpe 16 IS
Benzinhahn 17 = I
Master-Slave 18 — q
GND 19—
GND 20— l
GND 21 —| 4 % f. TR ) 4 e 4 r - +) Stecker / Buchse
q
+) Stecker / Buchse I \
)
¢ .
o \\
g
[=
©
12}
[=
c
2
[=
©
kol
o
© ® L |@ o | ©
o ?( motor
g |k
= © © Tank- Kraftstoff-
N 3 9 Uhler pumpe
o :
[a] i} [}
o O (@] o,
£ c
g E Ziindbox
o
Zind- - -
@ @ @ regelung 6 1 |Endschalter-Triebwerk eing. 6001166028 BERNSTEIN
5 1 |Drehzahlregelung SOLO
4 1 Miniaturschalter-Betankung 9047.0102 gesichert MARQUARDT
e AnschluB an 3 2 |Elektr. Kraftstoffpumpe 40.105 FACET
Hauptschalter 2 1 Schutzschalter therm. 2A-1410-G111-P2F1 ETA
1 1 Triebwerks-Bedieneinheit (v) TB 06 ILEC
Teil | Stiick Benennung Artikel—/Zeichnungs—Nr. Hersteller/Lieferant
14 2 Buchse 7805160 AMP MaBstab SCHEMPP—HIRTH
13 2  |Stecker 7808576 AMP
12 1 |Kabelbaum - Einzelbedienung SCHI 0801 NEUMATIC 890 Flflgzeugt‘tdu GmbH
11| 1 |Elekir. Spindelantrieb HG 7000 - 1200 N TECHN. AE. Kirchheim/Teck
10 1 Zindregelung SOLO 2007] Tag Name Baumuster Schaltplan Zeichn. Nr.
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Fehlersuche und -beseitigung

l. Motor und Motorlauf

Festgestellter Mangel
oder Fehler

Mégliche Ursache, Kontrollpunkte

MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung

1. Motor springt bis
110km/h nicht an,
obwohl der Propeller
nach loslassen des
Deko-Griffs schnell
durchdreht

a)

kein Zindfunke

Kerzenstecker defekt oder nicht richtig
auf der Kerze aufgesteckt

Zindkabel defekt oder am Kerzen-
stecker bzw. an der Ziindspule heraus-
gezogen

Ziindung kurzgeschlossen, Impulslei-
tungen an der Steckerleiste im Motor
raum vertauscht oder Ziindschalter
defekt

Zundkerze: zu groBer Elektrodenab-
stand oder defekt

Zundspule defekt

Kraftstoffmangel

Filter an der el. Kraftstoffpumpe rechts
unter der hinteren Sitzwanne oder/und
Filter links am Motortrager verstopft
Kraftstoffleitung abgeknickt oder ge
quetscht

Kerzenstecker kontrollieren, er-
setzen bzw. richtig aufstecken
Zindkabel ersetzen bzw. neu
aufschrauben

Kabel und Steckverbindungen
Uberprifen, bei defektem Ziind-
schalter Bedienteil zum Hersteller
einschicken

- Abstand auf 0,4mm einstellen
bzw. neue Ziindkerzen
Zindspule ersetzen

Filter reinigen oder ersetzen

Leitung besser verlegen, bescha-
digte Leitungsabschnitte ersetzen

2. Motor springt bis
110km/h nicht an.
Propeller dreht
langsam von Tot-
punkt zu Totpunkt
oder gar nicht bei
gezogenem Deko-
Griff.

Ein oder beide Dekoventile sind geschlos-
sen, Betatigung schwergangig, klemmt, ge-
brochen oder ausgehangt

Nach langerem Motorstillstand kann
es sein, daB die Fihrung der Deko-
VentilstdBel mit Ol verklebt ist.
Dekos herausschrauben und z.B. mit
Petroleum auswaschen.

3. Motor lauft nach
normalem Start
immer langsamer

a) Kolbenklemmen

(beginnender Kolbenfresser)

b) heiBgelaufenes Kurbelwellenlager

a),b) Motor sofort abstellen, Motor
zur Reparatur an Motorhersteller
schicken

4. Motor viertaktet (mit
zunehmender HOhe
und Geschwindigkeit
lauft der Motor in
kurzen Abstanden
rauh, die Motorleis-
tung nimmt stark ab)

zu fettes Kraftstoff-Luft-Gemisch durch de-
fekte Niveauregulierung

Dichtigkeit der Niveauregulierung
prufen, gegebenenfalls Membran
oder komplette Niveauregulierung
tauschen

5. Motor schittelt bei
allen Drehzahlen
sehr stark

a)

Motoraufhangung defekt, z.B. Gummi-
elemente, obere Halteplatte, untere Hal-
teplatte, Motortrager

Propeller beschadigt, dadurch Unwucht
am Propeller

Zylinderkopfdichtung eines Zylinders
defekt

a) Siehe Abschnitt Motortréager und
Motoraufhangung

b) Siehe Abschnitt Propeller mit
Nabe

c¢) Zylinderkopfdichtung ersetzen /
Motor zur Reparatur an Motorher-
steller schicken

6. Auspuffaufhdngung
zu weich oder
Auspuff hangt schief

Gummipuffer am Auspuff gerissen

Defekte Gummipuffer ersetzen, auf
Kunststoffscheiben achten, Siche-
rungsstahlseile oben am Auspuff
Uberprifen

10/2010
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Fehlersuche und -beseitigung

Il. Propeller mit Nabe

Festgestellter Mangel oder Mégliche Ursache, Kontrollpunkte MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung
Fehler

1. Spiel der Propellerblétter | Geringes Spiel ist normal, siehe Propel- | Bei unzuléssig groBem Spiel Pro-
in der Blattebene lerhandbuch peller vom Propellerhersteller
Uberholen lassen

2. Risseinden Kontakt mit Propellerhersteller
PropellerblattfiiBen aufnehmen, Propeller zur Repara-
tur an Propellerhersteller

lll. Motortrager und Motoraufhangung

Festgestellter Mangel | Mégliche Ursache, Kont- MaBnahmen zur Fehlerbeseitigung
oder Fehler rollpunkte

1. Motoraufhdngung |a) Gummielemente an a) Kronenmutter auf das richtige MaB anziehen und mit
Zu weich der oberen Motorauf- Splint sichern, MaB zwischen den AuBenkanten der
h&ngung nicht richtig Gummielemente: 26-27mm
angezogen

b) Gummipuffer an der b) Verschraubung anziehen bzw. Gummipuffer ersetzen
unteren Motoraufhan-
gung locker oder ge-

rissen
2. Spiel in der a) Befestigungsschrau- | a) Schraube und Bohrung Uberprifen. Verschraubung
Lagerung des ben des Motortragers mit neuer Stopmutter auf 80 Nm anziehen
Motortragers locker

b) Schwenklager / Lager |b)Reparatur beim Hersteller
sitz des Motortragers
defekt

10/2010 Seite 2
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Fehlersuche und -beseitigung

IV. Triebwerksschwenkmechanismus

Festgestellter Mangel oder
Fehler

Mégliche Ursache, Kontrollpunkte

MaBnahmen zur Fehlerbe-
seitigung

1. Schwenkmechanismus
blockiert kurz vor der ganz
eingefahrenen Stellung,
Sicherung springt heraus,
Fehlermeldung Bedienteil

Motorraumklappensteuerseil falsch einge-

stellt, Lasche der Betatigungswelle sitzt an

der Motorraumseitenwand auf

Siehe Wartungshandbuch
Abschnitt 5.10

2. In ganz eingefahrener
Stellung springt Sicherung
heraus, Fehlermeldung Be-
dienteil, keine grine
Kontrolllampe

Endschalter ,Eingefahren* falsch einge-
stellt

Einstellschraube ein Stiick her-
ausdrehen, kontern

3. Schwenkmechanismus
blockiert kurz vor der ganz
ausgefahrenen Stellung,
Sicherung springt heraus,
Fehlermeldung Bedienteil,
keine grine Kontrollleuchte

a) Batterie zu stark entladen (Batterie-
warnung wahrend dem Ausfahren)

b) Fangseile zu kurz

c¢) Motorraumklappensteuerseil und Ge-
stange falsch eingestellt, Lasche der
Betatigungswelle sitzt an der Motor-
raumseitenwand auf

a) auf korrekten Ladezustand
der Batterie achten

b) siehe Wartungshandbuch
Abschnitt 5.8

¢) siehe Wartungshandbuch
Abschnitt 5.10

4. Schwenkmechanismus
blockiert kurz vor der ganz
ausgefahrenen Stellung,
Sicherung springt heraus,
Fehlermeldung Bedienteil,
Motorraumklappen schlies-
sen vollsténdig, keine
griine Kontrollleuchte,
Fangseile sehr straff

Endschalter ,Ausgefahren® falsch einge-
stellt

Einstellschraube ein Stlick her-
ausdrehen, siehe Wartungs-
handbuch Abschnitt 5.8

5. Triebwerk fahrt vollstandig
aus, griine Kontrollleuchte,
Fangseile locker

Endschalter ,Ausgefahren” falsch einge-
stellt

Einstellschraube ein Stilick
hineindrehen, siehe Wartungs-
handbuch Abschnitt 5.8

6. Schwenkmechanismus
blockiert in einer Zwischen-
stellung

a) Fangseil hat sich verhakt, z.B. wegen:
- Gummizug gebrochen oder zu wenig
Spannung

- FOhrungsbtigel gebrochen
- Geknicktes Fangseil
- Starker Drall im Fangseil

b) Kihlblech losgerissen/nicht richtig be-
festigt, so daB es sich in der Motor-
raumseitenwand einschneidet oder ver-
klemmt

a)

- Neuer Gummizug bzw

Gummizug so einstellen, daB

im ganz eingefahrenen Zu-

stand noch leichter Zug vor-

handen ist

Neuer Fihrungsbligel

- Neues Fangseil

- Seilende nicht zu stark auf
oder zudrehen

b) Kihlblech erneuern, richtig
montieren, gegebenenfalls
Motorraumseitenwand repa-
rieren

10/2010
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Fehlersuche und -beseitigung

Festgestellter Mangel oder
Fehler

Mégliche Ursache, Kontrollpunkte

MaBnahmen zur Fehlerbe-
seitigung

7. Spindelmotor I&uft nicht an,
trotz ausreichender
Batteriespannung

a) Stromzufihrung zum Spindelmotor un-
terbrochen (Kabelschuhe am Bedienteil
oder Steckverbindung geldst, Kabel-
bruch

b) Stromzuflihrung im Spindelmotor unter-
brochen

c) Bedienteil defekt

a) Kabelfiihrung und Stecker
kontrollieren, defektes Kabel
reparieren bzw. tauschen

b) Spindel ausbauen und zum
Hersteller schicken

c) Hersteller kontaktieren

8. Motorraumklappen 6ffnen
sich bei losem Betétigungs-
seil nicht bis zum Anschlag
der Betatigungsstangen.

a) Scharniere der Motorraumklappen
schwergangig.

b) Betatigungswelle (unten im Motorraum)
klemmt axial oder geht schwer in den
Lagern.

c¢) Motorraumklappen klemmen oder ver-
haken sich in ihrem Falz (hérbares Kna-
cken).

d) Betatigungsfeder gebrochen oder lahm.

a) Klappen ausbauen und Ach-
sen und Scharniere nach-
schmieren.

b) Bei starker Verschmutzung
der Lagerstellen und der
Welle diese reinigen, Kunst-
stofflager in den Seitenwan-
den leicht élen oder fetten.

¢) Sitz der Klappenscharniere
Uberprifen, evtl. Luft zwi-
schen Klappe und Falz ver-
gréBern.

d) Neue Feder einbauen.

9. Motorraumklappen
schlieBen im eingefahrenen
Zustand nicht vollsténdig.

a) Gesténge der Motorraumklappen zu
lang eingestellt

b) Einstellung des Betatigungsseiles in der
linken Motorraumwand nicht korrekt.

c¢) Endschalter ,Eingefahren® falsch einge-
stellt

a) siehe Wartungshandbuch
Abschnitt 5.10

b) siehe Wartungshandbuch
Abschnitt 5.10

¢) siehe Wartungshandbuch
Abschnitt 5.8

10. Motorraumklappen
schlieBen im
ausgefahrenen
Zustand nicht vollsténdig

a) Triebwerk fahrt nicht weit genug aus

b) Ausschnitt zur Durchflihrung der Fang-
seile durch die Motorraumklappen zu
klein

c) Gestange ist zu lang oder Motorraum-
klappenbetatigungsseil ist falsch einge-
stellt

a) Siehe Wartungshandbuch
Abschnitt 5.8, 5.10

b) Wenn die Klappen bei Druck
von hinten auf die Nabe
schlieBen (Fangseil spann
sich): so lassen. Andernfalls
das Loch vorsichtig mit einer
Raspel erweitern

c¢) Siehe Wartungshandbuch
Abschnitt 5.10

10/2010
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Fehlersuche und -beseitigung

Festgestellter Mangel oder
Fehler

Mdogliche Ursache, Kontrollpunkte

MaBnahmen zur Fehlerbeseiti-
gung

11. Motorraumklappen
schlieBen oder 6ffnen ruck-
weise bzw. schlieBen ruck-
artig.

a) Schwergangigkeit sémtlicher
Scharniere und Lager.

b) Betatigungsseil in Seilfihrung
schwergangig.

c) Bei ruckartigem SchlieBen ver-
haken sich mdglicherweise die
Betatigungsstangen an den
oberen Kanten der Motor-
kastenwande infolge zu
spatem Anschlagen an den
Anschlagklétzen.

a) Scharniere und Lager nach-
schmieren (siehe auch 8.)

b) Seilfiihrung in der linken
Motorkastenwand reinigen
(Petroleum) und anschlie-
Bend mit harzfreiem Ol
schmieren.

c) Anschlage in den Kanalen
der Motorkastenwéande so
lange aufdicken, bis sich die
Betatigungsstangen nicht
mehr verhaken kénnen. Vor-
her, wenn mdglich, Aus-
schnitte in den Klappenauf-
lagen tiefer raspeln, Radius
darf nicht vergréBert werden!

12. Motor IaBt sich im einge-
fahrenen Zustand weiter
nach unten bis zum
Anschlag driicken.

a) Gummiauflage auf Anschlagklotz hat
sich gel6st. Es wird nicht bei allen Bau
nummern eine Gummiauflage verwendet

b) Endschalter ,Eingefahren® wird zu friih

betétigt.

a) Gummi auf Anschlagklotz
kleben.

b) siehe Wartungshandbuch
Abschnitt 5.8

13. Propeller verklemmt sich
beim Ein- oder Ausfahren
des Motors.

Hersteller kontaktieren

10/2010
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PRUFLISTE fiir Werk-Nr................... Kennzeichen .........................
WARTUNGSINTERVALLE: Jahresnachpriifung Datum ..........cccc........
oder bei Motorstunden ................ Stunden
l. Motortrager, Schwenkmechanismus und Kiihlbleche
Kontrollpunkte Inspektionsart Austausch Befund
1.1 | Motortrager und Auf Anrisse Uberprifen und
Schwenkachse Lagerung kontrollieren
1.2 | Spindelantrieb o Funktion
o Spiel und Befestigung in der
Lagerung
o Befestigung und Zustand der
Endschalter mit Halterung
1.3 | Gasfeder Triebwerksmasse in der Schwenk-
phase bei ausgehangter Spindel
in etwa ausbalanciert
1.4 | Fangseile o Zustand der Fangseile, Schutz-
schlduche, Nicopressklemmen
und der Fangseilfiihrungen
o Fangseilspannung: Im voll ausge-
fahrenen Zustand mussen beide
Fangseile gleichmaBig straff sein.
o Ist der Fangseilriickzugsgummi-
zug eingehangt und gesichert?
o Beim Einklappen: Auspuff muB
durch die beiden Fangseile ober-
halb des Verbindungsbeschlages
durchschwenken.
1.5 | Anschlag des Triebwerk muss im eingefahrenen
Motortragers Zustand fest am Anschlagklotz im
Rumpfboden anliegen. Die Gummi-
auflage muss fest am Anschlagklotz
angeklebt sein.
1.6 | Motorbefestigung o Gummipuffer oben auf MaB ange-
zogen ?
o Gummipuffer unten auf Beschéadi-
gung kontrollieren
o Gummianschlage am Motortrager
unbeschadigt ?
1.7 | Membran-Kraftstoff- o Freigangigkeit beim Schwenken ?
pumpe o Alle Anschliisse fest ?
1.8 | Mechanik der o Freigangigkeit des Gestanges,
Motorraumklappen geringe Reibung im System.
o Gummizug am Betétigungsseil
o vollstandig geschlossen unter
leichter Federspannung mit ein-
und ausgefahrenem Triebwerk
1.9 | Motorraumklappen, Beschadigung, Passung,
Scharniere
Oktober 2010
Revision -- P.11
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Arcus T WARTUNGSHANDBUCH
PRUFLISTE fiir Werk-Nr................... Kennzeichen .........................
WARTUNGSINTERVALLE: Jahresnachpriifung Datum ..........cccc........
oder bei Motorstunden ................. Stunden
l. Motortrager, Schwenkmechanismus und Kiihlbleche
Kontrollpunkte Inspektionsart Austausch Befund
1.10 | Betétigung der Beim Freigeben des Griffes muB3 der
Dekompressionsventile | Antriebshebel am Motortrager bis
zum Anschlag zurtickgehen, so dass
ein Spalt von mindestens 2 mm
zwischen dem Verbindungsblech und
dem Antriebshebel ist.
Bei gezogenem Deko-Griff muss der
Propeller leicht drehbar sein.
1.11 | Kihlbleche Alle 3 Kuhlbleche auf Risse und feste
Verschraubungen kontrollieren. Kabel
und Schlduche durfen nicht an den
Kanten scheuern. Das linke Kihlblech
darf die dahinter liegende Fangseil-
verschraubung nicht berihren.
1.12 | Propellerblatter Es muss ausgeschlossen sein, dass
sich Propellerblatter, insbesondere die
beiden langsten, beim Ausfahren des
Triebwerks an den Hinterkanten der
vorderen Motorraumklappen verklem-
men.
1.13 | Allgemein o Samtliche Verbindungen und
Sicherungen Uberpriifen
o Freigangigkeit der Kabel und
Schlauche beim Ein- und Aus-
fahren des Triebwerkes.
Oktober 2010
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SCHEMPP-HIRTH FLUGZEUGBAU GmbH., KIRCHHEIM/TECK

Arcus T WARTUNGSHANDBUCH
PRUFLISTE fiir Werk-Nr................... Kennzeichen ......coevveeiieiiennn,
WARTUNGSINTERVALLE: Jahresnachprifung Datum .......................

oder bei Motorstunden ................. Stunden

2. Kraftstoffanlage

Kontrollpunkte Inspektionsart Austausch Befund
2.1 | Kraftstofftank o Auf duBere Schaden und Dichtig-
keit prafen.
o Masseverbindung uberprifen.
2.2 | Tankhalterung o Auf Beschéadigung priifen.
2.3 |Kraftstoff- und o Auf Befestigung, Scheuerstellen
Entliftungsleitung und Dichtigkeit prifen.

o Entliftungsleitungen auf Durch-
gangigkeit zur Seitenflosse
prafen.

o AusdehnungsgefaB: auf Dichtig-
keit und Befestigung prifen.

2.4 | Kraftstoffhahn Funktion lberprifen.
2.5 |Kraftstoffilter Alle Filter (KARCOMA) austauschen. |X
Oktober 2010
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SCHEMPP-HIRTH FLUGZEUGBAU GmbH., KIRCHHEIM/TECK

Arcus T WARTUNGSHANDBUCH
PRUFLISTE fiir Werk-Nr................... Kennzeichen .........................
WARTUNGSINTERVALLE: Jahresnachprifung Datum .......................
oder bei Motorstunden ................. Stunden
3. Elekrische Anlage Triebwerk, Motorpriiflauf
Kontrollpunkte Inspektionsart Austausch Befund
3.1 | Kabel und Zubehdér | Auf Scheuerstellen, festen Sitz aller Stecker,
Schalter, Verschraubungen und Befestigungen
prufen.
3.2 | Triebwerks-Bedien- | o Funktionskontrolle, siehe Flughandbuch
einheit TB 06 Abschnitt 7.3.2 bis 7.3.11
o Endschaltereinstellungen Gberprifen
o Einstellung Einfahrzeit bis zur Zwischen-
stellung Uberprifen.
3.3 | ZUndschalter Abweiser vorhanden?
Bei Zindung EIN keine Anzeigeleuchte der
Drehzahl (bei stehendem Triebwerk)
3.4 | Motorpruflauf o Funktion Zindschalter
(Prafflug) o Funktion elektr. Kraftstoffpumpe
o Anspringverhalten ?
0 Schwingungen und Schutteln ?
o Drehzahliberwachung:
- Drehzahlanzeige im LCD-Display
- grine Anzeige bis ca. Vy=115 km/h
- gelbe Anzeige ab ca. V > 120 km/h
o0 Funktion Kraftstoffhahn
o Funktion Kraftstoffanzeige
Oktober 2010
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SCHEMPP-HIRTH FLUGZEUGBAU GmbH., KIRCHHEIM/TECK

Arcus T REPARATURANWEISUNG

Reparaturanweisung Arcus T

Die Teile haben folgende Bauweisen:
1. Tragfligel
Innenfligel
CFK-Schaum-Sandwich
mit HEREX C 70.55, 8 mm bzw. 6 mm stark.
Ansteckfllgel
CFK-Schaum-Sandwich
mit HEREX C 70.55, 6 mm stark
mit Winglets
Reine CFK-Schale

2. Flugelklappen

Beide inneren Fligelklappen: CFK-Schaum-Sandwich
mit HEREX C 70.55, 4 mm stark

Beide auBeren Fligelklappen: GFK-CFK-Schale

3. Rumpf
Vorne: Reine CFK-AFK-GFK-Schale
Hinten: Reine CFK-Schale

4. Seitenflosse

GFK-Schaum-Sandwich
mit HEREX C 70.55, 4 mm stark

5. Seitenruder

GFK-SchaumSandwich
mit HEREX C 70.55, 4 mm stark

6. Hohenflosse

GFK-Schaum-Sandwich
mit HEREX C 70.55, 6 mm stark

7. Hohenruder
Reine CFK-GFK-Schale

Oktober 2010
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SCHEMPP-HIRTH FLUGZEUGBAU GmbH., KIRCHHEIM/TECK

Arcus T REPARATURANWEISUNG

Bei Reparaturen von Beschadigungen ist der Aufbau an den betreffenden Stellen
zu untersuchen und nach der

,Reparatur-Anweisung fir Segel- und Motorsegelflugzeuge
der Fa. Schempp-Hirth aus faserverstarkten Kunststoffen*

in der jeweils guiltigen Ausgabe zu verfahren.

Allgemeine Hinweise:

Bei der Reparatur dirfen nur folgende Kunstharz-Systeme verwendet
werden:

1. FuUr GFK-Bauteile

Harz Harter Mischungsverhaltnis
(Gewichtsteile)
L 285 H 285, H 286, H 287 100 : 38
LY 5052 HY 5052 100 : 38
L 335 H 335 bzw. H 340 100 : 38
Hartung: 15 Stunden bei 55° C

2. Fiur AFK/CFK-Bauteile

Harz Harter Mischungsverhaltnis
(Gewichtsteile)
L 285 H 286 bzw. H 287 100 : 38
LY 5052 HY 5052 100 : 38
L 335 H 335 bzw. H 340 100 : 38
Hartung: 15 Stunden bei 55° C

Oktober 2010
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SCHEMPP-HIRTH FLUGZEUGBAU GmbH., KIRCHHEIM/TECK

Arcus T REPARATURANWEISUNG

Materialien zur Reparatur von CFK-Bauteilen

Kunstharzsysteme: siehe Seite 2

Glasfasergewebe:
GF-Gewebe 47 g/m? bzw. 105 g/m?

z.B. Qualitat 02037 bzw. 91111 von P-D INTERGLAS TECHNOLOGIES

Kohlefasergewebe:
(Garn DIN 65184 CC 200 f 3000-F)

Gewebe 1/1 (Kette gleich Schuss)

a) Flachengewicht 200 g/m?2
z.B. Qualitat:
Sigratex KDL 8003, SGL Carbon Group, Meitingen
Style 450, C. Cramer & Co. Heek-Nienborg

b) Flachengewicht 285 g/m?
z.B. Qualitat:
Style 475T, C. Cramer & Co. Heek-Nienborg

c) Flachengewicht 240 g/m?, 245 g/m? oder 250 g/m?
z.B. Qualitat:
Style 262 bzw. 460 von ECC,
KDU 8049/8043 von SGL Carbon Group, Meitingen

d) Flachengewicht 200 g/ m? M40J aus Garn DIN 65184
- Faserstoffklasse L bis P
z. B. Qualitat:
KDK 8040/T von SGL Carbon Group, Meitingen
Syle 887 von C. Cramer & Co. Heek-Nienborg

Unidirektionales Kohlefasergewebe:

Flachengewicht 140 g/m?

(120 g/m2 Kohlefaser, 20 g/m? Glasfaser)
z.B. Qualitat:
Style 763, C. Cramer & Co. Heek-Nienborg
MDL 9001, SGL Carbon Group, Meitingen

Kohlefaserband:

(Garn DIN 65184)
z.B. Qualitat:
Sigratex KDU/NF6, 39-7.5 (Sigratex KDU 1024)
SGL Carbon Group, Meitingen

Oktober 2010
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SCHEMPP-HIRTH FLUGZEUGBAU GmbH., KIRCHHEIM/TECK

Arcus T REPARATURANWEISUNG

Kohlefaser-/Aramidfasergewebe (CF/AF):
(CF: Garn DIN 65184 CC 200 f 3000-F,
AF: Garn DIN 65427)

Leinwandgewebe 1/1 Kette gleich Schuss)

Flachengewicht 205 g/m?
z.B. Qualitat:
98355, P-D INTERGLAS TECHNOLOGIES

Kohlefaserrovings:
(Garn DIN 65184 CC 800 f 12000-F)

Tenax HTA 5131 800tex f 12000to, Tenax-Fibers, Wuppertal

Oberflachenlack: (Fa. Momentive, Esslingen):

UP-Lackvorgelat, weil3 T35
UP-Harter SF 10
UP-VerdlUnner SF

Mischungsverhaltnis:

100 Gew.-Teile Vorgelat T 35
10 Gew.-Teile Harter SF 10

2K-Acryl-Mischlacksystem MIPA (Fa. MIPA AG, Essensbach):

MIPA 2K-Acryl-Mischlack
MIPA 2K-HS-Harter
MIPA 2K-Verdinnung

Mischungsverhéilinis:

100 Gew.-Teile Lack
50 Gew.-Teile Harter

Andere vergleichbare Lacksysteme kdnnen eingesetzt werden, sofern diese die Faser-
verbundstruktur nicht angreifen. Die jeweiligen Herstellerangaben sind dabei zu be-
achten.

Oktober 2010
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SCHEMPP-HIRTH

Flugzeugbau GmbH.
73230 Kirchheim/Teck

REPARATURANWEISUNG fir
Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
faserverstarkten Kunststoffen

Reparaturanweisung fur Segel- und Motorsegelflugzeuge
der Fa. Schempp-Hirth aus
faserverstarkten Kunststoffen

1. Inhalt

1. Inhalt

2. Allgemeines

3. Materialien

4. Bauweisen

5. Reparaturverfahren flr Bauteile aus faserverstarkten Kunststoffen

6. Reparaturen an Beschlagteilen

7. Lackierarbeiten

8. Schéftlangen fir verschiedene Gewebe

Ubersicht tiber die Anderungen des Handbuches

Nr. Ausgabedatum Seite Datum der Einordnung
1 Dezember 1999 5.3.1
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SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNG fiur
Flugzeugbau GmbH. Segel~ und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstidrkten Kunststoffen

2. Allgemeines

Vor Beginn einer Reparatur muB abgekldrt sein, wer und wo
die Reparatur durchgefiihrt werden darf.

AuBerdem diirfen nur Materialien verarbeitet werden, die
entweder in dieser Reparaturanweisung oder im Wartungshand-
buch der Flugzeuge erwdhnt sind oder auch direkt vom Her-
steller genannt werden.

a)

b)

Reparaturen an Bauteilen aus faserverstdrkten Kunst-

Ist ein Bruch oder eine Beschddigung am Flugzeug
eingetreten, so sollten Sie zuerst die beschadigte
Stelle genauestens untersuchen, was alles zerstort ist
und welchen Aufbau die beschddigte Stelle hat. Die
Anzahl und Art der Gewebe l&Bt sich meistens durch
Anschleifen feststellen. Ist dies nicht méglich, so
brechen Sie ein Stiick des beschédigten Laminats heraus
und zinden es an. Nachdem das Harz verbrannt ist, kénnen
Sie Art, Anzahl und Richtung der Gewebelagen erkennen.
(Geht nur bei GFK/CFK)

Ist die Gewebebelegung nicht zweifelsfrei gekldrt, muB
unbedingt mit dem Hersteller/ bzw. Musterbetreuer
Kontakt aufgenommen werden.

Reparaturen an Beschlagteilen

Beim Auftreten eines Schadens an Beschlagteilen, dessen
Ursache Ihnen unbekannt ist, sollten Sie in jedem Fall
mit dem Hersteller/Musterbetreuer Kontakt aufnehmen.

SchweiBungen dirfen nur von gepriften Luftfahrt-
schweiBern durchgefiihrt werden.

Alle SchweiBteile aus Stahl sind beim Hersteller mit
WIG-Verfahren hergestellt worden. Fiir Reparaturen
kann fiir alle Stahlkombinationen der SchweiBzusatz
1.7734.2 verwendet werden.

Ausnahme hiervon sind die nichtrostenden Stahlteile.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 2.1




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNG fiiur
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstidrkten Kunststoffen

3. Materialien

a) Bauteile aus faserverstadrkten Kunststoffen (FVK)

Die Flugzeuge der Fa. Schempp-Hirth sind aus
folgenden Faserverbundwerkstoffen hergestellt:

b)

* glasfaserverstidrkter Kunststoff (GFK)
* kohlefaserverstédrkter Kunststoff (CFK)
* aramidfaser-(Synthetische Faser)
verstdrkter Kunststoff (AFK) oder (SFK)

Die Aramidfaser (oft auch "Kevlar", der Markenname von
Dupont, genannt) ist meist in Verbindung mit Kohlefaser
in einem Mischgewebe verarbeitet.

Die genauen Materialien missen im Wartungshandbuch des
jeweiligen Flugzeuges nachgeschaut werden.

Bei Reparaturen diirfen nur die Original-Materialien bzw.
die, die als Ersatz auf der folgenden Seite angegeben
sind, verwendet werden.

Bauteile aus Metall

—— e ————— - —— " W —— -

Die verwendeten Materialien aus Metall sind sehr viel-
faltiqg.

Bei der Reparatur von Beschlédgen ist daher gegebenfalls
Kontakt mit dem Hersteller aufzunehmen.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 3.1




SCHEMPP~HIRTH
Flugzeugbau GmbH.
7312 Kirchheim/Teck

REPARATURANWETIGSUNG fur
Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
faserverstdrkten Kunststoffen

Ubersicht iliber die Faserwerkstoffe:

Fasermaterial Gewebebezeichnungen Fladchen-| Bemerkung
Werkstoff | Interglas-|Her- gewicht
nach code” oder|steller| g/m®
LN-Norm |Firmenbez.
Glas 8.4545 91 1107 Inter- 108 Kreuzkdper
glas
Glas 8.4548 92 110" " 163 Képergewebe
Glas 8.4551 92 1257 " 285 "
Glas 8.4554 92 140~ " 395 n
Glas 8.4520 92 1457 " 220 kettver-
starkt
Glasrovings Gevetex
EC9-756 K 43 8.4674 - Dlissel~ - -
LN 9103 dorf
Kohlefaser 98 140~ |Inter- 200 Leinwand
glas
Kohlefaser 98 160~ " 285 Leinwand
Kohlefaser CX 14 T Aerotex 140 UD-Gelege
Willich
Kohlefaser 98 340~ |Inter- 170 Kettver-
glas stéarkt
Kohlefaser Sigratex |Sigri., Kettver-
KDL 1024 |[Mei- starkt
75mm br. |[tingen
Kohlefaser- LN 29964 |z.B. Tenax|Enka, - -
Roving KC 20 FYS HTA 7 |Wupper-
12000 |(tal
Aramid/Kohle 98 355" |Inter- |Aramid Koper-
glas 78 g/m”| bindung
Kohle
122 g/m*
Aramid 98 608~ " 110 u
Aramid 98 611" " 170 Leinwand
Aramid 98 616" " 158 kettverstarkt

o

Harzsysteme:

Zuladssige Harzsysteme siehe Wartungshandbuch.

Lacke:
Lacke siehe Wartungshandbuch

Harzfliillstoffe:
Microballoons
Aerosil
Styroporkugeln
Baumwollflocken

Hartschaum:
Divinycell H60 (Entspricht
Conticell C60)

Fa. Interglas AG D-7300 Ulm. Bei Glasfaser Finish I 550

Union Carbide/Brenntag GmbH.
Degussa - Wolfgang

BASF

Schwarzwilder Textilwerke

Fa.

Diab Baracuda

Ausgabe: September 1991

Blatt: 3.2




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNG fur
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstarkten Kunststoffen

Fiir die Reparatur von nicht zu groBen Schadensstellen
empfehlen wir ein schneller hdrtendes Harz, also

fir GFK: GE 162 mit Harter Laromin C 260 (Epikure 113)
oder
Scheufler L 285 mit Harter 286

fir CFK/Kevlar:Scheufler L 285 mit Harter 286

Bei groBen Reparaturstellen ist es glinstiger ein Harzsystem
mit l&ngerer Topfzeit zu nehmen:

Fir alle Werk-
stoffe: GE 163 mit Harter Laromin C 260 (Epikure 113)
oder
Scheufler L 285 mit Harter 287

Bei allen Harzen ist die geforderte Temperzeit und Tempera-

tur einzuhalten.
Zur Schonung der Oberfldche sollte dabei nur die Reparatur-
stelle und moéglichst wenig des beschadigten Bauteils getem-

pert werden.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 3.3




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNG fur

Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstadrkten Kunststoffen
4. Bauweisen

Grundsédtzlich sind die Wandstdrken der Flugzeuge zur Ge-
wichtsersparnis sehr diinnwandig, aber trotzdem immer mit-
tragend. Die Struktur in der Schale wird daher bei Be-
lastung zum Teil sehr hochbeansprucht. Je nach BauteilgréBe
und Form ist es als reine Schale (1 - 3mm dick) oder als
sog. Sandwich (ca. lmm AuBenschale, 4 - 8mm PVC-Schaum und
ca. 1lmm Innenschale ) aufgebaut.

Bei Bauteilen aus FVK ist die Ausrichtung der Fasern
absolut entscheidend fiir die Festigkeit und Steifigkeit.
Fiir Reparaturen ist es daher unbedingt wichtig, mindestens
das gleiche Flichengewicht in jeder Richtung des Bauteils
wieder so herzustellen, wie es vor der Reparatur war.

Auch muB auf die Schaumdicke an Sandwichteilen geachtet
werden.

Im Fliigelholmgurt werden sog. Rovings eingesetzt.
Diese Rovings gehdren im Fluge zu den héchstbelasteten
Strukturen.

Bei Beschadigungen an Rovingbauteilen sollte daher immer
Kontakt mit dem Hersteller aufgenommen werden.

Die Bauweise der wichtigsten Teile des Flugzeuges werden
im Wartungshandbuch beschrieben.

Alle Teile aus FVK sind bei der Herstellung des Flugzeuges
getempert worden. Mit dem Tempern von Bauteilen erreicht
man, daBf die chemischen Reaktionen, die zur Hartung des
Harzes fihren, vollstdndig abgelaufen sind und das Harz
auch noch an heiBen Sonnentagen eine ausreichende Festig-
keit besitzt. Reparaturen miissen daher auch entsprechend
getempert werden. Siehe Wartungshandbuch - zuléssige
Harzsysteme.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 4.1




SCHEMPP~-HIRTH REPARATURANWETISUNG fir
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstérkten Kunststoffen

5. Reparaturverfahren fiir Bauteile aus faserverstirkten
Kunststoffen

Zur Vermeidung von Spannungsspitzen miissen abrupte Dicken-
unterschiede vermieden werden und mdglichst ovale oder
runde anstatt eckige Bereiche ausgeschnitten werden.

Der Ubergang vom beschiddigten zum unbeschddigten Bereich
sollte allmdhlich erfolgen.

Neu hinzugefiigte oder eingesetzte Lagen werden deshalb
immer abgestuft oder ausgeschéaftet.

Da lber die Uberlappungslinge bzw. Schadftlidnge mit der
Klebekraft des Harzes die Kraft (Schub) in die darunter-
liegenden Lagen geleitet werden muB, ist die Uberlappungs-
lange bzw. Schaftlidnge abhdngig vom Gewebematerial, Gewebe-
gewicht und von der Faserrichtung.

Die Schiaftwinkel in Faserrichtung betragen bei GFK 1:50,
bei Kohle- und Aramidfaser 1:100.

Bei kettverstérkten Geweben oder Gelegen braucht nur in
Faserrichtung geschdftet werden.

Eine Ubersicht iiber die ndétigen Schaftléngen und Uber-
lappungsldngen zeigt Abschnitt 8.

Grundsédtzlich werden Reparaturen aus GFK und CFK gleich
ausgefiihrt, nur daB die entsprechenden Schédftwinkel einge--
halten und die jeweils originalen Werkstoffe verwendet:
werden miissen.

Reparaturen von Aramid (Kevlar) oder Aramid-Kohle-Bauteilen
machen wegen der unschdénen Verarbeitungseigenschaften
(Schneiden und Schleifen macht Probleme) von Aramid mehr
Schwierigkeiten.

Eine praktikable Mdglichkeit fir kleinere Reparaturstellen
ist das Ersetzen von Aramid- (Aramid-Kohle) Gewebe durch
reine Kohlefaser. Das beschidigte Aramid wird dann behan-
delt, als ob es Kohlefaser wéare.

Bei gr®éBeren Reparaturen von Bauteilen mit Aramidfasern
sollte Kontakt mit dem Hersteller/Musterbetreuer aufge-
nommen werden.

Gewebe des gleichen Materials kann auch so ersetzt werden,
daB das Flachengewicht jeder Faserrichtung mindestens er-
reicht wird.

Beispiel 1) 1x 92 125 kann ersetzt werden durch 2x 92 110

Beispiel 2) 1x 92 145 durch 1x 92 140 . Beide haben
gleichviel Flachengewicht in Kettrichtung.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 5.0.1




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNG fir
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck F VK

Schaum, der als Stilitzstoff in einem Sandwich verwendet
wird, braucht nicht geschiftet werden. Es geniigt eine
stumpfe Klebung mit Har:z.

webeaufbau ei e :

Im Bereich der Reparatur werden die neuen Gewebelagen
immer in umgekehrter Reihenfolge auf das ausgeschéftete
alte Gewebe gelegt, denn nur dann ist gewdhrleistet, daB
die herausgenommene Gewebelage in der richtigen GréBe
wieder ersetzt wird.

Anmerkung: In der Praxis ist es fiir eine dauerhaft gute
Oberflédche ginstig, eine feine Gewebelage als oberste zu
haben. Es sollte daher bei jeder Reparatur als AbschluBlage
eine feine Glaslage - z.B. 92110 oder diejenige, die bei
diesem Bauteil die AbschluBlage ist - zusatzlich auf die
Schidftung gelegt werden. Sie hat dann auch den Zweck, da8
beim Verschleifen der Reparaturstelle, diese und nicht die
tragenden Lagen angeschliffen werden.

r\-z/A
= x - 8

Schadensstelle

Schutzlage

B
N R A
_ ® Neubelegung

Harz und Lacke haften nur,wenn sie auf angerauhtem Unter-
grund aufgebracht werden. Daher miissen alle Stellen, auf
die geklebt, laminiert oder lackiert wird, angerauht sein!
Laminat mit Trockenschleifpapier Korn 80 - 150 anschleifen.
Lack zum Nachlackieren anschleifen mit NaBschleifpapier
(oder Trocken) Korn 240 - 320.

Ein Laminat, dessen letzte Lage mit AbreiBgewebe belegt
wurde, kann bei sauberer (fettfreier!) Oberfléiche, nach-
dem das AbreiBgewebe abgezogen wurde ohne weiteres Anrauhen
weiterbearbeitet werden.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 5.0.2




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNGCG fiur
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstédrkten Kunststoffen

5.1 Reparatur einer reinen Schale

Im Beispiel soll repariert werden: (von aufen und innen)

1x
ix
ix
1.

2.

92 110 ()
92 125 (B)
92 140 (C)

Gewebebelegung feststellen.

Schaftlange mit Abschnitt 8 festlegen.

92 110 : 0,5 cm
92 125 ¢ 1,0 c¢cm
92 140 : 1,5 cm

Insgesamt also 3,0 cm Schidftlénge. Flr die Praxis
kann auch pro Lage mit 1,5 cm die Gesamtschaftlénge
abgeschatzt werden.

Reparaturstelle mit Schleifklotz (Korn 80 - 150)
oder mit Winkelschleifer freilegen und von der Be-
schadigung aus das noch unbeschéddigte Gewebe in der
Breite der jeweiligen Schéftlé&nge anschéften.

Bei groBeren Schdden (Loch groéBer als 5cm Durchmesser),
muB von innen eine stiitzende Unterlage angebracht
werden, die verhindert, daB das aufgelegte Gewebe nach
innen sackt. Diese Unterlage ist z.B. ein dlinnes Sperr-
holz (vor dem Einbau mit Harz imprédgnieren) oder Laminat
das mit z.B. Kontaktkleber von innen auf das Loch ge-
klebt wird. Ist die Reparaturstelle von innen nicht
zugdnglich, so wird das Loch und damit die Reparatur-
stelle langoval geschliffen. Nun kann die Unterlage von
auBen eingeschoben werden, passend hingedreht und mit
einem Nagel oder einer Schnurschlaufe zum ankleben (von
auBen) nach auBen an die Wand gezogen werden.

Die Reparaturstelle wird sauber gemacht.
(Falls nétig nochmals iuberschleifen, in jedem Fall
sauber absaugen.)

Die Gewebelagen zuschneiden und auflaminieren:
Fir dieses Beispiel:

a) (damit die groéBte Lage) 1x 92 110
b) 1x 92 125
c) (damit die kleinste Lage) 1x 92 140
d) (Oberflachen/Schutzlage) 1x 92 110 GroéBe wie c)

Nach dem Aushirten Geweberdnder verschleifen und die
ganze Reparaturstelle einstraken. Die verschliffenen
Rander miissen jetzt ungefdhr die vorher berechneten
Schiaftlingen aufweisen. Im Bereich iber der Schadens-
stelle dirfen die Gewebelagen (a-c) nicht angeschlif-
fen werden, da sonst die Gewebebelegung zu diinn wirde.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 5.1.1




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWEISUNG fir

Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstirkten Kunststoffen

5.1 R ; . . schale (Forts.)
8. Reparaturstelle lackieren - siehe Kapitel 7.
Bei Schiaden die nicht bis zur innersten Lage durchgehen,

wird genauso vorgegangen. Es werden dann nur die Lagen
geschiftet und neu aufgelegt, die verletzt waren.

HfJ

. Schadensstelle

Schéftung

c
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~Ausgabe: September 1991 Blatt: 5.1.2




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNG fir
Flugzeggbau gmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstéidrkten Kunststoffen

5.2 Reparatur eines Sandwiches:

a)

erstéru ur de ufenhaut
Gewebebelegung feststellen.
Schiaftliange fir alle Lagen ermitteln (Abschnitt 8).

Reparaturstelle mit Schaftung versehen.

Die schadhafte Stellen im Stitzstoff werden her-
ausgenommen. Das Innenlaminat darf dabei nicht be-
schddigt werden.

Gewebe zuschneiden (Reihenfolge umgekehrt wie im
unbeschadigten Bereich). Schutzlage nicht
vergessen, sie hat die GréBe der kleinsten Lage.

Verletzter Stiitzstoffbereich (Schaum) mit Micro-
balloons eben auffiillen. Statt Microballoons kdénnen
auch Schaumstiicke mit Microballoon eingesetzt wer-
den, wichtig ist vor allem, daB die Oberflédche
stufen- und wellenfrei bleibt, daB das neu aufge-
legte Gewebe nicht aus der Kontur kommt.

Bei kleineren Schadensstellen kann jetzt naB in na8
weitergearbeitet werden, in den anderen Fdllen aus-
hiérten lassen und den Stiitzstoff in Kontur schlei-

fen.

Die AuBenhaut in der korrekten Reihenfolge auf-
legen. (siehe Reparatur der reinen Schale)

Nach dem Aushdrten wird die Schadensstelle ver-
putzt, gespachtelt und lackiert. Auch hier darf
nur im inneren Bereich die Schutzlage ange-
schliffen werden.

Reparaturstelle lackieren. (siehe Abschnitt 7)

Schutzlage

Anmerkung:
Wenn die Zeit zu knapp ist und die Hartung der Reparatur

mit einem HeiBliifter beschleunigt werden soll, darf erst
die Temperatur erhéht werden, wenn das Harz "staubtrocken"
ist, denn sonst dehnt sich die Luft in dem Stitz-

stoff aus und bildet Luftblasen im Laminat.

Ausgabe:

September 1991 Blatt: 5.2.1




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWETISUNG fur
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstidrkten Kunststoffen

5.2 Reparatur eines Sandwiches:
B) Zerstédrung des gesamten Sandwiches (Skizze Bl.5.2.3)

1.

Gewebebelegung des Innen- und AuBengewebes fest-
stellen.

Schaftldngen fir AuBengewebe und Innengewebe er-
mitteln (Abschnitt 8).

Das Innengewebe wird immer iberlappt, da das diinne
Innenlaminat beim Schaften brechen kann.

Zundchst im Bereich des Schadens das nicht mehr ein-
wandfrei mit dem Schaumstoff verbundene AuBengewebe
entfernen und das Loch im Schaum soweit erweitern,
bis der Schaum wieder gute Bindung mit dem Innen-
laminat aufweist. Von dieser Position wird der
Schaum nochmals soweit entfernt, damit das Innenge-
webe Uberlappt werden kann.

Damit das nun ungestitzt lberstehende Innenlaminat
beim weiteren Bearbeiten nicht bricht, wird
méglichst bald eine Schéftbeilage (dlinnes mit Harz
imprégniertes Sperrholz oder GFK) mit z.B. Kontakt-
kleber von innen an die Reparaturstelle angeklebt.

Innengewebe laminieren. Hier ist ein richtiger
Zuschnitt wichtig, da am besten gleich na8 in naB
weitergearbeitet wird. (Geht nur bei kleinen
Schaden). Auf das Innengewebe wird bei kleinen
Schadensstellen (bis FaustgrodBe) der Schaum durch
eine Mischung aus Microballoons und Styroporkugeln
(0.4.) ersetzt, bei gréBeren Stellen muB ein neuer
Schaum, der mit dem Innenlaminat vorgefertigt und
ausgehdrtet ist, mit Microballons eingesetzt
werden. Dieser kann u.U. mit einem HeiBluftfdéhn vor-
gebogen werden, muf aber auf alle Fédlle mit
Gewichten konturgerecht niedergehalten werden. Nach
dem Aushidrten wird der Schaum in die Kontur
gestrakt. Hier ist ein wenig UntermaB von Vorteil,
da dann beim Verputzen der Reparaturstelle kein
Gewebe uber die Kontur stehen kann.

Ausgabe:

September 1991 Blatt: 5.2.2




SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWEISUNG fir
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstarkten Kunststoffen

5.2 R ! . Sandwict
B) Zerstérung des gesamten Sandwiches (Forts.)

5. Das AuBengewebe wird jetzt in der unter A) beschrie-
benen Weise laminiert. Zur besseren Haftung muB der
Schaum vor Auflegen des Innengewebes mit Micro-
balloons angespachtelt werden.

(NaB in NaB)

6. Der Rest der Reparatur verlduft wie unter a)
beschrieben.

Schutzlage
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SCHEMPP-HIRTH REPARATURANWEISUNG fiir
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
Kirchheim/Teck faserverstirkten Kunststoffen

53 Reparatur von Rovings und Gelegebédnder

Im Rumpf oder auch an anderen Stellen gibt es Rovingverstarkungen oder
Verstarkungsbander aus Rovingsgelege.

Da es beim Freilegen der Reparaturstelle schwierig ist, die Anzahl der Rovings
bzw. Gelegebénder festzustellen, muB bei der Reparatur von Rovingbauteilen
immer mit dem Hersteller / Musterbetreuer Kontakt aufgenommen werden.

Ausnahme: Haubenseitiger Haubenrahmen.

Die Reparatur kann dort ohne Riicksprache erfolgen.

Hinweis:  Bei der Reparatur von Rovingbauteilen darf das Harzsystem
L 335 / Harter 335 — 340 nicht verwendet werden.

Ausgabe : Dezember 1999 Blatt: 5.3.1




SCHEMPP~HIRTH REPARATURANWEISUNG fur
Flugzeugbau GmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstdrkten Kunststoffen

 Beim Auftreten eines Schadens an Beschlagteilen, dessen
Ursache Ihnen unbekannt ist, sollten Sie in jedem Fall
mit dem Hersteller/Musterbetreuer Kontakt aufnehmen.

SchweiBungen diirfen nur von gepriften Luftfahrtschweis-
ern durchgefiihrt werden.

Alle SchweiBteile aus Stahl sind beim Hersteller mit
WIG-Verfahren hergestellt worden. Fir Reparaturen kann
mit Ausnahme von Nichtrostendem Stahl fir alle
verwendeten Stahlkombinationen der SchweiBzusatz
1.7734.2 verwendet werden.

Ausgabe: September 1991 Blatt: 6.1




SCHEMPP~HIRTH REPARATURANWETISUNG fir
Flugzeggbau qmbH. Segel- und Motorsegelflugzeuge aus
7312 Kirchheim/Teck faserverstédrkten Kunststoffen

7. Lackieren von Reparaturstellen

Das Lackieren einer Reparaturstelle ist meist schwieriger
und aufwendiger als es zundchst aussieht.

Folgende Dinge sind zu beachten:

o Vor dem Lackieren muB die Reparaturstelle schon in Kon-
tur gebracht sein. Hierzu verwendet man am besten einen
Polyesterspachtel (Autoreparaturhandel).

o Im Bereich um die Reparaturstelle muf das alte
Vorgelat (Lack) mit Schleifpapier (240 - 320er)
angeschliffen sein, damit der neue Lack auf dem alten
gut haftet und ohne Ubergang verschliffen werden kann.
Um die Reparatursstelle sollte der alte Lack ca. 5 cm
breit angeschliffen werden, denn nur dann ist
gewihrleistet, daB immer nur auf angeschliffenen
Bereichen weitergearbeitet wird.

o Das neue Vorgelat wird auf die sorgfdltig entstaubte
Reparaturstelle, bei kleinen Stellen mit einem Pinsel,
bei gréBeren und entsprechenden Méglichkeiten mit einer
Spritzpistole (Menge ca. 500 g/m~) aufgebracht. Es ist
ginstig, den Ubergang zwischem alten und neuen Lack
méglichst ohne Stufe zu lackieren, damit das Anschleifen
einfacher wird.

o Nach dem Aushdrten wird das Grdbste mit 240 - 400er NaB-
schleifpapier naf geschliffen.
Danach kann der gesamte Bereich mit 500 - 800er NaB-
schleifpapier "gefinished" werden.
Bei durchgeschliffenen Stellen muB der Lack vor dem
Nachlackieren mit einem Papier nicht feiner als 320er-
Korn angerauht sein.

o AbschlieBend wird die Stelle mit Politur oder einer
Schwabbel aufpoliert.

Warnuna:

Bei Reparaturen von Rudern sind unbedingt die Gewichts- und
statischen Momenttoleranzen einzuhalten!
(siehe Wartungshandbuch)

Ausgabe:

September 1991 Blatt: 7.1




SCHEMPP-HIRTH
Flugzeugbau GmbH.
7312 Kirchheim/Teck

REPARATURANWETISUNG fur
Segel~ und Motorsegelflugzeuge aus
faserverstidrkten Kunststoffen

8. Schiftlangen fiir verschiedene Gewebe

Glasfaser: (Angabe pro Lage)
Gewebebezeichnung:| Flichengewicht| Dicke ca.|min Sch&ftlénge
in g/m* in mm in mm
(ohne Harz) |(mit Harz)
91110 108 0,12 5
92110 163 0,18 5
92125 276 0,3 10
92140 390 0,43 15
92145 220 0,24 15(1léngs)

Kohle- und Aramidfaser:

(Angabe pro Lage)

| Gewebebezeichnung: | Flachengewicht| Dicke ca.|min Schéaftlénge
in g/m* in mm in mm
(ohne Harz) (mit Harz)

98140 (CF200) 200 0,3 15

98160 (CF285) 285 0,43 25

98340 (Kettv.) 170 0,25 15 (léngs)
Sigratexband 210 0,25-0,32 30 (langs)

(KDU 1024)

CX 14 T (Gelege) 140 0,21 25 (léngs)
Aramid/Kohle

98355 200 0,35 15

Stiitzstoffe wie Divinycell oder Waben brauchen nicht
geschédftet zu werden.

* sSchiaftléngen unter 5mm nicht sinnvoll.

Ausgabe:

September 1991

Blatt: 8.1
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GEGENSTAND:
SUBJECT:

BETROFFEN:

AFFECTED:

DRINGLICHKEIT:
URGENCY:

VORGANG:

REASON:

MASSNAHMEN:

ACTION:

HINWEIS:

NOTE:

Neues Epoxidharz-System fiir Glas-, Kohle- und Aramidfaser
New epoxy resin-system for glass, carbon and aramid fibres

Siehe Liste aller betroffenen Muster und Baureihen auf Blatt 2
(Schempp-Hirth Segelflugzeuge und Motorsegler in Faserverbundbauweise)
See list of affected sailplanes and powered sailplanes on page 2
(Schempp-Hirth sailplanes and powered sailplanes of fibre composite
construction)

Keine
None

Die Firma Sika hat das Epoxidharz-System Biresin CR122 mit den Hértern
Biresin CH122-3, CH122-5 und CH122-9 entwickelt und nach der vom Luft-
fahrtbundesamt vorgeschriebenen Priifung (RHV) qualifiziert. Dieses Harzsys-
tem ist dadurch fiir den Flugzeugbau zugelassen.

The company Sika has developed the epoxy resin system Biresin CR122 with the hard-
eners CH122-3, CH122-5 and CH122-9. This epoxy resin system has been qualified ac-
cording to the requirements (RHV) prescribed by the Luftfahrtbundesamt (LBA) and can
therefore be used for the production of sailplanes and powered sailplanes.

Alternativ zu den bisher verwendeten Epoxidharz-Systemen kann bei Neubau
bzw. Reparaturen von Faserverbund-Bauteilen das Epoxidharz Biresin CR122
mit den Hartern Biresin CH122-3, CH122-5 und CH122-9 der Firma Sika ver-
wendet werden.

Die Verarbeitung hat nach den Angaben auf dem Produktdatenblatt zu erfolgen.
Es sind die Angaben zur Temperung zum Erreichen der LBA-RHV-Mindest-
anforderungen zu beachten

Diese Technische Mitteilung und das Datenblatt des Epoxidharz-System Biresin
CR122 mit den Hartern Biresin CH122-3, CH122-5 und CH122-9 werden als
Anhang in das Wartungshandbuch des jeweiligen Flugzeuges eingefugt.

As an alternative to the commonly used epoxy resin system the epoxy resin system
Biresin CR 122 with the hardeners Biresin CH122-3, CH122-5 and CH122-9 can be
used for the production and for the repair of fibre composite components.

The processing of this epoxy resin system has to be done according to the specifications
on the product data sheet.

The specification regarding the post-curing-process for reaching the LBA-RHV-minimum
requirements have to be observed.

This technical Note and the product data sheet of the epoxy resin system Biresin CR122
with the hardener Biresin CH122-3, CH122-5 and CH122-9 are to be inserted in the re-
spective maintenance manual as appendix.

Das Epoxidharz-System Biresin CR122 kann unter folgender Adresse bezogen
werden:
The epoxy resin system can be purchased at the following address:

Schempp-Hirth Flugzeugbau GmbH

Krebenstr. 25

73230 Kirchheim unter Teck

Tel. 07021 — 7298-0 oder Fax: 07021 — 7298-199
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Liste der von der Technischen Mitteilung Gen-4 betroffenen Muster mit Baureihen:
List of the types with variants affected by Technical Note Gen-4:

Kennblatt Nr. Muster Baureihe
Type certificate data sheet no. type variant
LBA 265 Cirrus Cirrus, Cirrus VTC
. Standard Cirrus, Standard Cirrus B,
LBA 278 Standard Cirrus Standard Cirrus G, Standard Cirrus CS 11-75L
. Nimbus-2, Nimbus-2B, Nimbus-2c,
LBA 286 Nimbus 2 Nimbus-3, Nimbus-3/24.5
LBA 295 Janus Janus, Janus B, Janus C, Janus Ce
LBA 328 Mini Nimbus glini Nimbus HS7, Mini Nimbus B, Mini Nimbus
Ventus a, Ventus a/16.6,
Ventus b, Ventus b/16.6,
EASA.A.274 Ventus a Ventus ¢
Ventus-2a, Ventus-2b, Ventus-2¢
. Discus a, Discus b,
EASA.A.049 Discus a Discus-2a, Discus-2b, Discus-2c
LBA 373 Nimbus-3D
LLBA 380 Nimbus-4 Nimbus-4, Nimbus-4D
EASA.A.025 Duo Discus Duo Discus, Duo Discus ¢
LBA 798 Nimbus-2M
LBA 809 Janus CM Janus CM, Janus CT
Ventus bT, Ventus cT, Ventus cM,
EASA.A.301 Ventus bT Ventus-2¢T, Ventus-2cM
LBA 831 Nimbus-3T
. Nimbus-3DT
LLBA 847 Nimbus-3DT Nimbus-3DM
. Discus bT, Discus bM,
EASA.A.050 Discus bT Discus-2T, Discus-2¢T
. Nimbus-4M, Nimbus-4T,
EASA.A.063 Nimbus-4M Nimbus-4DT, Nimbus-4DM
EASA.A.074 Duo Discus T
EASA.A.532 Arcus T Arcus T
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Biresin® CR122

Compositeharz-System

B zur Verarbeitung im Handlaminierverfahren o
(wet lay-up), fir Pultrusion und Filament Winding

B speziell fir Anwendungen, die eine erhohte o
Temperaturbestandigkeit erfordern

g Biresin® CR122 mit Biresin® CH122-3 und

ein Harz mit zwei Hartern mit abgestufter

Reaktivitat

einheitliches Mischungsverhaltnis von 100 : 30

- durch Mischungen der Harter kbnnen Anpas-
sungen der Reaktivitat erreicht werden

CH122-5 zugelassen vom Germanischen Lloyd B durch optimierte Mischviskositat gute Durchtrankung
zur Herstellung von Bauteilen und geringe Auslaufneigung

g Biresin® CR122 mit Biresin® CH122-3 und B die Entformung ist bereits nach RT-Hartung moglich
CH122-5 anerkannt vom Luftfahrt-Bundesamt B Glasiibergangstemperaturen bis zu 120°C in

als Harzsystem fir GfK-, CfK- und SfK-Bauteile

Abhangigkeit von den Hartungsbedingungen

von Segelflugzeugen und Motorseglern

o Basis

o Harz (A)
o Harter (B)
o Harter (B)

2K-EP-System

Biresin® CR122, Epoxidharz, transluzent
Biresin® CH122-3, Amin, farblos bis braunlich
Biresin® CH122-5, Amin, farblos bis braunlich

)
D
=
724
O
Q.
=
O
O
o
O)
=
3
—

Einzelkomponenten Biresin® Biresin® Biresin®

CR122 CH122-3 CH122-5
Viskositat, 25°C mPas 850 15 15
Dichte, 25°C g/mi 1,17 0,94 0,93
Mischungsverhaltnis in Gewichtsteilen 100 30

[ Mischung |

Topfzeit, 100 g / RT, ca. Werte min 150 190
Mischviskositat, 25°C, ca. Werte mPas 370 380

B Die Material- und Verarbeitungstemperaturen sollen zwischen 18 und 35°C liegen.
B Die Entformung kann nach Raumtemperaturhartung erfolgen.
@ Danach empfiehlt sich eine Temperung :
- zur Erreichung der GL-Mindestanforderungen:
- zur Erreichung der LBA-RHV-Mindestanforderungen mit Biresin® CH122-3:

Kohlefaser:
Glasfaser:

16 h/55°C plus 3 h/70°C

12 h/ RT plus 8 h / 55-60°C
12 h / RT plus 8 h / 60-65°C
- zur Erreichung der LBA-RHV-Mindestanforderungen mit Biresin® CH122-5:
Kohlefaser / Glasfaser:

12h/RT plus 12 h/65°C

Damit erfiillt das System die Anforderungen fiir Segelflugzeuge und Motorsegler
(Einsatztemperaturen -60°C bis +54°C)

B Zur sofortigen Reinigung von Pinseln und Arbeitsgeraten eignet sich Sika Reinigungsmittel 5.
B Zusatzliche Informationen sind in den ,Verarbeitungsrichtlinien Composite-Harze* enthalten.
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Biresin® CR122 Harz (A) mit Harter (B) Biresin® CH122-3 CH122-5
Dichte ISO 1183 g/lcm? 1,17 1,17
Biege-E-Modul ISO 178 MPa 3.500 3,500
Zug-E-Modul ISO 527 MPa 3.300 3,400
Biegefestigkeit ISO 178 MPa 121 121
Biegedehnung bei Maximalkraft ISO 527 % 4.9 4.9
Zugfestigkeit ISO 527 MPa 70 70
Wasseraufnahme nach 7 d ISO 175 % 0,32 0,33

Biresin® CR122 Harz (A) mit Harter (B) Biresin® CH122-3 CH122-5
Dichte 1ISO 1183 g/lcm? 1,17 1,17
Biege-E-Modul ISO 178 MPa 3.400 3,400
Zug-E-Modul ISO 527 MPa 3.300 3,200
Biegefestigkeit 1ISO 178 MPa 122 120
Biegedehnung bei Maximalkraft ISO 527 % 5,4 583
Zugfestigkeit ISO 527 MPa 70 69
Wasseraufnahme nach 7 d ISO 175 % 0,32 0,33

Biresin® CR122 Harz (A) mit Harter (B) Biresin® CH122-3 CH122-5
Temperbedingungen 12h RT + 8h/65°C 12h/65°C
Zugdehnung bei Maximalkraft ISO 527 % 51 6,0

Biresin® CR122 Harz (A) mit Harter (B) Biresin® CH122-3 CH122-5
Dichte 1ISO 1183 g/cm?® 1,17 1,16
Shore-Harte 1ISO 868 - D 86 D 86
Biege-E-Modul ISO 178 MPa 2.700 2.700
Zug-E-Modul ISO 527 MPa 2.800 2.800
Biegefestigkeit 1ISO 178 MPa 128 125
Druckfestigkeit ISO 604 MPa 120 118
Zugfestigkeit ISO 527 MPa 84 84
Zugdehnung ISO 527 % 5,4 5,6
Schlagzahigkeit ISO 179 kJ/m? 47 34

Biresin® CR122 Harz (A) mit Harter (B) Biresin® CH122-3 CH122-5
Temperbedingungen
Warmeformbestandigkeit 16 h/ 55°C ISO 75A °C 68 67
16h/ 55°C+3h/70°C ISO 75A °C 75 73
12 h/120°C ISO 75B °C 118 120
Glastibergangstemperatur 8 h/ 55°C ISO 11357 °C 78 79
12h/ 60°C ISO 11357 °C 82 84
12 h/120°C 1ISO 11357 °C 114 119
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Einzelgebinde Biresin® CR122 Harz (A) 1000 kg; 200 kg; 30 kg; 10 kg netto
Biresin® CH122-3 Harter (B) 180 kg; 25 kg; 3,0 kg netto
Biresin® CH122-5 Harter (B) 180 kg; 25 kg; 3,0 kg netto

B In temperierten Raumen (18 - 25°C) und ungedffneten Originalgebinden betragt die Lagerfahigkeit von
Biresin® CR122 Harz (A) mindestens 24 Monate und von Biresin® CH122-3 Harter (B) und CH122-5 Harter (B)
mindestens 12 Monate.

@ Durch unginstige Lagerbedingungen kristallisiertes Harz ist durch vorsichtiges Erwarmen auf 50-60°C
wieder zu verflussigen.

B Angebrochene Gebinde sind stets sofort wieder dicht zu verschlieRen und baldméglichst zu verarbeiten.

Fir den Umgang mit unseren Produkten sind die wesentlichen physikalischen, sicherheitstechnischen,
toxikologischen und 6kologischen Daten den stoffspezifischen Sicherheitsdatenblattern zu entnehmen.
Die einschlagigen Vorschriften, z. B. die Gefahrstoffverordnung, sind zu beachten.

In nicht ausgehartetem Zustand sind unsere Erzeugnisse in der Regel wassergefahrdend und dirfen
deshalb nicht in die Kanalisation, in Gewasser und in das Erdreich gelangen.

Auf Wunsch stellen wir Ihnen unsere ,Hinweise zum Arbeitsschutz beim Umgang mit Produkten der Sika
Deutschland GmbH* zur Verfliigung.

Nicht ausgehartete Produkte sind in der Regel besonders Giberwachungsbedurftige Abfalle und missen
ordnungsgemal entsorgt werden. Ausgehartetes Material kann nach Absprache mit der jeweils zustandigen
Behoérde oder Deponie als Haus- / Gewerbeabfall entsorgt werden.

Auskunftspflichtig fir die ordnungsgemafRe Entsorgung sind die értlichen Behdrden, wie z.B. Landratsamt,
Umweltschutzamt oder Gewerbeaufsichtsamt.

Alle technischen Daten, MaRe und Angaben in diesem Datenblatt beruhen auf Labortests.
Tatsachlich gemessene Daten konnen in der Praxis aufgrund von Umstanden auBerhalb unseres
Einflussbereiches abweichen.

Die vorstehenden Angaben, insbesondere die Vorschlage flr Verarbeitung und Verwendung unserer Produkte,
beruhen auf unseren Kenntnissen und Erfahrungen im Normalfall, vorausgesetzt die Produkte wurden
sachgerecht gelagert und angewandt. Wegen der unterschiedlichen Materialien, Untergriinden und
abweichenden Arbeitsbedingungen kann eine Gewahrleistung eines Arbeitsergebnisses oder eine

Haftung, aus welchem Rechtsverhaltnis auch immer, weder aus diesen Hinweisen, noch aus einer
mundlichen Beratung begriindet werden, es sei denn, dass uns insoweit Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit
zur Last fallt. Hierbei hat der Anwender nachzuweisen, dass er schriftlich alle Kenntnisse, die zur
sachgemafen und erfolgversprechenden Beurteilung durch Sika erforderlich sind, Sika rechtzeitig und
vollstandig Ubermittelt hat. Der Anwender hat die Produkte auf ihre Eignung fiir den vorgesehenen
Anwendungszweck zu priifen. Anderungen der Produktspezifikationen bleiben vorbehalten.

Schutzrechte Dritter sind zu beachten. Im Ubrigen gelten unsere jeweiligen Verkaufs- und Lieferbedingungen.
Es gilt das jeweils neueste Produktdatenblatt, das von uns angefordert werden sollte.

Weitere Informationen: =
Sika Deutschland GmbH N
Niederlassung Bad Urach Tel: +49 (0) 7125 940 492 g
Stuttgarter Str. 139 Fax: +49 (0) 7125 940 401 ‘ej’
® D - 72574 Bad Urach Email: composites@de.sika.com '§
Deutschland Internet: www.sika.de 3
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Produktdatenblatt
Version 06 / 2012

Biresin® CR122 mit Biresin® CH122-9 Harter

Compositeharz-System

B zur Verarbeitung im Handlaminierverfahren B durch optimierte Mischviskositat gute
Durchtrankung und geringe Auslaufneigung

(wet lay-up), fUr Pultrusion und Filament Winding
B speziell fiir Anwendungen, die eine erhohte

Temperaturbestandigkeit erfordern

Biresin® CR122 mit Biresin® CH122-9

anerkannt vom Luftfahrt-Bundesamt als

Harzsystem fiir GfK-, CfK- und SfK-Bauteile

von Segelflugzeugen und Motorseglern

O Basis 2K-EP-System

g Harz (A) Biresin® CR122, Epoxidharz, transluzent

@ Harter (B) Biresin® CH122-9, Amin, farblos bis braunlich (auch in blau erhaltlich)
Einzelkomponenten Biresin® CR122 Biresin® CH122-9
Viskositat, 25°C mPas 850 120
Dichte, 25°C g/ml 117 0,94
Mischungsverhaltnis in Gewichtsteilen 100 40
Topfzeit, 100 g, RT, ca. Werte min 330

Mischviskositat, 25°C, ca. Werte mPas 680

Biresin® CR122 Harz (A)

mit Biresin® CH122-9 Harter (B)

Dichte ISO 1183 g/lcm? 1,14
Shore-Harte ISO 868 - D 86
Biege-E-Modul 1ISO 178 MPa 2.600
Zug-E-Modul ISO 527 MPa 2.600
Biegefestigkeit ISO 178 MPa 119
Druckfestigkeit ISO 604 MPa 114
Zugfestigkeit ISO 527 MPa 87
Zugdehnung ISO 527 % 6,9
Schlagzahigkeit ISO 179 kJ/m? 44

Einzelgebinde Biresin® CR122 Harz (A)

Biresin® CH122-9 Harter (blau) (B)

1000 kg; 200 kg; 30 kg; 10 kg netto

180 kg; 20 kg; 4 kg netto

Biresin® CR122 1/2



B Die Material- und Verarbeitungstemperaturen sollen zwischen 18 und 35°C liegen.
@ Danach empfiehlt sich eine Temperung :
- zur Erreichung der LBA-RHV-Mindestanforderungen mit Biresin® CH122-9:
Kohlefaser / Glasfaser: 12 h/RT plus 12 h/65°C
Damit erfiillt das System die Anforderungen fiir Segelflugzeuge und Motorsegler
(Einsatztemperaturen -60°C bis +54°C)
@ Zur sofortigen Reinigung von Pinseln und Arbeitsgeraten eignet sich Sika Reinigungsmittel 5.
B Zusatzliche Informationen sind in den ,Verarbeitungsrichtlinien Composite-Harze“ enthalten.

Biresin® CR122 Harz (A) mit Biresin® CH122-9 Harter (B)
Warmeformbestandigkeit ISO 75A °C 114*

ISO 75B °C 119*

ISO 75C °C 101*
Glasuibergangstemperatur ISO 11357 °C 120*

* Werte nach Temperung: 8 h / 100°C

B In temperierten Raumen (18 - 25°C) und ungedffneten Originalgebinden betragt die Lagerfahigkeit von
Biresin® CR122 Harz (A) mindestens 24 Monate und von Biresin® CH122-9 Harter (B) mindestens 12 Monate.

B Durch unglinstige Lagerbedingungen kristallisiertes Harz ist durch vorsichtiges Erwarmen auf max. 80°C
wieder zu verflissigen.

B Angebrochene Gebinde sind stets sofort wieder dicht zu verschlielen und baldmdglichst zu verarbeiten.

Fir den Umgang mit unseren Produkten sind die wesentlichen physikalischen, sicherheitstechnischen,
toxikologischen und 0kologischen Daten den stoffspezifischen Sicherheitsdatenblattern zu entnehmen.
Die einschlagigen Vorschriften, z. B. die Gefahrstoffverordnung, sind zu beachten.

In nicht ausgehartetem Zustand sind unsere Erzeugnisse in der Regel wassergefahrdend und diirfen
deshalb nicht in die Kanalisation, in Gewasser und in das Erdreich gelangen.

Auf Wunsch stellen wir lhnen unsere ,Hinweise zum Arbeitsschutz beim Umgang mit Produkten der Sika
Deutschland GmbH* zur Verfligung.

Nicht ausgehartete Produkte sind in der Regel besonders Giberwachungsbedurftige Abfalle und missen
ordnungsgemal entsorgt werden. Ausgehartetes Material kann nach Absprache mit der jeweils zustéandigen
Behoérde oder Deponie als Haus- / Gewerbeabfall entsorgt werden.

Auskunftspflichtig fir die ordnungsgemafRe Entsorgung sind die értlichen Behdrden, wie z.B. Landratsamt,
Umweltschutzamt oder Gewerbeaufsichtsamt.

Alle technischen Daten, MaRe und Angaben in diesem Datenblatt beruhen auf Labortests.
Tatsachlich gemessene Daten konnen in der Praxis aufgrund von Umstanden auBerhalb unseres
Einflussbereiches abweichen.

Die vorstehenden Angaben, insbesondere die Vorschlage fiir Verarbeitung und Verwendung unserer Produkte,
beruhen auf unseren Kenntnissen und Erfahrungen im Normalfall, vorausgesetzt die Produkte wurden
sachgerecht gelagert und angewandt. Wegen der unterschiedlichen Materialien, Untergriinden und
abweichenden Arbeitsbedingungen kann eine Gewahrleistung eines Arbeitsergebnisses oder eine

Haftung, aus welchem Rechtsverhaltnis auch immer, weder aus diesen Hinweisen, noch aus einer
mundlichen Beratung begriindet werden, es sei denn, dass uns insoweit Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit
zur Last fallt. Hierbei hat der Anwender nachzuweisen, dass er schriftlich alle Kenntnisse, die zur
sachgemafien und erfolgversprechenden Beurteilung durch Sika erforderlich sind, Sika rechtzeitig und
vollstandig tbermittelt hat. Der Anwender hat die Produkte auf ihre Eignung fiir den vorgesehenen
Anwendungszweck zu prifen. Anderungen der Produktspezifikationen bleiben vorbehalten.

Schutzrechte Dritter sind zu beachten. Im Ubrigen gelten unsere jeweiligen Verkaufs- und Lieferbedingungen.
Es gilt das jeweils neueste Technische Merkblatt, das von uns angefordert werden sollte.

Weitere Informationen: o
Sika Deutschland GmbH o
Niederlassung Bad Urach Tel: +49 (0) 7125 940 492 g
Stuttgarter Str. 139 Fax: +49 (0) 7125 940 401 ;;’
® D - 72574 Bad Urach Email: composites@de.sika.com '§
Deutschland Internet: www.sika.de 3
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