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ASKERi SARTNAME
UCAK TANKLARI iCIN ONLEYiCi MALZEME,
PATLAMA BASTIRMA, GENISLEYiCi ALUMINYUM KAFES,

Bu sartname, Hava Kuvvetleri Dairesi tarafindan kullanilmak Gzere onaylanmistir ve Savunma
Bakanligi’'nin tim Departmanlar ve Ajanslari tarafindan kullanilabilir.

1. KAPSAM

1.1 Kapsam. Bu spesifikasyon, ucak kiirk tanklarinda ve kuru alan bolgelerinde (bosluklar) patlamaya
yonelik iri gozenekli genisletilmis aliminyum 6rgi bélme malzemesinin gerekliliklerini kapsar.

1.2 Siniflandirma. Genisletilmis aliiminyum ag, burada belirtilen sinif tiplerine ve siniflarina sahip
olacaktir.

1.2.1. Siniflar

1.2.1. Sinif 1. islenmemis

1.2.1. Grade 2. islenmis (Chromate Doniisiim kaplamasi)
1.2.2 Tiirleri

1.2.2. TiP1.

1.2.2.1 1.5 Mil folyo itibariyle 1,6 Ib / ft3 (25,6 kg / m?)

bu belgenin gelistirilmesinde kullanilabilecek herhangi bir ilgili
veri,faydali yorumlar (tavsiyelerin eklenmesi), bu belgenin
sonunda belirtilen Standardizasyon Belgesi lyilestirme Onerisi
(DD Form 1426) veya mektupla asagidaki adrese
yonlendirilmelidir: ASC / ENOSD, Bldg125, 4335 Seventh St, Suite
6,Wright-Patterson AFB OH 45433-7809,
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1.2.2.2 Tip Il. 2 Mil folyo
1.2.2.2.1 Tip Il Sinif A nominal 1.9 Ib / ft3 (30,4 kg / m3)

1.2.2.2.2 Tip Il Sinif B nominal 2.1 Ib / ft3 (33,6 kg / m3)



1.2.2.3 Tip lll. 3 Mil folyo

1.2.2.3.1 Tip lll, Sinif A nominal 2.5 Ib / ft3 (40,0 kg / m3)
1.2.2.3.2 Tip lll Sinif B. nominal 3.0 Ib / ft3 (48.0 kg / m3)
2 .UYGULANABILIR BELGELER

2.1 Hikiimet belgeleri

2.1.1 Ozellikler, standartlar ve el kitaplari. Asagidaki 6zellikler standartlar ve el kitaplari, burada
belirtilen 6lclide belgenin bir parcasini olusturur. Aksi belirtiimedigi taktirde, belgelerin konusu,
Savunma Endeks Sartnamesi Standardi (DoDISS) ve bu talebe istinaden ekte yer alan dokiimanda yer
alanlardir (bkz.6.2).

OZELLIKLER
FEDERAL
L-P-378 Plastik, Levha ve Serit, ince Olger Poliolefin
TT-S-735 Standart Test Sivilari, Hidrokarbon
PPP-B-636 Kutular, Nakliye, Sunta
ASKERI
ML-P-116 Korunmasi, Yontemleri
MIL-C-5541 Kimyasal Donlisim Kaplamalari Aliminyum ve Aliminyum Alasimlari
MIL-T-5624 Turbin Yakit, Havacilik, Sinif JP-4, JP-5 ve JP-5 / JP / -8 ST
MIL-T-6396 Tanklari Ugak itme Sivi Sistemi, Dahili, Cikarilabilir, Kendiliginden Kapanmaz

MIL-S-8802 Sizdirmaz Kompozit, Sicakliga Dayanikl Entegre Yakit Tanklari ve Yakit Pili Bosluklari,
Yiiksek Yapisma

MIL-1-27686 Onleyici, Buzlanma, Yakit Sistemi
MIL-C-27725 Ugan Entegre Yakitlar icin Korozyon Onleyici Kaplamalar Tanklar
MIL-B-87162A (USAF)
STANDARTLAR
ASKERI
MIL-STD-129 - Génderi ve Depolama igin Isaretleme
MIL-STD-831 - Test Raporlarinin Hazirlanmasi

MIL-STD-2073-1- DoD malzemeler, paketleme uygulamasi gereksinimleri ve gelistirilmesi
icin gerekli prosediirler



(Aksi belirtilmedikge, federal ve askeri sartname, standartlar ve el kitaplarinin kopyalar1
Standardizasyon Dokiiman Siparis Masasindan, Bldg 4D, 700 Robbins Avenue, Philadelphia PA
19111-5094'ten temin edilebilir.)

2.2 Hiikiimet dis1 yayinlar. Asagidaki dokiiman (lar), bu belgenin disinda burada belirtilen
kapsamdadir.

Aksi belirtilmedik¢e kabul edilen dokiimanlar olan evraklarin igerigi, talepte belirtilen DoDISS
konusunda dile getirilen konulardir.aksi belirtilmedikge, DoDISS'de listelenmeyen belgelerin konulart
talepte belirtilen belgelerin konularidir. (bkz. 6.2).

AMERIKAN TEST VE MALZEME DERNEGi (ASTM)
ASTM D2276 - Yakitlar, Havacilik Ttrbini, Partikdl Kirletici

(Kopyalama basvurulari, Amerikan Test ve Malzeme Dernegi, 1916 Race Street, Philadelphia PA
19103).

Hiikiimet disi standartlar ve diger yayincilar normalde hazirlayan kuruluslardan veya

belgeleri dagitan kurumdan temin edilir. Bu belgeler ayrica, Cirak kitliiphanelerinde veya diger
bilgilendirme servislerinde kullanilabilir. (Hikiimet disi standartlar ve diger kamu kurumlari, belgeleri
hazirlayan veya dagitan kuruluslardan normal olarak temin edilebilir.Bu belgeler ayrica kittiphaneler
veya diger bilgilendirme servisleri araciligiyla da temin edilebilir.

Oncelik 2.3. Bu dokiimanin metni ile burada belirtilen referanslar arasinda bir celiski olmasi
durumunda (ilgili, iliskili detay belirtimleri, 6zellik sayfalari veya MS standartlari harig), bu belgenin
metni dnceliklidir. Bununla birlikte, bu belgede yer alan hicbir sey, belirli bir muafiyet elde
edilmedikge, uygulanabilir yasalarin ve ydnetmeliklerin yerine gegmez.

3. IHTIYAGLAR

3.1 ilk madde. Belirtildigi zaman, numune ilk madde incelemesine tabi tutulmalidir (Madde 6.4'e
uygun olarak).

Bolim 4'te verilen kalite givence hikiimleri.

3.2 Malzemeler. Genisletilmis metal agin Uretilmesinde kullanilan aliminyum alasimli folyo, Birlesmis
Aliminyum Birligi, , 3003 H24 veya 3010 H24 ile uyumlu olmalidir. 1. Sinif folyo isleme tabi
tutulmayacaktir. 2.derece folyo, MIL-C-5541'e uygun bir kromat déntsiim kaplamasi ile
kaplanacaktir.

3.3 Fiziksel 6zellikler ve nitelikleri. Bastirma malzemesinin fiziksel 6zellikleri ve 6zellikleri Tablo 1'e
uygun olacaktir. Bu sartname kapsaminda verilen triin ayni kalitede ve bu sartname altinda saglanan
Urln, ilk Grin numunelerinde kullanilanla ayni kalitede ve (retim isleminde olacaktir. Son tirlin, buhar
/ hava karisimlarinin tutusmasi nedeniyle olusan basing birikimini ve patlamalari bastirmak icin ugak
yakit tanklarinda kullanilmak Gzere genisletilmis ag olmalidir.



GEREKSINIMLER TEST
OZELLIK TiP 1 TiP Il TiP 1N
SINIF A SINIF B SINIF A SINIF B
Folyo 1,5 mil 2 mil 2 mil 3 mil 3 mil
Kalinhgi
yogunluk orani 1,5-1,7 1,7-2,0 2,0-2,3 2.3-2.7 2.7-3.2 44.1.3
Ib/ft3(kg/m3) (24 - 27) (24 - 32) (32-37) (37-43) (43-51)
nominal yogunluk 1,6 1,9 (30) 2,1(34) 2.5(40) 3.0 (48)
Ib/ft3(kg/m3) -26
3,5+
hicre sayimi 0,2 3,1+£0,2 3,5£0.2 3.0+£0.1 34+0.2
NO./ing
13,6 +
Katman Sayisi 0,5 13,1+0,4 13.7+ 0.4 12.6+0.5 13.6 £ 0.5
NO./ing - 5,4+
(No./cm) 0,2 5,2+0,16 (5.4+0.16) (5.0£0.2) (5.4+0.2)
1,0+
yakitin yerini alma 0,2 1,0+0,2 1.2+0.2 1.4+0.2 1.7+0.2 4414
hacim %
1.0
yakit tutma max. 0,7+0,1 0.9+0.1 0.6+0.2 0.8+0.1 4.4.1.5
hacim %
1,4
su tutma max. 0,8%+0,2 1.2+0.2 1.0+0.2 1.3+0.2 44.1.6
hacim %
14.0
katilmis kati atik max. 14.0 max. 14.0 max. 14.0 max. 14.0 max. 4.4.1.7
mg/ft3 (mg/m3) (500) (500) (500) (500) (500)
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3.3.1 Malzemenin galistiriimasi. Bir malzeme akisi, herhangi bir stirekli Griin grubu veya herhangi bir
strekli sire boyunca uretilen bir makine ¢alismasidir ve maksimum calisma stiresi 12 saatlik bir siire
olacaktir. Uretim 2 veya daha fazla saat kesintiye ugradiginda, bu yeni bir calisma teskil eder.



3.3.2 Lot. Bir cok malzeme bir Grliniin 15 makine galismasi olacaktir.

3.3.3 Uzunluk. Uzunluk boyutu, agin genislemesi yoniinde uzanacaktir.

3.3.4 Genislik. Genislik Olclsi, agin makine hareketi yoniinde uzanacaktir.

3.3.5 Kalinlik. Kalinlik boyutu, plakanin dogrultusunda, yani tabaka boyutunda bulunacaktir.

3.4 plakalar. Son trlin, asagidaki gibi plakalar halinde olusturulacaktir. Folyo uzunlamasina olacak
sekilde kesilmelidir.

Elde edilen ag, genislediginde yanal olarak altigen sekilli agikliklarin bir agini olusturur. Genisletilmis
folyo, kiiclik bitisik agikliklara sahip bir plaka olusturmak icin katlanacaktir.

3.4.1 Standart plaka buyiiklugii. Aksi belirtiimedikge, (bkz. 6.3), standart 6lcili plakalarda, 36x22x12
in¢ (91.4 x 55.8 x 30.5cm) baski malzemesi Gretilmelidir.

3.4.2 istege bagl plaka boyutlari. Belirtildiginde (Madde.6.3), plaka boyutlari asagidaki maksimum
boyutla yapilmalidir.

3.4.2.1 Opsiyonel plaka(kece) boyutu Tip | - 37x 36x18 in¢ (94x 91,4x 45,7 cm).

3.4.2.2 Opsiyonel plaka(kece) boyutu Tip Il, Sinif A - 42x 36x18 in¢ (106,7x 91,4x 45,7 cm).
3.4.2.3 Opsiyonel plaka(kece) boyutu Tip Il, Sinif B - 38x 36x18 in¢ (96,5x 91,4x 45,7 cm).
3.4.2.4 istege bagh plaka(kece) boyutu Tip IIl, Sinif A - 44x 36x18 in¢ (111,7 x 91,4 x 45,7 cm).
3.4.2.5 Opsiyonel plaka(kece) boyutu Tip I, Sinif B - 39x 36x18 in¢ (99x 91,4x 45,7 cm).

3.4.3 Toleranslar. Hem standart hem de istege bagh plaka boyutlari Gizerindeki tiretim tolerans
limitleri asagidaki gibi olacaktir:

3.4.3.1 Uzunluk - + 1, -0 in¢ (+ 2,54 - 0 cm).
3.4.3.2 Genigslik - + 1/4 in¢ (+ 0,64 cm).
3.4.3.3 Kalinlik - £ 1/8 in¢ (+ 0,32 cm).

3.5 Performans gereksinimleri. Genisletilmis aliminyum ag patlama, bastirma, saptirma malzemesi,
burada belirtilen gereksinimi karsilamalidir.
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3.5.1 Yanma agsiri basinci (patlama bastirma). Yanma asiri basinci asagidaki gibi olacaktir:
3.5.1.1 Tip | - Maksimum yanma basinci artisi yanma hacminde 20 psi'yi gegcmemelidir.
(Vc) = 5 Hacim Yiizde: Baslangi¢ Basinci (1P) = 3 psig.
3.5.1.2 Tip A Sinifi A - Yanma basinci artis orani, 20 psi'yi gegcmediginde
Vc =5 Hacim Yiizde ve Ip = 3 psig.

3.5.1.3 Tip Il, Sinif B - Yanma basinci artisi, 15 psi'yi gegmemelidir.



Vc =10 Hacim Ylzde ve 1 P = 3 psig.

3.5.1.4 Tip lll, Sinif A - Yanma basincinin yiikselmesi 15 psi'yi gegmemelidir.

Vc =10 Hacim Yiizde ve 1 P = 3 psig.

3.5.1.5 Tip illj Sinifi B - Yanma basincinin yiikselmesi 18 psi'yi gegmemelidir.

Vc =10 Hacim Yiizde ve 1 P = 3 psig.

3.6 Slosh gereksinimleri. Onleyici madde, boliim 4'te yer alan slosh testlerini karsilamalidir.

3.7 Storage life. The storage life of the suppression material covered by this specification shall not be
limited.

3.8 Uriiniin tanimi.Baski malzemesi, iretim hattindan geldigi gibi temiz bir polietilen torbada (bakiniz
5.1) mihirlenmelidir. Torbanin iginde, Ureticinin parga numarasini, tretim tarihini, Gretim isletme
numarasini, plaka sayisini ve boyutunu acikca belirten etiketli bir kart bulunacaktir. Uygulanabilir
oldugunda, hiikiimet s6zlesmesi veya siparisi verilecektir. Plaka ylizeyinde renk kodlamasi veya
isaretlemesi olmayacaktir.

3.9 iscilik. Bastirma malzemesi, bu tiir malzemeleri kapsayan uygulamalar ile yiiksek kaliteli Giretime
uygun olarak imal edilecektir. Malzeme bu sartnamenin gereklerini karsilamali ve performansini
etkileyecek kusurlardan arinmis olmalidir. Uniform bir gériiniime sahip olmali ve yariklarindan,
bosluklarindan veya yirtilmasindan arinmis olacaktir.

4. KALITE GUVENCE HUKUMLERI

4.1 Denetim sorumlulugu. S6zlesmede veya satin alma diizeninde aksi belirtilmedikge, ylklenici
burada belirtilen tiim inceleme gereksinimlerinin (inceleme ve testlerin) performansindan
sorumludur. S6zlesme veya satin alma diizeninde aksi belirtilmedikge, Yiklenici, Hikiimet tarafindan
onaylanmadigi slirece, burada belirtilen denetim sartlarinin yerine getirilmesi icin uygun olan kendi
imkanlarini kullanabilir. Hikimet, s6z konusu denetimlerin yapildigi sartnamede belirtilen sarf
malzemelerinin ve hizmetin dngoérilen sartlara uygun olmasini saglamak icin gerekli gordiigi
teftislerden herhangi birini gerceklestirme hakkini sakli tutar.

4.1.1 Uyumluluk sorumlulugu. Tim Griinler bolim 3 ve 5'in tiim gereksinimlerini karsilayacaktir.
Muayene seti,bu sartnamede, ylklenicinin genel denetim sisteminin veya kalite programinin bir
parcasi olacaktir. Sartnamede herhangi bir denetim sartinin bulunmamasi, Yikleniciye, kabul igin
Hikiimete sunulan tiim Grlinlerin veya malzemelerin, s6zlesmenin tiim sartlarina uygun olmasini
saglama sorumlulugunu ortadan kaldirir. Uretim operasyonlarinin bir parcasi olarak érnekleme
incelemesi, gerekliliklere uygunlugun belirlenmesi i¢in kabul edilebilir bir uygulamadir, ancak bu,
belirtilen ya da fiili bilinen kusurlu malzemelerin sunulmasina izin vermez ve Hilkiimet kusurlu
malzemeyi kabul etmeye de mecbur degildir.

MIL-B-87162A (USAF?)

4.2 Testlerin siniflandirilmasi. Burada belirtilen bastirma malzemesinin muayenesi ve testi asagidaki
sekilde siniflandiriimistir:

a. ilk makale testleri 4.4'e bakiniz.



b. Kalite uygunluk testleri bkz. 4.5

4.3 Test kosullar

4.3.1 Sicaklik ve nem. Aksi belirtiimedigi stirece, tim testler 73°*5°F (22.7°* 28 °C) ve% 505
bagil nem kosullarinda gerceklestirilmelidir. Fiziksel 6zellik testinden 6nce, numuneler test ortaminda
en az 30 dakika 6nceden hazirlanmalidir.

4.3.2 Test sivilari. Aksi belirtiimedikge (bkz. 6,3) test sivilari bilinen 6zelliklere sahip olmali ve referans
verilen askeri sartnameye uygun sertifikalandirilacaktir. MIL-T-5624 standardina uygun tirbin
yakitlari, asgari olarak, 6zgtl agirlik, damitma ve mevcut zamk sertifikal bir test raporu ile birlikte
tedarik faaliyetinden elde edilebilir. Bu test raporu ilk makale test raporlarina dahil edilecektir.

4.3.3 Ornek kesme. Aksi belirtiimedikce (Madde 6.3'e bakiniz) numune kesimi pistonlu bigak testere
kesimi veya uygun araglarla yapiimalidir.

4.4 ilk madde testi. Test numunesi, diizenli Giretim plakalari ile birlikte yapilmis bir plaka
olacaktir.Folyo kalinligi, yogunluk ve hiicre sayimi hari¢ olmak Gzere her test icin U¢ kopya
kullanilacaktir. Materyal, yogunlugun orta noktasini temsil etmelidir. Ug test tekrarinin herhangi bir
degeri ortalama degerden ylizde 20'den fazla saparsa, iki ek kopya test edilir ve ortalama bes deger
rapor edilir,asgari olarak, 6zgil agirlik, damitma ve mevcut zamk. Bu test sonucu ilk makale test
raporlarina dahil edilecektir.

4.4.1 ilk madde testleri. ilk madde testleri, folyo kalinligi yogunlugu, hiicre ve tabaka sayisi sivi yer
degistirmesi, sivi tutma, su tutma, kati kirlenme, basingta yanma ve calkalama / titresimden
olusacaktir.

4.4.1.1 Test orneklerinin atilmasi. Talep edildiginde (Madde 6.3'e bakiniz), ilk madde testlerinde
kullanilan tiim deney numuneleri ve asagidakiler de saglanacaktir; birinci makale test ¢calismasindan
standart boyutta bir plaka ; Her tip siniftan 5 in¢ kiip tutma ornekleri; Patlama bastirma testi icin
uygun bir boyutta bir 6rnek (bkz. 4.4.1.8)

4.4.1.2 Uriiniin incelenmesi. Her bitmis malzeme plakasi; bosluklar, yirtiklar ve yariklar; yerel
konsantrasyonlar; ylizey kusurlari; 3.4.3'te belirtilen boyutsal toleranslar igin agiklik yapisinin
tutarhligr agisindan son ambalajlamadan dnce gorsel olarak incelenmelidir.

4.4.1.3 Yogunluk testi. Bir test numunesi, ancak birinci maddenin timii icin test edilmelidir: ilk
madde icin, li¢ 6rnek test edilmelidir. Ornek, standart boyutlu bir keceden kesilen 12x12x12 in¢ (30.5
x 30.5 x 30.5 cm) kiip olmalidir. Tartilmali ve sonug en yakin 0.1 Ib / ft>'e (1.6 kg / m3) bildirilmelidir.

4.4.1.4 Yakit dallanma testleri. Test basina lic numune, MIL-T-5624'e uygun sinif JP-5 tiirbin yakiti
kullanilarak calistiriimali ve ortalama yakit deplasmani olarak rapor edilmelidir. Test 5 ila 10 ml
dereceli bir standart mililitre (ml) kapasiteli silindir kullanarak standart sartlar altinda yapilacaktir. Her
numune, dereceli silindirin capina esit bir ¢apa sahip silindirik bir sekle ve test silindirini 900 ml
isaretine kadar dolduracak bir uzunlukta kesilmelidir. Yakit, dereceli silindirdeki 900 ml isaretine
eklenmeli ve numune tamamen daldirilincaya kadar yavasca eklenir. Yeni sivi seviyesi not alinacak ve
mililitrelerde artis kaydedilecektir. Her numunenin biyklGgi 6lctlmeli ve kaydedilmelidir. Yer
degistirme asagidaki gibi hesaplanacaktir:



Mililitre artis

Yiizde hacim yer degistirme = X100

Orijinal Sivi Hacmi

4.4.1.4.1 Hesaplanan yakit deplasmani( kaymasi). Asagidaki formiilden hesaplanan ve 4.4..1.3'te
belirtilen malzeme yogunluguna dayali olarak malzemenin teorik hacim deplasmaniyer delgisimi
rapor edilecektir:

Malzeme Yogunlugu

Yiizde yer degistirme (hacim) = X 100

Kati Hammadde Yogunligu

4.4.1.5 Yakit tutma testi. Yakit tutulmasi, 6 x 6 x 6 ing (15,2 x 15,2 x 15,2 cm) 6rnek Gzerinde 0.788 ila
0.845 6zgiil agirliga sahip MIL—T — 5624'e uygun JP-5 tiirbin yakiti kullanilarak belirlenecektir. iki
ornek, ortasindan kesilmeli ve test béliminin ortasinda dogrudan birbirine bitisik olmaldir. Bunlar
yakit ve su tutma testleri icin kullanilacaktir. Bir 6rnek, asagidaki prosediire uygun olarak yakit
tutulmasi icin test edilecek ve biitlin uygulanabilir veriler kaydedilecektir.

a. Numune en az 30 dakika slireyle 74 ° £ 3 ° F (23.3 £ 1.7 ° C) sicaklikta, en yakin 0.1 gram
agirhginda ve enyakin 0.1ing  (0.25 cm) 'ye kadar 6lgiilecek sekilde dnceden hazirlanmahdir.
Derece JP-5 test sivisi, bir 0.8 mikron filtre (Millipore Filtre Corporation, veya esit) ile 6nceden
filtrelenir ve daha sonra Test sicakliginda 6nceden hazirlanir. Sadece kullanmadan 6nce, sivi 6zgl
agirhk (yogunluk) ve sicaklik icin test edilmelidir.

b. Tutma test aparati, yaklasik 7x7x10 in¢ (17.x8x17.8x25.4cm) boyutunda olacak ve yakiti alttan
500 * 50 cc / dakika oraninda bosaltma vasitasina sahip olacaktir. Test sivisi, kabin icine, numunenin
st kismindan yaklasik 0.5 ing (1.27 cm) yukarida olan bir seviyeye kadar doldurulur.

c. Numune yavasca konteynir icine yerlestirilecek, boylelikle numune yatay olarak katmanlara
yonlendirilecek, konteynerin tabanindan iki cam ¢ubuk ile desteklenecek ve kabin her tarafindan 0,5
in¢ (1,27 cm) araliklarla yerlestirilecektir. Yakit daha sonra tahliye edilir ve numune akis kesilinceye
kadar 2 dakika daha bu pozisyonda siiziilmeye birakilir.

d. Numune, konteynirdan dikkatli bir sekilde ¢ikarilmali ve en yakin 0.1 gram agirliga
ayarlanmalidir. Numune agirliklarini sivi 1slatma gram cinsinden, numune hacmi kiibik santimetre
cinsinden ve kibik santimetre cinsinden yakit yogunlugu gram cinsinden kullanarak, hacim tutma
ylzdesi asagidaki gibi hesaplanir:

Islak Numune Agirhgi- kuru numune agirhg

Tutma Ylzdesi = X

100

Numune Hacmi- Yakit yogunlugu



e. Test akiskan sicakliklari dahil olmak Gzere tim degerler rapor edilecektir.

4.4.1.6 Su tutma testi. Su tutma ylzdesini belirlemek i¢in ayni prosediiri kullanarak diger test
numunesi kullanilacaktir.

Test sivisi, kullanimdan hemen 6nce sicaklik ve yogunluk igin test edilmis damitilmis su olmalidir.

DIKKAT: Her su icin ikiden fazla test
yapmayin.

4.4.1.7 Entegre kati kontaminasyon testleri. Kati kirlilik deneyleri, ¢capi 8-8 in¢ (20.96 cm) ve
yiksekligi 8 in¢ (20,32 cm) olan, silindirik malzemeden silindirik bir 6rnek lizerinde
gerceklestirilmelidir. 8 inglik (20.32 cm) boyutlar, tabakalar dogrultusunda kesilir (kege yuksekligi),
Kayma yuksekligi 8 incten (20,32 cm) fazla olan malzeme igin, numune test kisminin alt kismindan
alinmahdir. . Test, 45 rpm'lik bir déner donme hizina sahip olan bir ABD Test Sirketi modeli 6523 kuru
temizleme makinesi kullanilarak gergeklestirilecektir. Numune, doner kazanin ortasina
yerlestirilecektir. Test ¢cevrimi, 0.8 mikronluk bir Milipore Filtre Corporation filtresi ile dnceden
filtrelenmis veya esit olan IT-S-735'e uygun 4 litrelik bir Tip | akiskan sarji kullanilarak 5 dakika
olacaktir. Test dongusiiniin tamamlanmasi lizerine, numune [sivi seviyesinin biraz lizerine
konumlandiriimali ve ¢ikarilmadan 6nce 5 dakika boyunca drenaja birakilmalidir. Test sivisi daha
sonra ASTM D2276'nin A2 (Laboratuar Filtrasyonu) ekine uygun olarak kati kirlilik seviyesi agisindan
test edilmelidir. Test sivisinin filtrelenmesinden ve filtre pedinin cihazdan gikarilmasindan hemen
once, filtre ve kirlenme statik yikten arindiriimig olacaktir.

Nuclear Products Company modeli 2U500 hava deiyonizer veya esdegeri ile (bkz. 6.5). Bu asama,
kurutma firinina aktarim sirasinda filtre pedinden pargacik kaybini engellemelidir. Kullanilan her filtre
en az 15 dakika boyunca 194 ° F (90 ° C) 'de kurutulmali ve ardindan en az 15 dakika sogutulmahdir.
Her numune grubu icin en az bir kontrol filtresi calistirlmalidir. Test sonuglari, kiibik ayak malzemesi
basina miligram cinsinden rapor edilmelidir.

4.4.1.8 Patlama bastirma (basing artisi veya yanma asiri basinci). Tedarik faaliyetinin gerektirdigi
durumlarda (bkz. 6.3), bastirma malzemesinin patlama bastirma (basing artisi) karakteristikleri,
minimum toplam hacim 5 ft3 (0.14 m3) ve 100 in¢? (0,06 m2) kesit alani olan bir kiiciik 6lcekli alev
tlpu tipi cihaz kullanilarak tanimlanmalidir.

Asagidaki parametreler tim testlerde karsilanmalidir.

a. Stoichiometrik propan / hava karisimi (ylizde 4.5 ila 5.1 propan ylizdesi), bomba 6rneklemesi ile
dogrulanacaktir.

b. Kivilcim atesleme kaynagi minimum 0.25 milijoul enerjiye sahip olacaktir.

c. Kuru bastirma malzemesi, yogunluk araliginin alt yarisinda bulunacaktir.



d. Aletler, basing yikselmesi yanma sicakligl endikasyonunu dlgmeli ve
alev yayiliminin gorsel, fotografik veya fotosel gostergesini icermelidir;

e. Yanma tahliyesi alani enine kesit alaninin 80 veya daha Uzeri olmalidir. Test icin kullanilan
malzeme, yogunluk ve genlesme 6zelliklerini belirlemek igin test edilmis olan belirli tabakalardan
alinmalidir. Malzeme, malzeme katmanlarina normal olarak alevin niifuz etmesine izin vermek icin
her zaman test aparatinda yonlendirilmelidir.

f. Materyal, test sirasinda malzemenin hareket etmesini 6nlemek icin kullanildiginda her zaman siki
bir sekilde uyacak sekilde boyutlandirilmaldir. Her deneyde bulunan yanici karisim, bomba
orneklemesi ile dogrulanmali ve basing yikselmesi icin asagidaki minimum kriterleri karsilamalidir:

P (min) = (8XPo) 0.7, burada Po = psia'daki sistemin ilk basinci.

Asagidaki tanimlar uygulanacaktir(bkz. sekil 1):

Vc = Yanma (Kontak) sesi

Vs = Bastirma Malzeme hacmi

Vt = Toplam cihaz hacmi =Vc + Vs

g. Asagidaki testler yapilmali ve her bir test kosulu icin tiim veriler ve sonuglar raporlanmalidir.

(tipik patlama bastirma aparatlari icin sekil 1'e bakiniz): Tek bos atesleme, 0 ve 3 psig baslangic
basincinda, yanma hacimlerinin (ylizde Vc) ylzdesiyle gergeklestirilmelidir.

0, 10,20,30 ve 40 hacim yizde

h. Belirli bir kosul icin ve bomba ve sistem gibi tim veriler icin en az iki test yapilacaktir ve basing
yukselmesi, test sicakligi, bastirma malzemesi hasarinin kapsami ve yeri ve diger ilgili bilgiler
saglanacaktir. Her bir baslangi¢ basinci durumu igin basing artisina karsi (yiizde) yanma hacmi
sunulacaktir. Tekrar testlerde, her testten sonra hasarh kisimlar degistirilebilir,. TUm testler standart
sicaklik ve kosullarda gerceklestirilmelidir.

4.4.1.9 Camurlasma testi. Camurlasama testi, patlama bastirici malzeme ile doldurulmus tank
Uzerinde yapilacaktir. Her testin sonunda, malzeme plakasi, inceleme igin dikkatlice ¢ikarilmaldir.
Plakalarda fiziksel bitinlik korunacak ve herhangi bir boyutta yiizde 2'den fazla kiiclilmeyecektir.
Testlerin herhangi birinde toplam bastirma malzemesi dokiim, kurulu toplam malzemenin agirliginin
ylzde 0.3'Uni gegmemelidir. Tank kaplamasinin ve sizdirmazlik malzemesinin asinmasi minimum
olacaktir ve etki yakit sisteminin ¢alismasina zarar vermeyecektir. Tank duvarina herhangi bir sekilde
asinmanin yakit tanklari performansi tizerinde herhangi bir etkisi olmayacaktir.



ATESLEME —— Ve BASTIRICI
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SEKIL 1. Patlama Bastirma Aparati

4.4.1.9.1 Metal tank calkalama testi. MIL-T-6396'ya uygun bir metal yakit deposunda bir tank
calkalama testi yapilacaktir,

Tip I. Tim i¢c aksamlar ve tesisatlar ile tamamlanan tank, incelenen tipteki bastirma malzemesiyle ve
fiziksel 6zellikleri ve montaj yontemi ile ilgili gelecekteki Gretimle ayni olacak sekilde doldurulacaktir.
Malzeme boyutlari ve agirhg1 kaydedilecek ve kurulum fotografik kanitlarla belgelenecektir. Tank,
MIL-C-27725 ve MIL-S-8802, Sinif A ve B siniflarina gore st kaplama ve dolgu macunu test
yamalariyla dahili olarak kaplanacaktir. Test yamalari tankin altinda bulunacaktir ve 6 ingten (15,2
cm) daha kiciik olmamalidir ve her bir alanda 2 ft? (0.18m?), dolgu macunu sinifi st kaplama igin 6 ft
6 ing (15.2x15.2 cm) olmalidir. Test pargalari, bastirma malzemesi ile dogrudan temas halinde
olmahdir. Test tanki, gergek hava tasitinda yiikselmeyi simiile etmek igin bir destek manivelasina
monte edilmelidir. Destek kolu, tedarik faaliyetine kabul edilebilecek bir tasarimla, bir sallama
tertibatina sikica monte edilmelidir (bakiniz 6.2).

4.4.1 .9.1.1 Test kosullari. Tankin Ugcte ikisi, 4.3.2'de tanimlanan test sivisi ile dolu olacaktir. Test, test
sivisi ile oda sicakliginda ve ortam basinci kosullarinda gerceklestirilmelidir. Slosh sallanma agisi, yatay
konumun her iki tarafinda yaklasik 15 derece olacak sekilde toplam 30 derece olacaktir. Test sliresi ve
prosedir soyle olmalidir

olmali:
a. calkalama 25 saat 16 ila 20 slosh cpm veya
b. 10 ila 16 slosh cpm'de 40 saat boyunca ¢alkalama.

4.4.1.9.1.2 Test sonuglari. Testin tamamlanmasi lizerine, bastirma malzemesi, hasar, biziilme ve
bozulma igin ¢ikarilmali ve incelenmelidir. Tankin i¢ ylizeyi ve kaplama macunu yamalari asinma ve
hasar kaniti agisindan incelenmelidir. Sonuglar ve gozlemler, fotografla belgelenen test makalelerinin
durumu belirtilmelidir. Tim malzeme pargalari toplanmali ve tartilmalidir. Gerekirse, sizdirmazlik
malzemesi pargalarini dolgu macunu / kaplama / tank malzemesinden ayirilmali ve analiz
yaptimalidir. Malzeme boyutlari kaydedilecek ve tiim veriler birinci madde test raporuna dahil
edilecektir.

4.4.1.9.2 Mesane tanki slosh titresim testi. Uygun bir mesane tanki izerinde bir slosh testi
yapilacaktir.

MIL-T-6396, Tip Il, Sinif A. Tank, muayene edilen tipteki bastirma malzemesiyle ve fiziksel 6zellikleri
ve montaj yontemi ile ilgili gelecekteki Gretimle tipik olarak tamamen doldurulmalidir. Malzeme
boyutlari ve agirliklari kaydedilecek ve kurulum fotografik kanitlarla belgelenecektir. Test MIL-T-6396,
4.6.6.4 uyarinca gergeklestirilmistir olmalidir.

Harig olarak:

a. Tankin disindaki tim hatlar ve bilesenler harig tutulacaktir.



b. Yakit sicakligi ve ¢alisma basinci ortam sicakliginda olmalidir.

4.4.1.9.2.1 Test sonuglari. Mesane deposu slosh titresim testinin sonucu olarak malzeme, hasar,
blzilme ve bozulma igin ¢ikarilip incelenmelidir. Deponun i¢ ylizeyi asinma ve hasar kaniti
bakimindan incelenmelidir. Sonuglar, gdzlemlerle ve fotografla belgelenen test maddelerinin durumu
belirtilmelidir. Malzemenin bitiin pargalari toplanmali ve tartilmalidir. Gerekirse, tank
malzemesinden ayrilan bastirma malzeme pargalarinin analizi yapilmalidir. Malzeme boyutlari
kaydedilecek ve tiim veriler ilk madde(articles) raporuna dahil edilecektir.

4.4.2 Teslimat icin hazirlik denetimi. Gonderi icin muhafaza, paketleme, ambalajlama ve
isaretlemenin kontrolii, bolim 5'in sartlarina uygun olmalidir.

4.4.3 ilk madde test raporu, test érneklerinin ve verilerin ayristirilmasi. Asagidakiler ilk makale paketi
olarak sunulacaktir:

4.4.3.1 Test raporu. MIL-STD-831'e gore ilk madde test raporu hazirlanacak ve asagidakileri
icerecektir:

a. ilk makale malzeme calismasinda iiretim test verileri de dahil olmak iizere tiim ilk artikel test
verilerinin bir ¢gizelgesi.
Elde edilen tim degerler 6rnek hesaplarin yani sira dahil edilecektir.

b. Herhangi bir basarisizligin detaylari.

4.4.3.2 Test 6rnekleri. Talep edildiginde (Madde 6.3'e bakiniz), ilk madde testlerinde kullanilan tim
deney numuneleri ve asagidakiler de saglanacaktir:

a. Birinci madde test calismasindan standart boyutta bir plaka (bkz. 3.4.1).

b. Yogunluk araliginin yakininda, alti, orta ve Gstte tutulan érnekler (6 x 6 x 6 ing) (15,2 x 15,2 x 15,2
cm)

Her tip ve sinif igin.

c. 4.4.1.8'de belirtilen patlama bastirma testleri igin kesilen ilk madde test ¢alismasi 6lglstindeki
malzeme.

4.5 Kalite uygunluk testleri. Kalite uygunluk testleri gorsel inceleme, yogunluk, striklenmis kati
kirlilik ve teslimat igin hazirlanma kontroliinden olusur. Kalite kontrol testleri, Giretilen partikillerin
(4.4.1.7) her partide (bkz. 3.3.2) gerceklestirilmesi haricinde, lretilen malzemelerin her biri izerinde
(bkz. 3.3.1) gergeklestirilmelidir. Asgari test frekansi, her bir standart boyutta kece (bkz. 3.4) veya
cesitli boyutlarda Uretilirken esdeger bir hacmi olmalidir. Asagidaki gorsel incelemeler ve testler
yaptimalidir:

a. Ham malzemenin kesilmesinden 6nce, gerekli kalinlik ve web genisligi yani sira alasima uygunluk
belirlenecektir.

b. Hommaddeler, delme isleminden 6nce deliklerin ve hasarli kenarlarin bulunmadigindan emin
olmak icin gorsel olarak incelenmelidir.

c. Kesme baslangicinda, malzemenin kesilmis bir kismi alinmali ve déner bigaklarin folyoya temiz bir
sekilde nifuz ettiginden emin olmak icin elle genisletilmelidir.



d. Genisleme operasyonu sirasinda, tiim acikliklarin agik ve yirtik, yarik ve bosluklarin bulunmadigini
belirlemek icin gorsel bir kontrol yapiimahdir.

e. Fan katlama islemi sirasinda, kirisikliklar hizalanmali ve kece boyutlari belirtilen toleranslar
dahilinde tutulmalidir.

5. AMBALAJ

5.1 Muhafaza - paketleme. Bastirma malzemesi (keceler) MIL-P-116, yontem lll'e uygun olarak
korunmali ve ambalajlanmalidir. Bitmis malzeme (keceler), LP-378, tip |, sinif I, sinif B'ye uygun 4-mil
polietilen (plastik) bir sargi / torba icinde kapatilmali ve muhurlenmelidir. Bant sizdirmazhgi
kullanildiginda Permacel Maskeleme Bandi 785 olacaktir veya dengi.

5.2 Paketleme. Ambalaj, belirtildigi gibi A, B veya C seviyesi olmalidir (bkz. 6.3).

5.2.1 Seviye A.5.1'de belirtildigi sekilde korunan ve ambalajlanan keceler, MIL-STD-2073-1'e uygun
olarak ve bunlara gore segilen hava kosullarina dayanikh bir dis kap icinde ambalajlanmalidir.

5.2.2 Seviye B. 5.1'de belirtilen sekilde muhafaza edilen ve paketlenen plakalar (keceler), yerli tipteki
kaplar hari¢ 5.2.1'de belirtildigi sekilde ambalajlanacaktir. PPP-B-636'ya uygun kaplar kullaniliyorsa,
belirtilen toplam boyut sinirlamasi feragat edilebilir.

5.2.3 Seviye C. 5.1'de belirtildigi sekilde korunan ve paketlenmis olan plakalar(kege), ortak tasiyici
tarafindan kabul edilmesini saglayacak bir sekilde paketlenecek ve tedarik kaynagindan derhal
kullanim igin ilk kabul faaliyetine sevk sirasinda fiziksel ve mekanik hasarlara karsi koruma
saglayacaklardir. Bu seviye, nakliye usuliine uygun olarak tek tip yik siniflandirma kurallari ve
diizenlemelerine veya diger tasiyici diizenlemelere uygun olacaktir.

5.3 isaretleme. isaretleme MIL-STD-129'a uygun olmalidir. isimlendirme asagidaki gibi olacaktir:
ONLEYiCi MALZEME, UCAK YAKIT DEPOSU

5.3.1 Ek isaretleme. isimlendirmeye ek olarak, her birim paketi veya konteyneri asagidaki bilgileri
icermelidir:

Ozellik No.

Bastirma Malzemesi: Derece, Tip, Sinif

Uretici Parca No.

Uretim tarihi

6. NOTLAR

(Bu boliim, belki yararh olabilecek genel veya aciklayici bilgiler icerir, ancak zorunlu degildir.)

6.1 Kullanim amaci. Bu tarifnamenin kapsadigi bastirma malzemesi, patlama énleme icin, tim hizmet
sicakliklarinda hidrokarbon yakitlar kullanan, ugak yakit tanklarinda ve kuru koy alanlarinda
(bosluklar) kullanilmak Gzere tasarlanmustir.



6.1.1 Depolama 6mrii. Bu sartnamenin kapsadigi bastirma malzemesi, orijinal kirli polietilen torbada
(bkz. 5.1) kir veya diger kirleticilerden arindirilmis olarak muhafaza edilmelidir. Malzeme,
kullanimdan 6nce hasar veya ylizey bozulma kaniti agisindan incelenmelidir.

6.2 DODISS'in Konusu. Satin almada bu standart kullanildiginda, talepte DODISS'in gecerli sayisi
belirtiimelidir (bkz. 2.1.1 ve 2.2).

6.3 Edinme sartlari. Edinme belgeleri asagidakileri belirtmelidir:

a. Bu sartnamenin bashgi, numarasi ve tarihi.

b. Patlama bastirma malzemesinin derecesi, tiirt ve sinifi (bkz. 1.2).

c. plaka(kece) ebatlari gereklilikleri (bkz. 3.4.1 ve 3.4.2).

d. Test sivilarinin kullanimi ve tiirbin yakitlarinin kullanilabilirligi ve sertifikali test raporu (bkz. 4.3.2).
e. Ozel numune kesimi gerekli olup olmadigi (bkz. 4.3.3).

f. Test numunelerinin sunulmasi icin gerekli olup olmadigi (bkz. 4.4.1.1 ve 4.4.3.2).

g. Patlama bastirma (basing artisi veya yanma asiri basinci) gerekip gerekmedigi (bkz. 4.4.1.8).

h. Metal tank slosh testi igin test tasariminin kabull (bkz. 4.4.1.9.1).

I. Ambalajlama seviyesi gerekli (bakiniz 5.2).

6.4 ilk madde . ilk madde incelemesi gerektiginde, sdzlesme gorevlisi, esya (lar) in bir 6n retim
numunesi, ilk Griin numunesi, ilk Gretim kalemi, ilk Giretim kaleminden segilen bir 6rnek, yiklenicinin
mevcut envanterinden standart bir Giretim kalemi (Madde 3.1) ve 4.4'te belirtildigi gibi test edilecek
Grln sayisi,olmasi gerekip gerekmedigi konusunda 6zel bir rehberlik saglamalidir. S6zlesme gorevlisi
ayrica, muayenelere iliskin diizenlemeler, ilk madde test sonuglarinin onaylanmasi ve ilk maddelerin
diizenlenmesi ile ilgili edinme belgelerinde 6zel agiklamalarda bulunmalidir. Tekliflere iliskin davetler,
Hakimet'in, daha 6nce Devlet tarafindan satin alinmis veya test edilmis bir tGriin sunan teklif
sahiplerine ilk madde denetimine iliskin numunelerden vazgegme hakkini sakl tutmasini ve s6z
konusu urinleri sunan isteklilerin teklif vermelerini saglamalidir. Halen bekleyen s6zlesme igin dnceki
Hikimet onayinin uygun olduguna dair, teklifle birlikte kanit sunmalidir. istekliler, &zellikle talepte
bulunmadikg¢a alternatif teklif vermemelidir.

6.5 Hava deiyonizer. 4.4.1.7'de belirtilen model 2U500 hava deiyonizeri icin mevcut bir kaynak
Nuclear Products Company'dir, 2519 N.Merced Avenue, South El Monte, California 91733.

6.6 Konu terimi (anahtar so6zcuk) listeleme
onleyici malzeme

patlama bastirma

bastirma malzemesi

6.7 Onceki saydan degisiklikler. Bu revizyonda, olagan disi gésterimler, degisikliklerin yayginligi
nedeniyle bir 6nceki sayiya iliskin degisiklikleri belirlemek i¢in kullanilmamaktadir.



