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RETNINGSLINJER

Oplysningerne i disse retningslinjer er hentet fra kilder, der anses for at vaere palidelige, og er
baseret pa tekniske oplysninger, erfaringer og bestemmelser, der aktuelt er tilgengelige hos
Luxfer Gas Cylinders (0og datterselskaber Structural Composites Industries, SCI, EFI Corporation,
EFIC Ltd.), British Health og Safety Executive, British Standard Institute (BSI), CEN, ISO og andre
kilder.

Retningslinjerne heri er ikke ment at veere omfattende og er beregnet til at hjaelpe
uddannet personale med sikker drift, inspektion, periodisk test og ventilering af Luxfer Gas Cylinders
kompositcylindre. Anvendelsen af disse retningslinjer ma ikke skabe eller give anledning til
noget ansvar over for Luxfer Gas Cylinders.

Der kan dog komme situationer, som kan vare uden for virksomhedens nuvaerende erfaring og
er derfor ikke medtaget | dette dokument. Luxfer Gas Cylinders, den nationale
godkendelsesmyndighed eller et autoriseret genprgvningsagentur bgr kontaktes til vejledning, og
hvis der er tvivl om en cylinders tilstand. Hvis en sadan konsultation ikke er mulig, skal cylinderen
ikke bruges.

Det skal bemaerkes, at disse retningslinjer ikke bgr anvendes til inspektion af sammensatte
cylindre fra nogen anden fabrikant.

Luxfer Gas Cylinders kan kontaktes pa fglgende adresser

NORDAMERIKA: EUROPA:
Luxfer Gas Cylinders Luxfer Gas Cylinders
336 Enterprise Place luxfercylinders.com

Pomona, CA 91768-3268 USA

Tlf.: (1) 909 594 7777
Fax: (1) 909 994 3939
luxfercylinders.com

WI-2020 Rev.1 1



ZANDRINGSARK

PROBLEM SIDENUMRE DATO
1 Komplet dokument EFIC Juli 1996
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4 Omslag Maj 2010
5 Ekstern skade, §8 Juli 2010
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ANVENDELSESOMRADE & INTRODUKTION

ANVENDELSESOMRADE

Disse retningslinjer er beregnet til passende uddannet personale til at hjeelpe dem med at
udfgre sikker drift, ventilering, inspektion og periodisk test af Luxfer Gas Cylinders
kompositcylindre, der er frem-stillet til godkendelse af specifikationer, standarder og nationale
godkendelser.

Disse specifikationer vedrgrer konstruktion og fremstilling af kompositcylindre, konstrueret i
form af en sgmlgs aluminiumlegeringsforing, fuldstaendigt omsluttet med hgjtydende fibre i en
epoxy-harpiksmatrix. Disse fibre omfatter: Glas, Kevlar®, kulstof og ogsa hybridblandinger af
Kevlar®/glas og kulstof/glas.

INTRODUKTION

Teknologien for kompositcylindre blev udviklet af luftfartsindustrien til raketmotorer og andre rela-
terede trykbeholdere i 1960°erne. Gasflaskerne blev fgrst introduceret til kommercielle anvendelser
i USA i midten af 1970’erne.

Virksomhederne har siden begyndelsen af 70'erne produceret komposit trykbeholdere, og der er for
gjeblikket omkring 2,0 millioner SCl og 750.000 EFIC kompositcylindre i brug rundt om i verden med
et eksemplarisk sikkerhedsregister. EFIC standsede dog produktionen i slutningen af 1998, efter
at SCI havde erhvervet det. Luxfer Gas Cylinders erhvervede SCl og dets datterselskaber i 2009.

Worthington's serie af kompositcylindre er godkendt til brug i: USA, Canada, Japan, Storbritannien,
Tyskland, Schweiz, Danmark, Holland, Belgien, Finland, Norge, Sverige, @strig, Tjekkiet og Slova-
kiet, Polen, Australien og New Zealand og andre lande rundt om i verden. Hvert land har sit eget
saet krav og specifikationer for cylindre og deres tests. Worthington eller en officiel organisation bgr
kontaktes for spgrgsmal vedrgrende specifikke krav i et bestemt land. | 2003 blev de europeeiske di-
rektiver lovgivende. Worthington har nu EF-typegodkendelser under bade direktivet om trykbaeren-
de udstyr og direktivet om transportabelt trykbaerende udstyr.

Worthingtons strenge kvalitetssikringsprocedurer kombineret med deres ekspertise inden for kom-
positcylinder-designteknologi sikrer, at cylindrene er af hgjeste kvalitet, nar de forlader fabrikken.
Derefter bliver vedligeholdelsen af cylinderens kvalitet og integritet ansvar for brugeren, fyldstof og
genprgvningsorganisationer.

Disse retningslinjer er blevet udarbejdet for at hjaelpe uddannede personer eller organisationer, der
er ansvarlige for korrekt undersggelse, reparation og hydrostatisk tests af Worthington komposit-
cylindre.
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CYLINDERINSPEKTION OG BESKRIVELSE

CYLINDERINSPEKTION

Cylindrene bgr kun inspiceres af uddannet personale, som er vidende om pleje, vedligeholdelse og
sikker handtering af gasflasker.

Cylindre skal inspiceres:

. For de bliver fyldt
. Nar det er kendt at de har vaeret misbrugt i drift
. Som en del af de periodiske genprgvningsprocedurer.

Brugeren og/eller genprgvningsagenten skal henvise til geeldende regeringsspecifikationer (som
markeret pa cylindrene) til specifikke krav vedrgrende en given cylinders brug.

IKKE ALLE ASPEKTER AF GENPROVNING AF KOMPOSITCYLINDRE ER ADRE-
SSERET I DISSE RETNINGSLINJER. DET ER VIGTIGT, AT EVENTUELLE UFORUD-
SETE RESULTATER AF USZADVANLIGE OMSTANDIGHEDER SKAL OVERFORES
TIL WORTHINGTONS OPMARKSOMHED FOR YDERLIGERE VEJLEDNING. DISSE
RETNINGSLINJER BRINGER KUN DE FALLES, RUTINEMASSIGE ASPEKTER AF
KOMPOSITCYKLINDINSPEKTION OG -PROVNING.

CYLINDERBESKRIVELSE

Worthington's kompositcylindre fremstilles ved anvendelse af hgjstyrke kontinuerlige fibre og
epoxyharpiks over en sgmlgs aluminiumlegeringsforing. | gjeblikket anvendes glas, aramid eller
kulstoffibre som det forsteerkende materiale. Disse fibre er indpakket i et kontinuerligt filament-
viklingsmgnster, der fuldstaendigt deekker foringen, der kun efterlader halstraden udsat. De resul-
terende cylindre - kendt som fuldt omviklede kompositcylindre - er den letteste, der for gjeblikket
er til radighed. En typisk kulstof-kompositcylinder er vist i figur 1.

Glat Radieret
overfladefinish profil

Semlgs

Parallel /ﬂ = aluminiumsforing

trad Glasfiber/ Kulstoffibre/
epoxyhud epoxykomposit

Figur 1: Typisk kulstof kompositcylinder
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FABRIKANTENS CYLINDERMARKE

Hvert element i cylinderen har en unik kritisk funktion, og dens integritet skal verificeres og beva-
res. Foringen fungerer som en laekketaet membran og er en trykbeholder i sig selv. Det er imidlertid
de fibre, der giver den stgrste del af cylinderens ultimative strukturelle styrke.

Harpiksen beskytter fibrene mod miljgeffekter og giver matrixen mulighed for at tillade lastoverfgr-
sel mellem fibrene.

Under fremstillingen underkastes Luxfer Gas Cylinders kompositcylindre en autofrettageproces
forud for den standard hydrostatiske tryktest. | autofrettage er cylinderen trykket pa en sadan
made, at forin-gen spaendes ud over dens udlgbspunkt og derved fremkalder permanent plastisk
deformation af foringen. De resulterende resterende kompressionsspandinger i foringen og
traekspaendingerne i fibrene ved intet indre tryk ggr optimal anvendelse af liner- og fibermatrixens
dynamiske mekaniske egenskaber.

DET SKAL BEMARKES, AT DET SAMMENSATTE MATERIALE ER EN INTEGRE-
RET DEL AF CYLINDEREN 0G BOR IKKE FJERNES.

FABRIKANTENS CYLINDERMZARKE

Et maerke med vitale oplysninger er indeholdt i kompositmaterialet i hver Luxfer Gas Cylinders
komposit-cylinder. De specifikke oplysninger, der vises pa producentens marke, er reguleret af
den rege-ringsspecifikation, som hver cylinder er bygget til.

Generelt viser producentens marker pa Worthington's cylindre de fleste, hvis ikke alle falgende
oplysninger:

e Regeringsspecifikationen, der styrer fremstilling, testning og brug af cylinderen
e Fabrikantens maerke: Luxfer Gas Cylinders

e Opladningstrykket

e Cylinderens serienummer

* Markeringen af verifikationsorganet, f.eks. CE-mzarke, Pi mark, Arrowhead
Industrial Services Inc., Authorized Testing Inc., den tyske TUV SUD, T.H. Cochrane
Laboratories Ltd.

Dato (maned og ar) for den fgrste hydrostatiske tryktest ved fremstilling

Testtrykket

Vandkapaciteten

Gasindhold

Traden

Cylinderdlenummeret, burettestgrrelsen til tryktest, advarselsmeddelelse, serienummeret i stre-
gkodeformat, designlevetid, veegt og aluminiumforingsmateriale kan ogsa medtages pa mange cy-
lindermaerker.
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FORFYLDNINGSINSPEKTION OG CYLINDERBRUG

HVIS MARKET MANGLER, SKAL CYLINDEREN IKKE BRUGES. HVIS NOGEN AF
DE KRAVEDE MZARKNINGER ERULOVLIGE, BOR FABRIKANTEN KONSULTERES.

FORFYLDNINGSINSPEKTION

Luxfer Gas Cylinders-cylindre skal gennem en ekstern inspektion inden pafyldningen for at sikre, at
de er in-den for deres genpgvningstid, og at de ikke har lidt vaesentlig skade siden deres tidligere
pafyldning.

Forberedelse til forfyldningsinspektion

Fjern eventuelle genstande, der kan forstyrre den visuelle inspektion, som fremmedlegemer,
snavs, lgs maling osv.

N.B. REGERINGSMARKNING, INDLEJRET | KOMPOSITMATERIALET,

BOR IKKE FJERNES.

Ved normal brug kan enhver integreret beskyttelsesmuffe eller afdaekning forblive pa cylinderen og
skal inspiceres visuelt inden pafyldning. Hvis beskyttelsesmuffen eller deekslet er beskadiget me-
get, skal det fjernes for at muligggre inspektion af cylinderen.

Ekstern inspektion
Hvert cylindermaerke skal kontrolleres for at sikre, at cylinderen er inden for test og ikke forfalden
til periodisk test, og at designets levetid ikke er overskredet. Fyld ikke hvis cylinderen er ude over

testdato.

Hver cylinder skal inspiceres eksternt for skader som beskrevet i afsnit 8, og kun de cylindre med
acceptable niveauer af skade skal fyldes. Fyld ikke hvor cylinderen har faet uacceptabel skade.

CYLINDERBRUG

Luxfer Gas Cylinders-cylindre er beregnet til at blive brugt pa samme made som andre
hgjtryksgasflasker. Der er dog visse forskelle, der behandles i de fglgende afsnit.

Cylinderpafyldning

Cylinderen skal fyldes til designfyldningstrykket angivet pa cylindermaerket. Det kompositmateria-
le, der anvendes til fremstilling af cylindrene, er en god isolator, og den varme, som genereres i
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CYLINDERBRUG

pafyldningsprocessen, tager laengere tid at sprede end med traditionelle metalcylindre. Fglgelig vil
en cylinder, der er ladet til normalt pafyldningstryk, isaer hvis det hurtigt fyldes, na temperaturer
pa over 30° C under pafyldning. Derefter reduceres trykket inde i cylinderen ved retur til omgivelse-
stemperatur, og cylinderen vil ikke have fuld opladning. Yderligere pafyldning vil veere ngdvendigt.

Ved at sanke cylinderen i et vandbad under pafyldning kan hjalpe med at fjerne denne varmeopbyg-
ning, men det er kun virkelig nyttigt med kulstof-kompositcylinderen.

N.B. I nogle tilfeelde kan sma luftbobler udstramme fra kompositoverfladen. Dette er
normalt for denne type cylinder.

Det er dog ogsa muligt at optimere pafyldningsprocedurerne for at opna en fuld opladning.
A.) Langsom pafyldning

Pafyldning af cylinderen langsomt vil reducere den varme, der genereres i pafyldningspro-
cessen. En maksimal opladningshastighed pa 30 bar/min eller mindre anbefales.

B.) Hgjere pafyldningstryk

Det er muligt at kompensere for de hgjere temperaturer, der opstar under pafyldningspro-
cessen ved at fylde til et hgjere tryk.

En cylinder fyldt til 300 bar ved 15° C vil udvikle et tryk pa 324 bar ved 30° C eller alterna-
tivt, hvis en cylinder pafyldes under omgivelsesbetingelser pa 30° C, ville det vaere ngdven-
digt at fylde cylinderen til 324 bar for at opna en fuld opladning.

Luxfer Gas Cylinders-cylindre kan pafyldes til et hgjere tryk med maksimalt 10% over det
normale fyldningstryk.

| tilfeelde af at cylindrene stadig ikke er fuldt opladede, nar de vender tilbage til omgivel-
sesbetingelser, kan de pafyldes.

N.B. Under pafyldning og udledning opstar der en vis bevaegelse af kompositmaterialet, og det
kan generere noget stgj, knitrende osv. Dette er normalt.

C.) Hurtig pafyldning

Luxfer Gas Cylinders har ingen indvendinger mod hurtig pafyldning af kulstof-
kompositcylindre, da cylindrene er designet til at tage hensyn til: hurtig pafyldning,
udsaettelse for intermitte-rende moderate temperaturer og overfyldning, saledes at det
aftrykte tryk ved 15° C ikke overstiger det nominelle opladningstryk.
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CYLINDERBRUG

Bemaerk: Under hydrostatisk test presses cylindre til testtryk og trykkes inden for 2-4
sekunder. Hurtige pafyldningsforsgg pa glaskompositcylindre har vist, at aluminium-
foringen opnar temperaturer pa ca. 50° C, nar cylindrene er fyldt med luft inden for 30-60
sekunder. Denne temperatur ligger langt under enhver temperatur, der kan nedbryde alu-
minium eller matrixen.

Godkendte gasser
Luxfer Gas Cylinders-cylindre ma kun fyldes med gasser, der er kompatible med
aluminiumsforingen, og som er godkendt til brug enten ved henvisning til standarder eller af en

offentlig myndighed.

Cylindrene skal maerkes enten pa cylindermaerket eller ved en anden etiket, der er anbragt pa
cylin-deren med gasnavnet, og ma kun fyldes med den angivne gas.

Trykluft

Nar du fylder Luxfer Gas Cylinders-cylindre med trykluft, skal du sgrge for, at kompressoren holdes
korrekt, sa luftkvaliteten overholder den relevante standard.

Det maksimale fugtindhold, der er angivet i nedenstaende tabel, anbefales:

MAKSIMUM FUGTINDHOLD
Pafyldningstryk Fugtindhold
bar mg/m? Dugpunkt
200 35 -51°C
300 27 53°C

N.B. Hvor luftkvaliteten ikke styres, og der er mistanke om fugtighed i cylinderen, anbefales
det, at cylinderen udseettes for en intern underspgelse hver 6. maned. Efter denne inspektion
skal cylinderen vaskes med et mildt rengaringsmiddel, skylles grundigt med ferskvand og ta-
rres derefter, inden ventilen genindfares. Hvis der findes forurenende stoffer inde i cylinderen,
skal cylinderens indre renggres og torres med de procedurer, der er defineret i afsnit 15.1.

it

Cylinderens indre, ventiltrad og "0”-ring af cylindre, der skal fyldes med ilt, skal vaere rene og fri for
enhver forurenende stof, som kan reagere med ilten.
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CYLINDERBRUG

Fjernelse og indsaettelse af ventil
Fjernelse af ventil
Fastger cylinderen. Fastggrelsen skal vaere konstrueret til at forhindre skade pa kompositcylinderen.

SPRG FOR, AT CYLINDEREN ER HELT TOM, VED AT ABNE HANDHJULET FORSIGTIGT MED STIK-
KONTAKTEN VAEK FRA OPERAT@REN, INDEN DU FORS@GER AT FJERNE VENTILEN.

| tilfelde af, at ventilen ikke let kan fjernes, anbringes penetrerende vaeske pa leddet og ventilen og
drej derefter forsigtigt ventilen frem og tilbage. En liberal pafgring af det gennemtraengende vaeske
anbefales, og der bgr gives tilstraekkelig tid til at treenge ind i tradene, inden ventilen lgsnes. Cylin-
der- og ventiltradene og cylinderens indre bgr renggres grundigt efterfglgende for at fjerne alle spor
af penetrerende vaeske, forurening, snavs osv. (Se afsnit 10a).

Indsaettelse af ventil
Inden ventilen indsaettes i cylinderen, skal den omhyggeligt inspiceres og repareres efter behov i
overensstemmelse med ventilfabrikanterne eller producenternes anbefalinger for at sikre tilfredss-
tillende ydelse i drift.
Ventiltradene skal veere fri for beskadigelse og kontrolleres ogsa for overensstemmelse med trad-
specifikationen ved hjzelp af passende malere. Parringsfladen pa ventilen skal ogsa veere glat og fri

for beskadigelse.

N.B. Beskadigede eller forvraengede ventiltrade kan beskadige cylindertradene. Skader pa pa-
rringsfladen kan forhindre forsegling og beskadige cylinderens gverste taetningsflade.

Kontroller, at "0”-ringsporet og gevindene i cylinderen er rene og fri for beskadigelse.

Installer en ny "0”-ring pa ventilen i overensstemmelse med ventilfabrikantens eller producentens
vejledning.

Et tyndt lag af silikonefedt kan paferes pa de tre eller fire trdde nederst for at give smgring, idet man
sgrger for, at der ikke pafgres smgremiddel pa den nederste del af ventilstammen. Kun en lille maen-

gde fedt er ngdvendigt. For meget fedt kan forarsage forseglingsproblemer.

Forsigtig: Silikonefedt ma ikke anvendes pa cylindre fyldt med ilt.
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CYLINDERBRUG OG EKSTERN SKADE

Indsaet ventilen i cylinderhalsen og stram fgrst med handen for at sikre, at tradene er korrekt justeret.

Ventiler skal strammes til fglgende anbefalede drejningsmomentniveauer:

TRAD DREJNINGSMOMENT
M18x1.5 80 - 100 NM (60 - 75 ft.lbs)
M25 x 2 120 - 140 NM (90 - 105 ft.lbs)

0,625 -18 UNF 55 - 75 NM (40 - 55 ft.lbs])
0,750 - 16 UNF 80 - 100 NM (60 - 75 ft.lbs)
0,875 - 14 UNF 120 - 140 NM (90 - 105 ft.lbs)
1,125 - 12 UNF 165 - 175 Nm(125 - 130 ft.lbs)

Forsigtig: Ventilproducenten skal kontaktes for at sikre, at disse drejningsmomentniveauer er pa-
ssende.

EKSTERN SKADE

Skadesniveauer
Overfladeudseendet af Luxfer Gas Cylinders-kompositcylindre ligner traditionelle metalcylindre, da
harpik-sens ydre hud dakker fiberstrengene. De har en generel "glat” overflade, men er ikke
ngdvendigvis sa flade som hele metalcylinderen.
Skadesniveauerne er opdelt i tre kategorier:
A) Tilladt - niveau 1
Skader er mindre end 0,25 mm (0,01") dybe og har ingen effekt pa cylinderens sikkerhed
eller ydeevne. Eksempler pa tilladt skade er beskadigelse af malingsbelaegningen; ridser,
slid eller skeeremaerker mindre end 0,25 mm dybe; eller sma grupper af flossede fibre.

B) Reparerbar - Yderligere inspektion og reparation kraeves - Niveau 2

Skader kan veere skaeremaerker, slid eller skrammer, som er dybere eller laengere end
dem, der kan tillades, og som kan indeholde en gruppe af brudte fibre. Denne grad af ska-
de kan repareres.
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EKSTERN SKADE

C) Uacceptabel - Afvist - Ma ikke repareres - Niveau 3

Cylinderen er blevet sa beskadiget, at den ikke laengere er sikker til fortsat brug
og ikke kan repareres. Cylindre med uacceptable skader skal afvises.

UDVENDIG DIAMETER OPLADNINGSTRYK TESTTRYK MAKSIMAL FEJLLANGDE HLLADELIE
(mm) (bar) (bar) (mm) IHENSIDRERERTERE
(mm)
61-90 200 300 20 0.5
91-110 200 300 25 0.6
111-140 200 300 30 0.7
141-170 200 300 30 0.8
171-190 200 300 35 0.9
191-210 200 300 3b 1,0
61-90 300 450 20 0.7
91-110 300 450 25 0.8
111-140 300 450 30 0,9
141-150 300 450 30 1.0
151-170 300 450 35 1.1
171-190 300 450 40 1,2
191-210 300 450 40 1.3
211-500 300 450 40 13

Tabel 1: Maksimal tilladt reparerbar fejl med reparation

Overgangsomrader

Bemaerk: Den maksimale tilladte defektdybde skal reduceres med 1/3 for veeg-/
basisovergangs- og vaeg-/skulderovergangsomraderne

WI-2020 Rev.1
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EKSTERN SKADE

Typer af skader og godkendelseskriterier
Slidskader

Cylinderen gnider mod en hardere genstand eller overflade eller i ekstreme tilfselde af slibning der
forarsager denne type skader. Dette er karakteriseret ved fjernelse af materiale fra overfladen.

Skrammer, fjernelse af maling fra overfladen af cylinderen, vil blive betragtet som mindre slidska-
der.

Slidninger ville medfgre stgrre slid vaek fra overfladen af cylindrene og typisk ville mange fibre veere
synlige. Et fladt sted pa overfladen af cylinderen kunne indikere overdreven tab af kompositlaget.

De tre kategorier af slidskader defineres som fglger:

e Tilladt - niveau 1
Slid og skrammer mindre end 0,25 mm (0,01") dybe er acceptable.

e Reparerbar - niveau 2
Slid med nogle fibre eksponerede eller flade pletter med en dybde mellem 0,25 mm
(0,01") 0g 0,76 mm (0,03") men mindre end 50% af den tilladte fejlstarrelse vist i tabel 1.
Det beskadigede omrade skal repareres med epoxyharpiks for at beskytte mod yderlige-
re skader.

e Uacceptabel - niveau 3
Cylindre med slid, der overstiger reparerbare skader (niveau 2) skal afvises.

Tilladt - normalt slid
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Borderline - reparerbar Uacceptabelt

Figur 2: Slidskader

Skeereskader

Skaeremaerker eller hakker der skyldes kontakt med skarpe genstande, overkanter eller hjgrner pa
en sadan made, at de skaerer i kompositten, hvilket effektivt reducerer tykkelsen pa det tidspunkt.

De tre kategorier af skaereskader defineres som fglger:

Tilladt - niveau 1
Ethvert overfladisk skaeremaerke pa mindre end 0,25 mm (0,01") dyb er acceptabel.

Reparerbare - Niveau 2

Skaeremaerker stgrre end 0,25 mm (0,01") dybe og op til den maksimalt tilladte fejlstg-
rrelse vist i tabel 1, med en laengde pa maksimalt 25 mm (1") vinkelret pa fibrene. Ska-
desomradet er reparerbart.

Uacceptabel - niveau 3

Cylindre med skaremarker eller hakker, der overstiger reparerbare skader (niveau 2)
skal afvises.

Niveau 2 reparerbar Niveau 2 reparerbar

WI-2020 Rev.1
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Niveau 2 reparerbar Niveau 2 reparerbar

Figur 3: Skaereskader
Effektskader

Effektskader skyldes, at cylinderen kommer i kontakt med kanter eller hjgrner af genstande. Dette
kan ske ved at tabe cylinderen eller cylinderen er involveret i en slags kollision. Effektskader kan
iagttages i form af buler, som sma harfine revner i epoxyharpiksen eller ved delaminering af kom-
positomslaget.

De tre kategorier af effektskader defineres som fglger:

o Tilladt - niveau 1

Skader, der er relativt sma, sasom maerker, eller som fremstar som omrader med sma
fine revner pa overfladen af slagomradet, er acceptable.

e Reparerbare - niveau 2
Skaeremaerker eller hakker som fglge af effekten der ikke er stgrre end 0,25 mm (0,01")

dybe og op til den maksimale 25 mm (1") leengde pa tveers af fibrene. Skadesomradet er
reparerbart.

e Uacceptabel - niveau 3
Cylindre med skaremaerker eller hakker, der overstiger reparerbare skader (niveau 2)
eller cylindre med buler, delaminering eller anden strukturel skade skal afvises.

g o

Tilladt niveau 1

Figur 4: Effektskader
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Delaminering

Delaminering er en adskillelse af fiberstrengene fra komposittens krop, idet fibrene kommer vaek
fra fiberlaget nedenunder. En delaminering kan forekomme som en hvidlig lap under det fgrste lag.
Delaminering kan resultere i fibre, der skiller sig veek fra et snit eller hak.

De tre kategorier af delaminering defineres som fglger:

e Tilladt - niveau 1
Ingen definerbare graenser.

e Reparerbare - niveau 2
Skaeremaerker eller hakker mindre end 25 mm (1") bred med dybde begraenset til det
ydre lag af fiber kun, og som far fibrene til at skraelle vaek. Dette kan repareres, men den
hydrostatiske tryktest bgr bruges til at bestemme cylinderens endelige acceptabilitet.

e Uacceptabel - niveau 3
Skaeremaerker eller hakker og fiberskraelning der overstiger reparerbar skade (niveau 2]
skal afvises.

Niveau 2 reparerbar Niveau 3 uacceptabelt

Niveau 3 uacceptabelt

Figur 5: Delaminering
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Varme eller brandskade

Varme- eller brandskader er vist ved misfarvning, forkulning, braending eller smeltning af cylinde-
ren, malingsmaerker eller ventilmaterialer.

N.B. Det er vigtigt at renggre cylinderen og fjerne r@g og snavs fra overfladen for at
muliggare en korrekt inspektion. Enhver cylinder, der er blevet brugt i udstyr, der har
oplevet brandskade, bar ogsa inspiceres.

De tre kategorier af skade defineres som fglger:

e Tilladt - niveau 1
Cylinderoverfladen er snavset fra rgg og snavs, men det viser sig at vaere intakt efter
renggring.

Det anbefales dog, at hvis der er nogen bekymring med hensyn til omfanget af brand-
pavirkning, skal cylinderen testes pa tryk.

e Reparerbar - niveau 2
NA

e Uacceptabel - niveau 3
Forkulning eller braending af kompositmaterialet, maerker eller maling har fundet sted,
eller der er tegn pa, at epoxyharpiksen er smeltet. Cylindre med uacceptabel skade
skal afvises.

N.B. Luxfer Gas Cylinders BOR KONTAKTES FOR VEJLEDNING, ELLER CYLINDEREN AFVISES, HVIS
DER ER TVIVL OM CYLINDERENS SIKRE TILSTAND.

Figur 6: Varme og brandskade
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Strukturel skade

Strukturel skade fremgar af sendringen til cylinderens originale udvendige konfiguration. Buler,
hvor der er synlig haevelse af cylinderen, fordybninger, hvor der er synlig fordybning i cylinderen og
skaeve nakke er alle tegn pa strukturel skade.

Denne type skade anses for at vaere en uacceptabel skade.

Figur 7: Strukturel skade

Kemisk angreb

Kemisk angreb fremstar som forringelse af malingsbelagningen eller oplgsningen af epoxyharpik-

sen, som omgiver fibrene. | andre tilfeelde, hvor oplgsningsmidler er involveret, kan cylinderoverfla-
den blive klaebrig, nar den bergres.

Nogle syrer, f.eks. svovlsyre og fluorsyre er kendt for at angribe glasfiber og sa hvor kontakt
med syrer er kendt, cylinderen skal aftrykkes og Luxfer Gas Cylinders kontaktes for vejledning.

Der er kun to kategorier af kemiske skader, og disse er defineret som fglger:

e Reparerbar - niveau 1
Kun beskadigelse af malingsbelaegningen, og hvor der ikke kan repareres

kompositma-teriale. Cylinderen skal aftrykkes og Luxfer Gas Cylinders kontaktes for
vejledning.

e Uacceptabel - niveau 3
Enhver oplgsning af epoxyharpiksen skal vaere arsag til afvisning.
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Figur 8: Kemisk angreb

Ulovligt maerke

Maerkets ulovlighed kan forarsage, at cylinderen afvises. Under denne omstaendighed kan Luxfer
Gas Cylinders kontaktes, og hvis det er muligt for cylinderen at blive ngjagtigt identificeret, kan en
suppleren-de maerkat veere fastgjort til cylinderen af fabrikanten.

Anden skade
Nakkefejl

Et lille perifert knaek kan forekomme i kompositmaterialet mellem cylinderkroppen og nakken, som
under visse omstaendigheder kan ses for at abne under pafyldning. Denne revne er graensen mel-
lem nakkeindpakningen og cylinderomslaget og er ikke strukturelt kritisk.

Reparation er ikke ngdvendig, men revnen kan repareres ved at fylde med et kommercielt rumtem-
peraturhaerdende tokomponent epoxyharpikssystem. Dette kan udfgres lettere, nar cylinderen er i
fyldt tilstand.

Figur 9: Nakkefejl

Basefejl

Der kan forekomme et lille hul i midten af cylinderens base | indpakningsprocessen er centeret
af basen ikke egentlig skadet, og efterfglgende skal det resulterende hulrum fyldes med harpiks.
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Under nogle omstandigheder forhindrer en luftlomme den korrekte harpikspenetration, som sene-
re kan fremsta som et hul.

Dette er ikke et strukturelt kritisk omrade, og cylinderens ydeevne vil ikke blive pavirket. Hullet kan
let repareres ved at fylde med et kommercielt rumtemperaturhardende tokomponent epoxyhar-

pikssystem.

Det er ikke ngdvendigt at udfgre en tryktest efter reparation af hullet.

Figur 10: Basefejl
Harfin revne i maerke
En harfin revne kan forekomme i maerkets omrade.
Market er placeret under det endelige lag af glasfiber, og som et resultat er der et lokaliseret
omrade, der er lidt haevet fra resten af cylinderen. Nogle gange kan en perifer harfin revne ses ved
selve kanten af maerket, hvilket typisk er 5-10 mm i det malede omrade over eller under cylinder-
maerket.
Dette har ingen indflydelse pa cylinderens integritet, og reparation er ikke ngdvendig.

Harpiks misfarvning

Nogle gange kan gelebelaegningen pa ydersiden af cylinderen blive misfarvet over tid. Dette er ikke
alvorligt og pavirker ikke harpiksens eller cylinderens integritet.

Figur 11: Harpiks misfarvning
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PERIODISK TESTNING

Hver Luxfer Gas Cylinders-kompositcylinder skal gennemga en periodisk undersggelse og test hvert
eneste ar fra datoen for sin fgrste hydrostatiske tryktest. Der er en voksende accept af, at denne
type cylin-der har vist sig i drift, og derfor er tiden mellem periodiske inspektioner nu generelt
accepteret til at veere 5 ar. Dette er nu normen i det meste af Europa og USA.

EN I1SO-standarden EN ISO 11623:2002 Transportable Gascylindre - Periodisk inspektion og test af
sammensatte gasflasker anbefaler 5 ar.

Den periodiske test kraever, at hver cylinder undersgges internt og eksternt for defekter, og derefter
udsaettes for en hydrostatisk tryktest til designtesttrykket. Kun ved at gennemfgre disse procedurer

tilfredsstillende kan cylinderen returneres til service.

Kun Worthington, Worthington-autoriserede eller statsgodkendte genprgvningsorganisation kan
bruges til at udfgre den periodiske testning af Worthington-kompositcylindre.

Bemaerk: Alle registreringer vedrgrende cylindernes levetid skal holdes af fabrikanten i nogle lande
som et middel til at overvage ydeevnen af cylindrene i marken.

Forberedelse til periodisk testinspektion
Fjern eventuelle fremmedlegemer, lgse beleegninger og sekundare maerker fra den ydre cylindero-
verflade ved hjeelp af en egnet metode (fx vaskning, bgrstning, styret vandstralerensning, sprgjtning
med plastperler eller anden egnet metode).

N.B. Sandblaesning anses ikke for passende.

Alle daksler og beskyttelsesmuffer skal fjernes.

Fjernelse af maling er ikke ngdvendig, og det anbefales derfor ikke. Se afsnit 13.2 for vejledning om
ommaling, hvis det er ngdvendigt.

N.B. Kemiske renggringsmidler, malingsfjerner og oplesningsmidler, som er skadelige for
kompositmaterialet ma ikke anvendes.

Ekstern inspektion

Hver cylinder skal inspiceres eksternt for skader som beskrevet i afsnit 8, og kun de cylindre, der har
acceptable skadesniveauer, eller som er blevet repareret, underkastes den hydrostatiske tryktest.
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INTERN INSPEKTION

Intern inspektion er normalt kun ngdvendig under den periodiske kontrolprocedure. Hver cylinder
skal inspiceres internt i overensstemmelse med de nationale standardkrav eller, hvis ikke tilgaen-
gelig, den britiske standard BS5430: Punkt 3, "Periodisk inspektion, testning og vedligeholdelse af
transportable gascylindre - ssmlgse aluminiumlegeringscylindre” anbefales.

Hyppigere intern inspektion er pakraevet i tilfeelde af, at cylindre der er forsynet med andedraetsluft,
ikke tgrres og renggres. Se afsnittet Godkendte gasser for mere information om dette emne.

Retningslinjer for intern inspektion er vist nedenfor:

a) Hver cylinder skal inspiceres med en inspektionslampe med tilstraekkelig in-
tensitet til at identificere eventuelle fejl som korrosion, buler eller revner. Enhver
cylinder med indvendige buler eller revner skal afvises.

Enhver cylinder, der viser tegn pa intern forurening eller korrosion, skal renggres
internt ved vandstrale, rensning, dampstrale, varm vandstrale, ryst med kera-
miske chips eller anden egnet metode, som anbefales af Luxfer Gas Cylinders.
Pas pa at undga at beskadige cylinderen.

N.B. Alkaliske oplasninger, der er skadelige for aluminium, sdsom kaustisk sodavand,
ma ikke anvendes til intern renggring.

Efter renggring og terring skal cylindrene inspiceres igen. Eventuelle cylindre,
der udviser overdreven korrosion, bgr afvises.

b) Indvendige nakketyper pa hver cylinder bgr inspiceres og males for at sikre, at
de er fulde i form, rene og fri for ridser og andre ufuldkommenheder.

c] "0”-ringkrogen i cylinderhalsen skal vaere ren og fri for beskadigelse.

Bemeaerk: Den indre overflade af cylindre, der er blevet behandlet med Alumashield, vil
have et mgrkere, naesten brunagtigt udseende. Dette er normalt og bar ikke fjernes.

WI-2020 Rev.1 21



REPARATIONER

REPARATIONER

Eventuelle reparationer til sammensatningen ma kun udfgres af en organisation, der er
godkendt af Luxfer Gas Cylinders eller af en person, der har haft en passende uddannelse. Et
kommercielt rumtem-peraturhaerdende tokomponent epoxyharpikssystem skal anvendes. En
typisk reparationssekvens ervist i figur 12.

Alle cylindre, der er blevet repareret, skal underkastes en hydrostatisk trykprove, fgr de returne-
res til service. Efter trykprgvning skal reparationsstederne undersgges for lgftning, afskalning
eller delaminering af kompositmaterialet, som matte have fundet sted.

Eventuelle cylindre, der viser tegn pa lgft, afskalning eller delaminering, skal afvises.
Reparationsprocedure

Placer cylinder pa et bord eller en baenk med det beskadigede omrade gverst og let at na.
Kontrollér beskadigelsesstedet omhyggeligt og fastlaeg inden for tilladte defektgraenser

Sgrg for, at overfladen er ren og tgr. Eventuelle lgse fibre kan skaeres vaek for belsegning med har-
piks. Ga over det beskadigede omrade let med enten fint sandpapir eller 3M Scotchbrite for at give
en bund til harpiksen.

Bland en passende mangde af de to dele epoxyharpiks i overensstemmelse med producentens
anvisninger, der er tilstraekkelige til at reparere skaden. Epoxyharpiksen er hurtigtgrrende, og det
er derfor vigtigt, at der ikke er forsinkelser efter blandingen. Derfor er forberedelsen vigtig. Der er
ingen fordel ved at forberede et stort parti af den hurtigtgrrende harpiks, da det haerder hurtigere
end sma mangder.

Pafgr en tilstraekkelig maengde af epoxyharpiksen til det beskadigede omrade pa cylinderen, og ud-
skift lgse fibre, hvis det er relevant. Skub applikator fyldt med harpiks pa det beskadigede omrade.

Hvis der kraeves yderligere beskyttelse, skal du pafgre et glasfiberoverfladeslgr over det beskadige-
de omrade. Dette bgr vaere lidt stgrre end skaden.

Pafgr et tyndt lag harpiks over slgret, hvor det bruges, og sgrg for, at det er helt daekket.

Hvor der kraeves overlegen overfladefinish, skal du bruge krympeband. Anbring et stykke krym-
peband, ca. 150 mm langere end skaden med ydersiden af bandet vendt nedad, over skaden med
almindeligt tape. Pafgr varme til tape med varmluft bleeser for at skabe krympning. Afskreel tape
efter at epoxyharpiksen er fuldt haerdet.
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Lad cylinderen sta, indtil epoxyharpiksen har sat sig, typisk 5-10 minutter. Flyt derefter cylinderen
til et andet sted og lad der ga en time eller deromkring for at sikre, at epoxyharpiksen er helt hard
inden trykprgve eller efterbehandling.

Overfladeslgr (Valgfri) Glasfibermatte, 0,25 mm tykkelse i tilfeeldigt format. Krympeband (Valgfri) 32
mm Polyesterband, som krymper ved udsaettelse for varme

Figur 12: Typisk reparationssekvens
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DESTRUKTION

Alle cylindre, der er etableret som vaerende ikke la&ngere sikre for fortsat service, skal destrueres
ved at:

. Save halsen af cylinderen eller
. Skere cylinderen midt over.

Nogle virksomheder genanvender nu kulstof-kompositcylindre og kan genvinde bade
kulstoffiber og aluminium. For mere information kontakt Luxfer Gas Cylinders.

HYDROSTATISK TRYKTEST

Hver cylinder skal indgives til en hydrostatisk trykprgve ved anvendelse af en egnet vaeske, sadvan-
ligvis vand, som testmediet.

Den fgrste periodiske inspektion skal veere som udpeget af den nationale myndighed (se afsnittet
Periodisk test).

Luxfer Gas Cylinders anbefaler, at cylindre tryktestes ved hjelp af den volumetriske
ekspansionsprgve-ni-vellerings burette metode beskrevet i BS5430: Punkt 3. Denne metode
bruges til at undga fejl pa grund af parallax eller virkningen af det hydrostatiske hoved.

Vandjakkens volumetriske ekspansionstest ggr det ngdvendigt at omslutte den vandfyldte cylinder
i en jakke, der ogsa er fyldt med vand. Den samlede og eventuelle permanente volumetriske udvi-
delse af cylinderen males i forhold til maengden af vand, der forskydes ved udvidelsen af cylinderen,
nar den under tryk og efter trykket frigives.

Bevistryktestmetoden bruges ogsa mere omfattende, da dette er den mere almindelige metode, der
anvendes i Europa og beskrives ogsa i EN ISO 11623: 2002 Periodisk Inspektionsstandard.

ADVARSEL.:
e Brug kun korrekt gevindskarne tryktestadaptere
e Testadaptere skal vaere rene og fri for snavs, riller eller lgse trade
e Sgrg for, at cylinderen og testjakken fyldes langsomt for at udelukke luftbobler
e Kontroller, inden testen, at testudstyret fungerer korrekt, og at der ikke er laekager, enten
ved hjeelp af en kalibreret cylinder eller en anden egnet metode.
e Efterlad ikke vand inde i cylindrene i mere end 30 minutter og tgr grundigt
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Volumetrisk ekspansionstestprocedure
Falgende procedure til testning af cylindrene refererer til testudstyret, illustreret i figur 13:
Fyld cylinderen med vand og fastggr den til vandjakkedaekslet.

N.B. EFIC Kevlar®/glascylindre kraever sarlig omhu ved genpravning for at undga
uregelmeaessige afleesninger. Forskelle i temperaturen mellem cylinderen og vandet
har vist sig at medfagre problemer. Derfor er det vigtigt, at cylinderen, vandet inde i
den og vandet i vandjakken er den samme temperatur som det er praktisk muligt.
Forskellen mellem vandets temperatur | vandjakken og i cylinderen bgr ikke vaere
mere end 2° C.

Overlgb
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Figur 13: Vandjakke volumetrisk ekspansionstest (Fast burette)

Forsegl cylinderen i jakken og fyld jakken med vand, sa luften lgber ud gennem luftblaeseventilen.
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Tilslut cylinderen til trykledningen. Juster buretten, sa dens nulpunkt falder sammen med nulpunk-
tet pa buretteunderstgttelsen. Juster vandstanden til nulmarkerne ved manipulation af jakkens
pafyldningsventil og aflgbsventil. Haev trykket i cylinderen til det maksimale servicetryk (85% af tes-
ttrykket), luk hydraulikledningsventilen og stop pumpningen. Hold indtil burettelaesning stabiliseres
og forbliver konstant.

N.B. En fortsat stigning i vandstanden indikerer enten en laekkende forbindelse mel-
lem cylinderen og jakken eller en defekt cylinderforbindelse. For nogle modeller af
kompositter og isaer EFICs Kevlar®/glascylindre kan luft ogsa udloses under fortryk.

Abn hydraulikledningens aflgbsventil for at friggre trykket fra cylinderen. Hold indtil burettelaes-
ning stabiliseres. Nulstil vandstanden til nulmaerket ved at manipulere jakkepafyldningsventilen og
aflgbsventilen, sa al luft er udsivet.

Genstart pumpen, abn hydraulikventilen og haev trykket i cylinderen til arbejdstrykket, og hvis vand-
standen er stabil, tryk derefter pa testtrykket. Luk den hydrauliske trykledning og stop pumpen.
Kontroller at burettelaesning er stabiliseret og forbliver konstant.

Sank buretten, indtil vandstanden er pa nulmarket pa buretteunderstgttelsen. Noter vandstand-
slaesningen pa burette-skalaen. Dette er et mal for den samlede ekspansion og skal registreres.

Abn hydraulikledningens aflgbsventil for at friggre trykket fra cylinderen. Hold indtil burettelasning
stabiliseres og forbliver konstant. Haev buretten, indtil vandstanden er pa nulmaerket pa buretteun-
derstgttelsen. Kontroller at trykket er ved nul, og at vandstanden er konstant.

N.B. Under visse omstaendigheder og iseer med Kevlar/glascylinderen kan det tage et
par minutter for vandstanden i buretten at stabilisere sig.

Noter vandstandslaesningen pa burette-skalaen. Dette er et mal for den permanente ekspansion,
hvis nogen, og skal registreres.

Kontroller, at den permanente ekspansion ikke overstiger 5% af den samlede ekspansion som bes-
temt af fglgende ligning:

Permanent ekspansion x 100 _ 5o,
Total ekspansion

Cylindre med permanente udvidelser >5% skal vaere arsag til afvisning.
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Volumetrisk ekspansionstestprocedure for ikke-vandjakke

Fyld cylinderen med vand og tilslut den til tryktestplatformen, idet temperaturen skal noteres.
Tilslut cylinderen til trykledningen og fyld systemet med vand, sa der ikke er luft i systemet. Jus-
ter buretten, sa vandet falder sammen med nulmaerket ved manipulation af pafyldningsventilen og
aflgbsventilen.

Haev trykket i cylinderen til maksimalt servicetryk (85% testtryk). Luk den hydrauliske trykledning
og stop pumpen. Hold dette tryk indtil buretteleesning stabiliseres og forbliver konstant.

Bemeerk: En vedvarende stigning i vandstanden indikerer et leekkende led et eller
andet sted i systemet.

Abn hydraulikledningens aflgbsventil for at friggre trykket fra cylinderen. Hold indtil burettelasning
stabiliseres. Nulstil vandstanden til nulmaerket ved at manipulere pafyldningsventilen og aflgbsven-
tilen, sa alt luft er udstedt fra systemet.

Haev trykket i cylinderen til arbejdstrykket (2/3 testtryk), og hvis vandniveauet er stabilt, fortsaet med
at give tryk til cylinderen for at teste trykket. Luk den hydrauliske trykledning og stop pumpen. Hold
dette tryk indtil burettelaesning stabiliseres og forbliver konstant. Noter vandstandslasningen pa
burette-skalaen. Dette er det oprindelige mal for den samlede udvidelse og skal registreres.

Abn hydraulikledningens aflgbsventil for at friggre trykket fra cylinderen. Hold indtil burettelasning
stabiliseres og forbliver konstant; Det kan tage nogle minutter. Noter vandstandslasningen pa bu-

rette-skalaen. Dette er det mal for den samlede ekspansion og skal registreres.

Udfgr de ngdvendige beregninger for at tage hensyn til kompressibiliteten af vand ved den angivne
temperatur.

Kontroller, at den permanente ekspansion ikke overstiger 5% af den samlede ekspansion. Cylindre
med permanente udvidelser >5% skal vaere arsag til afvisning.

Bevistryktestprocedure
Fyld cylinderen med vand og tilslut den til tryktestplatformen.

Giv tryk til cylinderen gradvist til arbejdstrykket (2/3 testtryk) og hold i et par sekunder for at sikre,
at der ikke er laekager i systemet.

Fortsaet med at give tryk til cylinderen gradvist til testtrykket. Cylinderen skal holdes ved prgvetryk
i mindst 30 sekunder for at sikre, at der ikke er tendens til, at trykket falder, og at taetheden er ga-
ranteret.
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Enhver cylinder, der ikke holder tryk, skal vaere arsag til afvisning.

Cylindre skal ikke bruges, hvis den permanente ekspansion overstiger 5% af den samlede ekspan-
sion, hvis de ikke holder tryk eller viser synlige strukturelle skader forarsaget af tryk.

CYLINDERDESIGN LEVETID

De fgrste cylindre i brug blev alle godkendt med en konstruktiv levetid pa 15 ar fra fremstillingsda-
toen. Alle cylindre, der nar 15 ar, kan ikke laeengere bruges og skal afvises og destrueres, sa de ikke
laengere kan bruges.

Men Luxfer Gas Cylinders har ogsa udviklet cylindre med design liv pa 20 ar, 30 ar og ikke
begranset. Disse skal ogsa fjernes fra driften efter at designtiden er udlgbet.

MZARKNING AF CYLINDRE

Ved tilfredsstillende afslutning af den periodiske inspektion og hydrostatiske tryktest er det ngdven-
digt at markere eller anbringe et marke i et omrade teet pa den oprindelige fremstillingsdato med
angivelse af datoen for hydrostatisk tryktest og identifikation af den godkendte genprgvningsorga-
nisation.

Papir, plastik eller metalfolie er passende materialer til markerne, og disse skal forsvarligt fast-
geres til cylinderen ved hjzelp af en klar epoxyharpiks, hvor maerket er belagt pa begge sider. Et
gummistempel, der anvender en uudslettelig bleek, som derefter er over belagt med en klar epoxy-
harpiks, kan ogsa anvendes.

Se reparationsproceduren for vejledning om anvendelse af harpiksen.

AFSLUTTENDE OPERATIONER

Terring og renggring

Indersiden af hver cylinder skal tgrres grundigt efter tryktesten, saledes at alle spor af vand fjernes.
Indersiden af cylinderen skal inspiceres for at sikre, at den er tgr og fri for enhver anden forurening.

Hvis der anvendes varme, skal man sgrge for, at temperaturer over 100° C ikke overskrides.

WI-2020 Rev.1 28



AFSLUTTENDE OPERATIONER

Ommaling
Overflade-forbehandling

Luxfer Gas Cylinders anbefaler ikke at fijerne den eksisterende maling fra cylindrene, da dette
kun kan udfgres effektivt ved hjaelp af specialudstyr.

Under normale omstandigheder bgr cylindrene slibes let ned for at give en god bindegrund til ma-
lingen. Hvis cylinderne er snavsede, skal overfladen renggres med et vandbaseret renggringsmid-
del og tgrres grundigt.

Maling

Malingstypen er ikke kritisk, og Worthington anbefaler enten epoxy- eller polyurethanmalning og
den brandhaemmende type. Vandbaseret polyurethanmaling har vist sig at have gode flammefaste
egenskaber.

Sprgjtemaling er foretrukket, da det giver en bedre finish.

Malings-haerdning

Malingen bgr haerdes ved ca. 60° C/70° C i 15/20 minutter. Men for at malingen bliver helt hard, ma
cylinderen muligvis efterlades i yderligere 24/48 timer.

Andet

Hvis man maler naer cylindermaerket, er det vigtigt at sikre, at maerket er afskaret og beskyttet for
at sikre fremtidig laesbarhed.

Der skal ogsa sgrges for, at maling ikke sprgjtes pa toppen af cylinderhalsen, da dette kan pavirke
ventilens evne til at blive forseglet til cylinderen.

Worthington skal kontaktes, hvis der er spgrgsmal eller hvis der kraeves yderligere oplysninger.

WI-2020 Rev.1 29



REFERENCER

REFERENCER

1. Afsnit 13 og 14 i disse retningslinjer er baseret pa BS 5430: Del 3: 1990 og er ge-
ngivet med tilladelse fra British Standards Institute (BSI).

2. EN ISO 11623: 2002 Transportable Gascylindre - Periodisk inspektion og test af
kompositgasflasker, er blevet offentliggjort.

3. EN12245:2009+A1:2011 Transportable Gascylindre - Fuldt indpakket kompositcy-
lindre, er blevet offentliggjort
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