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1. Historia firmy

Firma Techplast Sp. z 0. o zostata zatozona w 2002 roku przez Adama Saferne. Stata sie
czotowym producentem butli kompozytowych w Polsce, rozwijajgc skutecznie swojg
dziatalno$é na rynkach krajowym i miedzynarodowym. Zajmowalismy sie produkcjg
elementédw z tworzywa PET. Wspodtpracowalismy z koncernem IKEA, z Aquafilter USA -
oddziat Europa.

Gwarantujemy najwyzszg jakos¢ zbiornikow
kompozytowych oznaczonych markg Safer®,
dzieki wykorzystaniu do ich produkc;ji
specjalistycznych materiatdw najwyzszej jakosci.

RozwijaliSmy sie na wielu pfaszczyznach, jednak odpowiadajgc na potrzeby rynku,
w 2007 roku skoncentrowalismy sie gtéwnie na produkcji wysokocisnieniowych butli
kompozytowych, ktére cieszg sie niestabngcg popularnoscia. W ciggu kolejnych lat
skupiliSmy swoje dziatania na opracowaniu nowej technologii wytwarzania zbiornikdéw
kompozytowych, ktéra obnizytaby znacznie wage butli oraz zapewnita jej wieksze
bezpieczenstwo oraz wytrzymatosé.

W ten sposdb powstaty zbiorniki oparte na technologii PET oraz oplotach z wtdkien
weglowych i aramidowych. W 2010 roku zakonczylisSmy badania uzyskaniem oficjalnego
certyfikatu dla zbiornika o pojemnosci 6.8 .

Dwa lata pdzniej zostaliSmy docenieni na polu miedzynarodowym otrzymujgc nagrode
,Kevlar Innovation Award 2012” za stworzenie nowej generacji pojemnikdw ci$nieniowych
do lzejszego i bezpieczniejszego przechowywania gazow.

Innowacyjnos¢ produktu

Dzieki zastosowaniu wtékien weglowych i aramidowych udato nam sie wzmocni¢ strukture
tradycyjnych zbiornikéw, przy jednoczesnym obnizeniu ich masy. Zbiorniki poprzez obnizenie
wagi sg idealnym wyrobem dla sektora medycznego oraz podmiotdw uzywajgcych ich
w trudnych, wrecz ekstremalnych warunkach.



2. Zalecenia ogodlne

Niniejszy podrecznik zawiera wazne informacje stuzgce zapewnieniu bezpieczenstwa
uzytkowania oraz obstugi zbiornikéw wysokocisnieniowych firmy Techplast.

Produkt ten bedzie spetnia¢ zadania, do ktérych jest przeznaczony, tylko wtedy, jesli bedzie
eksploatowany, serwisowany, naprawiany i kontrolowany zgodnie z przeznaczeniem
i zaleceniami okreslonymi w niniejszym podreczniku.

Postepowanie niezgodne z niniejszym
podrecznikiem uzytkowania i eksploatacji moze
narazi¢ bezpieczenstwo osob i wartosci
materialnych.

Napetnianie, serwisowanie i naprawa butli kompozytowych moze byé wykonywane tylko
przez wykwalifikowany i kompetentny personel, posiadajacy odpowiednie przeszkolenie i
uprawnienia zgodne z wymaganiami producenta i obowigzujgcymi przepisami krajowymi.

W przypadku, gdy zbiorniki cisnieniowe beda serwisowane, naprawiane przez personel
niezatrudniony, nieupowazniony przez firme Techplast lub jesli bedg uzytkowane w sposéb
niezgodny z ich przeznaczeniem, odpowiedzialno$¢ za nieprawidtowe ich funkcjonowanie
zostanie przeniesiona na uzytkownika.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody spowodowane nieprawidtowa
eksploatacjg, uzytkowaniem, serwisowaniem i naprawa butli.

Wszelkie zmiany w konstrukcji butli mogg by¢ wykonane wytgcznie za pisemng zgodg
producenta.

Zabrania sie stosowania prézni (Do not use a vacuum).

W  przypadku pytan lub niejasnosci prosze odwiedZ strone producenta
www.safercylidenrs.net lub wyslij e-mail do naszego serwisu service@techplast.net .



3. Budowa i produkcja

Budowa i produkcja zbiornikdw cisnieniowych marki SAFER® firmy Techplast zostafa
dostosowana do wymogow okreslonych w normach EN 12245 i ISO 11119-2. Konstrukcja
butli zostata oparta na wktadce PET oraz oplotach z wtdkien weglowych, szklanych
i aramidowych w osnowie epoksydowe;j.

Do wykonania wktadki w zbiornikach ci$nieniowych SAFER® wykorzystane zostaty ultralekkie
polimery PET, dzieki czemu uzyskano najlzejszy, wysokocisnieniowy zbiornik kompozytowy.

Polimery PET sg zgodne z przechowywanym gazem, wg EN ISO 11114-1, umozliwiajg
gromadzenie sprezonych gazéw: powietrza, azotu i ich mieszanin, nie wchodzg w reakcje
z ww. gazami i ich mieszaninami, co gwarantuje czystos¢ gazu przez caty okres jego
przechowywania oraz brak mozliwosci powstawania korozji.

Warstwy oplotéow wtékna weglowego i aramidowego, nawijane na wktadke PET przez
specjalnie zaprojektowane maszyny wg Scisle okreslonego wzoru, w osnowie epoksydowej,
wygrzewane sg w odpowiedniej temperaturze. Zapewniajg sztywnos¢ i wytrzymatos¢, co
umozliwia magazynowanie gazéw pod wysokim cisnieniem. Zewnetrzna powtoka wykonana
zostata z zywic epoksydowych, co zabezpiecza zbiorniki cisnieniowe przed wptywem
warunkéw srodowiska zewnetrznego oraz zadrapaniami i uderzeniami.

Wystepuja takze zbiorniki cisSnieniowe wyposazone w ostone kielicha i dennicy. Elementy te
wykonane sg z PVC odpornego na uderzenia, odksztatcenia i scieranie.



3.1 Budowa

Typowa budowe butli kompozytowej SAFER®
przedstawia ponizszy rysunek.

1 Czes$c przytaczeniowa
wykonana z aluminium

2 Liner wykonany z polimeréw
PET

3 Oplot z wtdkien weglowych
i aramidowych w osnowie
epoksydowej

4 Warstwa zywicy epoksydowej
nadajacej kolorystyke butli

5 Powloka zewnetrzna
wykonana z potgczenia
widkien szklanych i zywic
epoksydowych




3.2 Produkcja

Zastosowanie materiatow o najlepszych wtasciwosciach
jest gwarancjg najwyzszej jakosci. Technologia i proces
wytwarzana butli kompozytowych SAFER® chronione s3
patentem.

Wszystkie produkowane zbiorniki cisSnieniowe poddawane sg kompleksowym badaniom pod
nadzorem jednostki notyfikowanej.

W firmie Techplast zbiorniki cisnieniowe s3 produkowane zgodnie z procedurami
zapewnienia jakosci ISO 9001 oraz wymogami normy EN 12245 badane i dopuszczane sg wg
powyzszych kryteridéw i wymagan.

Butle produkowane sg w partiach maksymalnie po 200 szt., plus butle do badan niszczacych.
Z kazdej partii:

100% zbiornikéw — kontrola wzrokowa. Wewnetrzne i zewnetrzne
powierzchnie gotowych butli nie mogg posiada¢ wad, ktére w negatywny
sposdb mogg wptywac na bezpieczng prace butli.

100% zbiornikow — kontrola wagi

10% zbiornikow — kontrola srednicy

100% zbiornikdw — pomiar pojemnosci

100% zbiornikéw — test ci$nienia probnego (badanie hydrauliczne)

w temperaturze otoczenia.

Cisnienie w butlach jest zwiekszane w kontrolowany sposéb do momentu uzyskania cisnienia
prébnego. Butle pozostajg pod stabilnym cisnieniem prébnym przez co najmniej 30 sekund.
Odchytki graniczne uzyskiwanego cisnienia probnego powinny byé réwne +3% - 0% wartosci
ciSnienia probnego. Podczas proby zbiorniki sprawdzane sg pod kontem szczelnosci oraz
odpornosci na deformacje trwate.

1 szt. z partii 200 zbiornikéw poddana jest — badaniu odpornosci na cykle zmiany cis$nienia
przy ci$nieniu prébnym w temperaturze otoczenia. Butle poddaje sie nastepujgcym po sobie
wzrostom i spadkom cisnienia. Zbiorniki badane sg na 12 000 cykli do wartosci cisnienia
probnego i powinny je przejs¢ bez uszkodzen charakteryzujgcych sie wyciekiem Ilub
znieksztatceniem.



Przeprowadzenie i spetnienie wymagan powyzszej
procedury pozwala oznaczyc i przekazaé do eksploatacji
butle z nieograniczong zywotnoscig NLL.

1 szt. z partii 200 zbiornikdbw poddana jest — badaniu wytrzymatosci butli (test
rozrywania).Ci$nienie rozrywajgce jest réwne lub wieksze niz minimalne zaprojektowane
ci$nienie rozrywajace i wynosi co najmniej 2 razy cisnienie prébne. Inicjacja rozrywania
powinna nastgpi¢ w czesci cylindrycznej a zbiornik powinien pozosta¢ w jednym kawatku.



4. Oznaczenia

Zbiorniki cisnieniowe sg oznaczone etykietg informacyjng zgodng z wymaganiami normy EN
13769 oraz wymaganiami przepisow ADR/RID.

Ponizej wzor etykiety stosowanej do zbiornikdw cisnieniowych na sprezone powietrze do
aparatow oddechowych:

EN 144-1 M18x1,5 PL | SAFER| S/N:01C/15/00001 Liner :PET

280KG V68L PW300BAR  PT/PH :450 BAR
C€ 1017 EN12245:2009 CZ 2015/05 FIN: NLL
TS :-40°C/+60°C Do not Vacuum

2020/05

Stosowane oznaczenia dotycza:

Oznaczenie Dotyczy

EN 144-1 Numer normy dotyczgcej gwintu

M 18x1,5 Rodzaj gwintu

PL Kraj produkcji butli

[SAFERE] Producent butli

S/N: 01C/15/00001 Numer seryjny butli

Liner: PET Rodzaj materiatu, z ktérego wykonana jest wktadka

2,80 KG Waga pustej butli bez zaworu

V 6,8L Pojemnos¢ wodna butli

PW 300 BAR Cisnienie robocze przy temp. 15°C

PT/PH: 450 BAR Cisnienie probne

CE 1017 Znak CE oraz Numer jednostki notyfikowanej

EN 12245: 2009 Numer normy dotyczacej specyfikacji dla projektu, produkcji i kontroli butli
kompozytowych

Kraj jednostki notyfikowanej oraz jej znak

Ccz

2015/05 Data pierwszego badania hydrostatycznego.

FIN: NLL Oznaczenie informujace, ze zbiornik posiada nieograniczong zywotnos¢
(non-limited life)

TS: -40°C / +60°C Zakres temperatury pracy

2020/05 Data kolejnego badania

* Data badania okresowego wyznaczana jest zgodnie z wymaganiami krajowymi

Butle, ktéra nie posiada etykiety lub ktérej etykieta jest uszkodzona w sposdb
uniemozliwiajgcy identyfikacje oznaczen, nalezy natychmiast wycofaé z eksploatacji
przekaza¢ producentowi w celu naprawy etykiety.

Tylko producent butli moze naprawic etykiete lub
zastgpic jg nowa pod warunkiem jednoznacznego
zidentyfikowania butli.



5. Montaz i demontaz zaworu

5.1 Czynnosci przed montazem
zaworu

Zawory mogg by¢ montowane do butli jedynie przez
uprawniony serwis!

Przed montazem zaworu do butli nalezy sprawdzic¢:

1 Stan wnetrza butli:
- wnetrze butli powinno by¢ pozbawione jakichkolwiek pytow lub
zanieczyszczen,
- wnetrze butli powinno by¢ suche.
2 Stan zewnetrzny butli oraz jego oznaczenia.
3 Stan gwintu w szyjce butli:
- uszkodzony gwint powoduje koniecznos¢ ztomowania butli,
- zabrudzony gwint nalezy oczyscic,
- w razie koniecznosci parametry gwintu nalezy sprawdzi¢ za pomoca
odpowiednich sprawdzianéw.
4 Stan rowka pierscienia uszczelniajgcego:
- uszkodzony rowek powoduje koniecznos¢ ztomowania butli
- zabrudzony rowek nalezy oczyscié.
5 Stan zaworu butlowego:
- powierzchnia gwintéw powinna by¢ gtadka i wolna od uszkodzen
- w przypadku uszkodzenia gwintu zaworu (powierzchnia, zwoje itp.) lub
jakiejkolwiek innej cze$¢ zaworu nalezy postepowacé zgodnie z wytycznymi
producenta zaworu butlowego czy producenta sprzetu ochrony uktadu
oddechowego,
- wrazie koniecznosci parametry gwintu zaworu nalezy sprawdzi¢ za pomoca
odpowiedniego sprawdzianu,
- zabrudzone zawory nalezy oczyscic.

Wszelkie uszkodzenia lub zabrudzenia mogg powodowac nieszczelnosci i niesprawnos¢
kompletnej butli. W skrajnych przypadkach mogg doprowadzi¢ do zagrozenia zdrowia i zycia
uzytkownikéw oraz osdéb trzecich.



W wypadku watpliwosci co do stanu gwintu szyjki butli lub rowka pierscienia
uszczelniajgcego butle nalezy przekaza¢ do producenta w celu uzyskania jego opinii
technicznej lub naprawy uszkodzonych elementéw.

5.2 Montaz zaworu do butli

Butle nalezy zamontowaé w specjalnie zaprojektowanym stanowisku zapewniajgcym jej
stabilng pozycje. Elementy chwytaka butli powinny by¢ skutecznie zabezpieczone przed
mozliwoscig uszkodzenia zewnetrznej powtoki.

Kategorycznie zabrania sie oliwienia i smarowania zawordw oraz czesci butli.

Zawory do butli nalezy wkrecaé zgodnie z przepisami, ustawami i normami obowigzujgcymi
w kraju uzytkowania.

Zaleca sie wkrecaé zawory do butli zgodnie z normg I1SO 13341.

5.3 Demontaz zaworu z butli

Zawor mozna demontowac jedynie z butli
catkowicie oprdznione;j.

Nalezy upewnic sie, ze butla jest pusta poprzez powolne otwarcie zaworu z otworem
wylotowym skierowanym w przeciwng strone od uzytkownika.

Butle nalezy zamontowa¢ w specjalnie zaprojektowanym stanowisku zapewniajgcym jej
stabilng pozycje. Elementy chwytaka butli powinny by¢ skutecznie zabezpieczone przed
mozliwoscig uszkodzenia zewnetrznej powtoki.
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6. Napetnianie butli

Napetnianie zbiornikdw gazem moze byé przeprowadzone jedynie przez jednostki i osoby
posiadajgce odpowiednie uprawnienia zgodnie z przepisami, ustaleniami i normami
obowigzujgcymi w kraju ich uzytkowania.

Cisnienie napetnienia nie moze przekroczy¢ cisnienia pracy widocznego na etykiecie
zbiornika.

Materiat, z ktérego sg wykonane zbiorniki, jest dobrym izolatorem ciepta, zatem wzrost
temperatury powierzchni butli bedzie powolny, ale i powrdét temperatury butli do
temperatury otoczenia bedzie zdecydowanie wolniejszy niz w butlach stalowych.

Powrdt zbiornika do temperatury otoczenia skutkuje spadkiem ci$nienia wewnatrz zbiornika.

- W celu osiggniecia maksymalnego cisnienia bedzie konieczne ponowne
napetnienie zbiornika.

- W celu osiaggniecia maksymalnego cisnienia nalezy zoptymalizowaé procedury
napetniania (na przyktad zmiana predkosci napetniania).

Zalecanym rozwigzaniem ograniczenia wzrostu temperatury butli podczas szybkiego jej
napetfniania jest umieszczenie butli w trakcie napetniania w zbiorniku z wodg, ktdra
powoduje szybsze odprowadzenia ciepta.

W trakcie napetniania butli zanurzonej w wodzie na powierzchni korpusu butli moga
pojawia¢ sie mate pecherzyki powietrza. Jest to efekt wydostawania sie powietrza
uwiezionego pomiedzy warstwa linera a warstwg wtdkien kompozytowych. Ten proces moze
utrzymywacd sie przez kilka minut od zakonczenia napetniania zbiornika.

11



Powolne napetnianie

Powolne napetnianie nalezy przeprowadzi¢ nastepujaco:

Butle bez cis$nienia (pustg), napetni¢ sprzezonym gazem do cisnienia 5 bar i pozostawic
w takim stanie przez okres 5 minut.

Zaleca sie, aby predkos¢ napetniania byta mniejsza niz 30 bar/min. Zapewnia to zmniejszenie
temperatury powstatej podczas napetniania.

Szybkie napetnianie

W trakcie normalnej eksploatacji butle mogg by¢ napetniane z predkoscig wiekszg niz
zalecana jednak nie wiekszg niz ta, ktdra powodowataby wzrost temperatury zbiornika
powyzej 60°C.

Naturalnym zjawiskiem podczas napetniania butli sprezonym gazem jest wzrost jej
temperatury. Butle szybko napetniane wykazujg znaczny wzrost temperatury, skutkiem
czego jest spadek ci$nienia po ostygnieciu butli do temperatury otoczenia. Dlatego tez po
powrocie temperatury butli do temperatury otoczenia nalezy skontrolowac¢ cisnienie w butli
i w razie koniecznosci dopetnié butle do cisnienia roboczego.

Temperatura zbiornika podczas napetniania nie
moze przekroczy¢ 60°C.

7. Zabezpieczenie przed

niedozwolong wilgocia

Do napetniania butli nalezy uzywa¢ tylko sprezonych gazéw spetfniajagcych wymagania ich
norm.

Aby zapobiec ewentualnemu zabrudzeniu lub zawilgoceniu wnetrza butli, producent
wymaga utrzymania minimalnego cisnienia 2 bar.
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8. Serwisowanie butli

Butla podczas eksploatacji bedzie wymagata przeprowadzania czynnosci serwisowych
zwtaszcza po uzyciu jej w trudnych warunkach.

Serwisowaniem butli powinny sie zajmowac osoby posiadajgce odpowiednie uprawnienia,
przeszkolenie, doswiadczenie w odpowiednio wyposazonym serwisie i postepowaé zgodnie
znormg ISO 11623.

8.1 Ogledziny zewnetrzne

Ogledziny zewnetrzne nalezy wykona¢ w celu sprawdzenia:

- stanu zabrudzenia,

- czy etykieta jest czytelna i czy wszystkie oznaczenia sg jednoznacznie
identyfikowalne,

- czy okres zywotnosci butli nie jest przekroczony,

- czy okres badania okresowego nie jest przekroczony,

- czy butla i zawér butlowy nie posiadajg zewnetrznych uszkodzen
uniemozliwiajgcych ich dalszg eksploatacje.

Brudng butle nalezy poddac¢ czynnosciom zgodnie z punktem 8.2.i 8.3.

Uszkodzenia butli nalezy zidentyfikowaé na podstawie informacji zawartych w punkcie 10
niniejszej instrukcji i postepowad zgodnie z zawartymi tam zaleceniami.
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8.2 Mycie i czyszczenie powierzchni

butli

Butle nalezy czyscic tak, aby nie dopuscié¢ do uszkodzen powtoki zewnetrznej.

Butle mozna my¢ ciepta wodg (max. temperatura 45°C) z dodatkiem fagodnych srodkéw
myjacych: mydto, srodki do mycia naczyn i ich koncentraty.

Do ucigzliwych plam pochodzenia chemicznego, np. farby, mozina uzywaé benzyny
ekstrakcyjne;j.

Zabrania sie uzywania do czyszczenia butli substancji zracych.

8.3 Osuszanie wnetrza butli

Butle mozna suszy¢ w specjalnie do tego celu wykonanych urzadzeniach, przedmuchujgc
wnetrze butli suchym, czystym, niezaoliwionym, cieptym powietrzem, ktérego temperatura
nie powinna przekraczaé¢ 60°C.

Zabrania sie suszenia butli przy uzyciu podcisnienia (prozni).
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8.4 Test szczelnosci

W celu przeprowadzenia testu szczelnosci butle nalezy napetni¢ sprezonym gazem
(Powietrze, Azot) do cisnienia roboczego i pozostawié jg pod cisnieniem na co najmniej 2
godziny. Po tym czasie butle nalezy zanurzy¢ w wodzie.

Ulatnianie sie powietrza z potaczenia gwintowego pomiedzy korpusem zaworu butlowego
a korpusem szyjki butli swiadczy o:

- niedoktadnym dokreceniu zaworu do butli,

- uszkodzeniu pierscienia uszczelniajgcego,

- uszkodzeniu rowka pierscienia uszczelniajgcego,

- niewfasciwym uszczelnieniu tasmg uszczelniajgcg gwintu stozkowego.

Po wykonaniu testu butle nalezy wysuszy¢ metodami opisanymi w punkcie 8.3. niniejszej
instrukcji.
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9. Badania okresowe

Badania okresowe i kontrolne butli wykonanych z kompozytéw reguluje norma
EN ISO 11623.

Kontrola i testowanie butli kompozytowych moze by¢ przeprowadzane wytgcznie przez
upowaznione do tego jednostki i osoby.

Butle, ktore nie przejdg przegladu lub badania, sg odrzucane. Jesli powodem odrzucenia butli
sq uszkodzenia, ktére mozna naprawié, taka butla powinna by¢ naprawiona i przejs¢
ponownie badania w celu jej dopuszczenia do dalszej eksploatacji. Naprawy wykonuje sie
zgodnie z zaleceniami producenta.

Podczas przeprowadzania badania cisnieniowego z
pomiarem rozszerzalnosci zbiornika nalezy
uwzgledni¢ mozliwos¢ wydostawania sie powietrza
uwiezionego pomiedzy Linerem z tworzywa PET a
warstwg kompozytu. Urzgdzenie pomiarowe
powinno posiada¢ mozliwos¢ odgazowywania
komory podczas badania.
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9.1 Ogledziny zewnetrzne

Do ogledzin zewnetrznych butla powinna by¢ odpowiednio przygotowana poprzez
czyszczenie, mycie oraz suszenie metodami i Srodkami opisanymi w punktach 8.2.i 8.3.

Butle kompozytowe powinny by¢ uwaznie sprawdzone pod katem uszkodzen zewnetrznych
typu: otarcia, uderzenia, wgniecenia, ubytki, odprysniecia, ztuszczenia, stopienia itp.
W zaleznosci od powstatego uszkodzenia rozrdéznia sie trzy poziomy:

Poziom 1 — mate uszkodzenia powierzchni zewnetrznej, jak np. mate otarcia, mate ubytki,
naciecia i zadrapania. Takie butle mogg by¢ uzyte ponownie.

Poziom 2 — uszkodzenia, ktére mogga i powinny by¢ naprawione, jak np. ubytki, odpryski,
naciecia, wyzfobienia itp. Po naprawie takie butle muszg by¢ poddane testowi cis$nienia
probnego. Naprawa zbiornika moze zosta¢ wykonana przez producenta.

Poziom 3 — uszkodzenia przekraczajgce poziom 2, np. uszkodzenie w powtoce z wtdkna
weglowego. Takie butle muszg zosta¢ odrzucone i wytaczone z dalszej eksploatacji
i ztomowane.

Szczegbtowy opis uszkodzen i ich poziomy zostaty opisane w rozdziale 10 niniejszej instrukgcji:
Uszkodzenia i naprawy.

Uszkodzona butla musi by¢ natychmiast wytgczona
z uzytkowania, oprozniona i przedstawiona do
oceny odpowiednim stuzbom (organizacjom
technicznym).
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9.2 Wewnetrzna kontrola wzrokowa

Wewnetrzna kontrola wzrokowa ma na celu ujawnienie wszelkich nieprawidtowosci
w postaci zabrudzen oraz wilgoci.

Wszelkiego rodzaju zabrudzenia powinny by¢ usuniete przez wysypanie, przeptukanie
strumieniem wody z ewentualnym uzyciem delikatnych srodkédw myjacych, wydmuchanie
sprezonym powietrzem.

Zabronione jest uzywanie do tego celu
jakichkolwiek srodkéw chemicznych, ostrych
przedmiotdéw, bardzo silnych strumieni wody (myjki
wysokocisnieniowe), pary wodnej czy piaskowania
lub Srutowania.

Wszelkie zmiany wizualne Linera PET powstajg na skutek wysokiego cisnienia jakiemu
poddawana jest wktadka podczas cyklu pracy. Wspomniane zmiany nie mogg mie¢ wptywu
na wynik kontroli wnetrza zbiornika. Zbiorniki marki SAFER® powinny byé kontrolowane
wewnatrz tylko pod wzgledem wilgoci oraz czystosci.

Dzieki zastosowaniu wktadki z tworzywa PET w $rodku butli nie dochodzi do powstawania
korozji.

Po oczyszczeniu i wysuszeniu butle nalezy podda¢ ponownym ogledzinom.

Kontroli wzrokowej podlega takze gwint wewnetrzny szyjki butli oraz rowek pierscienia
uszczelniajgcego, ktére powinny by¢ wolne od uszkodzen.

W razie koniecznosci stan gwintu nalezy skontrolowac przy uzyciu odpowiedniego typu
sprawdzianu.
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9.3 Odrzucenie i zniszczenie butli

nienadajacych sie do dalszej
eksploatacji

Wszystkie butle uznane za niezdatne do dalszej eksploatacji, aby nie byto mozliwe ich
ponowne napetnienie, powinny zosta¢ oprdznione a nastepnie zniszczone poprzez:

- mechaniczne zgniecenie butli,

- przepitowanie szyjki butli tuz przy kielichu butli,

- przepitowanie korpusu butli w poprzek na co najmniej dwie czesci,
- nawiercenie korpusu butli.

Niedopuszczalne jest ztomowanie butli, gdy jest ona

pod cisnieniem. Moze powodowac to
niebezpieczenstwo utraty zdrowia lub zycia.
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10. Uszkodzenia i naprawy

Wszelkiego rodzaju uszkodzenia powinny byé naprawiane wytgcznie przez osoby w tym celu
przeszkolone oraz uprawnione przez Techplast. Naprawe etykiety moze przeprowadzi¢
jedynie serwis producenta. Rozrdznia sie nastepujgce rodzaje uszkodzen:

- uszkodzenia scieralne,

- uszkodzenia ciete,

- uszkodzenia od uderzenia,
- uszkodzenia termiczne,

- uszkodzenia chemiczne,

- rozwarstwienia,

- uszkodzenia strukturalne.

Uszkodzenia Scieralne i ciete

Poziomy uszkodzen posiadajg graniczne parametry wg ponizszej tabeli:

Poziom 1 Poziom 2 Poziom 3
Wymiar $rednicy
zewnetrznej at » tebokodé i
[mm] . L. ugos¢ gtebokos¢ i
gtebokosé [mm)] gtebokos¢ [mm)] [mm] dtugosé [mm]
116 <0,25 <0,70 < 58,00 > poziom 2
158 <£0,35 <1,00 <79,00 > poziom 2
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Poziom 1

Uszkodzenia powierzchniowe nieprzekraczajgce gtebokosci okreslonej w tabeli. Uszkodzenia
nie majg wptywu na parametry techniczne butli, obnizajg jedynie jej estetyke. Butle z takimi
uszkodzeniami mozna dopusci¢ do dalszej eksploatacji.

Uszkodzenie Scieralne poziomu 1

Uszkodzenie ciete poziomu 1
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Poziom 2

Uszkodzenia o gtebokosci i dtugosci okreslonej w tabeli. Uszkodzenia moga by¢é naprawiane.

Sposdb pomiaru gtebokosci uszkodzenia

Sposdb pomiaru dtugosci uszkodzenia
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Poziom 3

Uszkodzenia przekraczajg uszkodzenia poziomu 2 i sg na tyle powazne, ze butla nie nadaje
sie do naprawy. Butle nalezy odrzucic i zniszczy¢.

Uszkodzenie Scieralne poziomu 3

Uszkodzenie ciete poziomu 3
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10.2 Uszkodzenia od uderzenia

Do uszkodzen od uderzenia zaliczamy powierzchniowe odksztatcenia w postaci wgniecen,
odksztatcenie i rozwarstwienie oplotu, rozwarstwienie i pekniecia powtoki zewnetrzne;j.

Poziom 1

Do uszkodzen poziomu 1 zaliczamy stosunkowo niewielkie uszkodzenie matej powierzchni
powtoki zewnetrznej, ktéremu mogg towarzyszy¢ drobne wtoskowate pekniecia.
Uszkodzenia nie majg wptywu na parametry techniczne. Z takimi uszkodzeniami butle mozna
dalej eksploatowac.

Uszkodzenie od uderzenia poziomu 1
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Poziom 2

Uszkodzenia jak w poziomie 1 jednak nieprzekraczajgce parametrow gtebokosci i dtugosci jak
dla uszkodzen scieralnych i cietych poziomu 2.

Uszkodzenia poziomu 2 mozna naprawia¢, a po pozytywnej prébie cisnieniowej butle mozna
dalej eksploatowat.

Uszkodzenie od uderzenia poziomu 2
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Poziom 3

Uszkodzenia przekraczajg parametry uszkodzen poziomu 2, dotyczg duzych powierzchni,
uszkodzern oplotu w tym jego rozwarstwienia, uszkodzona jest takze struktura butli,
w powtoce zewnetrznej sg liczne pekniecia i odpryski.

Uszkodzenia poziomu 3 dyskwalifikujg butle z dalszej eksploatacji.

Uszkodzenie od uderzenia poziomu 3
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10.3 Uszkodzenia termiczne

Uszkodzenia termiczne mogg pochodzi¢ od temperatury lub ptomienia. Polegajg na
okopceniu powierzchni butli, przebarwieniu powtoki zewnetrznej, jej nadtopieniu lub
zwegleniu, uszkodzeniu moze ulec identyfikowalnos¢ etykiety.

Istniejg 2 poziomy uszkodzen.

Poziom 1

Uszkodzenia dotyczg zewnetrznej warstwy i niewielkiej powierzchni powtoki zewnetrznej
w zakresie okopcenia i przebarwienia. Butla po umyciu i wysuszeniu oraz ponownych
ogledzinach nie powinna posiada¢ uszkodzen. Tego typu uszkodzenia wymagajg poddania
badaniu hydrostatycznemu cisnienia prébnego butli. Pozytywny wynik powyzszego badania
pozwala dopusci¢ butle do dalszej eksploatacji.

Uszkodzenie termiczne poziomu 1
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Poziom 3

Uszkodzenia przekraczajgce poziom 1, a zwilaszcza stopienie lub zweglenie powtoki
zewnetrznej i osnowy epoksydowej, nadpalenie i rozwarstwienie oplotu powoduja
konieczno$¢ odrzucenia i zniszczenia butli.

Uszkodzenie termiczne poziomu 3
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10.4 Uszkodzenia chemiczne

Uszkodzenia chemiczne powstajg w momencie kontaktu butli z substancjami chemicznymi,
ktore majg negatywny wptyw na materiaty, z ktérych jest wykonana. Agresywne substancje
chemiczne mogg rozpusci¢ powtoke zewnetrzng i osnowe epoksydowg, spowodowac ich
plastycznos¢ i kleistos¢.

Poziom 3

Powtoka zewnetrzna, oplot z widkna szklanego i osnowa epoksydowa sg uszkodzone. Butle
nalezy odrzucié¢ i zniszczy¢.

Uszkodzenie chemiczne poziomu 3
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10.5 Rozwarstwienie (delaminacja)

Rozwarstwieniem nazywamy rozdzielenie/oddzielenie sie poszczegdlnych warstw konstrukcji
butli od siebie. Najczes$ciej wystepujgca postaciag rozwarstwienia jest oddzielenie sie warstwy
oplotu z wtékna szklanego od osnowy epoksydowej i etykiety. Powstaje w wyniku uszkodzen
Scieralnych, cietych i od uderzenia. Wystepuje pod postacia widocznego przeciecia lub
rozerwania wtdkna szklanego.

Przyktad rozwarstwienia

Zbiorniki uszkodzone na skutek delaminacji mogg zostaé¢ naprawione jedynie przez serwis
producenta.
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10.6 Uszkodzenia strukturalne

Uszkodzenia struktury / konstrukcji butli, tzn. zmiana ksztattu, formy, wybrzuszenia,
wgtebienia, skrzywienia szyjki sg niedopuszczalne i powodujg koniecznos¢ odrzucenia butli
i jej zniszczenia.

Uszkodzenia powtoki zewnetrznej w okolicy szyjki butli moga powsta¢ na skutek ciggtych
zmian temperatury oraz cisnienia. Polegajg na powstawaniu niewielkiej szczeliny wokéf szyjki
butli. Uszkodzenie nie ma wptywu na parametry techniczne butli i po przeprowadzeniu
naprawy butle mozna dalej eksploatowac.

10.7 Naprawa uszkodzen

Naprawg uszkodzen powinny zajmowaé sie osoby odpowiednio przeszkolone oraz
uprawnione przez producenta.
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11. Przechowywanie

Butle w trakcie magazynowania powinny by¢:

- przechowywane w nadzorowanych warunkach,

- chronione przed uszkodzeniami mechanicznymi, zabezpieczone przed
upadkiem i toczeniem,

- przechowywane w stanie czystym i suchym, chronione przez zabrudzeniami,
dziataniem substancji chemicznych i powodujgcych korozje,

- zabezpieczone przed dziataniem niekorzystnych temperatur
( zalecana temperatura przechowywania wynosi od -30°C do +60°C),

- zbiorniki posiadajgce zawory cisnieniowe zaleca sie przechowywaé napetnione
ciShieniem minimum 2 bar,

- w przypadku zbiornikdéw nieposiadajgcych zawordw cisnieniowych nalezy
stosowac korki transportowe z o-ringiem.

Transport

Producent zaleca stosowanie Umowy Europejskiej ADR, ktéra dotyczy miedzynarodowego
przewozu drogowego towardw niebezpiecznych. Do transportu butli nalezy stosowacd
pojemniki, kosze, palety zapobiegajgce uszkodzeniom i zabrudzeniom.

Zbiorniki posiadajgce zawory cisnieniowe zaleca sie transportowaé napetnione do cisnienia
minimalnego 2 bar. W przypadku zbiornikdw nieposiadajgcych zawordw cisnieniowych
nalezy stosowac korki transportowe z o-ringiem.
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