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  Bevezető  
 
 
 

Ez az útmutató az Európai Szabványügyi Bizottság által alkalmazott PED (Pressure Equipment 

Directive) és TPED (Transportable Pressure Equipment Directive) szabványok szerint gyártott teljes 

felületen tekercselt Luxfer karbon kompozit palackokhoz készült. A Luxfer magasnyomású kompozit 

palackok tervezésekor a felhasználási cél és terület által elvárt tartósság és megbízhatóság volt a 

fókuszban, ugyanakkor, mint minden más magasnyomású eszközt, megfelelően kell kezelni, 

karbantartani és vizsgálni. Ez a felhasználói kézikönyv segítséget jelent a megfelelően képzett 

szakembereknek a biztonságos használathoz, szelepeléshez, vizsgálathoz és időszakos 

ellenőrzésekhez. 

 

A kompozit palack töltésével kapcsolatosan fontos beszállítója vagy gáz szolgáltatója által biztosított 

utasítások pontos betartása. Ezúton szeretnénk felhívni a figyelmet a kompozit palackok töltésére, 

használatára, karbantartására és időszakos vizsgálatára vonatkozó helyi és nemzeti szabályozásnak 

történő megfelelés fontosságára 

 

Bármilyen kérdés esetén forduljon a Luxfer Gas Cylinders magyarországi képviseletéhez: 

  Rév és Társai Gázipari Kereskedelmi Kft. 

  +36 1 434 22 80 

  gazpalack.hu 

 

 

 

 

 

 

 
Copyright © 2011 by Luxfer Inc. All rights reserved. 

Except as permitted under the U.S. Copyright Act of 1976, 

no part of this book may be reproduced in any form without 

the express written consent of Luxfer Inc. 
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  Luxfer: Setting the Standard Worldwide  
 

Az 1898-ban alapított Luxfer a világ legnagyobb magasnyomású alumínium és kompozit palack 

gyártója. Változatos termékkínálata az egy liter űrtartalmú kis alumínium palackoktól egészen a 

nagyméretű 320 literes karbon kompozit palackokig terjed. A Luxfer az Egyesült Államokban, 

Európában és Kínában rendelkezik gyártó kapacitással, értékesítési irodával pedig világszerte. 

A Luxfer az iparág vezető kutató, fejlesztő és innovációs motorja, számos palackokhoz és 

fémiparhoz kötődő globális szabadalom birtokosa. A Luxfer törekszik a termékminőség és teljesítmény 

folyamatos fejlesztésére. 
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A Luxfer teljes felületen tekercselt kompozit palackjai az alábbi fő részekből épülnek fel: 

• Ultrakönnyű, vékony falú, varratmentes alumínium béléstest potenciális szivárgási pontok nélkül 

A Luxfer saját maga gyártja a béléstesteket 6061 (AA6061) és 7060 (AA7060) alumínium 

ötvözetből. A béléstestek külső felületkezelést kapnak, hogy a kompozit tekercselés alatt ne legyen 

korrózió. 

• Minden béléstestet szénszálakkal tekercselnek epoxigyanta mátrixban, informatikai rendszer által 

irányított tekercselő gépekkel. 

• A szénszál tekercselés fölé üvegszál kerül, hogy óvja a kopástól és sérülésektől. Az utolsó réteg 

üvegszál alá kerül a palack címkéje. 

 

 

 Ultravékony falú alumínium béléstest 

 Sima, inert, korróziónak ellenálló belső felület 

 Szigetelő réteg a béléstest és a tekercselés között 

 Nagy szilárdságú szénszál tekercselés epoxigyanta mátrixban 

 Nagy erősségű üvegszállal erősített műanyag (FRP - fibreglass-reinforced plastic) 
védőréteg sima felülettel 

 Nagy precizitású menet 

1. Palack kivitelezés és specifikáció 
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  1.1 Szabályozási irányelvek  
 

A Luxfer teljes felületen tekercselt kompozit palackok tervezése, gyártása és vizsgálata a vonatkozó 

európai szabványoknak és szabályozásoknak megfelelően történik.  

 

   Pressure Equipment Directive (PED) – A nyomástartó berendezésekre vonatkozó PED 

(97/23/EC) direktívát 1997. májusban fogadta el az Európai Parlament és az Európai Tanács. 

A direktívát 1999. november 29-én iktatták, de az átmeneti időszakot kiterjesztették 2002. 

május 29-ig. 2002. május 29. óta a PED direktíva kötelezően alkalmazandó az EU-ban.  

 

Jelen útmutató keretei között PED direktíva előírásai szerint engedélyeztetett palackok 

a zárt rendszerű légzőkészülékekben (self-contained breathing apparatus - SCBA) és 

rendszerekben használt palackok.  

 

   Transportable Pressure Equipment Directive (TPED) – A szállítható nyomástartó 

berendezésekre vonatkozó TPED (99/36/EC) direktívát 2001. júluis 1-én iktatták be két év 

átmeneti időszakkal. 2003. július 1-e óta a TPED direktíva kötelezően alkalmazandó az 

Európai Unió területén belül piacra kerülő összes új szállítható nyomástartó berendezésre. 

 

Jelen útmutató keretei között minden TPED szerint engedélyeztetett minden legalább 0,5 

liter űrtartalmú palack, kivéve az SCBA alkalmazásban használt palackok. 
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  2.1 A tervezés kritériumai  
 

A száltekercselés terv szerinti vastagságát nem lehet egy egyszerű formulával leírni a kompozit 

rétegek változó vastagsága, iránya és nyomástartó képessége miatt. Továbbá amikor ezen 

alkotóelemek terhelés alá kerülnek az autó-frettázs folyamat során, egy komplex eloszlású feszültség 

alakul ki. Ez véges elemű számítógépes analízis technikákkal kerül kielemzésre. A palackok gyártása 

során a minőségét számítógépes irányítású száltekercselő gépek biztosítják a megfelelő felhelyezést 

és a magas szintű integritást. 

 

A Luxfer számos számítógépes elemző technikát alkalmaz a megbízható palack modellek gyártása, 

valamint a béléstest és a tekercselés maximum feszültségének meghatározása során a béléstest és és 

a száltekercselés bármely pontján. Kiszámolásra kerül a béléstest és a tekercselés közötti terhelés 

eloszlás is nulla, üzemi, próba és felhasadási nyomásnál is. A palacktest elemzésére használt model 

figyelembe veszi az anyagok nem lineáris viselkedését és nem lineáris geometriai változásait, mind 

kerületi, mind hosszanti nyomás feszültség esetében. 

 

Megjegyzés: A maximum feszültségek a palack végein minen esetben kisebbre tervezettek, mint a 

maximum feszültség a palack testén a felszakadási teszten való megfelelőséghez. A szálak (szén 

vagy üveg) maximum számított szakítószilárdsága nem haladhatja meg a minimum elvárt 

felhasadási nyomás 30%-ának megfelelő szálfeszültséget. 

 

Palack nyílások: 

 
1. Nyílások csak a palack végein engedélyezettek. A nyílások középvonalának meg kell 

egyeznie a palack középvonalával. 

 

2. A legalább hat menettel rendelkező egyenek menetek számított nyírószilárdsági biztonsági 

tényezője minimum 10 a palackok próbanyomásán.  

 

 

  2.2 Dizájn minősítő tesztelés  
 

Nem lehetséges a véges elemű modellezési technikákat használni a minden környezet pontos 

leírására, melynek egy palack ki lehet téve. A palack dizájn biztonságos felhasználásának 

biztosításához szükség van egy teszt programra is, amely bizonyítja a várható üzemi környezetben 

való teljesítményt. 

 

2. Tervezés és ellenállóság 
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Az alábbi tesztek kerülnek elvégzésre a palack anyagán és kompozit tekercselésén: 

• Szénszál erőssége 

• Üvegszál erőssége 

• A kompozit rétegközti nyíráserőssége 

• Béléstest anyagának szakítószilárdsága 

• Béléstest anyagának hajlítóvizsgálata 

• A béléstest anyagának korróziós feszültség rezisztenciája 

• A béléstest anyagának kristályszerkezeti korrózió rezisztenciája 

 

Az alábbi tesztek kerülnek elvégzésre a kész palackokon: 

• Extrém hőmérséklet ingadozás -40°C és 60°C között 

• Magas hőmérsékletnek kitettség próbanyomáson (kúszásvizsgálat) 

• Ejtés próba 

• Terhelés próba 

• Nagy sebességű becsapódás próba 

• Magas környezeti hőmérsékletnek és páratartalomnak való kitettség 

• Tűzpróba 

• Felhasítási próba 

• Ciklikus fáradási teljesítmény 

• Menet ellenállás 
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  3.1 Alumíniumötvözet béléstestek  
 

A Luxfer 6061 (AA6061) és 7060 (AA7060) alumínium ötvözetekből gyárt béléstesteket. Minden 

béléstest hidegen húzott a megfelelő vastagságra és meleg hengereléssel zárt a nyitott végén. A 

béléstestet a megfelelő mechanikus tulajdonságok, erősség és keménység elérése érdekében 

hőkezelésnek és mesterséges elöregedési folyamatnak vetik alá. 

Ezt követően a béléstest megmunkálásával kialakításra kerül a menet és a tömítési felületek. 

 

  3.2 Vizsgálati eljárások  
 

A nyersanyagok ellenőrzésre és beazonosításra kerülnek átvételkor. A béléstestek falvastagságát, 

egyenességét, körkörösségét, koncentrikusságát és felületi megmunkálását ellenőrzik. A hőkezelés 

eredményességét szakítópróbával ellenőrzik hőkezelési adagonként egy kivett béléstesten. Minden 

béléstest menetét ellenőrzik. 

 

A béléstesteket gyártási adagokként vizsgálják az EN 1975 vagy ISO 7866 szerint, a palack típusától 

függően. További vizuális ellenőrzésre kerül sor a béléstestek tekercselése előtt, hogy garantáltan 

tiszták és felületi hibáktól mentesek legyenek, valamint a megfelelő típus rajz alapján kerüljenek 

legyártásra. 

 

  3.3 Kompozit tekercselés  
 

A kompozit tekercselés, a nyomáspróba és a befejező műveletek a Luxfer Gas Cylinders 

üzemeiben, a franciaországi Gerzat-ban vagy az egyesült államokbeli Riverside-ban végzik el. 

 

Az epoxi mátrixba helyezett szénszál adja a teljes felületen tekercselt kompozit palack erejének 

túlnyomó részét. A szénszálakat epoxi gyantával impregnálják és számítógép által kontrollált 

tekercselő gépekkel ellenőrzik a minden szál megfelelő felhelyezését. Ezt követően a palackot 

üvegszál rétegekkel tekercselik és egy azonosító címke kerül az utolsó üvegszál réteg alá. A külső 

üvegszál rétek célja a palack megóvás a sérülésektől. Ennek a rétegnek a töltet tartó képességét nem 

veszik figyelembe a minimum felhasadási nyomásnál. 

A kompozit gyanta végső szilárdsága, valamint a száltekercselés és a gyanta rendszer kapcsolata 

megfelelően kontrolált hőmérsékleti profilokkal kerül kialakításra. 

 

 

3. A palack gyártása 
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A gyanta kezelése után a palack autofrettázson esik át a az alumínium béléstest és a kompozit 

tekercselés közötti feszültségek egyenletes eloszlása érdekében. Az autofrettázs egy nyomás alá 

helyezéssel járó folyamat, ahol az alkalmazott nyomás meghaladja az próbanyomást, és ezen a 

feszültségi szinten nagyobb az alumínium folyási pontjánál, így az alumínium alakváltozáson esik át. 

Amikor a nyomás visszatér nullára, az alumínium nyomás alatt, míg az szén- és üvegszál tekercselés 

feszítés alatt van. Ennek következtében normál üzemi nyomáson az alumínium béléstest feszültsége 

kisebb, mint a standard alumínium palackok esetében. A Luxfer egy gél bevonatot alkalmaz az 

üvegszál fölött, amely egy könnyen tisztítható, sima és különösen ellenálló felületet eredményez. 

 

  3.4 Palack gyártási adag vizsgálata és tesztelése  
 

A maximum gyártási adag mérete kompozit palackok esetében 200 darab, plusz a destruktív 

teszteléshez szükséges palackok száma összhangban az EN 12245 vagy ISO 11119-2 

szabvánnyal. 

 

A kompozit palackok minden gyártási adagját megvizsgálják, hogy megbizonyosodjanak a vonatkozó 

terv és szabvány specifikációinak való megfelelőségről. Az alábbi végső vizsgálatok a Luxfer 

Minőségbiztosítási folyamatainak megfelelően kerülnek végrehajtásra: 

 
a) Vizuális vizsgálat 100% (minden palack) 

b) Méret ellenőrzés 10% vagy vevői előírások szerint 

c) Súly ellenőrzés 100% 

d) Űrtartalom ellenőrzés 100% 

e) Jelölések megfelelősége 100% 

 
A b) pont esetében, ha egy nem megfelelő palack van, akkor az egész adag ellenőrzésre kerül.  

 

Az alábbi teljesítmény tesztek kerülnek elvégzésre: 

Hidraulikus teszt — Minden palackon elvégzésre kerül az autofrettázs folyamat után. A vizsgálat 

során a palackban a hidrosztatikus nyomást fokozatosan a próbanyomásig növelik. A palack 

próbanyomását megfelelően hosszú ideig kell tartani (legalább 30 másodperc) annak érdekében, hogy 

meghatározható legyen, hogy nincs szivárgás és hiba. 

 

Hidraulikus hasadás teszt — Ezt a tesztet gyártási adagonként egy palackon végzik el. A palackban 

lévő hidraulikus nyomást ellenőrzött körülmények között a palack hasadásáig növelik. A 

felhasadáskori nyomásérték és a felhasadás módja rögzítésre kerül. 

 

Ciklikus nyomás teszt — Ezt a tesztet gyártási adagonként egy palackon végzik el. A palacknak egy 

adott számú ciklust kell kibírnia próbanyomáson. Ez a szám a tervezett élettartam 250-szerese. (pl. a 
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15 éves élettartamú palack esetében 3750 ciklus, míg a 30 éves esetében 7500 ciklus) 

 

  3.5 Független hatósági vizsgálatok  
 

A Luxfer által gyártott kompozit palackokat vizsgáló független hatóságok:  
 

USA Franciaország 

Arrowhead Industrial Service Ltd. 
Orion House 
14 Barn Hill 
Stamford 
Lincolnshire PE9 2AE 
UK 

 
Felügyelet azonosító száma - 1266 

Apragaz 
Chaussée de Vilvorde, 156 
B-1120 Bruxelles 
BELGIUM 

 

 

Felügyelet azonosító száma - 0029 

 

  3.6 Jelölés és címkézés  
 

Mindenelkészült kompozit palack üvegszál alá helyezett címkével rendelkezik. A címke az alábbi 

információkat tartalmazza: 

 

PED palackok (SCBA & életmentő palackok) 

 
   Menet hivatkozás 

   Típus szabványa 

   Gyártás helye (ország) 

   Gyártó neve 

   A palack sorozatszáma 

   Súly 

   Űrtartalom (liter) 

   Üzemi nyomás 15°C-on (bar)     

   Próbanyomás (bar) 

   Maximum hőmérsékleten keletkező nyomás 

   Gyártás dátuma 

   Béléstest anyaga 

   Hőmérséklet tartomány (°C) 

   Élettartam vége 

   CE jel a felügyelet számával                                                

Luxfer típus / modell száma 
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TPED palackok (egészségügyi & paintball) 

 
   Menet hivatkozás 

   Típus szabványa 

   Gyártás helye (ország) 

   Gyártó neve 

   A palack sorozatszáma 

   Súly 

   Űrtartalom (liter) 

   Üzemi nyomás 15°C-on (bar)     

   Próbanyomás (bar) 

   Gyártás dátuma 

   Béléstest anyaga 

   Hőmérséklet tartomány (°C) 

   Élettartam vége 

   π jel a felügyelet számával 

   Luxfer típus / modell száma 

 
Ha a fenti adatok közül valamelyik nem olvasható, a palack nem használható. Abban az esetben ha a 

palack sorozatszáma még olvasható, az olvashatatlan adatok még javíthatók, de ezeket az adatokat 

csak a Luxfer helyezheti el újra a palackon. Szükség esetén további információért vegye fel a 

kapcsolatot a Luxfer Gas Cylinders-szel vagy magyarországi képviseletével a Rév és Társai Gázipari 

Kereskedelmi Kft.-vel. Egy minta címke megtekinthető 1-es számú mellékletként. 
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  4.1 Általános irányelvek  
 

A megfelelő biztonságos használathoz az alábbi irányelvek követése szükséges: 

 
A kompozit palackok karbantartása – Az időszakos vizsgálatok mellett nem rendszeresen 

ütemezett karbantartás is szükséges. Töltés előtt meg kel győződni arról, hogy a palackon nincs 

sérülés (lásd 5.2-es pontot). Amennyiben szükséges, ki lehet tisztítani a palackot tiszta ivóvízzel vagy 

szükség szerint enyheén tisztítószeres vízzel. Tisztítószer használata után a palackot alaposan ki kell 

öblíteni ivóvízzel is. Összeszerelés előtt minden alkatrész meg kell szárítani. A magas hővel történő 

szárítás kerülendő. 

 

Rövid távú raktározás (Kevesebb, mint hat hónap) 

Légmentesen zárjuk le a szelepet. Hagyjunk bizonyos nyomást a palackban (2 és 3 bar között). A palackokat 

és tartozékaikat óvjuk a szabadon himbálódzástól, billenéstől, eséstől. Tartsuk a palackokat 

szobahőmérsékletű száraz helyen, vegyi anyagoktól, mesterséges hőforrásoktól és korrodáló körülményektől 

távol. 

 

Hosszú távú raktározás 

A tárolás meghosszabbítását megelőzően az üres palackról le kell venni a szelepet. Ki kell mosni a palackot 

kívül-belül friss csapvízzel, majd átöblíteni desztillált vagy deionizált vízzel, majd alaposan meg kell szárítani. 

Szemrevételezni kell a belső felületet. Vissza kell helyezni a szelepet és az O-gyűrűt a légzőkészülék gyártó 

előírásai szerint. A beszelepelt palackokat szobahőmérsékletű, száraz helyen felfüggesztve vagy elfektetve 

kell tárolni, a szelepet pedig védeni kell a sérülésektől. Mindig 2-3 bar nyomás legyen a palackokban. Tartsuk 

távol vegyszerektől, mesterséges hőforrásoktól és korrodáló körülményektől. 

 

Kezelés— A palackokat nem szabad vonszolni, dobálni, durván kezelni. Szállításkor intézkedni 

kell a szelepek védelméről, és a palackok rögzítéséről. A palackok sosem gurulhatnak szabadon, 

nem billeghetnek, vagy borulhatnak fel a szállítás alatt. Rögzítsük a palackokat egy biztonságos 

helyzetben, és ne engedje, hogy a fuvarozó elmozdítsa, vagy megsértse a palackot. 

 

Festés— Soha nem használható korrozív, maró vagy savas festékeltávolító, égetéses technikák vagy 

oldószerek a kompozit palackon lévő festék eltávolításához vagy a felület festéshez való 

előkészítéséhez. A sérült festést levegő száradó festékkel lehet javítani. Soha nem szabad a palackot 

hevíteni a festék szárításához vagy megkötéséhez. Ha a palack komopozit vagy alumínium szerkezete 

sérült, ezt nem szabad felülfesteni. Ebben az esetben a palackot időszakos vizsgálatnak kell alávetni. 

Nem szükséges az egész palackot újrafesteni. Amennyiben az a valószínűtlen helyzet állna elő, hogy 

az egész palackot újra kell festeni, vegye fel a kapcsolatot a gyártói javaslatokért a Luxferrel vagy 

magyarországi képviseletével. 

4. A palack használata 
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  4.2 Jóváhagyott gázok  
 

A Luxfer szénszálas kompozit palackokat különböző gázokhoz és különböző felhasználási területek 

részére gyártják. Kérjük vegye figyelembe az ISO 11114-1 szabványt vagy a az ADR 4-es részét, 

vagy vegye fel a kapcsolatot a Luxfer Gas Cylinders-szel további információért a Luxfer kompozit 

palackokban történő biztonságos gáztárolás miatt. 

 

Az SCBA és életmentő területekre szánt sűrített levegővel vagy oxigénnel használt Luxfer kompozit 

palackok a PED (Pressure Equipment Directive) szerint kerültek európai jóváhagyásra. A palack 

címkéjén a gáznem jelölésre kerül, a palack csak ezzel a gázzal tölthető. 

 

  4.3 A palack töltése  
 

A töltött palackban lévő nyomás nem haladhatja meg típus címkén jelölt üzemi nyomását. 

 

A gyártáshoz felhasznált kompozit anyagok jó hőszigetelő tulajdonsággal bírnak, így a palackok 

lassabban adják le a keletkezett hőt, mint a hagyományos fém palackok. Ennek következtében a 

normál töltőnyomásig töltött palackok 49°C fölötti hőmérsékletet is elérhet a töltés során, különöse 

gyorstöltés esetén. (Fontos: Ez a hőmérséklet jóval az alumínium vagy kompozit anyagokra káros 

szint alatt van). A lehűlést követően a palackban lévő nyomás csökken és a palack nem lesz teljes 

üzemi nyomáson. A rátöltés szükséges lehet a teljes töltöttség eléréséhez. 

 

Azonban lehetséges a töltési folyamatok optimalizálása is (pl. a töltési sebesség változtatásával) a 

teljes töltötség eléréséhez. 

 

Lassú töltés—A palack lassú töltése során keletkezett hő jelentős mértékben alacsonyabb. 

Maximum 30 bar/perc töltési sebesség javasolt. 

 

Gyors töltés—A Luxfer palackok megfelelő kezelés, karbantartás és sérülés mentes állapot 

esetén alkalmasak gyorstöltésre és használatba vételre. Azonban a maximum üzemi nyomás ez 

esetben sem léphető túl. 

 

Sűrített levegő—Sűrített levegővel való töltés esetén mindig meg kell bizonyosodni arról, 

hogy a kompresszor megfelelően karbantartott és a töltött levegő minősége megfelel a 

vonatkozó szabványoknak. 
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Nem ellenőrzött feltételek esetén, amikor nedvesség kerülhet a palackba, legalább 6 havonta 

ellenőrizni kell a palackok belsejét. Hő nem alkalmazható. Amennyiben a palack belsejében 

szennyeződés található, a tisztítást és a szárítást jelen útmutató 8.1 pontja szerint kell elvégezni. 

 

Oxigén— Csak oxigéntiszta palackok, szelepek és egyéb alaktrészek használhatók oxigénnel vagy 

oxigénnel dúsított felhasználás esetén (23,5%-nál több oxigént tartalmazó légzési levegő általánosan 

„oxigénnel dúsított levegő”-ként is ismert). Csak oxigénhez jóváhagyott kenőanyagot szabad 

használni. Az oxigénnel való felhasználáshoz nem jóváhagyott, különösen a szénhidrogén tartalmú 

kenőanyagok oxigénnel érintkezve tüzet okozhatnak. 

 

A palack belsejének, a szelep menetének, az O-gyűrűnek és minden egyéb alkatrésznek 

oxigéntisztának és szennyeződéstől mentesnek kell lennie. További információért vegye fel a 

kapcsolatot a Luxferrel vagy az oxigén felszerelés gyártójával. 
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  5.1 Külső vizsgálat  
 

A száltekercselt palackokat időszakonként meg kell vizsgálni, hogy van-e külső sérülésük. A 

sérülés időben történő felfedezése és megfelelő javítása esetén a palack üzemben tartható. 

 

A palacknak tisztának kell lennie és minden tartozékot, amely a külső szemrevételezést 

akadályozhatja el kell távolítani. 

 

Mivel a kompozit palackok felülete különbözik a tisztán fém palackok felületétől, a kinézetre és a 

megfelelőségre vonatkozó kritériumok is eltérőek. 

 

Tisztítsa meg a palackok külső felületét. Távolítsa el a fellazult gél és festék réteget. Megfelelő módon 

(pl. mosás, finom dörzsölés) távolítsa el a külső olajos, kormos és más típusú szennyező anyagokat. A 

sörétezés vagy a homokszórás nem megfelelő eljárás. Ne használjon vegyi tisztítószereket, festék 

eltávolítókat vagy oldószereket, amik károsíthatják a kompozit anyagot (Lásd 6.8-as pont képét és az 

ott található információkat). A festék eltávolítása nem szükséges és nem is javasolt vizsgálat előtt. (A 

festés javításával kapcsolatban lásd a 8.2-es pont útmutatását) 

 

Vegyi anyagoknak való kitettség — A kompozit anyagokat egyes vegyszerek és bizonyos 

esetekben a kezelt víz is megtámadhatja. Ha a palack vegyi anyagoknak vagy agresszív 

folyadékoknak volt kitéve, a külső felületét ellenőrizni kell a lehetséges látható sérülések miatt. Ha 

ismert, hogy a palackot beborította, lefröcskölte vagy áztatta ismeretlen vegyi anyag, vegye fel a 

kapcsolatot a Luxferrel, mert az adott vegyi anyag károsíthatta a kompozit anyagot. 

 

Visszautasítandó a palack, ha kompozit felület foltos vagy a festék vagy a gyanta vegyi sérüléseket 

mutat. (pl. a festék vagy a gyanta felpuhult, foltos, felhólyagosodott, stb.) 

FIGYELEM: Egyes vegyi anyagok esetében ismert, hogy károsítják a kompozit 

anyagokat. Az alábbi vegyi anyagok esetében ismert megtámadják, károsítják a 

kompozit felületet. Minden kompozit anyagok, ami hosszabb távon ki volt téve (pl. 

ázott benne) ezeknek az anyagoknak, vissza kell utasítani: 

 

Oldószerek: Festék hígítók, kerozin, terpentin festék oldószerek, festék eltávolítók, epoxi 

oldószerek, gyanta oldószerek, gyanta eltávolítók, organikus oldószerek és más agresszív 

oldószerek. 
 

Üzemanyagok: Benzint, akkumulátor savat/lúgot, olaj tartalmú oldószereket, gyúlékony 

anyagokat, gázolajat és más olaj és üzemanyag adalékokat tartalmazó anyagok. 
 

Erős bázisok: Közepes és magas koncentrációjú nátrium-hidroxid, kálium és/vagy más hidroxid 

tartalmú anyagok. 

 

Savak: Savak, beleértve sósav, kénsav, salétromsav, foszforsav vagy ezeket bármilyen 

5. Időszakos vizsgálat és újraminősítés 
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koncentrációban tartalmazó anyagok. 

 

Korrozív anyagok: Korrozív vagy korrozív komponenseket tartalmazó anyagok, beleértve a 

korábban már említett vegyi anyagokat, az erős általános tisztítószereket, üveg tisztítókat, fém 

tisztítókat, gyanta tisztítókat és eltávolítókat, lefolyótisztító és duguláselhárító folyadékok, 

ragasztók, gumi és más vegyi cement, valamint korrozív gázokat tartalmazó közegek. 

 

Magas hőmérsékletnek való kitettség—Általánosságban megállapítható az, hogy a 71°C-t vagy 

magasabb hőmérsékletet elért palackolt meg kell vizsgáltatni egy erre jogosult minősítő szervezettel 

mielőtt újra üzembe lenne helyezve. Selejtezni kell azokat a palackokat, amelyek magas 

hőmérsékletnek vagy tűznek történő tartós kitettség nyilvánvaló jeleit mutatják (Lásd 6.6-os pontot a 

későbbiekben) Fontos, hogy nem keverendő össze a környezeti hőmérséklet a palack tényleges 

hőmérsékletével. 

 

A hőmérséklet mellett fontos figyelembe venni a kitettség időtartamát is - mindkettő kritikus tényező. 

Magas hőmérsékletnek való rovid ideig tartó kitettség nem károsítja a palackot. Ez különösen fontos 

tűzoltók által használt SCBA palackok esetében. A tűzoltók teljes biztonsággal használhatják a 

kompozit palackokat úgy is, hogy azok gyakran vannak kitéve magas hőmérsékletnek, mert a tűzoltó 

soha nincs kitéve olyan hosszan magas hőmérsékletnek, hogy az hatással legyen a palack 

tulajdonságaira. Még ha védőfelszerelést is visel, egy tűzoltó hamarabb visszahúzódik az életveszélyt 

okozó hőtől, minthogy az a palackot károsítaná. A szészálas kompozit palackok különösen jó 

biztonsági statisztikája is bizonyítja ezen termékek tartósságát és megbízhatóságát. Aggodalomra a 

hosszabb időre tűzben vagy magas hőmérsékletű környezetben hagyott palackok adhatnak okot. 

Ezeket a palackokat selejtezni kell. 

 

Megjegyzés: Néhány SCBA gyártó meghatáróz egy maximum hőmérsékleten, aminek 

elérésekor a palackot időszakos vizsgálatnak kell alávetni vagy selejtezni kell. Az SCBA 

felhasználóknak ezeket a gyártói ajánlásokat követniük kell. 

 

A gyanta borítás elszineződése — A kozmetikai gyanta borítás idővel elszineződhet. Ez egy normál 

folyamat, amely gyorsabb abban az estben ha a palac UV fénynek van kitéve, mint például napfény 

(lásd a képet). Ez semmilyen hatással nincs a palack nyomástartóságára vagy megbízhatóságára, nem 

igényel semmilyen javítást. 
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Repedések a kozmetikai gyanta borításon — Felületi repedések néha előfordulnak a kompozit 

palack gyanta borításán. Az ilyen kisebb repedések nem befolyásolják a palack nyomástartóságát 

vagy megbízhatóságát, nem igényelnek semmilyen javítást. 

 

Repedések a nyaki tekercselés környékén — A Luxfer szénszálas kompozit palackok nyaki része a 

menet és a szabadon lévő alumínium rész védelme érdekében gyakran kap üvegszál tekercselést. 

Mivel ez a nyaki tekercselés nem csatlakozik a palack testének tekercseléséhez, néha kisebb repedések 

jelenhetnek meg a találkozási pontnál a szálak, a festék és a gyanta eltérő tágulási tulajdonságai miatt 

(lásd a lenti képen). A nyak és váll átmeneti része egy alacsony feszültségű rész. Az itt előforduló 

repedések nem befolyásolják a palack nyomástartóságát vagy megbízhatóságát, nem igényelnek 

semmilyen javítást. Igény esetén ezek a repedések a 8.2-es pont szerint feltölthetők. Mivel ez csak egy 

kozmetikai javítás, hidrosztatikus nyomáspróba nem szükséges. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

17 

A gyanta elszíneződése 

Felületi gyantarepedés a nyakon 
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Repedések a palackfenék korong környékén — A gyártási folyamat részeként egy egy korongot 

helyeznek a béléstest aljának közepére, a kompozit anyagot ekörül tekercselik. Néha a korong 

környékén felületi repedések jelennek meg a kozmetikai gyantaborításon. Ha ez a terület festett, akkor 

repedések jelenhetnek meg a festéken és kisebb porozitás is kialakulhat. Ez a jelenség, mely a korong, 

a száltekercselés, a gyanta és a festék eltérő tágulási jellemzőire vezethető vissza, nem befolyásolja a 

palack nyomástartóságát vagy megbízhatóságát, javítás nem szükséges. Egy kompozit palack alja 

alacsony feszültségű terület és a palackfenék dugó sem járul hozzá a palack erejéhez. Igény esetén 

ezek a repedések a 8.2-es pont szerint feltölthetők. Mivel ez csak egy kozmetikai javítás, 

hidrosztatikus nyomáspróba nem szükséges. 

 

 

 
Repedések a címke körül — Kerületi hajszálrepedések kialakulhatnak a kozmetikai gyantaborítás 

címke körüli részén. Mivel a címek az utolsó réteg üvegszál alatt van, ez a terület enyhén 

kiemelkedik. Néha felületi repedés keletkezik a gyantán a címke széleinél. Ez nem befolyásolja a 

palack nyomástartóságát vagy megbízhatóságát, javítás nem szükséges. 

 

A palackfenék formáinak változatai – A Luxfer kompozit palackok az alumínium béléstest 

száltekercseléses megerősítésével készülnek. A száltekercseléssel felépített erősítő réteg 

jellegéből adódóan a palackfenék formája eltérő lehet a tekercselés módjától és a típus 

jellemzőitől függően. A lenti kép bemutatja a jellemző lehetséges variációkat. A baloldali 

palackot nem deformálta el nyomás, hanem az eltérő tekercselés miatt csúcsosabb. 
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  5.2 A palackszelep eltávolítása  
 

A belső vizsgálat végrehajtása előtt a palackból ki kell engedni a magasnyomású gázt és a szelepet el 

kell távolítani. Lassan és biztonságos módon kell csökkenteni a palackban lévő nyomást. Amennyiben 

a palackban ismeretlen gáz van, nem szabad kiengedni. A veszélyes vagy gyúlékony gázokat 

tartalmazó palackok csak megfelelő felszerelés használatával üríthetők ki. Láncos satu nem 

használható. A folyamat elvégzése előtt talnulmányozza át a szelep vagy a rendszer gyártójának 

vonatkozó utasításait, valamint az EN ISO 11623-as szabványt. 

A Luxfer javasolja a szelep alapos átvizsgálását. A megfelelő szelepvizsgálati folyamat 

megismeréséhez vegye fel a kapcsolatot a felszerelés gyártójával. 

Meg kell bizonyosodni arról, hogy a palack és a szelep menete sérülésmentes. Az összeszerelés előtt a 

sűllyesztett o-gyűrű felületet séérülés okotása és fém eltávolítása nélkül meg kell tiszítani. 

 

 

 
 

FIGYELEM: Ha a szelepet nehéz kitekerni, a műveletet abba kell hagyni. Ha a 

szelep sérült vagy nem működik megfelelően, a vizsgáló azt gondolhatja, hogy a 

palack üres, mert a szelep kinyitása után nem hallatszik távozó gáz. Minden 

üresnek gondolt palack úgy kezelendő, mintha töltve lenne. A Luxfer nem 

tekinthető felelősnek a hibás vagy rosszul beszerelt szelepekkel használt 

palackok miatt. Ha a szelep nem működik megfelelően, vegye fel a kapcsolatot a 

felszerelés gyártójával a további utasításokért. 
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  5.3 Belső vizsgálat  
 

A palackok belső vizsgálata az időszakos vizsgálatok kötelező eleme. Minden palack belsejét a jelen 

Vizsgálati Útmutató előírásaival összhangban kell megvizsgálni. Gyakoribb belső vizsgálat abban az 

esetben szükséges, ha a palackot nem megfelelő (lásd a 4.3-as pontot) tisztaságú vagy 

nedvességtartalmú levegővel töltötték vagy szolgálat közben víz kerülhetett a palackba. 

A palackok belsejét megfelelő szintű megvilágitásssal kell ellenőrizni, amely lehetővé teszi az 

esetleges sérülések észlelését. A palack belsejénel a vizsgálat előtt szennyeződéstől és idegen 

anyagoktól mentesnek kell lennie. Amennyiben a palackok belseje nem tiszta, a megfelelő vizsgálat 

elvégzése érdekében szükséges kitisztítani (lásd a 8.1-es pontot) 

 

Javasolt vizsgálati felszerelés — Nagyító fogászati típusú tükrök és erős fényforrás használata 

szükséges, amelyekkel a menetek és az alattuk lévő rész megfelelően szemrevételezhető. Optical 

Plus™ és hasonló beépített fényforrással rendelkező nagyító vizsgálati eszközök is hasznosak – 

ugyanakkor figyelembe kell venni, hogy a nagyító eszközökön a veszélytelen kozmetikai hibák 

súlyosabbnak tűnhetnek. Amennyiben egy jelenséggel kapcsolatban bizonytalanság merülne fel, 

vegye fel a kapcsolatot a Luxferrel további utasításokért a palack selejtezése előtt. 

Selejtezni kell minden palackot 0,75 mm-nél mélyebbre becsült jól elhatárolható lyukkorrózióval. 

Selejtezni kell minden palackot oldalfal irányú vagy nagy kiterjedésű korrózióval, ha egy vagy több 

belső mélyedés a korróziós vonalon mélyebb, mint 0,50 mm és/vagy a kiterjedt belső korrózió 

mélyebb, mint 0,50 mm. 

Selejtezni kell minden palackot, aminek a belső felülete kidudorodást vagy bemélyedést tartalmaz. 

Ez erős ütődésre vagy más komoly sérülésre utaló jel. 

 

Menetek—A tiszta meneteket ellenőrizni kell, hogy repedés és menet vagy más sérüléstől mentesek 

legyenek. Az ellenőrzéshez nagyító fogászati tükör és erős fényforrás vagy Optical Plus™ és hasonló 

beépített fényforrással rendelkező nagyító vizsgálati eszköz használható. Ellenőrizni kell a palack és a szelep 

(amennyiben rendelkezésre áll) menetének korróziómentességét. 

 

Ha nem tudja megállapítani a menet típusát, vegye fel a kapcsolatot a Luxferrel további információért. 

 

Az O-gyűrűt ki kell cserélni és a felfekvő felületeket is ellenőrizni kell. 

 

Selejtezni kell minden sérült menetű palackot. 

 

Selejtezni kell minden olyan palackot, amelynek több, mint egy folyamatos menetén repedés található. Ezzel 

kapcsolatban kérjen több információt a Luxfetől. Amennyiben bizonytalan abban, hogy egy veszélytelen 

szerszámnyomról vagy repedésről van szó, vegye fel a kapcsolatot a Luxferrel a palack selejtezése előtt. 

 
Selejtezni kell minden sérült, repedt o-gyűrű felfekvő felülettel rendelkező palacot ahol a megfelelő 

tömítettség nem biztosított. 
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Visszaállítható üzembe minden palack elfogadható sűllyesztett o-gyűrű felülettel, felfekvő 

felülettel és menettel (beleértve a veszélytelen nyomokat tartalmazó menetet, lásd a Javasolt 

vizsgálati felszerelést fentebb) 

 
 

FIGYELEM: A szelep vagy a rendszer gyártói utasításának követése nélkül 

TILOS bármilyen alkatrész cseréje. Csak a szelep vagy a renszer gyártója által 

engedélyezett alkatrészek használhatók. 
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  5.4 Nyomáspróba  
 

Minden palackot az EN ISO 11623 szabványnak megfelelően kell nyomáspróbázni. Ez lehet tágulásos 

próbanyomás, a palack típusának megfelelően. A próbanyomás értékét a palack jelölései alapján kell 

meghatározni. 

A nyomáspróba után a palackokat ki kell szárítani. Ne használjon 23°C fölé melegített levegőt vagy 

kemencés szárítást. A szelep beszerelése előtt meg kell győződni arról, hogy a palackban nem maradt 

nedvesség. 

 

 

 
 

 

  6.1 Általános irányelvek  
 

Az alábbiakban részletezett sérülés értékelési rendszer a Luxfer gyártói javaslatai és nem 

helyettesítik vagy írják fölül a helyi szabályozás előírásait (amennyiben létezik). 

 

Először ellenőrizni kell a palack címkéjén, hogy a palack élettartama még nem járt le. Az élettartam 

tipikusan 15, 20 vagy 30 év lehet. A korlátlan élettartamú palackok esetében „NLL” (Non-Limited 

Life) szerepel. 

 

A Luxfer karbon kompozit palackokon van még egy külső üvegszál tekercselés, ami hozzáadódik a 

szénszál tekercselés erejéhez. Általános szabályként elmondható, hogy az üvegszál sérülései vagy 

elfogadhatóak, vagy javíthatóak. Azonban bármilyen olyan sérülés, amely felfedi a szénszál 

tekercselést, a palack selejtezéséhez vezethet. 

 

A kompozit tekercselést többféle sérülés érheti, melyeket a továbbiakban kerülnek részletezésre. 

 

A Luxfer három sérülés kategóriát javasol az EN ISO 11623 szabvánnyal összhangban (Egyes 

esetekben, melyeket a továbbiakban részletezünk, kizárólag az 1-es és 3-as szintek használtak) 

 

1-es szintű sérülés – kisebb, normál használatból adódó sérülés, amelynek nincs hatása a palack 

biztonságára. Az ilyen szintű sérülés esetében semmilyen javítás nem szükséges. Az 1-es szintű 

sérüléssel rendelkező palackok továbbra is szolgálatban maradhatnak. 

6. Palack sérülések értékelése 
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2-es szintű sérülés – közepes szintű sérülés, ami javítást igényel a további álagromlás megelőzése 

érdekében. A 2-es szintű sérülések javíthatók és az időszakos vizsgálat és szolgálatba visszahelyezést 

megelőzően a javítást el kell végezni. 

 

3-as szintű sérülés – kellőképp súlyos ahhoz, hogy a palackot selejtezni kelljen. A 3-as szintű 

sérülés nem javítható. 

 

  6.2 Kopáskárosodás  
 

A kopáskárosodás elhasználódás, csiszolás vagy dörzsölés okozta surlódásos anyagvesztés. 

 

1-es szintű sérülés – A felületi borításon keletkező kisebb kopások, dörzsölések elfogathatók és nem 

igényelnek javítást abban az esetben, ha az érintett terület nem elég nagy ahhoz, hogy az üvegszál 

tekercselés integritását veszélyeztesse. Az 1-es szintű kopáskárosodás nem lehet mélyebb, mint a 

kompozit borítás vastagságának 5%-a (≤ 5%). 

 

2-es szintű sérülés – A javítható kopáskárosodás (Lásd a 7-es pontot a Javítási folyamat 

részleteiről). Az a sérülés, ahol a külső üvegszál tekercselés felhorzsolódik, de a sérülés nem olyan 

mély, hogy felfedje az alsó szénszál réteget. A 2-es szintű kopáskárosodás mélysége nem lehet több, 

mint a kompozit tekercselés vastagságának 15%-a (≤ 15%) és a sérült terület hosszúsága nem lehet 

nagyobb, mint a palack külső átmérőjének 50%-a. Minden javított palackot nyomáspróbázni kell a 

javítás után és szemrevételezéssel ellenőrizni a töltés előtt. 

 

3-as szintű sérülés – Elég súlyos ahhoz, hogy a sérülés áthatoljon az üvegszálakon keresztül a 

szénszál tekercseléshez. A szénszálak bármilyen felfedését 3-as szintű sérülésként kell értékelni.  

 

A 3-as szintű sérülést elszenvedett palackokat selejtezni kell. 

 
Selejtezni kell azokat a palackokat ahol a szénszál kilátszik. 
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  6.3 Vágások  
 

Ezt a típusú sérülést éles tárgyak okozzák a kompozit anyagon, csökkentve annak vastagságát az 

érintkezési ponton. Ez a sérülés bizonyos szempontból hasonló a kopáskárosodáshoz. 

 

1-es szintű sérülés – A külső borítást vagy az üvegszál réteget érő kisebb vágások. A külső üvegszál 

borítás felszínre kerülhet, de nem mutathat sérülési nyomokat. Az 1-es szintű vágás nem lehet 

mélyebb, mint a kompozit borítás vastagságának 5%-a (≤ 5%). 

 

2-es szintű sérülés – Komolyabb vágások az üvegszál rétegen, melyek nem érik el az alsóbb szénszál 

tekercselést. A 2-es szintű vágás a az üvegszálak felválását és/vagy megbomlását okozhatják (lásd a 

6.5-ös pontot) és javíthatók. A 2-es szintű kopáskárosodás mélysége nem lehet több, mint a kompozit 

tekercselés vastagságának 15%-a (≤ 15%) és a sérült terület hosszúsága nem lehet nagyobb, mint a 

palack külső átmérőjének 50%-a. Minden javított palackot (Lásd a 7-es pontot a javítási folyamat 

részleteiért) nyomáspróbázni kell a javítás után és szemrevételezéssel ellenőrizni a töltés előtt. A 

javítás csak akkor elfogadható ha az azt követő nyomáspróba után nem történik újabb felválás. 

 

3-as szintű sérülés – Vágás, amely áthatol az üvegszál rétegen és felfedi a szénszál réteget vagy az 

alumínium béléstestet. A szénszálak bármilyen felfedését 3-as szintű sérülésként kell értékelni.  

 

A 3-as szintű sérülést elszenvedett palackokat selejtezni kell. 
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Selejtezni kell azokat a palackokat, ahol a szénszál kilátszik. 
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  6.4 Ütközési sérülés  
 

Az ütközési sérülés jelentkezhet mint repedés a gyantán, felválás vagy vágás a borításon. Minden 

ilyen sérülés esetén a palack külső és belső szemrevételezéssel ellenőrizni kell, hogy a palack 

bélésteste mentes a sérülésektől, alakváltozásoktól. Ebben az esetben két szint kerül 

megkülönböztetésre: 1-es szintű és 3-as szintű sérülés (nincs 2-es szintű). 

 

1-es szintű sérülés – könnyű sérülés, ahol az üvegszál egy kis felületen kifehéredett vagy 

hajszálrepedések keletkeztek. Az 1-es szintű sérülés esetében nincs vágás, szálfelbomlás vagy 

felválás. Javítást nem igényel, a palack visszaállítható szolgálatba. 

 

3-as szintű sérülés – Nagy terület elfehéredését, szálbomlást, felválást vagy más strukurális sérülést 

okoz. (Például a béléstest vagy a kompozit szerkezet bemélyedése) 

 

A 3-as szintű sérülést elszenvedett palackokat selejtezni kell. 

 
Selejtezni kell azokat a palackokat, ahol a szénszál kilátszik. 
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  6.5 Rétegleválás  
 

A réteglevállás a kompozit tekercselés egy részének vagy rétegének felvállása. Jelentkezhet fehéres 

folt formályában, felszín alatti buborékként vagy légrétegként is. A réteglevállás tipikusan ütés, vágás 

vagy 93°C-t meghaladó hőmérsékletnek való kitettség következménye. 

 

1-es szintű sérülés – Kisebb sérülés, mint például az üvegszál elfehéredése egy kis területen. Nem 

igényel javítást (Lásd az 1-es szintű ütközési sérülést fentebb). A palack újra használatba vehető. 

 

2-es szintű sérülés – A tekercselési folyamat végén keletkező szálvégekre korlátozódó levállás. A 

2-es szintű sérüléssel rendelkező palackok javíthatók (lásd a 7-es pontot a részletekért) és 

szolgálatba visszaállíthatók. Minden javított palackot (Lásd a 7-es pontot a javítási folyamat 

részleteiért) nyomáspróbázni kell a javítás után és szemrevételezéssel ellenőrizni a töltés előtt.  

 

3-as szintű sérülés –: A 2-es szintűnél jelentősebb réteglevállást szenvedett palackot selejtezni kell. 

 

  6.6 Hő- és tűzkárosodás  
 

A hőnek való kitettség – az egyértelmű tűz vagy hőkárosodástól eltérő helyzet – maradandó 

hőkárosodást okozhat a palackban. Hőnek való kitettségről akkor beszélünk, ha a palack bármiféle 

külső védelem nélkül 71°C-t meghaladó hőmérsékletnek volt kitéve. 

A kompozit palackot nem hosszantartó magas hőmérsékletű környezetnek való kitettségre tervezték, 

ahol a kompozit tekercslés hőmérséklete 71°C fölé emelkedhet. Azonban rövid ideig tartó 71°C-t 

meghaladó tűzoltási környezet nem okoz károsodást. Széleskörű légzőkészülékes (SCBA) bevetési 

tapasztalat támasztja alá, hogy a tűzoltók által viselt kompozit palack károsodás nélkül ellenáll a 

rövid ideig tartó magas hőmérsékletnek való kitettségnek (Lásd az 5.3-as pontot) 
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    FIGYELEM: Más alaktrészek lehet nem alkalmassak a 71°C fokot meghaladó 

hőmérsékletnek való kitettségnek. További információért kérjük tájékozódjon 
eszközbeszállítója utasításaiból. 

 
A kikeményítés során alkalmazott hőmérsékletnél magasabb hőfokra történő felmelegedés a gyanta 

elszíneződését okozza. Az elszíneződés a világos arany vagy karamel színtől a sötét barnás-feketés 

árnyalatig terjedhet. Világos elszíneződés természetes módon is kialakul például napfénynek való 

kitettség hatására, nem szükségszerűen magas hőmérsékletnek való kitettség következménye. Az 

elszíneződést okozhatja a tűzoltás során a palackot érő füst vagy korom is. Általánosságban az 

elszíneződés foka és mélysége függ a kitettség idejétől vagy hőmérsékletétől. Minél magasabb a 

hőmérséklet vagy minél hosszabb a kitettség ideje, annál sötétebb lesz a gyanta. 

 

Figyelemmel kell lenni a többi alkatrész állapotára is, mint például szelepek, matricák, címkék, kitett 

fémek (pl. az alumínium béléstest végei vagy nyakai) és a külső védőfesték. Ezek is utalhatnak hőnek 

vagy tűznek való hosszan tartó kitettségre. Amennyiben elérhető, a szelep hasadótárcsájának (PRD - 

Pressure Release Divice) információval a szolgálhat a hőnek való kitettség fokáról. A tűzkárosodást 

mutatják a megolvadt műanyag részek, az égett vagy kopott hevederek és az elszíneződött 

alkatrészek. 

 

Alaposabb vizsgálat elvégzése előtt a palackot meg kell tisztítani a rárakódott füsttől és egyéb 

szennyeződésektől. Minden tűzkárosodást szenvedett felszerelésben használt palackot selejtezni kell. 

A tűzkárodosádt mutatja a kompozit, a festék, a címkék, a szelep alkatrészek elszenesedése vagy 

megégése, a megolvadt gyanta, a gyanta egy részének vagy egészének hiánya vagy a festék 

károsodása (pl. felhólyagosodása vagy olvadása) 

 

A hő- és tűzkárosodásnak két színtje van: 1-es szint és 3-as szint (nincs 2-es szint) 
 
 

Ez a füsttől elsötétült palacknak cask 1-es 

szintű károsodása van. Tisztítás után 

szolgálatba visszaállítható. 
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1-es szintű sérülés – Abban az esetben beszélünk róla, amikor a palack felületefüst vagy más 

szennyeződés hatására bekoszolódik, de alatt érintetlen és nincs a gyanta égésére utaló jel. Ebben az 

esetben a palack tisztítás után visszaállítható szolgálatba. Idővel a gyanta a füstnek és hőnek való 

kitettség hatására elszineződhet. Ez nem szokatlan és a palack újra használatba vehető. Az enyhe 

elszíneződés a felület megtisztítása után értékelhető. A tisztításhoz használható például finom 

szemcsés Scotch-Brite dörzsölő lap, finom acélgyapot, 320-as finomságú csiszolópapír vagy 

folyékony mosogatószer meleg vízzel. Az azonnali színvisszaállítás azt jelzni, hogy az elszineződés 

mélysége nem jelentős. Ez a módszer használható a festett felület állapotának értékelésére is, 

amennyiben nincs nyoma felhólyagosodásnak vagy elszenesedésnek. 

 

 

 
 

3-as szintű sérülés – (Lásd a fenti képet) túl magas hőmérségletnek vagy nyílt lángnak kitett palack 

sérülése. Az ilyen szintű sérülést mutató palackokat selejtezni kell. 

 

Az őrizetlenül tűzben hagyott és hőkárosodás jeleit mutató palackokat selejtezni kell. 

 

A hőkárosodás bizonyítéka lehet a kompozit anyag vagy egyéb tartozékokm, szelep alkatrészek, 

védőrétegek, címkék és festés felhólyagosodása vagy megolvadása. Bizonyíték lehet a védő réteg 

elszenesedése is. A kompozit anyag sötét barna vagy fekete színű és eredeti színét tisztítás után sem 

nyeri vissza, mint fent is látható. A gyártói címke teljesen olvashatatlan lehet a gyanta sötétsége 

miatt. Ha egy hasadótárcsás szelep elérhető, a hasadótárcsát meg kell vizsgálni a hőmérséklet 

kitettség értékeléséhez. 

 

Amennyiben ismert, hogy a palack hosszabb ideig közvetlen lángnak volt kitéve, selejtezni kell. A 

tűzkárosodás jele tényleges égésnyom is lehet. Tűzkárosodás előfordulhat a egy kisebb behatárolt 

részén vagy nagyobb felületén is.  

3-as szintű hőkárosodás 
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  6.7 Szerkezeti károsodás  
 

A palack nem alkalmas további használatra amennyiben a felszínén bármilyen dudor vagy horpadás 

van, a menete sérült vagy az alumínium béléstesten szemmel látható elváltozás van. Néhány esetben a 

palack tekercselésén lehetnek egyenetlenségek, ez a gyártási folyamatból adódhat, a palackot nem 

kell selejtezni. Vegye fel a kapcsolatot a Luxferrel, amennyiben bizonytalan egy normál 

egyenetlenség vagy egy tényleges sérülés megítélésében. 

 
 

 

  6.8 Vegyi károsodás  
 

A vegyi anyagok feloldhatják, korrodálhatják, felpuhíthatják, eltávolíthatják vagy roncsolhatják a 

kompozit anyagokat. Okozhatnak felbuborékosodást, pontkorróziót és a gyanta extrém gyengülését, a 

festékréteg megrongálódását is, vagy szálirányú töredezettséget. Néha vegyi anyagok hatására a 

palack ragadós tapintású lesz. Az ilyen sérüléssel rendelkező palackokat selejtezni kell. 

 

A szénszálak sokkal kevésbé érzékenyek a vegyi hatásokra, mint az üvegszálak – de ha egy karbon-

kompozit palack vegyi károsodás jeleit mutatja - selejtezni kell. 
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Minden javított palackot nyomáspróbázni kell mielőtt újra használatba vennék. A nyomáspróba 

után a javított terültet gondosan meg kell vizsgálni és meg kell győződni arról, hogy nincs 

kiemelkedés, leválás vagy kompozit réteg delamináció. 

 

Minden palackot, ami az előbb említett elváltozások valamelyikével rendelkezik selejtezni kell. 

 
A palackot a sérült területtel felfelé egy munkaasztalra kell helyezni. A sérült területeket a 

megengedett sérülés határértékek figyelembevételével meg kell vizsgálni. 

 

 

A kezelendő felületnek tisztának és száraznak kell lennie. A levált üvegszálakat le kell vágni. A 

sérült területet finoman meg kell csiszolni finom csiszolópapírral vagy Scotch-Brite-tal, hogy a 

gyanta megfelelő tapadása biztosított legyen.

Vegyi károsodás 

7. Javítási folyamat 
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A gyártói utasításoknak megfelelően ki kell keverni a szükséges mennyiségű kétkomponensű epoxy 

gyantát. A epoxy gyanta gyorsan köt, így fontos, hogy a kikeverés után egyből felhasználásra 

kerüljön. A megfelelő mennyiségű epoxy gyantát kell felhasználni annak érdekében, hogy a sérült 

területet teljesen kitöltse és az esetleges elvált szálakat rögzítse. 

 

 
Amennyiben további védelem lenne szükséges, egy kicsit nagyobb méretű üvegszál fátyollal kell 

befedni a sérült területet. A fátylat és a sérült területet vékony gyanataréteggel kell lefedni. 

 

Amennyiben kiemelten fontos a palack felszíne a javítás után, hőzsugor-szalag használható. 

Egyenesen fel kell helyezni a sérült résznél kb. 150 mm-rel hosszabb hőzsugor-szalagot. A szalag 

hőlégfúvó használatával zsugorítható. A szalagot csak az epoxi gyanta teljes kikeményedése után 

szabad eltávolítani. 

Fontos, hogy a javítás után az epoxi gyantának elegendő ideje legyen kikeményedni, ezzel 

kapcsolatban a gyártói utasítás követendő. Helyezzük a palackot egy védett helyre, ahol a gyanta 

zavartalanul megköthet. A javított palack igény szerint ellátható festéssel. Szolgálatba állítás előtt a 

palackot nyomáspróbáztatni kell. 
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  8.1 Szárítás és tisztítás  
 

Az alábbi műveletek ajánlottak a kompozit palackok tisztításához. Bármilyen más, az 

alábbiakban nem részletezett, problémával kapcsolatban vegye fel a kapcsolatot a Luxfer Gas 

Cylinderssel további információért. 

 

PALACK KÜLSŐ 

PROBLÉMA TISZTÍTÁS MÓDJA 

Nedvesség és enyhe sár Tiszta, puha ruhával letörölhető 

Olaj és zsír Enyhén szappanos vízzel zsírtalanítható, majd 
ezt követően alapposan meg kell szárítani 
(száraz ruhával vagy levegővel) 

Kosz és korom Enyhén szappanos vízzel zsírtalanítható, 
majd ezt követően alapposan meg kell 
szárítani (száraz ruhával vagy levegővel) 

 

 

PALACK BELSŐ 

PROBLÉMA TISZTÍTÁS MÓDJA 

Fehér lerakódás vagy szennyeződés Dióhéjjal, műanyag aprítékkal vagy más 
nemagresszív közeggel szórható. A palack 
belseje meleg vízzel mosható, majd ezt 
követően alaposan ki kell szárítani. 71°C-nál 
melegebb levegő nem használható és 
sütőben sem szárítható. 

Kellemetlen szag A palack belseje meleg vízzel mosható, majd 
ezt követően alaposan ki kell szárítani. 71°C-
nál melegebb levegő nem használható és 
sütőben sem szárítható. 

 

  8.2 Újrafestés  
 

A Luxfer nem javasolja a meglévő festés eltávolítását, mert ezt csak speciális felszereléssel lehet 

elvégezni megfelelően. 

 

Soha nem szabad festék eltávolítókat, égetéses technikát vagy oldószert használni ahhoz, hogy a 

festéket eltávolítsuk az alumínium vagy kompozit felületről. Amennyiben a palack szennyezett, 

enyhén tisztítószeres vízzel a külső felülete megtisztítható. Ezt követően a palackot alaposan le kell 

öblíteni és meg kell szárítani. Nem használható hő a palack szárításához. Ha a palack bármilyen 

nyilvánvaló sérüléssel rendelkezik, festés előtt szemrevételeztetni kell egy megfelelően képzett 

szakemberrel. 

 

8. Végső műveletek 
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Ha a kompozit anyagok sértetlenek, enyhén át kell dörzsölni a palack külsejét 320-as vagy annál 

nagyobb finomságú csiszoló papírral annak érdekében, hogy a festék jól tapadjon. A palackot csak 

levegőn száradó festékkel szabad javítani. Soha nem szabad a palackot melegíteni a festék 

száradásához. 

 

A levegőn száradó festék típusa nem kritikus, de ajánlott égésgátló epoxy vafy poliuretán festék 

használata. Az oldószeres festéket nem szabad toluol, xylol vagy más agresszív olszószerekkel 

hígítani. A vízbázisú poliuretán festék jó égésgátló tulajdonságúnak bizonyult. 

 

A szórófestés általában jobb felületet eredményez. 

 

Ha a palack egész felületét újra kell festeni, vegye fel a kapcsolatot a Luxferrel további információért. 

 

A palack címkéjét nem szabad lefesteni. Amennyibe a címke környékén kell a palackot festeni, a 

címke maszkolással védhető, így a későbbi olvashatósága megőrizhető (szabályozás szerinti előírás). 

 

Fontos, hogy a palacknyak felső felületét nem szabad lefújni, mert negatívan befolyásolhatja a 

szelepelés tömítését. 

 

Amennyiben kérdése van vagy további információra lenne szüksége, vegye fel a kapcsolatot a Luxferrel. 

 

 

  8.3 Szelepelés  
 

A választott szelepnek és hasadótárcsának (PRD) meg kell felelnie az EN ISO 13341 előírásainak. 

Beszelepelés előtt a szelepet ellenőrizni kell és amennyiben szükséges a szelep és/vagy a rendszer 

gyártójának utasításai szerint javítani kell. Nem szerelhető be olyan szelep, ami nem felelt meg a 

vizsgálaton. Ezeknek az irányelveknek figyelmen kívül hagyása nem megfelelő működést 

eredményezhet a felhasználás során. 

A szelep menetének sérülésmentesnek kell lennie. Megfelelő kaliberrel ellenőrizni kell, hogy a 

szelep az adott specifikációnak megfelel. A szelep felfekvő felületének tisztának és 

sérülésmentesnek kell lennie. 

Sérült vagy deformált menetű szelep tönkre teheti a palack menetét. A felfekvő felület sérülése 

meggátolhatja a megfelelő tömörséget és a palack tömítési felületének sérüléséhez vezethet. 

 

Párhuzamos menetek – Ellenőrizni kell, hogy a menetek és az O-gyűrű felfekvési felülete tiszta 

és sérülésmentes.  

A szelep vagy a rendszer gyártójának utasításának megfelelően új O-gyűrűt kell használni. 
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Vékony szilikon, szénhidrogén mentes, oxigén kompatibilis kenet felvihető az alsó 3-4 menetre a 

kenés érdekében – de nem használható kenőanyag a szelepszár felső részén. Csak kis mennyiségű 

kenőanyag szükséges. Túl sok kenőanyag használata tömörségi problémákhoz vezethet. 

 

 

FIGYELEM: A szénhidrogén alapú kenőanyag nem használható oxigént 

vagy oxigénnel dúsított levegőt tartalmazó palackok esetében! 

 

 
A szelepet először kézzel kell a palackba tekerni, figyelve a menetek megfelelé helyzetére. Ezt 

követően a szelepet az OEM vagy a rendszergyártó ajánlásainka megfelelően kell meghúzni. 

Amennyiben gyártói utasítás nem érhető el, az EN ISO 13341 szabvány értékei az irányadók. 

 

Kúpos menetek – Ellenőrizni kell, hogy a palack menete tiszta és sérülésmentes.  

 
Az EN ISO 13341 útmutatásainka megfelelően a szelep mentére oxigén kompatibilis PTFE szalagot 

kell tekerni, majd a szelepet kézzel bele kell tekerni a palackba figyelve a menetek megfelelő 

helyzetére és illeszkedésére. Ezt követően a szelepet az OEM vagy a rendszergyártó ajánlásainka 

megfelelően kell meghúzni. Amennyiben gyártói utasítás nem érhető el, az EN ISO 13341 szabvány 

értékei az irányadók. 

 

  8.4 Selejtezésre ítélt és lejárt palackok megsemmisítése  
 

A selejtezésre ítélt vagy lejárt palackok megsemmisítéséhez egy minimum 13mm (0,5 inch) 

átmérőjű lyukat kell fúrni a palackra átfúrva a tekercselést és a béléstestet is, hogy a palack 

gáz tárolására alkalmatlanná válljon. 

 

FIGYELEM: EMég a kiürített palackokban is lehet jelentős maradék nyomás (A biztonsági 

utasításokért olvassa el az EN ISO 11623 szabvány „A” mellékletét.). 
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  Összegzés  
 

  A Luxfer szénszálas kompozi palackok kezelése és karbantartása  
 

MINDIG: 

 
Mindig ellenőrizni kell, hogy van-e levegő szivárgás. 

 

Mindig szárazon, olajtól, portól és más szennyeződésektől mentesen kell tartatni a meneteket és a palack 

belsejét. 
 

Mindig az eredeti felszerelés gyártó utasításaink megfelelő gázzal kell tölteni a palackokat. 
 

Mindig követni kell a vizsgálatokra vonatkozó szabályozást és ajánlásokat. 
 

Mindig kell a szelep és/vagy rendszer gyártó összeszerelésre vonatkozó eljárásait és ajánlását. 
 

Mindig legyenek összhangban a palackkal használt eszközök a gyártó szigorú ajánlásaival. 

 

 

 
SOHA: 

 
Soha nem szabad megtölteni egy szivárgó palackot. 

 

Soha nem szabad megtölteni egy sérült palackot. 
 

Soha nem szabad megtölteni egy palackot, ha lejárt a nyomáspróbája. 
 

Soha nem szabad megtölteni egy palackot, ha lejárt az élettartama. 
 

Soha nem szabad teljesen kiüríteni egy palackot (kivéve ha ki tervezzük venni a szelepet), mert 

ekkor nedvesség kerülhet a palackba. 
 

Soha nem szabad szénhidrogén alapú kenőanyagokat oxigénnel használni. 
 

Soha nem szabad oxigénnel nem kompatibilis alkatrészeket használni oxigénnel vagy oxigénnel dúsított 

levegővel. 
 

Soha nem szabad a megengedettnél nagyobb nyomatékkal meghúzni a szelepet. 
 

Soha nem szabad a gyártó címkét elfedni, megváltoztatni vagy eltávolítani. 
 

Soha nem szabad megfelelő vizsgálatok nélkül újrahasználni egy olyan palackot, amely 

korábban különösen korrozív közegnek volt kitéve. 
 

Soha nem szabad megfelelő vizsgálatok nélkül újrahasználni egy olyan palackot, amely 

korábban extrém hőnek vagy tűznek volt kitéve hosszabb ideig. 
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  MELLÉKLET 1: Minta címke  
 
 
 
 

Élettartam vége Gyártási dátum 

Sorozatszám Üzemi nyomás (BAR) Menet 

Gyártási specifikáció 
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  MELLÉKLET 2: LCX védősapkák  
 
 

A Luxfer LCX légzőkészülék palakokra nagy ellenállóságú polimer védősapkák szerelhetők. Ezeket a 

sapkákat félig állandó jellegű ragasztóanyaggal kell a palackra rögzíteni. Az alábbi leírás a sapkák 

felszerelését és az időszakos vizsgálathoz szükséges sapkák alatti kompozit réteg vizsgálat miatti 

eltávolítását részletezi. 

 

  A sapkák felszerelése  
 

A Luxfer Loctite® ragasztónyagok használatát javasolja a sapkák Luxfer LCX kompozit palackokra 

való rögzítéséhez. Ez a ragasztó kereskedlmi forgalomban beszerezhető. 

 

Egy vékony csíkban vigyünk fel ragasztóanyagot a sapka belső felületére, a szélétől 20-30mm-re. 

[lásd az 1-es képet lent]. 

 

A ragasztó felvitele után a sapkát egyből fel kell helyezni a palackra. 

 
A palackot nem szabad melegíteni a ragasztó megkötéséért, ez károsan 

befolyásolhatná a palack megbízhatóságát. 

 

A védősapkák jellemzően újrahasználhatók. Új sapkák palack nélkül is beszerezhetők., további 

információért vegye fel a kapcsolatot a Luxferrel. 

 

 

 

1-es kép : A ragasztó felvitele 
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  A sapkák eltávolítása  
 

Szükséges szerszámok: 
 

 Fémfűrész lap vagy más hasonló vékony fém eszköz 

 Ragasztó csomag 

 

Az eltávolítás folyamata: 

 
Óvatosan helyezzük a fűrészlapot a sapka és a palack közé (lásd 2-es fotó lent) 40-50mm 

mélységben. Helyezzük a pengét ugyanígy a sapka alá 20 mm-enként. 

 

 

Amikor a fűrészlapot már a sapka alá helyeztük annak teljes kerületén, a sapka eltávolítható lesz a 

széleinél emelve és forgatva. 

 
A ragasztó maradványa nedves ruhával való dörzsöléssel eltávolítható. Szükség esetén isopropil 

alkohol használható a palack felületén maradt ragasztó eltávolításához. 
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  Hivatkozások  
 
 

EN ISO 11623: Gázpalackok. Kompozit szerkezet. Időszakos ellenőrzés és vizsgálat  

EN ISO 13341: Szállítható gázpalackok. A szelepek illesztése a gázpalackokhoz 

EN 12245: Szállítható gázpalackok. Teljes felületen erősített kompozit palackok 

 
ISO 11119-2: Gas cylinders of composite construction – Specification and test methods – Part 2: 

Fully-wrapped fibre reinforced composite cylinders with load-sharing metal liners. 


