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(Ikke-lovgivningsmaessige retsakter)

FORORDNINGER

KOMMISSIONENS FORORDNING (EU) Nr. 406/2010
af 26. april 2010

om gennemforelse af Europa-Parlamentets og Ridets forordning (EF) nr. 79/2009 om typegodkendelse
af brintdrevne motorkeretgjer

(E@S-relevant tekst)

EUROPA-KOMMISSIONEN HAR —

under henvisning til traktaten Den Europziske Unions
funktionsmade,

under henvisning til Europa-Parlamentets og Radets forordning
(EF) nr. 79/2009 af 14. januar 2009 om typegodkendelse af brint-
drevne motorkeretgjer og om @ndring af direktiv 2007/46/EF (1),
sarligt artikel 12, og

ud fra folgende betragtninger:

(1)  Forordning (EF) nr. 79/2009 er en sarskilt forordning, som
vedrorer Fellesskabets typegodkendelsesprocedure i hen-
hold til Europa-Parlamentets og Radets direktiv
2007[46[EF af 5. september 2007 om fastleeggelse af en
ramme for godkendelse af motorkeretgjer og pdhangske-
retgjer dertil samt af systemer, komponenter og separate
tekniske enheder til sidanne keretgjer (rammedirektiv) ().

(2)  Iforordning (EF) nr. 79/2009 fastszttes de grundleeggende
bestemmelser om krav til typegodkendelse af motorkere-
tojer for s vidt angdr brint som drivmiddel og til typegod-
kendelse af brintkomponenter og -systemer samt til
montering af sddanne komponenter og systemer.

(3)  Franarverende forordnings ikrafttraeedelse ber fabrikanter
pd  frivillig  basis kunne ansege om  EF-
koretojstypegodkendelse for brintdrevne koretgjer. Imid-
lertid ber nogle af de sardirektiver, som vedrerer Falles-
skabets typegodkendelsesprocedure i henhold til direktiv
2007/46[EF, eller nogle af kravene i disse ikke finde

(1) EUT L 35 af 4.2.2009, s. 32.
() EUTL 263 af 9.10.2007, s. 1.

anvendelse pa brintdrevne koretgjer, idet sddanne koreto-
jers egenskaber i betydelig grad afviger fra de konventio-
nelle koretgjer, som disse typegodkendelsesdirektiver
hovedsageligt sigtede mod. Indtil disse direktiver @ndres,
sé de indeholder sarlige bestemmelser og prevningsfor-
skrifter for brintdrevne keretgjer, er det nedvendigt fast-
satte overgangsbestemmelser for at undtage brintdrevne
koretojer fra disse direktiver eller nogle af kravene deri.

(4)  Det er nedvendigt at vedtage harmoniserede regler for
brintbeholdere, herunder beholdere beregnet til flydende
brint, for at sikre, at brintkeretgjer kan tanke brandstof
overalt i Feellesskabet péd en sikker og pélidelig made.

(5)  Foranstaltningerne i dette direktiv er i overensstemmelse
med udtalelse fra Det Tekniske Udvalg for
Motorkeretajer —

VEDTAGET DENNE FORORDNING:

Artikel 1

Definitioner

I denne forordning forstas ved:

1) Hbrintfeler« en feler, der anvendes til at opdage brint i luften

2) klasse 0-komponente«: hgjtryksbrintkomponenter, herunder
brandstofledninger og fittings, som indeholder brint med et
nominelt arbejdstryk pa over 3,0 MPa


http://eur-lex.europa.eu/LexUriServ/LexUriServ.do?uri=OJ:L:2009:035:0032:0032:DA:PDF
http://eur-lex.europa.eu/LexUriServ/LexUriServ.do?uri=OJ:L:2007:263:0001:0001:DA:PDF
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3) klasse 1-komponent« mellemtryksbrintkomponenter, her- 14) »beholder« ethvert system anvendst til opbevaring af kryogent
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under brandstofledninger og fittings, som indeholder brint
med et nominelt arbejdstryk pd over 0,45 MPa og op til
3,0 MPa

»klasse 2-komponent« lavtryksbrintkomponenter, herunder
braendstofledninger og fittings, som indeholder brint med et
nominelt arbejdstryk pé op til 0,45 MPa

»fuld bevikling«: bevikling med fibre lagt omkring foringen
bade i beholderens rundtgdende og langsgdende retning

»spiralvikling«: en bevikling, hvor fibrene hovedsagelig er lagt
rundtgdende omkring foringens cylindriske del, sdledes at
fibrene ikke barer nogen veasentlig belastning i beholderens
leengderetning

»Nm’« eller "Nem’«: et volumen ter gas, som optager et rum-
fang pd 1m? eller 1 cm® ved en temperatur pd 273,15 K
(0 °C) og et absolut tryk pd 101,325 (1 atm)

»driftslevetide: den levetid i dr, hvorunder beholderne kan
anvendes sikkert i overensstemmelse med driftsbetingelserne

stype brintsysteme«: en gruppe af brintsystemer, som ikke
adskiller sig fra hinanden med hensyn til fabrikantens han-
delsnavn eller -mzrke eller de pdgaeldende brintkomponenter

»koretojstype for sd vidt angdr brint som drivmiddel«: en
gruppe koretgjer, som ikke adskiller sig fra hinanden med
hensyn til formen af den anvendte brint eller de vigtigste
egenskaber i dets brintsystem(er)

stype brintkomponent« en gruppe brintkomponenter, som
ikke adskiller sig fra hinanden pé felgende punkter:

a) fabrikantens navn eller meerke

b) Kklassificering

¢) hovedfunktion

»elektronisk kontrolsystem«: en kombination af enheder, der
er udformet til at bidrage til frembringelse af den pagaldende
koretojskontrolfunktion ved hjelp af elektronisk
databehandling

»komplekse elektroniske karetgjskontrolsystemer« elektroni-
ske kontrolsystemer, som er underlagt en kontrolrangfelge,
sdledes at én kontrolleret funktion kan tilsideszttes af et elek-
tronisk kontrolsystem/en kontrolfunktion pé hejere niveau
og indgd i et komplekst system

brint eller komprimeret gasformig brint bortset fra enhver
anden brintkomponent, som eventuelt er forbundet med eller
monteret inden i beholderen

15) »beholderaggregat«: to eller flere beholdere med integrerede

indbyrdes forbundne brandstofledninger, som er anbragt i et
beskyttende hus eller en beskyttende ramme

16) »arbejdscyklus«: én opstarts- og nedlukningscyklus af et eller

flere brintkonverteringssystemer

17) »péfyldningscyklus«: en trykforegelse pa over 25 % af behol-

derens arbejdstryk som folge af en ekstern brintkilde

18) strykregulator«: en anordning, som anvendes til regulering af

afgangstrykket af det gasformige brandstof  til

brintkonverteringssystemet

19) »ferste trykregulator« den trykregulator, som har beholder-

trykket som sit indgangstryk

20) »kontraventil«: en ventil, som kun tillader brint at stremme i

én retning

21) »tryke: manometertryk mélt i MPa i forhold til atmosfaretryk-

ket, medmindre andet er angivet

22) »fittinge, et forbindelsesstykke, som anvendes i et roranleg

eller et system af slanger

23) »bejelig braendstofledning«: en bgjelig rerforbindelse eller en

slange, gennem hvilken der stremmer brint

24) »varmeveksler« en anordning til opvarmning af brinten

25) »brintfilter«: en et filter, der anvendes til at adskille olie, vand

og snavs fra brint

26) »automatisk ventil«: en ventil, der ikke betjenes manuelt, men

af en aktuator, dog med undtagelse af de i punkt 20 define-
rede kontraventiler

27) »overtrykssikring«: en ikke-genlukkende anordning, som, ndr

den aktiveres under narmere bestemte forhold, anvendes til
at frigive vaeske fra et brintsystem under tryk

28) »overtryksventil« en genlukkende trykaktiveret anordning,

som, nar den aktiveres under nermere bestemte forhold,
anvendes til at frigive veeske fra et brintsystem under tryk
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29) »braendstofpafyldningsforbindelse« eller »-beholder«: en
anordning, der bruges til optankning af beholderen pa
tankstationen

30) raftageligt lagringssysteme: et aftageligt system i keretgjet,
som huser og beskytter en eller flere beholder(e) eller et
beholderaggregat

31) »konnektor til aftageligt lagringssystem«: brintkonnektoran-
ordningen mellem et aftageligt lagringssystem og den del af
brintsystemet, der permanent er monteret i koretojet

32) »selvkrympning« en metode til trykpéfering, som anvendes
ved produktion af kompositbeholdere med en metalforing,
som belastes ud over sin flydegranse, sdledes at der opstar
blivende plastisk deformation, som medferer, at foringen har
kompressionsspandinger og fibrene trackspaendinger ved et
indvendigt tryk pa nul

33) »foring«: en del af beholderen, som anvendes som gastat
inderbeholder, hvorpé der er beviklet forsteerkende fibre, som
giver den nedvendige styrke

34) »omgivende temperatur«: et temperaturomrade pd 20 °C +
10°C

35) »enheder« den mindste underinddeling af systemkomponen-
ter for sd vidt angdr bilag VI, idet disse kombinationer af
komponenter behandles som separate enheder med henblik
pa identifikation, analyse eller udskiftning

36) »keretgjets frihgjde« afstanden mellem jordplanet og kere-
tojets underside

37) »sikkerhedsanordning« en anordning, som serger for sikker
drift inden for systemets normale driftsomrade eller tillade-
lige fejlomrade

38) »brintkonverteringssysteme: et system, der er udformet til at
konvertere brint til elektrisk, mekanisk eller termisk energi,
og som feks. omfatter fremdriftssystem(er) eller
hjalpeaggregat(er)

39) »utilladeligt fejlomradec«: vedrerende en procesvariabel — det
omrédde, inden for hvilket en uensket begivenhed kan
forventes

40) »gas til tethedsprevning« brint, helium eller en inaktiv gas-
blanding, der indeholder en pavist sporbar meaengde helium
eller brintgas

41) »normalt driftsomrdde« vedrerende en procesvariabel — det
omrade, der er planlagt ud fra dets verdier

42) »ydre tryke det tryk, der pavirker den konvekse side af den
indre beholder eller den ydre kappe

43) »ydre kappe« den del af beholderen, der omslutter de/de indre
beholder(e) og dens isoleringssystem

44) »stiv brandstofledning«: en rerforbindelse, som ikke er
bestemt til at skulle bgje ved normal drift, gennem hvilken
der streommer brint

45) »boil off-styringssystem«: et system, som ger boil off-gas
uskadeligt ved normale forhold

46) »systemer med sikkerhedsinstrumentering« processtyringssy-
stemer, som forhindrer et ikke-tilladeligt fejlomrade i at blive
ndet af en automatisk indgriben i processen.

47) »batch« en mangde faerdige beholdere, som er fortlobende
produceret og har samme nominelle dimensioner, udform-
ning, saerlige konstruktionsmateriale, fremstillingsproces og
fremstillingsudstyr samt tidsforleb, temperatur og atmosfare
under en eventuel varmebehandling
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»beholderens udstyr« alle anordninger, som er fastgjort
direkte til beholderens indre beholder eller ydre kappe
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»feerdig beholder« en beholder, som er typisk for en normal
produktion og er komplet med udvendig belagning, herun-
der integreret isolering som foreskrevet af fabrikanten, men
uden ikke-integreret isolering eller beskyttelse

50) »sprangtryke det tryk, hvorved beholderen udviser brud

51) »tilladeligt fejlomrdde« vedrerende en procesvariabel —
omradet mellem det normale driftsomrade og det utilladelige
fejlomrade

52) »boil off-system: et system, der under normale forhold udle-
der boil-off, for beholderens/beholdernes trykudligningsan-

ordning dbner

53) »héndventil« en manuelt betjent ventil

54) »sikkerhedskoncept«: foranstaltninger, der skal sorge for sik-
ker drift, selv i tilfelde af svigt eller tilfeldige fejl

55) »system til brugsovervigning og -styring«: et system, som tael-
ler péfyldningscyklusserne og forhindrer yderligere brug af
koretojet, ndr et forudbestemt antal pafyldningscyklusser er
overkredet

56) »breendstoftilferselsledning«: den ledning, der leverer brint til
brintkonverteringssystemet

57) »kompositbeholder«: en beholder, der er konstrueret af mere
end et materiale
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58) »bevikling«: harpiksimpragnerede endelgse fibre, som anven-
des til forstaerkning omkring en foring

59) »selvkrympningstryk« tryk i den beviklede beholder, hvor
den nedvendige spandingsfordeling mellem foring og bevik-
ling opnds

60) »granser for funktionel drift«: et mal, der definerer de ydre
fysiske granser, inden for hvilke systemet er i stand til at
opretholde kontrollen

61) »kontrolomrdde«: et omrade, inden for hvilket systemet for-
ventes at udeve kontrol med en udgangsvariabel

62) »transmissionsforbindelser«: midler, som anvendes til at for-
binde forskellige enheder med hinanden, med henblik pé
udsendelse af signaler, driftsdata eller forsyning med energi

63) »systemer/funktioner pa hgjere niveau«: kontrolanordninger,
som anvender yderligere behandling og/eller foleudstyr til at
andre koretgjets opfersel gennem udsendelse af komman-
doer om variationer i keretgjskontrolsystemets normale
funktion(er).

Artikel 2

Administrative bestemmelser for EF-typegodkendelse af et
keretoj med hensyn til brint som drivmiddel

1. Fabrikanten eller dennes reprasentant skal til den typegod-
kendende  myndighed  indsende  ansegningen  om
EF-typegodkendelse af en keretgjstype med hensyn brint som
drivmiddel.

2. Ansegningen udformes i overensstemmelse med den model
af oplysningsskemaet, som er angivet i del 1 i bilag 1.

Fabrikanten afgiver de oplysninger, som er angivet i del 3 i bilag I,
med henblik pd regelmessig fornyelse af godkendelsen ved
inspektion gennem hele koretgjets driftslevetid.

3. Huvis de relevante krav i del 1 i bilag III eller del 1 i bilag IV,
V og VI er opfyldt, meddeler godkendelsesmyndigheden
EF-typegodkendelse og udsteder et typegodkendelsesnummer i
overensstemmelse med nummereringssystemet i bilag VII til
direktiv 2007 [46/EF.

En medlemsstat mé ikke tildele samme nummer til en anden
koretojstype.

4. Ved anvendelse af stk. 3 udsteder den typegodkendende
myndighed en EF-typegodkendelsesattest i overensstemmelse med
den model, som er angivet i del 2 i bilag L.

Artikel 3

Administrative bestemmelser om EF-typegodkendelse af
brintkomponenter og -systemer

1. Fabrikanten eller dennes reprasentant skal til den typegod-
kendende = myndighed  indsende  ansegningen  om
EF-komponenttypegodkendelse af en type brintkomponent eller
-system.

Ansggningen udformes i overensstemmelse med den model af
oplysningsskemaet, som er angivet i del 1 i bilag IL

2. Huvis alle relevante krav i bilag III eller bilag IV er opfyldt,
meddeler godkendelsesmyndigheden EF-komponenttypegod-
kendelse og udsteder et typegodkendelsesnummer i overensstem-
melse med nummereringssystemet i bilag VII til direktiv
2007 /46/EF.

En medlemsstat ma ikke tildele det samme nummer til en anden
type brintkomponent eller brintsystem.

3. Ved anvendelse af stk. 2 udsteder den typegodkendende
myndighed en EF-typegodkendelsesattest i overensstemmelse med
den model, som er angivet i del 2 i bilag II.

Artikel 4

Med henblik pa EF-keretojstypegodkendelse af brintdrevne kare-
tojer i henhold til artikel 6 og 9 i direktiv 2007/46/EF anvendes
folgende bestemmelser ikke:

1) Radets direktiv 80/1268/EQF (1)

2) Rédets direktiv 80/1269/EF (?) for sd vidt angdr brintdrevne
koretojer, som fremdrives af forbrendingsmotorer

3) bilag I til Radets direktiv 70/221/EQF (%)

4) punkt 3.3.5 i bilag II og punkt 4.3.2 i tilleg 1 til bilag II til
Europa-Parlamentets og Rddets direktiv 96/27 [EF ()

5) punkt 3.2.6 i bilag IT og punkt 1.4.2.2 i tilleg 1 til bilag II til
Europa-Parlamentets og Radets direktiv 96/79/EF (°).

1

(1) EFTL 375 af 31.12.1980, s. 36.
() EFT L 375 af 31.12.1980, s. 46.
() EFT L 76 af 6.4.1970, s. 23.
(4) EFTL 169 af 8.7.1996, s. 1.
() EFT L 18 af 21.1.1997, s. 7.


http://eur-lex.europa.eu/Result.do?aaaa=1980&mm=12&jj=31&type=L&nnn=375&pppp=0036&RechType=RECH_reference_pub&Submit=Search
http://eur-lex.europa.eu/Result.do?aaaa=1980&mm=12&jj=31&type=L&nnn=375&pppp=0046&RechType=RECH_reference_pub&Submit=Search
http://eur-lex.europa.eu/Result.do?aaaa=1970&mm=04&jj=06&type=L&nnn=076&pppp=0023&RechType=RECH_reference_pub&Submit=Search
http://eur-lex.europa.eu/Result.do?aaaa=1996&mm=07&jj=08&type=L&nnn=169&pppp=0001&RechType=RECH_reference_pub&Submit=Search
http://eur-lex.europa.eu/Result.do?aaaa=1997&mm=01&jj=21&type=L&nnn=018&pppp=0007&RechType=RECH_reference_pub&Submit=Search
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Artikel 5
EF-komponenttypegodkendelsesmarke

Alle brintkomponenter eller brintsystemer, der er i overensstem-
melse med en type, hvortl der er meddelt
EF-komponenttypegodkendelse efter denne forordning, forsynes
med et EF-komponenttypegodkendelsesmarke, jf. del 3 i bilag II.

Artikel 6
Ikrafttreeden

Denne forordning traeder i kraft pd tyvendedagen for offentliggo-
relsen i Den Europeiske Unions Tidende.

Denne forordning er bindende i alle enkeltheder og galder umiddelbart i hver medlemsstat.

Udferdiget i Bruxelles, den 26. april 2010.

Pd Kommissionens vegne
José Manuel BARROSO
Formand
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BILAG I

Del 1

Del 2

Del 3

BILAG II

Del 1

Del 2

Del 3

BILAG III

Del 1

Del 2

Del 3

BILAG IV

Del 1

Del 2

Del 3

BILAG V

BILAG VI

BILAG VII

BILAGSFORTEGNELSE

Administrative dokumenter til EF-typegodkendelse af koretojer med hensyn til brint som drivmiddel
Oplysningsskema

EF-typegodkendelsesattest

Oplysninger, der skal afgives med henblik pa inspektion

Administrative dokumenter til EF-typegodkendelse af brintkomponenter og -systemer
Oplysningsskema

EF-typegodkendelsesattest

EF-komponenttypegodkendelsesmaerke

Krav til brintkomponenter og -systemer, som er beregnet til flydende brint, og montering heraf i
brintdrevne koretgjer

Krav til montering af brintkomponenter og -systemer, som er beregnet til flydende brint i brintdrevne
koretgjer

Krav til brintbeholdere beregnet til flydende brint
Forskrifter for andre brintdele end beholdere til flydende brint

Krav til brintkomponenter og -systemer, som er beregnet til anvendelse af komprimeret (gasformig) brint,
og montering heraf i brintdrevne keretgjer

Krav til montering af brintkomponenter og -systemer, som er beregnet til komprimeret (gasformig) brint
i brintdrevne keretgjer

Krav til brintbeholdere til komprimeret (gasformig) brint

Forskrifter for andre brintdele end beholdere beregnet til komprimeret (gasformig) brint
Krav til identifikation af keretojet

Sikkerhedskrav til komplekse elektroniske koretgjskontrolsystemer

Normer, der henvises til i dette regulativ
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BILAG I

Administrative dokumenter til EF-typegodkendelse af koretojer med hensyn til brint som drivmiddel
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DEL 1

MODEL

OPLYSNINGSSKEMA Nr. ...

om EF-typegodkendelse af et koretoj med hensyn til brint som drivmiddel

Nedennavnte oplysninger skal indsendes i tre eksemplarer og omfatte en indholdsfortegnelse. Eventuelle tegninger skal fore-
leegges i en passende malestok pd A4-ark eller foldet til dette format. Eventuelle fotografier skal vare tilstraekkelig detaljerede.

Hvis komponenterne omfatter elektronisk styrede funktioner, anfores relevante funktionsspecifikationer.

0. GENERELT
0.1. Fabriksmarke (firmabetegnelse): ...........ocouiiiiiiiiiniiiiiii
0.2. P e
0.2.1. Eventuel(le) handelsbetegnelSe(r): .. ....uivuniiieii i
0.3. Typeidentifikationsmearker som markeret pa koretajet (1) (7): .ovvvvvvveinniiiineiieeiieiinnn
0.3.1. Maerkets Placering: .......oouuiiniit i
0.4. Koret@jets KIasse (9): «.nvnniuniin ettt
0.5. Fabrikantens navn 0g adreSSe: .........oiuuueiuuirineiii ettt
0.8. Navn og adresse pd samlefabrik(Ker): ..........oooviiiiiiiiiiiiiiii
0.9. Navn og adresse pé fabrikantens bemyndigede reprasentant (i givet fald): ......................
1. KORETQOJETS ALMINDELIGE SPECIFIKATIONER
1.1. Fotografier og/eller tegninger af et reprasentativt KOretaj: ...........coeevvveeuiiiienineninenn.
1.3.3. Drivaksler (antal, placering, indbyrdes forbindelse): ............cooeiiiiiiiiiiii,
1.4. Chassis (hvis et sddant forefindes) (tegning): ........cc.viuuiiiiiiiiiiiiieiiee e,
3. MOTORINSTALLATION
3.9. Brint som drivmiddel
3.9.1. Brintsystem beregnet til flydende brint/Brintsystem beregnet til komprimeret (gasformig)
brint (1)
3.9.1.1. Beskrivelse og tegning af brintsystem: ..........c.oiiiiiiiiiiiiiiiii
3.9.1.2. Navn og adresse pa fabrikanten/fabrikanterne af det brintsystem, der anvendes til fremdrift af
S 1 PP
3.9.1.3. Fabrikantens systemkode(r) (som markeret pa systemet, eller anden identifikationsmade): ...
3.9.1.4. Automatisk(e) stopventil(er): ja/nej (*)
3.9.1.4.1. FaDIIKAL(ET): <ottt
3.9.1.4.2. Ty P(I): e
3.9.1.4.3. Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) () MPa
3.9.1.4.4. Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ATDEASLITR (1) (2 1ttt MPa
3.9.1.4.5. DIFESTEMPETATUL (1) ..eetneeti et et e et ettt e e e e e e eans
3.9.1.4.6. Antal pafyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): .......ooiiiiiiiiniiiiea
3.9.1.4.7. GodkendelSesnUMIMET: .........iiiuiiiiiiii i
3.9.1.4.8. MALETIALE: .. eetiiit et
3.9.1.4.9. DS PIIICIPPEL: ettt e e

3.9.1.4.10. Beskrivelse 08 tegNING: ....cvvuniiuniiiiiiii et



18.5.2010

Den Europiske Unions Tidende

L 122/9

3.9.1.5.

3.9.1.5.1.
3.9.1.5.2.
3.9.1.5.3.
3.9.1.5.4.

3.9.1.5.5.
3.9.1.5.6.
3.9.1.5.7.
3.9.1.5.8.
3.9.1.5.9.
3.9.1.5.10.
3.9.1.6.
3.9.1.6.1.
3.9.1.6.2.
3.9.1.6.3.
3.9.1.6.4.
3.9.1.6.5.
3.9.1.6.6.
3.9.1.6.7.
3.9.1.6.8.
3.9.1.6.9.
3.9.1.6.10.
3.9.1.6.11.
3.9.1.7.
3.9.1.7.1.
3.9.1.7.2.
3.9.1.7.3.

3.9.1.7.4.
3.9.1.7.5.
3.9.1.7.6.
3.9.1.7.7.
3.9.1.7.8.
3.9.1.8.

3.9.1.8.1.
3.9.1.8.2.
3.9.1.8.3.
3.9.1.8.4.

3.9.1.8.5.
3.9.1.8.6.
3.9.1.8.7.
3.9.1.8.8.
3.9.1.8.9.

Kontraventil(er): ja/nej (*)

N0l H (5 RPN

T PE(1): o
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (2): cevneiiniiieeie e MPa

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ArDGASLITR (1) (21wt MPa

DIftSTEMPEIAtUL (1) w.ueeteiin ettt et e et ettt

Antal pafyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): .......c..ooeiiiiiiiiiiiiiiiiiii
GodKkendelSeSNUIMIMET: ......couuiiitiiii ittt
MALETIALE: ..ttt
DIIftSPIICIPPEL: ..ttt
Beskrivelse 0g tegNINg: .........oouuiiiitiiiiiiiiiiii e
Beholder(e) og beholderaggregat: ja/nej (1)

o d (5 PPN

T PE(1): o
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 cevneiiniiieiiii e MPa
Nominelt arbejdStryk (1) (2): «evneeneei et MPa
Antal pafyldningScyKIUSSEr (1): «..uieeneiin ettt

DIftSTEMPEIAtUL (1) w.ueeieiin ettt et et ettt et

0T liter (vand)

GodkendelSesnUMIMET: ..........couuiiiiiiiiiii e
MAterfale: ....o..uuiiiii i e
DIftSPIIICIPPET: ettt ettt et e
Beskrivelse 0g teQNING: .....c.uuiiiiiiiniiiiteii et e
Fittings: ja/nej (')

FaDIIRAT(ET): .ttt ittt

T PC(1): e

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstroms for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ADEASIITR (21 et MPa

Antal péfyldningscyklusser eller driftscyklusser: ............coooeiiiiiiniiiiiiiiiii,
GodkendelSeSNUIMIMET: ..........iiutiiiiiiiiii e
Materiale: .......oiiuiii i
DIftSPIIICIPPEL: ettt ettt
Beskrivelse 0g teQNING: ... couuiiiiiin ittt e
Bojelig(e) brandstofledning(er) ja/nej (*)

FaDIIRAT(ET): . teie ittt e

T PC(1) et
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 cevneiiniiineiiieii e MPa

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstroms for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ADEASLITR (1) (21wt ee et MPa

DIftStEmMPEratur (1) «..eenee ittt et et
Antal pafyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): ......coooviiiiiiiiiiiiniiiiiiiee
GOdKendelSeSnUMMET: ... ...oiuiiniit ittt et e eae
MALETIALE: ..ottt e

DIftSPIIICIPPET: ettt et
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3.9.1.8.10.
3.9.1.9.
3.9.1.9.1.
3.9.1.9.2.
3.9.1.9.3.
3.9.1.9.4.

3.9.1.9.5.
3.9.1.9.6.
3.9.1.9.7.
3.9.1.9.8.
3.9.1.9.9.
3.9.1.9.10.
3.9.1.10.
3.9.1.10.1.
3.9.1.10.2.
3.9.1.10.3.

3.9.1.10.4.
3.9.1.10.5.
3.9.1.10.6.
3.9.1.10.7.
3.9.1.10.8.
3.9.1.11.

3.9.1.11.1.
3.9.1.11.2.
3.9.1.11.3.
3.9.1.11.4.

3.9.1.11.5.
3.9.1.11.6.
3.9.1.11.7.
3.9.1.11.8.
3.9.1.11.9.
3.9.1.11.10.
3.9.1.11.11.
3.9.1.12.
3.9.1.12.1.
3.9.1.12.2.
3.9.1.12.3.
3.9.1.12.4.

3.9.1.12.5.
3.9.1.12.6.
3.9.1.12.7.
3.9.1.12.8.

BesKrivelse 0@ teQMINgG: ......o.uiiuiuniit ittt
Varmevekslere(s): ja/nej (1)

FaDITKAL(ET): vttt ittt e e e

Y PC(L): et
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 cevnniiineiiniiiieeiiee e MPa

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ArDEJASIITR (1) (21 1ottt e MPa

DIfESEEMPETATUL (1): +.ueiiietii ettt et ettt e e e
Antal pafyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): .......coouiiiiiiiiiiiiniiiiin
GOdKendelSeSNUMIMIET: .....uiiiniiitiii et
MALETTALE: ..ttt
DS PIIICIPPEL: ettt e
Beskrivelse 08 tEQNING: ..uvvuniitn ittt
Brintfilter/brintfiltre: ja/nej (1)

FaDITKAT(ET): .+ ieieit ittt
T PC(T): ettt et

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ADEASLIYR (1) (21 et MPa

Antal pafyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): .......coooiiiiiiiiiiiiniiii
GodKendelSeSNUMIMIET: .....uiiiniiitiii et
PTG T 1 PP
DS PIIICIPPEI: vttt ettt
BesKrivelse 0g tEQMING: ......cuuuiiuniii ittt
Folere til detektion af brintudslip: ...........coooiiiiii
FaDTTKAT(ET): .+ ettt
T PC(T): e
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 wovneriniiiiiiieiieei e MPa

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ArDEASLIYK (1) (2): e MPa

DIftStEMPEratur (1) ..eeienin ittt
Antal pafyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): .......coouviiiiiiiiiiiniiiiiini
ANGIVIE VERTAIET: L..ouutiiiiii i
GOdKENdEISESIUMITIET: ...ttt ittt et
MATETIALE: ..ttt
DIfESPIINCIPPETE ettt ettt et e
BesKrivelse 0g te@MING: .....euuueiuniitiiiieeii ettt et
Handventil(er) eller automatisk(e) ventil(er): janej (1): .ooouevrneeiiiiiiniiiiiicieeeeen
o TH (S PP
(1) et ettt et e e
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (2): oovneiiniiieii et MPa

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ATDEASLIYR (1) (2 1ttt MPa

DIFfESTEMPEIATUL (1) ..ttt ettie et ettt ettt et e e e
Antal péfyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): ....c.uivueiiiineiiiiiiniieireecee,
GOdKENdElSESNUMIMIET: .. ..uiiin ittt

MATETIALE: ettt
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3.9.1.12.9.
3.9.1.12.10.
3.9.1.13.
3.9.1.13.1.
3.9.1.13.2.
3.9.1.13.3.
3.9.1.13.4.

3.9.1.13.5.
3.9.1.13.6.
3.9.1.13.7.
3.9.1.13.8.
3.9.1.13.9.
3.9.1.13.10.
3.9.1.13.11.
3.9.1.14.
3.9.1.14.1.
3.9.1.14.2.
3.9.1.14.3.
3.9.1.14.4.
3.9.1.14.5.
3.9.1.14.6.
3.9.1.14.7.
3.9.1.14.8.
3.9.1.14.9.

3.9.1.14.10.
3.9.1.14.11.
3.9.1.14.12.
3.9.1.14.13.
3.9.1.14.14.
3.9.1.14.15.
3.9.1.14.16.
3.9.1.15.
3.9.1.15.1.
3.9.1.15.2.
3.9.1.15.3.
3.9.1.15.4.
3.9.1.15.5.
3.9.1.15.6.
3.9.1.15.7.
3.9.1.15.8.
3.9.1.15.9.
3.9.1.15.10.
3.9.1.15.11.

DIftSPIIICIPPET: ettt ettt ettt ettt
BesKrivelse 0g tEQMING: .....ovuuiiiiii ettt e
Tryk- og/eller temperatur- og/eller brint- og/eller gennemstremningsfeler(e) (): ja/nej (1) ...
FaDITKAL(ET): vttt ettt
TYPC(1): o
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 covneiiniiiiiiiiieiieie e MPa

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ArDGASLITR (1) (21 +ee et MPa

DIftStemMPEratur (1) ...eenes ittt et
Antal pafyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): ......coouuviiiiiiiiiiiiniiiiiniee
ANGIVIE VEIAIET: ...uiiiiii ittt
GOdKENEISESTIUMITIET: ...ttt titi e e
Materiale: .........iiiii i
DIfESPIIICIPPET: ettt e ettt
Beskrivelse 0g teQNING: ... c.uuiiiiiiin ittt e
Trykregulator(er): JAIMNE] (1): «.neevneei et
N0l H (5 PN
T PC(1): ettt ettt e
Antal hovedindstillingspunkter: ............cooiiiiiiiiii
Principbeskrivelse af justering i hovedjusterpunkter: ..............c..o.coi
Antal tomgangsjuStErPUNKLET: ....vvuueiineit ettt et
Principbeskrivelse af justering i tomgangsjusterpunkter: ............ccooveeuriiineiineriiiennenn.
Andre justeringsmuligheder: (angives i givet fald (beskrivelse og tegninger)): ...................
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 cevneiiniiineiineii e MPa

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstroms for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ADEGASLITR (1) (21wt e e MPa

DIftStemMPEratur (1) ...eeuee ittt e

Antal péfyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): ....c..couiiiiiiiiiin
Indgangs- 0g UAGaNGStIyK: .....oeuuiii i
GOdKeNEISESTIUMITIET: ...iiii et
MALETTALE: ..ot
DIftSPIIICIPPET: ettt ettt
Beskrivelse 0g tEQMING: .....couuiiuiiin ittt et
OVertryKsSIKIiNG: Ja/NEj (1): . evvnereniii ettt
FaDITRAL(ET): . vnit ittt e

T PC(1): o
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (2): ceeniiniiniiiieie e MPa
DIftStemMPEratur (1) ...euuee ittt et
IndSHIENGSTITR (1) +eeee e
Indstillet temMPEratur (1) «...eeuneee et e

BIOW Off-KAPACIEEL (1): .. evneeteie ettt
Normal hgjeste driftstemperatur: (1) (2): «...eeunieiiiiieic e °C
Nominelt arbejdStryk (1) (2): «evneeneein ittt MPa
Antal péfyldningscyklusser (kun klasse 0-komponenter) (1): ..........covviiiiiiiiiiiiininnn.

GodkendelSESnUMIMET: ... ..ttt e
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3.9.1.15.12. Materiale: .oo..iiiiii i
3.9.1.15.13.  DIIftSPIiMCIPPEL: .. .ovuuniiiite ittt
3.9.1.15.14.  Beskrivelse 0g te@ming: ............oiiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e
3.9.1.16. Overtryksventil: Ja/nej (1): .....ooouuiiiiiiii
3.9.1.16.1. FaDIIKAL(EI): <.ttt et
3.9.1.16.2. T PC(T): e
3.9.1.16.3. Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hejeste tilladte

ArDEASLIYK (1) (21 et MPa
3.9.1.16.4. INASHIENGSTIYK (1): 1. eeteii et e
3.9.1.16.5. Antal péfyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): .......ooouuviiniiiiiiiiiiineeee,
3.9.1.16.6. GodkendelSesnUMIMIET: .........uiiiiiiiiiii e
3.9.1.16.7. MaLeriale: ...o.ueiiiii e
3.9.1.16.8. DIfESPIIICIPPEIT ottt
3.9.1.16.9. Beskrivelse 08 tEQMING: ..uivtiiit it
3.9.1.17. Braendstofpéfyldningsforbindelse eller -beholder: ja/nej (1): .........ooeiiiiiiiiniiiinninn.t.
3.9.1.17.1. FaDTIKAL(EL): - en ittt
3.9.1.17.2. Ty P(L): e
3.9.1.17.3. Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 covniiiniiiniiiieei e MPa
3.9.1.17.4. DIfESEEMPETATUL (1): +..eeti ettt ettt et ettt et e ea e
3.9.1.17.5. Nominelt arbejdStryk (1) (2): «euneeunerie et MPa
3.9.1.17.6. Antal pafyldningscyklusser (kun klasse 0-komponenter) (1): ...........ccooeeiiiiiiiiiniiiiinn...
3.9.1.17.7. Godkendelsesnummer: ...
3.9.1.17.8. MALETIALE: .. eeiiii e
3.9.1.17.9. DS PIIICIPPEI: ettt et
3.9.1.17.10.  Beskrivelse 0g teQIING: ... ..uiiuiuiiiit et
3.9.1.18. Aftagelig konnektor til lagringssystem: ja/nej (1): ..v.eueeuneeenerineiiineiieiie e
3.9.1.18.1. FaDITKAT(ET): v te ettt e et e
3.9.1.18.2. Ty P(L): e
3.9.1.18.3. Nominelt arbejdstryk og hejeste tilladte arbejdstryk (2): ........coooiiiiiii MPa
3.9.1.18.4. Antal driftscyklusser: ...
3.9.1.18.5. Godkendelsesnummer: ...............oiiiiiiiii
3.9.1.18.6. Materiale: ........iiiii
3.9.1.18.7. DIftSPIINCIPPETT ©.ueetieii ettt
3.9.1.18.8. Beskrivelse 08 teQNING: ....covuuiiuniiiiiiii et
3.9.2. Yderligere dOKUMENTAtION: ........ovuuiiiiiiiiiiit e e
3.9.2.1. Procesdiagram (flowdiagram) over brintsystemet: ..............ccoeiiviiiiiiiiiiiiniiiiniin.
3.9.2.2. Systemlayout, herunder elektriske forbindelser og andet eksternt system (indgange og/eller

UAGANZE OSV.): vttt ettt ettt
3.9.2.3. Forklaring af symboler anvendt i dokumentationsmaterialet: ................cccooocoiiiiiiinn...
3.9.2.4. Justeringsdata til trykbegransningsanordninger og trykregulatorer: ..................ccoeeiinnin.
3.9.2.5. Layout for kele/varmesystem(er), herunder nominelt eller hojeste tilladte arbejdstryk (NAWP

eller MAWP) 0g driftStemMPEratiurer: ........c..veeuueiunerineiineiiieei e eeine e eaeeenns
3.9.2.6. Tegninger med krav til montering 0g drift ............ccciiiiiiiiiiiiii

Forklarende bemerkninger

(") Det ikke geldende overstreges (i nogle tilfeelde skal intet overstreges, f.eks. hvis flere muligheder er relevante).

(?) Specificer tolerancen.

(°) Hvis typeidentifikationsmaerkningen indeholder tegn, der ikke er relevante for beskrivelsen af de typer koretej, komponent eller separat
teknisk enhed, der er omfattet af dette oplysningsskema, erstattes sddanne tegn i folgedokumenterne med »>« (f.eks. ABC??123??).

() Klassifikation i henhold til definitionerne i del A i bilag II til direktiv 2007/46/EF.
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Tilleeg til oplysningsskemaet

Erklering vedr. driftsforhold for brintbeholdere

Fabrikant Identifikation

Fabrikantens navn:

Fabrikantens adresse:

Identifikation af beholderen:

Nominelt arbejdstryk: MPa

Type:

Diameter (1): mm
Beholder Identifikation

Leengde (1): mm

Indvendigt rumfang: liter

Torvegt: kg

Beholdergevind:

Maksimal driftslevetid: ar
Beholder Driftslevetid

Maksimalt antal pafyldningscyklusser: cyklusser

Fabrikant af overtrykssikring:

Beholder P o
Brandsikringssystem Identifikation af overtrykssikring:
Overtrykssikring, tegning nr.:
Beholder Understattelsesmetode: hals/cylindermontering (2)

Understottelsesmetode

Understottelse, tegning nr.:

Beholder
Beskyttende belagninger

Beskyttelsens formal:

Beskyttelsesbelagning, tegning nr.:

Beholder
Konstruktionsbeskrivelse

Beholder, tegning nr.:

Beholdertegningerne skal mindst vise folgende oplysninger:

—  henvisning til dette regulativ og til beholdertypen

— de vigtigste geometriske mal, herunder tolerancer

— beholdermaterialer

—  beholdermasse og indvendigt rumfang, herunder tolerancer
— narmere oplysninger om den ydre beskyttelsesbelaegning

— beholderens brandsikringssystem.

Beholder
Korrosionsinhibitor

Er der anvendt korrosionsinhibitor til beholderen: ja/nej (2)
Fabrikant af korrosionsinhibitoren:

Identifikation af korrosionsinhibitoren:

Supplerende oplysninger

1. Fremstillingsdata, herunder eventuelle tolerancer:

— rorekstrudering, kolddeformation, rertegning, endeformgivning, svejsning, varme-
behandling og rengeringsprocesser ved metalfremstilling af alle beholdere, der er

beregnet til flydende brint og type 1, 2 og 3-beholdere,
komprimeret (gasformig) brint

—  henvisning til fremstillingsproceduren
— godkendelseskriterier for ikke-destruktiv prevning (NED

— kompositfremstillingsprocesser og selvkrympning i

punkt 3.7.2 i del 2 til bilag IV ved fremstilling af type 2-

net til komprimeret (gasformig) brint

— endelig produktionskontrol af overfladebelaegning, detal
dimensioner.

2. En tabel, der opsummerer resultaterne af spaendingsanalysen.

beregnet til anvendelse af

)

overensstemmelse med
, 3- og 4-beholdere bereg-

jer om gevind og vigtigste
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Fabrikanten erklerer, at beholderens konstruktion er passende til brug gennem den angivne
driftslevetid under de forhold, der er angivet i punkt 2.7 i bilag IV i forordning (EF)
nr. 406/2010.

Erklering vedrerende

beholderens driftsforhold Fabrikant:

Navn, stilling og underskrift:

Sted, dato:

Forklarende bemerkninger:
(") Kan erstattes af andre dimensioner, der angiver beholderens form.
(?) Det ikke relevante overstreges.
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DEL 2
MODEL

Storste format: A4 (210 x 297 mm)

EF-TYPEGODKENDELSESATTEST

Den typegodkendende
myndigheds stempel
Meddelelse vedrarende:
—  EF-typegodkendelse (")
— udvidelse af EF-typegodkendelse (1) af en koretojstype med hensyn til brint

som drivmiddel (?)

— afslag pd EF-typegodkendelse (?)

— inddragelse af EF-typegodkendelse (*)

i henhold til forordning (EF) nr. 79/2009, som gennemfert ved forordning (EF) nr. 406/2010.

EF-typegodkendelse nr.:

Arsag til udvidelse:

AFSNIT 1

0.1.  Fabriksmerke (firmabetegnelse):

0.2.  Type:

0.2.1. Eventuel(le) handelsbetegnelse(r):

0.3.  Typeidentifikationsmerker, hvis markeret pa keretojet (?):
0.3.1. Merkets placering:

0.4.  Koretgjets klasse (3):

0.5.  Fabrikantens navn og adresse:

0.8.  Navn og adresse pd samlefabrik(ker):

0.9.  Navn og adresse pé fabrikantens bemyndigede reprasentant (i givet fald):

AFSNIT II
1. Eventuelle supplerende oplysninger (eventuelt): se addendum

2. Den tekniske tjeneste, der forestdr provningerne:

() Det ikke gaeldende overstreges.

() Hvis typeidentifikationsmerkningen indeholder tegn, der ikke er relevante for beskrivelsen af de typer koretgj, komponent eller separat
teknisk enhed, der er omfattet af dette oplysningsskema, erstattes sadanne tegn i folgedokumenterne med »>« (f.eks. ABC??123??).

(%) Som defineret i del A i bilag II il direktiv 2007/46EF.
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3. Provningsrapportens dato:

4. Provningsrapportens nummer:

5. Bemarkninger (eventuelt): se addendum
6. Sted

7. Dato:

8. Underskrift:

Vedlagt:  Informationspakke

Prgvningsrapport.
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1.1.

2.1.

2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

2.6.

2.7.

2.8.

2.9.

2.10.

2.11.

2.12.

2.13.

2.14.

2.15.

2.16.

Addendum
til EF-typegodkendelsesattest nr. ...
om EF-typegodkendelse af et koretgj med hensyn til brint som drivmiddel
Supplerende oplysninger

Koretoj udstyret med brintsystem beregnet til flydende brint | brintsystem beregnet til komprimeret (gasformig)
brint (1)

Typegodkendelsesnummer for hver brintkomponent eller hvert brintsystem, der er monteret pa keretojstypen for at
sikre overensstemmelse med denne forordning.

Brintsystem(er):

Automatisk(e) stopventil(er):

Kontraventil(er):

Beholder(e) og beholderaggregat:

Fittings:

Bojelig(e) brandstofledning(er)

Varmeveksler(e):

Brintfilter/brintfiltre:

Folere til detektion af brintudslip:

Héandventil(er) eller automatisk(e) ventil(er):
Tryk- og/eller temperatur- og/eller brint- og/eller gennemstromningsfoler(e) (*):
Trykregulator(er):

Overtrykssikring:

Overtryksventil:
Brandstofpéfyldningsforbindelse eller -beholder:
Aftagelig konnektor til lagringssystem:

Bemarkninger:

() Det ikke gaeldende overstreges.
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DEL 3
Oplysninger, der skal afgives med henblik pd inspektion
1. Fabrikanter skal:
a)  give anbefalinger vedrarende syn eller provning af brintsystemet gennem dets driftslevetid

b)  ikeretgjets instruktionsbog eller pd en mearkat taet ved det i Ridets direktiv 76/114/EQF (') omhandlede skilt angive
oplysninger om behovet for periodiske syn.

2. Fabrikanterne skal stille oplysningerne i afsnit 1 til rddighed for de godkendelsesmyndigheder og kompetente myndig-
heder i medlemsstaterne, som er ansvarlige for de periodiske syn af koretgjer, i form af instruktionsbeger eller elektro-
niske medier (f.cks. cd-rom, online-tjenester).

() EFT L 24 af 30.1.1976, s. 1.


http://eur-lex.europa.eu/Result.do?aaaa=1976&mm=01&jj=30&type=L&nnn=024&pppp=0001&RechType=RECH_reference_pub&Submit=Search
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BILAG II

Administrative dokumenter til EF-typegodkendelse af brintkomponenter og -systemer
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DEL 1

MODEL

OPLYSNINGSSKEMA Nr.

om EF-typegodkendelse af en brintkomponent eller et brintsystem

Nedennavnte oplysninger skal indsendes i tre eksemplarer og omfatte en indholdsfortegnelse. Eventuelle tegninger skal fore-
leegges i en passende malestok pd A4-ark eller foldet til dette format. Eventuelle fotografier skal veere tilstrackkelig detaljerede.

Hvis komponenterne omfatter elektronisk styrede funktioner, anfores relevante funktionsspecifikationer.

0. GENERELT
0.1. Fabriksmzarke (firmabetegnelse): ............cooiiiiiiiiiiiiiiiii
0.2. 075 N
0.2.1. Eventuel(le) handelsbetegnelSe(r): .......ovuuiiuniiiiiii i
0.2.2. Komponentens reference- eller reservedelsnummer (1): ........oooviiiiiiiiiiniiiiie,
0.2.3. Systemkomponentens/komponenternes reference- eller reservedelsnummer (1): ...............
0.2.4. Systemets reference- eller reservedelsnummer (1): ..........cooviiiiiiiiiiiiiii
0.5. Fabrikantens navn(e) 0g adresSe(r): . ......ueeruneruneiiniiieiii it
0.7. EF-typegodkendelsesmaerkets/markernes anbringelsessted og fastgerelsesméde: ...............
0.8. Navn(e) og adresse(r) pd monteringsvirksomhed(er): ...........cccoeiiiiiiiiiiiiiiniin.
0.9. Navn og adresse pé fabrikantens bemyndigede reprasentant (i givet fald): ......................
3.9. Brint som drivmiddel (1): .....ooii
3.9.1. Brintsystem beregnet til flydende brint/Brintsystem beregnet til komprimeret (gasformig)
brint/Brintkomponent beregnet til flydende brint/Brintkomponent beregnet til komprimeret
(gasformig) DIt (1) ooeuneiin it
3.9.1.1. Beskrivelse og tegning af brintsystemet (1): ..........co.oiiiiiiiiiiiiiiii
3.9.1.2. Navn(e) og adresse(r) pa fabrikanten/fabrikanterne af brintsystemet (1): ..........coeeeviinnnenn.
3.9.1.3. Fabrikantens systemkode(r) (som markeret pd systemet, eller anden identifikationsméde) (1): .
3.9.1.4. Automatisk(e) stopventil(er): ja/nej (1) .....euneeniiiiiiii e
3.9.1.4.1. o) T (S P
3.9.1.4.2. Y1) e
3.9.1.4.3. Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 wovneiiniiiieiieie e MPa
3.9.1.4.4. Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ArDEASLIYK (1) (2): e MPa
3.9.1.4.5. DIfESTEMPETATUL (1)1 +euetiietii ettt ettt ettt e e e
3.9.1.4.6. Antal pafyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): ..o
3.9.1.4.7. GodkendelSesnUMIMEr: ..........iiuiiii e
3.9.1.4.8. MAEETIALE: ..ttt e
3.9.1.4.9. DIftSPIINCIPPEL: ..ttt et
3.9.1.4.10. Beskrivelse 0g tEQMING: ..uvvtneit it
3.9.1.5. Kontraventil(er): Ja/NEj (1) «..evuneeeneee ettt
3.9.1.5.1. o)1 T (S P
3.9.1.5.2. Y1) et

3.9.1.5.3. Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 couneiiniiiieiieeie e MPa
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3.9.1.5.4.

3.9.1.5.5.
3.9.1.5.6.
3.9.1.5.7.
3.9.1.5.8.
3.9.1.5.9.
3.9.1.5.10.
3.9.1.6.
3.9.1.6.1.
3.9.1.6.2.
3.9.1.6.3.
3.9.1.6.4.
3.9.1.6.5.
3.9.1.6.6.
3.9.1.6.7.
3.9.1.6.8.
3.9.1.6.9.
3.9.1.6.10.
3.9.1.6.11.
3.9.1.7.
3.9.1.7.1.
3.9.1.7.2.
3.9.1.7.3.

3.9.1.7.4.
3.9.1.7.5.
3.9.1.7.6.
3.9.1.7.7.
3.9.1.7.8.
3.9.1.8.

3.9.1.8.1.
3.9.1.8.2.
3.9.1.8.3.
3.9.1.8.4.

3.9.1.8.5.
3.9.1.8.6.
3.9.1.8.7.
3.9.1.8.8.
3.9.1.8.9.
3.9.1.8.10.
3.9.1.9.
3.9.1.9.1.
3.9.1.9.2.

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstroms for den forste trykregulator, hojeste tilladte
ATDEASLITR (1) (2): +ee ettt MPa

DIftStemMPEratur (1) ...eenee ittt et

Antal péafyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): .......oovuiiiiiiiiiiiniinneee,
GOdKENdEISESNUIMITIET: .. ..iiit it
MALETTALE: ...eeitie e
DIftSPIIICIPPET: ettt e et e
BesKrivelse 0g tEQMING: .....ovuuiitiii et
Beholder(e) og beholderaggregat. ja/nej (1) .....ceueeneiniiiniiniiiiieie e
FaDITKAL(ET): vttt et e e

T PC(1): et
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (2): covneiiniiiiiiiieiieie e MPa
Nominelt arbejdStryk (1) (2): «evneeuneein et MPa
Antal pafyldningScyKIUSSEr (1) ...ieuniiin ettt
DIftStEMPEratur (1) ...eeuee it et
KAPACIEEL: ..ttt et et liter (vand)
GodkendelsesnUMmMEr: .............coiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e

| S o PSP
DIftSPIIICIPPET: vttt e ettt
Beskrivelse 0g tegNING: .........viuuiiiiniiiiiiii i
FILENEGS: JAINEJ (1) et ettt ettt ettt et
FaDIIKAL(ET): +. ittt ettt

TYPC(I): o

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstroms for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ArDGASIITR (2): e e MPa

Antal péfyldningscyklusser eller driftscyklusser: ............ccoooiiiiiiiiiiiiiiiii,
GodkendelSeSnUIMMEr: ..........c..iiiiiiiiiiiiiii i
MALETTALE: ..ttt e
DIfESPIIICIPPET: ettt et ettt
Beskrivelse 0g teQNINgG: ........uviuuiiiniiiiei et
Bojelig(e) braendstofledning(er) ja/nej (1) ......oeeneeniiniiiiii e
FaDIIRAL(ET): .ttt ittt
T PC(1) e
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 cevneiiniiineiiieiiece e MPa

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ADGASLITR (1) (21 +ee ettt MPa

DIriftStemMPEratur (1) ...eeuee ittt et
Antal péfyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): .......vieeiiiiiiiiiii e,
GOdKendelSeSnUMIMET: ... ...ttt et
MAETTALE: ..ot
DIftSPIINCIPPEIT ettt e
BesKrivelse 08 tEQMING: .. ..oiuuiitiii ettt
Varmevekslere(s): Ja/IEj (1) «vvueeunneeeneii ettt

FaDITKAL(ET): . veit ittt e e

T PC(1): o
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3.9.1.9.3.
3.9.1.9.4.

3.9.1.9.5.
3.9.1.9.6.
3.9.1.9.7.
3.9.1.9.8.
3.9.1.9.9.
3.9.1.9.10.
3.9.1.10.
3.9.1.10.1.
3.9.1.10.2.
3.9.1.10.3.

3.9.1.10.4.
3.9.1.10.5.
3.9.1.10.6.
3.9.1.10.7.
3.9.1.10.8.
3.9.1.11.

3.9.1.11.1.
3.9.1.11.2.
3.9.1.11.3.
3.9.1.11.4.

3.9.1.11.5.
3.9.1.11.6.
3.9.1.11.7.
3.9.1.11.8.
3.9.1.11.9.
3.9.1.11.10.
3.9.1.11.11.
3.9.1.12.
3.9.1.12.1.
3.9.1.12.2.
3.9.1.12.3.

3.9.1.12.4.

3.9.1.12.5.
3.9.1.12.6.
3.9.1.12.7.
3.9.1.12.8.
3.9.1.12.9.
3.9.1.12.10.

Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (2): «ovneriniiie et MPa

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ATDEASLIYR (1) (2): ettt MPa

DIftStEMPEratur (1): ...oeeuuseiiiin ettt et
Antal pafyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): .......coouuviiiiiiiiiiiniiiiinie
GodkendelSeSnUIMIMET: ... ....iiiiiiiiiiii i
Materiale: .......ioiniii i
DIfESPIIICIPPEIT vttt e
BesKIIVelSe 0@ tEGMING: ...iuuiititii ittt e
Brintfilter/brintfiltre: ja/nej (1) .....euneeneie e
ol T (S PP

Y PC(L): e

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ArDEASLIYK (1) (2): - MPa

Antal péfyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): .......ocouuviiiniiiiiiiiiiiiiieeee,
GodKendelSesnUMIMET: ......ivuuiiitiiii it
MALETIALE: .. eeiiii et
DS PIIICIPPEL: vttt et
Beskrivelse 08 tegNING: ....co.uiiuniiiiiii et
Folere til detektion af brintudslip: ...........coooiiiiii
| (S PP
T PC(T): e
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 couneriniiiieiieiie e MPa

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hgjeste tilladte
ADEASLIYR (1) (2) et MPa

DIfESEEMPETATUL (1): +.ueeiietii ettt ettt et ettt e
Antal péfyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): ....oouevuniiiineiiiiiniieineeceen,
ANGIVIE VETAIETT .. eettiii ettt et
GOdKENdElSESNUMITIET: ...ttt ittt
| TS ST [ PP
DIfESPIINCIPPET: v eete ettt et et
BesKrivelse 0g tEQMING: ......eeuueiuniii ittt
Handventil(er) eller automatisk(e) ventil(er): ja/nej (1) .....veevneeieriiniiiiiieeceeeee,
FaDITKAL(ET) . ovieieit ettt e e e
T PC(L): ettt
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 covneviniiiiiiieiie e MPa

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstrems for den forste trykregulator, hgjeste tilladte
ADEASLIYR (1) (21 1ttt MPa

DIftStEMPELatUL (1) ..eeieein et ettt e et et
Antal péfyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): v...oouiieuiiiniiiiiiniiicineecee,
GodKkendelSesnUMIMIET: .........uiiitiiiiiii e
P TS 4T 1 PP PP
DIHESPIIICIPPEL: vttt ettt

BesKrivelse 0g te@MING: .....vuuueiuniii ittt et
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3.9.1.13.

3.9.1.13.1.
3.9.1.13.2.
3.9.1.13.3.
3.9.1.13.4.

3.9.1.13.5.
3.9.1.13.6.
3.9.1.13.7.
3.9.1.13.8.
3.9.1.13.9.
3.9.1.13.10.
3.9.1.13.11.
3.9.1.14.
3.9.1.14.1.
3.9.1.14.2.
3.9.1.14.3.
3.9.1.14.4.
3.9.1.14.5.
3.9.1.14.6.
3.9.1.14.7.
3.9.1.14.8.
3.9.1.14.9.

3.9.1.14.10.
3.9.1.14.11.
3.9.1.14.12.
3.9.1.14.13.
3.9.1.14.14.
3.9.1.14.15.
3.9.1.14.16.
3.9.1.15.
3.9.1.15.1.
3.9.1.15.2.
3.9.1.15.3.
3.9.1.15.4.
3.9.1.15.5.
3.9.1.15.6.
3.9.1.15.7.
3.9.1.15.8.
3.9.1.15.9.
3.9.1.15.10.
3.9.1.15.11.
3.9.1.15.12.
3.9.1.15.13.

Tryk- ogfeller temperatur- og/eller brint- ogfeller gennemstremningsfeler(e) (1): ja/nej (1) ....
FaDITKAL(ET): vttt ettt e e
T PC(1): e
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 cevneiiniiineiiiieiieee e MPa

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstroms for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ADEGASLITR (1) (21wt ettt MPa

DIftStEMPEratur (1) ...eenee ittt et
Antal péfyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): ........ocouveiiviiiniiiiiiiiee
ANGIVIE VETAIETT .. euiin ittt
GodkendelSesnUMMET: .......ciiuiuiiiiiiiiii e
MAterfale: .......uuiiii it e
DIftSPIIICIPPET: ettt ettt
Beskrivelse 0g teQMING: .....oouuiiuniiin ittt e
Trykregulator(er): JAIMNE] (1) «evneeeneei it
FaDITRAL(ET): . vnit ittt e e e e
T PE(1): o
Antal hovedindstillingspunkter: .............coiiiiiiiiiiii
Principbeskrivelse af justering i hovedjusterpunkter: .............c..cooviiiiiiiiiiiiin.
Antal tomgangsjusterpunKLer: ..........coouuuieiiuiiiiii et
Principbeskrivelse af justering i tomgangsjusterpunkter: ...............ccouvviiiiiniiiinneiinnn..
Andre justeringsmuligheder: (angives i givet fald (beskrivelse og tegninger)): ...................
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 cevneiiniiineiiieie e MPa

Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstroms for den forste trykregulator, hejeste tilladte
ADEASIITR (1) (21wt ee et e MPa

DIftSTEMPEIAtUL (1) w.ueeteiin ettt et et ettt et et

Antal péfyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): «.......oevuiiiviiiniiiiiiiiiiceien
Indgangs- 0g Ud@angstryk: ..........couiiiiiiiiiiiiiii e
GodkendelSesnUMITIET: ... ...uiiitiii it
Materiale: .......oiinii i
DIIftSPIICIPPEL: ..ttt
BesKrivelse 0g tEQMING: .....ovuniiuiii ittt
OVertryKSSIKIANG: JA/NIEj (1) -.evvneeeneii ettt
FaDITKAL(ET): .+ vnit ittt
TYPC(I): o
Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (21 covneiiniiiiiiiieiieie e MPa
DIftStemMPEratur (1) ...eenee ittt
IndSHIINGSIIYR (1) - ettt
Indstillet temMPEratur (1) «...eeen e e et

BlOW Off-KAPACIIEL (1): .. eeteei et et
DIftSTEMPETATUL (1) +.ueeeteiin ettt et et et et et e e e e
Normal hgjeste driftstemperatur: (1) (2): ....eeeienii i °C
Nominelt arbejdStryk (1) (2): «vvneeunerin ettt MPa
Antal péfyldningscyklusser (kun klasse 0-komponenter) (1): ......couevuniiiineiiniiiiieiinennn.
GodkendelSesnUMITIET: ... ...uiiitiii it

MALETIALE: ...ttt
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3.9.1.15.14.  DIiftSPIiNCIPPEI: «evvniiie ittt
3.9.1.15.15.  BesKIivelSe Og te@MING: ...ovunueiuniiin ittt ettt
3.9.1.16. Overtryksventil: Ja/IEj (1) .....eeeeeii e
3.9.1.16.1. o) T (3 P
3.9.1.16.2. (1) et ettt et e
3.9.1.16.3. Nominelt arbejdstryk og ved placering nedstroms for den forste trykregulator, hgjeste tilladte

ArDEJASIITR (1) (21 1ot MPa
3.9.1.16.4. INASHINGSTIYK (1): 1.ttt et
3.9.1.16.5. Antal péfyldningscyklusser eller driftscyklusser (1): ....o..eveniiiineiiiiiniiecee e,
3.9.1.16.6. GodkendelSesnUIMMEr: .........c..uviiiiiiiiiiiiiiii e
3.9.1.16.7. MALETTALE: ..ottt
3.9.1.16.8. DIftSPIINCIPPEL: ..ttt et
3.9.1.16.9. Beskrivelse 0g te@INg: .......couuuiiiiiiiiii it
3.9.1.17. Braendstofpéfyldningsforbindelse eller -beholder: ja/nej (1) ...........ccooviiiiiiiiinin.t
3.9.1.17.1. FaDIIKAL(EL): . en ittt
3.9.1.17.2. Ty P(L): e
3.9.1.17.3. Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (1) (2): ceurniiniin it MPa
3.9.1.17.4. DIfESEEMPETATUL (1) evueriietiin ettt ettt et e e e
3.9.1.17.5. Nominelt arbejdStryK (1) (2): «enneenneeei ettt MPa
3.9.1.17.6. Antal péfyldningscyklusser (kun klasse 0-komponenter) (1): ......cc.ovevvviiiiiiniiiniiinn.
3.9.1.17.7. GOdKENdEISESNUIMITIET: ...ttt ittt e
3.9.1.17.8. MALETIAle: ...oeuiiine i
3.9.1.17.9. DIftSPIINCIPPEIT ..t
3.9.1.17.10.  Beskrivelse 0g teQIING: ... ..uiiuiuiin ettt
3.9.1.18. Aftagelig konnektor til lagringssystem: ja/nej (1) ......eevnveenerineiiineiieiineiieeieeeien
3.9.1.18.1. FaDTIKAL(EL): .+ en ittt
3.9.1.18.2. Y1) e
3.9.1.18.3. Nominelt arbejdstryk og hejeste tilladte arbejdstryk (2): ... MPa
3.9.1.18.4. Antal driftsCyKIUSSET: .. ovunien e
3.9.1.18.5. GOdKeNdelSeSNUMITIET: ...uiiiiiiiit it
3.9.1.18.6. MALETTALE: .. eee et
3.9.1.18.7. DS PIIICIPPEL: .ttt et
3.9.1.18.8. Beskrivelse 0g tEQING: ......ccouuuiiiii ittt
3.9.2. Yderligere doKUMENtation: ........c..vuuiitiuii e
3.9.2.1. Procesdiagram (flowdiagram) over brintsystemet .................cccooiiiiiiiiiiiiinii.
3.9.2.2. Systemlayout, herunder elektriske forbindelser og andet eksternt system (indgange og/eller

UAQANGE OSV.) -ttt ettt et
3.9.2.3. Forklaring af symboler anvendt i dokumentationsmaterialet: ...............ccooceiveiiiiiinnn.
3.9.2.4. Justeringsdata til trykbegransningsanordninger og trykregulatorer ..........................o
3.9.2.5. Layout for kele[varmesystem(er), herunder nominelt eller hojeste tilladte arbejdstryk (NAWP

eller MAWP) 0g driftStemperatiurer: ............couveiuuiiiinirineiiieiieeiie e
3.9.2.6. Tegninger med krav til montering og drift ..................coooo

Forklarende bemerkninger:
(1) Det ikke gaeldende overstreges (i nogle tilfalde skal intet overstreges, f.eks. hvis flere muligheder er relevante).
(3) Specificer tolerancen.
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Tilleeg til oplysningsskemaet

Erkleering vedr. driftsforhold for brintbeholdere

Fabrikant Identifikation

Fabrikantens navn:

Fabrikantens adresse:

Identifikation af beholderen:

Nominelt arbejdstryk: MPa

Type:

Diameter (1): mm
Beholder Identifikation

Langde (1): mm

Internt rumfang: liter

Torveegt: kg

Beholdergevind:

Maksimal driftslevetid: ar
Beholder Driftslevetid

Maksimalt antal pafyldningscyklusser: cyklusser

Fabrikant af overtrykssikringen:

Beholder o a4
Brandsikringssystem Identifikation af overtrykssikring:
Overtrykssikring, tegning nr.:
Beholder Understottelsesmetode: hals/cylindermontering (2)

Understottelsesmetode

Understottelse, tegning nr.:

Beholder
Beskyttende beleegninger

Beskyttelsens formal:

Beskyttelsesbelagning, tegning nr.:

Beholder
Konstruktionsbeskrivelse

Beholder, tegning nr.:

Beholdertegningerne skal mindst vise folgende oplysninger:

—  henvisning til dette regulativ og til beholdertypen

— de vigtigste geometriske mdl, herunder tolerancer

—  beholdermaterialer

—  beholdermasse og indvendigt rumfang, herunder tolerancer
— narmere oplysninger om den ydre beskyttelsesbeleegning

— beholderens brandsikringssystem

Beholder
Korrosionsinhibitor

Er der anvendt korrosionsinhibitor til beholderen: ja/nej (2)
Fabrikant af korrosionsinhibitoren:

Identifikation af korrosionsinhibitoren:

Supplerende oplysninger

1. Fremstillingsdata, herunder eventuelle tolerancer:

— Rorekstrudering, kolddeformation, rertegning, endeformgivning, svejsning, varme-
behandling og rengeringsprocesser ved metalfremstilling af alle beholdere, der er

beregnet til flydende brint og type 1-, 2- og 3-beholdere,

komprimeret (gasformig) brint
— henvisning til fremstillingsproceduren
— godkendelseskriterier for ikke-destruktiv prevning (NED

—  kompositfremstillingsprocesser og selvkrympning i

beregnet til anvendelse af

)

overensstemmelse med

punkt 3.7.2 i del 2 i bilag IV ved fremstilling af type 2-, 3- og 4-beholdere beregnet

til komprimeret (gasformig) brint

— endelig produktionskontrol af overfladebelaegning, detaljer om gevind og vigtigste

dimensioner

2. En tabel, der opsummerer resultaterne af speendingsanalysen.
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Fabrikanten erklarer, at beholderens konstruktion er passende til brug gennem den
angivne driftslevetid under de forhold, der er angivet i punkt 2.7 i bilag IV til forordning

(EF) nr. 406/2010.

Erklering vedrerende

beholderens driftsforhold Fabrikant:

Navn, stilling og underskrift:

Sted, dato:

Forklarende bemerkninger:
(") Kan erstattes af andre dimensioner, der angiver beholderens form.

(?) Det ikke relevante overstreges.

Specifikation af beholdere beregnet til komprimeret (gasformig) brint

Galder for materialer
2 g
= g
g’a o0
Materialespecifikation = -%
g on 2 Detaljer
2 g =l
=] = v] <
2 o = =
=) b= = a. =
= | 2| 2| 8| §F | ¢
52 < = = T o
Materialeproducent oF o oF oF o
Type materiale o o o o »
Materialeidentifikation o o o o o
Varmebehandlingsdefinition o o
Kemisk sammensatning o o
Kold- eller kryoformgivningsproces o
Definition af svejseproces o o
Gelder for materialer
& g
= g
. ! . Sb g
Forskrifter for materialeprevninger LEJ o =z Specificeret
2 £ " < materialevaerdi
£ = B a B
= | 2| 2| 8| &5 ¢
7 < = = T o
Trakprovning o o o
Charpy-slagprevning o
Bojeprovning o o
Makroskopisk undersagelse o
Korrosionsprevning o
Provning for revnedannelse ved vedvarende
belastning ¥
Prevning ved bledgeringstemperatur o
Provning ved glasovergangstemperatur o
Provning af harpiksens forskydningsstyrke '
Provning af overfladebelagning o
Brintforenelighedsprovning oF o oF oF o
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Specificeret
Provningsforskrifter for beholdere konstruktivt bestemt
vardi

Sprengprevning

Prevning for cyklisk trykbelastning ved omgivende
temperatur

Provning for ydeevne for utathed for brud

Brandprevning

Gennemtraengningsprevning

Provning for kemikalieeksponering

Provning for folsomhed over for defekter i
kompositten

Accelereret spandingsbrudprevning

Prevning for cyklisk trykbelastning ved ekstrem
temperatur

Faldprevning

Tethedsprevning

Gennemsivningsprevning

Vridningsprevning pé studs

Cyklisk prevning for brintgas
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Meddelelse vedrorende:

—  EF-typegodkendelse (?)

— udvidelse af EF-typegodkendelse ()
—  afslag pd EF-typegodkendelse (*)

— inddragelse af EF-typegodkendelse (?)

i henhold til forordning (EF) nr. 79/2009, gennemfort ved forordning (EF) nr. 406/2010.

EF-typegodkendelse nr.:

Arsag til udvidelse:

AFSNIT 1
0.1.  Fabriksmearke (firmabetegnelse):

0.2.  Type:

DEL 2
MODEL

Storste format: A4 (210 x 297 mm)

EF-TYPEGODKENDELSESATTEST

af en

Den typegodkendende
myndigheds stempel

type brintkomponent

0.3.  Typeidentifikationsmarker, hvis markeret pa komponenten (2):

0.3.1. Maerkets placering:

0.5.  Fabrikantens navn og adresse:

0.7.  For komponenter og separate tekniske enheder, EF-godkendelsesmerkets anbringelsessted og -méde:

0.8.  Navn og adresse pa samlefabrik (ker):

0.9.  Navn og adresse pé fabrikantens befuldmaegtigede reprasentant (i givet fald):

AFSNIT I

1. Eventuelle supplerende oplysninger (eventuelt): se addendum

2. Den tekniske tjeneste, der forestdr provningerne:

(") Det ikke geldende overstreges.

(?) Huvis typeidentifikationsmerkningen indeholder tegn, der ikke er relevante for beskrivelsen af de typer koretgj, komponent eller separat
teknisk enhed, der er omfattet af dette oplysningsskema, erstattes sadanne tegn i folgedokumenterne med »?« (f.eks. ABC??123??).
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3. Prevningsrapportens dato:

4. Provningsrapportens nummer:

5. Bemarkninger (eventuelt): se addendum
6. Sted:

7. Dato:

8. Underskrift:

Vedlagt:  Informationspakke

Provningsrapport.
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Addendum
til EF-typegodkendelsesattest nr. ...

om EF-typegodkendelse af en brintkomponent eller et brintsystem

1. Supplerende oplysninger

1.1.  Brintsystem beregnet til flydende brint/Brintsystem beregnet til komprimeret (gasformig) brint/Brintkomponent
beregnet til flydende brint/Brintkomponent beregnet til komprimeret (gasformig) brint (*)

2. Specifikationer og prevningsresultater

2.1.  Beholdere beregnet til komprimeret (gasformig) brint

2.1.1. Specifikation af beholdermaterialer

Geelder for materialer
& g
£ g
g)m o0
Materialespecifikation 2 -
g oo 3 Detaljer
2 g <
2 £ P g
= — ==
g =] = a. =
5 | 3 g | 2 S S
& < ~ = s @]
Materialeproducent N T T
Type materiale A A
Materialeidentifikation N T T
Varmebehandlingsdefinition o o
Kemisk sammensaetning o o
Kold- eller kryoformgivningsproces o
Definition af svejseproces o o
2.1.2. Provningsresultater for beholdermaterialer
Gelder for materialer
& g
£ g
) . S & | specifi
Materialeprovning LE) E pecificeret Provnings-
g = 3 materiale- vardi
g g 2 5 veerdi
E | € 5 | B | S
?j = 3 ..g < >
2 < ~ [ T @]
Trakprovning o | o | &
Charpy-slagprevning o
Bojeprovning o o
Makroskopisk undersogelse o

(") Det ikke geldende overstreges.
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Geelder for materialer
& g
k= g
2 & | Specificeret
Materialeprovnin: ) = pecificere .
P ¢ £ o0 2 materiale- Provnings-
2 g < . veardi
k= 5 2 & verdi
E| % 8| &%
= = 3 9 3 s
52 < ~ = T o
Korrosionsprevning o
Provning for revnedannelse ved ved-
varende belastning ¥
Prevning ved bledgeringstemperatur o
Provning ved glasovergangstempera-
tur ¥
Provning af harpiksens forskydnings-
styrke “
Provning af overfladebelagning o
Brintforenelighedsprovning o o o o o
2.1.3. Provningsresultater for beholderen
Specificeret
Beholderprovning konstruktivt Provningsresultat
bestemt veerdi
Sprangprevning

4,

Prevning for cyklisk trykbelastning ved
omgivende temperatur

Provning for ydeevne for utathed for
brud

Brandprevning

Gennemtraengningsprevning

Provning for kemikalieeksponering

Provning for felsomhed over for defekter
i kompositten

Accelereret spandingsbrudprevning

Provning for cyklisk trykbelastning ved
ekstrem temperatur

Faldprevning

Tethedsprevning

Gennemsivningsprevning

Vridningsprevning pé studs

Cyklisk prevning for brintgas

Eventuelle begransninger for anvendelsen af anordningen:

Bemerkninger:
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1.1.

1.2

EF-typegodkendelsesmaerket skal besta af:

EF-komponenttypegodkendelsesmerke

et rektangel, som omslutter bogstavet »e« (lille ¢) efterfulgt af kendingsbogstavet/kendingsbogstaverne for den med-

lemsstat, som har meddelt komponentypegodkendelse:

=T e R = T L R N O L S

—_— = = e
Now N =

18

for Tyskland

for Frankrig

for Italien

for Nederlandene
for Sverige

for Belgien

for Ungarn

for Tjekkiet

for Spanien

for Det Forenede Kongerige
for Dstrig

for Luxembourg
for Finland

for Danmark

19
20
21
23
24
26
27
29
32
34
36
49
50

for Rumenien
for Polen

for Portugal
for Grakenland
for Irland

for Slovenien
for Slovakiet
for Estland
for Letland
for Bulgarien
for Litauen
for Cypern
for Malta

i nazrheden af rektanglet: »basisgodkendelsesnummeret« — som udger del 4 af typegodkendelsesnummeret — med to
foranstillede cifre, der er labenummeret pa narverende forordning eller den seneste storre tekniske sendring af for-
ordning (EF) nr. 79/2009 eller naervarende forordning. I denne forordning er dette lobenummeret 00.

Typegodkendelsesmerket for komponenten fastgores til komponenten eller systemet, s det er holdbart og let laeseligt.

I addendummet er der vist et eksempel pé et typegodkendelsesmaerke.
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Addendum til tilleg 1

Eksempel pé typegodkendelsesmerke til en komponent

|

al e 6 21:1 a = 3mm
00 0004 !

Forklaring: Denne typegodkendelse for en komponent er udstedt af Belgien under nummer 0004. De to forste cifre (00) angi-
ver, at komponenten blev godkendt i henhold til denne forordning.

=5 ]
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BILAG III

Krav til brintkomponenter og -systemer, som er beregnet til flydende brint,
og montering heraf i brintdrevne koretgjer
1. INDLEDNING
I dette bilag fastswttes krav og prevningsforskrifter for brintkomponenter og -systemer, som er beregnet til flydende
brint, og montering heraf i brintdrevne koretgjer.
2. GENERELLE FORSKRIFTER

2.1. De materialer, der anvendes i en brintkomponent eller et brintsystem, skal vare kompatible med brint i dets flydende
og/eller gasformige tilstand i overensstemmelse med punkt 4.11 i del 3.
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1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

1.5.

2.1.

2.2.

2.3.

2.4.

DEL 1

Krav til montering af brintkomponenter og -systemer, som er beregnet til flydende brint i brintdrevne koretojer

Generelle krav

Alle brintkomponenter og -systemer skal veere monteret i karetgjet og forbundet i overensstemmelse med bedste
praksis.

Brintsystemet/systemerne ma ikke udvise utetheder ud over boil-off ved det hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP), dvs.
der mé ikke dannes bobler ved brug af utethedsdetekterende spray.

Driftstemperaturerne skal veere:

[ koretojet

Forbrendingsmotorer Motorrum (Alle typer fremdriftssystemer)

—40°Ctil +120°C —40°Ctil + 85 °C

Der skal i samarbejde med péfyldningsstationen traffes relevante automatiske foranstaltninger, der sikrer, at der ikke
forekommer ukontrolleret brintudslip under pafyldningsproceduren.

I tilfeelde af brintudslip eller -udluftning, ma brint ikke kunne akkumuleres i lukkede eller halvtlukkede omrader i
koretojet.

Montering af en brintbeholder i et koretgj

Beholderen kan integreres i koretojskonstruktionen, sd den far supplerende funktioner. I s fald skal beholderen vare
konstrueret til at opfylde kravene til integreret funktion og beholderkravene i del 2.

Nar koretgjet er brugsklart, ma brintbeholderens laveste del ikke mindske koretgjets frihgjde. Dette gaelder ikke, hvis
brintbeholderen er tilstrakkelig beskyttet fortil og i siderne, og ingen del af beholderen er lavere end denne beskyt-
tende konstruktion.

Brintbeholderen/beholderne, herunder de dertil fastgjorte sikkerhedsanordninger, skal monteres og fastgores, séle-
des at folgende accelerationer kan optages, uden at beholderens/beholdernes fastgarelse brydes eller lasnes (pavises
ved provning eller beregning). Den anvendte masse skal vare reprasentativ for en fuldt udstyret og fyldt beholder
eller beholderaggregat.

Koretojer af klasse M; og N;:

a) 20 g i kereretningen

b) 8 g vandret og vinkelret pd kereretningen.
Koretojer i klasse M, 0g N,:

a) 10 g i kereretningen

b) 5 g vandret og vinkelret pd kereretningen.
Koretojer i klasse M5 og Ns:

a) 6,6 gikereretningen

b) 5 g vandret og vinkelret pa kereretningen.

Bestemmelserne i punkt 2.3 finder ikke anvendes, hvis keretgjet er godkendt i henhold til Europa-Parlamentets og
Rédets direktiv 96/27[EF (') og 96/79/EF (2.

(") EFTL 169 af 8.7.1996, s. 1.

() EFTL18af21.1.1997,s. 7.


http://eur-lex.europa.eu/Result.do?aaaa=1996&mm=07&jj=08&type=L&nnn=169&pppp=0001&RechType=RECH_reference_pub&Submit=Search
http://eur-lex.europa.eu/Result.do?aaaa=1997&mm=01&jj=21&type=L&nnn=018&pppp=0007&RechType=RECH_reference_pub&Submit=Search
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3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.2.3.

Udstyr, som er monteret pd brintbeholderen

Automatiske stopventiler eller kontraventiler

. Automatiske stopventiler skal, med undtagelse af boil off-styringssystemer, anvendes i overensstemmelse med

punkt 6 i bilag VI i forordning (EF) nr. 79/2009, og skal vare lukkede i normal position.

. Brandstofpafyldningsforbindelser eller -beholdere anvendes i overensstemmelse med punkt 4 i bilag VI til forord-

ning (EF) nr. 79/2009.

. Ttilfelde af, at beholderen forskubbes, skal den forste isolerede anordning og eventuelt den ledning, der forbinder

denne til beholderen, vare beskyttet pd en sadan méde, at stopfunktionen forbliver funktionsdygtig, og forbindelsen
mellem anordningen og beholderen ikke brydes.

. De automatiske ventiler skal vere lukkede i normal position (fejlsikrede).

. Nér et andet brintkonverteringssystem slukkes, uanset aktiveringskontaktens placering, skal braeendstofflowet til det

pagaldende brintkonverteringssystem slukkes og forblive lukket, indtil systemdrift igen er nedvendig.

Overtrykssikringer

De trykudloste overtrykssikringer skal vere siledes monteret pa beholderen/beholderne, at deres udledninger gar
gennem en atmosferisk afgangsledning, som forer uden for keretgjet. De ma ikke sende udledningen mod en var-
mekilde som f.eks. udstedningen. Desuden skal udledningen forega saledes, at brinten ikke kan komme ind i kare-
tojet ogfeller akkumulere i et lukket omrdde. Desuden ma den forste overtrykssikring ikke udlede i et delvist lukket
omrdde. Safremt den anden overtrykssikring er en spraengskive og er monteret inden i den indre beholder, kraves
en passende udblaesningsdbning i den ydre kappe.

For sd vidt angdr indre beholdere er det normale driftsomrdde for det indre beholdertryk pd mellem 0 MPa og det
indstillede tryk for den primaere sikkerhedsanordning, som er under eller lig med den indre beholders hgjeste tilladte
arbejdstryk (MAWP).

For sd vidt angdr indre stdlbeholdere svarer den nedre granse for det tilladelige fejlomrade til et tryk pé over 136 %
af den indre beholders hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP), hvis der anvendes en sikkerhedsventil som sekundar
overtrykssikring. For s vidt angér indre stdlbeholdere svarer den nedre granse for det ikke-tilladelige fejlomréde til
et tryk pd over 150 % af den indre beholders hejeste tilladte arbejdstryk (MAWP), hvis der anvendes en spreengskive
som sekunder overtrykssikring. For andre materialer gzlder et tilsvarende sikkerhedsniveau. Det ikke-tilladelige fejl-
omréde er det tryk, hvor der forekommer plastisk deformation eller spreengning af den indre beholder, jf. figur 3.2.

Figur 3.2

Omrider galdende for en indre stiltank

3
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3.3.

4.1.

4.2.

4.3.

4.4.

4.5.

5.1.

5.2.

5.3.

5.4.

6.1.

6.2.

6.3.

Gasteet indeslutning pd brintbeholder(e)

. Alle ikke svejste forbindelser af brintledende komponenter og brintkomponenter, fra hvilke der kan forekomme

udsivning, og som er monteret inden i passagerkabinen eller bagagerummet eller andre ikke-ventilerede rum, skal
placeres i en gastat indeslutning.

. Den gastatte indeslutning skal vare i dben forbindelse med atmosfaren.

. Den gastatte indeslutnings ventilationsibning skal vere placeret pd indeslutningens hejeste punkt og mé ikke fore

udledningen mod en varmekilde som f.eks. udstedningen. Desuden skal udledningen foregé saledes, at brinten ikke
kan komme ind i keretgjet ogfeller akkumulere i et lukket eller delvist lukket omréde.

. Der md ikke vaere ubeskyttede antendingskilder inden i den gastztte indeslutning.

. Eteventuelt forbindelsessystem og gennemforinger i koretojets karrosseri til ventilation af den gastztte indeslutning

skal have mindst samme tvarsnit som slangen pd overtrykssikringen.

. Denne indeslutning skal til provningsformal vere hermetisk forseglet og gasteet ved et tryk pa 0,5 kPa, dvs. der ma

ikke forekomme bobler i 1 minut eller permanent deformation.

. Et eventuelt forbindelsessystem skal med klemmer eller pd anden made vaere fastgjort til den gastatte indeslutning

og gennemforingen, siledes at en gastat samling er sikret.

Stive og bgjelige braendstofledninger

Stive brandstofledninger skal vaere fastgjort sdledes, at de ikke kan blive udsat for slid, kritiske vibrationer og/eller
anden belastning.

Bojelige braendstofledninger skal vaere fastgjort siledes, at de ikke kan blive udsat for vridninger, at slid undgés, og
sd de ikke klemmes ved normal brug.

[ fastgoringspunktet skal bejelige og stive breendstofledninger vare monteret siledes, at der ikke sker nogen metal-
metal beroring for at undgé galvanisk korrosion og spaltekorrosion.

Stive og bgjelige braendstofledninger fores pa en sddan made, at risikoen for tilfeeldig beskadigelse sével indvendigt,
f.eks. pga. placering eller bevagelse af bagage eller anden last, som udvendigt, f.eks. pga. ujevn vej eller brug af don-
kraft, minimeres i rimelig grad.

Ved indfering gennem koretojets karosseri eller andre brintkomponenter, skal breendstofledningerne monteres med
grommetringe eller andet beskyttende materiale.

Fittings eller gasforbindelser mellem komponenterne

Ror af rustfrit stdl ma kun samles med fittings af rustfrit stal.

Antallet af samlinger skal vaere indskraenket til det mindst mulige.

Alle samlinger skal vare placeret, sd de er tilgangelige for inspektion og taethedsprovning.

I passagerkabinen eller lukkede bagagerum mé brandstofledningerne ikke vaere leengere end rimeligt nedvendigt.

Brandstofpafyldningsforbindelse eller -beholder

Brandstofpéfyldningsforbindelsen eller -beholderen skal vaere sikret mod fejljustering og vare beskyttet mod snavs
og vand. Den skal desuden veere sikret mod fejlhdndtering.

Brandstofpéfyldningsforbindelsen eller -beholderen mé ikke veere monteret i motorrummet, passagerkabinen eller i
andre uventilerede rum.

Brandstofpéfyldningsledningerne skal fastgores til beholderen som beskrevet i punkt 3.1.1.
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6.4.

6.5.

7.1.

7.2.

8.1.

8.2.

8.3.

9.1.

9.2.

9.3.

9.4.

10.

10.1.

10.2.

11.

Braendstofpdfyldningsforbindelsen eller -beholderen skal have en isolerende anordning i overensstemmelse med
punkt 3.1.2.

Det skal sikres, at fremdriftssystemet ikke kan betjenes, og at keretojet ikke kan beveeges, ndr brandstofpéfyldnings-
forbindelsen eller -beholderen er forbundet til tankstationen.

El-installation
De elektriske komponenter i brintsystemet skal vare beskyttet mod overbelastning.

Stremforsyningsforbindelser skal vaere teetnet mod brintindtreengen, hvor der findes brintkomponenter, eller hvor
brintudsivning kan forekomme.

Boil off under normale omstandigheder
Boil off-gasser skal uskadeliggares via et boil off-styringssystem.

Boil off-styringssystemet skal veare konstrueret til at kunne klare beholderen/beholdernes boil off-rate ved normale
driftsbetingelser.

Ved opstart og under koretgjets drift skal der aktiveres et system, som advarer foreren i tilfeelde af svigt i boil
off-styringssystemet.

Ovrige krav
Alle overtrykssikringer og udluftningsledninger skal beskyttes mod harveerk, sa vidt det er praktisk muligt.

Passagerkabinen, bagagerummet og alle sikkerhedsbetydende komponenter i koretgjet (f.eks. bremsesystemet, elek-
trisk isolering) skal vare beskyttet mod skadelige temperaturpavirkninger fra det kryogene brandstof. Der skal tages
hejde for eventuel udsivning af kryogent breendstof ved vurdering af den pakravede beskyttelse.

Breendbare materialer, som anvendes i keretgjet, skal beskyttes mod flydende luft, som kan kondenseres pé uisole-
rede elementer i breendstofsystemet.

Svigt i varmevekslerens varmekredsleb ma ikke fordrsage utaethed fra brintsystemet.

Systemer med sikkerhedsinstrumentering
Systemer med sikkerhedsinstrumentering skal vaere fejlsikrede, redundante eller selvovervigende.

Hvis systemerne med sikkerhedsinstrumentering under punkt 10.1 er fejlsikrede eller selvovervdgende elektroniske
systemer, finder de sarlige krav i bilag VI til denne forordning anvendelse.

Krav om syn af brintsystemet

Alle brintsystemer skal synes mindst hver 48. maned efter ibrugtagningsdatoen og i forbindelse med eventuel
genmontering.

Synet skal foretages af en teknisk tjeneste i overensstemmelse med fabrikanternes forskrifter i del 3, bilag 1.
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2.1.

2.2.

2.2.1.

2.2.1.1.

2.2.1.2.

2.2.2.

2.2.2.1.

2222,

2.2.3.

2.2.4.

2.2.5.

2.2.6.

DEL 2

Krav til brintbeholdere beregnet til flydende brint

INDLEDNING

Denne del indeholder krav til og prevningsforskrifter for brintbeholdere til flydende brint.

TEKNISKE KRAV

Valideringen af beholderens konstruktion gennem beregning skal foretages i henhold til EN 1251-2.

Mekanisk belastning

Beholderens dele skal kunne modsta folgende mekaniske belastninger:

Indre beholder

Provningstryk

Den indre beholder skal kunne modsta prevningstrykket P,
P = 1,3 (MAWP + 0,1 MPa)

hvor MAWP er den indre beholders hgjeste tilladte arbejdstryk i MPa.

Ydre tryk

Hvis den indre beholder og dens udstyr under vakuum er en mulig driftsmetode, skal den indre beholder og
dens udstyr kunne modstd et ydre tryk pa 0,1 MPa.

Ydre kappe

Den ydre kappe skal kunne modsta det hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP), som er det tryk dens sikkerheds-
anordning er indstillet til.

Den ydre kappe skal kunne modsté et ydre tryk p& 0,1 MPa.
Ydre monteringsbeslag

Den fyldte beholders ydre monteringsbeslag skal kunne modsta de accelerationer, der angives i punkt 2.3 i
del 1, uden at udvise brud, idet den tilladte belastning i monteringsbeslagene beregnet efter den linezre belast-
ningsmodel ikke md overstige:

0<0,5Rm
Indre monteringsbeslag

Den fyldte beholders indre monteringsbeslag skal kunne modstd de accelerationer, der angives i punkt 2.3 i
del 1, uden at udvise brud, idet den tilladte belastning i monteringsbeslagene beregnet efter den linezre belast-
ningsmodel ikke ma overstige:

0<0,5Rm

Kravene i punkt 2.2.3 og 2.2.4 finder ikke anvendelse, hvis det kan pévises, at beholderen kan tale de i del 1,
punkt 2.3, angivne accelerationer uden udsivning fra den indre beholder og fra alle de forskellige ror opstroms
for de automatiske sikkerhedsanordninger, stopventiler og/eller kontraventiler.

Dimensioneringen af beholderens monteringsbeslag kan péavises enten ved beregning eller afprovning.
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2.3.

2.4.

2.4.1.

3.1.

3.2.

3.2.2.

3.2.3.

3.3.

Konstruktivt bestemt temperatur

Indre beholder og ydre kappe

Den indre beholders og den ydre kappes konstruktivt bestemte temperatur skal vare 20° C.

Forskelligt udstyr

For alt andet udstyr, som ikke er neevnt under punkt 2.3.1, er den konstruktivt bestemte temperatur den lavest,
henholdsvis den hgjest mulige driftstemperatur, som angivet i punkt 1.3 i del 1.

Der tages hojde for den termiske belastning ved driftsforhold som péafyldning og fijernelse eller ved
nedkelingsprocesserne.

Kemisk forenelighed

Beholderens og udstyrets materialer skal veere forenelige med:

a)  brint, hvis delene er i kontakt hermed

b) atmosfaren, hvis delene er i kontakt hermed

¢) andre medier, som delene er i kontakt med (f.eks. kalevaske).

MATERIALER

Materialerne skal vare sammensat, fremstillet og yderligere behandlet saledes, at:

a) de faerdige produkter udviser de pdkravede mekaniske egenskaber

b) de fardige produkter, som anvendes til komponenter under tryk og er i kontakt med brint, kan modsta
de termiske, kemiske og mekaniske belastninger, de udszttes for. Isr skal materialer i komponenter, der
er i kontakt med kryogene temperaturer, vare forenelige med kryogene temperaturer i henhold til
EN 1252-1.

Specifikationer

Materialer, der anvendes ved lave temperaturer, skal overholde hirdhedskravene i EN 1252-1. For ikke-
metalliske materialer skal egnethed til lave temperaturer valideres gennem en forsegsmetode, idet der tages
hejde for driftsforholdene.

De materialer, der anvendes til den ydre kappe, skal sikre, at isoleringssystemet forbliver intakt, og deres brud-
forleengelse i en streekprovning skal vaere mindst 12 % ved flydende nitrogentemperatur.

En korrosionstolerance er ikke pakravet for den indre beholder. Der kraves ikke korrosionstolerance pa andre
overflader, hvis de er tilstreekkeligt beskyttede mod korrosion.

Certifikater og beviser for materialets egenskaber

Tilsatsmaterialet skal veere foreneligt med grundmaterialet, saledes at det danner svejsninger med egenskaber
svarende til dem, der foreskrives for grundmateriale for alle de temperaturer, som materialet kan udszttes for.

Fabrikanten skal fremskaffe og levere certifikater for kemisk stebeanalyse og mekaniske materialeegenskaber
for stdl og andre materialer, som anvendes til produktion af trykbelastede dele. For sa vidt angdr metalliske
materialer skal certifikatet veere mindst type 3.1 i henhold til EN 10204 eller tilsvarende. For sd vidt angdr ikke-
metalliske materialer, skal certifikatet veere af en tilsvarende type.
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3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

4.1.

4.2

4.3.

4.4.

4.5.

4.6.

4.7.

4.8.

5.1.

Den tekniske tjeneste kan udfere analyser og undersegelser. Sddanne undersogelser udferes enten pa materiale-
prover, som foreleegges af fabrikanten af beholderen, eller pad de faerdige beholdere.

Fabrikanten skal stille resultaterne af de metallurgiske og mekaniske prevninger og analyser af grund- og til-
satsmaterialer, som er foretaget af svejsninger, til rddighed for den tekniske tjeneste.

Materialeskemaer skal mindst bere:

— fabrikantens tegn

— materialets identifikationsnummer
— partiets nummer

— tilsynsferende tegn.

Konstruktionsberegning

Bestemmelser vedrerende den indre beholder:

Udformningen af den indre beholder skal folge konstruktionsbestemmelserne i EN 1251-2.
Bestemmelser vedrerende den ydre kappe:

Udformningen af den ydre kappe skal folge konstruktionsbestemmelserne i EN 1251-2.

De generelle tolerancer i ISO 2768-1 finder anvendelse.

FREMSTILLING OG MONTERING AF BEHOLDEREN

Fabrikanter af svejste beholdere skal have ctableret svejsningskvalitetssystemer, der sikrer de kvalitetskrav til
svejsning, som er angivet i EN 729-2:1994 eller EN 729-3:1994.

Svejseprocessen skal godkendes af den tekniske tjeneste i overensstemmelse med EN 288-3:1992/A1:1997,
EN 288-4:1992/A1:1997 og EN 288-8:1995.

Svejsere skal godkendes af den tekniske tjeneste i overensstemmelse med EN 287-1:1992/A1:1997, EN 287-
2:1992/A1:1997 og for automatiske svejseanleeg EN 1418:1997.

Fremstillingsprocessen (f.eks. formgivning og varmebehandling, svejsning) skal udferes i overensstemmelse
med EN 1251-2.

Ved inspektion og prevning af det indre rorsystem mellem den indre beholder og den ydre kappe: Alle svejste
samlinger i rorsystemet skal gennemga en 100 % ikke destruktiv inspektion, sd vidt muligt via radiografisk
inspektion, alternativt via ultralydsprevning, flydende penetrantprovning, heliumtathedsprevning osv.

Antallet af samlinger ber minimeres. Samlinger tillades ikke i tomrummet mellem den indre beholder og den
ydre kappe, medmindre de er svejste eller limet.

Beholderens udstyr monteres saledes, at systemet og dets komponenter fungerer korrekt og sikkert og er
gastaette.

Beholderen renses og terres for driften i overensstemmelse med EN 12300.

ANDRE FORSKRIFTER

Beskyttelse af den ydre kappe

Den ydre kappe skal beskyttes ved hjelp af en anordning, der forhindrer spreengning af den ydre kappe eller
sammentrykning af den indre beholder.
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5.2.

5.2.1.

5.3.

5.4.

5.4.1.

5.4.2.

5.5.

5.5.1.1.

5.5.1.2.

5.5.2.

Bestemmelser vedrerende isoleringen

Der md under ingen omstandigheder kunne dannes is pd beholderens yderside ved normale driftsbetingelser.
I omradet ved overtryksikringens ror tillades lokal isdannelse pé rorets yderside.

Niveaumadler
En maler i forerkabinen skal angive det flydende niveau i beholderen med en nejagtighed pa +/- 10 %.

Hvis systemet omfatter en svemmer, skal denne kunne modstd et ydre tryk, som er hgjere end det hojeste til-
ladte arbejdstryk (MAWP) i den indre beholder, med en mindste sikkerhedskoefficient pa 2 i forhold til
udknzkningskriterierne.

Maksimalt pafyldningsniveau

Der skal etableres et system, som forhindrer, at beholderen overfyldes. Dette system kan fungere i forbindelse
med péfyldningsstationen. Dette system skal vare pafort en permanent maerkning, som angiver, hvilken behol-
dertype den er konstrueret for og — hvis det er relevant — monteringsposition og -retning.

Péfyldningsprocessen mé ikke medfore, at en eventuel overtrykssikring udleses, uanset tidsrummet under/efter
pafyldningsprocessen. Pafyldningsprocessen ma ikke fore til driftsbetingelser, som boil off-styringssystemet
ikke er konstrueret til og derfor ikke kan klare.

Merkning

Foruden EF-komponenttypegodkendelsesmarket i del 3 i bilag II skal hver beholder ogsd vare market med
folgende letlaselige data:

Indre beholder:
a) navn og adresse pd fabrikanten af den indre beholder
b) serienummer.

Ydre kappe:

o

) et marke som angivet i punkt 3.1 i bilag V
b) et forbud mod yderligere svejsning, frasning og standsning
¢) tankens tilladte retning i keretgjet
d) en identifikationsplade med folgende oplysninger:
i)  fabrikantens navn
i)  serienummer
iii) vandsejle i liter
iv) hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) [MPa]
v)  fremstillingsir og -médned (f.eks. 2009/01)
vi)  driftstemperaturomrade.
Identifikationspladen skal vaere laeselig, ndr den er monteret.

Merkningsmetoden mé ikke fordrsage egede lokale belastninger i den indre beholders eller ydre kappes
konstruktion.
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5.6.

6.1.

6.2.

6.3.

6.3.1.1.

6.3.1.2.

6.3.1.3.

6.3.1.4.

6.3.1.5.

6.3.1.6.

6.3.1.7.

6.3.1.8.

6.3.1.9.

Inspektionsibninger

Inspektionsdbninger er ikke pakreevet i den indre beholder eller ydre kappe.

PROVNINGER OG INSPEKTION

Provninger og inspektion med henblik pa godkendelse

Med henblik pd godkendelse udforer den tekniske tjeneste prevninger og inspektion i overensstemmelse med
punkt 6.3.1 til 6.3.6 pa to preveeksemplarer af beholderen. Provecksemplarerne skal leveres i den relevante
tilstand, som er nedvendig for inspektionerne. Med henblik pd godkendelse skal beholderen under overvz-
relse af den tekniske tjeneste udszttes for prevningerne i punkt 6.3.7 til 6.3.9.

Provning og inspektion under fremstilling

Provningerne og inspektionerne som angivet i punkt 6.3.1 til 6.3.6 udferes pa hver beholder.

Provningsforskrifter
Trykprovning

Den indre beholder og rersystemet mellem den indre beholder og den ydre kappe skal kunne modsté en indre
trykprevning med et relevant medium ved rumtemperatur i overensstemmelse med til folgende forskrifter:

Prevningstrykket p,.,, skal vare:
Prea = 1,3 (MAWP +0,1 MPa)
hvor MAWP er den indre beholders hgjeste tilladte arbejdstryk i MPa.
Trykprovningen udferes for montering af den ydre kappe.
Trykket i den indre beholder oges med konstant hastighed, indtil prevningstrykket nds.

Den indre beholder skal forblive under prevningstrykket i mindst 10 minutter for at sikre, at trykket ikke
mindskes.

Efter provningen md den indre beholder ikke udvise tegn pd synlig permanent deformation eller synlige
utetheder.

Enhver afprovet indre beholder, som ikke bestdr provningen pga. permanent deformation, skal forkastes og
mé ikke repareres.

Enhver afprovet indre beholder, som ikke bestdr prevningen pga. utaethed, kan accepteres efter reparation og
omprevning.

I tilfelde af hydraulisk provning skal beholderen, efter afslutning af denne prevning, temmes og terres, indtil
dugpunktet i beholderen er — 40 °C i overensstemmelse med EN 12300.

Der udarbejdes en prevningsrapport, og inspektionsafdelingen mearker den indre beholder, hvis den er
accepteret.

Teethedsprovning

Efter endelig samling skal brintbeholderen proves med en gasblanding, der indeholder mindst 10 % helium.
Efterprovning af mdlene

Folgende mal skal efterproves:

— for cylindriske beholdere — den indre beholders rundhed i overensstemmelse med EN 1251-2:2000, 5.4.

— frigang i forhold til en lige linje for den indre og ydre kapsel i overensstemmelse med EN 1251-2, 5.4.
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6.3.7.1.

6.3.7.1.1.

6.3.7.1.2.

6.3.7.2.

6.3.7.2.1.

6.3.7.2.2.

6.3.7.2.3.

6.3.7.2.4.

6.3.7.2.5.

6.3.7.2.6.

6.3.7.3.

6.3.8.1.

6.3.8.1.1.

Destruktive og ikke destruktive provninger af svejsesom
Provningerne skal udferes i overensstemmelse med EN 1251-2.
Besigtigelse

Svejsesommene og den indre og ydre overflade pd beholderens indre og ydre kappe besigtiges. Overfladerne
md ikke udvise kritisk beskadigelse eller fejl.

Meerkning
Merkningen kontrolleres efter bestemmelserne i punkt 5.5.
Spreengprovning

Sprangprevningen udferes pé et proveeksemplar af den indre beholder, som ikke er integreret i dens ydre
kappe og uisoleret.

Kriterier

Sprangtrykket skal mindst svare til det spraengtryk, der blev anvendt ved de mekaniske beregninger. For stal-
beholdere vil det sige:

a)  enten det hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (i MPa) plus 0,1 MPa ganget med 3,25

b) eller det hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) (i MPa) plus 0,1 MPa ganget med 1,5 og ganget med Rm/Rp,
hvor Rm betyder mindste trakbrudstyrke og Rp betyder mindste flydespaending.

For brintbeholdere lavet af andre materialer end stal skal det godtgares, at de giver lige sé stor sikkerhed som
beholdere, der overholder kravene i punkt 6.3.7.1.1 og 6.3.7.1.2.

Forskrifter

Den provede beholder skal konstruktions- og fremstillingsmaessigt veare reprasentativ for den type, der skal

godkendes.
Provningen skal vare en hydraulisk prevning.

Rorsystemet kan modificeres for at muliggere prevningen (udrensning af dedvolumen, indferelse af vasken,
lukning af ikke anvendte ror osv.)

Beholderen skal vare fyldt med vand. Trykket oges med en konstant hastighed, der ikke overstiger 0,5
MPa/min, indtil spreengning. Nar det hejeste tilladte arbejdstryk (MAWP) nds, ventes i mindst ti minutter ved
konstant tryk, sdledes at beholderens deformation kontrolleres.

Ved hjalp af et system skal de forskellige deformationer kunne undersoges.
Trykket registreres eller noteres under hele prevningen.
Resultater

Prgvningsbetingelserne og sprangtrykket noteres pd et provningscertifikat, der underskrives af fabrikanten og
den tekniske tjeneste.

Brandprevning
Kriterier

Beholderen ma ikke sprange, og trykket i den indre beholder ma ikke overskride det tilladte fejlomréde for
den indre beholder. For sd vidt angdr indre stdlbeholdere skal den sekundzre overtrykssikring begraense tryk-
ket i tanken til 136 % af den indre beholders hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP), hvis der anvendes en sik-
kerhedsventil som sekundaer overtrykssikring.
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6.3.8.2.

6.3.8.2.1.

6.3.8.2.2.

6.3.8.2.3.

6.3.8.2.3.1.

6.3.8.2.3.2.

6.3.8.2.3.3.

6.3.8.2.3.4.

6.3.8.3.

6.3.9.1.

6.3.9.2.

6.3.9.2.1.

6.3.9.2.2.

6.3.9.2.3.

For sd vidt angdr indre stalbeholdere skal den sekundare overtrykssikring begranse trykket i tanken til 150 %
af den indre beholders hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP), hvis en sprangskive anvendes uden for vakuum-
omrédet som sekundzr overtrykssikring.

For sd vidt angdr indre stalbeholdere skal den sekundare overtrykssikring begranse trykket i tanken til 150 %
af den indre beholders hojeste tilladte arbejdstryk plus 0,1 MPa (MAWP +0,1 MPa), hvis en sprangskive anven-
des i vakuumomradet som sekundaer overtrykssikring.

For andre materialer skal der pavises et tilsvarende sikkerhedsniveau.

Den sekundare overtrykssikring skal fungere under 110 % af det indstillede tryk for den primare
overtrykssikring.

Forskrifter

Den provede beholder skal konstruktions- og fremstillingsmaessigt vare reprasentativ for den type, der skal
godkendes.

Den skal veere fuldsteendigt feerdigfremstillet og monteret med alt udstyr.

Beholderen skal allerede vaere nedkelet, og den indre beholder skal have samme temperatur som den flydende
brint. Beholderen skal under de forudgdende 24 timer have indeholdt et volumen flydende brint svarende til
mindst halvdelen af den indre beholders vandvolumen.

Beholderen skal vaere fyldt med flydende brint, saledes at mangden af flydende brint malt efter rummalsyste-
met udger halvdelen af den hejest tilladte meengde, som den indre beholder kan rumme.

Der skal vare brand 0,1 m under beholderen. Brandens laeengde og bredde skal overskride beholderens flade-
mél med 0,1 m. Brandens temperatur skal vare mindst 590 °C. Branden skal opretholdes i hele prevningens
varighed.

Beholderens tryk ved prevningens begyndelse skal vaere mellem 0 MPa og 0,01 MPa ved brintets kogepunkt i
den indre beholder.

Nar sikkerhedsanordningen &bnes, fortsattes prevningen indtil blow off fra sikkerhedsanordning er faerdig.
Under prevningen ma beholderen ikke spraenge, og trykket i den indre beholder mé ikke overskride det til-
ladte fejlomréde for den indre beholder. For s vidt angdr indre beholdere af stal, ma beholdertrykket ikke over-
stige 136 % af det hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP) for den indre beholder. For andre materialer galder et
tilsvarende sikkerhedsniveau.

Resultater

Provningsbetingelserne og det hojeste opnédede tryk i beholderen under provningen registreres pa et prov-
ningscertifikat, der underskrives af fabrikanten og den tekniske tjeneste.

Provning for maksimalt pdfyldningsniveau
Kriterier

Under alle de provninger, der er nedvendige for godkendelsen, ma pafyldningsprocessen ikke medfere, at en
eventuel overtrykssikring udleses, uanset tidsrummet under/efter pafyldningsprocessen. Pafyldningsprocessen
ma ikke fore til driftsbetingelser, som boil off-styringssystemet ikke er konstrueret til og derfor ikke kan klare.

Forskrifter

Den provede beholder skal konstruktions- og fremstillingsmeassigt vare reprasentativ for den type, der skal
godkendes.

Den skal veere fuldsteendigt feerdigfremstillet og monteret med alt udstyr, bl.a. niveaumaleren.

Beholderen skal allerede vare nedkelet, og den indre beholder skal have samme temperatur som den flydende
brint. Beholderen skal under de forudgdende 24 timer have indeholdt et volumen flydende brint svarende til
mindst halvdelen af den indre beholders vandvolumen.
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6.3.9.2.4.

6.3.9.2.5.

6.3.9.3.

Brintmassen eller masseflowet ved beholderens indgang og afgang males med en nejagtighed bedre end 1 % af
den provede beholders maksimale péfyldningsmasse.

Beholderen skal fyldes helt 10 gange med flydende brint ved ligevaegt med dens damp. Mellem hver pafyld-
ning skal mindst en fjerdedel af beholderens flydende brint temmes.

Resultater

Prgvningsbetingelserne og de ti hgjeste niveauer mélt af det tilkoblede system noteres pé et provningscertifi-
kat, der underskrives af fabrikanten og den tekniske tjeneste.
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DEL 3

Forskrifter for andre brintdele end beholdere til flydende brint

1. INDLEDNING

Denne del indeholder krav til og prevningsforskrifter for andre brintkomponenter end beholdere til flydende

brint.
2. GENERELLE FORSKRIFTER
2.1. Materialer, der anvendes i brintkomponenter, skal vare forenelige med brint, jf. punkt 4.11.
2.2. Brintsystemet opstroms for den forste trykregulator, med undtagelse af brintbeholderen, skal have et hejest til-

ladt arbejdstryk (MAWP) svarende til det maksimale tryk, som komponenten udsattes for, men mindst 1,5 gange
det indstillede tryk for den indre beholders primeare sikkerhedsanordning og en sikkerhedskoefficient, som ikke
er mindre end den indre beholders.

2.3. Komponenter nedstroms for trykregulatoren/trykregulatorerne skal veare beskyttet mod overtryk og skal vere
konstrueret til mindst 1,5 gange udgangstrykket (hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP)) for den forste opstrems
regulator.

2.4, Isoleringen af komponenterne skal forebygge kondensering af luft i kontakt med ydre overflader, medmindre der

er indbygget et system til indsamling og fordampning af kondenseret luft. Materialerne for neertliggende kom-
ponenter skal i s fald vaere forenelige med en atmosfere beriget med ilt i overensstemmelse med EN 1797.

3. TEKNISKE FORSKRIFTER

3.1. Overtrykssikringer
3.1.1. Overtrykssikringer for den indre beholder

3.1.1.1.  Den primere overtrykssikring for den indre beholder skal begraense trykket i beholderen til hejst 110 % af det
hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) selv i tilfaelde af et pludseligt tab af vakuum. Denne anordning skal veere en
sikkerhedsventil eller tilsvarende og skal vere direkte forbundet til den gasformige del under normale
driftsbetingelser.

3.1.1.2.  Den sekundere overtrykssikring for den indre beholder skal veere monteret for at sikre, at trykket i beholderen
under ingen omstendigheder overstiger det tilladte fejlomrade for den indre beholder. For sa vidt angdr indre
stalbeholdere skal den sekundare overtrykssikring begranse trykket i tanken til 136 % af den indre beholders
hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP), hvis der anvendes en sikkerhedsventil som sekundeer overtrykssikring. For
sd vidt angdr indre stdlbeholdere skal den sekundzre overtrykssikring begraense trykket i tanken til 150 % af den
indre beholders hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP), hvis en sprangskive anvendes uden for vakuumomradet
som sckunder overtrykssikring. For s& vidt angdr indre stdlbeholdere skal den sekundare overtrykssikring
begranse trykket i tanken til 150 % af den indre beholders hgjeste tilladte arbejdstryk plus 0,1 MPa (MAWP +0,1
MPa), hvis en spreengskive anvendes i vakuumomrédet som sekundzr overtrykssikring. For andre materialer skal
der pévises et tilsvarende sikkerhedsniveau. Den sekundeare overtrykssikring skal fungere under 110 % af det ind-
stillede tryk for den primzre overtrykssikring.

3.1.1.3.  Sterrelsen af sikkerhedsanordningerne skal vaere i overensstemmelse med EN 13648-3.

3.1.1.4.  De to overtrykssikringer, som er omhandlet i punkt 3.1.1.1 og 3.1.1.2, kan vere forbundet til den indre behol-
der ved hjelp af samme brendstofledning.

3.1.1.5.  Overtrykssikringernes ydelse skal vare tydeligt angivet. Uautoriserede indgreb i sikringerne skal forhindres ved
hjelp af en blyplombe eller tilsvarende system.

3.1.1.6.  Overtryksventiler skal efter udledning lukke ved et tryk pd over 90 % af det indstillede tryk pa overtryksventilen.
De skal forblive lukkede ved alle lavere tryk.
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3.1.1.7.

3.1.2.

3.1.2.1.

3.1.2.2.

3.1.2.3.

3.1.2.4.

3.1.3.1.

3.1.3.2.

3.1.3.3.

3.1.3.4.

3.1.3.4.1.

3.1.3.4.2.

3.1.3.4.3.

3.1.3.5.

3.1.3.5.1.

3.1.3.5.2.

3.1.3.6.

3.1.4.1.

3.1.4.2.

Overtryksventiler skal monteres pd den del af brintbeholderen, som udger gaszonen.
Overtrykssikringer til andre komponenter

Nar der er risiko for, at kryogen veeske eller damp kan blive fanget mellem to udstyrsdele pd en ledning, skal der
monteres en overtrykssikring eller en foranstaltning, der sikrer et tilsvarende sikkerhedsniveau.

Opstrems for den forste trykregulator mé det indstillede tryk for sikkerhedsanordningen, som forhindrer over-
tryk, ikke overstige ledningernes hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) og mé ikke vaere under 120 % af det hoje-
ste tilladte arbejdstryk (MAWP) for beholderen for at forhindre, at sddanne ventiler abner i stedet for
overtrykssikringerne for den indre beholder.

Ydelsen for overtrykssikringer nedstrems for trykregulatoren/trykregulatorerne mé ikke overstige det hgjeste til-
ladte arbejdstryk (MAWP) for komponenterne nedstroms for trykregulatoren.

Overtryksventiler skal efter udledning lukke ved et tryk pa over 90 % af det indstillede tryk pa overtryksventilen.
De skal forblive lukkede ved alle lavere tryk.

Bestemmelser vedrorende godkendelse af overtrykssikringer

Konstruktion, fremstilling og kontrol af overtrykssikringer skal vare i overensstemmelse med EN 13648-1 og
EN 13648-2.

Hvis der findes et boil off-system parallelt med den primare sikkerhedsanordning, skal sikkerhedsventilen vere
en kategori B-sikkerhedsanordning; i modsat fald skal den vere en kategori A-sikkerhedsanordning i overens-
stemmelse med EN 13648.

Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP): 1,5 x det hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) for den indre beholder eller
det hgjeste tryk, som komponenten udsattes for.

Indstillingstryk

Primere anordninger pd den indre beholder: jf. punkt 3.1.1.1.

Sekundare anordninger pa den indre beholder: jf. punkt 3.1.1.2.
Overtrykssikringer til andre komponenter end den indre beholder: jf. punkt 3.1.2.
Konstruktivt bestemte temperaturer

Ydre temperatur: jf. punkt 1.3 i del 1.

Indre temperatur: — 253 °C til + 85 °C.

Prgvningsforskrifter, som finder anvendelse:

Trykprevning punkt 4.2

Provning for ekstern utwthed punkt 4.3

Driftsprevning punkt 4.5

Korrosionsbestandighed punkt 4.6 kun for metalliske dele, kun for udstyr uden for den gastztte
indeslutning

Cyklisk temperaturprevning punkt 4.9 kun for ikke-metalliske dele.

Ledninger, der omfatter overtrykssikringer
Der md ikke monteres isolerende anordninger mellem den beskyttede komponent og overtrykssikringen.

Ledningerne foran og efter overtrykssikringerne mé ikke hindre deres funktion og skal vare forenelige med kri-
terierne i punkt 3.1.1 til 3.1.3.
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3.2

3.2.1.

3.2.1.1.

3.2.1.2.

3.2.1.3.

3.2.1.3.1.

3.2.1.3.2.

3.2.1.4.

3.3.

3.3.1.

3.3.4.1.

3.3.4.2.

3.3.4.2.1.

3.3.4.2.2.

Ventiler
Bestemmelser vedrorende godkendelse af brintventiler

Konstruktion, fremstilling og kontrol af de kryogene brintventiler skal vaere i overensstemmelse med EN 13648-1
og EN 13648-2.

Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP): 1,5 x det hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) for den indre beholder eller
det hgjeste tryk, som ventilen udszattes for.

Konstruktivt bestemte temperaturer
Ydre temperatur: jf. punkt 1.3 i del 1.

Indre temperatur:

—253°C til + 85 °C for ventiler for varmeveksleren
— 40 °C til + 85 °C for ventiler efter varmeveksleren

Provningsforskrifter, som finder anvendelse:

Trykprevning punkt 4.2
Provning for ekstern utathed punkt 4.3
Holdbarhedsprgvning punkt 4.4

(med 6 000 driftscyklusser for hdndventiler med 20 000 driftscyklus-
ser for automatiske ventiler)

Korrosionsbestandighed punkt 4.6 kun for metalliske dele, kun for udstyr uden for den gastette
indeslutning

Torvarmebestandighed punkt 4.7 kun for ikke-metalliske dele

Ozonaldning punkt 4.8 kun for ikke-metalliske dele

Cyklisk temperaturprevning punkt 4.9 kun for ikke-metalliske dele

Provning for utethed ved sade punkt 4.12

Varmevekslere

Uanset bestemmelsen i punkt 2.1 skal det hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) i varmeveksleren vere det hojeste
tilladte arbejdstryk (MAWP) i de forskellige kredsleb.

Udstedningsgas fra fremdriftssystemet md under ingen omstandigheder anvendes direkte i varmeveksleren.

Der skal etableres et sikkerhedssystem for at forhindre svigt i varmeveksleren og forhindre, at kryogen vzske eller
gas kommer ind i det andet kredslob og det system, der er placeret nedstrems for dette kredsleb, hvis det ikke er
konstrueret dertil.

Bestemmelser vedrorende godkendelse af brintventiler

Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP): 1,5 x det hejeste tilladte arbejdstryk (MAWP) for den indre beholder eller
det hejeste tryk, som komponenten udsattes for.

Konstruktivt bestemte temperaturer
Ydre temperatur: jf. punkt 1.3 i del 1.

Indre temperatur: — 253 °C til + 85 °C.
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3.3.4.3.

3.3.4.4.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.2.1.

3.4.2.2.

3.4.2.2.1.

3.4.2.2.2.

3.4.2.3.

3.5.

3.5.1.1.

3.5.1.2.

3.5.1.2.1.

3.5.1.2.2.

Afprovningsprocedurer, som finder anvendelse

Trykprevning punkt 4.2

Provning for ekstern utathed punkt 4.3

Korrosionsbestandighed punkt 4.6 kun for metalliske dele
Torvarmebestandighed punkt 4.7 kun for ikke-metalliske dele
Ozonzldning punkt 4.8 kun for ikke-metalliske dele
Cyklisk temperaturprevning punkt 4.9 kun for ikke-metalliske dele

Fremstillingen og montering af varmeveksleren skal certificeres i overensstemmelse med punkt 4.3 til 4.5 i del 2.

Braendstofpifyldningsforbindelser eller -beholdere

Péfyldningsforbindelserne eller -beholderne skal vare beskyttet mod snavs.

Bestemmelser vedrerende godkendelse af breendstofpdfyldningsforbindelser eller -beholdere

Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP): 1,5 x det hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP) for den indre beholder eller
det hgjeste tryk, som komponenten udszttes for.

Konstruktivt bestemte temperaturer

Ydre temperatur: jf. punkt 1.3 i del 1.

Indre temperatur: — 253 °C til + 85 °C.

Afprovningsprocedurer, som finder anvendelse

Trykprevning punkt 4.2
Provning for ekstern utathed punkt 4.3
Holdbarhedsprovning punkt 4.4

(med 3 000 driftscyklusser)

Korrosionsbestandighed punkt 4.6 kun for metalliske dele
Torvarmebestandighed punkt 4.7 kun for ikke-metalliske dele
Ozonzldning punkt 4.8 kun for ikke-metalliske dele
Cyklisk temperaturprevning punkt 4.9 kun for ikke-metalliske dele
Provning for utzthed ved sede punkt 4.12

Trykregulatorer

Bestemmelser vedrerende godkendelse af trykregulatorer

Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP): 1,5 x det hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP) for den indre beholder eller
det hejeste tryk, som komponenten udsattes for.

Konstruktivt bestemte temperaturer

Ydre temperatur: jf. punkt 1.3 i del 1.

Indre temperatur: mindst som angivet i punkt 1.3 i del 1.
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3.5.1.3.

3.6.

3.6.1.1.

3.6.1.2.

3.6.1.2.1.

3.6.1.2.2.

3.6.1.3.

3.7.

3.7.1.

3.7.1.1.

3.7.1.2.

3.7.1.3.

3.7.1.3.1.

3.7.1.3.2.

Afprovningsprocedurer, som finder anvendelse

Trykprovning punkt 4.2
Provning for ekstern utathed punkt 4.3
Holdbarhedspregvning punkt 4.4
(med 20 000 driftscyklusser)
Korrosionsbestandighed punkt 4.6 kun for metalliske dele, kun for udstyr uden for den gastette
indeslutning
Torvarmebestandighed punkt 4.7 kun for ikke-metalliske dele
Ozonzldning punkt 4.8 kun for ikke-metalliske dele
Cyklisk temperaturprevning punkt 4.9 kun for ikke-metalliske dele
Provning for utathed ved sade punkt 4.12
Folere

Bestemmelser vedrorende godkendelse af folere

Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP): 1,5 x det hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) for den indre beholder eller
det hejeste tryk, som komponenten udsettes for.

Konstruktivt bestemte temperaturer

Ved drift ved omgivende temperatur: jf. punkt 1.3 i del 1.

Ved drift ved kryogene temperaturer: laveste driftstemperatur: — 253 °C, hejeste temperatur: + 85 °C eller
+120 °C som angivet i punkt 1.3 i del 1.

Afprevningsprocedurer, som finder anvendelse

Trykprovning punkt 4.2 kun til udstyr i direkte kontakt med brint

Provning for ekstern utethed punkt 4.3 kun til udstyr i direkte kontakt med brint

Korrosionsbestandighed punkt 4.6 kun for metalliske dele, kun for udstyr uden for den gastette
indeslutning

Torvarmebestandighed punkt 4.7

Ozonzldning punkt 4.8 kun for ikke-metalliske dele

Cyklisk temperaturprevning punkt 4.9 kun for ikke-metalliske dele

Bgjelige braendstofledninger

Bestemmelser vedrorende godkendelse af bojelige breendstofledninger

Konstruktion, fremstilling og kontrol af kryogene bgjelige braendstofledninger skal veere i overensstemmelse med
EN 12434,

Hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP): 1,5 x det hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP) for den indre beholder eller
det hgjeste tryk, som komponenten udszttes for.

Konstruktivt bestemte temperaturer

Ved drift ved omgivende temperatur: jf. punkt 1.3 i del 1.

Ved drift ved kryogene temperaturer: laveste driftstemperatur: — 253 °C, hejeste temperatur: + 85 °C eller
+120 °C som angivet i punkt 1.3 i del 1.
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3.7.1.4.

3.8.

3.8.1.

3.8.2.

4.2.

4.2.1.

4.2.2.

4.2.3.

Afprovningsprocedurer, som finder anvendelse

Trykprevning punkt 4.2

Provning for ekstern utethed punkt 4.3

Korrosionsbestandighed punkt 4.6 kun for metalliske dele, kun for udstyr uden for den gastztte
indeslutning

Torvarmebestandighed punkt 4.7 kun for ikke-metalliske dele

Ozonzldning punkt 4.8 kun for ikke-metalliske dele

Cyklisk temperaturprevning punkt 4.9 kun for ikke-metalliske dele

Trykceyklus punkt 4.10

Bestemmelser vedrerende brintsystemets elektriske komponenter

For at forhindre elektriske gnister:

a) elektrisk drevne brintholdige anordninger skal veere sdledes isoleret, at der ikke lober strom gennem brint-
indeholdende dele

b) den elektrisk drevne anordnings elektriske system skal veere isoleret fra koretojets karrosseri

¢) modstanden i det elektriske kredslebs isolering (bortset fra batterier og braendselsceller) skal overstige 1 kQ
for hver volt af den nominelle spanding.

Hvis der er gennemforing for stromforsyningen for at etablere en isoleret og stramtsiddende elektrisk forbin-
delse, skal den elektriske forbindelse vaere af en hermetisk lukket type.

PRAVNINGSPROCEDURER

Generelle bestemmelser

Tethedsprovninger udfores med komprimeret gas som luft eller nitrogen, der indeholder mindst 10 % helium.

Det nedvendige tryk til trykprevningen kan opnds ved hjelp af vand eller anden vaeske.

For alle provningsoptegnelser skal det anvendte provningsmedium angives, hvis det er relevant.

Pravningsperioden for tetheds- og trykprevning skal veere mindst 3 minutter leengere end folerens responstid.

Alle provninger skal finde sted ved omgivende temperatur, medmindre andet er angivet.

De forskellige komponenter skal torres korrekt for teethedsprevningen.

Trykprevning

En brintholdig komponent skal uden synlige tegn pa udsivning eller deformation kunne modsté et hydraulisk
tryk pd 1,5 gange dens maksimale arbejdstryk (MAWP), ndr hejtryksdelens afgang tilproppes. Trykket oges der-
efter fra 1,5 til 3 gange det hejeste tilladte arbejdstryk (MAWP). Komponenten ma ikke udvise synlige tegn pé
brud eller revner.

Trykforsyningssystemet skal vaere udstyret med en stopventil og et manometer med et trykomrdde pd mindst
1,5 gange og hejst 2 gange provningstrykket, og manometerets nejagtighed skal vaere 1 % af trykomradet.

For komponenter, der kreever tathedsprevning, udferes denne provning for trykprevningen.
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4.3.

4.3.2.1.

4.3.2.2.

4.3.2.3.

4.4.

4.4.1.

4.4.2.

4.4.3.

4.4.4.

4.4.5.

4.4.6.

4.5.

Prevning for ekstern utzethed

Komponenterne skal vare uden utathed ved skaftets og husets pakninger og ved andre samlinger og ma ikke
udvise tegn pa porgsitet af stobegodset, ndr de proves som beskrevet i punkt 4.4.3 ved et vilkdrligt gastryk mel-
lem 0 og komponentens hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP).

Provningen skal udferes pd samme udstyr under folgende forhold:
ved omgivende temperatur

ved den minimale driftstemperatur eller ved flydende nitrogentemperatur efter tilstrakkelig konditioneringstid
ved denne temperatur for at sikre termisk stabilitet

ved den maksimale driftstemperatur efter tilstrakkelig konditioneringstid ved denne temperatur for at sikre ter-
misk stabilitet.

Under denne provning tilsluttes det udstyr, der skal proves, en gastrykforsyning. Rerene i trykforsyningssyste-
met skal vaere udstyret med en stopventil og et manometer med et trykomrdde pd mindst 1,5 gange og hejst 2
gange provningstrykket, og manometerets nejagtighed skal vaere 1 % af trykomradet. Manometeret monteres
mellem stopventilen og preveemnet.

Under hele provningen proves emnet for uteethed med en overfladeaktiv agens, hvorved der ikke ma forekomme
bobledannelse, og den malte utzthed skal vare mindre end 10 cm?/h.

Holdbarhedsprevning

En brintkomponent skal holde de pagaldende tacthedskrav i punkt 4.3 og 4.12 ovenfor efter at have veeret under-
kastet et antal driftscyklusser som angivet i punkt 3.1-3.7 i del 3.

Det relevante prevninger for ekstern utaethed og uteethed ved sadet som beskrevet i punkt 4.3 og 4.12 udferes
umiddelbart efter holdbarhedsprevningen.

Komponenten veere solidt tilsluttet en forsyning med tor trykluft eller nitrogen og underkastes det antal cyklus-
ser, som foreskrives for den pagaldende komponent i punkt 3.1-3.7 i del 3. En cyklus bestar af én dbning og én
lukning af komponenten i lebet af en periode pa mindst 10 * 2 sekunder.

Komponenten bringes til at fungere i 96 % af angivne antal cyklusser ved den omgivende temperatur og ved
komponentens MAWP. I den cyklus, hvor komponenten er afbrudt, skal man lade trykket nedstrems for pro-
veopstillingen aftage til 50 % af komponentens MAWP.

Komponenten bringes til at fungere i 2 % af det samlede antal cyklusser ved den maksimale materialetemperatur
(i overensstemmelse med punkt 1.3 i del 1) efter en tilstraekkelig konditioneringstid ved denne temperatur for at
sikre termisk stabilitet og ved MAWP. Komponenten skal vere i overensstemmelse med punkt 4.3 og 4.12 ved
den relevante maksimale materialetemperatur (i overensstemmelse med punkt 1.3 i del 1) efter gennemforelse af
hejtemperaturcyklusserne.

Komponenten bringes til at fungere i 2 % af det samlede antal cyklusser ved den mindste materialetemperatur (i
overensstemmelse med punkt 1.3 i del 1), men ikke mindre end temperaturen for flydende nitrogen efter en til-
streekkelig konditioneringstid ved denne temperatur for at sikre termisk stabilitet og ved komponentens MAWP.
Komponenten skal vere i overensstemmelse med punkt 4.3 og 4.12 ved den relevante mindste materialetem-
peratur (i overensstemmelse med punkt 1.3 i del 1) efter gennemforelse af lavtemperaturcyklusserne.

Driftsprevning

Driftsprevningen udferes efter EN 13648-1 eller EN 13648 2. De saerlige krav i standarden finder anvendelse.

Provning for korrosionsbestandighed

Brintkomponenter af metal skal bestd tathedsprovningerne i punkt 4.3 og 4.12 efter 144 timers ecksponering
for salttage i overensstemmelse med ISO 9227 med alle tilslutninger lukket.
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4.6.2.

4.7.

4.8.

4.8.1.

4.8.2.

4.9.

4.10.

4.10.1.

4.10.2.

4.10.3.

4.11.1.

4.11.2.

4.12.

4.12.1.

4.12.2.

Komponenter, som er fremstillet af kobber eller messing og indeholder brint, skal — efter 24 timers nedsank-
ning i ammoniakvand i overensstemmelse med ISO 6957 med alle tilslutninger lukket — bestd de i punkt 4.3
og 4.12 omhandlede tethedsprovninger.

Provning for tervarmebestandighed

Provningen udferes i overensstemmelse med ISO 188. Proveemnet eksponeres for luft ved en temperatur lig den
maksimale driftstemperatur i 168 timer. Andringen i trekbrudstyrke ma ikke vaere over + 25 %. &ndringen i
brudforleengelsen ma ikke vaere over folgende:

— maksimal forggelse 10 %

— maksimal formindskelse 30 %.

Provning for ozonaldning

Provningen udferes i overensstemmelse med ISO 1431-1. Proveemnet, som skal vare strakt til en leengdetoj-
ning pa 20 %, eksponeres for luft ved + 40 °C med en ozonkoncentration pd 50 dele pr. hundrede millioner i
120 timer.

Der tillades ingen revner i proveemnerne.

Cyklisk temperaturprovning

Ikke-metalliske dele, som indeholder brint, skal besta de i punkt 4.3 og 4.12 omhandlede teethedsprevninger efter
96 timers eksponering for cykliske temperatursvingninger fra den minimale driftstemperatur til den maksimale
driftstemperatur med en cyklusperiode pd 120 minutter ved det hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP).

Cyklisk trykprovning

Enhver bgjelig breendstofledning skal kunne opfylde de relevante krav til teethedsprevning i punkt 4.3 efter eks-
ponering for 6 000 trykcyklusser.

Trykket aendres fra atmosferisk tryk til det hejeste tilladte arbejdstryk (MAWP) for beholderen, og efter mindst
fem sekunder mindskes dette til det atmosferiske tryk inden for hejst fem sekunder.

Den relevante prevning for ekstern utethed som beskrevet i punkt 4.3 udferes umiddelbart efter
holdbarhedsprevningen.

Brintforenelighedsprevning
Brintforenelighed efterproves i overensstemmelse med ISO 11114-4.

Materialer i komponenter, der er i kontakt med kryogene temperaturer, skal vare forenelige med kryogene tem-
peraturer i overensstemmelse med EN 1252-1.

Provning for utethed ved sede

Provningen for utethed ved sede udferes pa proveemner, som i forvejen har gennemgéet den eksterne tatheds-
provning som beskrevet i punkt 4.3.

Ved provning for utathed ved sadet skal den provede ventils indgang vare tilsluttet en gastrykforsyning, ven-
tilen skal vaere i lukket stilling og dens afgang dben. Rorene i trykforsyningssystemet skal vaere udstyret med en
stopventil og et manometer med et trykomrade pd mindst 1,5 gange og hejst 2 gange provningstrykket, og
manometerets nejagtighed skal veere 1 % af trykomradet. Manometeret monteres mellem stopventilen og pre-
veemnet. Mens et provningstryk svarende det hgjeste tilladte arbejdstryk (MAWP) er pafort, foretages tatheds-
kontrol med den dbne afgang nedsanket i vand eller med en flowméler monteret pd den provede ventils
indgangsside. Flowmeteret skal med en nejagtighed pd +/- 1 % vere i stand til at vise den maksimale tilladelige
utathedsrate med den anvendte proveveeske.
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4.12.3.

4.12.4.

4.12.5.

4.12.6.

En stopventils seede mé i lukket position ikke have en utathedsrate pd over 10 cm’/h ved et gastryk pa mellem
nul og det hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP).

En kontraventil mé i lukket position ikke udvise utaethed ved et vilkarligt aerostatisk tryk mellem 50 kPa og dens
hojeste tilladte arbejdstryk (MAWP).

Kontraventiler, der anvendes som sikkerhedsanordning, breendstofpéfyldningsforbindelser eller brandstofbehol-
dere mé ikke have utthedsrater pd mere end 10 cm’/h under provningen.

Overtrykssikringer mé ikke have utethedsrater pa over 10 cm’/h ved gastryk pa mellem nul og det indstillede
tryk minus 10 %.
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BILAG IV

Krav til brintkomponenter og -systemer, som er beregnet til anvendelse af komprimeret (gasformig) brint, og

2.1.

2.2.

2.3.

2.4.

2.5.

2.6.

2.7.

montering heraf i brintdrevne keretgjer

INDLEDNING

Dette bilag indeholder krav til og prevningsforskrifter for brintkomponenter og systemer beregnet til komprime-
ret (gasformig) brint.

GENERELLE FORSKRIFTER

Antallet af brintkomponenter og forbindelser samt ledningernes leengde skal holdes til et minimum, som er for-
enelig med brintsystemets sikkerhed og korrekte funktion.

Fabrikanten skal sikre, at materialer, der anvendes i en brintkomponent eller et brintsystem, er forenelige med brint
og de forventede additiver, fremstillingskontaminanter, temperaturer og tryk.

Materialeforenelighed med de driftsbetingelser, som er defineret i punkt 2.7, skal pavises gennem materialeprov-
ningerne i del 2 og 3.

Trykklassificering

Brintkomponenter skal klassificeres efter deres nominelle arbejdstryk og funktion i overensstemmelse med arti-
kel 1, stk. 2, 3 og 4.

Fabrikanten skal sikre, at temperaturomrddet er i overensstemmelse med punkt 2.7.5.

Dokumentationen og prevningsrapporterne skal vaere sé detaljerede, at uathaengige tredjeparts prevningsanlag kan
reproducere de relevante typegodkendelsesprevninger og prevningsresultater.

Driftsbetingelser
Medmindre andet er angivet, galder folgende driftsbetingelser i dette bilag:
Driftslevetid

Brintbeholdernes driftslevetid specificeres af fabrikanten og kan variere athaengig af anvendelsen, men kan dog hejst
vare 20 ar.

Arbejdstryk

Koretojsfabrikanten skal angive brintkomponenternes og systemets nominelle arbejdstryk. For komponenter ned-
stroms for den forste trykregulator angives desuden MAWP.

MAWP skal vare lig med eller hojere end det indstillede tryk for den overtryksbeskyttelse, der er angivet i punkt 1.8
idel 1.

Udvendige overflader

Virkningerne af de monterede brintkomponenter pd de udvendige overflader vurderes i forhold til felgende:
a)  vand, enten ved tilbagevendende nedseenkning eller ved vejsprojt

b) salt, enten som felge af korsel i kystegne eller brug af vejsalt

¢) sollysets ultraviolette strdling og varmestréling
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2.7.5.

2.7.5.1.

2.7.5.2.

2.7.6.

2.7.6.1.

2.7.6.2.

2.7.6.3.

d) pavirkning fra stenslag

¢) oplesningsmidler, syrer og baser, kunstgedning

f)  automobilvasker som benzin, hydraulisk veske, batterisyre, glycol og olie
g) udstedningsgasser.

Gassens sammenscetning

Komprimeret brintgas, der anvendes til provning, skal som minimum vere af renhed type 1, kvalitet
A-gassammensatning som specificeret i ISO/TS 14687-2.

Temperaturer
Materialetemperaturer

Det normale driftsomrade for materialer, der anvendes i brintkomponenter, skal vere — 40 °C til + 85 °C, bortset
fra hvis:

a)  koretojsfabrikanten angiver en lavere temperatur end — 40 °C

b) brintkomponenterne enten er placeret i motorrummet for en forbrandingsmotor eller direkte udsat for en
forbreendingsmotors driftstemperatur, hvorved temperaturomradet skal vaere — 40 °C til + 120 °C.

Gastemperaturer

Den gennemsnitlige gastemperatur skal vare fra — 40 °C til + 85 °C under normale betingelser, herunder péfyld-
ning og udledning, medmindre en lavere temperatur end — 40 °C angives af koretojsfabrikanten.

Pafyldningscyklusser
Dette punkt galder kun klasse 0-brintkomponenter.
Generelt

Antallet af péfyldningscyklusser for brintkomponenterne skal vaere 5 000 cyklusser, bortset fra de cyklusser, der
er angivet i punkt 2.7.6.2 og 2.7.6.3.

Antal pafyldningscyklusser, hvis der er monteret et system til brugsovervagning og
-styring.

Forudsat at der er monteret et system til brugsovervdgning og -styring som en del af brintsystemet, skal antallet af
péfyldningscyklusser for brintkomponenter angives af keretgjsfabrikanten og kan vare mellem mindst 1 000 og
5 000 cyklusser; antallet atheenger imidlertid af anvendelsesformalet og varierer i forhold til keretgjets konstruk-
tivt bestemte kilometerlevetid og raekkevidde med maksimal brandstofkapacitet.

Brugsovervagnings- og styringssystemet skal forhindre al yderligere brug af keretgjet, nir det foreskrevne antal
pafyldningscyklusser er overskredet, indtil de brintkomponenter, som har overskredet den pagaldende veerdi,
erstattes af nye brintkomponenter.

Sikkerhedskonceptet i brugsovervagnings- og styringssystemet skal godkendes i overensstemmelse med bilag VI.
Formindsket antal pafyldningscyklusser

Koretojsfabrikanten kan foreskrive et formindsket antal péfyldningscyklusser for brintkomponenter, som udreg-
nes ved at anvende folgende formel:

Antal péfyldningscyklusser pd grundlag af en driftslevetid pa 20 ar: 5 000
Konstruktivt bestemt driftslevetid: x ar; x > 1
Formindsket antal pafyldningscyklusser: 1 000 + 200*x

Brintkomponenterne skal udskiftes, for deres foreskrevne driftslevetid er overskredet.
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2.7.7.2.

2.7.7.3.

Driftscyklusser
Generelt

Antallet af driftscyklusser for brintkomponenterne skal vaere 50 000 cyklusser, bortset fra de cyklusser, der er angi-
veti2.7.7.2 0g 2.7.7.3.

Antal driftscyklusser, hvis der er monteret et system til brugsovervigning og
-styring

Forudsat at der er monteret et system til brugsovervagning og -styring som en del af brintsystemet, kan koretojs-
fabrikanten reducere antallet af driftscyklusser for brintkomponenter til mindre end 50 000, men ikke mindre end
10 000 cyklusser i forhold til komponentens konstruktivt bestemte driftslevetid.

Brugsovervagnings- og styringssystemet skal forhindre al yderligere brug af keretgjet, ndr det foreskrevne antal
driftscyklusser er overskredet, indtil de brintkomponenter, som har overskredet den pagaldende vaerdi, erstattes af
nye brintkomponenter.

Sikkerhedskonceptet i brugsovervagnings- og styringssystemet skal godkendes i overensstemmelse med bilag VI.
Formindsket antal driftscyklusser

Koretgjsfabrikanten kan foreskrive et formindsket antal driftscyklusser for den enkelte brintkomponent, som
udregnes ved at anvende folgende formel:

Antal driftscyklusser pd grundlag af en driftslevetid pd 20 &r: 50 000
Konstruktivt bestemt driftslevetid: x dr; x = 1

Formindsket antal driftscyklusser:

10 000 + 2 000*x

Brintkomponenterne skal udskiftes, for deres foreskrevne driftslevetid er overskredet.
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1.2

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

1.7.

1.8.

1.9.

2.1.

2.2.

DEL 1

Krav til montering af brintkomponenter og -systemer, som er beregnet til komprimeret (gasformig) brint i
brintdrevne koretojer

GENERELLE FORSKRIFTER

Der ber traffes rimelige foranstaltninger til undgaelse af svigt i andre kredslob, der pavirker brintsystemet.

Brintsystemet bringes op pd nominelt arbejdstryk ved anvendelse af 100 % brint og ved hjalp af en overfladeaktiv
agens foretages taethedsprevning, hvorunder der ikke ma dannes bobler i tre minutter, eller ved hjalp af en anden
metode, hvis akvivalens er godtgjort.

I tilfelde af brintudslip eller -udluftning, ma brint ikke kunne akkumuleres i lukkede eller halvtlukkede omrader.

Brintkomponenter, hvorfra der kan ske brintspild, og som er monteret i passagerkabinen, bagagerummet eller andre
ikke-ventilerede rum, skal vaere omsluttet af en gastaet indeslutning i overensstemmelse med punkt 10 eller af en til-
svarende lgsning.

Der skal opretholdes et mindste tryk pd 0,2 MPa i beholderen eller beholderaggregatet ved omgivende temperatur.

Alle overtrykssikringer, andre sikkerhedskomponenter og udluftningsledninger skal beskyttes mod uautoriserede ind-
greb, s vidt det er praktisk muligt.

Hvis aktiveringen af den automatiske ventil svigter, skal ventilen skifte til den sikreste driftsmetode for den pagel-
dende anvendelse.

Brintsystemet nedstrems for en trykregulator skal beskyttes mod overtryk som folge af et eventuelt svigt i trykregu-
latoren. Hvis der anvendes en anordning til beskyttelse mod overtryk, skal det indstillede tryk pa en sddan anordning
vare lavere end eller lig med MAWP for den relevante del af brintsystemet.

Der skal forefindes et system til detektering af svigt i hvert kredsleb i varmeveksleren, som ogsa forhindrer brint i at
treenge ind i det andet/de andre kredslob, hvis greenseflade(r)n(e) ikke kan modsta tryktabet i et af kredslebene.

MONTERING AF EN BEHOLDER I KORETQJET

En beholder eller et beholderaggregat kan opfylde integrerede funktioner i koretgjet. I sa fald skal den vaere konstru-
eret til at opfylde kravene til integreret funktion og beholderkravene i del 2.

En beholder eller et beholderaggregat, herunder sikkerhedsanordninger, monteres og fastgeres, siledes at folgende
accelerationer kan optages, uden at beholderens/beholdernes fastgorelse brydes eller lasnes (pavises ved provning eller
beregning). Den anvendte masse skal vaere reprasentativ for en fuldt udstyret og fyldt beholder eller beholderaggregat.

Koretojer af klasse M, og N;:

a)  *20 gikereretningen

b)  +8 g vandret og vinkelret pd kereretningen.

Koretojer i klasse M, 0g N,:

¢) *10 g i kereretningen

d) %5 g vandret og vinkelret pé koreretningen.
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2.3.

2.4.

2.5.

3.1.

3.2

3.3.

3.4.

3.5.

3.6.

3.7.

3.8.

3.9.

3.10.

Koretojer i klasse M5 og N:
e) *6,6¢ikereretningen
f) 5 gvandret og vinkelret pa kereretningen.

Bestemmelserne i punkt 2.2 finder ikke anvendes, hvis keretgjet er godkendt i henhold til direktiv 96/27[EF og direk-
tiv 96/79/EF.

Overtrykssikringer, jf. punkt 5, udger brandsikringssystemet for en beholder eller et beholderaggregat, siledes at brud
forhindres. Varmeisolering eller andre beskyttelsesforanstaltninger ma ikke pavirke overtrykssikringens reaktion og
ydelse.

En beholder eller et beholderaggregat med ikke metallisk(e) foring(er) méd ikke monteres i passagerkabinen, bagage-
rummet eller andre steder, hvor der ikke er tilstraekkelig ventilation, med mindre den er integreret i et system, som
sikrer, at gennemsivet brint udledes uden for keretgjet, f.cks. hvis den er monteret i en gastat indeslutning i over-
ensstemmelse med punkt 10.

AFTAGELIGT LAGRINGSSYSTEM

Komponenter i et brintsystem inden i et aftageligt lagringssystem skal opfylde alle denne forordnings krav pd samme
méde, som hvis brintsystemet var permanent monteret i koretojet.

Et aftageligt lagringssystem kan fjernes fra koretojet med henblik pa péfyldning. Beholder(e) eller beholderaggregatet
og de brintkomponenter, der udger det aftagelige lagringssystem, skal vare permanent monteret i det aftagelige
lagringssystem.

Et aftageligt lagringssystem skal beskytte beholderen/beholderne eller beholderaggregatet og de brintkomponenter,
der udgar det aftagelige lagringssystem, mod beskadigelse under udferelse af de nedvendige aktiviteter i forbindelse
med montering, aftagning, lagring og handtering.

Der skal traffes effektive foranstaltninger til at forhindre uautoriseret aftagning af det aftagelige lagringssystem.

Der skal vare en enkelt granseflade for brintflow mellem det aftagelige lagringssystem og den del af brintsystemet,
der permanent er monteret i koretojet. Brintsystemets nominelle arbejdstryk ved gransefladen skal vare mindre end
eller lig med 3,0 MPa.

Nér det aftagelige lagringssystem er monteret i koretgjet, skal forbindelsen med den del af brintsystemet, der perma-
nent er monteret i koretgjet, foretages uden brug af varktej og vaere i stand til at opfylde kravene i punkt 1.2 og 2.2.

Nér det aftagelige lagringssystem frakobles, ma mangden af brintudslip ikke overstige 200 Ncm?® og mé ikke udslip-
pes i neerheden af en mulig antendelseskilde. Ophobning af brint pga. gentagne frakoblinger skal forhindres.

Den del af det aftagelige lagringssystems konnektor, som permanent er monteret pa koretojet, skal veere specielt desig-
net til den pagaldende koretojstype og mé ikke vare forenelig med en standardpéfyldningsstuds til brint eller andre
gasformige brandstoffer.

Brintflow fra et aftageligt lagringssystem skal forhindres, hvis der er monteret et aftageligt lagringssystem med et
hejere MAWP end i den permanente del af koretojets brintsystem.

Abning af automatiske ventiler monteret p4 beholdere eller et beholderaggregat, mé ikke kunne forekomme, nar det
aftagelige lagringssystem ikke er korrekt forbundet til den permanent fastgjorte del af koretgjets brintsystem. Via en
graenseflade i koretgjet skal det kontrolleres, at der er etableret en korrekt forbindelse mellem koretojet og det afta-
gelige beholdersystem, for dbning af de automatiske ventiler tillades. Koretgjets granseflade skal ogsd kontrollere, at
det aftagelige lagringssystem er foreneligt med keretgjets brintsystem, for det tillader 8bning af de automatiske
ventiler.
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4.1.

4.2

4.3.

4.4.

4.5.

4.6.

4.7.

5.1.

5.2.

5.3.

. Det md ikke vaere muligt at frakoble eller fjerne det aftagelige lagringssystem, medmindre den automatiske ventil, som

er monteret pd beholderen eller beholderaggregatet, er i lukket position, og ingen forbraendingskilder, f.eks. varme-
anlaeg i koretojet, er i drift.

. Brug af brintsystemet skal forhindres, hvis der forekommer delvist eller fuldstaendigt svigt i det aftagelige lagrings-

systems konnektor eller i elektriske konnektorer mellem det aftagelige lagringssystem og keretgjet, som kan pavirke
brintsystemets sikkerhed.

. Monterings- og frakoblingsproceduren for det aftagelige lagringssystem skal vere illustreret pa en maerkat, som fast-

gores til koretojet teet pa det aftagelige lagringssystems monteringspunkt. Meerkaten skal ogsa angive det nominelle
arbejdstryk for beholderen eller beholderaggregatet og konnektoren for det aftagelige lagringssystem.

Det aftagelige lagringssystem skal péferes en meerkat, der angiver det nominelle arbejdstryk for beholderen eller
beholderaggregatet og konnektoren for det aftagelige lagringssystem.

. EF-keretojsgodkendelsesnummeret skal gengives péd det aftagelige lagringssystem.

AUTOMATISKE VENTILER ELLER KONTRAVENTILER TIL ISOLERING AF BEHOLDER ELLER BEHOLDERAGGRE-
GAT ELLER FREMDRIFTSSYSTEM

Automatiske stopventiler skal anvendes i overensstemmelse med punkt 6 i bilag VIi forordning (EF) nr. 79/2009, og
skal vare lukkede i normal position. Hvis der anvendes et beholderaggregat, skal ventilen vare monteret direkte pa
eller i én beholder.

Brandstofpéfyldningsforbindelser eller -beholdere anvendes i overensstemmelse med punkt 4 i bilag VI til forord-
ning (EF) nr. 79/2009. Hvis der anvendes et beholderaggregat, skal ventilen vare monteret direkte pa eller i én
beholder.

Hvis der anvendes en enkelt ledningsforbindelse til beholderen eller beholderaggregatet til bide pafyldning og breend-
stofforsyning, skal den fastgores som beskrevet i punkt 4.2 til pafyldningsledningen ved samlingen mellem péfyld-
ningsledningen og brandstofforsyningsledniningen.

[ tilfelde af brud pd péfyldningsledningerne eller brandstofforsyningsledninge(r)n(e), mé isolationsventilerne i
punkt 4.1 og 4.2 ikke blive adskilt fra beholderen eller beholderaggregatet.

Automatiske ventiler, der isolerer hver beholder eller beholderaggregat, skal lukke, hvis der opstar en fejl i brintsy-
stemet, som medferer brintudslip eller alvorlig udsivning mellem beholderen eller beholderaggregatet og
brintkonverteringssystemet.

Braendstofflowet til fremdriftssystemet skal sikres med en automatisk ventil. Den automatiske ventil skal fungere séle-
des, at brintforsyningen til fremdriftssystemet afbrydes, nér fremdriftssystemet standses, uanset tendingskontaktens
stilling, og forbliver afbrudt, indtil fremdriftssystemet skal i drift.

Brandstofflowet til andre brintkonverteringssystemer skal sikres ved hjalp af en automatisk ventil. Den automatiske
ventil skal fungere sdledes, at brintforsyningen til andre brintkonverteringssystemer afbrydes, nar det respektive brint-
konverteringssystem standses, uanset teendingskontaktens stilling, og forbliver afbrudt, indtil brintkonverteringssy-
stemet skal i drift.

OVERTRYKSSIKRING(ER)

I forbindelse med beholdere, der er beregnet til komprimeret (gasformig) brint, skal overtrykssikringen vare en ikke-
genlukkende termisk aktiveret anordning, som forhindrer beholderen i at sprange som felge af brandpavirkning.

Der skal monteres en overtrykssikring direkte i beholderens dbning eller i en beholder eller, som minimum, i én behol-
der i et beholderaggregat eller i dbningen i en ventil, der er monteret i beholderen, siledes at den udleder brinten gen-
nem en atmosferisk afgang, som er fort uden for koretgjet.

Det ma ikke veere muligt at isolere overtrykssikringen fra den beholder, der er beskyttet af overtrykssikringen, ved
normal drift eller svigt i en anden komponent.
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5.4.

5.5.

5.6.

5.7.

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

7.1.

7.2.

7.3.

7.4.

7.5.

7.6.

Udledningen af brintgas fra overtrykssikringen ma ikke rettes:

a) mod udsatte elektriske terminaler, udsatte elektriske kontakter eller andre anteendingskilder
b) mod keretgjets passagerkabine eller bagagerum

¢) mod keretgjets hjulkasser

d)  mod en klasse 0-komponent

¢) foran keretojet eller vandret fra koretojets bagende eller sider.

Udluftningsibningens indre mal mé ikke heemme overtrykssikringens funktion.

Overtrykssikringens udluftningsdbning skal, sd vidt det er praktisk muligt, vare beskyttet mod blokering i form af
f.eks. snavs, is og indtreengende vand.

Overtrykssikringens udledning skal rettes sdledes, at det resulterende gasflow i tilfaelde af, at udluftningsabningen bli-
ver adskilt fra overtrykssikringen, ikke direkte rammer andre beholdere eller beholderaggregater, medmindre disse er
beskyttet.

OVERTRYKSVENTIL(ER)

Hvis der anvendes en overtryksventil, skal den vaere siledes monteret, at den udleder brint gennem en atmosfeerisk
afgang, som fores uden for keretgjet.

Det mad ikke vaere muligt at isolere overtryksventilen fra de brintkomponenter eller den del af brintsystemet, som den
beskytter, ved normal drift eller svigt i en anden komponent.

Udledningen af brintgas fra overtryksventiler ma ikke rettes:

a) mod udsatte elektriske terminaler, udsatte elektriske kontakter eller andre antendingskilder
b) mod keretgjets passagerkabine eller bagagerum

¢) mod keretgjets hjulkasser

d)  mod en klasse 0-komponent.

Overtrykventilens udluftningsdbning skal, s vidt det er praktisk muligt, vaere beskyttet mod blokering i form af f.eks.
snavs, is og indtrengende vand.

STIVE OG BQJELIGE BRANDSTOFLEDNINGER
Stive braendstofledninger skal vaere fastgjort sledes, at de ikke udszttes for kritiske vibrationer eller anden belastning.
Stive breendstofledninger skal veere fastgjort siledes, at de ikke udseettes for vridninger, og sé slid undgés.

Stive braendstofledninger og bejelige braendstofledninger skal vare konstrueret til i rimelig grad at minimere belast-
ningen af ledningerne under afmontering eller montering af de tilkoblede brintkomponenter.

Ved fastgorelsespunkterne skal stive breendstofledninger og bejelige braendstofledninger monteres siledes, at galva-
nisk korrosion og spaltekorrosion forhindres.

Stive og bgjelige breendstofledninger fores pd en sddan made, at risikoen for tilfeldig beskadigelse sdvel indvendigt,
f.eks. pga. placering eller bevagelse af bagage eller anden last, som udvendigt, f.eks. pga. ujevn vej eller brug af don-
kraft, minimeres i rimelig grad.

Ved passager gennem koretojets karosseri eller andre brintkomponenter, skal braeendstofledningerne monteres med
grommetringe eller andet beskyttende materiale.
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7.7.

8.1.

8.2.

8.3.

9.1.

9.2.

9.3.

9.4.

9.5.

9.6.

10.

10.1.

10.2.

10.3.

10.4.

10.5.

Hvis der er monteret fittings i passagerkabinen eller i lukkede bagagerum, skal brandstofledningerne og tilherende
fittings indhylles i en kappe, som opfylder de samme krav som angivet for gastette indeslutninger i punkt 10.

FITTINGS MELLEM BRINTKOMPONENTER

Koretojsfabrikanten skal sikre, at de materialer, der anvendes i fittings, udvzlges pé en sddan made, at galvanisk kor-
rosion og spaltekorrosion forhindres.

Antallet af samlinger skal vare indskranket til det mindst mulige.

Fabrikanten skal foreskrive midler til teethedsprovning af samlinger i forbindelse med inspektion. Hvis der foreskri-
ves tethedsprovning med en overfladeagens, skal alle samlinger have tilgaengelige placeringer.

PAFYLDNINGSSYSTEM

Beholderen skal vare sikret mod fejljustering og drejning. Beholderen skal ogsd vare beskyttet mod uautoriserede
indgreb og indtrangen af snavs og vand, s vidt det er praktisk muligt — f.eks. ved hjalp af en 1ast luge. Beholderen
skal i rimelig grad vare sikret mod forudsigelige handteringsfejl.

Beholderen monteres sdledes, at det i forbindelse med pafyldning ikke er nodvendigt at have adgang til passagerka-
binen, bagagerummet eller et andet uventileret rum.

Beholderen ma ikke vare monteret i de eksterne energiabsorberende elementer, f.eks. kofangeren.

Beholderens nominelle arbejdstryk skal veere lig med det nominelle arbejdstryk for klasse 0-komponenter opstroms
for og inklusive den forste trykregulator.

Det skal sikres, at fremdriftssystemet eller brintkonverteringssystemerne med undtagelse af sikkerhedsanordningerne
ikke er i drift, og at keretojet holder stille under péafyldning.

Der skal forefindes merkater i narheden af beholderen, f.eks. pd indersiden af pafyldningslugen, med folgende
oplysninger:

H, gas

»Xx« MPa

Hvor »xx« = beholderens/beholdernes nominelle arbejdstryk.

GASTAT INDESLUTNING

Den gasteette indeslutning skal veere i dben forbindelse med atmosfaren.

Den gastztte indeslutnings ventilationsafgang skal, sd vidt det er praktisk muligt, vare placeret pd indeslutningens
hojeste punkt, ndr den er monteret i koretgjet. Den mé ikke ventilere ind imod en hjulkasse og mé heller ikke vare
rettet mod en varmekilde som f.eks. udstedningen. Desuden skal den udlufte saledes, at der ikke kan komme brint
ind i keretgjet.

De elektriske forbindelser og komponenter i den gastaette indeslutning skal vere konstrueret siledes, at der ikke dan-
nes gnister.

Under provning skal udluftningsledningen vaere hermetisk forseglet, og den gastette indeslutning skal opfylde teet-
hedskravene i punkt 1.2 ved et tryk pd 0,01 MPa uden at udvise permanent deformation.

Et eventuelt forbindelsessystem skal med klemmer eller pd anden méade vaere fastgjort til den gastatte indeslutning
og gennemforingen, sa det sikres, at der dannes en samling, der opfylder teethedskravene i punkt 10.4.
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ELEKTRISKE INSTALLATIONER
De elektriske komponenter i brintsystemet skal vare beskyttet mod overbelastning.

Stremforsyningsforbindelser skal veere tatnet mod brintindtreengen, hvor der findes brintkomponenter, eller hvor
brintudsivning kan forekomme.

SYSTEMER MED SIKKERHEDSINSTRUMENTERING

Systemer med sikkerhedsinstrumentering skal veere fejlsikrede eller redundante.

. Hvis systemerne med sikkerhedsinstrumentering er fejlsikrede eller selvovervagende elektroniske systemer, finder de

serlige krav i bilag VI anvendelse.

KRAYV TIL INSPEKTION AF BRINTSYSTEMET

. Alle brintsystemer skal synes mindst hver 48. maned efter ibrugtagningsdatoen og i forbindelse med eventuel

genmontering.

Synet skal foretages af en teknisk tjeneste i overensstemmelse med fabrikanternes forskrifter i del 3 i bilag 1.
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1.1.

2.1.

2.2.

2.2.1.

2.2.2.

2.2.3.

2.2.4.

2.2.5.

3.1.

3.2.

3.3.

DEL 2

Krav til brintbeholdere til komprimeret (gasformig) brint

INDLEDNING

Denne del indeholder krav til og prevningsforskrifter for brintbeholdere beregnet til komprimeret (gasformig)
brint.

Beholdertyper

Beholdere skal klassificeres i typer efter den konstruktionstype, der er omhandlet i punkt 1 i bilag IV til for-
ordning (EF) nr. 79/2009.

GENERELLE FORSKRIFTER

Fabrikanten kan frit bestemme beholderens form, forudsat at den opfylder alle de relevante bestemmelser i
punkt 3.

Beholderaggregat

Et beholderaggregat skal vaere typegodkendt som én beholder, hvis bdde beholderaggregatet og de beholdere,
der indgér heri, er godkendt i henhold til bestemmelserne i punkt 3 og 4.

Alternativt skal et beholderaggregat skal veare typegodkendt som én beholder, hvis beholderaggregatet opfyl-
der bestemmelserne i punkt 3 og 4. De beholdere, som indgdr i enheden, behover ikke opfylde alle bestem-
melserne i punkt 3 og 4., forudsat at beholderaggregatet opfylder alle bestemmelserne i punkt 3 og 4 vedrerende
den type materialer og fremstillingsmetode, der er anvendt.

Uanset kravene i punkt 2.2.1 og 2.2.2 skal et beholderaggregat opfylde kravene i punkt 4.2.4 (brandprevning),
4.2.10 (faldprevning) og 4.2.11 (teethedsprovning).

Der tillades hgjst fire beholdere pr. beholderaggregat.

Der mé ikke bruges bgjelige brandstofledninger som integrerede indbyrdes forbundne brandstofledninger i et

beholderaggregat.

TEKNISKE FORSKRIFTER

Generelle forskrifter

Beholdere skal opfylde de tekniske forskrifter i punkt 3.2 til 3.11.

Brandsikkerhed

Beholderen, overtrykssikringen og eventuel tilfgjet isolering eller beskyttende materiale skal samlet set beskytte
beholderen mod brud, hvis den udszttes for brand. Udformningen af brandbeskyttelsessystemet skal angives.

Gevind pa dbninger

Abninger med konisk eller cylindrisk gevind kan anvendes i alle beholdertyper. Gevind skal opfylde en aner-
kendt international eller national standard.
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3.4.

3.5.

3.5.2.1.

3.5.2.2.

3.5.2.3.

3.5.3.1.

3.5.3.2.

3.6.

Beskyttelse mod ydre miljo

En beholder mé ikke vaere pafort beleegninger, som forringer dens mekaniske egenskaber. Belaegningen skal lette
efterfolgende inspektion under driften, og fabrikanten skal give vejledning for behandling af beleegningen under
en sddan inspektion, sdledes at det sikres, at beholderen fortsat er intakt.

Materialekrav

Generelt

De anvendte materialer skal vaere egnede til de driftsforhold, som foreskrives i punkt 2.7. Uforenelige materia-
ler mé ikke vere i kontakt med hinanden.

Stal

Stal til beholdere og foringer skal vare i overensstemmelse med materialekravene i punkt 6.1 til 6.4 i
ISO 9809-1 eller punkt 6.1 til 6.3 i ISO 9809-2.

Rustfrit stal til beholdere og foringer skal vaere i overensstemmelse med punkt 4.1 til 4.4 i EN 1964-3.

Svejst rustfrit stdl til foringer af type 3-beholdere skal vare i overensstemmelse med punkt 4.1 til 4.3 i
EN 13322-2.

Aluminiumlegering

Aluminiumlegering til beholdere og foringer skal vaere i overensstemmelse med punkt 6.1 og 6.211SO 7866-3.

Svejste aluminiumlegeringer til foringer af type 3-beholdere skal vaere i overensstemmelse med punkt 4.2 og 4.3
i EN 12862-2.

Plastforingsmateriale

Materialet til plastforinger kan vere termohzrdet eller termoplastisk.

Fibre

Beholderfabrikanten skal gennem hele beholderkonstruktionens tilsigtede levetid opbevare de offentliggjorte
forskrifter for kompositmaterialer, herunder de vigtigste provningsresultater, dvs. treekprevning, materialefa-
brikantens opbevaringsanbefalinger, betingelser og holdbarhed.

Beholderfabrikanten skal gennem hele den tilsigtede levetid for hver batch beholdere opbevare fiberfabrikan-
tens certificering af, at hvert parti er i overensstemmelse med fabrikantens forskrifter for produktet.

Harpikser

Det polymere materiale til impragnering af fibrene kan vare termohardende eller termoplastiske harpikser.

Spraengtrykveardier

De mindste sprangtrykveerdier, dvs. beholderens mindste faktiske sprangtryk divideret med dens nominelle
arbejdstryk, mé ikke veere mindre end veardierne i tabel IV.3.6.
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3.7.

3.7.1.

3.7.2.

3.7.2.1.

Tabel 1V.3.6

Mindste spraengtrykveerdier

Beholdertype
Konstruktion Type 1 Type 2 Type 3 Type 4
Helmetal 2,25
Glas 2,4 3,4 3,5
%b Aramid 2,25 2,9 3,0
2 | Kulfiber 2,25 2,25 2,25
Blanding (]

Forklarende bemeerkning:

(") Ved beholderkonstruktioner, hvor der anvendes blandet forstaerkning, dvs. to eller flere forskellige typer fibre, skal de for-
skellige fibres belastningsandel tages i betragtning, baseret pd fibrenes respektive elasticitetsmoduler. De beregnede span-
dingsindeks for hver enkelt konstruktionsfibertype skal vare i overensstemmelse med de foreskrevne vaerdier. Efterprovning
af speendingsindekser kan endvidere foretages ved hjelp af tojningsmalere. Den mindste sprangtrykvaerdi skal valges sale-
des, at den beregnede spanding i de strukturelle fibre ved den laveste spraengtrykvardi ganget med det nominelle arbejds-
tryk divideret med den beregnede spanding i konstruktionsfiberen ved nominelt arbejdstryk opfylder forskrifterne for
spandingsindekset for den anvendte fiber.

Forskrifter for beholderfremstilling
Type 1-beholdere

Enderne pé beholdere af aluminiumlegering mé ikke lukkes ved hjalp af plastisk bearbejdning. Stalbeholdere,
hvis ender er lukket ved plastisk bearbejdning, skal inspiceres gennem ikke destruktiv prevning eller tilsva-
rende. Ved lukning af enden ma der ikke tilfgjes metal. Hver beholder skal for processerne til plastisk bear-
bejdning af enden kontrolleres for tykkelse og overfladebeleegning.

Efter plastisk bearbejdning af enden skal beholderne varmebehandles til det hérdhedsinterval, som foreskrives
for den pagaldende konstruktion. Lokal varmebehandling er ikke tilladt.

Eventuel bundring, sokkelring eller befestelse beregnet til konsol skal vere udfert i et materiale, som er for-
eneligt med beholdermaterialet og skal vare fastgjort forsvarligt ved anden metode end svejsning, slaglodning
eller blodlodning.

Type 2-, 3- og 4-beholdere
Bevikling med kompositfibre

Nér kompositbeholdere er fremstillet af en foring med endeles fibervikling, skal fiberbeviklingsprocessen enten
vare computerstyret eller mekanisk styret. Under beviklingen skal de vigtigste parametre overviges og holdes
inden for nzermere angivne tolerancer og dokumenteres med en beviklingsregistrering. De vigtigste parametre
er:

(S

) fibertype, herunder texverdi og sterrelse

b) antal fibertrdde tows) pr. bandbredde

¢) harpikstype og blandingsforhold for harpikskomponenter

d) impragneringsmdde, harpiksens eller fibrenes vagt eller volumenfraktion
e) henvisning til beviklingsprogram og beviklingsvinkel

f)  antal spiralviklingsrotationer

g) antal beviklingscyklusser, skrueformede kun type 3- og 4-beholdere)

h) béndbredde
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3.7.2.2.

3.7.2.3.

3.7.2.4.

3.8.

i)  viklespanding
j)  viklehastighed

k)  harpikstemperatur.

Hardning af termohardende harpikser

Nar fiberbeviklingen er afsluttet, skal termohzrdende harpikser varmhardes med en forudbestemt, styret tids-
temperaturprofil. Tid-temperaturforlobet dokumenteres under hardningen.

Den maksimale hardningstid og temperatur for beholdere med foringer af aluminiumlegering skal ligge under
den tid og temperatur, som pavirker metallets egenskaber i negativ retning.

For type 4-beholdere skal haerdningstemperaturen for termohardende harpikser ligge mindst 10 °C under pla-
sticforingens bledgeringstemperatur.

Selvkrympning

Anvendes selvkrympning, skal den finde sted for den hydrauliske prevning. Selvkrympningen skal ligge inden
for de graenser, som er fastlagt af fabrikanten.

Metalliske foringer

Svejsning af rustfri stlforinger skal vere i overensstemmelse med punkt 6.1, 6.2 og 6.4 i EN 13322-2. Svejs-
ning af foringer i aluminiumlegering skal vére i overensstemmelse med punkt 4.1.2 og 6.1 i EN 12862.

Beholdermzrkning

P4 hver beholder og eventuelt pa den ydre overflade af en gruppe permanent indkapslede beholdere, skal fabri-
kanten foretage en tydelig, permanent meerkning med en skriftstorrelse, som er mindst 6 mm hgj. Markning
foretages enten ved hjalp af mearkater, som er indlagt i harpiksbelagningen, selvklebende markater, lavtryks-
pragning pa den fortykkede ende af konstruktioner af type 1- og 2-beholdere eller en kombination af den oven
for naevnte merkning. Klebemarkater og piferingen deraf skal vaere i overensstemmelse med ISO 7225 eller
en xkvivalent standard. Der kan anvendes flere maerkater, som skal veare placeret sdledes, at de ikke skjules af
monteringsbeslagene. Foruden EF-komponenttypegodkendelsesmaerket i del 3 i bilag II skal hver beholder, som
er typegodkendt i henhold til denne forordning, ogsé vare mearket med folgende letleselige data:

) fabrikantens navn

kS

b) et entydigt serienummer for hver beholder
¢) et marke som angivet i punkt 3.2 i bilag V
d) nominelt arbejdstryk (MPa) ved 15 °C

¢) fremstillingsdr og -méned, f.eks. 2009/01

f)  »MA IKKE ANVENDES EFTER &i44/mme, hvor 433/mm er fremstillingsir og -méned plus beholderens
godkendte levetid; yyyy/mm kan imidlertid vare baseret pd datoen for fabrikantens afsendelse af behol-
deren, forudsat at den har vearet opbevaret et tort sted uden indre tryk

g) »antal pafyldningscyklusser xxxxx«, hvor xxxxx er antallet af pafyldningscyklusser i overensstemmelse med
punkt 2.7.6.
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3.9.

3.9.1.1.

Forskrifter for batchprevning

Batchprevning

Generelt

Fabrikanten skal udfere batchprevning pa feerdige beholdere, som er repraesentative for normal produktion. De
faerdige beholdere, som skal proves, udtages pa tilfeldig made fra hver batch. En batch ma ikke overstige 200
faerdige beholdere plus de fardige beholdere, der skal anvendes i destruktive prover, eller ét fortlobende pro-
duktionsskift, idet den storste vaerdi er geldende.

Frekvensen af batchprevning kan reduceres i folgende tilfaelde:

Hvis der ikke ved 10 pé hinanden folgende beholderbatcher konstateres utathed eller brud inden for 1,5
gange det pakraevede antal cyklusser, kan trykprevningsfrekvensen indskreaenkes til én gang for hver 5 bat-
cher. Hvis en beholder ikke overholder kravet om 1,5 gange antallet af trykcyklusser, kraeves batchprov-
ning for de naste 5 batcher for at genindfere den reducerede provningsfrekvens.

Hvis der ikke ved 10 pa hinanden felgende beholderbatcher konstateres utathed eller brud inden for 2
gange det pdkraevede antal cyklusser, kan trykprovningsfrekvensen indskrankes til én gang for hver 10
batcher. Hvis en beholder ikke overholder kravet om 2 gange antallet af trykcyklusser, kraves batchprov-
ning for de naste 10 batcher for at genindfore den reducerede provningsfrekvens.

Hvis der gar mere end 3 maneder siden sidste batchtrykcyklusprevning, skal en beholder fra den naeste
produktionsbatch trykpreves, for at den reducerede frekvens kan bibeholdes.

Folgende batchprovninger er pakravet:

En ferdig beholder underkastes cyklisk trykprovning ved omgivende temperatur ved den i punkt 3.9.1.2
angivne frekvens.

En feerdig beholder, foring eller et faerdigt varmebehandlet proveemne, som er repreasentativt for feerdige
beholdere eller foringer, underkastes de gvrige prevninger angivet i tabel IV.3.9.

En faerdig beholder underkastes spraengprovningen. Hvis en faerdig beholder bestdr den cykliske trykprov-
ning ved omgivende temperatur, kan samme beholder underkastes sprangprevning.

Hvis der anvendes en miljomassig ydre overfladebelaegning, f.eks. organisk beleegning/maling, underka-
stes en feerdig beholder eller et proveemne, som er reprasentativt) for batchen, batchprevningen for
overfladebelagning.

Hvis flere beholdere end foreskrevet underkastes provningerne, skal alle resultater dokumenteres.

Alle beholdere, som er reprasenteret ved en batchprove og ikke opfylder de angivne forskrifter, underkastes
procedurerne i punkt 3.9.2.
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3.9.1.2.

Tabel 1V.3.9

Batchprevninger

Geelder for beholdertype Specificeret

Provning og henvisning konstruktivt |Prevningsveerdi
1 2 3 4 | bestemt vaerdi
" Trakprovning # ¥ 0) [ #0) | #0)
@ Charpy-slagprevning & | &0 |#0)
@) Bojeprovning ¥ (%)
* Makroskopisk undersogelse ¥ (%)
4.1.2 Provning ved blodgeringstemperatur « (%)
4.1.6 Batchprevning af W | W o | W
overfladebelagningen
4.2.1. Sprangprevning W » o W
4.2.2. CyKklisk trykprovning ved omgivende | #« | &9
temperatur
4.2.11. | Tathedsprovning #() | #()
4.2.13. | Vridningsprevning pé studs ¥ (%)

Forklarende bemerkninger:

()

a)
b

C

Lol >

a,

b)

For stdlbeholdere eller -foringer henvises til punkt 10.2 i ISO 9809-1 eller punkt 10.2 i ISO 9809-2.
For rustfri stalbeholdere eller -foringer henvises til punkt 7.1.2.1 i EN 1964-3.

For svejste rustfri stilforinger henvises til punkt 8.4 i EN 13322-2.

For beholdere eller foringer i aluminiumlegering henvises til punkt 10.2 i ISO 7866.

For svejste foringer i aluminiumlegering henvises til punkt 7.2.3 og 7.2.4 i EN 12862.

For ikke metalliske foringer henvises til punkt 4.1.1.

For stdlbeholdere eller -foringer henvises til punkt 10.4 i ISO 9809-1 eller punkt 10.4 i ISO 9809-2.
For rustfri stalbeholdere eller -foringer henvises til punkt 7.1.2.4 i EN 1964-3.

For svejste rustfri stilforinger henvises til punkt 8.6 i EN 13322-2.

For svejste rustfri stilforinger henvises til punkt 8.5 1 EN 13322-2.

For svejste foringer i aluminiumlegering henvises til punkt 7.2.5, 7.2.6 og 7.2.7 i EN 12862.

For svejste rustfri stalforinger henvises til punkt 8.7 i EN 13322-2.

Provning af foringsmateriale.

Folgende provningsrakkefolge anvendes ved type 4-beholdere: Vridningsprevning pd studs (punkt 4.2.13), efterfulgt af en
cyklisk trykprevning ved omgivende temperatur (punkt 4.2.2), efterfulgt af en taethedsprovning (punkt 4.2.11).

(’) Der udfores tathedsprovning af alle svejste metalforinger.

Frekvens af cyklisk trykprevning ved omgivende temperatur

Faerdige beholdere underkastes cyklisk trykprovning ved omgivende temperatur med en prevningsfrekvens, der
definerer som folger:

8

)

En beholder fra hver batch underkastes cyklisk tryk 3,0 gange antallet af pafyldningscyklusser i henhold
til punkt 2.7.6.

Hvis ingen af de cyklisk trykprovede beholdere i punkt a) efter 10 pd hinanden felgende produktionsbat-
cher af beholdere udviser utathed eller brud inden for 4,5 gange antallet af pafyldningscyklusser i hen-
hold til punkt 2.7.6, kan den cykliske trykprovning indskreenkes til én beholder for hver 5
produktionsbatcher, idet beholderen udvalges fra det forste af de 5 batcher.

Hvis ingen af de cyklisk trykpravede beholdere i punkt a) efter 10 pd hinanden folgende produktionsbat-
cher af beholdere udviser utathed eller brud inden for 6,0 gange antallet af pafyldningscyklusser i hen-
hold til punkt 2.7.6, kan den cykliske trykprovning indskreenkes til én beholder for hver 10
produktionsbatcher, idet beholderen udvzlges fra det forste af de 10 batcher.

Safremt der er géet lengere end 3 maneder siden den sidste produktionsbatch, skal en beholder fra den
naeste produktionsbatch underkastes cyklisk trykprevning, for at den i punkt b) eller ¢) indskrankede
batchprevningsfrekvens kan bibeholdes.

Safremt nogen af de i punkt b) eller ¢) omhandlede cyklisk trykprovede beholdere ikke kan overholde 3,0
gange antallet af pifyldningscyklusser i henhold til punkt 2.7.6, skal den i punkt a) angivne frekvens for
cyklisk batchtrykprevning gentages pd mindst 10 produktionsbatcher, for den reducerede frekvens for
cyklisk batchtrykprevning i punkt b) eller ¢) kan genindfores.
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f)  Safremt nogen af de i punkt a), b) eller ¢c) omhandlede beholdere svigter inden for 3,0 gange antallet af
pafyldningscyklusser i henhold til punkt 2.7.6, skal drsagen til svigtet fastlagges og fejl rettes efter pro-
cedurerne i punkt 3.9.2. Den cykliske trykprovning gentages derefter pa yderligere tre yderligere behol-
dere fra den pdgwldende produktionsbatch. Sdfremt nogen af de tre yderligere beholdere ikke kan
overholde 3,0 gange antallet af pafyldningscyklusser i henhold til punkt 2.7.6, kasseres batchen. Fabri-
kanten skal godtgere, at de beholdere, der er fremstillet siden sidste vellykkede batchprevning, overholder
alle kravene i batchprevningen.

Manglende opfyldelse af provningskravene

Ved manglende opfyldelse af provningskravene kraves gentagelse af provningen eller af varmebehandling og
prevning som folger:

a)  Erder pavist fejl ved prevningens udferelse eller mélefejl, gentages provningen. Er provningsresultatet nu
tilfredsstillende, ses der bort fra den forste provning.

b)  Er prevningen udfert tilfredsstillende, skal drsagen til svigtet ved proven fastlagges.

Anses svigtet for forirsaget af den péferte varmebehandling, kan fabrikanten lade alle beholdere i den pagel-
dende produktionsbatch gennemga en ekstra varmebehandling.

Skyldes svigtet ikke den paferte varmebehandling, skal alle de beholdere, som er fundet defekte, afvises eller
repareres efter en godkendt metode. De ikke-afviste beholdere betragtes derefter som en ny produktionsbatch.

[ begge tilfalde gentages alle de pagaldende prototype- eller batchprevninger, som er nedvendige for at godt-
gore, at den nye batch kan godkendes. Hvis en eller flere prover falder blot delvis utilfredsstillende ud, skal alle
beholdere i batchen kasseres.

Produktionskontrol og prevningsforskrifter

Der foretages produktionskontrol og prevninger af alle beholdere under fremstilling og efter feerdiggerelse som
folger:

a) efterprovning af, at de vigtigste dimensioner og masse af den fardige beholder og af enhver foring og
bevikling er inden for de konstruktivt bestemte tolerancer

b) efterprovning af, at de vigtigste fremstillingsparametre, som er omhandlet i tillegget til oplysningsske-
maet i del 1 i bilag I, er overholdt, herunder undersagelse af en eventuel foreskreven overfladebelagning
med sarligt henblik pd dybtrukne overflader og falsninger eller overlapninger i hals eller skuldre af sme-
dede eller rullede endeafdakninger eller dbninger

¢) for metalliske beholdere og foringer, ikke destruktiv prevning i overensstemmelse med bilag B til ISO
9809 eller bilag C til EN 1964-3 eller bilag B til EN 13322-2 eller en anden metode, hvis akvivalens er
godtgjort, som paviser at den sterste tilladte defekt ikke overskrider den konstruktivt foreskrevne stor-
relse, jf. nedenstdende.

Desuden skal ogsa svejste rustfri stilforinger undersgges i henhold til punkt 6.8.2 i EN 13322-2, og svejste
foringer i aluminiumlegering underseges i henhold til punkt 6.2.1. (andet afsnit) og 6.2.3 1 EN 12862.

For konstruktioner af beholdere af type 1, 2 og 3 bestemmes den maksimale storrelse af en defekt, som er loka-
liseret et vilkarligt sted i metalbeholderen eller -foringen og ikke vil vokse til kritisk storrelse inden for den fore-
skrevne omprevningsperiode eller, hvis der ikke er foreskrevet omprevning, inden for driftslevetiden. En defekts
kritiske storrelse er gransevardien af storrelsen af en defekt i hele vaeggens tykkelse (af beholder eller foring),
som tillader den opbevarede gas at slippe ud uden brud pé beholderen. Som kassationskriterium ved ultralyds-
scanning eller kvivalente metoder geelder, at defekten skal vare mindre end den maksimale tilladelige defekt.
For type 2- og 3-beholdere forudsettes, at der ikke sker beskadigelse af ikke-metalliske materialer ved nogen
tidsathaengig mekanisme. Den tilladelige defektstorrelse for destruktiv provning fastlegges ved en passende
metode.



L122/72

Den Europziske Unions Tidende 18.5.2010

3.11.

Beholderne skal opfylde folgende krav:
a)  hérdhedsprevning for metalbeholdere og -foringer i overensstemmelse med punkt 4.1.8
b) hydraulisk prevning i overensstemmelse med punkt 4.2.15

¢) taethedsprevning for type 4-beholdere og type 3 med svejste metalforinger i overensstemmelse med
punkt 4.2.11

d)  kontrol af maerkningen efter bestemmelserne i punkt 3.8.

Tabel 1V.3.10 indeholder et resumé af de foreskrevne undersogelser og prevninger af de enkelte beholdere.

Tabel 1V.3.10

Produktionskontrol og -prevninger

Gelder for beholdertype
Produktionskontrol og -prevning samt henvisning
1 2 3 4
Vigtigste w W W W
konstruktionsdimensioner
Tilleg til Vigtigste fremstillingsparametre o o o o
oplysningsskemaet i
del 1 i bilag II
Ikke destruktiv prevning o (1) < (1)
4.1.8. Hérhedsprovning o # (1) « (1)
4.2.11. Tethedsprovning (%)
4.2.15. Hydraulisk prevning o o o
3.8. Merkning o o o o

Forklarende bemeerkninger:
(") Provning af metalforing.
() Der udferes tathedsprovning af alle svejste metalforinger.

Zndringer

Zndringer kan godkendes i overensstemmelse med det reducerede prevningsprogram i tabel IV.3.11. Eventu-
elle storre eendringer, som ikke er omfattet af tabel IV.3.11, underkastes komplet godkendelsesprevning.



Tabel IV.3.11

Godkendelsesprovning af eendringer

Type provning
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Fiberfabrikant 2,3, 4 2,3, 4 2,3, 4 2,3, 4 3,4
Metallisk beholder eller -foringsmateriale 1,2,3 1,2,3 1,2,3 1,2,3 1,2 1,2,3 1,2, 3 1,2,3 2,3 2,3 3
Plastforingsmateriale 4 4 4 4
Fibermateriale 2,3, 4 2,3, 4 2,3,4 2,3, 4 2,3, 4 2,3, 4 2,3, 4 2,3, 4 2,3, 4 3,4
Harpiksmateriale 2,3, 4 2,3, 4 2,3, 4 2,3, 4 3,4
Diameteraendring < 20 % 1,234 ] 1,234
Diameteraendring >20 % 1,2,3,4 | 1,2,3,4 1,2,3,4 | 1,2,3,4 2,3, 4 3,4
Leengdeaendring < 50 % 1,2,3,4 —
Leengdeaendring > 50 % 1,2,3,4 | 1,2,3,4 1,2,3,4 3, 4
Andring i nominelt arbejdstryk < 20 % (') 1,2,3,4 | 1,2,3,4
Andring i nominelt arbejdstryk > 20 % (') 1,2,3,4 | 1,2,3,4 | 1,2,3,4 ] 1,234 | 1,234
Hvalvingens form 1,2,3,4 | 1,2,3, 4 4
Abningssterrelse 1,234 ] 1,234
Zndring af belagning 2,3, 4 2,3, 4
Endestudsens konstruktion 42
Zndring af fremstillingsprocessen (3) 1,2,3,4 | 1,2,3,4
Brandsikringssystem 1,2, 3,4

Forklarende bemearkninger:  for eksempel: 2, 3 angiver, at provning kun er pakravet ved beholdere af type 2 og 3

0107981

[va]

apuapi, suorun aysiedoing ua

(") Kun ndr tykkelsen @ndres proportionalt med andring af diameter eller tryk.

(%) Cyklisk brintprovning er ikke pakraevet, hvis speendingen i halsen svarer til den originale eller er mindsket gennem konstruktionsaendringen (f.eks. det interne gevinds diameter er mindsket, eller studsens leengde er ndret), gransefladen mellem
foring og studs ikke er pavirket, og de originale materialer er anvendt til studs, foring og segl.

(®) Enhver afvigelse fra parametrene i tilleegget til oplysningsskemaet i del 1 i bilag Il anses for at vare en @ndring i fremstillingsprocessen.

¢/ltel 1
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4.1.

4.1.1.1.

PROVNINGSFORSKRIFTER
Materialeprevning
Materialeprovning foretages i overensstemmelse med tabel IV.4.1 og provningsforskrifterne i punkt 4.1.1-4.1.8.

Tabel 1V.4.1

Materialeprovning
Gelder for materialer
Alumi | Overfla-
Materialeprevning Stél | nium- foring Fiber Harpiks deb.elag—
egering ning

Trakprevning (?) o o o
Charpy-slagprevning (%) o
Bojeprovning (%) # (1) & ()
Makroskopisk undersagelse (°) & (1)
Korrosionsprevning () o
Provning for revnedannelse ved o
vedvarende belastning (7)
Provning ved blodgeringstemperatur o
Provning ved glasovergangstemperatur o
Provning af harpiksens o
forskydningsstyrke
Provning af overfladebeleegning o
Brintforenelighedspravning (%) o o o o o

Forklarende bemerkninger:
() Geelder kun beholdere med svejste foringer.
(%) a)  For stalbeholdere eller -foringer henvises til punkt 10.2 i ISO 9809-1 eller punkt 10.2 i ISO 9809-2.
For rustfri stalbeholdere eller -foringer henvises til punkt 7.1.2.1 i EN 1964-3.
For svejste rustfri stdlforinger henvises til punkt 8.4 i EN 13322-2.
For beholdere eller foringer i aluminiumlegering henvises til punkt 10.2 i ISO 7866.
For svejste foringer i aluminiumlegering henvises til punkt 7.2.3 og 7.2.4 i EN 12862.
For ikke metalliske foringer henvises til punkt 4.1.1 i del 2 i bilag IV.
For stalbeholdere eller -foringer henvises til punkt 10.4 i ISO 9809-1 eller punkt 10.4 i ISO 9809-2.
For rustfri stalbeholdere eller -foringer henvises til punkt 7.1.2.4 i EN 1964-3.
For svejste rustfri stilforinger henvises til punkt 8.6 i EN 13322-2.
For svejste rustfri stilforinger henvises til punkt 8.5 i EN 13322-2.
b)  For svejste foringer i aluminiumlegering henvises til punkt 7.2.5, 7.2.6 og 7.2.7 i EN 12862.
(5) For svejste rustfri stalforinger henvises til punkt 8.7 i EN 13322-2.
() a)  For beholdere eller foringer i aluminiumlegering henvises til bilag A til ISO 7866.
b)  For svejste foringer i aluminiumlegering henvises til bilag A til EN 12862.

= =
sogeooao T

() a)  For beholdere eller foringer i aluminiumlegering henvises til bilag B til ISO 7866, med undtagelse af andet afsnit i

punkt B.2.
b)  For svejste foringer i aluminiumlegering henvises til bilag B til EN 12862, med undtagelse af punkt B.2.2.
() a)  Denne provning er ikke pakravet for:
i) stal, som er i overensstemmelse med punkt 6.3 og 7.2.2 1 ISO 9809-1
ii)  aluminiumlegeringer, som overholder punkt 6.1 i ISO 7866.

b)  For andre metalbeholdere eller -foringer skal materialets brintforenelighed, herunder svejsninger, pavises
stemmelse med ISO 11114-1 og ISO 11114-4 eller punkt 4.1.7.

¢)  For ikke metalliske materialer kraeves godtgerelse for brintforenelighed.

i overens-

Treekprovning

Proveudtagning

Prgvningerne gealder kun for type 4-beholdere.
Prevningerne gaelder kun for plastforingsmateriale.

Typegodkendelsesprovning — antal foringer, der skal proves: 2
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4.1.1.2.

4.1.1.3.

4.1.1.4.

4.1.2.1.

4.1.2.2.

4.1.2.3.

4.1.2.4.

4.1.3.1.

4.1.3.2.

4.1.3.3.

Forskrifter
Plastforingsmaterialets mekaniske egenskaber proves ved — 40 °C i overensstemmelse med ISO 527-2.
Krav

Provningsresultaterne skal ligge inden for det omrade, som fabrikanten har angivet i tillegget til oplysnings-
skemaet i del 1 i bilag II.

Resultater

Plastforingsmaterialets traekflydespanding og brudforlengelse angives i et provningsresumé, som beskrevet i
addendummet til EF-typegodkendelsesattesten i del 2 i bilag II.

Provning ved blodgeringstemperatur

Proveudtagning

Provningerne gaelder kun for type 4-beholdere.

Provningerne gaelder kun for polymermaterialer.
Typegodkendelsesprovning — antal foringer, der skal proves: 1
Batchprevning - antal foringer, der skal proves: 1
Forskrifter

Blodgeringstemperaturen for polymermaterialer fra faerdige foringer bestemmes pa baggrund af A50-metoden
iISO 306.

Krav
Blodgeringstemperaturen skal vare > 100 °C.
Resultater

Blodgoringstemperaturen angives i et prevningsresumé, som beskrevet i addendummet til
EF-typegodkendelsesattesten i del 2 i bilag IL.

Provning ved glasovergangstemperatur

Proveudtagning

Prevningerne galder for beholdere af type 2, 3 og 4.

Provningen galder kun for harpikskompositmaterialer.
Typegodkendelsesprovning — antal proveemner, der skal proves: 3
Forskrifter

Glasovergangstemperaturen for harpiksmaterialer bestemmes efter ASTM D3418.
Krav

Provningsresultaterne skal ligge inden for det omrade, som fabrikanten har angivet i tillegget til oplysnings-
skemaet i del 1 i bilag II.
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4.1.3.4.

4.1.4.1.

4.1.4.2.

4.1.4.3.

4.1.4.4.

4.1.5.1.

4.1.5.2.

Resultater

De endelige resultater af provningen skal dokumenteres i en prevningsrapport og angives i et provnings-
resumé som beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattesten i del 2 i bilag II. Den glasovergangs-
temperatur, der angives, skal veere den mindste mélte veerdi.

Provning af harpiksens forskydningsstyrke

Proveudtagning

Provningerne gelder for beholdere af type 2, 3 og 4.

Provningen galder kun for harpikskompositmaterialer.
Typegodkendelsesprovning — antal proveemner, der skal proves: 3
Forskrifter

Harpiksmaterialer afproves pd en prevekupon, som er reprasentativ for beviklingen, i henhold til ASTM
D2344/D2344M.

Krav
Efter 24 timers kogning i vand, skal komposittens forskydningsbrudstyrke vare mindst 13,8 MPa.
Resultater

Harpiksens mindste forskydningsbrudstyrke angives i et provningsresumé, som beskrevet i addendummet til
EF-typegodkendelsesattesten i del 2 i bilag II.

Provning af overfladebelegning
Proveudtagning

Provningen gaelder for alle beholdertyper, hvor der anvendes miljomazssig ydre overfladebelaegning, f.eks. orga-
nisk belaegning/maling.

Typegodkendelsesprovning — antal preveemner, der skal proves: som foreskrevet i de relevante standarder.
Forskrifter og krav
Overfladebelagninger vurderes efter folgende provningsmetoder:

a)  Vedhaftningsprevning i henhold til ISO 4624 med brug af metode A eller B, afhaengigt af hvad der er
relevant. Overfladebelagningen skal udvise en vedhaftning svarende til bedemmelse 4.

b)  Smidighed i henhold til ASTM D522 med brug af metode B med en 12,7 mm dorn ved den foreskrevne
tykkelse ved — 20 °C. Proveemner forberedes i henhold til ASTM D522. Der mé ikke vaere synlige revner.

¢) Slagfasthed i henhold til ASTM D2794. Overfladebelaegningen skal ved rumtemperatur bestd en karvslag-
prove med fremadrettet anslag med 18 J.

d) Kemisk modstandsdygtighed i henhold til ASTM D1308. Provningerne udferes med Open Spot Test
Method og 100 timers eksponering for 30 % svovlsyreoplesning (batterisyre med specifik veegtfylde
1,219) og 24 timers eksponering for en polyalkenglycol f.eks. bremsevaske. Der mé ikke forekomme tegn
pa opkogning, bleredannelse eller bledgering af overfladebelaegningen. Vedheaftningen skal opfylde kra-
vene svarende til bedemmelse 3 ved afprevning efter ASTM D3359. Denne prevning er ikke nedvendig,
hvis der foretages en provning i overensstemmelse med punkt 4.2.6.

e)  Eksponering for lys og vand i overensstemmelse med ASTM G154 ved eksponering i 1 000 timer. Der
m4 ikke veare tegn pa blaredannelse. Vedhaftningen skal opfylde kravene svarende til bedemmelse 3 ved
afprovning efter ISO 4624. Det maksimale tilladelige glanstab er 20 %.
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4.1.5.3.

4.1.6.1.

4.1.6.2.

4.1.6.3.

4.1.7.1.

4.1.7.2.

f)  Eksponering for salttdge i overensstemmelse med ASTM B117 ved eksponering i 500 timer. Der md hejst
vare 3 mm underskaering ved ridsemarket. Der md ikke vere tegn pa bleredannelse. Vedhaftningen skal
opfylde kravene svarende til bedemmelse 3 ved afprovning efter ASTM D3359.

2) Bestandighed mod afskalning ved rumtemperatur med anvendelse af ASTM D3170. Overfladebelegnin-
gen skal opnd bedemmelse 7A eller bedre, og der md ikke forekomme nogen blotlaegning af underlaget.

Resultater

De endelige resultater af prevningen angives i et prevningsresumé, som beskrevet i addendummet til
EF-typegodkendelsesattesten i del 2 i bilag 1.

Batchprovning af overfladebelegningen
Proveudtagning

Provningen geelder for alle beholdertyper, hvor der anvendes miljomassig ydre overfladebeleegning, f.eks. orga-
nisk beleegning/maling.

Batchprevning — antal beholdere/proveemner, der skal proves pr. batch: i overensstemmelse med punkt 3.9.1.
Forskrifter og krav
Overfladebelagninger vurderes efter folgende provningsmetoder:

a)  Mdling af beleegningstykkelse i overensstemmelse med ISO 2808. Tykkelsen skal overholde de konstruk-
tivt bestemte krav.

b)  Vedheftningsprevning i henhold til ISO 4624 med brug af metode A eller B, ath@ngigt af hvad der er
relevant. Overfladebelagningen skal udvise en vedheftningsveerdi pé 4.

Resultater

De endelige resultater af prevningen angives i et prevningsresumé, som beskrevet i addendummet til
EF-typegodkendelsesattesten i del 2 i bilag 1.

Fabrikanten skal opbevare verdierne for beleegningstykkelse og vedhaftning gennem hele driftslevetiden for

den pédgeldende beholder.
Brintforenelighedsprovning
Proveudtagning

Provningen gelder for beholdere af type 1, 2 og 3 i overensstemmelse med punkt 2.1.2 i addendummet til
EF-typegodkendelsesattesten i del 2 i bilag II.

Typegodkendelsesprovning — antal beholdere eller foringer, der skal proves: 3
Forskrifter
Ved udforelse af denne provning skal der tages seerligt hensyn til sikkerheden.

Ved omgivende temperatur anvendes brint til cyklisk trykprevning i 3,0 gange antallet af pafyldningscyklusser
i henhold til punkt 2.7.6, enten

a)  med beholderen mellem < 2,0 MPa og = 1,25 gange det nominelle arbejdstryk, eller

b) med foringen mellem de trykniveauer, som giver en tilsvarende belastning af foring/veg, som ville fore-
komme ved < 2,0 MPa og > 1,25 gange beholderens nominelle arbejdstryk.
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4.1.7.3.

4.1.7.4.

4.1.8.1.

4.1.8.2.

4.1.8.3.

4.1.8.4.

4.2

4.2.1.

4.2.1.1.

4.2.1.2.

Krav

Beholderne eller foringerne ma ikke svigte, for de ndr 3,0 gange antallet af péfyldningscyklusser i henhold til
punkt 2.7.6.

Resultater

De endelige resultater af provningen skal dokumenteres i en prevningsrapport og angives i et prevnings-
resumé som beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattesten i del 2 i bilag II.

Fabrikanten skal opbevare resultaterne gennem hele driftslevetiden for den pagealdende beholder.
Harhedsprovning

Proveudtagning

Provningen gaelder for alle beholdere og for foringer til beholdere af type 1, 2 og 3.
Provningerne galder kun for metalliske materialer.

Produktionskontrol — antal beholdere eller foringer, der skal proves: alle

Prgvningen udferes efter den endelige varmebehandlng.

Forskrifter

Hardhedsprovning udferes pd den parallelle veeg ved midten og i den ene hvzlvede ende af hver beholder eller
foring i overensstemmelse med ISO 6506-1.

Krav
Hardhedsveerdien skal ligge inden for det omréde, der er foreskrevet for konstruktionen.
Resultater

Hardhedsverdien angives i et provningsresumé, som beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattesten
idel 2 i bilag II.

Fabrikanten skal opbevare resultaterne gennem hele driftslevetiden for den pageldende beholder.

Beholderprevning

Spraengprovning

Proveudtagning

Provningerne gaelder for alle beholdertyper.

Typegodkendelsesprevning — antal ferdige beholdere, der skal proves: 3

Typegodkendelsesprovning — antal foringer, der skal proves: 1 (yderligere provning kun for type 2-beholdere)
Batchprevning — antal feerdige beholdere, der skal proves pr. batch: i overensstemmelse med punkt 3.9.1.
Forskrifter

Beholderen sprangpreves hydraulisk ved omgivende temperatur efter folgende metode:

Trykveerdien skal veere < 1,4 MPas for tryk pd over 80 % af det nominelle arbejdstryk ganget med spreng-
trykvardien i punkt 3.6. Hvis trykket overstiger 0,35 MPa/s ved tryk pd over 80 % af det nominelle arbejdstryk
ganget med sprangtrykvardien, skal beholderen enten placeres i serier mellem trykkilden og trykmaleranord-
ningen, eller tiden ved tryk pa over det nominelle arbejdstryk ganget med sprangtrykvardien skal vaere laen-
gere end 5 sekunder.
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4.2.1.3.

4.2.1.4.

4.2.2.

4.2.2.1.

4.2.2.2.

4.2.2.3.

4.2.2.4.

4.2.3.

4.23.1.

Krav

Beholderens sprangtryk skal vere hgjere end det nominelle arbejdstryk ganget med sprengtrykveerdien i
punkt 3.6.

Ved type 2-beholdere, skal foringens spraengtryk vere mere end 1,25 gange det nominelle arbejdstryk.
Resultater

Sprangtrykket angives i et provningsresumé, som beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattesten i
del 2 i bilag 1I.

Fabrikanten skal opbevare sprangtrykverdien gennem hele driftslevetiden for den pagaldende beholder.
Cyklisk trykprovning ved omgivende temperatur

Proveudtagning

Prevningerne galder for alle beholdertyper.

Typegodkendelsesprevning — antal feerdige beholdere, der skal proves: 2

Batchprevning — antal feerdige beholdere, der skal preves pr. batch: i overensstemmelse med punkt 3.9.1.
Forskrifter

CyKklisk trykbelastning udferes ved omgivende temperatur efter folgende metode:

a)  beholderen fyldes op med en ikke-korrosiv vaske som olie, inhiberet vand eller glycol

b)  beholderen underkastes cyklisk trykbelastning i 3,0 gange antallet af pafyldningscyklusser i overensstem-
melse med punkt 2.7.6, fra < 2,0 MPa til > 1,25 gange det nominelle arbejdstryk ved en verdi pd hejst 10
cyklusser i minuttet.

Beholdere skal med henblik pa typegodkendelse gennemfore cyklussen, indtil der opstér svigt eller indtil 9
gange antallet af pfyldningscyklusser.

Ved batchprevning felges forskrifterne i punkt 3.9.1.
Krav

Beholderne skal med henblik pé typegodkendelse enten nd 9,0 gange antallet af pafyldningscyklusser uden svigt,
i sa fald er provningen for utethed-for-brud i punkt 4.3.3 ikke pakraevet, eller de skal udvise svigt i form af
utaethed, men ikke brud. Ved batchprevning ma beholderne ikke svigte, for de ndr 3,0 gange antallet af péfyld-
ningscyklusser i henhold til punkt 2.7.6.

Resultater

Antallet af cyklusser indtil svigt samt placering og beskrivelse af svigtets opstden dokumenteres og angives i et
provningsresumé, som beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattest i del 2 i bilag II.

Fabrikanten skal opbevare resultaterne gennem hele driftslevetiden for den pégealdende beholder.
Provning for uteethed-for-brud
Proveudtagning

Provningerne gelder for alle beholdertyper. Provningen kraves ikke, hvis det allerede er godtgjort, at behol-
derkonstruktionen overstiger 9,0 gange antallet af pafyldningscyklusser, jf. punkt 2.7.6, nar den proves i hen-
hold til punkt 4.2.2.

Typegodkendelsesprovning — antal feerdige beholdere, der skal proves: 3
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4.23.2.

4.2.3.3.

4.2.3.4.

4.2.4.

4.2.4.1.

4.2.4.2.

Forskrifter

Beholderen proves efter folgende metode:

a)  beholderen fyldes op med en ikke-korrosiv vaske som olie, inhiberet vand eller glycol

b)  beholderen underkastes cyklisk trykbelastning mellem < 2,0 MPa og > 1,5 gange det nominelle arbejds-
tryk ved en veerdi pd < 10 cyklusser i minuttet til 3,0 gange antallet af pafyldningscyklusser i overens-
stemmelse med punkt 2.7.6.

Krav

De provede beholdere skal enten svigte ved utathed eller nd mere end 3,0 gange antallet af pafyldningscyklus-
ser i henhold til punkt 2.7.6 uden at svigte.

Resultater

Antallet af cyklusser indtil svigt samt placering og beskrivelse af svigtets opstden angives i et provningsresumé,
som beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattest i del 2 i bilag II.

Brandprevning

Proveudtagning

Prgvningerne gelder for alle beholdertyper.

Typegodkendelsesprevning — antal ferdige beholdere, der skal proves: mindst 1

Forskrifter

Ved udforelse af denne provning skal der tages sarligt hensyn til sikkerheden.

Beholderen bringes under tryk til det nominelle arbejdstryk med brint eller en gas med en hgjere termisk tryk-
opbygning. Beholderen under tryk proves som folger:

a)

Beholderen placeres i vandret stilling ca. 100 mm over en ensartet brandkilde med en leengde pd 1,65 m.
Flammeopstillingen skal vaere registreret tilstrakkelig detaljeret til at sikre, at varmetilferslen til beholde-
ren er reproducerbar. Forekommer der svigt eller ujaevnhed i brandkilden under prevningen, anses resul-
tatet for ugyldigt.

Hvis beholderen er < 1,65 m, placeres den midt over brandkilden.

Er beholderen er > 1,65 m og kun forsynet med overtrykssikring i den ene ende, skal brandkilden begynde
i modsatte ende.

Hvis beholderen er > 1,65 m og forsynet med overtrykssikringer mere end ét sted pa langsiden, skal mid-
ten af brandkilden vaere anbragt midt mellem de overtrykssikringer, som er adskilt af den sterste vand-
rette afstand.

Hvis beholderen er > 1,65 m og yderligere beskyttet med varmeisolering, udferes 2 brandprevninger ved
nominelt arbejdstryk. Beholderen placeres midt over brandkilden ved den ene prevning, mens branden i
den anden prevning skal begynde ved den ene af beholderens ender.

Der anvendes metalafskeermning, som forhindrer, at flammerne kommer i direkte kontakt med beholder-
ventiler, fittings eller overtrykssikringer. Metalafskaermningen ma ikke vaere i direkte beroring med over-
trykssikringerne. Forekommer der under prevningen svigt af en ventil, fitting eller rerkomponent, som
ikke tilhorer det til konstruktionen patenkte beskyttelsessystem, anses resultatet for ugyldigt.

Overfladetemperaturen overvges ved hjelp af mindst tre termoelementer, placeret langs beholderens
bund i en indbyrdes afstand af hejst 0,75 m. Der anvendes metalafskermning, som forhindrer, at flam-
merne kommer i direkte kontakt med termoelementerne. I stedet kan termoelementerne indsattes i metal-
klodser med en storrelse pd hejst 25 mm x 25 mm x 25 mm.
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4.2.4.3.

4.2.4.4.

4.2.5.

4.2.5.1.

4.2.5.2.

4.2.5.3.

4.2.5.4.

4.2.6.

4.2.6.1.

h)  Brandkilden skal straks efter antendelse give en flammepavirkning af beholderens overflade hele vejen
rundt om denne.

i)  Termoelementernes temperaturer og beholdertrykket registreres med et interval p& < 10 sekunder under
proven.

j)  Inden for 5 minutter efter antendelsen og under resterende del af prevningen skal mindst ét termo-
element vise en brandtemperatur pa mindst 590 °C.

Krav

Beholderen ma kun lukke tryk ud gennem overtrykssikringerne og ma ikke udvise brud.

Resultater

Resultaterne angives i et provningsresumé, som beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattesten i
del 2 i bilag II, og skal som minimum omfatte folgende data for hver beholder:

a) tidsforlebet fra brandens antendelse til start af udluftning gennem overtrykssikringerne

b)  det maksimale tryk og udluftningstid indtil der nés et tryk pd < 1,0 MPa.

Gennemtrengningsprevning

Proveudtagning

Provningerne gaelder for alle beholdertyper.

Typegodkendelsesprovning — antal feerdige beholdere, der skal proves: 1

Forskrifter

Den komplette beholder med beskyttende belagning proves i folgende rakkefolge:

a)  beholderen bringes med komprimeret gas op pd det nominelle arbejdstryk + 1,0 MPa

b) mindst én sidevag i beholderen gennemtranges fuldstandigt af et panserbrydende projektil eller slag-
legeme med en diameter pd mindst 7,62 mm. Projektilet eller slaglegemet skal ramme sidevaggen med en
vinkel pa ca. 45°.

Krav

Beholderen ma ikke udvise brud.

Resultater

Indgangs- og udgangsabningernes omtrentlige storrelse og deres placering angives i et provningsresumé, som
beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattesten i del 2 i bilag II.

Provning for kemikalieeksponering

Proveudtagning

Prevningerne galder for beholdere af type 2, 3 og 4.

Typegodkendelsesprovning — antal feerdige beholdere, der skal proves: 1
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4.2.6.2.

4.2.6.3.

4.2.6.4.

4.2.7.

4.2.7.1.

Forskrifter

Beholderen med eventuel beskyttende belaegning proves i folgende rakkefolge:

a)

g

Beholderens overste sektion inddeles i 5 forskellige omrader og afmarkes til forbehandling med pendul-
anslag og eksponering for vaske. De 5 omréder skal hvert nominelt veere 100 mm i diameter. De 5 omré-
der behover ikke ligge pa linje, men md ikke overlappe.

Hvert af de 5 omréders omtrentlige centrum forbehandles med slag fra pendulet. Pendulets anslagslegeme,
som er udfert i stdl, skal vaere pyramideformet med sideflader af form som en ligesidet trekant, kvadratisk
grundflade, og spidserne og kanterne afrundet med radius 3 mm. Pendulets anslagspunkt skal vaere sam-
menfaldende med pyramidens tyngdepunkt; dets afstand fra pendulets rotationsakse skal vaere 1 m, og den
samlede masse, henfort til anslagspunktet, skal veere 15 kg. Pendulets energi i anslagsojeblikket skal vaere
mindst 30 J og sd taet pd denne vardi som muligt. Under beholderens anslag skal flasken fastholdes i ende-
studserne eller i de monteringsbeslag, det skal anvendes sammen med. Under forbehandlingen skal behol-
deren veere uden tryk.

Hvert af de 5 forbehandlede omrader skal eksponeres for en af 5 oplgsninger. Det drejer sig om folgende
5 oplesninger:

i)  Svovlsyre — vandig oplesning, 19 % v/v

ii)  Natriumhydroxid — vandig oplesning, 25 % w/w

i) Methanol/benzin — koncentrationer pa 5/95 %

iv) Ammoniumnitrat — vandig oplesning, 28 % w/w

v)  Sprinklervaske (50 % oplesning af metylalkohol og vand).

Under prevningen vendes beholderen med de veeskeeksponerede omrader opad. Der placeres en plade af
glasuld, som er ca. 0,5 mm tyk og 100 mm i diameter, pd hvert af de 5 forbehandlede eksponeringsom-
rader. Glasuldet pafores en sddan maengde provevaske, at hele pladen er jeevnt gennemvaedet under hele
provningens varighed.

Beholderen underkastes cyklisk trykbelastning mellem < 2 MPa og = 1,25 gange det nominelle arbejds-
tryk i det antal pafyldningscyklusser, der er beregnet i overensstemmelse med punkt 2.7.6 ved en maksi-
mal trykstigning pd 2,75 MPals.

Trykket sattes til 1,25 gange det nominelle arbejdstryk og fastholdes i mindst 24 timer, indtil ekspone-
ringstiden (cyklisk tryk og trykfastholdelse) for provevaskerne svarer til mindst 48 timer.

Sprangprovning i overensstemmelse med punkt 4.2.1.2.

Krav

Beholderen skal opnd et tryk pa > 1,8 gange det nominelle arbejdstryk.

Resultater

Sprangtrykket angives i et provningsresumé, som beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattesten i
del 2 i bilag 1I.

Provning for folsomhed over for defekter i kompositten

Proveudtagning

Provningerne galder for beholdere af type 2, 3 og 4.

Typegodkendelsesprevning — antal feerdige beholdere, der skal proves: 1
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4.2.7.2.

4.2.7.3.

4.2.7 4.

4.2.8.

4.2.8.1.

4.2.8.2.

4.2.8.3.

4.2.8.4.

4.2.9.

4.2.9.1.

Forskrifter
Den komplette beholder med beskyttende belegning proves i folgende rakkefolge:

a)  Defekter i langsgdende retning skaeres ind i beviklingen. Disse defekter skal veere storre end de af fabri-
kanten foreskrevne graenser, som gelder ved besigtigelse, og folgende defekter skal som minimum skaeres
i langsgdende retning i beholderens sidevag:

i) 25 mm lang og 1,25 mm dyb
ii) 200 mm lang og 0,75 mm dyb.

b) Beholderen med defekterne underkastes cyklisk trykbelastning mellem < 2,0 MPa og > 1,25 gange det
nominelle arbejdstryk ved omgivende temperatur i 3,0 gange antallet af pafyldningscyklusser i overens-
stemmelse med punkt 2.7.6.

Krav

Beholderen ma ikke udvise uteethed eller brud inden for 0,6 gange antallet af pafyldningscyklusser i overens-
stemmelse med punkt 2.7.6, men ma udvise svigt i form af utetheder under de resterende prevningscyklusser.

Resultater

Antallet af cyklusser indtil svigt samt placering og beskrivelse af svigtets opstden angives i et prevningsresumé,
som beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattest i del 2 i bilag II.

Accelereret speendingsbrudprovning

Proveudtagning

Provningerne gaelder for beholdere af type 2, 3 og 4.

Typegodkendelsesprovning — antal feerdige beholdere, der skal proves: 1

Forskrifter

Beholderen, uden eventuel beskyttende belaegning, proves i folgende rakkefolge:

a)  bringes under tryk svarende til 1,25 gange det nominelle arbejdstryk i 1 000 timer ved 85 °C
b) sprangproves i overensstemmelse med punkt 4.2.1.2.

Krav

Beholderen skal opnd et sprangtryk > 0,85 gange det nominelle arbejdstryk ganget med sprangtrykverdien i
punkt 3.6.

Resultater

Sprangtrykket angives i et provningsresumé, som beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattesten i
del 2 i bilag II.

Provning for cyklisk trykbelastning ved ekstrem temperatur
Proveudtagning
Provningerne galder for beholdere af type 2, 3 og 4.

Typegodkendelsesprovning — antal feerdige beholdere, der skal proves: 1
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4.2.9.2.

4.2.9.3.

4.2.9.4.

4.2.10.

4.2.10.1.

4.2.10.2.

4.2.10.2.1.

Forskrifter

Beholderne, med kompositbevikling, men uden eventuel beskyttende beleegning, underkastes hydrostatisk
cyklusprovning i folgende rackkefolge:

o

Konditionering i 48 timer med en temperatur pd > 85 °C og en relativ fugtighed pd > 95 %.
g P P g gtighed p

b)  Beholderen underkastes cyklisk trykbelastning mellem < 2,0 MPa og > 1,25 gange det nominelle arbejds-
tryk ved en temperatur = 85 °C og en relativ fugtighed pa < 95 % i 1,5 gange antallet af pafyldnings-
cyklusser beregnet i overensstemmelse med punkt 2.7.6.

¢) Der stabiliseres ved omgivende temperatur.

d) Beholderen og provevasken forbehandles til en temperatur pa < — 40 °C som malt pa beholderens over-
flade og i vasken

e) Der gennemfores cyklisk trykbelastning ved < — 40 °C mellem < 2,0 MPa og < 2,0 MPa og > det nomi-
nelle arbejdstryk i 1,5 gange antallet af pafyldningscyklusser beregnet i overensstemmelse med punkt 2.7.6.

f)  Tathedsprevning (') i overensstemmelse med punkt 4.2.11.

) Sprangprevning i overensstemmelse med punkt 4.2.1.2.

o

Forklarende bemeerkning:

(') Galder for type 4-beholdere og type 3 med svejste foringer.

Krav

Beholderne skal klare provningscyklussen, uden at udvise tegn pé brud, utathed eller optreevling af fibre.
Hvis teethedsprovning er pakreavet, skal kravene for denne opfyldes.

Beholderne ma ikke sprange ved mindre end 85 % af det nominelle arbejdstryk ganget med sprengtryk-
vardien i punkt 3.6.

Resultater

Sprangtrykket angives i et provningsresumé, som beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattesten i
del 2 i bilag II.

Faldprovning
Proveudtagning
Provningerne gelder for beholdere af type 3 og 4.

Typegodkendelsesprovning — antal feerdige beholdere, der skal proves: mindst 1 (alle faldprevninger kan udfe-
res pa én beholder eller de enkelte fald pa hejst 3 beholdere).

Forskrifter

Faldprevningerne udferes ved omgivende temperatur uden indvendigt overtryk eller pimonterede ventiler. Der
kan indsettes en prop i dbninger med gevind for at forhindre beskadigelse af gevindene og taetningsflader.

Som faldunderlag for beholderne anvendes et glat, vandret betonunderlag eller tilsvarende stift gulv.
Beholderen proves i folgende rackkefolge:

a)  Slippes én gang fra vandret position med bunden 1,8 m over jorden.
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4.2.10.2.2.

4.2.10.3.

4.2.10.4.

4.2.11.

4.2.11.1.

4.2.11.2.

4.2.11.3.

b)  Slippes én gang med hver ende af beholderen fra lodret position med en potentiel energi > 488 J, dog md
enden under ingen omstaendigheder vere mere end 1,8 m over jorden.

¢) Slippes én gang fra en 45° vinkel og derefter, for ikke symmetriske eller ikke-cylindriske beholdere, rote-
res beholderen 90° omkring sin akse i lengderetningen og slippes igen fra en 45° vinkel med tyngdepunk-
tet 1,8 m over jorden. Hvis bunden imidlertid er teettere mod jorden end 0,6 m, &ndres faldvinklen, sdledes
at minimumshejden bliver 0,6 m og tyngdepunktets hojde 1,8 m.

¢)  Der md ikke gores forsog pd at forhindre, at beholderen kastes tilbage, men den ma gerne forhindres i at
falde under den lodrette faldprovning.

f)  Beholderen underkastes cyklisk trykbelastning mellem < 2,0 MPa og > 1,25 gange det nominelle arbejds-
tryk i 3 gange antallet af pafyldningscyklusser beregnet i overensstemmelse med punkt 2.7.6.

For beholdere med en sarlig overfladebelaegning, som angiver, at beholderen har varet udsat for fald, skal fald-
hejden og den potentielle energi, jf. punkt 4.2.10.2.1, litra a) til c), udgere halvdelen af vaerdierne (dvs. 0,9 m
i stedet for 1,8 m, 0,3 m i stedet for 0,6 m, 244 J i stedet for 488 J).

Krav

Beholderen ma ikke udvise uteethed eller brud inden for 0,6 gange antallet af pafyldningscyklusser beregnet i
overensstemmelse med punkt 2.7.6, men md udvise svigt i form af utetheder under de resterende
provningscyklusser.

Desuden galder for beholdere med en serlig overfladebelaegning som beskrevet i 4.2.10.2.2., at denne belag-
ning skal udvise tydelige deformationer som angivet af beholderfabrikanten.

Resultater

Antallet af cyklusser indtil svigt samt placering og beskrivelse af svigtets opstden angives i et provningsresumé,
som beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattest i del 2 i bilag II.

Teethedsprovning

Proveudtagning

Provningen galder for type 4-beholdere og type 3 med svejste foringer.

Typegodkendelsesprovning — antal feerdige beholdere, der skal proves: 1

Batchprevning — antal faerdige beholdere, der skal proves pr. batch: i overensstemmelse med punkt 3.9.1.

Produktionskontrol — antal faerdige beholdere, der skal proves: alle

Forskrifter

Beholderen torres grundigt og bringes under tryk i mindst 3 minutter ved nominelt arbejdstryk med
taethedsprevningsgas.

Ved batchprevning felges provningsmetoden i den forklarende bemarkning 6 til tabel 1V.3.9.

Krav

Hvis der konstateres utathed gennem revner, huller eller lignende defekter, kasseres beholderen. Gennemsiv-
ning gennem vaeggen i overensstemmelse med punkt 4.3.12 betragtes ikke som utathed.
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4.2.11.4.

4.2.12.

4.2.12.1.

4.2.12.2.

4.2.12.3.

4.2.12.4.

4.2.13.

4.2.13.1.

4.2.13.2.

Resultater

Prgvningsresultaterne  angives i et provningsresumé, som beskrevet i addendummet il
EF-typegodkendelsesattesten i del 2 i bilag II. Utaethedsraten gaelder kun for prevninger udfert med 100 % brint.
Utacthedsraterne for andre gasser eller gasblandinger konverteres til en utathedsrate, som svarer til den for
100 % brint gaeldende.

Gennemsivningsprovning

Proveudtagning

Provningerne geelder kun for type 4-beholdere.

Typegodkendelsesprovning — antal feerdige beholdere, der skal proves: 1
Forskrifter

Ved udforelse af denne provning skal der tages sarligt hensyn til sikkerheden.
Beholderen proves i folgende rackkefolge:

a)  beholderen bringes med brintgas op pa det nominelle arbejdstryk

b)  beholderen placeres i et lukket taet kammer ved 15 °C £ 2 °C og observeres for gennemsivning i 500 timer,
eller indtil der holdes en stabil tilstand i et tidsrum pad mindst 48 timer.

Krav

Ligevagtshastigheden for gennemsivning skal veere under 6,0 Nem? brint i timen pr. liter af beholderens interne
rumfang.

Resultater

Ligevacgtshastigheden for gennemsivning angives i et provningsresumé, som beskrevet i addendummet til
EF-typegodkendelsesattesten i del 2 i bilag II.

Vridningsprevning pd studs

Proveudtagning

Provningerne geelder kun for type 4-beholdere.

Typegodkendelsesprevning - — antal feerdige beholdere, der skal proves: 1

Batchprevning - — antal feerdige beholdere, der skal proves pr. batch: i overensstemmelse med punkt 3.9.1.
Forskrifter

Beholderen proves i folgende reekkefolge:

a)  beholderens krop fastholdes, s& den ikke kan dreje

b) hver af beholderens endestudser pafores et moment pé 2 gange det af fabrikanten foreskrevne monte-
ringsmoment for ventilen eller overtryksventilen; forst i tilspeendingsretningen for gevindforbindelsen, der-
efter i den modsatte retning og derefter igen i tilspeendingsretningen

¢) med henblik pd typegodkendelse skal folgende provninger ogsd udgeres:
i)  teethedsprovning i overensstemmelse med punkt 4.2.11
ii)  sprengprevning i overensstemmelse med punkt 4.2.1.2 og 4.2.1.3.

Ved batchprevning felges provningsmetoden i den forklarende bemarkning 6 til tabel IV.3.9.
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4.2.13.3.

4.2.13.4.

4.2.14.

4.2.14.1.

4.2.14.2.

4.2.14.3

4.2.14.4

4.2.15.

4.2.15.1.

4.2.15.2.

Krav

Med henblik pa typegodkendelse skal beholderen overholde tatheds- og spreengkravene.
Ved batchprevning skal beholderen overholde tathedskravene.

Resultater

Det anvendte moment, utetheden og sprangtrykket angives i et provningsresumé, som beskrevet i addendum-
met til EF-typegodkendelsesattesten i del 2 i bilag II. Utaethedsraten gaelder kun for prevninger udfort med
100 % brint. Utethedsraterne for andre gasser eller gasblandinger konverteres til en utathedsrate, som svarer
til den for 100 % brint gzldende.

Fabrikanten skal opbevare resultaterne gennem hele driftslevetiden for den pagaldende beholder.
Cyklisk provning for brintgas

Proveudtagning

Prevningen gelder for type 4-beholdere og type 3 med svejste foringer.
Typegodkendelsesprevning — antal feerdige beholdere, der skal proves: 1

Forskrifter

Ved udferelse af denne provning skal der tages sarligt hensyn til sikkerheden.

Beholderen proves i folgende rakkefolge:

a)  Der anvendes brintgas til cyklisk trykbelastning af beholderen mellem < 2,0 MPa og > nominelt arbejds-
tryk i 1 000 cyklusser. Péfyldningstiden mé ikke overstige 5 minutter. Temperaturerne under udluftning
mé ikke overstige de vardier, der er angivet i punkt 2.7.5.

b) Tathedsprevning i overensstemmelse med punkt 4.2.11.

Beholderen gennemskeres og foringen og greensefladen mellem foring og endestuds undersoges for tegn pa
eventuelle forringelser, f.cks. udmattelsesrevner eller elektrostatisk udladning.

Krav
Derefter skal beholderen overholde kravene til tathedsprevningen.

Foringen og gransefladen mellem foringen og endestudsen ma ikke udvise tegn pé eventuelle forringelser, f.eks.
udmattelsesrevner eller elektrostatisk udladning.

Resultater

Den samlede utathedsrate angives i et provningsresumé, som beskrevet i addendummet til
EF-typegodkendelsesattesten i del 2 i bilag II.

Hydraulisk provning

Proveudtagning

Provningerne gaelder for alle beholdertyper.

Produktionskontrol — antal faerdige beholdere, der skal proves: alle
Forskrifter og krav

a)  Beholderen bringes under et tryk pa > 1,5 gange det nominelle arbejdstryk. Provningstrykket méd under
ingen omstandigheder overstige selvkrympningstrykket.
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4.2.15.3.

Trykket opretholdes i mindst 30 sekunder for at sikre fuldstaendig ekspansion. Kan trykket ikke oprethol-
des pa grund af svigt af prevningsapparatet, kan det tillades, at proven gentages ved et 0,7 MPa hgjere
tryk. Der tillades hgjst to sddanne gentagne prover.

For beholdere af type 1, 2 eller 3 fastsatter fabrikanten en passende granse for den blivende volumetriske
ekspansion ved det anvendte prevningstryk, dog mé den blivende ekspansion i intet tilfeelde vare over 5 %
af den samlede volumetriske ekspansion, malt ved prevningstrykket. Permanent ekspansion defineres som
tilbagevaerende volumetrisk ekspansion, efter at trykket er udlost.

For type 4-beholdere fastsetter fabrikanten en passende granse for den elastiske ekspansion ved det
anvendte provningstryk, men den elastiske ekspansion mé under ingen omstendigheder veere over 10 %
af batchens gennemsnitsveerdi. Elastisk ekspansion defineres som samlet ekspansion minus permanent
ekspansion (jf. litra c)).

En beholder, som ikke overholder den fastsatte ekspansionsgranse, skal kasseres, men ma stadig anven-
des til batchprevning.

Resultater

Resultaterne angives i et provningsresumé, som beskrevet i addendummet til EF-typegodkendelsesattesten i
del 2 i bilag II.

Fabrikanten skal opbevare resultaterne gennem hele driftslevetiden for den pageldende beholder.
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2.1.

2.2.

2.3.

2.4,

3.1.

3.1.1.

3.1.2.

3.1.3.

3.1.5.

3.1.6.

3.1.8.

DEL 3

Forskrifter for andre brintdele end beholdere beregnet til komprimeret (gasformig) brint

INDLEDNING

Denne del indeholder krav til og prevningsforskrifter for andre brintkomponenter end beholdere beregnet til
komprimeret (gasformig) brint.

GENERELLE FORSKRIFTER

Andre brintkomponenter end beholdere skal veare typegodkendt i overensstemmelse med bestemmelserne i
denne del.

Medmindre andet er angivet i denne forordning, skal delene i en konnektor til det aftagelige lagringssystem mon-
teret pd det aftagelige lagringssystem og pé keretojet behandles som separate komponenter.

Elektriske dele i en komponent, som potentielt kan komme i kontakt med antendelige blandinger af brint og
luft, skal

vare isoleret pa en sddan méde, at der ikke ledes strom gennem brintholdige dele
vare isoleret fra:

a)  komponentens krop

b)  beholderen eller beholderaggregatet.

Svejste forbindelser opstrems for den forste trykregulator underkastes hydraulisk trykprevning til tre gange det
nominelle arbejdstryk og ma ikke udvise brud. Svejste forbindelser nedstroms for den forste trykregulator under-
kastes hydraulisk trykprevning til tre gange det hojeste tilladte arbejdstryk, og ma ikke udvise brud.

TEKNISKE FORSKRIFTER

Generelle forskrifter
Med mindre andet er angivet i denne del, skal alle provninger udferes ved omgivende temperatur.

Udviklingen af eksplosive gasblandinger skal forhindres under de provningsprocedurer, der er beskrevet i denne
del.

Provningsperioden ved tathedsprovning og trykprevning skal vare mindst 3 minutter.

Medmindre andet er angivet, skal det relevante prevningstryk maéles ved komponentens indgang under
provningen.

Hvis en komponent udsettes for tryk som felge af péifyldning, anvendes pafyldningscyklusser. Hvis en kompo-
nent udsattes for tryk som folge betjening af keretgjet, f.eks. omskiftning af keretojets aktiveringskontakt,
anvendes driftscyklusser.

Ud over de krav, der beskrives nedenfor, skal fabrikanten udfylde alle de i punkt 4 omhandlede dokumenter og
indsende dem til en kompetent myndighed, ndr der anseges om typegodkendelse.

Komponenterne underkastes de galdende provningsprocedurer, som er angivet i tabellen i bilag V til forordning
(EF) nr. 79/2009. Prevningerne udferes pd komponenter, som er reprasentative for den normale produktion og
forsynet med fabrikantens identifikationsmaerker.

De provninger, der er angivet i punkt 4.2, udferes pd de samme komponentprover i den rakkefolge, der er angi-
vet i tabellen i bilag V til forordning (EF) nr. 79/2009, med mindre andet oplyses, f.eks. skal prevningen for kor-
rosionsbestandighed for fittings (4.2.1) efterfolges af en holdbarhedsprovning (4.2.2), derefter af en cyklisk
hydrauliktrykprevning (4.2.3) og endelig af en provning for ekstern utathed (4.2.5). Hvis en komponent ikke
indeholder metalliske underkomponenter, skal prevningen begynde med den forste relevante provning.
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3.2. Specifikke forskrifter

3.2.1. Godkendelse af en bgjelig breendstofledning udstedes for alle lengder med en mindste bejningsradius som angi-
vet af fabrikanten og samles med en sarlig type fittings.

3.2.2. Et eventuelt forstaerkende mellemlag til en bejelig braendstofledning skal beskyttes mod korrosion enten med en
kappe eller ved at anvende et korrosionsbestandigt materiale til forsteerkningen, f.eks. rustfrit stdl. Hvis der anven-
des en kappe, skal dannelsen af bobler mellem lagene forhindres.

3.2.3. Bojelige brandstofledninger skal have en elektrisk modstand pa mindre end 1 megaohm pr. meter.

3.2.4. Beholderens profil skal, athangigt af det nominelle arbejdstryk, overholde malene i figur 3.2.1-3.2.1, hvor H x
er et nominelt arbejdstryk pd x MPa ved 15 °C:

Figur 3.2.1
H35 brintbeholder
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Figur 3.2.2

H35HF brintbeholder (hgjt flow i forbindelse med erhvervskeretgjer)
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Figur 3.2.3
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3.2.5. Tilstraekkelig duktilitet i metalror pavises ved en bgjeprovning efter ISO 8491. Bgjeradius r ber vare r < 1,3

gange rorets ydre diameter D. Bgjningsvinkelen a skal vare 180°. Efter provningen ma der ikke veere synlige rev-
ner. Alternativt skal rermaterialet udvise mindst 30 % brudforlengelse for koldformning eller mindst 14 % efter

koldformning.
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4.1.1.1.

4.1.1.2.

4.1.1.3.

4.1.2.1.

4.1.2.2.

4.1.2.3.

4.1.3.1.

PRAVNINGSFORSKRIFTER

Materialeprevning
Brintforenelighedsprovning
Proveudtagning

Provningen gelder for materialer, der anvendes i en sarlig komponent, hvor materialet er i kontakt med brint,
med undtagelse af:

a)  aluminiumlegeringer, som overholder punkt 6.1 og 6.2 i ISO 7866
b) stdl, som overholder punkt 6.3 og 7.2.2 i ISO 9809-1.

Antal materialeprover, der skal proves: 3

Forskrifter og krav

a)  For andre metalliske materialer end de ovenfor navnte, pavises brintforenelighed efter ISO 11114-1 og ISO
11114-4. Alternativt skal fabrikanterne udfere materiale materialeegnethedsprevninger i brintmiljoer, som
kan forventes under drift. P4 grundlag af resultaterne ber konstruktionen tage hejde for den reduktion i de
mekaniske egenskaber (duktilitet, udmattelsesstyrke, brudsejhed, osv.), der kan forekomme.

b)  Ikke metalliske materialer: Brintforenelighed skal pavises.

Resultater

Prgvningsresultaterne angives i et prevningsresumé.

Aldningsprovning

Proveudtagning

Alle ikke metalliske materialer i en sarlig komponent skal proves.

Antal materialeprover, der skal proves: 3

Forskrifter og krav

Ved udferelse af denne provning skal der tages sarligt hensyn til sikkerheden.

Prgveemner forberedes i henhold til ASTM D572. Proveemnet eksponeres for ilt ved den maksimale materiale-
temperatur i overensstemmelse med punkt 2.7.5.1 ved 2,0 MPa i en periode pd 96 timer. Enten treekbrudstyrke
og forleengelsen eller mikrohdrdheden skal overholde fabrikantens forskrifter. Der tillades ingen synlige revner i
proveemnerne.

Resultater

Prgvningsresultaterne angives i et prevningsresumé.

Ozonforenelighedsprovning

Proveudtagning

Provningerne galder for elastomermaterialer, hvor:

a) en taetningsflade udsettes direkte for luft, f.eks. en beholders ydre taetningsflade
b) disse anvendes som kappe til en bgjelig breendstofledning.

Antal materialeprover, der skal proves: 3
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4.1.3.2.

4.1.3.3.

4.2.

4.2.1.

4.2.1.1.

4.2.1.2.

4.2.1.3.

4.2.2.

4.2.2.1.

4.2.2.2.

4.2.2.2.1.

Forskrifter og krav

Proveemner forberedes i henhold til ISO 1431-1.

Preveemnerne trackkes til en leengdetejning pd 20 % og eksponeres for luft ved 40 °C med en ozonkoncentra-
tion pd 0,5 dele pr. million i 120 timer.

Der tillades ingen synlige revner i proveemnerne.

Resultater

Provningsresultaterne angives i et provningsresumé.

Komponentprgvninger

Provning for korrosionsbestandighed

Proveudtagning

Antal komponenter, der skal proves: 3

Forskrifter og krav

Provning a) Metalliske komponenter underkastes en salttdgeprevning i 144 timer i overensstemmelse med
ISO 9227 med alle forbindelser lukket og skal overholde kravene deri.

Prevning b) En komponent i kobberlegering nedsankes desuden i ammoniakvand i 24 timer i overensstem-
melse med ISO 6957 med alle forbindelser lukket og skal overholde kravene deri.

Resultater

Provningsresultaterne angives i et provningsresumé.

Holdbarhedsprevning

Proveudtagning

Antal komponenter, der skal proves: 3

Forskrifter og krav

Provningen proves efter folgende procedure:

a)  Komponenten bringes ved hjalp af tor luft, nitrogen, helium eller brint op pé det nominelle arbejdstryk og
udszattes for 96 % af det samlede antal prevningscyklusser i overensstemmelse med tabel 4.2.2 ved omgi-
vende temperatur. Der gennemfores en fuldstendig prevningscyklus over en periode pd mindst 10 +
2 sekunder. Nar ventilen er i lukket position, skal trykket nedstrems aftage til 0,5 gange komponentens
nominelle arbejdstryk eller lavere. Komponenten skal overholde kravene til intern og provning for ekstern
utaethed (henholdsvis punkt 4.2.4 og 4.2.5) ved denne temperatur.

b) Komponenten bringes derefter til at fungere i 2 % af det samlede antal prevningscyklusser ved den mindste
materialetemperatur i overensstemmelse med punkt 2.7.5.1 efter en tilstraekkelig konditioneringstid ved
denne temperatur til at sikre termisk stabilitet. Komponenten skal overholde provningskravene for intern
og ekstern utaethed (henholdsvis punkt 4.2.4 og 4.2.5) ved denne temperatur.
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4.2.2.2.2.

4.2.2.2.3.

¢)  Komponenten bringes derefter til at fungere i 2 % af det samlede antal prevningscyklusser ved den maksi-
male materialetemperatur i overensstemmelse med punkt 2.7.5.1 efter en tilstreekkelig konditioneringstid
ved denne temperatur til at sikre termisk stabilitet og ved 1,25 gange det nominelle arbejdstryk. Kompo-
nenten skal overholde prevningskravene for intern og ekstern utathed (henholdsvis punkt 4.2.4 og 4.2.5)
ved denne temperatur.

Tabel 4.2.2

Provningscyklusser for ventiler

Komponent Antal prevningscyklusser

Automatisk ventil 1,5 gange antallet af driftscyklusser eller pafyldningscyklusser i
overensstemmelse med punkt 2.7.6 eller 2.7.7, athangig af ventilens
anvendelse.

Handventil 100

Kontraventil 2,0 gange antallet af driftscyklusser eller pafyldningscyklusser i
overensstemmelse med punkt 2.7.6 eller 2.7.7, athangig af ventilens
anvendelse.

Fittings

Fittings underkastes 25 tilkoblings/frakoblingscyklusser

Bojelige brendstofledninger

Laengden af den bojelige del i den bojelige braendstofledning med fittings tilkoblet, som skal anvendes i folgende
provning, beregnes:

L=4142R + 3,57D

hvor:

L = Lengden af den bgjelige del i den bejelige breendstofledning
R = Den af fabrikanten angivne mindste bgjningsradius

D = Den bgjelige breendstoflednings ydre diameter.

Den bgjelige braendstofledning bgjes som illustreret i figur 4.2.2 og forbindes til en fastgerelse i denne position
ved hjelp af de fittings, som den skal godkendes med. Den ene ende af den bgjelige braendstofledning skal for-
bindes med en bevagende manifold, og den anden ende forbindes til en stationzr manifold, som er forbundet
med en hydraulisk forsyningsenhed. Den bgjelige breendstofledning bringes hurtigt under tryk ved hjelp af en
hurtigtdbnende magnetventil, sdledes at én cyklus bestar i at opretholde trykket pa 1,25 gange det nominelle
arbejdstryk 1 10 + 1 sekunder (bortset fra bejelige braendstofledninger med en pakraevet materialetemperatur pd
120 °C, hvor det fastholdte tryk skal vaere 1,37 gange det nominelle arbejdstryk), hvorefter det mindskes til min-
dre end 0,1 gange det nominelle arbejdstryk i 5 0,5 sekunder. Det samlede antal driftscyklusser skal svare til
2,0 gange antallet af pafyldningscyklusser eller driftscyklusser, athaengig af den bgjelige breendstoflednings anven-
delse, i overensstemmelse med punkt 2.7.6 eller 2.7.7. Afhaengigt af tilfeldet udferes 50 % af provningscyklus-
serne ved den minimale og de gvrige 50 % ved den maksimale materialetemperatur i overensstemmelse med
punkt 2.7.5.1.

Foruden de hydrauliske trykcyklusser gennemfores en bejningscyklus. Bojningsvardien skal vaere 6 + 2 % af vaer-
dien ved den cykliske hudrauliktrykbelastning. Dette sikrer, at den bgjelige braendstofledning ved hver efterfol-
gende cykliske trykimpuls er i en forskellig position. Preveopstillingen vises i figur 4.2.2, hvor afstanden A
beregnes som:

A=175R+D

Den bgjelige brandstofledning ma ikke udvise synlige tegn pa skade.
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Figur 4.2.2

Proveopstilling for bejning-impuls

ircigang til
hydraulikirgk

42224, Trykregulatorer

4.2.2.2.5.

a)

Trykregulatoren forbindes til en kilde med gas til tethedsprovning ved nominelt arbejdstryk og gennem-
forer 95 % af antallet af driftscyklusser beregnet i overensstemmelse med punkt 2.7.7. En cyklus skal bestd
af flow, indtil der er ndet et stabilt udgangstryk, hvorefter gasflowet skal afskeres af en nedstrems hurtigt-
lukkende ventil, indtil der er ndet et stabilt blokeringstryk. Trykregulatoren skal derefter overholde kravene
til prevning for intern og ekstern utathed (henholdsvis punkt 4.2.4 og 4.2.5) udfert ved omgivende
temperatur.

Trykregulatorens indgang bringes under cyklisk tryk gennem 1 % af antallet af driftscyklusser fra nominelt
arbejdstryk til 0,5 gange det nominelle arbejdstryk eller mindre. Trykregulatoren skal derefter overholde kra-
vene til prevning af intern og ekstern utethed (henholdsvis punkt 4.2.4 og 4.2.5) udfert ved omgivende
temperatur.

Den cykliske fremgangsmade under a) ovenfor gentages ved den maksimale materialetemperatur i over-
ensstemmelse med punkt 2.7.5.1 og ved 1,25 gange det nominelle arbejdstryk i 1 % af antallet af drifts-
cyklusser. Trykregulatoren skal derefter overholde kravene til provning af intern og ekstern utathed
(henholdsvis punkt 4.2.4 og 4.2.5) udfert ved den maksimale materialetemperatur.

Den cykliske fremgangsmade under b) ovenfor gentages ved den maksimale materialetemperatur og ved
1,25 gange det nominelle arbejdstryk i 1 % af antallet af driftscyklusser. Trykregulatoren skal derefter over-
holde kravene til provning af intern og ekstern utathed (henholdsvis punkt 4.2.4 og 4.2.5) udfert ved den
maksimale materialetemperatur.

Den cykliske fremgangsmade under a) ovenfor gentages ved den minimale materialetemperatur i overens-
stemmelse med punkt 2.7.5.1 og ved det nominelle arbejdstryk i 1 % af antallet af driftscyklusser. Tryk-
regulatoren skal derefter overholde kravene til prevning af intern og ekstern utathed (henholdsvis
punkt 4.2.4 og 4.2.5) udfert ved den minimale materialetemperatur.

Den cykliske fremgangsméde under b) ovenfor gentages ved den minimale materialetemperatur og ved det
nominelle arbejdstryk i 1 % af antallet af driftscyklusser. Trykregulatoren skal derefter overholde kravene til
provning af intern og ckstern utaethed (henholdsvis punkt 4.2.4 og 4.2.5) udfert ved den minimale
materialetemperatur.

Overtrykssikringer

a)

Krybeprovning

Overtrykssikringen bringes under hydrostatisk tryk pd 1,25 gange det nominelle arbejdstryk, som opret-
holdes i 500 timer ved en temperatur (TL), som beregnes ved hjelp af folgende ligning:

TL =T (0,057) (0,34 log(T/T))
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hvor

TL

Prevningstemperatur, °C

Tf = Overtrykssikringens aktiveringstemperatur, °C
T = 82°C
Log = Base 10

Overtrykssikringer md ikke udvise tegn pd deformation fordrsaget af krybning og skal overholde kravene i
den interne tethedsprovning (punkt 4.2.4) efter at vaere underkastet ovenstdende provning.

b)  Aktiveringstemperatur

Efter krybeprovningen under a) ovenfor bringes overtrykssikringerne under tryk med tor luft, nitrogen,
helium eller brint svarende til det nominelle arbejdstryk. Derefter underkastes overtrykssikringerne en sti-
gende temperaturcyklus begyndende med den omgivende temperatur med en stigning pa hejst 10 °C i
minuttet, indtil den angivne aktiveringstemperatur minus 10 °C nds og derefter med en stigning pa hejst
2 °C i minuttet, indtil overtrykssikringerne aktiveres. Aktiveringstemperaturen skal ligge inden for et omrade
svarende til + 5 % af den af fabrikanten angivne aktiveringstemperatur. Efter aktivering ma overtrykssik-
ringerne ikke udvise tegn pa fragmentationsbrud.

4.2.2.2.6. Overtryksventiler

Overtryksventilen bringes under tryk i 25 cyklusser. En provningscyklus bestar af at bringe overtryksventilen
under tryk indtil det aktiveringstryk, som fir overtryksventilen til at dbne og lukke tryk ud. Nar overtryksventi-
len lukker tryk ud, skal indgangstrykket mindskes, hvilket skal bringe overtryksventilen tilbage til sit sade.
Cyklusperioden skal vaere 10 + 2 s. Aktiveringstrykket for den sidste cyklus registreres og skal svare til det af
fabrikanten angivne aktiveringstryk med en afvigelse pa + 10 %.

4.2.2.2.7. Beholdere

Beholdere underkastes en rakke tilkoblings/frakoblingscyklusser, svarende til 3 gange antallet af pafyldnings-
cyklusser beregnet i overensstemmelse med punkt 2.7.6. For hver cyklus bringes beholderen under et tryk pa
1,25 gange det nominelle arbejdstryk.

4.2.2.2.8. Folere til brintsystemer

En foler, som pétankes monteret pa en brintkomponent, og som udszattes for ssamme antal driftscyklusser eller
pafyldningscyklusser, skal underkastes samme holdbarhedsprevning som den brintkomponent, den skal mon-
teres pa.

4.2.2.2.9. Konnektor til aftageligt lagringssystem

En konnektor til et aftageligt lagringssystem underkastes en rackke tilkoblings/frakoblingscyklusser, svarende til
3 gange antallet af pafyldningscyklusser beregnet i overensstemmelse med punkt 2.7.6. For hver cyklus bringes
konnektoren til det aftagelige lagringssystem under et tryk pd 1,25 gange det nominelle arbejdstryk. Derefter skal
konnektoren til det aftagelige lagringssystem overholde kravene til prevning af ekstern (punkt 4.2.5), nar delene
til i konnektoren til det aftagelige lagringssystem, som er monteret pd koretojet og pa det aftagelige lagrings-
system, er adskilt, og ndr de igen er forbundet med hinanden.

4.2.2.3. Resultater

Prgvningsresultaterne angives i et prevningsresumé.
4.2.3. Cyklisk hydrauliktrykprovning
423.1. Preoveudtagning

Antal komponenter, der skal praves: 3

42.3.2. Forskrifter og krav
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4.2.3.2.1.

4.2.3.2.2.

4.2.3.3.

4.2.4.

4.2.4.1.

4.2.4.2.

Overtrykssikringer

Overtrykssikringer underkastes 1,5 gange antallet af pafyldningscyklusser beregnet i overensstemmelse med
punkt 2.7.6 ved bade minimums- og maksimumstemperaturerne i overensstemmelse med punkt 2.7.5.1.

Trykket @ndres periodevis fra 2 MPa til 1,25 gange det nominelle arbejdstryk ved en hastighed pa hejst 6 cyklus-
ser i minuttet, dog skal det hojeste provningstryk ved prevning ved mindste materialetemperatur svare til det
nominelle arbejdstryk.

Hvis der anvendes smelteligt metal i en overtrykssikring, md det ikke udvise synlige tegn pd ekstrudering ud over
den forste setning.

Andre komponenter end overtrykssikringer

For den cykliske provning, som er beskrevet nedenfor, skal komponenterne underkastes et hydraulisk prevnings-
tryk pa 1,5 gange det nominelle arbejdstryk eller hojeste tilladte arbejdstryk, athangigt af det relevante. Kom-
ponenterne mé ikke udvise tegn pd permanent deformation eller synlige utatheder.

Komponenterne underkastes 3 gange antallet af pafyldningscyklusser eller driftscyklusser i henhold til
punkt 2.7.6 eller 2.7.7.

Trykket andres periodevis fra 2,0 MPa til 1,25 gange det nominelle arbejdstryk for komponenter opstrems for
den forste trykregulator eller fra 0,1 gange MAWP til MAWP for komponenter nedstroms for den forste tryk-
regulator med en frekvens pa hejst 6 cyklusser i minuttet.

Komponenten skal derefter overholde kravene til provning af intern og ekstern utaethed (henholdsvis punkt 4.2.4
og 4.2.5).

Resultater

Provningsresultaterne angives i et provningsresumé.
Provning for intern utcethed

Proveudtagning

Antal komponenter, der skal proves: 3
Forskrifter

Komponenterne proves ved hjalp af gas til tethedsprevning og bringes under tryk ved komponentens indgang,
ndr den er i sin typiske lukkede position og med den tilsvarende udgangsport dben.

Komponenterne proves under folgende forhold:

a)  Ved omgivende temperatur og ved 0,02 gange det nominelle arbejdstryk og ved nominelt arbejdstryk. Hvis
der desuden kraves en prevning for ekstern utaethed (punkt 4.2.5) ved denne temperatur, kan den udferes,
for prevningens naste trin.

b)  Ved den mindste materialetemperatur i overensstemmelse med punkt 2.7.5.1 efter en tilstrackkelig kondi-
tioneringstid ved denne temperatur, der sikrer termisk stabilitet, og ved 0,02 gange det nominelle arbejds-
tryk og ved det nominelle arbejdstryk. Hvis der desuden kreeves en provning for ekstern utathed
(punkt 4.2.5) ved denne temperatur, kan den udferes, for provningens naste trin.

¢)  Ved den maksimale materialetemperatur i overensstemmelse med punkt 2.7.5.1 efter en tilstrackkelig kon-
ditioneringstid ved denne temperatur, der sikrer termisk stabilitet, og ved 0,02 gange det nominelle arbejds-
tryk og ved 1,25 gange det nominelle arbejdstryk, bortset fra komponenter med en pédkravet
materialetemperatur pd 120 °C, hvor det hgjeste provningstryk skal vere 1,37 gange det nominelle
arbejdstryk.

Komponenten observeres for utethed med afgangsporten dben. Utatheden kan bestemmes ved hjalp af et flow-
meter installeret pd komponentens indgangsside eller ved en anden prevningsmetode, hvis akvivalens er
godtgjort.
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4.2.4.3.

4.2.4.4.

4.2.5.1.

4.2.5.2.

4.2.5.3.

4.2.5.4.

Krav

Nér komponenten bringes under tryk, skal den vere fri for bobler i tre minutter eller mé ikke have en intern
uteethedsrate p& over 10 Nem” i timen.

Resultater

Provningsresultaterne angives i et provningsresumé.

Provning for ekstern utethed

Proveudtagning

Antal komponenter, der skal praves: 3

Forskrifter

Komponenterne proves med gas til teethedsprevning under folgende forhold:
a) ved omgivende temperatur og ved 0,02 gange det nominelle arbejdstryk
b) ved omgivende temperatur og ved det nominelle arbejdstryk

¢) ved den mindste pakreevede materialetemperatur i overensstemmelse med punkt 2.7.5.1 efter en tilstrak-
kelig konditioneringstid ved denne temperatur, der sikrer termisk stabilitet, og ved 0,02 gange det nomi-
nelle arbejdstryk og ved de nominelle arbejdstryk

d)  ved den maksimale pakrevede materialetemperatur i overensstemmelse med punkt 2.7.5.1 efter en tilstreek-
kelig konditioneringstid ved denne temperatur, der sikrer termisk stabilitet, og ved 0,02 gange det nomi-
nelle arbejdstryk og ved 1,25 gange det nominelle arbejdstryk, bortset fra komponenter med en pakravet
materialetemperatur pd 120 °C, hvor det hgjeste provningstryk skal vare 1,37 gange det nominelle
arbejdstryk.

For varmevekslere udferes denne provning kun pa brintkredslebet.
Krav

Gennem hele provningen skal komponenten vere fri for utethed ved skaftets eller husets pakninger og andre
samlinger og ma ikke udvise tegn pé poresitet af stabegodset, hvilket pavises med en overfladeaktiv agens uden
bobbeldannelser i 3 minutter eller ved méling af en kombineret utetheds- og gennemsivningsrate pd under 10
Ncm? i timen (for bejelige brendstofledninger hejst 10 Ncm?[t/m) eller ved en anden prevningsmetode, hvis
akvivalens er godtgjort. Denne tilladelige utethedsrate gelder kun for prevninger udfert med 100 % brint. De
tilladelige utathedsrater for andre gasser eller gasblandinger konverteres til en utethedsrate, som svarer til den
for 100 % brint gaeldende.

Resultater

Provningsresultaterne angives i et prevningsresumé.
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BILAG V

Krav til identifikation af keretgjet

1. INDLEDNING

1.1.  Brintkeretgjer skal vere forsynet med identifikationsangivelse som angivet i dette bilag.

2. KRAV
2.1.  Brintkeretojer skal vare forsynet med merkning som foreskrevet i punkt 3 og 4.

2.1.1. Hyvis der er tale om brintkeretgjer i klasse M; og N, placeres en maerkat i koretgjets motorrum og en i narheden af
péafyldningsanordningen eller -beholderen.

2.1.2. Hvis der er tale om brintkeretgjer i klasse M, og M3, placeres maerkaterne: pé keretgjets front og bagende; i neer-
heden af pafyldningsanordningen eller -beholderen og pa siden af hvert derset.

2.1.3. Huvis der er tale om brintkeretgjer i klasse M, og M til offentlig transport, skal markaterne pé fronten og bagenden
vare dimensioneret som angivet i punkt 4.

2.1.4. Huvis der er tale om brintkeretgjer i klasse N, og N5, placeres maerkaterne: pa keretojets front og bagende og i neer-
heden af pafyldningsanordningen eller -beholderen.

2.2, Merkaten skal enten vaere en vejrbestandig selvklebende maerkat eller en vejrbestandig plade.

3. MARKATER TIL BRINTKORETQGJER

3.1.  Merkater til brintkeretgjer, der anvender flydende brint

Mzrkaten skal opfylde nedenstdende krav til farve og dimensioner:

Farver:
Baggrund: gron
Kant: hvid

Bogstaver: hvide
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3.2.

Enten skal kanterne og bogstaverne eller baggrunden veere retroreflekterende.
De kolorimetriske og fotometriske egenskaber skal overholde kravene i afsnit 11 1 1SO 3864-1.

Meerkatens dimensioner:

Bredde: 40 mm (sideleengde)
Hojde: 40 mm (sideleengde)
Kantbredde: 2 mm

Skriftstorrelse:

Skriftstorrelse: 9 mm

Skriftstorrelse: 2 mm

Ordene skal skrives med blokbogstaver og centreres midt i markaten.

Merkater til brintkoretojer, der anvender komprimeret (gasformig) brint

Merkaten skal opfylde nedenstdende krav til farve og dimensioner:

Farver:

Baggrund: gron
Kant: hvid

Bogstaver: hvide

Enten skal kanterne og bogstaverne eller baggrunden veere retroreflekterende.

De kolorimetriske og fotometriske egenskaber skal overholde kravene i afsnit 11 i ISO 3864-1.

Dimensioner:
Bredde: 40 mm (sideleengde)
Hojde: 40 mm (sideleengde)

Kantbredde: 2 mm
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4.1.

Skriftstorrelse:

Skriftstorrelse: 9 mm

Skriftstorrelse: 2 mm

Ordene skal skrives med blokbogstaver og centreres midt i maerkaten.

M/ERKATER TIL BRINTKORETOJER 1 KLASSE M, OG M; TIL OFFENTLIG TRANSPORT, SOM SKAL MONTERES
PA KORETQJETS FRONT OG BAGENDE

Meerkater til brintkeretojer, der anvender flydende brint

Markaten skal opfylde nedenstdende krav til farve og dimensioner:

Farver:

Baggrund: gron
Kant: hvid

Bogstaver: hvide

Enten skal kanterne og bogstaverne eller baggrunden veere retroreflekterende.

De kolorimetriske og fotometriske egenskaber skal overholde kravene i afsnit 11 1 ISO 3864-1.

Merkatens dimensioner:

Bredde: 125 mm (sidelaengde)
Hojde: 125 mm (sideleengde)
Kantbredde: 5 mm

Skriftstorrelse:

Skriftstorrelse: 25 mm

Skriftstorrelse: 5 mm

Ordene skal skrives med blokbogstaver og centreres midt i maerkaten.
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4.2, Merkater til brintkeretojer, der anvender komprimeret (gasformig) brint

Mrkaten skal opfylde nedenstdende krav til farve og dimensioner:

Farver:

Baggrund: gron
Kant: hvid

Bogstaver: hvide

Enten skal kanterne og bogstaverne eller baggrunden vere retroreflekterende.

De kolorimetriske og fotometriske egenskaber skal overholde kravene i afsnit 11 1 ISO 3864-1.

Dimensioner:

Bredde: 125 mm (sideleengde)
Hojde: 125 mm (sidelaengde)
Kantbredde: 5 mm

Skriftstorrelse:

Skriftstorrelse: 25 mm

Skriftstorrelse: 5 mm

Ordene skal skrives med blokbogstaver og centreres midt i markaten.
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BILAG VI

Sikkerhedskrav til komplekse elektroniske koretgjskontrolsystemer

1. INDLEDNING

Dette bilag indeholder krav til og prevningsforskrifter for sikkerhedsaspekter ved komplekse elektroniske
koretojskontrolsystemer.

2. DOKUMENTATIONSKRAV

2.1. Generelle krav

Fabrikanten skal levere en dokumentationspakke, der beskriver den grundleeggende udformning af systemet med
sikkerhedsinstrumentering og de midler, hvormed det forbindes til andre koretojssystemer, eller som direkte kon-
trollerer output-variablerne. Funktion(erne) i systemet med sikkerhedsinstrumentering og sikkerhedskonceptet,
som fastlagt af fabrikanten, skal forklares i dokumentationen. Med henblik pd syn skal dokumentationen angive,
hvordan systemets aktuelle driftsstatus kan efterproves.

Dokumentationen skal foreligge i to dele:

a)  Den formelle dokumentation om systemer med sikkerhedsinstrumentering med henblik pa godkendelse, som
indeholder de i punkt 2.2-2.4 angivne oplysninger. Denne dokumentation fungerer som grundreference for
godkendelsesprocessen i punkt 3.

b) Evt. supplerende materiale og analysedata af relevans for godkendelsen af systemet med
sikkerhedsinstrumentering.

2.2. Beskrivelse af funktionerne i systemet med sikkerhedsinstrumentering

Der gives en beskrivelse, som enkelt forklarer alle kontrolfunktionerne i systemet med sikkerhedsinstrumentering
og de metoder, der er anvendt for at nd mélene, herunder en beskrivelse af, hvilke mekanismer der benyttes til
udovelse af kontrollen:

a) en liste over alle inputvariabler og malte variabler og deres arbejdsomrade

b) en liste over alle outputvariabler, som styres af systemet med sikkerhedsinstrumentering, og angivelse i hvert
enkelt tilfaelde af, hvorvidt der er tale om direkte kontrol eller kontrol via et andet koretojssystem; det kon-
trolomrade, der udeves pa hver af disse variabler, skal defineres

¢)  hvis det er relevant for systemets ydelse: vardier, der definerer greenser for den funktionelle drift.

2.3. Systemkonfiguration og -diagram

2.3.1.  Fortegnelse over komponenter

Der leveres en liste med alle enhederne i systemet med sikkerhedsinstrumentering og med angivelse af andre kore-
tojssystemer, som er nedvendige for at opnd den pagaldende kontrolfunktion. Desuden leveres et diagram, som
viser kombinationen af disse enheder og indeholder en tydelig angivelse af komponenternes fordeling og forbin-
delser med hinanden.

2.3.2.  Enhedernes funktioner

Der gives en kort beskrivelse af de enkelte enheders funktion i systemet med sikkerhedsinstrumentering, og de sig-
naler, som forbinder systemet med andre enheder eller med andre koretojssystemer, angives. Disse oplysninger kan
afgives som et blokdiagram eller andet diagram, eller som en beskrivelse suppleret af et sddant diagram.
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2.3.3.

2.3.5.1.

2.4.

2.4.1.

2.4.2.

2.4.3.

2.4.3.1.

2.4.3.2.

2.4.3.3.

2.4.3.4.

2.4.4.

Indbyrdes forbindelser

For elektriske transmissionsforbindelser vises de indbyrdes forbindelser i systemet med sikkerhedsinstrumentering
i et kredslebsdiagram, for pneumatiske eller hydrauliske transmissionsforbindelser anvendes et rerdiagram, og for
mekaniske transmissionsforbindelser anvendes et oversigtsdiagram.

Signalflow og prioriteringer

Der skal vaere en klar overensstemmelse mellem transmissionsforbindelserne, og de signaler, der sendes mellem
enhederne. Prioriteringer for signaler i multiplexdatastier skal angives, sifremt disse kan pavirke ydelse eller
sikkerhed.

Identifikation af enheder

Hver enhed skal klart og utvetydigt kunne identificeres for at sikre ssmmenhaeng mellem hardware og dokumen-
tation. Hvis flere funktioner er kombineret i en enkelt enhed eller i en enkelt computer, men af overskueligheds-
hensyn er angivet som flere blokke i blokdiagrammet, anvendes kun en enkelt identifikationsmarkning af det
pagaldende hardware. Ved anvendelse af denne identifikation skal fabrikanten bekrzfte, at det leverede udstyr er
i overensstemmelse med det respektive dokument.

Identifikationen angiver den pagaldende hardware- og softwareversion, og safremt der kommer en ny version, som
andrer den angivne funktion, skal identifikation ogsa andres.

Koretojsfabrikantens sikkerhedskoncept

Fabrikanten sikrer, at den strategi, der er valgt for at nd malene for systemet med sikkerhedsinstrumentering, ikke
ved normaltilstand pévirker sikkerheden for systemdriften, som er underlagt forskrifterne i denne forordning.

Med hensyn til software, der anvendes i systemet med sikkerhedsinstrumentering, skal konfigurationen forklares,
og de anvendte metoder og redskaber i forbindelse med konceptet skal defineres. Fabrikanten skal pd anmodning
godtgere, hvordan han bestemte systemets logik i udformnings- og udviklingsprocessen.

Fabrikanten skal tilsende den tekniske tjeneste en forklaring af de konstruktionsmeassige foranstaltninger, der er
indbygget i systemet med sikkerhedsinstrumentering for at opretholde sikker drift i tilfeelde af svigt. Mulige kon-
struktionsmassige foranstaltninger ved svigt i systemet med sikkerhedsinstrumentering kan vere:

a) fall-back til drift ved hjelp af delvist system
b)  omskift til sarligt back-up-system
¢)  deaktivering af funktion pa hejere niveau.

Hvis den valgte konstruktionsmaessige foranstaltning aktiverer en delvis driftsfunktion ved visse fejltilstande, skal
disse tilstande angives, og den deraf folgende begraensede effektivitet specificeres.

Hvis den valgte konstruktionsmaessige foranstaltning aktiverer en reserveanordning (back-up) til opfyldelse af kore-
tojskontrolsystemets mal, skal principperne for omskiftningsmekanismen, logikken og redundansniveauet og even-
tuelle indbyggede back-up-kontrolfunktioner forklares, og de deraf folgende begrensninger for back-up-
effektiviteten specificeres.

Hvis den valgte konstruktionsmassige foranstaltning resulterer i deaktivering af en funktion/et system pa hejere
niveau, skal alle output-kontrolsignaler vedrerende denne funktion blokeres pa en siddan made, at overgangs-
forstyrrelser begranses.

Systemer/funktioner pa et hejere niveau skal tillade, at komplekse systemer automatisk andrer prioriteringen af
deres mdl, afhangigt af de mélte omstaendigheder.

Dokumentationen skal understottes af en analyse, som overordnet viser, hvordan systemet vil opfere sig ved en af
de angivne fejltilstande, som pavirker keretejkontrollens ydelse eller sikkerheden. Dette kan vaere baseret pd en ana-
lyse af fejltilstande og virkningen heraf (FMEA), en fejltraesanalyse (FTA) eller en lignende proces, der er relevant i
forhold til systemsikkerheden. Den valgte analytiske tilgang etableres og vedligeholdes af keretojsfabrikanten og
stilles til radighed for den tekniske tjeneste.
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2.4.5.

3.1.2.

3.2

4.1.

Dokumentationen skal angive de parametre, der overvages, og det advarselssignal, som aktiveres for hver enkelt
fejltilstand i punkt 2.4.3.

PROVNINGSFORSKRIFTER

Den funktionelle drift af systemet med sikkerhedsinstrumentering som angivet i de dokumenter, der er navnt i
punkt 2, proves siledes:

Efterprovning af funktionen i systemet med sikkerhedsinstrumentering

For at bestemme det normale driftsniveau sammenlignes verifikationen af keretgjssystemets ydelse i normal-
tilstand med fabrikantens grundleeggende benchmarkspecifikationer.

Verifikation af sikkerhedskonceptet i punkt 2.4

Reaktionen i systemet med sikkerhedsinstrumentering skal pa den tekniske tjenestes anmodning kontrolleres ved
fejltilstand i en vilkarlig enhed ved at anvende de respektive outputsignaler til elektriske enheder eller mekaniske
elementer for at simulere virkningen af indre fejl i enheden.

Resultaterne af verifikationen skal have en sddan grad af overensstemmelse med den dokumenterede sammenfat-
ning af fejlanalysen, at det overordnet kan bekreeftes, at sikkerhedskonceptet og udferelsen er tilstrakkelig.

Forskrifterne for advarselssignaler i punkt 2.4.3 kan generelt opfyldes med ét optisk signal for hvert komplekse
koretojssystem, medmindre flere signaler udtrykkeligt foreskrives i anden lovgivning, som finder anvendelse pa
samme udstyr.

SUPPLERENDE KRAV

[ tilfeelde af svigt skal foreren advares ved et advarselssignal eller en besked pa displayet. Advarslen skal vedblive i
hele fejltilstandens varighed, medmindre systemet deaktiveres af foreren, f.cks. ved at dreje koretojets tendingsls
til »offe-indstilling eller ved at slukke for den pagaldende funktion, hvis der findes en sarlig kontaket til det formal.
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BILAG VII

Normer, der henvises til i dette regulativ

Henvisninger til standarder i denne forordning leeses som henvisninger til de folgende versioner af standarderne:

ISO 188:2007

Gummi, vulkaniseret eller termoplastisk. Accelereret @ldning. Prevning af varmebestan-
dighed

ISO 306:2004

Plast — Termoplastmaterialer — Bestemmelse af VST (Vicat softening temperature)

SO 527-2:1993/Cor 1:1994

Plast. Bestemmelse af trackegenskaber. Del 2: Betingelser for provning af plast til stab-
ning og ekstrudering

SO 1431-1:2004/Amd 1:2009

Gummi, vulkaniseret. Bestandighed mod ozonrevnedannelse. Del 1: Prevning under
konstant forleengelse

ISO 2768-1:1989

Generelle tolerancer. Del 1: Tolerancer for lineare mél og vinkelmdl uden individuelle
toleranceangivelser

ISO 2808:2007

Malinger og lakker — Bestemmelse af lagtykkelse

ISO 3864-1:2002

Sikkerhedsskilte — Del 1: Principper, skiltedimensioner og laseafstande

ISO 4624:1978

Malinger og lakker — Afprovning af vedhaftning

ISO 6506-1:2005

Metalliske materialer — Brinell-hdrdhedsprevning — Del 1: Prevningsmetode

ISO 6957:1988

Copper alloys — Ammonia test for stress corrosion resistance

ISO 7225:2005

Gasflasker — Sikkerhedsmaerkater

ISO 7866:1999

Gasflasker — Genfyldelige, semlose, aluminiumlegerede gasflasker — Design, konstruk-
tion og prevning

ISO 8491:2004

Metalliske materialer — Ror — Bgjeprovning

1SO 9227:2006

Korrosionsprevninger i kunstig atmosfeere — Salttdgeprovning

ISO 9809-1:1999

Gasflasker — Genfyldelige semlose gasflasker — Design, konstruktion og prevning —
Del 1: Sejhardede stélflasker med en brudstyrke pd mindre end 1 100 MPa

ISO 9809-2:2000

Gasflasker — Genfyldelige somlose gasflasker — Design, konstruktion og prevning —
Del 2: Sejhardede stélflasker med en brudstyrke pd mere end eller lig med 1 100 MPa

ISO 11114-1:1997

Transportable gasflasker. Kompatibilitet mellem flaske- og ventilmaterialer og gasind-
hold. Del 1: Metalliske materialer

ISO 11114-4:2005

Transportable gasflasker — Kompatibilitet mellem flaske- og ventilmateriale og gasind-
hold — Del 4: Provningsmetoder til udvalgelse af metalliske materialer, som er resi-
stente over for hydrogenskerhed

ISO/TS 14687-2:2008

Hydrogen fuel — Product specification — Part 2: Proton exchange membrane (PEM) fuel
cell applications for road vehicles

EN 1251-2:2000/AC:2006

Kryogene beholdere — Transportable vakuumisolerede beholdere med et volumen, der
ikke overstiger 1 000 liter — Del 2: Konstruktion, fremstilling, inspektion og prevning

EN 1252-1:1998/AC:1998

Kryogene beholdere — Materialer — Del 1: Sejhedskrav ved temperaturer under — 80 °C

EN 1797:2001

Kryogene beholdere — Kompatibilitet mellem gas og materiale

EN 1964-3:2000

Transportable gasflasker — Konstruktion og fremstilling af genfyldelige transportable
somlose gasflasker af stdl med kapacitet fra 0,5 1 til 150 1 — Del 3: Semlose rustfrie stal-
flasker med en traekstyrke < 1 100 MPa

EN 10204:2004

Metalliske produkter — Typer af inspektionsdokumenter

EN 12300:1998/A1:2006

Kryogene beholdere — Renhed til kryogen-service

EN 12434:2000/AC:2001

Kryogene beholdere — Kryogene fleksible slanger
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EN 12862:2000

Transportable gasflasker — Konstruktion og fremstilling af genfyldelige transportable
svejste gasflasker i aluminiumlegering

EN 13322-2:2003/A1:2006

Transportable gasflasker — Svejste stalflasker — Konstruktion og fremstilling — Del 2:
Rustfrit stal

EN 13648-1:2008

Kryogene beholdere — Sikkerhedsudstyr til beskyttelse mod overtryk — Del 1: Sikker-
hedsventiler til kryogen drift

EN 13648-2:2002

Kryogene beholdere — Sikkerhedsanordninger mod overtryk — Del 2: Sprangplader til
kryogen drift

EN 13648-3:2002

Kryogene beholdere — Sikkerhedsanordninger mod overtryk — Del 3: Bestemmelse af
nedvendig udtemning — Kapacitet og storrelse

ASTM B117-07a

Standard practice for operating salt spray (fog) apparatus

ASTM D522-93a(2008)

Standard test methods for mandrel bend test of attached organic coatings

ASTM D572-04

Standard test method for rubber — Deterioration by heat and oxygen

ASTM D1308-02(2007)

Standard test method for effect of household chemicals on clear and pigmented organic
finishes

ASTM D2344/D2344M-
00(2006)

Standard test method for short-beam strength of polymer matrix composite materials
and their laminates

ASTM D2794-93(2004)

Standard test method for resistance of organic coatings to the effects of rapid deforma-
tion (impact)

ASTM D3170-03(2007)

Standard test method for chipping resistance of coatings

ASTM D3359-08

Standard test methods for measuring adhesion by tape test

ASTM D3418-08

Test method for transition temperatures and enthalpies of fusion and crystallization of
polymers by differential scanning calorimetry

ASTM G154-06

Standard practice for operating fluorescent light apparatus for UV exposure of nonme-
tallic materials




