PARTE 6

EXIGENCIAS PARA FABRICAGAO E ENSAIO DE EMBALAGENS, CONTENTORES
INTERMEDIARIOS PARA GRANEIS {IBCs), EMBALAGENS GRANDES, TANQUES
PORTATEIS, CONTENTORES DE MULTIPLOS ELEMENTOS PARA GAS (MEGCs) E
CONTENTORES PARA GRANEIS
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. CAPITULO 6.1
EXIGENCIAS PARA FABRICAGAO E ENSAIO DE EMBALAGENS

(EXCETO EMBALAGENS DESTINADAS A SUBSTANCIAS DA SUBCLASSE 6.2)
6.1.1 Disposigdes gerais

6.1.1.1 As exigéncias deste Capitulo ndo se aplicam a:

a) \Volumes contendo materiais radioativos, os quais devem atender as normas estabelecidas
por autoridade competente para produtos da Classe de risco 7, exceto quando se tratar de

()  material radioativo com outras propriedades perigosas (riscos subsidiarios), que deve
atender, também, ao disposto na Proviséo Especial n® 172;

(i) material de baixa atividade especifica (BAE) e objetos contaminados na superficie
(OCS), que podem ser transportados em certas embalagens definidas neste Anexo,
desde que sejam atendidas também as disposicbes suplementares estabelecidas nas
normas da autoridade competente para produtos da Classe de risco 7.

b)  Recipientes sob presséo;
c)  Volumes cuja massa liquida exceda 400kg;
d) Embalagens com capacidade superior a 450 L.

6.1.1.2 As exigéncias relativas as embalagens especificadas no item 6.1.4 referem-se a
embalagens de uso corrente. Levando-se em conta progressos em ciéncia e tecnologia, admite-se
o uso de embalagens com especificagdes diferentes das indicadas no item 6.1.4, desde que tais
embalagens sejam igualmente efetivas, aceitas pela autoridade competente e capazes de
suportar os ensaios descritos nos itens 6.1.1.3 e 6.1.5. Métodos de ensaio diferentes dos descritos
neste Anexo sdo aceitaveis, desde que sejam equivalentes.

6.1.1.3 Toda embalagem destinada a conter liquidos deve ser aprovada em um ensaio de
estanqueidade adequado e cumprir com as disposi¢cdes pertinentes ao ensaio indicado no item
6.1.5.4.3;

a)  Antes de ser utilizada no transporte pela primeira vez,

b)  Antes de sua reutilizagéo no transporte, apés ter sido recondicionada ou refabricada.

Para este ensaio, as embalagens n3o precisam ter seus proprios fechos instalados. O recipiente
interno de embalagens compostas pode ser ensaiado sem a embalagem externa, desde que 0s
resultados do ensaio ndo sejam afetados. Esse ensaio ndo é necessario para embalagens
internas de embalagens combinadas.

6.1.1.4 As embalagens devem ser fabricadas, recondicionadas, refabricadas e ensaiadas
de acordo com um programa de avaliagdo da conformidade regulamentado pela autoridade
competente, de tal forma que cada embalagem atenda as exigéncias deste Capitulo.

a: A Norma I1SO 16106:2006 “Packaging — Transport Packages for dangerous goods —
Dapgerous goods packagings, intermediate bulk containers (IBCs) and large packagings —
Guidelines for the application of 1SO 9001” fornece orientagbes aceitdveis de procedimentos que
podem ser seguidos.

6.1.1.5 Os fabricantes e subseqientes distribuidores de embalagens devem fornecer
informagdes relativas aos procedimentos a serem seguidos, bem como uma descrigéo dos tipos e
dimensdes dos fechos (incluindo as gaxetas exigidas) e quaisquer outros componentes
necessarios para assegurar que os volumes, conforme s&o apresentados para transporte, sao
capazes de passar com sucesso nos ensaios de desempenho apresentados neste Capitulo.




6.1.2 Caodigo para designacéo de tipos de embalagens
6.1.2.1 O cbdigo consiste de:

a) Um numeral arabico para indicar o tipo de embalagem (p. ex.: tambor, bombona etc.),
seguido por:

b) Letra(s) maitiscula(s), em caracteres latinos, para indicar a natureza do material (p. ex. ago,
madeira etc.), seguida, quando necessario, por:

c)  Um numeral arabico para indicar a categoria da embalagem, dentro do tipo a que pertence.

6.1.2.2 No caso de embalagens compostas, a segunda posigdo do codigo deve consistir de
duas letras mailsculas, em caracteres latinos. A primeira para indicar o material do recipiente
interno e a segunda, o da embalagem externa.

6.1.2.3 Para embalagens combinadas, s6 deve ser utilizado o cédigo correspondente a
embalagem externa.

6.1.2.4 As letras "T", "V" ou "W" podem aparecer em seqli&ncia ao cbédigo. A letra "T" indica
que se trata de embalagem de resgate em conformidade com as exigéncias dispostas no item
6.1.5.1.11. A letra *V" indica que se trata de embalagem especial, conforme as exigéncias do item
6.1.5.1.7. A letra "W" indica que a embalagem, embora seja do tipo indicado pelo cédigo, foi
fabricada com especificagbes diferentes das constantes no item 6.1.4, e é considerada
equivalente aquelas que cumprem com as exigéncias dispostas no item 6.1.1.2.

6.1.2.5 Para indicar os tipos de embalagem devem ser utilizados os seguintes numerais:

1. Tambor;

2. (Reservado);

3. Bombona;

4. Caixa;

5. Saco;

6. Embalagem composta;

/lﬁ 1.2.6 Para indicar o tipo de material, devem ser utilizadas as seguintes letras maitsculas:

Aco (todos os tipos e tratamentos de superficie),
Aluminio;
Madeira natural;
Madeira compensada;
Madeira reconstituida;
Papeléo;

aterial plastico;

. jéxtels

Papel, multifoliado;
Metal (exceto ago e aluminio};
Vidro, porcelana ou ceramica.

Nota: Material plastico inclui outros materiais pofiméricos tais como borracha.
6.1.2.7 A Tabela a seguir indica os cbdigos a serem utilizados para designar os tipos de

embalagem, em fungéo do material empregado em sua fabricagdo e de sua categoria, bem como
os itens que descrevem as exigéncias apropriadas:




Tabela 6.1.2.7

Cdadigos para designagéo de tipos de embalagem

TIPO MATERIAL CATEGORIA cODIGO ITEM
1. Tambores A. Ago tampa néo-removivel 1A1
6.1.4.1
fampa removivel 1A2
B. Aluminio tampa nédo-removivel 1B1
6.1.4.2
tampa removivel 1B2
D. Compensado - iD 6.1.4.5
G. Papeléo = 1G 6.1.4.7
H. Plastico tampa n&o-removivel 1H1
6.1.4.8
tampa removivel 1H2
N. Metal (exceto aco e aluminio) tampa ndo-removivel 1N1
6.1.4.3
tampa removlivel 1N2
2.{Reservado)
3. Bombonas | A Ago tampa ndo-removivel 3A1
6.1.4.4
tampa removivel 3A2
B. Aluminio tampa ndo-removivel 3B1
6.1.4.4
tampa removivel 3B2
H. Plastico tampa ndo-removivel 3H1
6.1.4.8
tampa removivel 3H2
4. Caixas A Aco - 4A 6.1.4.14
B. Aluminio - 4B 6.1.4.14
C. Madeira natural comum 4C1
com paredes & prova de | 4C2 6.1.4.9
po
D. Compensado — 4D 6.1.4.10
F. Madeira reconstituida - 4F 6.1.4.11
G. Papeléo — 4G 6.1.4.12
H. Plastico expandido 4H1
flgido T 6.1.4.13
N. Metal {(exceto ago e aluminio) — 4N 6.1.4.14
5. Sacos H. Plastico tecido sem forro ou revestimento
interno 5H1
a prova de pd 5H2 6.1.4.16
resistente a agua HH3
‘\-/ H. Pelicula de plastico - 5H4 6.1.4.17
L. Téxti sem forro ou revestimento
interno 5L1
a prova de p6 5.2 6.1.4.15
resistenie a agua 5L3
M. Papel multifoliado 5M1
multifoliado, resistente & | 5M2 6.1.4.18
agua
B, H. Recipiente plastico em tambor de ago 6HA1
~ em engradade ou caixa | 6HA2
] de aco
em tambor de aluminio 6HB1
em engradado ou caixa
] de aluminio 6HB2
em caixa de madeira 6HC 6.1.4.19
em tambor de 6HD1
compensado
em caixa de compensado | 6HD2
em tambor de papelao BHGH1
em caixa de papeléo 6HG2
em tambor de plastico 6HH1
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TIPO MATERIAL CATEGORIA CcODIGO ITEM

em caixa de plastico BHH2
rigido

P. Recipiente de vidro, porcelana | em tambor de aco 6PA1

ou ceramica em engradado ou caixa 6PA2

de ago
em tambor de aluminio 6PB1
em engradado ou caixa
de aluminio 8PB2
em caixa de madeira 6PC
em tambor de
compensado 6PD1 6.1.4.20
em cesto de vime 6PD2
em tambor de papeléo 6PG1
em caixa de papeldo 6PG2
em embalagem de
plastico expandido 6PH1
em embalagem de
plastico rigido 6PH2

(™
-
(L

ATV

6.1.3 Marcagao

Nota1: A marcagdo indica que a embalagem que a exibe corresponde a um projefo-tipo
aprovado nos ensaios prescrifos e que atende a todas as exigéncias estabelecidas neste Capitulo,
relativamente & fabricagdo, mas ndo ao uso da embalagem. Assim, a marcagdo, por si mesma,
ndo garante, necessariamente, que a embalagem possa ser utilizada para qualquer substéncia.
Em geral, o tipo de embalagem (por exemplo, tambor de ago), sua capacidade/massa maxima e
qualquer outra provisdo especial estdo especificadas, para cada substéncia, na Parte 3, capitulo
3.2, do presente Anexo.

Nota 2: A marcagédo visa a auxiliar fabricantes de embalagens, recondicionadores, usuarios de
embalagens, transportadores e autoridades reguladoras e fiscalizadoras. Em relagéo ao uso de
dnpalagens novas, a marcagéo original é um meio para que os fabricantes identifiquem seu tipo
¢ ifidiquem os padrées de desempenho exigidos que foram atendidos.

lota 3: A marcagdo nem sempre fomece detalhes completos sobre niveis de ensaio etc., e
estes podem ser fornecidos, por exemplo, por referéncia a um certificado de ensaio, a relatorios
de ensaios ou a um registro de embalagens ensaiadas com éxito. Por exemplo, uma embalagem
marcada com X ou Y, pode ser usada para substéncias alocadas a um Grupo de Embalagem de
menor risco, considerando-se o valor méximo admissivel para a densidade relativa’, determinada
comr base no fator 1,5 ou 2,25, segundo procedimentos indicados nas prescrigbes refativas a
ensaios exigidos para embalagem constantes do item 6.1.5. Assim, uma embalagem homologada
para produtos do Grupo de Embalagem I, com densidade relativa de 1,2, pode ser ufilizada para
produtos do Grupo de Embalagem 1l, com densidade relativa de 1,8, ou para produtos do Grupo
de Embalagem Ili, com densidade relativa de 2,7, desde que sejam atendidos todos o0s critérios de
desempenho com o produto de densidade mais elevada. ‘

Nota 4: A embalagem deve também conter identificagdo da Autoridade Competente
atestando sua conformidade aos requisitos de fabricagdo e ensaio exigidos no presente Anexo,
nos termos estabelecidos por tal Autoridade.

(" Densidade relativa é considerada sindénimo de Gravidade Especffica e é utilizada ao longo de todo este
fexto.
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6.1.3.1 Toda embalagem destinada a uso, segundo o presente Anexo, deve exibir marcagio
duravel, legivel e com dimensdes e localizagéo que a tornem facilmente visivel. Em volumes que
apresentem massa bruta superior a 30 kg, a marcagdo, ou sua duplicata, deve ser aplicada no
topo ou em um dos lados. Letras, nimeros e simbolos devem ter altura de, no minimo, 12 mm,
exceto no caso de embalagens com capacidade de até 30 L ou 30kg, quando a altura deve ser de,
no minimo, 6mm, e no caso de embalagens com capacidade de até 5 L ou 5kg, em que tais
inscrigdes devem ter dimensdes apropriadas.

A marcagéo deve conter:

a) O simbolo das Nagdes Unidas para embalagens ®;
Este simbolo s deve ser utilizado para certificar que uma embalagem, um contentor
intermediario para granel, um tanque portatl ou um MEGC atende as disposi¢oes
pertinentes dos Capitulos 6.1, 6.2, 6.3, 6.5, 6.6, 6.7 ou 6.8. Para embalagens metalicas em
que a marca é gravada em relevo, admite-se a aplicagéo das letras mailsculas "UN", como
simbolo;

b) O cédigo que designa o tipo de embalagem, de acordo com o item 6.1.2;

c) Um codigo em duas partes:
()  uma letra indicando o(s) grupo(s) de embalagem para o(s) qual(quais) o projeto-tipo

foi homologado:

X- para os Grupos de Embalagem [, Il e llI;
Y - para os Grupos de Embalagem |l e lil;
Z- s6 para o Grupo de Embatagem Il

(i) a densidade relativa, arredondada para a primeira decimal, para a qual o projeto-tipo
foi ensaiado, no caso de embalagens destinadas a liquidos que dispensem
embalagens internas (informagéo que pode ser dispensada, se a densidade relativa
ndo exceder 1,2); ou a massa bruta maxima, em quilogramas, para embalagens
destinadas a conter sélidos ou para embatagens internas;

d) Uma das seguintes informagdes: a letra "S", indicando que a embalagem se destina a conter
sélidos ou embalagens internas; ou a pressdo hidraulica de ensaio que a embalagem tenha
demonstrado suportar, em kPa (bar), arredondada para o mdiltiplo de 10kPa (0,1bar) mais
proximo, para embalagens destinadas a conter liquidos (exceto embalagens combinadas),

e), Os Ultimos dois digitos do ano de fabricago da embalagem. Para embalagens dos tipos 1H
& 3H, é exigida, também, a indicagdo do més de fabricagéo, a qual pode ser colocada em

local distinto das demais. Um método adequado para esta Ultima indicagéo ¢:

A sigla do pais que autoriza a aposigdo da marca, utilizada no trafego internacional para
Aeiculos motorizados;

g) O nome do fabricante ou outra identificagédo da embalagem especificada pela Autoridade
Competente.

6.1.3.2 Além da marcagdo duravel prescrita no item 6.1.3.1, todo tambor metalico novo com
capacidade superior a 100 L deve exibir a marcagio descrita nas alineas de "a’ a "e” do item
6.1.3.1, no fundo, juntamente com uma indicagio da espessura nominal do metal que constitui o
corpo (em mm, com preciséo de 0,1mm) de forma permanente (por exemplo, em relevo). Quando
a espessura nominal de qualquer dos tampos do tambor de metal for menor que a do corpo, a
marcagéo das espessuras nominais do topo, do corpo e do fundo deve ser aplicada no seu fundo
(por exemplo, "1,0-1,2-1,0" ou "0,9-1,0-1,0") de maneira permanente (por exemplo, em relevo). A
espessura nominal do metal deve ser determinada de acordo com a norma ISO apropriada (por
exemplo, para ago, 1SO 3574:1999). A marcagéo indicada nas alineas “f" € “g” do item 6.1.3.1 ndo
pode ser aplicada de maneira permanente, exceto no caso previsto no item 6.1.3.5.
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6.1.3.3 Toda embalagem, exceto a mencionada no item 6.1.3.2, passivel de sofrer
recondicionamento, deve exibir a marcagio especificada nas alineas “a” a “&” do item 6.1.3.1,
aplicada de maneira permanente. Marcagéo permanente é aquela capaz de resistir ao processo
de recondicionamento (por exemplo, em relevo). Exceto no caso de tambores metalicos com
capacidade superior a 100 L, essa marcagdo permanente pode substituir a correspondente
marcagéo duravel descrita no item 6.1.3.1.

6.1.3.4 No caso de tambores metalicos refabricados, se ndo houver alteragdo no tipo da
embalagem, nem substituigdo ou remogéo de componentes estruturais, a marcagéo exigida pode
ser aplicada de forma duravel. Qualquer outro tambor metalico refabricado deve exibir a marcagao
prevista nas alineas de “a” a “e” do item 6.1.3.1, aplicada de maneira permanente (por exemplo,
em relevo) no topo ou no corpo.

6.1.3.5 Tambores metalicos feitos de material cuja natureza permita reutilizagdes repetidas

(por exemplo, ago inoxidavel), devem exibir a marcagéo indicada nas alineas “f’ e “g" do item
6.1.3.1, aplicada de maneira permanente (por exemplo, em relevo).

Embalagens fabricadas com material plastico reciclado conforme definido no item
evem exibir a marca "REC", que deve ser aplicada préxima a marcagéo prescrita no item

6.1.3.7 A marcagédo deve ser aplicada na sequéncia indicada nas alineas do item 6.1.3.1.
Todos os elementos da marcagdo exigida, inclusive nas alineas de “h” a “j" do item 6.1.3.8,
quando aplicavel, devem estar claramente separados, por exemplo, por uma barra obliqua ou um
espago, de maneira que sejam facilmente identificaveis. Exemplos sdo apresentados no item
6.1.3.10.

Marcagéo adicional permitida pela autoridade competente néo deve impedir a correta identificagao
das partes dos elementos da marcagéo prescrita no item 6.1.3.1.

6.1.3.8 Apo6s o recondicionamento de uma embalagem, o recondicionador deve aplicar, em
seqiéncia @ marcagao exigida no item 6.1.3.1, marcac¢éo duravel, indicando:

A sigla do pais em que foi efetuado o recondicionamento, utilizada no trafego internacionai
por veiculos motorizados;

O nome do recondicionador ou outra identificagdo da embalagem especificada pela
autoridade competente;

Q ano de recondicionamento; a letra "R"; e, para embalagens aprovadas no ensaio de
estanqueidade prescrito no item 6.1.1.3, adicionalmente, a letra "L".

6.469 Quando, ap6s o recondicionamento, a marcagio exigida nas alineas de "a" a “d” do
item 6.1.3.1 nédo for mais visivel no topo ou no corpo de um tambor metalico, o recondicionador
deve também aplica-las de maneira duravel, seguida pela marcagéo prescrita nas alineas de “h” a

/" do item 6.1.3.8. Tal marcagdo nao pode indicar desempenho superior aquele correspondente
ao projeto-tipo originaimente ensaiado e marcado.
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6.1.3.10 Exemplos de marcag¢ao para embalagens NOVAS

4G/Y145/S102 como no item 6.1.3.1 a) a e) Para uma nova caixa de
® BR/V/L823 como no item 6.1.3.1f) e g) papelédo
1A1/Y1,4/150/98 como noitem 6.1.3.1 a) a e) Para um novo tambor de ago
® BR/A/L824 como noitem 6.1.3.1 f) e g) contendo liquidos
1A2/Y150/5/01 comonoitem6.1.3.1 a)ae) Para um novo tambor de ago
® BR/VLB25 como no item 6.1.3.1 f} e g) contendo solidos, ou
embalagens intermas.
4HWIY136/S/98 comonoitem 6.1.3.1a)ae) Para uma nova caixa de
® BR/VL826 como no item 6.1.3.1 f) e g) plastico com especificag&o
equivalente
1A2/Y/100/01 comonoitem6.1.3.1a)ae) Para tambor  de ago
® BR/MM5 como no item6.1.3.1 f) e g) refabricado para liquidos

6.1.3.11 Exemplos de marcag¢do para embalagens RECONDICIONADAS

1A1/Y1,4/150/97 como no item 6.1.3.1 a)a e)
® BR/RB/01 RL como no item 6.1.3.8 h) aj)
1A2/Y150/5/99 como noitem 6.1.3.1a)ae)
® USA/RB/O0O R como no item 6.1.3.8 h)a )

6.1.3.12 Exemplo de marcagdo para embalagens de RESGATE

)ae)

a
BR/abc como no item fleg)

f i ® 1A2THY 300/S/01 como nho item 6.1.3.1
6.1.3.1

Nota: As marcagbes exemplificadas nos itens 6.1.3.10, 6.1.3.11 e 6.1.3.12 podem ser
aplicadas em uma ftnica linha ou em multiplas linhas, desde que respeitada a sequéncia
apresentada.

6.1.4 Exigéncias para embalagens

6.1.4.0 Exigéncia geral

Qualquer infiltragdo de substancia ou produto contido em uma embalagem néo pode constituir em
perigo nas condigdes normais de transporte.

6.1.4.1 Tambores de ago
1A1 — tampa nao-removivel,
1A2 — tampa removivel.

6.1.4.1.1 O corpo e as tampas devem ser fabricados de chapa de ago de tipo e espessura
adequados a capacidade do tambor e ao uso a que se destine.
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Nota: No caso de tambores de ago carbono, 0s agos “apropriados” encontram-se
identificados nas normas [SO 3573:1999 “Chapas de ago carbono laminadas a quente de
qualidades comerciais e de projetos” e ISO 3574:1999 “Chapas de ago carbono laminadas a frio
de qualidades comerciais e de projetos”. Para tambores de ago carbono com capacidade inferior a
100 L, 0s agos "apropriados” se encontram também identificados nas normas SO 11949:1995
“Folha de Flandres laminada eletroliticamente a frio", SO 11950:1995 “Ferro cromado eletrolitico
laminado a frio” e ISO 11951:1995 “Chapa negra !ammada a frio para a produgdo de Folha de
Flandres ou ferro cromado efetrolitico”

6.1.4.1.2 As costuras do corpo de tambores destinados a conter liquidos com capacidade
superior a 40 L devem ser soldadas; as cosfuras do corpo de tambores destinados a conter
solidos ou até 40 L. de liquido devem ser soldadas ou feitas mecanicamente.

6.1.4.1.3 As bordas devem ser soldadas ou costuradas mecanicamente. Aros de reforgo
separados podem ser aplicados.

6.1.4.1.4 O corpo de um tambor com capacidade superior a 60 L. deve ter, em geral, no minimo,
dois aros de reforgo prensados para rolamento ou, alternativamente, no minimo, dois aros
separados para rolamento. Neste Ultimo caso, os aros de rolamento devem ser firmemente
ajustados ao corpo e presos de forma que ndo possam deslocar-se. Aros para rolamento nao
podem ser soldados por pontos.

6.1.4.1.5 As aberturas para envasamento, esvaziamento e respiro nos corpos ou tampas de
tambores de tampa néo-removivel (1A1) ndo podem ter diametro superior a 7¢m; caso a abertura
seja maior, s30 considerados do tipo com tampa removivel (1A2). Os fechos das aberturas nos
corpos e tampas devem ser projetados e colocados de forma que permanegam presos e
estanques, em condigbes normais de transporte. Flanges de fechamento podem ser soldadas ou
presas mecanicamente. Se os fechos nao forem estangques, devem ser usados gaxetas ou outros
elementos de vedacgéo.

6.1.4.1.6 Dispositivos de fechamento para tambores de tampa removivel devem ser projetados

e golocados de modo que permanegam seguros, e os tambores estanques, em condigdes hormais
Efransporte. As tampas removiveis devem ser colocadas com gaxetas ou outros elementos de

6/1.4.1.7 Se os materiais utilizados para o corpo, as tampas, os fechos e os acessérios nao
orem compativeis com © produto a ser transportado, deve ser aplicado tratamento ou
L~ revestimento interno adequado, devendo manter suas propriedades de protegdo em condigdes

gpmais de transporte.

——
. 6.1.4.1.8 Capacidade maxima dos tambores: 450 L
6.1.4.1.9 Massa liquida maxima: 400 kg
6.1.4.2 Tambores de aluminio

1B1 — tampa nao-removivel,
1B2 — tampa removivel.

6.1.4.21 Corpo e tampas devem ser feitos de aluminio com grau de pureza minimo de 99% ou
de uma liga a base de aluminio. O material deve ser de tipo e espessura adequados a capacidade
do tambor e ao uso a que se destine.

6.1.4.2.2 Todas as costuras devem ser soldadas. As costuras das bordas, se houver, devem ser
reforgadas pela aplicagao de aros de reforgo separados.
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6.1.4.2.3 O corpo de um tambor com capacidade superior a 60 L deve ter, em geral, no minimo,
dois aros de reforco prensados para rolamento ou, alternativamente, no minimo, dois aros
separados para rolamento. Neste Ultimo caso, os aros de rolamento devem ser firmemente
ajustados ao corpo e presos de forma que ndo possam deslocar-se. Aros de rolamento nao
podem ser soldados por pontos.

6.1.4.2.4 As aberturas para envasamento, esvaziamento e respiro nos corpos ou tampas de
tambores de tampa nao-removivel (1B1) ndo podem ter didmetro superior a 7cm; caso a abertura
seja maior, séo considerados do tipo com tampa removivel (1B2). Os fechos das aberturas nos
corpos e tampas devem ser projetados e colocados de forma que permanegam presos €
estanques, em condigbes normais de transporte. Flanges de fechamento devem ser soldadas, de
modo que a solda proporcione um lacre estanque. Se os fechos néo forem estanques, devem ser
usados gaxetas ou outros elementos de vedagao.

6.1.4.2.5 Dispositivos de fechamento para tambores de tampa removivel devem ser projetados
e colocados de modo que permanegam seguros, e 0s tambores estanques, em condigbes normais

de transporte. As tampas removiveis devem ser colocadas com gaxetas ou outros elementos de
vedagdo.

6.1.4.2.6 Capacidade maxima dos tambores: 450 L.
6.1.4.2.7 Massa liguida maxima: 400 kg.
6.1.4.3 Tambores de metal exceto ago e aluminio

1N1 — tampa ndo-removivel,
1N2 — tampa removivel.

1.4.3.1 Corpo e tampas devem ser feitos de um metal ou liga de metal, exceto ago ou
aluminio. © material deve ser de tipo e espessura adequados a capacidade do tambor € ao uso a

"( gue se destine.

0}4(&.3.2 As costuras das bordas, se houver, devem ser reforgadas pela aplicagéo de aros de

Y
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referco separados. Todas as costuras, se houver, devem estar unidas (soldadas, etc.} com as
técnicas mais modernas disponiveis para o metal ou liga de metal.

6.1.4.3.3 O corpo de um tambor com capacidade superior a 60 L deve ter, em geral, no minimo
dois aros de reforco prensados para rolamento ou, alternativamente, no minimo dois aros
separados para rolamento. Neste Ultimo caso, os aros de rolamento devem ser firmemente
ajustados ao corpo e presos de forma que ndo possam deslocar-se. Aros de rolamento n&o
podem ser soldados por ponto.

6.1.4.3.4 As aberturas para envasamento, esvaziamento e respiro nos corpos ou tampas de
tambores de tampa nao-removivel (1N1) ndo podem ter didmetro superior a 7 ¢m; caso a abertura
seja maior, sdo considerados do tipo com tampa removivel (1N2). Os fechos das aberturas nos
corpos e tampas devem ser projetados e colocados de forma que permanecam presos €
estangues, em condigdes normais de transporte. Flanges de fechamento devem estar unidas
(soldadas, etc.) com as técnhicas mais modernas disponiveis para o metal ou liga de metal usado,
de modo que a junta de costura fique estanque. Se os fechos néo forem estanques, devem ser

usados com gaxetas ou outros elementos de vedagao.




6.1.4.3.5 Dispositivos de fechamento para tambores de tampa removivel devem ser projetados
e colocados de modo que permanegam seguros, e os tambores estanques, em condigdes normais
de transporte. As tampas removiveis devem ser colocadas com gaxetas ou outros elementos de
vedacéo.,
6.1.4.3.6 Capacidade maxima dos tambores: 450 L.
6.1.4.3.7 Massa liquida maxima: 400 kg.

6.1.4.4

Bombonas de a¢o ou aluminio

3A1 — ag¢o, tampa ndo-removivel;
3A2 — ago, tampa removivel,
3B1 — aluminio, tampa nao-removivel;
3B2 — aluminio, tampa removivel.

6.1.4.4.1 Corpo e tampas devem ser fabricados de chapa de ago, de aluminio com grau de
pureza minima de 99% ou de uma liga a base de aluminio. O material deve ser de tipo e
espessura adequados a capacidade da bombona e ao uso a que se destine.

6.1.4.4.2 As bordas das bombonas de ago devem ser soldadas ou costuradas mecanicamente.
As costuras do corpo das bombonas de ago destinadas a conter mais de 40 L de liquido devem
ser soldadas e as costuras das destinadas a conter até 40 L devem ser soldadas ou feitas
mecanicamente. Todas as costuras das bombonas de aluminio devem ser soldadas. As costuras
das bordas, se houver, devem ser reforgadas mediante aplicagdo de um aro de reforgo separado.

6.1.4.4.3 As aberturas em bombonas dos tipos 3A1 e 3B1 ndo devem exceder a 7cm de
didmetro. Caso a abertura seja maior elas s&o consideradas como do tipo com tampa removivel
(3A2 e 3B2). Os fechos devem ser projetados de forma que permanegam seguros e estanques,
em condi¢des normais de transporte. Se os fechos que néo forem estanques devem ser usados
as ou outros elementos de vedagao.

4.4 Se os materiais empregados na fabricagéo do corpo, tampas, fechos e acessoérios ndo
m compativeis com o conteldo a ser transportado, deve ser aplicado revestimento ou
tyatamento interno adequado, o qual deve manter suas propriedades de prote¢do em condigbes
normais de transporte.

6.1.4.4. Capacidade maxima das bombonas: 60 L.

Massa liquida maxima: 120 kg.
Tambores de madeira compensada

1D

6.1.4.5.1 A madeira empregada deve ser bem curada, comercialmente isenta de umidade e livre
de qualquer defeito que possa reduzir a efetividade do tambor para os fins a que se destine. Se as
tampas forem fabricadas de outro material, este deve ter qualidade equivalente & da madeira
compensada.

6.1.4.5.2 Deve ser utilizado compensado de, no minimo, duas folhas para o corpo e trés folhas
para as tampas; as folhas devem ser firmemente coladas umas as outras, com suas fibras
cruzadas, e o adesivo empregado deve ser resistente a agua.



6.1.453 O corpo, as tampas e suas jungbes devem ter projeto adequado a capacidade do
tambor e ao uso a que se destine.

6.1.4.5.4 Para evitar fuga do contetdo, as tampas devem ser forradas com papel kraft, ou
material equivalente, o qual deve ser firmemente preso a tampa e prolongar-se para fora, ao longo
de todo o perimetro. :

6.1.4.5.5 Capacidade maxima dos tambores: 250 L.

6.1.4.5.6 Massa liquida maxima: 400 kg.

6.1.4.6 Reservado
6.1.4.7 Tambores de papeldo

1G

6.1.4.7.1 O corpo do tambor deve consistir em folhas multiplas de pape! grosso ou papeldo
(ndo-ondulado) firmemente coladas ou laminadas juntas e pode incluir uma ou mais camadas
protetoras de betume, papel kraft encerado, lamina metalica, material plastico etc.

6.1.4.7.2 As tampas devem ser de madeira natural, papeldo, metal, compensado, plastico, ou
outro material apropriado e podem incluir uma ou mais camadas protetoras de betume, papel kraft
encerado, lamina metalica, material plastico etc.

6.1.4.7.3 O corpo, as tampas e suas jungdes devem ter projeto adequado a capacidade do
tambor e ao uso a que se destine.

6.1.4.7.4 A embalagem montada deve ser suficientemente resistente & agua para que nao se
desfolhe em condi¢gdes normais de transporte.

6.1.4.7.5 Capacidade maxima dos tambores: 450 L.

6.1.4.7.6 Massa liquida maxima: 400 kg.

p. 4.8 Tambores e bombonas de plastico

1H1 — tampa nao-removivel,
, 1H2 — tampa removivel.

/ ‘ 3H1 — tampa nao-removivel;
3H2 — tampa removivel.

1481 A embalagem deve ser fabricada com material plastico apropriado e ter resisrtérjcia
[ fed/equada a sua capacidade e ao uso a que se destine. Excetuados os materiais plasticos
< ciclados, definidos no item 1.2.1, ndo deve ser empregado material reutilizado a ndo ser os
residuos de produgdo ou remoagem provenientes do mesmo processo de produgao. A
embalagem deve ser suficientemente resistente ao envelhecimento e a degradagdo provocada

pelo contelido ou por radiagao ultravioleta.

>




6.1.4.8.2 Se for necessario prote¢io contra radiagao ultravioleta, ela deve ser obtida por adigio
de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou inibidores adequados. Esses aditivos devem ser
compativeis com o contelido e se manterem efetivos durante a vida util da embalagem. Quando
forem empregados negro-de-fumo, pigmentos ou inibidores diferentes dos utilizados na fabricagao
do projeto-tipo ensaiado, podem ser dispensados novos ensaios, se o teor de negro-de-fumo nao
exceder a 2%, em massa, ou se 0 teor de pigmento nao for superior a 3%, em massa; o teor de
inibidores de radiagéo ultravioleta nao é limitado.

6.1.4.8.3 Outros aditivos, distintos dagueles destinados a protegéo contra radiagéo uitravioleta,
podem ser incluidos na composicéo do material plastico, desde que ndo tenham efeito adverso
sobre as propriedades quimicas ou fisicas do material da embalagem. Em tais circunstancias,
dispensam-se novos ensaios.

6.1.4.8.4 A espessura das paredes, em todos os pontos da embalagem, deve ser apropriada a
sua capacidade e ao uso a que se destine, levando-se em conta os esforgos a que cada ponto
pode estar submetido.

6.1.4.8.5 As aberiuras para envasamento, esvaziamento e respiro nos corpos ou tampas de
tambores (1H1) ou bombonas (3H1) de tampa nao-removivel ndo podem ter didmetro superior a
7cm; caso a abertura seja maior, os tambores e bombonas devem ser considerados como de
tampa removivel (1H2 e 3H2). Os fechos das aberturas no corpo e na tampa dos tambores e
bombonas devem ser projetados e colocados de forma que permanegam seguros e estanques,
em condigdes normais de transporte. Se os fechos ndo forem estanques, devem ser colocados
gaxetas ou outros elementos de vedacéo.

6.1.4.8.6 Dispositivos de fechamento para tambores e bombonas de tampa removivel devem
ser projetados e colocados de maneira que fiqguem seguros e estanques em condi¢bes normais de
transporte. Qualquer tampa removivel deve ser colocada com gaxetas, exceto se o tambor ou
bombona tiver sido projetado de maneira que, quando a tampa estiver adequadamente fixada, o
tambor ou a hombona fiquem estanques.

6.1.4.8.7 Capacidade méaxima dos tambores e das bombonas:

1H1, 1H2: 450 L
3H1, 3H2: 60 L.

Massa liquida maxima:
v, 1H1, 1H2: 400 kg
) H1, 3H2: 120 kg.

6.1.4.9 — Caixas de madeira natural

4C1 — comum;
4C2 — com paredes a prova de pé.

6.1.4.9.1 A madeira empregada deve estar bem curada, ser comercialmente isenta de umidade
e sem defeitos que possam reduzir a resisténcia de qualquer parte da caixa. A resisténcia do
material empregado e o método de fabricagdo devem ser adequados a capacidade da caixa € ao
uso a que se destine. Os topos e os fundos podem ser fabricados de madeira reconstitulda a
prova d'agua, como painel de fibra, madeira aglomerada ou outro tipo apropriado.




6.1.4.9.2 As fixagbes devem ser resistentes as vibragdes encontradas em condigdes normais de
transporte. Sempre que possivel, devem ser evitados pregos nas extremidades das caixas, no
sentido das fibras. Juntas que possam ser submetidas a grandes tensées devem ser feitas com o
uso de pregos travados, com anéis ou fixagbes equivalentes.

6.1.4.9.3 Caixa 4C2: cada parte deve consistir ou ser equivalente a uma tnica pega. As partes
séo consideradas equivalentes a uma s6 pega quando ligadas por colagem, segundo um dos
seguintes métodos: liga¢ao Lindermann (cauda de andorinha), junta macho e fémea, junta
sobreposta ou de encaixe, ou junta de topo com, no minimo, dois prendedores de metal ondulado
em cada junta.

6.1.4.9.4 Massa liquida maxima: 400 kg.

6.1.4.10 Caixas de madeira compensada

4D

6.1.4.10.1 O compensado deve ter no minimo trés folhas. Deve ser feito de folhas bem curadas,
obtidas por desenrolamento, corte ou serragdo, comercialmente isentas de umidade e sem
defeitos que possam reduzir a resisténcia da caixa. A resisténcia do material empregado e o
método de fabricagéo devem ser adequados & capacidade da caixa e ao uso a que se destine. As
folhas devem ser coladas umas as outras com adesivo resistente a agua. Outros materiais
apropriados podem ser utilizados juntamente com o compensado na fabricagdo das caixas. As
caixas devem ser firmemente pregadas ou fixadas a montantes de canto ou topo, ou montadas
por meio de dispositivos igualmente apropriados.

6.1.4.10.2 Massa liquida maxima: 400 kg.

6.1.4.11 Caixas de madeira reconstituida

6/1.4.11.1 As paredes das caixas devem ser feitas de madeira reconstituida & prova d'agua,
como painéis de fibra, madeira aglomerada ou outro tipo apropriado. A resisténcia do material
empregado e o método de fabricagdo devem ser adequados a capacidade das caixas e ao uso a
gque se destinem.

6.1.4.11.2 As outras partes das caixas podem ser fabricadas de outros materiais adequados.

As caixas devem ser firmemente montadas por meio de dispositivos adequados.
Massa liguida maxima: 400 kg.
Caixas de papelao
4G

6.1.4.12.1 Deve ser empregado papeldo resistente e de boa qualidade, ondulado de ambos os
lados (simples ou multifoliado), ou compacto, apropriado & capacidade da caixa e ao uso a que se
destine. A resisténcia a4 agua da superficie externa deve ser tal que o aumento de massa,
determinado por ensaio efetuado em um periodo de 30 minutos, pelo método Cobb de
determinagéo de absorgdo de agua, nao seja superior a 1565g/m2 - ver norma [SO 535:1991. O
papeldo deve apresentar boas qualidades de flex3o, ser cortado, vincado sem estrias e entalhado
de modo a permitir montagem sem rachaduras, rompimento da superficie ou flexédo indevida. As
folhas onduladas do papeldao devem ser firmemente coladas as paredes.
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8.1.4.12.2 Os extremos das caixas podem ter uma armagio de madeira ou a sua borda ser
inteiramente de madeira ou outro material apropriado. Podem também ser utilizados reforgos de
sarrafos de madeira ou outro material apropriado.

6.1.4.12.3 Juntas de fabricagdo no corpo das caixas devem ser coladas com fita adesiva,
superpostas e coladas, ou superpostas e fixadas com grampos metalicos. Juntas superpostas
devem ter uma faixa de superposicéo adequada.

6.1.4.12.4 Quando o fechamento for efetuado por meio de cola ou fita adesiva, deve ser
empregado adesivo resistente 4 agua.

6.1.4.12.5 As caixas devem ser projetadas de modo a acomodar bem o conteudo.
6.1.4.12.6 Massa liquida maxima: 400 kg.

6.1.4.13 Caixas de plastico

4H1 - caixas de plastico expandido,
4H2 - caixas de plastico rigido

8.1.4.13.1 A caixa deve ser fabricada de material plastico apropriado e ter resisténcia adequada a
sua capacidade e ac uso a que se destine. Deve ser adequadamente resistente ao
envelhecimento e a degradagéo provocada pelo conteldo ou por radiagéo ultravioleta.

6.1.4.13.2 As caixas de plastico expandido devem consistir de duas partes de plastico expandido
moldado, uma seg#o inferior contendo concavidades para as embalagens internas e uma se¢éo
superior cobrindo e entrelagando-se com a inferior. As seg¢des inferior e superior devem ser
projetadas de modo que as embalagens internas se ajustem perfeitamente. As tampas das
embalagens internas nao podem entrar em contato com o interior da parte superior da caixa.

6.1.4.13.3 Para a expedigdo de uma caixa de plastico expandido, deve-se fecha-la com fita
alitocolante com resisténcia a tragéo suficiente para evitar que a caixa se abra. A fita adesiva deve
Esistir as condigbes climaticas e seu adesivo deve ser compativel com o material utilizado na
caixa. Podem ser empregados outros dispositivos de fechamento, desde que sejam téo eficazes
quanto este.

6.1.4.13.4 Para as caixas de plastico rigido, se for necessario prote¢cio contra radiagdo
Wa, ela deve ser obtida pela adigdo de negro-de-fumo, outros pigmentos ou inibidores

adequados. Esses aditivos devem ser compativeis com o conteudo e manter-se efetivos durante a
vid il da embalagem. Quando forem empregados negro-de-fumo, pigmentos ou inibidores
diferentes dos utilizados na fabricagio do projeto-tipo ensaiado, podem ser dispensados novos
ensaios se o teor de negro-de-fumo néo exceder a 2%, em massa, ou se o teor de pigmento ndo
ultrapassar 3%, em massa; o teor de inibidores de radiagéo ultravioleta nio é limitado.

6.1.4.13.5 Outros aditivos que n&o os destinados a protegdo contra radiagéo ultravioleta podem
ser incluidos na composicio do material plastico, desde que nédo tenham efeito adverso sobre as
propriedades quimicas ou fisicas do material da caixa. Em tais circunstancias, dispensam-se
novos ensaios.

6.1.4.13.6 Caixas de plastico rigido devem ter dispositivos de fechamento fabricados de material
de resisténcia adequada e ser projetados de forma a evitar a abertura nao-intencional da caixa.




6.1.4.13.7 Massa liquida maxima:

4H1: 60 kg.
4H2: 400 ky.

6.1.4.14 Caixas de ago, de aluminio ou de outro metal

4A — caixas de ago
4B - caixas de aluminio
4N — caixas de metal, que ndc ago ou aluminio

6.1.4.14.1 A resisténcia do metal e a fabricagéo da caixa devem ser adequadas a capacidade da
caixa e ao uso a que se destine.

6.1.4.14.2 As caixas devem ser revestidas de papeldoc ou com pegas de feltro de
acondicionamento, ou ter revestimento interno de material adequado, conforme necessario. Se for
usado revestimento metalico duplamente costurado, devem ser tomadas medidas para evitar a
entrada de substancias, particularmente explosivos, nos vaos das costuras.

6.1.4.14.3 Os fechos podem ser de qualquer tipo adequado e devem permanecer firmes em
condigbes normais de transporte.

6.1.4.14.4 Massa liquida maxima: 400 kg.

6.1.4.15 Sacos téxteis

/ 5L1 — sacos sem forro ou revestimento interne;

6L2 — sacos a prova de po;
5L3 - sacos resistente a agua.

6.1.4.16.1 Os téxteis empregados devem ser de boa qualidade. A resisténcia do tecido e a
confecgéo do saco devem ser apropriadas a capacidade e ao uso a que se destine.

6.1.4.15.2 Sacos, a prova de pd6, 5L2: devem ser tornados a prova de pd, usando-se, por
exemplo:

(7 3 . . . . sz
: Papel colado & superficie interna do saco por adesivo resistente & agua, (por exemplo,

.~ betume);
b)  Pelicula plastica colada a superficie interna do saco; ou
¢)  Um ou mais revestimentos internos feitos de papel ou material plastico.

6.1.4.15.3 Sacos, resistentes a agua, 5L3: para evitar a entrada de umidade, os sacos devem ser
impermeabilizados, por exemplo, pelo emprego de:

a) Revestimentos internos separados, feitos de papel resistente a agua (por exemplo, papel
kraft encerado, papel alcatroado, papel kraft plastificado);

b)  Pelicula plastica colada a superficie interna do saco; ou

¢)  Um ou mais revestimentos internos feitos de material plastico.

6.1.4.15.4 Massa liquida maxima; 50 kg.
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6.1.4.16  Sacos de plastico tecido

5H1 — sacos sem forro ou revestimento interno,
5H2 — sacos a prova de pé;
BH3 — sacos resistente a agua.

6.1.4.16.1 Os sacos devem ser fabricados de tiras ou de monofilamentos de material plastico
apropriado. A resisténcia do material empregado e a confecgdo devem ser adequadas a
capacidade do saco € ao uso a que se destine.

6.1.4.16.2 Se o tecido for aberto, os sacos devem ser confeccionados por costura ou por outro
método que assegure o fechamento do fundo e de um dos lados. Se o tecido for tubular, o saco
deve ser fechado por costura, tecedura ou outro método de fechamento igualmente forte.

6.1.4.16.3 Sacos, a prova de p6, 5H2: devem ser tornados & prova de pd, usando-se, por
exemplo:

a)  Papel ou pelicula plastica cotado a superficie interna do saco; ou
b)  Um ou mais revestimentos internos separados, feitos de papel ou material plastico.

6.1.4.16.4 Sacos resistentes a 4gua 5H3: para evitar a entrada de umidade, os sacos devem
ser impermeabilizados usando-se, por exemplo:

a) Revestimentos internos separados, feitos de papel resistente & agua (por exemplo, papel
kraft encerado, duplamente alcatroado ou plastificado);
'b)  Pelicula plastica colada a superficie interna ou externa do saco; ou
¢)  Um ou mais revestimentos plasticos internos.

6.1.4.16.5 Massa liquida maxima: 50 kg.

/tt'l 4.17 Sacos de pelicula de plastico
5H4

5.1.4.17.1 Os sacos devem ser fabricados de material plastico adequado. A resisténcia do
material empregado e a fabricagho do saco devem ser apropriadas a sua capacidade e ao uso a

?17‘7ﬁue se destine. Juntas e fechos devem suportar as pressdes e os impactos que podem ocorrer em
condi¢des normais de transporte.

) |’ 6.1.4.17.2 Massa liquida maxima: 50 kg.

e

e, 6.7.4.18  Sacos de papel
Sl ik
RE iR

' 5M1 — sacos multifoliados;,
|l 5M2 — sacos multifoliados, resistentes a agua.

6.1.4.18.1 Os sacos devem ser fabricados de papel kraft apropriado ou de papel equivalente
com, no minimo, trés folhas. A folha intermediaria pode ser de malha tecida e aderente & camada
exterior de papel. A resisténcia do papel e a confec¢do dos sacos devem ser adequadas a sua
capacidade e ao uso a que se destinem. Juntas e fechos devem ser & prova de po.
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6.1.4.18.2 Sacos 5M2: para evitar a entrada de umidade, um saco de quatro ou mais folhas
deve ser impermeabilizado empregando-se uma folha de material resistente a agua como uma
das duas folhas externas, ou colocando-se uma barreira resistente a agua, feita de material
protetor adequado, entre as duas folhas externas; um saco de trés folhas deve ser
impermeabilizado usando-se uma folha resistente a agua como a folha externa. Quando houver
perigo de o contelido reagir com a umidade, ou guando um produto for embalado Umido, uma
barreira ou folha resistente a agua (por exemplo, papel kraft duplamente alcatroado ou
plastificado, ou pelicula de plastico colado & superficie interna do saco, ou um ou mais
revestimentos internos de plastico) deve ser colocada junto ao contetido. Juntas e fechos devem
ser a prova d'agua.

6.1.4.18.3 Massa liquida maxima: 50 kg.
6.1.4.19 Embalagens compostas (material plastico)

As prescrigdes aqui dispostas se aplicam as seguintes embalagens compostas com recipiente
interno de plastico:

CODIGO RECIPIENTE INTERNO EMBALAGEM EXTERNA
6HA1 recipiente internc plastico tambor de ago
6HA2 recipiente interno plastico engradado ou caixa de ago
6HB1 recipiente interno plastico tambor de aluminio
6HB2 recipiente interno plastico engradado ou caixa de aluminio
6HC recipiente interno plastico caixa de madeira
6HD1 recipiente interno plastico tambor de compensado
6HD2 recipiente interno plastico caixa de compensado
BHG1 recipiente interno plastico tambor de papelédo
6HG2 recipiente interno plastico caixa de papelao
6HHA recipiente interno plastico tambor de plastico
6HH2 recipiente interno plastico caixa de plastico rigido

6.1.4.19.1 Recipiente interno

6.1.4.19.1.1 As disposigbes contidas nos itens 6.1.4.8.1 ¢ 6.1.4.8.3 a 6.1.4.8.6 sdo aplicaveis aos
recipientes internos de plastico.

6.1.4.19.1.2 O recipiente interno de plastico deve ser bem ajustado dentro da embalagem
externa, a qual deve estar livre de ressaltos que possam provocar abrasio do material plastico.

6.1.4.19.1.3 Capacidade maxima do recipiente interno:

- 6HA1, 6HB1, 8HD1, 6HG1, 6HH1: 250 L
B8HAZ, 6HB2, 6HC, 6HD2, 6HG2, 6HH2: 60 L.

6.1.4.19.1.4 Massa liquida maxima:

6HA1, 6HB1, 6HD1, 6HG1, 6HH1: 400 kg
BHAZ, 6HB2, 6HC, 6HD2, 6HG2, 6HH2: 75 kg.

6.1.4.19.2  Embalagem extemna

6.1.4.19.2.1 Na fabricagdo da embalagem externa, para cada cédigo relacionado na Coluna 1,
devem ser atendidas as respectivas exigéncias de fabricagdo prescritas nos itens relacionados na
Coluna 2, da Tabela abaixo:



CODIGO NUMERO DO ITEM APLICAVEL
(1) ' (2)
B6HA1 6.1.4.1
6HA2 6.1.4.14
6HB1 6.1.4.2
6HB2 6.1.4.14
B6HC 6.1.4.9
6HD1 6.1.4.5
6HD2 6.1.4.10
B6HGA 6.1.471a6.1.4.7.4
BHG2 6.1.4.12
6HH1 61.4.81a614.86
6HH2 (incluindo material plastico corrugado) | 6.1.4.13.1 ¢ 6.1.4.13.4 2 6.1.4.13.6

6.1.4.20 Embalagens compostas (de vidro, porcelana ou ceramica)

CODIGO RECIPIENTE INTERNO EMBALAGEM EXTERNA
6PA1 vidro, porcelana ou ceramica | tambor de ago
6PA2 vidro, porcelana ou cerdmica | engradado ou caixa de ago
6PB1 vidro, porcelana ol cerdmica | tambor de aluminio
6PB2 vidro, porcelana ou cerdmica | engradado ou caixa de aluminio
B6PC vidro, porcelana ol ceramica | caixa de madeira
B6PD1 vidro, porcelana ou cerdmica | tambor de compensado
6PD2 vidro, porcelana ou ceramica | cesio de vime
6PG1 vidro, porcelana ou ceramica | tambor de papelédo
6PG2 vidro, porcelana ou ceramica | caixa de papelao
6PH1 vidro, porcelana ou ceramica | de plastico expandido
B6PH2 vidro, porcelana ou ceramica | de plastico rigido

L/s. .4.20.1  Recipiente interno

/1.4.20.1.1 Os recipientes internos devem ser de forma adequada (cilindrica ou periforme) e ser
eitos de material de boa qualidade, livres de defeitos que possam comprometer a sua resisténcia.
As paredes devem ter espessura suficiente em todos os pontos.

6.1.4.20.1.2 Fechos plasticos de rosca, tampas de vidro esmerilhado ou outros fechos igualmente
eficazes devem ser utilizados nos recipientes. Qualquer parte do fecho suscetivel de entrar em
contato com o contelido do recipiente deve ser resistente a tal contetido. Devem ser tomadas as
medidas necessarias para que os fechos possam ser adequadamente fechados, visando a
impedir vazamentos e evitar que eles se afrouxem durante o transporte. Se forem necessarios
fechos com respiro, estes devem atender ao disposto no item 4.1.1.8.

1.4.20.1.3 Os recipientes devem ser firmemente calgados na embalagem externa por meio de
materiais de acolchoamento ou absorventes.

6.1.4.20.1.4 Capacidade maxima dos recipientes internos: 60 L.
6.1.4.20.1.5 Massa liguida maxima; 75 kg.
6.1.4.20.2  Embalagem externa
6.1.4.20.2.1 Na fabricagio da embalagem extemna, para cada cédigo relacionado na Coluna 1,

devem ser atendidas as respectivas exigéncias de fabricagéo prescritas nos itens relacionados na
Coluna 2, da Tabela abaixo:
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CODIGO DISPOSIGAO APLICAVEL OBSERVAGOES

{1) (2} (3)
BPA1 6.1.41 (1)
BPA2 6.1.4.14
6PB1 6.1.4.2
6PB2 6.1.4.14
6PC 6.1.4.9
6PDH1 6.1.4.5
6PD2 -
6PG1 6.1.4.71a6.14.74
6PG2 6.1.4.12

6PH1 e 6PH2 6.1.4.13

(1) A tampa removivel, enfrefanto, pode ser do fipo encaixe e presséo.

(2) Para recipientes cilindricos, a embalagem externa, quando em pé, deve elevar-se acima
do recipiente e seu fecho. Se o engradado circundar um recipiente periforme e liver
formato compativel, a embalagem externa deve ser equipada com uma cobertura protetora
tipo encaixe e presso.

(3) O cesto de vime deve ser adequadamente confeccionado com material de boa qualidade e
equipado com uma cobertura protetora, para evitar dano ao recipiente.

(4) Embalagens de plastico rigido devem ser fabricadas com polietifeno de alta densidade ou

material plastico equivalente; a tampa removivel para este tipo de embalagem pode,

contudo, ser do tipo encaixe e presséo.

6.1.5 Ensaios exigidos para embalagens
6.1.5.1 Execugédo e frequéncia dos ensaios

6.1.5.1.1 Cada projeto-tipo de embalagem deve ser ensaiado segundo o disposto no item 6.1.3,
de acordo com os procedimentos estabelecidos pela autoridade competente.

6.1.5.1.2 Antes que qualguer embalagem seja colocada em uso, seu projeto-tipo deve ter sido

aprovado nos ensaios. Um projeto-tipo de embalagem é definido por projeto, dimensdes, material

e espessura, modo de fabricagéo e acondicionamento, mas pode incluir diversos tratamentos de
uperficie. Inclui, também, embalagens que diferem do projeto-tipo apenas por apresentarem
enor altura de projeto.

6.1.5.1.3 Os ensaios devem ser repetidos em amostras da produgao a intervalos estabelecidos
pela autoridade competente. Para esses ensaios em embalagens de papel ou papeldo, a
preparagéao em condigdes ambientes é considerada equivalente as exigéncias do item 6.1.5.2.3.

6.1.5.1.4 Os ensaios devem, também, ser repetidos apéds qualquer modificagdo que aitere o
projeto, os materiais ou a forma de confecgdo de uma embalagem.

5.1.5 A autoridade competente pode permitir o ensaio seletivo de embalagens que difiram
do projeto-tipo em pequenos aspectos como, por exemplo, menor dimensdo das embalagens
dnternas, embalagens internas de menor massa liquida ou embalagens como tambores, sacos e
caixas com pequena redugéo das dimensdes externas.

6.1.5.1.6 (Reservado)

Nota: As disposigbes relativas a montagem de diferentes embalagens internas em uma
embalagem externa e as variag0es admissiveis em embalagens internas estéo previstas no item
4.1.1.5.1.
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6.1.5.1.7 Artigos ou embalagens internas de qualquer tipo, para sélidos ou liquidos, podem ser
colocados e transportados em uma embalagem externa sem que tenham sido ensaiados, nas
seguintes condigbes:

a)

A embalagem externa deve ter sido aprovada, quando ensaiada de acordo com o item 6.1.5.3
com embalagens internas frageis (por exemplo, vidro) que contenham liquidos, utilizando-se
a altura de queda do Grupo de Embalagem |;

A massa bruta total do conjunto das embalagens internas ndo deve exceder @ metade da
massa bruta das embalagens internas utilizadas no ensaio de queda previsto na alinea “a’

A espessura do material de acolchoamento, entre as embalagens internas e entre estas e a
face exterior da embalagem, ndo deve ser inferior 4 adotada na embalagem originalmente
ensaiada. Se o ensaio original tiver sido feito com uma Unica embalagem interna, a espessura
do material de acolchoamento, entre as embalagens internas, ndo deve ser inferior a
espessura original do material de acolchoamento entre a embalagem interna e a face exterior
da embalagem no ensaio original. Quando forem utilizadas embalagens internas menores ou
em menor nlmero (em comparagdo com as utilizadas no ensaio de queda), deve ser
adicionado material de acolchoamento suficiente para preencher os espagos vazios;

A embalagem externa deve ter sido aprovada no ensaio de empilhamento (ver o item 6.1.5.6),
quando vazia. A massa total de volumes idénticos deve ser baseada na massa combinada
das embalagens internas usadas no ensaio de queda previsto na alinea “a”;

Embalagens internas contendo liquidos devem ser completamente envolvidas com material
absorvente em quantidade suficiente para absorver todo o contetido liquido das embalagens
internas;

Se a embalagem externa for destinada a conter embalagens internas para liquidos e nao for
estanque, ou se for destinada a conter embalagens internas para sélidos e nao for a prova de
p6, devem ser tomadas medidas para evitar vazamento do contetido, com a utilizagéo de um
revestimento estangue, um saco plastico ou outro meio igualmente eficaz de contengéo. Para
embalagens, contendo liquidos, o material absorvente previsto na alinea “e" deve ser
colocado dentro do dispositivo de contengao dos liquidos;

As embalagens devem ser marcadas de acordo com o item 6.1.3, indicando que foram
submetidas aos ensaios de desempenho relativos ao Grupo de Embalagem |, para
embalagens combinadas. A massa bruta marcada em quilogramas deve ser a soma da
massa da embalagem externa com a metade da massa da(s) embalagem(ns) interna(s)
utilizada(s) no ensaio de queda referido na alinea “a”. Tal marca deve também incluir a letra
"V", conforme disposto no item 6.1.2.4.

8.1.5.1.8 A autoridade competente pode, a qualgquer momento, exigir comprovagéo, por meio
de ensaios de acordo com este Regulamento, de que as embalagens fabricadas em série
sagtisfazem as mesmas exigéncias que o projeto-tipo ensaiado.

6.1.5.1.9  Se, por razbes de seguranga, for exigido um tratamento ou revestimento interno, este
deve manter suas propriedades protetoras mesmo apds 0s ensaios.

.5.1.10 Desde que a validade dos resultados dos ensaios ndo seja afetada e mediante

rovagao da autoridade competente, podem ser efetuados varios ensaios com uma mesma
mostra.

6.1.5.1.11 Embalagens de resgate

8.1.5.1.11.1 Embalagens de resgate (ver o item 1.2.1) devem ser ensaiadas e marcadas em
conformidade com as provisées aplicaveis a embalagens do Grupo de Embalagem Il destinadas
ao transporte de sdlidos ou embalagens internas, exceto como segue:
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a) A substancia a ser utilizada nos ensaios deve ser a agua, € as embalagens devem ser
envasadas, no minimo, até 98% de sua capacidade méxima. Admite-se o uso de aditivos,
como sacos de grdos de chumbo, para obter-se a massa total, desde que sejam colocados
de forma a nao afetar os resultados dos ensaios. Alternativamente, no ensaio de queda,
pode-se variar a altura de queda de acordo com a alinea “b” do item 6.1.5.3.4;

b} As embalagens devem ser, também, aprovadas no ensaio de estanqueidade efetuado a
pressdo de 30kPa, e os resultados deste ensaio devem ser registrados no relatorio
especificado no item 6.1.56.7; e

c) As embalagens devem ser marcadas com a letra "T", conforme indicado no item 6.1.2.4.

6.1.5.2 Preparacgédo de embalagens para os ensaios

6.1.5.2.1 Os ensaios devem ser efetuados em embalagens preparadas como para o transporte,
incluindo embalagens internas, no caso de embalagens combinadas. Recipientes e embalagens
internas ou simples, distintos dos sacos, devem ser envasados, no minimo, com 95% de sua
capacidade para solidos, ou com 98%, para liquidos. Os sacos devem ser envasados com a
massa maxima com a qual podem ser utilizados. Quando as embalagens internas de uma
embalagem combinada forem projetadas para contetdos liquidos e soélidos, devem ser feitos
ensaios separados para cada tipo de contelido. As substéncias ou artigos a serem transportados
nas embalagens podem ser substituidos por outras substancias ou artigos, desde que isso nao
invalide os resultados dos ensaios. No caso de sélidos, quando for utilizado um produto
simulativo, este deve ter as mesmas caracteristicas fisicas (massa, granulometria etc.} que a
substancia a ser transportada. Admite-se o uso de cargas adicionais, como sacos de grdos de
chumbo, para obter a massa total necessaria, desde que sejam colocadas de forma a n#o afetar
os resultados dos ensaios.

6.1.5.2.2 No ensaio de queda para liquidos, quando for utilizado um produto simulativo, este
deve ter densidade relativa e viscosidade similares as da substancia a ser transportada. Pode-se
também usar agua no ensaio de queda, desde que atendidas as disposigbes do item 6.1.5.3.5.

5.1.5.2.3 Embalagens de papel ou papelao devem ser acondicionadas por, no minimo, 24
horas, em uma atmosfera com umidade relativa e temperatura controladas. Ha trés opgdes para
essa atmosfera; a preferida é aquela com temperatura de 23°C U 2°C e 50% 0O 2% de umidade
relativa. As outras duas opgSes s#o: temperatura de  20°C 01 2°C e 65% 0 2% de umidade
relativa, ou 27°C O 2°C de temperatura e umidade relativa de 65% 0O 2%.

Os valores médios devem situar-se nessas faixas. Flutuagdes de pouca duragdo ou
hmttagoes dos métodos de medigdo podem provocar medigbes individuais com variagbes de mais
ou menos 5% na umidade relativa, sem afetar significativamente o ensaio.

6.1.5.2.4 Medidas adicionais devem ser tomadas para assegurar que o material plastico
empregado na fabricagdio de tambores, bombonas e embalagens compostas (de plastico)
destinados a conter liguidos atendam as condigdes gerais e particulares estabelecidas nos itens
6.1.1.2, 6.1.4.8.1 e 6.1.4.8.3. Isto pode ser feito, por exemplo, submetendo-se as amostras dos
recipientes ou embalagens a um ensaio preliminar por um longo periodo, por exemplo de seis
meses, durante o qual as amostras devem permanecer cheias das substancias que devem conter
e, depois, submetendo-as aos ensaios aplicaveis relacionados nos itens 6.1.5.3, 6.1.5.4, 6.1.5.5
6.1.5.8. Para substancias que possam provocar quebra por fadiga ou enfraqueCImento de
tambores ou bombonas de plastico, a amostra, cheia com a substancia ou com outra substancia
cuja influéncia na fadiga do material plastico seja equivalente, deve ser submetida a uma
sobrecarga equivalente & massa total dos volumes idénticos que possam vir a ser empilhados
sobre ela durante o transporte. A altura minima da pilha a ser considerada, incluindo-se a amostra
em teste, deve ser de 3 metros.
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6.1.5.3 Ensaio de queda
6.1.53.1  Ntmero de amostras (por projeto-tipo e por fabricante) e orientagdo da queda
Exceto no caso de queda sobre uma superficie, o centro de gravidade deve estar na vertical do

ponto de impacto. Quando houver mais de uma orienta¢do possivel para um ensaio de queda,
deve ser adotada a que tenha maior probabilidade de causar danos a embalagem.

NeDE AMOSTRAS =
EMBALAGEM POR ENSAIO ORIENTAGAO DA QUEDA
Tambores de ago Primeira queda {(com 3 amostras). a
Tambares de aluminio embalagem deve atingir o alvo
Tambores de metal (exceto ago e diagonalmente com o aro ou, se este
aluminig) Seis (3 para cada n&o existir, com uma costura circular ou
Bombonas de ago queda) uma horda.
Bombeonas de aluminio Segunda queda (com as outras 3
Tambores de compensado amostras). a embalagem deve atingir o
Tambores de papeléo alvo com a parte mais fraca ndo testada
Tambores e bombonas de plastico na primeira queda, por exemplo, um
Embalagens compostas com forma de fecho ou, para certos tambores
tambor cilindricos, uma costura longitudinal
soldada do corpo do tambor.
Caixas de madeira natural Primeira queda: sobre o fundo,
Caixas de compensado Segunda queda: sobre a face superior
Caixas de madeira reconstituida Cinco (1 para cada | Terceira queda: sobre um dos lados
Caixas de papeldo queda) maiores
Caixas de plastico Quarta queda: sobre um dos lados
Caixas de ago ou aluminio menores
Embalagens compostas com forma de Quinta queda: scbre um canto
caixa
Sacos de uma folha com costura lateral Primeira queda. sobre uma face maior
Trés (3 quedas por | Segunda queda: sobre uma face estreita
$aco) Terceira queda: sobre uma extremidade do

| Saco

Sa;&s de uma folha sem costura lateral, Trés (2 quedas por | Primeira queda: sobre uma face maior

multifoliado saco) Segunda queda: sobre uma extremidade
do saco

\/
6.1.63.2 Preparagéo especial de amostras para o ensaio de queda

A temperatura da amostra com seu contelido deve ser reduzida a -18°C ou menos, para as
seguintes embalagens:

3 ambores de plastico (ver o item 6.1.4.8);
b)  Bombonas de plastico (ver o item 6.1.4.8);
c) — Caixas de plastico, exceto as de plastico expandido (ver o item 8.1.4.13);
Embalagens compostas (material plastico) (ver o item 6.1.4.19), e
Embalagens combinadas com embalagens internas de plastico, exceto sacos plasticos
destinados a sélidos ou a artigos.

Quando as amostras forem preparadas dessa forma, as condigdes previstas no item 6.1.5.2.3
podem ser dispensadas. Os liquidos utilizados no ensaio devem ser mantidos em estado liguido,
se necessario com a adi¢do de anticongelante.

6.1.5.3.3 As embalagens com tampa removivel para liquidos sé podem ser submetidas a ensaios
de queda apos permanecerem cheias e fechadas por 24 horas no minimo, para que se possa
considerar um possivel afrouxamento da gaxeta.
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6.1.5.3.4 Alvo
O alvo deve ser uma superficie ndo-resiliente e horizontal e deve ser:

integral e suficientemente compacta para permanecer imovel;

livre de defeitos capazes de influenciar os resultados dos ensaios;

suficientemente rigida para nao se deformar e ndo se danificar nos ensaios; e

suficientemente grande para assegurar gue a amostra ensaiada caia inteiramente sobre a
superficie.

6.1.5.3.5 Altura de queda

Se o ensaio for realizado com a embalagem contendo o sélido ou o liquido a ser transportado, ou
com um produto simulativo essencialmente com as mesmas caracteristicas fisicas, a altura de
queda deve ser:

Grupo de Embalagem | Grupo de Embalagem |l Grupo de EmbalagemiII|
1,8m 1,2m 0.8m

No caso de liquidos em embalagens simples e embalagens internas de embalagens combinadas,
se o ensaio for feito com agua:

Nota: O termo 4gua inclui as solugbes dgua/anticongelante com densidade refativa minima
de 0,95 para os ensaios a -18 °C.

a) Quando a substancia a ser transportada tiver densidade relativa ndo-superior a 1,2, a altura de
queda deve ser:

Grupo de Embalagem | Grupo de Embalagem i Grupo de Embalagem Il
1,8m 1,2m 0,8m

b)] Quando a substancia a ser transportada tiver densidade relativa superior a 1,2, a altura de
queda deve ser calculada com base em sua densidade relativa (d) arredondada para a
primeira casa decimal, como segue:

Grupo de Embalagem | Grupo de Embalagem Il Grupo de Embalagem Il
dx1,5(m) dx 1,0 (m) d x 0,67 (m)

75.3.6  Critérios de aprovagdo no ensaio

’61.5.3.6,1 Toda embalagem contendo liquido deve ser estanque quando tiver sido atingido o
equilibrio entre as pressbes interna e externa, exceto no caso de embalagens internas de

embalagens combinadas, quando ndo & necessario que as pressdes sejam equalizadas.

6.1.5.3.6.2 Quando uma embalagem para soélidos for submetida a um ensaio de queda e sua face
superior atingir a area de impacto, a amostra deve ser aprovada se todo o contelido ficar retido
pela embalagem interna ou pelo recipiente interno {por exemplo, um saco de plastico), mesmo
que seu fecho, sem prejuizo de conservar sua fungéo de contengéo, ndo permane¢a a prova de

pé.

6.1.5.3.6.3 A embalagem ou a embalagem externa de uma embalagem composta ou combinada
nédo pode apresentar qualquer dano capaz de afetar a seguranga durante o transporte.
Recipientes internos, embalagens internas ou artigos devem permanecer completamente dentro
da embalagem externa e néo deve haver vazamento do contelido da embalagem interna ou do
recipiente interno.
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6.1.5.3.6.4 Nem a camada mais externa de um saco, nem a embalagem externa, deve apresentar
defeito capaz de afetar a seguranga durante o transporte.

6.1.5.3.6.56 Desde que n&o ocorra vazamento posterior, uma pequena descarga por meio do
fecho, no momento do impacto, néo é considerada falha da embalagem.

6.1.5.3.6.6 Em embalagens para produtos da Classe 1, ndo é admissivel qualquer ruptura que
possa permitir vazamento de substancias explosivas soltas ou de artigos explosivos da
embalagem externa.

6.1.5.4 Ensaio de estanqueidade

Este ensaio deve ser realizado em todos os projetos-tipo de embalagens destinadas a conter
liquidos, exceto as embalagens internas de embalagens combinadas.

6.1.5.4.1 Ndmero de amostras: trés amastras por projeto-tipo e por fabricante.

6.1.5.4.2 Preparagdo especial das amostras para o ensajo: fechos com dispositives de respiro
devem ter seus orificios lacrados ou devem ser substituidos por similares sem respiro.

6.1.5.4.3 Método de ensaio e pressdo a ser aplicada: as embalagens, incluindo seus fechos,
devem ser mantidas submersas em agua por cinco minutos enquanto é aplicada uma pressao
interna de ar. © método de submersao néo deve afetar os resultados do ensaio.

A pressdo de ar (manométrica) minima a ser aplicada deve ser:

Grupo de Embalagem | Grupo de Embalagem Il Grupo de Embalagem Il
0 30kPa (0,3ban) 0U20kPa (0,2bar) 0020kPa (0,2bar)

odem ser empregados outros métodos, desde que igualmente eficazes.

6.1.5.4.4 Critério de aprovagdo no ensaio: néo pode haver vazamento.

6.1.5.5 Ensaio de pressé&o interna (hidraulica)

6.1.5.5.1 Embalagens a serem ensaiadas. este ensaio é aplicave! a todos os projetos-tipo de

embalagens de metal ou plastico e embalagens compostas destinadas a liquidos. Este ensaio ndo
é exigido para embalagens internas de embalagens combinadas.

D . -6-1.5.5.2 Nitimero de amositras: trés amostras por projeto-tipo e fabricante.
(

_—6.15.5.3 Preparagdo especial das amostras para o ensaio: fechos com dispositivo de respiro

devem ter seus orificios lacrados ou serem substituidos por similares sem dispositivo de respiro.

6.1.5.5.4 Método de ensaio e pressdo a ser aplicada; as embalagens metdlicas e as
embalagens compostas (recipientes internos de vidro, porcelana ou cerdmica), incluindo seus
fechos, devem ser submetidas a presséo de ensaio por 5 minutos. As embalagens de plastico e
as embhalagens compostas (recipiente interno de material plastico), incluindoe seus fechos, devem
ser submetidas a pressao de ensaio por 30 minutos. Essa presséo € a que deve constar na
marcagio exigida na alinea “d” do item 6.1.3.1. A maneira pela qual as embalagens séo apoiadas
durante o ensaio ndo deve afetar os resultados. A presséo de ensaio deve ser aplicada continua e
uniformemente e ser mantida constante durante o periodo especificado. A pressao hidraulica
(manomeétrica) aplicada, determinada por um dos métodos a seguir, deve ser:
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a) N&o inferior & pressdo manométrica total medida na embalagem (ou seja, a presséo de vapor
do contetido mais a presséo parcial do ar, ou outros gases inertes, menos 100kPa (1bar), a
55°C, multiplicada por um fator de seguranga de 1,5; esta pressdo manomeétrica total deve ser
determinada com base no méaximo grau de enchimento, conforme o item 4.1.1.4, a
temperatura de enchimento de 15°C;

b) N&o inferior a 1,75 vez a presséo de vapor, a 50°C, da substancia a ser transportada, menos
100kPa (1bar), mas ndo inferior a 100kPa (1bar) ;

¢) Nao inferior a 1,5 vez a pressdo de vapor, a 55°C, da substancia a ser transportada, menos
100kPa (1bar), mas néo inferior a 100kPa (1bar).

6.1.5.5.5 Além disso, as embalagens destinadas a produtos do Grupo de Embalagem | devem
ser ensaiadas a uma pressio minima de 250kPa (2,5bar) (manométrica) por um periodo de 5 ou
30 minutos, conforme o material de que for feita a embalagem.

6.1.5.5.6 Critério de aprovagdo no ensaio. ndo pode haver qualquer vazamento.
6.1.5.6 Ensaio de empilhamento

Exceto os sacos, todos os projetos-tipo das demais embalagens devem ser submetidos a este
ensaio.

6.1.5.6.1 Nuamero de amosiras; trés amostras por projeto-tipo e fabricante.

6.1.5.6.2 Método de ensaio: a amostra deve ser submetida a uma forga, aplicada em sua face
superior, equivalente ao peso total de embalagens idénticas que possam ser empilhadas sobre ela
durante o transporte. Quando o contelido da amostra for um produto simulativo liquido com
densidade relativa diferente da do liquido a ser transportado, a forga deve ser calculada com
elacio a este Ultimo. A altura minima da pilha, incluindo a amostra, deve ser de 3 m. O tempo da
dplicacao da carga deve ser de 24 horas, exceto no caso de tambores e bombonas de plastico e
de embalagens compostas, dos tipos 6HH1 e 6HH2, destinados a conter liquidos, que devem ser
submetidos ao ensaio por um periodo de 28 dias, a uma temperatura néo inferior a 40°C.

embalagens compostas ou combinadas, nio pode haver vazamento da substéncia contida no
recipiente interno ou na embalagem interna. Nenhuma amostra deve apresentar qualquer
deterioragéo que possa afetar adversamente a seguranga do transporte, ou qualquer deformagao
capaz de reduzir sua resisténcia ou provocar instabilidade da pilha de volumes. Embalagens
“Plasticas devem ser resfriadas até atingir a temperatura ambiente antes da avaliagéo.

é‘ 6.1.5.6.3 Critérios de aprovacéo no ensaio: nenhuma amostra deve apresentar vazamento. Em

—
6.1.5.7 Relatorio de Ensaio

6.1.5.7.1 Um Relatério de Ensaio deve ser elaborado e disponibilizado aos usuarios da
embalagem, contendo no minimo as seguintes informagdes:

Nome e enderec¢o da entidade que realizou o ensaio,

Nome e enderego do solicitante (se apropriado};

Uma identificagao individual do Relatério de Ensaio;

Data do Relatério de Ensaio;

Fabricante da embalagem;

Descrigdo do projeto-tipo da embalagem (p. ex.: dimensdes, materiais, fechos, espessuras
etc.), incluindo o método de fabricagéo (por exemplo, moldagem por sopro) e que pode conter
desenho(s) ou fotografia(s);

Capacidade maxima;

Caracteristicas do contetido da embalagem ensaiada, como viscosidade e densidade relativa,
para liquidos, e dimensfes das particulas, para solidos;

ookl
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9. Descrigao e resultados do ensaio;
10. Cargo e assinatura do responsavel pelo ensaio.

6.1.5.7.2 O Relatério de Ensaio deve conter declaragao de que a embalagem, preparada como
para transporte, foi ensaiada de acordo com os dispositivos aplicaveis desie Capitulo e de que o
emprego de outros métodos ou de outros componentes de embalagem pode invalida-lo. Uma
copia do Relatdrio de Ensaio deve permanecer a disposicéo da autoridade competente.

CAPITULO 6.2
EXIGENCIAS PARA FABRICAGAO E ENSAIO DE RECIPIENTES SOB PRESSAO,
APLICADORES DE AEROSSOIS, PEQUENOS RECIPIENTES CONTENDO GAS
(CARTUCHOS PARA GAS), CARTUCHOS DE CELULAS DE COMBUSTIVEL CONTENDO
GAS INFLAMAVEL LIQUEFEITO

Nota: Para os aplicadores de aerossois, pequenos recipientes contendo gas (cartuchos para
gas) e cartuchos de células de combustivel contendo gés inflamavel nédo estdo sujeitos as
exigéncias previstas nos itens 6.2.1 a 6.2.3

6.2.1 Exigéncias gerais
6.2.1.1 Projeto e fabricagéo

6.2.1.1.1 Os recipientes sob pressio e seus dispositivos para fechamento devem ser projetados,
fabricados, ensaiados e equipados de forma que possam resistir as condi¢des normais de
transporte, inclusive quanto a fadiga.

6.2.1.1.2 Considerando os progressos cientificos e tecnolégicos, a Autoridade Competente pode
permitir a utilizagéo de recipientes sob pressao com especificagdes diferentes das dispostas neste
Anexo.

8.2.1.1.3 Em nenhum caso a espessura minima da parede deve ser inferior ao especificado nas
pnormas técnicas de projeto e fabricagéo.

6.2.1.1.4 Quanto aos recipientes sob pressido soldados, s6 devem ser utilizados metais
apropriados para a solda.

6.2.1.1.5 Os ensaios de pressdo de cilindros, tubos, tambores sob presséo e lotes de cilindros
sob pressdo devem ser realizados em conformidade com a Instrugéo para Embalagem P200, ou,
para um quimico sob pressdo, com a Instrugdo P206. O ensaio de pressdo para recipientes
criogénicos fechados deve ser realizado de acordo com a Instrugéo para Embalagem P203. O
efisaio de pressdo de dispositivos de armazenamento de hidreto metalico deve ser realizado de
_agordo com a Instrucéo para Embalagem P205.

6.2.1.1.6 Os recipientes sob pressio montados em lotes devem ser dotados de uma estrutura de
apoio e mantidos juntos como uma unidade. Os recipientes sob presséo devem ser fixados de
forma a evitar qualquer movimento em relagdo a montagem estrutural, bem como qualquer
movimento que possa produzir uma concentragao perigosa de tensbes locais. Os coletores devem
ser projetados de forma que fiqguem protegidos contra impactos e forgas geralmente encontradas
durante o transporte. Os coletores devem ter, no minimo, a mesma pressdo de ensaio dos
cilindros. No caso de gases liguefeitos téxicos, devem ser providenciados meios para que cada um
dos recipientes sob pressio seja enchido independentemente e para que durante o transporte néo
ocorra intercambio de contelido entre um recipiente sob pressao e outro.

6.2.1.1.7 O contato de metais diferentes que resulte em danos por ag&o galvanica deve ser
evitado.
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6.2.1.1.8 Exigéncias adicionais para a fabricagdo de recipientes criogénicos fechados para
gases liquefeitos refrigerados

6.2.1.1.8.1 Para cada recipiente sob pressio, devem ser estabelecidas as caracteristicas
mecanicas do metal utilizado, incluindo-se a resisténcia ao impacto e o coeficiente de curvatura.

6.2.1.1.8.2 Os recipientes sob pressio devem ser isolados termicamente. O isolamento térmico
deve estar protegido contra impactos por meio de um invélucro. Se o espago entre o recipiente sob
presséo e o invélucro for esvaziado de ar (isolamento a vacuo), o invélucro deve ser projetado de
forma que possa resistir sem deformagio permanente a uma pressao externa de pelo menos 100
kPa (1bar), calculada de acordo com um regulamento técnico reconhecido, ou a uma presséo
manométrica critica de fratura néo inferior a 200 kPa (2 bar). Se o involucro for fechado a ponto de
tornar-se estanque a gas (por exemplo, no caso do isolamento a vacuo), deve ser instalado um
dispositivo que evite a formagéo de pressdo de risco na camada isolante. Nos casos em que a
vedagdo de estanqueidade aos gases do recipiente sob pressdo ou de seus acessoérios for
inadequada, o dispositivo deve impedir a entrada de umidade no isoclamento.

6.2.1.1.8.3 Os recipientes criogénicos fechados, destinados ao transporte de gases liquefeitos
refrigerados, que tenham um ponto de ebuligdo inferior a -182 °C, a pressao atmosférica, néo
podem conter materiais que possam reagir de maneira perigosa com O oxigénio ou com
atmosferas enriquecidas com oxigénio, quando localizados em partes do isolamento térmico onde
exista um risco de contato com o oxigénio do ar ou com um liquide enriquecido com oxigénio.

6.2.1.1.8.4 Os recipientes criogénicos fechados devem ser projetados e fabricados com
dispositivos de icamento e fixagdo adequados.

6.2.1.1.9 Exigéncias adicionais para a fabricagéo de recipientes sob presséo para acetileno
Para os numeros ONU 1001, acetileno dissolvido, e ONU 3374, acetileno isento de solvente, os
recipientes sob presso devem ser enchidos com um material poroso, uniformemente distribuido,
de um tipo que atenda as exigéncias e ensaios especificados pela autoridade competente e que:

) . seja compativel com o recipiente sob pressdo e néo forme compostos nocivos ou perigosos,
nem com o acetileno nem com o solvente, no caso do numero ONU 1001;

b) / possa evitar a expanséo da decomposigéo do acetileno no material poroso.

caso do nimero ONU 1001, o solvente deve ser compativel com os recipientes sob pressao.

Materiais

Os materiais de fabricagdo dos recipientes sob pressio e de seus dispositivos para
fechamento que entram diretamente em contato com produtos perigosos nao podem ser afetados,

Wminuigéo de sua resisténcia nem causar efeito perigoso, como por exemplo, catalisar uma

- reag¢io ou reagir com 0s produtos perigosos a que se destinem.

/

6.2.1.2.2 Os recipientes sob pressdo e seus dispositivos para fechamento devem ser fabricados

com os materiais especificados nas normas técnicas de projeto e fabricacéo e nas instrugbes para

embalagem aplicaveis a substancia quando transportada no recipiente sob pressdo. Os materiais

devem resistir a ruptura sob tensio e a formagao de fissuras por corroséo, conforme indicado nas

normas técnicas de projeto e fabricagao.

6.2.1.3 Equipamentos de servico

6.2.1.3.1 As valvulas, as tubulagbes e outros acessérios sob presséo devem ser projetados e
fabricados de modo que resistam a pelo menos uma vez e meia a pressdo de ensaio dos
recipientes sob pressao.




6.2.1.3.2 Os equipamentos de servigo devem ser configurados ou projetados de maneira a evitar
os danos que possam ser causados pela liberagdo do contetido do recipiente sob pressio nas
condigbes normais de manuseio e transporte. As tubulages do coletor que conduzem as valvulas
de vedagdo devem ser suficientemente flexiveis para proteger as vaivulas e as tubulagbes contra
cisalhamento ou liberagdo do conteldo do recipiente sob pressdo. Os dispositivos de carga e
descarga e quaisquer tampas de proteg3o devem ser protegidos contra abertura acidental. As
valvulas devem ser protegidas conforme especificado no item 4.1.6.1.8.

6.2.1.3.3 Os recipientes sob press&o que nio podem ser movimentados manualmente ou gque
nao podem ser rolados devem ser providos de dispositivos (bases metdlicas, aros, bragadeiras)
que assegurem uma manipulagdo segura com os meios mecanicos e devem ser colocados de
maneira a ndo diminuir a resisténcia nem causar tenses excessivas no recipiente sob pressao.

6.2.1.3.4 Cada recipiente sob pressdo deve ser provido de dispositivos de alivio de presséo,
conforme especificado no item (1) da Instrugéo para Embalagem P200, em P205 ou nos itens
6.2.1.3.6.4 e 6.2.1.3.6.5. Os dispositivos de alivio de pressdo devem ser projetados para evitar
entrada de matéria estranha, vazamento de gas e formagao de sobrepressao perigosa. Uma vez
instalados, os dispositivos de alivio de pressdo em recipientes sob presséo carregados de gases
inflamaveis e montados horizontalmente por meio de tubulagdes coletoras devem ser dispostos de
tal maneira que possam descarregar liviemente para a atmosfera, nas condigdes normais de
transporte, de modo a evitar o contato entre o gas liberado e o recipiente sob presséo
propriamente dito.

6.2.1.3.5 Os recipientes sob pressdo cujo carregamento & medido por volume devem ser
providos de um indicador de nivel.

6.2.1.3.6 Exigéncias adicionais para recipientes criogénicos fechados

6.2.1.3.6.1 Cada abertura para carregamento e descarregamento de um recipiente criogénico
fechado, utilizado para o transporte de gases liquefeitos refrigerados inflamaveis, deve ser dotado
de pelo menos dois dispositivos de fechamento mutuamente independentes montados em série,
sendo o primeiro uma valvula de vedagéo e o segundo, um tampéo ou dispositivo equivalente.

6.2.1.3.6.2 Em segdes tubulares que podem ser fechadas em ambas as extremidades, onde um
produto liquido pode ser retido, deve existir um método automatico de alivio de presséo para evitar
um aumento excessivo de presséo no interior da tubulagio.

6.2.1.3.6.3 Todas as conexdes de um recipiente criogénico fechado devem estar claramente
sinalizadas para indicar sua fungao (por exemplo, fase de vapor ou fase liquida).

6.2.1.3.6.4 Dispositivos de alivio de presséo

.2.1.3.6.4.1 Todo recipiente criogénico fechado deve dispor de pelo menos um dispositivo de
alivio de presséo, que deve resistir a esforgos dinamicos, incluindo oscilagdes.

6.2.1.3.6.4.2 Além disso, os recipientes criogénicos fechados podem dispor de um disco de
ruptura montado em paralelo com ofs) dispositivo(s) acionados por mola a fim de atender as
exigéncias do item 6.2.1.3.6.5.

6.2.1.3.6.4.3 As conexdes com os dispositivos de alivio de pressdo devem ter didmetro suficiente
para permitir que o excesso de pressdo escape livremente.




6.2.1.3.6.4.4 Em condigbes de envasamento maximo, todas as entradas de dispositivos de alivio
de pressdo devem estar localizadas no espago de vapor do recipiente criogénico fechado, sendo
que os dispositivos devem estar dispostos de modo que garantam a descarga dos vapores, sem
restrigbes.

6.2.1.3.6.5 Capacidade e calibragem dos dispositivos de alivio de pressdo

Nota: Em relagdo aos dispositivos de alivio de presséo dos recipientes criogénicos fechados,
a Pressdo Méxima de Trabaltho Admissivel (PMTA) significa a pressdo manométrica maxima
efetiva na parte superior de um recipiente criogénico fechado quando este se encontra em posigéo
de servigo, incluindo-se a mais alta presséo efetiva durante a carga e a descarga.

6.2.1.3.6.5.1 Os dispositivos de alivio de pressiao devem abrir-se automaticamente a uma
pressdo, no minimo, igual 4 PMTA e estar completamente abertos a uma presséo igual a 110% da
PMTA. Apés a descarga, os dispositivos devem fechar-se com presséo superior a 10% daguela
em que tem inicio a descarga e permanecer fechados com qualquer presséo mais baixa,

6.2.1.3.6.5.2 Os discos de ruptura devem estar calibrados para que se rompam com uma pressao
nominal correspondente ao menor dos valores seguintes: presséo de ensaio ou 150 % da PMTA.

6.2.1.3.6.5.3 Em um recipiente criogénico fechado isolado a vacuo, quando ocorrer perda de
vacuo, a capacidade combinada de todos os dispositivos de alivio de presséo instalados deve ser
suficiente para limitar a pressio {inclusive o0 aumento} a 120% da PMTA.

6.2.1.3.6.5.4 A capacidade obrigatoria dos dispositivos de alivio de pressao deve ser calculada
de acordo com regulamento técnico estabelecido pela autoridade competente’.

6.2.1.4 Aprovagdao de recipientes sob pressao

(\ 6.2.1.4.1 A conformidade dos recipientes sob pressio deve ser verificada no momento da
abricagdo, conforme requerido pela Autoridade Competente. Recipientes sob presséo devem ser
inspecionados, ensaiados e aprovados por meio de uma Autoridade Competente de inspegéo. A
documentacéo técnica deve conter especificagdes completas a respeito do projeto e fabricagao,
assim como documentagéo completa sobre os ensaios.

6.2.1.4.2 Os sistemas de avaliagdo da conformidade devem atender ao estabelecido por
autoridade competente.

6.2.1.5 Inspecgéo inicial e ensaios
S> [ O

B:21.5.1  Os recipientes sob press&o novos, que nao sejam recipientes criogénicos fechados ou

dispositivos de armazenamento de hidreto metalico, devem ser submetidos a inspegéo e ensaios

-‘ durante e depois de sua fabricagdo, de acordo com as normas de projeto aplicaveis, incluindo o
X seguinte:

Em uma amostra adequada de recipientes sob presséo:

a) Ensaio das caracteristicas mecénicas do material de fabricagéo;

b) Verificagao da espessura minima das paredes;

¢} Verificagado da homogeneidade do material para cada lote de fabricagéo;
d) Inspecdo das condigbes externas e internas dos recipientes sob pressao;

1 Ver, por exemplo, Publicagbes CGA $-1.2-2003 "Pressure Relief Device Standards-FPart 2-Cargo and
Portable Tanks for Compressed Gases” e S-1.1-2003 "Pressure Relief Device Standards-Part 1-Cylinders for

Compressed Gases”.
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e} Inspecdo da rosca dos gargalos;

fy Verificagdo da conformidade com a norma de projeto;

Para todos os recipientes sob presséo:

g) Ensaio de pressio hidraulica. Os recipientes sob pressio devem suportar a pressdo de ensaio
sem que ocorra uma expansao superior a permitida na especificagio do projeto;

Nota. O ensaio de pressédo hidraulica pode ser substitufdo por um ensaio utilizando-se um
gas sempre que tal operagéo ndo implique qualquer risco, desde que aprovado pela autoridade
competente.

Devem ser realizadas a inspegéo e a avaliagdo de defeitos de fabricagdo ou dos recipientes
sob pressdo quando estes forem considerados inadequados para o uso. No caso de
recipientes sob pressfo soldados, deve ser dada especial atengdo a qualidade das soldas;
Inspecdo das marcagbes de cada recipiente sob pressao;

Além disso, os recipientes sob pressao destinados ao transporte dos produtos alocados aos
nimeros ONU 1001, acetileno, dissolvido e 3374, acetileno, livre de solvente devem ser
inspecionados para assegurar a adequada instalagao e estado do material poroso e, quando
aplicavel, a quantidade de solvente.

6.2.1.5.2 As inspe¢bes e ensaios especificados, nas alineas "a”, “b", "d” e “f" do item 6.2.1.5.1
devem ser realizados em uma amostra adequada de recipientes criogénicos fechados. Além disso,
as soldas devem ser inspecionadas por meio de radiografia, exames ultra-sdnicos ou qualquer
outro método apropriado de ensaio ndo destrutivo em uma amostra adequada de recipientes
criogénicos fechados, de acordo com a norma de projeto e fabricagdo aplicavel. A inspegéo das
soldas ndo se aplica ao invélucro.

Ademais, todos os recipientes criogénicos fechados devem ser submetidos as inspe¢des e ensaios
iniciais especificados, nas alineas “g”, “h” e “i" do item 6.2,1.5.1, bhem como a ensaio de
estanqueidade e a ensaio que demonstre o bom funcionamento do equipamento de servigo apds a

montagem.

6.2.1.5.3 Para sistemas de armazenamento de hidreto metalico, deve ser verificado se as
inspegdes e os ensaios especificados nas alineas de “a”, "b”, “¢”, “d", “e" (caso aplicavel), “f", “g”,
“h” e “i" do item 6.2.1.5.1 foram realizados em uma amostra adequada dos recipientes utilizados no
sistema de armazenamento do hidreto metalico. Adicionaimente, em uma amostra adequada do
sistema de armazenamento de hidreto metalico, devem ser realizadas as inspeg¢des e os ensaios
especificados nas alineas “¢" e “f" do item 6.2.1.5.1, assim como o especificado na alinea "&” de tal
item, quando aplicavel, além serem inspecionadas as condigbes externas do sistema de

armazenamento de hidreto metalico.

Ademais, todo sistema de armazenamento de hidretos metalicos deve ser submetido as
inspecdes e ensaijos iniciais especificados nas alineas "h” e “i" do item 6.2.1.5.1, assim como a

6.2.1.6.1 Os recipientes sob presséo recarregaveis, que ndo sejam recipientes criogénicos,
devem ser submetidos a inspegdes e ensaios periddicos por um organismo de inspegdo acreditado
pela autoridade competente, conforme descrito a seguir:

a) Verificagdo das condigdes externas do recipiente sob presséio, do equipamento e das
marcagdes externas;
Verificagdo das condigbées internas do recipiente sob presséo (p.ex.. inspe¢do interna,
verificagdo da espessura minima das paredes);
Verificagio das roscas se houver indicios de corrosio ou se os acessorios foram removidos,
Ensaio de pressdo hidraulica e, em caso de necessidade, verificagdo das caracteristicas do
material por meio de ensaios adequados;




Nota 1: O ensaio de pressdo hidraufica pode ser substituido por um ensaio utilizando-se um
gés sempre que tal operagdo ndo implique qualquer risco, desde que aprovado pela
autoridade competente.

Nota 2: O ensaio de presséo hidraulica dos cilindros ou tubos pode ser substituido por um
método equivalente baseado em ensaios de emisséo acustica, exame ultra-sénico ou
uma combinagdo de ambas as coisas, desde que aprovado pela autoridade competente.
A Norma ISO 16148:2006 pode ser utilizada como referéncia para procedimentos do
ensaio de emisséo acustica.

Nota 3:0 ensaio de pressédo hidraufica pode ser substituido por exame ultra-sénico realizado
de acordo com a Norma [SO 10461:2005 + A1:2006 para cilindros de gas sem solda de
liga de aluminio e de acordo com a Norma ISO 6406:2005 para cifindros de gas sem
solda de ago. '

e) Verificagdo do equipamento de servigo, outros acessorios e dispositivo de alivio de pressao,

caso sejam reintroduzidos em servico.

Nota: Para inspegéio periédica e freqtiéncia dos ensaios, ver a Instrugdo para Embalagem
P200 ou, no caso de quimico sob pressédo, Instrugdo para Embalagem P206 do item 4.1.4.1.

6.2.1.6.2 Para os recipientes sob pressédo destinados ao transporte dos produtos alocados aos
nimeros ONU 1001 acetileno, dissolvido, e 3374, acetileno, livre de solvente, devem ser
examinados somente de acordo com as alineas “a’, “¢" e “e” do item 6.2.1.6.1. Alem disso, as
condighes do material poroso (por exemplo, desprendimento, desgaste rasgos) devem ser
examinadas.

6.2.1.6.3 Valvulas de alivio de pressdo para recipientes criogénicos fechados devemn ser
submetidas a inspeg¢des periddicas e ensaios.

6.2.1.7 Exigéncias para os fabricantes

5.2.1.7.1 O fabricante deve ser tecnicamente capaz e possuir todos 0s recursos necessarios
bara fabricar satisfatoriamente os recipientes sob presséo; isto diz respeito especialmente a
pessoal qualificado:

a) para supervisionar todo o processo de fabricacao;
b) para realizar a montagem dos componentes;
¢) para realizar os ensaios pertinentes.

6.2.1.7.2 Em todos os casos, a avaliagdo da aptiddo do fabricante deve ser realizada por um
rganismo de inspecdo acreditado pela autoridade competente do pais em que se dara a
acao.

6:2.1.8 Exigéncias para os organisnos de inspeg¢éo acreditados
Os organismos de inspegfo, acreditados pela autoridade competente, devem ser

independentes da empresa fabricante e ter a competéncia necessaria para realizar as inspecgoes,
ensaios e aprovagdes exigidas.

6.2.2 Exigéncias aplicaveis aos recipientes sob pressdo com a marca "UN"

Além das exigéncias gerais do item 6.2.1, os recipientes sob pressdo com a marca "UN" devem
atender as exigéncias aplicaveis do presente Capitulo, incluindo as normas, quando aplicaveis.

Nota: Versdes mais recentes das normas indicadas podem ser usadas, desde que aprovado
pela autoridade competente.




6.2.2.1 Projeto, fabricacéo, inspecdo e ensaios iniciais

6.2.2.1.1 Aplicam-se as seguintes normas ao projeto, fabricagdo, inspe¢do e ensaios iniciais
dos cilindros com a marca "UN", exceto nos casos em que as exigéncias de inspegao relativas ao
sistema de avaliagdo da conformidade e aprovagéo estejam de acordo com o item 6.2.2.5:

[SO 9809-1:1999 Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de ago e sem solda — Projeto,
fabricagédo e ensaios — Parte 1. Cilindros de age temperado com tensé&o inferior a
1.100 MPa.

Nota: A observagéo relativa ao fator F, na segdo 7.3 desta norma, n&o se aplica ao
cilindros com a marca "UN".

SO 9809-2:2000 Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de ago e sem solda - Projeto,
fabricacd0 e ensaios — Parte 2. Cilindros de ago temperado com tenséo igual ou
superior a 1.100 MPa.

1SO 9809-3:2000 Cilindros de gas — Cilindros de gés recarregaveis, de ago e sem solda — Projet
fabricag@o e ensaios — Parte 3: Cilindros de ago normalizados. :
1SO 7866:1999 Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de liga de aluminio sem solda
Projeto, fabricagio e ensaios.

Nota: A observagdo relativa ao fator F, na seg8o 7.2 desta norma, ndo se aplica acs
cilindros com a marca "UN" Liga de atuminio 6351A — T6 ou equivalente nédo ¢
permitida.

1SO 11118:1999 Cilindros de gas — Gilindros de gas nao recarregaveis, de metal — Especificagdo e
métodos de ensais.

18O 11118-1:2002 | Cilindros de gas de fabricacdo composta — Especificagio e métodos de ensaio — Parte 1
Cilindros de gés de materiais compostos circundados por cinta.

1SO 11118-2:2002 | Cilindros de gas de fabricac&o composta — Especificacéo e métodos de ensaio — Parte
2: Cilindros de gas de materiais compostos reforcados com fibra e totalmente

{ envolvidos por revestimentos metalicos que transmitam a carga.
L |SO 11119-3:2002 | Cilindros de gas de fabricagfo composta — Especificagéo e métodos de ensaio — Parte
}- [/ 3: Cilindros de gas de materiais compostos reforgados com fibra totalmente envolvidos
por revestimentos metalicos ou ndo-metdlicos que n&o transmitam a carga.
1S0O 4706: 2008 Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis soldados, de ago — ensaio de

i pressac de 60 bar ou menos
ISO 18172-1:2007 | Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis soldades, de ago inoxidavel — Parte
1: Ensaig de pressio de até 6MPa

% SO 20703:2006 Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis soldados, de liga de aluminio —

Projeto, fabricagéo e ensaios

Nota1:  Nas normas indicadas acima, os cilindros de materiais compostos devem ser
projetados para uma vida Gtil ilimitada.

q0

Nota 2:  Depois dos primeiros 15 anos de servigo, a autoridade competente responsavel pela

~aprovagdo original dos cilindros de materiais compostos, e em conformidade com essas normas,
pode aprovar a extenséo de sua vida Gtil, baseando-se na informagéo obtida a partir dos ensaios
proporcionados pelo fabricante, proprietario ou usuario.

2
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6.2.2.1.2 Aplica-se a seguinte norma ao projeto, fabricagéo, inspegdo e ensaios iniciais dos
tubos com a marca "UN", exceto nos casos em que as exigéncias de inspegio relativas ao
sistema de avaliagdo da conformidade e aprovagéo estejam de acordo com o item 6.2.2.5:

Cilindros de gas — Tubos de gas recarregaveis, de ago e sem solda para transporte de
ISO 11120:1999 | gas comprimido, com capacidade de agua entre 150 e 3.000 litros — Projeto, fabricagao
e ensaios.

Nota: A observagdo relativa ao fator F na segédo 7.1 desta norma ndo se aplica aos
fubos com a marca "UN".,

6.2.2.1.3 Aplicam-se as seguintes normas ao projeto, fabricagdo, inspecéo e ensaios iniciais
dos cilindros de acetileno com a marca "UN", exceto nos casos em que as exigéncias de inspegio
%elzatzwsas ao sistema de avaliacdo da conformidade e aprovagao estejam de acordo com o item
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Para o corpo do cilindro:

ISO 9809-1:1999 | Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de ago e sem solda — Projeto,

fabricag&o e ensaios — Parte 1: Cilindros de ago temperado com tens@o inferior a

1.100 MPa.

Nota: A observagéo relativa ao fator F na segdo 7.3 desta norma ndo se aplica aos

cilindros com a marca "UN".

ISO 9809-3:2000 | Citindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de ago e sem solda — Projetd
fabricagio e ensaios — Parte 3: Cilindros de ago normalizados.

Para o material poroso do cilindro:

ISO 3807-1:2000 | Cilindros para acetileno — Exigéncias basicas — Parte 1. Cilindros sem tamp&es

fundlveis.

ISO 3807-2:2000 | Cilindros para acetileno — Exigéncias basicas — Parte 2: Cilindros com tampbes

fundiveis.

6.2.2.1.4 Aplica-se a seguinte horma ao projeto, fabricagéo, inspegdo e ensaios iniciais dos
recipientes criogénicos com a marca "UN", exceto nos casos em que as exigéncias de inspegao
relativas ao sistema de avaliagéo da conformidade e aprovagéo estejam de acordo com o item
6.2.2.5;

ISO 21028-1:2004 | Vasos criogénicos — Vasos transportaveis, isolados a vacuo, com capacidade
inferior a 1.000 L — Parte 1: Projeto, fabricagdo, inspe¢éo e ensaios.

6.2.2.1.5 Aplica-se a seguinte norma ao projeto, fabricagdo, inspegdo e ensaios iniciais dos
dispositivos de armazenamento de hidreto metalico com a marca "UN", exceto nos casos em que
as exigéncias de inspegéo relativas ao sistema de avaliagdo da conformidade e aprovagéo
estejam de acordo com o item 6.2.2.5:

ISO 16111-2008 Dispositivos transportaveis de armazenamento de gas — Hidrogénio absorvido em
hidreto metalico reversivel.

6.2.2.2 Materiais

Além das exigéncias relativas aos materiais especificadas nas normas de projeto e fabricagéo de
recipientes sob pressio, e de todas as restrigdes especificadas nas instrugbes para embalagem
aplicaveis aos gases a serem transportados (por exemplo, Instrugdo para Embalagem P200 ou
P205), devem ser aplicadas as seguintes normas de compatibilidade de materiais:

"1SO 11114-1:1997 Cilindros de gas transportaveis. Compatibilidade dos materiais do cilindro e da
valvula com os contelidos do gas. Parte 1: Materiais metalicos.
150 11114-2:2000 Cilindros de gas transportaveis. Compatibilidade dos materiais do cilindro e da

valvula com os conteltdos do gas. Parte 2; Materiais ndo-metalicos.

NOTA: As limitagbes que na norma 1SO 11114-4 se aplicam &s ligas de ago de alta
resisténcia em relagdo a niveis de resisténcia a tragdo de até 1100MPa ndo se aplicam ao
Sifano, (n° ONU 2203).




6.2.2,3 Equipamento de servigo

As normas a seguir se aplicam aos dispositivos para fechamento e sua protegéo:

ISO 11117:1998 | Cilindros de gas — Tampas de prote¢io da valvula e limitadores de valvulas— Projeto,
+ Cor 1:2009 fabricagéo e ensaios.

Nota: Fabricagdo de acordo com a SO 11117:1998 estd permitida até¢ 31 de
Dezembro de 2018

1ISO 10297:20086 Cilindros de gas — Valvulas para cilindros de gas recarregaveis — Especificagbes €
ensaios de tipo. :
IS0 13340;2001 Cilindros de gas transportaveis — Valvulas para cilindros de gas néo-recarregaveis
Especifica¢bes ensaios de protétipos. '

Para dispositivos de armazenamento de hidreto metalico com a marca “UN", sdo aplicaveis aos
dispositivos para fechamento e sua protegéo as exigéncias constantes nas seguintes normas:

1ISO 16111-2008 Dispositivos transportaveis de armazenamento de gas — Hidrogénio absorvido em
hidreto metdlico reversivel,

6.2.2.4 Inspegdo e ensaios periédicos

As normas a seguir aplicam-se a inspegao e ensaios periédicos de cilindros com a marca "UN" e
de dispositivos de armazenamento de hidreto metalico com a marca "UN":

ISO 6406:2005 Cilindros de gés de aco sem solda — Inspecéo e ensaios periodicos

1SO 10460:2005 Cilindros de gas — Cilindros de gas soldados de ago-carbono — Inspegéo e
ensaios periodicos

Nota: O reparo de soldas descrito na segfo 12.1 dessa Norma néo &
/L permitido. Reparos descritos na segéo 12.2 necessitam de aprovagao da

autoridade competente que aprovou o organismo de inspe¢éo acreditado
de acordo com o item 6.2.2.6

ISO 10461:2005/A1:2006 Cilindros de gas de liga de aluminic sem solda — Inspec&o e

ensaios. periddicos

ISO 10462:2005 Cilindros para acetileno dissolvido — Inspecéo e manutengéo periddicas.

SO 11623:2002 Cilindros de gas transportaveis — Inspegéo e ensaios periddicos de cilindros
para gas compostos.

ISO 16111:2008 Dispositivos portateis para armazenamento de gas — hidrogénio absorvido

em hidreto metalico reversivel

l. 5.2.2.5 Sistema de avaliagdo da conformidade e aprovagao para a fabricagéo, inspegées
e ensaios periédicos de recipientes sob pressao.

#=x (Reservado)

I -l

[V 6.22.6 Sistema de aprovagdo de inspegGes e ensaios periédicos de recipientes sob
pressio
(Reservado)
6.2.2.7 Marcagédo “UN” dos recipientes sob presséo recarregéaveis

Nota: As exigéncias de marcagéo para dispositivos de armazenagem de hidrefo metalico
estédo dispostas no item 6.2.2.9




6.2.2.7.1 Os recipientes sob presso recarregaveis “UN" devem exibir marcagéo duravel, legivel
e prontamente visivel relativa a certificagéo, a operagfo e a fabricag8o. Estas marcagfes devem
estar estampadas de modo permanente (por exemplo, gravadas ou impressas) no recipiente sob
pressdo. As marcagdes devem ser colocadas na borda, na parte superior, no gargalo do recipiente
sob pressdo ou em algum componente permanentemente preso ao recipiente sob pressao (por
exemplo, o colar soldado ou uma placa soldada resistente a corroséo sobre o involucro externo de
um recipiente criogénico fechado). Exceto o simbolo “UN" nas embalagens, as dimensdes minimas
das demais marcas devem ser de 5 mm, no caso dos recipientes sob pressdo com um diametro
superior ou igual a 140 mm, e de 2,5 mm, no caso dos recipientes sob pressdo com diametro
inferior a 140 mm. A dimens&o minima do simbolo "UN" nas embalagens ser§ de 10 mm, no caso
dos recipientes sob presséo com didmetro igual ou superior a 140 mm, e de 5 mm, no caso dos
recipientes sob pressdo com diametro inferior a 140 mm.

6.2.27.2 A marcagao de certificagao deve conter as seguintes indicagdes:

a) O simbolo das Nagbes Unidas para embalagens @ ;

Este simbolo somente deve ser utilizado para certificar que uma embalagem, um contentor para
granel flexivel, um tanque portatil ou um MEGC atende aos requisitos e exigéncias dispostos
nos Capitulos 6.1, 6.2, 6.3, 6.5, 6.6, 6.7 ou 6.8

b} A norma técnica (por exemplo, ISO 9809-1) usada para o projeto, fabricagéo e ensaio;

c) Os caracteres que identificam o pais de certificagio, conforme indicado pela sigla utilizada
para a circulagéo de veiculos automotores no trafego internacional;

d) A lIdentificagdo do organismo de certificagdo do produto, acreditado pela autoridade
competente;

e) A data da inspecéo inicial: ano (quatro digitos), seguido do més (dois digitos), separados por

uma barra obliqua ("/").

6.2.2.7.3 A marcagao de operagéo deve conter as seguintes indicagdes:

) A pressao de ensaio em bar, precedida das letras "PH" e seguida das letras “BAR”;

b) A massa do recipiente sob pressdo vazio, incluindo-se todos os elementos integrantes nao

removiveis (por exemplo, colarinho, bragadeira etc.), expressa em quilogramas, seguida das

letras "KG". Essa massa ndo deve incluir as massas da valvula, da capsula da valvula, da
protecdo da valvula, nem dos revestimentos sob press&o ou do material poroso no caso do
acetileno. A massa deve ser expressa por um numero com trés algarismos significativos

arredondado para o digito superior mais préximo. No caso de cilindros com menos de 1 kg, a

assa deve ser expressa por um nimero com dois algarismos significativos arredondado para

o digito superior mais préximo. No caso de recipientes sob pressdo para os produtos de

nimeros ONU 1001, acetileno dissolvido, e 3374, acetileno, livre de solvente, deve ser

indicado pelo menos um decimal depois da virgula; e, no caso de recipientes sob pressao com
menos de 1 kg, devem ser indicados dois decimais depois da virgula;

c) A espessura minima garantida da parede do recipiente sob presséo expressa em mm, seguida
das letras "MM". Essa marca ndo & obrigatoria para os recipientes sob pressdo com
capacidade de agua de 1 L ou menos, para os cilindros compostos, e para os recipientes
criogénicos fechados;

d) No caso dos recipientes sob press&o para gases comprimidos, para os produtos de nimeros
ONU 1001, acetileno dissolvido, e 3374, acetileno, livre de solvente, a pressao de servigo em
bar, precedida pelas letras "PW". No caso de recipientes criogénicos fechados, a pressao de
servico maxima permitida, precedida das letras "PMTA";

e} No caso dos recipientes sob presséo para gases liquefeitos e gases liquefeitos refrigerados, a
capacidade de agua em litros expressa com um numero de trés algarismos significativos,
arredondado para o digito inferior mais préximo, seguido da letra "L". Se o valor da capacidade

minima ou nominal de &gua for um namero inteiro, os digitos depois da virgula podem ser

suprimidos;
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No caso de recipientes sob pressao para o produto de nimero ONU 1001, acetileno dissolvido,
o total da massa do recipiente vazio, das pegas e acessorios que nao s&o removidos durante o
envasamento, dos revestimentos, material poroso, solvente e do gas de saturagio expresso
com trés algarismos significativos, arredondado para o digito inferior mais préximo e seguido
das letras "KG". Deve ser indicado pelo menos um decimal depois da virgula. No caso de
cilindros com menos de 1 kg, a massa deve ser expressa com um numero com dois digitos
significativos, arredondado para o digito inferior mais préximo.

No caso de recipientes sob pressdo para o produto de niimero ONU 3374, acetileno, livre de
solvente, o total da massa do recipiente vazio, das pegas e acessoérios que nao séo removidos
durante o carregamento, do revestimento e material poroso, expresso com trés algarismos
significativos, arredondado para o algarismo inferior mais proximo e seguido das letras "KG".
Deve ser indicado pelo menos um decimal depois da virgula. No caso de cilindros com menos
de 1 kg, a massa deve ser expressa com um nUmero com dois algarismos significativos,
arredondado para o algarismo inferior mais proximeo. '

6.2.2.7.4 A marcacdo de fabricagio deve conter as seguintes indicagbes:

a)

b)

%:

g

Identificagdo da rosca do cilindro (por exemplo, 25E). Esta indicagéo nao é obrigatéria para os
recipientes cricgénicos fechados;

Indicagéo do fabricante acreditado pela autoridade competente. Quando o pais de fabricagéo
nao for o mesmo que o pais de certificagéo, a indicagéo do fabricante deve ser precedida das
letras que identificam o pais de fabricagéo, conforme sigla utilizada para a circulagéo de
veiculos automotores no trafego internacional. As indicagdes do pais e do fabricante devem
estar separadas por um espago ou por uma barra obliqua;

O numero de série atribuido pelo fabricante;

No caso dos recipientes sob pressdo de ago e de materiais compostos, com revestimento de
aco, destinados ao transporte de gases com um risco de fragilizagéo por hidrogénio, a letra "H"
mostrando a compatibilidade do ago (ver norma ISO 11114-1:1997).

6.2.2.7.5 As marcagbes acima devem ser distribuidas em trés grupos:

As indicagbes da marcagdo de fabricagdo devem estar localizadas no grupo superior €
aparecer de forma consecutiva segundo a sequéncia dada no item 6.2.2.7 4,

As indicagdes da marcagio de operagao, conforme o item 6.2.2.7.3, devem figurar no grupo
intermediério, e a pressdo de ensaio prescrita na alinea “f" deve ser imediatamente precedida

pela presséo de servigo prescrita na alinea “i’ quando esta ultima for exigida;
indicagbes da marcagio de certificagdo devem estar localizadas no grupo inferior e

emplo das marcagdes aplicadas em um cilindro:

Kaparecer na sequéncia dada no item 6.2.2.7.2;
xemp

{m) {n) (o) ()
25E D MF 765432 H
(i) H (g) 4)] (h)
PW200 PH300BAR  62,1KG SOL 58 MM
(a) () (c) (D (e)
® ISO9R09-1 F IB 2000012
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6.2.2.7.6 S&o permitidas aplicagdes de outras marcagdes em outros locais que ndo sejam a
parede lateral, desde que se trate de locais pouco submetidos a tensdes e que ndo possuam
tamanho e profundidade capazes de criar concentragbes perigosas de tensdo. No caso de
recipientes criogénicos fechados, tais marcagSes podem ser colocadas em separado, em uma
placa unida ao invélucro externo. Essas marcagdes ndo podem conflitar com as marcagbes
obrigatérias.

6.2.2.7.7 Além das marcagdes citadas anteriormente, cada recipiente sob pressédo recarregavel
que atenda as exigéncias de inspegdes e ensaios periédicos, conforme o item 6.2.2.4, deve ser
marcado com as indicagdes seguintes:

a) Os caracteres que identificam o pais que acreditou o organismo de certificagio responsavel
pelas inspecdes e ensalos periddicos. Essa indicag8o ndo é obrigatéria se o organismo tiver
sido acreditado pela autoridade competente do pais que autorizou a fabricagéo;

b}y A lIdentificagdo do organismo de inspegdo, acreditado pela autoridade competente,
responsavel pela realizagéo de inspe¢des e ensaios periodicos;

c) A data da inspecéo e dos ensaios periédicos, o ano (dois digitos} seguido do més (dois digitos)

separado por uma barra obliqua ("/"). Para indicar o ano podem ser usados quatro digitos.

A marcag&o acima deve aparecer consecutivamente na ordem indicada.

6.2.2.7.8 Nos cilindros de acetileno, com a aprovagio da autoridade competente, a data da
inspegéo periddica mais recente e a identificagdo do organismo de inspeg¢do acreditado pela
autoridade competente para realizar a inspegéo e os ensaios periédicos podem ser gravados em
um anel unido ao cilindro pela valvula. Esse anel deve ser configurado de maneira que sé possa
ser retirado desmontando-se a valvula.

6.2.2.7.9 No caso de pacotes de cilindros, os requisitos de marcagéo dos recipientes sob
pressdo somente serio aplicados a cada cilindro, individualmente, néo se aplicando as estruturas
de montagem.

6.2.2.8 Marcagédo "UN" para os recipientes sob pressdo ndo recarregéveis

6.2.2.8.1 Os recipientes sob pressfo ndo recarregaveis “UN" devem exibir marcagéo duravel,
legivel e prontamente visivel relativa a certificagiio e ao recipiente de gas ou sob presséo. Essas
marcag¢bes devem estar estampadas de modo permanente (por exemplo, gravadas ou impressas)
no recipiente sob presséo. Exceto quando pontilhadas, as marcagdes devem ser colocadas na
borda, na parte superior, no gargalo do recipiente sob pressdo ou em algum componente
pefManentemente preso ao recipiente sob pressao (por exemplo, o colar soldado). Exceto no caso
das marcas "UN" e "NAO RECARREGAR" nas embalagens, as dimensdes minimas das demais
_mercas devem ser de 5 mm, no caso dos recipientes sob pressdo com um didmetro superior ou
igual a 140 mm, e de 2,5 mm, no caso dos recipientes sob pressdo com didmetro inferior a 140
mm.. A dimensdo minima do simbolo “UN" nas embalagens serda de 10 mm, no caso dos
recipientes sob pressdo com didmetro igual ou superior a 140 mm, e de 5 mm, no caso dos
recipientes sob pressdo com didmetro inferior a 140 mm. O tamanho minimo das letras da
expressio "NAO RECARREGAR" deve ser de 5 mm.

6.2.2.8.2 As marcagdes citadas nos itens de 6.2.2.7.2 2 6.2.2.7.4 devem ser aplicadas, exceto as
indicages constantes nas alineas “g”, “h” e “m”". O nlimero de série citado na alinea “o” pode ser
substituido pelo ntimero do lote. Além disso, é obrigatéria a expressdo "NAO RECARREGAR" em
letras com aitura minima de 5 mm.

6.2.2.8.3 Devem ser atendidas as exigéncias do item 6.2.2.7.5.




Nota: Os recipientes sob pressdo ndo recarregaveis, em fungdo de seu tamanho, podem fer
essa marcagéo subslituida por uma efiqueta.

6.2.2.8.4 Sio permitidas aplicagbes de outras marcagbes em outros locais que ndo sejam a
parede lateral, desde que se trate de locais pouco submetidos a tensfies e que ndo possuam
tamanho e profundidade capazes de criar concentragdes perigosas de tensédo. Essas marcagbes
ndo devem conflitar com as marcagées obrigatorias.

6.2.2.9 Marcagédo “UN” para os dispositivos de armazenamento de hidreto metalico

6.2.2.9.1 Dispositivos de armazenamento de hidreto metalico devem exibir a marcagéo abaixo
de forma duravel, legivel e prontamente visivel. Essas marcagbes devem estar estampadas de
modo permanente (por exemplo, gravadas ou impressas) no dispositivo de armazenamento de
hidreto metalico. As marcagdes devem ser colocadas na borda, na parte superior, no gargalo do
dispositivo ou em algum componente permanentemente preso ao dispositivo. Exceto no caso da
marca “UN", as dimensdes minimas das demais marcas devem ser de 5 mm, no caso dos
dispositivos de armazenamento de hidreto metalico com menor dimenséo total superior ou igual a
140 mm, e de 2,5 mm, no caso dos dispositivos de armazenamento de hidreto metalico com menor
dimensao total inferior a 140 mm.. A dimens&o minima do simbolo “UN" nos dispositivos sera de
10 mm, no caso dos dispositivos com menor dimenséo total superior ou igual a 140 mm, e de 5
mm, no caso dos dispositivos com menor dimenséo total inferior a 140 mm.

6.2.2.9.2 A marcacdo deve conter as seguintes indicagées:

a) O simbolo das Nagées Unidas para embalagens @

Este simbolo somente deve ser utilizado para certificar que uma embalagem, um contentor para
granel flexivel, um tangue portatil ou um MEGC atende aos requisitos e exigéncias dispostos
nos Capitulos 6.1, 6.2, 6.3, 6.5,6.6, 6.7 ou 6.8 ;

b) “ISO 16111" (A norma técnica utilizada para projeto, fabricagio e ensaios);

c) Os caracteres que identificam o pals de certificagéio, conforme indicado pela sigla utilizada
para a circulagéo de veiculos automotores no trafego internacional;

A ldentificagéio do organismo de certificagho do produto, acreditado pela autoridade
competente;

A data da inspeg3o inicial: ano (quatro digitos), seguido do més (dois digitos}, separados por
uma barra cbliqua ("/").

A presséo de ensaio em bar, precedida das letras "PH" e seguida das letras “BAR”

g A pressio nominal de carga do dispositivo de armazenamento de hidreto metalico em bar,
precedida das letras “RCP” e seguida das lefras "BAR”;

h) Indicagdo do fabricante acreditado pela autoridade competente. Quando o pais de fabricagao
n&o for o mesmo que o pais de certificagao, a indicagao do fabricante deve ser precedida das
letras que identificam o pais de fabricagéo, conforme sigla utilizada para a circulagéo de
veiculos automotores no trafego internacional. As indicagdes do pals e do fabricante devem
estar separadas por um espago ou por uma barra obliqua;

O numero de série atribuido pelo fabricante;

No caso de recipientes de ago e de materiais compostos com revestimento de ago, a letra “H”,
mostrando a compatibilidade do ago (ver a Norma 1SO 11114-1:1897),; e,

No caso de dispositivos de armazenamento de hidreto metalico tendo vida limitada, a data de
expiragio, denotada pela expressdo “FINAL", seguida pelo ano (4 digitos), seguido peto més
(2 digitos), separados por uma barra obliqua (“/").




As marcas de certificagéo especificadas nas alineas a) a e) devem aparecer de forma consecutiva,
na sequéncia dada. A pressdo de ensaio da alinea f) deve ser imediatamente precedida da
pressdo nominal da carga do dispositivo exigido na alinea g). As marcagbes de fabricagao
especificadas nas alineas h) a k) devem aparecer de forma consecutiva, na sequéncia dada.

6.2.2.9.3 S#o permitidas aplicagées de outras marcagdes em outros locais que ndo sejam a
parede lateral, desde que se trate de locais pouco submetidos a tensdes e que nao possuam
tamanho e profundidade capazes de criar concentragées perigosas de tensfo. Essas marcagbes
nao devem conflitar com as marcagdes obrigatorias.

6.2.2.9.4 Além das marcagbes definidas acima, cada dispositivo de armazenagem de hidreto
metélico que atenda as exigéncias de inspegbes e ensaios periddicos, conforme o item 6.2.2.4,
deve ser marcado com as indicagbes seguintes:

a) Os caracteres que identificam o pais que acreditou o organismo de certificagéo responsavel
pelas inspecdes e ensaios periddicos, conforme indicado pela sigla utilizada para a circulagéo
de veiculos automotores no trafego internacional. Essa indicagéo n&o é obrigatéria se o
organismo tiver sido acreditado pela autoridade competente do pais que autorizou a
fabricagao;

b} A Identificacdo do organismo de inspegio, acreditado pela autoridade competente,
responsavel pela realizagdo de inspegdes e ensaios periddicos,

¢} A data dainspegio e dos ensaios periddicos, 0 ano (dois digitos) seguido do més (dois digitos)

separado por uma barra obliqua ("/"). Para indicar o ano podem ser usados quatro digitos.
A marcag&o acima deve aparecer consecutivamente na ordem indicada.

6.2.3 Exigéncias aplicdveis aos recipientes sob pressio que ndo portam a marcagao
IIUNJ'J

6.2.3.1 Os recipientes sob presséo que ndo se conformem as exigéncias do item 6.2.2, devem
ser projetados, fabricados, inspecionados, ensaiados e aprovados de acordo com as disposigoes
de um regulamento técnico reconhecido pela autoridade competente e com as exigéncias gerais
do item 6.2.1.

6.2.3.2 Os recipientes sob pressdo projetados, fabricados, inspecionados, ensaiados e
aprovados conforme disposi¢des do item 6.2.3 n&o podem ser marcados com o simbolo "UN” na
embalagem.

6.2.3.3 A fabricagao de cilindros metalicos, tubos, tambores sob pressao e pacotes de cilindros
deve ser realizada de forma que o coeficiente minimo de ruptura (presséo de ruptura dividida pela
pressio de ensaio) seja:

1,50 para recipientes sob pressao recarregaveis,
2,00 para recipientes sob pressao nao-recarregaveis.

6.2.3.4 As marcagdes devem estar de acordo com as exigéncias da autoridade competente.

6.2.3.5 Recipiente sob pressdo de resgate

De forma a permitir manuseio e disposi¢do seguros dos recipientes sob presséo transportados
dentro de recipientes sob presséo de resgate, o projeto podera incluir equipagem néo utilizados de
outra forma para cilindros ou tambores de presséo tais como dispositivos de abertura rapida e
aberturas na parte cilindrica.




As instrugdes relativas a manuseio e utilizagdo segura dos recipientes sob pressédo de resgate
devem estar claramente apresentadas na documentagio de solicitagdo apresentada a autoridade
competente e serdo parte integrante do certificado de aprovagdo. No certificado de aprovagéo,
devem estar indicados o0s recipientes sob pressfo autorizados para transporte dentro dos
recipientes sob pressiao de resgate. Uma lista dos materiais de constru¢éo de todas as partes
sujeitas a entrar em contato com o produto perigoso deve também ser incluida.

Uma cdpia do certificado de aprovagio deve ser disponibilizada pelo fabricante ao proprietario do
recipiente sob pressdo de resgate.

A marcagdo dos recipientes sob pressdo de resgate conforme prescrito no item 6.2.3 sera
determinado pela autoridade competente levando em conta as disposigbes adequadas de
marcagio estabelecidas no item 6.2.2.7, conforme aplicavel. A marcagéo incluira indicagdo da
capacidade (em agua) e a pressédo de ensaio do recipiente sob pressao de resgate.

Nota: A menos que seja disposto em contrario, as disposi¢gSes relativas aos recipientes sob
pressao de resgate devem ser aplicadas aos recipientes novos a partir de 1° de janeiro de 2020.

6.2.4 Exigéncias relativas aos aplicadores de aerossodis, pequenos recipientes
contendo gas (cartuchos de gas) e carfuchos para pilhas de combustivel contendo gas
inflamavel liquefeito

6.2.4.1 Pequenos recipientes contendo gas (carfuchos de gas) e cartuchos de célula de
combustivel contendo gds inflamavel liquefeito

exceder a 95% da capacidade do recipiente ou do cartucho de célula a 50 °C). Se o contetdo for
sensivel ao calor, ou se os recipientes ou cartuchos de célula forem feitos de material plastico que
se torne maleavel a temperatura de ensaio, a temperatura da agua deve ser calibrada entre 20 °C
e 30 °C, mas, além disso, um de cada 2.000 recipientes ou cartucho de célula deve ser ensaiado
com a maior dessas duas temperaturas.

6.2.4.1.2 Nao pode ocorrer vazamento de conteido nem deformagéo permanente do recipiente

ou cartucho de célula. Porém, em recipiente ou cartucho de célula plastico, admite-se deformagéo
por amolecimento, desde que nao haja vazamento.

6.2.4.2  Aplicadores de aerossoéis

Cada aplicador de aerossol envasado deve ser submetido a um ensaio de banho em agua quente
ol @ um ensaio alternativo aprovado.

/6,2. 4.2.1 Ensaio de banho em agua quente

6.2.4.2.1.1 A temperatura da agua e a duragao do ensaio devem ser tais que a pressao interna
atinja o valor que alcangaria a 55 °C (50 °C se a fase liquida ndo exceder a 95 % da capacidade
do aplicador de aerossoéis a 50 °C). Se o conteudo for sensivel ao calor e se os aplicadores de
aerossois forem feitos de material plastico que se torne maledvel a temperatura de ensaio, a
temperatura da agua deve ser calibrada entre 20 °C e 30 °C, mas, além disso, 1 aplicador de
aerossol em cada 2.000 deve ser submetido a ensaio a temperatura mais elevada.

6.2.4.2.1.2 Nao pode ocorrer vazamento de contelldo nem deformagéo permanente do aplicador
de aerossol. Porém, em aplicador de material plastico, admite-se deformagao por amolecimento,
desde que ndo haja vazamento.




6.2.4.2.2 Métodos alternativos

Podem ser empregados métodos alternativos gue oferegam um grau de seguranga equivalente,
desde que atendidas as exigéncias dos itens 6.2.4.2.2.1,6.2.4.2.2.2 ¢ 6.2.4.2.2.3 e aprovados pela
autoridade competente.

6.2.4.2.2.1 Sistema de avaliagéo da qualidade

Os responsaveis pelo enchimento de aplicadores de aerossoéis e os fabricantes de componentes
devem dispor de um sistema de avaliagdo da qualidade. Este sistema deve prever a
implementagao de procedimentos que assegurem a rejeigao de todos os aplicadores de aerossoéis
com vazamentos ou deformagdes e a nao liberagao para transporte.

O sistema de avaliagéo da qualidade deve incluir:

uma descri¢cdo da estrutura organizacional e das responsabilidades;

b) as instrugbes pertinentes as inspegbes e ensaios, o controle, a garantia da qualidade e as
instruces operacionais do processo a ser usado;

c) os registros da qualidade, tais como relatorios de inspegéo, dados de ensaios, dados de
calibragao e certificados;

d) analises gerenciais para assegurar a efetiva operagéo do sistema de avaliagao da qualidade;

e} o processo de controle dos documentos e sua revisao,

f) os meios para controle da ndo-conformidade dos aplicadores de aerossois;

g) os programas de formagao e procedimentos de qualificagio do pessoal pertinente; e

h) procedimentos que assegurem ndo haver dano ao produto final.

Conforme critério da autoridade competente, devem ser realizadas auditorias inicial e periodicas.
Essas auditorias devem assegurar que o sistema aprovado é e permanece adequado e eficaz.
oda modificagdo nesse sistema aprovado deve ser notificada previamente & autoridade
gompetente.

6.2.4.2.2.2 Ensaios de pressdo e estanqueidade dos aplicadores de aerossdis antes de seu
enchimento

Cada aplicador de aerossol vazio deve ser submetido a uma presséo igual ou superior a presséo
maxima esperada no aplicador de aerossol cheio a 55 °C (50 °C se a fase liquida nao exceder a
95 % da capacidade do recipiente a 50 °C). Essa presséo deve ser no minimo igual a dois tergos
da pressdo de projeto do aplicador de aerossol. Se qualquer aplicador de aerossol mostrar
_evidéncia de vazamento a uma taxa igual ou superior a 3,3x10%? mbar.l.s! & pressdo de ensaio,
deformagéo ou outro defeito, o aplicador de aerossol em questao deve ser rejeitado.

6.2.4.2.2.3 Ensaio dos aplicadores de aerosséis depois do enchimento

Antes de proceder ao enchimento, é necessario assegurar se o equipamento de crimpagem se
encontra adequadamente calibrado e o gas propelente especificado esta sendo usado.

Cada aplicador de aerossdis enchido deve ser pesado e ensaiado contra vazamento. O
equipamento de detecgio de vazamento utilizado deve ser suficientemente sensivel para detectar,
no minimo, uma taxa de vazamento de 2,0x10 mbar.l.s"" a 20 °C.

Qualguer aplicador de aerossol envasado que mostre evidéncia de vazamento, deformag&o ou
peso excessivo deve ser rejeitado.
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6.2.4.3 Aerossobis e recipientes de pequena capacidade, para os quais se exige esterilidade,
mas que se possam contaminar durante o ensaio de banho em agua, se a autoridade competente
aprovar, nao estéo sujeitos ao disposto nos itens 6.2.4.1 e 6.2.4.2 desde que:

(@) Contenham um gas ndo inflamavel e cumpram alguma das seguintes condigdes:

(i) Contenham outras substancias que sejam partes constituintes de produtos farmacéuticos
destinados a fins médicos, veterinarios ou outro fim similar;

(i) Contenham outras substancias utilizadas no processo de produgdo de produtos
farmacéuticos; ou

(iii) Sejam utilizados em aplicagfes médicas, veterinarias ou similares.

(b) Seja alcangado um nivel equivalente de seguranga, no caso do uso de métodos alternativos
para detecgio de vazamento e resisténcia a pressao estabelecida pelo fabricante, tais como a
detecgiio de hélio e os ensaios em banho de agua em uma amostra estatistica, na propor¢éo
de pelo menos 1 recipiente em cada 2.000 fabricados dentro de um lote de produgéo; e

(c) Para produtos farmacéutico conforme disposto nos nlmeros de (i} e (iii) da alinea “(a)”, sejam
fabricados sob a responsabilidade da autoridade competente da area de salde e, se assim
exigido por tal autoridade, estiverem em conformidade com os principios de Boas Praticas de
Fabricagéo estabelecidos pela Organizagao Mundial da Saude (OMS)?;

i CAPITULO 6.3
EXIGENCIAS PARA FABRICAGAO E ENSAIO DE EMBALAGENS
PARA SUBSTANCIAS INFECTANTES DA SUBCLASSE 6.2 - CATEGORIA A

6.3.1 Disposigdes gerais

6.3.1.1 As exigéncias deste Capitulo se aplicam a embalagens destinadas ao transporte de
substancias infectantes da Categoria A.

6.3.2 Exigéncias para embalagens

6.3.2.1 As exigéncias para embalagens disposta nos itens a seguir sdo baseadas em
embalagens correntemente utilizadas, conforme especificado no item 6.1.4. De forma a levar em
conta os progressos em ciéncia e tecnologia, ndo ha obje¢do a utilizagdo de embalagens com
especificagdes diferentes das aqui estabelecidas, desde que se garanta igual efetividade, aceita
pela autoridade competente, e que torne as embalagens aptas a suportar com aprovagédo os
ensaios descritos no item 6.3.5. Métodos de ensaio diferentes dos descritos no presente Anexo

/ s@o aceitos, desde que sejam equivalentes.

6.3.2.2 Embalagens devem ser fabricadas e ensaiadas conforme um programa de garantia da
qualidade que satisfaga a autoridade competente de forma que se garanta que cada embalagem
atenda as exigéncias deste capitulo.

Nota: ISO 16106:2006 “Embalagem — Volumes para transporte de produtos perigosos —
Embalagens, Contentores Intermedidrios para Granéis (IBCs) e Embalagens Grandes para o
transporte de produtos perigosos — Principios para aplicagdo da norma ISO 9001” estabelece
orientagbes aceitaveis de procedimentos que podem ser adotados.

6.3.2.3 Fabricantes e distribuidores de embalagens devem providenciar e fornecer
informagdes sobre procedimentos a serem seguidos e uma descrigdo dos tipos e dimensdes dos
fechos (incluindo gaxetas necessdrias) e qualquer outro componente necessario destinado a
garantir que os volumes preparados para transporte sejam capazes de superar todos os ensaios
aplicaveis do presente Anexo.

2 Publicagédo da OMS: "Quality assurance of pharmaceuticals. A compendium of guidelines and related

malerials. Volume 2: Good manufacturing practices and inspection”.
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Codigos para designagao de tipos de embalagens

Os cédigos para designagio dos tipos de embalagens estdo estabelecidos no item

6.3.3.2 As letras “U” ou "W’ podem acompanhar o codigo da embalagem. A letra “U” significa
uma embalagem especial em conformidade com as exigéncias estabelecidas no item 6.3.5.1.6. A
letra “W" significa que a embalagem, apesar de ser do mesmo tipo indicado pelo cddigo, foi
fabricada com especificagio diferente daquela estabelecida no item 6.1.4 e foi considerada
equivalente nos termos estabelecidos no item 6.3.2.1.

6.3.4 Marcacao
Nota1: A marcagédo indica que a embalagem que a exibe corresponde a um projeto-tipo

aprovado nos ensaios prescritos e que atende a todas as exigéncias estabelecidas neste Capitulo,
refativamente a fabricagdo, mas ndo ao uso da embalagem.

Nota 2: A marcagdo visa a auxiliar fabricantes de embalagens, recondicionadores, usuarios de
embalagens, transportadores e autoridades regufadoras e fiscalizadoras a identificarem seu tipo e
indicar que os padrées de desempenho exigidos foram atendidos.

Nota 3: A marcagdo nem sempre fornece detalhes completos sobre niveis de ensaio etc., e
estes podem ser fornecidos, por exemplo, por referéncia a um certificado de ensaio, a relatérios
de ensaios ou a um registro de embalagens ensaiadas com éxito.

6.3.4.1 Toda embalagem destinada a uso, segundo este Anexo, deve exibir marcagao
duravel, legivel e com dimensdes e localizagdo que a tornem faciimente visivel. Em volumes que
apresentem massa bruta superior a 30 kg, a marcag8o, ou sua duplicata, deve ser aplicada no
topo ou em um dos lados. Letras, nimeros e simbolos devem ter altura de, no minimo, 12 mm,
“exceto no caso de embalagens com capacidade de até 30 L ou 30kg, quando a altura deve ser de,
no minimo, 6mm, e no caso de embalagens com capacidade de até 5 L ou 5kg, em que tais
inscrigbes devem ter dimensdes apropriadas.

6.3.4.2 Uma embalagem que atenda as exigéncias deste Capitulo deve ser marcada com:

a) O simbolo das Nagdes Unidas para embalagens @

Este simbolo somente deve ser utilizado para certificar que uma embalagem, um contentor

para granel flexivel, um tanque portatili ou um MEGC atende aos requisitos e exigéncias

dispostos nos Capitulos 6.1, 6.2, 6.3, 6.5, 6.6, 6.7 ou 6.8

B) O cédigo para designagéo do tipo de embalagem, conforme as disposigfes do item 6.1.2,

¢} A expressdo “CLASSE 6.27;

d) Os dois Ultimos algarismos do ano de fabricagéo da embalagem;

e) Os caracteres que identificam o pais de certificag80o, conforme indicado pela sigla utilizada
para a circulagéo de veiculos automotores no trafego internacional;

f) O nome do fabricante ou outra identificagido da embalagem especificada pela autoridade
competente;

g) No caso de embalagens que atendam as exigéncias constantes no item 6.3.5.1.6, a letra "y

deve ser inserida imediatamente apds a indicagéo exigida na alinea "b".

6.3.4.3 A marcagio deve ser aplicada na sequéncia estabelecida nas alineas de "a” a "g” do
item 6.3.4.2. Cada um dos elementos da marcagéo deve estar claramente separado, por exemplo.
por uma barra ou espaco, de modo que sejam identificados facilmente, conforme exemplo
indicado no item 6.3.4.4.




Qualquer marcagéo adicional autorizada pela autoridade competente deve garantir que todas as
partes da marcacgio possa ser corretamente identificada conforme item 6.3.4.1.

6.3.4.4 Exemplo de marcacéo

4G/CLASSE 6.2/01 como nho item 6.3.4.2 (a), (b), (c) e (d)
BR/SP-9989-ERIKSSON  como no item 6.3.4.2 (e) e (f}

6.3.5 Ensaios exigidos para embalagens
6.3.5.1 Execugéo e frequéncia dos ensaios

6.3.5.1.1 Cada projeto-tipo de embalagem deve ser ensaiado segundo o disposto nesta segéo,
de acordo com os procedimentos estabelecidos pela Auteridade Competente.

6.3.5.1.2 Antes que qualquer embalagem seja colocada em uso, seu projeto-tipo deve ter sido
aprovado nos ensaios. Um projeto-tipo de embalagem é definido por projeto, dimensdes, material
e espessura, modo de fabricagio e acondicionamento, mas pode incluir diversos tratamentos de
superficie. Inclui, também, embalagens que diferem do projeto-tipo apenas por apresentarem
menor altura de projeto.

6.3.6.1.3 Os ensaios devem ser repetidos em amaostras da producéo a intervalos estabelecides
pela autoridade competente.

6.3.5.1.4 Os ensaios devem, também, ser repetidos apds qualquer modificagdo que altere o
projeto, os materiais ou a forma de confecgdo de uma embalagem.

6.3.5.1.5 A autoridade competente pode permitir o ensaio seletivo de embalagens que difiram
do projeto-tipo em pequenos aspectos comao, por exemplo, menor dimensdo das embalagens
internas, embalagens internas de menor massa liquida ou embalagens como tambores, sacos e
caixas com pequena redugio das dimensdes externas.

6.3.5.1.6 Recipientes primarios de qualquer tipo padem ser colocadaos e transportados dentro de
uma embalagem secundaria sem que tenham sido ensaiados em uma embalagem externa rigida,
as seguintes condi¢bes:

a) A embalagem externa rigida deve ter sido aprovada, quando ensaiada de acerdo com o item
6.3.5.2.2 com recipientes primarios frageis (por exemplo, vidro);
A massa bruta total do conjunto de recipientes primarios nac deve exceder a metade da
massa bruta dos recipientes primarios utilizades no ensaio de queda previsto na alinea “a”,
A espessura do material de acolchoamento, entre recipientes primarios e entre estes e a face
exterior da embalagem secundaria ndo deve ser inferior a adotada na embalagem
originalmente ensaiada. Se o ensaio original tiver sido feito com um unico recipiente primario,
a espessura do material de acolchoamento, entre os recipientes primarios, ndo deve ser
inferior a espessura original do material de acolchoamento entre a face exterior da embalagem
secundaria e o recipiente primario no ensaio original. Quando forem utilizados recipientes
primarios menores ou em menor nimero (em comparagdo com os utilizades no ensaio de
queda), deve ser adicionado material de acolchoamento suficiente para preencher os espagos
vazios;
A embalagem externa rigida deve ter sido aprovada no ensaio de empilhamento previsto no
item 6.1.5.6, quando vazia. A massa total de volumes idénticos deve ser baseada na massa

wo o,

combinada das embalagens internas usadas no ensaio de queda previsto na alinea “a’;




e) Recipientes internos contendo liquidos devem ser completamente envolvidas com material
absorvente em quantidade suficiente para absorver todo o conteldo liquido dos recipientes;

f) Se a embalagem externa rigida for destinada a conter recipientes primarios para liquidos e
néo for estanque, ou se for destinada a conter recipientes primarios para sélidos e nao for a
prova de pd, devem ser tomadas medidas para evitar vazamento do contetido, com a
utilizagdo de um revestimento estanque, um saco plastico ou outro meio igualmente eficaz de
contengao;

g) Além da marcagéio exigida nas alineas de “a" a “f’ do item 6.3.4.2, as embalagens devem ser

marcadas de acordo com a alinea “g" do item 6.3.4.2.

6.3.5.1.7 A Autoridade Competente pode, a qualguer momento, exigir comprovagéo, por meio
de ensaios de acordo com esta seglo, de que as embalagens fabricadas em serie satisfazem as
mesmas exigéncias que o projeto-tipo ensaiado.

6.3.5.1.8 Desde que a validade dos resuitados dos ensaios nfo seja afetada e mediante
aprovagio da autoridade competente, podem ser efetuados varios ensaios com uma mesma
amostra.

6.3.5.2 Preparagao de embalagens para os ensaios

6.3.5.2.1 Amostras de cada embalagem devem ser preparadas como para transporte, salvo no
caso de substancias infectantes liquidas ou soélidas, que devem ser substituidas por agua ou,
quando for exigido acondicionamento a -18°C, por dgua/anticongelante. Cada recipiente primario
deve ser enchido com, no minimo, 98% de sua capacidade.

Nota: O termo &gua inclui as solugbes dgua/anticongelante com densidade relativa minima
de 0,95 para os ensaios a-18 °C.

6.3.5.2.2 Ensaios e nUmero de amostras exigidas

# \ Ensalos exigidos para tipos de embalagens
Tipos de embalagem " Ensaios exigidos
Embalagem | Recipiente | Spray de Acondlclona- | Qgegy | Queda Perfura;ﬁ(JEmpllll amentd
externa primirio | dgua TS 6353 | 2dichomal 1 cis4 | 656
rigida 635361 |2 0o, ., = 6.3.5.3.6.3 e e
Nede Ne de N de N de N° de
Plﬁsﬂcol Outros| amostras amostras amosfras|  amostras amostras
Caba de X 5 5 10 2
[P us 5 0 > 2 Exigido em 1rés
_}- Tamborde X 3 3 6 2 a“gs“;:m
papelso X 3 0 3 Exigide em 2 quando uma
. uma amostra embalagem
ﬁ;::;e X % g ; g quando a ; marcada com
embalagem a lelra "uU”
Tam?or de X 0 3 3 for destinada a 2 estiver sendo
plasticof conter gelo seco ensalada,
bombona X 0 3 3 2 nos termos
Caixa _de outro X 0 5 5 2 doitem
material X (] 0 5 2 6.3.5.16 para
Tambor/bombonal provisoes
de outro material * 0 3 3 2 especfficas
X 0 0 3 2

® “Jipos de embalagem"” tem objetivo de categorizar as embalagens, para fins de ensaio, segundo cada tipo de embalagem e as caraclerisitcas
de seu material.

Nota 1:  Nos casos de fabricagéo de recipientes primarios utilizando-se dois ou mais materiais,
o material mais suscetivel a sofrer danos determina o teste apropriado.
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Nota 2: O material das embalagens secundarias ndo € considerado ao se selecionar o ensaio
ou ¢ acondicionamento para o ensaio.

Explicagdo para a utilizagédo da tabela

Se a embalagem a ser ensaiada consistir de uma caixa externa de papeldo com um recipiente
primario de plastico, cinco amostras devem ser submetidas ao ensaio de spray de agua (ver o
item 6.3.5.3.6.1) antes do ensaio de queda e outras cinco amostras devem ser acondicionadas a -
18 °C (ver o item 6.3.5.3.6.2) antes do ensaio de queda. Se a embalagem for destinada a conter
gelo seco, outra amostra deve submeter-se ao ensaio de queda por 5 vezes, apos
acondicionamento, de acordo com o item 6.3.5.3.6.3.

Embalagens preparadas como para transporte devem ser submetidas aos ensaios dispostos nos
itens 6.3.5.3 e 6.3.5.4. Para embalagens externas, os titulos de cada coluna da tabela referem-se
a papeldo ou outro material similar cujo desempenho pode ser afetado rapidamente devido a
umidade, assim como a plasticos que podem se tornar quebradi¢cos a baixas temperaturas e
outros materiais, como o metal, que néao sao afetados pela umidade ou pela temperatura.

6.3.5.3 Ensaio de queda

6.3.5.3.1 As amostras devem ser submetidas a ensaios de gueda livre sobre uma superficie
rigida, ndo-resiliente, macicga, plana e horizontal, de uma altura de nove metros, em conformidade
com otem 6.1.5.3.4.

6.3.5.3.2 Se as amostras tiverem formato de caixa, o0 ensaio deve consistir de cinco quedas em
sequenma nas seguintes posices:
sobre a base;
sobre a tampa,;
sobre o lado maior;
sobre o lado menor;
sobre um canto.
6.3. 5 3.3 Quando as amostras apresentarem formato de tambor, devem ser submetidas a trés
quedas em sequéncia, has seguintes posi¢des:
diagonalmente sobre o aro da tampa, com o centro de gravidade na vertical do ponto de
impacto;
diagonalmente sobre o aro da base;
sobre o lado.

6.3.6.3.4 Embora a amostra deva ser submetida a quedas na orientagao exigida, admite-se, por
razdes aerodinamicas, que o impacto ndao acontega nessa orientagao.

6.5.3.3.5 Apbs a realizagdo da sequéncia de ensaios, néo pode haver vazamento do contetdo
do(s) recipiente(s) primario(s), que deve(m) permanecer protegido(s) pelo material absorvente na
embalagem secundaria.

6.3.5.3.6 Preparagdo especial das amostras para o ensaio de queda
6.3.5.3.6.1 Papeldo — Ensaio de spray de agua
Embalagens externas de papeldo: A amostra deve ser submetida a um ensaio de spray de agua

que simule uma exposigéo a chuva de aproximadamente 5 cm por hora por pelo menos 1 hora.
Em sequencia, deve ser submetida ac ensaio descrito no item 6.3.5.3.1.




6.3.5.3.6.2 Materiais plasticos — acondicionamento a frio

Recipientes primarios ou embalagens externas de plastico: A temperatura da amostra e seu
contelido deve ser reduzida a -18 °C, ou menos, por um periodo de, no minimo, 24 horas, €, a 15
minutos de ser retirada dessa atmosfera, a amostra deve ser submetida ao ensaio previsto no
item 6.3.5.3.1. Nos casos em que a amostra contiver gelo seco, o periodo deve ser reduzido a 4
horas.

6.3.5.3.6.3 Embalagens destinadas a conter gelo seco — ensaio de queda adicional

No caso de embalagens destinadas a conter gelo seco, um ensaio adicional aquele previsto no
item 6.3.5.3.1 e, quando apropriado, nos itens 6.3.5.3.6.1 au 6.3.5.3.6.2, deve ser realizado. Uma
amaostra deve ser armazenada até que todo o gelo seco seja dissipado e entdo a amostra deve
ser submetida & queda em uma das orientagdes, previstas no item 6.3.5.3.2, que mais
provavelmente resulte dano na embalagem e falha no ensaio.

6.3.5.4 Ensaio de perfuragio
6.3.5.4.1 Embalagens com até 7kg de massa bruta

Amostras devem ser colocadas sobre uma superficie dura e plana. Uma barra de ago cilindrica
com uma massa de no minimo 7 kg, um didmetro de 38 mm e extremidade de impacto com um
raio de até 6 mm (ver a Figura 6.3.1) deve ser deixada cair na vertical em queda livre de uma
altura de 1m, medida da extremidade de impacto da barra a superficie de impacto da amostra.
Uma amostra deve ser colocada sobre sua base. Uma segunda amostra deve ser colocada na
orientagao perpendicular a primeira. Em cada um dos casos, a barra de ago deve impactar o
recipiente primario. Apds cada um dos impactos, é aceitavel penetragdo da embalagem
ecundaria, desde que n&o haja vazamento do conteido do recipiente primario.

$5.3.6.4.2 Embalagens com massa bruta superior a 7 kg

Amostras devem cair verticalmente sobre a extremidade de uma barra de ago cilindrica. A barra
de aco deve assentar-se verticalmente em uma superficie dura e plana. Essa barra deve
apresentar as seguintes dimensdes: diametro igual a 38 mm e raio da borda da extremidade
superior de até 6 mm (ver a Figura 6.3.1). A altura livre da barra deve ser pelo menos igual a
distancia existente entre o recipiente primario e a superficie exterior da embalagem externa,
devéndo ser essa distancia de 200 mm, no minimo. Inicialmente, deve-se deixar cair uma amostra

Ao sentido vertical, em queda livre, de uma altura de um metro, medida do topo da barra de ago.
Em segundo lugar, deve-se deixar cair uma segunda amostra da mesma altura, em uma
orientacéo perpendicular aguela usada na primeira. Em cada um dos casos, a embalagem deve
ser orientada de forma que a barra de ago possa penetrar no(s) recipiente(s) primario(s). Apos a
realizagéo de cada um dos ensaios, & aceitavel penetragio da embalagem secundaria, desde que
néo haja vazamento do conteldo do(s) recipiente(s) primario(s).




Figura 6.3.1
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6.3.5.5 Relatério de Ensaio

6.3.5.5.1 Deve ser emitido um Relatério de Ensaio, o qual deve estar a disposi¢céo dos usuarios,
contendo no minimo as seguintes informagées:

1. Nome e enderego do estabelecimento onde se realizou o ensaio;
2. Nome e enderec¢o do solicitante (quando aplicavel);
3. ldentificagao especifica do Relatério de Ensaio;
! 4. Data do Relatorio de Ensaio;
5. Fabricante da embalagem;

/(« 8. Descricdo do projeto-tipo da embalagem (por exemplo: dimensdes, tipos de materiais,
fechamentos, espessura, etc.), incluindo o método de fabricag&o (por exemplo: moldagem por
sopro), pedendo incluir tamhém desenho(s) e fotografia(s);

7. Capacidade maxima;

8. Contelido do ensaio;

9. Descrigao dos ensaios e resultados;

10. Assinatura, nome e cargo do responsavel.

6.3.5.5.2 O Relatério de Ensaio deve conter declaragdes de que a embalagem preparada para o
transporte foi submetida a ensaio de acordo com as exigéncias pertinentes deste Qapit_uk?,
" indicando ainda que a utilizagéo de outros métodos ou componentes de embalagem pode invalida-
[/

lo. Uma copia do Relatério de Ensaio deve ser disponibilizada para a autoridade competente.

CAPITULO 6.4 )
EXIGENCIAS PARA FABRICAGAO, ENSAIO E APROVAGAO DE EMBALAGENS E

‘ MATERIAIS DA CLASSE 7
6.4.1 (Reservado)

6.4.2 Exigéncias gerais
6.4.2.1 A embalagem sera projetada, em relagdo a sua massa, volume e forma, de modo a

poder ser transportada com facilidade e seguranga. Além disso, a embalagem ser4 projetada de
modo que possa ser presa adequadamente dentro ou em cima do veiculo durante o transporte.



6.4.22 O projeto devera permitir que qualquer dispositivo para icamento existente na
embalagem funcione sem falhas quando usado da maneira planejada e que, na ocorréncia de
falha de tais dispositivos, a capacidade da embalagem de atender a outras exigéncias deste Anexo
ndo seja prejudicada. O projeto devera levar em conta os fatores de seguranga apropriados
prevendo os casos de igamento brusco.

6.4.2.3 Os dispositivos de igamento e quaisquer outros existentes na superficie externa da
embalagem que possam ser usados para ica-la deverdo ser projetados para suportar sua massa,
de acordo com as exigéncias de 6.4.2.2, ou serem removiveis, ou caso contrario, tornados
inoperantes durante o transporte.

6.4.2.4 Na medida do possivel, a embalagem devera ser projetada e acabada de modo que as
superficies externas permanegam livres de partes salientes e possam ser descontaminadas
facilmente.

6.4.25 Na medida do possivel, a camada externa da embalagem devera ser projetada de
modo a evitar acumulo e retengao de agua.

6.4.2.6 Nenhuma caracteristica acrescentada & embalagem na hora do transporte que ndo
faga parte da mesma podera reduzir sua seguranga.

6.4.2.7 A embalagem devera ser capaz de resistir aos efeitos de qualquer aceleragéo, vibragao
ou ressonancia de vibragdo que possa surgir em condigbes rotineiras de transporte, sem
deterioragao da eficacia dos dispositivos de fechamento nos vérios recipientes nem da integridade
da embalagem como um todo. Em particular, as porcas, parafusos e outros dispositivos de fixagdo
deverao ser projetados de modo a evitar que fiquem soltos ou sejam afrouxados inadvertidamente,
mesmo apés uso repetido.

6.4.2.8 Os materiais da embalagem bem como qualquer componente ou estruturas deverédo
ser fisica e quimicamente compativeis entre si e com os contetidos radioativos. Devera ser levado
em conta seu comportamento sob irradiagao.

6.4.2.9 Todas as valvulas pelas quais 0s conteidos radioativos possam escapar deverao ser
protegidas contra opera¢ao ndo autorizada.

6.4.2.10 O projeto da embalagem devera levar em conta a temperatura e a pressdo ambientes
gue provavelmente ocorrem durante o transporte em condigdes rotineiras.

6.4.211 No caso de material radioativo que tenha outras propriedades perigosas, o projeto da
alagem devera levar em conta tais propriedades; ver itens 2.0.3.1, 2.0.3.2 e 4.1.9.1.5.

.2.12 Os fabricantes e subseqilentes distribuidores das embalagens deverdo forecer
iInformagdes relativas aos procedimentos a serem seguidos, bem como uma descrigao dos tipos e
dimensdes dos dispositivos de fechamentos (incluindo as vedagdes exigidas) e quaisquer outros
componentes necessarios para assegurar que as embalagens, conforme séo apresentadas para
transporte, sdo capazes de passar com sucesso nos ensaios de desempenho exigidos neste
Capitulo.

6.4.3 (Reservado)
6.4.4 Exigéncias para embalagens excetuadas

As embalagens excetuadas deverdo ser projetadas de maneira que atendam as exigéncias
especificadas no item 6.4.2.
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6.4.5 Exigéncias para embalagens industriais

6.4.5.1 As embalagens dos tipos VI-1, VI-2 e VI-3 deveréo atender as exigéncias especificadas
em6.42e6.4.7.2.

6.4.5.2 Uma embalagem do Tipo VI-2, se submetida aos ensaios mencionados em 6.4.15.4 ¢
6.4.15.5, devera impedir:

(a) perda ou dispersdo dos contelidos radioativos; e
(b) aumento maior que 20% no nivel de radiagdo méxima em qualquer superficie externa da
embalagem.

6.4.5.3 A embalagem do tipo VI-3 deverd atender a todas as exigéncias especificadas em
6.4.7.2 a2 6.4.7.15.

6.4.5.4 Exigéncias alternativas para embalagens dos Tipos VI-2 e VI-3
6.4.5.4.1 As embalagens poderéo ser utilizadas como Tipo VI-2, desde que:

(a) Satisfizerem as exigéncias do item 6.4.5.1;

(b) Forem projetadas para atenderem as exigéncias aplicaveis aos grupos de embalagem | ou I,
de acordo com o Capitulo 6.1, deste Anexo; e

(c) Quando submetidas aos ensaios exigidos para os grupos de embalagem | ou ll, conforme
Capitulo 6.1, impecam:
(i) perda ou dispersao dos conteldos radioativos; e
(i) aumento maior que 20% no nivel de radiagdo maxima em qualquer superficie externa da

embalagem.

6.4.5.4.2 Os tanques portateis também poderdo ser usados como embalagens do Tipo VI-2 ou
VI-3, sempre que:

(b) Forem projetadas para atender as exigéncias do Capitulo 6.7 deste Anexo e forem capazes de
suportar a uma pressao de ensaio de 265 kPa; e

(c) Forem projetadas de forma que qualquer blindagem adicional utilizada seja capaz de resistir as
tensdes estaticas e dinamicas resultantes do manuseio e das condigées rotineiras de
transporte e de impedir um aumento de mais de 20% no nivel maximo de radiagdo em
qualquer superficie externa dos tanques portateis.

I

‘ /(/ (a) Satisfizerem as exigéncias de 6.4.5.1;
\
\

6.454.3 Tanques, que hao sejam tanques portateis, também poderdo ser utilizados como
, ‘ erfibalagens do Tipo VI-2 ou VI-3 para transportar liquidos e gases BAE-l e BAE-Il, conforme

}rescrito ha Tabela 4.1.9.2.4, sempre que:

(a) Atenderem as exigéncias de 6.4.5.1;

(b) Forem projetados de forma que atendam as exigéncias estabelecidas por regulamentos
nacionais ou internacionais relativos ao transporte de produtos perigosos e forem capazes de
suportar a uma pressao de ensaio de 265 kPa; e

(c) Forem projetadas de forma que qualquer blindagem adicional utilizada seja capaz de resistir as
tensdes estaticas e dindmicas resultantes do manuseio e das condigbes rotineiras de
transporte e de impedir um aumento de mais de 20% no nivel maximo de radiacdo em
qualquer superficie externa dos tanques portateis.

Alllh_
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6.4.5.4.4 Os contéineres de carga com caracteristica de fechamento permanente também
poderao ser utilizados como embalagens do Tipo VI-2 ou VI-3, sempre que:
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(a) Os conteldos radioativos forem restritos a materiais sélidos;
(b) Satisfizerem as exigéncias relativas a volumes do tipo IP-1 do item 6.4.5.1; e
(c) Forem projetados para atender as normas I1SO 1496-1:1990: “Series 1 Freight Containers -
Specifications and Testing - Part 1. General Cargo Containers” e subsequentes alteragbes
1:1993, 2:1998, 3:2005, 4:2006 e 5:2006, excluindo dimensdes e classificagdes. Eles deveréo
ser projetados de modo que, se submetidos aos ensaios prescritos naquele documento e as
aceleragdes que ocorrem durante as condi¢des rotineiras do transporte, impegam:
(i}  perda ou dispersdo dos conteldos radioativos; e
(i) aumento maior que 20% no nivel de radiagdo maxima em qualquer superficie externa
dos contéineres.

6.4.5.45 Os contentores intermediarios para granéis (IBCs) metalicos também poderéo ser
usados como embalagens do Tipo VI-2 ou VI-3, sempre que:

(a) Satisfizerem as exigéncias de 6.4.5.1; e
(b) Forem projetados para atender as exigéncias do Capitulo 6.5 deste Anexo para os grupos de
embalagem | ou Il, e forem submetidos ao ensaios estabelecidos em tal Capitulo, devendo o
ensaio de queda ter sido conduzido na orientagéo mais prejudicial, e impegam:
(i) perda ou dispersédo dos conteldos radioativos; e
(il aumento maior que 20% no nivel de radiagdo maxima em qualquer superficie externa
dos contéineres graneleiros intermediarios.

6.4.6 Exigéncias para embalagens que contém hexafluoreto de urénio

6.4.6.1 As embalagens projetadas para conter hexafluoreto de urénio deverdo atender as
exigéncias prescritas em outra parte deste Anexo, que se aplicam as propriedades radioativas e
fisseis do material. Exceto conforme permitido em 6.4.6.4, hexafluoreto de uranio em quantidades
de 0,1 kg ou mais também devera ser embalado e transportado de acordo com as exigéncias da
SO 7195:2005 “Nuclear Energy - Packaging of uranium hexafluoride (UFs) for transport’, e as
exigéncia de 6.4.6.2 ¢ 6.4.6.3.

6.4.6.2 Cada embalagem projetada para conter 0,1 kg ou mais de hexafluoreto de uranio
devera ser projetada de modo a atender as seguintes exigéncias:

(a) Resistir sem vazamento e sem tensdo inaceitavel, conforme especificado na 1SO 7195:2005,
ao ensaio estrutural especificado em 6.4.21;

(b} Resistir sem perda ou disperséo do hexafluoreto de uranio ao ensaio de queda livre
especificado em 6.4.15.4; e

(c) Resistir sem ruptura do sistema de contengéo ao ensaio térmico especificado em 6.4.17.3.

5.4.6.3 As embalagens projetadas para conter 0,1 kg ou mais de hexafluoreto de uranio nao
_poderdo ser providas de dispositivos de alivio de press3o.

6.4.6.4 Sujeitas & aprovagao da autoridade competente, as embalagens projetadas para conter
0,1 kg ou mais de hexafluoreto de urénio poderéo ser transportadas se:

(a) Forem projetadas de acordo com normas internacionais ou nacionais que nédo sejam a ISO
7195:2005, contanto que seja mantido um nivel equivalente de seguranga;

(b) Forem projetadas para resistir sem vazamento e sem tensdo inaceitavel a uma presséo de
ensaio inferior a 2,76 MPa, conforme especificado em 6.4.21; e

(c) No caso de embalagens projetadas para conter 9000 kg ou mais de hexafluoreto de uranio,

néo atenderem a exigéncia de 6.4.6.2 (c).

As exigéncias especificadas em 6.4.6.1 a 6.4.6.3 deverdo ser atendidas em todas as demais
situacdes.
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6.4.7 Exigéncias para embalagens do Tipo A

6.4.7.1 As embalagens do Tipo A deverfo ser projetados de modo a atender as exigéncias
geraisdoitemb6.42ede 6.4.7.2a64.7.17.

6.4.7.2 A menor dimens&o externa embalagem nao podera ser menor que 10 cm.

6.4.7.3 O lado externo da embalagem devera incorporar um dispositivo semelhante a um selo
que ndo seja facilmente quebravel e que, quando intacto, evidenciara que a mesma ainda nao foi
aberta.

6.4.7.4 Todos os dispositivos de fixagdo da embalagem deveréo ser projetados de modo que,
em condigdes normais e de acidente de transporte, as forgas exercidas sobre tais dispositivos nao
prejudiquem a capacidade da embalagem de atender as exigéncias deste Anexo.

6.4.7.5 O projeto da embalagem devera levar em conta as variagbes de temperatura entre -40
°C e +70°C para os componentes da embalagem. Devera ser dada atengdo a temperaturas
congelantes para liquidos e a degradagéo potencial dos materiais da embalagem dentro da
referida faixa de temperatura.

6.4.7.6 O projeto e a fabricagdo deverfo estar em conformidade com normas nacionais ou
internacionais, ou outras exigéncias, aceitaveis para a autoridade competente.

6.4.7.7 O projeto devera incluir um sistema de contengédo seguramente fechado por um
dispositivo de fixagéo positiva que néo possa ser aberto acidentalmente nem por qualquer pressdo
que possa surgir dentro da embalagem.

6.4.7.8 Material radioativo de forma especial poderad ser considerado como componente do
sistema de contengao.

6.4.7.9 Se o sistema de contengdo consistir em uma unidade separada da embalagem, este
devera poder ser seguramente fechado por um dispositivo de fixagdo positiva que seja
independente de qualquer outra parte da embalagem.

6.4.7.10 O projeto de qualquer componente do sistema de contengdo deverd considerar,
conforme aplicavel, a decomposigéo radiolitica de liquidos e outros materiais vulneraveis, bem
como a geragéo de gas por reagao quimica e radidlise.

N %11 O sistema de contenglo devera reter seus conteldos radioativos mesmo gue a
I /6resséo ambiente se reduza a 60 kPa.
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6.4.7.12 Todas as valvulas, que ndo sejam valvulas de alivio de pressao, deverdo ser providas
de um receptaculo para reter qualquer vazamento da valvula.

6.4.7.13 Blindagem contra radiagio gue incorpore um componente da embalagem especificado
como parte do sistema de contengdo deve ser projetada de modo a impedir a liberagdo nao
intencional daquele componente da blindagem. Sempre que a blindagem contra radiagéo e tal
componente formarem uma unidade separada, a blindagem devera poder ser fechada firmemente
por meio de um dispositivo de fixagdo de seguranga que seja independente de qualquer outra
estrutura da embalagem.

6.4.7.14 A embalagem deverd ser projetada de modo a, se submetida aos ensaios
especificados no 6.4.15, impega:
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(a) perda ou disperséo dos contelidos radioativos; e
(b) aumento maior que 20% no nivel de radiagido maxima em qualquer superficie externa da
embalagem.

6.4.7.15 O projeto da embalagem projetada para conter material radioativo liquido devera prever
um espago livre para expansio, de modo a acomodar as variagdes de temperatura dos contelidos,
os efeitos dindmicos e a dindmica do preenchimento.

Embalagens do Tipo A projetadas para conter liquidos

6.4.7.16 As embalagens do Tipo A projetadas para conter material radioativo liquido deverao,
ainda:

(a) Serem adequadas para atender as exigéncias especificadas em 6.4.7.14 (a) acima, se a
embalagem for submetida aos ensaios especificados em 6.4.16; e
(b) Ou

(Y  serem providas de material absorvente suficiente para ahsorver duas vezes o volume
dos contelidos liguidos. Tal material absorvente devera ser posicionado adequadamente
para estar em contato com o liquido no caso de vazamento, ou

(i) serem providas de um sistema de contengdo composto de componentes de contengéo
internos primarios e externos secundarios projetados para reter e assegurar a contengao
completa dos contetidos liquidos dentro dos componentes de contengéo externos
secundarios, mesmo em caso de vazamento dos componentes internos primarios.

Embalagens do Tipo A projetadas para conter gas

6.4.7.17 A embalagem projetada para gases devera impedir a perda ou dispersdo dos
contelidos radioativos se a embalagem for submetida aos ensaios especificados em 6.4.16. As
embalagens do Tipo A projetadas para gds tritio ou para gases nobres estdo isentas do
atendimento desta exigéncia.

6.4.8 Exigéncias para embalagens do Tipo B(U)

6.4.8.1 As embalagens do Tipo B(U) deverdo ser projetadas para atender as exigéncias
especificadas em 6.4.2 e de 6.4.7.2 a 6.4.7.15, exceto 6.4.7.14 (a), e, além disso, as exigéncias
especificadas em 6.4.8.2 2 6.4.8.15.

6.48.2 As embalagens deverido ser projetadas de modo que, sob as condigdes ambientais
especificadas em 6.4.8.5 e 6.4.8.6, o calor gerado dentro da embalagem pelos contetidos
adioativos ndo podera, em condigdes normais de transporte, conforme demonstrado pelos
?saios em 6.4.15, afetar adversamente a embalagem de modo que esta deixe de atender as
xigéncias aplicaveis para contengéo e blindagem se deixada abandonada por um periodo de uma

semana. Devera ser dada atengao especial aos efeitos do calor, que podera:

(a) Alterar o arranjo, a forma geométrica ou o estado fisico dos contetdos radioativos ou, caso o
material radioativo esteja contido em um recipiente ou receptaculo (por exemplo, elementos
combustiveis revestidos), causar a deformagéo ou fusdo do recipiente, receptaculo ou do
material radioativo; ou

(b) Diminuir a eficacia da embalagem por expanséo térmica diferencial ou por fissura ou por fusao
do material de blindagem contra as radiagdes; ou

(¢} Em combinagao com a umidade, acelerar a corroséo.




6.4.8.3 As embalagens deverdo ser projetadas de modo que, sob as condigdes ambientais
especificadas em 6.4.8.5 e na auséncia de irradiagdo solar, a temperatura das superficies
acessiveis da embalagem n#o exceda os 50 °C, a menos que a embalagem seja transportada
segundo a modalidade de uso exclusivo.

6.4.8.4 A temperatura maxima de qualquer superficie facilmente acessivel durante o transporte
da embalagem na modalidade de uso exclusivo nao deverd exceder os 85 °C na auséncia de
irradiagéo solar, sob as condigbes ambientes especificadas em 6.4.8.5. Poder&o ser levadas em
conta as barreiras ou telas destinadas a proteger as pessoas, ndc havendo necessidade de
submeter tais barreiras ou telas a nenhum teste.

6.4.8.5 Sera considerada uma temperatura ambiente de 38 °C.

6.4.8.6 As condigdes de irradiagao solar serdo consideradas como aquelas especificadas na
Tahela 6.4.8.6.

Tahela 6.4.8.6: Dados relativos a irradiagao solar

Irradiagao solar
durante 12 horas
por dia (W/m?)

Forma e posicao da superficie

i Superflcies planas trangportadas horizontalmente - de boca p/ baixo 0

2 Superficies planas transportadas horizontalmente - de boca p/ cima 800
3 Superficies transportadas verticalmente 2002
4 Outras superficies (ndo horizontais) de boca p/ baixo 2002
5 Todas as demais superficies 4002

2 Alternativamente, se podera recorrer a uma fungdo senoidal, adotando-se um coeficiente de
absorcdo e desprezando-se o0s efeitos de possivel reflexéo de objetos circunvizinhos

§.4.8.7 Devera ser projetada uma embalagem que inclua protegdo térmica, com a finalidade de
atender 3s exigéncias do ensaio térmico especificado em 6.4.17.3, de modo que tal prote¢éo
permanega eficaz mesmo que a embalagem seja submetida aos ensaios especificados em 6.4.15
e 6.4.17.2 (a) e (b) ou 6.4.17.2 (b) e (c), conforme o caso. Nenhuma protegao desta natureza no
exterior das embalagens podera perder sua eficacia em caso de rasgo, corte, deslizamento,
abras&o ou manipulagéo brusca.

6.4.8.8 As embalagens deverao ser projetadas de modo que, se submetidas:

0s ensaios especificados em 6.4.15, restrinjam a perda de contetidos radioativos a ndo mais

o que 10° A2 por hora; e
N (t;));os ensaios especificados em 6.4.17.1, 6.4.17.2 (b), 6.4.17.3, e 6.4.17.4 e aos ensaios
especificados em:
(iy 6.4.17.2 (c), quando a embalagem tiver massa de até 500 kg, densidade geral ndo
superior a 1000 kg/m® com base nas dimensbes externas, e conteldos radioativos
maiores que 1000 A: ndo constituidos por materiais radiativos em forma especial; ou
6.4.17.2 (a), para todas as demais embalagens;

(i)

Atendam as seguintes exigéncias:

- retenham blindagem suficiente para assegurar que o nivel de radia¢do a 1 m da superficie da
embalagem nao exceda a 10 mSv/h com os contelidos radioativos maximos que a embalagem
esta projetada para conter; e

- restrinjam a perda acumulada de conteldos radioativos em um periodo de uma semana a nao
mais do que 10 A. para cripténio-85 e ndo mais do que A, para todos os demais
radionuclideos.
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Quando se tratar de misturas de diferentes radionuclideos, aplicar-se-80 as disposigées dos itens
27224 a 27.2.2.6, exceto para criptdnio-85, quando se podera usar um valor efetivo de A2(i)
igual a 10 A2. No caso do subitem (a) acima, a avaliagdo devera levar em conta os limites de
contaminagao externa especificados em 4.1.9.1.2. :

6.4.8.9 Embalagens para contetdos radioativos com atividade superior a 10° A2 deverdo ser
projetadas de modo que, se submetidas ao ensaio reforgado de imersdo em agua especificado em
6.4.18, nao haja nenhuma ruptura do sistema de contengéo.

6.4.8.10 A conformidade com os limites de liberagéo permitidos da atividade n&o dependera
nem da utilizag&o de filtros nem de um sistema mecanico de refrigeragéo.

6.4.8.11 A embalagem ndo podera conter nenhum sistema de alivio de presséo do sistema de
contengdo que permita a liberagdo de material radioativo para o ambiente nas condigbes dos
ensaios especificados em 6.4.15e 6.4.17.

6.4.8.12 A embalagem deverd ser projetada de modo que, estando na maxima pressdo
operacional normal e submetida aos ensalos especificados em 6.4.15 e 6.4.17, o nivel de tensbes
no sistema de conteng&o ndo atinja valores que possam afetar adversamente a embalagem de
modo que esta deixe de atender as exigéncias aplicaveis.

6.4.8.13 A presséo operacional normal maxima da embalagem n&o podera exceder a presséo
rmanomeétrica de 700 kPa.

6.4.8.14 A embalagem contendo material radioativo de baixa disperséo devera ser projetada de
modo que nenhuma caracteristica acrescentada ao material radioativo de baixa dispersdo que néo
faga parte dele, nem nenhum componente interno da embalagem, afete adversamente o
desempenho do referido material radioativo de baixa disperséo.

6.4.8.15 A embalagem deverd ser projetada para uma faixa de temperatura ambiente de 40 °C
a +38°C.

Exigéncias para embalagens de Tipo B{M)

6.4.9.1 As embalagens do tipo B(M) deverdo atender as exigéncias para as embalagens do
Tipo B(U) especificadas em 6.4.8.1, exceto que, para as embalagens a serem transportadas
somente dentro de um determinado pais ou somente entre paises especificados, poderéo ser
consideradas condigbes diferentes daquelas especificadas em 6.4.7.5, 6.4.8.5,6.4.8.6,e 6489 a
6.4.8.15 acima, com a aprovagio das Autoridades Competentes destes Estados Partes. Todavia,
as exigéncias para as embalagens do Tipo B(U) especificadas em 6.4.8.9 a 6.4.8.15 dever&o ser

Wdidas conforme praticavel.
649.2 Podera ser permitida durante o transporte a ventilagdo intermitente das embalagens do

Tipo B(M), contanto que os controles operacionais para a ventilagdo sejam aceitos pelas
autoridades competentes pertinentes.

6.4.10 Exigéncias para embalagens do Tipo C

6.4.10.1 As embalagens do tipo C deverdo ser projetadas para atender as exigéncias
especificadas em 6.4.2 e de 6.4.7.2 a 6.4.7.15, exceto conforme especificado em 6.4.7.14 (a), e as
exigéncias especificadas em 6.4.8.2 a 6.4.8.6, 6.4.8.10 a 6.4.8.15, e, além disso, de 6.4.10.2 a
6.4.10.4.




6.4.10.2 A embalagem devera ser capaz de atender aos critérios de avaliagéo prescritos para
0s ensaios mencionados em 6.4.8.8 (b) e 6.4.8.12 apds serem enterradas em um ambiente
definido por uma condutividade térmica de 0,33 W/(m.K) e uma temperatura de 38 °C em estado
de equilibrio. As condicdes iniciais para a avaliagdo deverdo considerar que qualquer isclamento
térmico da embalagem permanece intacto, que a embalagem se encontra na presséo operacional
normal maxima e que a temperatura ambiente é 38 °C.

6.4.10.3 A embalagem deverd ser projetada de modo que, estando na maxima pressao
operacional normal e submetida a:

(a) aos ensaios especificados em 6.4.15, restrinjam a perda de contetidos radioativos a ndo mais
do que 10 A2 por hora; e
(h) A sequéncia de ensaios especificada em 6.4.20.1, satisfaga as seguintes exigéncias:
(i)  retenha blindagem suficiente para assegurar que o nivel de radiagéo a 1 m da superficie
da embalagem nao exceda a 10 mSv/h com os conteldos radioativos maximos que a
embalagem esta projetada para conter; e
(i) restrinja a perda acumulada de contetidos radioativos em um periodo de uma semana a
néo mais do que 10 A2 para criptdénio-85 e ndo mais do que A2 para todos 0s demais
radionuclideos.

Quando se tratar de misturas de diferentes radionuclideos, aplicar-se-do as disposi¢des dos itens
2.72.2.4 a 27.2.2.6, exceto para criptébnio-85, quando se podera usar um valor efetivo de AZ2(i)
igual a 10 A2. No caso do subitem (a) acima, a avaliag&o devera levar em conta os limites de
contaminagéo externa especificados em 4.1.9.1.2.

6.4.10.4 A embalagem devera ser projetada de modo a néo haver nenhuma ruptura do sistema
de contengdo guando submetida ao ensaio reforgado de imersdo em agua especificado em 6.4.18.

6.4.11 Exigéncias para embalagens que contém material fissil
6.4.11.1  Os materiais fisseis deverdo ser transportados de modo que:

(a) Mantenham a subcriticalidade durante as condigdes normais de transporte e
em caso de acidentes; em particular, as seguintes contingéncias deveréo ser consideradas:
(i) vazamento de agua para dentro ou para fora das embalagens;
(i) perda de eficiéncia dos absorventes ou moderadores de néutron incorporados ha
embalagem;
reorganizagio dos contetdos dentro da embalagem ou como resultado de perda dos
mesmos;
(iv) redugdo de espagos dentro ou entre as embalagens;
—1v) imersio das embalagens em agua ou seu afundamento na heve; e
(vi) mudangas de temperatura; e
(b) Atendam as exigéncias:
(i) de 8.4.7.2 para embalagens que contém material fissil;
(i) prescritas em outras partes deste Anexo relativas as propriedades radioativas do
material; e
(i) especificadas em 6.4.11.3 2 6.4.11.12, a menos que excetuado em 6.4.11.2.

6.4.11.2 Os materiais fisseis gue atendem a uma das disposigbes (a) a (d) do item 2.7.2.3.5
estdo isentos da exigéncia de serem transportados em embalagens que atendem aos itens
6.4.11.3 a 6.4.11.12, assim como as demais exigéncias deste Anexo que se aplicam aos materiais
fisseis. Somente um tipo de excegdo & permitida por expedi¢do.




6.411.3 Quando a forma quimica ou fisica, a composicdo isotopica, a massa ou a
concentragéo, a razdo de moderagdo ou densidade, ou a configuragdo geométrica ndo forem
conhecidas, as avaliagbes de 6.4.11.7 a 6.4.11.12 serdo realizadas considerando-se que cada
pardmetro ndo conhecido tenha o valor tal que a multiplicagdo maxima de néutron seja compativel
com as condigbes e parametros conhecidos em tais avaliagbes.

6.4.11.4 No caso de combustivel nuclear irradiado, as avaliagbes constantes em 6.4.11.7 a
6.4.11.12 deverdo basear-se em uma composigao isotépica que demonstre produzir:

(a) A multiplicagéo maxima de néutron durante a histéria da irradiagao; ou
(b) Uma estimativa conservadora da multiplicagao de néutron para as avaliagées da embalagem.

Apés a irradiagdo, mas antes da expedigéo, devera ser feita uma medigéo para confirmar se €
conservador o valor da composigao isotépica.

6.4.11.5 Apés ser submetida aos ensaios especificados em 6.4.15, a embalagem deve:

(a) preservar as dimensdes externas globais de pelo menos 10 cm; e
(b) impedir a entrada de um cubo de 10 cm.

6.4.11.6 A embalagem devera ser projetada para uma temperatura ambiente de -40 °C a +38
°C, a menos que a autoridade competente especifique diferentemente no certificado de aprovagéo
do projeto da embalagem.

6.4.11.7 No caso de embalagem em isolamento, devera ser considerado que a agua podera
escoar para dentro ou para fora de todos os espagos vazios da embalagem, incluindo aqueles
situados dentro do sistema de contengfo. No entanto, se o projeto incorporar caracteristicas
especiais para evitar tal escoamento de agua para dentro ou para fora de certos espagos vazios,
mesmo em fungéo de erro, podera ser considerada a auséncia de vazamento em relagéo aqueles
espagos vazios. As caracteristicas especiais deverao incluir o seguinte:

(a) Barreiras multiplas de agua de alta eficacia, sendo que no minimo duas deverdo permanecer

estanque se a embalagem for submetida aos ensaios prescritos em 6.4.11.12 (b), um alto grau

de controle da qualidade na fabricagdo, manutengdo e reparo das embalagens e ensaios para
demonstrar a estanqueidade de cada embalagem antes de cada embarque; ou

Para embalagens que contém apenas hexafluoreto de uranio, com enriquecimento maxima de

5 por cento de massa de uranio-235:

() embalagens em que, apds os ensaios prescritos em 6.4.11.12 (b), ndo haja nenhum
contato fisico entre a valvula e qualgquer outro componente da embalagem que néo seja
seu ponto original de fixa¢8o e onde, além disso, apds o ensaio prescrito em 6.4.17.3 as
valvulas permanegam estanques; e

W um alto grau de controle de qualidade na fabricagdo, manutengdo e reparo das

embalagens combinado com ensaios para demonstrar a estanqueidade de cada

—  embalagem antes de cada embarque.

6.411.8 Devera ser considerado que o sistema de confinamento estard rodeado direta e
completamente por uma reflexdo de pelo menos 20 cm de agua ou por uma reflexdo maior,
conforme possa produzir o material circundante da embalagem. Contudo, quando puder ser
demonstrado que o sistema de confinamento permanece dentro da embalagem apés os ensaios
prescritos em 6.4.11.12 (b), podera ser considerada uma reflexéo fechada da embalagem por pelo
menos 20 cm de agua em 6.4.11.9 (c).




6.4.11.9 A embalagem devera ser subcritica sob as condigdes especificadas em 6.4.11.7 e
6.4.11.8 sendo que as condigdes da embalagem que resultam na multiplicagédo maxima de néutron
deverao ser consistentes com:

(a) Condicdes rotineiras de transporte (livre de incidentes),
{b) Os ensaios especificados em 6.4.11.11 (b},
(¢} Os ensaios especificados em 6.4.11.12 (b);

6.4.11.10 (Reservado)

6.4.11.11 Deveréa ser derivado um numero “N’, de modo que um nimero de embalagens c¢inco
vezes “N’, para as disposi¢cbes e as condigdes da embalagem, permitam que a multiplicagao
maxima de néutrons seja subcritica atendendo aos seguintes requisitos:

(a) Nao havera nada entre as embalagens, e estas estarfio rodeadas em todos os seus lados por
uma reflexao de agua de pelo menos 20 cm de agua; e

(b) O estado das embalagens devera ser a sua condigio avaliada ou demonstrada caso tivessem
sido submetidas aos ensaios especificados em 6:4.15.

6.4.11.12 Devera ser derivado um nimero “N”, de modo que um nimero de embalagens duas
vezes “N’, para as disposigcbes e as condigbes da embalagem, permitam que a multiplicagao
maxima de néutrons seja subcritica atendendo aos seguintes requisitos:

(a) Moderagao hidrogenada entre as embalagens, e a disposigdo das embalagens refletida em

todos os lados por pelo menos 20 cm de agua; e

{b) Os ensaios especificados em 6.4.15 seguidos por qualquer dos ensaios que seja 0 mais
rigoroso entre os seguintes:

()  os ensaios especificados em 6.4.17.2 (b) e, 6.4.17.2 (c) para embalagens que t&ém uma
massa nao superior a 500 kg e uma densidade geral nao superior a 1000 kg/m3 com
base nas dimensbes externas, ou 6.4.17.2 (a) para todas as demais embalagens;
seguido do ensaio especificado em 6.4.17.3 e complementado pelos ensaios
especificados em 6.4.19.1 a 6.4.19.3; ou

(i) o ensaio especificadoem 6.4.17.4; e

{c) Quando qualquer parte dos materiais fisseis escapar do sistema de contengdo apds os

ensaios especificados em 6.4.11.12 (b), devera ser considerado que o material fissil escapara

cada embalagem do conjunto e todo o material fissil devera ser organizado na configuragéo

e moderagédo que resultar na multiplicagdo maxima de néutron com reflexdo fechada por pelo
menos 20 cm de 4gua.

6.4.11.13 O indice de seguranga da criticalgidade (ISC) de volumes que contenham substancias
fisseis deve ser obtido pela divisdo do nimero 50 pelo menor valor dos valores de N fixados em
,y conformidade com os procedimentos especificados no item 6.4.11.11 e 6.4.11.12 (ou seja, ISC =
50/N). O valor do indice de seguranga da criticalidade pode ser zero, sempre que um niimero
ilimitado de volumes seja subcritico (ou seja, N seja, na realizada, igual a infinito em ambos os
casos).

iy S

6.4.12 Procedimentos de ensaio e demonstragdo da conforimidade
6.4.121 A demonstragdo da conformidade com os padrées de desempenho exigidos em

272313,27.2314,272331,27.23.3.2,27.234.1,272342¢6.4.2 a 6.4.11 devera ser
feita através de qualquer um dos métodos listados abaixo ou por uma combinagao deles.
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(a) A realizagdo de ensaios com espécimes que representem material BAE-Hll, ou material
radioativo em forma especial, ou material radiativo de baixa dispersdo ou com protétipos ou
amostras da embalagem, em que os contelidos do espécime ou as embalagens para os
ensaios simulem o mais préoximo possivel a faixa esperada de contetdo radioativo e a
espécime ou embalagem a ser testado, devera ser preparado conforme apresentc para o
transporte;

Referéncia a demonstragbes satisfatérias anteriores de natureza suficientemente semelhante;
Realizagdc de ensaios com modelos em escala apropriada que incorporem as caracteristicas
significativas em relagéo ao item que esta sendo investigado sempre que a experiéncia de
engenharia tiver mostrado que os resultados de tais ensaios séo satisfatérios para fins de
projeto. Quando for usado um modelo em escala, devera ser levada em conta a necessidade
de ajustar alguns pardmetros do ensaio, tais como ¢ didmetro do penetrador ou a carga de
compresséo;

(d} Calculo, ou argumento equilibrado, quando houver um consenso geral de que os métodos de
calculo e os parametros utilizados s8o confidveis ou conservadores.

6.4.12.2 Depois de o espécime, protétipo ou amostra ter sido submetido aos ensaios, deveréao
ser utilizados métodos apropriados de avaliagdo para assegurar que foram cumpridas as
exigéncias para os procedimentos de ensaio em conformidade com os padrées de desempenho e
aceitagédo prescritos em 2.7.2.3.1.3, 2.7.2.3.1.4, 2.7.2.3.3.1, 2.7.2.3.3.2, 272341, 272342 ¢
6.42a6.4.11.

6.4.12.3 Todos os espécimes deverdo ser inspecionados antes dos ensaios a fim de identificar
e registrar falhas ou danos, incluindo o seguinte:

(a) Divergéncias em relagéo ac projeto;

(b) Defeitos de fabricagéo;

(c) Corrosao ou outras deterioracfes; e

(d) Distorgao de caracteristicas dos componentes.

O sistema de contengdo da embalagem devera ser claramente especificado. As caracteristicas
externas do espécime deverio ser claramente identificadas de modo que se possa fazer referéncia
simples e clara a qualquer parte de tal espécime.

6ep0is de cada um dos ensaios aplicaveis especificados em 6.4.15 a 6.4.21:

(a) Falhas e dano deverao ser identificados e registrados;

(h) Devera ser determinado se a integridade do sistema de contengdo e da blindagem foi
preservada na medida exigida em 6.4.2 a 6.4.11 para a embalagem sendo testada; e

(¢} No casc de embalagens que contém material fissil, devera ser determinado se as hipdteses e
condigbes utilizadas nas avaliagbes exigidas em 6.4.11.1 a 6.4.11.13 para uma ou mais
embalagens sdo validas.

6.4.14 Alvo dos ensaios de queda

O alvo dos ensaios de queda especificados em 2.7.2.3.3.5 (a), 6.4.15.4, 6.4.16 (a), 6.4.17.2 €
6.4.20.2 consistirda em uma superficie plana horizontal de natureza tal que qualquer aumento em
sua resisténcia ao deslocamento ou deformagao sob ¢ impacto de tal espécime ndo aumente de
maneira significativa ¢ dano causado a ele.
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6.4.15 Ensaio para demonstrar a capacidade de resistir as condigdes normais de
transporte

6.4.15.1 Os ensaios sao: ensaio de spray de Aagua, ensaio de queda livre, ensaio de
empilhamento e ensaio de penetragdo. Espécimes da embalagem deverdo ser submetidos ao
ensaio de queda livre, ao ensaio de empilhamento e ao ensaio de penetragéo, precedidos, em
cada caso, pelo ensaio de spray de agua. Um espécime podera ser utilizado para todos os
ensaios, contanto que as exigéncias de 6.4.15.2 sejam atendidas.

6.4.15.2 O intervalo de tempo entre a conclusdo do ensaio de spray de dgua e o ensaio
subsequente devera ser tal que permita que a dgua seja absorvida ac maximo, sem que haja uma
secagem apreciavel do exterior do espécime. Na auséncia de qualquer evidéncia do contrario, este
intervalo devera ser de duas horas se o spray de agua for aplicado simultaneamente de quatro
diregbes. Entretanto, ndo devera haver nenhum intervalo de tempo se o spray de agua for aplicado
consecutivamente de cada uma das quatro diregdes.

6.4.15.3 Ensaio de spray de agua: O espécime devera ser submetido a um ensaio de spray de
adgua que simule a exposigido a uma chuva de aproximadamente 5 cm por hora durante pelo
menos uma hora.

6.4.15.4  Ensaio de queda livre: O espécime devera ser derrubado sobre o alvo de modo a sofrer
dano maximo, em relagéo aos aspectos de seguranga, a fim de ser testado.

(a) A altura da queda medida do ponto mais baixo do espécime a superficie superior do alvo nao
devera ser menor que a distancia especificada na Tabela 6.4.15.4 para a massa aplicavel. O
alvo devera ser como definido em 6.4.14;

(b) No caso de placas retangulares feitas de fibras de madeira ou embalagens de madeira nao
excedendo uma massa de 50 kg, um espécime separado devera ser submetido a uma queda
livre sobre cada canto de uma altura de 0.3 m;

(¢) No caso de embalagens cilindricas de placas de fibras de madeira ndo excedendo uma massa
de 100 kg, um espécime separado devera ser submetido a uma queda livre sobre cada um
dos quadrantes de cada um dos contornos circulares de uma altura de 0.3 m.

Tabela 6.4.15.4: Distancia da queda livre para o ensaio de embalagens em condigdes
yd normais de transporte

Massa da embalagem (kg) Distancia da queda livre {m)
Massa da embalagem < 5000 1,2
5000 = Massa da embalagem < 10000 0,9
10000 = Massa da embalagem < 15000 0,6
15000 = Massa da embalagem 0,3

6.4.15.5 Ensaio de empilhamento. A menos que a forma da embalagem efetivamente
impossibilite o empilhamento, o espécime devera ser submetido, por um periodo de 24 h, a uma
carga de compressao igual a maior das seguintes:

(@) O equivalente a 5 vezes a massa da embalagem real; e
(b) O equivalente a 13 kPa multiplicados pela area verticalmente projetada da embalagem.

A carga devera ser aplicada uniformemente a dois lados opostos do espécime, um dos quais
devera ser a base sobre a qual a embalagem normalmente repousaria.
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6.4.15.6 Ensaio de penetragio. O espécime devera ser colocado sobre uma superficie plana
horizontal rigida que ndo se movimente de maneira significativa durante a realiza¢do do ensaio.

(a) Uma barra de 3.2 cm de diametro, com uma extremidade hemisférica e massa de 6 kg, devera
ser derrubada e direcionada para cair, com seu eixo longitudinal na vertical, sobre o centro da
parte mais fraca do espécime, de forma que, penetrando o suficiente, atinja o sistema de
conteng@o. A barra ndo poderd sofrer deformagéo significativa em fungdo do ensaio de
desempenho;

(b) A altura da queda da barra, medida de sua extremidade mais baixa até o ponto planejado de
impacto sobre a superficie superior do espécime, devera ser de 1 m.

6.4.16 Ensaios adicionais para as embalagens do Tipo A projetadas para liquidos e
gases

Um espécime ou espécimes separados deverdo ser submetidos a cada um dos ensaios a seguir, a
menos que possa ser demonstrado que um ensaio é mais severo para o espécime em questéo do
que o outro, em cujo caso um espécime devera ser submetido ao ensaio mais severo.

(a) Ensaio de queda livre: O espécime devera ser derrubado sobre o alvo a fim de sofrer o dano
maximo em relagdo a contengéo. A altura da queda, medida da parte mais baixa do espécime
até a superficie superior do alvo, devera ser de 9 m. O alvo devera ser conforme definido em
6.4.14;

(b} Ensaio de penetragdo: O espécime devera ser submetido ao ensaio especificado em 6.4.15.6,
mas a altura da queda deve ser aumentada para 1,7 m em vez de 1 m como especificado em
6.4.15.6 (b).

6.4.17 Ensaio para demonstrar a capacidade de resistir a condigdes de acidente durante
o transporte

6.4.17.1 O espécime devera ser submetido aos efeitos cumulativos dos ensaios especificados
em 6.4.17.2 e 6.4.17.3, nesta ordem. Em seguida a estes ensaios, o proprio espécime ou um
espécime separado devera ser submetidos ao(s) efeito(s) do(s) ensaic(s) de imersdo em agua,
conforme especificado em 6.4.17.4 e, se aplicavel, 6.4.18.

8.4.17.2  Ensaio mecénico: O ensaio mecanico consiste em trés ensaios de queda diferentes.
Cada espécime devera ser submetido as quedas aplicaveis, conforme especificado em 6.4.8.8 ou

4.11.12. A ordem na qual o espécime & submetido as quedas deverd ser tal que, apos a
_conclusdo do ensaio mecanico, o espécime tenha sofrido tal dano que conduza ao dano maximo
do ensaio térmico que se segue.

(a) Para a queda |, o espécime devera ser derrubado sobre o alvo a fim de sofrer o dano maximo,

e a altura da queda, medida do ponto mais baixo do espécime até a superficie superior do
alvo, devera ser de 9 m. O alvo devera ser como definido em 6.4.14;
Para a queda Il, o espécime devera ser derrubado, a fim de sofrer o dano maximo, sobre uma
barra rigidamente montada e perpendicular ao alvo. A altura da queda, medida do ponto de
impacto planejado do espécime até a superficie superior da barra, devera ser de 1 m. A barra
devera ser de ago doce solido com segdo circular, (15,0 £ 0,5) cm de diametro e 20 cm de
comprimento, a menos que uma barra mais longa causasse maior dano, em cujo caso uma
barra de comprimento suficiente para causar dano maximo devera ser usada. A extremidade
superior da barra devera ser plana e horizontal, com a borda arredondada e com um raio néo
superior a 6 mm. O alvo sobre o qual a barra estara montada devera ser conforme descrito em
6.4.14;




(c) Para a queda Ill, o espécime devera ser submetido a um ensaio de esmagamento dindmico
posicionando-se o espécime sobre o alvo, a fim de sofrer dano maximo pela queda de uma
massa de 500 kg de uma altura de 9 m sobre o espécime. A massa devera consistir de uma
placa de ago doce sélido com 1 m por 1 m e devera ser derrubada em posigéo horizontal. A
altura da queda devera ser medida do lado inferior da placa ao ponto mais alto do espécime. O
alvo sobre o qual o espécime repousa devera ser como definido em 6.4.14.

6.4.17.3  Ensaio térmico: O espécime devera estar em equilibrio térmico com as condigdes de
temperatura ambiente de 38 °C, submetido as condigdes de irradiagéo solar especificadas na
Tabela 6.4.8.6 e submetido & taxa maxima de geragdo de calor interno estabelecida no projeto
para o interior da embalagem gerada pelos contetidos radioativos. Alternativamente, qualquer um
desses parametros podera ter valores diferentes antes do e durante o ensaio, contanto que estes
sejam levados em consideragédo na subsequente avaliagao da resposta da embalagem.

O ensaio térmico devera entdo consistir de:

(a) Exposig8o de um espécime por um periodo de 30 minutos a um meio térmico que fornega um
fluxo de calor pelo menos equivalente ao da combustéo do ar/combustivel de hidrocarboneto
em condigées ambientes suficientemente inativas para alcangar um coeficiente médio de
emissividade de chama de no minimo 0,9 e uma temperatura média de pelo menos 800 °C,
engolifando o espécime completamente, com um coeficiente de absortividade superficial de
0,8, ou o valor que a embalagem possa demonstrar possuir quando exposta ao calor
especificado, seguido de;

(b) Exposi¢éo do espécime a uma temperatura ambiente de 38 °C, submetido as condigdes de
iradiacdo solar especificadas na Tabela 6.4.8.6 e submetido a taxa maxima de geragéo de
calor interno estabelecida no projeto para o interior da embalagem gerada pelos contelidos
radioativos durante um periodo suficiente para assegurar que as temperaturas no espécime

{u diminuem uniformemente e/ou se aproximam das condigSes iniciais de estado de equilibrio.
Como alternativa, quaisquer destes parametros poderdo ter valores diferentes depois de
cessado o calor, contanto que tais valores sejam levados em consideragéc na subsequente
avaliagio da resposta da embalagem.

1 Durante e depois do ensaio, o0 espécime ndo podera ser esfriado artificialmente nem se podera
permitir que prossiga naturalmente qualquer combustdo de seus materiais.

64,174  Ensaio de imerséo em agua: O espécime devera ser imersoc scb uma coluna de agua
%)éjlo menos 15 m durante um periodo néo inferior a oito horas na posigéo que produza o dano
~ ‘_m/élximo. Para fins de demonstragdo, devera ser considerado que uma pressdo manométrica
externa de pelo menos 150 kPa atendera a essas condigdes.

1.3 |:‘I 6.4.18 Ensaio reforgado de imerséo em agua aplicavel as embalagens do Tipo B(U) e do
i |“ Tipo B{M) gue contenham mais do que 10° A2 e as embalagens do Tipo C

Ensaio reforgado de imersdo em agua. O espécime devera ser imerso sob uma coluna de agua de
pelo menos 200 m durante um periodo néo inferior a uma hora. Para fins de demonstrago, devera
ser considerado que uma pressdo manométrica externa de pelo menos 2 MPa atendera a essas
condigbes.

6.4.19 Ensaio de vazamento de agua aplicavel a embalagens que contenham material
fissil

6.4.19.1  As embalagens para as quais se consideraram vazamentos de agua para o interior ou
para fora no grau que dé lugar a reatividade maxima para fins de avaliagdo conforme 6.4.11.7 a
6.4.11.12 nao deverdo ser submetidos a este ensaio.
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6.4.19.2 Antes de o espécime ser submetido ao ensaio de vazamento de agua especificado
abaixo, ele devera ser submetido aos ensaios especificados em 6.4.17.2 (b), além de 6.4.17.2 (a}
ou (c¢) conforme exigido por 6.4.11.12, e o ensaio especificado em 6.4.17.3.

6.4.19.3 O espécime devera ser imerso sob uma coluna de adgua de pelo menos 0,9 m durante
um periodo nao inferior a oito horas e na posigéo para a qual se espere dano maximo.

6.4.20 Ensaios para embalagens do Tipo C

6.4.20.1 Os espécimes deverdo ser submetidos aos efeitos de cada uma das sequéncias de
ensaio a seguir, nas ordens especificadas:

(a) Os ensaios especificados em 6.4.17.2 (a), 6.4.17.2 (c), 6.4.20.2e 6.4.20.3;
(b) O ensaio especificado em 6.4.20.4.

Sera permitido usar espécimes separados para cada uma das sequéncias (a) e (b).

6.4.20.2 Ensaio de perfuragidofrasgadura: O espécime deverd ser submetido aos efeitos
destrutivos causados por uma sonda maci¢ga de ago doce. A sonda devera ser orientada a
superficie do espécime de maneira a causar dano maximo ao final da sequéncia de ensaios
especificada em 6.4.20.1 (a).

(a) O espécime, representando uma embalagem com massa inferior a 250 kg, devera ser
colocado sobre um alvo e submetido & queda de uma sonda com massa de 250 kg de uma
altura de 3 m sobre o ponto de impacto planejado. Para este ensaio, a sonda devera ser uma
barra cilindrica com 20 cm de didmetro, cuja extremidade de impacto tenha a forma de um
cone circular reto com as seguintes dimensdes: 30 cm de altura e 2,5 cm de didmetro no topo,
com a extremidade arredondada e com raio ndo superior a 6 mm. O alvo sobre o qual o
espécime estara colocado devera ser conforme especificado em 6.4.14,
[( (b) No caso de embalagens que possuem massa de 250 kg ou mais, a base da sonda devera ser
colocada sobre um alvo e o espécime derrubado sobre a sonda. A altura da queda, medida do
ponto de impacto com o espécime até a superficie superior da sonda, deveré ser de 3 m. Para
sste ensaio, a sonda devera ter as mesmas propriedades e dimensdes conforme especificado
em (a) acima, exceto que o comprimento e a massa da sonda deveréo ser de modo a causar
—dano maximo ao espécime. O alvo sobre o qual a base da sonda estara colocada devera ser
conforme especificado em 6.4.14.

6.4.20.3 Ensaio térmico reforgado: As condigbes para este ensaio deverdo ser conforme
especificado em 6.4.17.3, exceto que a exposigdo ao meio térmico devera ser por um periodo de
60 minutos.

6.4.20.4 Ensaio de impacto: O espécime devera ser submetido a um impacto sobre um alvo a
uma velocidade n&o inferior a 90 m/s, orientado de modo que sofra dano maximo. O alvo devera
ser conforme definido em 6.4.14, exceto que a superficie do mesmo pode estar em qualquer
orientagao, contanto que seja perpendicular a trajetoria do especime.

6.4.21 Ensaios para embalagens projetadas para conter hexafluoreto de uranio

Os espécimes que compreendem ou simulam embalagens projetadas para conter 0,1 kg, ou mais,
de hexafiuoreto de uranio deverdo ser testados hidraulicamente a uma pressao interna de pelo
menos 1,38 MPa mas, quando a pressao de ensaio for inferior a 2,76 MPa, o projeto devera exigir
aprovagao multilateral. No caso de reteste das embalagens, poderdo ser aplicados quaisquer
outros ensaios ndo destrutivos equivalentes, contanto que submetidos a aprovagdo mulititateral.




6.4.22 Aprovagoes de projetos e materiais das embalagens

6.4.221 A aprovacdo dos projetos para embalagens que contenham 0,1 kg ou mais de
hexafluoreto de uranio exige que:

{(a) Cada projeto que atenda as exigéncias de 6.4.6.4 devera exigir aprovacéo multilateral;

(b) Cada projeto que atenda as exigéncias de 6.4.6.1 a 6.4.6.3 devera exigir aprovagéo unilateral
pela autoridade competente do Estado Parte de origem do projeto, a menos que a aprovagéo
multilateral seja exigida por outra disposi¢ao deste Anexo.

6.4.22.2 Cada projeto de embalagem do Tipo B(U) e do Tipo C devera exigir aprovagéo
unilateral, exceto:

(a) Um projeto de embalagem para material fissil, que tamhém é sujeito a 6.4.22.4, 6.4.23.7,
5.1.5.2.1, e exigira aprova¢ido multilateral; e

{b) Um projeto de embalagem do Tipo B(U) para material radioativo de baixa dispersédo, que
exigira aprovag¢ao multilateral.

6.4.22.3 Cada projeto de embalagem do Tipo B(M), incluindo aqueles para material fissil, que
também estdo sujeitos a 6.4.22.4, 6.4.23.7, e 5.1.5.2.1 e aqueles para material radioativo de baixa
dispersao, exigira aprovag¢ao multilateral.

6.4.22.4 Cada projeto de embalagem para material fissil que néo seja isento, de acordo com
6.4.11.2, das exigéncias que se aplicam especificamente a embalagens que contém material fissil,
exigira aprovagao multilateral.

6.4.225 O projeto para material radioativo em forma especial exigira aprovagéo unilateral. O
projeto para material radioativo de baixa disperséo exigira aprovagéo multilateral (veja tambem
4.23.8).

4.23 Requerimentos e aprovagdes para transporte de material radioativo

64.23.1 (Reservado)
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(a) O periodo de tempo, relacionado ao transporte, para o qual a aprovagao esta sendo requerida;

(b) Os contelidos radioativos reais, as modalidades de transporte esperadas, o tipo de veiculo e o
itinerario provavel ou proposto; e

(c) Os detalhes de como as precaugbes e os controles administrativos ou operacionais,

mencionados nos certificados de aprovagéo do projeto da embalagem, emitidos nos termos de

5.1.5.2.1, serdo posto em pratica.

O requerimento de aprovagéo para embarque devera incluir:

6.4.23.3 O requerimento de aprovagio de embarque mediante acomodagéo especial devera
incluir todas as informagdes necessarias para satisfazer a autoridade competente no sentido de
que o nivel geral de seguranga no transporte é pelo menos equivalente aquele que seria oferecido
se tivessem sido atendidas todas as exigéncias aplicaveis deste Anexo.

O requerimento também devera incluir:

(a) Uma declaragdo detalhando os aspectos do transporte que ndo podem ser feito em total
conformidade com as exigéncias aplicaveis, e das razdes para isso; e

(b) Uma declaragéo detalhando quaisquer precaugdes especiais ou controles administrativos ou

operacionais especiais que serfo empregados durante o transporte para compensar a nao

conformidade com as exigéncias aplicaveis.




6.4.23.4 O requerimento de aprovagio de projeto de embalagens do Tipo B(U) ou do Tipo C
devera incluir:

(@) Uma descriglo detalhada dos contetidos radioativos propostos, com referéncia a seus estados
fisicos e quimicos, bem como da natureza da radiagéo emitida,

(b} Uma declaragio detalhada do projeto, incluindo desenhos de engenharia completos e
planilhas de materiais e métodos de fabricagéo;

{(c} Uma declaragdo dos ensaios que foram realizados e seus resultados, ou comprovagéo
baseada em memérias de calculo ou outra prova de que o projeto é adequado para atender as
exigéncias aplicaveis;

(d) As instrugbes operacionais e de manutengdo propostas para o uso da embalagem;

(e} Se a embalagem for projetado para ter uma pressdo manométrica operacional normal méaxima
acima de 100 kPa, uma especificagio dos materiais de fabricagdo do sistema de contengéo,
as amostras a serem obtidas e os ensaios a serem realizados;

() Quando o contelido radioativo proposto for combustivel irradiado, uma declaragdo e uma
justificativa de qualguer suposigio incluida na analise de seguranga relativamente as
caracteristicas do combustivel além de uma descrigdo de qualquer medida pre-embarque,
conforme exigido em 6.4.11.4 (b);

(g) Quaisquer medidas especiais de estiva que sejam necessarias para assegurar a dissipagéo
segura do calor emitido pela embalagem, considerando as diferentes modalidades de
transporte que sero utilizadas e o tipo de veiculo ou contéiner,

(h) uma ilustragédo, que possa ser reproduzida, de tamanho nao superior a 21 cm por 30 cm,
mostrando a constituigdo da embalagem; e

() Uma especificagdo do programa de garantia de qualidade aplicave! exigida pela autoridade

competente.

6.4.23.5 O requerimento de aprovagéo de projeto de embalagens do Tipo B(M) devera incluir,
além da informagao geral requerida para aprovagéo de embalagem em 6.4.23.4 para embalagem
do Tipo B(U):

(a) Uma lista das exigéncias especificadas em 6.4.7.5, 6.4.8.5, 6.4.8.6 € 6.4.8.9 2 6.4.8.15 com as
quais a embalagem apresenta nao-conformidades;

Quaisquer controles operacionais adicionais propostos a serem aplicados durante o transporte,
nao previstos ordinariamente no presente Anexo, mas necessarios para assegurar a
seguranga da embalagem ou compensar as nao-conformidades listadas em (a) acima;

(c) Uma declaragéo relativa a quaisquer restrigdes na modalidade de transporte e para qualquer

procedimento especial de carregamento, porte, descarga ou manipulagao; e

(d) A gama de condigbes ambientais (temperatura, radia¢do solar) que se espera encontrar
durante o transporte e tenham sido levadas em conta no projeto.

6.4.23.86 O requerimento de aprovagéo de projeto de embalagens que contém 0,1 kg ou mais de
hexafluoreto de urdnio devera incluir todas as informagdes necessarias para satisfazer a
autoridade competente no sentido de que o projeto atende as exigéncias aplicaveis de 6.4.6.1,
bem como uma especificagdo do programa de garantia de qualidade aplicavel, exigida pela
autoridade competente.

6.4.23.7 O requerimento de aprovagdo de embalagens que contém fisseis devera incluir todas
as informagdes necessarios para satisfazer a autoridade competente no sentido de que o projeto
atende as exigéncias aplicaveis de 6.4.11.1, bem como uma especificagdo do programa de
garantia de gualidade aplicavel, exigida pela autoridade competente.




6.4.23.8 O requerimento de aprovagéo de projeto para material radioativo de forma especial e
projeto para material radioativo de baixa dispersao devera incluir:

(a) Uma descrigdo detalhada do material radioativo ou, se for uma cépsula, os contetdos; devera
ser feita referéncia especial tanto ao estado fisico quanto ao quimico;

(b) Uma declaragao detalhada do projeto de qualquer capsula a ser utilizada;

(¢) Uma declaragdo dos ensaios que foram realizados e seus resultados, ou comprovagéo
baseada em memoérias de calculo para mostrar que o material radioativo é capaz de atender
aos padrdes de desempenho, ou outra prova de que o material radioativo de forma especial ou
o material radioativo de baixa disperséo atende as exigéncias aplicaveis deste Anexo;

(d) Uma especificagéo do programa de garantia de qualidade aplicavel, exigida pela autoridade
competente; e

(e) Quaisquer agdes de pré-embarque propostas para uso no transporte do material radioativo de
forma especial ou do material radioativo de baixa disperséo.

6.4.23.9 Cada certificado de aprovagio emitido por uma autoridade competente devera receber
uma marca de identificagdo. A marca devera ser do seguinte tipo:

VRI/NUmero/Cédigo do Tipo

(a) Exceto conforme as disposi¢cdes de 6.4.23.10 (b), VRI representa o cédigo internacional de
identificagdo do registro de veiculos do pais que emite o certificado, de acordo com Vienna
Convention on Road Traffica (1968);

(b) O nimero devera ser atribuido pela autoridade competente e devera ser Unico e especifico
para o projeto ou embarque em particular. A marca de identificagdo da aprovagdo de
embarque devera relacionar-se claramente com a marca de identificagdo da aprovagdo do
projeto;

{(c) Os codigos de tipo a seguir deverdo ser usados na ordem listada para indicar os tipos de
certificados de aprovagédo emitidos:

AF  Projeto de embalagem do Tipo A para material fissil

B(U) Projeto de embalagem do Tipo B(U), (B(U)F se for para material fissil)

B(M) Projeto de embalagem do Tipo B(M), (B(M)F se for para material fissil}

C Projeto de embalagem do Tipo C (CF se for para material fissil)

IF Projeto de embalagem industrial para material fissil

S Material radioativo de forma especial

LD Material radioativo de baixa disperséo

T Embarque

X Acomodagio especial

No caso de projetos de embalagem para hexafluoreto de urlnio nao-fissil ou fissil
excetuado, onde n#o se aplica nenhum dos codigos acima, deverédo entao ser usados os
seguintes codigos de tipo:

H(U) Aprovagac unilateral

H(M) Aprovagédo multilateral

(d) No caso de certificados de aprovagio de projeto de embalagem e de material radioativo em
forma especial, que ndo sejam os emitidos na forma de embalagens de transigdo, as
disposicbes de 6.4.24.2 a 6.4.24.4, e no caso certificados de aprovagéo de material radioativo
de baixa disperséo, os simbolos “-96” deverao ser acrescentado ao codigo de tipo.

6.4.23.10 Esses codigos de tipo deverio ser aplicados conforme os seguintes itens:




(a) Cada certificado e cada embalagem deverd levar a marca de identificagdo apropriada,
incluindo os simbolos prescritos em 6.4.23.9 (a), (b}, (c) e (d) acima, exceto que, no caso de
embalagens, somente os codigos de projeto-tipo aplicaveis, incluindo, se for o caso, 0s
simbolos "-96", deverd aparecer apds a segunda barra, isto &, o “T" ou “X" nédo devera
aparecer na marca de identificagio constante da embalagem. Quando a aprovagéo do projeto
e a aprovagdo do embarque vierem juntas, ndo sera necessario repetir os cédigos de tipo
aplicaveis. Por exemplo:

A/132/B(M)F-96: Um projeto de embalagem do Tipo B(M) aprovado para material fissil,
exigindo aprovagdo multilateral, para o qual a autoridade competente da Austria tenha
atribuido o numero de projeto 132 (a ser marcado na embalagem e no certificado de
aprovagao do projeto da embalagem};

A/132/B(M)F-96T: A aprovagio de embarque emitida para uma embalagem levando a marca
de identificagio elaborada acima (a ser marcada somente no certificado};.

A/M137/X: Uma aprovagdo de acomodagio especial emitida pela autoridade competente da
Austria, para a qual foi atribuido o nimero 137 (a ser marcada somente no certificado);
A/139/IF-96: Um projeto de embalagem Industrial para material fissil aprovado pela autoridade
competente da Austria, para qual foi atribuido o numero de projeto de embalagem 139 (a ser
marcado na embalagem e no certificado de aprovagao do projeto da embalagem); e
A/145/H(U)-96: Um projeto de embalagem para hexafluoreto de urénio fissil excetuado,
aprovado pela autoridade competente da Austria, para qual foi atribuido o nimero de projeto
de embalagem 145 (a ser marcado na embalagem e no certificado de aprovagio do projeto da
embalagem);

(b) Quando a aprovagao multilateral for efetuada através da validagdo, de acordo com 6.4.23.16,
somente a marca de identificagio emitida pelo pais de origem do projeto ou embarque devera
ser usada. Quando a aprovagio multitateral for efetuada através da emisséo de certificados
por sucessivos paises, cada certificado devera levar a marca de identificagao apropriada e a
embalagem cujo projeto foi assim aprovado devera levar todas as marcas de identificagéo
apropriadas.

Por exemplo:
AMM32/B(M)F-96
CH/28/B(M)F-96 )
eria a marca de identificagdo de uma embalagem que foi originalmente aprovada pela Austria
e foi subsequentemente aprovada, através de certificado separado, pela Suica. Marcas de
“identificagéo adicionais seriam entdo ordenadas de maneira semelhante na embalagem;

(c} A revisdo de um certificado devera ser indicada por uma express@o entre parénteses em
seguida a marca de identificacao constante do certificado. Por exemplo, A/132/B(M)F-96
(Rev.2) indicaria a 22. revisio do certificado austriaco de aprovagéo do projeto da embalagem;
ou A/132/B(M)F-96(Rev.0) indicaria a emisséo original do certificado austriaco de aprovagio
do projeto da embalagem. No caso de emissdes originais, a entrada entre parénteses é
opcional, e outras palavras como “emissédo original” também podem ser usadas em vez de
"Rev.0”. Nameros de revisdo de certificado s6 podem ser emitidos pelo pais que emite o
certificado de aprovagéo original,

Simbolos adicionais (conforme possam ser exigidos devido a exigéncias nacionais) podem ser
adicionados entre parénteses para fins de marca de identificagdo; por exemplo, A/132/B(M)F-
96(SP503);

N&o é necessario alterar a marca de identificag@o constante da embalagem cada vez que se
faz uma revisdo do certificado do projeto. Somente sera exigida a remarcagio nos casos em
que a revis&o do certificado do projeto da embalagem envolver uma mudanga nos cédigos de
tipo para o projeto de embalagem apés a segunda barra.
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6.4.23.11 Cada certificado de aprovagéo emitido por uma autoridade competente para material
radioativo em forma especial ou para material radioativo de baixa dispersao devera incluir a
seguinte informacgéao:

a) Tipo de certificado;
b) A marca de identificagao da autoridade competente;

A data de emissio e uma data de validade;

d) Lista de regulamentos nacionais e internacionais aplicaveis, incluindo a edicdo do

Regulamento da AIEA (Agéncia Internacional de Energia Atdmica) para o Transporte Seguro
de Materiais Radioativos sob 0 qual o material radioativo em forma especial ou o material
radiativo de baixa dispersao foi aprovado;

(e) A identificacdo do material radioativo em forma especial ou material radioativo de baixa

(f)
(9)

(k)
)

(a)
(b)
(©)
(d)
(e)

(f)

~9)

0

6.4.23.12 Cada certificado de aprovagido emitido por uma autoridade competente para uma
acomodacao especial devera incluir a seguinte informagéao:

disperséo;
A descri¢do do material radioative em forma especial ou material radioativo de baixa dispersao;
Especificagdes de projeto para o material radioativo em forma especial ou material radioativo
de baixa dispersao, o que pode incluir referéncias a desenhos;

Uma especificagdo dos conteldos radioativos, o que inclui as atividades envolvidas e pode
incluir a forma fisica e quimica;

Uma especificagio do programa de garantia de qualidade aplicavel, exigida pela autoridade
competente;

Referéncia a informagbes fornecidas pelo requerente relativas a agdes especificas a serem
implementadas antes do embarque;

Se julgado apropriado pela autoridade competente, referéncia a identidade do requerente;
Assinatura e identificagao do funcionario que emite o certificado.

Tipo de certificado;
A marca de identifica¢éo da autoridade competente;

A data de emissédo e uma data de validade;

Modalidade(s) de transporte;

Quaisquer restricdes quanto as modalidades de transporte, tipo de veiculo, contéiner, e
qualquer instrugéo necessaria quanto ao itinerario;

Lista de regulamentos nacionais e internacionais aplicdveis, incluindo a edi¢do do
Regulamento da AIEA {Agéncia Internacional de Energia Atémica) para o Transporte Seguro
de Materiais Radioativos sob o qual a acomodacao especial foi aprovada;

A seguinte declaracéo: “Este certificado n&o isenta o expedidor do atendimento de nenhuma
exigéncia do governo de qualquer pais através do qual ou para o qual a embalagem sera
transportada®;

Referéncias a certificados para conteudo radioativo alternativo, validagao de outra autoridade
competente, ou dados técnicos ou informagdes adicionais, conforme julgado apropriado pela
autoridade competente;

Descrigdo da embalagem por referdncia aos desenhos ou a especificagdo do projeto. Se
julgado apropriado pela autoridade competente, uma ilustragdo que possa ser reproduzida, de
tamanho ndo superior a 21 ¢cm por 30 cm, mostrando a constituigdo da embalagem devera
também ser fornecida, acompanhada de uma breve descricdo da embalagem, incluindo
materiais de fabricagdo, massa total, dimensdes externas gerais e aparéncia;

Uma especificagio dos contelidos radioativos autorizados, incluindo qualquer restrigdo quanto
aos contetdos radioativos que poderiam néo ser dbvios apenas pela natureza da embalagem.
Esta devera incluir as formas fisicas e quimicas, as atividades envolvidas (incluindo as dos
varios is6topos, se apropriado), quantidades em gramas (para material fissil ou para cada
nuclidio fissil quando apropriado), e se material radioativo em forma especial ou material
radiativo de baixa disperséo, se aplicavel;




(k) Adicionalmente, para embalagens que contém material flssil:
()  uma descrigdo detalhada dos contelidos radioativos autorizados;

(i) o valor do indice de seguranga da criticalidade;

(i) referéncia a documentagéo que demonstra a seguranga da criticalidade dos conteldos;

(iv) qualquer caracteristica especial com base na qual foi considerada a auséncia de agua de
determinados espagos vazios ha avaliagéo da criticalidade;

(v) qualquer tolerancia (baseado em 6.4.11.4 (b)) para uma alteragéo na multiplicagéo de
néutron considerada na avaliagdo da criticalidade como resultado de experiéncia de
irradiagdo efetiva; e

(vi) afaixa de temperatura ambiente para a qual a acomodagéo especial foi aprovada;

() Uma lista detalhada de todos os controles operacionais adicionais necessarios para
preparagao, carregamento, porte, descarga e manipulagio da expedig&o, incluindo qualquer
providéncia especial de estiva para a segura dissipagéo de calor;

(m) Se julgado apropriado pela autoridade competente, razbes para a acomodagéo especial,

(n) Descrigdo das medidas compensatérias a serem aplicadas em fungdo da expedigéo
apresentar acomodacgéao especial;

(0) Referéncia a informagdes fornecidas pelo requerente relativas ao uso da embalagem ou agbes
especificas a serem implementadas antes do embarque;

(p) Uma declaragéo relativa as condigbes ambientes consideradas para fins de projeto se estas
ndo estiverem em conformidade com aquelas especificadas em 6.4.8.5, 6.4.8.6, e 6.4.8.15,
conforme seja aplicavel;

(@) Qualquer arranjo de emergéncia julgado necessario pela autoridade competente;

() Uma especificagéo do programa de garantia de qualidade aplicavel, exigida pela autoridade
competente;

(s) Se julgado apropriado pela autoridade competente, referéncia a identidade do requerente e a
identidade do transportador;

(t) Assinatura e identificagfo do funcionario que emite o certificado.

6.4.23.13 Cada cerificado de aprovagdoc para um embarque emitido por uma autoridade
competente devera incluir as seguintes informacdes:

(a) Tipo de certificado;

(b) A(s) marca(s) de identificagdo da autoridade competente;

¢) A data de emissio e uma data de validade;

(d) Lista de regulamentos nacionais e internacionais aplicaveis, incluinde a edigéo do

— Regulamento da AIEA (Agéncia Internacional de Energia Atémica) para o Transporte Seguro
de Materiais Radioativos sob a qual o embarque foi aprovado;

(e) Quaisquer restrigbes quanto as modalidades de transporte, tipo de veiculo, contéiner, e
qualquer instrugéo necessaria quanto ao itinerario;

(H A seguinte declaragdo: “Este certificado ndo isenta o expedidor da conformidade com
nenhuma exigéncia do governo de qualquer pais através do qual ou para o qual a embalagem
sera transportada’;

(g) Uma lista detalhada de todos os controles operacionais suplementares necessarios para
preparagdo, carregamento, porte, descarga e manipulagdo da consignacéo, incluindo qualquer
providéncia especial de estiva para a segura dissipagao de calor ou manutengéo da seguranga
da criticalidade;

(h) Referéncia a informagdes fornecidas pelo requerente relativas a agdes especificas a serem
implementadas antes do embarque;

(i) Referéncia ao(s) certificado(s) de aprovagio de projeto aplicavel

(i) Uma especificagéo dos contelidos radioativos reais, incluindo qualquer restrigdo quanto aos
contetdos radioativos que poderiam n&o ser 6bvios apenas pela natureza da embalagem. Esta
deverda incluir as formas fisicas e quimicas, as atividades totais envolvidas (incluindo as dos
varios isotopos, se apropriado), quantidades em gramas (para material fissil ou para cada

nuclidio fissil quando apropriado), e se material radioativo em forma especial ou material

radiativo de baixa disperséo, se aplicavel;

I.565




Y

(k) Qualquer arranjo de emergéncia julgado necessario pela autoridade competente;,

() Uma especificagdo do programa de garantia de qualidade aplicavel, exigida pela autoridade
competente;

(m) Se julgado apropriado pela autoridade competente, referéncia a identidade do requerente;

{n) Assinatura e identificag@o do funcionario que emite o certificado.

6.4.23.14 Cada certificado de aprovacéo do projeto de uma embalagem emitido por uma
autoridade competente devera incluir as seguintes informacoes:

(a) Tipo de certificado;

(b) A marca de identificagio da autoridade competente;

{c) A data de emissio e uma data de validade;

(d) Qualquer restrigdo quanto as modalidades de transporte, se apropriado;

(e) Lista de regulamentos nacionais e internacionais aplicaveis, incluindo a edi¢do do
Regulamento da AIEA (Agéncia Internacional de Energia Atémica) para o Transporte Seguro
de Materiais Radioativos sob a qual o projeto foi aprovado;

{f)y A seguinte declaragio: ‘“Este certificado ndo isenta o expedidor da conformidade com
nenhuma exigéncia do governo de qualquer Estado Parte através do qual ou para o qual a
embalagem sera transportada”;

{(9) Referéncias a certificados para conteldo radioativo alternativo, validagao de outra autoridade
competente, ou dados técnicos ou informagdes adicionais, conforme julgado apropriado pela
autoridade competente;

{h) Uma declaragao autorizando o embarque quando a aprovagédo de embarque for exigida de

acordo com 5.1.5.1.2, se julgado apropriado;

Identificagdo da embalagem;

Descrigdo da embalagem por meio de uma referéncia aos desenhos ou especificagéo do

projeto. Se julgado apropriado pela autoridade competente, uma ilustragdo que possa ser

reproduzida, de tamanho nao superior a 21 ¢m por 30 c¢cm, mostrando a constituicdo da

——

(i
{

embalagem incluindo materiais de fabricagdo, massa total, dimensdes externas gerais e

aparéncia;

) Especificagio do projeto por meio de referéncia aos desenhos;

) Uma especificagdo dos conteudos radioativos autorizados, incluindo qualquer restrigdo quanto
aos contelidos radioativos que poderiam néo ser ébvios apenas pela natureza da embalagem.

_Esta devera incluir as formas fisicas e quimicas, as atividades envolvidas (incluindo as dos
varios isétopos, se apropriado), quantidades em gramas {para material fissil), e se material
radioativo em forma especial ou material radiativo de baixa dispersao, se aplicavel,

{m) Uma descrigéo do sistema de contengao;

(n) Adicionalmente, para embalagens que contém material fissil:

(i) uma descrigdo detalhada dos contetidos radioativos autorizados;

(i) uma descrigdo do sistema de confinamento;

(i) o valor do indice de seguranga da criticalidade;

(iv) referéncia & documentagéo que demonstra a seguranga da criticalidade dos conteidos;

(v) qualquer caracteristica especial com base na qual foi considerada a auséncia de agua de
determinados espacos vazios na avaliagéo da criticalidade,

(vi) qualquer tolerancia (baseado em 6.4.11.4 (b)) para uma alteragdo na muitiplicagdo de
néutron considerada na avaliagdo da criticalidade como resultado de experiéncia de
irradiacéo efetiva; e

(vii) a faixa de temperatura ambiente para a qual o projeto da embalagem foi aprovado;

(0) Para as embalagens do Tipo B(M), uma declarago especificando as prescri¢des de 6.4.7.5,
6.4.8.4, 6485, 6486 e 6.4.89 a 6.4.8.15 para as quais a embalagem apresenta nio-
conformidade e qualquer informacgdo adicional que possa ser Util para outras autoridades
competentes;

K embalagem devera também ser fornecida, acompanhada de uma breve descrigdo da
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(p) Para embalagens que contém mais do que 0,1 kg de hexafluoreto de uranio, uma declaragao
especificando as prescrigbes de 6.4.6.4 que se aplicam, se houver, e qualquer informagao
adicional que possa ser Util para outras autoridades competentes;

(q) Uma lista detalhada de todos os controles operacionais suplementares necessarios para
preparagéo, carregamento, porte, descarga e manipulagéo da consignagao, incluindo qualquer
providéncia especial de estiva para a segura dissipacéo de calor,

(r} Referéncia a informagdes fornecidas pelo requerente relativas ao uso da embalagem ou agbes
especificas a serem implementadas antes do embarque;,

(s) Uma declaragéo relativa as condigdes ambientes consideradas para fins de projeto se estas
ndo estiverem em conformidade com aquelas especificadas em 6.4.8.5, 6.4.8.6, e 6.4.8.15,
conforme seja aplicavel,

(t) Uma especificagio do programa de garantia de qualidade aplicavel, exigida pela autoridade
competente;

(u) Qualquer arranjo de emergéncia julgado necessario pela autoridade competente;

(v) Se julgado apropriado pela autoridade competente, referéncia a identidade do requerente;

(w) Assinatura e identificagdo do funcionario que emite o certificado.

6.4.23.15 A autoridade competente devera ser informada do numero de série de cada
embalagem fabricada com base em um projeto aprovado por ela de acordo com 6.4.22.2, 6.4.22.3,
6.4.22.4,6.4.24.2 € 6.4.24 3.

6.4.23.16 A aprovacdo multilateral podera ser por meio de validagdo do certificado original
emitido pela autoridade competente do pais de origem do projeto ou embarque. Tal validagio
\podera assumir a forma de um endosso no certificado original ou da emissdo de um endosso
separado, anexo, suplemento, etc., pela autoridade competente do pais através do qual ou para ¢
fjual o embarque for feito.

6.4.24 Disposigdes transitérias para a classe 7

Embalagens que nio necessitam de aprovagio do projeto pela autoridade competente, de
acordo com as edigdes de 1985 e de 1985 (Alterada em 1990) da AIEA Safety Series N° 6

6.4.24.1  Embalagens excetuadas, embalagens Tipo VI-1, Tipo VI-2 e Tipo VI-3 e embalagens
Tipo A que nao necessitaram de aprovagio de projeto pela autoridade competente e que

atepderam as exigéncias das Edigdes de 1985 ou 1985 (Alterada em 1990) do Regulamento da
CQ‘#(?ET para o Transporte Seguro de Material Radioativo (AIEA Safety Series N° 6) podem seguir
sendo usadas sujeitas ao programa obrigatério de garantia de qualidade, exigido pela autoridade
competente, e os limites da atividade e restrigbes materiais de 2.7.2.2, 2.7.2.4.1, 2.7.2.4.4,
2.72.45,27.24.6, SP336 do Capitulo 3.3 e 4.1.9.3.

Qualquer embalagem modificada, a ndo ser para melhorar a seguranga, ou fabricada apés 31 de
dezembro de 2003, devera atender integralmente 3s exigéncias deste Anexo. As embalagens
preparadas para transporte no maximo até 31 de dezembro de 2003 em conformidade com as
Edices de 1985 ou 1985 (Alterada em 1990) da AIEA Safety Series No. 6 poderdo continuar em
transporte. As embalagens preparadas para transporte depois desta data deverdo atender as
exigéncias deste Anexo integraimente.




Embalagens aprovadas de acordo com as edigdes de 1973, 1973 (Alterada), 1985 e 1985
(Alterada em 1990) da AIEA Safety Series N° 6

6.4.24.2 Embalagens fabricadas de acordo com um projeto de embalagem aprovado pela
autoridade competente conforme as disposi¢ées das Edigbes de 1973 ou 1973 (Alterada) da AlEA
Safety Series N° 6 podem continuar sendo usados, sujeitas a: aprovagdo multilateral do projeto da
embalagem, programa obrigatério de garantia de qualidade, exigido pela Autoridade Competente,
os limites da atividade e restrigbes materiais de 2.7.2.2, 2.7.2.4.1, 2.7.2.4.4, 27245, 2.7.2.4.6,
SP336 do Capitulo 3.3 e 4.1.9.3. N&o devera ser permitido iniciar uma nova fabricagéo de tal
embalagem. As modificagbes no projeto da embalagem ou na natureza ou quantidade dos
conteldos radioativos autorizados que, conforme determinado pela autoridade competente, afetem
de maneira significativa a seguranga, deverdo requerer que as exigéncias deste Anexo sejam
atendidas integralmente. De acordo com as disposigbes de 5.2.1.5.5, devera ser atribuido um
nimero de série a cada embalagem, o qual devera ser marcado na parte externa de cada
embalagem.

6.4.24.3 Embalagens fabricadas de acordo com um projeto de embalagem aprovado pela
autoridade competente conforme as disposi¢des das Edigdes de 1985 ou 1985 (Alterada em 1990)
da AlEA Safety Series No. 6 poderdo continuar sendo usadas, sujeitas a: aprovagio multilateral
do projeto da embalagem, programa obrigatério de garantia de qualidade conforme exigéncias da
autoridade competente; os limites da atividade e as restrigbes materiais de 2.7.2.2, 2.7.2.4.1,
27244, 27245, 27.24.6, SP336 do Capitulo 3.3 e 4.1.9.3. As modificagées no projeto da
pbalagem ou na natureza ou quantidade dos conteudos radioativos autorizados que, conforme
/‘};Iterminado pela autoridade competente, afetem de maneira significativa a seguran¢a deveréo
equerer que as exigéncias deste Anexo sejam atendidas integralmente. Todas as embalagens
cuja fabricagdo comece apés 31 de dezembro de 2006 deverdo atender integralmente as
exigéncias deste Anexo.

Material radioativo em forma especial aprovado de acordo com as edigdes de 1973, 1973
{Alterada), 1985 e 1985 (Alterada em 1990) da AIEA Safety Series N° 6

Material radioativo em forma especial fabricado de acordo com um projeto que tinha

recebldo aprovagéo unilateral pela autoridade competente de acordo com as Edigdes de 1973,

_H4973 (Alterada), 1985 e 1985 (Alterada em 1990) da AIEA Safety Series N°® 6) podem seguir sendo

usadas sempre que em conformidade com o programa obrigatério de garantia de qualidade,

conforme exigéncias da autoridade competente; Todos os materiais radioativos em forma especial

fabricados apdés 31 de dezembro de 2003 deverdo atender as exigéncias deste Anexo
integralmente.

. _ CAPiTULO 8.5 .
EXIGENCIAS PARA FABRICAGAO E ENSAIO DE CONTENTORES INTERMEDIARIOS PARA

GRANEIS (IBCs)
6.5.1 Disposigdes gerais
6.5.1.1 Campo de aplicagio
6.5.1.1.1 As exigéncias deste Capitulo sdo aplicaveis a IBCs cuja utilizagao para o transporte de
certos produtos perigosos esteja expressamente autorizado em conformidade com as instrugbes

de embalagens estabelecidas na Coluna 10 da Relagéo de Produtos Perigosos do Capitulo 3.2
deste Anexo.




6.5.1.1.2 Excepcionalmente a autoridade competente pode aprovar IBCs e seus equipamentos
de servico que nao se conformem totalmente aos requisitos aqui estipulados, mas que
apresentam alternativas aceitaveis. Além disso, a fim de levar em consideragdo os progressos da
ciéncia e da tecnologia, a autoridade competente pode aceitar solugdes alternativas sempre que
essas oferecerem condigdes de seguranga no minimo equivalentes no que diz respeito a
compatibilidade com as propriedades das substancias transportadas, e igual ou superior no que
diz respeito a resisténcia a impactos, a carga e ao fogo.

6.5.1.1.3 A construgdo, os elementos, os ensaios, a marcagéo e a utilizagdo dos IBCs estao
sujeitos a aceitagdo da autoridade competente nacional do pafs no qual o IBC tenha sido
aprovado.

6.5.1.1.4 Os fabricantes e distribuidores de 1BCs devem fornecer informagbes relativas aos
procedimentos a serem seguidos, bem como uma descrigdo dos tipos e dimensées dos fechos
(incluindo as gaxetas exigidas) e quaisquer outros componentes necessarios para assegurar que
os IBCs, conforme apresentados para transporte, sdo capazes de serem aprovados nos ensaios
de desempenho aplicaveis, apresentados neste Capitulo.

6.5.1.2 Defini¢bes

Corpo (para todas as categorias de |BCs, exceto IBCs compostos): & o recipiente propriamente
dito, incluindo as aberturas e seus fechos, mas nao incluindo o equipamento de servigo; :

Dispositivo de manuseio (para IBCs flexiveis): abrange qualquer estropo, alga olhal ou estrutura
ligada ao corpo do IBC, ou formado por uma continuagao do material do corpo do IBC;

Equipamento de servico: compreende os dispositivos de enchimento e desenvase e, conforme a
categoria de IBC, os dispositivos de alivio de presséo, de respiro, de seguranga, de aquecimento
e isolamento térmico e instrumentos de medida;

quipamento estrutural (para todas as categorias de IBCs, exceto os flexiveis): abrange os
omponentes de reforgo, fixagéo, manuseio e protegdo ou estabilizagédo do corpo, incluindo o
alete de base, no caso dos IBCs compostos com recipiente interno de plastico, os IBCs de
papeldao e de madeira.

Massa bruta maxima admissivel: é a soma da massa do IBC, de seus equipamentos estruturais e
de servico e da massa liquida maxima admissivel;

Material plastico: quando empregado em relagdo aos recipientes internos de IBCs compostos,
inclui outros materiais poliméricos como, por exemplo, borracha etc,

Plastico tecido (para IBCs flexiveis): € um material feito com tiras ou monofilamentos de material
plastico apropriado;

Protegido (para IBCs metdlicos): significa ser dotado de protegéo adicional contra impacto. Essa
protecdo pode ser constituida, por exemplo, por uma parede dupla ou de diversas camadas, ou
por um chassi com uma armag¢ao treligada. ‘

6.5.1.3 Categorias de IBCs

6.5.1.3.1 IBC metélico: consiste de um corpo metdlico juntamente com os equipamentos
estrutural e de servigo apropriados.




6.5.1.3.2 IBC flexivel: consiste de um corpo feito de pelicula, tecido, outro material flexivel, ou
combinac¢ao desses materiais, e, se necessario, um forro ou revestimento interno, juntamente com
o equipamento de servigo e os dispositivos de manuseio adequados.

6.5.1.3.3 IBC de plastico rigido: consiste de um corpo de plastico rigido, podendo ser dotado de
equipamento estrutural juntamente com equipamento de servigo apropriado.

6.5.1.3.4 IBC composto: consiste em um equipamento estrutural, em forma de armagado externa
rigida, envolvendo um recipiente interno de plastico, juntamente com qualquer equipamento
estrutural ou de servigo. Sa0 construidos de modo que a armagao extema e o recipiente interno,
uma vez montados, passam a ser uma unidade integrada, envasado, armazenada, transportada e
esvaziada como tal.

6.5.1.3.5 IBC de papelio: consiste de um corpo de papeldo, com ou sem tampas de fundo e de
topo separadas, com revestimento interno, se necessario (mas sem embalagem interna), e
equipamentos estrutural e de servigo apropriados.

6.5.1.3.6 IBC de madeira: consiste em um corpo de madeira, rigido ou desmontavel, com
revestimento interno (mas sem embalagem interna), e 0s equipamentos estrutural e de servigo
apropriados,

6.5.1.4 Codigo de designacéo de IBCs

I\é 51.41 O codigo consiste em dois numerais arabicos especificados na alinea “a”, seguidos
jor uma ou mais letras mailsculas, conforme especificado na alinea “b”, seguidas, quando
exigido, por um numeral arabico, gue indica a categoria do IBC.

PARA SOLIDOS CARREGADOS OU DESCARREGADOS
POR GRAVIDADE SOB PRESSAO _PARA
SUPERIOR A 10kPa LIQUIDOS
{0,1har)
Rigido 11 21 31
Flexivel 13 — -

TIPO

b) Materias:

Py

Ago (todos os tipos e tratamentos de superficie),
Aluminio;

Madeira natural;

Madeira compensada;
Madeira reconstituida;
Papeléo;

Material plastico;

Téxteis;

Papel, multifoliado;

Metal (exceto ago e aluminio).

c-IemMmUowmr

6.5.1.4.2 No caso de IBCs compostos, a segunda posigado no codigo deve ser ocupada por duas
letras maidsculas, em sequéncia, em caracteres latinos. A primeira deve indicar o material do
recipiente interno e a segunda o material da embalagem externa do IBC.
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a)

b)
c)

d)
e)

f)

g)

h)

6.5.1.4.4 A letra "W’ pode estar em sequéncia ao cédigo do IBC, significando que o IBC, embora
do mesmo tipo indicado pelo cédigo, é fabricado conforme especificacbes diferentes daquelas
constantes do item 6.5.5 e é considerado equivalente de acordo com as exigéncias do item
6.5.1.1.2.

6.5.2
6.5.2.1 Marcacdo primaria

Marcagdes

6.56.2.1.1 Todo IBC fabricado e destinado ao uso prescrito neste Anexo deve exibir marcagées
durdveis, legiveis e facilmente visiveis. Letras, algarismos e simbolos devem ter pelo menos 12
mm de altura e devem indicar:

O simbolo das Nagoes Unidas para embalagens: @

Este simbolo ndc pode ser utilizado com outro proposno que ndo o de indicar que uma
embalagem, um contentor para granel flexivel, um tanque portatili ou um MEGC atendem as
exigéncias dos Capitulos 6.1, 6.2, 6.3, 6.5, 6.6, 6.7 ou 6.8. No caso de IBCs metalicos em que
a marca é estampada ou gravada em relevo, admitir-se-a a aplicagao das letras mailsculas
"UN" em vez do simbolo;

O cédigo designativo do tipo do IBC, conforme o disposto no item 6.5.1.4;

Uma letra maitscula, indicando os grupos de embalagens para os quais o projeto-tipo foi
aprovado:

(i) X para os grupos de embalagem !, Il e lll (somente IBCs para soélidos);

(i Y para os grupos de embalagem Il e lIl;

(i) Z sb para o Grupo de Embalagem III;

O més e o ano (os dois Ultimos digitos) da fabricacao;

Os caracteres que identificam o pais que autoriza a colocagéo da marca, indicado pela sigla
utilizada no trafego internacional para identificar veiculos motorizados;

O nome ou simbolo do fabricante e outra identificagdo do IBC conforme especificada pela
autoridade competente;

A carga do ensaio de empilhamento, em kg. Para os IBCs néo projetados para empilhamento,
deve ser colocado o algarismo "0

A massa bruta maxima admissivel em quilogramas.

A marcagdo deve ser aplicada na sequéncia mostrada nas alineas de “a” a “h”. Cada um dos
elementos da marcagéo exigida no item 6.5.2.2 deve estar separado, por exemplo, por meio de
uma barra ou de um espaco, de maneira a assegurar que todas as partes da marca sejam
facilmente identificadas.

6.5.2.1.2 Exemplos de marcagéo para vérios tipos de IBC, conforme as alineas "a” a “h" acima:

11A/Y/02 99 Para um IBC metdlico destinade a sdlidos descarregado por
NL/Mulder 007 gravidade e feito de ago/ para grupos de embalagem Il e Ill/ fabricado
5500/1500 em fevereiro de 1999/ autorizade pela Holanda / fabricado pela
Mulder segundo um projeto-tipc ac qual a autoridade competente
alocou o niimero de série 007/ carga do ensaio de empilhamento em
kg/ a massa bruta maxima admissivel em kg.

13H3/Z/03 01 Para um IBC flexivel destinadc a sélidos descarregades, por
F/Meunier 1713 exemplo, por gravidade e feito de plastico tecido, com revestimento/
0/1500 n&o projetado para empilhamento.

31H1/Y/04 99 Para um IBC de plastico rigido, destinado a liquidos, feito de plastico
GB/5099 com equipamento estrutural dimensionado para suportar carga de
10800/1200 empilhamento.

D/Mulier 1683 de plastico rigido e armag&o externa de ago.
10800/1200 :

11C/IX/01 02 Para um IBC de madeira, destinado a sélides, com revestimento
S/Aurigny 9876 interno e autorizado para embalar sélidos dos Grupos de Embalagem

3000819~

I, 1elll

® 31HA1/Y/05 01 Para um IBC composto, destinado a liquidos, com recipiente interno
K{ly




6.5.2.2 Marcagéo adicional

6.5.2.2.1 Além das marcagbes exigidas em 6.5.2.1, todo IBC deve apresentar as informagdes a
seguir, as quais podem ser colocadas numa chapa resistente a corrosao, fixada de maneira
permanente em local de facil acesso para inspeg¢ao:

Marcagéo adicional I Categoria do IBC
Metalico |Rigido Compostce |Papeldo (Madeira

Plastico
Capacidade em litros* a 20 °C X X X
Massa da tara, em kg? X X X
Presséo de ensaio (manomeétrica), em kPa X X
ou bar?, se aplicavel

Pressac maxima de enchimento/descarga,
em kPa ou bar?, se aplicavel

Material do corpo & sua espessura minima,
em mm

Data do 0ltimo ensaio de estangqueidade,

se aplicavel (més € ano)

Data da ultima inspecéo (més e anoj

Numero de série do fabricante

Carga de empilhamento maxima permitidaf

2 A unidade utilizada devera ser indicada.
b Veroitem 6.5.2.2.2.

Nota: A menos que seja disposto em contrario, essa marcagdo adicional deve ser aplicada a
todos os IBCs fabricados, recondicionados ou refabricados a partir de 1° de Janeiro de 2020.

8.5.2.2.2 A capacidade maxima de empilhamento aplicavel quando o IBC estiver em uso deve ser
aplicada em um simboloe como segue:

Figura 6.5.1 Figura 6.5.2

—_

s kg max

_

ima __

dimensio minima
10¢ mm
<30 min
100 mm

|"'— dimens8o minima —»! f— dimensfio minima -

dimen

}.-
-
e

L

100 mm 100 mm
1BC empilhavel IBC ndo empilhavel

O simbolo deve ser duravel, claramente visivel e ter dimensées de, ne minimo, 100 mm x 100 mm.
As letras e os nliimeros indicandd a massa devem ter altura de, no minimo, 12 mm.

A massa assinalada em cima do simbolo ndo pode exceder a carga |mposta durante ¢ ensaio do
modelo tipo (ver o item 6.5.6.6.4) dividida por 1.8.

Nota: A menos que seja disposto em contrario, as disposigbes estabelecidas no item 6.5.2.2.2
devem ser aplicadas a todos os IBCs fabricados, recondicionados ou refabricados a partir de 1° de
janeiro de 2020.




8.5.2.2.3 Além da marcagdo exigida no item 6.5.2.1, os IBCs flexiveis podem exibir um
pictograma indicando os métados de icamento recomendados.

6.5.2.2.4 QO recipiente interno dos IBCs compostos deve conter a marcagdo indicada nas alineas
“b", “¢" e “d”, onde a data é aquela de fabricag&o dos recipientes internos de plastico, "e” e " do
item 6.5.2.1.1, na sequéncia apresentada. Além disso, a marcagdo deve ser duravel, legivel e
situada em local que seja prontamente visivel quando o recipiente interno estiver dentro da
armagéo externa. A marcagéo ONU ndo pode ser aplicada.

A data de fabricagdo dos recipientes internos de plastico pode também ser marcada no proprio
recipiente, junto a outra marcagéo. Um exemplo de método de marcagdo adequada é o seguinte:

6.5.2.25 Quando o IBC composto for projetado de forma que a armagdo externa seja
desmontada para o transporte quandao vazio (por exemplo, quando do retorno do IBC ao expedidor
original, para fins de reutilizagéo), cada uma das partes desmontadas deve estar marcada com 0
més e o ano de fabricag&o, 0 nome ou simbolo do fabricante e outra identificagdo do IBC conforme
especificado pela autoridade competente {ver alinea "f’ do item 6.5.2.1.1).

6.5.2.3 Conformidade com o projeto-tipo; A marca indica que os IBCs correspondem a um
modelo tipo que tenha sido aprovado nos ensaios e que satisfaz as prescrigbes previstas no
certificado.

.8.2.4 Marcacgédo de IBCs compostos refabricados (31HZ1)
A marcagéo especificada nos itens 6.5.2.1.1 e 6.5.2.2 deve ser removida do IBC original,
ser feita permanentemente ilegivel, e nova marcagéo deve ser aplicada a um IBC refabricado ou
condicionado, de acordo com o presente Anexo.

Exigéncias relativas a fabricagédo

6.5.3.1.2 Os IBCs devem ser fabricados e fechados de forma que nenhuma parte do seu
contetido possa escapar, em condigbes normais de transporte, incluindo os efeitos de vibragao,
variagdes de temperatura, umidade ou presséo.

6.5.31.3 Os IBCs e seus fechos devem ser fabricados com materiais compativeis com o
conteudo, ou ser internamente protegidos, de modo que nao sejam passiveis de:

a)  Sofrer ataque do contelido, tarnando seu uso perigoso;
b)  Provocar reagio ou decomposigéo do contelido, formagao de compostos nhocivos ou perigosos
com o IBC.

8.5.3.1.4 Gaxetas, quando utilizadas, devem ser feitas de materiais ndo-sujeitos a ataque pelo
canteudo do IBC.




6.5.3.1.5 Todo o equipamento de servigo deve ser posicionado ou protegido de forma a minimizar
os riscos de fuga do contelido devido a danos durante 0 manuseio e o transporte.

6.5.3.1.6 Os IBCs, suas fixacbes e seus equipamentos de servigo e estrutural devem ser
projetados para suportar, sem perda de contelido, a presséo interna e os esforgos decorrentes das
operagdes normais de manuseio e transporte. Os IBCs destinados ao empilhamento devem ser
projetados para esta finalidade. Dispositivos de icamento ou fixagdo devem ser suficientemente
resistentes para suportar as condigdes normais de manuseio e ftransporte, sem graves
deformagées ou falhas, e devem ser posicionados de modo que nio provoquem tenséo indevida
em qualquer ponto do IBC.

6.5.3.1.7 Quando o IBC consistir em um corpo dentro de uma armagéo, ele deve ser fabricado de
forma que:

O corpo néo friccione a armagao de maneira a ndo sofrer dano devido ao atrito;
b} O corpo permanega sempre retido no interior da armagao,

c) Os componentes do equipamento sejam fixados de modo que ndo possam ser danificados caso
as conexdes entre 0 corpo e a armagéo permitam dilatagdo ou movimentos relativos.

6.5.3.1.8 Se o IBC for equipado com valvula de descarga no fundo, esta deve ser mantida na
posic&o fechada e todo o sistema de descarga deve ser protegido contra danos. Valvulas providas
de fechos por alavanca devem dispor de protegdo contra abertura acidental e as posi¢bes "aberta"
¢ "fechada" devem ser de facil identificagio. Para IBCs destinados a conter liquidos, deve haver,
também, um segundo meio de fechamento da abertura de descarga, como, por exemplo, uma
flange cega ou dispositivo equivalente.

6.5.4 Ensaios, certificagdo e inspegéo

6.5.4.1 Controle da Qualidade: os IBCs devem ser fabricados e ensaiados dentro de um
programa de controle da qualidade que satisfaga a autoridade competente, para garantir que cada
IBC fabricado atenda as disposigdes deste Capitulo.

' Nota: Norma ISO 16016:2006 “Packaging — Transport package for dangerous goods
packagings, intermediate bulk containers (IBCs) and large packagings — Guidelines for the
application of 1SO 9001” contém orientagbes aceitaveis sobre procedimentos que devem ser

6.5.4.2 Exigéncias de Ensaios: os IBCs estao sujeitos aos ensaios para projetos-tipo e, quando
aplicavel, aos ensaios inicial e periédicos de acordo com o item 6.5.4.4.

6.5.4.3 Certificagédo: para cada projeto-tipo de IBC deve ser emitido um certificado e cada IBC
deve ser marcado {como indicado no item 6.5.2), comprovando que o projeto-tipo, com seus
equipamentos, foi aprovado hos ensaios exigidos.
6.5.4.4 Inspe¢éao e ensaio

Nota: Ver também o item 6.5.4.5 para ensaios e inspegdo de IBCs recondicionados.

6.5.4.4.1 Todo IBC metalico, de plastico rigido e IBC composto, deve ser inspecionado a critério
da Autoridade Competente:

a) Antes de ser colocado em uso (inclusive apés recondicionamento) e dai em diante em
intervalos nao-superiores a cinco anos, quanto a:

(i)  sua conformidade com o projeto-tipo, incluinde marcagéo;

(i) suas condi¢des internas e externas,

(iiiy o funcionamento adequado do equipamento de servigo,

O isolamento térmico, se houver, sé precisa ser removido, quando for necessario para
inspecionar adequadamente o corpo do IBC;

1L675




b) Em intervalos ndo superiores a dois anos e meio, verificando-se:
(i) as condigbes externas;
(i) o adequado funcionamento do equipamento de servigo;

O isolamento térmico, se houver, s6 precisa ser removido, quando for necessario para
inspecionar adequadamente o corpo do IBC.

Todo IBC deve corresponder em todos os aspectos a seu projeto-tipo.

6.5.4.4.2 Todo IBC de metal, de plastico rigido ou composto destinado a conter liquidos ou para
sélidos que sejam envasados ou esvaziado sob pressdo deve ser submetido a um ensaio de
estanqueidade, no minimo téo eficaz quanto o ensaio descrito no item 6.5.6.7.3 e atender ao nivel
de ensaio indicado no item 6.5.6.7.3:

a) Antes de ser utilizado pela primeira vez no transporte;
b) Em intervalos nao superiores a dois anos e meio.

Para esse ensaio o IBC deve ter instalado o dispositivo de fechamento inferior. O recipiente interno
de um IBC composto pode ser ensaiado sem o revestimento externo, contanto que os resuitados do
ensaio ndo sejam afetados.

6.5.4.4.3 O proprietario do IBC dever conservar um relatério de cada inspegéo e ensaio realizado

pelo menos até a data da proxima inspegdo ou ensaio. O relatério deve incluir os resultados da

inspecao e do ensaio e identificar o organismo acreditado pela autoridade competente que realizou
inspegdo e o ensaio (ver também as exigéncias relativas & marcagéo no item 6.5.2.2.1).

6.544.4 A autoridade competente pode exigir em qualquer momento que se demonstre,

procedendo aos ensaios estabelecidos nesse Capitulo, que o IBC satisfaz os requisitos dos ensaios

do projeto-tipo.

.5.4.5 IBCs recondicionados
6.5.45.1 Se um IBC tornar-se defeituoso como consequéncia de um impacto (por exemplo um
amdente) ou por qualquer outra causa, deverd ser realizado recondicionamento ou inspegéo (ver
definicdo de Inspegao Periddica, item 1.2.1) de modo que permanega em conformidade com o
projeto-tipo. Os corpos dos IBCs de plastico rigido bem como os recipientes internos dos [BCs
cynpostos que estejam detericrados devem ser substituidos.

6.5.4.5.2 Além de todas as exigéncias relativas ao ensaio e a inspe¢ao estipuladas neste Anexo,
sempre que um IBC for recondicionado, este deve ser submetido a todas as exigéncias relativas a
ensaio e inspe¢io estabelecidas no item 6.5.4.4 e deve ser emitido o correspondente relatorio.

6.5.4.5.3 A parte que realizar 0s ensaios e inspe¢bes posteriores ao recondicionamento devera
colocar, préximo a marcagio ONU do fabricante, outra marcagéo duradoura contendo:

a) os caracteres que identificam o pais onde foi realizado o recondicionamento;
b) o nome ou simbolo autorizado de quem realizou o recondicionamento; e
c) adata (més e ano) dos ensaios e inspegdes.

6.5.454 Os ensaios e inspeg¢des exigidos no item 6.5.4.5.2 devem satisfazer as exigéncias dos
ensaios e inspegbes periddicas, de cinco anos e de dois anos e meio, respectivamente.




6.5.5 Exigéncias especificas para IBCs
6.5.5.1 Exigéncias especificas para IBCs metalicos

6.5.5.1.1 Essas exigéncias se aplicam aos IBCs metalicos destinados ao transporte de sélidos e
liquidos. Ha trés categorias de IBCs metalicos:

a) Para sdlidos, enchidos ou esvaziados por gravidade (11A, 11B e 11N},

b) Para sélidos, enchidos ou esvaziados sob pressdo manométrica superior a 10kPa (0,1 bar)
(21A, 21B e 21N); e

¢} Para liquidos (31A, 31B e 31N).

6.551.2 Os corpos devem ser fabricados de materiais metalicos ducteis adequados, com
soldabilidade plenamente demonstrada. As soldas devem ser perfeitamente executadas e devem
proporcionar completa seguranga. O desempenho em baixas temperaturas deve ser levado em
considerag¢ao, quando for o caso.

6.5.5.1.3 Devem ser tomadas precaugdes para evitar danos decorrentes de agdo galvanica
resultante da justaposicdo de metais dissimilares.

6.5.5.1.4 |IBCs de aluminio destinados ao transporte de liquidos inflamaveis ndo podem ter partes
moveis, como tampas, fechos, etc., feitos de ago ndo protegido, passiveis de enferrujar e que
possam causar reagdo perigosa ao entrar em atrito ou em choques repetitivos com o aluminio.

B15.5.1.5 Os IBCs metalicos devem ser feitos de metais que atendam aos seguintes requisitos:

No caso do ago, o alongamento na ruptura, em %, néo pode ser inferior a 10.000/Rm com um
minimo absoluto de 20%, em que: Rm = resisténcia minima garantida a tragdo do ago a ser
utilizado, em N/mm?;

b) No caso do aluminio, o alongamento na ruptura, em %, nédo deve ser inferior a 10.000/6Rm com
um minimo absoluto de 8%, em que Rm = resisténcia minima garantida a tragdo do aluminio a
ser utilizado, em N/fmm?,

ls=5dou
Lo= 5,65vVA

Em que:

Lo O Comprimento de referéncia do corpo de prova antes do teste
d O Diametro
A 0 Sec¢éao transversal do corpo de prova

6.5.5.1.6 Espessura minima das paredes:

(a) Para um ago de referéncia com um produto Rm x 4, =10.000, a espessura das paredes nao
pode ser inferior a:




. Espessura cdas paredes (T) em mm
Capacidade (C) Tipos 11A, 11B, 11N i Tipos 21A, 21B, 21N, 31A, 31B, 31N
em litros Nao-protegido Protegido Néo-protegido Protegido
C = 1000 2.0 1.5 25 2.0
1000 0OC <0O02000 [T O C/2000001.5 [T O C/20000 1.0 |TOC200002.0 TOC200001.6
20000 C<03000 ([TOCR00001.5 [TOC/2000001.0 |TCC/M00001.0 T O Cf2000 001.5

Em que:
A, [0 alongamento minimo (em %) do ago de referéncia a ser utilizado na ruptura sob tensdo de
tragao (ver o item 6.5.5.1.5);

No caso dos metais diferentes do ago de referéncia definido na alinea “a”, a espessura minima
da parede deve ser determinada pela seguinte formula de equivaléncia:

Em que:

e1 [ espessura equivalente exigida da parede do metal a ser utilizado {em mm);

&g LI espessura minima exigida da parede para o ago de referéncia (em mm)

Rm1 U resisténcia minima garantida & tensfo do metal a ser utilizado (em N/mm? ) { veja alinea
{ch

A1 O alongamento minimo {(em %) do metal a ser utilizado na ruptura sob tenséo ( ver item
6.5.5.1.5)

No entanto, em nenhum caso a espessura da parede pode ser inferior a 1,5mm;

Para fins do célculo descrito na alinea “b", a for¢ca de tenséo minima garantida do metal a ser
usado (Rm;) deve ser o valor minimo de acordo com as normas, nacional ou internacional,
adotadas para o material. No entanto, no caso de agos austeniticos, o valor minimo
especificado para Rm, de acordo com as normas para o material, pode ser aumentado em até
15% quando for atestado um valor superior no certificado de inspegéo do material. Quando néo
houver normas para o material em questéo, o valor de Rm deve ser o valor minimo atestado no

ettificado de inspegéo do material.

4,
3%5.1.7 Exigéncias de alivio de presséo: os IBCs para liquidos devem ser capazes de liberar
a quantidade suficiente de vapores, em caso de envolvimento em fogo, que assegure ndo
ocorrer ruptura do corpo. Isso pode ser obtido pelo emprego de dispositivos convencionais de alivio
de pressio ou por outras técnicas de fabricaggo. A pressio que da inicio ao processo de descarga
n&o deve ser superior a 65 kPa (0,65 bar) nem inferior & pressdo manométrica total produzida no
IBC (ou seja, a soma da pressdo dos vapores das substancias de envasamento mais a pressao
parcial do ar ou outros gases inertes, menos 100kPa (1bar)}, a 55°C, determinada com base no
maximo grau de envasamento definido no item 4.1.1.4. Os dispositivos de alivio necessarios
deverio ser instalados no espago destinado aos vapores.

6.5.5.2 Exigéncias especificas para IBCs flexiveis

6.5.5.2.1 Estas exigéncias se aplicam a IBCs flexiveis dos seguintes tipos:
13H1 plastico tecido, sem forro ou revestimento
13H2 plastico tecido, com forro
13H3 plastico tecido, com revestimento
13H4 plastico tecido, com forro e com revestimento
13H5 pelicula de plastico
13L1 téxtil, sem forro ou revestimento;
13L2 téxtil, com forro;
13L3 téxtil, revestido;
13L4 téxtil, revestido e com forro;




13M1 papel, multifoliado,
13M2 papel, multifoliado, resistente a agua.
Os IBCs flexiveis destinam-se apenas ao tfransporte de sdlidos.

6.5.5.2.2 O corpo dever ser fabricado com materiais adequados. A resisténcia do material
utilizado e a fabricagéo do IBC flexivel devem ser apropriadas a sua capacidade e ao uso a que se
destine.

6.5.5.2.3 Todos os materiais empregados na fabricagéo de IBCs flexiveis dos tipos 13M1 e 13M2
, apos completa imersdo em ‘agua por pelo menos 24 horas, devem manter no minimo 85% da
resisténcia a tragdo previamente medida com o material acondicionado para sua estabilizagdo a
uma umidade relativa de 67% ou menos.

8.5.5.2.4 As emendas devem ser feitas por meio de costura, selagem a quente, colagem ou
método equivalente. As extremidades emendadas devem ser bem fortalecidas.

6.5.5.2.5 Os IBCs flexiveis devem oferecer resisténcia adequada ao envelhecimento e a
degradagdo causada por radiagdo ultravioleta, pelas condigbes climaticas ou pelas substancias
contidas, mantendo-se, assim, em condigdes apropriadas ao uso a que se destinem.

6.5.5.2.6 Quando for necessario proteger os IBCs flexiveis de plastico contra radiagéo ultravioleta,
essa protegdo deve ser obtida pela adigio de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou inibidores
adequados. Tais aditivos devem ser compativeis com o contetido e manterem-se efetivos durante a
vida Util do corpo. Quando houver emprego de negro-de- fumo ou outros pigmentos ou inibidores
diferentes dos utilizados na fabricagéo do projeto-tipo ensaiado, podem ser dispensados novos
ensaios se o teor de negro-de-fumo, de pigmento ou de inibidor ndo afetar negativamente as
propriedades fisicas do material de fabricagéo.

6.5.5.2.7 Podem ser incorporados aditivos ao material do corpo para aumentar sua resisténcia ao
envelhecimento, ou para outros fins, desde que isso ndo afete negativamente as propriedades
fisicas ou gquimicas do material.

8.5.5.2.8 Materiais recuperados de recipientes usados ndo podem ser empregados na fabricagéo
de corpos de IBCs, mas admite-se a utilizagio de residuos ou recortes do préprio processo de
fabricagdo. Isto ndo impede a reutilizagao de partes componentes, como acessoérios ou bases de
paletes, contanto que tais componentes néo tenham sido de alguma forma danificados durante o
uso anterior.

6.5.5.2.9 Quando o IBC estiver cheio, a relagfio entre sua altura e sua largura ndo deve ser maior
qy2:1.

6.5.5.2.10 O revestimento deve ser de material adequado. A resisténcia do material empregado e a
fabricagdo do revestimento devem ser adequadas a capacidade do IBC e ao uso a que se destine.

Juntas e fechos devem ser a prova de pé e capazes de suportar as pressdes e impactos que
possam ocorrer em condigbes normais de manuseio e transporte.

6.5.5.3 Exigéncias especificas para IBCs de plastico rigido

6.5.5.3.1 Estas exigéncias se aplicam aos 1BCs destinados ao transporte de sélidos ou liquidos.
Os IBCs de plastico rigido sao dos seguintes tipos:

11H1 dotado de equipamento estrutural projetado para suportar toda a carga em caso de

empilhamento; destinado a sélidos, enchidos ou esvaziados por gravidade;

11H2 autoportante; para soélidos, enchidos ou esvaziados por gravidade;

21H1 dotado de equipamento estrutural projetado para suportar toda a carga em caso de
empilhamento; destinado a sélidos, enchidos ou esvaziados sob presséo;

21H2 autoportante; para sélidos, enchidos ou esvaziados sob pressao,

31H1 dotado de equipamento estrutural projetado para suportar toda a carga em caso de
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empilhamento; para liquidos;
31H2 autepertante; para liquidos.

6.55.3.2 O corpo deve ser fabricado com material plastico adequado, com especificagdes
conhecidas, e deve ter resisténcia apropriada a sua capacidade e ac uso a que se destine. O
material deve apresentar resisténcia adequada ao envelhecimento e a degradagéo causada pelas
substancias contidas ou, quando couber, pelas radiagGes ultravioletas. Seu desempenho a baixas
temperaturas deve ser levado em conta, se for o caso. A impregnagéo pelo contelido nédo pode
constituir um risco quando em condigées normais de transporte.

6.5.56.3.3 Quando houver necessidade de protegdo contra radiagdo ultravioleta, esta deve ser
proporcionada pela adigdo de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou inibidores adequados. Tais
aditivos devem ser compativeis com o contelido e manterem-se efetivos durante a vida atil do
corpo. No caso de utilizag8o de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou inibidores diferentes dos
utilizados na fabricagdo do projeto-tipo ensaiado, podem ser dispensados novos ensaios se o teor
de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou de inibidores nfo afetar negativamente as propriedades
fisicas do material de fabricagéo.

6.5.5.3.4 Podem ser incorporados aditivos ao material do corpo para aumentar sua resisténcia ao
envelhecimento, ou para outros fins, desde que isso nao afete negativamente as propriedades
fisicas ou quimicas do material.

6.5.5.3.5 Exceto os residuos ou material de remoagem provenientes do mesmo processo de
fabricagéo, nenhum material usado pode ser empregado na fabricagéo de IBCs de piastico rigido.

6.5.5.4 Exigéncias especificas para IBCs compostos, com recipientes internos de plastico

’-/6 5.56.4.1 Estas exigéncias se aplicam a IBCs compostos, destinados ao transporte de sélidos e
quidos, dos seguintes tipos:

11HZ1 [IBCs compostos, com recipiente interno de plastico rigido; destinados a sdlidos,
enchidos ou esvaziados por gravidade,
11HZ2 IBCs compostos, com recipiente interno de plastico flexivel; destinados a sélidos,
enchidos ou esvaziados por gravidade;
21HZ1 |1BCs compostos, com recipiente interno de plastico rigido; destinados a sdlidos,
enchidos ou esvaziados sob presséo;
21HZ2 |IBCs compostos, com recipiente interno de plastico flexivel; destinados a sdlidos,
enchidos ou esvaziados sob pressio;,
31HZ1 |IBCs compostos, com recipiente interno de plastico rigido; destinados a
liquidos; _
31HZ2 IBCs compostos, com recipiente interno de plastico flexivel; destinados a liquidos.
O cadigo deve ser completado substituindo-se a letra Z por uma letra maidscula, de acordo com a
alinea "b" do item 6.5.1.4.1, para indicar a natureza do material empregado na armacgéo externa.

6.5.5.4.2 O recipiente interno ndo se destina a desempenhar fungdo de contengdo sem sua
armacio externa. Entende-se como recipiente interno "rigido" aquele que mantém sua forma geral
gquando vazio, sem os fechos colocados e sem a protegdo da armagéo externa. Todo recipiente
interno que néo é "rigido" deve ser considerado "flexivel".

6.5.5.4.3 A armacédo externa normalmente consiste de material rigido conformado de modo a
proteger o recipiente interno de danos durante o manuseio e o transporte, mas nao se destina a
desempenhar a fungéo de contencéo. Inclui um palete de base, quando for apropriado.




6.5.5.4.4Um IBC composto, com uma armagao externa que envolva completamente o recipiente
interno, deve ser projetado de modo que a integridade do recipiente interno possa ser faciimente
avaliada apds os ensaios de estanqueidade e de pressao hidraulica.

6.5.5.4.5 Os IBCs do tipo 31HZ2 devem ser limitados a uma capacidade de até 1.250 L.

6.5.546 O recipiente interno deve ser fabricado de material plastico adequado, com
especificagdes conhecidas, e ter resisténcia apropriada a sua capacidade € ao uso a que se
destine. O material deve apresentar resisténcia adequada ao envelhecimento e a degradagéo
causada pelas substancias contidas ou, quando couber, pelas radiagdes ultravioletas. Seu
desempenho a baixas temperaturas deve ser levado em conta, se for o caso. A impregnagéo pelo
contetido nao pode constituir um risco quando em condigdes normais de transporte.

6.5.54.7 Quando houver necessidade de prote¢do contra radiagio ultravioleta, esta deve ser
proporcionada pela adicdo de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou inibidores adequados. Tais
aditivos devem ser compativeis com o contelido e manterem-se efetivos durante a vida Util do
recipiente. Quando houver emprego de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou inibidores diferentes
dos utilizados na fabricagédo do projeto-tipo ensaiado, novos ensaios podem ser dispensados se o
teor de negro-de-fumo ou outros pigmentos ocu de inibidores ndo afetar negativamente as
propriedades fisicas do material de fabricagao.

6.55.4.8 Podem ser incorporados aditivos ao material do recipiente interno para aumentar sua
resisténcia ao envelhecimento, ou para outros fins, desde que isso ndo afete negativamente as
propriedades fisicas ou quimicas do material.

5.5.549 Exceto os residuos ou material de remoagem provenientes do mesmo processc de
abricac&o, nenhum material usado pode ser empregado na fabricagado dos recipientes internos.

6.5.5.4.10 O recipiente interno dos IBCs do tipo 31HZ2 devem consistir de pelo menos trés dobras
de pelicula de plastico.

554,11 A resisténcia do material e a fabricagéo da armagéo externa devem ser apropriadas a
capacidade do IBC composto e ao uso a que este se destine.

6.5.5.4.12 A armagao externa deve estar isenta de qualquer ressalto/deformagdo que possa
pifiear o recipiente interno.

?5.4.13 As armagbes externas de a¢o ou aluminio devem ser fabricadas de metal apropriado de
Spessura adequada.

6.5.5.4.14 As armag¢des externas de madeira natural devem ser fabricadas com madeira bem
curada, comercialmente seca e livre de defeitos que possam reduzir consideravelmente a
resisténcia de qualquer parte da armagdo. A base e o topo podem ser fabricados de madeira
reconstituida resistente a agua, por exemplo, chapa de madeira dura, madeira aglomerada ou outro
tipo adequado.

6.5.5.4.15 As armagdes externas de madeira compensada devem ser fabricadas de madeira bem
curada, com folhas obtidas por desenrolamento, corte ou serragdo, comercialmente seca e livre de
defeitos que possam reduzir consideravelmente a resisténcia da armag¢do. Todas as laminas
contiguas devem ser coladas com um adesivo resistente a agua. Outros materiais apropriados
podem ser utilizados juntamente com o compensado na fabricagdo da armagéo. As armagdes
devem ser firmemente pregadas ou fixadas a cantoneiras de angulo ou de topo, ou montadas por
meio de dispositivos igualmente apropriados.




6.5.5.4.16 As paredes das armagdes externas de madeira reconstituida devem ser fabricadas de
material resistente & agua, como chapa de madeira dura, madeira aglomerada, ou outro tipo
apropriado. As outras partes da armag&o podem ser fabricadas de outros materiais adequados.

6.5.5.4.17 No caso da armag&o externa de papeldo, deve ser empregado papeldo resistente e de
boa qualidade, ondulado compacto ou de dupla face (simples ou multifoliado), apropriado a
capacidade da armagéo e ao uso a que se destine. A resisténcia da superficie externa a agua deve
ser tal que o aumento de massa, conforme determinado pelo ensaio de absor¢éo de dgua em um
periodo de trinta minutos, pelo método Cobb, ndo seja superior a 155 g/m? — ver Norma ISO
535:1991. O papeldo deve apresentar hoas qualidades de flex&o. Ele deve ser cortado, enrugado
sem estrias e entalhado de modo a permitir montagem sem rachaduras, rompimento da superficie
ou flexio indevida. A canelagem do papeldo ondulado deve ser firmemente colada as folhas da
armagao.

6.5.5.4.18 As extremidades das armagbes externas de papeldo podem ter uma moldura de
madeira, ou ser inteiramente de madeira. Podem ser empregados reforgos de sarrafos de madeira.

6.5.5.4.19 Na fabricagéo das armagbes externas de papeldo, as juntas devem ser coladas com fita
adesiva, superpostas e coladas, ou superpostas e fixadas com grampos metalicos. Juntas
superpostas devem ter uma faixa de superposigio adequada. Quando o fechamento for efetuado
por meio de cola ou fita adesiva, deve ser empregado um adesivo resistente a agua.

6.5.5.4.20 Quando a armacéo externa for fabricada de material plastico, devem ser observadas as
disposi¢des pertinentes estabelecidas nos itens 6.5.5.4.6 a 6.5.5.4.9.

6.5.5.4.21 A armagéo externa dos IBCs do tipo 31HZ2 deve envolver o recipiente interno por todos
os lados. '

6.5.5.4.22 Qualquer palete de base, quer seja parte integrante de um IBC, quer seja removivel,
deve ser apropriado ao manuseio mecénico com o IBC cheio até sua massa bruta méaxima
admissivel.

6.5.5.4.23 O palete, ou a base integral, deve ser projetado de modo a evitar que qualquer saliéncia
na base do IBC possa ser danificada no manuseio.

24 A armacio externa deve ser bem fixada ao palete removivel a fim de assegurar
'-: gbilidade no manuseio e no transporte. Quando for usado palete removivel, sua superficie
yerior deve ser isenta de ressaltos que possam danificar o IBC.

6.5.5.4.25 Podem ser adotados dispositivos de reforgo, como suportes de madeira, com o objetivo
de melhorar o desempenho no empilhamento, mas tais dispositivos devem estar na parte externa do
recipiente interno.

6.5.5.4.26 Nos IBCs projetados para empilhamento, a superficie de apoio deve distribuir a carga de
maneira segura. Tais [BCs devem ser projetados de forma que a carga néo seja suportada pelo
recipiente interno.
6.5.5.5 Exigéncias especificas para IBCs de papeldo

6.5.5.5.1 Estas exigéncias se aplicam aos IBCs de papeldo destinados ao transporte de solidos,
enchidos ou esvaziados por gravidade. Os IBCs de papelao sao do seguinte tipo:

11G.

6.56.5.5.2 Qs IBCs de papeldo nido podem incorporar dispositivos de igamento pelo topo.




6.5.5.5.3 O corpo deve ser feito de papelfo resistente e de boa qualidade, ondulado compacto ou
de dupla face (simples ou multifoliado), apropriado a capacidade do IBC e ao uso a que se destine.
A resisténcia da superficie externa & agua deve ser tal que o aumento de massa, determinado por
ensaio de absorgdo de agua em um periodo de trinta minutos, pelo método Cobb, ndo seja superior
a 155 g/m? - veja [SO 535:1991. O papeldo deve apresentar boas qualidades de flex&o. Ele deve
ser cortado, enrugado sem estrias e entalhado de modo a permitir montagem sem rachaduras,
rompimento da superficie ou flexdo indevida. A canelagem ou papeldao ondulado deve ser
firmemente colada as folhas do revestimento.

6.5.5.5.4 As paredes, incluindo topo e fundo, devem ter uma resisténcia minima a perfuragéo de
15 J, medida de acordo com a ISO 3036:1975.

6.5.5.5.5 As juntas de fabricagdo no corpo dos IBCs devem ser feitas com uma faixa de
superposicdo adequada e devem ser fixadas com fita adesiva, coladas, fixadas com grampos
metalicos, ou presas de outro modo igualmente eficaz. Quando o fechamento for efetuado por meio
de cola ou fita adesiva, deve ser empregado um adesivo resistente a agua. Os grampos metalicos
devem atravessar completamente todas as pe¢as a serem presas e devem ser conformados ou
protegidos de modo que o revestimento interno, se houver, nao seja desgastado ou perfurado por
eles.

6.5.5.5.6 O revestimento interno deve ser feito de material adequado. A resisténcia do material
empregado e a fabricagdo do revestimento interno devem ser adequadas a capacidade do IBC e ao
uso a que se destine. Juntas e fechos devem ser a prova de pé e capazes de suportar as pressées
e impactos que possam ocorrer em condigdes normais de manuseio e transporte.

6.5.5.5.7 Qualquer palete de base, quer seja parte integrante de um IBC, quer seja removivel,
deve ser apropriado ao manuseio mecanico com o IBC cheio até sua massa bruta maxima
admissivel,

6.5.5.5.8 O palete, ou a base integral, deve ser projetado de modo a evitar que qualquer ressalto
na hase do IBC possa ser danificado ho manuseio.

6.5.5.5.9 O corpo deve ser bem fixado ao palete removivel a fin de assegurar estabilidade no
manuseio e no transporte. Quando for utilizado palete removivel, sua superficie superior deve ser
isenta de ressaitos que possam danificar o IBC.

Podem ser adotados dispositivos de reforgo, como suportes de madeira, com o
objetivo de melhorar o desempenho no empilhamento, mas devem estar externamente ao
Trevestimento.

6.5.5.5.11 Nos IBCs projetados para empilhamento, a superficie de apoio deve distribuir a
carga de maneira segura.

6.5.5.6 Exigéncias especificas para IBCs de madeira

6.5.5.6.1 Estas exigéncias se aplicam aos IBCs de madeira destinados ao transporte de sdélidos,
enchidos ou esvaziados por gravidade. Os IBCs de madeira séo dos seguintes tipos:

11C de madeira natural, com revestimento interno
11D de madeira compensada, com revestimento interno
11F de madeira reconstituida, com revestimento interno

6.5.5.6.2 Os IBCs de madeira ndo podem incorporar dispositivos de igamento peto topo.



6.5.5.6.3 A resisténcia dos materiais empregados e o método de fabrica¢do do corpo devem ser
apropriados a capacidade do IBC e ao uso a que se destine.

6.5.5.6.4 A madeira natural deve ser bem curada, comercialmente seca e livre de defeitos que
possam reduzir em grau apreciavel a resisténcia de qualquer parte do IBC. Cada parte do IBC deve
consistir de ou ser equivalente a uma Unica peg¢a. As partes sio consideradas equivalentes a uma
sé peg¢a quando for utilizado um método adequado de montagem por colagem, mediante um
procedimento ao menos de igual eficacia que algum dos seguintes, por exemplo: junta Lindermann,
de ranhura e linglieta ou macho e fémea, ou de unio plana com ao menos dois grampos ondulados
de metal em cada unifo, ou gquando utilizados outros métodos igualmente eficazes.

6.5.56.5 A madeira compensada do corpo deve ter, no minimo, trés laminas, obtidas por
desenrolamento, corte ou serragdo, comercialmente secas e sem defeitos que possam reduzir em
grau apreciavel a resisténcia do corpo. Todas as laminas contiguas devem ser coladas com um
adesivo resistente a agua. Outros materiais apropriados podem ser utilizados juntamente com o
compensado na confecgao do corpo.

6.55.6.6 Os corpos de madeira reconstituida devem ser feitas de madeira reconstituida resistente
a 4gua, como chapa de madeira dura, madeira agiomerada, ou outro tipo apropriado.

6.5.5.6.7 Os IBCs devem ser firmemente pregados ou fixados a cantoneiras de angulo ou de
extremidade, ou montados por meio de dispositivos igualmente apropriados.

6.556.8 O revestimento interno deve ser feito de material adequado. A resisténcia do material
empregado e a fabricagao do revestimento interno devem ser adequadas a capacidade do IBC e ao

so a que se destine. Juntas e fechos devem ser a prova de p6 e capazes de suportar as pressdes
e impactos que possam ocorrer em condigbes normais de manuseio e transporte.

6.556.9 Todo palete que forme parte integrante do IBC, ou todo palete separavel, deve estar
adequado para manipulagdo por meios mecénicos com o IBC cheio até sua massa bruta maxima-
admissivel.

6.5.5.6.10 O palete que forme parte integrante do IBC deve ser projetado de modo a evitar que
qualquer ressalto na base do IBC possa ser danificado no manuseio.

6.5.5.6.11 O corpo do IBC deve ser bem fixado ao palete removivel a fim de assegurar estabilidade
_ng-Atanuseio e no transporte. Quando for usado palete removivel, sua superficie superior deve ser
isenta de ressaltos que possam danificar o IBC.

6.5.5.6.12 Podem ser adotados dispositivos de reforgo, como suportes de madeira, com o objetivo
de melhorar o desempenho no empilhamento, mas devem estar externamente ao revestimento.

6.5.5.6.13 Nos IBCs projetados para empilhamento, a superficie de apoio deve distribuir a carga de
maneira segura.

6.5.6 Ensaios exigidos para IBCs

6.5.6.1 Execucao e freqiiéncia dos ensaios

6.5.6.1.1 Antes de cada IBC ser utilizado, o projeto-tipo correspondente deve ter sido aprovado
nos ensaios estabelecidos neste Capitulo. O projeto-tipo de um IBC é definido pelo desenho,
tamanho, material e espessura, modo de fabricagdo e meios de envasamento e esvaziamento,
podendo incluir varios tratamentos de superficie. Inclui igualmente os IBCs que sé diferem do
projeto-tipo por suas dimensdes externas reduzidas.




6.5.6.1.2 Os ensaios devem ser realizados em IBCs prontos para o transporte. Os IBCs devem
ser enchidos conforme indicado nos itens pertinentes. As substancias a serem transportadas no IBC
podem ser substituidas por outras, desde que isso néo invalide os resultados dos ensaios. No caso
de sdlidos, quando for utilizada outra substancia, esta deve possuir as mesmas caracteristicas
fisicas (massa, granulometria, etc.) que a substancia a ser transportada. Admitir-se-a o uso de
cargas adicionais, como sacos de gréos de chumbo, para se obter a massa total, desde gue
colocados de forma a néo afetar os resultados dos ensaios.

6.5.6.2 Ensaios de projetos-tipo

6.5.6.2.1 Um IBC de cada projeto-tipo, tamanho, espessura de parede e modo de fabricagio deve
ser submetido aos ensaios descritos no item 6.5.6.3.5, e na ordem indicada nos itens 6.5.6.4 a
6.5.6.13. Esses ensaios devem ser realizados conforme exigido pela autoridade competente.
6.5.6.2.2 A autoridade competente pode permitir o ensaio seletivo dos IBCs que apresentarem
apenas diferengas secundarias, como pequena redugdo nas dimensdes externas, em relagdo ao
projeto-tipo ensaiado.

6.5.6.2.3 Se forem utilizados paletes removiveis nos ensaios, o relatério do ensaio emitido de
acordo com o item 6.5.6.14 deve conter uma descrig8o técnica dos paletes utilizados.

6.5.6.3 Preparagéo de IBCs para os ensaios

6.5.6.3.1 Os IBCs de papel e papeléo e os IBCs compostos com armagao externa de papelao
devem ser condicionados por no minimo 24 horas numa atmosfera com temperatura e umidade
E peltiva (ur) controladas. Ha 3 possibilidades de escolha:

23°C 0 2 °C e 50% 0O 2% ur (atmosfera preferida);
20°C 0 2°Ce65% 0 2% ur; ou
27°C02°CeB65% 02% ur.

Nota.: Os valores médios devem situar-se dentro dessas faixas. Pequenas flutuagbes ou
limitagbes na medigdo podem fazer que as medigdes pontuais registrem variagbes da umidade
relativa de até 115%, sem afetar significativamente a fidelidade dos resulftados do ensaio.

56:3.2 Devem ser tomadas medidas adicionais para assegurar que o material plastico
empregado na fabricag&o dos IBCs de plastico rigido (tipos 31H1 e 31H2), e dos IBCs compostos,
(tipos 31HZ1 e 31HZ2) atenda as exigéncias especificadas nos itens 6.5.5.3.2 2 6.5.5.3.4 ¢ 6.5.5.4.6
a 6.5.5.4.9, respectivamente.

l 6.5.6.3.3 Essa comprovagao pode ser feita, por exemplo, submetendo-se uma amostra dos |BCs

) a ensaio preliminar por um longo periodo, por exemplo, seis meses, durante o qual, as amostras
devem permanecer chelas com as substancias a que se destinam os IBCs, ou substancias que
tenham, no minimo, influéncias equivalentes, em termos de degradagio molecular, enfraquecimento
ou rompimento por fadiga do material plastico, e apés o qual as amostras devem ser submetidas
aos ensaios aplicaveis listados na Tabela 6.5.6.3.5.

6.5.6.3.4 Quando o comportamento do material plastico tiver sido estabelecido por outros meios,
o ensaio de compatibilidade descrito acima pode ser dispensado.




6.5.6.3.5 Ensaios exigidos para projeto-tipo e ordem de realizagdo

Vibragdo| Igamento |Icamento| Empitha-| Estan- Pressfo | Queda Ras%a- TOmbta- Aprumo
: : hidréuli mento | mento ¢
Tipo de IBC ] base fopo mento | queidade | hidraulica {c)
(a) {b)
Metalico: 4500
2a a _ _ _ - “
11A, 118, 11N - 18 @ oa 3 42 K 6a(e) - - -
21A,21B,21N | - 126 P 3 5 ot 20 |- ) ]
31A, 31B, 31N 13 2% (e 44
Flexjvel @ - - X{c) X - - X X X X
Plastico rigido: '
11H1,11H2 _ 12 (a} 24 3a - “ 42 - - -
21H1, 21H2 . 12 (3 a 3? 4 52 6° - - -
31H1, 31H2 12 2a (a} qa 42 ga & YE _ _ N
Composto: el
11HZ1, 11HZ2 - 12 22 | a3 o o | - )
21HZ1, 21HZ2 P 18a) 22 | a e o sa(a) ) - )
31HZ1, 31HZ2 2302 32 42 7
Papelso - 12 - 28 - - 3 - - -
Madeira - 4a - 24 - - 3 - - -

Quando o IBC for projefado para ser igado dessa fonna.

Quando o IBC for projetado para ser empithado.

Quando o IBC for projetado para ser igado pefo topo ou lateralmente.
Ensaios exigidos indicados por “x”. Um IBC que tenha sido aprovado em um ensaio pode
ser utilizado em outro ensaio, em qualquer ordem.

Pode ser utitizado outro IBC do mesmo projeto-tipo para o ensaio de queda.
Pode ser utilizado oufro IBC do mesmo projeto-tipo para o ensaio de vibragdo

Ensaio de igamento pela base
Aplicabilidade

Este ensaio deve ser aplicado a todos os projetos-tipo de IBCs de papeldo e de madeira e para
odos os tipos de IBCs dotados de dispositivos de icamento pela base.

6.5.6.4.2 Preparagdo dos IBCs para o ensaio

O IBC deve ser enchido. Adiciona-se uma carga, a qual é distribuida de maneira uniforme. A massa
co IBC cheio e sua carga deve ser 1,25 vezes a massa bruta méxima admissivel.

6.5.6.4.3 Método de ensaio

O IBC deve ser igado e abaixado duas vezes por uma empilhadeira, centrando o garfo e colocando
os bragos desta de maneira que a separagido entre ambos seja equivalente a trés quartos da
dimens&o do lado de entrada (a menos que seus pontos sejam fixos). Os garfos devem penetrar até
trés quartos da diregdo da entrada. O ensaio deve ser repetido em todas as dire¢gdes em que seja
possivel aplicar a empilhadeira.

6.5.6.4.4 Critérios de aprovagdo

Nao pode ocorrer qualquer deformagéo permanente que torne o IBC, incluindo o palete, se houver,
inseguro para o transporte nem deve haver perda de conteldo.



6.5.6.5 Ensalo de icamento pelo topo

6.5.6.5.1

Aplicabilidade

Este ensaio deve ser aplicado a todos os projetos-tipo de IBCs projetados para serem igados pelo
topo, bem como a |BCs flexiveis projetados para serem igados pelo topo ou lateralmente.

6.5.6.5.2 Preparagéo dos IBCs para o ensaio

Os IBCs metalicos de plastico rigido e compostos devem ser enchidos. Adiciona-se uma carga, a
qual é distribuida de maneira uniforme. A massa do IBC cheio e sua carga deve ser o dobro de sua
massa bruta maxima admissivel.

Os IBCs flexiveis devem ser enchidos com um material representativo e em seguida enchidos até
um valor de seis vezes sua carga maxima admissivel, com a carga sempre uniformemente
distribuida.

6.5.6.5.3 Msétodos de ensaio

IBCs metalicos e flexiveis devem ser igados da maneira como foram projetados até deixarem de
tocar o chéo, e mantidos nessa posigao por um perfodo de cinco minutos.

Os IBCs de plastico rigido e compostos devem ser igados:

a) | Por meio de cada par de dispositivos de igamento diagonalmente opostos, de modo que as
forgas de igamento sejam aplicadas verticalmente, por um periodo de cinco minutos; e

)/ Por meio de cada par de dispositivos de igamento diagonalmente opostos, de modo que as
forgas de icamento sejam aplicadas na diregéo do centro, a 45° em relagéo a vertical, por um
periodo de cinco minutos.

6.5.6.5.4 Podem ser utilizados outros métodos de ensaio de igamento e preparagdo dos IBCs
exiveis gque sejam ao menos igualmente eficazes.

6.5.6.5.5 Critérios de aprovagéo

IBCs metdlicos, de plastico rigido e compostos: néo pode ocorrer qualquer deformagao
permanente que faga com que o IBC, incluindo seu palete, se houver, se torne inseguro para o
transporte, nem pode ocorrer perda de conteudo,

b) IBCs flexiveis: ndo pode ocorrer, no IBC ou em seus dispositivos de icamento, danos que o
tornem inseguro para o transporte ou manuseio, nem perda de conteldo,

6.5.6.6 Ensaio de empilhamento

6.5.6.6.1 Aplicabilidade

Este ensaio deve ser aplicado a todos os tipos de [BCs projetados para serem empilhados.
6.5.6.6.2 Preparagdo dos IBCs para o ensaio

Os [BCs devem ser enchidos até atingir sua massa bruta maxima admissivel. Se a densidade do
produto que esta sendo utilizado para ¢ ensaio impedir esta operagéo, o IBC deve ser enchido ainda
mais, de modo que se chegue a testa-lo com sua massa bruta maxima admissivel, uniformemente
distribuida.




6.5.6.6.3 Meétodos de ensaio

(a) O IBC deve ser colocado sobre sua base, em uma superficie horizontal dura, e submetido a
uma carga uniformemente distribuida (ver o item 6.5.6.6.4). Os IBC devem ser submetidos ao
ensaio de carga por um periodo minimo de:

(i) . 5 minutos, para IBCs metalicos;

(i) 28 dias, a 40 °C para IBCs de plastico rigido dos tipos 11H2, 21H2 e 31H2 e para IBCs
compostos com armacéo externa de plastico, que suportam a carga de empilhamento (ou
seja, tipos 11HH1, 11HH2, 21HH1, 21HH2, 31HH1 e 31HH2),

(i) 24 horas, para todos os demais tipos de IBCs;

(b) A carga deve ser aplicada através de um dos seguintes métodos:

()  empilhando-se sobre o IBC submetido ao ensaio um ou mais IBCs do mesmo tipo, cheios
até sua massa bruta maxima admissivel;

(i) colocando-se pesos apropriados sobre uma placa plana, ou sobre uma reprodugéo da
base do IBC, a qual deve estar repousando sobre o IBC submetido ao ensaio.

6.5.6.6.4 Calculo da carga a ser sobreposta

A carga a ser aplicada sobre o IBC deve ser equivalente a 1,8 vez a massa bruta maxima
admissivel de todos os IBCs similares que possam ser empilhados sobre ele durante o transporte.

6.5.6.6.5 Critérios de aprovagéo
IBCs de todos os tipos, exceto os flexiveis: ndo pode ocorrer nenhuma deformacgéo
permanente que faga que os IBCs, incluindo seu palete de hase, se houver, se torne
inseguro para o transporte, nem pode ocorrer perda de contetido,
IBCs flexiveis: nédo pode ocorrer nenhuma deterioragéo do corpo que torne o IBC inseguro
para transporte, nem perda de conteudo.

6.5.6.7 Ensaio de estanqueidade

6.5.6.7.1 Aplicabilidade

Deve ser aplicado aqueles tipos de IBCs destinados a liquidos ou sélidos, enchidos ou esvaziados
psobs pressdo, como ensaio de projeto e ensaio periddico.

/@5. 6.7.2 Preparagdo dos IBCs para o ensaio

O ensaio deve ser realizado antes da instalagdo de qualquer equipamento de isolamento térmico.
Os fechos com suspiro devem ser lacrados ou substituidos por similares sem suspiro.
6.5.6.7.3 Método de ensaio e pressdo a ser aplicada

O ensaio deve ser realizado durante um periodo ndo inferior a dez minutos usando-se ar a uma
pressdo manomeétrica minima de 20kPa (0,2 bar). A estanqueidade ao ar do IBC deve ser
determinada através de um método apropriado, por exemplo, diferencial de pressao de ar, ou por
imersdo do IBC em agua ou, no caso de IBCs metdlicos, recobrindo-se as emendas e as juntas com
solugdo de sabdo. Neste Ultimo caso, deve ser aplicado um fator de corregdo para a pressao
hidrostatica.

6.5.6.7.4 Critérios de aprovagéo

N&ao pode haver vazamento de ar.




6.5.6.8 Ensaio de pressao hidraulica

6.5.6.8.1 Aplicabilidade

Deve ser aplicado aqueles tipos de IBCs usados para liquidos ou para sodlides enchidos ou
esvaziados sob pressdo, como ensaio de projeto-tipo.

6.5.6.8.2 Preparagdo dos IBCs para 0 ensaio

O ensaio deve ser realizado antes da instalagio de qualquer equipamento de isolamento térmico.
Dispositivos de alivio da pressdo devem ser removidos e suas aberturas devem ser obturadas ou
tornadas inoperantes.

6.5.6.8.3 Meélodo de ensaio

O ensaio deve ser realizado durante um periodo nZo inferior a dez minutos, aplicando-se uma
pressao hidraulica ndo inferior & indicada em 6.5.6.8.4. Os IBCs n&o podem ser mecanicamente
restringidos durante o ensaio.

6.5.6.8.4 Pressdo a ser aplicada
6.5.6.8.4.1 IBCs metalicos:

(a) Para os [BCs dos tipos 21A, 21B e 21N, destinados a sélidos do Grupo de Embalagem |, uma
pressdo manométrica de 250kPa (2,5bar),

(b) Para os IBCs dos tipos 21A, 21B, 21N, 31A, 31B e 31N destinados as substancias dos Grupos

de Embalagem Il ou Ill, uma presséo manométrica de 200kPa (2bar);

Além disso, para os IBCs dos tipos 31A, 31B e 31N, deve ser aplicada uma pressao

manométrica de 65kPa (0,65bar). Este ensaio deve ser realizado antes do ensaio de 200kPa (2

bar),

6.5.6.8.4.2 IBCs de plastico rigido e IBCs compostos:

(a) Para os IBCs dos tipos 21H1, 21H2, 21HZ1 e 21HZ2: 75kPa (0,75bar) (manométrica),
b) Para os IBCs dos tipos 31H1, 31H2, 31HZ1 e 31HZ2: a pressédo que for maior entre dois
valores, sendo que o primeiro deles deve ser determinada por um dos seguintes métodos:

6%4.)/ a press&o manométrica total medida no IBC (ou seja, a presséo dos vapores do conteudo

mais a pressdo parcial do ar ou outros gases inertes, menos 100Kp a), a 55 °C,

~ — multiplicada por um coeficiente de seguranga igual a 1,5; essa pressao manomeétrica total
deve ser determinada com base no nivel maximo de enchimento, conforme especificado
em 4.1.1.4, a uma temperatura de enchimento 15 °C;

(i 1,75 vez a pressdo dos vapores da substincia a ser transportada, a 50 °C, menos
100kPa, mas com uma presséo de ensaio minima igual a 100kPa;

(iiy 1,5 vez a pressido dos vapores da substancia a ser transportada, a 55 °C, menos 100kPa,
mas com uma pressao de ensaio minima igual a 100kPa;
e a segunda pressio deve ser determinada pelo seguinte método:

(iv) duas vezes a pressdo estatica da substancia a ser transportada, com no minimo duas

vezes a pressio estatica da agua.




6.5.6.8.5 Critérios de aprovagdo:

(a) Para os IBCs dos tipos 21A, 21B, 21N, 31A, 31B e 31N, quando submetidos as pressdes de
ensaio especificadas em 6.5.6.8.4.1 (a) ou (b): ndo pode ocorrer vazamento;

(b) Para os IBCs dos tipos 31A, 31B e 31N, quando submetidos a presséo de ensaio especificada
em 6.5.6.8.4.1 (c): ndo pode ocorrer deformagédo permanente que torne o 1BC inseguro para o
transporte nem pode ocorrer vazamento;

(c) Para os IBCs de plastico rigido e IBCs compostos: ndo pode ocorrer deformagéo permanente
que torne o IBC inseguro para o transpoerte, nem pode ocorrer vazamento.

6.5.6.9 Ensaio de queda
6.5.6.9.1 Aplicabilidade

Deve ser aplicado a todos os IBCs, como ensaio de projeto-tipo.

6.5.6.9.2 Preparagio dos IBCs para o ensaio

a) IBCs metalicos: o IBC deve ser enchido com, no minimo, 95% de sua capacidade maxima, se
destinado a sdlidos, ou 98% de sua capacidade maxima, se destinado a liquidos. Dispositivos
de alivio de pressdo devem ser removidos e suas aberturas devem ser obstruidas ou tornadas
inoperantes;

IBCs flexiveis: o IBC deve ser enchido até a massa bruta maxima admissivel, a qual deve estar
uniformemente distribuida; o

IBCs de plastico rigido e compostos: o IBC deve ser enchido com, no minimo, 95% de sua
capacidade méxima, se destinado a sélidos, ou 98% de sua capacidade maxima, se destinado a
liquidos. Os dispositivos de alivio de pressdo podem ser removidos e obstruidos, ou tornados
inoperantes. O ensaio dos IBCs deve ser realizado quando a temperatura da amostra de ensaio
e seu conteudo tiver sido reduzida a -18°C ou menos. Quando as amostras de ensaio de IBCs
compostos forem preparadas dessa forma, as condigbes especificadas no item 6.5.6.3.1 podem
ser dispensadas. Os liquidos de ensaio devem permanecer no estado liquido, se necessario
com emprego de anticongelante. Essa condigdo pode ser dispensada se os materiais em
questao tiverem ductilidade e resisténcia a tragio suficientes quando em baixas temperaturas;
IBCs de papelao e de madeira: o IBC deve ser enchido com, no minimo, 95% de sua

apacidade maxima.

?}ﬁ. 9.3 Método de ensaio

Deixar o IBC cair, em sua base, sobre uma superficie horizontal rigida, nao elastica, lisa e plana, de
acordo com os requisitos dispostos no item 6.1.5.3.4, de modo que o ponto de impacto seja a parte
da base considerada a mais vulneravel. Os IBCs com 0,45 m® ou menos de capacidade também
devem ser submetidos aos seguintes ensaios de queda:

a) IBCs metalicos: sobre a parte mais vulneravel que néo seja a parte da base testada na primeira
queda;

b) IBCs flexiveis: sobre o lado mais vulneravel;

c) IBCs de plastico rigido, compostos, de papeldo ou de madeira: impacto pleno sobre um dos
lados, pleno sobre o topo e sobre um dos cantos.

Pode ser usado 0 mesmo IBC ou IBCs diferentes em cada queda.

6.5.6.9.4 Altura da queda

Para soélidos e liquidos, se o ensaio for realizado com o sélido ou o liquido a ser transportado ou
com outra substancia que tenha essencialmente as mesmas caracteristicas fisicas:
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Para liquidos, se o ensaio for realizado com agua, deve ser:

a) Quando a substancia a ser transportada tiver uma densidade relativa de até 1,2:

Grupo de Embalagem | Grupo de Embalagem lll
1,2m 0,8m

b) Quando a substancia a ser transportada tiver uma densidade relativa superior a 1,2, a altura de
queda deve ser calculada com base na densidade relativa (d) da substancia a ser transportada,
arredondada para o primeiro decimal acima, conforme segue:

Grupo de Embalagem |l Grupo de Embalagem I}
dx1,0m dx 0,67 m

6.5.6.9.5 Critérios de aprovagdo:

a) IBCs metalicos: ndo pode ocorrer perda de conteldo;

b) IBCs flexiveis: ndo pode ocorrer perda de contelido. Um pequeno derrame através, por
exemplo, dos fechamentos ou dos orificios dos pontos da costura, em fungéo do impacto, ndo
deve ser considerado defeito do IBC, contanto que ndo haja nenhum outro vazamento apés o
IBC ser igado do chéo;

IBCs de plastico rigido, compostos, de papelédo ou de madeira: ndo pode ocorrer perda de
contetdo. Um pequeno derrame através dos fechamentos, em fungdo do impacto, ndo deve ser
considerado defeito do IBC, contanto que nao haja nenhum outro vazamento.

Todos os IBCs: Nao pode ocorrer danos que tornem o IBC inseguro para ser transportado para
recuperagdo ou eliminagéo, nem pode haver perda de conteldo. Além disso, o IBC deve ser
capaz de ser visivelmente icado do chéo, por qualquer meio apropriado, por um periodo de 5
minutos.

Deve ser aplicado a todos os IBCs flexiveis, como ensaio do projeto-tipo.
€

6.5.6.10.2 Preparagéo dos IBCs para o ensaio

O IBC deve ser enchido com, no minimo, 95% de sua capacidade e até a sua massa bruta maxima
admissivel, uniformemente distribuida.

6.5.6.10.3 Méfodo de ensaio

Apoés o IBC ter sido colocado no solo, deve ser feito um corte a faca de 100mm, penetrando
completamente na parede de uma das faces mais largas e formando um angulo de 45° em relag&o
ao eixo principal do IBC, a meia altura entre a superficie do fundo e o nivel superior do contetdo.
Em seguida, o IBC deve ser submetido a uma carga sobreposta, uniformemente distribuida,
equivalente ao dobro da massa bruta maxima admissivel. A carga deve ser aplicada durante pelo
menos cinco minutos. Apds esse procedimento, caso se trate de um IBC destinado a ser igado pelo
topo ou por um dos lados, e apés a retirada da carga sobreposta, o IBC deve ser igado do ¢chdo e
permanecer em tal posigdo por um periodo de cinco minutos.




6.5.6.10.4 Critérios de aprovagdo

O corte nao pode aumentar em mais de 25% de seu comprimento original.

6.5.6.11 Ensaio de tombamento
6.5.6.11.1 Aplicabilidade
Deve ser aplicado a todos os IBCs flexiveis, como ensaio do projeto-tipo.

6.5.6.11.2 Preparagdo dos IBCs para o ensaio

O IBC deve ser enchido com, no minimo, 95% de sua capacidade e até a massa bruta maxima
admissivel, uniformemente distribuida.

6.5.6.11.3 Método de ensaio

O IBC deve ser tombado sobre qualquer parte de seu topo, em uma superficie horizontal, néo
flexivel, lisa e plana.

6.5.6.11.4 Altura do tombamento
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6.5.6.11.5 Critério de aprovagédo

Nao pode ocorrer perda de contetido. Um pegueno derrame através, por exemplo, dos fechamentos
ou dos orificios dos pontos da costura, em fungdo do impacto, ndo deve ser considerado falha do
IBC, contanto que ndo haja nenhum outro vazamento.
6.5.6.12 Ensaio de aprumo

6.5.6.12.1 Aplicabifidade

Deve ser aplicado a todos os 1BCs flexiveis projetados para serem igados pelo topo ou por um dos
ados, como ensaio do projeto-tipo.

éh.g 6.12.2 Preparagéo dos IBCs para o ensaio

O IBC deve ser enchido com, no minimo, 95% de sua capacidade e até a massa bruta maxima
admissivel, uniformemente distribuida.

6.5.6.12.3 Método de ensaio

O IBC, deitado sobre um de seus lados, deve ser igado a uma velocidade minima de 0,1 m/s, para a
posicdo vertical, acima do solo, por um de seus dispositivos de igamento ou por dois deles, caso
haja quatro dispositivos de igamento.

6.5.6.12.4 Critério de aprovagéo

Nao pode haver danos nem ao IBC nem aos seus dispositivos de icamento, que os tornem
inseguros para o transporte ou manuseio.




6.5.6.13 Ensaio de vibragao
6.5.6.13.1 Aplicabilidade
Deve ser aplicado a todos os IBCs destinados a conter liquidos, como ensaio de projeto-tipo.

Nota: A menos que seja disposto em contrério, esse ensaio deve ser aplicado a projetos-tipos
de IBCs fabricados a partir de 1° de janeiro de 2020.

6.5.6.13.2 Preparacgéo dos IBCs para ensaio

A amostra do IBC deve ser selecionada de forma aleatéria e deve ser montado e fechado como
para transporte. O IBC deve ser cheio com agua, no minimo, até 98% de sua capacidade maxima.

6.5.6.13.3 Método do ensaio e duragdo

6.5.6.13.3.1 O IBC deve ser colocado no centro da plataforma da maquina de ensaio com uma
amplitude vertical, sinusoidal dupla (pico a pico de deslocamento) de 25mm  5%. Se necessario,
dispositivos de retengao devem ser afixados a plataforma de forma a prevenir a amostra de mover-
se horizontalmente para fora da plataforma sem restringir o movimento vertical.

6.5.6.13.3.2 O teste deve ser realizado por uma hora a uma freqliéncia capaz de fazer com que
parte da base do IBC seja levantada momentaneamente a partir da plataforma de vibragdo durante
parte de cada ciclo de forma que um calgo de metal possa ser completamente inserido,
intermitentemente, em pelo menos um ponto entre a base do IBC e da plataforma de teste. Se
necessario, para evitar que o IBC entre em ressonancia, a frequiéncia deve ser ajustada. N&o
obstante, a freqUiéncia de ensaio deve continuar permitindo a introdugéo do calgo de metal conforme
descrito acima, o que é essencial para a aprovagdo no ensaio. O calgo utilizado no ensaio deve ter,
pelo menos, 1,6mm de espessura, 50mm de largura e comprimento suficiente para que possa ser
introduzida entre o IBC e a plataforma a um minimo de 100mm para realizar o ensaio.

6.5.6.13.4 Critério para aprovagdo ho ensaio

N&o podem ser observados vazamentos ou rupturas. Também néo podem ser observados rupturas
eu falhas de componentes estruturais, tais como quebras de soldas ou de fixagao.

.5.6.14 Relatorio de ensaio

isuarios do IBC, contendo no minimo as seguintes informagdes:

. Nome e enderec¢o da entidade que realizou 0s ensaios;
. Nome e enderecgo do solicitante (quando aplicavel);
. Uma identificagdo individual do relatério de ensaio;
. Data do relatério de ensaio;

. Fabricante do IBC;

. Descrigdo do projeto-tipo do 1BC (por exemplo, dimensdes, materiais, fechos, espessuras efc.),
mclumdo o método de fabricagéo (por exemplo, moldagem por sopro) e que pode conter desenho(s)
e, ou fotografia(s);

7. Capacidade maxima,

8. Caracteristicas do contelido de ensaio, como viscosidade e densidade relativa, para liquidos, e
tamanho das particulas, para sélidos;

9. Descrigao e resultados do ensaio;

10. O cargo e assinatura do responsavel pelo ensaio.

O)O‘I-h-(a)l\)—(




6.5.6.14.2 O Relatério de Ensaio deve conter declaragdo de que o [BC preparado como para ¢
transporte foi submetido aos ensaios de acordo com as exigéncias pertinentes deste Capitulo,
indicando ainda que a utilizagéo de outros métodos ou componentes de embalagem pode invalida-
lo. Uma cépia do Relatério de Ensaio deve ser disponibilizada a autoridade competente.

) CAPITULO 6.6
EXIGENGCIAS PARA A FABRICACAO E ENSAIO DE EMBALAGENS GRANDES

6.6.1 Disposigbes gerais
6.6.1.1 As exigéncias deste Capitulo ndo se aplicam:

a Classe 2, exceto artigos incluindo aerossdis;
a Subclasse 6.2, exceto residuo clinico de nimero ONU 3291,
- as embalagens da Classe 7 contendo material radioativo.

6.6.1.2 As embalagens grandes devem ser fabricadas e ensaiadas de acordo com um
programa de avaliagdo da conformidade elaborado pela autoridade competente, de maneira que
cada embalagem fabricada ou refabricada atenda as exigéncias deste Capitulo.

Nota: A Norma ISO 16106:2006 “Packaging — Transport packages for dangerous goods —
Dangerous goods packagings, intermediate bulk confainers (IBCs) and large packagings —
Guidelines for the application of 1SO 9001" estabelece orientagbes aceitdveis relativos a
procedimentos que podem ser adotados.

6.6.1.3 As exigéncias especificas as embalagens grandes constantes no item 6.6.4 baseiam-se
nas embalagens grandes de uso corrente. Considerando-se o progresso cientifico e tecnoldgico,
ndo ha objecdo ao uso de embalagens grandes diferentes daquelas constantes no item 6.6.4,
desde que as mesmas sejam igualmente eficazes, aceitas pela autoridade competente e aprovadas
nos ensaios descritos no item 6.6.5. Ensaios diferentes dos descritos neste Anexo também serao
aceitos, contanto que sejam equivalentes.

8.6.1.4 Os fabricantes e distribuidores das embalagens devem fornecer todas as informagdes
relativas aos procedimentos a serem seguidos, as descrigdes dos tipos e dimensdes dos fechos
(incluindo as gaxetas necessarias) e quaisquer outros componentes necessarios para assegurar
que as embalagens, tal como se apresentam para o transporte, séo capazes de resistir aos

Caddigo para designacédo de embalagens grandes
Os cédigos utilizados para as embalagens grandes sé&o formados por:

Dois algarismos arabicos:

- 50 para embalagens grandes rigidas; ou

- 51 para embalagens grandes flexiveis; e

Letras mailsculas em caracteres latinos, indicando a natureza do material (por exemplo,
madeira, ago etc.). As letras mailsculas usadas devem ser aquelas dispostas no item 6.1.2.6.

6.6.2.2 O cédigo das embalagens grandes pode vir seguido pela letra “W". Essa letra significa
que a embalagem grande, embora seja do mesmo tipo indicado pelo codigo, foi fabricada
seguindo uma especificagéo diferente daquelas contidas no item 6.6.4 e é considerada equwalente
de acordo com as exigéncias enumeradas no item 6.6.1.3.




6.6.3 Marcagao

6.6.3.1 Marcacédo Primaria

Toda embalagem grande fabricada e destinada ao uso conforme determinado por este Anexo, deve
portar marcagdes que sejam duraveis, legiveis e localizadas de modo que sejam prontamente
visiveis. Letras, nUmeros e simbolos devem ter, no minimo, 12 mm de altura. A marcagéo deve
conter:

a) O simbolo das Nagdes Unidas para embalagens ®;
Este simbolo nfo pode ser utilizado com outro propésito que ndo o de indicar que uma
embalagem, um contentor para grane! flexivel, um tanque portatil ou um MEGC atendem as
exigéncias dos Capitulos 6.1, 6.2, 6.3, 6.5, 6.6, 6.7 ou 6.8. Para embalagens grandes
metalicas com a marca gravada em relevo, admite-se a aplicagéo das letras mailsculas “UN",
em vez do simbolo acima;
O codigo “50” para embalagens grandes rigidas ou “51” para embalagens grandes flexiveis,
seguido pelo tipo de material conforme a alinea "b” do item 6.5.1.4.1;
Uma letra maitiscula indicando o(s) Grupo(s) de Embalagem para o(s) qual(is) o projeto-tipo
foi aprovado:
- X para os Grupos de Embalagem |, Il e II[;
- Y para os Grupos de Embalagem [l e IlI;
- Z para o Grupo de Embalagem Il somente,
0O més e ano de fabricagdo (dois ultimos digitos);
Os caracteres que identificam o pais de certificag8o, conforme indicado pela sigla utilizada
para a circulagao de veiculos automotores no trafego internacional,
O nome ou simbolo do fabricante e qualquer outra identificagdo das embalagens grandes,
caso especificado pela autoridade competente;
A carga de ensaio de empilhamento em kg. Para embalagens grandes ndo destinadas a
empilhamento, deve constar o numeral “0”;
A massa bruta maxima admissivel, em guilogramas.

A marcacgéo primaria exigida acima deve ser aplicada na sequéncia apresentada.

Os elementos da marcagao aplicada de acordo com as exigéncias das alineas "a” a “h” acima
devem estar claramente separados, por exemplo, com uma barra ou espago, para que possam
ser identificados com facilidade.

Nota: A menos que seja disposto em contrario, as prescrigbes relativas ao tamanho da
marcacdo primaria devem ser aplicada as embalagens grandes fabricadas a partir de 1° de
janeiro de 2020.

e
6.6.3.2 Exemplos de marcagdo

BOA/X/05/01/N/PQRS Para uma embalagem grande de ago apropriada para
2500/1000 empilhamento; Carga de empilhamento: 2.500 kg; Massa bruta
maxima admissivel: 1.000 kg

50H/Y04/02/DIABCD Para uma embalagem grande de plastico ndo apropriada para
9870/800 empilhamento; Massa bruta maxima admissivel: 800 kg.

51H/Z/06/01/S/1999 Para uma embalagem grande flexivel ndo apropriada para
0/500 empilhamento; Massa bruta maxima admissivel: 500 kg




6.6.3.3 A carga maxima de empilhamento permitida aplicavel quando a embalagem grande
estiver em uso deve ser disposta, conforme aplicavel, em um simbolo como segue:

-
-

- kg max —I

W

L . L -

" DIMENSAO MINIMA b < DIMENSAO MINIMA >
100 mm 100 mm

Wi 0ot
«f YWINIW OYSNIWI p
ww 00T
«f YWINIW OYSNInIap-

IBC CAPAZ de suportar empilhamento  IBC INCAPAZ de suportar empilhamento

O simbolo deve ter dimensé&o minima de 100 mm x 100 mm, ser duravel e claramente visivel. As
letras e nimeros indicando a massa devem ter altura minima de 12 mm.

A massa indicada acima do simbolo ndo pode exceder a carga imposta durante o ensaio do projeto-
tipo (ver o item 6.6.5.3.3.4) dividido por 1,8.

Nota: A menos que seja disposto em contrario, as disposi¢es esfabelecidas nesta segédo
devem ser aplicadas a todas as embalagens grandes fabricadas, refabricadas ou recondicionadas
a partir de 1° de janeiro de 2020,

6.6.4 Exigéncias especificas para embalagens grandes
.6.4.1 Exigéncias especificas para embalagens grandes metalicas

As exigéncias especificas para embalagens grandes metalicas aplicam-se aos tipos:
- 50A: ago;
- B0B: aluminio;
- 50N: metal (exceto aco e aluminio}.

6.6.4.1.1 A embalagem grande deve ser fabricada com metal dictil apropriado, com
soldabilidade plenamente demonstrada. As soldas devem ser bem executadas e proporcionar
pleta seguranga. O desempenho em baixas temperaturas deve ser considerado, quando for

6.6.4.1.2 Medidas devem ser tomadas visando a evitar danos decorrentes da agdo galvanica
resultante da justaposicio de metais diferentes.

6.6.4.2 Exigéncias especificas para embalagens grandes de materiais flexiveis

As exigéncias especificas para embalagens grandes de materiais flexiveis aplicam-se aos tipos:
- 51H: plastico flexivel;
- 51M: papel fiexivel.

6.6.4.2.1 A embalagem grande deve ser fabricada com materiais adequados. A resisténcia do
material utilizado e a fabricag8o das embalagens grandes flexiveis devem ser apropriadas a sua
capacidade e ao uso a que se destinem.




6.6.4.2.2 Todos os materiais empregados na fabricagdo de embalagens grandes flexiveis do tipo
51M devem manter, apos completa imerséo em agua por no minimo 24 horas, 85% da resisténcia
a trag#o, medida originalmente no materia! condicionado a 67%, ou menos, de umidade.

6.6.4.2.3 As costuras devem ser feitas por pespontos, selagem a quente, colagem ou método
equivalente. As extremidades das costuras pespontadas devem ser bem fechadas.

6.6424 As embalagens grandes flexiveis devem apresentar resisténcia adequada ao
envelhecimento e a degradagao provocada pela radiagéo ultravioleta, pelas condigdes climaticas
ou pelas substancias nelas contidas, mantendo-se, assim, em condigbes apropriadas ao uso a que
se destinem.

6.6.4.2.5 Quando for necessario proteger embalagens grandes flexiveis de plastico contra -
radiagdo ultravioleta, esta protecio deve ser obtida pela adigdo de negro-de-fumo ou outros
pigmentos ou inibidores adequados. Esses aditivos devem ser compativeis com o conteudo e
devem manter-se eficazes durante a vida util da embalagem. Quando forem empregados aditivos
diferentes dos adotados no projeto-tipo ensaiado, novos ensaios podem ser dispensados, desde
que as alteragées no teor desses aditivos n&o prejudiquem as propriedades fisicas do material de
fabricagao.

. 6.6.4.2.6 Aditivos podem ser incorporados ao material da embalagem grande para aumentar sua
resisténcia ao envelhecimento, ou para outros fins, desde que isso nédo afete negativamente as
propriedades fisicas ou quimicas do material.

6.6.4.2.7 Quando a embalagem estiver cheia, a relagao entre sua altura e sua largura deve ser,
no maximeo, de 2:1.

6.6.4.3 Exigéncias especificas para embalagens grandes de plastico

As exigéncias especificas para embalagens grandes de plastico aplicam-se ao tipo:
- 50H: plastico rigido.

$.6.4.3.1 A embalagem grande deve ser fabricada de material plastico adequado, com
especificagbes conhecidas, e ter resisténcia apropriada a sua capacidade e ao uso a que se
destine. O material deve apresentar resisténcia adequada ao envelhecimento, a degradagao
provocada pelas substancias contidas na embalagem e, quando necessério, as radiagdes
ultravioletas. Seu desempenho a baixas temperaturas deve ser considerado, sempre que
apropriado. Se a embalagem ficar impregnada pelo conteudo, isto ndo deve constituir um risco
em condiges normais de transporte.

5.6.4.3.2 Quando houver necessidade de protegio contra radiagéo ultravioleta, esta deve ser
proporcionada pela adigdo de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou inibidores adequados. Esses
‘Aditivos devem ser compativeis com o contetido da embalagem e continuar eficazes durante toda a
‘ vida (til da embalagem externa. No caso de serem empregados negro-de-fumo, pigmentos ou
«Hh.  inibidores diferentes dos adotados no projeto-tipo ensaiado, novos ensaios podem ser dispensados,
E =\ desde que o teor desses aditivos néo prejudique as propriedades fisicas do material de fabricagao.
Q] |\' 6.6.4.3.3 Aditivos podem ser incorporados ao material da embalagem para aumentar sua
resisténcia ao envelhecimento, ou para outros fins, desde que isso nfo prejudique as propriedades
fisicas ou quimicas do material.

6.6.4.4 Exigéncias especificas para embalagens grandes de papeldo

As exigéncias especificas para embalagens grandes de papelédo aplicam-se ao tipo:
- 50G: papeléo rigido.




6.6.44.1 Deve ser usado papelao resistente e de boa qualidade, compacto ou ondulado de
parede dupla (simples ou multifoliado), apropriado a capacidade da embalagem grande e ao uso a
que se destine. A resisténcia da superficie externa & agua deve ser tal que o aumento de massa,
determinado por ensaio de absor¢do de agua em um periodo de trinta minutos, pelo método Coob,
nao seja superior a 155g/m? (Ver Norma ISO 535:1991). O papeldo deve apresentar boa qualidade
na flexao; deve ser cortado, vincado sem estrias e entalhado de modo a permitir montagem sem
rachaduras, rompimento da superficie ou flexdo indevida. As folhas onduladas do papeldo devem
ser firmemente coladas as paredes.

6.6.4.4.2 As paredes, incluindo topo e fundo, devem ter uma resisténcia minima ao
puncionamento de 15J, medida de acordo com a Norma 1SQ 3038:1975.

6.6.4.4.3 As juntas de fabricag@o na embalagem externa das embalagens grandes devem ser feitas
com faixa de superposicdo adequada e devem ser fixadas com fita adesiva, cola, grampos
metalicos ou outro modo igualmente eficaz. Quando as juntas forem unidas por meio de colagem ou
fita adesiva, deve ser empregado adesivo resistente a agua. Os grampos metalicos devem
atravessar completamente todas as pegas a serem fixadas e ter formato ou ser protegidos de
maneira que ndo desgastem nem perfurem qualquer tipo de revestimento interno.

6.6.4.4.4 AQualquer palete, quer seja parte integrante da embatagem grande, quer seja removivel,
deve ser apropriado ac manuseio mecanico, considerando-se que a embalagem grande esteja
carregada até sua massa bruta maxima admissivel.

6.6.4.45 O palete ou a base integral devem ser projetados de modo a evitar qualquer ressalto
na base da embalagem grande que possa sofrer danos durante o manuseio.

6.6.4.4.6 O corpo deve ser bem fixado ao palete removivel, de forma a assegurar estabilidade
durante o transporte e o manuseio. Quando for utilizado um palete removivel, sua face superior

deve ser isenta de ressaltos que possam danificar a embalagem grande.

3.6.4.4.7 Para aumentar a resisténcia em condi¢Ses de empilhamento, podem ser utilizados
dispositivos de reforgo, tais como suportes de madeira, desde que colocados externamente ao
revestimento.

5.6.4.4.8 Nas embalagens grandes projetadas para serem empithadas, a superficie de apoio deve
distribuir a carga de maneira segura.

Exigéncias especificas para embalagens grandes de madeira
As axigéncias especificas para embalagens grandes de madeira aplicam-se aos tipos:

- 50C: madeira natural;
- 50D: madeira compensada;
- 50F: madeira reconstituida.

6.6.4.5.1 A resisténcia dos materiais utilizados e 0 método de fabricagéo devem ser adequados a
capacidade das embalagens grandes e ao uso a que se destinem.

6.6.4.5.2 A madeira natural deve estar bem curada, ser isenta de umidade e sem defeitos que
possam reduzir substancialmente a resisténcia de qualquer uma das partes da embalagem
grande. Cada parte da embalagem grande deve consistir de uma Unica pega, ou ser equivalente.
As partes sdo consideradas equivalentes a elementos de uma sé peca quando for usado um
meétodo adequado de ligagdo por colagem como, por exemplo, junta Lindermann, junta macho e
fémea, junta sobreposta ou de encaixe, ou junta de topo com, no minimo, dois prendedores de
metal corrugado em cada junta, ou quando séo utilizados outros métodos igualmente eficazes.




6.6.45.3 A madeira compensada para embalagem grande deve ter, no minimo, 3 folhas. Ela
deve ser bem curada, obtida por desenrolamento, corte ou serraglo, ser isenta de umidade e
defeitos que possam reduzir a resisténcia da embalagem grande. As folhas devem ser coladas
umas as outras com adesivo resistente & agua. Na fabricagdo da embalagem grande, outros
materiais apropriados podem ser utilizados juntamente com o compensado.

6.6.4.5.4 A madeira reconstituida empregada na fabricagdo da embalagem grande deve ser
resistente a agua, tais como o painel de fibra, a madeira aglomerada ou outro tipo apropriado.

6.6.4.5.5 As embalagens grandes devem ser firmemente pregadas ou fixadas a montantes de
canto ou topo, ou ser montadas por meios igualmente eficazes.

6.6.4.5.6 Qualquer palete, quer seja parte integrante de uma embalagem grande, quer seja
removive!, deve ser apropriado ao manuseic mecanico, com a embalagem grande carregada até a
sua massa bruta maxima admissivel.

6.6.4.57 O palete ou a base integral devem ser projetados de modo a evitar qualquer ressalto
na base da embalagem grande que possa sofrer danos durante o manuseio.

6.6.4.5.8 O corpo deve ser bem fixado ao palete removivel, de forma a assegurar estabilidade
durante o transporte e o manuseio. Quando for usado um palete removivel, seu topo deve ser
isento de ressaltos que possam danificar a embalagem grande.

6.6.4.5.9 Para aumentar a resisténcia em condigées de empilhamento, podem ser utilizados
dispositivos de reforgo tais como suportes de madeira, desde que colocados externamente ac
revestimento.

Ensaios exigidos para embalagens grandes

6.6.5.1 Execugdo e frequéncia dos ensaios
p

deve ter sido aprovado nos ensaios pertinentes. O projeto-tipo é definido pelo seu desenho,
-dimensdes, material e espessura, modo de fabricacio e forma de acondicionamento, mas pode
incluir vérios tratamentos da superficie. Inclui também embalagens grandes que diferem do
projeto-tipo apenas por apresentarem menor altura.

6.6.5.1.3 Os ensaios devem ser repetidos em amostras de produgdo a intervalos estabelecidos
pela autoridade competente. Para os ensaios de embalagens grandes de papelao, a preparagdo em
condigbes ambientes & considerada equivalente as exigéncias do item 6.6.5.2.4.

6.6.5.1.4 Os ensaios devem, também, ser repetidos apés qualquer modificagdo que altere o
projeto, os materiais ou a forma de fabricagéo de uma embalagem.

6.6.5.1.5 A autoridade competente pode permitir o ensaio seletivo de embalagens que diferem do
projeto-tipo em aspectos de menor importdncia como, por exemplo, menor dimensédo das
embalagens internas, ou embalagens internas de menor massa liquida ou, ainda, embalagens
grandes fabricadas com pequenas redugées na(s) dimensédo(bes) externa(s).




6.6.5.1.6 (Reservado)

Nota: Sobre as condicbes de montagem de diferentes tipos de embalagens internas em
embalagens grandes e suas possiveis varia¢bes, consultar o item 4.1.1.5.1.

6.6.5.1.7 A qualquer momento a autoridade competente pode exigir comprovagéo, por meio de
ensaios em conformidade com este Capitulo, de que as embalagens fabricadas em série satisfazem
as mesmas exigéncias submetidas ao projeto-tipo ensaiado.

6.6.5.1.8 A mesma amostra pode ser utilizada em diversos ensaios, desde que os resuitados dos
mesmos nao sejam afetados e mediante a aprovagao da autoridade competente. :

6.6.5.2 Preparagédo para os ensaios

6.6.5.2.1 Os ensaios devem ser efetuados em embalagens grandes preparadas para transporte,
incluindo as embalagens internas ou artigos a serem transportados. As embalagens internas devem
estar cheias com, no minimo, 98% de sua capacidade, quando destinadas a liquidos, ou 95%,
quando destinadas a solidos. Quando as embalagens internas de embalagens grandes forem
projetadas para conter tanto liquidos quanto sélidos, devem ser realizados ensaios separados para
cada tipo de contelido. As substancias contidas nas embalagens internas ou artigos a serem
transportados nas embalagens grandes podem ser substituidos por outros materiais ou artigos,
desde que isso n&o invalide os resultados dos ensaios. Quando forem utilizados outras embalagens
internas ou artigos, estes devem ter as mesmas caracteristicas fisicas {massa, etc) do que as
embalagens internas ou artigos a serem transportados. E permitido o uso de cargas adicionais, tais
como sacos de gréos de chumbo, para obter-se a massa total necessaria, desde que sejam
colocadas de forma a nao afetar os resultados dos ensaios.

{1,6..5.2.2 Nos ensaios de queda livre para liquidos, guando outra substancia for utilizada, a
d

ensidade relativa e viscosidade desta substancia devem ser semelhantes as da substancia a ser
fansportada. E permitido o uso de dgua no ensaio de queda livre para liquidos, desde que sejam
atendidas as condi¢des previstas no item 6.6.5.3.4.4.

;’f 6.6.5.2.3 Embalagens grandes fabricadas com materiais plasticos e embalagens grandes

contendo embalagens internas de materiais plasticos, exceto sacos projetados para conter solidos
ou artigos, devem ser submetidas ao ensaio de queda livre quando a temperatura da amostra de
ensaio de seu conteldo estiver reduzida a uma temperatura igual ou inferior a —18°C. Nao se exige
=l condigdo se os materiais em questdo apresentarem caracteristicas suficientes de ductilidade e
resisténcia a tragéo a baixas temperaturas. Quando as amostras de ensaio forem preparadas dessa

~—forma, dispensa-se a condigdo estabelecida no item 6.6.5.2.4. Os liquidos de ensaio devem ser
mantidos neste estado fisico mediante adigdo de material anticongelante, se necessario.

6.6.5.2.4 As embalagens grandes de papelao devem ser condicionadas por, no minimo, 24 horas,
a uma atmosfera com temperatura e umidade relativa (ur) controladas. Ha 3 possibilidades de
escolha, sendo que uma delas deve ser a escolhida.

A temperatura preferencial € de 23 00 2 °C e 50% 0O 2% ur (atmosfera preferida). As duas outras
opgbes s80: 20 1 2 °C e 65% [1 2% ur; ou 27 02 °C e 65% 10 2% ur.

Nota: Os valores médios devem situar-se dentro dos limites estipulados. As flutua¢des de
curta duragdo e as limitagbes a que estdo sujeitas as medigbes podem ocasionar variagbes da
umidade relativa de até * 5% em medigdes pontuais sem afetar a reprodutibilidade do ensaio de
forma significativa.




6.6.5.3 Exigéncias de Ensaio
6.6.5.3.1 Ensaio de igamenlo pela base

6.6.5.3.1.1 Aplicabilidade

Esse ensaio deve ser aplicado a todos os projefos-tipo de embalagens grandes equipados com
dispositivos de igamento pela base. :

6.6.5.3.1.2 Preparagéo de embalagens grandes para o ensaio

As embalagens grandes devem ser enchidas até atingir 1,25 vezes a massa bruta maxima
admissivel, estando a carga uniformemente distribuida.

6.6.5.3.1.3 Método de ensaio

As embalagens grandes devem ser i¢cadas e abaixadas duas vezes, por empilhadeira com garfos
centralmente posicionados e com espagamento igual a trés quartos da largura da face de entrada
{(a menos que disponha de pontos de entrada fixos). Os garfos devem avangar até trés quartos da
base, na direcdo de entrada. O ensaio deve ser repetido em todas as diregbes nas quais seja
possivel a entrada dos garfos.

6.6.5.3.1.4 Critérios de aprovagéo

Néo pode ocorrer qualquer deformagéo permanente que torne a embalagem grande insegura para o
transporte e nem pode haver qualguer perda de contetdo.

6.5.3.2 Ensaio de igamento pelo topo

.6.5.3.2.1 Aplicabilidade

Esse ensaio deve ser aplicado a todo projeto-tipo de embalagens grandes que pode ser igado pelo
topo e provido de meios de igamento pelo topo.

6.6.5.3.2.2 Preparagio de embalagens grandes para o ensaio

As embalagens grandes devem ser carregadas até atingir o dobro de sua massa bruta maxima
admissivel. Uma embalagem grande flexivel deve ser carregada até atingir seis vezes o valor de
massa bruta admissivel, com a carga uniformemente distribuida.

A embalagem grande deve ser igada pelo topo, de acordo com seu projeto, até que deixe de tocar
_0 solo e deve ser mantida nesta posi¢ao por cinco minutos.

6.6.56.3.2.4 Critérios de aprovagéo

a) Embalagens grandes de metal ou de plastico rigido: ndo podem ocorrer deformagoes
permanentes que as tornem inseguras para o transporte, incluindo o palete, se houver, e nem
haver qualquer perda de contetdo;

b) Embalagens grandes flexiveis: essas embalagens, bem como seus dispositivos de igamento,

nao podem sofrer danos que as tornem inseguras para o fransporte, nem pode ocorrer

qualquer perda de conteldo;




6.6.5.3.3 Ensaio de Empithamento
6.6.5.3.3.1 Aplicabilidade

Esse ensaio deve ser aplicado a todos os projetos-tipo de embalagens grandes projetadas para
serem empilhadas.

6.6.5.3.3.2 Preparagdo de embalagens grandes para o ensaio

As embalagens grandes devem ser carregadas com sua massa bruta maxima admissivel.

6.6.5.3.3.3 Método de ensaio
As embalagens grandes devem ser colocadas sobre sua base em uma superficie plana horizontal
dura, e submetidas a uma carga uniformemente distribuida (ver o item 6.6.5.3.3.4) por um periodo
minimo de cinco minutos: se a embalagem grande for de madeira, papelao ou plastico, o periodo
minimo de aplicagio da carga deve ser de 24 horas.
6.6.5.3.3.4 Calculo da sobrecarga de ensaio
A sobrecarga a ser aplicada a embalagem grande deve ser equivalente a 1,8 vezes a massa
bruta maxima admissivel conjunta de todas as embalagens grandes similares que possam ser
empilhadas sobre ela durante o transporte.
6.6.5.3.3.5 Critérios de aprovagio
a) Todos os tipos de embalagens grandes, exceto o flexivel: ndo podem ocorrer deformagoes
permanentes que as tornem inseguras para o transporte, incluindo o palete, se houver, e nem
haver qualquer perda de conteldo; '
q(}/ Embalagens grandes flexiveis: o corpo da embalagem grande néo pode sofrer qualquer tipo
de dano que a torne insegura para o transporte e nem ocasionar a perda de seu contetido.
6.6.5.3.4 Ensaio de queda
6.6.5.3.4.1 Aplicabilidade
Esse ensaio deve ser aplicado a todos os projetos-tipo de embalagens grandes.
20.5.3.4.2 Preparagdo de embalagens grandes para o ensaio

A embalagem grande deve ser preparada de acordo com o item 6.6.5.2.1.

<. ©.6.5.3.4.3 Método de ensaio

E!l Deixar a embalagem grande cair sobre uma superficie horizontal rigida, nao elastica, lisa e

‘q“ ' plana, em conformidade com as exigéncias estabelecidas no item 6.1.5.3.4, de modo que o
ponto de impacto seja a parte da base da embalagem grande de maior vulnerabilidade.

6.6.5.3.4.4 Altura de queda

Nota: Embalagens para substéncias e artigos da Classe 1, devem ser ensaiados de maneira
a atender ao nivel de desempenho do Grupo de Embalagem Il.



6.6.5.3.4.4.1 Para embalagens internas contendo substancias sélidas ou liquidas ou artigos, caso o
ensaio seja executado com o sélido, o liquido ou o artigo a ser transportado, ou com outra substancia
ou artigo possuindo essencialmente as mesmas caracteristicas:

Grupo de Embalagem | Grupo de Embalagem || Grupo de Embalagem Il
1,8m 1,2m 0,8 m

6.6.5.3.4.4.2 Para embalagens internas contendo liquidos caso o teste seja executado com agua:

a) Quando a substancia a ser transportada tiver densidade relativa de até 1,2:

Grupo de Embalagem | Grupo de Embalagem || Grupo de Embalagem Il
1,8 m 1.2m 0,8 m

"~ b) Quando a substancia a ser transportada tiver uma densidade relativa superior a 1,2, a aitura de
queda deve ser calculada com base na densidade relativa (d) da substancia a ser transportada,
arredondada para o primeiro decimal acima, conforme segue,

Grupo de Embalagem | Grupo de Embalagem il Grupo de Embalagem Il
dX1,5(m) d x 1,0 (m) d x 0,67 (m)

6.6.5.3.4.5 Critérios de aprovagao

6.6.5.3.4.5.1 A embalagem grande nfo pode apresentar qualquer dano que possa comprometer a
seguran¢a durante o transporte. Ndo pode ocorrer vazamento de conteldo da(s) embalagem(ns)
interna(s) ou de artigo(s).

(D

.6.5.3.4.5.2 No caso de embalagens grandes destinadas aos artigos da Classe 1, ndo é permitido
qualquer tipo de ruptura que possibilite o vazamento de substincias explosivas ou de artigos
ontidos nas referidas embalagens.

6.6.5.3.4.5.3 Uma embalagem grande é considerada aprovada no ensaio de queda quando todo ¢
seu conteddo se mantiver dentro dela, mesmo gue seu fecho nao continue sendo a prova de pé.

6.6.5.4 Certificacdo e Relatorio de Ensaio

875.4.1 Para cada projeto-tipo de embalagem grande deve ser emitido um certificado e uma
marcagao (conforme item 6.6.3) atestando que o projeto-tipo, incluindo seu equipamento, satisfaz as
©¥igéncias dos ensaios.

6.6.5.4.2 Deve ser elaborado um Relatério de Ensaio que ficara a disposigdo dos usudrios de
embalagens grandes, contendo, no minimo, as seguintes informagdes:

Nome e endereco do estabelecimento onde se realizou o ensaio;

Nome e endereco do solicitante (quando apropriado);

[dentificagao especifica do Relatério de Ensaio;

Data do Relatério de Ensaio;

Fabricante da embalagem grande;

Descrigéo do projeto-tipo da embalagem grande (por exemplo, dimensdes, materiais, fechos,
spessura etc) efou fotografia(s);

Capacidade maxima/massa bruta maxima admissivel,

Caracteristicas do conte(ido de ensaio, por exemplo, tipos e descrigdes das embalagens
internas ou artigos utilizados;

9. Descrigao e resultados do ensaio;

10. Nome, assinatura e cargo do responsavel pelo ensaio.

®NQ OO NS

6.6.5.4.3 O Relatério de Ensaio deve conter declaragdo de que a embalagem grande preparada
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para o transporte foi ensaiada conforme as disposigées aplicaveis deste Capituto e que o uso de
outros métodos ou componentes de embalagem pode invalidd-lo. Uma cépia do Relatorio de
Ensaio deve ser disponibilizada a autoridade competente.

) CAPITULO 6.7
EXIGENCIAS PARA O PROJETO, FABRICAGAQ, INSPEGAO E ENSAIO DE TANQUES
PORTATEIS E DE CONTENTORES DE MULTIPLOS ELEMENTOS PARA GAS (MEGCs)

6.7.1 Aplicagio e exigéncias gerais

6.7.1.1 As exigéncias deste Capitulo aplicam-se a tanques portateis destinados ao transporte de
produtos perigosos, bem como aos MEGCs destinados ao transporte de gases néo refrigerados da
Classe 2, por todas as modalidades de transporte. Além das exigéncias deste Capitulo, exceto se
indicado diferentemente, as exigéncias aplicaveis da Convengdo Internacional sobre a Seguranga
dos Contéineres (CSC) 1972, e suas alteragdes, devem ser atendidas por qualquer tanque portatil
multimodal ou MEGC que se enquadre na definigdio de "contéiner" nos termos daquela Convencao.
Devem ser atendidas as disposigdes do programa de avaliagdo da conformidade da autoridade
competente.

6.7.1.2 Levando em conta os progressos cientificos e tecnolégicos, as exigéncias técnicas deste
Capitulo podem ser modificadas, , mediante arranjos alternativos. Tais arranjos devem oferecer
nivel de seguranga pelo menos equivalente ao garantido pelo presente Capitulo quanto &
compatibilidade com as substancias transportadas e a capacidade do tanque portatil ou do MEGC
para resistir as condigdes de impacto, carga e fogo. Tanto os tanques portateis aiternativos quanto
os MEGCs devem ser aprovados pela autoridade competente

6.7.1.3 Quando, na Coluna 12 da Relagéo de Produtos Perigosos, no Capitulo 3.2, determinada
substancia ndo for associada a uma instrugédo para tanque portatil (T1 a T23, T50 ou T75), a
autoridade competente pode emitir autorizagdo proviséria de transporte. A autorizagéio deve constar
a documentagdo de expedigdo e conter, pelo menos, as informagdes normalmente fornecidas nas

instru¢des para tanques portateis e as condigdes em que a substancia deve ser transportada.

6.7.2 Exigéncias relativas ao projeto, fabricagio, inspegdo e ensaio de tanques portateis
destinados ao transporte de substancias da Classe 1 e das Classes 3a 9

6.7.2.1 Defini¢cées

‘ }ara fins dos itens a seguir, estabelecem-se as seguintes definigdes:

Acgo de grédo fino significa ago que tenha uma granulometria ferritica de tamanho 6 ou menos,
quando determinada de acordo com a norma ASTM E 112-86 ou conforme definida na norma EN
10028-3, Parte 3.

Ago doce significa um ago com uma resisténcia a tragdo garantida de, no minimo, 360 N/mm? a
440 N/mm? e um alongamento na ruptura minimo garantido em conformidade com o item
6.7.2.3.3.3;

Acgo de referéncia significa um ago que tem uma resisténcia a tragdo de 370 N/mm? e um
alongamento na ruptura de 27%;

Carcaga ou corpo do tanque significa a parte do tanque portatili que contém a substancia

transportada (o tanque propriamente dito), incluindo as aberturas e seus fechos, mas sem incluir os
equipamentos de servigo ou os elementos estruturais externos.
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Elemento fusivel significa um dispositivo de alivio de pressdo néo reconectavel que é acionado
termicamente.

Ensaio de estanqueidade significa o ensaio que, utilizando gas, submete a carcaga e seu
equipamento de servigo a uma pressdo interna efetiva ndo-inferior a 25% da presséo de trabalho
maxima admissivel (PTMA);

Equipamento de servigo significa os instrumentos de medi¢ao e os dispositivos para enchimento,
esvaziamento, ventilagdo, seguranga, calefagao, refrigeracéo e isolamento termico.

Equipamento estrutural significa os elementos de reforgo, fixagéo, protegéo e estabilizagao externos
a carcaga.

Faixa de temperatura de projefo para a carcaga deve ser de -40 °C a 50 °C para substancias
transportadas em condigées ambientes. Para as demais substancias transportadas em condigbes
de temperaturas elevadas, a temperatura de projeto ndo deve ser inferior & temperatura maxima da
substancia durante o enchimento, o esvaziamento ou o transporte. Devem ser consideradas
temperaturas de projeto mais severas no caso de tanques portateis submetidos a condigdes
climaticas severas.

Massa bruta maxima admissivel (MBMA) significa a soma da massa da tara do tanque portatil com
a maior carga permitida para transporte;

Presséo de ensaio significa a presséo manométrica maxima na parte superior da carcaga, medida
durante o ensaio de presséo hidraulica, pelo menos igual & presséo de projeto multiplicada por 1,5.
A pressdo minima de ensaio para os tanques portateis destinados a substéncias especificas esta
indicada na instrugdo aplicavel aos tanques portateis no item 4.2.5.2.6.

Pressédo de projeto significa a pressio a ser utilizada nos calculos exigidos por um regulamento de
vaso de press@o reconhecido. A presséo de projeto ndo pode ser inferior a maior das seguintes
pressfes:

a) A maxima pressdo manométrica efetiva permitida na carcaga durante o enchimento ou o
esvaziamento; ou

b) A soma das seguintes pressges:
(iy  pressdo de vapor absoluta (em bar) da substancia a 65°C (a temperatura mais elevada

t/ durante o envasamento, esvaziamento ou transporte para substancias transportadas

acima de 65°C), menos 1bar;

(i) presséo parcial (em bar) do ar ou de outros gases no espago vazio, determinada por uma
temperatura, nesse espago, de até 65°C com uma expansao do liquido devida ao
aumento da temperatura média do tanque de t - tr (tr = temperatura de enchimento,

(iiiy pressdo total determinada com base nas forgas estaticas especificadas no item
6.7.2.2.12, mas né&o inferior a 0,35 bar; ou

[
‘ normalmente 15°C; t. = temperatura média maxima do tanque, 50°C); e

Dois tergos da pressdo de ensaio minima especificada na instrugéo para tanques portateis
__ aplicavel, constante no item 4.2.5.2.6;

Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel (PMTA) significa uma press@o nao inferior & maior das
pressdes seguintes, medidas na parte superior da carcaga quando esta se encontra em sua posig¢ao
de operagéao:

a) A maxima pressdo manométrica efetiva permitida na carcaga durante o enchimento ou o
esvaziamento; ou
b) A pressdo manométrica efetiva méxima para a qual a carcaga tenha sido projetada. Essa
pressdo nao pode ser inferior & soma das seguintes pressoes:
(i) pressao de vapor absoluta (em bar) da substancia a 65 °C (a temperatura mais elevada
durante o enchimento, esvaziamento ou transporte para substancias transportadas acima
de 65 °C), menos 1bar; e
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pressao parcial (em bar) do ar ou de outros gases ho espago vazio, determinada por uma
temperatura, nesse espago, de até 65 °C com uma expanséo do liquido devida ao
aumento da temperatura média do tanque de t — t; (tt = temperatura de envasamento,
normalmente 15 °C; t = temperatura média maxima do tanque, 50 °C),

Tanque portétil significa um tanque multimodal utilizado para o transporte de substancias da Classe
1 e das Classes 3 a 9. O tanque portatil inclui uma carcaga dotada dos equipamentos de servigo e
estruturais necessarios para-o transporte de substancias perigosas. O tanque portatil deve ser
enchido e esvaziado sem a remogio de seu equipamento estrutural; deve possuir elementos
estabilizadores externos a carcaga e poder ser icado quando se encontrar cheio; deve ser projetado,
primariamente, para ser igado para um veiculo ou embarcagiao de transporte e ser equipado com
plataforma, guarni¢cdes ou acessoérios que facilitem a movimentagdo mecanica. Caminhbes-tanque,
vagdes-tanque, tanques n&o-metalicos e contentores intermediarios para granéis (IBCs) nédo se
incluem na defini¢éo de tanques portateis.

6.7.2.2 Exigéncias gerais de projeto e fabricagéo

6.7.2.2.1 As carcagas devem ser projetadas e fabricadas de acordo com as disposi¢gdes de um
regulamento para vasos de press&o aceito pela autoridade competente. Devem ser constituidas de
materiais metalicos capazes de receber a forma desejada. Em principio, os materiais devem
ajustar-se aos padrées nacionais ou internacionais relativas a materiais. Para carcagas soldadas, so
deve ser utilizado um material cuja soldabilidade esteja plenamente demonstrada. As soldas devem
ser perfeitamente executadas e devem proporcionar completa seguranga. Dependendo do processo
de fabricagao ou do material, a carcaga deve ser submetida a um tratamento térmico adequado que
garanta a resisténcia necessaria das soldas e das zonas afetadas pelo calor. Na escolha do
material, deve ser levada em conta a faixa de temperatura de projeto, do ponto de vista do risco de
ruptura quebradica sob tenséo (friabilidade), fissuramento por corrosio e a resisténcia ao impacto.
Quando for utilizado ago de granulagéo fina, o valor garantido da tensao de escoamento néo deve
ser superior a 460 N/mm? e o valor garantido do limite superior da tensio de tragdo néo deve
ultrapassar 725 N/mm? de acordo com a especificagéo do material. O aluminio sé pode ser usado
gomo material de fabricagédo quando indicado em provis&o especial para tanque portatil, para uma
substancia especifica, na Coluna 13 da Relagéo de Produtos Perigosos, ou quando aprovado por
autoridade competente. Nos casos em que o aluminio for permitido, deve haver isolamento térmico
para evitar perda significativa de suas propriedades fisicas quando submetido a uma carga de calor
de 110 kW/m? por periodo n&o inferior a 30 minutos. O isolamento deve permanecer efetivo a
qualquer temperatura inferior a 649 °C e deve ser revestido por material com ponto de fusdo nao
inferior a 700 °C. Os materiais do tanque portatil devem ser adequados ac ambiente externo em
que possam ser transportados.

6.7.2.2.2 As carcagas dos tanques portateis, os acessoérios e as tubulagdes devem ser fabricados
~c6m material que seja:

Substancialmente imune a ataque pela(s) substancia(s) transportada(s); ou

Adequadamente tratado ou neutralizado por rea¢io quimica; ou

Revestido com material resistente & corroséo diretamente colado a carcaga ou fixado por meio
equivalente.

6.7.2.2.3 As gaxetas devem ser fabrlcadas com materiais que néo possam ser atacados pelas
substancias a serem transportadas.




6.7.2.2.4 AQuando as carcagas forem revestidas, o revestimento deve ser substancialmente imune
a ataque pela(s) substincia(s) transportada(s), homogéneo, ndo-poroso, isento de perfuragdes,
suficientemente elastico e compativel com as caracteristicas de dilatagdo térmica da carcaga. O
revestimento de qualquer carcaga, acessério e tubulagio deve ser continuo e estender-se em torno
da superficie de quaisquer flanges. Quando os acessorios externos forem soldados ao tanque, o
revestimento deve ser continuo, estendendo-se sobre os acessorios e ao longo da superficie de
flanges externos.

8.7.2.2.5 Juntas e costuras existentes no revestimento devem ser feitas por meio de fusio dos
materiais ou por outro método igualmente eficaz.

6.7.2.2.6 Deve ser evitado o contato de metais diferentes que possam resultar em danos por
agao galvanica.

6.7.22.7 Os materiais do tanque portatil, incluindo quaisquer dispositivos, gaxetas,
revestimentos e acessorios, nao podem afetar adversamente as substancias a serem
transportadas.

6.7.2.2.8 Os tanques portateis devem ser projetados e fabricados com suportes que lhes
proporcionem uma base segura durante o transporte e com dispositivos de igamento e de fixagao
adequados.

6.7.2.2.9 Os tanques portateis devem ser projetados para suportar, sem perda de contetdo, no
minimo a pressao interna gerada pelo contelido e as cargas estaticas, dindmicas e térmicas, em
condigbes normais de manuseio e transporte. O projeto deve demonstrar que os efeitos da fadiga,
causados pela aplicagio repetida dessas cargas ao longo da vida util do tanque portatil, foram
levados em consideragéo.

6:7.2.2.10 Carcagas equipadas com dispositivo de alivio de vacuo devem ser projetadas para
portar, sem deformagéo permanente, uma pressao externa de, no minimo, 0,21 bar acima da
esséo interna. O dispositivo de alivio de vacuo deve ser calibrado para nao mais que 0,21 bar
egativo, exceto se a carcaga for projetada para sobrepresséo externa superior, caso em que a
presséo de alivio de vacuo do dispositivo ndo deve ser superior a presséo de vacuo do projeto do
tanque. As carcagas utilizadas para o transporte de substancias sélidas pertencentes unicamente
Y/ aos Grupos de Embalagem Il ou Ill, que n&o se liquefazem durante o transporte, podem ser
projetadas para uma presséio externa mais baixa, sempre que aprovado pela autoridade
competente. Neste caso, o dispositivo de alivio de vacuo deve ser calibrado de maneira gue entre
funcionamento a esta pressio mais baixa. Carcagas equipadas com dispositivo de alivio de
Vacuo devem ser projetadas para suportar, sem deformag¢éo permanente, uma presséo externa
.d), no minimo, 0,4 bar acima da pressao interna.

6.7.2.2.11 Os dispositivos de alivio de vacuo utilizados em tanques portateis destinados ao
transporte de substancias que atendam aos critérios para ponto de fulgor de produtos da Classe 3,
incluindo substancias transportadas em temperatura igual ou superior a seu ponto de fulgor,
devem evitar a passagem imediata de chama para o interior da carcaga, ou o tanque portatii deve
ter carcaga capaz de suportar, sem vazamento, eventual exploséo interna resultante da passagem
de chama para seu interior.

6.7.2.2.12 Os tanques portateis e suas fixagdes, quando enchidos com a carga maxima
permitida, devem ser capazes de absorver as seguintes forgas estaticas aplicadas
separadamente:

11.607




Na diregédo de deslocamento: duas vezes a massa bruta maxima admissivel multiplicada pela
aceleragéo da gravidade (g);

Horizontalmente, em diregcdo perpendicular a diregdo de deslocamento: a massa bruta
maxima admissivel (se a dire¢3o de deslocamento ndo for claramente determinada, as
forgas devem ser iguais a duas vezes a massa bruta maxima admissivel) multiplicada pela
aceleragdo da gravidade (g);

Verticalmente, de baixo para cima: a massa bruta maxima admissivel multiplicada pela
aceleragéo da gravidade (g); e

Verticalmente, de cima para baixo:; duas vezes a massa bruta maxima admissivel (carga
total, incluindo o efeito da gravidade) multiplicada pela aceleragéo da gravidade (g).

Nota: Para fins de céalculo, g = 9,81m/s°.

6.7.2.2.13 O coeficiente de seguranga a ser considerado, sob cada uma das forgas citadas no item
6.7.2.2.12, deve ser como a seguir:

a) Para metais com limite de escoamento claramente definido, um coeficiente de seguranga de
1,5 em relagéo a tensio de escoamento garantida; ou

b)  Para metais sem limite de escoamento claramente definido, um coeficiente de seguranga de
1,5 em relagio a tensdo mecanica de ensaio de 0,2% garantida e, para agos austeniticos, a
tensdo mecanica de ensaio de 1%.

6.7.2.2.14 O valor da tensao de escoamento ou da tensdo mecanica de ensaio deve conformar-se

aos padrdes nacionais ou internacionais especificados para materiais. Quando forem empregados

agos austeniticos, os valores minimos de tensfo de escoamento ou tenséo mecanica de ensaio

especificados pelos padroes podem ser acrescidos de até 15%, quando esses valores maiores

forem atestados no certificado de inspe¢éo do material. Quando ndo houver padrdo para o metal

em questfo, o valor adotado para a tenséo de escoamento ou a tenséo mecénica de ensaio devem
er aprovados pela autoridade competente.

6.7.2.2.15 Os tanques portateis devem ser aterrados eletricamente quando destinados ao
transporte de substéncias que atendam aos critérios especificados para ponto de fulgor de produtos
da Classe 3, incluindo substancias transportadas em aita temperatura ou em temperatura superior a
seu ponto de fulgor. Devem ser tomadas providéncias para evitar descarga eletrostatica perigosa.

6.7.2.2.16 Quando exigido, para determinadas substancias, pela instrugio relativa a tanques
portatels aplicavel, conforme indicada na Coluna 12 da Rela¢do de Produtos Perigosos e descrita
em 4.2.5.2.6, ou por uma provisdo especial para tanque portatil indicada na Coluna 13 da
elacao de Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.3, os tanques portateis devem ter uma
prote¢éo adicional, que pode consistir de um aumento da espessura da carcaga ou maior pressao
““de ensaio, tendo em conta em ambhos os casos 0s riscos inerentes as substancias transportadas.

.i:".a 6.7.2.2.17 O isolamento térmico diretamente em contato com uma carcaga destinada ao transporte
“||' de substancias a temperatura elevada deve ter uma temperatura de igni¢do pelo menos 50 °C
superior a temperatura maxima de projeto do tanque.

6.7.2.3 Critérios de projeto
6.7.2.3.1 As carcagas devem ser projetadas de modo que permitam andlise matematica ou

experimental das tensdes por meio de medidores de resisténcia a esforgos, ou por outros meétodos
aprovados pela autoridade competente.




6.7.2.3.2 As carcagas devem ser projetadas e fabricadas para suportar uma pressao hidraulica de
ensaio nao-inferior a 1,5 vezes a pressao de projeto. Exigéncias especificas s&o estabelecidas para
certas substancias na instrugio relativa a tanques portateis aplicavel, indicada na Coluna 12 da
Relagdo de Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.2.6, ou por provisao especial para tanque
portatil indicada na Coluna 13 da Relagdo de Produtos Perigosos, descrita no item 4.2.5.3. Devem
ser observadas as exigéncias de espessura minima da carcaga para tais tanques, especificadas
nos itens 6.7.2.4.1 a 6.7.2.4.10.

6.7.2.3.3 Para metais que apresentem um limite de escoamento claramente definido, ou que
sejam caracterizados por uma tensdo mecéanica de ensaio garantida (em geral 0,2% da tensao
mecanica de ensaio ou, para agos austeniticos, 1% da tens&o mecanica de ensaio), a tensdo da
membrana primaria ¢ (sigma) da carcaga ndo deve exceder a 0,75 Re ou 0,50 Rm, o que for
menor, & pressao de ensaio, em que:

Re 0O tensdo de escoamento em N/mm?, ou 0,2% da tens@o mecanica de ensaio, ou,
para agos austeniticos, 1% da tensdo mecanica de ensaio
Rm [ tens&o minima de tragdo em N/mm?2,

6.7.2.3.3.1 Os valores Re e Rm a serem utilizados devem ser os valores minimos especificados de
acordo com padrdes nacionais ou internacionais de materiais. Quando empregados agos
austeniticos, os valores minimos especificados para Re e Rm de acordo com as normas de
materiais podem ser acrescidos de até 15%, quando tais valores mais elevados forem atestados no
certificado de inspeg¢ao do material. Quando néao houver padrao para o metal em questéo, os valores
de Re e Rm utilizados devem ser aprovados pela autoridade competente ou por organismo por ela
acreditado.

6.7.2.3.3.2 Acos com uma relagdo Re/Rm superior a 0,85 ndo sdo admissiveis para fabricagéo de
carcagas soldadas. Os valores de Re e Rm a serem usados na determinagéo dessa relagéo devem
ser os especificados no certificado de inspegéo do material.

6.7.2.3.3.3 Acos utilizados na fabricagio de carcagas devem ter um alongamento na ruptura, em %,
nao inferior a 10.000/Rm, com um minimo absoluto de 16% para agos de granulagéo fina e de 20%
para os demais agos. Aluminio e ligas de aluminio utilizados na fabricagéo de carcagas devem ter
um alongamento na ruptura, em %, néo inferior a 10.000/6Rm, com um minimo absoluto de 12%.

6.72.3.3.4 Para fins de determinagio dos valores reais dos materiais, deve ser observado que, no
caso de chapas metdlicas, 0 eixo do corpo-de-prova para o ensaio de tragdo deve estar
perpendicular (transversalmente) a diregdo de [aminagéo. O alongamento permanente na ruptura
“deve ser medido em corpos-de-prova com segéo transversal retangular, de acordo com a Norma
1SO 6892:1998, utilizando-se gabarito de 50mm de comprimento.

6.7.2.4 Espessura minima de carcag¢a
6.7.2.4.1 A espessura minima da carcaga deve ser a maior espessura com base:

a) Na espessura minima determinada de acordo com as exigéncias dos itens 6.7.2.42 a
6.7.2.4.10;

b)  Na espessura minima determinada de acordo com a presséo de projeto aprovada, incluindo as
exigéncias do item 6.7.2.3; e

¢)  Na espessura minima especificada na instrugfo relativa a tanques portateis indicada na Coluna

12 da Relacdo de Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.2.6 ou em uma provisdo

especial sobre tanques portateis indicada na Coluna 13 da Relagdo de Produtos Perigosos e

descrita no item 4.2.5.3.




6.7.2.4.2 As partes cilindricas, extremidades (calotas) e tampas de bocas de visita das carcagas
com diametro de até 1,80m ndo podem ter espessura inferior a 5mm no ago de referéncia, ou
espessura equivalente no metal a ser empregado. Em carcagas com didmetro superior a 1,80m, a
espessura nao deve ser inferior a 6mm no ago de referéncia, ou espessura equivalente no metal a
ser utilizado, exceto no caso de substancias sélidas em pd ou granuladas dos Grupos de
Embalagem Il ou Ill, quando a espessura minima pode ser reduzida para ndo menos que 5mm no
ago de referéncia, ou espessura equivalente no metal a ser utilizado.

6.7.2.4.3 Quando houver protegio adicional da carcaga contra avarias, os tanques portateis com
press&o de ensaio inferior a 2,65 bar podem ter a espessura minima reduzida proporcionalmente a
protegio adotada, conforme aprovado pela autoridade competente. Entretanto, as carcagas com ate
1,80m de diametro devem ter espessura nao-inferior a 3mm, no ago de referéncia, ou espessura
equivalente, no metal a ser utilizado. Carcagas com mais de 1,80m de didmetro ndo podem ter
espessura inferior a 4mm, no ago de referéncia, ou espessura equivalente, no metal a ser utilizado.

6.7.2.44 As partes cilindricas, extremidades (calotas) e tampas de bocas de visita de qualquer
carcaga nao podem ter espessura inferior a 3mm, independentemente do material de fabricagao
adotado.

6.7.2.45 A protegdo adicional a que se refere o item 6.7.2.4.3 pode ser obtida por protegao
estrutural externa completa, como, por exemplo, uma fabricagio tipo “sanduiche” com protegéao
externa (revestimento) fixado a carcaga, uma fabricagdo com parede dupla, ou envolvendo a
carcaga em uma armagéo completa com elementos estruturais longitudinais e transversais.

6.7.2.46 A espessura equivalente de um metal que nido seja o0 ago 'de referéncia, cuja espessura
€ prescrita no item 6.7.2.4.3, deve ser determinada pela seguinte férmula:

21.4¢,
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em que:
=2 D espessura equivalente (em mm) exigida para o metal a ser empregado;
0 0 espessura minima (em mm) do aco de referéncia especificada na instrugdo relativa a
tanques portateis aplicavel, identificada na Coluna 12 da Relagéo de Produtos Perigosos e
descrita no item 4.2.5.2.6, ou em provisdo especial para tanques portateis indicada na
Coluna 13 da Relagéo de Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.3;

[

my O resisténcia a tragdo minima garantida (em N/mm?) do metal a ser utilizado (ver o item
—— 6.7.233),

Ay D alongamento minimo garantido na ruptura (em %) do metal a ser utilizado, de acordo com
padrdes nacionais ou internacionais.

6.7.2.4.7 Quando, de acordo com a instrugdo relativa a tanques portateis aplicavel, identificada na
Coluna 12 da Relag8o de Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.2.6, for especificada uma
espessura minima de 8 mm ou 10mm, deve ser observado que tais espessuras se baseiam nas
propriedades do ago de referéncia e em um didmetro de carcaga de 1,80m. Quando for usado outro
metal que ndo o ago doce (ver o item 6.7.2.1), ou quando a carcaga tiver diametro superior a 1,80m,
a espessura deve ser determinada pela férmula:
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em que:

e: [ espessura equivalente (em mm) exigida para o metal a ser empregado;

eo O espessura minima (em mm) do ago de referéncia especificada na instrugéo relativa a tanques
portateis aplicavel, identificada na Coluna 12 da Relagdo de Produtos Perigosos e descrita no
item 4.2.5.2.8, ou em provisdo especial para tanques portateis indicada na Coluna 13 da
Relagéo de Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.3;

di  DOdiametro da carcaga (em m), mas nao inferior a 1,80m;

Rms O resisténcia a tragdo minima garantida (em N/mm2) do metal a ser utilizado (ver o item
6.7.2.3.3);

A1 [0 alongamento minimo garantldo na ruptura (em %) do metal a ser utilizado, de acordo com os
padrées nacionais ou internacionais.

6.7.2.4.8 Em nenhum caso a espessura da parede deve ser inferior & especificada nos itens
6.7.2.4.2, 6.7.2.43 e 6.7.2.4.4. Todas as partes da carcaga devem ter uma espessura minima
determinada nos itens 6.7.2.4.2 a 6.7.2.4.4. Essa espessura néo deve incluir tolerdncia para
COrToSAa0.

6.7.24.9 Quando for usado ago doce (ver o item 6.7.2.1), ndo sera exigido o célculo segundo a
férmula especificada no item 6.7.2.4.6.

6.7.2.4.10 N&o deve haver mudanga brusca de espessura da chapa na jungao das extremidades
(calotas) com a parte cilindrica da carcaga.

6.7.2.5 Equipamento de servigo

6.7.2.5.1 O equipamento de servigo deve ser colocado de maneira que fique protegido contra o
risco de ser arrancado ou danificado durante o transporte e o manuseio. Se a ligagdo da armagéo
com a carcaga do tanque permitir movimento relativo entre partes do conjunto, o equipamento deve
ser fixado de modo que permita esse movimento, mas sem o risco de danificar as partes. Os

cessorios externos de descarga (bocais de tubulagdes, dispositivos de fechamento), a valvula
int¢rna de vedagéo e sua sede devem ser protegidos contra o risco de serem arrancadas por forgas
externas (p. ex.: usando-se segbes de cisalhamento). Os dispositivos (incluindo flanges ou tampdes
rdsqueados) de enchimento e esvaziamento e quaisquer tampas de protegdo devem ser protegidos

J contra abertura inadvertida.

.7.2.5.2 Todas as aberturas da carcaga destinadas a enchimento e esvaziamento do tanque
portatii devem ser providas de valvulas de vedagio operadas manualmente, instaladas o mais
proximo possivel da carcaga. Outras aberturas, exceto aquelas destinadas a dispositivos de
ventilagéo ou de alivio de pressao, devem ser equipadas com vélvula de vedagéo ou outros meios

‘ aprepriados de fechamento, localizados o mais proximo possivel da carcaga.

_6.7.253 Todos os tanques portateis devem ter uma boca de visita ou outras aberturas de
inspecdo de tamanho apropriado para permitir inspegéio do seu interior e proporcionar acesso
adequado para manutengéo e reparo internos. Os tanques portateis compartimentados devem ter

.:i» boca de visita ou outras aberturas de inspe¢ao em cada compartimento.

|" 5.7.2.5.4 (s acessoérios externos devem estar agrupados tanto quanto possivel. Para tanques
portateis com isolamento térmico, os acessérios do topo devem ser circundados por reservatorio
coletor de derramamentos com drenos adequados.

6.7.2.5.5 Todas as conexdes com o tanque portatil devem exibir inscrigdes bem visiveis indicando
suas respectivas fungbes.
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6.7.25.6 Todas as valvulas de vedagio e outros meios de fechamento devem ser projetados e
fabricados com presséo de funcionamento ndo-inferior a pressdo maxima de trabalho admissivel da
carcaga, considerando as temperaturas previstas durante o transporte. Todas as valvulas de
vedagdo com haste rosqueada devem fechar girando-se o volante no sentido horério. No caso de
outras valvulas de vedagfo, a posi¢éo (aberta e fechada) e a diregéo de fechamento devem ser
claramente indicadas. Todas as valvulas de vedagao devem ser projetadas para evitar abertura
acidental.

6.7.2.5.7 Nenhuma das partes méveis (por exemplo, coberturas, componentes de fechos etc.)
deve ser feita de ago corrosivel ndo-protegido, quando passiveis de entrar em contato, por atrito ou
choques repetitivos, com tanques portateis de aluminio destinados ao transporte de substancias que
se conformem aos critérios especificados para ponto de fulgor relativos a produtos da Classe 3,
incluindo substancias transportadas & alta temperatura ou a temperatura superior a seu ponto de
fulgor.

6.7.2.5.8 As tubulagdes devem ser projetadas, fabricadas e instaladas de modo a evitar danos
devidos a dilatagbes e contragbes térmicas, choques mecénicos e vibragdes. Todas as tubulagbes
devem ser constituidas de material metalico apropriado. Sempre que possivel, suas juntas de tubo
devem ser soldadas.

6.7.2.5.9 As juntas das tubulagdes de cobre devem ser unidas com solda forte ou apresentar uma
unido metalica de igual resisténcia. O ponto de fusdo dos materiais utilizados para a solda ndo deve
ser inferior a 525 °C. As juntas nfo devem reduzir a resisténcia da tubulagdo, o que pode ocorrer
quando se faz uma rosca.

6.7.2.5.10 A presséo de ruptura de qualquer tubulagéio e de seus acessoérios ndo pode ser inferior
a0 maior dos seguintes valores: o quadruplo da presséo de trabalho maxima admissivel da carcaga
quatro vezes a pressdo a que a tubulagéo pode ser submetida em servigo, por agdo de bomba
tro dispositivo (exceto valvulas de alivio de pressio).

.7.2.5.11 Na fabricagio de valvulas e acessorios, devem ser empregados metais ducteis.

.7.2.5.12 O sistema de aquecimento deve ser projetado ou controlado de maneira que nenhuma
ubstancia atinja uma temperatura em que a pressdo no tanque ultrapasse a pressdo maxima de
abalho admissivel ou ocasione outros riscos (por exemplo, uma decomposigéo térmica perigosa).

6.7.2.5.13 O sistema de aquecimento deve ser projetado ou controlado de maneira que os

mentos internos de aquecimento n&o recebam energia, a menos que tais elementos estejam
totalmente submersos. A temperatura na superficie dos elementos de aguecimento, no caso de um
equipamento de aquecimento intermno, ou a temperatura na carcaga, no caso de um sistema de
aquecimento externo, néo pode ser superior a 80% da temperatura de auto-ignigdo (em °C) da
substancia transportada.

6.7.2.5.14 Se for instalado um sistema de aquecimento elétrico no interior do tanque, este deve ser
equipado com um disjuntor de fuga a terra que apresente uma corrente de desconexao inferior a
100 mA.

6.7.2.5.15 As caixas de distribuigdo elétrica instaladas nos tanques ndoc podem ter qualquer
conexdo direta com o interior do tanque e devem oferecer protegéo pelo menos equivalente a do
tipo P58, de acordo com a IEC 144 ou |[EC 529,



6.7.2.6 Aberturas inferiores
6.7.2.6.1 Certas substincias ndo podem ser transportadas em tanques portateis com aberturas na
parte inferior. Se a instrugao relativa a tanques portateis, indicada na Coluna 12 da Relagéo de
Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.2.6, proibir aberturas inferiores, ndo pode haver
abertura alguma abaixo do nivel do liquido a ser transportado ha carcaga, quando essa estiver cheia
até o limite maximo permissivel. O fechamento de aberturas existentes deve ser realizado soldando-
se uma placa interna e externamente & carcaga.

6.7.26.2 Orificios de descarga inferiores em tanques portateis que transportam certas
substancias sélidas, cristalizaveis ou com alta viscosidade, devem ser equipados com pelo menos
dois dispositivos de fechamento montados em série e mutuamente independentes. O projeto do
equipamento deve satisfazer a autoridade competente ou organismo por ela acreditado e deve
incluir:

a)  Uma valvula externa de vedagéo instalada tio préxima a carcaga quanto possivel e fabricada
de modo a prevenir qualquer abertura inadvertida, seja por impacto ou outra ag&o n&o
intencional; e

b) Um fecho estanque na extremidade do tubo de descarga, que pode ser um flange cego

parafusado ou uma tampa rosqueada.

6.7.2.6.3 Todo orificio de descarga inferior, exceto no caso previsto no item 6.7.2.6.2, deve ser

equipado com trés dispositivos de fechamento montados em série e mutuamente independentes. O

projeto do equipamento deve satisfazer & autoridade competente ou organismo por ela acreditado e

deve incluir:

Uma vélvula interna de vedagéo de fechamento automético, isto é, uma valvula de vedagao
dentro da carcaga ou dentro de um flange soldado ou de um flange acompanhante, de modo
que:

() Os dispositivos de controle para a operagio da valvula sejam projetados para evitar
abertura acidental devido a impacto ou outra agéo inadvertida;

(i) A valvula seja operada por cima ou por baixo,

(i) Sempre que possivel, a posigdo da valvula, aberta ou fechada, deve ser capaz de ser
verificada ao nivel do chao;

(iv) Deve haver possibilidade de fechar a valvula de um ponto acessivel do tanque portatil
situado longe da propria valvula, exceto para tanques portateis com capacidade de até
1.000L; e

(v) A vélvula mantenha a estanqueidade em caso de dano ao dispositivo externo de controle

o da operagéo da valvula;

b)  Uma valvula externa de vedagao instalada tdo préxima a carcaga quanto possivel, e

c) Um fecho estanque na extremidade do tubo de descarga, que pode ser um flange cego

aparafusado ou uma tampa rosqueada.

6.7.2.6.4 No caso de carcaga revestida, a vélvula interna de vedagéo exigida na alinea “a” do
item 6.7.2.6.3 pode ser substituida por uma vélvula externa de vedagéo adicional. O fabricante
deve atender as exigéncias da autoridade competente ou organismo por ela acreditado.

6.7.2.7 Dispositivos de alivio de seguranca
6.7.2.7.1 Todos os tanques portateis devem ser equipados com, pelo menos, um dispositivo de

alivio de pressdo. Todo dispositivo de alivio de presséo deve ser projetado, fabricado e marcado
conforme norma da autoridade competente ou organismo por ela acreditado.




6.7.2.8 Dispositivos de alivio de pressdo

6.7.2.8.1 Todo tanque portatii com capacidade ndo-inferior a 1.900 L e todo compartimento
independente de um tanque portatil com capacidade semelhante deve ser dotado de um ou mais
dispositivos para alivio de presséo, do tipo acionado por mola, e pode dispor, também, de um disco
de ruptura ou de um elemento fusivel em paralelo com os dispositivos acionados por mola, exceto
quando proibido por referéncia ao item 6.7.2.8.3 na instrug&o relativa a tanques portateis aplicavel,
constante no item 4.2.4.2.6. Os dispositivos de alivio de pressao devem ter capacidade suficiente
para evitar a ruptura da carcaga em consequéncia de pressurizagido excessiva ou de vacuo
causados pelo enchimento, esvaziamento ou por aguecimento do contetdo.

6.7.2.8.2 Os dispositivos de alivio de pressdo devem ser projetados de modo a evitar entrada de
matéria estranha, vazamento de liquido e formagéo de sobrepressao perigosa.

6.7.2.8.3 Quando exigido para certas substancias pela instrugdo relativa a tanques portateis
aplicavel, indicada na Coluna 12 da Relagdo de Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.2.6, os
tanques portateis devem ser equipados com dispositivo de alivio de pressdo aprovado pela
autoridade competente. A menos que um tanque destinado a uso especifico seja provido de
dispositivo de alivio de pressao construido de materiais compativeis com a carga a ser transportada,
o dispositivo de alivio deve compreender um disco de ruptura precedendo um dispositivo de alivio
de pressao acionado por mola. Quando um disco de ruptura for instalado em série com o dispositivo
de alivio de pressio exigido, no espago entre o disco de ruptura e o dispositivo de alivio de pressdo
deve ser instalado um mandmetro ou um indicador adequado para detectar ruptura do disco,
perfuragdo ou vazamento que possam causar mau funcionamento do sistema. O disco de ruptura
deve romper-se a uma pressao nominal 10% superior aguela que aciona o dispositivo de alivio.

6.7.28.4 Todo tanque portatil com capacidade inferior a 1.900 L deve ser equipado com um

dispositivo de allvio de pressfo, que pode ser um disco de ruptura que atenda as exigéncias

constantes no item 6.7.2.11.1. Quando ndo for empregado dispositivo de alivio de pressao do tipo
sionado por mola, o disco de ruptura deve ser ajustado para romper-se a uma pressdo nominal

igbal a pressdo de ensaio. Além disso, podem também ser utilizados elementos fusiveis em
pnformidade com o item 6.7.2.10.1.

6.7.2.8.5 Quando a carcaga for equipada para ser esvaziada sob pressao, a linha de alimentagéo
deve ser provida com um dispositivo de alivio de pressdo adequado, calibrado para operar a uma
pressdo ndo-superior a presséo de trabalho maxima admissivel da carcaga, e com uma valvula de
vedacio instalada tdo préximo da carcaga quanto possivel.

Regulagem dos dispositivos de alivio de presséo

6.7.2.9.1 Os dispositivos de alivio de pressdo s6 devem entrar em agéo caso a temperatura
aumente excessivamente, pois em condi¢des normais de transporte a carcaga ndo pode estar
sujeita a flutuagées indevidas de pressao (ver o item 6.7.2.12.2}.

6.7.2.9.2 O dispositivo de alivio de pressdo exigido deve ser regulado para iniciar a descarga a
uma pressio nominal de cinco sextos da pressdo de ensaio, no caso de carcagas com presséo de
ensaio nao-superior a 4,5 bar e de 110% de dois tercos da presséo de ensaio para carcagas com
uma pressdo de ensaio superior a 4,5 bar. Apds a descarga, o dispositivo deve fechar-se a uma
pressdo de até 10% abaixo da pressdo na qual se inicia a descarga. O dispositivo deve permanecer
fechado a qualguer press&o mais baixa. Essa exigéncia ndo deve impedir o uso de dispositivos de
alivio de vacuo ou combinagdes entre os dispositivos de alivio de presséo e de vacuo.




6.7.2.10 Elementos fusiveis

6.7.2.10.1 Os elementos fusiveis devem funcionar a uma temperatura entre 100 °C e 149 °C,
desde que a pressio desenvolvida na carcaga a temperatura de fuséo do elemento ndo exceda a
pressdo de ensaio. Esses elementos devem ser colocados no topo da carcaga, com sua admissao
no espago de vapor e, em nenhum caso, devem ser protegidos do calor externo. Os tanques
portateis cuja pressfo de ensaio exceda 2.65 bar ndo devem ser dotados de elementos fusiveis,
exceto quando especificado pela Provisdo Especial para Tanques TP36, na Coluna 13 da Relagao
de Produtos Perigosos do Capitulo 3.2. Elementos fusiveis utilizados em tanques portateis
destinados ao transporte de substancias a alta temperatura devem ser projetados para operar em
uma temperatura superior a temperatura maxima que ocorrera durante o transporte e devem
atender a autoridade competente ou organismo por ela acreditado.

6.7.2.11 Discos de ruptura

6.7.2.11.1 Exceto conforme especificado no item 6.7.2.8.3, os discos de ruptura devem ser
ajustados para romperem-se a uma pressao nominal igual a pressdo de ensaio verificada ao longo
da faixa de temperatura de projeto. Deve ser dada especial atengéo as exigéncias constantes dos
itens 6.7.2.5.1 e 6.7.2.8.3, quando forem utilizados discos de ruptura.

6.7.2.11.2 Os discos de ruptura devem ser apropriados para suportar as pressfes de vacuo que
venham a ser produzidas nos tanques portateis.

6.7.2.12 Capacidade dos dispositivos de alivio de pressdo

6.7.2.12.1 O dispositivo de alivio de pressao acionado por mola, exigido no item 6.7.2.8.1, deve ter
uma area de sec¢&o transversal de fluxo no minimo equivalente a um orificio com didmetro de
31,75mm. Os dispositivos de alivio de vacuo, quando empregados, devem ter uma area de segao
transversal de fluxo minima de 284 mm?2.

6.7.2.12.2 A capacidade de descarga combinada do sistema de alivio de presséo {levando-se em
conta a diminuigdo do fluxo quando o tangue portatil dispée de um disco de ruptura por cima de um
dispositivo de alivio de presséo do tipo acionado por mola ou quando este dispde de um dispositivo
para impedir a passagem das chamas), nas condigbes em que o tanque portatil se encontre
completamente envolto em chamas, deve ser suficiente para limitar a pressdo na carcaga a um
valor de 20% acima da presséo na qual € disparado o dispositivo de alivio de presséo. Podem ser
utilizados dispositivos de alivio de pressio de emergéncia a fim de se alcangar a capacidade total
de alivio prescrita. Estes dispositivos podem ser elementos fusiveis, dispositivos acionados por mola
’ udiscos de ruptura, ou uma combinagdo entre dispositivos acionados por mola e discos de
~ ruptura. A capacidade total exigida dos dispositivos de alivio pode ser determinada utilizando-se a
férmula apresentada no item 6.7.2.12.2.1 ou a Tabela apresentada no item 6.7.2.12.2.3.
6.7.2.12.2.1 Para determinar a capacidade total exigida dos dispositivos de alivio, que pode ser

considerada como a soma da capacidade de cada um dos varios dispositivos, deve ser utilizada a
seguinte formula:

FA% [ZT
em que: Q=124 c VY

Q O taxa de descarga minima exigida, em metros clbicos de ar por segundo
(m3/s) em condigbes normais: 1bar e 0 °C (273 K);
F 11 & um coeficiente com o seguinte valor:
F O 1 ; para carcagas sem isclamento térmico
U (649 - ), para carcagas termicamente isoladas
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Porém, F ndo deve ser menor que 0,25, em que:
U O condutancia térmica do isolamento, em kW.m* K*, a 38 °C
t 0O temperatura real da substancia durante o envasamento (em °C);
quando a temperatura for desconhecida, usar t 00015 °C:

O valor de F dado acima para carcagas isoladas pode ser utilizado, contanto
que o isolamento esteja em conformidade com o item 6.7.2.12.2 4,

A0 areatotal da superficie externa da carcaga em m?

Z 0 fator de compressibilidade do gas, em condigdes de acumulagido (quando
esse fator for desconhecido, tomar Z igual a 1,0);

T temperatura absoluta, em Keivin (°C O 273) acima dos dispositivos de alivio
de pressdo em condi¢des de acumulagao;

L 0O calor latente de vaporizagdo do liquido, em kJ/kg, em condigbes de
acumulagao,

MO massa molecular do gas que é descarregado;

C 0O constante que se C_ calcula mediante uma das férmulas seguintes
como fungido do & ﬁc—p guociente k dos calores especificos:

v

em que:
Cp O calor especifico a presséo constante;
Cv = calor especifico a volume constante.

Quando kO 1:

kil

k-1

Quando k0O 1 J k é desconhecido:

onde e é a constante matematica 2,7183.
C pode também ser obtido a partir da seguinte Tabela:

< K c k c
1,00 0,607 1.26 0,660
1,02 0,611 1,28 0,664
1,04 0,615 1,30 0,667
1,06 0,620 1,32 0,671
1,08 0,624 1,34 0,674
1,40 0,628 1.36 0,678
1,42 0,633 1.38 0,681 0,722
1,14 0,637 1.40 0,685 0,725
1,16 0,641 1.42 0,688 0,728
1,18 0,645 1,44 0,691 0,731
1,20 0,649 1,46 0,695 0,770
1,22 0,652 1.48 0,698 0,793
1,24 0,656 1,50 0,701

=

c
0,704
0,707
0,710
0,713
0,716
0,719

oo LT
SRR AR

6.7.2.12.2.2 Como alternativa a formula acima, as carcagas projetadas para o transporte de liquidos
podem ter seus dispositivos de alivio dimensionados segundo a Tabela constante no item
6.7.2.12.2.3. Nesta Tabela, adotou-se o valor do fator de isolamento F (1 1 e deve ser ajustado
adequadamente guando se tratar de carcaga termicamente isclada. Outros valores usados na
determinagao desta Tabela sao:




M 0O 867 T 0O 394K

L O 334,94 kd/kg co 0,807
1

Z u

6.7.2.12.2.3 Raz&o minima de descarga exigida, Q, em metros cubicos de ar por segundc a 1 bar e

0°C (273 K)
A Q A Q
Area exposta (metros | (Metros cuibicos de ar Area exposta (Metros cublcos de ar

guadrados) por segundo) (metros quadrados) por segundo)

2 0,230 37,5 2,539

3 0,320 40 2,677

4 0,405 42,5 2814

5 0,487 45 2,949

6 0,565 47,5 3,082

7 0,641 50 3,215

8 0,715 52,5 3,346

9 0,788 55 3,476

10 0,859 57,5 3,605

12 0,998 60 3,733

14 1,132 62,5 3,860

16 1,263 65 3,987

18 1,391 67,5 4,112

20 1,617 70 4,238

22,5 1,670 75 4,483

25 1,821 80 4,728

27,5 1,969 85 4,967

30 2,115 90 5,206

32,5 2,258 95 5,442

2,400 100 5,676

6.7.2.12.2.4 Os sistemas de isoclamento térmico, utilizados para permitir redugdo da capacidade
de ventilagdo, devem ser aprovados pela autoridade competente ou por organismo por ela
acreditado. Em qualquer caso, os sistemas de isolamento aprovados para esse fim devem:

Permanecer efetivos a qualquer temperatura até 649 °C;
Ser revestidos com material que apresente ponto de fuséo de 700 °C ou mais.

6.7.2.13 Marcagdo dos dispositivos de alivio de pressao

L S

6.7.2.13.1 Todo dispositivo de alivio de presséo deve ter uma marcagdo clara e permanente,

indicando o seguinte:

a) A presséo (em bar ou kPa) ou temperatura (em °C) a que esta regulado para descarregar;

b) A tolerancia admissivel na presséo de descarga, no caso de dispositivos acionados por mola;

c) A temperatura de referéncia correspondente a presséo de funcionamento no caso de discos de
ruptura;

d) A tolerAncia admissive! de temperatura no caso de elementos fusiveis; e

e) A capacidade de vazdo do dispositivo de alivio de presséo acionado por mola, dos discos de
ruptura ou dos elementos fusiveis, em metros clbicos de ar por segundo (m®/s);

f) As areas de segdo transversal do dispositivo de alivio de press@o acionado por mola, dos
discos de ruptura e dos elementos fusiveis em mm?

Quando praticével, devem ser exibidas também as seguintes informagdes:

O nome do fabricante e 0 nimero do catdloge pertinente.

6.7.2.13.2 A capacidade de vazio marcada nos dispositivos de alivio de pressdo acionados por
mola deve ser determinada de acordo com a Norma 1SO 4126-1:2004 e ISO 4126-7:2004.




6.7.2.14 Conexdes aos dispositivos de alivio de pressao

8.7.2.14.1 As conexdes aos dispositivos de alivio de pressao devem ter dimensdes suficientes para
permitir que a descarga necessaria passe, sem restricdes, pelo dispositivo de seguranga. Ndo pode
ser instalada qualquer valvula de vedag@o entre a carcaga e os dispositivos de alivio de presséao, a
ndo ser que haja dispositivos duplicados, por motivo de manutengdo ou outros, e que as valvulas de
vedagao do dispositivo em uso sejam bloqueadas na posigéo aberta ou estas estejam interligadas
de maodo que ao menos um dos dispositivos duplicados esteja sempre em condigdes de operagéo.
Nao pode haver obstrugédo alguma na abertura que leva ao respiradouro ou ao dispositivo de alivio
de pressdo que restrinja ou impega o fluxo da carcaga para o dispositivoe. Os respiradouros ou
tubulagées provenientes do dispositivo de alivio de pressédo, quando houver, devem liberar os
vapores ou liguido para a atmosfera em condigbes de contrapressdo minima scbre esses
dispaositivos.

6.7.2.15 Localizagao dos dispositivos de alivio de presséio

6.7.2.15.1 As entradas dos dispositivos de alivio de pressao devem estar situadas no topo da
carcaga, em uma posi¢do tdo préxima do centro longitudinal e transversal da carcaga quanto
possivel. Em condigées de envasamento até a carga maxima permitida, todas as entradas de
dispositivos de alivio de pressdo devem estar localizadas no espago de vapor da carcaga, sendo
que os dispositivos devem estar dispostos de modo a garantirem livre descarga dos vapores. No
caso de substancias inflamaveis, a descarga dos vapores deve ser direcionada para longe da
carcaga, de modo que ndo colida com a mesma. E admitido o uso de dispositivos de protegéo para
desviar o fluxo dos vapores, desde que ndo reduzam a capacidade de alivio exigida.

6.7.2.15.2 Devem ser tomadas providéncias para evitar o acesso de pessoas néo-autorizadas aos
ispositivos de alivio de presséo, bem como para proteger esses dispositivos em caso de
pbmbamento do tanque portatil.

6.7.2.16 Instrumentos de medi¢do

6.7.2.16.1 Nio podem ser empregados indicadores de nivel de vidro ou medidores fabricados com
outros materiais frageis, quando houver possibilidade de tais instrumentos estarem em contato
direto com o contetido do tanque.

Suportes, armagdées e dispositivos de icamento e fixagcdo de tanques portateis

~6.7.2.17.1 Os tanques portateis devem ser projetados e fabricados com estrutura de suporte para
garantir base segura durante o transporte. As forgas especificadas no item 6.7.2.2.12 e o coeficiente
de seguranga especificado no item 6.7.2.2.13 devem ser considerados nesse aspecto do projeto.
Plataformas, armagdes, bergos e estruturas similares séo aceitos.

6.7.2.17.2 As tensdes combinadas, causadas pelos suportes (por exemplo, bergos, armagdes, etc.)
e pelos acessorios de igamento e fixagdo dos tanques portateis ndo podem causar tensdes
excessivas em parte alguma da carcaca. Todos os tanques portateis devem ser equipados com
acessorios de icamento e fixagdo permanentes. Tais acessérios devem, de preferéncia, ser
assentados nos suportes do tanque portatil, mas é admitida a sua fixagdo em chapas de reforgo
colocadas na carcaga, em pontos de apoio.

6.7.2.17.3 No projeto dos suportes e das armagdes, devem ser considerados os efeitos da
corroséo ambiental.




6.7.2.17.4 As aberturas de encaixe dos garfos de igamento devem poder ser fechadas. Os meios
de fechamento das aberturas devem fazer parte permanente da estrutura ou estar
permanentemente fixados a ela. Nao ha necessidade desses meios de fechamento, quando se
tratar de tanques portateis de compartimento unico, com menos de 3,65m de comprimento, contanto
que:

a) A carcaga e todos 0s seus acessorios estejam bem protegidos contra impacto nas laminas do
garfo de igamento; e

b) A distancia entre os centros das aberturas de encaixe seja de, no minimo, metade do

comprimento maximo do tanque portatil.

6.7.2.17.5 Quando os tanques portateis ndo forem protegidos durante o transporte, conforme o
item 4.2.1.2, as carcagas e o equipamento de servigo devem ser protegidos contra danos
decorrentes de impacto lateral ou longitudinal ou tombamento. Os acessérios externos devem ser
protegidos para evitar o escapamento do conteido da carcaga em consequéncia de impacto ou
tombamento do tanque sobre esses acessorios. Exemplos de protegéo:

a) Protegdo contra impacto lateral, que pode consistir de barras longitudinais protegendo a
carcaga de ambos os lados, a altura da linha média;

b) Protegdo do tanque portatil contra tombamento, que pode consistir de aros de reforgo ou
barras fixadas transversalmente a armagao;

c) Proteg¢éo contra impacto traseiro, que pode consistir de um para-choque ou grade;

d)  Prote¢do da carcaga contra danos provocados por impacto ou tombamento, com a utilizagéo
de uma armagéo padréo 1SO, de acordo com a Norma [SO 1496-3:1995.

Aﬁ. .2.18  Aprovagéo de projeto

#.7.2.18.1 A autoridade competente ou organismo por ela acreditado deve expedir, para cada novo
projeto de tanque portatil, um certificado de aprovagado. Esse certificado deve atestar que um tanque

portatil foi inspecionado pela autoridade, estd adequado ao fim a que se destina e atende as
( exigéncias constantes neste Capitulo e, quando for o caso, as disposi¢des relativas a substancias
constantes no Capitulo 4.2 e na Relagéo de Produtos Perigosos do Capitulo 3.2. Quando uma série
de tanques portateis for fabricada sem modificagdo do projeto, o certificado é vélido para toda a
sgHE. O certificado deve referir-se ao relatério dos ensaios do projeto-tipo, as substancias ou grupo
de substancias que podem ser transportadas, aos materiais de fabricagdo da carcaga e do
revestimento (quando aplicavel) e ao numero da aprovagéo. O numero da aprovagao deve consistir
de um sinal ou marca caracteristica do Estado Parte em cujo territério a aprovagéo foi concedida, ou
seja, a sigla para uso no trafego internacional prescrita pela Convention on Road Traffic, Viena,
1968, e de um ndmero de registro. Quaisquer alternativas diferentes, conforme disposto no item
6.7.1.2, devem ser indicados no certificado. A aprovagao de projeto pode servir para a aprovagdo de
tanques portateis menores, fabricados com material do mesmo tipo e espessura, utilizando as
mesmas técnicas de fabricacdo, com suportes idénticos e aberturas e acessorios equivalentes.

[/

6.7.2.18.2 O Relatério de Ensaio do projeto-tipo para aprovagdo do projeto deve incluir, no minimo,
0 seguinte:

a) Os resultados do ensaio de armagcéo aplicavel, especificado na Norma [SO 1496-3:1995;
b) Os resultados da inspegéo e do ensaio iniciais previstos noitem 6.7.2.19.3; e
c)  Os resultados do ensaio de impacto prescrito no item 6.7.2.19.1, quando aplicavel.

6.7.2.19 Inspegéo e ensaio

6.7.2.19.1 Os tanques portateis que se enquadrem na definigdo de contéiner da CSC, 1972, e suas
alteragdes, nio podem ser utilizados, a menos que tenham sido aprovados por meio da
apresentagio de um projeto-tipo representativo de cada projeto-tipo submetido ao Ensaio Dinamico
de Impacto Longitudinal prescrito na Segéo 41 da Parte IV do Manual de Ensaios e Critérios.




6.7.2.19.2 A carcaga e o equipamento de servigo de cada tanque portatil devem ser inspecionados
e ensaiados (inspeg¢do e ensaio iniciais) antes de serem postos em servigo e, posteriormente, a
intervalos de até cinco anos (inspegéo e ensaio quinquenais), com inspegdo e ensaio periddicos
intermedidrios entre as inspegbes e ensaios quinquenais (inspe¢fo e ensaio a intervalos de 2,5
anos). A inspegédo e o ensaio a intervalos de 2,5 anos podem ser realizados dentro de um limite de 3
meses da data especificada. Devem ser realizados ensaios e inspe¢des excepcionais,
independentemente da data dos Gltimos ensaios e inspegdes periddicos, quando necessario, de
acordo com o item 6.7.2.19.7.

6.7.2.19.3 A inspe¢do e os ensaios iniciais do tanque portatil devem incluir uma verificagdo das
caracteristicas de projeto, um exame interno e externo do tanque portatil e de seus acessorios, com
a devida consideragéo das substancias a serem transportadas, € um ensaio de presséo. Antes de o
tanque portatil ser colocado em servigo, deve ser realizado um ensaio de estanqueidade e um teste
da operagao satisfatéria de todo o equipamento de servigo. Se a carcaga e os equipamentos de
servigos tiverem sido submetidos a um ensaio de pressdo, separadamente, apés a montagem, o
conjunto deve ser submetido a um ensaio de estanqueidade.

6.7.2.19.4 As inspe¢des e ensaios periddicos quinquenais devem incluir exame interno e externo e,
como regra geral, ensaio de pressao hidraulica. No caso dos tangues que s6 sdo utilizados para o
transporte de substancias solidas que néo sejam toxicas nem corrosivas, que ndo se liguefazem
durante o transporte, o ensaio de pressdo hidraulica pode ser substituido por um ensaio de pressao
adequado a 1,5 vezes a pressdo de servigo maxima admissivel, sempre que aprovado pela
autoridade competente. Os revestimentos, os isolamentos térmicos etc., s6 devem ser removidos na
medida necessaria para uma avaliagdo confiavel do estado em que se encontra o tanque portatil. Se
a carcaga e 0s equipamentos de servigo foram submetidos separadamente a um ensaio de presséo,
uma vez montados, o conjunto deve ser submetido a um ensaio de estanqueidade.

6.{7.2.19.5 As inspegdes e ensaios periddicos a intervalos de 2,5 anos devem incluir, no minimo,
‘(/e ame interno e externo do tanque portatil e dos seus acessérios, considerando as substancias a

gerem transportadas, ensaio de estanqueidade e testes de operagio satisfatoria do equipamento de
servico. Os revestimentos, os isolamentos térmicos etc., sé devem ser removidos na medida
necessaria para uma avaliag@o confiavel do estado em que se encontra o tanque portatil. Quanto a
tanques portateis dedicados ao transporte de uma Gnica substancia, o exame interno em intervalos
de 2,5 anos pode ser dispensado ou substituido por outros métodos de ensaio ou procedimentos de
inspegao especificados pela autoridade competente ou organismo por ela acreditado.

6.7.2.19.6 Os tanques portateis ndo podem ser enchidos e disponibilizados para transporte apos a
de expiragdo das inspegbes e ensaios periddicos quinquenais ou de 2,5 anos, conforme
exigido no item 6.7.2.19.2. Entretanto, podem ser transportados por periodo de até trés meses apoés
a data de expiracdo, os tanques portateis que foram enchidos antes da data de expiragéo dos
Jtimos ensaios e inspegdes periddicos. Além disso, apds a data de expiragéo dos Ultimos ensaios e
inspegdes periddicos, os tanques portateis podem ser transportados nas seguintes condigbes:

Apds terem sido esvaziados e antes de serem limpos, com o fim de realizar os préximos
ensaios e inspegdes periddicos exigidos antes do reenchimento; e

Por um periodo de até seis meses, exceto se a autoridade competente estabelecer outra
forma, para garantir o retorno de produtos perigosos com o fim de dar acs mesmos adequada
reciclagem ou descarte. Referéncia a tal isengdo deve ser mencionada no documento de
transporte.

6.7.2.19.7 E necessario realizar inspegdo e ensaio excepcionais quando o tanque portatil
apresentar evidéncia de d4reas danificadas ou corroidas, vazamento ou outras condi¢gdes que
indiquem deficiéncia que afete a integridade do tanque portatil. A extensdo da inspe¢éo e do ensaio
excepcionais dependera do nivel de dano ou deterioragdo do tangue portatil. Devem-se incluir, no
minimo, a inspec¢éo e o ensaio de 2,5 anos, conforme o item 6.7.2.19.5.




6.7.2.19.8 Os exames interno e externo devem assegurar que:

a) A carcaga esteja livre de erosdo, corroséo, ou abrasio, mossas, distorgdes, defeitos de solda
ou quaisquer outras condigdes, incluindo vazamento, que tornem o tanque portatil inseguro
para transporte;

b) Tubulagao, vélvulas, sistemas de aquecimento ou resfriamento e gaxetas estejam livres de
corrosdo, defeitos e outras condigbes, vazamento inclusive, que tornem o tanque portatil
inseguro para enchimento, transporte ou esvaziamento;

c¢) Os dispositivos de fixagdo de tampas de bocas de visita estejam operacionais e nac haja
vazamento nessas tampas nem nas gaxetas;

Néo haja parafusos e porcas faltantes ou frouxos nas conexées com flanges ou que flanges
cegos sejam substituides ou apertados;

Todas as valvulas e dispositivos de emergéncia estejam livres de corrosdo, distor¢gdo ou
qualquer dano ou defeito que impega sua operagdo normal. Os dispositivos de fechamento
operados por fechamento remoto e valvulas de vedagéo automaticas devem ser acionados
para demonstrar operagéoc adequada;

Os revestimentos, se houver, estejam de acordo com os critérios indicados por seu fabricante;
As marcagbes exigidas no tanque portatil estejam legiveis e de acorde com as exigéncias
aplicaveis;

A armagéo, os suportes e dispositivos de icamento do tanque portatil estejam em condigbes
satisfatérias.

6.7.2.19.9 As inspegdes e ensaios previstos nos itens 6.7.2.19.1, 6.7.2.19.3, 6.7.2.19.4, 6.7.2.19.5

e 6.7.2.19.7 devem ser realizados ou testemunhados por perito credenciado pela autoridade

competente ou organismo por ela acreditade. Quando o ensaio de presséo fizer parte da inspegéoc e

ensaio, a pressdo de ensaio deve ser a indicada na placa onde constam os dados do tanque

portatil. Enquanto sob pressdo, o tanque portatil deve ser inspecionado quanto a vazamento na
arcaca, ha tubulagio ou ne equipamento.

5.7.2.19.10 Sempre que forem efetuadas operagbes de solda, corte ou queima da carcaga, tais

operacGes devem ser aprovadas pela autoridade competente ou organismo por ela acreditado,

considerando o regulamento de vasos de pressdo utilizado na fabricagdo da carcaga. Apds a

conclusAo dos trabalhos, deve ser realizado ensaio de presséo a pressio de ensaio original.

6.7.2.19.11 Quando houver evidéncia de qualquer condigao insegura, o tanque portétil ndo pode ser
reutilizado até que os defeitos tenham sido corrigidos, e o tanque tenha sido aprovade em novo
ensaio.

ele de forma permanente, em local visivel e de facil acesso para inspe¢do. Quando, pela
configuragéo do tanque portatil, ndo for possivel fixar a placa a carcaga de modo permanente, a
carcaga deve ser marcada com, no minimo, as informagdes exigidas pelo regulamento de vasos de
pressdo. Devem ser marcados na placa por estampagem ou método similar, pelo menos os dados
especificados a seguir:
(a) Informagdes do proprietario

(i) Numero de registro do proprietario

Informagdes de fabricagéo

(i) Pais de fabricagdo

(i) Ano de fabricagéo

(i) Marca ou nome do fabricante

(iv) Numero de série do fabricante
(c) Informacgdes de aprovagéo




O simbolo das Nagdes Unidas para embalagens @

Este simbolo ndo pode ser utilizado com outro propésito que ndo o de indicar que uma
embalagem, um contentor para granel fiexivel, um tanque portatil ou um MEGC atendem
as exigéncias dos Capitulos 6.1, 6.2, 6.3, 6.5, 6.8, 6.7 ou 6.8.

(i) Pais de aprovacéo

(iiiy Organismo autorizado para aprovacao do projeto

(iv) Nuamero de aprovacio do projeto

(v) As letras "AA” caso o projeto tenha sido aprovado com arranjos alternativos (ver o item
6.7.1.2)

(vi) Regulamento do vaso de pressao com o qual a carcaga foi projetada

Pressdes
Pressao Maxima de Trabalho Admissivel, em bar ou KPa (pressdo manométrica)
Pressao de ensaio, em bar ou kPa (pressdo manometrica)

Data do ensaio de presséo inicial (més e ano)

Marca de identificagdo da testemunha ou realizador do ensaio de presséo inicial

Pressdo externa do projeto (ver o item 6.7.2.2.10), em bar ou kPa (pressdo manométrica)
Nota: A unidade utilizada deve ser indicada.

pressdo de trabalho maxima admissive! para o sistema de calefagao/refrigeragédo, em
bar/kPa (pressao manomeétrica) (conforme aplicavel)

Nota: A unidade utilizada deve ser indicada.

Temperaturas

() Faixa da temperatura de projeto, indicando a unidade utilizada (em °C)

Materiais

(i) Materiais da carcaga e referéncia das normas dos materiais

(i) Espessura equivalente em ago de referéncia, indicando a unidade utilizada (em mm).

(ii) Material de revestimento (quando aplicavel)

Capacidade

() Capacidade em agua do tanque a 20°C, indicando a unidade utilizada (em litros). Essa
indicacéo deve ser acompanhada pela letra “S” quando a carcaga estiver dividida por
placas anti-movimentos em se¢des com capacidade de até 7.500 litros.

(i) Capacidade em agua de cada compartimento a 20°C, indicando a unidade utilizada {(em
litros) (quando aplicavel, para tanques com multiplos compartimentos). Essa indicagéo
deve ser acompanhada pela letra “S" quando a carcaga estiver dividida por placas anti-
movimentos em se¢des com capacidade de até 7.500 litros.

pec¢des e ensaios periddicos
Tipo do ensaio periddico mais recente (2,5 anos, 5 anos ou excepcional)

h
(i)
)ji) Data do ensaio periddico mais recente (més e ano)
(i) Pressdo de ensaio do ensaio periddico mais recente, indicando a unidade utilizada (em
bar ou kPa manométrica) {quando aplicavel).
(iv) Marca de identificagdo do organismo acreditado que realizou ou testemunhou o ensaio
mais recente.




Figura 6.7.2.20.1: Exemplo de placa de identificagao

Nlmero de registro do proprietario I
INFORMAGAO DE FABRICACAO
Pals de fabricagio

Ano de fabricagio

Fabricante

Nuomero de série do fabricante
INFORMAGAO DE APROVAGAO
Pais de aprovag&o

@ Organismo autorizado para aprovagio do
projete

Namero de aprovacéo do projeto [ “AA” (se aplicavel)
Regulamento de projeto da  carcaga
(regu]alnﬂento do vaso de presséo)

PRESSCES

PMTA bar ou kPa
Presséo de ensaio bar ou kPa
Data do ensaic de | (mm/aaaa) Marca da testemunha
pressa inicial
Presséo de ensaio externa bar ou kPa
PMTA para sistema
aquecimento/resfriamento (se aplicavel)
TEMPERATURAS

Faixa de temperatura do projeto

MATERIAIS

Materiais da carcaga e referencia das normas
dos materiais

\ Espessura equivalente em ago de referencia

/ Material de revestimento (quando aplicavel)
GAPACIDADE

Lapacidade em agua do tanque a 20°C iitros | "S" se aplicavel
' Capacidade em agua do compartimento ___ a litros | “S" se aplicavel
20°C {(quando aplicavel, para tanques com
multiplos compartimentos)

bar ou kPa

INSPECOES E ENSAIOS PERIODICOS
Tipe de | Data do | Marca da testemunha| Tipo de | Data do | Marca da festemunha e
ensaic | ensaio e presséo de ensaio®* | ensaio | ensaio presséo de ensaio®

(mm/aaaa) bar ou kPa {mm/aaaa) bar ou kPa

[~

P

6.7.2.20.2 Os seguintes dados devem ser marcados no proprio tanque portatil ou em placa metalica
firmemente presa ao mesmo:

Nome do operador

Massa bruta maxima admissivel (MBMA) kg

Massa do tanque vazio (tara) kg

instrugao para Tanque Portatil, de acordo com o item 4.2.5.2.6

Nota: Quanto a identificagdo das substéncias fransportadas, ver a Parte 5 do presente Anexo.

2 Pressdo de ensaio, se aplicavel




6.7.3 Exigéncias relativas ao projeto, fabricagdo, inspe¢do e ensaio de tangues
portateis destinados ao transporte de gases liquefeitos nao-refrigerados.

Nota: Os requisitos a seguir também se aplicam a tanques portéteis destinados ao transporte de
produtos quimicos sob presséo (numeros ONU 3500, 3501, 3502, 3503, 3504 e 3505)

6.7.3.1 Defini¢bes
Para os fins dos itens a seguir:

Ago de referéncia significa um ago que tem uma resisténcia a tragio de 370 N/mm? e um
alongamento na ruptura de 27%;

Ago doce significa um ago com uma resisténcia a trag#o garantida de, no minimo, 360 N/mm? a 440
N/mm? e um alongamento na ruptura minimo garantido em conformidade com o item 6.7.3.3.3.3;

Carcaga ou como do tanque significa a parte do tanque portatil que contém o géas liquefeito nao-
refrigerado que se pretende transportar (o tanque propriamente dito), incluindo aberturas e seus
fechos, mas sem incluir os equipamentos de servico ou os elementos estruturais externos.

Densidade de enchimento significa a massa média de gas liquefeito néo-refrigerado por litro de
capacidade da carcaga (kg/l). A densidade de enchimento é fornecida na Instru¢do Relativa a
Tanques Portateis T50, constante no item 4.2.5.2.6.

Ensaio de estanqueidade significa o ensaio que, utilizando gas, submete a carcaga e seu
equipamento de servico a uma presséo intema efetiva ndo-inferior a 25% da pressdo de trabalho
maxima admissivel (PTMA)

]

wipamento de servigo significa os instrumentos de medigéo e os dispositivos para enchimento e

E
aziamento, ventilag8o, seguranga e isolamento térmico;

Equipamento estrutural significa os elementos de reforgo, fixagao, protegéo e estabilizagdo externos
a carcaga;

Faixa de temperatura de projeto para a carcaga deve ser de -40°C a 50°C para gases liquefeitos
nao-refrigerados transportados em condigdes ambientes. Devem ser consideradas temperaturas de
projeto mais severas para tanques portateis submetidos a condi¢ées climaticas severas;

ldssa Bruta Maxima Admissivel (MBMA) significa a soma da massa da tara do tanque portatif com a
maior carga autorizada para transporte;

Pressédo de ensaio significa a presséo manométrica méaxima no topo da carcaga, medida durante ©
ensaio de presséo;

Pressédo de projeto significa a pressdo a ser usada nos calculos exigidos por um regulamento de
vaso de pressdo reconhecido. A pressdo de projeto ndo pode ser inferior a maior das seguintes
pressdes:

A maxima pressdo manométrica efetiva permitida na carcaga durante o enchimento e

esvaziamento; ou

A soma de:

{i) A maxima pressdo manométrica efetiva para a qual a carcaga foi projetada, conforme
definido na alinea “b" da definigdo de presséo de trabalho maxima admissive! (PTMA);
e

(i) A pressio total determinada com base nas forgas estaticas especificadas no item 6.7.3.2.9,
mas néo inferior a 0,35bar;




Pressédo de Trabalho Maxima Admissivel (PTMA} significa a pressdo néo-inferior a mais elevada
das pressées a seguir, medida no topo da carcaga em posi¢do de operagao, mas em nenhum caso
inferior a 7bar:

a) A maxima pressdo manométrica efetiva permitida na carcaga durante o enchimento ou
esvaziamento; ou
b} A maxima pressao manométrica efetiva para a qual a carcaga foi projetada, que deve ser:
() para um gas liguefeito ndo-refrigerado, relacionado na Instrugéo Relativa a Tanques
Portateis T50, constante no item 4.2.5.2.6, a PTMA (em bar) especificada na Instrugao
Relativa a Tanques Portateis T50 para aquele gas;
(ii) para outros gases liquefeitos nao-refrigerados, ndo-inferior @8 soma das seguintes
pressdes:
- A pressao absoluta dos vapores (bar) do gas liquefeito ndo-refrigerado a temperatura
de referéncia de projeto menos 1bar; e
- A pressio parcial (bar) do ar ou outros gases contidos no espago vazio, determinada a
temperatura de referéncia de projeto e pela expanséo da fase liquida devida ao aumento
da temperatura média do volume t-tr (tr = temperatura de envasamento, normalmente
15°C, tr = maxima temperatura média do tanque, 50°C);
(i)  Para produtos quimicos sob pressao, a PTMA (em bar) apresentada na [nstrugéo para
Tanque Portatil T50 para a porgéo de gas liquefeito do propelente listado na Instrugao
T50 do item 4.2.5.2.6.

Temperatura de referéncia de projeto significa a temperatura a qual se determina a presséo de
vapor do conteudo para fins de célculo da pressdo de trabalho maxima admissivel (PTMA). A
temperatura de referéncia de projeto deve ser inferior a temperatura critica do gas liquefeito nao-
refrigerado que se pretende transportar, a fim de assegurar que o gas permanega liquefeito todo o
tempo. Esse valor, para cada tipo de tanque portatil, deve ser o especificado a seguir:

Carcaga com até 1,5m de diametro: 65°C;
Carcaga com diametro superior a 1,5m:
i) sem isolamento térmico ou prote¢ao contra o sol: 60°C;
i)  com protegdo contra o sol (ver o item 6.7.3.2.12): 55°C; e
iy  com isolamento térmico (ver o item 6.7.3.2.12). 50°C;

Tanque portétil significa um tanque multimodal com capacidade superior a 450 L, utilizado no
transporte de gases liquefeitos no-refrigerados da Classe 2. Esse tanque inclui uma carcaga dotada
dos equipamentos de servigo e estruturais necessarios para o transporte de gases. Deve ser capaz
de ser enchido e esvaziado sem a remogao de seu equipamento estrutural. Deve possuir elementos
:est;aébrili,zadores externos a carcaga e capaz de ser igado quando se encontrar cheio; deve ser

ado, primariamente, para ser igado para um velculo ou embarcagido de transporte e ser
equipado com plataforma, guamigbes ou acessorios que facilitem a movimentagdo mecanica.
Gaminhdes-tanque, vagbes-tanque, tanques nao-metdlicos, contentores intermediarios para granéis
(IBCs), cilindros de gas e grandes recipientes ndo se incluem na definigao de tanques portateis.

Exigéncias gerais de projeto e fabricacio

6.7.3.2.1 As carcagas devem ser projetadas e fabricadas de acordo com as disposi¢gdes de um
regulamento para vasos de presséo aceito pela autoridade competente. Devem ser constituidas de
ago capaz de receber a forma desejada. Em principio, os materiais devem ajustar-se aos padrbes
nacionais ou internacionais sobre materiais. Em carcagas soldadas, s6 deve ser utilizado um material
cuja soldabilidade esteja plenamente demonstrada. As soldas devem ser perfeitamente executadas e
devem proporcionar completa seguranga. Se o processo de fabricagdo ou o material o exigir, a
carcaga deve ser submetida a um tratamento térmico adequado para garantir a resisténcia
necessdria das soldas e das areas afetadas pelo calor. Na escolha do material, deve ser levada em
conta a faixa de temperaturas de projeto, com referéncias ao risco de ruptura quebradi¢a sob tenséo
(friabilidade), a fissuramento por tensées de corrosfo e a resisténcia ao impacto. Quando for
utilizado ago de granulagéo fina, o valor garantido da tenséo de escoamento nao deve ser superior a
460 N/mm? e o valor garantido do limite superior da tenséo de trag&o ndo pode ultrapassar 725
N/mm? de acordo com a especificagido do material. Os materiais do tanque portatil devem ser
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adequados ao ambiente externo em que possam ser transportados.

6.7.3.2.2 As carcagas, 0s acessorios e as tubulagdes dos tanques portateis devem ser fabricados
com material que seja;

a) Substancialmente imune a ataque pelo(s) gas(es) liquefeito(s) nao- refrigerado(s) a
serem transportados; ou
b)  Adequadamente inativado ou neutralizado por reagio quimica.

6.7.3.2.3 As gaxetas devem ser feitas de materiais compativeis com o(s) gas(es) liquefeito(s) n&o-
refrigerado(s) a serem transportados.

8.7.3.2.4 Deve ser evitado o contato de metais diferentes que possam resultar em danos por
agao galvanica.

8.7.3.2.5 Os materiais do tanque portatil, incluindo quaisquer dispositivos, gaxetas e acessorios,
nao podem afetar adversamente os gases liquefeitos nao-refrigerados destinados ao transporte no
tanque portatil.

8.7.3.2.6 Os tanques portateis devem ser projetados e fabricados com suportes que l|hes
proporcionem uma base segura durante o transporte e com dispositivos de igamento e de fixagéo
adequados.

8.7.3.2.7 Os tanques portateis devem ser projetados para suportar, sem perda de contetdo, no
minimo a pressfo interna gerada pelo conteldo e as cargas estaticas, dindmicas e térmicas, em
condigdes normais de manuseio e transporte. O projeto deve demonstrar que os efeitos da fadiga,
causados pela aplicagio repetida dessas cargas ao longo da vida util do tanque portétil, foram
levados em consideragao.

¢ssd0 externa manométrica de no minimo 0,4 bar , acima da pressao interna. Caso a carcaga
cise ser submetida a vacuo significativo antes do envasamento ou durante esvaziamentos, ela
deve ser projetada para suportar pressdo externa manométrica de no minimo 0,9 bar, acima da
presséo interna, e deve ser ensaiada aquela presséo.
6.7.3.2.9 Os tanques portateis e suas fixagdes, quando enchidos com a carga maxima
admissivel, devem ser capazes de absorver as seguintes forgas estaticas aplicadas separadamente:

/€.r7.3.2.8 As carcagas devem ser projetadas para suportar, sem deformagéo permanente,

a) Na diregéo do deslocamento: duas vezes a massa bruta maxima admissivel multiplicada pela
aceleragio da gravidade (@)%
erizontalmente, em dire¢8o perpendicular a diregdo de deslocamento: a massa bruta maxima
admissivel (se a diregdo de deslocamento néo for claramente determinada, as forgas devem
ser iguais a duas vezes a massa bruta maxima admissivel) multiplicada pela aceleragéo da
gravidade (g)';
c Verticalmente, de baixo para cima: a massa bruta maxima admissivel multiplicada pela
aceleragdo da gravidade (g)'; e
Verticalmente, de cima para baixo: duas vezes a massa bruta maxima admissivel (carga total,
incluindo o efeito da gravidade) multiplicada pela aceleragéo da gravidade (g)'.

6.7.3.2.10 Os coeficientes de seguranga a serem observados para cada uma das forgas indicadas
no item 6.7.3.2.9 devem ser os seguintes:

Para agos com limite de escoamento claramente definido, um coeficiente de seguranga de 1,5
em relagéo a tensdo de escoamento garantida; ou

Para agos sem limite de escoamento claramente definido, um coeficiente de seguranga de 1,5
em relagdo a tensfo mecanica de ensaio de 0,2% garantida e, para agos austeniticos, a
tens&o mecénica de ensaio de 1%.

M Para fins de célculo g= 9,81m/s?




6.7.3.2.11 O valor da tensdo de escoamento ou da tensdo mecanica de ensaio devem conformar-
se aos padrdes nacionais ou internacionais de materiais. Quando forem empregados agos
austeniticos, os valores minimos de tensio de escoamento e tensdo mecénica de ensaio
especificados pelos padrées de materiais podem ser acrescidos em até 15%, quando esses valores
maiores forem atestados no certificado de inspegdo do material. Quando néaoc houver padréo para o
ago em questdo, o valor adotado para a tens@o de escoamento ou a tensfo mecénica de ensaio
deve ser aprovado pela autoridade competente.

6.7.3.2.12 Quando as carcagas destinadas ao transporte de gases liquefeitos néo-refrigerados
forem dotadas de isolamento térmico, os sistemas de isolamento térmico devem atender as
seguintes exigéncias:

a)  Consistirem de uma blindagem cobrindo no minimo o tergo superior € no maximo a metade
superior da superficie da carca¢a e separados desta por uma camada de ar com cerca de
40mm de espessura; ou

b) Consistrem de um revestimento completo, feito de materiais isolantes de espessura
adequada, protegido de forma a evitar entrada de umidade e danos em condigdes normais de
transporte, e de forma a proporcionar condutancia térmica de até 0,67(W.m>.K');

c)  Se a cobertura protetora for téo fechada que se torne estanque a gas, deve ser instalado um
dispositivo que evite a formagdo de presséo perigosa na camada isolante, em caso de
vedagio inadequada da carcaga ou de algum de seus equipamentos;

d) O isolamento térmico ndo pode impedir o acesso aos acessérios e dispositivos de

esvaziamento.

6.7.3.2.13 Tanques portateis destinados ao transporte de gases liquefeitos nao-refrigerados
inflamaveis devem ser capazes de serem eletricamente aterrados.

6.7.3.3 Critérios de projeto

Ve

$.7.3.3.2 As carcacas devem ser projetadas e fabricadas para suportar uma presséo hidraulica de
ensaio ndo-inferior a 1,3 vez a pressao de projeto. O projeto da carcaga deve levar em conta 0s
valores minimos da pressdo de trabalho maxima admissivel (PTMA) fornecidos na Instrugéo
Relativa a Tanques Portateis T50, constante no item 4.2.5.2.6, para cada gas liquefeito n&o-
refrigerado destinado a transporte. Deve ser dada ateng#o as exigéncias de espessura minima para
essas carcagas, especificadas no item 6.7.3.4.

.3.3.1  As carcagas devem ter segéo transversal circular.

1.35 Para agos que apresentem limite de escoamento claramente definido, ou gue sejam
racterizados por tenséo mecanica de ensaio garantida (em geral 0,2% da tensdo mecéanica de
ensaio ou, para acos austeniticos, 1% da tens&o mecanica de ensaio), a tensdo da membrana
-~ primaria I (sigma) na carcaga néo deve exceder 0,75 Re ou 0,50 Rm, prevalecendo a menor, a
pressio de ensaio, em que:

Re = tenséao de escoamento em N/mm?, ou 0,2% da tensdo mecéanica de ensaio, ou,
para agos Austeniticos, 1% da tens&o mecénica de ensaio;

Rm = tens&o minima de tragdo em N/mmZ

6.7.3.3.3.1 Os valores Re e Rm a serem utilizados devem ser os valores minimos especificados de
acordo com padrdes nacionais ou internacionais de materiais. Quando empregados agos
austeniticos, os valores minimos especificados para Re e Rm de acordo com os padrbes de
materiais poderéo ser acrescidos de até 15%, quando tais valores mais elevados forem atestados
no certificado de inspe¢ao do material. Quando ndo houver padréo para o ago em questdo, os
valores de Re e Rm usados devem ser aprovados pela autoridade competente ou organismo por ela
acreditado.

6.7.3.3.3.2 Agos, cujo valor da razdo Re/Rm seja superior a 0,85, ndo s@o admissiveis para
fabricag@o de carcagas soldadas. Os valores de Re e Rm a serem usados na determinagéo dessa
relagdo devem ser os especificados no certificado de inspeg&o do material.
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6.7.3.3.3.3 Acos utilizados na fabricagéo de carcagas devem ter um alongamento na ruptura, em %,
néo-inferior a 10.000/Rm, com um minimo absoluto de 16% para a¢os de granulagéo fina e de 20%
para os demais agos.

6.7.3.3.3.4 Para fins de determinagéo dos valores reais dos materiais, deve ser observado que, no
caso de chapas metdlicas, o eixo do corpo-de-prova para o ensaio de tragdo deve estar
perpendicular (tfransversalmente) a dire¢do de laminagdo. O alongamento permanente, na ruptura,
deve ser medido em corpos-de-prova com segdo transversal retangular, de acordo com a Norma
I1SO 6892:1298, utilizando-se gabarito de 50 mm de comprimento.

6.7.3.4 Espessura minima de carcaga
6.7.3.4.1 A espessura minima da carca¢a deve ser a maior espessura com base:

a) Na espessura minima determinada de acordo com as exigéncias do item 6.7.3.4; e
b) Na espessura minima determinada de acordo com o regulamento de vaso de pressao
reconhecido, incluindo as exigéncias do item 6.7.3.3.

6.7.3.4.2 As partes cilindricas, extremidades (calotas) e tampas de bocas de visita das carcagas
com diametro de até 1,80m nao podem ter espessura inferior a 5 mm no ago de referéncia, ou
espessura equivalente no aco a ser empregado. As carcagas com mais de 1,80m de didmetro
devem ter espessura néo-inferior a 6 mm, no ago de referéncia, ou espessura equivalente, no ago a
ser utilizado.

6.7.3.4.3 As partes cilindricas, extremidades (calotas) e tampas de bocas de visita de qualquer
/Lcarcaga nao podem ter espessura inferior a 4 mm, independentemente do material de fabricag&o

6.7.3.4.4 A espessura equivalente de um ago que ndo seja o ago de referéncia, cuja espessura é
prescrita no item 6.7.3.4.2, deve ser determinada pela seguinte férmula:

o - 21,4e,
: 3/ RmxA,

em que:

el espessura equivalente (em mm) exigida para o ago a ser empregado;

eo [ espessura minima (em mm) do ago de referéncia, especificada no item
6.7.3.4.2;

Rm+ O resisténcia a tragdo minima garantida (em N/mm?) do ago a ser utilizado
(ver o item 6.7.3.3.3);

A10 alongamento minimo garantido na ruptura (em %) do ag¢o a ser usado, de
acordo com padrdes nacionais ou internacionais.

6.7.3.4.5 Em nenhum caso, a espessura da parede deve ser inferior a especificada nos itens de
6.7.3.4.1 a 6.7.3.4.3. Todas as partes da carcaca devem ter uma espessura minima determinada
nos itens de 6.7.3.4.1 a 6.7.3.4.3. Essa espessura n&o inclui uma tolerdncia & corroséo.

6.7.3.4.6 Quando for usado ago doce (ver o item 6.7.3.1), ndo & necessario o calculo segundo a
formula dada no item 6.7.3.4.4.

6.7.3.4.7 Nao pode haver mudanga brusca de espessura da chapa na jungdo das extremidades
(calotas) com a parte cilindrica da carcaga.
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6.7.3.5 Equipamento de servigo

6.7.3.5.1 O equipamento de servigo deve ser colocado de maneira que fique protegido contra o
risco de ser arrancado ou danificado durante o transporte e 0 manuseio. Se a ligagéo da armagéo
com a carcaga do tanque permitir movimento relativo entre partes do conjunto, o equipamento deve
ser fixado de modo que permita esse movimento, mas sem o risco de danificar as partes. Os
acessorios externos de esvaziamento (bocais de tubulagdes, dispositivos de fechamento), a valvula
interna de vedacdo e sua sede devem ser protegidos contra o risco de serem arrancados por forgas
externas (por exemplo, usando-se segdes de cisalhamento). Os dispositivos de envasamento e
esvaziamento (incluindo flanges ou tampdes rosqueados) e quaisquer tampas de protegdo devem
poder ser protegidos contra abertura inadvertida.

6.7.3.5.2 Todos os orificios da carcaga do tanque portatil com diametro superior a 1,5mm, exceto
os destinados a dispositivos de alivio de presséo, aberturas de inspegao ou os orificios de sangria
fechados, devem dispor de, no minimo, trés dispositivos de vedagdo mutuamente independentes
em série, sendo o primeiro uma valvula de vedac8o interna, uma valvula limitadora de fluxo ou
dispositivo equivalente, o segundo, uma valvula de vedagao externa, e o terceiro, um flange cego
ou dispositivo equivalente.

6.7.3.5.2.1 Quando um tanque portatil for equipado com valvula limitadora do fluxo, esta deve ser
montada de modo que sua sede fique no interior da carcaga ou de um flange soldado ou, se
colocada externamente, sua montagem deve ser projetada de modo que, em caso de impacto, sua
eficacia seja mantida. As valvulas limitadoras de fluxo devem ser selecionadas e montadas de
modo que se fechem automaticamente guando atingida a vazdo especificada pelo fabricante.
Conexdes e acessorios situados na entrada ou na saida de tais valvulas devem ter capacidade de
vazéo superior & especificada para as valvulas.

?'/ .7.3.5.3 No caso de aberturas de enchimento e esvaziamento, o primeiro dispositivo de

echamento deve ser uma valvula de vedagéo interna e o segundo, uma valvula de vedag&o
colocada em posigéo acessivel em cada tubo de enchimento e esvaziamento.

6.7.3.5.4 No caso de aberturas de enchimento e esvaziamento situadas no fundo dos tanques
portateis destinados ao transporte de gases liquefeitos nao-refrigerados inflamaveis e, ou toxicos, a
valvula de vedagio interna deve ser um dispositivo de seguranga de fechamento instantaneo, que
se feche automaticamente em caso de movimento nao-intencional do tanque portatil durante o
enchimento e esvaziamento, ou se houver envolvimento em fogo. Exceto no caso de tanques
portateis com capacidade de até 1.000 L, deve, também, ser possivel operar esse dispositivo por
controle remoto.
-—

6.7.3.5.5 Além de orificios de enchimento e esvaziamento e equalizagéo de pressdo de gas, as
carcagas podem dispor de aberturas para instalagio de medidores, termémetros e mandmetros. As
conexdes desses instrumentos devem ser feitas por bocais ou receptaculos soldados, e nac por
conexdes parafusadas na carcaga.

6.7.3.5.6 Todos os tanques portateis devem ter uma boca de visita ou outras aberturas de
inspe¢do de tamanho apropriado para permitir inspegdo do seu interior e proporcionar acesso
adequado para manutengéo e reparo internos.

6.7.3.5.7 Os acessérios externos devem ficar agrupados, na medida do possivel.

6.7.3.5.8 Todas as conexdes do tanque portatil devem exibir marca bem visivel indicando suas
respectivas fungdes.
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6.7.3.5.9 Todas as valvulas de vedagdo e outros meios de fechamento devem ser projetados e
fabricados com pressdo de funcionamento nio-inferior & pressao de trabalho maxima admissivel
(PTMA) da carcaga, levando em conta as temperaturas previstas durante o transporte. Todas as
vélvulas de vedagdo com haste rosqueada devem fechar girando-se o volante no sentido horario.
No caso de outras vaivulas de vedagéo, a posigéo, aberta e fechada, e a diregéo de fechamento
devem ser claramente indicadas. Todas as valvulas de vedagio devem ser projetadas para evitar
abertura nao intencional.

6.7.3.5.10 As tubulagBes devem ser projetadas, fabricadas e instaladas de modo a evitar danos
devidos a dilatagdes e contragées térmicas, choques mecanicos e vibragdes. Todas as tubulagbes
devem ser de material metalico apropriado. Sempre que possivel, devem ser usadas juntas de tubo
soldadas.

6.7.3.5.11 As juntas das tubulagbes de cobre devem ser feitas com solda forte ou ter uma unido
metalica de igual resisténcia. O ponto de fusdo dos materiais utilizados para a solda néo pode ser
inferior a 525°C. As juntas nfo podem reduzir a resisténcia da tubulagdo, como pode ocorrer no
caso de juntas rosqueadas.

6.7.3.5.12 A pressao de ruptura de qualquer tubulagao e seus acessérios ndo pode ser menor que
0 guadruplo da pressédc de trabalhe maxima admissivel (PTMA) da carcaga ou quatro vezes a
pressac a que a tubulagéo pode ser submetida em servigo, por agao de bamba ou outro dispositivo
(exceto valvulas de alivio de presséo), prevalecendo a de maior valor.

6.7.3.5.13 Na fabricagéc de valvulas e acessérios, devem ser empregados metais ducteis.

/L 6.7.3.6 Aberturas inferiores

6.7.3.6.1 Certos gases liquefeitos ndo-refrigerados nédo podem ser transportados em tanques
portateis com aberturas no fundo. Quando isso for proibido na Instrugio Relativa a Tangue Portatil
T50, constante no item 4.2.5.2.6, ndo pode haver aberturas na carcaga abaixo do nivel de liguido,
quando esta estiver cheia até o limite da carga maxima admissivel.

6.7.3.7 Dispositivos de alivio de presséo

6.7.3.7.1 Os tanques portateis devem ser equipados com um ou mais dispositivos de alivio de
pressdo acionados por mola. Os dispositivos devem abrir-se automaticamente a uma presséo, no
minimo, igual a pressao de trabalhe maxima admissivel (PTMA) e estar completamente abertos a

~Uma pressao igual a 110% da presséo de trabalho maxima admissivel. Apés o esvaziamento, os
dispositivos devem fechar-se a presséo néo-inferior a 10% daquela a que tem inicio do
esvaziamento e permanecer fechados a qualquer pressdo mais baixa. Os dispositivos de alivio de
pressao devem ser de um tipo que resista a esforgos dindmicos, incluindo aqueles provocados por
movimentos do liquido. Nao s&@o admitidos discos de ruptura, exceto se em série, com um
dispositive de alivio acionado por mola.

6.7.3.7.2 Qs dispositivos de alivio de pressio devem ser projetados para evitar entrada de matéria
estranha, vazamento de gas e formagao de sobrepressio perigosa.




6.7.3.7.3 Os tanques portateis destinados ao transporte de certos gases liquefeitos nao-
refrigerados identificados na Instrugdo Relativa a Tanques Portateis T50, constante no item
4.2.5.2.6, devem ser equipados com dispositivo de alivio de pressdo aprovado pela autoridade
competente. A menos que um tanque dedicado a uso especifico seja provido de dispositivo de alivio
de presséo aprovado, construido de materiais compativeis com a carga, o dispositivo de alivio deve
compreender um disco de ruptura precedendo um dispositivo de alivio de press&o acionado por
mola. No espago entre o disco de ruptura e o dispositivo de alivio, deve ser instalado um mandmetro
ou um indicador detector adequado. Esse arranjo permite a detecgéo de ruptura, perfurag@o ou
vazamento no disco que possam prejudicar o funcionamento do dispositivo de alivio de pressao. O
disco de ruptura, nesse caso, deve romper-se a pressio nominal 10% maior que a presséo de inicio
de descarga do dispositivo de alivio. '

6.7.3.7.4 No caso de tanque portatil de usos multiplos, os dispositivos de alivio de presséo devem
abrir-se 4 pressao indicada no item 6.7.3.7.1 para o gas que apresentar a maior pressao maxima
admissivel entre os gases cujo transporte no tanque portatil & permitido.

6.7.3.8 Capacidade dos dispositivos de alivio

6.7.3.8.1 A capacidade de descarga combinada dos dispositivos de alivio deve ser suficiente para,
em condigdes de completo envolvimento em fogo, limitar a presséo (inclusive acumulagao) dentro
da carcaga a 120% da pressdo de trabalho maxima admissivel. Devem ser usados dispositivos de
alivio acionados por mola, para alcan¢ar a capacidade total de alivio prescrita. No caso de tanque
de usos muiltiplos, a capacidade de descarga combinada dos dispositivos de alivio de presséo a ser
adotada deve ser a do gas que exija a maior capacidade de descarga entre os gases cujo transporte
no tanque portatil & permitido.

6.7.3.8.1.1 Para determinar a capacidade total exigida dos dispositivos de alivio, que devem ser
considerados como sendo a soma das capacidades individuais de cada um deles, deve ser utilizada

/La seguinte formula*;
> 40,82
0=1242 1{2
em que: LC Y M

Q 00 taxa de descarga minima exigida, em metras clbicos de ar por segundo
(m¥s) em condigdes normais: 1bare 0 °C (273 K);
F O & um coeficiente com o seguinte valor:
para carcagas sem isolamento térmico, FOf,
| U(649—1)

- para carcagas isoladas, F =
o 13.6

mas, em nenhum caso, menos de 0,25, onde:

U DOcondutancia térmica do isolamento, em kW.m™.K', a 38 °C,

t UOtemperatura real do gas liquefeito nao-refrigerado durante o
enchimento (°C); quando a temperatura for desconhecida, usar t O

15 °C;

4 FEsta formula s6 se aplica a gases liquefeitos n&o-refrigerados com temperaturas criticas muito superiores a
temperatura em condigbes de acumulagdo. No caso de gases com temperaturas criticas proximas ou
inferiores & temperatura em condigdes de acumulagdo, o célculo da capacidade de descarga dos dispositivos
de alivio da presséo deve levar em conta outras propriedades termodinémicas do gés (ver, por exemplo, CGA
$-1.2-2003 “Pressure Relief Device Standards-Part 2-Cargo and Portable Tanks for Compressed Gases”).



O valor de F dado acima para carcagas isoladas podera ser utilizado, contanto
que o isolamento esteja em conformidade com o item 6.7.3.8.1.2,

A [1 drea total da superficie externa da carcaga em m?;

Z0 Fator de compressibilidade do gas, em condigdes de acumulagdo (quando
esse fator for desconhecido, tomar Z igual a 1,0);

TO temperatura absoluta, em Kelvin (°C 0 273) acima dos dispositivos de alivio
de pressio em condigdes de acumulagao;

L0 calor latente de vaporizagdo do liquido, em kJ/kg, em condigbes de
acumulagao;

MO massa molecular do gas que é descarregado;

COlconstante que se  calcula mediante uma das  féormulas
seguintes como fungao do coeficiente k dos calores especificos.

em que:

C, O calor especifico a pressa@o constante; e
Cy 01 calor especifico a volume constante.

Quando k01:

Quando k=1 ou k é desconhecido:

C 1 0,607

Je

sendo e a constante matematica 2,7183.

C - pode também ser obtido a partir da seguinte Tabela:

c
0,607
0,611
0,615
0,620
0,624
0,628
0,633
0,637
0,641
0,645
0,649
0,662
0,656

C
0,660
0,664
0,667
0,671
0,674
0,678
0,681
0,685
0,688
0,691
0,695
0,698
0,701

C
0,704
0,707
0,710
0,713
0,716
0,719
0,722
0,725
0,728
0,731
0,770
0,793
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6.7.3.8.1.2 Os sistemas de isolamento térmico, utilizados para permitir redugéo da capacidade de
ventilagdo, devem ser aprovados pela autoridade competente ou por organismo por ela acreditado.
Em qualquer caso, os sistemas de isolamento aprovados para esse fim devem:




1T

“mc_f

b

a) Permanecer efetivos a qualquer temperatura até 649°C; e
by  Ser revestidos com material com ponto de fuséo de 700°C ou mais.

6.7.3.9 Marcacéo dos dispositivos de alivio
6.7.3.9.1 Todo dispositivo de alivio de pressdo deve ter uma marca clara e permanente, indicando
0 seguinte;

a) A pressdo (em kPa ou em bar) a que ele esta regulado para descarregar;

b)  Atolerancia admissivel na presséo de descarga, para dispositivos acionados por mola;

c) A temperatura de referéncia correspondente a pressfo de funcionamento para discos de
ruptura; e

d) A capacidade de vazéo do dispositivo em metros cubicos de ar por segundo (m?fs).

e) As dreas de vazdo de segdo transversal do dispositivo de alivio de presséo acionado por mola
e dos discos de ruptura em mm?2.

Quando praticavel, devem ser exibidas também as seguintes informagdes:

f) O nome do fabricante e o nimero do catalogo pertinente.

6.7.3.9.2 A capacidade de vazio, marcada nos dispositivos de alivio de pressdo, deve ser
determinada de acordo com as Normas [SO 4126-1:2004 e ISO 4126-7:2004.

6.7.3.10 Conexées para os dispositivos de alivio de presséo

6.7.3.10.1 As conexdes aos dispositivos de alivio de pressdo devem ter dimensdes suficientes para
permitir que a descarga necessaria passe, sem restrigdes, pelo dispositivo de seguranga. Nao pode
ser instalada qualquer valvula de vedagéo entre a carcaga e os dispositivos de alivio de presséo, a
néo ser que haja dispositivos duplicados, por motivo de manutengéo ou outros, e que as valvulas de
vedagao do dispositivo em uso sejam blogueadas na posigao aberta ou que as valvulas de vedagao
estejam interligadas de modo que ao menos um dos dispositivos duplicados esteja sempre em uso
seja capaz de atender as exigéncias do item 6.7.3.8. N&o pode haver obstrugéo na abertura que

rl va ao respiradouro ou ao dispositivo de alivio de pressdo que restrinja ou impega o fluxo da

chrcaga para o dispositivo. Os respiradouros provenientes do dispositivo de alivio de pressao,
ando houver, devem liberar os vapores ou liquido para a atmosfera em condigbes de
ontrapressdo minima sobre os dispositivos de alivio.

6.7.3.11 Localizagdo dos dispositivos de alivio de presséo

.7.3.11.1 As entradas dos dispositivos de alivio de pressdo devem estar situadas no topo da
arcaca, numa posig8o tdo proxima do centro fongitudinal e transversal da carcaga quanto possivel.
@- ondicdes de enchimento maximo, todas as entradas de dispositivos de alivio de presséo
{ gévem estar localizadas no espago de vapor da carcaga, sendo que os dispositivos devem estar
dispostos de modo a garantirem livre descarga dos vapores. Para gases liquefeitos nfo-refrigerados
inflamaveis, a descarga de vapores deve ser dirigida para longe da carcaga, de modo que nao
colida com esta. Admite-se o uso de dispositivos de protegfo para desviar o fluxo dos vapores,
i desde que ndo reduzam a capacidade de alivio exigida.

|/ 6.7.3.11.2 Devem ser tomadas providéncias para evitar o acesso de pessoas nao autorizadas aos

dispositivos de alivio de presséo e para protegé-los em caso de tombamento do tanque portatil.

6.7.3.12 Instrumentos de medigéo
6.7.3.12.1 Exceto no caso de o tanque portatil ser enchido por peso, este deve ser equipado com
um ou mais dispositivos de medig8o. N&o podem ser empregados indicadores de nivel de vidro ou

medidores feitos de outros materiais frageis, quando tais instrumentos ficarem em contato direto
com o conteudo do tanque.
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6.7.3.13 Suportes, armagédes e dispositivos de icamento e fixagdo de tanques portateis.

6.7.3.13.1 Os tanques portateis devem ser projetados e fabricados com estrutura de suporte para
garantir base segura durante o transporte. As forgas especificadas no item 6.7.3.2.9 e o coeficiente
de segurancga especificado no item 6.7.3.2.10 devem, também, ser considerados neste aspecto do
projeto. Plataformas, armagdes, bergos e estruturas similares devem ser considerados aceitaveis.

6.7.3.13.2 As tensGes combinadas, causadas pelos suportes (bergos, armagdes, etc.) e pelos
acessorios de icamento e fixagdo dos tanques portateis nao podem causar tensdes excessivas em
nenhuma parte da carcaga. Todos os tanques portateis devem ser equipados com acessérios de
icamento e fixagdo permanentes. Eles devem, de preferéncia, ser assentados nos suportes do
tanque portatil, mas admitir-se-a a sua fixagdo a chapas de reforgo colocadas na carcaga, em
pontos de apoio.

6.7.3.13.3 No projeto dos suportes e das amagdes, devem ser levados em conta os efeitos da
corrosdo ambiental.

6.7.3.13.4 As aberturas de encaixe dos garfos de igamento devem poder ser fechadas. Os meios
de fechamento das aberturas devem ser parte permanente da estrutura ou permanentemente
fixados a ela. Tanques portateis de compartimento Unico, com menos de 3,65m de comprimento,
nao precisam dispor desses meios de fechamento, contanto que:

a) A carcaga e todos os seus acessoérios sejam bem protegidos contra impacto das laminas do
garfo de igamento; e

b) A distancia entre os centros das aberturas de encaixe seja de, no minimo, metade do
comprimento maximo do tanque portatil.

/%. 3.13.5 Quando, durante o transporte, os tanques portateis ndo forem protegidos de acordo

cpm o item 4.2.2.3, as carcagas € 0 equipamento de servigo devem ser protegidos contra danos

decorrentes de impacto lateral ou longitudinal ou tombamento. Os acessérios externos devem ser

protegidos para evitar o escapamento do contelido da carcaga em consequéncia de impacto ou
7 tombamento do tanque sobre seus acessorios. Exemplos de protec¢éo incluem:

Prote¢do contra impacto lateral, que pode consistir de barras longitudinais protegendo a
arcaga de ambos os lados, a altura da linha média;

Protegdo do tanque portatil contra tombamento, que pode consistir em aros de reforgo ou

barras fixadas transversalmente a armagao;

Prote¢ao contra impacto traseiro, que pode consistir de um para-choque ou grade;

Prote¢éo da carcaga contra danos provocados por impacto ou tombamento, com a utillzag:ao

de uma armagéo [SO, de acordo com a Norma [SO 1496-3:1995.

6.7.3.14 Aprovagdo de projeto

6.7.3.14.1 A autoridade competente ou organismo por ela acreditado deve expedir, para cada novo
projeto de tanque portatil, um certificado de aprovagéo. Esse certificado deve atestar que um tanque
portatil foi inspecionado pela autoridade, é adequado ao fim a que se destine e atende as exigéncias
deste Capitulo e, se for o caso, as disposi¢des relativas a gases encontradas na Instrugéo Relativa
a Tanques Portateis T50, constante no item 4.2.5.2.6. Quando uma série de tanques portateis for
fabricada sem modificagdo do projeto, o certificado sera valido para toda a série. O certificado deve
referir-se ao relatério dos ensaios do projeto-tipo, aos gases que podem ser transportados, aos
materiais de fabricagio da carcaga e ao numero da aprovagdo. O numerc da aprovagao deve
consistir em um sinal ou marca caracteristicos do Estado Parte que conceder a aprovagédo, ou seja,
a sigla para uso no trafego internacional prescrita pela Convention on Road Traffic, Viena, 1968, e
em um numero de registro. Quaisquer arranjos aiternativos, conforme o item 6.7.1.2, deve ser
indicado no certificado. A aprovagdo de projeto pode servir para a aprovagéo de tanques portateis
menores, feitos com material do mesmo tipo e espessura, utilizando as mesmas técnicas de
fabricag&o, com suportes idénticos, fechamentos e acessérios equivalentes.




6.7.3.14.2 O Relatorio de Ensaio do projeto-tipo para aprovagéo do projeto deve incluir, no minimo,
0 seguinte:

a) Os resultados do ensaio de armagao aplicavel, especificado na Norma 1SO 1496-3.1995;
b)  Os resultados da inspegéo e do ensaio iniciais previstos no item 6.7.3.15.3; e
¢) Os resultados do ensaio de impacto prescrito no item 6.7.3.15.1, quando aplicavel.

6.7.3.15 Inspegdo e ensaios

6.7.3.15.1 Os tanques portateis que se enquadrem na definigdo de contéiner da CSC, 1972, e suas
alteragbes, nfio podem ser utilizados, a menos que tenham sido aprovados por meio da
apresentagdo de um projeto-tipo representativo de cada projeto submetido ao Ensaio Dindmico de
Impacto Longitudinal prescrito na Segéo 41 da Parte 1V do Manual de Ensaios e Critérios.

6.7.3.15.2 A carcaga e os componentes dos equipamentos de todo tanque portatil devem ser
inspecionados e ensaiados antes de serem colocados em servigo pela primeira vez (inspegéo e
ensaio iniciais) e, posteriormente, em intervalos n&o superiores a cinco anos (inspe¢éo e ensaio
periddicos, quinquenais), com uma inspe¢ao e ensaio periddicos intermediarios entre as inspegdes
e ensaios quinquenais (inspe¢do e ensaios a 2,5 anos de intervalo). A inspegdo e ensaios a 2,5
anos de intervalo podem ser realizados dentro de trés meses da data especificada. Devem ser
realizados ensaios e inspe¢des excepcionais, independentemente da data dos ultimos ensaios e
inspeg¢des periddicas, quando necessario, de acordo com o item 6.7.3.15.7.

6.7.3.15.3 A inspec&o e os ensaios iniciais do tanque portatil devem incluir uma verificagéo das
caracteristicas de projeto, um exame interno e externo do tanque portatil e seus acessoérios, com a
devida consideragio dos gases liquefeitos nao-refrigerados a serem transportados, e um ensaio
de pressédo de acordo com o item 6.7.3.3.2. O ensaio de pressédo pode ser realizado como um
ensaio de pressdo hidraulica ou utilizando outro liquido ou gas, com a concordancia da autoridade
(\e mpetente ou organismo por ela acreditado. Antes de o tanque portatil ser colocado em servigo,

estanqueidade. Todas as soldas da carcaga submetidas a esforgos maximos devem ser
g inspecionadas no ensaio inicial, por meio de ensaio radiografico, ultrassénico ou outro método nao
destrutivo adequado. Isso ndo se aplica ao revestimento.

s6 devem ser removidos na medida necessaria para uma avaliagéo confiavel do estado em que se

hcontra o tanque portatil. Se a carcaga e seus equipamentos de servigos tiverem sido ensaiados
a pressao separadamente, o conjunto deve ser submetido a um ensaio de estanqueidade apés a
montagem.

6.7.3.15.5 As inspecdes e ensaios periddicos a intervalos de 2,5 anos devem incluir, no minimo,
exame interno e externo do tanque portatil e seus acessérios, levando em conta os gases
liquefeitos nao-refrigerados a serem transportadas, ensaio de estanqueidade e ensaios de
operagdo do equipamento de servigo. Os revestimentos, os isolamentos térmicos etc. s6 devem
ser removidos na medida necessaria para uma avaliagéo confidvel do estado em que se encontra
o tanque portatil. Para tanques portateis destinados ao transporte de um Unico gas liquefeito nao-
refrigerado, o exame interno no intervalo de 2,5 anos pode ser dispensado ou substituido por
outros métodos de ensaio ou procedimentos de inspegdo aprovados pela autoridade competente
ou organismo por ela acreditado.




6.7.3.15.6 Os tanques portateis ndo podem ser enchidos e disponibilizados para transporte ap6s
a data de expiragéo das inspegbes e ensaios periddicos quinguenais ou de 2,5 anos, conforme
exigido no item 6.7.3.15.2. Entretanto, os tanques portateis enchidos antes da data de expiragéo
dos ultimos ensaios e inspegbes periddicos, podem ser transportados por periodo nao-superior a-
trés meses apods a data de expiragéo. Além disso, um tangue portétil pode ser transportado ap6s a
data de expiragéo da Ultima inspegéo e ensaio periddicos:

a) Apos esvaziados, mas antes da limpeza, para execugdo da proxima inspegéo ou do proximo
ensaio exigido antes do reenchimento; e

b) Exceto se aprovado de outra forma pela autoridade competente, por um periodo nao-
superior a seis meses apdés a data de expiragdo da Ultima inspe¢do ou ultimo ensaio
periddico, para possibilitar o retorno de produtos perigosos para adequada reciclagem ou
descarte. O documento de transporte deve conter referéncia a tal isengao.

6.7.3.15.7 E necessario realizar inspegdo e ensaio excepcionais quando o tanque portatil
apresentar evidéncia de areas danificadas ou corroidas, vazamento ou outras condigbes que
indiquem deficiéncia que possa afetar a integridade do tanque portatil. A extenséo da inspegéo e
do ensaio excepcionais depende do nivel de dano ou deterioragdo do tanque portatil. No minimo,
deve incluir a inspegédo e o ensaio de 2,5 anos, de acordo com o item 6.7.3.15.5.

6.7.3.15.8 Os exames interno e externo devem assegurar gue:

a) A carcaga seja inspecionada para detectar erosdo, corrosdo, abrasdo, mossas, distorgbes,
defeitos de solda ou quaisquer outras condigdes, incluindo vazamento, que possam tornar ©
tanque portatil inseguro para transporte;

Tubulagdo, valvulas e gaxetas sejam inspecionadas para verificar se ha areas cofroidas,
defeitos e outras condigbes, vazamento inclusive, que possam tornar o tanque portatil
inseguro para enchimento, esvaziamento ou transporte;

Os dispositivos de fixagdo de tampas de bocas de visita estejam operacionais e nédo haja
vazamento nessas tampas ou gaxetas.

Parafusos e porcas faltantes ou frouxos nas conexdes com flanges ou flanges cegos sejam
substituidos ou apertados;

Todas as valvulas e dispositivos de emergéncia estejam livies de corrosdo, distorgdo ou
qualgquer dano ou defeito que possa impedir sua operagdo normal. Os dispositivos de
fechamento remoto e valvulas de veda¢éo automaticas devem ser acionados para demonstrar

eracdo adequada;
. As marcagdes exigidas no tanque portatil estejam legiveis e de acordo com as exigéncias

A1/

aplicaveis; e
g“I/ A armagcao, suportes e dispositivos de igamento do tanque portatil estejam em condigbes
satisfatorias.

6.7.3.15.9 As inspecdes e ensaios previstos nos itens 6.7.3.15.1, 6.7.3.15.3, 6.7.3.154, 6.7.3.15.5
e 6.7.3.15.7 devem ser realizados ou testemunhados por perito credenciado pela autoridade
competente ou organismo por ela acreditado. Se o ensaio de presséo fizer parte da inspegéo e
ensaio, a pressdo de ensaio deve ser a indicada na placa com os dados do tanque portatil.
Enquanto sob presséo, o tangue portatil deve ser inspecionado quanto a vazamento na carcaga, na
tubulag@o ou no equipamento.

6.7.3.15.10Sempre que forem efetuadas operagbes de solda, corte ou queima da carcaga, tais
operacgbes devem ser aprovadas pela autoridade competente ou organismo por ela acreditado,
levando em conta o regulamento de vasos de pressao utilizado na fabricagdo da carcaca. Apds a
concluséo dos trabalhos, deve ser realizado ensaio de presséo a pressao de ensaio original.

6.7.3.15.11 Quando houver evidéncia de qualguer condigéo insegura, ¢ tanque portatil ndo pode ser
recolocado em servigo até que os defeitos tenham sido corrigidos, e ¢ tangue aprovado em novo
ensaio.



6.7.3.16 Marcaciéo

6.7.3.16.1 Todo tanque portatil deve ser provido de placa de metal resistente & corroséo fixada a
ele de forma permanente, em local visivel e de facil acesso para inspe¢do. Quando, pela
configuragdo do tanque portatil, ndc for possivel fixar a placa a carcaga de modo permanente, a
carcaga deve ser marcada com, ne minimo, as informagdes exigidas pelo regulamento de vasos de
pressdo. Pelo menos os dados especificados a seguir devem ser marcados na placa por
estampagem ou método similar.

(a)

Informagdes do proprietario
(i)  Numero de registro do proprietario
(b) Informagdes de fabricagdo

(iy Pais de fabricagao

(i)  Ano de fabricagdo

(iiy Marca ou nome do fabricante

(iv) Numero de série do fabricante
(¢) Informagbes de aprovagao

(i} O simbolo das Nagdes Unidas para embalagens @
Este simbolo nao pode ser utilizado com outro proposito que néao o de indicar que uma
embalagem, um contentor para grane! flexivel, um tanque portatil ou um MEGC atendem
as exigéncias dos Capitulos 6.1, 6.2, 6.3, 6.5, 6.6, 6.7 ou 6.8.
(i) Pais de aprovagdo
(il  Organismo autorizado para aprovagio do projeto
(iv) Numero de aprovagéo do projeto
(v) As letras “AA” caso o projeto tenha sido aprovado com arranjos alternativos (ver o item
6.7.1.2)
(vi) Regulamento do vaso de pressédo com o qual a carcaga foi projetada
(d) Pressbes
(i) Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel, em bar ou KPa (pressdo manométrica)
(i) Pressao de ensaio, em bar ou kPa (pressdo manométrica)
i) Data do ensaio de presséo inicial (més e ano)
(iv) Marca de identificagéo da testemunha ou realizador do ensaio de presséo inicial
(v) Pressao externa do projeto (ver o item 6.7.3.2.8), em bar ou kPa (pressdo manométrica)
— Nota: A unidade ulilizada deve ser indicada.
(e) Temperaturas
(Y Faixa da temperatura de projeto, indicando a unidade utilizada (em °C)
(i) Temperatura de referéncia do projeto, indicando a unidade utilizada (em °C)
() Materiais
(i) Materiais da carcaga e referencia das normas dos materiais
(i)  Espessura equivalente em ago de referencia, indicando a unidade utilizada (em mm).
(g) Capacidade
(i}  Capacidade em agua do tanque a 20°C, indicando a unidade utilizada (em litros).
(h) Inspegdes e ensaios periédicos
(i}  Tipo do ensaio periddico mais recente (2,5 anos, 5 anos ou excepcional)
(iiy Data do ensaio periédico mais recente (més e ano)
(i) Pressdo de ensaio do ensaio peridédico mais recente, indicando a unidade utilizada (em
bar ou kPa manomeética) (quando aplicavel).
(iv} Marca de identificagdo do organismo acreditado que realizou ou testemunhou o ensaio
mais recente




)

Figura 6.7.3.16.1: Exemplo de placa de identificacio

Numero de registro do proprietario |

INFORMACAO DE FABRICACAO

Pals de fabricacéo

Ano de fabricaggo

Fabricante

Numero de série do fabricante

INFORMAGCAO DE APROVACGAO

Pals de aprovagio :
@ Organismo autorizado para aprovagao do

f

projeto

Numerc de aprovacgéo do projeto “AA” (se aplicavel)
Regulamento de projeto da carcaga
(regulamento do vaso de pressao)
PRESSOES
PMTA bar ou kPa
Presséo de ensaio bar ou kPa
Data do ensaio de | (mm/aaaa) Marca da festemunha

ressa inicial
Presséo de ensaio externa bar ou kPa
TEMPERATURAS
Faixa de temperatura do projeto °C a °C
Temperatura de referéncia do projeto °C
MATERIAIS
Materiais da carcaga e referencia das normas
dos materiais
Espessura equivalente em ago de referencia mm
ICAPACIDADE
[Capacidade em agua do tanque a 20°C | litros
INSPEGCOES E ENSAIOS PERIODICOS
Tipo de | Data do |Marca da testemunha e | Tipo de | Data do | Marca da testemunha e
ensaio | ensaio pressio de ensaio? ensaio | ensaio presséo de ensaio*
{mm/aaaa) bar ou kPa (mm/aaaa) bar ou kPa

2 16.2 Os seguintes dados devem ser marcados no proprio tanque portétii ou em placa
metalica firmemente presa ao tanque portatil:

Nome do operador
Nome(s) do(s) gas(es) liquefeito(s) ndo-refrigerado(s) cujo transporte € permitido
Massa de carregamento maxima admissivel para cada gas liquefeito nao-refrigerado cujo transporte

& permitido kg

Massa bruta maxima admissivel kg

Massa sem carga (tara) kg

Instrugao para Tanque Portatil de acordo com o item 4.2.5.2.6

Nota: Para a identificacdo dos gases liquefeitos ndo-refrigerados transportados, ver também a
Parte 5.

4 Presséo de ensaio, se aplicavel
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6.7.4 Exigéncias relativas ao projeto, fabricagio, inspegéo e ensaio de tanques portateis
destinados ao transporte de gases liquefeitos refrigerados

6.7.4.1 Defini¢bes
Para fins dos itens a seguir:

Ago de referéncia significa um ago que tem uma resisténcia & tragdo de 370 N/mm? e um
alongamento na ruptura de 27%.

Camisa significa a cobertura ou protegdo isolante externa, que pode fazer parte do sistema de
isolamento térmico.

Carcaga ou corpo do tanque significa a parte do tanque portatii que contém o gas liquefeito
refrigerado destinado ao transporte (tanque propriamente dito), incluindo aberturas e seus fechos,
mas n&o incluindo os equipamentos de servigo nem os equipamentos estruturais externos.

Ensaio de estanqueidade significa o ensaio que, utilizando gas, submete a carcaga e seu
equipamento de servigo a uma pressao interna efetiva ndo-inferior a 90% da presséo de trabalho
maxima admissivel - PTMA,;

Equipamento de servigo significa os instrumentos de medigao e os dispositivos para enchimento,
esvaziamento, ventilagio, seguranga, pressurizagéo, refrigeragio e isolamento térmico.

Equipamento estrutural significa os elementos de reforgo, fixagéo, prote¢ao e estabilizagéo externos
g carcaga.

assa bruta méxima admissivel (MBMA) significa a soma da massa da do tanque portatit (tara} com
a maior carga permitida para transporte;

Pressdo de ensaio significa a pressdo manométrica maxima na parte superior da carcaga, medida
durante o ensaio de pressio.

Presséo de Trabalho Maxima Admissivel (PTMA) significa a pressao manomeétrica efetiva maxima
admissivel no topo da carcaga do tanque portatil cheio, em posigdo de operagéo, incluindo a mais
alta_presséo efetiva durante o enchimento e o esvaziamento;

Tanque significa um tanque portatil cuja fabricagdo normalmente consiste em:

a) Uma camisa e uma ou mais carcagas internas em que o espago entre a(s) carcaga(s) e a
camisa ndo contenha ar {isolamento a vacuo), pode incorporar um sistema de isolamento
térmico; ou
Uma camisa e uma carcaga interna com uma camada intermediaria de material sélido
termicamente isolante {por exemplo, espuma compactay};

Tanque portatil significa um tanque multimodal termicamente isolado, com capacidade superior a
450 L, equipado com os equipamentos de servigo e estrutural necessarios ao transporte de gases
liquefeitos refrigerados. O tanque portatil deve poder ser enchido e esvaziado sem a remogéo de
seu equipamento estrutural. Deve possuir elementos estabilizadores externos ao tanque e poder ser
icado guando se encontrar cheio; deve ser projetado, primariamente, para ser igado para um veiculo
ou embarcagao de transporte e ser equipado com plataforma, guarnigbes ou acessorios gue
facilitem a movimentagdo mecéanica. Caminhdes-tanque, vagdes-tanque, tanques nao-metalicos,
contentores intermediarios para granéis (IBCs), cilindros de gas e grandes recipientes n&o se
incluem na definicdo de tanques portateis.




Temperatura minima de projeto significa a temperatura adotada no projeto e na fabricagdo da
carcaga e hio pode ser maior que a temperatura mais baixa (mais fria) (ftemperatura de servigo) do
conteudo durante condigdes nomais de enchimento, esvaziamento e transporte;

Tempo de espera significa o tempo decorrido entre o estabelecimento da condig&o inicial de
enchimento até o instante em que a press&o do contelido tenha alcangado, por troca de calor, a
pressdo mais baixa fixada (inicio do marcador) no dispositivo ou dispositivos de limitagéo da
pressao.

6.7.4.2 Exigéncias gerais de projeto e fabricagdo

6.7.4.2.1 As carcagas devem ser projetadas e fabricadas de acordo com um regulamento para
vasos de pressdo aceito pela autoridade competente. As carcagas e as camisas devem ser
constituidas de materiais metdlicos apropriados para a moldagem desejada. As camisas devem ser
feitas de ago. Podem ser empregados materiais ndo-metélicos na fabricagéo dos acessorios e
suportes situados entre a carcaga e a camisa, contanto que suas propriedades, na temperatura
minima de projeto, se comprovem satisfatérias. Em principio, os materiais devem ajustar-se aos
padroes nacionais ou internacionais sobre materiais. Para carcagas e camisas soldadas, somente
devem ser utilizados materiais cuja soldabilidade tenha sido plenamente demonstrada. As soldas
devem ser perfeitamente executadas e devem proporcionar completa seguranga. Quando o
processo de fabricagdo ou os materiais exigirem, a carcaga deve ser submetida a um tratamento
térmico adequado que garanta a resisténcia necessaria das soldas e das areas afetadas pelo calor.
Na escolha do material, deve ser levada em conta a temperatura minima de projeto com referéncia
a risco de ruptura quebradica sob tensao (friabilidade), por hidrogénio, fissuramento por tensées de
corrosio e resisténcia a impacto.  Quando for utilizado ago de granulagéo fina, o valor garantido
da tens&o de escoamento n&o pode ser superior a 460 N/mm? e o valor garantido do limite superior
da tens&o de tragio ndo pode ultrapassar 725 N/mm? de acordo com a especificagdo do material.
Os materiais do tanque portatil devem ser adequados ao ambiente externo em que possam ser

f}ransportados.

6.7.4.2.2 Qualquer parte do tanque portatil, incluindo acessoérios, gaxetas e tubulagéo que possa
Entrar em contato com o gés liquefeito refrigerado transportado, deve ser compativel com o referido
gas liquefeito refrigerado.

6.7.4.2.3 Deve ser evitado o contato de metais diferentes que possam resultar em danos por agéo
galvanica.

6.7.4.2.4 O sistema de isolamento térmico deve incluir completa cobertura da(s) carcaga(s) com
materiais de isolamento eficazes. O isolamento térmico externo deve ser protegido por uma camisa
para evitar a entrada de umidade e outros danos, em condigdes normais de transporte.

6.7.4.2.5 Quando a camisa for fechada de modo que fique hermética a gas, deve ser instalado um
dispositivo que evite a formagao de presséo perigosa no espago de isolamento térmico.

6.7.4.26 Os tanques portateis destinados ao transporte de gases liquefeitos refrigerados, com
ponto de ebuligio abaixo de -182 °C em condigdes de pressao atmosférica, ndo podem incluir
materiais que possam reagir perigosamente com oxigénio ou com atmosferas enriquecidas de
oxigénio quando situados em partes do isolamento térmico, se houver risco de contato com oxigénio
ou com fluido enriquecido de oxigénio.

6.7.4.2.7 Os materiais de isoclamento térmico ndo podem deteriorar-se indevidamente em servigo.




6.7.4.2.8 Para cada gas liquefeito refrigerado destinado a transporte em tanque portatil, deve ser
determinado um tempo de espera de referéncia.

6.7.4.2.8.1 O tempo de espera de referéncia deve ser determinado por método reconhecido pela
autoridade competente, com base no seguinte:

a) A eficacia do sistema de isolamento, determinada de acordo com o item 6.7.4.2.8.2;

b) A menor pressao para a qual o(s) dispositivo(s) de limitagdo de presséo esta(do) calibrado(s);
¢)  As condigbes iniciais de enchimento;

d) Uma temperatura ambiente presumida de 30 °C;

e) As propriedades fisicas do gas liquefeito refrigerado especifico destinado ao transporte.

6.7.4.2.8.2 A eficacia do sistema de isolamento (troca de calor, em watts) deve ser determinada por
meio de ensaio do tipo do tanque portatil, de acordo com um procedimento reconhecido pela
autoridade competente. Esse ensaio deve consistir de:

a) Um ensaio a pressao constante {por exemplo, a presséo atmosférica), medindo-se a perda de
gas liquefeito refrigerado em um intervalo de tempo; ou

b) Um ensaio em sistema fechado, medindo-se o aumento de pressdo na carcaga em um
intervalo de tempo.

Na execugao do ensaio a pressdo constante, devem ser consideradas as variagdes da pressdo
atmosférica. Na execugéo de qualquer dos ensaios, devem ser feitas corregdes para levar em conta
eventuais variagbes da temperatura ambiente em relag@o a temperatura ambiente de referéncia de
30°C.

Nota: Para determinar o tempo de espera real antes de cada jornada, consultar o item 4.2.3.7.
6.7.4.2.9 A camisa de um tanque de parede dupla, isolado a vacuo, deve ter uma pressao externa
de projeto de, no minimo, 100 kPa (1bar), manométrica, calculada de acordo com regulamento
técnico reconhecido, ou uma presséo de colapso critica calculada de, no minimo, 200kPa (2bar),
manométrica. Reforgos internos e externos podem ser incluidos no célculo da capacidade da
pamisa de resistir a pressao extema.

7.42.10 Os tanques portateis devem ser projetados e fabricados com suportes que lhes
proporcionem uma base segura durante o transporte e com dispositivos de igamento e de fixagao
adequados.

'6.7.4.2.11 Os tanques portateis devem ser projetados para suportar, sem perda de conteldo, no

~ inimo a pressdo interna gerada pelo conteido e as cargas estaticas, dindmicas e térmicas, em

‘ &ondicdes normais de manuseio e transporte. O projeto deve demonstrar que os efeitos da fadiga,
causados pela aplicagdo repetida dessas cargas ao longo da vida Util do tanque portatil, foram

l vados em consideragao.

F

6.7.4.2.12 Os tanques portateis e suas fixagdes, quando enchidos com a carga maxima admissivel,
' devem poder absorver as seguintes forgas estaticas aplicadas separadamente:

a) Na diregdo de deslocamento: duas vezes a massa bruta maxima admissivel multiplicada pela
aceleragdo da gravidade (g);

b)  Horizontalmente, em diregio perpendicular a dire¢do do deslocamento: a massa bruta maxima
admissivel (se a diregdo do deslocamento nao for claramente determinada, as forgas devem
ser iguais a duas vezes a massa bruta maxima admissive!) muitiplicada pela aceleragao da
gravidade (g);
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c) Verticalmente, de baixo para cima: a massa bruta maxima admissivel multiplicada pela
aceleragdo da gravidade (g);

d) Verticalmente, de cima para baixo: duas vezes a massa bruta maxima admissivel (carga total,
incluindo o efeito da gravidade) multiplicada pela aceleragao da gravidade (g).

Nota: Para fins de célculo, g = 9,81m/s?

6.7.4.2.13 O coeficiente de seguranga a ser considerado, para cada uma das forgas citadas no item
6.7.4.2.12, deve ser:

a) Para materiais com limite de escoamento claramente definido, um coeficiente de seguranga de
1,5 em relagdo a tenséo de escoamento garantida; ou

b) Para materiais sem limite de escoamento claramente definido, um coeficiente de seguranga de
1,5 em relagdo a tensdo mecéanica de ensaio garantida de 0,2% e, para agos austeniticos, a
tensdo mecanica de ensaio de 1%.

6.7.4.2.14 O valor da tensao de escoamento ou da tensdo mecanica de ensaio devem conformar-
se aos padrdes nacionais ou internacionais de materiais. Quando forem empregados agos
austeniticos, os valores minimos especificados de acordo com os padrdes de materiais podem ser
aumentados em até 15%, se tais valores mais elevados forem atestados no certificado de inspe¢éo
do material. Quando nao houver padrdo para o material em questéo, ou quando forem empregados
materiais ndo-metalicos, os valores de tenséo de escoamento ou tenséo mecanica de ensaio devem
ser aprovados pela autoridade competente.

6.7.4.2.15 Tanques portateis destinados ao transporte de gases liquefeitos refrigerados inflamaveis
devem poder ser eletricamente aterrados.

6.7.4.3 Critérios de projeto
6.7.4.3.1 As carcagas devem ter se¢do transversal circular.

(\/ 5.7.4.3.2 As carcagas devem ser projetadas e fabricadas para suportar uma presséo de ensaio,
no minimo, igual a 1,3 vezes a pressdo de trabalho maxima admissivel. Para carcagas com
isolamento a vacuo, a pressédo de ensaio ndo pode ser inferior a 1,3 vezes a soma da presséo de
trabalho maxima admissivel e 100 kPa (1 bar). Em nenhum caso, a presséo de ensaio deve ser
7 inferior & pressdo manométrica de 300 kPa (3 bar). Deve ser dada atenglo as exigéncias de
espessura minima da carcaga, especificadas nos itens 6.7.4.4.2a6.7.4.4.7.
64.43.3 Para metais com limites de escoamento claramente definidos, ou caracterizados por
@gnpsg mecanica de ensaio garantida (em geral 0,2% da tensdo mecénica de ensaio e, para agos
l austeniticos, 1,0% da tensdo mecanica de ensaio), a tensdo primaria da membrana o (sigma) na
carcaga, devida a pressdo de ensaio, ndo pode ultrapassar 0 menor dos seguintes valores: 0,75 Re
ou 0,50 Rm, sendo:

Re 0O tensdo de escoamento em N/mm?, ou 0,2% da tensdo mecénica de ensaio, ou,
para agos austeniticos, 1% da tensfo mecanica de ensaio;

J Rm 0O tensdo minima de tragdo em Nf mm?2.

6.7.4.3.3.1 Os valores Re e Rm a serem utilizados devem ser os valores minimos especificados de
acordo com padrdes nacionais ou internacionais de materiais. Quando empregados agos
austeniticos, os valores minimos especificados para Re e Rm de acordo com os padrées de
materiais podem ser acrescidos de até 15%, quando tais valores mais elevados forem atestados no
certificado de inspegao do material. Quando n&o houver padrao para © material em questao, os
valores de Re e Rm utilizados devem ser aprovados pela autoridade competente ou organismo por
ela acreditado.
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6.7.4.3.3.2 Agos com uma razdo Re/Rm superior a 0,85 nao s&o admissiveis para fabricagéo de
carcacas soldadas. Os valores de Re e Rm a serem utilizados na determinagéo dessa razéo devem
ser os especificados no certificado de inspecao do material.

6.7.4.3.3.3 Acos utilizados na fabricagio de carcagas devem ter um alongamento na ruptura, em %,
néo inferior a 10.000/Rm, com um minimo absoluto de 16% para agos de-granulago fina e de 20%
para os demais agos. Aluminio e ligas de aluminio empregados na fabricagdo de carcagas devem
ter um alongamento na ruptura, em %, n&o inferior a 10.000/(6Rm), com um minimo absoluto de
12%.

6.7.4.3.3.4 Para fins de determinagéo dos valores reais dos materiais, deve ser observado que, no
caso de chapas metdlicas, o eixo do corpo-de-prova para o ensaio de tragdo deve estar
perpendicular (transversalmente) a dire¢o de laminagdo. O alongamento permanente na ruptura
deve ser medido em corpos-de-prova com segéo transversal retangular, de acordo com a Norma
ISO 6892:1998, utilizando-se gabarito de 50 mm de comprimento.

6.7.4.4 Espessura minima da carcaga

6.7.4.4.1 A espessura minima da carcaga deve ser a maior espessura com base:

a) Na espessura minima determinada de acordo com as exigéncias dos itens 6.7.4.4.2 a
6.7.4.4.7; e

b) Na espessura minima determinada de acordo com o regulamento de vaso de pressao
reconhecido, incluindo as exigéncias do item 6.7.4.3.

6.7.4.4.2 As carcagas com até 1,80m de didmetro devem ter espessura minima de 5mm, quando
empregado o ago de referéncia, ou espessura equivalente, quando utilizado outro metal. As
carcagas com mais de 1,80m de didmetro devem ter espessura minima de 6mm, quando
empregado o aco de referéncia, ou espessura equivalente, se utilizado outro metal.

6)7.4.4.3 As carcagas de tanques isolados a vacuo com diametro de até 1,80m néo podem

¢r espessura inferior a 3mm quando empregado o ago de referéncia, ou espessura equivalente, se
' ftilizado outro metal. Carcacas com didmetro superior a 1,80m devem ter espessura minima de
i 4mm, quando empregado o ago de referéncia, ou espessura equivalente, se utilizado outro metal.

A7.4.4.4 Para tanques isolados a vacuo, a espessura agregada da camisa e da carcaga deve
cdrresponder & espessura minima especificada no item 6.7.4.4.2, sendo que a espessura da propria
carcaga ndo deve ser inferior 4 espessura minima prescrita no item 6.7.4.4.3.

@7/4? Independentemente do material de fabricagéo, henhuma carcaga deve ter espessura
1 nferior a 3mm.

%.4.6 A espessura equivalente de um metal que ndo seja o ago de referéncia, cuja espessura
& prescrita nos itens 6.7.4.4.2 e 6.7.4.4.3 dever ser determinada pela seguinte formula:

4
. o = 21,4xe,

=) " 3 Rm x4,
"L') em que:
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e1 [0 espessura equivalente (em mm) exigida para o metal a ser empregado;

g [0 espessura minima (em mm) do ago de referéncia, especificada nos itens
6.7442e6.74.43;

Rmy OO resisténcia a tracdo minima garantida (em N/mm?) do metal a ser
empregado (ver item 6.7.4.3.3);

A¢ [0 alongamento minimo garantido na ruptura (em %) do metal a ser
empregado, de acordo com padrdes nacionais ou internacionais.

6.7.4.4.7 Em nenhum caso, a espessura da parede deve ser inferior a especificada nos itens de
8.7.4.4.1 a 6.7.4.4.5. Todas as partes da carcaga devem ter uma espessura minima determinada
conforme os itens de 6.7.4.4.1 a 6.7.4.4.6. Essa espessura ndo inclui uma tolerancia a corroséao.

8.7.4.4.8 Nao pode haver mudanga brusca de espessura de chapa na jungdo das extremidades
(calotas) com a parte cilindrica da carcaca.

6.7.4.5 Equipamento de servigo

6.7.4.5.1 O equipamento de servigo deve ser colocado de maneira que fique protegido do risco de
ser arrancado ou danificado durante o transporte e 0 manuseio. Se a ligagdo entre a armagdo e o
tanque, ou a camisa e a carcaga, permitir movimento relativo, o equipamento deve ser fixado de
modo a permitir tal movimento, mas sem risco de danificar as pegas. Os acessorios externos de
esvaziamento (bocais de tubulagéo, dispositivos de fechamento), a valvula de vedagao e sua sede,
devem ser protegidos do risco de serem arrancados por forgas externas (por exemplo, usando-se
secbes de cisalhamento). Os dispositivos de enchimento e esvaziamento (inclusive flanges ou
tampdes rosqueados) e quaisquer tampas de prote¢io devem ser protegidos contra abertura
acidental.

6.74.5.2 Toda abertura de enchimento e esvaziamento de tanques portateis utilizados no

ytransporte de gases liquefeitos refrigerados inflamaveis deve ser equipada com, no minimo, trés
dispositivos de fechamento independentes, em série, sendo o primeiro uma valvula de vedagao
gituada tdo préxima a camisa quanto possivel, o segundo, uma valvula de vedacgéo, e o terceiro, um
lange cego ou dispositivo equivalente. O dispositivo de vedagao mais proximo a camisa deve ser de
fechamento instantdneo, que se feche automaticamente no caso de movimento involuntario do
tanque portatil durante o envasamento ou esvaziamento ou de envolvimento em fogo. Deve ser
possivel operar esse dispositivo, também, remotamente.

6.7.453 Toda abertura de enchimento e esvaziamento de tanques portateis utilizados no

transporte de gases liquefeitos refrigerados ndo-inflamaveis deve ser equipada com, no minimo,

aelois dispositivos de fechamento independentes, em série, sendo o primeiro uma valvula de vedagéo

situada téo préxima a camisa quanto possivel; o segundo, uma valvula de vedagao ou dispositivo
_~Equivalente.

8.7.454 Secbes da tubulagdo que possam ser fechadas em ambas as extremidades e onde
possa haver retengéo de produto liquido, devem dispor de um meio de alivio de presséo automatico,
para evitar aumento de pressio na tubulagéo.

6.7.4.55 Tanques isolados a vacuo dispensam aberturas de inspecgéo.

6.7.4.56 Os acessérios externos devem ficar agrupados, na medida do possivel.

6.7.45.7 Todas as conexbes do tanque portatii devem estar claramente marcadas com as
indicagbes de suas respectivas fungbes.




6.7.4.5.8 Todas as valvulas de vedagio e outros meios de fechamento devem ser projetados e
fabricados para pressdo nao-inferior & pressdo de trabalho maxima admissivel da carcaga, levando
em conta a temperatura prevista durante o transporte. Todas as valvulas de vedagdo com haste
rosqueada devem fechar girando-se o volante no sentido horério. No caso de outras vélvulas de
vedagdo, a posigdo, aberta e fechada, e a diregdo de fechamento devem ser claramente indicadas.
Todas as valvulas de vedagio devem ser projetadas para evitar abertura acidental.

B.7.4.5.9 Quando forem adotadas unidades de pressurizagéo, as conexdes para liquido e vapor
dessas unidades devem ser providas de uma valvula localizada tédo préxima a camisa quanto
possivel, para evitar perda de contetido caso a unidade de pressurizagéo seja danificada.

6.7.4.5.10 As tubulagbes devem ser projetadas, fabricadas e instaladas de modo a evitar danos
devidos a dilatagdes e contragdes térmicas, choques mecanicos e vibragbes. Todas as tubulagbes
devem ser constituidas de material apropriado. Para evitar vazamento devido a fogo, devem ser
empregados somente tubos de ago e juntas soldadas entre a camisa e a conex&o para o primeiro
fechamento de qualquer orificio de saida. O método de ligagéo do fechamento com essa conexao
deve satisfazer a autoridade competente ou organismo por ela acreditado. Todas as demais juntas
da tubulagéo devem ser soldadas quando necessario.

6.7.4.5.11 As juntas das tubulagbes de cobre devem ser unidas com solda forte ou ter uma uniao
metalica de igual resisténcia. O ponto de fusdo dos materiais utilizados para a solda ndo pode ser
inferior a 525 °C. As juntas ndo podem reduzir a resisténcia da tubulagéo, como pode ocorrer com
as unides de rosca.

6.7.4.5.12 Os materiais de fabricagio de valvulas e acessérios devem apresentar propriedades
satisfatérias & temperatura de operagao minima do tanque portatil.

6.7.4.5.13 A pressao de ruptura de qualquer tubulagéo e seus acessérios ndo pode ser menor que
0 maior dos seguintes valores: o quadruplo da pressédo de trabalho maxima admissivel da carcaga

dispositivo (exceto valvulas de alivio de presso).

c-' quatro vezes a pressdo a que pode ser submetida em servigo, por agdo de bomba ou outro

6.7.4.6 Dispositivos de alivio de presséo

f 6.7.4.6.1 Toda carcaga deve ser equipada com no minimo dois dispositivos de alivio de pressao

independentes, acionados por mola. Os dispositivos devem abrir-se automaticamente a uma
pressdo, no minimo, igual & presséo de trabalho maxima admissivel e estar completamente abertos
a uma pressio igual a 110% da presséo de trabalho maxima admissivel. Apés o esvaziamento, os

e dispusitivos devem fechar-se a presséo néo-inferior a 10% daquela a que tem inicio o esvaziamento

e permanecer fechados a qualquer pressio mais baixa. Os dispositivos de alivio de presséo devem
ser de um tipo que resista a esforgos dinamicos, incluindo a movimentagéo do liquido.

—
6.7.4.6.2 As carcagas destinadas a hidrogénio e gases liquefeitos refrigerados nao inflamaveis
podem dispor também de discos de ruptura em paralelo com dispositivos acionados por mola,
conforme especificado nos itens 6.7.4.7.2 e 6.7.4.7.3.

6.7.4.6.3 Os dispositivos de alivio de pressdo devem ser projetados para evitar entrada de matéria
estranha, vazamento de gas e formagao de sobrepressao perigosa.

6.7.4.6.4 Os dispositivos de alivio de pressdo devem ser aprovados pela autoridade competente
ou organismo por ela acreditado.
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6.7.4.7 Capacidade e calibragem dos dispositivos de alivio de presséo

6.74.71 Em caso de perda de vécuo, em tanque isolado a vacuo, ou perda de 20% do
isolamento, em tanque isolado com materiais sélidos, a capacidade combinada de todos os
dispositivos de alivio de presséo instalados deve ser suficiente para limitar a pressao (inclusive
acumulagéo) a 120% da presséo de trabalho maxima admissivel.

6.7.4.7.2 Para gases liquefeitos refrigerados nao inflamaveis (exceto oxigénio) e para hidrogénio,
essa capacidade pode ser obtida empregando-se discos de ruptura em paralelo com os dispositivos
de alivio de seguranga exigidos. Esses discos devem romper-se a uma pressdo nominal igual a
presséo de ensaio da carcaga.

6.7.4.7.3 Nas circunstancias especificadas nos itens 6.7.4.7.1 e 6.74.7.2, juntamente com
completo envolvimento em fogo, a capacidade combinada de todos os dispositivos de alivio de
presséo instalados deve ser suficiente para limitar a pressdo na carcaga a pressao de ensaio.

6.7.4.7.4 A capacidade obrigatéria dos dispositivos de alivio deve ser calculada de acordo com
regulamento técnico reconhecido pela autoridade competente.

Nota: Como exemplo, ver CGA S$-1.2-2003 "Pressure Relief Device Standards-Part 2-Cargo
and Portable Tanks for Compressed Gases

6.7.4.8 Marcagéo dos dispositivos de alivio de presséo

6.7.4.8.1 Todo dispositivo de alivio de pressdo deve ter uma marcagio clara € permanente,
indicando o seguinte:

A pressao {(em bar ou KPa) a que ele esta regulado para descarregar,

A tolerancia admissivel na pressao de descarga, para dispositivos acionados por mols;

A temperatura de referéncia correspondente a pressdo nominal para discos de ruptura; e

A capacidade de vaz&o nominal do dispositivo, em metros clbicos de ar por segundo (m?/s);
As areas de vazéo de secao transversal do dispositivo de alivio de presséo acionado por mola
e dos discos de ruptura em mm?,

Quando for viavel, também deve constar a seguinte informacg&o:

O nome do fabricante e o nimero do catalogo pertinente.

Conexobes para os dispositivos de alivio de pressao

6.7.4.9.1 As conexdes dos dispositivos de alivio de pressédo devem ter dimensdes suficientes para
permitir que a descarga necesséria passe, sem restriges, pelo dispositivo de seguranga. Nao pode
ser instalada qualquer valvula de vedac¢éo entre a carcaga e os dispositivos de alivio de pressao, a
nao ser que haja dispositivos duplicados, por motivo de manuteng¢éo ou outros, e que as valvulas de
vedacgéo do dispositivo em uso sejam blogqueadas na posigéo aberta ou que as valvulas de vedacéo
estejam interligadas de modo que as exigéncias do item 6.7.4.7 sejam sempre atendidas. Nao pode
haver obstrugédo na abertura que leva ao respiradouro ou ao dispositivo de alivio de presséo que
restrinja ou impega o fluxo da carcaga para o dispositivo. Tubulagéo para retirar vapor ou liquido dos
dispositivos de alivio de pressfo, quando empregados, devem descarregar o vapor ou liquido
liberado na atmosfera com um minimo de contrapressao sobre o dispositivo de alivio.




6.7.4.10 Localizagdo dos dispositivos de alivio de presséo

6.7.4.10.1 As entradas dos dispositivos de alivio de pressdo devem estar situadas no topo da
carcaga, em uma posi¢do tio préxima do centro longitudinal e transversal da carcaga quanto
possivel. Em condi¢cfes de enchimento maximo, todas as entradas de dispositivos de alivio de
pressdo devem estar localizadas no espago de vapor da carcaga, sendo que os dispositivos devem
estar dispostos de modo a garantirem livre descarga dos vapores. Para gases liquefeitos
refrigerados, a descarga de vapores deve estar direcionada contrariamente a posigéo do tanque, de
modo que nao colida com este. Admite-se o uso de dispositivos de protegéo para desviar o fluxo
dos vapores, desde que a capacidade de alivio exigida ndo seja reduzida.

6.7.4.10.2 Devem ser tomadas providéncias para evitar 0 acesso de pessoas ndo autorizadas aos
dispositivos de alivio de pressdo e para protegé-los em caso de tombamento do tanque portatil.

6.7.4.11 Instrumentos de medigéo

6.7.4.11.1 Exceto no caso de o tanque portatil ser enchido por peso, este deve ser equipado com
um ou mais dispositivos de medigéo. Ndo podem ser empregados indicadores de nivel de vidro ou
medidores feitos de outros materiais frageis, quando tais instrumentos ficarem em contato direto
com o contetido do tanque.

6.7.4.11.2 As camisas dos tanques portateis isolados a vacuo devem ser providas de conex&o para
medidor de vacuo.

6.7.4.12 Suportes, armagbes e dispositivos de icamento e fixagdo de tanques portateis

6.7.4.12.1 Os tanques portateis devem ser projetados e fabricados com estrutura de suporte para
garantir base segura durante o transporte. As forgas especificadas no item 6.7.4.2.12 e o coeficiente
de seguranga especificado no item 6.7.4.2.13 devem ser considerados nesse aspecto do projeto.
Sao aceitaveis plataformas, armag¢des, bergos e estruturas similares.

q,é 4.12.2 As tensdes combinadas causadas pelos suportes {(bergos, armagbes etc.) e pelos
Fcessérios de igamento e fixagdo dos tanques portateis ndo podem causar tensdes excessivas em
qualguer parte do tangue. Todos os tanques portateis devem ser equipados com acessoérios de
igamento e fixagdo permanentes. Eles devem, de preferéncia, ser assentados nos suportes do
tanque portatil, mas admite-se a sua fixagéo a chapas de reforgo colocadas no tanque, em pontos

5\' 4.12.3 No projeto dos suportes e das armagbes, devem ser levados em conta os efeitos da
grrosao ambiental.

4.12.4 As aberturas de encaixe dos garfos de igamento devem poder ser fechadas. Os meios

e fechamento dessas aberturas devem ser parte permanente da estrutura ou permanentemente

fixados a ela. Tanques portateis de compartimento Gnico, com menos de 3,65m de comprimento,
nao precisam dispor desses meios de fechamento, contanto que:

O tanque e todos o0s seus acessérios sejam bem protegidos contra impacto das laminas do
garfo de igamento; e

A distancia entre os centros das aberturas de encaixe seja de, no minimo, metade do
comprimento maximo do tanque portatil.




6.7.4.12.5 Quando os tanques portateis nao forem protegidos durante o transporte de acordo com
o item 4.2.3.3, as carcagas e o equipamento de servigo devem ser protegidos contra danos
decorrentes de impacto lateral ou longitudinal ou tombamento. Os acessérios externos devem ser
protegidos para evitar 0 escapamento do conteludo da carcaga em consequéncia de impacto ou
tombamento do tanque sobre seus acessorios. Sdo exemplos de prote¢ao:

Prote¢&o contra impacto lateral, que pode consistir de barras longitudinais protegendo a
carcaga de ambos os lados, a altura da linha média;

Prote¢do do tanque portatil contra tombamento, que pode consistir de aros de reforgo ou
barras fixadas transversalmente a armagéo;

Prote¢ao contra impacto traseiro, que pode consistir de um para-choque ou grade;

Protegdo da carcaga contra danos provocados por impacto ou tombamento, com a utilizagéo
de uma armagao padrao 1SO, de acordo com a Norma ISO 1496-3:19956.

Protegéo do tanque portatil contra impacto ou tombamento por meic de uma camisa isolada a
vacuo.

6.7.4.13 Aprovagéo de projeto

6.7.4.13.1 A autoridade competente ou organismo por ela acreditado deve expedir, para cada novo
projeto de tanque portatil, um certificado de aprovagdo. Esse certificado deve atestar que o tanque
portatil foi inspecionado pela autoridade, é adequado ao fim a que se destine e atende as exigéncias
deste Capitulo. Quando uma série de tanques portateis for fabricada sem modificagéo do projeto, o
certificado é valido para toda a série. O certificado deve referir-se ao relatério dos ensaios do
projeto-tipo, aos gases liquefeitos refrigerados que podem ser transportados, aos materiais de
fabricagdo da carcaga e da camisa e ao numero da aprovagéo. O nimero da aprovagao deve
consistir de um sinal ou marca caracteristica do Estado Parte em cujo territério a aprovagao foi
concedida, ou seja, a sigla para uso no trafego internacional prescrita pela Convention on Road
Traffic, Vienna 1968, e em um numero de registro. Quaisquer alternativas diferentes, conforme o
item 6.7.1.2, devem ser indicadas no certificado. A aprovacédo de projeto pode servir para a
ovacao de tanques portateis menores, fabricados com materiais do mesmo tipo e espessura,
jizando as mesmas técnicas de fabricagfo, com suportes idénticos, e abertura e acessorios
efuivalentes.

eguinte:

Os resultados do ensaio de armagao aplicavel, especificado na Norma [SO 1496-3:1995;
Os resultados da inspe¢ao e dos ensaios iniciais previstos no item 6.7.4.14.3; e
Os resultados do ensaio de impacto prescrito no item 6.7.4.14.1, quando aplicavel.

.7.413.2 O Relatério de Ensaio do projeto-tipo para aprovagédo deve incluir, no minimo, 0
)
)

-6.7.4.14 Inspegdo e ensaios

6.7.4.14.1 Os tanques portateis que se enquadrem na definigao de contéiner da CSC, 1972, e suas
alteragdes, n&Zo podem ser utilizados, a menos que tenham sido aprovados por meio da
apresentagédo de um projeto-tipo representativo de cada projeto submetido ao Ensaio Dinamico de
Impacto Longitudinal prescrito na segéo 41 da Parte IV do Manual de Ensaios e Critérios.

6.7.4.14.2 O tanque e os equipamentos de cada tanque portatii devem ser inspecionados e
ensaiados antes de serem postos em servigo (inspecéo e ensaios iniciais) e, posteriormente, a
intervalos ndo-superiores a cinco anos (inspe¢do e ensaios periddicos quinquenais), com inspegao
€ ensaios periddicos intermediarios (inspegao e ensaios a intervalos de 2,5 anos) entre uma e outra
execugdo de inspegéo e ensaios quingquenais. A inspegio e ensaios a 2,5 anos de intervalo podem
ser realizados dentro de trés meses da data especificada. Devem ser realizados ensaios e
inspegdes excepcionais, independentemente da data dos Ultimos ensaios e inspeg¢des periddicas,
quando necessario, de acordo com o item 6.7.4.14.7.




6.7.4.14.3 A inspecdo e os ensaios iniciais do tanque portatil devem incluir uma verificagdo das
caracteristicas de projeto, um exame interno e externo da carcaga do tanque portatil € seus
acessorios, com a devida consideragfo aos gases liquefeitos refrigerados a serem transportados, e
um ensaio de pressio referindo-se aos ensaios de pressio de acordo com o item 6.7.4.3.2. O
ensaio de pressio pode ser realizado como um ensaio de presséo hidraulica ou utilizando outro
liquido ou gas, com a concordancia da autoridade competente ou organismo por ela acreditado.
Antes de o tanque portatil ser colocado em servigo, deve ser realizado um ensaio de estanqueidade
e um teste da operagio satisfatoria de todo o equipamento de servigo. Se a carcaga e seus
acessorios tiverem sido ensaiados & presséo separadamente, ap6és a montagem, o conjunto deve
ser submetido a um ensaio de estanqueidade. Todas as soldas submetidas a esforgos méaximos
devem ser inspecionadas no ensaio inicial, por meio de radiografia, ultra-som, ou outro método nao-
destrutivo adequado. Isso ndo se aplica a camisa.

6.7.4.14.4 As inspegbes e os ensaios periédicos (em intervalos de 2,5 e 5 anos) devem incluir
exame externo do tanque portatil e seus acessorios, tendo em conta os gases liquefeitos
refrigerados a serem transportados, um ensaio de estanqueidade, uma verificagio da operabilidade
de todo o equipamento de servigo e, quando aplicave!, leitura de vacuo. No caso de tanques néo-
isolados a vacuo, a camisa e o isolamento devem ser removidos durante ambas as inspegdes
peribdicas (em intervalos de 2,5 e de 5 anos), mas s6 nha extensdo necessaria para avaliagao
segura.

6.7.4.14.5 Reservado.

6.7.4.14.6 Os tanques portateis ndo podem ser enchidos e disponibilizados para transporte apés a
data de expiragdo das inspecdes e ensaios periddicos quinquenais ou de 2,5 anos, conforme
exigido no item 6.7.4.14.2. Entretanto, os tanques portateis enchidos antes da data de expiragéo
dos Ultimos ensaios e inspegdes periddicos, podem ser transportados por periodo de até trés meses
ap6s a data de expiragdo da Ultima inspeg&o e ensaio periddicos. Além disso, um tanque portatil
pode ser transportado apos a data de expiragao da Ultima inspegéo e ensaio perioédicos:

Ap6s esvaziado, mas antes da limpeza, para execugdo da préxima inspegdo ou do proximo
ensaio exigido antes do novo envasamento; e

Exceto se aprovado de outra forma pela autoridade competente, por um periodo de até seis
meses apds a data de expiragio da Ultima inspegao ou Ultimo ensaio periédico, para
possibilitar o retorno de produtos perigosos para adequada reciclagem ou descarte. O
documento de transporte deve conter referéncia a tal isengéao.

[

7.4.14.7 E necessario realizar inspecdo e ensaios excepcionais quando o tanque portatil
apresentar evidéncia de areas danificadas ou corroidas, vazamento ou outras condigbes que
indiguem deficiéncia que possa afetar a integridade do tanque portatil. A extenséo da inspegéo e
dos ensaios excepcionais depende do nivel do dano ou deterioragéo do tanque portatil. No minimo,
~deve-se incluir a inspegio e o ensaios de 2,5 anos, de acordo com o item 6.7.4.14.4.

6.7.4.14.9 Qs exames externos devem assegurar que:

a) A tubulagéo externa, valvulas, sistemas de pressurizagio ou resfriamento, quando aplicavel, e
gaxetas sejam inspecionados quanto a areas corroidas, defeitos, vazamento ou outras
condigbes que possam tornar o tanque portatil inseguro para enchimento, esvaziamento ou
transporte;




Nao haja vazamento em qualquer tampa de bocas de visita ou em gaxetas;

Parafusos e porcas faltantes ou frouxos nas conexdes com flanges ou flanges cegos sejam
substituidos ou apertados;

Todas as valvulas e dispositivos de emergéncia estejam livres de corrosao, distorgao ou
qualquer dano ou defeito que possa impedir sua operagao normal. Os dispositivos de
fechamento operados remotamente e valvulas de vedacéao automaticas devem ser acionados
para demonstrar operagéo adequada;

As marcagdes exigidas no tanque portatil estejam legiveis e de acordo com as exigéncias
aplicaveis; e

A armagdo, suportes e dispositivos de igamento do tanque portétil estejam em condi¢des
satisfatorias.

6.7.4.14.10As inspegbes e os ensaios previstos nos itens 6.7.4.14.1, 6.7.4.14.3, 6.7.4.14.4,
6.7.4.145 e 6.7.4.147 devem ser efetuados ou testemunhados por perito credenciado pela
autoridade competente ou organismo por ela acreditado. Se o ensaio de pressio fizer parte da
inspegdo e ensaio, a pressio de ensaio deve ser a indicada na placa com os dados do tanque
portatil. Enquanto sob pressao, o tanque portatil deve ser inspecionado quanto a vazamento na
carcaga, na tubulagéo ou no equipamento.

6.7.4.14.11 Sempre que forem efetuadas operagdes de solda, corte ou queima da carca¢ga de um
tanque portatil, tais operagdes devem ser aprovadas pela autoridade competente ou organismo por
ela acreditado, levando em conta o regulamento de vasos de pressdo utilizado na fabricagéo da
carcaga. Deve ser realizado um ensaio de presséo, a pressdo de ensaio original apés a conclusao
dos trabalhos.

6.7.4.14.12 Quando houver evidéncia de qualquer condigéo insegura, o tanque portatil ndo pode ser
glocado em servigo até que os defeitos tenham sido corrigidos, e o tanque, aprovado em novo

3.7.4.15 Marcagido

3.7.4.15.1 Todo tanque portatil deve ser provido de uma placa para fins de marcagéo. Essa placa
Heve ser de meta1 resistente a corrosao fixada a eIe de forma permanente em local visivel e de

mformag,oes exigidas pelo regulamento de vasos de presséo. No minimo, os dados especlflcados a
peguir devem ser marcados na placa, por estampagem ou método similar:

Informagbes do proprietario

(i)  Numero de registro do proprietario
Informagbdes de fabricagao

(i) Pais de fabricagéo

(i)  Ano de fabricagio

(i  Marca ou nome do fabricante

{iv} NuUmero de série do fabricante
Informagdes de aprovagéo

{7 O simbolo das Nagdes Unidas para emhbalagens @
Este simbolo ndo pode ser utilizado com outro propésito que néo o de indicar gue uma
embalagem, um contentor para granel flexivel, um tanque portatil ou um MEGC atendem
as exigéncias dos Capitulos 6.1, 6.2,6.3,6.5,6.6, 6.7 ou 6.8.




(i) Pais de aprovagao

(ifiy Organismo autorizado para aprovagéo do projeto

(iv) Ndmero de aprovagio do projeto

(v) As letras "AA” caso o projeto tenha sido aprovado com arranjos alternativos (ver o item
6.7.1.2)

(vi) Regulamento do vaso de pressdo com o qual a carcaga foi projetada

Pressbes

() Press&o Maxima de Trabalho Admissivel, em bar ou KPa (pressdo manométrica)

(i) Presséo de ensaio, em bar ou kPa (pressdo manométrica)

(iiy Data do ensaio de pressédo inicial (més e ano)

(iv) Marca de identificagéo da testemunha ou realizador do ensaio de pressao inicial

Nota: A unidade utilizada deve ser indicada.

Temperaturas

()  Temperatura minima de projeto, indicando a unidade utilizada (em °C)

Materiais

(i) Materiais da carcaga e referencia das normas dos materiais

(i) Espessura equivalente em ago de referencia, indicando a unidade utilizada (em mm).

Capacidade

() Capacidade em agua do tanque a 20°C, indicando a unidade utilizada (em litros).

Isolamento

(i) “Termicamente isolado” ou “Isolado a vacuo” (conforme apropriado);

(i) FEfetividade do sistema de isolamento (influxo de calor)n indicando a unidade utilizada
(em Watts),

Tempos de espera — para cada gas liquefeito refrigerado permitido para transporte no tanque

portatil

()  Nome completo do gas liquefeito refrigerado;

(i) Tempo de espera de referéncia, indicando a unidade utilizada (em dias ou horas);

(i) Pressao inicial, em bar ou kPa (presséo manométrica), indicando a unidade utilizada;

{iv) Grau de enchimento (em Kg), indicando a unidade utilizada;

Inspegdes e ensaios periddicos

(i)  Tipo do ensaio periddico mais recente (2,5 anos, 5 anos ou excepcional);

(i) Data do ensaio periodico mais recente (més e ano);

(i) Marca de identificagdo do organismo acreditado que realizou ou testemunhou o ensaio
mais recente.




Figura 6.7.4.15.1: Exemplo de placa de identificag&o

Nurmero de registro do propristario |
INFORMAGAO DE FABRICACAO
Pals de fabricacdo

Ano de fabricagao

Fabricante

Numero de série do fabricante
INFORMAGAQ DE APROVAGAO
Pals de aprovagio

® Organismo autorizado para aprovagdo do

projeto

Namero de aprovagée do projeto "AA" (se aplicavel)
Regulamento de projeto da carcaga
(regulamento do vaso de pressio)
PRESSOES
PMTA bar ou kPa
Presséo de ensaio bar ou kPa
Data do ensaio de | (mm/aaaa) Marca da testemunha

ressa inicial

TEMPERATURAS
Temperatura minima de projeto | °C
MATERIAIS

Materiais da carcaga e referencia das normas
dos materiais

Espessura equivalente em aco de referencia mm
CAPACIDADE
Capacidade em agua do tanque a 20°C | litros
ISOLAMENTO
"Termicamente isclado” ou “Isolado a vacuo” {conforme apropriado)
Influxo de calor | Waits
TEMPO DE ESPERA
Gases liquefeitos Tempo de espera de Press3o inicial Grau de enchimento
refrigerados permitidos referencia
r ) dias ou horas bar ou kPa kg
/
pd
INSPEGOES E ENSAIOS PERIODICOS
| Jipo de | Data do | Marca da testemunha | Tipo de | Data do | Marca da testemunha
ensaio | ensaio ensaio | ensaio
(mm/aaaa) bar ou kPa (mm/aaaa) bar ou kPa

6.7.4.15.2 Os seguintes dados devem ser marcados no propric tanque portatii ou em placa
metalica firmemente presa ao tanque portatil:
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Nomes do proprietario e do operador
Nome do gas liquefeito refrigerado que estd sendo transportado (e temperatura média minima do

volume)
Massa bruta maxima admissivel kg

Massa sem carga (tara) kg
Tempo de espera real para o gas que esta sendo transportado dias (ou horas)
[nstrug&o para Tangue Portatil, de acordo com o item 4.2.5.2.6

Nota: Para a identificagdo dos gases liquefeifos refrigerados transportados, ver também a
Parte 5 deste Anexo.

6.7.5 Exigéncias relativas ao projeto, fabricagdo, inspegdo e ensaio de Contentores
Multiplos Elementos para Gas (MEGCs) destinados ao transporte de gases nédo refrigerados

6.7.51 Definigdes
Para fins dos itens a seguir:

Coletor significa um conjunto de tubos e valvulas que conectam as aberturas de enchimento e
esvaziamento dos elementos.

Elementos significam cilindros, tubos ou conjunto de cilindros;
Ensaio de estanqueidade significa um ensaio utilizando gas para submeter os elementos e o

equipamento de servigo do MEGC a uma presséo interna efetiva de nao menos que 20% da
presséo de ensaio.

Equipamento de servi¢o significa os instrumentos de medigao e os dispositivos para enchimento,

Aos elementos.

Massa bruta maxima admissivel (MBMA) significa a soma da massa do MEGC (tara) com a maior

P( carga permitida para transporte.

Exigéncias gerais de projeto e fabricagéo

6,7.5.2.1 O MEGC deve ser capaz de ser enchido e esvaziado sem necessidade de remog¢éo de

qguipamento estrutural. Deve possuir membros estabilizantes externos aos elementos de forma a
prover integridade estrutural para manuseio e transporte. MEGCs devem ser projetados e
construidos com suportes para propiciar uma base segura durante o transporte e com dispositivos
de igamento e de fixagéo adequados, inclusive para igamento do MEGC mesmo quando carregado
com sua massa bruta maxima admissivel. O MEGC deve ser projetado para ser carregado em um
veiculo ou vaso e deve ser equipado com calgos, suportes ou acessoérios para facilitar © manuseio
mecanico.

6.7.5.2.2 MEGCs devem ser projetados, construidos e equipados de maneira a suportar todas as
condigdes que poderdo estar sujeitos durante condigbes normais de manuseio e transporte. O
projeto deve levar em conta os efeitos de carregamento dinamico e fadiga.

6.7.5.2.3 Os elementos do MEGC devem ser fabricados de ago sem solda e ser coshtruidos e
ensaiados de acordo com o capitulo 6.2. Todos os elementos do MEGC devem ser do mesmo
projeto-tipo.




6.7.5.2.4 Os elementos dos MEGCs, os acessorios e as tubulagdes devem ser:

a) Compativeis com as substancias a serem transportadas {para gases, ver a Norma ISO 11114-
1:1997 e ISO 11114-2:2000); ou
b} Adequadamente tratado ou neutralizado por reagao quimica

6.7.5.25 O Contato entre metais diferentes que pode resultar em dano por agéo galvanica deve
ser evitado.

6.7.5.2.6 Os materiais do MEGC, incluindo quaisquer dispositivos, gaxetas e acessérios nao
podem afetar adversamente as substancias a serem neles transportadas.

6.7.5.2.7 Os MEGCs devem ser projetados para suportar, sem perda de contetido, no minimo a
pressio interna gerada pelo contelido e as cargas estaticas, dinamicas e térmicas, em condigbes
normais de manuseio e transporte. O projeto deve demonstrar que os efeitos da fadiga, causados
pela aplicagdo repetida dessas cargas ao longo da vida atii do MEGC, foram levados em
consideragao.

6.7.5.2.8 Os MEGCs e suas fixagdes, quando enchidos com a carga maxima permitida, devem
ser capazes de absorver as seguintes forgas estaticas aplicadas separadamente:

a) Na diregdo de deslocamento: duas vezes a massa bruta maxima admissivel multiplicada
pela aceleragio da gravidade (g);
b)  Horizontalmente, em diregdo perpendicular a dire¢do de deslocamento: a massa bruta
f maxima admissivel (se a diregdo de deslocamento ndo for claramente determinada, as
I forcas devem ser iguais a duas vezes a massa bruta maxima admissivel} multiplicada pela
/V aceleragio da gravidade {g);
‘ Verticalmente, de baixo para cima: a massa bruta maxima admissivel multiplicada pela
aceleragao da gravidade (g); e
d) Verticalmente, de cima para baixo: duas vezes a massa bruta maxima admissivel (carga
total, incluindo o efeito da gravidade) multiplicada pela aceleragéo da gravidade (g).
Nota: Para fins de célculo, g = 9,81m/s%.

6.7.5.2.9 Sob as forgas definidas no item 6.7.5.2.8, a tensio no ponto mais severamente
tensionado dos elementos ndo pode exceder os valores dados nas normas relevantes contidas no
i 6.2.2.1 ou, caso 0s elementos néo tenham sido projetados, construidos e ensaiados conforme

/tais normas, no codigo técnico ou norma reconhecida e aprovada pela autoridade competente do
pais no qual sera utilizado {ver o item 6.2.3.1).

(I

.i |_i_‘ 6.7.5.2.10 O coeficiente de seguranga a ser considerado para a armagéo e fixagdes, sob cada
“‘ Il' uma das forgas citadas no item 6.7.5.2.8, deve ser como a seguir:

a) Para agos com limite de escoamento claramente definido, um coeficiente de seguranga de 1,5
em relagio a tensfo de escoamento garantida; ou

b) Para agos sem limite de escoamento claramente definido, um coeficiente de seguranga de 1,5
em relagdo a tensdo mecanica de ensaio de 0,2% garantida e, para agos austeniticos, a
tenséo mecanica de ensaio de 1%.

6.7.5.2.11 MEGCs destinados ao transporte de gases inflamaveis devem ser capazes de serem
eletricamente aterrados.

6.7.5.2.12 Os elementos devem ser fixados de maneira a prevenir movimentos indesejaveis em
relagédo a estrutura e concentragdo de tenséo localizada nociva.
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6.7.5.3 Equipamentos de servigo

6.7.5.3.1 Os equipamentos de servigo devem ser configurados ou projetados para prevenir danos
que poderiam resultar em liberagio do contelido do recipiente sob pressédo durante as condigdes
normais de manuseio e transporte. Se a ligagdo da armagao com os elementos permitir movimento
relativo entre partes do conjunto, o equipamento deve ser fixado de modo que permita esse
movimento, mas sem danificar as partes. Os coletores, os acessérios externos de descarga (bocais
de tubulagbes, dispositivos de fechamento) e as valvulas de vedagdo devem ser protegidos contra o
risco de serem arrancadas por forgas externas. As tubulagées do coletor que conduzem as valvulas
de vedagao devem ser suficientemente flexiveis para proteger as valvulas e as tubulagbes contra
cisalhamento ou liberagéo do contelido do recipiente sob pressio. Os dispositivos (incluindo flanges
ou tampdes rosqueados) de enchimento e esvaziamento e quaisquer tampas de protegdo devem
ser protegidos contra abertura inadvertida.

6.7.5.3.2 Cada um dos elementos destinado ao transporte de gases da Subclasse 2.3 deve ser
providos com uma valvula. O coletor para gases liquefeitos da Subclasse 2.3 deve ser projetado de
modo que os elementos possam ser enchidos separadamente e mantidos isolados por uma valvula
capaz de ser lacrada. Para o transporte de gases da Subclasse 2.1, os elementos devem ser
divididos em grupos de até 3.000 litros cada um, isolados por uma valvula.

6.7.5.3.3 Para as aberturas de enchimento e esvaziamento do MEGC, duas valvulas em série
devem ser colocadas em posi¢éao acessivel em cada tubo de enchimento e esvaziamento. Uma das
valvulas pode ser unidirecional. Os dispositivos de enchimento e esvaziamento podem ser fixados
ao coletor. Para se¢des de tubulagéo que podem ser fechadas em ambas extremidades e onde um
produto liquido pode ficar preso, uma valvula de alivio de presséo deve ser instalada para evitar
aumento excessivo de presséo. As principais valvulas de isolamento de um MEGC devem ser

laramente marcadas para indicar a diregdo de fechamento. Cada uma das valvulas de vedagao, ou
dutro meio de fechamento, devem ser projetas e construidas de modo a suportar uma pressao igual
oy maior do que 1,5 vezes a pressio de ensaio do MEGC. Todas as valvulas de vedagéo com haste
résqueada devem fechar girando-se o volante no sentido horario. No caso de outras valvulas de
edacdo, a posi¢do (aberta e fechada) e a diregéo de fechamento devem ser claramente indicadas.
Todas as valvulas de vedagédo devem ser projetadas para evitar abertura acidental. Devem ser
utilizados metais ducteis na fabricagéo de valvulas ou acessoérios.

5.3.4 As tubulagbes devem ser projetadas, fabricadas e instaladas de modo a evitar danos
devrdos a dilatagdes e contragdes, choques mecanicos e vibragdes. As juntas das tubulagbes
devem ser unidas com solda forte ou apresentar uma unido metalica de igual resisténcia. O ponto
de fusdo dos materiais utilizados para a solda nao pode ser inferior a 525 °C. A pressio de
funcionamento do equipamento de servigo e do cotetor ndo pode ser menor do que dois tergos da
pressio de ensaio dos elementos.

6.7.5.4 Dispositivos de alivio de pressdo

8.75.4.1 Os elementos do MEGC utilizados para o transporte de diéxido de carbono, n® ONU
1013, e para 6xido nitroso, n° ONU 1070, devem ser divididos em grupos de até 3.000 litros cada
um, isolados por uma valvula. Cada grupo deve ser provido com um ou mais dispositivos de alivio
de presséo. Caso seja exigido pela autoridade competente do pais de uso, MEGCs destinados a
outros gases devem também ser providos com dispositivo de alivio de presséo, conforme
especificado por tal autoridade.

6.7.5.4.2 Quando forem utilizados dispositivos de alivio de presséo, cada elemento ou grupo de
elementos de um MEGC que podem ser isolados, deve ser provido de um ou varios desses
dispositivos. Dispositivos de alivio de pressio devem ser de um tipo de que resista a forgas
dindmicas, incluindo movimento de liguidos, e devem ser projetados de forma a prevenir a entrada
de substancias estranhas, o vazamento de gas e o desenvolvimento de qualquer excesso perigoso
de pressio.




6.7.5.43 MEGCs utilizados para o ftransporte de determinados gases néo refrigerados,
identificados na Instrugdo para Embatagem T50 np item 4.2.5.2.6 pode ter um dispositivo de alivio
de pressao conforme exigido pela autoridade competente do pais de uso. A menos que um MEGC
destinado a uso especifico seja provido de dispositivo de alivio de pressao construido de materiais
compativeis com a carga a ser transportada, o dispositivo de alivio deve compreender um disco de
ruptura precedendo um dispositivo de alivio de pressdo acionado por mola. O espago entre o disco
de ruptura e o dispositivo de alivio de pressdo acionado por mola pode ser equipado com um
mandémetro ou um indicador adequado. Esse arranjo permite a detecg¢do de ruptura do disco,
perfuragéo ou vazamento que possam causar mau funcionamento do sistema. O disco de ruptura
deve romper-se a uma pressdo nominal 10% superior aquela que aciona o dispositivo de alivio
acionado por mola.

6.7.5.4.4 No caso de MEGCs de usos multiplos utilizados para o transporte de gases liquefeitos a
baixa pressdo, os dispositivos de alivio de pressdo devem abrir-se a presséo indicada no item
6.7.3.7.1 para o gas que apresentar a maior pressdo maxima admissivel entre os gases cujo
transporte no MEGC seja permitido.

6.7.5.5 Capacidade dos dispositivos de alivio de presséo

6.7.5.5.1 A capacidade de descarga combinada dos dispositivos de alivio de presséo quando
instalados deve ser suficiente para, em condigbes de completo envolvimento do MEGC em fogo,
limitar a pressao {inclusive acumulagao) dentro dos elementos a 120% da pressio estabelecida no
dispositivo de alivio de presséo. A formula apresentada na CGA $-1.2-2003 “Pressure Relief Device
Standards — Part 2 — Cargo and Portable Tanks for Compresse Gases” deve ser utilizada para
det'erminar a capacidade minima total de descarga para o sistema de dispositivo de alivio de
ss80. CGA S-1.1-2003 “Pressure Relief Device Standards — Part 1 — Cylinders for Compresse
ases” pode ser utilizada para determinar a capacidade de alivio de elementos individuais.

apacidade total de alivio de gases liquefeitos a baixa pressdo. No caso de MEGCs de usos
multiplos, a capacidade de descarga combinada dos dispositivos de alivio de press&o a ser adotada
¢ aquela do gas que exija a maior capacidade de descarga entre todos os gases permitidos para
transporte no MEGC.

#5.5.2 Para determinar a capacidade total requerida dos dispositivos de alivio de pressé&o
instalados nos elementos para o transporte de gases liquefeitos, devem ser levadas em
/onsideragéo as propriedades termodinamicas do gas (ver, por exemplo, CGA 8-1.2-2003 “Pressure

Relief Device Standards — Part 2 — Cargo and Portable Tanks for Compresse Gases” para gases
liquefeitos a baixa presséo e CGA $-1.1-2003 “Pressure Relief Device Standards — Part 1 —
Cylinders for Compresse Gases” para gases liquefeitos a alta pressdo).

6.7.5.6 Marcacgédo dos dispositivos de alivio de presséo

6.7.5.6.1 Dispositivos de alivio de pressdo devem ter uma marcagdo clara e permanente,
indicando o seguinte:

O nome do fabricante e o numero do catalogo pertinente;

A pressao efou temperatura estabelecidas para funcionamento;

A data do altimo ensaio;

As areas de sec¢do transversal do dispositivo de alivio de presséo acionado por mola e discos
de ruptura, em mm?

6.7.5.6.2 A capacidade de vazdo, marcada nos dispositivos de alivio de presséo acionados por
mola para gases liquefeitos a baixa pressio, deve ser determinada de acordo com as Normas |SO
4126-1:2004 e ISO 4126-7:2004.




6.7.5.7 Conexdées para dispositivos de alivio de presséo

6.7.5.7.1 As conexdes com os dispositivos de alivio de presséo devem ter didmetro suficiente
para permitir que o excesso de pressio escape livremente. Nao pode ser instalada qualquer valvula
de vedagéo entre o elemento e os dispositivos de alivio de presséo, a ndo ser que haja dispositivos
duplicados, por motivo de manutengdo ou outras razbes, e que as valvulas de vedagdo do
dispositivo em uso sejam bloqueadas na posigéo aberta ou estas estejam interligadas de modo que
ao menos um dos dispositivos duplicados esteja sempre em condigées de operagéo e capaz de
atender os requisitos estabelecidos no item 6.7.5.5. Nao pode haver obstrugéo alguma na abertura
gue leva ao respiradouro ou ao dispositivo de alivio de presséo, ou que deles provenha, que
restrinja ou impega o fluxo do elemento para o dispositivo. A abertura através da tubulagao e
acessorios deve ter pelo menos a mesma area de fluxo que o interior do dispositivo de alivio de
pressdo no qual estd conectado. O tamanho (segdo) nominal da tubulagéo de liberagéo deve ser
pelo menos tao largo quanto aquele da saida do dispositivo de alivio de pressao. Os respiradouros
ou tubulagdes provenientes do dispositivo de alivio de presséo, quando houver, devem liberar os
vapores ou liquido para a atmosfera em condi¢gdes de contrapressdo minima sobre esses
dispositivos.

6.7.5.8 Localizagéo dos dispositivos de alivio de pressio

6.7.5.8.1 Cada dispositivo de alivio de pressio deve, nas condigdes de enchimento maximo,
manter comunicagdo com o espago de vapor dos elementos para o transporte de gases liquefeitos.
Uma} vez instalados, os dispositivos devem estar de tal forma situados de modo que assegurem gue
o vapor de escape seja liberado de baixo pra cima e sem restrigbes para prevenir qualquer contato
((/ént e 0 gas ou o liquido liberado e o MEGC, seus elementos ou o pessoal. No caso de gases
inflamaveis, piroféricos ou oxidantes, o vapor de escape deve ser liberado em diregéo distinta do
elemento correspondente e de maneira que nio possa também entrar em contato com os demais
glementos. Dispositivos de protecgéo resistentes ao calor que desviem o fluxo de gas sao permitidos
desde que ndo provoquem redugéo na capacidade do dispositivo de alivio de pressdo de excesso.

6.7.6.8.2 Devem ser tomadas providéncias para evitar o acesso de pessoas ndo autorizadas
aos dispositivos de alivio de pressdo, bem como para proteger esses dispositivos em caso de
tombamento do MEGC.

6.7.5.9
——

6.7.5.9.1 Quando um MEGC for destinado a ser enchido por peso, este deve ser equipado com
um ou mais dispositivos de medigdo. Ndo podem ser empregados indicadores de nivel de vidro ou
Mmedidores feitos de outros materiais frageis.

Instrumentos de medigéo

6.7.5.10  Suportes, armagées e dispositivos de igamento e fixa¢do de MEGCs

6.7.5.10.1 Os MEGCs devem ser projetados e fabricados com estrutura de suporte para garantir
base segura durante o transporte. As forgas especificadas no item 6.7.5.2.8 e o coeficiente de
seguranga especificado no item 6.7.5.2.10 devem ser considerados nesse aspecto do projeto. Séo
aceitaveis plataformas, armagdes, bergos e estruturas similares.

6.7.5.10.2 As tensdes combinadas causadas pelos suportes dos elementos (bergos, armagdes etc.)
e pelos acessorios de igamento e fixagéo dos MEGCs nado podem causar tensdes excessivas em
qualquer elemento. Todos os MEGCs devem ser equipados com acessérios de icamento e fixagio
permanentes. Em nenhum caso os suportes ou os acessorios devem ser soldados aos elementos.

6.7.5.10.3 No projeto dos suportes e das armagbes, devem ser levados em conta os efeitos da
corrosao ambiental.




6.7.5.10.4 Quando os MEGCs né&o estiverem protegidos durante o transporte, de acordo com o
item 4.2.4.3, os elementos e o equipamento de servigo deve ser protegido contra danos resultantes
de impacto lateral ou longitudinal ou tombamento. Os acessérios externos devem ser protegidos
para evitar o escape do contelido da carcaga em consequéncia de impacto ou tombamento do
MEGC sobre seus acessorios. Atengdo especial deve ser dispensada para a protegao dos
coletores. S0 exemplos de prote¢ao:

a) Protegao contra impacto lateral, que pode consistir de barras longitudinais;

b) Protegdo contra tombamento, que pode consistir de aros de reforgo ou barras fixadas
transversalmente a4 armagéo;

c) Prote¢do contra impacto traseiro, que pode consistir de um para-choque ou grade;

d) Protegdo dos elementos e do equipamento de servigo contra danos provocados por impacto
ou tombamento, com a utilizagdo de uma armacgéo padrao ISO, de acordo com a Norma ISO
1496-3:1995.

6.7.5.11 Aprovagédo do projeto

6.7.5.11.1 A autoridade competente ou organismo por ela acreditado deve expedir, para cada novo
projeto de MEGC, um certificado de aprovagéo. Esse certificado deve atestar que o MEGC foi
inspecionado pela autoridade, é adequado ao fim a que se destine e atende as exigéncias deste
Capitulo, das provisdes aplicaveis aos gases do capitulo 4.1 e da Instrugéo para embalagem P200.
Quando uma série de MEGCs for fabricada sem modificagao do projeto, o.certificado € valido para
toda a série. O certificado deve referir-se ao relatério dos ensaios do projeto-tipo, os materiais de
fabricagdo dos coletores, as normas com as quais os elementos sdo feitos e o nimero da
aprovagéo. O numero da aprovacgio deve consistir de um sinal ou marca caracteristica do pais em
cujo territério a aprovagao foi concedida, ou seja, a sigla para uso no trafego internacional prescrita
pela Convention on Road Traffic, Vienna 1968, e em um numero de registro. Quaisquer alternativas
iferentes, conforme o item 6.7.1.2, devem ser indicadas no certificado. A aprovagao de projeto
| yode servir para a aprovagdo de MEGCs menores, fabricados com materiais do mesmo tipo e
éspessura, utilizando as mesmas técnicas de fabricagdo, com suportes idénticos, abertura e
acessérios equivalentes.

6.7.5.11.2 O Relatério de Ensaio do projeto-tipo para aprovagdo deve incluir, no minimo, o
seguinte;

,‘) (g Os resultados do ensaio de armagao aplicavel, especificado na Norma [SO 1496-3:1995;
Os resultados da inspegao e dos ensaios iniciais previstos no item 6.7.5.12.3;
‘ ¢)  Os resultados do ensaio de impacto prescrito no item 6.7.5.12.1; e
n d) Documentos de certificagdo que comprovando que os cilindros e tubulagdo atendem as
> i normas aplicaveis.
|}

6.7.5.12 Inspegéo e ensaio

6.7.5.121 Os MEGCs gue se enquadrem na definicio de contéiner da CSC, 1972, e suas
aiteragdes, ndo podem ser utilizados, a menos que tenham sido aprovados por meio da
apresentagéo de um projeto-tipo representativo de cada projeto-tipo submetido ao Ensaio Dinamico
de Impacto Longitudinal prescrito na Se¢ao 41 da Parte IV do Manual de Ensaios e Critérios.

6.7.5.12.2 Os elementos e itens do equipamento de cada MEGC devem ser inspecionados e
ensaiados (inspec¢do e ensaio iniciais) antes de serem postos em servigo. Posteriormente, MEGCs
devem ser inspecionados a intervalos de até cinco anos (inspe¢do e ensaio quinquenais). Devem
ser realizados ensaios e inspe¢bes excepcionais, independentemente da data dos Ultimos ensaios e
inspegbes periodicos, quando necessario, de acordo com o item 6.7.5.12.5.
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6.7.5.12.3 A inspegiio e os ensaios iniciais de um MEGC devem incluir uma verificagdo das
caracteristicas de projeto, um exame externo do MEGC e de seus acessdrios, com a devida
consideragéo dos gases a serem transportados, e um ensaio de pressdo realizado com pressfes de
ensaio de acordo a Instrugéo para Embalagem P200. O ensaio de pressdo dos coletores pode ser
realizado como um ensaio de pressdo hidraulica ou utilizando outro liquido ou gas, com a
concordancia da autoridade competente ou organismo por ela acreditado. Antes de o MEGC ser
colocado em servigo, deve ser realizado um ensaio de estanqueidade e um teste da operagéo
satisfatéria de todo o equipamento de servigo. Se os elementos e os seus acessorios tiverem sido
submetidos a um ensaio de pressdo separadamente, apds a montagem, o conjunto deve ser
submetido a um ensaio de estanqueidade.

6.7.5.12.4 A inspec¢éo e 0s ensaios quinquenais devem incluir um exame externo da estrutura, dos
elementos e do equipamento de servigo de acordo com o item 6.7.5.12.6. Os elementos e a
tubulacio devem ser ensaiados na periodicidade especificada na Instru¢do para Embalagem P200
e de acordo com as prescri¢des previstas no item 6.2.1.6. Se os elementos e o equipamento tiverem
sido submetidos a um ensaio de pressfo separadamente, apoés a montagem, o conjunto deve ser
submetido a um ensaio de estanqueidade.

6.7.5.12.5 E necessario realizar inspegdo e ensaio excepcionais quando o MEGC apresentar
evidéncia de areas danificadas ou corroidas, vazamento ou outras condigdes que indiquem
deficiéncia que possa afetar a integridade do MEGC. A extenséo da inspegdo e do ensaio
excepcionais depende do nivel de dano ou deterioragdo do MEGC. No minimo, deve incluir os
exames exigidos no item 6.7.5.12.6.

6.7.5.12.6 Os exames devem assegurar que:

Os elementos sejam inspecionados para detectar erosdo, corroséo, abrasido, mossas,

distorgbes, defeitos de solda ou quaisquer outras condi¢gdes, incluindo vazamento, que

possam tornar o MEGC inseguro para transporte;

Tubulagdo, vélvulas e gaxetas sejam inspecionadas para verificar se ha areas corroidas,

defeitos e outras condigdes, vazamento inclusive, que possam tornar o MEGC inseguro para

enchimento, esvaziamento ou transporte;

) Parafusos e porcas faltantes ou frouxos nas conexfes com flanges ou flanges cegos sejam

substituidos ou apertados;

d) Todas as vélvulas e dispositivos de emergéncia estejam livres de corroséo, distorgdo ou

alquer dano ou defeito que possa impedir sua operagédo normal. Os dispositivos de

Muchamento remoto e valvulas de vedagao autométicas devem ser acionados para demonstrar
operagao adequada;

€)™ As marcacgdes exigidas no MEGC estejam legiveis e de acordo com as exigéncias aplicaveis;
e

f) A armagéo, suportes e dispositivos de igamento do MEGC estejam em condigdes satisfatorias.

6.7.5.12.7 As inspegdes e ensaios previstos nos itens 6.7.5.12.1, 8.7.5.12.3,6.7.56.12.4 ¢ 6.7.5.12.5
devem ser realizados ou testemunhados pela autoridade competente ou organismo por ela
acreditado. Se o ensaio de presséo fizer parte da inspe¢ao e ensaio, a pressio de ensaio deve ser
a indicada na placa com os dados do MEGC. Enquanto sob pressdo, o MEGC deve ser
inspecionado quanto a vazamento nos elementos, na tubuiagio ou no equipamento.

6.7.5.12.8 Quando houver evidéncia de qualquer condigdo insegura, o MEGC ndo pode ser
recolocado em servigo até que os defeitos tenham sido corrigidos, e ele tenha sido aprovado em
novo ensaio.




6.7.5.13 Marcacao

6.7.5.13.1 Todo MEGC deve ser provido de placa de metal resistente a corrosao fixada a ele de
forma permanente, em local visivel e de facil acesso para inspegdo. A placa de metal ndo pode ser
afixada aos elementos. Os elementos devem ser marcados de acordo com o Capitulo 6.2. Pelo
menos os dados especificados a seguir devem ser marcados na placa por estampagem ou método
similar.

(a)
(b)

(c)

Informagdes do proprietario

(i)  Numero de registro do proprietario.
Informagdes de fabrica¢io

(i) Pais de fabricagao;

(i)  Ano de fabricagéo;

(i) Marca ou nome do fabricante;

(iv) NUmero de série do fabricante.
Informacgdes de aprovagéao

(i) O simbolo das Nagdes Unidas para embalagens @
Este simbolo ndo pode ser utilizado com outro propdsito que ndo o de indicar que uma
embalagem, um contentor para granel flexivel, um tanque portatil ou um MEGC atendem
as exigéncias dos Capitulos 6.1, 6.2, 6.3, 6.5, 6.6, 6.7 ou 6.8;
(i) Pais de aprovagéo;
(iii) Organismo autorizado para aprovagéo do projeto;
(iv) Numero de aprovagéo do projeto;
(v) As letras "AA” caso o projeto tenha sido aprovado com arranjos alternativos (ver o item
6.7.1.2),
Pressdes
(i)  Presséo de ensaio, em bar ou kPa (pressao manométrica);
(i) Data do ensaio de pressao inicial (més e ano);
(i) Marca de identificagao da testemunha ou realizador do ensaio de pressao inicial.
Nota: A unidade utifizada deve ser indicada.
Temperaturas
(i) Faixa da temperatura de projeto, indicando a unidade utilizada (em °C).
Elementos/Capacidade
()  Numero de elementos;
(i) Capacidade total em agua, indicando a unidade utilizada (em litros).
Inspegbes e ensaios periddicos
(i)  Tipo do ensaio periddico mais recente (5 anos ou excepcional);
(i) Data do ensaio periédico mais recente (més e ano);
(i) Marca de identificagéo do organismo acreditado que realizou ou testemunhou o ensaio
mais recente.
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Figura 6.7.5.13.1: Exemplo de placa de identificagao

Numero de registro do proprietario |

INFORMACAO DE FABRICAGAQ

Pais de fabricagio

Ano de fabricagdo

Fabricante

NUmero de série do fabricante

INFORMACAO DE APROVACAO

Pals de aprovacéo

@ Organismo autorizado para aprovagéo do

projeto

Numero de aprovagao do projeto "AA" (se aplicavel)

Regulamentc de projeio da  carcaga

(regulamento do vaso de presséo)

PRESSOES

Presséo de ensaio

Data do ensaio de ! (mm/aaaa) Marca da testemunha
ressa inicial

TEMPERATURAS

Faixa de temperatura do projeto °C

ELEMENTOS/CAPACIDADE

Namero de elementos

Capacidade total em agua litros

INSPEGOES E ENSAIOS PERIODICOS

Tipo de | Data do |Marca da festemunha Tipo de | Data Marca da testemunha

ensaio ensaio ensaio ensaio

mm/aaaa) mim/aaaa)

f” 6.7.5.13.2 Os seguintes dados devem ser marcados em placa metdlica firmemente presa ao
MEGC:

Nome do operador
7 Massa de carregamento maxima admissivel kg
" Presséo de trabalho a 15 °C pressao manométrica
Massa bruta maxima admissivel kg
Massa sem carga (tara) kg

CAPITULO 6.8

EXIGENCIAS PARA O PROJETO, FABRICAGAO, INSPE(;AO E ENSAIO DE CONTENTORES
PARA GRANEIS

6.8.1 Definigbes
Para fins deste Capitulo

Contentor fechado para granel significa um contentor para granel totalmente fechado tendo um teto
rigido, paredes laterais e fundo rigidos (incluindo os fundos do tipo funil) O termo inclui contentores
para granéis com teto que abre, assim como paredes laterais, superiores e inferiores que podem ser
fechadas durante o transporte. Contentores para graneis fechados podem ser equipados com
aberturas gue permitam a troca de vapores e gases com o ar externo e que evite, em condigbes
normais de ftransporte, a liberagdo de contetudo solido assim como a penetragéo de chuva e
respingos de agua.




Contentor flexivel para granel significa um contentor flexivel com capacidade de até 15 m® e inclui
revestimentos e dispositivos de manuseio fixados, bem como equipamento de servico.

Contentor coberto para granel significa um contentor para granel com topo aberto (sem teto), com
fundo e paredes laterais rigidos (incluindo fundo do tipo funil) e com cobertura néo rigida.

6.8.2 Aplicagao e exigéncias gerais

6.8.2.1 Contentores para graneis, seus equipamentos de servigo e estrutural deve ser
projetados e fabricados para suportar, sem perda de contetido, a pressio interna do contetdo e as
tensdes existentes no manuseio e no transporte.

6.8.2.2 Se o contentor para granel for equipado com valvula de descarga, esta deve ser mantida
na posigdo fechada e todo o sistema de descarga deve ser protegido contra danos. Valvulas
providas de fechos por alavanca devem dispor de protegéo contra abertura acidental e as posigbes
"aberta" e "fechada" devem ser de facil identificagéo.

6.8.2.3 Cédigos para designagao dos tipos de Contentores para granéis

A Tabela a seguir indica os codigos a serem utilizados para designagéo dos tipos de contentores
para graneis:

Tipos de contentores para graneis Cadigo

Contentor coberto para granel BK1

} /\ - Contentor fechado para granel BK2

Contentor flexivel para granel BK3

6.8.24 A fim de levar em consideragio os progressos da ciéncia e da tecnologia, a autoridade
Zh competente pode aceitar solugbes alternativas sempre que essas oferecerem condigbes de
segurang:a no minimo equivalentes as exigidas por esse Capitulo.

6.8.3 Exigéncias para projeto, fabricagdo, inspegédo e ensalo de contentores de carga
geral utilizados como Contentores para granel BK1 e BK2

Exigéncias de projeto e fabricagdo

6.8.3.1.1 Consideram-se atendidas as exigéncias gerais para projeto e fabricagdo dispostos nos
itens a seguir se o contentor para granel atender aos requisitos da Norma 1SO 1496-4:1991 “Series
1 Freight containers — Specification and testing — Part 4: Non pressurized containers for dry bulk” e
se for a prova de po.

6.8.3.1.2 Contentores de carga geral projetados e ensaiados de acordo com a Norma ISO 1496-
1:1990 “Series 1 Freight containers — Specification and testing - Part 1: General cargo containers for
general purposes” devem dispor de equipamento operacional projetado, inclusive sua conexdo ao
contentor de carga, para reforgar as paredes laterais e aumentar a resisténcia a tensbes
longitudinais conforme necessario para cumprir os requisitos dos ensaios da Norma ISO 1496-
4:1991.

6.8.3.1.3 Contentores para granéis devem ser a prova de pé. Caso seja utilizado revestimento
para tornar o contentor a prova de po, este deve ser de material adequado. A resisténcia do material
utilizado, bem como a fabricagdo do revestimento, devem ser apropriados para a capacidade do
contentor para granel e para o uso a que se destine. Juntas e fechos do revestimento devem
suportar as pressdes e os impactos que podem ocorrer em condigbes normais de manuseio e de
transporte. Para contentores para graneis ventilados o revestimento ndo pode impedir ou prejudicar
a operagao dos dispositivos de ventilagio.




6.8.3.1.4 O equipamento operacional do contentor para granel projetado para ser esvaziado por
inclinagéo deve ser capaz de suportar massa total de carregamento na posigéo inclinada.

6.8.3.1.5 Todo teto, ou segéo do teto, e toda parede lateral que sejam méveis devem ser providas
com dispositivos de fechamento ou tranca dotados com mecanismos de seguranga capazes de
mostrar a posigéo fechada a qualgquer observador situado ao nivel do solo.

6.8.3.2 Equipamento de servigo

6.8.3.2.1 Dispositivos de enchimento e esvaziamento devem ser construidos e colocados de
maneira que figuem protegidos contra o risco de serem arrancados ou danificados durante o
transporte e o manuseio. Dispositivos de enchimento e esvaziamento devem ser protegidos contra
abertura inadvertida. As posigdes “"aberto” e “fechado” e a diregdo de fechamento devem estar
claramente indicadas.

6.8.3.2.2 As juntas das aberturas devem ser colocadas de forma a nao sofrerem danos por conta
da operagéo, enchimento ou esvaziamento do contentor para granel.

6.8.3.2.3 Nos casos em que a ventilagdo seja exigida, contentores para granéis devem ser
equipados com meios que permitam a troca de ar, seja por convecgdo natural, por exemplo, por
aberturas, seja por elementos ativos, por exemplo, ventiladores. A ventilagéo deve ser projetada de
modo a nunca permitir press8o negativa no contentor. Elementos de ventilagdo de contentores para
granéis destinados ao transporte de substancias inflamaveis ou substancias que emitam gases ou
vapores inflamaveis devem ser projetados de modo a néo se tornarem fontes de ignigéo.

6.8.3.3 Inspecdo e ensaios

6.8.3.3.1 Contentores de carga geral utilizados, mantidos e gualificados como contentores para
granéis, de acordo com o0s requisitos deste capitulo, devem ser ensaiados e aprovados em
conformidade com a Convengao Internacional sobre a Seguranga dos Contéineres (CSC) 1972, e

| (‘vé as alteragbes.

5.8.3.3.2 Contentores de carga geral utilizados e qualificados como contentores para granéis devem
ser inspecionados periodicamente de acordo com a Convengao Internacional sobre a Seguranga
dos Contéineres (CSC) 1972, e suas alteragGes.

Marcacédo

6.8.3.4.1 Contentores de carga geral utilizados como contentores para granéis devem ser
“Tarcados com uma Placa de Aprovagdo de Seguranga de acordo com a Convengao Internacional
an\  sobre a Seguranga dos Contéineres (CSC} 1972, e suas alteragdes.

' 6.8.4 Exigéncias para o projeto, a fabricagéo e a aprovagao de Contentores para granéis
BK1 e BK2 distintos dos contentores de carga geral

6.8.4.1 Contentores para graneis sujeitos as prescrigbes desse capitulo compreendem
cagambas, contentores para granéis utilizados em mar aberto, recipientes ou caixas para graneis,
caixas moveis (swap bodies), contentores em formato de calha, contentores com sistema de
rodagem e compartimento de carga de veiculos.

6.84.2 Esses contentores para granéis devem ser projetados e fabricados de maneira
suficientemente resistente para suportar os choques e carregamentos normalmente encontrados
durante o transporte, incluindo, conforme aplicavel, o transbordo entre os varios modais de
transporte.
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6.8.4.3 Os veiculos devem ser aceitos pela autoridade competente responsavel pelo transporte
terrestre dos materiais a serem transportados em contentores, cumprindo todas as exigéncias que
forem estabelecidas por tal autoridade.

6.8.4.4 Esses contentores para granéis devem ser aprovados pela autoridade competente e a
aprovacio deve incluir o codigo para designagdo dos tipo de contentores para granéis, conforme
item 6.8.2.3, assim como as exigéncias para inspecéo e ensaio, conforme apropriado.

6.8.4.5 Quando for necessario utilizar revestimento com o objetivo de reter os produtos
perigosos, este deve atender as prescrigbes estabelecidas no item 6.8.3.1.3.

6.8.4.6 A seguinte informagdo deve ser apresentada no documento fiscal para o transporte,

onde “X" pode ser 1, 2 ou 3, conforme o caso:
“Contentor para granel BK(x), aprovado pela autoridade competente do...".

6.8.5 Exigéncias para o projeto, a fahricagio, inspegdo e ensaio de Contentores
flexiveis para granéis BK3

6.8.5.1 Projeto e exigéncias de fabricagcédo
6.8.5.1.1 Contentores flexiveis para granéis devem ser a prova de po.

6.8.5.1.2 Contentores flexiveis para granéis devem ser completamente fechados para evitar perda
de conteldo.

6.8.5.1.3 Contentores flexiveis para granéis devem ser impermeabilizados.

6.8.5.1.4 As partes dos Contentores flexiveis para granéis que estejam em contato direto com os

/Lprdutos perigosos:

a) N&o podem ser afetadas ou significativamente enfraquecidas pelos produtos perigosos;
(b) Nao podem provocar um efeito perigoso, como por exemplo, catalisar uma reagdo ou reagir
com os produtos perigosos; e
(c) Nao podem permitir infiltracdo de produtos perigosos capaz de gerar um risco sob condigbes
normais de transporte.

6.8.5.2 Equipamento de servigo e dispositivos de manuseio

6.8.5.2.1 Dispositivos de enchimento e esvaziamento devem ser construidos de maneira que
iguem protegidos contra o risco de danos durante o transporte e o manuseio. Dispositivos de
enchimento e esvaziamento devem ser protegidos contra abertura inadvertida.

6.8.5.2.2 No caso de o contentor flexivel para granel estar provido com eslingas, estas devem
suportar pressbes e forgas dindmicas que podem aparecer em condigdes normais de manuseio e
transporte.

6.8.5.2.3 Os dispositivos de manuseio devem ser resistentes o suficiente para suportarem
repetido uso.

6.8.5.3 Inspecéo e ensaios

6.8.5.3.1  Antes que gualquer Contentor flexivel para granel seja colocado em uso, seu projeto-tipo
deve ter sido aprovado nos ensaios prescritos neste Capitulo.
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6.8.5.3.2 Os ensaios devem ser repetidos sempre que ocorram modificagdes de projeto-tipo que
alterem o projeto, o material ou a modo de fabricagdo de um contentor flexivel para granel.

6.8.5.3.3 Os ensaios devem ser realizados em contentores flexiveis para graneis prontos para o
transporte. Os contentores devem ser enchidos até a massa maxima com a qual podem ser
utilizados e o conteudo deve ser uniformemente distribuido. As substancias a serem transportadas
no contentor flexivel para granel podem ser substituidas por outras, desde que isso n&o invalide os
resultados dos ensaios. Quando for utilizada outra substancia, esta deve possuir as mesmas
caracteristicas fisicas (massa, granulometria, etc.) que a substancia a ser transportada. Admitir-se-a
0 uso de cargas adicionais, como sacos de grédos de chumbo, para se obter a massa total, desde
gue colocados de forma a néo afetar os resultados dos ensaios.

6.8.5.3.4 Os contentores flexiveis para granéis devem ser fabricados e ensaiados de acordo com
um programa de avaliagdo da conformidade regulamentado pela autoridade competente, de tal
forma que cada contentor flexivel para granel fabricado atenda as exigéncias deste Capitulo.

6.8.5.3.6 Ensaio de queda

6.8.5.3.5.1 Aplicabilidade

Deve ser aplicado a todos os contentores flexiveis para granéis, como ensaio de projeto-tipo.
6.8.5.3.5.2 Preparacéo para o ensaio

O Contentor flexivel para granel deve ser enchido até sua massa bruta maxima admissivel.

6.8.5.3.5.3 O Contentor flexivel para granel deve submeter-se ao ensaio de gueda em alvo que
deve ser uma superficie ndo-resiliente e horizontal e deve ser ainda:

integral e suficientemente compacta para permanecer imével;

livre de defeitos capazes de influenciar os resultados dos ensaios;

suficientemente rigida para ndo se deformar e ndo se danificar nos ensaios; e

suficientemente grande para assegurar que a amostra do contentor ensaiada caia
inteiramente sobre a superficie. '

Apbs a queda, o contentor flexivel para granel deve ser colocado novamente em posigéo vertical
para observagéao.

N30 pode ocorrer perda de conteldo. Um pequenc derrame através, por exemplo, dos
fechamentos ou dos orificios dos pontos da costura, em fungéo do impacto, ndo pode ser
considerado defeito do contentor, contanto que ndo haja nenhum outro vazamento apos o
contentor ser recolocado na posigdo vertical;

(b} Nao pode ocorrer danos que tornem o contentor flexivel para granel inseguro para ser
transportado para recuperagéo ou para eliminagao.

6.8.5.3.6 Ensaijo de igamento pelo topo

6.8.5.3.6.1 Aplicabilidade

Deve ser aplicado a todos os contentores flexiveis para granéis, como ensaio de projeto-tipo.




6.8.5.3.6.2 Preparagao para o ensaio

Os contentores flexiveis para granéis devem ser enchidos até 6 vezes sua massa liguida maxima,
com a carga uniformemente distribuida.

6.8.5.3.6.3 Um contentor flexivel para granel deve ser icados da maneira como foram projetados até
deixarem de tocar o chao, e mantidos nessa posigao por um periodo de cinco minutos.

6.8.5.3.6.4 Critério de aprovacéo no ensaio: nao pode haver dano ao contentor flexivel para granel,
ou em seus dispositivos de icamento, gue o torne inseguro para transporte ou manuseio, nem pode
haver perda de contelido.
6.8.5.3.7 Ensaio de tombamento
6.8.5.3.7.1 Aplicabilidade
Deve ser aplicado a todos os contentores flexiveis para granéis, como ensaio de projeto-tipo.
6.8.5.3.7.2 Preparacao para ensaio
O contentor flexivel para granel deve ser enchido até sua massa bruta maxima admissivel.
6.8.5.3.7.3 O Contentor flexivel para granel deve submeter-se ao ensaio de queda por qualguer
parte de seu topo, levantando o lado mais distante da borda de impacto em alvo que deve ser uma
superficie ndo-resiliente e horizontal e deve ser ainda:

integral e suficientemente compacta para permanecer imével,

livre de defeitos capazes de influenciar os resultados dos ensaios;

suficientemente rigida para ndo se deformar e néo se danificar nos ensaios; e

suficientemente grande para assegurar gue a amostra do contentor ensaiada caia
inteiramente sobre a superficie.

6.8.5.3.7.4 Para todos os contentores flexiveis para granéis, a altura de tombamento € a
especificada conforme segue:

Grupo de Embalagem lIl: 0,8 m.
6.8.5.3.7.5 Critério de aprovagdo no ensaio: ndo pode ocorrer perda de contetdo. Um pequeno
—derrame através, por exemplo, dos fechamentos ou dos orificios dos pontos da costura, em fungéo
do impacto, ndo pode ser considerado defeito do contentor flexivel, contanto que nao haja nenhum
outro vazamento posterior.
6.8.56.3.8 Ensaio de aprumo
6.8.5.3.8.1 Aplicabilidade

Deve ser aplicado a todos os contentores flexiveis para granéis projetados para serem igados do
topo ou por um dos lados, como ensaio de projeto-tipo.

6.8.5.3.8.2 Preparacéo para o ensaio

O contentor flexivel para granel deve ser enchido com, no minimo, 95% de sua capacidade e até a
massa bruta maxima admissivel.




6.8.5.3.8.3 O contentor flexivel para granel, deitado sobre um de seus lados, deve ser igado a uma
velocidade minima de 0,1 m/s, para a posi¢do vertical, acima do solo, por ndo mais do que a
metade de seus dispositivos de igamento.

6.8.5.3.8.4 Critério de aprovag¢ao no ensaio: Ndo pode haver danos nem ao contentor flexivel nem
aos seus dispositivos de igamento, que os tornem inseguros para o transporte ou manuseio.

6. 85 3.9 Enéaio de Rasgamento
6.8.5.3.9.1 Aplicabilidade
Deve ser aplicado a todo contentor flexivel para granel, como ensaio de projeto-tipo.
6.8.5.3.9.2 Prepara¢io para o ensaio

O contentor fiexivel para granel deve ser enchido até sua massa bruta méxima admissivel.

6.8.5.3.9.3 Apods o contentor flexivel para granel ter sido colocado no solo, deve ser feito um corte
de 300 mm, penetrando completamente todas as capas do contentor na parede de uma das faces
mais largas. O corte deve ser feito a um angulo de 45° em relagéo ao eixo principal do contentor
flexivel para granel, & meia altura entre a superficie do fundo e o nivel superior do contetdo. Em
seguida, o contentor deve ser submetido a uma carga sobreposta, uniformemente distribuida,
equivalente ao dobro da sua massa bruta méaxima admissivel. A carga deve ser aplicada durante
pelo menos guinze minutos. Apos esse procedimento, caso se trate de um contentor flexivel para
granel destinado a ser igcado pelo topo ou por um dos lados, e apds a retirada da carga sobreposta,
o contentor deve ser icado do chio e permanecer em tal posi¢&o por um periodo de quinze minutos.

6.8.5.3.9.4 Critério de aprovagéo no ensaio: O corte naoc pode aumentar mais do que 25% do seu
comprimento original.

v

.8.5.3.10 Ensaio de Empithamento
6.8.5.3.10.1 Aplicabilidade

Deve ser aplicado a todo contentor flexivel para granel, como ensaio de projeto-tipo.
6.8.5.3.10.2 Preparagio para o ensaio

O contentor flexivel para granel deve ser enchido até sua massa bruta méxima admissivel.

6.8.5.3.10.3 O contentor flexivel para granel deve ser submetido a uma forga aplicada em sua
face superior, equivalente a quatro vezes a capacidade de carga do projeto, por um periodo de 24
horas.

6.8.5.3.10.4 Critério de aprovagao no ensaio: hdo pode haver perda de conteido durante o ensaio
ou apds a retirada da carga aplicada.

6.8.5.4 Relatdrio de ensaio

6.8.5.41 Deve ser emitido um relatorio dos ensaios, ¢ qual devera estar & disposi¢céo dos
usuérios do contentor flexivel para granel, contendo no minimo as seguintes informagdes:

1. Nome e enderego da entidade que realizou os ensaios;
2. Nome e enderego do solicitante (quando aplicavel);

3. Uma identificagéo individual do relatério de ensaio;

4. Data do relatério de ensaio;

5. Fabricante do contentor flexivel para grane!,




6. Descrigdo do projeto-tipo do contentor flexivel para granel (por exemplo, dimensdes, materiais,
fechos, espessuras etc.) e, ou fotografia(s);

7. Capacidade maxima/massa bruta maxima admissivel;

8. Caracteristicas do contelido de ensaio, como tamanho das particulas para soélidos;

9. Descri¢éo e resultados do ensaio;

10. O cargo e assinatura do responsavel pelo ensaio.

6.8.5.4.2 O Relatério de Ensaio deve conter declaragido de que o contentor flexivel para granel,
preparado como para transporte, foi ensaiado de acordo com os dispositivos aplicaveis deste
Capitulo e de que o emprego de outros métodos ou de outros componentes pode invalida-lo. Uma
copia do Relatéric de Ensaio deve permanecer a disposigac da autoridade competente.

6.8.5.5 Marcacéo

6.8.5.5.1 Todo contentor flexivel para granel fabricado e destinade ac uso prescrito neste Anexo
deve exibir marcagbes duraveis, legiveis e facilmente visiveis. Letras, algarismos e simbolos
devem ter pelo menos 24 mm de altura e devem indicar:

a) O simbolo das Nagoes Unidas para embalagens: @
Este simbolo ndo pode ser utilizadoe com outro proposﬂo que nac ¢ de indicar que uma
embalagem, um contentor para granel flexivel, um tanque portatil ou um MEGC atendem as
exigéncias dos Capitulos 6.1, 6.2, 6.3, 6.5, 6.6, 6.7 ou 6.8;

b) O codigo BK3;

c) Uma letra maiGscula, indicando os grupos de embalagens para os quais ¢ projeto-tipo foi
aprovado:
Z s6 para o Grupe de Embalagem Il;

d) O més e o ano {os dois ultimos digitos) da fabricagao;

e} Os caracteres que identificam o pais que autoriza a colocagéo da marca, indicade pela sigla
utilizada no trafego internacional para identificar veiculos moteorizados;

f) O nome ou simbolo do fabricante e outra identificagdo do contentor flexivel para granel
conforme especificada pela autoridade competente;

g} A carga do ensaic de empilhamento, em kg;

h) A massa bruta maxima admissivel em quilogramas.

A marcacgio deve ser aplicada na sequéncia mostrada nas alineas de “a” a “h". Cada um dos
elementos da marcagdo aqui exigidos deve estar claramente separado, por exemplo, por meic de
uma barra ou de um espago, de maneira a assegurar que todas as partes da marcagdo sejam
facilmente identificadas.

6.8.5.5.2 Exemplo de marcagéo

BK3/2/11 09
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