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PARTE 6

EXIGENCIAS PARA FABRICACAO 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 FABRICACAO E ENSAIO DE EMBALAGENS

(EXCETO EMBALAGENS DESTINADAS A SUBSTANCIAS DA SUBCLASSE 6.2)

6.1.1 Disposicdes 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 pela CNEN, exceto quando se tratar de:

(i) material radioativo com outras propriedades perigosas (riscos
subsidiarios), que deve atender, também, ao disposto na Provisdo

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 Regulamento, desde que
sejam atendidas também as disposicdes suplementares

estabelecidas nas normas da CNEN.
b) recipientes sob presséao;
c) volumes cuja massa liquida exceda 400 kg;

d) embalagens para liquidos, desde que ndo sejam embalagens

combinadas, 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
(Inmetro), e capazes de suportar 0s ensaios descritos nos itens 6.1.1.3 e 6.1.5. Métodos de
ensaio diferentes dos descritos neste Regulamento s&o 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 disposicdes 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 reutilizacdo no transporte, apos ter sido recondicionada ou
refabricada.

Para este ensaio, as embalagens ndo precisam ter seus proprios fechos
instalados. O recipiente interno de embalagens compostas pode ser ensaiado sem a
embalagem externa, desde que os 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 avaliacdo da conformidade regulamentado pela
autoridade competente (Inmetro), de tal forma que cada embalagem atenda as exigéncias

deste Capitulo.

6.1.1.4.1 As embalagens recondicionadas e refabricadas estdo sujeitas as mesmas
exigéncias do presente Regulamento aplicadas a embalagens novas, devendo suportar 0s

ensaios de desempenho para serem novamente utilizadas.

6.1.1.5 Os fabricantes e subsequentes distribuidores de embalagens devem fornecer
informacdes relativas aos procedimentos a serem seguidos, bem como uma descricdo dos
tipos e dimensdes dos fechos (incluindo as gaxetas exigidas) e quaisquer outros
componentes necessarios para assegurar que os volumes, conforme sao apresentados para
transporte, sejam capazes de passar com sucesso nos ensaios de desempenho

apresentados neste Capitulo.

6.1.1.6 Embalagens plasticas e metélicas ndo podem gerar ou acumular eletricidade
estatica suficiente para que uma descarga possa ativar, por meio de iniciacdo, ignicdo ou

funcionamento, as substancias ou artigos explosivos e/ou produtos inflamaveis embalados.
6.1.2 Cddigo para designacdao de tipos de embalagens
6.1.2.1 O caodigo consiste de:

a) um numeral arabico para indicar o tipo de embalagem (por exemplo,

tambor, bombona, etc.), seguido por:

b) letra(s) maildscula(s), em caracteres latinos, para indicar a natureza do
material (por exemplo, aco, 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 posi¢cdo 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 codigo correspondente

a embalagem externa.

6.1.2.4 As letras "T", "V" ou "W" podem aparecer em sequéncia ao codigo. 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 especificacdes 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);
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5. Saco;
6. Embalagem composta.
6.1.2.6 Para indicar o tipo de material, devem ser utilizadas as seguintes letras

maiusculas:
A. Aco (todos os tipos e tratamentos de superficie);
B. Aluminio;
C. Madeira natural,

D. Madeira compensada;
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F. Madeira reconstituida;

G. Papeléo;
H. Material plastico;
L. Téxteis;

M. Papel, multifoliado;
N. Metal (exceto aco e aluminio);
P. Vidro, porcelana ou ceramica.

Nota: Material pléstico inclui outros materiais poliméricos, tais como

borracha.

6.1.2.7 A Tabela a seguir indica os codigos a serem utilizados para designar os tipos
de embalagem, em funcdo do material empregado em sua fabricacdo e de sua categoria,

bem como os itens que descrevem as exigéncias apropriadas:

Tabela 6.1.2.7 Codigos para designacao de tipos de embalagem
TIPO MATERIAL CATEGORIA CODIGO ITEM
1. Tambores A. Aco tampa nao-removivel 1A1
6.1.4.1
tampa removivel 1A2
B. Aluminio tampa nao-removivel 1B1
6.1.4.2
tampa removivel 1B2
D. Compensado - 1D 6.1.4.5
G. Papelao - 1G 6.1.4.7
H. Plastico tampa nao-removivel 1H1
6.1.4.8
tampa removivel 1H2
N. Metal (exceto aco e aluminio) tampa nao-removivel IN1
6.1.4.3
tampa removivel 1N2
2.(Reservado)




TIPO MATERIAL CATEGORIA CcODIGO ITEM
3. Bombonas . Ago tampa ndo-removivel 3A1
6.1.4.4
tampa removivel 3A2
. Aluminio tampa nao-removivel 3B1
6.1.4.4
tampa removivel 3B2
. Plastico tampa nao-removivel 3H1
6.1.4.8
tampa removivel 3H2
4. Caixas . Ago - 4A 6.1.4.14
. Aluminio - 4B 6.1.4.14
. Madeira natural comum 4C1
6.1.4.9
com paredes a provade p6 | 4C2
. Compensado - 4D 6.1.4.10
. Madeira reconstituida - 4F 6.1.4.11
. Papelao - 4G 6.1.4.12
. Plastico expandido 4H1
6.1.4.13
rigido 4H2
. Metal (exceto ago e aluminio) - 4N 6.1.4.14
5. Sacos . Plastico tecido sem forro ou revestimento
interno 5H1
a prova de p6 5H2 6.1.4.16
resistente a agua 5H3
. Pelicula de plastico - 5H4 6.1.4.17
. Téxtil sem forro ou revestimento
interno 5L1
a prova de po6 5L2 6.1.4.15
resistente a 4gua 5L3
. Papel multifoliado 5M1 6.1.4.18




TIPO MATERIAL CATEGORIA CcODIGO ITEM
multifoliado, resistente a | 5M2
agua
H. Recipiente plastico em tambor de aco 6HA1
em engradado ou caixa de | 6HA2
aco
em tambor de aluminio 6HB1
em engradado ou caixa de
aluminio 6HB2
em caixa de madeira 6HC
Jorge Macedo.DSc 6.1.4.19
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em tambor de papelédo 6HG1
em caixa de papelédo 6HG2
em tambor de plastico 6HH1
em caixa de plastico rigido 6HH2
P. Recipiente de vidro, porcelana | em tambor de aco 6PA1
ou cerdmica
em engradado ou caixa de 6PA2
aco
em tambor de aluminio 6PB1
em engradado ou caixa de
aluminio 6PB2
em caixa de madeira 6PC 6.1.4.20
em tambor de compensado 6PD1
em cesto de vime 6PD2
em tambor de papelédo 6PG1
em caixa de papelédo 6PG2
em embalagem de plastico
expandido 6PH1



USER
ASSINATURA


TIPO MATERIAL CATEGORIA CODIGO ITEM

em embalagem de plastico
rigido 6PH2

6.1.3 Marcacgéo

Nota 1: A marcacao 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, relativamente a fabricagdo, mas ndo ao uso da embalagem. Assim, a
marcagao, por si mesma, nao garante, necessariamente, que a embalagem possa ser
utilizada para qualquer substancia. Em geral, o tipo de embalagem (por exemplo, tambor de
aco), sua capacidade/massa maxima e qualquer outra provisdo especial estdo

especificadas, para cada substancia, na Parte 3, capitulo 3.2, do presente Regulamento.

Nota 2: A marcacao visa a auxiliar fabricantes de embalagens, recondicionadores,
usuarios de embalagens, transportadores e autoridades reguladoras e fiscalizadoras a

identificarem seu tipo e indicar que os padrdes de desempenho exigidos foram atendidos.

Nota 3: A marcacdo 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. Por exemplo,
uma embalagem marcada com X ou Y, pode ser usada para substancias alocadas a um
Grupo de Embalagem de menor risco, considerando-se o valor maximo admissivel para a
densidade relativa®, determinada com base no fator 1,5 ou 2,25, segundo procedimentos
indicados nas prescricfes relativas a ensaios exigidos para embalagem constantes do item
6.1.5. Assim, uma embalagem homologada para produtos do Grupo |, com densidade
relativa de 1,2, pode ser utilizada para produtos do Grupo Il, com densidade relativa de 1,8,
ou para produtos do Grupo lll, com densidade relativa de 2,7, desde que sejam atendidos

todos os critérios de desempenho com o produto de densidade mais elevada.

Nota 4: A embalagem deve, também, conter identificacdo da autoridade competente
(Inmetro) atestando sua conformidade aos requisitos de fabricacdo e ensaio exigidos no

presente Regulamento, nos termos estabelecidos pelas Portarias do Inmetro, exceto para as

(@ Densidade relativa (d) é considerada sinénimo de Gravidade Especifica (GE) e é utilizada ao longo de todo
este texto.




embalagens previstas no item 4.1.1.1.1 e que nao tenham sido submetidas a processo de

recondicionamento ou refabricagdo no pais.

6.1.3.1 Toda embalagem destinada a uso, segundo este Regulamento, deve exibir
marcacao duravel, legivel e com dimensdes e localizacdo que a tornem facilmente visivel.
Em volumes que apresentem massa bruta superior a 30 kg, a marcacao, ou sua duplicata,
deve ser aplicada no topo ou em um dos lados. Letras, niumeros e simbolos devem ter altura
de, no minimo, 12 mm, exceto no caso de embalagens com capacidade de até 30 L ou 30kg,
guando a altura deve ser de, no minimo, 6mm, e no caso de embalagens com capacidade

de até 5 L ou 5kg, em que tais inscricdes devem ter dimensdes apropriadas.
A marcacgéo deve conter:

a) o simbolo das Na¢des Unidas para embalagens:

&)

Este simbolo s6 deve ser utilizado para certificar que a embalagem atende
as disposicles pertinentes deste Capitulo. Para embalagens metéalicas em
gque a marca é gravada em relevo, admite-se a aplicacdo das letras

maiusculas "UN", como simbolo;
b) o codigo que designa o tipo de embalagem, de acordo com o item 6.1.2;
c) um codigo em duas partes:

(i) uma letra indicando o(s) grupo(s) de embalagem para o(s)

gual(quais) o projeto-tipo foi homologado:

X - para os Grupos de Embalagem I, 1l e llI;
Y -  para os Grupos de Embalagem Il e lll;
Z-  sO parao Grupo de Embalagem lll.

(i) a densidade relativa, arredondada para a primeira decimal
inferior, para a qual o projeto-tipo foi ensaiado, no caso de
embalagens destinadas a liquidos que dispensem embalagens
internas (informacdo que pode ser dispensada, se a densidade

relativa ndo exceder 1,2); ou a massa bruta maxima, em



quilogramas, para embalagens destinadas a conter solidos ou

para embalagens internas;

Nota: os calculos para os ensaios de queda e de empilhamento
devem ser feitos considerando-se a densidade real do produto a
ser transportado, sendo que o arredondamento destina-se

somente a marcacgdo da embalagem.

d) uma das seguintes informagdes: a letra "S", indicando que a embalagem
se destina a conter sdlidos ou embalagens internas; ou a presséo
hidraulica de ensaio que a embalagem tenha demonstrado suportar, em
kPa (bar), arredondada para o multiplo de 10 kPa (0,1bar) mais préximo,
para embalagens destinadas a conter liquidos (exceto embalagens

combinadas);

e) os Uultimos dois digitos do ano de fabricacdo da embalagem. Para
embalagens dos tipos 1H e 3H, é exigida, também, a indicacdo do més
de fabricacdo, a qual pode ser colocada em local distinto das demais.

Um método adequado para esta ultima indicacao é:

)

\;9 ']\ /) 3‘:\
\8 \ 44/
\7 6 y

* Os dois ultimos digitos do ano de fabricagdo podem ser indicados
nesse local. Nesse caso, os dois digitos do ano de fabricacdo contidos na

marcacao e no circulo interno desse reldgio devem ser idénticos.

Nota: Outros métodos que permitam a indicacéo das informacdes

minimas exigidas, de forma legivel, visivel e duravel, sdo também aceitaveis.

f) a sigla do pais que autoriza a aposi¢cdo da marca, utilizada no trafego

internacional por veiculos motorizados;

g) o nome do fabricante ou outra identificacdo da embalagem especificada

pela autoridade competente.



6.1.3.2 Além da marcacéo duravel prescrita no item 6.1.3.1, todo tambor metélico
novo com capacidade superior a 100 L deve exibir a marcagao descrita nas alineas de “a” a
‘e” do item 6.1.3.1, no fundo, juntamente com uma indicacédo da espessura nominal do metal
gue constitui o corpo (em mm, com precisdo 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 marcacgao 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 aco, ISO 3574:1999). A

marcagao indicada nas alineas “f" e “g” do item 6.1.3.1 ndo pode ser aplicada de maneira

permanente, exceto no caso previsto no item 6.1.3.5.

6.1.3.3 Toda embalagem, exceto a mencionada no item 6.1.3.2, passivel de sofrer
recondicionamento, deve exibir a marcacao especificada nas alineas “a” a “e” do item
6.1.3.1, aplicada de maneira permanente. Marca¢cdo 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 marcacdo permanente pode substituir a

correspondente marcacao duravel descrita no item 6.1.3.1.

6.1.3.4 No caso de tambores metélicos refabricados, se ndo houver alteracdo no
tipo da embalagem, nem substituicdo ou remocéo de componentes estruturais, a marcacao
exigida pode ser aplicada de forma duravel. Qualquer outro tambor metélico 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 reutilizacbes
repetidas (por exemplo, ago inoxidavel), devem exibir a marcagao indicada nas alineas “f” e

g” do item 6.1.3.1, aplicada de maneira permanente (por exemplo, em relevo).

6.1.3.6 Embalagens fabricadas com material plastico reciclado conforme definido no
item 1.2.1 devem exibir a marca “REC”, que deve ser aplicada proxima a marcagao prescrita
no item 6.1.3.1.

6.1.3.7 A marcacdo deve ser aplicada na sequéncia indicada nas alineas do item

6.1.3.1. Todos os elementos da marcacao exigida, inclusive nas alineas de “h” a “j” do item

6.1.3.1.8, quando aplicavel, devem estar claramente separados, por exemplo, por uma barra



obligua ou um espaco, de maneira que sejam facilmente identificaveis. Exemplos sao

apresentados no item 6.1.3.10.

Marcacéo adicional autorizada pela autoridade competente ndo pode impedir

a correta identificacdo das partes dos elementos da marcacao prescrita no item 6.1.3.1.

6.1.3.8 Apds o recondicionamento de uma embalagem, o recondicionador deve

aplicar, em sequéncia a marcacgao exigida no item 6.1.3.1, marcacao duravel, indicando:

h) a sigla do pais em que foi efetuado o recondicionamento, utilizada no

trafego internacional por veiculos motorizados;

i) o nome do recondicionador ou outra identificacdo da embalagem

especificada pela autoridade competente;

j) 0 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".

»n”

6.1.3.9 Quando, apds o recondicionamento, a marcagao exigida nas alineas de "a” a
“‘d” do item 6.1.3.1 ndo for mais visivel no topo ou no corpo de um tambor metalico, o
recondicionador deve também aplica-las de maneira duravel, seguida pela marcacao
prescrita nas alineas de “h” a “” do item 6.1.3.8. Tal marcacdo n&do pode indicar
desempenho superior aquele correspondente ao projeto-tipo originalmente ensaiado e

marcado.

6.1.3.10 Exemplos de marcacao para embalagens NOVAS

4G/Y145/S/02 como noitem 6.1.3.1a)ae) Parauma caixa nova de
BR/VL823 como no item 6.1.3.1f) eg) papeldo.
1A1/Y1,4/150/98 comonoitem6.1.3.1a)ae) Paraum tambor novo de ago
BR/VL824 comonoitem 6.1.3.1f)eg) contendo liquidos.
1A2/Y150/S/01 como noitem 6.1.3.1a)ae) Paraum tambor novo de ago
BR/VL825 comonoitem6.1.3.1f)eg) contendo sélidos, ou
embalagens internas.
4HW/Y136/S/98 comonoitem6.1.3.1a)ae) Parauma caixa nova de plastico
BR/VL826 comonoitem6.1.3.1f)eg) com especificacdo equivalente



1A2/Y/100/01 comonoitem6.1.3.1a)ae) Paratambor de aco refabricado
BR/MM5 REFAB comonoitem6.1.3.1f)eg) paraliquidos.

1A1/X1,3/250/10  como noitem 6.1.3.1 a) ae)
1A1/Y2,0/250/10

BR/TF - 18X20X18 como noitem 6.1.3.1f) e g)
/1010-06

Para um tambor novo de ago
contendo liquidos

4G/ X/20/16 como noitem 6.1.3.1 a) ae)

4G /Y /30/16 Para uma caixa nova de papeldo
4G/ Z ] 45/16

BR/TF - 18X20X18 como noitem 6.1.3.1 f) e g)

/1010-06

1A1/X2,0/250/10 comonoitem6.1.3.1a)ae) Paraum tambor de ago
BR/TF - 18X20X18 como noitem 6.1.3.1f)eg) refabricado para liquidos
/1010-06 REFAB

G9 69 69 69

6.1.3.11 Exemplos de marcacao para embalagens RECONDICIONADAS

1A1/Y1,4/150/97 como noitem 6.1.3.1 a) ae) Para um tambor de aco
BR/RB/01 RL como no item 6.1.3.8 h) a ) recondicionado e aprovado no
ensaio de estanqueidade

Bees

1A2/Y150/S/99 como noitem6.1.3.1a)ae) Para um tambor de aco
USA/RB/00 R como no item 6.1.3.8 h) a j) recondicionado
6.1.3.12 Exemplo de marcacao para embalagens de RESGATE
1A2T/Y300/S/01 como noitem 6.1.3.1a)ae) Para um tambor de a¢o de resgate
BR/abc como noitem 6.1.3.1f)eq)
Nota 1: As marcacfes exemplificadas nos itens 6.1.3.10, 6.1.3.11 e 6.1.3.12 podem

ser aplicadas em uma Unica linha ou em multiplas linhas, desde que respeitada a sequéncia
apresentada, devendo ser incluidas todas as informacdes exigidas nas alineas "c)" e "d)" do
item 6.1.3.1.

Nota 2: As marcac0Oes dispostas de acordo com o estabelecido na Resolugdo ANTT
n° 420/04 serdo vélidas até 31 de dezembro de 2019, ou até o prazo de validade da

embalagem, incluindo IBC, quando houver.



6.1.3.13 Selo de Identificacdo da Conformidade

6.1.3.13.1 Os fabricantes, montadores e importadores de embalagens devem
providenciar o Selo de lIdentificacdo da Conformidade, de acordo com o0s requisitos
estabelecidos pelo Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia — Inmetro
autoridade competente para regulamentar e acompanhar os programas de avaliacdo da
conformidade dos requisitos estabelecidos neste capitulo. O Selo de Identificacdo da
Conformidade indica que as embalagens correspondem ao projeto-tipo indicado pela

marcagao “UN”, aprovado nos ensaios previstos no presente Regulamento.

6.1.3.13.2 O Selo de Identificacdo da Conformidade, estabelecido pelo Inmetro, deve
ser colocado na mesma face da marcacdo “UN”, em local facilmente visivel e que nao

impecga a visualizagao das demais marcagoes.

Nota: O Selo de Identificacdo da Conformidade exigido no item 6.1.3.13 ndo se
aplica aos IBCs previstos no item 4.1.1.1.1, exceto quando forem submetidos a processo de

recondicionamento ou refabricagdo no pais.
6.1.4 Exigéncias para embalagens
6.1.4.0 Exigéncia geral

Qualquer infiltracdo de substancia ou produto contido em uma embalagem

nao pode constituir em perigo nas condigcdes normais de transporte.
6.1.4.1 Tambores de ago

1A1 — tampa ndo-removivel;

1A2 — tampa removivel.

6.1.4.1.1 O corpo e as tampas devem ser fabricados de chapa de aco de tipo e

espessura adequados a capacidade do tambor e ao uso a que se destine.

Nota: No caso de tambores de ago carbono, os acos “apropriados” encontram-se
identificados nas normas 1SO 3573:1999 “Hot rolled carbon steel sheet of commercial and drawing
gualities” e ISO 3574:1999 “Cold-reduced carbon steel sheet of commercial and drawing qualities”.
Para tambores de a¢o carbono com capacidade inferior a 100 L, os agos “apropriados” se encontram
também identificados nas normas ISO 11949:1995 “Cold-reduced electrolytic tinplate”, 1SO
11950:1995 “Cold-reduced electrolytic chromium/chromium oxide-coated steel” e ISO 11951:1995
“Cold-reduced blackplate in coil form for the production of tinplate or electrolytic chromium/chromium-

oxide coated stee/”.



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 costuras do corpo de tambores
destinados a conter sélidos 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

reforco separados podem ser aplicados.

6.1.4.14 O corpo de um tambor com capacidade superior a 60 L deve ter, em geral,
no minimo, dois aros de refor¢co 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 ndo 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 ndo-removivel (1A1) ndo podem ter diametro superior a 7 cm;
caso a abertura seja maior, sao considerados do tipo com tampa removivel (1A2). Os fechos
das aberturas nos corpos e tampas devem ser projetados e colocados de forma que
permanecam presos e estanques, em condicdes normais de transporte. Flanges de
fechamento podem ser soldadas ou presas mecanicamente. Se os fechos ndo forem

estanques, devem ser usados gaxetas ou outros elementos de vedacao.

6.1.4.1.6 Dispositivos de fechamento para tambores de tampa removivel devem ser
projetados e colocados de modo que permanecam seguros, € 0s tambores estanques, em
condi¢Bes normais de transporte. As tampas removiveis devem ser colocadas com gaxetas

ou outros elementos de vedagéo.

6.1.4.1.7 Se o0s materiais utilizados para o corpo, as tampas, os fechos e os
acessorios nao forem compativeis com o produto a ser transportado, deve ser aplicado
tratamento ou revestimento interno adequado, devendo manter suas propriedades de
protecdo em condi¢des normais de transporte. Nesse caso, quando a embalagem for
destinada ao transporte de produtos inflamaveis, deve ser garantida a dissipacdo de
eletricidade estatica, com aditivo no revestimento ou outro dispositivo adequado, mantendo

suas propriedades estanques em condi¢cdes normais de transporte.
6.1.4.1.8 Capacidade maxima dos tambores: 450 L

6.1.4.1.9 Massa liquida maxima: 400 kg -
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6.1.4.2 Tambores de aluminio
1B1 — tampa ndo-removivel;
1B2 — tampa removivel.

6.1.4.2.1 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 refor¢cadas pela aplicacéo de aros de refor¢o separados.

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 ndo 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 ndo-removivel (1B1) ndo podem ter diametro superior a 7 cm;
caso a abertura seja maior, sdo considerados do tipo com tampa removivel (1B2). Os fechos
das aberturas nos corpos e tampas devem ser projetados e colocados de forma que
permanecam presos e estanques, em condicdes normais de transporte. Flanges de
fechamento devem ser soldadas, de modo que a solda proporcione um lacre estanque. Se
os fechos ndo forem estanques, devem ser usados gaxetas ou outros elementos de

vedacéo.

6.1.4.2.5 Dispositivos de fechamento para tambores de tampa removivel devem ser
projetados e colocados de modo que permanecam seguros, e 0s tambores estanques, em
condi¢Bes normais de transporte. As tampas removiveis devem ser colocadas com gaxetas

ou outros elementos de vedagéo.

6.1.4.2.6 Se os materiais do corpo, tampas, fechos e acessérios ndo forem compativeis
com o produto a ser transportado, deve ser aplicado tratamento ou revestimento interno
adequado, o qual deve manter suas propriedades de protecdo em condicbes normais de
transporte. Nesse caso, quando a embalagem for destinada ao transporte de produtos
inflamaveis, a composi¢cao do revestimento deve conter aditivo capaz de impedir o0 acumulo

de eletricidade estatica, sem apresentar efeito adverso sobre as propriedades quimicas ou



fisicas do material da embalagem. Dispositivos anti-estaticos podem ser empregados desde
gue nao apresentem efeito adverso sobre as propriedades quimicas ou fisicas do material

da embalagem.

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

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

6.1.4.3.1 Corpo e tampas devem ser feitos de um metal ou liga de metal, exceto aco
ou aluminio. O material deve ser de tipo e espessura adequados a capacidade do tambor e
ao uso a que se destine.

6.1.4.3.2 As costuras das bordas, se houver, devem ser reforcadas pela aplicacdo de
aros de reforco 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 refor¢co 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 ndo podem ser soldados por ponto.

6.1.4.34 As aberturas para envasamento, esvaziamento e respiro nos corpos ou
tampas de tambores de tampa ndo-removivel (1N1) ndo podem ter diametro superior a 7 cm;
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 e estanques, em condicdes normais de transporte. Flanges de
fechamento devem estar unidas (soldadas, etc.) com as técnicas mais modernas disponiveis
para o metal ou liga de metal usado, de modo que a junta de costura fiqgue estanque. Se os
fechos ndo forem estanques, devem ser usados com gaxetas ou outros elementos de

vedacéo.

6.1.4.3.5 Dispositivos de fechamento para tambores de tampa removivel devem ser

projetados e colocados de modo que permanecam seguros, e 0os tambores estanques, em



condi¢Bes normais de transporte. As tampas removiveis devem ser colocadas com gaxetas

ou outros elementos de vedagéo.

6.1.4.3.6 Se os materiais do corpo, tampas, fechos e acessoérios ndo forem compativeis
com o produto a ser transportado, deve ser aplicado tratamento ou revestimento interno
adequado, o qual deve manter suas propriedades de protecdo em condi¢cdes normais de
transporte. Nesse caso, quando a embalagem for destinada ao transporte de produtos
inflamaveis, a composi¢do do revestimento deve conter aditivo capaz de impedir o acimulo
de eletricidade estatica, sem apresentar efeito adverso sobre as propriedades quimicas ou
fisicas do material da embalagem. Dispositivos anti-estaticos podem ser empregados desde
gue nao apresentem efeito adverso sobre as propriedades quimicas ou fisicas do material

da embalagem.

6.1.4.3.7 Capacidade méxima dos tambores: 450 L.
6.1.4.3.8 Massa liguida maxima: 400 kg.
6.1.4.4 Bombonas de aco ou aluminio

3A1l — aco, tampa nao-removivel;

3A2 — aco, tampa removivel;

3B1 — aluminio, tampa néo-removivel;
3B2 — aluminio, tampa removivel.

6.1.4.4.1 Corpo e tampas devem ser fabricados de chapa de aco, 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 aco 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 reforcadas mediante aplicacédo

de um aro de refor¢o separado.

6.1.4.4.3 As aberturas em bombonas dos tipos 3A1 e 3B1 ndo podem exceder a 7 cm
de didametro. Caso a abertura seja maior, elas séo consideradas como do tipo com tampa

removivel (3A2 e 3B2). Os fechos devem ser projetados de forma que permanecam seguros



e estanques, em condi¢cbes normais de transporte. Se os fechos que néo forem estanques

devem ser usados gaxetas ou outros elementos de vedagéo.

6.1.4.44 Se o0s materiais empregados na fabricacdo do corpo, tampas, fechos e
acessorios ndo forem compativeis com o conteudo a ser transportado, deve ser aplicado
revestimento ou tratamento interno adequado, o qual deve manter suas propriedades de
protecdo em condicdes normais de transporte. Nesse caso, quando a embalagem for
destinada ao transporte de produtos inflamaveis, a composi¢do do revestimento deve conter
aditivo capaz de impedir o acumulo de eletricidade estatica, sem apresentar efeito adverso
sobre as propriedades quimicas ou fisicas do material da embalagem. Dispositivos
anti-estaticos podem ser empregados desde que ndo apresentem efeito adverso sobre as

propriedades quimicas ou fisicas do material da embalagem.

6.1.4.4.5 Capacidade méxima das bombonas: 60 L.
6.1.4.4.6 Massa liguida maxima: 120 kg.
6.1.4.5 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
gue 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 o0 adesivo empregado deve ser resistente a agua.

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

6.1.4.54 Para evitar fuga do contetudo, 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. -
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6.1.4.7 Tambores de papeléao
1G

6.1.4.7.1 O corpo do tambor deve consistir em folhas multiplas de papel grosso ou
papeldo (ndo-ondulado) firmemente coladas ou laminadas juntas e pode incluir uma ou mais

camadas protetoras de betume, papel kraft encerado, lamina metélica, 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 juncdes 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 a agua para que

nao se desfolhe em condicBes normais de transporte.

6.1.4.7.5 Capacidade maxima dos tambores: 450 L.
6.1.4.7.6 Massa liquida maxima: 400 kg.
6.1.4.8 Tambores e bombonas de pléastico
1H1 — tampa ndo-removivel; s Jorge MacedoDSc.
(7Y Quimica Tecnologica
1H2 — tampa removivel. www.jorgemacedo.com.br // www.aguaseaguasoficial.com.br

contato@jorgemacedo.com.br
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3H1 — tampa ndo-removivel,
3H2 — tampa removivel.

6.1.4.8.1 A embalagem deve ser fabricada com material plastico apropriado e ter
resisténcia adequada a sua capacidade e ao uso a que se destine. Excetuados os materiais
plasticos reciclados, definidos no item 1.2.1, ndo pode ser empregado material reutilizado a
ndo ser os residuos de producdo ou remoagem provenientes do mesmo processo de
producdo (rebarbas ou aparas). A embalagem deve ser suficientemente resistente ao

envelhecimento e a degradacao provocada pelo contetdo ou por radiacdo ultravioleta.

6.1.4.8.2 Se for necessario protecdo contra radiacdo ultravioleta, ela deve ser obtida
por adicdo de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou inibidores adequados. Esses aditivos
devem ser compativeis com o conteido e se manterem efetivos durante a vida util da
embalagem. Quando forem empregados negro-de-fumo, pigmentos ou inibidores diferentes

dos utilizados na fabricacdo do projeto-tipo ensaiado, podem ser dispensados novos
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ensaios, se o teor de negro-de-fumo néao exceder a 2%, em massa, ou se o teor de pigmento

ndo for superior a 3%, em massa; o teor de inibidores de radiagéo ultravioleta néo € limitado.

6.1.4.8.3 Outros aditivos, distintos daqueles destinados a protecdo contra radiacao
ultravioleta, podem ser incluidos na composicao 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. Quando a embalagem for destinada ao
transporte de produtos inflamaveis, deve ser empregado em sua composi¢do aditivo ou
outro dispositivo adequado capaz de impedir o acumulo de eletricidade estatica, sem
apresentar efeito adverso sobre as propriedades quimicas ou fisicas do material da

embalagem.

6.1.4.84 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 esforcos a

gue cada ponto pode estar submetido.

6.1.4.8.5 As aberturas para envasamento, esvaziamento e respiro nos corpos ou
tampas de tambores (1H1) ou bombonas (3H1) de tampa n&o-removivel ndo podem ter
didmetro superior a 7 cm; 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 néo

forem estanques, devem ser colocados gaxetas ou outros elementos de vedacao.

6.1.4.8.6 Dispositivos de fechamento para tambores e bombonas de tampa removivel
devem ser projetados e colocados de maneira que figuem seguros e estanques em
condigbes 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 bombona fiquem estanques.
6.1.4.8.7 Capacidade maxima dos tambores e das bombonas:

1H1, 1H2: 450 L

-
L)
3H1. 3H2: 60 L Jorge Macedo.DSc.
! : ' ‘ Quimica Tecnologica
6.1.4.8.8 Massa ||'quida maxima: www.jorgemacedo.com.br // www.aguaseaguasoficial.com.br
contato@jorgemacedo.com.br
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1H1, 1H2: 400 kg

3H1, 3H2: 120 kg.
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6.1.4.9 Caixas de madeira natural
4C1 — comum:;
4C2 — com paredes a prova de po.

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 e ao uso a que se destine. Os topos e os fundos podem ser fabricados
de madeira reconstituida a prova d'‘agua, como painel de fibra, madeira aglomerada ou outro

tipo apropriado.

6.1.4.9.2 As fixacdes devem ser resistentes as vibragdes encontradas em condicdes
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 tensdes

devem ser feitas com o uso de pregos travados, com anéis ou fixacdes equivalentes.

6.1.4.9.3 Caixa 4C2: cada parte deve consistir ou ser equivalente a uma Unica peca.
As partes sdo consideradas equivalentes a uma sé peca quando ligadas por colagem,
segundo um dos seguintes métodos: ligacdo 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 serracdo, comercialmente isentas de
umidade e sem defeitos que possam reduzir a resisténcia da caixa. A resisténcia do material
empregado e o método de fabricacdo devem ser adequados a 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
fabricagcéo 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
4F

6.1.4.11.1 As paredes das caixas devem ser feitas de madeira reconstituida a prova
d'agua, como painéis de fibra, madeira aglomerada ou outro tipo apropriado. A resisténcia do
material empregado e o método de fabricacdo devem ser adequados a capacidade das

caixas e ao uso a que se destinem.

6.1.4.11.2 As outras partes das caixas podem ser fabricadas de outros materiais
adequados.
6.1.4.11.3 As caixas devem ser firmemente montadas por meio de dispositivos
adequados.
6.1.4.11.4 Massa liquida maxima: 400 kg.
6.1.4.12 Caixas de papeléo
4G
6.1.4.12.1 Deve ser empregado papelédo resistente e de boa qualidade, ondulado de

ambos os lados (simples ou multifoliado), ou compacto, apropriado a capacidade da caixa e
ao uso a que se destine. A resisténcia a 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 determinacdo de absorcdo de agua, ndo seja superior a 155 g/m?2 - ver
norma ISO 535:1991. O papeldo deve apresentar boas qualidades de flexdo, 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.

6.1.4.12.2 Os extremos das caixas podem ter uma armacéo de madeira ou a sua borda
ser inteiramente de madeira ou outro material apropriado. Podem também ser utilizados

reforcos de sarrafos de madeira ou outro material apropriado.

6.1.4.12.3 Juntas de fabricacdo 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 superposicao adequada.

6.1.4.12.4 Quando o fechamento for efetuado por meio de cola ou fita adesiva, deve

ser empregado adesivo resistente a 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.
&5
6.1.4.13 Caixas de plastico A Jorge MacedoDise.
4H1 - caixas de plastico expandido i e o e
4H2 — caixas de plastico rigido
6.1.4.13.1 A caixa deve ser fabricada de material plastico apropriado e ter resisténcia

adequada a sua capacidade e ao uso a que se destine. Deve ser adequadamente resistente

ao envelhecimento e a degradacédo provocada pelo conteudo ou por radiacdo ultravioleta.

6.1.4.13.2 As caixas de plastico expandido devem consistir de duas partes de plastico
expandido moldado, uma secado inferior contendo concavidades para as embalagens
internas e uma se¢ao superior cobrindo e entrelagando-se com a inferior. As secdes inferior
e superior devem ser projetadas de modo que as embalagens internas se ajustem
perfeitamente. As tampas das embalagens internas ndo podem entrar em contato com o

interior da parte superior da caixa.

6.1.4.13.3 Para a expedicdo de uma caixa de plastico expandido, deve-se fecha-la com
fita autocolante com resisténcia a tracao suficiente para evitar que a caixa se abra. A fita
adesiva deve resistir as condi¢cdes 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 protecao contra radiacao
ultravioleta, ela deve ser obtida pela adicdo de negro-de-fumo, outros pigmentos ou
inibidores adequados. Esses aditivos devem ser compativeis com o conteddo e manter-se
efetivos durante a vida util da embalagem. Quando forem empregados negro-de-fumo,
pigmentos ou inibidores diferentes dos utilizados na fabricacdo do projeto-tipo ensaiado,
podem ser dispensados novos ensaios se o teor de negro-de-fumo ndo exceder a 2%, em
massa, ou se o teor de pigmento nado ultrapassar 3%, em massa; o0 teor de inibidores de

radiacao ultravioleta ndo é limitado.

6.1.4.13.5 Outros aditivos que ndo os destinados a protecdo contra radiacdo
ultravioleta podem ser incluidos na composi¢cdo do material plastico, desde que ndo tenham
efeito adverso sobre as propriedades quimicas ou fisicas do material da caixa. Em tais

circunstancias, dispensam-se novos ensaios. Caixas de plastico destinadas ao transporte de
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produtos inflamaveis devem conter em sua composicdo aditivo ou outro dispositivo
adequado capaz de impedir o acumulo de eletricidade estatica, sem apresentar efeito

adverso sobre as propriedades quimicas ou fisicas do material da embalagem.

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 Kkg.
4H2: 400 kg.
6.1.4.14 Caixas de aco, de aluminio ou de outro metal

4A — caixas de aco
4B — caixas de aluminio
4N — caixas de metal, que ndo aco ou aluminio

6.1.4.14.1 A resisténcia do metal e a fabricacdo 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 papeldo ou com pecas 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 condi¢Bes 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 interno;
5L2 — sacos a prova de po;
5L3 — sacos resistente a agua.

6.1.4.15.1 Os téxteis empregados devem ser de boa qualidade. A resisténcia do tecido

e a confeccdo do saco devem ser apropriadas a capacidade e ao uso a que se destine.



6.1.4.15.2

por exemplo:

6.1.4.15.3

Sacos, a prova de po, 5L2: devem ser tornados a prova de po, usando-se,

a) papel colado a superficie interna do saco por adesivo resistente a

agua, (por exemplo, betume);
b) pelicula plastica colada a superficie interna do saco; ou
C) um ou mais revestimentos internos feitos de papel ou material plastico.

Sacos, resistentes a agua, 5L3: para evitar a entrada de umidade, 0s sacos

devem ser impermeabilizados, por exemplo, pelo emprego de:

6.1.4.15.4

6.1.4.16

6.1.4.16.1

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

C) um ou mais revestimentos internos feitos de material plastico.

.

Massa liquida maxima: 50 kg. [ Jorie MacadoDSe
[ Quimica Tecnolégica
Sacos de plastico tecido VRSt S | e
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5H1 - sacos sem forro ou revestimento interno;
5H2 — sacos a prova de po;
5H3 — sacos resistente a agua.

Os sacos devem ser fabricados de tiras ou de monofilamentos de material

plastico apropriado. A resisténcia do material empregado e a confeccdo devem ser

adequadas a capacidade do saco e 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

por exemplo:

Sacos, a prova de po, 5H2: devem ser tornados a prova de p0, usando-se,

a) papel ou pelicula plastica colado a superficie interna do saco; ou
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b) um ou mais revestimentos internos separados, feitos de papel ou

material plastico.

66.4 Sacos resistentes a agua 5H3: para evitar a entrada de umidade, os sacos devem

ser impermeabilizados usando-se, por exemplo:

a) revestimentos internos separados, feitos de papel resistente a agua (por

exemplo, papel kraft encerado, duplamente alcatroado ou plastificado);
b) pelicula plastica colada a superficie interna ou externa do saco; ou
C) um ou mais revestimentos plasticos internos.

6.1.4.16.5 Massa liquida maxima: 50 kg.

6.1.4.17 Sacos de pelicula de plastico
S5H4
6.1.4.17.1 Os sacos devem ser fabricados de material plastico adequado. A resisténcia

do material empregado e a fabricacdo do saco devem ser apropriadas a sua capacidade e
ao uso a que se destine. Juntas e fechos devem suportar as pressdes e 0s impactos que

podem ocorrer em condigdes normais de transporte.
6.1.4.17.2 Massa liquida maxima: 50 kg.
6.1.4.18 Sacos de papel

5M1 — sacos multifoliados;

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 a 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 a

prova de poé.

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 gua como a folha externa. Quando

houver perigo de o conteudo reagir com a umidade, ou quando 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 a superficie interna do saco, ou um

ou mais revestimentos internos de plastico) deve ser colocada junto ao conteudo. Juntas e

fechos devem ser a prova d'agua.

6.1.4.18.3

6.1.4.19

Estas condi¢cdes sdo aplicdveis as seguintes embalagens compostas, com

Massa liqguida maxima: 50 kg.

recipiente interno de material plastico:

Embalagens compostas (material plastico)

CcODIGO RECIPIENTE INTERNO EMBALAGEM EXTERNA
6HAL recipiente interno plastico tambor de aco
6HA2 recipiente interno plastico engradado ou caixa de a¢o
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
6HG1 recipiente interno plastico tambor de papeldo
6HG2 recipiente interno plastico caixa de papelédo
6HH1 recipiente interno plastico tambor de plastico
6HH2 recipiente interno plastico caixa de plastico rigido

6.1.4.19.1

6.1.4.19.1.1

Recipiente interno

aplicaveis aos recipientes internos.

As disposi¢cdes contidas nos itens 6.1.4.8.1 e 6.1.4.8.3 a 6.1.4.8.6 sdo

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 abrasdo do material
plastico.
6.1.4.19.1.3  Capacidade maxima do recipiente interno:

6HA1, 6HB1, 6HD1, 6HG1, 6HH1: 250 L

6HA2, 6HB2, 6HC, 6HD2, 6HG2, 6HH2: 60 L.
6.1.4.19.1.4  Massa liquida maxima: &5

Jorge Macedo.DSc.
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6.1.4.19.2

6.1.4.19.2.1

Coluna 1, devem ser atendidas as respectivas exigéncias de fabricacdo prescritas nos itens

6HA1, 6HB1, 6HD1, 6HG1, 6HH1: 400 kg

6HA2, 6HB2, 6HC, 6HD2, 6HG2, 6HH2: 75 kg.

Embalagem externa

relacionados na Coluna 2, da Tabela abaixo:

Na fabricacdo da embalagem externa, para cada codigo relacionado na

CcODIGO
@)

)

6HAlL
6HA2
6HB1
6HB2
6HC

6HD1
6HD2
6HG1
6HG2
6HH1

6HH2 (incluindo material plastico corrugado)

6.14.1

6.1.4.14

6.1.4.2

6.1.4.14

6.1.4.9

6.1.4.5

6.1.4.10
6.1.4.71a6.1.4.7.4
6.1.4.12
6.1.48.1a6.1.4.8.6

6.1.4.20

Embalagens compostas (vidro, porcelana ou ceramica)

cODIGO RECIPIENTE INTERNO EMBALAGEM EXTERNA
PA1l vidro, porcelana ou ceramica | tambor de ago
6PA2 vidro, porcelana ou cerdmica | engradado ou caixa de ago
6PB1 vidro, porcelana ou ceramica | tambor de aluminio
6PB2 vidro, porcelana ou ceramica | engradado ou caixa de aluminio
6PC vidro, porcelana ou cerdmica | caixa de madeira
6PD1 vidro, porcelana ou cerdmica | tambor de compensado
6PD2 vidro, porcelana ou cerdmica | cesto de vime
6PG1 vidro, porcelana ou cerdmica | tambor de papeldo
6PG2 vidro, porcelana ou cerdmica | caixa de papelao
6PH1 vidro, porcelana ou ceramica | de plastico expandido
6PH2 vidro, porcelana ou ceramica | de plastico rigido

NUMERO DO ITEM APLICAVEL

6.1.4.13.1e6.1.4.13.4a6.1.4.13.6




6.1.4.20.1 Recipiente interno

6.1.4.20.1.1  Os recipientes internos devem ser de forma adequada (cilindrica ou
periforme) e ser feitos 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
gue entrar em contato com o conteudo do recipiente deve ser resistente a tal conteudo.
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.

6.1.4.20.1.3 Os recipientes internos devem ser firmemente calcados 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 liqguida maxima: 75 kg.

6.1.4.20.2 Embalagem externa

6.1.4.20.2.1  Na fabricacdo da embalagem externa, para cada codigo relacionado na
Coluna 1, devem ser atendidas as respectivas exigéncias de fabricacdo prescritas nos itens

relacionados na Coluna 2, da Tabela abaixo:

CODIGO DISPOSICAO APLICAVEL OBSERVACOES
1) (2 3)
6PAL 6.1.4.1 1)
6PA2 6.1.4.14 )
6PB1 6.1.4.2 -
6PB2 6.1.4.14 -
6PC 6.1.4.9 -
6PD1 6.1.4.5 -
6PD2 - ©)
6PG1 6.1.4.7.1a6.1.4.7.4 -
6PG2 6.1.4.12 -

6PH1 e 6PH2 6.1.4.13 (4)




(1) A tampa removivel, entretanto, pode ser do tipo encaixe e pressao.

(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 tiver formato
compativel, a embalagem externa deve ser equipada com uma cobertura protetora tipo

encaixe e pressao.

(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 polietileno de alta densidade ou
material plastico equivalente; a tampa removivel para este tipo de embalagem pode,

contudo, ser do tipo encaixe e pressao.

.‘.
. . Jorge Macedo.DSc.
6.1.5 Ensaios exigidos para embalagens ) Quinica Tecnologica
. . www.jorgemacedo.com.br // www.aguaseaguasoficial.com.br
6.1.5.1 Execucdo e frequéncia dos ensaios SRR DR A0 corite
6.1.5.1.1 Cada projeto-tipo de embalagem deve ser ensaiado segundo o disposto no

item 6.1.5, de acordo com os procedimentos estabelecidos pela autoridade competente.

6.1.5.1.2 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,
dimensodes, material e espessura, modo de fabricagdo e acondicionamento, mas pode incluir
diversos tratamentos de superficie. Inclui, também, embalagens que diferem do projeto-tipo

apenas por apresentarem menor altura de projeto.

6.1.5.1.3 Os ensaios devem ser repetidos em amostras da producdo a intervalos
estabelecidos pela autoridade competente. Para esses ensaios em embalagens de papel ou
papeldo, a preparacdo em condi¢cdes ambientes € considerada equivalente as exigéncias do
item 6.1.5.2.3.

6.1.5.1.4 Os ensaios devem, também, ser repetidos apos qualquer modificacdo que

altere o projeto, os materiais ou a forma de confeccdo de uma embalagem.

6.1.5.1.5 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 internas, embalagens internas de menor massa liquida ou embalagens como

tambores, sacos e caixas com pequena reducao das dimensdes externas.
6.1.5.1.6 (Reservado)

Nota: As disposicdes relativas a montagem de diferentes embalagens internas em
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uma embalagem externa e as variagfes admissiveis em embalagens internas estéo previstas
no item 4.1.1.5.1.

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 condi¢des:

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 |;

b) a massa bruta total do conjunto das embalagens internas ndo deve
exceder a metade da massa bruta das embalagens internas utilizadas no

[P

ensaio de queda previsto na alinea “a”;

c) a espessura do material de acolchoamento, entre as embalagens
internas e entre estas e a face exterior da embalagem, ndo deve ser
inferior a adotada na embalagem originalmente ensaiada. Se o0 ensaio
original tiver sido feito com uma Unica embalagem interna, a espessura
do material de acolchoamento, entre as embalagens internas, ndo deve
ser inferior & 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
namero (em comparacdo com as utilizadas no ensaio de queda), deve
ser adicionado material de acolchoamento suficiente para preencher os

espacos vazios;

d) 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

“an,

embalagens internas usadas no ensaio de queda previsto na alinea “a”;

e) embalagens internas contendo liquidos devem ser completamente
envolvidas com material absorvente em quantidade suficiente para

absorver todo o conteudo liquido das embalagens internas;

f) 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 solidos e nao for a prova de pd, devem ser
tomadas medidas para evitar vazamento do contetdo, com a utilizacao
de um revestimento estanque, um saco plastico ou outro meio
igualmente eficaz de contencdo. Para embalagens, contendo liquidos, o
material absorvente previsto na alinea “e” deve ser colocado dentro do

dispositivo de contencéo dos liquidos;

g) 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.

6.1.5.1.8 A autoridade competente pode, a qualquer momento, exigir comprovagao,
por meio de ensaios de acordo com este Regulamento, de que as embalagens fabricadas

em série satisfazem 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.

6.1.5.1.10 Desde que a validade dos resultados dos ensaios ndo seja afetada e
mediante aprovacdo da autoridade competente, podem ser efetuados varios ensaios com

uma mesma amostra.
6.1.5.1.11 Embalagens de resgate

6.1.5.1.11.1 Embalagens de resgate (ver o item 1.2.1) devem ser ensaiadas e marcadas
em conformidade com as provisdes aplicaveis a embalagens do Grupo de Embalagem I,

destinadas ao transporte de sélidos ou embalagens internas, exceto como segue:

a) a substancia a ser utilizada nos ensaios deve ser a agua, e as
embalagens devem ser envasadas, no minimo, até 98% de sua
capacidade maxima. Admite-se o uso de aditivos, como sacos de graos
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 pressao de 30 kPa (0,3bar), e os resultados
deste ensaio devem ser registrados no relatorio especificado no item
6.1.5.7; e

c) as embalagens devem ser marcadas com a letra "T", conforme

indicado no item 6.1.2.4.
6.1.5.2 Preparacdo 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 sélidos,
devem ser feitos ensaios separados para cada tipo de contetudo. As substancias ou artigos a
serem transportados nas embalagens podem ser substituidos por outras substancias ou
artigos, desde que isso nédo 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 graos de chumbo, para obter a massa total necessaria, desde

gue sejam colocadas de forma a nao 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 4gua no ensaio de queda, desde que atendidas as

disposicdes do item 6.1.5.3.5.

6.1.5.2.3 Embalagens de papel ou papeldo devem ser acondicionadas por, no
minimo, 24 horas, em uma atmosfera com umidade relativa e temperatura controladas. Ha
trés opcOes para essa atmosfera; a preferida € aquela com temperatura de 23°C + 2°C e
50% + 2% de umidade relativa. As outras duas opc¢des sao: temperatura de 20°C + 2°C e
65% + 2% de umidade relativa, ou 27°C + 2°C de temperatura e umidade relativa de 65% +
2%.



Nota: Os valores médios devem situar-se nessas faixas. Flutuacdes de pouca
duracéo ou limitacbes dos métodos de medicdo podem provocar medi¢ces individuais com

variacfes 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 o0 material
plastico empregado na fabricacdo de tambores, bombonas e embalagens compostas (de
plastico) destinados a conter liquidos atendam as condigcbes 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 e 6.1.5.6. 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 a
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.

6.1.5.3 Ensaio de queda
6.1.5.3.1 Numero de amostras (por projeto-tipo e por fabricante) e orientacdo 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 orientagédo possivel para
um ensaio de queda, deve ser adotada a que tenha maior probabilidade de causar danos a

embalagem.
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EMBALAGEM

N° DE AMOSTRAS
POR ENSAIO

ORIENTACAO DA QUEDA

Tambores de ac¢o

Tambores de aluminio

Tambores de metal (exceto ago e aluminio)
Bombonas de aco

Bombonas de aluminio

Tambores de compensado

Tambores de papelédo

Tambores e bombonas de plastico
Embalagens compostas com forma de tambd

Seis (3 para cada
gueda)

Primeira queda (com 3 amostras): a
embalagem deve atingir o alvo
diagonalmente com o aro ou, se
este ndo existir, com uma costura
circular ou uma borda. *

Segunda queda (com as outras 3
amostras): a embalagem deve
atingir o alvo com a parte mais
fraca ndo testada na primeira
gueda, por exemplo, um fecho ou,
para certos tambores cilindricos,
uma costura longitudinal soldada
do corpo do tambor. **

Caixas de madeira natural
Caixas de compensado

Caixas de madeira reconstituida
Caixas de papeldo

Caixas de plastico

Caixas de aco ou aluminio

Embalagens compostas com forma de caixa

Cinco (1 para cada
queda)

Primeira queda: sobre o fundo.

Segunda queda: sobre a face

superior

Terceira queda: sobre um dos lados
maiores

Quarta queda: sobre um dos lados
menores

Quinta queda: sobre um canto

Sacos de uma folha com costura lateral

Trés (3 quedas por
saco)

Primeira queda: sobre uma face

maior

Segunda queda: sobre uma face
estreita

Terceira gueda: sobre uma

extremidade do saco

Sacos de uma folha sem costura lateral,
ou multifoliado

Trés (2 quedas por
saco)

Primeira queda: sobre uma face

maior

Segunda queda: sobre

extremidade do saco

uma

* S8o admitidas variacfes na orientacdo, quando houver mais de um bocal, fecho rapido e
costuras longitudinais da embalagem, porém todas as trés amostras devem atingir o alvo
diagonalmente com a parte superior da embalagem.

** Para a segunda queda, trés amostras devem atingir o alvo em orientagdes distintas,
diferentes da primeira nos pontos mais frageis, afim de verificar possiveis falhas na

embalagem.




6.1.5.3.2 Preparacao especial de amostras para o ensaio de queda

A temperatura da amostra com seu contetdo deve ser reduzida a -18°C ou

menos, para as seguintes embalagens:
a) tambores 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 6.1.4.13);
d) embalagens compostas (material plastico) (ver o item 6.1.4.19); e

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 condi¢des previstas
no item 6.1.5.2.3 podem ser dispensadas. Os liquidos utilizados no ensaio devem ser

mantidos em estado liquido, se necessario com a adicdo de anticongelante.

6.1.5.3.3 As embalagens com tampa removivel para liquidos s6é podem ser submetidas
a ensaios de queda apds permanecerem cheias e fechadas por 24 horas, ho minimo, para

gue se possa considerar um possivel afrouxamento da gaxeta.
6.1.5.34 Alvo
O alvo deve ser uma superficie ndo-resiliente e horizontal e deve ser:
a) integral e suficientemente compacta para permanecer imovel;
b) livre de defeitos capazes de influenciar os resultados dos ensaios;

c) suficientemente rigida para ndo se deformar e ndo se danificar nos

ensaios; e
d) suficientemente grande para assegurar que a amostra ensaiada caia
inteiramente sobre a superficie.
6.1.5.3.5 Altura de queda

Se o0 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:
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1,8m 1,2m 0,8 m

No caso de liquidos em embalagens simples e embalagens internas de

embalagens combinadas, se o ensaio for feito com agua:

Nota: O termo agua inclui as solu¢des agua/anticongelante com densidade relativa

minima de 0,95 para os ensaios a -18 °C.

a) quando a substancia a ser transportada tiver densidade relativa nao-

superior a 1,2, a altura de queda deve ser:
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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 I Grupo de Embalagem Il
dx1,5(m) dx1,0(m) d x 0,67 (m)
6.1.5.3.6 Critérios de aprovacao no ensaio
6.1.5.3.6.1 Toda embalagem contendo liquido deve ser estanque quando tiver sido

atingido o equilibrio entre as pressdes interna e externa, exceto no caso de embalagens
internas de embalagens combinadas, quando ndo é necessario que as pressdes sejam

equalizadas.

6.1.5.3.6.2 Quando uma embalagem para sélidos for submetida a um ensaio de queda
e sua face superior atingir a area de impacto, a amostra deve ser aprovada se todo o
conteudo ficar retido pela embalagem interna ou pelo recipiente interno (por exemplo, um
saco de plastico), mesmo que seu fecho, sem prejuizo de conservar sua fungcdo de

contencédo, ndo permaneca a prova de po.

6.1.5.3.6.3 A embalagem ou a embalagem externa de uma embalagem composta ou
combinada ndo 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 ndo pode haver vazamento do contetudo da
embalagem interna ou do recipiente interno.

Nota: Exceto no caso de embalagens internas flexiveis e acessorios flexiveis, serdo
consideradas aprovadas as embalagens combinadas cuja embalagem externa apresente
fissura, desde que a embalagem interna permaneca completamente dentro da embalagem

externa.

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 seguranca durante o transporte.

6.1.5.3.6.5 Desde que ndo ocorra vazamento posterior, uma pequena descarga por

meio do fecho, no momento do impacto, ndo é considerada falha da embalagem.

6.1.5.3.6.6 Em embalagens para produtos da Classe 1, ndo € 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 NUmero de amostras: trés amostras por projeto-tipo e por fabricante.

6.1.5.4.2 Preparacao especial das amostras para o ensaio: fechos com dispositivos de
respiro devem ter seus orificios lacrados ou devem ser substituidos por similares sem

respiro.

6.1.5.4.3 Método de ensaio e pressédo a ser aplicada: as embalagens, incluindo seus
fechos, devem ser mantidas submersas em &gua por cinco minutos enquanto é aplicada
uma presséo interna de ar. O método de submersdo ndo deve afetar os resultados do

ensaio.

A pressdo de ar (manométrica) minima a ser aplicada deve ser:
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> 30 kPa (0,3bar) > 20 kPa (0,2bar) > 20 kPa (0,2bar)

Podem ser empregados outros métodos, desde que igualmente eficazes.

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



6.1.5.5 Ensaio de presséo interna (hidraulica)

6.1.5.5.1 Embalagens a serem ensaiadas: este ensaio é aplicavel 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.
6.1.5.5.2 NUmero de amostras: trés amostras por projeto-tipo e fabricante.

6.1.5.5.3 Preparacdo 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.

6.1.5.54 Método de ensaio e pressdo a ser aplicada: as embalagens metalicas e as
embalagens compostas (recipientes internos de vidro, porcelana ou ceramica), incluindo
seus fechos, devem ser submetidas a pressao de ensaio por 5 minutos. As embalagens de
plastico e as embalagens compostas (recipiente interno de material plastico), incluindo seus
fechos, devem ser submetidas a pressao de ensaio por 30 minutos. Essa pressédo é a que
deve constar na marcacdo exigida na alinea “d” do item 6.1.3.1. A maneira pela qual as
embalagens sao 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 (manométrica) aplicada, determinada por um dos

métodos a seguir, deve ser:

a) ndo inferior & pressdo manomeétrica total medida na embalagem (ou
seja, a pressado de vapor do conteddo mais a presséao parcial do ar, ou
outros gases inertes, menos 100 kPa (1bar), a 55°C, multiplicada por
um fator de seguranca de 1,5; esta pressdo manométrica total deve ser
determinada com base no maximo grau de enchimento, conforme o

item 4.1.1.4, a temperatura de enchimento de 15°C;

b) ndo inferior a 1,75 vez a pressao de vapor, a 50°C, da substancia a ser

transportada, menos 100 kPa (1bar), mas néo inferior a 100 kPa (1bar);

c) nao inferior a 1,5 vez a presséao de vapor, a 55°C, da substancia a ser

transportada, menos 100 kPa (1bar), mas néao inferior a 100 kPa (1bar).

6.1.5.5.5 Além disso, as embalagens destinadas a produtos do Grupo de Embalagem
| devem ser ensaiadas a uma pressao minima de 250 kPa (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 Numero de amostras: trés amostras por projeto-tipo e fabricante.

6.1.5.6.2 Método de ensaio: a amostra deve ser submetida a uma forca, aplicada em
sua face superior, equivalente ao peso total de embalagens idénticas que possam ser
empilhadas sobre ela durante o transporte. Quando o conteldo da amostra for um produto
simulativo liquido com densidade relativa diferente da do liquido a ser transportado, a forca
deve ser calculada com relagéo a este dltimo. A altura minima da pilha, incluindo a amostra,
deve ser de 3 m. O tempo da aplicacdo 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.

6.1.5.6.3 Critérios de aprovacdo no ensaio: nenhuma amostra pode apresentar
vazamento. Em embalagens compostas ou combinadas, ndo pode haver vazamento da
substancia contida no recipiente interno ou nha embalagem interna. Nenhuma amostra deve
apresentar qualquer deterioracdo que possa afetar adversamente a seguranca do
transporte, ou qualquer deformacdo capaz de reduzir sua resisténcia ou provocar
instabilidade da pilha de volumes. Embalagens plasticas devem ser resfriadas até atingir a

temperatura ambiente antes da avaliacao.
6.1.5.7 Relatdrio 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 informacdes:
1. Nome e endereco da entidade que realizou o ensaio;
2. Nome e endereco do solicitante (se apropriado);
3. Uma identificagdo individual do Relatério de Ensaio;
4. Data do Relatério de Ensaio;

5. Fabricante da embalagem;



6. Descricdo do projeto-tipo da embalagem (por exemplo, dimensdes,
materiais, fechos, espessuras, etc.), incluindo o método de fabricacdo
(por exemplo, moldagem por sopro) e que pode conter desenho(s) ou

fotografia(s);
7. Capacidade maxima;
8. Caracteristicas do conteudo da embalagem ensaiada, como viscosidade

e densidade relativa, para liquidos, e dimensfes das particulas, para

solidos;
9. Descricao e resultados do ensaio;
10. Cargo e assinatura do responsavel pelo ensaio.

6.1.5.7.2 O Relatério de Ensaio deve conter declaracdo de que a embalagem,
preparada como para transporte, foi ensaiada de acordo com os dispositivos aplicaveis
deste Capitulo e de que o emprego de outros métodos ou de outros componentes de
embalagem pode invalida-lo. Uma cépia do Relatério de Ensaio deve permanecer a
disposicéo da autoridade competente.
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CAPITULO 6.2

EXIGENCIAS PARA FABRICACAO E ENSAIO DE RECIPIENTES SOB PRESSAO,
APLICADORES DE AEROSSOIS, PEQUENOS RECIPIENTES CONTENDO GAS
(CARTUCHOS PARA GAS), CARTUCHOS DE PILHAS DE COMBUSTIVEL
CONTENDO GAS INFLAMAVEL LIQUEFEITO

Nota: Os aplicadores de aerossois, pequenos recipientes contendo gas (cartuchos
para gas) e cartuchos de pilhas de combustivel contendo géas inflamavel ndo 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 fabricacao
6.2.1.1.1 Os recipientes sob pressédo e seus dispositivos para fechamento devem ser

projetados, fabricados, ensaiados e equipados de forma que possam resistir as condicdes

normais de transporte, inclusive quanto a fadiga.

6.2.1.1.2 Considerando o0s progressos cientificos e tecnoldgicos, a autoridade
competente pode permitir a utilizacdo de recipientes sob pressdo com especificacoes

diferentes das dispostas neste Regulamento.

6.2.1.1.3 Em nenhum caso a espessura minima da parede deve ser inferior ao

especificado nas normas técnicas de projeto e fabricacéo.

6.2.1.1.4 Quanto aos recipientes sob pressao soldados, s6 devem ser utilizados

metais apropriados para a solda.

6.2.1.1.5 Os ensaios de pressao de cilindros, tubos, tambores sob presséo e lotes de
cilindros sob pressdo devem ser realizados em conformidade com a Instrucdo para
Embalagem P200, ou, para um quimico sob pressédo, com a Instru¢cdo P206. O ensaio de
pressdo para recipientes criogénicos fechados deve ser realizado de acordo com a
Instrucdo para Embalagem P203. O ensaio de presséo de dispositivos de armazenamento
de hidreto metélico deve ser realizado de acordo com a Instrucdo para Embalagem P205. O
ensaio de pressao de um cilindro para um gas adsorvido deve ser realizado de acordo com

a Instrucdo para Embalagem P208.



6.2.1.1.6 Os recipientes sob pressdo montados em lotes devem ser dotados de uma
estrutura de apoio e mantidos juntos como uma unidade. Os recipientes sob pressao devem
ser fixados de forma a evitar qualquer movimento em relagdo a montagem estrutural, bem
como qualquer movimento que possa produzir uma concentracdo perigosa de tensdes
locais. Os coletores devem ser projetados de forma que fiquem protegidos contra impactos
e forcas geralmente encontradas durante o transporte. Os coletores devem ter, no minimo,
a mesma presséo de ensaio dos cilindros No caso de gases liquefeitos toxicos, devem ser
providenciados meios para que cada um dos recipientes sob pressdo seja enchido
independentemente e para que durante o transporte ndo ocorra intercambio de contetdo

entre um recipiente sob pressao e outro.

6.2.1.1.7 O contato de metais diferentes que resulte em danos por acdo galvanica

deve ser evitado.

6.2.1.1.8 Exigéncias adicionais para a fabricacdo de recipientes criogénicos fechados

para gases liquefeitos refrigerados

6.2.1.1.8.1 Para cada recipiente sob pressdo, 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 pressédo devem ser isolados termicamente. O isolamento
térmico deve estar protegido contra impactos por meio de um invélucro. Se 0 espacgo entre o
recipiente sob presséo e o involucro for esvaziado de ar (isolamento a vacuo), o invélucro
deve ser projetado de forma que possa resistir sem deformacédo permanente a uma pressao
externa de pelo menos 100 kPa (1bar), calculada de acordo com um regulamento técnico
reconhecido, ou a uma pressdo manométrica critica de fratura ndo inferior a 200 kPa (2
bar). Se o invélucro 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 formacédo de pressao
de risco na camada isolante. Nos casos em que a vedacgao de estanqueidade aos gases do
recipiente sob pressdo ou de seus acessorios for inadequada, o dispositivo deve impedir a

entrada de umidade no isolamento.

6.2.1.1.8.3 Os recipientes criogénicos fechados, destinados ao transporte de gases
liquefeitos refrigerados, que tenham um ponto de ebulicdo inferior a -182 °C, a pressao
atmosférica, ndo 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 liquido

enriquecido com oxigénio.

6.2.1.1.84 Os recipientes criogénicos fechados devem ser projetados e fabricados com

dispositivos de icamento e fixacdo adequados.

6.2.1.1.9 Exigéncias adicionais para a fabricacdo de recipientes sob pressédo para

acetileno

Para os numeros ONU 1001, acetileno dissolvido, e ONU 3374, acetileno isento de
solvente, os recipientes sob pressdo devem ser enchidos com um material poroso,
uniformemente distribuido, de um tipo que atenda as exigéncias e ensaios especificados

pela autoridade competente e que:

a) seja compativel com o recipiente sob pressdo e ndo forme compostos
Nnocivos ou perigosos, nem com o acetileno nem com o solvente, no caso
do nimero ONU 1001;

b) possa evitar a expansdo da decomposicdo do acetileno no material

pOroso.

No caso do numero ONU 1001, o solvente deve ser compativel com os

recipientes sob pressao.
6.2.1.2 Materiais

6.2.1.2.1 Os materiais de fabricacdo dos recipientes sob pressdo e de seus
dispositivos para fechamento que entram diretamente em contato com produtos perigosos
nao podem ser afetados, ter diminuicdo de sua resisténcia nem causar efeito perigoso,
como por exemplo, catalisar uma reacdo ou reagir com 0s produtos perigosos a que se

destinem.

6.2.1.2.2 Os recipientes sob pressado e seus dispositivos para fechamento devem ser
fabricados com os materiais especificados nas normas técnicas de projeto e fabricacéo e
nas instrucdes para embalagem aplicaveis a substancia quando transportada no recipiente
sob pressdo. Os materiais devem resistir & ruptura sob tensdo e a formacao de fissuras por

corroséo, conforme indicado nas normas técnicas de projeto e fabricagéo.



6.2.1.3 Equipamentos de servico

6.2.1.3.1 As vaélvulas, as tubulacbes e outros acessorios sob pressdo devem ser
projetados e fabricados de modo que resistam a pelo menos uma vez e meia a pressao de

ensaio dos recipientes sob presséao.

6.2.1.3.2 Os equipamentos de servico devem ser configurados ou projetados de
maneira a evitar os danos que possam ser causados pela liberacdo do contetddo do
recipiente sob pressao nas condi¢ées normais de manuseio e transporte. As tubulagdes do
coletor que conduzem as valvulas de vedacdo devem ser suficientemente flexiveis para
proteger as valvulas e as tubulagdes contra cisalhamento ou liberacdo do contetdo do
recipiente sob pressédo. Os dispositivos de carga e descarga e quaisquer tampas de
protecdo 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 presséo que ndo podem ser movimentados manualmente
ou que ndo podem ser rolados devem ser providos de dispositivos (bases metalicas, aros,
bracadeiras) que assegurem uma manipulacdo segura com 0S meios mecanicos e devem
ser colocados de maneira a nao diminuir a resisténcia nem causar tensdes excessivas no

recipiente sob presséo.

6.2.1.34 Cada recipiente sob pressdo deve ser provido de dispositivos de alivio de
presséo, conforme especificado no item (1) da Instrugdo 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 formacao de
sobrepressao perigosa. Uma vez instalados, os dispositivos de alivio de pressdo em
recipientes sob pressao carregados de gases inflamaveis e montados horizontalmente por
meio de tubulacdes coletoras devem ser dispostos de tal maneira que possam descarregar
livremente para a atmosfera, nas condi¢cdes normais de transporte, de modo a evitar o

contato entre o gas liberado e o recipiente sob pressdo propriamente dito.

6.2.1.35 Os recipientes sob pressao 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 vedacao e o segundo,

um tampao ou dispositivo equivalente.

6.2.1.3.6.2 Em secdes tubulares que podem ser fechadas em ambas as extremidades,
onde um produto liquido pode ser retido, deve existir um método automatico de alivio de

pressao para evitar um aumento excessivo de pressao no interior da tubulacéo.

6.2.1.3.6.3 Todas as conexdes de um recipiente criogénico fechado devem estar

claramente sinalizadas para indicar sua funcéo (por exemplo, fase de vapor ou fase liquida).
6.2.1.3.6.4 Dispositivos de alivio de pressao

6.2.1.3.6.4.1 Todo recipiente criogénico fechado deve dispor de pelo menos um dispositivo

de alivio de pressao, que deve resistir a esforcos dindmicos, incluindo oscilacdes.

6.2.1.3.6.4.2 Além disso, os recipientes criogénicos fechados podem dispor de um disco
de ruptura montado em paralelo com o(s) 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 conex0es com os dispositivos de alivio de pressao devem ter diametro

suficiente para permitir que o excesso de pressao escape livremente.

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

6.2.1.3.6.5 Capacidade e calibragem dos dispositivos de alivio de pressao

Nota: Em relacdo aos dispositivos de alivio de pressdo dos recipientes criogénicos
fechados, a Pressdao Maxima de Trabalho Admissivel (PMTA) significa a presséo
manomeétrica maxima efetiva na parte superior de um recipiente criogénico fechado quando
este se encontra em posicao de servico, incluindo-se a mais alta pressao efetiva durante a

carga e a descarga.

6.2.1.3.6.5.1 Os dispositivos de alivio de pressdo devem abrir-se automaticamente a uma
pressdo, no minimo, igual a PMTA e estar completamente abertos a uma presséao igual a
110% da PMTA. Apoés a descarga, os dispositivos devem fechar-se com pressao superior a
10% daquela em que tem inicio a descarga e permanecer fechados com qualquer pressao

mais baixa. -~
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6.2.1.3.6.5.2 Os discos de ruptura devem estar calibrados para que se rompam com uma
pressdo nominal correspondente ao menor dos valores seguintes: pressao 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 pressao (inclusive o aumento) a 120% da PMTA.

6.2.1.3.6.5.4 A capacidade obrigatéria dos dispositivos de alivio de pressdo deve ser

calculada de acordo com regulamento técnico estabelecido pela autoridade competente?.
6.2.1.4 Aprovacdao de recipientes sob presséao

6.2.1.4.1 A conformidade dos recipientes sob pressao deve ser verificada no momento
da fabricacdo, conforme requerido pela autoridade competente (Inmetro), observado o
estabelecido neste Capitulo. Recipientes sob pressdo devem ser inspecionados, ensaiados
e aprovados por meio de uma autoridade competente de inspecdo. A documentacao técnica
deve conter especificacbes completas a respeito do projeto e fabricagdo, assim como
documentacdo completa sobre os ensaios.

6.2.1.4.2 Os sistemas de avaliacdo da conformidade devem atender ao estabelecido
pelo Inmetro.

6.2.1.5 Inspecéo inicial e ensaios

6.2.1.5.1 Os recipientes sob pressdo novos, que nao sejam recipientes criogénicos

fechados ou dispositivos de armazenamento de hidreto metéalico, devem ser submetidos a
inspecdo e ensaios durante e depois de sua fabricacdo, de acordo com as normas de

projeto aplicaveis, incluindo o seguinte:
Em uma amostra adequada de recipientes sob pressao:
a) ensaio das caracteristicas mecanicas do material de fabricacao;
b) verificacdo da espessura minima das paredes;
c) verificacdo da homogeneidade do material para cada lote de fabricacéo;

d) inspecao das condi¢des externas e internas dos recipientes sob pressao;

1 Ver, por exemplo, Publicagbes CGA S-1.2-2003 "Pressure Relief Device Standards-Part 2-Cargo and

Portable Tanks for Compressed Gases” e S-1.1-2003 “Pressure Relief Device Standards-Part 1-Cylinders for
Compressed Gases”.



e) inspecao da rosca dos gargalos;
f) verificagdo da conformidade com a norma de projeto;
Para todos os recipientes sob pressao:

g) ensaio de pressao hidraulica. Os recipientes sob pressdo devem suportar
a pressao de ensaio sem que ocorra uma expansao superior a permitida

na especificacao do projeto;

Nota: O ensaio de pressao hidraulica pode ser substituido por um
ensaio utilizando-se um gas sempre que tal operacdo ndo implique

qgualquer risco, desde que aprovado pela autoridade competente.

h) devem ser realizadas a inspecao e a avaliacdo de defeitos de fabricagcéao
ou dos recipientes sob pressdo quando estes forem considerados
inadequados para o uso. No caso de recipientes sob pressao soldados,

deve ser dada especial atencao a qualidade das soldas;
I) inspecgdo das marcagdes de cada recipiente sob pressao;

j) além disso, os recipientes sob pressdo destinados ao transporte dos
produtos alocados aos numeros ONU 1001, acetileno, dissolvido e 3374,
acetileno, livre de solvente devem ser inspecionados para assegurar a
adequada instalacdo e estado do material poroso e, quando aplicavel, a

guantidade de solvente.

6.2.1.5.2 As inspecdes 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
ultrassbnicos 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 fabricacdo aplicavel. A inspecéo das soldas nao se aplica ao invélucro.

Ademais, todos os recipientes criogénicos fechados devem ser submetidos
as inspegdes e ensaios iniciais especificados, nas alineas “g”, “h” e “I” do item 6.2.1.4.1,
bem como a ensaio de estanqueidade e a ensaio que demonstre o bom funcionamento do

equipamento de servigo apds a montagem.



6.2.1.6 Inspecao e ensaios periodicos

6.2.1.6.1 Os recipientes sob pressao recarregaveis, que nao sejam recipientes
criogénicos, devem ser submetidos a inspecdes e ensaios peridédicos por um organismo de

inspecéao acreditado pela autoridade competente, conforme descrito a seguir:

a) verificacdo das condicbes externas do recipiente sob presséo, do

equipamento e das marcagdes externas;

b) verificacdo das condi¢cdes internas do recipiente sob pressédo (por
exemplo, inspecdo interna, verificacdo da espessura minima das

paredes);

c) verificacdo das roscas se houver indicios de corrosdo ou se 0s acessorios

foram removidos;

d) ensaio de pressédo hidraulica e, em caso de necessidade, verificacdo das

caracteristicas do material por meio de ensaios adequados;

Nota 1. O ensaio de pressédo hidraulica pode ser substituido por um ensaio
utilizando-se um gas sempre que tal operacdo nao implique

gualquer risco, desde que aprovado pela autoridade competente.

Nota 2: O ensaio de pressdo hidraulica dos cilindros ou tubos pode ser
substituido por um método equivalente baseado em ensaios de
emissdo acustica, exame ultrassénico ou uma combinacdo de
ambas as coisas, desde que aprovado pela autoridade competente.
A Norma ISSO 16148:2006 pode ser utilizada como referéncia para

procedimentos do ensaio de emissdo acustica.

Nota 3: O ensaio de pressdo hidraulica pode ser substituido por exame
ultrassonico realizado de acordo do a Norma ISO 10461:2005 +
A1:2006 para cilindros de gas sem solda de liga de aluminio e de
acordo com a Norma ISO 6406:2005 para cilindros de gas sem

solda de aco.

e) verificacdo do equipamento de servigco, outros acessorios e dispositivo de

alivio de pressao, caso sejam reintroduzidos em servico.

Nota: Para inspec¢do periddica e frequéncia dos ensaios, ver a Instrucdo para

Embalagem P200 ou, no caso de quimico sob presséo, Instrucdo para Embalagem P206 do



item4.1.4.1.

6.2.1.6.2 Para os recipientes sob pressado destinados ao transporte dos produtos
alocados aos numeros ONU 1001 acetileno, dissolvido, e 3374, acetileno, livre de solvente,
devem ser examinados somente de acordo com as alineas “a”, “c” e “e” do item 6.2.1.6.1.
Além disso, as condicdes do material poroso (por exemplo, desprendimento, desgaste

rasgos) devem ser examinadas.

6.2.1.6.3 Vélvulas de alivio de pressdo para recipientes criogénicos fechados devem

ser submetidas a inspec¢des periddicas e ensaios.
6.2.1.7 Exigéncias para os fabricantes

6.2.1.7.1 O fabricante deve ser tecnicamente capaz e possuir todos 0s recursos
necessarios para 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;
C) para realizar 0s ensaios pertinentes.

6.2.1.7.2 Em todos os casos, a avaliacdo da aptiddo do fabricante deve ser realizada
por um organismo de inspecdo acreditado pela autoridade competente do pais em que se

dara a aprovacao.
6.2.1.8 Exigéncias para os organismos de inspecéao acreditados

6.2.1.8.1 Os organismos de inspecéo, acreditados pela autoridade competente, devem
ser independentes da empresa fabricante e ter a competéncia necessaria para realizar as

inspecodes, ensaios e aprovagdes exigidas.
6.2.2 Exigéncias aplicaveis aos recipientes sob pressao 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. A fabricacdo de novos recipientes sob pressao ou equipamento
de servico de acordo com as normas especificas citadas nos itens 6.2.2.1 e 6.2.2.3 ndo €

permitida apds a data indicada na coluna a direita das tabelas apresentadas naqueles itens.



Nota 1: Versdes mais recentes das normas indicadas podem ser usadas, desde que

aprovado pela autoridade competente.

Nota 2: Recipientes sob pressdo com a marca “UN” e equipamentos de servigo

fabricados de acordo com normas vigentes e aplicaveis na data de fabricacdo podem

continuar em uso sujeitos as prescricbes sobre inspecdes periddicas estabelecidas neste

Regulamento.

6.2.2.1 Projeto, fabricacao, inspecéo e ensaios iniciais

6.2.2.1.1 Aplicam-se as seguintes normas ao projeto, fabricacdo, inspecéo e ensaios

iniciais dos cilindros com a marca "UN", exceto nos casos em que as exigéncias de

inspecéo relativas ao sistema de avaliacdo da conformidade e aprovagédo estejam de

acordo com o item 6.2.2.5;

ISO 9809-1:1999

Cilindros de gés — Cilindros de gés recarregaveis, de ago e sem solda — Projeto,
fabricagdo e ensaios — Parte 1: Cilindros de aco temperado com tenséo inferior a
1.100 MPa.

Nota 1: A observagéo relativa ao fator F, na se¢do 7.3 desta norma, néo se aplic

aos cilindros com a marca "UN".

Nota 2: Aplicavel para fabricacdo até 31 de Dezembro de 2018.

ISO 9809-1:2010

Cilindros de gas — Cilindros de gés recarregaveis, de aco e sem solda — Projeto,
fabricacéo e ensaios — Parte 1: Cilindros de ago temperado com tenséo inferior a
1.100 MPa.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposigées.

ISO 9809-2:2000

Cilindros de gas — Cilindros de géas recarregaveis, de aco e sem solda — Projeto,
fabricacdo e ensaios — Parte 2: Cilindros de aco temperado com tenséo igual ou
superior a 1.100 MPa.

Nota: Aplicavel para fabricacdo até 31 de Dezembro de 2018.

ISO 9809-2:2010

Cilindros de gés — Cilindros de gés recarregaveis, de aco e sem solda — Projeto,
fabricacdo e ensaios — Parte 2: Cilindros de aco temperado com tenséo igual ou

superior a 1.100 MPa.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposicdes.




ISO 9809-3:2000

Cilindros de gés — Cilindros de gés recarregaveis, de aco e sem solda — Projeto,

fabricagéo e ensaios — Parte 3: Cilindros de ago normalizados.

Nota: Aplicavel para fabricagéo até 31 de Dezembro de 2018.

ISO 9809-3:2010

Cilindros de gas — Cilindros de géas recarregaveis, de aco e sem solda — Projetc
fabricagdo e ensaios — Parte 3: Cilindros de ago normalizados.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposigées.

ISO 7866:1999

Cilindros de géas — Cilindros de gas recarregaveis, de liga de aluminio sem solda —

Projeto, fabricacéo e ensaios.

Nota: A observacédo relativa ao fator F, na se¢do 7.2 desta norma, ndo se aplica
aos cilindros com a marca "UN". Liga de aluminio 6351A — T6 ou equivalente ndo

€ permitida.

ISO 4706:2008

Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de aco soldado — Ensaio de

presséo 60 bar e inferior.

ISO 18172:2007

Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de a¢co soldado — Parte 1:
Ensaio de pressdo 6 MPa e abaixo.

ISO 20703:2006

Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de liga de aluminio soldado —
Projeto, Fabricacéo e Ensaio.

ISO 11118:1999

Cilindros de gés — Cilindros de gas néo recarregaveis, de metal — Especificacéo e

métodos de ensaio.

ISO 11119-1:2002

Cilindros de gas de fabricagdo composta — Especificacdo e métodos de ensaio

Parte 1: Cilindros de gas de materiais compostos circundados por cinta.

ISO 11119-2:2002

Cilindros de géas de fabricacdo composta — Especificacdo 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.

ISO 11119-3:2002

Cilindros de gas de fabricacdo composta — Especificacdo e métodos de ensaio —
Parte 3: Cilindros de gas de materiais compostos reforcados com fibra totalmente
envolvidos por revestimentos metalicos ou ndo-metalicos que ndo transmitam a

carga.




ISO 4706: 2008

Cilindros de gas — Cilindros de gés recarregaveis soldados, de aco — ensaio de

pressédo de 60 bar ou menos.

ISO 18172-1:2007

Cilindros de gas — Cilindros de géas recarregaveis soldados, de aco inoxidavel —
Parte 1: Ensaio de pressdo a 6 Mpa e menos.

ISO 20703:2006

Cilindros de gés — Cilindros de géas recarregaveis soldados, de liga de aluminio —

Projeto, fabricacéo e ensaios.

Nota 1: Nas normas indicadas acima, os cilindros de materiais compostos devem ser

projetados para uma vida util ilimitada.

Nota 2: Depois dos primeiros 15 anos de servico, a autoridade competente

responsavel pela aprovagdo original dos cilindros de materiais compostos, e em

conformidade com essas normas, pode aprovar a extensdo de sua vida Util, baseando-se

na informacéo obtida a partir dos ensaios proporcionados pelo fabricante, proprietario ou

usuario.

6.2.2.1.2 Aplica-se a seguinte norma ao projeto, fabricacdo, inspecdo e ensaios

iniciais dos tubos com a marca "UN", exceto nos casos em que as exigéncias de inspecao

relativas ao sistema de avaliagcdo da conformidade e aprovacgao estejam de acordo com o

item 6.2.2.5:

ISO 11120:1999

Cilindros de gas — Tubos de gas recarregaveis, de aco e sem solda para
transporte de gas comprimido, com capacidade de agua entre 150 e 3.000 litros —
Projeto, fabricacdo e ensaios.

Nota 1: A observacgéo relativa ao fator F na secdo 7.1 desta norma ndo se aplica

aos tubos com a marca "UN".

Nota 2: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposicoes.

6.2.2.1.3 Aplicam-se as seguintes normas ao projeto, fabricacdo, inspecdo e ensaios

iniciais dos cilindros de acetileno com a marca "UN", exceto nos casos em que as exigéncias

de inspecao relativas ao sistema de avaliagdo da conformidade e aprovacao estejam de

acordo com o item 6.2.2.5:




Para o corpo do cilindro:

ISO 9809-1:1999| Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de aco e sem solda —
Projeto, fabricacdo e ensaios — Parte 1: Cilindros de aco temperado com
tensdo inferior a 1.100 MPa.

Nota 1: A observagéo relativa ao fator F na secdo 7.3 desta norma néo se

aplica aos cilindros com a marca "UN".

Nota 2: Aplicavel até 31 de dezembro de 2018.

ISO 9809-1:2010| Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de aco e sem solda —
Projeto, fabricacdo e ensaios — Parte 1: Cilindros de aco temperado com

tensado inferior a 1.100 MPa.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposicoes.

ISO 9809-3:2000| Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de aco e sem solda
Projeto, fabricacédo e ensaios — Parte 3: Cilindros de aco normalizados.

Nota: Aplicavel até 31 de dezembro de 2018.

ISO 9809-3:2010| Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de aco e sem solda
Projeto, fabricacédo e ensaios — Parte 3: Cilindros de aco normalizados.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposi¢oes.

Para o material poroso do cilindro:

ISO 3807-1:2000| Cilindros para acetileno — Exigéncias basicas — Parte 1: Cilindros sem

tampdes fundiveis.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposicoes.

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

tampdes fundiveis.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposigées.

6.2.2.1.4 Aplica-se a seguinte norma ao projeto, fabricacdo, inspecdo e ensaios
iniciais dos recipientes criogénicos com a marca "UN", exceto nos casos em que as
exigéncias de inspecdo relativas ao sistema de avaliacdo da conformidade e aprovacao

estejam de acordo com o item 6.2.2.5:



ISO 21029-1:2004 | Vasos criogénicos — Vasos transportaveis, isolados a vacuo, com
capacidade inferior a 1.000 L — Parte 1: Projeto, fabricacdo, inspecdo e

ensaios.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposi¢des.

6.2.2.1.5 Aplica-se a seguinte norma ao projeto, fabricacdo, inspecdo e ensaios
iniciais dos dispositivos de armazenamento de hidreto metalico com a marca "UN", exceto
Nnos casos em que as exigéncias de inspecdo relativas ao sistema de avaliagdo da
conformidade e aprovacao 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.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposicdes.

6.2.2.1.6 A Norma apresentada abaixo aplica-se ao projeto, fabricacéo e inspecéo e
ensaios iniciais dos pacotes de cilindros com a marca “UN”. Cada cilindro do pacote de
cilindros com a marca “UN” deve ser um cilindro com a marca “UN” que atenda aos
requisitos estabelecidos no item 6.2.2. Os requisitos de inspecao relacionados ao sistema
de avaliacdo da conformidade e aprovacao para pacotes de cilindros com a marca “UN”

devem estar de acordo com o estabelecido no item 6.2.2.5.

ISO 10961:2010 Cilindros de gas — Pacotes de cilindros — Projeto, fabricacdo, ensaios e

inspecao.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposicdes.

Nota: A alteracdo de um ou mais cilindros de mesmo projeto-tipo, incluindo o
mesmo ensaio de pressdo, em um pacote de cilindros com a marca “UN”, ndo obriga a re-

certificacdo do pacote de cilindros existente.

6.2.2.1.7 Aplicam-se as seguintes normas ao projeto, fabricacéo e inspe¢ao e ensaios
iniciais de cilindros com a marca “UN” para gases adsorvidos, exceto que os requisitos de

inspecéo relacionados ao sistema de avaliagdo da conformidade e aprovacdo devem estar



de acordo com o estabelecido no item 6.2.2.5.

ISO 11513:2011 Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de aco soldado
contendo materiais para envase de gases a pressdo sub-atmosférica

(exceto acetileno) — Projeto, fabricagdo, ensaios, uso e inspecao periddica.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposi¢oes.

ISO 9809-1:2010 Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de aco e sem solda —
Projeto, fabricacdo e ensaios — Parte 1: Cilindros de aco temperado com

tensao inferior a 1.100 MPa.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposicdes.

6.2.2.1.8 Aplicam-se as seguintes normas ao projeto, fabricacdo e inspecéo e ensaios
iniciais de cilindros sob pressao (“Ton Containers”) com a marca “UN”, exceto que os
requisitos de inspecéo relacionados ao sistema de avaliacdo da conformidade e aprovacéo

devem estar de acordo com o estabelecido no item 6.2.2.5.

ISO 21172-1:2015 | Cilindros de gas — cilindros zob pressédo de aco soldado com capacidade
de até 3.000 litros para o transporte de gases — Projeto e fabricacdo —
Parte 1. Capacidades de até 1.000 litros.

Nota 1: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposigoes.

Nota 2: Independentemente do estabelecido na seg¢do 6.3.3.4 dessa
Norma, os cilindros sob pressédo (“Ton Containers”) de aco soldado com
fundo convexo a pressdo podem ser utilizados para o transporte de
substancias corrosivas, desde que todos o0s requisitos aplicaveis

estabelecidos no presente Regulamento sejam atendidos.

6.2.2.2 Materiais

Além das exigéncias relativas aos materiais especificadas nas normas de
projeto e fabricagdo de recipientes sob presséo, e de todas as restricbes especificadas nas
instrucbes para embalagem aplicaveis aos gases a serem transportados (por exemplo,
Instrucdo para Embalagem P200 ou P205), devem ser aplicadas as seguintes normas de
compatibilidade de materiais:



ISO 11114-1:2012 | Cilindros de gas — Compatibilidade dos materiais do cilindro e da valvula
com os contetdos do gés. Parte 1: Materiais metélicos.

ISO 11114-2:2000 | Cilindros de gés transportaveis. Compatibilidade dos materiais do cilindro e
da valvula com os conteudos do gas. Parte 2: Materiais ndo-metélicos.

6.2.2.3 Equipamento de servico

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

protecao:

ISO 11117:1998 | Cilindros de gas — Tampas de protecdo da valvula e limitadores de valvulas —

+ Cor 1:2009 Projeto, fabricacdo e ensaios.

Nota: Fabricagédo de acordo com a ISO 11117:1998 esta permitida até 31 de
Dezembro de 2014

ISO 10297:2006 | Cilindros de gas — Valvulas para cilindros de gas recarregaveis -

Especificagdes e tipos de ensaio.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposicoes.

ISO 13340:2001 | Cilindros de géas transportaveis — Valvulas para cilindros de gas n&ao

recarregaveis — Especificacées e tipos de ensaios.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposigées.

Para dispositivos de armazenamento de hidreto metalico com a marca “UN”,
sdo aplicaveis aos dispositivos para fechamento e sua protecdo as exigéncias constantes

nas seguintes normas:

ISO 16111-2008 Dispositivos transportaveis de armazenamento de gas — Hidrogénio

absorvido em hidreto metalico reversivel.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposicdes.
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6.2.2.4 Inspecao e ensaios peridédicos

As normas a seguir aplicam-se a inspecao e ensaios periddicos de cilindros

com a marca "UN" e de dispositivos de armazenamento de hidreto metalico com a marca

"UN™

ISO 6406:2005

Cilindros de géas de aco sem solda — Inspecao e ensaios peridédicos

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposi¢oes.

ISO 10460:2005

Cilindros de gas — Cilindros de gés soldados de aco-carbono — Inspecao

e ensaios periodicos

Nota: O reparo de soldas descrito na secdo 12.1 dessa Norma nao é
permitido. Reparos descritos na se¢do 12.2 necessitam de aprovacao da
autoridade competente que aprovou o organismo de inspecao acreditado

de acordo com o item 6.2.2.6.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposicoes.

ISO 10461:2005/A1:2006

Cilindros de géas de liga de aluminio sem solda — Inspecéo e ensaios

periddicos.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposicoes.

ISO 10462:2005

Cilindros para acetileno dissolvido — Inspecéo e manutencgéo periodicas.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposigées.

ISO 11513:2011

Cilindros de gas — Cilindros de gas recarregaveis, de aco soldado contendo
materiais para envase de gases a pressao sub-atmosférica (exceto

acetileno) — Projeto, fabricacdo, ensaios, uso e inspec¢ao periodica.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposicoes.

ISO 11623:2002

Cilindros de gés transportaveis — Inspecdo e ensaios periodicos de

cilindros para gas compostos.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposicoes.

ISO 16111:2008

Dispositivos transportaveis de armazenamento de gas — Hidrogénio

absorvido em hidreto metalico reversivel.

Nota: Aplicavel enquanto ndo houver novas disposigdes.




6.2.2.5 Sistema de avaliacdo da conformidade e aprovacédo para a fabricacao,

inspecdes e ensaios periddicos de recipientes sob presséo
6.2.2.5.1 Definicdes
Para fins do presente Capitulo:

O sistema de avaliacdo da conformidade é um sistema pelo qual a autoridade competente
aprova o0 projeto-tipo de um recipiente sob pressdo de um fabricante, montador ou
importador, o sistema de qualidade e os organismos de inspecao.

7

O sistema de aprovacdo € um sistema pelo qual a autoridade competente acredita um
organismo encarregado de realizar inspecfes e ensaios periodicos de recipientes sob

presséo, incluindo a aprovacgéo do sistema de qualidade de tal organismo.

Os sistemas de avaliacdo da conformidade e de aprovacdo de inspecdes e ensaios estao

regulamentados no ambito do Sistema Brasileiro de Avaliacdo da Conformidade — SBAC.

O Projeto-tipo significa um projeto de recipiente sob pressdo conforme especificado por um

norma aplicavel.

6.2.2.6 Sistema de aprovacdo para inspecao periddica e ensaios dos recipientes

sob presséo

Reservado
6.2.2.7 Marcacao “UN” dos recipientes sob pressao recarregaveis
Nota: As exigéncias de marcacao para dispositivos de armazenagem de hidreto

metélico com marca “UN” estao dispostas no item 6.2.2.9 e as exigéncias para o0s pacotes de

cilindros com a marca “UN” estdo dispostas no item 6.2.2.10.

6.2.2.7.1 Os recipientes sob pressédo recarregaveis “UN” devem exibir marcagao
duréavel, legivel e prontamente visivel relativa a certificacdo, a operacéo e a fabricacdo. Estas
marcacfes devem estar estampadas de modo permanente (por exemplo, gravadas ou
impressas) no recipiente sob pressdo. As marcacdes 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 corrosdo sobre o invélucro 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 sera de 10 mm, no caso

dos recipientes sob pressdo com diametro igual ou superior a 140 mm, e de 5 mm, no caso

dos recipientes sob pressdao com diametro inferior a 140 mm.

6.2.2.7.2

6.2.2.7.3

A marcacéao de certificacdo deve conter as seguintes indicacoes:

a)

b)

o simbolo das Nac¢bes 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, 6.3,6.5,6.6,6.70u6.8

a norma técnica (por exemplo, 1SO 9809-1) usada para 0 projeto,

fabricacéo e ensaio;

os caracteres que identificam o pais de certificacdo, conforme indicado
pela sigla utilizada para a circulacdo de veiculos automotores no trafego

internacional;

a identificacdo do organismo de certificacdo do produto, acreditado pela
autoridade competente;
a data da inspecéo inicial: ano (quatro digitos), seguido do més (dois

digitos), separados por uma barra obliqua ("/).

A marcacéo de operacao deve conter as seguintes indicacoes:

f)

9)

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

a massa do recipiente sob pressdo vazio, incluindo-se todos o0s
elementos integrantes n&do removiveis (por exemplo, colarinho,
bracadeira, etc.), expressa em quilogramas, seguida das letras "KG".
Essa massa nao deve incluir as massas da valvula, da capsula da
valvula, da protecdo da valvula, nem dos revestimentos sob pressao ou
do material poroso no caso do acetileno. A massa deve ser expressa por

um numero com trés algarismos significativos arredondado para o digito



h)

)

k)

superior mais préoximo. No caso de cilindros com menos de 1 kg, a massa
deve ser expressa por um numero com dois algarismos significativos
arredondado para o digito superior mais proximo. No caso de recipientes
sob pressdo para os produtos de numeros 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
pressdo com menos de 1 kg, devem ser indicados dois decimais depois

da virgula;

a espessura minima garantida da parede do recipiente sob pressao
expressa em mm, seguida das letras "MM". Essa marca nao € obrigatéria
para os recipientes sob pressdo com capacidade de agua de 1 L ou
menos, para os cilindros compostos, e para 0s recipientes criogénicos

fechados;

no caso dos recipientes sob pressdo para gases comprimidos, para o0s
produtos de numeros ONU 1001, acetileno dissolvido, e 3374, acetileno,
livre de solvente, a pressdo de trabalho em bar, precedida pelas letras
"PW". No caso de recipientes criogénicos fechados, a pressédo de

trabalho maxima permitida, precedida das letras "PMTA";

no caso dos recipientes sob pressdo para gases liquefeitos e gases
liquefeitos refrigerados, a capacidade de agua em litros expressa com um
namero de trés algarismos significativos, arredondado para o digito
inferior mais proximo, seguido da letra "L". Se o valor da capacidade
minima ou nominal de 4gua for um numero inteiro, os digitos depois da

virgula podem ser suprimidos;

no caso de recipientes sob presséo para o produto de nimero ONU 1001,
acetileno dissolvido, o total da massa do recipiente vazio, das pecas e
acessoOrios que nao sao removidos durante o envasamento, dos
revestimentos, material poroso, solvente e do gas de saturacao expresso
com trés algarismos significativos, arredondado para o digito 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 digitos significativos,

arredondado para o digito inferior mais proximo.



6.2.2.7.4

6.2.2.7.5

no caso de recipientes sob presséo para o produto de numero ONU 3374,
acetileno, livre de solvente, o total da massa do recipiente vazio, das
pecas e acessorios que ndo sdo 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 préximo.

A marcacéao de fabricacdo deve conter as seguintes indicacgdes:

m)

p)

identificacdo da rosca do cilindro (por exemplo, 25E). Esta indicacdo nao

€ obrigatéria para os recipientes criogénicos fechados;

indicacdo do fabricante acreditado pela autoridade competente. Quando o
pais de fabricagdo ndo for o mesmo que o pais de certificacdo, a
indicacdo do fabricante deve ser precedida das letras que identificam o
pais de fabricacdo, conforme sigla utilizada para a circulacéo de veiculos
automotores no trafego internacional. As indicacbes do pais e do
fabricante devem estar separadas por um espagco ou por uma barra
obliqua;

0 numero de série atribuido pelo fabricante;

no caso dos recipientes sob pressdo de aco e de materiais compostos,
com revestimento de aco, destinados ao transporte de gases com um

risco de fragilizagdo por hidrogénio, a letra "H" mostrando a
compatibilidade do a¢o (ver norma ISO 11114-1:2012).

As marcacodes acima devem ser distribuidas em trés grupos:

As indicagbes da marcacdo de fabricacdo devem estar localizadas no
grupo superior e aparecer de forma consecutiva segundo a sequéncia
dada no item 6.2.2.7.4;

As indicacbes da marcagao de operacdo, conforme o item 6.2.2.7.3,
devem figurar no grupo intermediario, e a pressao de ensaio prescrita na
alinea “f” deve ser imediatamente precedida pela pressao de trabalho

prescrita na alinea “i” quando esta ultima for exigida;



- As indicacdes da marcacdo de certificacdo devem estar localizadas no

grupo inferior e aparecer na sequéncia dada no item 6.2.2.7.2,;

Exemplo das marcagdes aplicadas em um cilindro:

(n) (0)
D MF 765432

(1) () (2) 1) (h)
PW200 PH300BAR 62.1 KG S50L 5.8 MM

(a) (b) (c) (d) (e)
[SO 9809-1 F IB 2000/12

6.2.2.7.6 Séo permitidas aplicacbes de outras marcacdes em outros locais que nao
sejam a parede lateral, desde que se trate de locais pouco submetidos a tensfes e que nao
possuam tamanho e profundidade capazes de criar concentracdes perigosas de tenséo. No
caso de recipientes criogénicos fechados, tais marcacdes podem ser colocadas em
separado, em uma placa unida ao involucro externo. Essas marca¢cfes ndo podem conflitar

com as marcacoes obrigatorias.

6.2.2.7.7 Além das marcacles citadas anteriormente, cada recipiente sob presséo
recarregavel que atenda as exigéncias de inspec¢des e ensaios periddicos, conforme o item

6.2.2.4, deve ser marcado com as indicacdes seguintes:

a) os caracteres que identificam o pais que acreditou o organismo de
certificacdo responsavel pelas inspecdes e ensaios periodicos, conforme
indicado pela sigla utilizada para a circulacdo de veiculos automotores
no trafego internacional. Essa indicacdo ndo € obrigatéria se o
organismo tiver sido acreditado pela autoridade competente do pais que

autorizou a fabricacéo;

b) a identificagcdo do organismo de inspecado, acreditado pela autoridade
competente, responsavel pela realizacdo de inspe¢fes e ensaios
periodicos;

c) a data da inspecédo e dos ensaios periddicos, o ano (dois digitos) seguido



do més (dois digitos) separado por uma barra obliqua ("/"). Para indicar o

ano podem ser usados quatro digitos.
A marcacgéo acima deve aparecer consecutivamente na ordem indicada.

6.2.2.7.8 Nos cilindros de acetileno, com a aprovacdo da autoridade competente, a
data da inspecdo periodica mais recente e a identificacdo do organismo de inspecéo
acreditado pela autoridade competente para realizar a inspecdo e os ensaios peridédicos
podem ser gravados em um anel unido ao cilindro pela vélvula. Esse anel deve ser

configurado de maneira que sO possa ser retirado desmontando-se a valvula.
6.2.2.8 Marcacado "UN" para os recipientes sob pressao néo recarregaveis

6.2.2.8.1 Os recipientes sob pressao nao recarregaveis “UN” devem exibir marcagao
duravel, legivel e prontamente visivel relativa a certificacdo e ao recipiente de gas ou sob
pressdo. Essas marcacdes devem estar estampadas de modo permanente (por exemplo,
gravadas ou impressas) no recipiente sob pressdo. Exceto quando pontilhadas, as
marcacOes devem ser colocadas na borda, na parte superior, no gargalo do recipiente sob
pressdo ou em algum componente permanentemente preso ao recipiente sob presséo (por
exemplo, o colar soldado). Exceto no caso das marcas “UN” e "NAO RECARREGAR" nas
embalagens, as dimensfes 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 dimensao minima do
simbolo “UN” nas embalagens sera de 10 mm, no caso dos recipientes sob pressao com
didmetro igual ou superior a 140 mm, e de 5 mm, no caso dos recipientes sob pressdo com
diametro inferior a 140 mm. O tamanho minimo das letras da expressdo "NAO
RECARREGAR" deve ser de 5 mm.

6.2.2.8.2 As marcacdes citadas nos itens de 6.2.2.7.2 a 6.2.2.7.4 devem ser aplicadas,
exceto as indicagbes constantes nas alineas “g”, “h” e “m”. O numero de série citado na
alinea “0” pode ser substituido pelo numero do lote. Além disso, € obrigatéria a expressao

"NAO RECARREGAR" em letras com altura 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 pressédo nao recarregaveis, em funcao de seu tamanho,

podem ter essa marcagao substituida por uma etiqueta.

6.2.2.84 Outras marcacfes sé@o permitidas, desde que sejam aplicadas em locais

pouco submetidos a tensdes e que n&o sejam a parede lateral e, ainda, que ndo possuam



tamanho e profundidade capazes de criar concentracbes perigosas de tensdo. Essas

marcacdes ndo podem conflitar com as marcagdes obrigatorias.

6.2.2.9 Marcacdo “UN” para os dispositivos de armazenamento de hidreto

metalico

6.2.2.9.1 Dispositivos de armazenamento de hidreto metélico devem exibir a marcacao
abaixo de forma duravel, legivel e prontamente visivel. Essas marcacbes devem estar
estampadas de modo permanente (por exemplo, gravadas ou impressas) no dispositivo de
armazenamento de hidreto metéalico. As marcacdes 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 dimensao 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
dimensdao minima do simbolo “UN” nos dispositivos serd de 10 mm, no caso dos
dispositivos com menor dimensao total superior ou igual a 140 mm, e de 5 mm, no caso dos

dispositivos com menor dimensao total inferior a 140 mm.
6.2.2.9.2 A marcacao deve conter as seguintes indicacdes:

a) o simbolo das Nag¢des 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) “ISO 16111” (A norma técnica utilizada para projeto, fabricagao e ensaios);

C) os caracteres que identificam o pais de certificacdo, conforme indicado
pela sigla utilizada para a circulacdo de veiculos automotores no trafego

internacional;

d) a Identificacdo do organismo de certificacdo do produto, acreditado pela
autoridade competente;



e) a data da inspecao inicial: ano (quatro digitos), seguido do més (dois

digitos), separados por uma barra obliqua ("/").

f) a pressédo de ensaio em bar, precedida das letras "PH" e seguida das
letras “BAR”;

g) apressdo nominal de carga do dispositivo de armazenamento de hidreto

metalico em bar, precedida das letras “RCP” e seguida das letras “BAR”;

h) indicacdo do fabricante acreditado pela autoridade competente. Quando
0 pais de fabricacdo ndo for o mesmo que o pais de certificacdo, a
indicacdo do fabricante deve ser precedida das letras que identificam o
pais de fabricacdo, conforme sigla utilizada para a circulagcdo de veiculos
automotores no trafego internacional. As indicacbes do pais e do
fabricante devem estar separadas por um espaco ou por uma barra

obliqua;
i) o numero de série atribuido pelo fabricante;

J) no caso de recipientes de aco e de materiais compostos com
revestimento de ago, a letra “H”, mostrando a compatibilidade do ago (ver
a Norma ISO 11114-1:2012); e

k) no caso de dispositivos de armazenamento de hidreto metalico tendo vida
limitada, a data de expiracdo, denotada pela expressao “FINAL”, seguida
pelo ano (4 digitos), seguido pelo més (2 digitos), separados por uma

barra obliqua (“/”).

As marcas de certificacao 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
marcacOes de fabricacdo especificadas nas alineas h) a k) devem aparecer de forma

consecutiva, na sequéncia dada.

6.2.2.9.3 Séo permitidas aplicacdes de outras marcacdes em outros locais que nao
sejam a parede lateral, desde que se trate de locais pouco submetidos a tensbes e que néo
possuam tamanho e profundidade capazes de criar concentragcbes perigosas de tensao.

Essas marcac¢des ndo devem conflitar com as marcacdes obrigatorias.



6.2.2.9.4 Além das marcacfes definidas no item 6.2.2.9.2, cada dispositivo de
armazenagem de hidreto metalico que atenda as exigéncias de inspecdes e ensaios
periddicos, conforme o item 6.2.2.4, deve ser marcado com as indicacdes seguintes:

a) os caracteres que identificam o pais que acreditou o organismo de
certificacdo responsavel pelas inspecdes e ensaios periédicos, conforme
indicado pela sigla utilizada para a circulagdo de veiculos automotores
no trafego internacional. Essa indicagdo ndo é obrigatoria se o
organismo tiver sido acreditado pela autoridade competente do pais que

autorizou a fabricacao;

b) a identificacdo do organismo de inspecao, acreditado pela autoridade
competente, responsavel pela realizacdo de inspecdes e ensaios
periodicos;

c) a data da inspecao e dos ensaios periodicos, o ano (dois digitos) seguido
do més (dois digitos) separado por uma barra obliqua ("/"). Para indicar o

ano podem ser usados quatro digitos.

A marcacdo acima deve aparecer consecutivamente na ordem indicada.

6.2.2.10 Marcacao de pacotes de cilindros

6.2.2.10.1  Cilindros individuais em um pacote de cilindros devem ser marcados conforme

disposicOes estabelecidas no item 6.2.2.7.

6.2.2.10.2 Pacotes de cilindros recarregaveis com a marca “UN” devem ser clara e
legivelmente marcados com as marcas de certificacdo, operacao e fabricacdo. Essas marcas
devem ser aplicadas de forma permanente em um chapa metdlica, a qual deve estar afixada
a armacao/estrutura do pacote de cilindros de forma permanente. Exceto para a marcacéo
“UN” das embalagens, o tamanho minimo das marcas deve ser de 5 mm e a marcagao “UN”

das embalagens deve ser de 10 mm.
6.2.2.10.3  As seguintes marcas devem ser aplicadas:
(@) as marcas de certificacdo especificadas nos itens 6.2.2.7.2 (a), (b), (c),
(d) e (e);
(b) as marcas operacionais especificadas nos itens 6.2.2.7.3 (f), (i), () e o

total da massa da estrutura do pacote e de todas as partes

permanentemente afixadas (cilindros, coletores, acessorios e valvulas).



Pacotes destinados para o transporte de acetileno, dissolvido (n°® ONU
1001) e de acetileno, livre de solvente (n°® ONU 3374) devem apresentar
o valor da tara, como especificado na clausula B. 4.2 da Norma ISO
10961:2010; e

(c) as marcas de fabricacdo especificadas nas alineas (n), (0) e, quando

aplicavel, a alinea (p), do item 6.2.2.7.4.
6.2.2.10.4 As marcas devem colocadas em trés grupos:

(@) o primeiro grupo, colocado em primeiro lugar (no topo), serd composto
pelas marcas de fabricacdo e devem aparecer consecutivamente na

sequéncia fornecida na alinea (c) do item 6.2.2.10.3;

(b) o segundo grupo, colocado no meio, sera composto pelas marcas
operacionais da alinea (b) do item 6.2.2.10.3. A marca operacional
especificada na alinea (f) do item 6.2.2.7.3 deve ser imediatamente
precedida pela marca operacional especificada na alinea (i) do mesmo
item, quando esta ultima for exigida;

(c) o terceiro grupo, colocado abaixo dos dois primeiros, sera composto
pelas marcas de certificacdo e devem aparecer consecutivamente na

sequéncia fornecida na alinea (a) do item 6.2.2.10.3.

6.2.3 Exigéncias aplicaveis aos recipientes sob pressdo que nao portam a

marcagao “UN”

6.2.3.1 Os recipientes sob pressdo que nao se conformem as exigéncias do item
6.2.2, devem ser projetados, fabricados, inspecionados, ensaiados e aprovados de acordo
com as disposi¢cdes 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 presséo projetados, fabricados, inspecionados, ensaiados e
aprovados, conforme disposi¢des do item 6.2.3, ndo podem ser marcados com o simbolo

“UN” na embalagem.
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6.2.3.3 A fabricacéo de cilindros metalicos, tubos, tambores sob pressao e pacotes de
cilindros deve ser realizada de forma que o coeficiente minimo de ruptura (pressao de

ruptura dividida pela pressao de ensaio) seja:
1,50 para recipientes sob pressao recarregaveis;

2,00 para recipientes sob pressao ndo-recarregaveis.

6.2.3.4 As marcagOes devem estar de acordo com as exigéncias da autoridade
competente.
6.2.3.5 Recipiente sob presséo de resgate

De forma a permitir manuseio e disposicdo seguros dos recipientes sob
pressao transportados dentro de recipientes sob pressédo de resgate, o projeto podera incluir
equipagem néo utilizada de outra forma para cilindros ou tambores de presséo, tais como

dispositivos de abertura rapida e aberturas na parte cilindrica.

As instrucdes relativas a manuseio e utilizacdo segura dos recipientes sob
pressédo de resgate devem estar claramente apresentadas na documentacao de solicitacdo
apresentada a autoridade competente e serdo parte integrante do certificado de aprovacao.
No certificado de aprovacédo, devem estar indicados os recipientes sob pressao autorizados
para transporte dentro dos recipientes sob pressao de resgate. Uma lista dos materiais de
construcdo de todas as partes sujeitas a entrar em contato com o produto perigoso deve

também ser incluida.

Uma cépia do certificado de aprovacéo deve ser disponibilizada pelo fabricante

ao proprietario do recipiente sob pressédo de resgate.

A marcacéao dos recipientes sob presséo de resgate, conforme item 6.2.3, deve
ser determinada pela autoridade competente levando-se em consideragao as provisdes de
marcacado adequadas estabelecidas no item 6.2.2.7, conforme apropriado. A marcacdo deve

incluir a capacidade em agua e o ensaio de pressao do recipiente sob pressao de resgate.

6.2.4 Exigéncias relativas aos aplicadores de aerossoéis, pequenos recipientes
contendo gas (cartuchos de gas) e cartuchos de pilhas de combustivel contendo gas

liquefeito

Cada aplicador de aerossol cheio ou cartucho de gas ou cartucho de pilha de
combustivel deve ser submetido a um ensaio realizado em um banho de agua quente, de

acordo com o item 6.2.4.1, ou um banho de agua alternativo aprovado, de acordo com o item



6.2.4.2.
6.2.4.1 Ensaio de banho em 4gua quente

6.2.4.1.1 A temperatura da agua e a duracdo do ensaio devem ser tais que a pressao
interna se iguale a pressao que seria alcancada a 55 °C (50 °C se a fase liquida ndo exceder
a 95% da capacidade do aplicador de aerossol, cartucho de gas ou cartucho de pilha de
combustivel a 50 °C). Se o conteudo for sensivel ao calor, ou se o aplicador de aerossol, o
cartucho de gas ou o cartucho de pilha de combustivel 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 aplicadores de aerossol, ou cartucho de

gas ou o cartucho de pilha de combustivel deve ser ensaiado na temperatura mais alta.

6.2.4.1.2 N&o pode ocorrer vazamento de conteido nem deformacdo permanente do
aplicador de aerossol, do cartucho de gas ou do cartucho de pilha de combustivel. Porém,
em aplicador de aerossol, cartucho de gas ou cartucho de pilha de combustivel de plastico,

admite-se deformacgé&o por amolecimento, desde que néo haja vazamento.
6.2.4.2 Métodos alternativos

Com a aprovacédo da autoridade competente, podem ser empregados métodos
alternativos que oferecam um grau de seguranca equivalente e desde que atendidas as

exigéncias dos itens 6.2.4.2.1, e quando aplicavel, dos itens 6.2.4.2.2 ou 6.2.4.2.3.
6.2.4.2.1 Sistema da qualidade

Os responsaveis pelo enchimento de aplicador de aerossol, cartucho de gas
ou cartucho de pilha de combustivel e os fabricantes de componentes devem dispor de um
sistema de avaliacdo da qualidade. Este sistema deve implementar procedimentos que
assegurem a rejeicdo de todos os aplicadores de aerossol, cartucho de gas ou cartucho de
pilha de combustivel com vazamentos ou deformacdes e sua nao liberacdo ou oferta para

transporte.
O sistema da qualidade deve incluir:
a) uma descricao da estrutura organizacional e das responsabilidades;

b) as inspecbes e ensaios pertinentes, o controle, a garantia da qualidade e

as instrucdes operacionais do processo a ser usado;

C) os registros da qualidade, tais como relatorios de inspecdo, dados de
ensaios, dados de calibracédo e certificados;



d) analises gerenciais para assegurar a efetiva operacdo do sistema de

avaliacao da qualidade;
e) 0 processo de controle dos documentos e sua revisao;

f) os meios para controle da nao-conformidade dos aplicadores de

aerossois, cartucho de gas ou cartucho de pilha de combustivel,

g) os programas de formagédo e procedimentos de qualificacdo 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 periddicas. Essas auditorias devem assegurar que 0 sistema aprovado é e
permanece adequado e eficaz. Toda modificacdo nesse sistema aprovado deve ser

notificada previamente a autoridade competente.
6.2.4.2.2 Aplicadores de aerossol

6.2.4.2.2.1 Ensaios de pressao e estanqueidade dos aplicadores de aerossois antes de

seu enchimento

Cada aplicador de aerossol vazio deve ser submetido a uma presséao igual ou
superior a pressdo maxima esperada no aplicador de aerossol cheio a 55 °C (50 °C se a fase
liqguida ndo exceder a 95 % da capacidade do recipiente a 50 °C). Essa pressdo deve ser no
minimo igual a dois ter¢cos 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"
2 mbar.l.s a pressdo de ensaio, deformacédo ou outro defeito, o aplicador de aerossol em

guestao deve ser rejeitado.
6.2.4.2.2.2 Ensaio dos aplicadores de aerosséis depois do enchimento

Antes de proceder ao enchimento, o responsavel pelo enchimento deve
assegurar que o equipamento de friso se encontra adequadamente calibrado e o gas

propelente especificado esta sendo usado.

Cada aplicador de aerossois enchido deve ser pesado e ensaiado contra
vazamento. O equipamento de deteccao de vazamento utilizado deve ser suficientemente

sensivel para detectar, no minimo, uma taxa de vazamento de 2,0x10-2 mbar.l.s* a 20 °C.

Qualqguer aplicador de aerossol envasado que mostre evidéncia de vazamento,



deformacé&o ou peso excessivo deve ser rejeitado.
6.2.4.2.3 Cartuchos de gés e cartuchos de pilha de combustivel
6.2.4.2.3.1 Ensaio de pressao de cartuchos de géas e cartuchos de pilha de combustivel

Cada cartucho de géas ou cartucho de pilha de combustivel deve ser submetido
a um ensaio de pressao igual ou superior a pressdo maxima esperada no recipiente cheio a
55 °C (50 °C se a fase liquida ndo exceder a 95 % da capacidade do recipiente a 50 °C).
Esse ensaio de pressédo deve ser aquele especificado para o cartucho de gas ou cartucho de
pilha de combustivel e ndo pode ser inferior a dois tercos da presséo de projeto do cartucho
de gas ou do cartucho de pilha e combustivel. Se qualquer cartucho de gas ou cartucho de
pilha de combustivel mostrar evidéncia de vazamento a uma taxa igual ou superior a 3,3x102

mbar.l.s** a presséo de ensaio, deformacéo ou outro defeito, deve ser rejeitado.
6.2.4.2.3.2 Ensaio de vazamento de cartuchos de gas e cartuchos de pilha de combustivel

Antes de proceder ao enchimento e fechamento, o responsavel pelo
enchimento deve assegurar que os fechos, caso existam, e 0 equipamento de fecho
associado se encontrem adequadamente fechados e o gas especificado esta sendo usado.

Cada cartucho de gas ou cartucho de pilha de combustivel cheio deve ser
controlado para assegurar que contenha a massa correta do gas e ensaiado contra
vazamento. O equipamento de detecgédo de vazamento utilizado deve ser suficientemente

sensivel para detectar, no minimo, uma taxa de vazamento de 2,0x10- mbar.l.s* a 20 °C.

Qualquer cartucho de gas ou cartucho de pilha de combustivel que tenha
massa de gas que ndo se conforme com os limites de massa declarados ou que mostre

evidéncia ou vazamento deve ser rejeitado.

6.2.4.3 Aerossobis e recipientes de pequena capacidade, para 0s quais se exige
esterilidade, mas que se possam contaminar durante o ensaio de banho em agua, se a
autoridade competente aprovar, ndo estdo sujeitos ao disposto nos itens 6.2.4.1 e 6.2.4.2

desde que:
(@) contenham um gas néo inflamavel e:

® 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 producédo de

produtos farmacéuticos; ou



(i)  sejam utilizados em aplicacdes médicas, veterinarias ou similares.

(b) seja alcangado um nivel equivalente de seguranca, no caso do uso de métodos
alternativos para deteccdo de vazamento e resisténcia a pressédo estabelecida pelo
fabricante, tais como a deteccédo de hélio e os ensaios em banho de agua em uma
amostra estatistica, na proporcdo de pelo menos 1 recipiente em cada 2.000

fabricados dentro de um lote de producéao; e

(c) para produtos farmacéutico conforme disposto nos numeros de (i) a (iii) da
alinea “(a)”, sejam fabricados sob a responsabilidade da autoridade competente da
area de saude e, se assim exigido por tal autoridade, estiverem em conformidade
com os principios de Boas Praticas de Fabricacdo estabelecidos pela Organizacéo
Mundial da Saude (OMS)?;
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CAPITULO 6.3

EXIGENCIAS PARA FABRICACAO E ENSAIO DE EMBALAGENS
PARA SUBSTANCIAS INFECTANTES DA SUBCLASSE 6.2 - CATEGORIA A

6.3.1 Disposicdes gerais

6.3.1.1 As exigéncias deste Capitulo se aplicam a embalagens destinadas ao
transporte de substancias infectantes da Subclasse 6.2 — Categoria A.

6.3.2 Exigéncias para embalagens

6.3.2.1 As exigéncias para embalagens disposta nos itens a seguir sédo baseadas em
embalagens correntemente utilizadas, conforme especificado no item 6.1.4. De forma a levar
em conta 0s progressos em ciéncia e tecnologia, ndo ha objecéo a utilizacdo de embalagens
com especificacdes diferentes das aqui estabelecidas, desde que se garanta igual
efetividade, aceita pela autoridade competente, e que torne as embalagens aptas a suportar
com aprovagdo 0s ensaios descritos no item 6.3.5. Métodos de ensaio diferentes dos

descritos no presente Regulamento sao aceitos, desde que sejam equivalentes.

6.3.2.2 Embalagens devem ser fabricadas e ensaiadas conforme um programa de
garantia da qualidade que satisfaca a autoridade competente, de forma que se garanta que

cada embalagem atenda as exigéncias deste capitulo.

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

6.3.2.3 Fabricantes e distribuidores de embalagens devem providenciar e fornecer
informacgdes sobre procedimentos a serem seguidos e uma descri¢cao dos tipos e dimensdes
dos fechos (incluindo gaxetas necesséarias) e qualquer outro componente necessario
destinado a garantir que os volumes preparados para transporte sejam capazes de superar

todos os ensaios aplicaveis do presente Regulamento.
6.3.3 Cdodigos para designacao de tipos de embalagens

6.3.3.1 Os cadigos para designacgéo dos tipos de embalagens estéo estabelecidos no
item 6.1.2.7.



6.3.3.2 As letras “U” ou “W” podem acompanhar o cédigo 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 codigo, foi fabricada com especificacdo diferente daquela estabelecida no item 6.1.4 e

foi considerada equivalente nos termos estabelecidos no item 6.3.2.1.
6.3.4 Marcacgéo

Nota 1: A marcacao 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, relativamente a fabricagdo, mas ndo ao uso da embalagem.

Nota 2: A marcacdo visa a auxiliar fabricantes de embalagens, recondicionadores,
usuarios de embalagens, transportadores e autoridades reguladoras e fiscalizadoras a

identificarem seu tipo e indicar que os padrdes de desempenho exigidos foram atendidos.

Nota 3: A marcacdo 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

relatorios de ensaios ou a um registro de embalagens ensaiadas com éxito.

6.3.4.1 Toda embalagem destinada a uso, segundo este Regulamento, deve exibir
marcacao duravel, legivel e com dimensfes e localizacdo que a tornem facilmente visivel.
Em volumes que apresentem massa bruta superior a 30 kg, a marcacao, ou sua duplicata,
deve ser aplicada no topo ou em um dos lados. Letras, niumeros e simbolos devem ter altura
de, no minimo, 12 mm, exceto no caso de embalagens com capacidade de até 30 L ou 30
kg, quando a altura deve ser de, no minimo, 6 mm, e no caso de embalagens com

capacidade de até 5 L ou 5 kg, em que tais inscricbes devem ter dimensdes apropriadas.

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

com:

a) o simbolo das Nacdes 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) o codigo para designacdo do tipo de embalagem, conforme as
disposi¢des do item 6.1.2;

c) aexpressdo “CLASSE 6.27;
d) os dois ultimos algarismos do ano de fabricacdo da embalagem;

e) os caracteres que identificam o pais de certificagdo, conforme indicado
pela sigla utilizada para a circulagédo de veiculos automotores no trafego

internacional;

f) o nome do fabricante ou outra identificacdo 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 “U” deve ser inserida imediatamente apds a indicagao

exigida na alinea “b”.

[{peet)

A marcacao deve ser aplicada na sequéncia estabelecida nas alineas de “a” a
“g” do item 6.3.4.2. Cada um dos elementos 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.

6.3.4.3 Exemplo de marcacao

4G/CLASSE 6.2/01 como no item 6.3.4.2 (a), (b), (c) e (d) Para um caixa de
papeldo nova
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 Execucdao e frequéncia dos ensaios
6.3.5.1.1 Cada projeto-tipo de embalagem deve ser ensaiado segundo o disposto no

item 6.3.5, de acordo com os procedimentos estabelecidos pela autoridade 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 fabricacédo e acondicionamento, mas pode incluir



diversos tratamentos de superficie. Inclui, também, embalagens que diferem do projeto-tipo

apenas por apresentarem menor altura de projeto.

6.3.5.1.3 Os ensaios devem ser repetidos em amostras da producdo a intervalos

estabelecidos pela autoridade competente.

6.3.5.1.4 Os ensaios devem, também, ser repetidos apos qualquer modificacdo que

altere o projeto, os materiais ou a forma de confec¢do 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 como, por exemplo, menor dimensdo das
embalagens internas, embalagens internas de menor massa liquida ou embalagens como

tambores, sacos e caixas com pequena reducao das dimensdes externas.

6.3.5.1.6 Recipientes primarios de qualquer tipo podem ser colocados e transportados
dentro de uma embalagem secundaria sem que tenham sido ensaiados em uma embalagem

externa rigida, nas seguintes condicées:

a) a embalagem externa rigida deve ter sido aprovada, quando ensaiada
de acordo com o item 6.3.5.2.2 com recipientes primarios frageis (por

exemplo, vidro);

b) a massa bruta total do conjunto de recipientes primarios ndo deve
exceder a metade da massa bruta dos recipientes primarios utilizados no

7P

ensaio de queda previsto na alinea “a”;

c) 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 o0 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 secundéria e o recipiente primario no ensaio
original. Quando forem utilizados recipientes primarios menores ou em
menor niamero (em comparag¢do com os utilizados no ensaio de queda),
deve ser adicionado material de acolchoamento suficiente para

preencher os espacgos vazios;

d) 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 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 conteudo liquido dos recipientes;

f) se a embalagem externa rigida for destinada a conter recipientes
internos para liquidos e néo for estanque, ou se for destinada a conter
recipientes internos para solidos e ndo for a prova de po, devem ser
tomadas medidas para evitar vazamento do conteudo, com a utilizacao
de um revestimento estanque, um saco plastico ou outro meio

igualmente eficaz de contengéo;

g) além da marcacao 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.

6.3.5.1.7 A autoridade competente pode, a qualquer momento, exigir comprovagao,
por meio de ensaios de acordo com este Regulamento, de que as embalagens fabricadas

em série satisfazem as mesmas exigéncias que o projeto-tipo ensaiado.

6.3.5.1.8 Desde que a validade dos resultados dos ensaios nédo seja afetada e
mediante aprovacdo da autoridade competente, podem ser efetuados varios ensaios com

uma mesma amostra.
6.3.5.2 Preparacdo de embalagens para os ensaios

6.3.5.2.1 Amostras de cada embalagem devem ser preparadas para transporte, salvo
no caso de substancias infectantes liquidas ou sélidas, que devem ser substituidas por 4gua
ou, quando for exigido acondicionamento a -18°C, por agua/anticongelante. Cada recipiente

primario deve ser enchido com, no minimo, 98% de sua capacidade.

Nota: O termo &gua inclui as solucdes agua/anticongelante com densidade relativa

minima de 0,95 para os ensaios a -18 °C.
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6.3.5.2.2

Ensaios e numero de amostras exigidas

Ensaios exigidos paratipos de embalagens

Tipos de embalagem ?* Ensaios exigidos
Embalagem | Recipiente | Spray de :]Z(]]]]:((]]lcm]]a— Queda le{efia . Perfuracio| Empilhamento
rimario 4oua _ adiciona _ _
externa P g a fiin 6.3.5.3 . 6354 | 6.1.56
rigida 6.3.5.3.6.1 |“63536.2 6.3.5.3.6.3
o N° de N° de N°de Ne° de N° de
Plastico| Outros | ;) ogtras amostras amostras amostras amostras
Caixa de X 5 5 10 2
apeldo - =
pap X 5 0 5 2 .
Exigido em trés
Tambor de X 3 3 0 2 amgostras
papelao X 3 0 3 Exigido em 2 quando uma
Caixa de X 0 5 3 uma amostra 2 embalagem
lasti - — — quando a marcada com
plastico X 0 D J embalagem 2 a letra "U"
Ta’ml?or de X 0 3 3 for destinada a 2 estiver sendo
plastico/ - 0 3 3 conter gelo seco P ensaiada,
bombona X 2 2 nos termos
Caixa de outro X 0 5 5 2 do item
material X 0 0 5 2 6.3.5.1.6 para
rovisges
Tambor/bombona| 0 3 3 b Provise
de outro material especificas
X 0 0 3 2

@ "Tipos de embalagem” tem objetivo de categorizar as embalagens, para fins de ensaio,

de seu material.

Nota 1:

segundo cada tipo de embalagem e as caracterisitcas

materiais, 0 material mais suscetivel a sofrer danos determina o teste apropriado.

Nota 2:

ensaio ou o acondicionamento para o ensaio.

Nos casos de fabricacdo de recipientes primarios utilizando-se dois ou mais

O material das embalagens secundarias néo € considerado ao se selecionar o

Explicagéo para a utilizagéo da tabela

Se a embalagem a ser ensaiada consistir de uma caixa externa de papelado
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

gueda 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

hY

afetado rapidamente devido a umidade, assim como a plasticos que podem se tornar



guebradicos a baixas temperaturas e outros materiais, como o metal, que ndo séo 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 queda livre sobre uma
superficie rigida, ndo-resiliente, macica, plana e horizontal, de uma altura de nove metros,

em conformidade com o item 6.1.5.3.4.

6.3.5.3.2 Se as amostras tiverem formato de caixa, o ensaio deve consistir de cinco

guedas em sequéncia, nas seguintes posicoes:

i. sobre a base;

ii. sobre a tampa; &1
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iii. sobre o lado maior; , -
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V. sobre um canto.
6.3.5.3.3 Quando as amostras apresentarem formato de tambor, devem ser

submetidas a trés quedas em sequéncia, nas seguintes posicoes:

vi. diagonalmente sobre o aro da tampa, com o centro de gravidade

na vertical do ponto de impacto;
vii. diagonalmente sobre o aro da base;
viii. sobre o lado.

6.3.5.34 Embora a amostra deva ser submetida a quedas na orientacdo exigida,

admite-se, por razdes aerodinamicas, que o impacto ndo aconteca nessa orientacao.

6.5.3.3.5 Apés a realizacdo da sequéncia de ensaios, ndo 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 Preparacao 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 exposi¢do a chuva de aproximadamente 5 cm por
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hora por pelo menos 1 hora. Em sequéncia, deve ser submetida ao 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 conteudo deve ser reduzida a -18 °C, ou menos, por um periodo de, no
minimo, 24 horas, e, 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 ou 6.3.5.3.6.2,
deve ser realizado. Uma amostra deve ser armazenada até que todo o gelo seco seja
dissipado e entdo a amostra deve ser submetida a queda em uma das orientacfes, 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 perfuracao
6.3.5.4.1 Embalagens com até 7 kg de massa bruta

Amostras devem ser colocadas sobre uma superficie dura e plana. Uma
barra de aco 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 1 m, 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 orientacdo perpendicular a primeira. Em cada um
dos casos, a barra de aco deve impactar o recipiente primario. Apés cada um dos impactos,
€ aceitavel penetracdo da embalagem secundaria, desde que nao haja vazamento do

contetdo do recipiente primario.
6.3.5.4.2 Embalagens com massa bruta superior a 7 kg

Amostras devem cair verticalmente sobre a extremidade de uma barra de aco
cilindrica. A barra de agco 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, devendo ser essa distancia de 200 mm, no minimo. Inicialmente,
deve-se deixar cair uma amostra no 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 orientacdo perpendicular aguela usada na primeira. Em
cada um dos casos, a embalagem deve ser orientada de forma que a barra de aco possa
penetrar no(s) recipiente(s) primario(s). Apdés a realizacdo de cada um dos ensaios, é
aceitdvel penetracdo da embalagem secundéaria, desde que ndo haja vazamento do

conteudo do(s) recipiente(s) primario(s).

Figura 6.3.1

< 38 — P

& Raio < 6mm \

S

Dimensoes em milimetros

6.3.5.5 Relatério de Ensaio

6.3.5.5.1 Deve ser emitido um Relatorio de Ensaio, o qual deve estar a disposicdo dos

usuarios, contendo, no minimo, as seguintes informacdes:
1. Nome e enderec¢o do estabelecimento onde se realizou o ensaio;
2. Nome e endereco do solicitante (quando aplicavel);
3. lIdentificacdo especifica do Relatorio de Ensaio;
4. Data do Relatorio de Ensaio;

5. Fabricante da embalagem;



8.

9.

Descricao do projeto-tipo da embalagem (por exemplo: dimensdes, tipos
de materiais, fechamentos, espessura, etc.), incluindo o método de
fabricacdo (por exemplo, moldagem por sopro), podendo incluir também

desenho(s) e fotografia(s);
Capacidade maxima;
Conteudo do ensaio;

Descrigao dos ensaios e resultados;

10. Assinatura, nome e cargo do responsavel.

6.3.5.5.2 O Relatério de Ensaio deve conter declaracbes de que a embalagem

preparada para o transporte foi submetida a ensaio de acordo com as exigéncias

pertinentes deste Capitulo, indicando ainda que a utilizacdo de outros métodos ou

componentes de embalagem pode invalida-lo. Uma cépia do Relatério de Ensaio deve ser

disponibilizada para a autoridade competente.

Jorge Macedo.DSc.
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CAPITULO 6.4

EXIGENCIAS PARA FABRICACAO, ENSAIO E APROVACAO

DE VOLUMES E MATERIASI DA CLASSE 7 - RADIOATIVOS

6.4.1 Para fins de fabricacdo e ensaios de embalagens e volumes para o
transporte de material da classe de risco 7 — radioativos, deve ser atendido o disposto na
regulamentacdo de transporte estabelecida pela Comissdo Nacional de Energia Nuclear —
CNEN.

L S,
Jorge Macedo.DSc.
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CAPITULO 6.5

EXIGENCIAS PARA FABRICACAO E ENSAIO DE

CONTENTORES INTERMEDIARIOS PARA GRANEIS (IBCs)

6.5.1 Disposigcdes gerais
6.5.1.1 Campo de aplicacéao
6.5.1.1.1 As exigéncias deste Capitulo sdo aplicaveis a IBCs destinados ao transporte

de certos produtos perigosos. As disposicOes estabelecem prescricdes gerais para o

transporte multimodal e estipulam algumas exigéncias aplicaveis ao transporte terrestre.

6.5.1.1.2 Excepcionalmente a autoridade competente pode aprovar IBCs e seus
equipamentos de servico que ndo se conformem totalmente aos requisitos aqui estipulados,
mas gue apresentam alternativas aceitaveis. Além disso, a fim de levar em consideracéo os
progressos da ciéncia e da tecnologia, a autoridade competente pode aceitar solugbes
alternativas sempre que essas oferecerem condi¢des de seguranca 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 Reservado.

6.5.1.1.4 Os fabricantes e distribuidores de IBCs devem fornecer informacdes
relativas aos procedimentos a serem seguidos, bem como uma descricdo dos tipos e
dimensbes 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.

6.5.1.1.5 Contentores Intermediarios para Granéis (IBCs) ndo podem gerar ou acumular
eletricidade estatica suficiente para que uma descarga possa ativar, por meio de iniciacao,
ignicdo ou funcionamento, as substancias ou artigos explosivos e/ou produtos inflamaveis

embalados.



6.5.1.2 Definicdes

Corpo (para todas as categorias de IBCs, exceto IBCs compostos): é o recipiente
propriamente dito, incluindo as aberturas e seus fechos, mas néo incluindo o equipamento

de servico;

Dispositivo de manuseio (para IBCs flexiveis): abrange qualquer estropo, alca olhal ou
estrutura ligada ao corpo do IBC, ou formado por uma continuagédo do material do corpo do
IBC,

Equipamento de servigo: compreende os dispositivos de enchimento e desenvase e,
conforme a categoria de IBC, os dispositivos de alivio de presséao, de respiro, de seguranca,

de aquecimento e isolamento térmico e instrumentos de medida;

Equipamento estrutural (para todas as categorias de IBCs, exceto os flexiveis): abrange os
componentes de reforco, fixacdo, manuseio e protecdo ou estabilizacdo do corpo, incluindo
o palete de base, no caso dos IBCs compostos com recipiente interno de plastico, os IBCs

de papeldo e de madeira;

Massa bruta maxima admissivel: € a soma da massa do IBC, de seus equipamentos

estruturais e de servico e da massa liquida maxima admissivel,

Material plastico: quando empregado em relacdo 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 protec¢do adicional contra impacto.
Essa protecdo pode ser constituida, por exemplo, por uma parede dupla ou de diversas

camadas, ou por um chassi com uma armagao trelicada.
6.5.1.3 Categorias de IBCs

6.5.1.3.1 IBC metalico: consiste de um corpo metalico juntamente com 0s

equipamentos estrutural e de servi¢o apropriados.

6.5.1.3.2 IBC flexivel: consiste de um corpo feito de pelicula, tecido, outro material
flexivel, ou combinacdo desses materiais, e, se necessario, um forro ou revestimento
interno, juntamente com o equipamento de servico e 0s 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 servi¢co apropriado.

6.5.1.3.4 IBC composto: consiste em um equipamento estrutural, em forma de
armacdo externa rigida, envolvendo um recipiente interno de plastico, juntamente com
gualquer equipamento estrutural ou de servico. Sdo construidos de modo que a armacéao
externa 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 papeléo: 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

servico apropriados.

6.5.1.4 Cdédigo de designacdao de IBCs

6.5.1.4.1 O codigo consiste em dois numerais ardbicos especificados na alinea “a”,
seguidos por uma ou mais letras maiusculas, conforme especificado na alinea “b”, seguidas,

guando exigido, por um numeral arabico, que indica a categoria do IBC.

a) PARA SOLIDOS CARREGADOS OU
DESCARREGADOS
PARA
TIPO ~
POR GRAVIDADE SOB PRESSAO LiQUIDOS
SUPERIOR A 10 kPa (0,1
bar)

Rigido 11 21 31
Flexivel 13 — -

b) para identificar o material sdo empregadas as seguintes letras:
A. Aco (todos os tipos e tratamentos de superficie);

B. Aluminio; .

Jorge Macedo.DSc.

1 . Quimica Tecnologica
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D. Madeira compensada;

F. Madeira reconstituida;
G. Papelao;
H. Material plastico;

r

Téxteis;
M. Papel, multifoliado;
N. Metal (exceto aco e aluminio).

6.5.1.4.2 No caso de IBCs compostos, a segunda posicdo no codigo deve ser
ocupada por duas letras mailsculas, em sequéncia, em caracteres latinos. A primeira deve
indicar o material do recipiente interno e a segunda o material da embalagem externa do
IBC.

.“.
Jorge Macedo D.Sc.
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6.5.1.4.3 Os tipos e cédigos de IBCs estédo descritos a seguir:

MATERIAL CATEGORIA CcODIGO ITEM
Metal Para sélidos; carregados ou descarregados por gravidade 11A 6.5.5.1
A. Aco Para sélidos; carregados ou descarregados sob presséo 21A

Para liquidos 31A
B. Aluminio Para sélidos; carregados ou descarregados por gravidade 11B

Para sélidos; carregados ou descarregados sob pressao 21B

Para liquidos 31B
N. Outros Para sélidos; carregados ou descarregados por gravidade 11N

Para sélidos; carregados ou descarregados sob presséo 21N

Para liquidos 31N
Flexivel Plastico tecido, sem forro ou revestimento 13H1 6.5.5.2
H. Plastico Plastico tecido, revestido 13H2

Plastico tecido, com forro 13H3

Plastico tecido, revestido e com forro 13H4

Pelicula de plastico 13H5
L. Téxtil Sem forro ou revestimento 13L1

Revestido 13L2

Com forro 13L3

Revestido e com forro 13L4
M. Papel Multifoliado 13M1

Multifoliado, resistente a agua 13M2




H. Plastico Para solidos; carregados ou descarregados por gravidade; com equipamento estrutural 11H1 6.5.5.3
Rigido Para solidos; carregados ou descarregados por gravidade; autoportante 11H2
Para sélidos; carregados ou descarregados sob presséo; com equipamento estrutural 21H1
Para sélidos, carregados ou descarregados sob presséo; autoportante 21H2
Para liquidos; com equipamento estrutural 31H1
Para liquidos; autoportante 31H2
HZ. Composto | Para solidos; carregados ou descarregados por gravidade; com recipiente interno de pléstico rigido 11HZ1 6.5.5.4
fncirgmgecipiendtg Para solidos; carregados ou descarregados por gravidade; com recipiente interno de plastico flexivel 11HZ2
Plastico (*) Para sélidos; carregados ou descarregados sob pressdo; com recipiente interno de plastico rigido 21Hz1
Para sélidos; carregados ou descarregados sob pressdo; com recipiente interno de plastico flexivel 21HZ2
Para liquidos; com recipiente interno de plastico rigido 31HzZ1
Para liquidos; com recipiente interno de plastico flexivel 31HZ2
G. Papeléo Para sélidos; carregados ou descarregados por gravidade 11G 6.5.5.5
Madeira 6.5.5.6
C. Madeira Para sélidos; carregados ou descarregados por gravidade; com forro interno 11C
natural
D. Compensado | Para solidos; carregados ou descarregados por gravidade; com forro interno 11D
F.Madeira Para solidos; carregados ou descarregados por gravidade; com forro interno 11F

reconsti-tuida

(*) A letra Z deve ser substituida por outra letra mailscula, de acordo com a alinea “b” do item 6.5.1.4.1, correspondente a natureza do material

empregado na fabricacdo da armacéao externa.




6.5.1.4.4 A letra “W” pode estar em sequéncia ao codigo do IBC, significando que o IBC,
embora do mesmo tipo indicado pelo cédigo, € fabricado conforme especificacdes 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 Marcacoes
6.5.2.1 Marcagdo primaria
6.5.2.1.1 Todo IBC fabricado e destinado ao uso prescrito neste Regulamento deve

exibir marcacdes duraveis, legiveis e facilmente visiveis. Letras, algarismos e simbolos

devem ter pelo menos 12 mm de altura e devem indicar:

a) o simbolo das Nag¢Bes 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. No caso de IBCs metalicos em que a marca é
estampada ou gravada em relevo, admitir-se-4 a aplicacdo das letras

maidsculas "UN" em vez do simbolo;
b) o cédigo designativo do tipo do IBC, conforme o disposto no item 6.5.1.4;

c) uma letra maiuscula, indicando os grupos de embalagens para 0s quais 0

projeto-tipo foi aprovado:

(i) X para os grupos de embalagem I, Il e Ill (somente IBCs para

so6lidos);
(iNY para os grupos de embalagem 1l e ll;
(iii) Z s6 para o Grupo de Embalagem llI;
d) o més e o ano (os dois ultimos digitos) da fabricacao;

e) os caracteres que identificam o pais que autoriza a colocacdo da marca,
indicado pela sigla utilizada no trafego internacional para identificar

veiculos motorizados;

f) o nome ou simbolo do fabricante e outra identificacdo do IBC, conforme



especificada pela autoridade competente;

g) a carga do ensaio de empilhamento, em kg. Para os IBCs nao projetados
para empilhamento, deve ser colocado o algarismo "0";

h) a massa bruta maxima admissivel em quilogramas.

A marcacéao deve ser aplicada na sequéncia mostrada nas alineas de “a” a “h”.

Cada um dos elementos da marcagdo 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
acima:

B0 m 88

Exemplos de marcagdo para varios tipos de IBC, conforme as alineas “a” a “h”

11A/Y/02 99
NL/Mulder 007
5500/1500

13H3/Z/03 01
F/Meunier 1713
0/1500

31H1/Y/04 99
GB/9099
10800/1200

31HA1/Y/05 01
D/Muller 1683
10800/1200

11C/X/01 02
S/Aurigny 9876
3000/910

Para um IBC metalico destinado a soélidos descarregado por gravidade e
feito de aco/ para grupos de embalagem Il e lll/ fabricado em fevereiro de
1999/ autorizado pela Holanda / fabricado pela Mulder segundo um projeto-
tipo ao qual a autoridade competente alocou o numero de série 007/ carga
do ensaio de empilhamento em kg/ a massa bruta maxima admissivel em

kg.

Para um IBC flexivel destinado a sélidos descarregados, por exemplo, por
gravidade e feito de plastico tecido, com revestimento/ ndo projetado para
empilhamento e autorizado para transportar produtos do Grupo de
Embalagem III.

Para um IBC de plastico rigido, destinado a liquidos, feito de plastico com
equipamento estrutural dimensionado para suportar carga de empilhamento
e autorizado para transportar produtos dos Grupos de Embalagem Il e Ill.

Para um IBC composto, destinado a liquidos, com recipiente interno de
plastico rigido e armacdo externa de ago e autorizado para transportar
produtos dos Grupos de Embalagem Il e 11l

Para um IBC de madeira, destinado a sélidos, com revestimento interno e
autorizado para embalar solidos dos Grupos de Embalagem I, 1l e 111

’U
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6.5.2.2 Marcacgéo adicional

6.5.2.2.1 Além das marcacdes exigidas em 6.5.2.1, todo IBC deve apresentar as
informacgdes a seguir, as quais podem ser colocadas numa chapa resistente a corrosao,

fixada de maneira permanente em local de facil acesso para inspecéao:

Marcacao adicional Categoria do IBC
Metalico Rigido Composto Papeldo |Madeira
Plastico
Capacidade em litros? a 20 °C X X X
Massa da tara, em kg? X X X X X
Pressé&o de ensaio (manomeétrica), em kPa X X

ou bar?, se aplicavel

Pressdo maxima de enchimento/descarga, X X X

em kPa ou bar?, se aplicavel

Material do corpo e sua espessura minima, X
em mm
Data do ultimo ensaio de estanqueidade, X X X

se aplicavel (més e ano)

Data da ultima inspe¢éo (més e ano) X X X
Numero de série do fabricante X
Carga de empilhamento maxima permitida® X X X X X

a A unidade utilizada devera ser indicada.

b Ver o item 6.5.2.2.2. Essa marcacdo adicional deve ser aplicada a todos os IBCs

fabricados, reparados ou refabricados a partir de 31 de dezembro de 2019.




6.5.2.2.2 A capacidade maxima de empilhamento aplicavel quando o IBC estiver em
uso deve ser apresentada na forma de um dos simbolos a seguir, que devem ser duraveis

e claramente visiveis:

Figura 6.5.1 Figura 6.5.2

_
|
=
_
|
|

[ ...Kg max.

h4

Dimensdes minimas
100 mm
Dimenso6es minimas
100 mm

L | L |

Dimensdes minimas ‘; ’ Dimensdes minimas
100 mm | 100 mm

IBC empilhavel IBC ndo empilhavel

As dimensfes minimas devem ser de 100 mm x 100 mm. As letras e os numeros indicando
a massa devem ter altura de, no minimo, 12 mm. A area dentro das marcas de impressao
indicada pelas setas deve ser quadrada. Quando as dimensdes nao estiverem
especificadas, todas as caracteristicas devem ser em proporcdo aproximada aquelas
mostradas. A massa indicada acima do simbolo ndo pode exceder a carga imposta durante

0 ensaio do projeto-tipo (ver o item 6.5.6.6.4) dividido por 1,8.

Nota: As disposicfes do item 6.5.2.2.2 aplicam-se a todos os IBCs fabricados,

recondicionados ou refabricados a partir de 31 de dezembro de 2019.

6.5.2.2.3 Além da marcacédo exigida no item 6.5.2.1, os IBCs flexiveis podem exibir

um pictograma indicando os métodos de icamento recomendados.

6.5.2.2.4 O recipiente interno dos IBCs compostos fabricados depois de 31 de
dezembro de 2019 deve conter a marcagao indicada nas alineas “b”, “c” e “d”, onde a data
€ aquela de fabricacao dos recipientes internos de plastico, “e” e “f” do item 6.5.2.1.1, na
sequéncia apresentada. Além disso, a marcacdo deve ser duravel, legivel e situada em
local que seja prontamente visivel quando o recipiente interno estiver dentro da armacao
externa. A marcacdo ONU néo pode ser aplicada.



A data de fabricac@o dos recipientes internos de plastico pode também ser
marcada no préprio recipiente, junto a outra marcacdo. Em tal caso, os 2 digitos do ano na
marcacado primaria e no circulo interno do relégio devem ser idénticos. Um exemplo de

meétodo de marcacao adequada é o seguinte:

Nota: Outros métodos que apresentem as informacdes minimas requeridas de

forma duravel, visivel e legivel serdo também aceitas.

6.5.2.2.5 Quando o IBC composto for projetado de forma que a armacéo externa seja
desmontada para o transporte quando vazio (por exemplo, quando do retorno do IBC ao
expedidor original, para fins de reutilizacéo), cada uma das partes desmontadas deve estar
marcada com o més e o ano de fabricagdo, o nome ou simbolo do fabricante e outra
identificacdo do IBC, conforme especificado pela autoridade competente (ver alinea “f” do
item 6.5.2.1.1).

6.5.2.3 Marcacgédo do Selo de identificacdo da Conformidade

6.5.2.3.1 Os fabricantes, montadores e importadores de IBCs devem obter a
autorizacdo para o uso do Selo de ldentificacdo da Conformidade, de acordo com os
requisitos estabelecidos pelo Inmetro. O Selo de Identificacdo da Conformidade indica que
os IBCs correspondem ao projeto-tipo indicado pela marcagéo “UN”, aprovado nos ensaios

previstos nos regulamentos de avaliacdo da conformidade.

6.5.2.3.2 O Selo de Identificacdo da Conformidade, estabelecido pelo Inmetro, deve
ser colocado na mesma face da marcacdo “UN”, em local facilmente visivel e que nao

impeca a visualizacdo das demais marcacoes.

Nota: O Selo de Identificacdo da Conformidade exigido no item 6.5.2.3 néo se
aplica aos IBCs previstos no item 4.1.1.1.1, exceto quando forem submetidos a processo

de recondicionamento ou refabricacdo no pais.
“l
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6.5.24 Marcacgéo de IBCs compostos refabricados (31HZ1)

A marcacao especificada nos itens 6.5.2.1.1 e 6.5.2.2 deve ser removida do
IBC original, ou ser feita permanentemente ilegivel, e nova marcagcao deve ser aplicada a

um IBC refabricado, de acordo com o presente Regulamento.

6.5.24.1 Exemplo de marcacao para IBCs compostos refabricados
31HZ1 /Y 05 01 IBC composto refabricado com recipiente interno de plastico rigido e
D / Muller 1683 armagdo externa de ago, e autorizado para embalar produtos dos

10800/1200/ REFAB Grupos de embalagem Il e IlI.

6.5.3 Exigéncias relativas a fabricacao
6.5.3.1 Exigéncias gerais
6.5.3.1.1 Os IBCs devem ser resistentes a deterioracdo provocada pelo ambiente

externo ou ser adequadamente protegidos para enfrenta-lo.

6.5.3.1.2 Os IBCs devem ser fabricados e fechados de forma que nenhuma parte do
seu conteldo possa escapar, em condicdes normais de transporte, incluindo os efeitos de

vibragao, variagdes de temperatura, umidade ou presséo.

6.5.3.1.3 Os IBCs e seus fechos devem ser fabricados com materiais compativeis

com o conteudo, ou ser internamente protegidos, de modo que ndo sejam passiveis de:
a) sofrer atague do conteudo, tornando seu uso perigoso;

b) provocar reacao ou decomposicdo do conteudo, formacao de compostos

nocivos ou perigosos com o IBC.

6.5.3.1.4 Gaxetas, quando utilizadas, devem ser feitas de materiais ndo-sujeitos a

ataque pelo contetudo do IBC.

6.5.3.1.5 Todo o equipamento de servico deve ser posicionado ou protegido de
forma a minimizar os riscos de fuga do contetdo devido a danos durante 0 manuseio e 0
transporte.

6.5.3.1.6 Os IBCs, suas fixagdes e seus equipamentos de servigo e estrutural devem
ser projetados para suportar, sem perda de contetdo, a pressdo interna e os esforgos
decorrentes das operacdes normais de manuseio e transporte. Os IBCs destinados ao
empilhamento devem ser projetados para esta finalidade. Dispositivos de icamento ou

fixacdo devem ser suficientemente resistentes para suportar as condicdes normais de



manuseio e transporte, sem graves deformacdes ou falhas, e devem ser posicionados de

modo que n&o provoquem tensao indevida em qualquer ponto do IBC.

6.5.3.1.7 Quando o IBC consistir em um corpo dentro de uma armacao, ele deve ser

fabricado de forma que:

a) o corpo nao friccione a armacgdo de maneira a ndo sofrer dano devido ao

atrito;
b) o corpo permaneca sempre retido no interior da armacao;

c) os componentes do equipamento sejam fixados de modo que né&o
possam ser danificados caso as conexdes entre 0 corpo e a armacao

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 posicdo fechada e todo o sistema de descarga deve ser protegido contra
danos. Valvulas providas de fechos por alavanca devem dispor de protecdo contra
abertura acidental e as posi¢des "aberta" e "fechada" devem ser de facil identificacdo. 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.

6.5.3.1.9 Se o0s materiais empregados na fabricacdo do corpo, tampas, fechos e
acessorios ndo forem compativeis com o contetdo a ser transportado, deve ser aplicado
tratamento ou revestimento interno adequado, o qual deve manter suas propriedades de
protecdo em condi¢cdes normais de transporte. Nesse caso, quando a embalagem for
destinada ao transporte de produtos inflamaveis, a composicdo do revestimento deve
conter aditivo capaz de impedir o acimulo de eletricidade estatica, sem apresentar efeito
adverso sobre as propriedades quimicas ou fisicas do material da embalagem. Dispositivos
anti-estaticos podem ser empregados desde que nao apresentem efeito adverso sobre as

propriedades quimicas ou fisicas do material da embalagem.

6.5.4 Ensaios, certificagéo e inspecao

6.5.4.1 Controle da Qualidade: os IBCs devem ser fabricados e ensaiados dentro
de um programa de controle da qualidade que satisfaca a autoridade competente, para

garantir que cada IBC fabricado atenda as disposi¢des deste Capitulo.

Nota: Norma ISO 16016:2006 “Packaging — Transport packages for dangerous

goods — Dangerous Goods packagings, intermediate bulk containers (IBCs) and large



packagings — Guidelines for the application of ISO 9001” contém orientacdes aceitaveis

sobre procedimentos que podem ser adotados.

6.5.4.2 Exigéncias de Ensaios: os IBCs estéo sujeitos aos ensaios para projetos-

tipo e, quando aplicavel, aos ensaios inicial e periddicos de acordo com o item 6.5.4.4.

6.5.4.3 Certificacéo: 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 o0 projeto-
tipo, com seus equipamentos, foi aprovado nos ensaios exigidos e teve sua conformidade

avaliada com sucesso pela autoridade competente.
6.5.4.4 Inspecéo e ensaio

Nota: Ver também o item 6.5.4.5 para ensaios e inspecdo de IBCs

recondicionados (reparados ou reformados).

6.5.4.4.1 Todo IBC metdlico, de plastico rigido e IBC composto, deve ser

inspecionado a critério da autoridade competente:

a) antes de ser colocado em uso (inclusive apds recondicionamento) e dai

em diante em intervalos ndo-superiores a cinco anos, quanto a:
(i) sua conformidade com o projeto-tipo, incluindo marcacéo;
(i)  suas condicdes internas e externas;

(i) o funcionamento adequado do equipamento de servico;

O isolamento térmico, se houver, s6 precisa ser removido, quando for

necessario para inspecionar adequadamente o corpo do IBC;
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, sé precisa ser removido, quando for

necessario para inspecionar adequadamente o corpo do IBC.
Todo IBC deve corresponder em todos 0s aspectos a seu projeto-tipo.

6.5.4.4.2 Todo IBC de metal, de plastico rigido ou composto destinado a conter
liguidos ou para sdlidos que sejam envasados ou esvaziado sob pressdo deve ser
submetido a um ensaio de estanqueidade, no minimo, tdo 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 ndo superiores a dois anos e meio.

Para esse ensaio, 0 IBC deve ter instalado o dispositivo de fechamento
inferior. O recipiente interno de um IBC composto pode ser ensaiado sem 0 revestimento

externo, contanto que os resultados do ensaio ndao sejam afetados.

6.5.4.4.3 O proprietario do IBC dever conservar um relatoério de cada inspecgdo e
ensaio realizado pelo menos até a data da proxima inspecédo ou ensaio. O relatorio deve
incluir os resultados da inspecdo e do ensaio e identificar o organismo acreditado pela
autoridade competente que realizou a inspecdo e o ensaio (ver também as exigéncias

relativas a marcagdo no item 6.5.2.2.1).
6.5.4.5 IBCs recondicionados (reparados e reformados)

6.5.4.5.1 Se um IBC tornar-se defeituoso como consequéncia de um impacto (por
exemplo, um acidente) ou por qualquer outra causa, ele deve ser recondicionado de modo
que permaneca em conformidade com o projeto-tipo. Os corpos dos IBCs de plastico
rigido, bem como os recipientes internos dos IBCs compostos que estejam deteriorados,

devem ser substituidos por novos que contenham a marcacao exigida.

6.5.4.5.2 Além de todas as exigéncias relativas ao ensaio e a inspecao estipuladas
neste Regulamento, sempre que um IBC for recondicionado, este deve ser submetido a
todas as exigéncias relativas a ensaio e inspec¢ao estabelecidas no item 6.5.4.4 e deve ser

emitido o correspondente relatoério.

6.5.4.5.3 Conforme estabelecido pela autoridade competente, o recondicionador
deve obter a autorizacdo para a aposicdo, de maneira duradoura, em sequéncia a
marcacdo UN do projeto-tipo do fabricante, da complementacdo relativa ao

recondicionamento, a fim de evidenciar:

a) os caracteres que identificam o pais onde foi realizado o

recondicionamento;
b) o nome ou simbolo autorizado de quem realizou o recondicionamento;

c) adata (més e ano) dos ensaios e inspecdes.
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6.5.4.5.3.1 Exemplo de marcacao de IBCs recondicionados:

31HZ1/Y 0501 IBC composto recondicionado destinado a soélidos, com
D/ Muller 1683 recipiente interno de plastico rigido e armagéo externa de aco, e
10800/ 1200/R

autorizado para embalar produtos dos Grupos de embalagem Il e
M.

IBC composto recondicionado destinado a liquidos, com

31HZ1/Y 0501 - . P . x
D / Muller 1683 recipiente interno de plastico rigido e armacéo externa de aco, e
10800/ 1200 / RL autorizado para embalar produtos dos Grupos de embalagem Il e
1.
6.5.4.5.4 Os ensaios e inspecdes exigidos no item 6.5.4.5.2 devem satisfazer as

exigéncias dos ensaios e inspec¢fes periddicas, de cinco anos e de dois anos e meio,

respectivamente.

6.5.4.5.5 A autoridade competente pode exigir, a qualquer momento, que se
comprove, por meio de ensaios indicados neste Capitulo, que os IBCs atendem as

exigéncias dos ensaios aplicaveis ao projeto-tipo.

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 sdlidos e liquidos. Ha trés categorias de IBCs metalicos:
a) para solidos, enchidos ou esvaziados por gravidade (11A, 11B e 11N);

b) para sélidos, enchidos ou esvaziados sob pressdo manométrica
superior a 10 kPa (0,1 bar) (21A, 21B e 21N); e

c) para liquidos (31A, 31B e 31N).

6.5.5.1.2 Os corpos devem ser fabricados de materiais metalicos ducteis adequados,
com soldabilidade plenamente demonstrada. As soldas devem ser perfeitamente
executadas e devem proporcionar completa seguranca. O desempenho em baixas

temperaturas deve ser levado em consideragao, quando for o caso.

6.5.5.1.3 Devem ser tomadas precaucbes para evitar danos decorrentes de acéo

galvanica resultante da justaposicao de metais dissimilares.

6.5.5.1.4 IBCs de aluminio destinados ao transporte de liquidos inflamaveis néo

podem ter partes moveis, como tampas, fechos, etc., feitos de aco ndo protegido,



passiveis de enferrujar e que possam causar rea¢ao perigosa ao entrar em atrito ou em

choques repetitivos com o aluminio.

6.5.5.1.5

requisitos:

Os IBCs metélicos devem ser feitos de metais que atendam aos seguintes

a) no caso do aco, o alongamento na ruptura, em %, ndo pode ser inferior
a 10.000/Rm com um minimo absoluto de 20%, em que: Rm =

resisténcia minima garantida a tracédo do aco a ser utilizado, em N/mm?;

b) no caso do aluminio, o alongamento na ruptura, em %, ndo deve ser
inferior a 10.000/6Rm com um minimo absoluto de 8%, em que Rm =
resisténcia minima garantida a tracdo do aluminio a ser utilizado, em

N/mm?.

Os corpos de prova utilizados para determinar o alongamento na ruptura

devem ser retirados transversalmente a direcao de laminacéo e deve ser assegurado que:
Lo=5d ou
Lo=5,65VA

Em que:

Lo = Comprimento de referéncia do corpo de prova antes do teste
d = Diametro
A = Secdo transversal do corpo de prova

6.5.5.1.6 Espessura minima das paredes:

(a) para um aco de referéncia com um produto RmxA, =10.000, a

espessura das paredes ndo pode ser inferior a:

Espessura das paredes (T) em mm

Capacidade (C)

Tipos 11A, 11B, 11N Tipos 21A, 21B, 21N, 31A, 31B, 31N

em litros
N&o-protegido Protegido N&o-protegido Protegido
C <1000 2.0 15 25 2.0
1000 < C <2000 T =C/2000 + 1.5 T =C/2000 + 1.0 T =C/2000 + 2.0 T =C/2000 + 1.5
2000 < C <3000 T =C/2000 + 1.5 T =C/2000 + 1.0 T =C/1000 + 1.0 T =C/2000 + 1.5

Em que:




Ao = alongamento minimo (em %) do ago de referéncia a ser utilizado na

ruptura sob tenséo de tracao (ver o item 6.5.5.1.5);

b) no caso dos metais diferentes do ago de referéncia definido na alinea

a”, a espessura minima da parede deve ser determinada pela seguinte

férmula de equivaléncia:

B 21.4xe,

“ 7 3/Rm 4,

Em que:

e1 = espessura equivalente exigida da parede do metal a ser utilizado

(em mm)

eo = espessura minima exigida da parede para o ago de referéncia (em
mm)

Rm1 = resisténcia minima garantida a tensdo do metal a ser utilizado
(em N/mm?) ( veja alinea (c))

A1 = alongamento minimo (em %) do metal a ser utilizado na ruptura

sob tenséo ( ver item 6.5.5.1.2)
No entanto, em nenhum caso a espessura da parede pode ser inferior a
1,5 mm;

c) para fins do calculo descrito na alinea “b”, a forca de tensdo minima
garantida do metal a ser usado (Rm1) deve ser o valor minimo de
acordo com as normas, nacional ou internacional, adotadas para o
material. No entanto, no caso de acos austeniticos, o valor minimo
especificado para Rm, de acordo com as normas para o0 material, pode
ser aumentado em até 15% quando for atestado um valor superior no
certificado de inspecdo do material. Quando n&o houver normas para o
material em questédo, o valor de Rm deve ser o valor minimo atestado

no certificado de inspecéo do material.

6.5.5.1.7 Exigéncias de alivio de pressao: os IBCs para liquidos devem ser capazes



de liberar uma quantidade suficiente de vapores, em caso de envolvimento em fogo, que
assegure nao ocorrer ruptura do corpo. Isso pode ser obtido pelo emprego de dispositivos
convencionais de alivio de presséo ou por outras técnicas de fabricacdo. A pressdo que
da inicio ao processo de descarga ndo deve ser superior a 65 kPa (0,65 bar) nem inferior
a pressdo manomeétrica 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 100 kPa (1bar)), a 55°C, determinada com base no maximo grau de envasamento
definido no item 4.1.1.4. Os dispositivos de alivio necessarios deverao ser instalados no

espaco 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  pléstico tecido, com forro
13H3  pléstico tecido, com revestimento
13H4  pléstico tecido, com forro e com revestimento
13H5 pelicula de plastico
13L1  téxtil, sem forro ou revestimento;

13L2 téxtil, com forro; *y
Jorge Macedo,D.Sc.
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13L4  téxtil, revestido e com forro; o 7-5504 1 i 5304
13M1 papel, multifoliado;

13M2  papel, multifoliado, resistente a agua.

Os IBCs flexiveis destinam-se apenas ao transporte de sélidos.

6.5.5.2.2 O corpo dever ser fabricado com materiais adequados. A resisténcia do
material utilizado e a fabricacdo do IBC devem ser apropriadas a sua capacidade e ao uso

a que se destine.

6.5.5.2.3 Todos os materiais empregados na fabricacdo de IBCs flexiveis dos tipos
13M1 e 13M2 , apds completa imersao em agua por pelo menos 24 horas, devem manter,
no minimo, 85% da resisténcia a tracao previamente medida com o material acondicionado

para sua estabilizacdo a uma umidade relativa de 67% ou menos.
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6.5.5.2.4 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 degradacdo causada por radiacdo ultravioleta, pelas condi¢gBes climéticas ou pelas
substancias contidas, mantendo-se, assim, em condi¢cdes apropriadas ao uso a que se

destinem.

6.5.5.2.6 Quando for necesséario proteger os IBCs flexiveis de plastico contra
radiacdo ultravioleta, essa protecdo deve ser obtida pela adicdo de negro-de-fumo ou
outros pigmentos ou inibidores adequados. Tais aditivos devem ser compativeis com o
contetdo 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 fabricacao
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 fabricacao.

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 nado afete

negativamente as propriedades fisicas ou quimicas do material.

6.5.5.2.8 Materiais recuperados de recipientes usados ndo podem ser empregados
na fabricacdo de corpos de IBCs, mas admiti-se a utilizacdo de residuos ou recortes do
préprio processo de fabricacdo. Isto ndo impede a reutilizacdo de partes componentes,
como acessorios ou bases de paletes, contanto que tais componentes ndo tenham sido de

alguma forma danificados durante o uso anterior.

6.5.5.2.9 Quando o IBC estiver cheio, a relacdo entre sua altura e sua largura nao

deve ser maior que 2:1.

6.5.5.2.10 O revestimento deve ser de material adequado. A resisténcia do material
empregado e a fabricacdo 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 condicdes 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 IBCs destinados ao transporte de solidos

ou liquidos. Os IBCs de plastico rigido sdo dos seguintes tipos:

11H1 dotado de equipamento estrutural projetado para suportar toda a
carga em caso de empilhamento; destinado a soélidos, enchidos ou
esvaziados por gravidade;

11H2 autoportante; para solidos, enchidos ou esvaziados por gravidade;

21H1 dotado de equipamento estrutural projetado para suportar toda a
carga em caso de empilhamento; destinado a soélidos, enchidos ou
esvaziados sob pressao;

21H2 autoportante; para solidos, enchidos ou esvaziados sob pressao;

31H1 dotado de equipamento estrutural projetado para suportar toda a

carga em caso de empilhamento; para liquidos;
31H2 autoportante; para liquidos.

6.5.5.3.2 O corpo deve ser fabricado com material plastico adequado, com
especificacdes conhecidas, e deve ter resisténcia apropriada a sua capacidade e ao uso a
gue se destine. O material deve apresentar resisténcia adequada ao envelhecimento e a
degradacdo causada pelas substancias contidas ou, quando couber, pelas radiacbes
ultravioletas. Seu desempenho a baixas temperaturas deve ser levado em conta, se for o
caso. A impregnacdo pelo conteddo ndo pode constituir um risco quando em condicdes

normais de transporte.

6.5.5.3.3 Quando houver necessidade de protecdo contra radiacéo ultravioleta, esta
deve ser proporcionada pela adicdo de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou inibidores
adequados. Tais aditivos devem ser compativeis com o conteddo e manterem-se efetivos
durante a vida atil do corpo. No caso de utilizacdo de negro-de-fumo ou outros pigmentos
ou inibidores diferentes dos utilizados na fabricacdo do projeto-tipo ensaiado, podem ser
dispensados novos ensaios se o teor de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou de

inibidores ndo 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. Quando o IBC for

destinado ao transporte de produtos inflaméveis, deve ser empregado em sua composi¢ao



aditivo ou outro dispositivo adequado capaz de impedir o acimulo de eletricidade estatica,
sem apresentar efeito adverso sobre as propriedades quimicas ou fisicas do material do
IBC.

6.5.5.3.5 Exceto os residuos ou material de remoagem provenientes do mesmo
processo de fabricacdo, nenhum material usado pode ser empregado na fabricacdo de

IBCs de plastico rigido.

6.5.5.4 Exigéncias especificas para IBCs compostos, com recipientes internos
de plastico
6.5.5.4.1 Estas exigéncias se aplicam a IBCs compostos, destinados ao transporte

de solidos e liquidos, dos seguintes tipos:

11HZ1 IBCs compostos, com recipiente interno de plastico rigido;

destinados a sélidos, enchidos ou esvaziados por gravidade;

11HZ2 IBCs compostos, com recipiente interno de plastico flexivel;

destinados a sdlidos, enchidos ou esvaziados por gravidade;

21HZ1 IBCs compostos, com recipiente interno de plastico rigido;

destinados a sdlidos, enchidos ou esvaziados sob presséao;

21HZ2 IBCs compostos, com recipiente interno de plastico flexivel,

destinados a sélidos, enchidos ou esvaziados sob pressao;

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 cobdigo deve ser completado substituindo-se a letra Z por uma letra
maiuscula, de acordo com a alinea “b” do item 6.5.1.4.1, para indicar a natureza do material

empregado na armacéo externa.

6.5.5.4.2 O recipiente interno ndo se destina a desempenhar funcédo de contencédo
sem sua armacao externa. Entende-se como recipiente interno "rigido" aquele que
mantém sua forma geral quando vazio, sem os fechos colocados e sem a protecédo da
armacdo externa. Todo recipiente interno que ndo é 'rigido" deve ser considerado

"flexivel".



6.5.5.4.3 A armacao externa normalmente consiste de material rigido conformado de
modo a proteger o recipiente interno de danos durante 0 manuseio e 0 transporte, mas
nao se destina a desempenhar a funcéo de contencdo. Inclui um palete de base, quando

for apropriado.

6.5.5.4.4 Um IBC composto, com uma armacao externa que envolva completamente
0 recipiente interno, deve ser projetado de modo que a integridade do recipiente interno

possa ser facilmente avaliada ap6s 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
1.250L.
6.5.5.4.6 O recipiente interno deve ser fabricado de material plastico adequado, com

especificacdes conhecidas, e ter resisténcia apropriada a sua capacidade e ao uso a que
se destine. O material deve apresentar resisténcia adequada ao envelhecimento e a
degradacdo causada pelas substancias contidas ou, quando couber, pelas radiacdes
ultravioletas. Seu desempenho a baixas temperaturas deve ser levado em conta, se for o
caso. A impregnacdo pelo conteddo ndo pode constituir um risco quando em condicdes

normais de transporte.

6.5.5.4.7 Quando houver necessidade de protecdo contra radiacdo ultravioleta, esta
deve ser proporcionada pela adicdo de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou inibidores
adequados. Tais aditivos devem ser compativeis com o conteddo 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 fabricacdo do projeto-tipo ensaiado,
novos ensaios podem ser dispensados se o teor de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou

de inibidores nédo afetar negativamente as propriedades fisicas do material de fabricacéo.

6.5.5.4.8 Podem ser incorporados aditivos ao material do recipiente interno para
aumentar sua resisténcia ao envelhecimento, ou para outros fins, desde que isso nao afete
negativamente as propriedades fisicas ou quimicas do material. Quando o IBC for
destinado ao transporte de produtos inflaméaveis, deve ser empregado em sua composi¢ao
aditivo ou outro dispositivo adequado capaz de impedir o acimulo de eletricidade estatica,
sem apresentar efeito adverso sobre as propriedades quimicas ou fisicas do material do
IBC.

6.5.5.4.9 Exceto os residuos ou material de remoagem provenientes do mesmo
processo de fabricacdo (rebarbas ou aparas), nenhum material usado pode ser

empregado na fabricagéo 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.

6.5.5.4.11 A resisténcia do material e a fabricacdo da armacdo externa devem ser

apropriadas a capacidade do IBC composto e ao uso a que este se destine.

6.5.5.4.12 A armacao externa deve estar isenta de qualquer ressalto/deformagéao que

possa danificar o recipiente interno.

6.5.5.4.13 As armac0Oes externas de aco ou aluminio devem ser fabricadas de metal

apropriado de espessura adequada.

6.5.5.4.14 As armagbes 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 armacdo. 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 armacgoOes externas de madeira compensada devem ser fabricadas de
madeira bem curada, com folhas obtidas por desenrolamento, corte ou serragao,
comercialmente seca e livre de defeitos que possam reduzir consideravelmente a
resisténcia da armacado. Todas as laminas contiguas devem ser coladas com um adesivo
resistente a agua. Outros materiais apropriados podem ser utilizados juntamente com o
compensado na fabricagcdo da armacdo. As armacdes 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 armacfes externas de madeira reconstituida devem ser
fabricadas de material resistente a agua, como chapa de madeira dura, madeira
aglomerada, ou outro tipo apropriado. As outras partes da armacao podem ser fabricadas

de outros materiais adequados.

6.5.5.4.17 No caso da armacéo externa de papeldo, deve ser empregado papeléao
resistente e de boa qualidade, ondulado compacto ou de dupla face (simples ou
multifoliado), apropriado & capacidade da armagdo 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 absorcdo de agua em um periodo de trinta minutos, pelo
método Cobb, ndo seja superior a 155 g/m? — ver Norma 1SO 535:1991. O papelédo deve
apresentar boas qualidades de flexdo. Ele deve ser cortado, enrugado sem estrias e

entalhado de modo a permitir montagem sem rachaduras, rompimento da superficie ou



flexdo indevida. A canelagem do papeldao ondulado deve ser firmemente colada as folhas
da armagéo.

6.5.5.4.18 As extremidades das armacdes externas de papeldo podem ter uma
moldura de madeira, ou ser inteiramente de madeira. Podem ser empregados reforcos de

sarrafos de madeira.

6.5.5.4.19 Na fabricacdo das armacbes 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 superposi¢cdo 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 armacao externa for fabricada de material plastico, devem ser

observadas as disposicfes pertinentes estabelecidas nos itens 6.5.5.4.6 a 6.5.5.4.9.

6.5.5.4.21 A armacdo 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 mecanico com o IBC cheio até sua massa

bruta maxima admissivel.

6.5.5.4.23 O palete, ou a base integral, deve ser projetado de modo a evitar que
gualquer saliéncia na base do IBC possa ser danificada no manuseio.

6.5.5.4.24 A armacdo externa deve ser bem fixada ao palete removivel a fim de
assegurar estabilidade no manuseio e no transporte. Quando for usado palete removivel,

sua superficie superior deve ser isenta de ressaltos que possam danificar o IBC.

6.5.5.4.25 Podem ser adotados dispositivos de reforgco, 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 IBCs devem ser projetados de forma que a
carga nao seja suportada pelo recipiente interno.

Jorge MacedoDSc.
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6.5.5.5 Exigéncias especificas para IBCs de papeléo

6.5.5.5.1 Estas exigéncias se aplicam aos IBCs de papeldo destinados ao transporte de

sélidos, enchidos ou esvaziados por gravidade. Os IBCs de papeldo séo do seguinte tipo:

11G.
6.5.5.5.2 Os IBCs de papeldo nédo podem incorporar dispositivos de icamento pelo
topo.
6.5.5.5.3 O corpo deve ser feito de papeldo 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 a dgua deve ser tal que o
aumento de massa, determinado por ensaio de absorcdo de agua em um periodo de trinta
minutos, pelo método Cobb, ndo seja superior a 155 g/m? - veja ISO 535:1991. O papelédo
deve apresentar boas qualidades de flexdo. 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 papeldo 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
perfuracdo de 15 J, medida de acordo com a ISO 3036:1975.

6.5.5.5.5 As juntas de fabricacdo 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 pecas a serem
presas e devem ser conformados ou protegidos de modo que o revestimento interno, se

houver, néo 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 po e
capazes de suportar as pressdes 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 mecénico 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
gualquer ressalto na base do IBC possa ser danificado no manuseio.

6.5.5.5.9 O corpo deve ser bem fixado ao palete removivel a fim de assegurar
estabilidade no manuseio e no transporte. Quando for utilizado palete removivel, sua

superficie superior deve ser isenta de ressaltos que possam danificar o IBC.

6.5.5.5.10 Podem ser adotados dispositivos de reforgco, como suportes de madeira,
com o objetivo de melhorar o desempenho no empilhamento, mas devem estar

externamente ao revestimento.

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 solidos, enchidos ou esvaziados por gravidade. Os IBCs de madeira sdo 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 icamento pelo
topo.
6.5.5.6.3 A resisténcia dos materiais empregados e o método de fabricacédo 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 peca. As partes sao
consideradas equivalentes a uma sO peca 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 lingueta ou macho e fémea,
ou de unido plana com ao menos dois grampos ondulados de metal em cada unido, ou

guando utilizados outros métodos igualmente eficazes.

6.5.5.6.5 A madeira compensada do corpo deve ter, no minimo, trés laminas, obtidas

por desenrolamento, corte ou serracéo, 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 confeccéo do corpo.

6.5.5.6.6 Os corpos de madeira reconstituida devem ser feitas de madeira
reconstituida resistente a 4gua, como chapa de madeira dura, madeira aglomerada, 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.

6.5.5.6.8 O revestimento interno deve ser feito de material adequado. A resisténcia
do material empregado e a fabricacdo 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 po e
capazes de suportar as pressfes e impactos que possam ocorrer em condi¢cdes normais

de manuseio e transporte.

6.5.5.6.9 Todo palete que forme parte integrante do IBC, ou todo palete separavel,
deve estar adequado para manipulacdo por meios mecanicos 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 no manuseio 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 reforco, 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.
.‘.
. - orge Macedo,DSc.
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6.5.6.1.1 Antes de cada IBC ser utilizado, o projeto-tipo correspondente deve ter sido

aprovado nos ensaios pertinentes. O projeto-tipo de um IBC é definido pelo desenho,
tamanho, material e espessura, modo de fabricacdo e meios de envasamento e

esvaziamento, podendo incluir varios tratamentos de superficie. Inclui igualmente os IBCs
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gue so 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 nao
invalide os resultados dos ensaios. No caso de sélidos, 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 graos de chumbo, para se obter a massa total, desde que colocados de forma a

nao 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
fabricacdo 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 diferencas secundarias, como pequena reducdo nas dimensdes

externas, em relacdo 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 descricdo técnica dos paletes

utilizados.
6.5.6.3 Preparacédo de IBCs para 0s ensaios
6.5.6.3.1 Os IBCs de papel e papelédo e os IBCs compostos com armacéo externa de

papeldao devem ser condicionados por no minimo 24 horas numa atmosfera com

temperatura e umidade relativa (ur) controladas. Ha 3 possibilidades de escolha:
-23+2 °C e 50% + 2% ur (atmosfera preferida);
-20+2°C e 65% * 2% ur; ou
-27+2°Ce65% + 2% ur.

Nota: Os valores meédios devem situar-se dentro dessas faixas. Pequenas
flutuacbes ou limitacbes na medicdo podem fazer que as medicbes pontuais registrem
variacdes da umidade relativa de até #5%, sem afetar significativamente a fidelidade dos

resultados do ensaio.



6.5.6.3.2
plastico empregado na fabricacdo dos IBCs de plastico rigido (tipos 31H1 e 31H2), e dos

Devem ser tomadas medidas adicionais para assegurar que o material

IBCs compostos, (tipos 31HZ1 e 31HZ2) atenda as exigéncias especificadas nos itens
6.5.5.3.2a6.5.5.3.4 € 6.5.5.4.6 a 6.5.5.4.9, respectivamente.

6.5.6.3.3
amostra dos IBCs a ensaio preliminar por um longo periodo, por exemplo, seis meses,

Essa comprovacdo pode ser feita, por exemplo, submetendo-se uma

durante o qual, as amostras devem permanecer cheias com as substancias a que se
destinam os IBCs, ou substancias que tenham, no minimo, influéncias equivalentes, em
termos de degradacédo molecular, enfraguecimento ou rompimento por fadiga do material
plastico, e apds o qual as amostras devem ser submetidas aos ensaios aplicaveis listados
na Tabela 6.5.6.3.5.

6.5.6.3.4

outros meios, 0 ensaio de compatibilidade descrito acima pode ser dispensado.

Quando o comportamento do material plastico tiver sido estabelecido por

6.5.6.3.5 Ensaios exigidos para projeto-tipo e ordem de realizacéo
Vibragao| Igamento Icamento | Empilha- Estan- Pressdao | Queda | Rasga-| Tomba-| aAprymo
. . mento | mento
TipO de IBC 0 base topo mento queidade hidraulica (c)
(b)
@)

Metalico:
11A, 11B, 1IN | - | 12(a) oa | 3a ] - ey | - ) ]
21A, 21B, 21N - 12 (a) 2a 32 42 52 | 63(e) . . .
31A, 31B, 31N 12 24 (a) 3a 42 5a 62 7a(e) _ _ _
Flexivel - - X(c) X - - X X X X
Plastico rigido:
11H1,11H2 - | 12(a) 2a | 3a ] ] a2 | - ] ]
21H1, 21H2 - 12 (a) 22 32 4a 52 62 - - -
31H1, 31H2 12 | 23(a) 32 42 52 62 72 ; ; ]
Composto:
11HZ1, 11HZ2 | . 13(@) | 22 | 32 ] - | aEe)| - ] ]
21HZ1, 21HZ2| 12(@) | 22 | 32 42 52 | 63()| - - -
31HZl, 31HZ2 12 2a(a) 32 42 5a 62 7a(e) _ _ _
Papelao - 12 - 22 - - 32 - - -




Madeira - 12 - 22 - - 32 - - -

(a) Quando o IBC for projetado para ser icado dessa forma.

(b) Quando o IBC for projetado para ser empilhado.

(c) Quando o IBC for projetado para ser icado pelo topo ou lateralmente.

(d) Ensaios exigidos indicados por “x”. Um IBC que tenha sido aprovado em um ensaio
pode ser utilizado em outro ensaio, em qualquer ordem.

(e) Pode ser utilizado outro IBC do mesmo projeto-tipo para o ensaio de queda.

(f) Pode ser utilizado outro IBC do mesmo projeto-tipo para o ensaio de vibracao.
6.5.6.4 Ensaio de icamento pela base
6.5.6.4.1 Aplicabilidade

Este ensaio deve ser aplicado a todos os projetos-tipo de IBCs de papelédo
e de madeira e para todos os tipos de IBCs dotados de dispositivos de icamento pela
base.

6.5.6.4.2 Preparacao dos IBCs para 0 ensaio

O IBC deve ser enchido. Adiciona-se uma carga, a qual € distribuida de
maneira uniforme. A massa do IBC cheio e sua carga deve ser 1,25 vezes a massa bruta

maxima admissivel.
6.5.6.4.3 Método de ensaio

O IBC deve ser icado e abaixado duas vezes por uma empilhadeira,
centrando o garfo e colocando os bragos desta de maneira que a separacao entre ambos
seja equivalente a trés quartos da dimensé&o do lado de entrada (a menos que seus pontos
sejam fixos). Os garfos devem penetrar até trés quartos da direcdo da entrada. O ensaio

deve ser repetido em todas as direcfes em que seja possivel aplicar a empilhadeira.
6.5.6.4.4 Critérios de aprovacéao

N&o pode ocorrer qualquer deformacdo permanente que torne o IBC,
incluindo o palete, se houver, inseguro para o transporte nem deve haver perda de

conteudo.
6.5.6.5 Ensaio 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 icados pelo topo, bem como a IBCs flexiveis projetados para serem icados




pelo topo ou lateralmente.
6.5.6.5.2 Preparacao 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 Métodos de ensaio

IBCs metalicos e flexiveis devem ser icados da maneira como foram
projetados até deixarem de tocar o chdo, e mantidos nessa posi¢cao por um periodo de

cinco minutos.
Os IBCs de plastico rigido e compostos devem ser icados:

a) por meio de cada par de dispositivos de icamento diagonalmente
opostos, de modo que as forcas de icamento sejam aplicadas

verticalmente, por um periodo de cinco minutos; e

b) por meio de cada par de dispositivos de icamento diagonalmente
opostos, de modo que as forcas de icamento sejam aplicadas na
direcdo do centro, a 45° em relacdo a vertical, por um periodo de cinco

minutos.

6.5.6.5.4 Podem ser utilizados outros métodos de ensaio de icamento e preparacao

dos IBCs flexiveis que sejam ao menos igualmente eficazes.

6.5.6.5.5 Critérios de aprovacéao

a) IBCs metalicos, de plastico rigido e compostos: ndo pode ocorrer
qualquer deformacdo permanente que faca 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 conteudo.



6.5.6.6 Ensaio de empilhamento

6.5.6.6.1 Aplicabilidade

Este ensaio deve ser aplicado a todos os tipos de IBCs projetados para
serem empilhados.

6.5.6.6.2 Preparacao dos IBCs para o ensaio

Os IBCs devem ser enchidos até atingir sua massa bruta maxima
admissivel. Se a densidade do produto que esta sendo utilizado para o ensaio impedir esta
operacdo, 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 Métodos 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 armacao 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 reproducédo da base do IBC, a qual deve estar repousando

sobre o IBC submetido ao ensaio.

6.5.6.6.4 Célculo 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 aprovacéao

(a) IBCs de todos os tipos, exceto os flexiveis: ndo pode ocorrer nenhuma
deformacéo permanente que faca que os IBCs, incluindo seu palete de
base, se houver, se torne inseguro para o transporte, nem pode ocorrer

perda de conteldo;

(b) IBCs flexiveis: ndo pode ocorrer nenhuma deterioracdo 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 sob pressédo, como ensaio de projeto e ensaio periédico.
6.5.6.7.2 Preparacao dos IBCs para o ensaio

O ensaio deve ser realizado antes da instalacdo 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 pressao a ser aplicada

O ensaio deve ser realizado durante um periodo néo inferior a dez minutos
usando-se ar a uma pressao manométrica minima de 20 kPa (0,2 bar). A estanqueidade ao
ar do IBC deve ser determinada através de um meétodo apropriado, por exemplo, diferencial
de pressdao de ar, ou por imersdo do IBC em &gua ou, no caso de IBCs metalicos,
recobrindo-se as emendas e as juntas com solucdo de sabdo. Neste ultimo caso, deve ser

aplicado um fator de correcéo para a pressao hidrostatica.

6.5.6.7.4 Critérios de aprovacéao
.’.
N&o pode haver vazamento de ar. Jorge Macedo.DSc.
. Quimica Tecnologica
6.5.6.8 Ensaio de presséo hidraulica g il i o
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6.5.6.8.1 Aplicabilidade

Deve ser aplicado aqueles tipos de IBCs usados para liquidos ou para

sélidos enchidos ou esvaziados sob pressao, como ensaio de projeto-tipo.
6.5.6.8.2 Preparacao dos IBCs para 0 ensaio

O ensaio deve ser realizado antes da instalacdo de qualquer equipamento
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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 Método de ensaio

O ensaio deve ser realizado durante um periodo néo inferior a dez minutos,
aplicando-se uma pressédo hidraulica ndo inferior a indicada em 6.5.4.8.4. Os IBCs néo

podem ser mecanicamente restringidos durante o ensaio.
6.5.6.8.4 Presséo a ser aplicada
6.5.6.8.4.1 IBCs metalicos:

(a) para os IBCs dos tipos 21A, 21B e 21N, destinados a solidos do Grupo
de Embalagem I, uma pressdo manométrica de 250 kPa (2,5 bar);

(b) para os IBCs dos tipos 21A, 21B, 21N, 31A, 31B e 31N destinados as
substancias dos Grupos de Embalagem Il ou Ill, uma pressao

manomeétrica de 200 kPa (2bar);

(c) além disso, para os IBCs dos tipos 31A, 31B e 31N, deve ser aplicada
uma pressao manométrica de 65 kPa (0,65bar). Este ensaio deve ser

realizado antes do ensaio de 200 kPa (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: 75 kPa (0,75 bar)

(manomeétrica);

(b) para os IBCs dos tipos 31H1, 31H2, 31HZ1 e 31HZ2: a pressao que for
maior entre dois valores, sendo que o primeiro deles deve ser

determinada por um dos seguintes métodos:

(i) a pressdo manométrica total medida no IBC (ou seja, a presséo
dos vapores do contetdo mais a pressao parcial do ar ou outros
gases inertes, menos 100 kPa (1bar)), a 55°C, multiplicada por um
coeficiente de seguranca igual a 1,5; essa pressao manométrica
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 pressao dos vapores da substancia a ser transportada,
a 50°C, menos 100 kPa (1bar), mas com uma pressao de ensaio



6.5.6.8.5

6.5.6.9

6.5.6.9.1

6.5.6.9.2

minima igual a 100 kPa;

(i) 1,5 vez a pressao dos vapores da substancia a ser transportada, a
55°C, menos 100 kPa (1bar), mas com uma pressao de ensaio

minima igual a 100 kPa;
e a segunda pressao deve ser determinada pelo seguinte método:

(iv) duas vezes a pressdo estatica da substancia a ser transportada,

com, no minimo, duas vezes a pressao estatica da agua.
Critérios de aprovacao:
(a) para os IBCs dos tipos 21A, 21B, 21N, 31A, 31B e 31N, quando

submetidos as pressfes 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 deformacao
permanente que torne o IBC inseguro para o transporte nem pode

ocorrer vazamento;

(c) para os IBCs de plastico rigido e IBCs compostos: ndo pode ocorrer
deformacdo permanente que torne o IBC inseguro para o transporte,

nem pode ocorrer vazamento.
Ensaio de queda
Aplicabilidade
Deve ser aplicado a todos os IBCs, como ensaio de projeto-tipo.
Preparacao dos IBCs para o ensaio

a) IBCs metélicos: o IBC deve ser enchido com, no minimo, 95% de sua
capacidade maxima, se destinado a sélidos, ou 98% de sua capacidade
maxima, se destinado a liquidos. Dispositivos de alivio de pressao
devem ser removidos e suas aberturas devem ser obstruidas ou

tornadas inoperantes;

b) IBCs flexiveis: o IBC deve ser enchido até a massa bruta maxima

admissivel, a qual deve estar uniformemente distribuida;

c) IBCs de plastico rigido e compostos: o IBC deve ser enchido com, no

minimo, 95% de sua capacidade maxima, se destinado a sdlidos, ou



d)

98% de sua capacidade méxima, 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 condi¢cdes 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 condi¢do pode ser dispensada se 0s materiais em
questdo tiverem ductilidade e resisténcia a tracdo suficientes quando

em baixas temperaturas;

IBCs de papeldo e de madeira: o IBC deve ser enchido com, no minimo,

95% de sua capacidade maxima.

6.5.6.9.3 Método de ensaio

Deixar o IBC cair, em sua base, sobre uma superficie horizontal rigida, ndo

elastica, lisa e plana, de acordo com os requisitos dispostos no item 6.1.5.3.4, de modo

gue 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)

b)

c)

IBCs metalicos: sobre a parte mais vulneravel que ndo seja a parte da

base testada na primeira queda,;
IBCs flexiveis: sobre o lado mais vulneravel;

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 o mesmo IBC ou IBCs diferentes em cada queda.

6.5.6.9.4 Altura da queda

Para sdlidos 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:

Grupo de Embalagem | Grupo de Embalagem Il Grupo de Embalagem llI

1.8m 1,2m 0,8m




6.5.6.9.5

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 I Grupo de Embalagem llI
12m 0,8m
b) quando a substéncia 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 Il Grupo de Embalagem IlI

dx1,0m dx0,67m

Critérios de aprovacao:

a)

b)

d)

IBCs metalicos: ndo pode ocorrer perda de contetdo;

IBCs flexiveis: ndo pode ocorrer perda de conteudo. Um pequeno
derrame através, por exemplo, dos fechamentos ou dos orificios dos
pontos da costura, em funcdo do impacto, ndo deve ser considerado
defeito do IBC, contanto que nao haja nenhum outro vazamento apds o

IBC ser icado do chéo;

IBCs de plastico rigido, compostos, de papeldo ou de madeira: ndo
pode ocorrer perda de conteldo. Um pequeno derrame através dos
fechamentos, em funcéo do impacto, ndo deve ser considerado defeito

do IBC, contanto que ndo haja nenhum outro vazamento;

todos os IBCs: Nao pode ocorrer danos que tornem o IBC inseguro para
ser transportado para recuperacdo ou eliminacdo, nem pode haver
perda de contetddo. Além disso, o IBC deve ser capaz de ser
visivelmente icado do ch&o, por qualquer meio apropriado, por um

periodo de 5 minutos.



6.5.6.10 Ensaio de rasgamento
6.5.6.10.1 Aplicabilidade

Deve ser aplicado a todos os IBCs flexiveis, como ensaio do projeto-tipo.
6.5.6.10.2 Preparacao dos IBCs para o0 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 Método de ensaio

Apoés o IBC ter sido colocado no solo deve ser feito um corte a faca de 100
mm, penetrando completamente na parede de uma das faces mais largas e formando um
angulo de 45° em relagédo 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. Apos esse
procedimento, caso se trate de um IBC destinado a ser icado pelo topo ou por um dos
lados, e apos a retirada da carga sobreposta, o IBC deve ser icado do chdo e permanecer

em tal posicdo por um periodo de cinco minutos.
6.5.6.10.4  Critérios de aprovacao

O corte ndo 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 Preparacao dos IBCs para 0 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, ndo flexivel, lisa e plana. -

Jorge Macedo.DSc.
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6.5.6.11.4 Altura do tombamento

Grupo de Embalagem | Grupo de Embalagem I Grupo de Embalagem Ill

1,8m 1.2m 0,8m

6.5.6.11.5 Critério de aprovacao

Ndo pode ocorrer perda de conteuddo. Um pequeno derrame atraves, por
exemplo, dos fechamentos ou dos orificios dos pontos da costura, em funcéo do impacto,

nao deve ser considerado falha do IBC, contanto que nao haja nenhum outro vazamento.
6.5.6.12 Ensaio de aprumo
6.5.6.12.1 Aplicabilidade

Deve ser aplicado a todos os IBCs flexiveis projetados para serem icados

pelo topo ou por um dos lados, como ensaio do projeto-tipo.
6.5.6.12.2 Preparacao dos IBCs para 0 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 icado a uma velocidade
minima de 0,1 m/s, para a posi¢ao vertical, acima do solo, por um de seus dispositivos de

icamento ou por dois deles, caso haja quatro dispositivos de icamento.
6.5.6.12.4  Critério de aprovacédo

N&o pode haver danos nem ao IBC nem aos seus dispositivos de icamento,

que 0s tornem inseguros para o transporte ou manuseio. _—

Jorge Macedo DSc
Quimica Tecnoldgica

6.5.6.13  Ensaio de vibracéao
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Deve ser aplicado a todos os IBCs destinados a conter liquidos, como ensaio

de projeto-tipo.
6.5.6.13.2 Preparacao dos IBCs para ensaio

A amostra do IBC deve ser selecionada de forma aleatéria e deve ser
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montado e fechado como para transporte. O IBC deve ser cheio com agua, ho minimo, até
98% de sua capacidade maxima.

6.5.6.13.3 Método do ensaio e duracao

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 25 mm + 5%. Se
necessario, dispositivos de retencdo 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 frequéncia capaz de fazer
com que parte da base do IBC seja levantada momentaneamente a partir da plataforma de
vibracdo durante parte de cada ciclo, de forma que um calco 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
frequéncia deve ser ajustada. Nao obstante, a frequéncia de ensaio deve continuar
permitindo a introducao do cal¢co de metal conforme descrito acima, o que € essencial para
a aprovacao no ensaio. O calco utilizado no ensaio deve ter, pelo menos, 1,6 mm de
espessura, 50 mm de largura e comprimento suficiente para que possa ser introduzida

entre o IBC e a plataforma a um minimo de 100 mm para realizar o ensaio.
6.5.6.13.4 Critério para aprovag¢ao no ensaio

N&o podem ser observados vazamentos ou rupturas. Também ndo podem
ser observados rupturas ou falhas de componentes estruturais, tais como quebras de

soldas ou de fixagao.
6.5.6.14 Relatorio de ensaio

6.5.6.14.1 Deve ser emitido um relatério dos ensaios, o qual devera estar a disposicao

dos usuarios do IBC, contendo, no minimo, as seguintes informacoées:
1. Nome e endereco da entidade que realizou os ensaios;
2. Nome e endereco do solicitante (quando aplicavel);
3. Uma identificacdo individual do relatério de ensaio;

4. Data do relatério de ensaio;

(62}

. Fabricante do IBC;

»

Descricdo do projeto-tipo do IBC (por exemplo, dimensdes, materiais,



fechos, espessuras, etc.), incluindo o método de fabricacdo (por exemplo, moldagem por
sopro) e que pode conter desenho(s) e, ou fotografia(s), e as especificagbes quanto a

eletricidade estatica para o transporte de produtos inflamaveis;
7. Capacidade maxima;

8. Caracteristicas do contetdo de ensaio, como viscosidade e densidade
relativa, para liquidos, e tamanho das particulas, para soélidos;

9. Descricdo e resultados do ensaio;
10. O cargo e assinatura do responsavel pelo ensaio.

6.5.6.14.2 O Relatorio de Ensaio deve conter declaragédo de que o IBC preparado para o
transporte foi submetido aos ensaios de acordo com as exigéncias pertinentes deste
Capitulo, indicando ainda que a utilizacdo de outros métodos ou componentes de
embalagem pode invalida-lo. Uma copia do Relatério de Ensaio deve ser disponibilizada a
autoridade competente.

Jorge Macedo.DSc.
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CAPITULO 6.6

EXIGENCIAS PARA A FABRICACAO E ENSAIO DE EMBALAGENS GRANDES

6.6.1 Disposic¢des gerais

6.6.1.1 As exigéncias deste Capitulo ndo se aplicam:
- a Classe 2, exceto artigos incluindo aerossois;
- a Subclasse 6.2, exceto residuo clinico de numero 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 avaliagcdo 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 containers (IBCs) and large
packagings — Guidelines for the application of ISO 9001” estabelece orientacdes

aceitaveis relativas 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 0 progresso
cientifico e tecnoldogico, 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 Regulamento também serdo aceitos, contanto que

sejam equivalentes.

6.6.1.4 Os fabricantes e distribuidores das embalagens devem fornecer todas as
informacdes relativas aos procedimentos a serem seguidos, as descricdes 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, sdo capazes de resistir aos ensaios de desempenho aplicaveis

contidos neste Capitulo.



6.6.2 Cdédigo para designacdo de embalagens grandes
6.6.2.1 Os cadigos utilizados para as embalagens grandes sédo formados por:
a) dois algarismos arabicos:
- 50 para embalagens grandes rigidas; ou
- 51 para embalagens grandes flexiveis; e

b) letras mailsculas em caracteres latinos, indicando a natureza do
material (por exemplo, madeira, aco, etc.). As letras mailsculas usadas

devem ser aquelas dispostas no item 6.1.2.6.

6.6.2.2 O codigo das embalagens grandes pode vir seguido pelas letras “T” ou “W”.
A letra “T” significa uma embalagem grande de resgate em conformidade com os
requisitos estabelecidos no item 6.6.5.1.9. A letra “W” significa que a embalagem grande,
embora seja do mesmo tipo indicado pelo codigo, foi fabricada seguindo uma
especificacao diferente daquelas contidas no item 6.6.4 e € considerada equivalente de

acordo com as exigéncias enumeradas no item 6.6.1.3.
6.6.3 Marcacgéo
6.6.3.1 Marcacao Primaria

Toda embalagem grande fabricada e destinada ao uso conforme determinado
por este Regulamento, deve portar marcacdes 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 marcacéo deve conter:

a) o simbolo das Nacdes Unidas para embalagens:

&)

Este simbolo ndo pode ser utilizado com outro propdsito que nao 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. Para embalagens grandes metalicas com
a marca gravada em relevo, admite-se a aplicagdo das letras

maiusculas “UN”, em vez do simbolo acima;

b) 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;

c) uma letra maiuscula 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 lll;
- Y para os Grupos de Embalagem Il e IlI;
- Z para o Grupo de Embalagem Ill somente;
d) o més e ano de fabricacdo (dois ultimos digitos);

e) os caracteres que identificam o pais de certificacdo, conforme indicado
pela sigla utilizada para a circulagdo de veiculos automotores no

trafego internacional,

f) o nome ou simbolo do fabricante e qualquer outra identificacdo das

embalagens grandes, caso especificado pela autoridade competente;

g) a carga de ensaio de empilhamento em kg. Para embalagens grandes

nao destinadas a empilhamento, deve constar o numeral “07;
h) a massa bruta maxima admissivel, em quilogramas.

A marcacdo primaria exigida acima deve ser aplicada na sequéncia

apresentada.

Os elementos da marcacao aplicada de acordo com as exigéncias das
alineas “a” a “h” acima devem estar claramente separados, por exemplo, com uma barra

ou espaco, para que possam ser identificados com facilidade.

6.6.3.2 Exemplos de marcacao
Para uma embalagem grande de ago apropriada para empilhamento;
50A/X/05/01/N/PQRS Carga de empilhamento: 2.500 kg; Massa bruta maxima admissivel:
2500/1000 1.000 kg; autorizado para produtos dos Grupos de Embalagem I, 1l ou IIl.

Para uma embalagem grande de resgate de aco apropriada para
50AT/Y/05/01/B/PQRS empilhamento; Carga de empilhamento: 2.500 kg; Massa bruta maxima
250071000 admissivel: 1.000 kg; autorizado para produtos dos Grupos de

Embalagem Il ou IIl.

Para uma embalagem grande de plastico ndo apropriada para
50H/Y04/02/D/ABCD empilhamento; Massa bruta méaxima admissivel: 800 kg; autorizado para
9870/800 produtos dos Grupos de Embalagem Il ou llI.



Para uma embalagem grande flexivel ndo apropriada para
51H/Z/06/01/S/1999 empilhamento; Massa bruta méaxima admissivel: 500 kg; autorizado para
0/500 produtos dos Grupos de Embalagem llI.

6.6.3.3 A capacidade maxima de empilhamento aplicavel, quando a embalagem
grande estiver em uso, deve ser apresentada na forma de um dos simbolos a seguir, que

devem ser duraveis e claramente visiveis

Figura 6.6.1 Figura 6.6.2
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> Dimensbes minimas ’ Dimensées minimas
100 mm } 100 mm

Embalagem grande Embalagem grande
empilhavel ndao empilhavel
As dimensdes minimas devem ser de 100 mm x 100 mm. As letras e o0s
nameros indicando a massa devem ter altura de, no minimo, 12 mm. A area dentro das
marcas de impressao indicada pelas setas deve ser quadrada Quando as dimensdes nao
estiverem especificadas, todas as caracteristicas devem ser em proporcdo aproximada
aguelas mostradas. A massa indicada acima do simbolo n&o 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: As disposicbes estabelecidas no item 6.6.3.3 devem ser aplicadas a todas as
embalagens grandes fabricadas, recondicionadas ou refabricadas a partir de 1° de Janeiro
de 2015.

Jorge Macedo.D.Sc.

(Y Quimica Tecnologica
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6.6.4 Exigéncias especificas para embalagens grandes
6.6.4.1 Exigéncias especificas para embalagens grandes metalicas

As exigéncias especificas para embalagens grandes metalicas aplicam-se

aos tipos:
- 50A: aco;
- 50B: aluminio;
- 50N: metal (exceto aco e aluminio).
6.6.4.1.1 A embalagem grande deve ser fabricada com metal ductil apropriado,

com soldabilidade plenamente demonstrada. As soldas devem ser bem executadas e
proporcionar completa seguranca. O desempenho em baixas temperaturas deve ser

considerado, quando for o caso.

6.6.4.1.2 Medidas devem ser tomadas visando a evitar danos decorrentes da acao

galvanica resultante da justaposi¢do 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: pléastico flexivel;
- 51M: papel flexivel.

6.6.4.2.1 A embalagem grande deve ser fabricada com materiais adequados. A
resisténcia do material utilizado e a fabricacdo 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 fabricacdo de embalagens grandes
flexiveis do tipo 51M devem manter, apds completa imersdo em agua por no minimo 24
horas, 85% da resisténcia a tracdo, medida originalmente no material 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.

6.6.4.2.4 As embalagens grandes flexiveis devem apresentar resisténcia adequada



ao envelhecimento e a degradacdo provocada pela radiacao ultravioleta, pelas condi¢des
climaticas ou pelas substéncias nelas contidas, mantendo-se, assim, em condi¢des

apropriadas ao uso a que se destinem.

6.6.4.2.5 Quando for necessario proteger embalagens grandes flexiveis de plastico
contra radiagao ultravioleta, esta protecao deve ser obtida pela adicdo de negro-de-fumo
ou outros pigmentos ou inibidores adequados. Esses aditivos devem ser compativeis
com o contetdo 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 altera¢cées no teor desses aditivos ndo

prejudiquem as propriedades fisicas do material de fabricacéo.

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 néo

afete negativamente as propriedades fisicas ou quimicas do material.

6.6.4.2.7 Quando a embalagem estiver cheia, a relagdo entre sua altura e sua

largura deve ser, no maximo, 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: pléstico rigido.

6.6.4.3.1 A embalagem grande deve ser fabricada de material plastico adequado, com
especificacdes conhecidas, e ter resisténcia apropriada a sua capacidade e ao uso a que
se destine. O material deve apresentar resisténcia adequada ao envelhecimento, a
degradacédo provocada pelas substancias contidas na embalagem e, quando necessario,
as radiacoes ultravioletas. Seu desempenho a baixas temperaturas deve ser considerado,
sempre que apropriado. Se a embalagem ficar impregnada pelo conteldo, isto ndo deve

constituir um risco em condi¢cdes normais de transporte.

6.6.4.3.2 Quando houver necessidade de protecdo contra radiacdo ultravioleta, esta
deve ser proporcionada pela adicdo de negro-de-fumo ou outros pigmentos ou inibidores
adequados. Esses aditivos devem ser compativeis com o conteudo da embalagem e
continuar eficazes durante toda a vida util da embalagem externa. No caso de serem
empregados negro-de-fumo, pigmentos ou inibidores diferentes dos adotados no projeto-

tipo ensaiado, novos ensaios podem ser dispensados, desde que o teor desses aditivos



ndo prejudique as propriedades fisicas do material de fabricacao.

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 ndo prejudique as

propriedades fisicas ou quimicas do material.
6.6.4.4 Exigéncias especificas para embalagens grandes de papelédo

As exigéncias especificas para embalagens grandes de papeldo aplicam-se

ao tipo:
- 50G: papelao rigido.

6.6.4.4.1 Deve ser usado papeléo 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 a agua
deve ser tal que o aumento de massa, determinado por ensaio de absorcédo de dgua em
um periodo de trinta minutos, pelo método Coob, ndo seja superior a 155 g/m? (Ver Norma
ISO 535:1991). O papeldo deve apresentar boa qualidade na flexdo; 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 15 J, medida de acordo com a Norma ISO 3036:1975.

6.6.4.4.3 As juntas de fabricacdo 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 pecas a serem
fixadas e ter formato ou ser protegidos de maneira que ndo desgastem nem perfurem

gualquer tipo de revestimento interno.

6.6.4.4.4 Qualquer palete, quer seja parte integrante da embalagem grande, quer seja
removivel, deve ser apropriado ao manuseio mecéanico, considerando-se que a

embalagem grande esteja carregada até sua massa bruta maxima admissivel.

6.6.4.4.5 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.

6.6.4.4.7 Para aumentar a resisténcia em condicbes de empilhamento, podem ser
utilizados dispositivos de reforco, tais como suportes de madeira, desde que colocados

externamente ao revestimento.

6.6.4.4.8 Nas embalagens grandes projetadas para serem empilhadas, a superficie de

apoio deve distribuir a carga de maneira segura.
6.6.4.5 Exigéncias especificas para embalagens grandes de madeira

As exigéncias 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 o método de fabricagcdo 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
peca, ou ser equivalente. As partes sao consideradas equivalentes a elementos de uma
s6 peca quando for usado um método adequado de ligacdo 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

guando sao utilizados outros métodos igualmente eficazes.

6.6.4.5.3 A madeira compensada para embalagem grande deve ter, no minimo, 3
folhas. Ela deve ser bem curada, obtida por desenrolamento, corte ou serragao, 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 a agua. Na fabricacéo
da embalagem grande, outros materiais apropriados podem ser utilizados juntamente

com o compensado.

6.6.4.5.4 A madeira reconstituida empregada na fabricacdo 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 removivel, deve ser apropriado ao manuseio mecanico, com a embalagem

grande carregada até a sua massa bruta maxima admissivel.

6.6.4.5.7 O palete ou a base integral devem ser projetados de modo a evitar
gualquer 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 condi¢cdes de empilhamento, podem ser
utilizados dispositivos de reforco, tais como suportes de madeira, desde que colocados

externamente ao revestimento.

6.6.4.5.10 Nas embalagens grandes projetadas para serem empilhadas, a superficie

de apoio deve distribuir a carga de maneira segura.
6.6.5 Ensaios exigidos para embalagens grandes
6.6.5.1 Execucdao e frequéncia dos ensaios

6.6.5.1.1 O projeto-tipo de cada embalagem grande deve ser ensaiado como previsto
no item 6.6.5.3, em conformidade com os procedimentos estabelecidos pela autoridade

competente.

6.6.5.1.2 Antes que a embalagem grande seja colocada em uso, 0 projeto-tipo
correspondente deve ter sido aprovado nos ensaios pertinentes. O projeto-tipo € definido
pelo seu desenho, dimensdes, material e espessura, modo de fabricacdo e forma de
acondicionamento, mas pode incluir varios 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 producédo a intervalos
estabelecidos pela autoridade competente. Para os ensaios de embalagens grandes de
papelédo, a preparacdo em condicbes ambientes € considerada equivalente as exigéncias
do item 6.6.5.2.4.



6.6.5.1.4 Os ensaios devem, também, ser repetidos ap6s qualquer modificacdo que

altere o projeto, os materiais ou a forma de fabricacdo 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 importancia como, por exemplo, menor
dimensdo das embalagens internas, ou embalagens internas de menor massa liquida ou,
ainda, embalagens grandes fabricadas com pequenas reducdes na (s) dimenséo (0es)

externa (s).
6.6.5.1.6 Reservado

Nota: Sobre as condi¢cdes de montagem de diferentes tipos de embalagens internas

em embalagens grandes e suas possiveis variacdes, consultar o item 4.1.1.5.1.

6.6.5.1.7 A qualquer momento, a autoridade competente pode exigir comprovacao, 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 0s
resultados dos mesmos nédo sejam afetados e mediante a aprovacdo da autoridade

competente.
6.6.5.1.9 Embalagens grandes de resgate

Embalagens grandes de resgate devem ser ensaiadas e marcadas em
conformidade com as provisbes aplicaveis as embalagens grandes do Grupo de
Embalagem Il, destinadas ao transporte de sélidos ou de embalagens internas, exceto o

seguinte:

(@) a substancia utilizada para executar 0os ensaios deve ser a agua, e a
embalagem grande de resgate deve ser enchida a ndo menos que 98% de sua
capacidade. E permitido o uso de aditivos, tais como sacos de granalha de chumbo para
obter a massa total da embalagem requerida, desde que tais sacos sejam colocados de
modo a ndo afetar o resultado do ensaio. Alternativamente, na execuc¢ao do ensaio de
gueda, a altura de queda pode variar de acordo com o estabelecido no item 6.6.5.3.4.4.2

(b);
(b) embalagens grandes de resgate devem, adicionalmente, terem sido

submetidas, como sucesso, ao ensaio de estanqueidade a 30 KPa, e tal resultado deve
estar refletido no Relatério de Ensaio exigido no item 6.6.5.4; e

(c) embalagens grandes de resgate devem ser marcadas com a letra “T7,



conforme estabelecido no item 6.6.2.2.
6.6.5.2 Preparacéo 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,
qgquando destinadas a liquidos, ou 95%, quando destinadas a sélidos. Quando as
embalagens internas de embalagens grandes forem projetadas para conter tanto liquidos
guanto solidos, devem ser realizados ensaios separados para cada tipo de contetudo. 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 nédo 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 graos de chumbo, para obter-se a massa total necesséria,
desde que sejam colocadas de forma a nédo afetar os resultados dos ensaios.

6.6.5.2.2 Nos ensaios de queda livre para liquidos, quando outra substancia for
utilizada, a densidade relativa e viscosidade desta substancia devem ser semelhantes as
da substancia a ser transportada. E permitido o uso de dgua no ensaio de queda livre para
liquidos, desde que sejam atendidas as condi¢Bes previstas no item 6.6.5.3.4.4.

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 contetdo estiver reduzida a uma temperatura
igual ou inferior a —18°C. Nao se exige tal condicdo se 0s materiais em questdo
apresentarem caracteristicas suficientes de ductilidade e resisténcia a tracdo a baixas
temperaturas. Quando as amostras de ensaio forem preparadas dessa forma, dispensa-se
a condicdo estabelecida no item 6.6.5.2.4. Os liquidos de ensaio devem ser mantidos

neste estado fisico mediante adicdo de material anticongelante, se necessario.

6.6.5.2.4 As embalagens grandes de papeldao devem ser condicionadas por, no
minimo, 24 horas, a uma atmosfera com temperatura e umidade relativa (ur) controladas.

Héa 3 possibilidades de escolha:
-23+2 °C e 50% =+ 2% ur (atmosfera preferida);

-20+2°C e 65% + 2% ur; ou



-27+2°C e 65% £ 2% ur.

Nota: Os valores médios devem situar-se dentro dos limites estipulados. As
flutuacbes de curta duracdo e as limitacbes a que estdo sujeitas as medi¢cdes podem
ocasionar variacdes da umidade relativa de até + 5% em medi¢des pontuais sem afetar a

reprodutibilidade do ensaio de forma significativa.
6.6.5.3 Exigéncias de Ensaio

6.6.5.3.1 Ensaio de icamento pela base
6.6.5.3.1.1 Aplicabilidade

Esse ensaio deve ser aplicado a todos os projetos-tipo de embalagens

grandes equipados com dispositivos de icamento pela base.
6.6.5.3.1.2 Preparacao 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 icadas e abaixadas duas vezes, por
empilhadeira com garfos centralmente posicionados e com espacamento igual a trés
guartos da largura da face de entrada (a menos que disponha de pontos de entrada fixos).
Os garfos devem avancar até trés quartos da base, na direcdo de entrada. O ensaio

deve ser repetido em todas as dire¢cdes nas quais seja possivel a entrada dos garfos.
6.6.5.3.1.4 Critérios de aprovacao

N&o pode ocorrer qualquer deformacdo permanente que torne a embalagem

grande insegura para o transporte e nem pode haver qualquer perda de contetdo.
6.6.5.3.2 Ensaio de icamento pelo topo
6.6.5.3.2.1 Aplicabilidade

Esse ensaio deve ser aplicado a todo projeto-tipo de embalagens grandes

gue pode ser icado pelo topo e provido de meios de icamento pelo topo.
6.6.5.3.2.2 Preparacao 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 sua massa bruta admissivel, com a carga uniformemente



distribuida.
6.6.5.3.2.3 Método de ensaio

A embalagem grande deve ser icada pelo topo, de acordo com seu projeto,

até que deixe de tocar o solo e deve ser mantida nesta posic&o por cinco minutos.
6.6.5.3.2.4 Critérios de aprovacgado

a) embalagens grandes de metal ou de plastico rigido: ndo podem ocorrer
deformacdes permanentes que as tornem inseguras para o transporte,

incluindo o palete, se houver, e nem haver qualquer perda de conteudo;

b) embalagens grandes flexiveis: essas embalagens, bem como seus
dispositivos de icamento, ndo podem sofrer danos que as tornem
inseguras para o transporte, nem pode ocorrer qualquer perda de

conteudo;
6.6.5.3.3 Ensaio de Empilhamento
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 Preparacao de embalagens grandes para o ensaio

As embalagens grandes devem ser carregadas com sua massa bruta

maxima admissivel.
6.6.5.3.3.3 Meétodo 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, papeldo ou plastico, o periodo minimo de aplicacdo da carga deve

ser de 24 horas.
6.6.5.3.3.4 Célculo 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 aprovacgéo

a) todos os tipos de embalagens grandes, exceto o flexivel: ndo podem
ocorrer deformacdes permanentes que as tornem inseguras para 0
transporte, incluindo o palete, se houver, e nem haver qualquer perda

de contelido;

b) embalagens grandes flexiveis: o corpo da embalagem grande ndo pode
sofrer qualquer tipo de dano que a torne insegura para o transporte e

nem ocasionar a perda de seu contetdo.
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.
6.6.5.3.4.2 Preparacao de embalagens grandes para o ensaio

A embalagem grande deve ser preparada de acordo com o item 6.6.5.2.1.
6.6.5.3.4.3 Método de ensaio

Deixar a embalagem grande cair sobre uma superficie horizontal rigida,
nao elastica, lisa e 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 substancias e artigos da Classe 1 devem ser ensaiados

de maneira a atender ao nivel de desempenho do Grupo de Embalagem II.

6.6.5.3.4.4.1 Para embalagens internas contendo substancias sélidas ou liquidas ou
artigos, caso o ensaio seja executado com o soélido, 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 Il | Grupo de Embalagem Il

1,8m 1,2m 0,8m




6.6.5.3.4.4.2 Para embalagens internas contendo liquidos, caso o teste seja executado com

agua:
a) guando a substancia a ser transportada tiver densidade relativa de até 1,2:
Grupo de Embalagem | | Grupo de Embalagem Il | Grupo de Embalagem Il
1,8 m 1,2m 0,8m
b) guando 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 | | Grupo de Embalagem Il | Grupo de Embalagem llI

d X 1,5 (m) d x 1,0 (m) d x 0,67 (m)

6.6.5.3.4.5 Ciritérios de aprovacéao

6.6.5.3.4.5.1 A embalagem grande ndo pode apresentar qualquer dano que possa
comprometer a seguranga durante o transporte. Nao pode ocorrer vazamento de contetdo

da(s) embalagem(ns) interna(s) ou de artigo(s).

6.6.5.3.4.5.2 No caso de embalagens grandes destinadas aos artigos da Classe 1, ndo é
permitido qualquer tipo de ruptura que possibilite o0 vazamento de substancias explosivas

ou de artigos contidos nas referidas embalagens.

6.6.5.3.4.5.3 Uma embalagem grande € considerada aprovada no ensaio de queda
guando todo o seu conteudo se mantiver dentro dela, mesmo que seu fecho ndo continue

sendo a prova de po.
6.6.5.4 Certificacdo e Relatério de Ensaio

6.6.5.4.1 Para cada projeto-tipo de embalagem grande deve ser emitido um certificado e
uma marcacdo (conforme item 6.6.3) atestando que o projeto-tipo, incluindo seu

eguipamento, satisfaz as exigéncias dos ensaios.

6.6.5.4.2 Deve ser elaborado um Relatério de Ensaio que ficara a disposicdo dos

usuarios de embalagens grandes, contendo, no minimo, as seguintes informagodes:



1. Nome e endereco do estabelecimento onde se realizou 0 ensaio;
2. Nome e endereco do solicitante (quando apropriado);

3. Identificacdo especifica do Relatorio de Ensaio;

4. Data do Relatério de Ensaio;

5. Fabricante da embalagem grande;

6. DescricAdo do projeto-tipo da embalagem grande (por exemplo,

dimensdes, materiais, fechos, espessura, etc) e/ou fotografia(s);
7. Capacidade maxima/massa bruta maxima admissivel;

8. Caracteristicas do contetudo de ensaio, por exemplo, tipos e descri¢cdes
das embalagens internas ou artigos utilizados;

9. Descricao e resultados do ensaio;
10. Nome, assinatura e cargo do responsavel pelo ensaio.

6.6.5.4.3 O Relatério de Ensaio deve conter declaracdo de que a embalagem grande
preparada para o transporte foi ensaiada, conforme as disposi¢cées aplicaveis deste
Capitulo, e que o uso de outros métodos ou componentes de embalagem pode invalida-

lo. Uma cépia do Relatorio de Ensaio deve ser disponibilizada a autoridade competente.

‘.
Jorge Macedo.DSc.
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CAPITULO 6.7

EXIGENCIAS PARA O PROJETO, FABRICACAO, INSPECAO
E ENSAIO DE TANQUES PORTATEIS E DE CONTENTORES
DE MULTIPLOS ELEMENTOS PARA GAS (MEGCs)

6.7.1 Aplicacao 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 ndao refrigerados da Classe 2, por todas as modalidades de transporte. Além das
exigéncias deste Capitulo, exceto se indicado diferentemente, as exigéncias aplicaveis da
Convencao Internacional sobre a Seguranca dos Contéineres (CSC) 1972, e suas
alteracdes, devem ser atendidas por qualquer tanque portétil multimodal ou MEGC que se
enquadre na definicAo de "contéiner" nos termos daquela Convencdo. Devem ser
atendidas as disposicbes do programa de avaliagdo da conformidade da autoridade

competente.

6.7.1.2 Levando em conta 0s progressos cientificos e tecnoldgicos, as exigéncias
técnicas deste Capitulo podem ser modificadas, mediante arranjos alternativos. Tais
arranjos devem oferecer nivel de seguranca pelo menos equivalente ao garantido pelo
presente Capitulo quanto a compatibilidade com as substancias transportadas e a
capacidade do tanque portatil ou do MEGC para resistir as condi¢cdes de impacto, carga e
fogo. Tanto os tanques portateis alternativos quanto os MEGCs devem ser aprovados pela

autoridade competente.

6.7.1.3 Quando, na Coluna 12 da Relacdo de Produtos Perigosos do Capitulo 3.2,
determinada substancia ndo for associada a uma Instru¢do para Tanque Portatil (T1 a
T23, T50 ou T75), a autoridade competente do pais de origem pode emitir autorizacao
provisoria de transporte. A autorizacdo deve constar na documentacdo de expedicdo e
conter, pelo menos, as informagdes normalmente fornecidas nas instrucdes para tanques
portateis e as condi¢cdes em que a substancia deve ser transportada. Medidas apropriadas
devem ser tomadas pela autoridade competente para inclusdo na Relacdo de Produtos

Perigosos



6.7.2 Exigéncias relativas ao projeto, fabricacdo, inspecdo e ensaio de
tanques portateis destinados ao transporte de substancias da Classe 1 e das

Classes 3a9
6.7.2.1 Definicdes
Para fins dos itens a seguir, estabelecem-se as seguintes defini¢cdes:

Aco de grao fino significa aco que tenha uma granulometria ferritica de tamanho 6 ou
menos, quando determinada de acordo com a norma ASTM E 112-96 ou conforme definida
na norma EN 10028-3, Parte 3;

Aco doce significa um agco com uma resisténcia a tracdo garantida de, no minimo, 360
N/mm? a 440 N/mm? e um alongamento na ruptura minimo garantido em conformidade com
0 item 6.7.2.3.3.3;

Aco de referéncia significa um aco que tem uma resisténcia a tragdo de 370 N/mm? e um

alongamento na ruptura de 27%;

Carcaca ou corpo do tanque significa a parte do tanque portatil que contém a substancia
transportada (o tanque propriamente dito), incluindo as aberturas e seus fechos, mas sem

incluir os equipamentos de servi¢o ou 0s elementos estruturais externos.

Elemento fusivel significa um dispositivo de alivio de pressdo nao reconectavel que é

acionado termicamente;

Ensaio de estanqueidade significa o ensaio que, utilizando gas, submete a carcaca e seu
equipamento de servico a uma pressao interna efetiva ndo-inferior a 25% da pressao de

trabalho maxima admissivel (PTMA);

Equipamento de servico significa os instrumentos de medicdo e os dispositivos para
enchimento, esvaziamento, ventilacdo, seguranca, calefacdo, refrigeracdo e isolamento

térmico;

Equipamento estrutural significa os elementos de refor¢o, fixacdo, protecéo e estabilizacao

externos a carcaca,

Faixa de temperatura de projeto para a carcaca deve ser de -40 °C a 50 °C para
substancias transportadas em condigbes ambientes. Para as demais substancias
transportadas em condi¢cdes de temperaturas elevadas, a temperatura de projeto nédo 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 condi¢des climaticas severas.



Massa bruta maxima admissivel (MBMA) significa a soma da massa da tara do tanque

portatil com a maior carga permitida para transporte;

Pressdo de ensaio significa a pressdo manométrica maxima na parte superior da carcaca,
medida durante o ensaio de pressao hidraulica, pelo menos igual a pressao de projeto
multiplicada por 1,5. A pressdo minima de ensaio para os tanques portateis destinados a
substancias especificas esta indicada na instru¢cao aplicavel aos tanques portateis no item
4.2.5.2.6;

Pressdo de projeto significa a pressdo a ser utilizada nos calculos exigidos por um
regulamento de vaso de presséo reconhecido. A pressdo de projeto ndo pode ser inferior a

maior das seguintes pressoes:

a) a maxima pressdo manométrica efetiva permitida na carcaca durante o

enchimento ou 0 esvaziamento; ou
b) asoma das seguintes pressoes:

(i) pressdo de vapor absoluta (em bar) da substancia a 65°C (a
temperatura mais elevada durante o envasamento, esvaziamento
ou transporte para substancias transportadas acima de 65°C),

menos lbar;

(i) pressao parcial (em bar) do ar ou de outros gases no espago vazio,
determinada por uma temperatura, nesse espaco, de até 65°C com
uma expansao do liquido devida ao aumento da temperatura média
do tanque de tr - tr (tr = temperatura de enchimento, normalmente

15°C; tr = temperatura média maxima do tanque, 50°C); e

(i) pressdo total determinada, com base nas forcas estaticas

especificadas no item 6.7.2.2.12, mas nao inferior a 0,35 bar; ou

c) dois tercos da pressdo de ensaio minima especificada na instrucdo para

tanques portateis aplicavel, constante no item 4.2.5.2.6;

Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel (PMTA) significa uma pressao nao inferior a
maior das pressbes seguintes, medidas na parte superior da carcaca quando esta se

encontra em sua posicao de operacao:



a) a maxima pressao manomeétrica efetiva permitida na carcaca durante o

enchimento ou 0 esvaziamento; ou

b) a pressdo manométrica efetiva maxima para a qual a carcaca tenha sido
projetada. Essa pressdo ndo pode ser inferior a soma das seguintes

pressoes:

(i) pressado 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

1 bar; e

(i) pressao parcial (em bar) do ar ou de outros gases no espaco
vazio, determinada por uma temperatura, nesse espaco, de até
65°C com uma expansdo do liquido devida ao aumento da
temperatura média do tanque de tr — tr (tr = temperatura de
envasamento, normalmente 15°C; tr = temperatura média maxima
do tanque, 50 °C).

Tanque portétil significa um tanque multimodal utilizado para o transporte de produtos da
Classe 1 e das Classes 3 a 9. O tanque portatil inclui uma carcaca dotada dos
equipamentos de servico e estruturais necessarios para o transporte de substancias
perigosas. O tanque portatil deve ser enchido e esvaziado sem a remocdo de seu
equipamento estrutural, deve possuir elementos estabilizadores externos a carcaca e
poder ser icado quando se encontrar cheio; deve ser projetado, primariamente, para ser
icado para um veiculo ou embarcacdo de transporte e ser equipado com plataforma,
guarnicdes ou acessorios que facilitem a movimentagdo mecanica. Caminhdo-tanque,
vagao-tanque, tanque nao-metalico, cilindro de gas, recipiente grande e contentor

intermediéario para granéis (IBCs) ndo estéo incluidos nesta defini¢ao.

Tanque portatil offshore significa um tanque portatil especialmente projetado para
utilizacao repetida no transporte de produtos perigosos tendo como origem ou destino
instalacbes offshore. Tais tanques portateis offshore séo projetados e fabricados em
conformidade com as "Diretrizes para a Aprovacao de Contéineres Manuseados em Mar
Aberto" especificadas pela Organizacdo Maritima Internacional (OMI) no documento
MSC/Circ.860.



6.7.2.2 Exigéncias gerais de projeto e fabricacéo

6.7.2.2.1 As carcacas devem ser projetadas e fabricadas de acordo com as
disposicbes de um regulamento para vasos de pressdo aceito pela autoridade
competente. Devem ser constituidas de materiais metalicos capazes de receber a forma
desejada. Em principio, os materiais devem ajustar-se aos padrbes nacionais ou
internacionais relativas a materiais. Para carcacas soldadas, sé deve ser utilizado um
material cuja soldabilidade esteja plenamente demonstrada. As soldas devem ser
perfeitamente executadas e devem proporcionar completa seguranca. Dependendo do
processo de fabricagdo ou do material, a carcaca 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 tensao (friabilidade),
fissuramento por corrosdo e a resisténcia ao impacto. Quando for utilizado aco de
granulacéo fina, o valor garantido da tensao de escoamento ndo deve ser superior a 460
N/mm? e o valor garantido do limite superior da tenséo de tracdo ndo deve ultrapassar 725
N/mm? , de acordo com a especificacdo do material. O aluminio sé pode ser usado como
material de fabricacdo quando indicado em provisdo especial para tanque portatil, para
uma substancia especifica, na Coluna 13 da Relacdo 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
guando submetido a uma carga de calor de 110 kW/m? por periodo néo 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 fus&o né&o inferior a 700 °C. Os materiais do
tanque portatii devem ser adequados ao ambiente externo em que possam ser

transportados.

6.7.2.2.2 As carcacas dos tanques portateis, 0os acessorios e as tubulagbes devem ser
fabricados com material que seja:

a) substancialmente imune a ataque pela(s) substancia(s) transportada(s);

ou
b) adequadamente tratado ou neutralizado por rea¢cdo quimica; ou

c) revestido com material resistente a corrosdo diretamente colado a

carcaca ou fixado por meio equivalente.



6.7.2.2.3 As gaxetas devem ser fabricadas com materiais que ndo possam ser
atacados pelas substancias a serem transportadas.

6.7.2.2.4 Quando as carcacas forem revestidas, 0 revestimento deve ser
substancialmente imune a ataque pela(s) substancia(s) transportada(s), homogéneo, néo-
poroso, isento de perfuracbes, suficientemente elastico e compativel com as
caracteristicas de dilatacdo térmica da carcaca. O revestimento de qualquer carcaca,
acessorio e tubulacdo deve ser continuo e estender-se em torno da superficie de
guaisquer flanges. Quando o0s acessoOrios externos forem soldados ao tanque, o
revestimento deve ser continuo, estendendo-se sobre os acessoérios e ao longo da

superficie de flanges externos.

6.7.2.2.5 Juntas e costuras existentes no revestimento devem ser feitas por meio de

fusdo 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 acdo galvanica.

6.7.2.2.7 Os materiais do tanque portatil, incluindo quaisquer dispositivos, gaxetas,
revestimentos e acessorios, ndo podem afetar adversamente as substancias a serem

transportadas.

6.7.2.2.8 Os tanques portateis devem ser projetados e fabricados com suportes que
Ihes proporcionem uma base segura durante o transporte e com dispositivos de icamento

e de fixacdo adequados.

6.7.2.2.9 Os tanques portateis devem ser projetados para suportar, sem perda de
conteldo, no minimo a presséo interna gerada pelo conteldo e as cargas estaticas,
dindmicas e térmicas, em condi¢cdes normais de manuseio e transporte. O projeto deve
demonstrar que os efeitos da fadiga, causados pela aplicacdo repetida dessas cargas ao

longo da vida util do tanque portatil, foram levados em consideracéo.

6.7.2.2.10 Carcacas equipadas com dispositivo de alivio de vacuo devem ser
projetadas para suportar, sem deformagcdo permanente, uma pressao externa de, no
minimo, 0,21 bar acima da presséao interna. O dispositivo de alivio de vacuo deve ser
calibrado para ndo mais que 0,21 bar negativo, exceto se a carcaca for projetada para
sobrepressao externa superior, caso em que a pressao de alivio de vacuo do dispositivo
nao deve ser superior a pressao de vacuo do projeto do tanque. As carcacas utilizadas
para o transporte de substancias soélidas pertencentes unicamente aos Grupos de

Embalagem Il ou lll, que ndo se liquefazem durante o transporte, podem ser projetadas



para uma pressdo externa mais baixa, sempre que aprovado pela autoridade
competente. Neste caso, o dispositivo de alivio de vacuo deve ser calibrado de maneira
gue entre em funcionamento a esta pressdo mais baixa. Carcacas equipadas com
dispositivo de alivio de vacuo devem ser projetadas para suportar, sem deformacéo

permanente, uma pressao externa de, 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 portétil deve ter carcaca capaz de suportar, sem
vazamento, eventual explosdo interna resultante da passagem de chama para seu

interior.

6.7.2.2.12 Os tanques portateis e suas fixacbes, quando enchidos com a carga
maxima permitida, devem ser capazes de absorver as seguintes forcas estéticas

aplicadas separadamente:

a) na direcdo de deslocamento: duas vezes a massa bruta maxima

admissivel multiplicada pela aceleracdo da gravidade (g);

b) horizontalmente, em direcdo perpendicular a dire¢do de deslocamento:
a massa bruta maxima admissivel (se a direcao de deslocamento nao
for claramente determinada, as forcas devem ser iguais a duas vezes
a massa bruta maxima admissivel) multiplicada pela aceleracdo da

gravidade (Q);

c) verticalmente, de baixo para cima: a massa bruta maxima admissivel

multiplicada pela aceleracdo 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 (Q).
Nota: Para fins de calculo, g = 9,81m/s2.

6.7.2.2.13 O coeficiente de seguranca a ser considerado, sob cada uma das forcas

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 seguranca de 1,5 em relacdo a tensdo de escoamento



garantida; ou

b) para metais sem limite de escoamento claramente definido, um
coeficiente de seguranca de 1,5 em relacdo a tensdo mecanica de
ensaio de 0,2% garantida e, para acos austeniticos, a tensdo mecanica

de ensaio de 1%.

6.7.2.2.14 O valor da tensdo de escoamento ou da tensdo mecanica de ensaio deve
conformar-se aos padrfes nacionais ou internacionais especificados para materiais.
Quando forem empregados acos austeniticos, os valores minimos de tensdo de
escoamento ou tensdo mecanica de ensaio especificados pelos padroes podem ser
acrescidos de até 15%, quando esses valores maiores forem atestados no certificado de
inspecdo do material. Quando ndo houver padrdo para o metal em questdo, o valor
adotado para a tensdo de escoamento ou a tensdo mecéanica de ensaio devem ser

aprovados pela autoridade competente.

6.7.2.2.15 Os tanques portateis devem ser aterrados eletricamente quando destinados
ao transporte de substancias que atendam aos critérios especificados para ponto de fulgor
de produtos da Classe 3, incluindo substancias transportadas em alta 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 instrucdo relativa a
tanques portateis aplicavel, conforme indicada na Coluna 12 da Relacdo de Produtos
Perigosos e descrita no item 4.2.5.2.6, ou por uma provisao especial para tanque portatil
indicada na Coluna 13 da Relac&o de Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.3, 0s
tanques portateis devem ter uma protecao adicional, que pode consistir de um aumento da
espessura da carcaca ou maior pressao de ensaio, tendo em conta em ambos 0s casos

0S riscos inerentes as substancias transportadas.

6.7.2.2.17 O isolamento térmico diretamente em contato com uma carcaca destinada ao
transporte de substancias a temperatura elevada deve ter uma temperatura de ignicao

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 carcacas devem ser projetadas de modo que permitam analise
matematica ou experimental das tensdes por meio de medidores de resisténcia a

esforgos, ou por outros métodos aprovados pela autoridade competente.



6.7.2.3.2 As carcacgas devem ser projetadas e fabricadas para suportar uma pressao
hidraulica de ensaio nao-inferior a 1,5 vezes a pressao de projeto. Exigéncias especificas
sdo estabelecidas para certas substancias na instrucdo relativa a tanques portateis
aplicavel, indicada na Coluna 12 da Relacdo de Produtos Perigosos e descrita no item
4.2.5.2.6, ou por provisdo especial para tanque portatil indicada na Coluna 13 da Relagéo
de Produtos Perigosos, descrita no item 4.2.5.3. Devem ser observadas as exigéncias de
espessura minima da carcagca 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 mecanica de ensaio garantida (em geral
0,2% da tensdo mecanica de ensaio ou, para acos austeniticos, 1% da tensdo mecanica
de ensaio), a tensdao da membrana primaria o (sigma) da carcaca ndo deve exceder a

0,75 Re ou 0,50 Rm, o que for menor, a pressédo de ensaio, em que:

Re = tensdo de escoamento em N/mm?, ou 0,2% da tensdo mecanica de
ensaio, ou, para a¢os austeniticos, 1% da tensdo mecanica de ensaio

Rm = tensdo minima de tracdo 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 padrfes nacionais ou internacionais de materiais. Quando
empregados acos 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 inspecdo do material. Quando n&o houver
padrao para o metal em questdo, 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 relacdo Re/Rm superior a 0,85 ndo sdo admissiveis para
fabricacdo de carcacas soldadas. Os valores de Re e Rm a serem usados na
determinacdo dessa relacdo devem ser os especificados no certificado de inspecéo do

material.

6.7.2.3.3.3 Acos utilizados na fabricacdo de carcacas devem ter um alongamento na
ruptura, em %, ndo inferior a 10.000/Rm, com um minimo absoluto de 16% para acos de
granulacao fina e de 20% para os demais a¢os. Aluminio e ligas de aluminio utilizados na

fabricacdo de carcacas devem ter um alongamento na ruptura, em %, ndo inferior a



10.000/6Rm, com um minimo absoluto de 12%.

6.7.2.3.3.4 Para fins de determinagcdo dos valores reais dos materiais, deve ser
observado que, no caso de chapas metélicas, o eixo do corpo-de-prova para o ensaio de
tracdo deve estar perpendicular (transversalmente) a direcdo de laminacdo. O
alongamento permanente na ruptura deve ser medido em corpos-de-prova com segao
transversal retangular, de acordo com a Norma ISO 6892:1998, utilizando-se gabarito de

50 mm de comprimento.
6.7.2.4 Espessura minima de carcaca
6.7.2.4.1 A espessura minima da carcacga deve ser a maior espessura com base:

a) na espessura minima determinada de acordo com as exigéncias dos
itens 6.7.2.4.2 a 6.7.2.4.10;

b) na espessura minima determinada de acordo com a pressao de projeto

aprovada, incluindo as exigéncias do item 6.7.2.3; e

C) na espessura minima especificada na instrucdo 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 Relacdo 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
carcacas com diametro de até 1,80 m ndo podem ter espessura inferior a 5 mm no aco de
referéncia, ou espessura equivalente no metal a ser empregado. Em carcacas com
diametro superior a 1,80 m, a espessura ndo deve ser inferior a 6 mm no aco de
referéncia, ou espessura equivalente no metal a ser utilizado, exceto no caso de
substancias sélidas em p6 ou granuladas dos Grupos de Embalagem Il ou lll, quando a
espessura minima pode ser reduzida para ndo menos que 5 mm no aco de referéncia, ou

espessura equivalente no metal a ser utilizado.

6.7.2.4.3 Quando houver protecdo adicional da carcaca contra avarias, 0s tanques
portateis com pressdo de ensaio inferior a 2,65 bar podem ter a espessura minima
reduzida proporcionalmente a protecdo adotada, conforme aprovado pela autoridade
competente. Entretanto, as carcacas com até 1,80 m de diametro devem ter espessura
nao-inferior a 3 mm, no aco de referéncia, ou espessura equivalente, no metal a ser

utilizado. Carcagas com mais de 1,80 m de didmetro ndo podem ter espessura inferior a 4



mm, no ago de referéncia, ou espessura equivalente, no metal a ser utilizado.

6.7.2.4.4 As partes cilindricas, extremidades (calotas) e tampas de bocas de visita de
qgualquer carcaca ndao podem ter espessura inferior a 3 mm, independentemente do

material de fabricacdo adotado.

6.7.2.45 A protecdo adicional a que se refere o item 6.7.2.4.3 pode ser obtida por
protecao estrutural externa completa, como, por exemplo, uma fabricagao tipo “sanduiche’
com protecao externa (revestimento) fixado a carcaca, uma fabricacdo com parede dupla,
ou envolvendo a carcaca em uma armacdo completa com elementos estruturais

longitudinais e transversais.

6.7.2.4.6 A espessura equivalente de um metal que ndo seja o aco de referéncia, cuja

espessura é prescrita no item 6.7.2.4.3, deve ser determinada pela seguinte formula:

 214e,

em que:

e1 = espessura equivalente (em mm) exigida para o metal a ser
empregado;

eo = espessura minima (em mm) do aco de referéncia especificada na

instrucdo relativa a tanques portéateis aplicavel, identificada na Coluna
12 da Relacéo de Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.2.6, ou
em provisdo especial para tanques portateis indicada na Coluna 13

da Relacao de Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.3,;

Rm: = resisténcia a tracdo minima garantida (em N/mm?) do metal a ser

utilizado (ver o item 6.7.2.3.3);

A1 = 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 instrucdo relativa a tanques portateis aplicavel,
identificada na Coluna 12 da Relacéo de Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.2.6,
for especificada uma espessura minima de 8 mm ou 10 mm, deve ser observado que tais
espessuras se baseiam nas propriedades do aco de referéncia e em um diametro de
carcaca de 1,80 m. Quando for usado outro metal que ndo o aco doce (ver o item 6.7.2.1),

ou quando a carcaca tiver diametro superior a 1,80 m, a espessura deve ser determinada



pela férmula:

_ 214e,d,

e =—" -
b 183 RmXA,

em que:
e1 =espessura equivalente (em mm) exigida para o metal a ser
empregado;
eo = espessura minima (em mm) do aco de referéncia especificada na
instrucéo relativa a tanques portateis aplicavel, identificada na Coluna
12 da Relacdo de Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.2.6, ou
em provisdo especial para tanques portateis indicada na Coluna 13 da
Relacéo de Produtos Perigosos e descrita no item 4.2.5.3;
d1 = didmetro da carcaga (em m), mas néo inferior a 1,80 m;

Rm1 = resisténcia a tracdo minima garantida (em N/mm2) do metal a ser
utilizado (ver o item 6.7.2.3.3);
A1 = alongamento minimo garantido na ruptura (em %) do metal a ser

utilizado, de acordo com os padrfes nacionais ou internacionais.

6.7.2.4.8 Em nenhum caso a espessura da parede deve ser inferior a especificada nos
itens 6.7.2.4.2, 6.7.2.4.3 e 6.7.2.4.4. Todas as partes da carcaca devem ter uma
espessura minima determinada nos itens 6.7.2.4.2 a 6.7.2.4.4. Essa espessura nao deve

incluir tolerancia para corrosao.

6.7.2.4.9 Quando for usado aco doce (ver o item 6.7.2.1), ndo sera exigido o célculo

segundo a formula especificada no item 6.7.2.4.6.

6.7.2.4.10 N&o deve haver mudanca brusca de espessura da chapa na juncdo das

extremidades (calotas) com a parte cilindrica da carcaca.
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 0 manuseio. Se a
ligacdo da armacédo com a carcaca 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 descarga (bocais de tubulacdes,

dispositivos de fechamento), a véalvula interna de vedacdo e sua sede devem ser



protegidos contra o risco de serem arrancadas por forgcas externas (por exemplo, usando-
se sec¢Oes de cisalhamento). Os dispositivos (incluindo flanges ou tampdes rosqueados) de
enchimento e esvaziamento e quaisquer tampas de protecdo devem ser protegidos contra

abertura inadvertida.

6.7.2.5.2 Todas as aberturas da carcaca destinadas a enchimento e esvaziamento do
tanque portatil devem ser providas de valvulas de vedacdo operadas manualmente,
instaladas o mais proximo possivel da carcaca. Outras aberturas, exceto aquelas
destinadas a dispositivos de ventilacdo ou de alivio de pressédo, devem ser equipadas com
valvula de vedacdo ou outros meios apropriados de fechamento, localizados o mais

proximo possivel da carcaca.

6.7.2.5.3 Todos os tanques portateis devem ter uma boca de visita ou outras aberturas
de inspecdo de tamanho apropriado para permitir inspecdo do seu interior e proporcionar
acesso adequado para manutencdo e reparo internos. Os tanques portateis
compartimentados devem ter boca de visita ou outras aberturas de inspecdo em cada

compartimento.

6.7.2.5.4 Os acessorios externos devem estar agrupados tanto quanto possivel. Para
tanques portateis com isolamento térmico, os acessoérios do topo devem ser circundados

por reservatorio coletor de derramamentos com drenos adequados.

6.7.2.5.5 Todas as conexdes com o0 tanque portatii devem exibir inscricbes bem

visiveis indicando suas respectivas funcoes.

6.7.2.5.6 Todas as vélvulas de vedacdo e outros meios de fechamento devem ser
projetados e fabricados com pressdo de funcionamento ndo-inferior a pressdo maxima de
trabalho admissivel da carcaca, considerando as temperaturas previstas durante o
transporte. Todas as valvulas de vedagcdo com haste rosqueada devem fechar girando-se
o volante no sentido horério. No caso de outras valvulas de vedacao, a posicéo (aberta e
fechada) e a direcdo de fechamento devem ser claramente indicadas. Todas as valvulas

de vedacéo 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 aco 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 a alta

temperatura ou a temperatura superior a seu ponto de fulgor.



6.7.2.5.8 As tubulacbes devem ser projetadas, fabricadas e instaladas de modo a
evitar danos devidos a dilatacfes e contracdes térmicas, choques mecanicos e vibracoes.
Todas as tubulacdes 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 tubulacbes 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 nédo deve ser inferior a 525 °C. As juntas ndo devem reduzir a

resisténcia da tubulacéo, o que pode ocorrer quando se faz uma rosca.

6.7.2.5.10 A pressao de ruptura de qualquer tubulacdo e de seus acessoérios ndo pode
ser inferior ao maior dos seguintes valores: o quadruplo da presséao de trabalho méaxima
admissivel da carcaca ou quatro vezes a pressao a que a tubulacdo pode ser submetida

em servico, por acdo de bomba ou outro dispositivo (exceto valvulas de alivio de presséao).

6.7.2.5.11 Na fabricacdo de véalvulas e acessoérios, devem ser empregados metais

ducteis.

6.7.2.5.12 O sistema de aquecimento deve ser projetado ou controlado de maneira que
nenhuma substancia atinja uma temperatura em que a pressao no tanque ultrapasse a
pressdo maxima de trabalho admissivel ou ocasione outros riscos (por exemplo, uma

decomposicao térmica perigosa).

6.7.2.5.13 O sistema de aquecimento deve ser projetado ou controlado de maneira que
0s elementos internos de aquecimento ndo 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 interno, ou a temperatura na
carcaca, no caso de um sistema de aquecimento externo, ndo pode ser superior a 80% da

temperatura de autoignicao (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 distribuicdo elétrica instaladas nos tanques ndo podem ter
qgualquer conexéao direta com o interior do tanque e devem oferecer protecéo pelo menos

equivalente a do tipo IP56, de acordo com a IEC 144 ou IEC 529.



6.7.2.6 Aberturas inferiores

6.7.2.6.1 Certas substancias ndo podem ser transportadas em tanques portateis com
aberturas na parte inferior. Se a instrucéo relativa a tanques portateis, indicada na Coluna
12 da Relacdo 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
na 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 a

carcaca.

6.7.2.6.2 Orificios de descarga inferiores em tanques portateis que transportam certas
substancias solidas, 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 vélvula externa de vedacdo instalada tdo préxima a carcaca
quanto possivel e fabricada de modo a prevenir qualquer abertura

inadvertida, seja por impacto ou outra acdo nao 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 a autoridade competente ou

organismo por ela acreditado e deve incluir:

a) uma valvula interna de vedacado de fechamento automatico, isto €, uma
valvula de vedacéo dentro da carcaca ou dentro de um flange soldado

ou de um flange acompanhante, de modo que:

() os dispositivos de controle para a operacdo da valvula sejam
projetados para evitar abertura acidental devido a impacto ou outra

acao inadvertida,
(i) avalvula seja operada por cima ou por baixo;

(i) sempre que possivel, a posicdo da valvula, aberta ou fechada,

deve ser capaz de ser verificada ao nivel do chao;

(iv) deve haver possibilidade de fechar a véalvula de um ponto



acessivel do tanque portétil situado longe da propria valvula,
exceto para tanques portateis com capacidade de até 1.000 L; e

(v) a valvula mantenha a estanqueidade em caso de dano ao

dispositivo externo de controle da operacao da valvula;

b) uma valvula externa de vedacgdo instalada tdo proxima a carcaca

guanto 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 carcaca revestida, a vélvula interna de vedacdo exigida na
alinea “a” do item 6.7.2.6.3 pode ser substituida por uma vélvula externa de vedacédo
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 presséo. Todo dispositivo de alivio de pressdo deve ser projetado,
fabricado e marcado conforme norma da autoridade competente ou organismo por ela

acreditado.
6.7.2.8 Dispositivos de alivio de presséo

6.7.2.8.1 Todo tanque portétii com capacidade nao-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 instrucao relativa a tanques portateis aplicavel, constante no item 4.2.4.2.6.
Os dispositivos de alivio de pressdo devem ter capacidade suficiente para evitar a ruptura
da carcaca em consequéncia de pressurizacdo excessiva ou de vacuo causados pelo

enchimento, esvaziamento ou por aquecimento 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 formacéo de sobrepresséo perigosa.

6.7.2.8.3 Quando exigido para certas substancias pela instrucao relativa a tanques
portateis aplicavel, indicada na Coluna 12 da Relag¢do de Produtos Perigosos e descrita no

item 4.2.5.2.6, os tanques portateis devem ser equipados com dispositivo de alivio de



pressédo aprovado pela autoridade competente. A menos que um tanque destinado a uso
especifico seja provido de dispositivo de alivio de pressdo 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.
Quando um disco de ruptura for instalado em série com o dispositivo de alivio de pressao
exigido, no espaco entre o disco de ruptura e o dispositivo de alivio de pressao deve ser
instalado um mandmetro ou um indicador adequado para detectar ruptura do disco,
perfuracdo ou vazamento que possam causar mau funcionamento do sistema. O disco de
ruptura deve romper-se a uma pressdao nominal 10% superior aquela que aciona o

dispositivo de alivio.

6.7.2.8.4 Todo tanque portatil com capacidade inferior a 1.900 L deve ser equipado
com um dispositivo de alivio de pressao, que pode ser um disco de ruptura que atenda as
exigéncias constantes no item 6.7.2.11.1. Quando nao for empregado dispositivo de alivio
de presséao do tipo acionado por mola, o disco de ruptura deve ser ajustado para romper-
se a uma pressao nominal igual a pressdo de ensaio. Além disso, podem também ser

utilizados elementos fusiveis em conformidade com o item 6.7.2.10.1.

6.7.2.8.5 Quando a carcaca for equipada para ser esvaziada sob presséo, a linha de
alimentacao deve ser provida com um dispositivo de alivio de pressdo adequado, calibrado
para operar a uma pressao nao-superior a pressdo de trabalho maxima admissivel da

carcaca, e com uma valvula de vedacao instalada tdo préoximo da carcaca quanto possivel.
6.7.2.9 Regulagem dos dispositivos de alivio de pressao

6.7.2.9.1 Os dispositivos de alivio de pressao s6 devem entrar em acdo caso a
temperatura aumente excessivamente, pois em condi¢cdes normais de transporte a carcaca

nao pode estar sujeita a flutuacdes indevidas de pressao (ver o item 6.7.2.12.2).

6.7.2.9.2 O dispositivo de alivio de pressédo exigido deve ser regulado para iniciar a
descarga a uma pressdo nominal de cinco sextos da pressado de ensaio, no caso de
carcacas com pressao de ensaio nao-superior a 4,5 bar e de 110% de dois tercos da
pressdo de ensaio para carcagas com uma pressdo de ensaio superior a 4,5 bar. Apos a
descarga, o dispositivo deve fechar-se a uma pressao de até 10% abaixo da pressdo na
gual se inicia a descarga. O dispositivo deve permanecer fechado a qualquer presséao mais
baixa. Essa exigéncia ndo deve impedir o uso de dispositivos de alivio de vacuo ou

combinacdes entre os dispositivos de alivio de pressédo e de vacuo.



6.7.2.10 Elementos fusiveis

6.7.2.10.1 Os elementos fusiveis devem funcionar a uma temperatura entre 110 °C e
149 °C, desde que a pressao desenvolvida na carcaca a temperatura de fusdo do
elemento ndo exceda a pressao de ensaio. Esses elementos devem ser colocados no topo
da carcaca, com sua admissao no espaco de vapor e, em nenhum caso, devem ser
protegidos do calor externo. Os tanques portateis cuja pressao de ensaio exceda 2.65 bar
nao podem ser dotados de elementos fusiveis, exceto quando especificado pela Provisdo
Especial para Tanques TP36, na Coluna 13 da Relacédo de Produtos Perigosos. Elementos
fusiveis utilizados em tanques portateis destinados ao transporte de substéncias 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 pressdo nominal igual a pressdo de ensaio
verificada ao longo da faixa de temperatura de projeto. Deve ser dada especial atencao 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 pressoes de

vacuo que venham a ser produzidas nos tanques portateis.
6.7.2.12 Capacidade dos dispositivos de alivio de presséao

6.7.2.12.1 O dispositivo de alivio de pressdo acionado por mola, exigido no item
6.7.2.8.1, deve ter uma area de secao transversal de fluxo no minimo equivalente a um
orificio com diametro de 31,75 mm. Os dispositivos de alivio de vacuo, quando

empregados, devem ter uma area de secéo transversal de fluxo minima de 284 mm?.

6.7.2.12.2 A capacidade de descarga combinada do sistema de alivio de presséo
(levando-se em conta a diminui¢cdo do fluxo quando o tanque portétil dispde de um disco
de ruptura por cima de um dispositivo de alivio de pressao do tipo acionado por mola ou
guando este dispde de um dispositivo para impedir a passagem das chamas), nas
condicBes em que o tanque portatil se encontre completamente envolto em chamas, deve
ser suficiente para limitar a presséo na carcaga a um valor de 20% acima da pressao na
gual é disparado o dispositivo de alivio de pressdo. Podem ser utilizados dispositivos de

alivio de pressdo de emergéncia a fim de se alcancar a capacidade total de alivio prescrita.



Estes dispositivos podem ser elementos fusiveis, dispositivos acionados por mola ou
discos de ruptura, ou uma combinagao entre dispositivos acionados por mola e discos de
ruptura. A capacidade total exigida dos dispositivos de alivio pode ser determinada
utilizando-se a formula 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 férmula:
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em que:

Q = taxa de descarga minima exigida, em metros cubicos de ar por

segundo (m3/s) em condi¢des normais: 1bar e 0°C (273 K);
F = é um coeficiente com o seguinte valor:

F =1, para carcacas sem isolamento térmico
F_ U (649-t)
136 ; para carcacas termicamente isoladas

porém, F ndo deve ser menor que 0,25, em que:
U = condutancia térmica do isolamento, em kW.m=2. K1, a 38°C

t =temperatura real da substancia durante o envasamento (em

°C); quando a temperatura for desconhecida, usar t = 15°C:

O valor de F dado acima para carcacas isoladas pode ser utilizado,
contanto que o isolamento esteja em conformidade com o item
6.7.2.12.2.4;

A = area total da superficie externa da carcaca em m?;

Z = fator de compressibilidade do gas, em condicbes de acumulagéo
(quando esse fator for desconhecido, tomar Z igual a 1,0);

T = temperatura absoluta, em Kelvin (°C + 273) acima dos dispositivos de

alivio de pressao em condi¢des de acumulacgéo;
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L = calor latente de vaporizacdo do liquido, em kJ/kg, em condi¢cdes de
acumulacao;

M = massa molecular do gas que é descarregado;

C = constante que se calcula mediante uma das férmulas seguintes como

funcdo do quociente k dos calores especificos:

-
o,
C Jorge Macedo.D.Sc.
Quimica Tecnologica
k _ P . uimi ecr 2l
C www.jorgemacedo.com.br // www.aguaseaguasoficial.com.br

contato@jorgemacedo.com.br
32) 98B47-5364 [ (32) 99987-5364

em que:
Cp = calor especifico a pressao constante;
Cv = calor especifico a volume constante.

Quando k> 1:

C= k(ij
k+1

Quando k=1 ou k é desconhecido:

C _ 1 = 0,607

Je

onde e é a constante matematica 2,7183.

C pode também ser obtido a partir da seguinte Tabela:

k C k C k C
1,00 0,607 1,26 0,660 1,52 0,704
1,02 0,611 1,28 0,664 1,54 0,707
1,04 0,615 1,30 0,667 1,56 0,710
1,06 0,620 1,32 0,671 1,58 0,713
1,08 0,624 1,34 0,674 1,60 0,716
1,10 0,628 1,36 0,678 1,62 0,719
1,12 0,633 1,38 0,681 1,64 0,722
1,14 0,637 1,40 0,685 1,66 0,725
1,16 0,641 1,42 0,688 1,68 0,728
1,18 0,645 1,44 0,691 1,70 0,731
1,20 0,649 1,46 0,695 2,00 0,770
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1,22 0,652 1,48 0,698 2,20 0,793
1,24 0,656 1,50 0,701

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 e deve ser ajustado adequadamente quando se tratar de carcaca termicamente isolada.

Outros valores usados na determinacéo desta Tabela séo:

M = 867 T = 394K
L = 334,94 kJkg C= 0,607
z = 1

6.7.2.12.2.3 Razdo minima de descarga exigida, Q, em metros cubicos de ar por segundo
a1l bare0°C (273 K)

A Q A Q
Area exposta (metros (Metros cubicos de ar Area exposta (Metros cubicos de ar
guadrados) por segundo) (metros por segundo)
guadrados)
2 0,230 37,5 2,539
3 0,320 40 2,677
4 0,405 42,5 2,814
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 1,517 70 4,236
22,5 1,670 75 4,483
25 1,821 80 4,726
27,5 1,969 85 4,967
30 2,115 90 5,206
32,5 2,258 95 5,442
35 2,400 100 5,676

6.7.2.12.2.4 Os sistemas de isolamento térmico, utilizados para permitir reducdo da

capacidade de ventilacdo, devem ser aprovados pela autoridade competente ou por

organismo por ela acreditado. Em qualquer caso, os sistemas de isolamento aprovados

para esse fim devem:

6.7.2.13

6.7.2.13.1

a)

b)

permanecer efetivos a qualquer temperatura até 649°C;

ser revestidos com material que apresente ponto de fusdo de 700°C ou

mais.

Marcacédo dos dispositivos de alivio de presséao

Todo dispositivo de alivio de pressdo deve ter uma marcacdo clara e

permanente, indicando o seguinte:

a)

b)

f)

a pressdo (em bar ou kPa) ou temperatura (em °C) a que esta

regulado para descarregatr;

a tolerancia admissivel na pressdo de descarga, no caso de

dispositivos acionados por mola;

a temperatura de referéncia correspondente a pressdo de

funcionamento no caso de discos de ruptura;
a tolerancia admissivel de temperatura no caso de elementos fusiveis;

a capacidade de vazao 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);

as areas de secdo transversal do dispositivo de alivio de presséo




acionado por mola, dos discos de ruptura e dos elementos fusiveis em

mm? ;
Quando praticavel, devem ser exibidas também as seguintes informacdes:
g) o nome do fabricante e 0 nUmero do catalogo pertinente.

6.7.2.13.2 A capacidade de vazado marcada nos dispositivos de alivio de pressdo
acionados por mola deve ser determinada de acordo com a Norma ISO 4126-1:2004 e 1SO
4126-7:2004.

6.7.2.14 Conexdes aos dispositivos de alivio de pressao

6.7.2.14.1 As conexdes aos dispositivos de alivio de pressdao devem ter dimensdes
suficientes para permitir que a descarga necessaria passe, sem restricdes, pelo dispositivo
de seguranca. Nao pode ser instalada qualquer valvula de vedacao entre a carcaca e 0s
dispositivos de alivio de pressdo, a ndo ser que haja dispositivos duplicados, por motivo de
manutencdo ou outros, e que as valvulas de vedacdo do dispositivo em uso sejam
bloqueadas na posicédo aberta ou estas estejam interligadas de modo que ao menos um
dos dispositivos duplicados esteja sempre em condicbes de operacdo. Nao pode haver
obstrucdo alguma na abertura que leva ao respiradouro ou ao dispositivo de alivio de
pressao que restrinja ou impeca o fluxo da carcaca para o dispositivo. Os respiradouros ou
tubulacdes provenientes do dispositivo de alivio de pressao, quando houver, devem liberar
0s vapores ou liquido para a atmosfera em condi¢cbes de contrapressao minima sobre

esses dispositivos.
6.7.2.15 Localizacdo dos dispositivos de alivio de pressao

6.7.2.15.1 As entradas dos dispositivos de alivio de pressdo devem estar situadas no
topo da carcaca, em uma posi¢do tdo préxima do centro longitudinal e transversal da
carcaca quanto possivel. Em condicfes de envasamento até a carga maxima permitida,
todas as entradas de dispositivos de alivio de pressdo devem estar localizadas no espaco
de vapor da carcaca, sendo que os dispositivos devem estar dispostos de modo a
garantirem livre descarga dos vapores. No caso de substancias inflaméaveis, a descarga
dos vapores deve ser direcionada para longe da carcaga, de modo que néo colida com a
mesma. E admitido o uso de dispositivos de prote¢do 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 0 acesso de pessoas nao-

autorizadas aos dispositivos de alivio de pressdo, bem como para proteger esses



dispositivos em caso de tombamento do tanque portatil.
6.7.2.16 Instrumentos de medicao

6.7.2.16.1 N&o 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 contetdo do tanque.

6.7.2.17 Suportes, armacfes 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 forcas especificadas no item
6.7.2.2.12 e o coeficiente de seguranca especificado no item 6.7.2.2.13 devem ser
considerados nesse aspecto do projeto. Plataformas, armacdes, bercos e estruturas

similares sao aceitos.

6.7.2.17.2 As tensbes combinadas, causadas pelos suportes (por exemplo, bercos,
armacodes, etc.) e pelos acessorios de icamento e fixacdo dos tanques portateis nao
podem causar tensdes excessivas em parte alguma da carcaca. Todos os tanques
portateis devem ser equipados com acessorios de icamento e fixagdo permanentes. Tais
acessorios devem, de preferéncia, ser assentados nos suportes do tanque portétil, mas é

admitida a sua fixacdo em chapas de reforco 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 corrosdo ambiental.

6.7.2.17.4 As aberturas de encaixe dos garfos de icamento 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,
guando se tratar de tanques portateis de compartimento Unico, com menos de 3,65 m de

comprimento, contanto que:

a) a carcaca e todos 0s seus acessorios estejam bem protegidos contra
impacto nas laminas do garfo de icamento; 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 nao forem protegidos durante o transporte,
conforme o item 4.2.1.2, as carcacas e 0 equipamento de servico devem ser protegidos

contra danos decorrentes de impacto lateral ou longitudinal ou tombamento. Os acessorios



externos devem ser protegidos para evitar o escapamento do conteudo da carcaca em
consequéncia de impacto ou tombamento do tanque sobre esses acessoérios. Exemplos de

protecao:

a) protecdo contra impacto lateral, que pode consistir de barras
longitudinais protegendo a carcaca de ambos os lados, a altura da linha
média;

b) protecdo do tanque portatil contra tombamento, que pode consistir de

aros de reforco ou barras fixadas transversalmente a armacao;

C) protecéo contra impacto traseiro, que pode consistir de um parachoque

ou grade;

d) protecdo da carcaca contra danos provocados por impacto ou
tombamento, com a utilizacdo de uma armacao padréao ISO, de acordo
com a Norma ISO 1496-3:1995.

6.7.2.18 Aprovacéao de projeto

6.7.2.18.1 A autoridade competente ou organismo por ela acreditado deve expedir, para
cada novo projeto de tanque portatil, um certificado de aprovacao. Esse certificado deve
atestar que um tanque portatil foi inspecionado pela autoridade, esta adequado ao fim a
gue se destina e atende as exigéncias constantes neste Capitulo e, quando for o caso, as
disposicdes relativas a substancias constantes no Capitulo 4.2 e na Relacdo de Produtos
Perigosos do Capitulo 3.2. Quando uma série de tanques portateis for fabricada sem
modificacao do projeto, o certificado é valido para toda a série. O certificado deve referir-se
ao relatério dos ensaios do projeto-tipo, as substéncias ou grupo de substancias que
podem ser transportadas, aos materiais de fabricagdo da carcaca e do revestimento
(quando aplicavel) e ao numero da aprovacdao. O niumero da aprovacao deve consistir de
um sinal ou marca caracteristica do pais em cujo territério a aprovacao foi concedida, ou
seja, a sigla para uso no trafego internacional prescrita pela Convention on Road Traffic,
Viena, 1968, e de um numero de registro. Quaisquer alternativas diferentes, conforme
disposto no item 6.7.1.2, devem ser indicados no certificado. A aprovacao de projeto pode
servir para a aprovagao de tanques portateis menores, fabricados com material do mesmo
tipo e espessura, utilizando as mesmas técnicas de fabricagdo, com suportes idénticos e

aberturas e acessorios equivalentes.

6.7.2.18.2 O Relatério de Ensaio do projeto-tipo para aprovagédo do projeto deve incluir,

no minimo, o seguinte:



a) os resultados do ensaio de armacao aplicavel, especificado na Norma
ISO 1496-3:1995;

b) os resultados da inspecdo e do ensaio iniciais previstos no item
6.7.2.19.3; e

C) 0S resultados do ensaio de impacto prescrito no item 6.7.2.19.1,

quando aplicavel.
6.7.2.19 Inspecao e ensaio

6.7.2.19.1 Os tanques portateis que se enquadrem na definicdo de contéiner da CSC,
1972, e suas alteracdes, ndo podem ser utilizados, a menos que tenham sido aprovados
por meio da apresentacdo de um projeto-tipo representativo de cada projeto-tipo
submetido ao Ensaio Dinamico de Impacto Longitudinal prescrito na Secéo 41 da Parte IV

do Manual de Ensaios e Critérios.

6.7.2.19.2 A carcaca e 0 equipamento de servico de cada tanque portatil devem ser
inspecionados e ensaiados (inspecdo e ensaio iniciais) antes de serem postos em servico
e, posteriormente, a intervalos de até cinco anos (inspecdo e ensaio quinguenais), com
inspecdo e ensaio periodicos intermediarios entre as inspecdes e ensaios quinquenais
(inspecao e ensaio a intervalos de 2,5 anos). A inspe¢do e 0 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 inspec¢des excepcionais, independentemente da data dos ultimos

ensaios e inspecodes perioddicos, quando necessario, de acordo com o item 6.7.2.19.7.

6.7.2.19.3 A inspec¢do e 0s ensaios iniciais do tanque portatii devem incluir uma
verificagcdo das caracteristicas de projeto, um exame interno e externo do tanque portatil e
de seus acessorios, com a devida consideracao das substancias a serem transportadas, e
um ensaio de pressdo. Antes de o tanque portétil ser colocado em servico, deve ser
realizado um ensaio de estanqueidade e um teste da operacdo satisfatoria de todo o
equipamento de servico. Se a carcaga e 0S equipamentos de servigos tiverem sido
submetidos a um ensaio de pressédo, separadamente, apdés a montagem, o conjunto deve

ser submetido a um ensaio de estanqueidade.

6.7.2.19.4 As inspecdes e ensaios periodicos quinquenais devem incluir exame interno
e externo e, como regra geral, ensaio de pressao hidraulica. No caso dos tanques que so
sdo utilizados para o transporte de substancias solidas que nao sejam toxicas nem
corrosivas, que nao se liquefazem durante o transporte, o ensaio de pressdo hidraulica

pode ser substituido por um ensaio de pressdao adequado a 1,5 vezes a pressao de



trabalho maxima admissivel, sempre que aprovado pela autoridade competente. Os
revestimentos, o0s isolamentos térmicos etc., s6 devem ser removidos na medida
necessaria para uma avaliacdo confiavel do estado em que se encontra o tanque portatil.
Se a carcaca e 0s equipamentos de servico foram submetidos separadamente a um
ensaio de pressao, uma vez montados, o conjunto deve ser submetido a um ensaio de

estanqueidade.

6.7.2.19.5 As inspecOes e ensaios periddicos a intervalos de 2,5 anos devem incluir, no
minimo, exame interno e externo do tanque portétil e dos seus acessorios, considerando
as substancias a serem transportadas, ensaio de estanqueidade e testes de operagéo
satisfatoria do equipamento de servigo. Os revestimentos, os isolamentos térmicos, etc.,
s6 devem ser removidos na medida necessaria para uma avaliacdo confiavel do estado
em que se encontra o tanque portatil. Quanto a tanques portateis dedicados ao transporte
de uma unica substancia, o exame interno em intervalos de 2,5 anos pode ser dispensado
ou substituido por outros métodos de ensaio ou procedimentos de inspecdo 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 apds a data de expiracdo das inspecfes e ensaios peridédicos 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 apds a data de expiracdo, os tanques portateis que foram
enchidos antes da data de expiracdo dos ultimos ensaios e inspecdes periddicos. Além
disso, apos a data de expiracdo dos ultimos ensaios e inspecdes periddicos, os tanques

portateis podem ser transportados nas seguintes condicdes:

a) apos terem sido esvaziados e antes de serem limpos, com o fim de
realizar os préximos ensaios e inspecdes periodicos exigidos antes do

reenchimento; e

b) 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 aos mesmo adequada reciclagem ou descarte.
Referéncia a tal isencdo deve ser mencionada no documento de

transporte.

6.7.2.19.7 E necessério realizar inspecdo e ensaio excepcionais quando o tanque
portatil apresentar evidéncia de areas danificadas ou corroidas, vazamento ou outras

condi¢des que indiqguem deficiéncia que afete a integridade do tanque portatil. A extenséo



da inspecdo e do ensaio excepcionais dependera do nivel de dano ou deterioracdo do

tanque portétil. Devem-se incluir, no minimo, a inspecao e o ensaio de 2,5 anos, conforme

oitem 6.7.2.19.5.

6.7.2.19.8 Os exames interno e externo devem assegurar que:

a)

b)

f)

9)

h)

a carcaca esteja livre de erosédo, corrosdao, ou abrasdo, mossas,
distor¢des, defeitos de solda ou quaisquer outras condi¢des, incluindo

vazamento, que tornem o tanque portatil inseguro para transporte;

tubulacéo, valvulas, sistemas de aquecimento ou resfriamento e gaxetas
estejam livres de corrosao, defeitos e outras condi¢cdes, vazamento
inclusive, que tornem o tanque portatil inseguro para enchimento,

transporte ou esvaziamento;

os dispositivos de fixacdo de tampas de bocas de visita estejam

operacionais e ndo haja vazamento nessas tampas nem nas gaxetas;

nao haja parafusos e porcas faltantes ou frouxos nas conexdes com

flanges ou que flanges cegos sejam substituidos ou apertados;

todas as valvulas e dispositivos de emergéncia estejam livres de
corrosdo, distorcdo ou qualquer dano ou defeito que impeca sua
operacdo normal. Os dispositivos de fechamento operados por
fechamento remoto e valvulas de vedacdo autométicas devem ser

acionados para demonstrar operacao adequada;

0s revestimentos, se houver, estejam de acordo com o0s critérios

indicados por seu fabricante;

As marcacdes exigidas no tanque portatil estejam legiveis e de acordo

com as exigéncias aplicaveis; e

A armacao, os suportes e dispositivos de icamento do tanque portatil

estejam em condicdes satisfatérias.

6.7.2.19.9 As inspec0es 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 acreditado. Quando o ensaio de pressao

fizer parte da inspecao e ensaio, a pressdo de ensaio deve ser a indicada na placa onde

constam os dados do tanque portatil. Enquanto sob pressao, o tanque portatil deve ser

inspecionado quanto a vazamento na carcaca, na tubulagéo ou no equipamento.



6.7.2.19.10 Sempre que forem efetuadas operacOes de solda, corte ou queima da
carcaca, tais operacdes devem ser aprovadas pela autoridade competente ou organismo
por ela acreditado, considerando o regulamento de vasos de pressdo utilizado na
fabricacdo da carcaca. Apds a conclusdo dos trabalhos, deve ser realizado ensaio de

presséo a pressao de ensaio original.

6.7.2.19.11 Quando houver evidéncia de qualquer condicdo insegura, o tanque portatil
nao pode ser reutilizado até que os defeitos tenham sido corrigidos, e o tanque tenha sido

aprovado em novo ensaio.
6.7.2.20 Marcacgéo

6.7.2.20.1 Todo tanque portatil deve ser provido de placa de metal resistente a corroséo
fixada a ele de forma permanente, em local visivel e de facil acesso para inspecao.
Quando, pela configuracdo do tanque portatil, ndo for possivel fixar a placa a carcaca de
modo permanente, a carcaca deve ser marcada com, no minimo, as informacdes exigidas
pelo regulamento de vasos de pressdo. Devem ser marcados na placa por estampagem
ou método similar, pelo menos os dados especificados a seguir:

@) Informacdes do proprietario

()  numero de registro do proprietario.

(b) Informacdes de fabricacao -
Jorge Macedo.D.Sc.
. , . ~ Quimica Tecnolagica
(i) pais de fabricacao; - ’
www.jorgemacedo.com.br // www.aguaseaguasoficial.com.br
.. . - contato@jorgemacedo.com.br
(i)  ano de fabricacao; 2 98847-5364 1 i 999875364

(i)  marca ou nome do fabricante;
(iv) numero de série do fabricante.
(c) Informacdes de aprovacéo

() o simbolo das Nag¢des Unidas para embalagens

Este simbolo ndo pode ser utilizado com outro propdsito que néo 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 aprovacao;
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(d)

Nota:

(e)

(f)

(i)  organismo autorizado para aprovagao do projeto;
(iv)  numero de aprovacao 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 carcaca foi projetada;
Pressoes

0] pressdo Maxima de Trabalho Admissivel, em bar ou KPa (pressao

manomeétrica);
(i) pressao de ensaio, em bar ou kPa (pressdo manométrica);
(i)  data do ensaio de presséo inicial (més e ano);

(iv) marca de identificacdo da testemunha ou realizador do ensaio de

pressao inicial,

(V) pressdo externa do projeto (ver o item 6.7.2.2.10), em bar ou kPa

(press@o manomeétrica);

(vi) Pressdo Méxima de Trabalho Admissivel para o sistema de
aguecimento/resfriamento, em bar ou KPa (pressdo manomeétrica), quando

aplicavel.

A unidade utilizada deve ser indicada.

Temperaturas

0] faixa da temperatura de projeto, indicando a unidade utilizada (em °C).
Materiais

() materiais da carcaga e referéncia das normas dos materiais;

(i) espessura equivalente em acgo de referéncia, indicando a unidade

utilizada (em mm);

()

(i)  material de revestimento (quando aplicavel).
Capacidade

0] capacidade em agua do tanque a 20°C, indicando a unidade utilizada
(em litros). Essa indicacdo deve ser acompanhada pela letra “S” quando a

carcaca estiver dividida por placas antimovimentos em secfes com



(h)

capacidade de até 7.500 litros;

(i) capacidade em &gua de cada compartimento a 20°C, indicando a
unidade utilizada (em litros) (quando aplicavel, para tanques com multiplos
compartimentos). Essa indicacdo deve ser acompanhada pela letra “S”
guando a carcaca estiver dividida por placas antimovimentos em se¢des com

capacidade de até 7.500 litros.
Inspecdes e ensaios periddicos

0] tipo do ensaio periodico mais recente (2,5 anos, 5 anos ou

excepcional);
(i) data do ensaio periddico mais recente (més e ano);

(i)  pressdo de ensaio do ensaio periédico mais recente, indicando a

unidade utilizada (em bar ou kPa manomeética) (quando aplicavel);

(iv) marca de identificacdo do organismo acreditado que realizou ou

testemunhou o ensaio mais recente.

l‘.

Jorge Macedo DSc.

. Quimica Tecnologica

www.jorgemacedo.com.br // www.aguaseaguasoficial.com.br
contato@jorgemacedo.com.br
32) 98847-5364 [ (3z) 99987-5364
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Figura 6.7.2.20.1: Exemplo de placa de identificacdo

NUmero de registro do proprietario

INFORMACAO DE FABRICACAO

Pais de fabricacéo

Ano de fabricacdo

Fabricante

NUmero de série do fabricante

INFORMACAO DE APROVACAO

Pais de aprovacao

Organismo autorizado para aprovacéao
do projeto

NUumero de aprovacédo do projeto

“‘AA” (se aplicavel)

Regulamento de projeto da carcaca
(regulamento do vaso de pressao)

PRESSOES

PMTA

bar ou kPa

Pressao de ensaio

bar ou kPa

Data do ensaio de | (mm/yyyy)
pressa inicial

Marca da
testemunha

Pressao de ensaio externa

bar ou kPa

PMTA para sistema de
aquecimento/resfriamento (se aplicavel)

bar ou kPa

TEMPERATURAS

Faixa de temperatura do projeto

MATERIAIS

Materiais da carcaca e referéncia das
normas dos materiais

Espessura equivalente em aco de
referéncia

mm

Material de revestimento (quando
aplicavel)

CAPACIDADE

Capacidade em agua do tanque a 20°C

litros

“S” se aplicavel

Capacidade em &gua do compartimento
a 20°C (quando aplicavel, para
tanques com multiplos compartimentos)

litros

“S” se aplicavel

INSPECOES E ENSAIOS PERIODICOS

Tipo de | Data do |Marca da
ensaio | ensaio testemunha e
pressdo de ensaio®

Tipo
de
ensaio

Data do
ensaio

Marca da testemunha e
pressdo de ensaio®

(mm/aaaa) bar ou kPa

(mm/aaaa)

bar ou kPa

3 Presséo de ensaio, se aplicavel




6.7.2.20.2 Os seguintes dados devem ser marcados, de forma duravel, no préprio

tanque portétil ou em placa metalica firme e seguramente presa ao tanque:
Nome do operador
Massa bruta maxima admissivel (MBMA) kg

Massa do tanque vazio (tara) kg

Instrucd@o para Tanque Portétil, de acordo com o item 4.2.5.2.6

Nota: Quanto a identificacdo das substancias transportadas, ver a Parte 5 do
presente Regulamento.

6.7.3 Exigéncias relativas ao projeto, fabricacdo, inspecdo e ensaio de
tanques portateis destinados ao transporte de gases liquefeitos ndo-refrigerados.

Nota: Os requisitos a seguir também se aplicam a tanques portateis destinados ao
transporte de produtos quimicos sob pressdo (numeros ONU 3500, 3501, 3502, 3503,
3504 e 3505).

6.7.3.1 Definicdes
Para os fins dos itens a seguir:

Aco de referéncia significa um ago que tem uma resisténcia a tracdo de 370 N/mm? e um

alongamento na ruptura de 27%;

Aco doce significa um aco com uma resisténcia a tracdo 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;

Carcaca ou corpo do tanque significa a parte do tanque portétil que contém o gas liquefeito
nao-refrigerado que se pretende transportar (0 tanque propriamente dito), incluindo
aberturas e seus fechos, mas sem incluir os equipamentos de servico ou 0s elementos

estruturais externos;

Densidade de enchimento significa a massa média de gas liquefeito ndo-refrigerado por
litro de capacidade da carcaca (kg/l). A densidade de enchimento é fornecida na Instrucéo
Relativa a Tanques Portateis T50, constante no item 4.2.5.2.6;

Ensaio de estanqueidade significa o ensaio que, utilizando gas, submete a carcaca e seu
equipamento de servico a uma pressao interna efetiva ndo-inferior a 25% da presséo de

trabalho maxima admissivel (PTMA);



Equipamento de servigo significa os instrumentos de medicdo e os dispositivos para

enchimento e esvaziamento, ventilagdo, seguranca e isolamento térmico;

Equipamento estrutural significa os elementos de reforco, fixagdo, protecdo e

estabilizacdo externos a carcaca;

Faixa de temperatura de projeto para a carcaca 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

condicBes climaticas severas;

Massa Bruta Maxima Admissivel (MBMA) significa a soma da massa da tara do tanque

portatil com a maior carga autorizada para transporte;

Pressao de ensaio significa a pressdo manométrica maxima no topo da carcaca, medida

durante o ensaio de pressao;

Pressdo de projeto significa a pressdo a ser usada nos calculos exigidos por um
regulamento de vaso de pressédo reconhecido. A pressao de projeto ndo pode ser inferior a

maior das seguintes pressoes:

a) a maxima pressdo manomeétrica efetiva permitida na carcaca durante

0 enchimento e esvaziamento; ou
b) a soma de:

(i) a maxima pressdo manométrica efetiva para a qual a carcaca foi
projetada, conforme definido na alinea “b” da definicdo de pressao

de trabalho maxima admissivel (PTMA); e

(i) a pressdo total determinada com base nas forcas estaticas

especificadas no item 6.7.3.2.9, mas néo inferior a 0,35 bar;

Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel (PTMA) significa a pressdo ndo-inferior a mais
elevada das pressfes a seguir, medida no topo da carcaca em posicdo de operacao, mas

em nenhum caso inferior a 7 bar:

a) a maxima pressdo manometrica efetiva permitida na carcaca durante o

enchimento ou esvaziamento; ou

b) a méxima pressdo manométrica efetiva para a qual a carcaca foi

projetada, que deve ser:

() para um gas liquefeito nao-refrigerado, relacionado na Instrucao



Relativa a Tanques Portateis T50, constante no item 4.2.5.2.6, a
PTMA (em bar) especificada na Instrucdo Relativa a Tanques

Portateis T50 para aquele gas;

(i) para outros gases liquefeitos ndo-refrigerados, nao-inferior a soma

das seguintes pressoes:

- A pressdo absoluta dos vapores (bar) do gas liquefeito n&o-

refrigerado a temperatura de referéncia de projeto menos 1 bar; e

- A presséo parcial (bar) do ar ou outros gases contidos no
espaco vazio, determinada a temperatura de referéncia de projeto
e pela expansdo da fase liquida devida ao aumento da
temperatura meédia do volume t-tt (tr = temperatura de
envasamento, normalmente 15°C, tr = maxima temperatura média
do tanque, 50°C);

(i) para produtos quimicos sob pressdo, a PTMA (em bar)
apresentada na Instru¢do para Tanque Portatil T50 para a porcao
de gas liquefeito do propelente listado na Instrucdo T50 do item
4.2.5.2.6;

Temperatura de referéncia de projeto significa a temperatura a qual se determina a
pressao 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 ndo-refrigerado que se pretende transportar, a fim de assegurar
gue o gas permaneca liquefeito todo o tempo. Esse valor, para cada tipo de tanque
portatil, deve ser o especificado a seguir:

a) carcaca com até 1,5 m de diametro: 65°C;

b) carcaca com diametro superior a 1,5 m:
i)  sem isolamento térmico ou protecdo contra o sol: 60°C;
i)  com protegao contra o sol (ver o item 6.7.3.2.12): 55°C; e
iii) com isolamento térmico (ver o item 6.7.3.2.12): 50°C;

Tanque portatil significa um tanque multimodal com capacidade superior a 450 L, utilizado
no transporte de gases liquefeitos nao-refrigerados da Classe 2. Esse tanque inclui uma
carcaca dotada dos equipamentos de servigco e estruturais necessarios para o transporte

de gases. Deve ser capaz de ser enchido e esvaziado sem a remogdo de seu



equipamento estrutural. Deve possuir elementos estabilizadores externos a carcaca e
capaz de ser icado quando se encontrar cheio; deve ser projetado, primariamente, para
ser icado para um veiculo ou embarcacdo de transporte e ser equipado com plataforma,
guarnicdes ou acessorios que facilitem a movimentacdo mecanica. Caminhdes-tanque,
vagles-tanque, tanques ndo-metélicos, contentores intermediarios para granéis (IBCs),
cilindros de gas e grandes recipientes ndo se incluem na definicdo de tanques portateis.

6.7.3.2 Exigéncias gerais de projeto e fabricacéo

6.7.3.2.1 As carcacas devem ser projetadas e fabricadas de acordo com as
disposi¢cOes de um regulamento para vasos de pressao aceito pela autoridade competente.
Devem ser constituidas de aco capaz de receber a forma desejada. Em principio, os
materiais devem ajustar-se aos padrfes nacionais ou internacionais sobre materiais. Em
carcacas soldadas, s6 deve ser utilizado um material cuja soldabilidade esteja plenamente
demonstrada. As soldas devem ser perfeitamente executadas e devem proporcionar
completa seguranca. Se o processo de fabricagdo ou o material o exigir, a carcaca deve
ser submetida a um tratamento térmico adequado para garantir a resisténcia necessaria
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 quebradica
sob tenséo (friabilidade), a fissuramento por tensdes de corrosdo e a resisténcia ao
impacto. Quando for utilizado aco de granulacédo fina, o valor garantido da tensdo de
escoamento nédo deve ser superior a 460 N/mm? e o valor garantido do limite superior da
tensdo de tracdo ndo pode ultrapassar 725 N/mm? de acordo com a especificacdo do
material. Os materiais do tanque portétil devem ser adequados ao ambiente externo em

que possam ser transportados.

6.7.3.2.2 As carcacas, 0s acessorios e as tubulacdes 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 rea¢do quimica.

6.7.3.2.3 As gaxetas devem ser feitas de materiais compativeis com o(s) gas(es)

liquefeito(s) ndo-refrigerado(s) a serem transportados.

6.7.3.2.4 Deve ser evitado o contato de metais diferentes que possam resultar em

danos por acao galvanica.



6.7.3.2.5 Os materiais do tanque portatil, incluindo quaisquer dispositivos, gaxetas e
acessorios, ndo podem afetar adversamente os gases liquefeitos nao-refrigerados

destinados ao transporte no tanque portatil.

6.7.3.2.6 Os tanques portateis devem ser projetados e fabricados com suportes que
Ihes proporcionem uma base segura durante o transporte e com dispositivos de icamento

e de fixagdo adequados.

6.7.3.2.7 Os tanques portateis devem ser projetados para suportar, sem perda de
contetdo, no minimo a pressao interna gerada pelo conteldo e as cargas estaticas,
dindmicas e térmicas, em condi¢bes normais de manuseio e transporte. O projeto deve
demonstrar que os efeitos da fadiga, causados pela aplicacao repetida dessas cargas ao

longo da vida util do tanque portatil, foram levados em consideracéo.

6.7.3.2.8 As carcacas devem ser projetadas para suportar, sem deformacéo
permanente, pressdo externa manométrica de no minimo 0,4 bar, acima da pressao
interna. Caso a carcaca precise ser submetida a vacuo significativo antes do
envasamento ou durante esvaziamentos, ela deve ser projetada para suportar pressao
externa manométrica de no minimo 0,9 bar, acima da pressdo interna, e deve ser

ensaiada aquela pressao.

6.7.3.2.9 Os tanques portéateis e suas fixacdes, quando enchidos com a carga maxima
admissivel, devem ser capazes de absorver as seguintes forcas estéticas aplicadas

separadamente:

a) na direcdo do deslocamento: duas vezes a massa bruta maxima

admissivel multiplicada pela aceleracédo da gravidade (g)*;

b) horizontalmente, em direcao perpendicular a direcdo de deslocamento:
a massa bruta maxima admissivel (se a direcdo de deslocamento ndo
for claramente determinada, as forcas devem ser iguais a duas vezes a
massa bruta maxima admissivel) multiplicada pela aceleracdo da

gravidade (g)*;

c) verticalmente, de baixo para cima: a massa bruta maxima admissivel

multiplicada pela aceleracéo 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

aceleracédo da gravidade (g)*.



(1) Para fins de calculo g= 9,81m/s2

6.7.3.2.10 Os coeficientes de seguranca a serem observados para cada uma das forcas

indicadas no item 6.7.3.2.9 devem ser 0s seguintes:

a) para acos com limite de escoamento claramente definido, um coeficiente

de seguranca de 1,5 em relagdo a tens@o de escoamento garantida; ou

b) para acos sem limite de escoamento claramente definido, um coeficiente
de seguranca de 1,5 em relacdo a tensdo mecanica de ensaio de 0,2%

garantida e, para a¢os austeniticos, a tensdo mecanica de ensaio de 1%.

6.7.3.2.11 O valor da tenséo de escoamento ou da tensdo mecéanica de ensaio devem
conformar-se aos padrdes nacionais ou internacionais de materiais. Quando forem
empregados acos austeniticos, os valores minimos de tensdo de escoamento e tenséo
mecanica de ensaio especificados pelos padrées de materiais podem ser acrescidos em
até 15%, quando esses valores maiores forem atestados no certificado de inspecao do
material. Quando né&o houver padréo para o aco em questdo, o valor adotado para a
tensdo de escoamento ou a tensdo mecanica de ensaio deve ser aprovado pela

autoridade competente.

6.7.3.2.12 Quando as carcacas 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 terco superior
e, ho maximo, a metade superior da superficie da carcaca e
separados desta por uma camada de ar com cerca de 40 mm de

espessura; ou

b) consistirem de um revestimento completo, feito de materiais isolantes
de espessura adequada, protegido de forma a evitar entrada de

umidade e danos em condi¢cdes normais de transporte, e de forma a
proporcionar condutancia térmica de até 0,67(W.m2.K™);

Cc) se a cobertura protetora for tdo fechada que se torne estanque a gas,
deve ser instalado um dispositivo que evite a formacdo de pressao

perigosa na camada isolante, em caso de vedacdo inadequada da

carcaca ou de algum de seus equipamentos;

d) o isolamento térmico ndo pode impedir 0 acesso aos acessorios e



dispositivos de esvaziamento.

6.7.3.2.13 Tanques portateis destinados ao transporte de gases liquefeitos né&o-

refrigerados inflamaveis devem ser capazes de serem eletricamente aterrados.
6.7.3.3 Critérios de projeto
6.7.3.3.1 As carcacas devem ter secdo transversal circular.

6.7.3.3.2 As carcacas devem ser projetadas e fabricadas para suportar uma pressao
hidraulica de ensaio ndo-inferior a 1,3 vez a presséao de projeto. O projeto da carcaca deve
levar em conta os valores minimos da pressao de trabalho maxima admissivel (PTMA)
fornecidos na Instrucdo Relativa a Tanques Portateis T50, constante no item 4.2.5.2.6,
para cada gas liquefeito ndo-refrigerado destinado a transporte. Deve ser dada atencéo as

exigéncias de espessura minima para essas carcacas, especificadas no item 6.7.3.4.

6.7.3.3.3 Para acos que apresentem limite de escoamento claramente definido, ou que
sejam caracterizados por tensdo mecanica de ensaio garantida (em geral 0,2% da tenséo
mecanica de ensaio ou, para agos austeniticos, 1% da tensdo mecéanica de ensaio), a
tensdo da membrana primaria Z (sigma) na carcaca nao deve exceder 0,75 Re ou 0,50

Rm, prevalecendo a menor, a pressao de ensaio, em que:

Re = tensio de escoamento em N/mm?2, ou 0,2% da tensdo mecanica de ensaio, ou,

para acos Austeniticos, 1% da tensdo mecéanica de ensaio;
Rm = tensdo minima de tracdo em N/mm?Z.

6.7.3.3.3.1 Os valores Re e Rm a serem utilizados devem ser os valores minimos
especificados de acordo com padrbes nacionais ou internacionais de materiais. Quando
empregados acos austeniticos, os valores minimos especificados para Re e Rm de acordo
com os padrdes de materiais poderao ser acrescidos de até 15%, quando tais valores mais
elevados forem atestados no certificado de inspecdo do material. Quando ndo houver
padrdo para 0 aco em questao, os valores de Re e Rm usados devem ser aprovados pela

autoridade competente ou organismo por ela acreditado.

6.7.3.3.3.2 Acos, cujo valor da razdo Re/Rm seja superior a 0,85, ndo sédo admissiveis
para fabricacdo de carcacas soldadas. Os valores de Re e Rm a serem usados na
determinacdo dessa relagcdo devem ser os especificados no certificado de inspe¢ao do

material.

6.7.3.3.3.3 Acos utilizados na fabricacdo de carcacas devem ter um alongamento na



ruptura, em %, ndo-inferior a 10.000/Rm, com um minimo absoluto de 16% para acos de
granulacao fina e de 20% para os demais acos.

6.7.3.3.3.4 Para fins de determinacdo dos valores reais dos materiais, deve ser
observado que, no caso de chapas metélicas, o eixo do corpo-de-prova para 0 ensaio de
tracdo deve estar perpendicular (transversalmente) a direcdo de laminacdo. O
alongamento permanente, na ruptura, deve ser medido em corpos-de-prova com secao
transversal retangular, de acordo com a Norma ISO 6892:1998, 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 carcaga 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
carcacas com diametro de até 1,80 m ndo podem ter espessura inferior a 5 mm no aco de
referéncia, ou espessura equivalente no aco a ser empregado. As carcacas com mais de
1,80 m de diametro devem ter espessura nao-inferior a 6 mm, no aco de referéncia, ou

espessura equivalente, no aco a ser utilizado.

6.7.3.4.3 As partes cilindricas, extremidades (calotas) e tampas de bocas de visita de
gualquer carcaca ndo podem ter espessura inferior a 4 mm, independentemente do

material de fabricacdo adotado.

6.7.3.4.4 A espessura equivalente de um aco que nao seja o aco de referéncia, cuja

espessura é prescrita no item 6.7.3.4.2, deve ser determinada pela seguinte formula:

a— 2K
N — . -
3 RRE Jorge Macedo D Sc.
. Quimica Tecnologica
www.jorgemacedo.com.br // www.aguaseaguasoficial.com.br
contato@jorgemacedo.com.br
em que: (32) 96847-5364 [ (32) 99987-5364
e1= espessura equivalente (em mm) exigida para 0 aco a ser

empregado;
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€o= espessura minima (em mm) do aco de referéncia, especificada no
item 6.7.3.4.2;

Rmi= resisténcia a tracdo minima garantida (em N/mm?) do ago a ser

utilizado (ver o item 6.7.3.3.3);

Ai1= alongamento minimo garantido na ruptura (em %) do ago 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 & 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 nao inclui uma

tolerancia a corrosao.

6.7.3.4.6 Quando for usado aco doce (ver o item 6.7.3.1), ndo é necessario o calculo

segundo a formula dada no item 6.7.3.4.4.

6.7.3.4.7 N&o pode haver mudanca brusca de espessura da chapa na juncédo das

extremidades (calotas) com a parte cilindrica da carcaca.
6.7.3.5 Equipamento de servico

6.7.3.5.1 O equipamento de servi¢co deve ser colocado de maneira que fique protegido
contra o risco de ser arrancado ou danificado durante o transporte e 0 manuseio. Se a
ligacdo da armacéo 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
tubulac@es, dispositivos de fechamento), a valvula interna de vedacao e sua sede devem
ser protegidos contra o risco de serem arrancados por forcas externas (por exemplo,
usando-se secbes de cisalhamento). Os dispositivos de envasamento e esvaziamento
(incluindo flanges ou tampdes rosqueados) e quaisquer tampas de protecao devem poder

ser protegidos contra abertura inadvertida.

6.7.3.5.2 Todos os orificios da carcaca do tanque portatil com diametro superior a 1,5
mm, exceto os destinados a dispositivos de alivio de pressao, aberturas de inspec¢ao ou 0s
orificios de sangria fechados, devem dispor de, no minimo, trés dispositivos de vedacao
mutuamente independentes em série, sendo o0 primeiro uma valvula de vedacao interna,
uma valvula limitadora de fluxo ou dispositivo equivalente, o segundo, uma valvula de

vedacéao 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 carcaca 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 quando atingida a
vazao especificada pelo fabricante. Conexdes e acessoérios situados na entrada ou na
saida de tais valvulas devem ter capacidade de vazdo superior a especificada para as

valvulas.

6.7.3.5.3 No caso de aberturas de enchimento e esvaziamento, o primeiro dispositivo
de fechamento deve ser uma valvula de vedacao interna e o segundo, uma valvula de

vedacao colocada em posi¢éo 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 vedacdo interna deve ser um dispositivo de
seguranca de fechamento instantaneo, que se feche automaticamente em caso de
movimento ndo-intencional do tanque portétil 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 equalizacdo de pressao
de gas, as carcacas podem dispor de aberturas para instalacdo de medidores,
termbmetros e mandmetros. As conexdes desses instrumentos devem ser feitas por

bocais ou receptaculos soldados, e ndo por conexdes parafusadas na carcaca.

6.7.3.5.6 Todos os tanques portateis devem ter uma boca de visita ou outras aberturas
de inspecao de tamanho apropriado para permitir inspecéo do seu interior e proporcionar

acesso adequado para manutencao e reparo internos.
6.7.3.5.7 Os acessorios externos devem ficar agrupados, na medida do possivel.

6.7.3.5.8 Todas as conexBes do tanque portétili devem exibir marca bem visivel

indicando suas respectivas funcoes.

6.7.3.5.9 Todas as vélvulas de vedacdo e outros meios de fechamento devem ser
projetados e fabricados com pressao de funcionamento néo-inferior a pressao de trabalho
maxima admissivel (PTMA) da carcaca, levando em conta as temperaturas previstas
durante o transporte. Todas as valvulas de vedacdo com haste rosqueada devem fechar
girando-se o volante no sentido horario. No caso de outras valvulas de vedacao, a posicao,

aberta e fechada, e a direcao de fechamento devem ser claramente indicadas. Todas as



valvulas de vedacgdo devem ser projetadas para evitar abertura ndo intencional.

6.7.3.5.10 As tubulagbes devem ser projetadas, fabricadas e instaladas de modo a
evitar danos devidos a dilatacdes e contracdes térmicas, choques mecanicos e vibracoes.
Todas as tubulacdes devem ser de material metélico apropriado. Sempre que possivel,

devem ser usadas juntas de tubo soldadas.

6.7.3.5.11 As juntas das tubulagdes de cobre devem ser feitas com solda forte ou ter
uma unido metdlica 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

tubulacéo, como pode ocorrer no caso de juntas rosqueadas.

6.7.3.5.12 A presséao de ruptura de qualquer tubulagéo e seus acessorios ndo pode ser
menor que o quadruplo da pressao de trabalho maxima admissivel (PTMA) da carcaca ou
guatro vezes a pressao a que a tubulacdo pode ser submetida em servico, por acao de
bomba ou outro dispositivo (exceto valvulas de alivio de pressao), prevalecendo a de

maior valor.

6.7.3.5.13 Na fabricacdo de valvulas e acessoérios, devem ser empregados metais
ducteis.

6.7.3.6 Aberturas inferiores

6.7.3.6.1 Certos gases liquefeitos nao-refrigerados ndo podem ser transportados em
tanques portateis com aberturas no fundo. Quando isso for proibido na Instrucdo Relativa a
Tanque Portatil T50, constante no item 4.2.5.2.6, ndo pode haver aberturas na carcaca
abaixo do nivel de liquido, 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 pressao acionados por mola. Os dispositivos devem abrir-se automaticamente a
uma pressao, no minimo, igual a pressdo de trabalho maxima admissivel (PTMA) e estar
completamente abertos a uma pressao igual a 110% da pressao de trabalho maxima
admissivel. Apos o esvaziamento, os dispositivos devem fechar-se a pressao néo-inferior a
10% daquela a que tem inicio do esvaziamento e permanecer fechados a qualquer
pressdo mais baixa. Os dispositivos de alivio de pressédo devem ser de um tipo que resista
a esforcos dinamicos, incluindo aqueles provocados por movimentos do liquido. Nao séo
admitidos discos de ruptura, exceto se em série, com um dispositivo de alivio acionado por

mola.



6.7.3.7.2 Os dispositivos de alivio de pressédo devem ser projetados para evitar entrada
de matéria estranha, vazamento de gas e formacgéo de sobrepressao perigosa.

6.7.3.7.3 Os tanques portateis destinados ao transporte de certos gases liquefeitos
nao-refrigerados identificados na Instrucdo Relativa a Tanques Portateis T50, constante no
item 4.2.5.2.6, devem ser equipados com dispositivo de alivio de pressao aprovado pela
autoridade competente. A menos que um tanque dedicado a uso especifico seja provido
de dispositivo de alivio de pressao aprovado, construido de materiais compativeis com a
carga, o dispositivo de alivio deve compreender um disco de ruptura precedendo um
dispositivo de alivio de presséo acionado por mola. No espacgo entre o disco de ruptura e o
dispositivo de alivio, deve ser instalado um mandmetro ou um indicador detector
adequado. Esse arranjo permite a deteccao de ruptura, perfuracdo ou vazamento no disco
gue possam prejudicar o funcionamento do dispositivo de alivio de pressédo. O disco de
ruptura, nesse caso, deve romper-se a pressao nominal 10% maior que a pressao de inicio

de descarga do dispositivo de alivio.

6.7.3.7.4 No caso de tanque portétil de usos multiplos, os dispositivos de alivio de
pressdo devem abrir-se a pressao indicada no item 6.7.3.7.1 para o gas que apresentar a
maior pressdo maxima admissivel entre os gases cujo transporte no tanque portéatil €

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 condicbes de completo envolvimento em fogo, limitar a pressao
(inclusive acumulacdo) dentro da carcaca a 120% da pressdo de trabalho méaxima
admissivel. Devem ser usados dispositivos de alivio acionados por mola, para alcancar a
capacidade total de alivio prescrita. No caso de tanque de usos multiplos, a capacidade de
descarga combinada dos dispositivos de alivio de pressao a ser adotada deve ser a do gas
gue exija a maior capacidade de descarga entre 0s 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 a seguinte formula®:

=
S

em que:

Q = taxa de descarga minima exigida, em metros cubicos de ar por

segundo (m3/s) em condicdes normais: 1 bar e 0°C (273 K);
F = é um coeficiente com o seguinte valor:
para carcagas sem isolamento térmico, F = 1;

U (649 —1)

para carcagas isoladas, F =
13.6

mas, em nenhum caso, menos de 0,25, onde:

U = condutancia térmica do isolamento, em kW.m=2.K*, a 38°C,

t =temperatura real do gas liquefeito néo-refrigerado durante o

enchimento (°C);
guando a temperatura for desconhecida, usar t = 15°C:

O valor de F dado acima para carcacas isoladas podera ser utilizado,
contanto que o isolamento esteja em conformidade com o item
6.7.3.8.1.2;

A = area total da superficie externa da carcaga em m?;

4 Esta féormula s6 se aplica a gases liquefeitos nao-refrigerados com temperaturas criticas muito superiores a
temperatura em condigbes de acumulacdo. No caso de gases com temperaturas criticas proximas ou
inferiores a temperatura em condi¢des de acumulacgéo, o céalculo da capacidade de descarga dos dispositivos
de alivio da pressédo deve levar em conta outras propriedades termodinamicas do géas (ver, por exemplo, CGA

S-1.2-2003 “Pressure Relief Device Standards-Part 2-Cargo and Portable Tanks for Compressed Gases”).



Z= Fator de compressibilidade do gas, em condicbes de acumulacéo

(quando esse fator for desconhecido, tomar Z igual a 1,0);

T= temperatura absoluta, em Kelvin (°C + 273) acima dos dispositivos

de alivio de pressdo em condi¢des de acumulagéo;

L= calor latente de vaporizacdo do liquido, em kJ/kg, em condicOes

de acumulacgéo;
M= massa molecular do gas que € descarregado;

C=constante que se calcula mediante uma das férmulas

seguintes como fungéo do coeficiente k dos calores especificos.

em que:

Cp = calor especifico a pressao constante; e

Cv = calor especifico a volume constante.

Quando k> 1:

"
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Quandok=1 ou k é desconhecido:

C= = 0,607

sendo e a constante matemaética 2,7183.
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C - pode também ser obtido a partir da seguinte Tabela:

k C k C k C
1,00 0,607 1,26 0,660 1.52 0,704
1,02 0,611 1,28 0,664 1,54 0,707
1,04 0,615 1,30 0,667 1,56 0,710
1,06 0,620 1,32 0,671 1,58 0,713
1,08 0,624 1,34 0,674 1,60 0,716
1,10 0,628 1,36 0,678 1,62 0,719
1,12 0,633 1,38 0,681 1,64 0,722
1,14 0,637 1,40 0,685 1,66 0,725
1,16 0,641 1,42 0,688 1,68 0,728
1,18 0,645 1,44 0,691 1,70 0,731
1,20 0,649 1,46 0,695 2,00 0,770
1,22 0,652 1,48 0,698 2,20 0,793
1,24 0,656 1,50 0,701

6.7.3.8.1.2 Os sistemas de isolamento térmico, utilizados para permitir reducdo da
capacidade de ventilacdo, devem ser aprovados pela autoridade competente ou por
organismo por ela acreditado. Em qualquer caso, os sistemas de isolamento aprovados

para esse fim devem:
a) permanecer efetivos a qualquer temperatura até 649°C; e
b) serrevestidos com material com ponto de fusdo de 700°C ou mais.
6.7.3.9 Marcacdo dos dispositivos de alivio

6.7.3.9.1 Todo dispositivo de alivio de pressdao deve ter uma marca clara e

permanente, indicando o seguinte:

a) a pressdo (em kPa ou em bar) a que ele esta regulado para

descarregar;

b) a tolerancia admissivel na pressdo de descarga, para dispositivos

acionados por mola;

c) a temperatura de referéncia correspondente a pressao de

funcionamento para discos de ruptura;



d) a capacidade de vazao do dispositivo em metros cubicos de ar por

segundo (m3/s).

e) as areas de vazdo de secado transversal do dispositivo de alivio de

pressdo acionado por mola e dos discos de ruptura em mm?,
Quando praticavel, devem ser exibidas também as seguintes informacdes:
f) o nome do fabricante e o nimero do catalogo pertinente.

6.7.3.9.2 A capacidade de vazdo, marcada nos dispositivos de alivio de pressao, deve
ser determinada de acordo com as Normas 1SO 4126-1:2004 e ISO 4126-7:2004

6.7.3.10 Conex0es para os dispositivos de alivio de presséao

6.7.3.10.1 As conexdes aos dispositivos de alivio de pressao devem ter dimensdes
suficientes para permitir que a descarga necessaria passe, sem restricbes, pelo dispositivo
de seguranca. Nao pode ser instalada qualquer valvula de vedacéo entre a carcaca e 0s
dispositivos de alivio de pressédo, a ndo ser que haja dispositivos duplicados, por motivo de
manutencdo ou outros, e que as valvulas de vedacdo do dispositivo em uso sejam
blogueadas na posicdo aberta ou que as valvulas de vedacdo estejam interligadas de
modo que ao menos um dos dispositivos duplicados esteja sempre em uso e seja capaz
de atender as exigéncias do item 6.7.3.8. Nao pode haver obstrucdo na abertura que leva
ao respiradouro ou ao dispositivo de alivio de pressédo que restrinja ou impeca o fluxo da
carcaca para o dispositivo. Os respiradouros provenientes do dispositivo de alivio de
pressdo, quando houver, devem liberar os vapores ou liquido para a atmosfera em

condi¢cBes de contrapressdo minima sobre os dispositivos de alivio.
6.7.3.11 Localizacdo dos dispositivos de alivio de pressao

6.7.3.11.1 As entradas dos dispositivos de alivio de pressdo devem estar situadas no
topo da carcaca, numa posicao tdo proxima do centro longitudinal e transversal da carcaca
guanto possivel. Em condi¢cbes de enchimento maximo, todas as entradas de dispositivos
de alivio de pressdo devem estar localizadas no espac¢o de vapor da carcaca, sendo que
os dispositivos devem estar dispostos de modo a garantirem livre descarga dos vapores.
Para gases liguefeitos nao-refrigerados inflamaveis, a descarga de vapores deve ser
dirigida para longe da carcagca, de modo que n&o colida com esta. Admite-se o uso de
dispositivos de protecdo para desviar o fluxo dos vapores, 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 pressdo e para protegé-los em caso de
tombamento do tanque portétil.

6.7.3.12 Instrumentos de medicao

6.7.3.12.1 Exceto no caso de o tanque portéatil ser enchido por peso, este deve ser
equipado com um ou mais dispositivos de medicdo. Nao podem ser empregados
indicadores de nivel de vidro ou medidores feitos de outros materiais frageis, quando tais

instrumentos ficarem em contato direto com o contetdo do tanque.

6.7.3.13 Suportes, armacdes e dispositivos de icamento e fixacdo de tanques

portéateis

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 forcas especificadas no item
6.7.3.2.9 e o coeficiente de seguranca especificado no item 6.7.3.2.10 devem, também,
ser considerados neste aspecto do projeto. Plataformas, armacdes, bercos e estruturas

similares devem ser considerados aceitaveis.

6.7.3.13.2 As tensOes combinadas, causadas pelos suportes (bercos, armacdes, etc.) e
pelos acessorios de icamento e fixacdo dos tanques portateis ndo podem causar tensdes
excessivas em nenhuma parte da carcaca. Todos o0s tanques portateis devem ser
equipados com acessoérios de icamento e fixacdo permanentes. Eles devem, de
preferéncia, ser assentados nos suportes do tanque portatil, mas admitir-se-4 a sua

fixacdo a chapas de reforco colocadas na carcaca, em pontos de apoio.

6.7.3.13.3 No projeto dos suportes e das armacdes, devem ser levados em conta 0s

efeitos da corrosdao ambiental.

6.7.3.13.4 As aberturas de encaixe dos garfos de icamento 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 Gnico, com menos
de 3,65 m de comprimento, ndo precisam dispor desses meios de fechamento, contanto
que:

a) a carcaga e todos 0s seus acessoOrios sejam bem protegidos contra

impacto das laminas do garfo de icamento; e

b) a distancia entre os centros das aberturas de encaixe seja de, no

minimo, metade do comprimento maximo do tanque portatil.



6.7.3.13.5 Quando, durante o transporte, 0s tanques portateis ndo forem protegidos de
acordo com o item 4.2.2.3, as carcacas e 0 equipamento de servico devem ser protegidos
contra danos decorrentes de impacto lateral ou longitudinal ou tombamento. Os acessoérios
externos devem ser protegidos para evitar o escapamento do conteudo da carcaca em
consequéncia de impacto ou tombamento do tanque sobre seus acessorios. Exemplos de

protecéo incluem:

a) protecdo contra impacto lateral, que pode consistir de barras
longitudinais protegendo a carcaca de ambos os lados, a altura da linha
média;

b) protecdo do tanque portatil contra tombamento, que pode consistir em

aros de reforco ou barras fixadas transversalmente a armacéao;

c) protecdo contra impacto traseiro, que pode consistir de um para-choque

ou grade;

d) protecdo da carcaca contra danos provocados por impacto ou
tombamento, com a utilizacdo de uma armacao 1SO, de acordo com a
Norma ISO 1496-3:1995.

6.7.3.14 Aprovacéao 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 aprovacao. Esse certificado deve
atestar que um tanque portétil 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¢oes relativas
a gases encontradas na Instrucdo Relativa a Tanques Portateis T50, constante no item
4.2.5.2.6. Quando uma série de tanques portateis for fabricada sem modificacdo 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
fabricacdo da carcaca e ao numero da aprovacdo. O niumero da aprovacao deve consistir
em um sinal ou marca caracteristicos do pais que conceder a aprovacao, 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 alternativos, conforme o item 6.7.1.2, deve
ser indicado no certificado. A aprovagcdo de projeto pode servir para a aprovacao de
tanques portateis menores, feitos com material do mesmo tipo e espessura, utilizando as
mesmas técnicas de fabricagdo, com suportes idénticos, fechamentos e acessorios

equivalentes.



6.7.3.14.2 O Relatério de Ensaio do projeto-tipo para aprovacdo do projeto deve incluir,

no minimo, o seguinte:

a) os resultados do ensaio de armacado aplicavel, especificado na Norma
ISO 1496-3:1995;

b) os resultados da inspecdo e do ensaio iniciais previstos no item
6.7.3.15.3; e

c) os resultados do ensaio de impacto prescrito no item 6.7.3.15.1, quando

aplicavel.
6.7.3.15 Inspecao e ensaios

6.7.3.15.1  Os tanques portateis que se enquadrem na definicdo de contéiner da CSC,
1972, e suas alteracdes, ndo podem ser utilizados, a menos que tenham sido aprovados
por meio da apresentacdo de um projeto-tipo representativo de cada projeto submetido ao
Ensaio Dindmico de Impacto Longitudinal prescrito na Secéo 41 da Parte IV do Manual de

Ensaios e Critérios.

6.7.3.15.2 A carcaca e os componentes dos equipamentos de todo tanque portatil
devem ser inspecionados e ensaiados antes de serem colocados em servico pela
primeira vez (inspec¢do e ensaio iniciais) e, posteriormente, em intervalos nao superiores
a cinco anos (inspec¢do e ensaio periédicos, quinquenais), com uma inspecao e ensaio
periddicos intermediarios entre as inspecdes e ensaios quingquenais (inspecao e ensaios
a 2,5 anos de intervalo). A inspecdo e ensaios a 2,5 anos de intervalo podem ser
realizados dentro de trés meses da data especificada. Devem ser realizados ensaios e
inspecbes excepcionais, independentemente da data dos Ultimos ensaios e inspecgdes

periddicas, quando necessario, de acordo com o item 6.7.3.15.7.

6.7.3.15.3 A inspecdo e 0s ensaios iniciais do tanque portatii devem incluir uma
verificacdo das caracteristicas de projeto, um exame interno e externo do tanque portatil
e seus acessorios, com a devida consideracdo dos gases liquefeitos ndo-refrigerados a
serem transportados, e um ensaio de pressao, de acordo com o item 6.7.3.3.2. O ensaio
de pressédo pode ser realizado como um ensaio de pressao 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 servi¢o, deve ser realizado um
ensaio de estanqueidade e um ensaio da operacéo satisfatoria de todo o equipamento de
servico. Se a carcaca e seus equipamentos de servigos tiverem sido ensaiados a

pressdo, separadamente, ap6s a montagem, o conjunto deve ser submetido a um ensaio



de estanqueidade. Todas as soldas da carcaca submetidas a esforcos maximos devem
ser inspecionadas no ensaio inicial, por meio de ensaio radiogréafico, ultrassdnico ou outro

meétodo ndo destrutivo adequado. Isso ndo se aplica ao revestimento.

6.7.3.15.4 As inspecfes e ensaios periddicos quinquenais devem incluir exame interno
e externo e, como regra geral, ensaio de pressdo hidraulica. Os revestimentos, 0s
isolamentos térmicos, etc., s6 devem ser removidos na medida necesséaria para uma
avaliacao confiavel do estado em que se encontra o tanque portatil. Se a carcaca e seus
equipamentos de servicos tiverem sido ensaiados a pressédo separadamente, o conjunto

deve ser submetido a um ensaio de estanqueidade apds a montagem.

6.7.3.15.5 As inspec¢bes e ensaios periddicos a intervalos de 2,5 anos devem incluir,
no minimo, exame interno e externo do tanque portatil e seus acessorios, levando em
conta os gases liquefeitos nao-refrigerados a serem transportados, ensaio de
estanqueidade e ensaios de operacdo do equipamento de servi¢co. Os revestimentos, 0s
isolamentos térmicos, etc., s6 devem ser removidos na medida necessaria para uma
avaliacdo confiavel do estado em que se encontra o tanque portatil. Para tanques
portateis destinados ao transporte de um uUnico gas liquefeito ndo-refrigerado, o exame
interno no intervalo de 2,5 anos pode ser dispensado ou substituido por outros métodos
de ensaio ou procedimentos de inspecdo 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 apOs a data de expiracdo das inspecdes e ensaios peridodicos quinquenais ou
de 2,5 anos, conforme exigido no item 6.7.3.15.2. Entretanto, os tanques portateis
enchidos antes da data de expiracao dos Ultimos ensaios e inspec¢des periddicos, podem
ser transportados por periodo ndo-superior a trés meses apos a data de expiracao. Além
disso, um tanque portétil pode ser transportado apés a data de expiracdo da ultima

inspecéo e ensaio periodicos:

a) apobs esvaziados, mas antes da limpeza, para execucdo da proxima

inspecédo ou do préximo ensaio exigido antes do reenchimento; e

b) exceto se aprovado de outra forma pela autoridade competente, por
um periodo ndo-superior a seis meses apods a data de expiracdo da
Gltima inspec¢éo 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 isencao.



6.7.3.15.7 E necessario realizar inspecdo e ensaio excepcionais quando o tanque
portatil apresentar evidéncia de areas danificadas ou corroidas, vazamento ou outras
condi¢cBes que indiquem deficiéncia que possa afetar a integridade do tanque portétil. A
extensdo da inspecdo e do ensaio excepcionais depende do nivel de dano ou
deterioracéo do tanque portatil. No minimo, deve incluir a inspe¢édo 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 que:

a) a carcaca seja inspecionada para detectar erosdo, corrosdo, abraséo,
mossas, distor¢coes, defeitos de solda ou quaisquer outras condicoes,
incluindo vazamento, que possam tornar o tanque portétil inseguro para

transporte;

b) tubulacdo, valvulas e gaxetas sejam inspecionadas para verificar se ha
areas corroidas, defeitos e outras condi¢des, vazamento inclusive, que
possam tornar o0 tanque portétili inseguro para enchimento,

esvaziamento ou transporte;

c) os dispositivos de fixacdo de tampas de bocas de visita estejam

operacionais e ndo haja vazamento nessas tampas ou gaxetas.

d) parafusos e porcas faltantes ou frouxos nas conexdes com flanges ou

flanges cegos sejam substituidos ou apertados;

e) todas as valvulas e dispositivos de emergéncia estejam livres de
corroséo, distorcdo ou qualquer dano ou defeito que possa impedir sua
operacdo normal. Os dispositivos de fechamento remoto e valvulas de
vedacao automaticas devem ser acionados para demonstrar operacao

adequada,;

f) as marcacdes exigidas no tanque portatil estejam legiveis e de acordo

com as exigéncias aplicaveis; e

g) a armacdo, suportes e dispositivos de icamento do tanque portatil

estejam em condicdes satisfatorias.

6.7.3.15.9 As inspecbes e ensaios previstos nos itens 6.7.3.15.1, 6.7.3.15.3,
6.7.3.15.4, 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 inspecédo e ensaio, a pressdo de ensaio deve ser a indicada na



placa com os dados do tanque portéatil. Enquanto sob presséo, o tanque portétil deve ser

inspecionado quanto a vazamento na carcaca, na tubulagéo ou no equipamento.

6.7.3.15.10 Sempre que forem efetuadas operacdes de solda, corte ou queima da
carcaca, tais operacdes devem ser aprovadas pela autoridade competente ou organismo
por ela acreditado, levando em conta o regulamento de vasos de presséo utilizado na
fabricacdo da carcaca. Apos a conclusdo dos trabalhos, deve ser realizado ensaio de

pressao a pressao de ensaio original.

6.7.3.15.11 Quando houver evidéncia de qualquer condi¢cdo insegura, o tanque portatil
ndo pode ser recolocado em servigo até que os defeitos tenham sido corrigidos, e o tanque

aprovado em novo ensaio.
6.7.3.16 Marcacao

6.7.3.16.1 Todo tanque portatil deve ser provido de placa de metal resistente a corrosao
fixada a ele de forma permanente, em local visivel e de facil acesso para inspecéo.
Quando, pela configuragdo do tanque portatil, ndo for possivel fixar a placa a carcaca de
modo permanente, a carcaga deve ser marcada com, no minimo, as informacdes 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) informacdes do proprietario:

()  namero de registro do proprietario.

(b) informacdes de fabricacéo: -
. ) [ Jorge Macedo.DSc.
(i) pais de fabricacéo; - Quimica Tecnoldgica
. . www.jorgemacedo.com.br // www.aguaseaguasoficial.com.br
(i)  ano de fabricacao; i o s

(i)  marca ou nome do fabricante;
(iv) numero de série do fabricante.

(c) informacgdes de aprovacao:

() o simbolo das Nac¢des Unidas para embalagens
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(d)

Nota:

(e)

(f)

(9)

Este simbolo ndo pode ser utilizado com outro propdsito que néo 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 aprovacao;
(i)  organismo autorizado para aprovagao do projeto;
(iv)  numero de aprovacao 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 carcaca foi projetada;
pressoes

0] Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel, em bar ou KPa (presséo

manomeétrica);
(i) pressdo de ensaio, em bar ou kPa (pressdo manomeétrica);
(i)  data do ensaio de presséo inicial (més e ano);

(iv) marca de identificacdo da testemunha ou realizador do ensaio de

pressao inicial,

(V) Pressdo externa do projeto (ver o item 6.7.3.2.8), em bar ou kPa

(pressdo manomeétrica).

A unidade utilizada deve ser indicada.

temperaturas

0] faixa da temperatura de projeto, indicando a unidade utilizada (em °C);

(i)  temperatura de referéncia do projeto, indicando a unidade utilizada (em
°C).

materiais
0] materiais da carcaga e referéncia das normas dos materiais;

(i) espessura equivalente em acgo de referéncia, indicando a unidade

utilizada (em mm).

capacidade



(1) capacidade em agua do tanque a 20°C, indicando a unidade utilizada

(em litros).

(h) inspecdes e ensaios periodicos

0] tipo do ensaio periodico mais

excepcional);

recente (2,5 anos,

(i) 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 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 identificacao

NUmero de registro do proprietario |

INFORMACAO DE FABRICACAO

Pais de fabricacao

Ano de fabricacéo

Fabricante

NUmero de série do fabricante

INFORMACAO DE APROVACAO
do projeto

Organismo autorizado para aprovacao

Pais de aprovacao
Numero de aprovacao do projeto

“‘AA” (se aplicavel)

Regulamento de projeto da carcaca
(regulamento do vaso de pressao)

PRESSOES

PMTA bar ou kPa
Pressdo de ensaio bar ou kPa
Data do ensaio de | (mm/yyyy) Marca da

pressa inicial testemunha

Pressdo de ensaio externa bar ou kPa
TEMPERATURAS

Faixa de temperatura do projeto °C a °C
Temperatura de referéncia do projeto °C
MATERIAIS

Materiais da carcaca e referéncia das

normas dos materiais

Espessura equivalente em aco de mm
referéncia

CAPACIDADE

Capacidade em agua do tanque a 20°C | litros
INSPECOES E ENSAIOS PERIODICOS

Tipo Data do |Marca da| Tipo Data do | Marca da testemunha e
de ensaio testemunha e| de ensaio pressdo de ensaio?

5 anos ou




ensaio pressdo de ensaio* | ensaio

(mm/aaaa) bar ou kPa (mm/aaaa) bar ou kPa

6.7.3.16.2 Os seguintes dados devem ser marcados, de forma duravel, no proprio

tanque portatil ou em placa metalica firme e seguramente presa ao tanque:

Nome do operador
Nome(s) do(s) gas(es) liquefeito(s) ndo-refrigerado(s) cujo transporte é permitido

Massa de carregamento maxima admissivel para cada gas liquefeito ndo-refrigerado cujo

transporte é permitido kg

Massa bruta maxima admissivel kg

Massa sem carga (tara) __ kg
Instrucdo para Tanque Portatil de acordo com o item 4.2.5.2.6

Nota: Para a identificacdo dos gases liquefeitos néo-refrigerados transportados, ver,

também, a Parte 5.

6.7.4 Exigéncias relativas ao projeto, fabricacdo, inspecdo e ensaio de

tanques portateis destinados ao transporte de gases liquefeitos refrigerados
6.7.4.1 Definicdes
Para fins dos itens a seguir:

Aco de referéncia significa um aco que tem uma resisténcia a tracdo de 370 N/mm? e um

alongamento na ruptura de 27%;

Camisa significa a cobertura ou protecéo isolante externa, que pode fazer parte do sistema

de isolamento térmico;

Carcaca ou corpo do tanque significa a parte do tanque portatil que contém o gas liquefeito
refrigerado destinado ao transporte (tanque propriamente dito), incluindo aberturas e seus
fechos, mas né&o incluindo os equipamentos de servico nem 0s equipamentos estruturais

externos;

Ensaio de estanqueidade significa o ensaio que, utilizando gas, submete a carcaca e seu

equipamento de servico a uma pressao interna efetiva ndo-inferior a 90% da presséao de

4 Pressdo de ensaio, se aplicavel



trabalho méxima admissivel - PTMA;

Equipamento de servigo significa os instrumentos de medicdo e os dispositivos para
enchimento, esvaziamento, ventilacdo, seguranca, pressurizacdo, refrigeracdo e

isolamento térmico;

Equipamento estrutural significa os elementos de reforco, fixacdo, protecdo e estabilizacao

externos a carcaca,

Massa bruta maxima admissivel (MBMA) significa a soma da massa da do tanque portatil

(tara) com a maior carga permitida para transporte;

Presséo de ensaio significa a pressdo manométrica maxima na parte superior da carcaca,

medida durante o ensaio de pressao;

Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel (PTMA) significa a pressdo manométrica efetiva
maxima admissivel no topo da carcaca do tanque portatil cheio, em posicédo de operacéo,

incluindo a mais alta presséo efetiva durante o enchimento e o esvaziamento;
Tanque significa um tanque portatil cuja fabricacdo normalmente consiste em:

a) uma camisa e uma Ou mais carcagas internas em que 0 espago entre
a(s) carcaca(s) e a camisa nao contenha ar (isolamento a vacuo), pode

incorporar um sistema de isolamento térmico; ou

b) uma camisa e uma carcaca interna com uma camada intermediaria de

material sélido termicamente isolante (por exemplo, espuma compacta);

Tanque portatil significa um tanque multimodal termicamente isolado, com capacidade
superior a 450 L, equipado com os equipamentos de servi¢o e estrutural necessarios ao
transporte de gases liquefeitos refrigerados. O tanque portétil deve poder ser enchido e
esvaziado sem a remocdo de seu equipamento estrutural. Deve possuir elementos
estabilizadores externos ao tanque e poder ser icado quando se encontrar cheio; deve ser
projetado, primariamente, para ser icado para um veiculo ou embarcacao de transporte e
ser equipado com plataforma, guarnicdes ou acessérios que facilitem a movimentacéo
mecanica. Caminhdes-tanque, vagdes-tanque, tanques nao-metalicos, contentores
intermediarios para granéis (IBCs), cilindros de gas e grandes recipientes ndo se incluem

na definicdo de tanques portateis;

Temperatura minima de projeto significa a temperatura adotada no projeto e na fabricacdo
da carcaca e ndo pode ser maior que a temperatura mais baixa (mais fria) (temperatura de

servico) do conteudo durante condicdes normais de enchimento, esvaziamento e



transporte;

Tempo de espera significa o tempo decorrido entre o estabelecimento da condic&o inicial
de enchimento até o instante em que a pressao do contetdo tenha alcancado, por troca de
calor, a pressdo mais baixa fixada (inicio do marcador) no dispositivo ou dispositivos de

limitacdo da presséo.
6.7.4.2 Exigéncias gerais de projeto e fabricagéo

6.7.4.2.1 As carcacas devem ser projetadas e fabricadas de acordo com um
regulamento para vasos de presséo aceito pela autoridade competente. As carcacgas e as
camisas devem ser constituidas de materiais metélicos apropriados para a moldagem
desejada. As camisas devem ser feitas de a¢o. Podem ser empregados materiais nao-
metalicos na fabricacdo dos acessoérios e suportes situados entre a carcaca e a camisa,
contanto que suas propriedades, na temperatura minima de projeto, se comprovem
satisfatérias. Em principio, os materiais devem ajustar-se aos padrfes nacionais ou
internacionais sobre materiais. Para carcacas e camisas soldadas, somente devem ser
utilizados materiais cuja soldabilidade tenha sido plenamente demonstrada. As soldas
devem ser perfeitamente executadas e devem proporcionar completa seguranca. Quando
0 processo de fabricacdo ou os materiais exigirem, a carcaca deve ser submetida a um
tratamento térmico adequado que garanta a resisténcia necesséria 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 corroséo e resisténcia a impacto. Quando for
utilizado ago de granulagéo fina, o valor garantido da tensédo de escoamento ndo pode ser
superior a 460 N/mm? e o valor garantido do limite superior da tensdo de tracdo ndo pode
ultrapassar 725 N/mm? de acordo com a especificacdo do material. Os materiais do tanque

portétil devem ser adequados ao ambiente externo em que possam ser transportados.

6.7.4.2.2 Qualquer parte do tanque portétil, incluindo acessérios, gaxetas e tubulacao
gue possa entrar em contato com o gas liquefeito refrigerado transportado, deve ser

compativel com o referido géas liquefeito refrigerado.

6.7.4.2.3 Deve ser evitado o contato de metais diferentes que possam resultar em

danos por acdo 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 condi¢gbes



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 formacdo de pressdo perigosa no espaco de

isolamento térmico.

6.7.4.2.6 Os tanques portateis destinados ao transporte de gases liquefeitos
refrigerados, com ponto de ebulicdo abaixo de -182°C em condicbes de presséao
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 isolamento térmico ndo podem deteriorar-se indevidamente

em Servico.

6.7.4.2.8 Para cada gas liquefeito refrigerado destinado a transporte em tanque

portétil, 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 presséo para a qual o(s) dispositivo(s) de limitagédo de presséo
esta(ao) calibrado(s);

c) as condicdes 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 pressdo 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 presséo na

carcaga em um intervalo de tempo.



Na execucdo do ensaio a pressdo constante, devem ser consideradas as
variacoes da pressdo atmosférica. Na execucéo de qualquer dos ensaios, devem ser feitas
correcOes para levar em conta eventuais variagcdes da temperatura ambiente em relacao 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
pressdo externa de projeto de, no minimo, 100 kPa (1bar), manométrica, calculada de
acordo com regulamento técnico reconhecido, ou uma pressdo de colapso critica
calculada de, no minimo, 200 kPa (2bar), manométrica. Reforcos internos e externos

podem ser incluidos no calculo da capacidade da camisa de resistir a pressao externa.

6.7.4.2.10 Os tanques portateis devem ser projetados e fabricados com suportes que
Ihes proporcionem uma base segura durante o transporte e com dispositivos de icamento

e de fixacdo adequados.

6.7.4.2.11 Os tanques portateis devem ser projetados para suportar, sem perda de
conteado, no minimo, a pressao interna gerada pelo conteldo e as cargas estaticas,
dindmicas e térmicas, em condi¢cdes normais de manuseio e transporte. O projeto deve
demonstrar que os efeitos da fadiga, causados pela aplicacdo repetida dessas cargas ao
longo da vida util do tanque portatil, foram levados em consideracao.

6.7.4.2.12 Os tanques portateis e suas fixacbes, quando enchidos com a carga maxima

admissivel, devem poder absorver as seguintes forcas estaticas aplicadas separadamente:

a) na direcdo de deslocamento: duas vezes a massa bruta maxima

admissivel multiplicada pela aceleracéo da gravidade (g);

b) horizontalmente, em direcdo perpendicular a direcdo do deslocamento:
a massa bruta maxima admissivel (se a direcdo do deslocamento nao
for claramente determinada, as forcas devem ser iguais a duas vezes a
massa bruta maxima admissivel) multiplicada pela aceleracdo da

gravidade (Q);

c) verticalmente, de baixo para cima: a massa bruta maxima admissivel

multiplicada pela aceleracéo 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 aceleragcéo da gravidade (g).
Nota: Para fins de calculo, g = 9,81m/s?

6.7.4.2.13 O coeficiente de seguranca a ser considerado, para cada uma das forcas

citadas no item 6.7.4.2.12, deve ser:

a) para materiais com limite de escoamento claramente definido, um
coeficiente de seguranca de 1,5 em relacdo a tensdo de escoamento

garantida; ou

b) para materiais sem limite de escoamento claramente definido, um
coeficiente de seguranca de 1,5 em relacdo 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 tensdo de escoamento ou da tensdo mecéanica de ensaio devem
conformar-se aos padrdes nacionais ou internacionais de materiais. Quando forem
empregados acos austeniticos, os valores minimos especificados de acordo com os
padrbes de materiais podem ser aumentados em até 15%, se tais valores mais elevados
forem atestados no certificado de inspecédo do material. Quando ndo houver padrao para o
material em questéo, ou quando forem empregados materiais ndo-metalicos, os valores de
tensdo de escoamento ou tensdo 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. -

Jorge Macedo.D.Sc.

Quimica Tecnologica

s .
6.7.4.3 Critérios de projeto
www.jorgemacedo.com.br // www.aguaseaguasoficial.com.br
contato@jorgemacedo.com.br
32) 98847-5364 | (32) 99987-5364

6.7.4.3.1 As carcacas devem ter secdo transversal circular.

6.7.4.3.2 As carcacas devem ser projetadas e fabricadas para suportar uma pressao
de ensaio, no minimo, igual a 1,3 vezes a pressao de trabalho maxima admissivel. Para
carcacgas com isolamento a vacuo, a pressao 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
pressdo de ensaio deve ser inferior a pressdao manométrica de 300 kPa (3 bar). Deve ser
dada atencdo as exigéncias de espessura minima da carcaca, especificadas nos itens
6.7.4.4.2a6.7.4.4.7.

6.7.4.3.3 Para metais com limites de escoamento claramente definidos, ou

caracterizados por tensdo mecanica de ensaio garantida (em geral 0,2% da tensado
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mecanica de ensaio e, para agos austeniticos, 1,0% da tensdo mecéanica de ensaio), a
tensdo primaria da membrana o (sigma) na carcaca, devida a pressdo de ensaio, nao

pode ultrapassar o menor dos seguintes valores: 0,75 Re ou 0,50 Rm, sendo:

Re = tensdo de escoamento em N/mm2, ou 0,2% da tens&o mecanica de ensaio, ou,
para acos austeniticos, 1% da tensdo mecéanica de ensaio;
Rm = tensdo minima de tracdo em N/ 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 padrbes nacionais ou internacionais de materiais. Quando
empregados acos austeniticos, os valores minimos especificados para Re e Rm de acordo
com os padrdes de materiais podem ser acrescidos de até 15%, quando tais valores mais
elevados forem atestados no certificado de inspecdo do material. Quando n&o houver
padrdao para o material em questdo, os valores de Re e Rm utilizados devem ser
aprovados pela autoridade competente ou organismo por ela acreditado.

6.7.4.3.3.2 Acos com uma razdo Re/Rm superior a 0,85 ndo sdo admissiveis para
fabricacdo de carcacas soldadas. Os valores de Re e Rm a serem utilizados na
determinacdo dessa razdo devem ser os especificados no certificado de inspecdo do

material.

6.7.4.3.3.3 Acos utilizados na fabricacdo de carcacas devem ter um alongamento na
ruptura, em %, nao inferior a 10.000/Rm, com um minimo absoluto de 16% para acos de
granulacao fina e de 20% para os demais acos. Aluminio e ligas de aluminio empregados
na fabricagcdo de carcacas devem ter um alongamento na ruptura, em %, néo inferior a
10.000/(6Rm), com um minimo absoluto de 12%.

6.7.4.3.3.4 Para fins de determinacdo dos valores reais dos materiais, deve ser
observado que, no caso de chapas metélicas, o eixo do corpo-de-prova para 0 ensaio de
tracdo deve estar perpendicular (transversalmente) a direcdo de laminacdo. O
alongamento permanente na ruptura deve ser medido em corpos-de-prova com secgao
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 carcaca
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 6.7.4.4.2a6.7.4.4.7; 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 carcacas com até 1,80 m de diametro devem ter espessura minima de 5
mm, quando empregado o aco de referéncia, ou espessura equivalente, quando utilizado
outro metal. As carcacas com mais de 1,80 m de didmetro devem ter espessura minima de
6 mm, quando empregado o aco de referéncia, ou espessura equivalente, se utilizado

outro metal.

6.7.4.4.3 As carcacas de tanques isolados a vacuo com diametro de até 1,80 m nao
podem ter espessura inferior a 3 mm quando empregado o aco de referéncia, ou
espessura equivalente, se utilizado outro metal. Carcagas com diametro superior a 1,80 m
devem ter espessura minima de 4 mm, quando empregado o aco de referéncia, ou

espessura equivalente, se utilizado outro metal.

6.7.4.4.4 Para tanques isolados a vacuo, a espessura agregada da camisa e da
carcaca deve corresponder a espessura minima especificada no item 6.7.4.4.2, sendo que
a espessura da propria carcaca ndo deve ser inferior a espessura minima prescrita no item
6.7.4.4.3.

6.7.4.45 Independentemente do material de fabricagcdo, nenhuma carcaca deve ter

espessura inferior a 3 mm.

6.7.4.4.6 A espessura equivalente de um metal que ndo seja o aco de referéncia, cuja
espessura € prescrita nos itens 6.7.4.4.2 e 6.7.4.4.3 dever ser determinada pela seguinte

formula:

Ko
e, = ﬂ JM Jorge Macedo D.Sc
W . Quimica Tecnoldgica

www.jorgemacedo.com.br // www.aguaseaguasoficial.com.br
contato@jorgemacedo.com.br
32) 9884T-5364 [ (32) 999B7-5364

em que:

e1 = espessura equivalente (em mm) exigida para o metal a ser

empregado;
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eo = espessura minima (em mm) do ago de referéncia, especificada nos
itens 6.7.4.4.2e 6.7.4.4.3 ;

Rmi= resisténcia a tracdo minima garantida (em N/mm?) do metal a ser

empregado (ver item 6.7.4.3.3);

A1 = 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 & especificada nos
itens de 6.7.4.4.1 a 6.7.4.4.5. Todas as partes da carcaca devem ter uma espessura
minima determinada, conforme os itens de 6.7.4.4.1 a 6.7.4.4.6. Essa espessura nao inclui

uma tolerancia a corrosao.

6.7.4.4.8 N&o pode haver mudanca brusca de espessura de chapa na juncdo das

extremidades (calotas) com a parte cilindrica da carcaca.
6.7.4.5 Equipamento de servico

6.7.4.5.1 O equipamento de servico deve ser colocado de maneira que fique protegido
do risco de ser arrancado ou danificado durante o transporte e o0 manuseio. Se a ligagao
entre a armacao e o0 tanque, ou a camisa e a carcaca, permitir movimento relativo, o
equipamento deve ser fixado de modo a permitir tal movimento, mas sem risco de danificar
as pecas. Os acessorios externos de esvaziamento (bocais de tubulacdo, dispositivos de
fechamento), a valvula de vedacdo e sua sede, devem ser protegidos do risco de serem
arrancados por forcas externas (por exemplo, usando-se secdes de cisalhamento). Os
dispositivos de enchimento e esvaziamento (inclusive flanges ou tampdes rosqueados) e

guaisquer tampas de protecdo devem ser protegidos contra abertura acidental.

6.7.4.5.2 Toda abertura de enchimento e esvaziamento de tanques portateis utilizados
no transporte de gases liquefeitos refrigerados inflamaveis deve ser equipada com, no
minimo, trés dispositivos de fechamento independentes, em série, sendo o primeiro uma
valvula de vedacéao situada tdo proxima a camisa quanto possivel; o segundo, uma valvula
de vedacao, e o terceiro, um flange cego ou dispositivo equivalente. O dispositivo de
vedacdo mais proximo a camisa deve ser de fechamento instantaneo, que se feche
automaticamente no caso de movimento involuntario do tanque portatili durante o
envasamento ou esvaziamento ou de envolvimento em fogo. Deve ser possivel operar

esse dispositivo, também, remotamente.

6.7.4.5.3 Toda abertura de enchimento e esvaziamento de tanques portateis utilizados



no transporte de gases liquefeitos refrigerados ndo-inflamaveis deve ser equipada com, no
minimo, dois dispositivos de fechamento independentes, em série, sendo o primeiro uma
valvula de vedacao situada tdo proxima a camisa quanto possivel; o segundo, uma valvula

de vedacéo ou dispositivo equivalente.

6.7.4.54 SecOes da tubulacdo que possam ser fechadas em ambas as extremidades e
onde possa haver retencdo de produto liquido, devem dispor de um meio de alivio de

pressao automatico, para evitar aumento de pressao na tubulacéo.
6.7.4.5.5 Tanques isolados a vacuo dispensam aberturas de inspecéo.
6.7.4.5.6 Os acessorios externos devem ficar agrupados, na medida do possivel.

6.7.4.5.7 Todas as conexdes do tanque portétil devem estar claramente marcadas com

as indicacfes de suas respectivas funcoes.

6.7.4.5.8 Todas as vélvulas de vedacdo e outros meios de fechamento devem ser
projetados e fabricados para pressdo nao-inferior a pressdo de trabalho maxima
admissivel da carcaca, levando em conta a temperatura prevista durante o transporte.
Todas as vélvulas de vedagcdo com haste rosqueada devem fechar girando-se o volante no
sentido horario. No caso de outras valvulas de vedacéao, a posicao, aberta e fechada, e a
direcdo de fechamento devem ser claramente indicadas. Todas as valvulas de vedacédo

devem ser projetadas para evitar abertura acidental.

6.7.4.5.9 Quando forem adotadas unidades de pressurizagcdo, as conexdes para
liquido e vapor dessas unidades devem ser providas de uma valvula localizada tao
préxima a camisa quanto possivel, para evitar perda de conteudo caso a unidade de

pressurizacao seja danificada.

6.7.4.5.10 As tubulagcbes devem ser projetadas, fabricadas e instaladas de modo a
evitar danos devidos a dilatacdes e contracdes térmicas, choques mecanicos e vibracoes.
Todas as tubulacbes devem ser constituidas de material apropriado. Para evitar
vazamento devido a fogo, devem ser empregados somente tubos de aco e juntas soldadas
entre a camisa e a conexao para o primeiro fechamento de qualquer orificio de saida. O
método de ligacdo do fechamento com essa conexdo deve satisfazer a autoridade
competente ou organismo por ela acreditado. Todas as demais juntas da tubulagcdo devem

ser soldadas quando necessatrio.

6.7.4.5.11 As juntas das tubulagbes de cobre devem ser unidas com solda forte ou ter

uma unido metdlica 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

tubulagao, como pode ocorrer com as unides de rosca.

6.7.4.5.12 Os materiais de fabricacdo de valvulas e acessorios devem apresentar

propriedades satisfatorias a temperatura de operacdo minima do tanque portatil.

6.7.4.5.13 A presséao de ruptura de qualquer tubulagéo e seus acessorios ndo pode ser
menor que o maior dos seguintes valores: o quadruplo da pressdo de trabalho méxima
admissivel da carcaca ou quatro vezes a pressao a que pode ser submetida em servico,

por acdo de bomba ou outro dispositivo (exceto valvulas de alivio de presséao).
6.7.4.6 Dispositivos de alivio de presséo

6.7.4.6.1 Toda carcaca deve ser equipada com, no minimo, dois dispositivos de alivio
de pressdo independentes, acionados por mola. Os dispositivos devem abrir-se
automaticamente a uma pressdo, no minimo, igual a pressdo de trabalho maxima
admissivel e estar completamente abertos a uma presséo igual a 110% da pressdo de
trabalho maxima admissivel. Apdés o esvaziamento, os dispositivos devem fechar-se a
pressao nao-inferior a 10% daquela a que tem inicio o esvaziamento e permanecer
fechados a qualquer pressdo mais baixa. Os dispositivos de alivio de pressdo devem ser

de um tipo que resista a esfor¢cos dinamicos, incluindo a movimentacao do liquido.

6.7.4.6.2 As carcacas 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 € 6.7.4.7..3.

6.7.4.6.3 Os dispositivos de alivio de pressédo devem ser projetados para evitar entrada

de matéria estranha, vazamento de gas e formacéo 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.
6.7.4.7 Capacidade e calibragem dos dispositivos de alivio de presséo

6.7.4.7.1 Em caso de perda de vacuo, em tanque isolado a vacuo, ou perda de 20% do
isolamento, em tanque isolado com materiais solidos, a capacidade combinada de todos
os dispositivos de alivio de presséo instalados deve ser suficiente para limitar a presséo

(inclusive acumulacédo) a 120% da pressao de trabalho méaxima 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 seguranca exigidos. Esses discos devem romper-



se a uma pressdo nominal igual a presséo de ensaio da carcaca.

6.7.4.7.3 Nas circunstancias especificadas nos itens 6.7.4.7.1 e 6.7.4.7.2, 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 carcaca a

presséo 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 Marcacdo dos dispositivos de alivio de presséo

6.7.4.8.1 Todo dispositivo de alivio de pressdo deve ter uma marcacdo clara e

permanente, indicando o seguinte:
a) apressao (em bar ou KPa) a que ele esta regulado para descarregar;

b) a tolerdncia admissivel na pressdo de descarga, para dispositivos

acionados por mola;

c) a temperatura de referéncia correspondente a pressao nominal para

discos de ruptura;

d) a capacidade de vazdo nominal do dispositivo, em metros cubicos de ar

por segundo (m?/s);

e) as areas de vazdo de secado transversal do dispositivo de alivio de

pressao acionado por mola e dos discos de ruptura em mm?.
Quando for viavel, também deve constar a seguinte informacao:
f) o nome do fabricante e o nimero do catalogo pertinente.

6.7.4.8.2 A capacidade de vazdo nominal, marcada nos dispositivos de alivio de
pressao, deve ser determinada de acordo com as Normas 1SO 4126-1: 2004 e ISO 4126-
7:2004.

6.7.4.9 Conexdes para os dispositivos de alivio de pressao

6.7.4.9.1 As conexdes dos dispositivos de alivio de pressdo devem ter dimensdes
suficientes para permitir que a descarga necessaria passe, sem restricdes, pelo dispositivo

de seguranca. Nao pode ser instalada qualquer valvula de vedacao entre a carcaca e 0s



dispositivos de alivio de pressédo, a nao ser que haja dispositivos duplicados, por motivo de
manutencdo ou outros, e que as valvulas de vedacdo do dispositivo em uso sejam
bloqueadas na posicdo aberta ou que as valvulas de vedacdo estejam interligadas de
modo que as exigéncias do item 6.7.4.7 sejam sempre atendidas. Ndo pode haver
obstrucdo na abertura que leva ao respiradouro ou ao dispositivo de alivio de pressdo que
restrinja ou impeca o fluxo da carcaca para o dispositivo. Tubulacdo para retirar vapor ou
liquido dos dispositivos de alivio de pressédo, quando empregados, devem descarregar o
vapor ou liquido liberado na atmosfera com um minimo de contrapressdo sobre o

dispositivo de alivio.
6.7.4.10 Localizacdo dos dispositivos de alivio de presséao

6.7.4.10.1 As entradas dos dispositivos de alivio de pressdo devem estar situadas no
topo da carcaca, em uma posicdo tdo proxima do centro longitudinal e transversal da
carcaca quanto possivel. Em condi¢cdes de enchimento maximo, todas as entradas de
dispositivos de alivio de pressdo devem estar localizadas no espaco de vapor da carcaca,
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 posicdo do tanque, de modo que ndo colida com este.
Admite-se o uso de dispositivos de protecéo 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 o acesso de pessoas nao
autorizadas aos dispositivos de alivio de pressdo e para protegé-los em caso de

tombamento do tanque portatil.
6.7.4.11 Instrumentos de medicao

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 medicdo. 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 contetdo do tanque.

6.7.4.11.2 As camisas dos tanques portateis isolados a vacuo devem ser providas de

conexdo para medidor de vacuo.

6.7.4.12 Suportes, armacdes e dispositivos de icamento e fixacdo 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 forcas especificadas no item
6.7.4.2.12 e o coeficiente de seguranca especificado no item 6.7.4.2.13 devem ser
considerados nesse aspecto do projeto. Sao aceitaveis plataformas, armacées, bercos e

estruturas similares.

6.7.4.12.2 As tensdes combinadas causadas pelos suportes (bergos, armacoes, etc.) e
pelos acessorios de icamento e fixagdo dos tanques portateis ndo podem causar tensdes
excessivas em qualquer parte do tanque. Todos 0s tanques portateis devem ser equipados
com acessorios de icamento e fixacdo permanentes. Eles devem, de preferéncia, ser
assentados nos suportes do tanque portatil, mas admite-se a sua fixacdo a chapas de
reforco colocadas no tanque, em pontos de apoio.

6.7.4.12.3 No projeto dos suportes e das armacdes, devem ser levados em conta 0s

efeitos da corrosdo ambiental.

6.7.4.12.4 As aberturas de encaixe dos garfos de icamento devem poder ser fechadas.
Os meios de fechamento dessas aberturas devem ser parte permanente da estrutura ou
permanentemente fixados a ela. Tanques portateis de compartimento Gnico, com menos
de 3,65 m de comprimento, ndo precisam dispor desses meios de fechamento, contanto

que:

a) o0 tanque e todos o0s seus acessoérios sejam bem protegidos contra
impacto das laminas do garfo de icamento;

b) 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 ndo forem protegidos durante o transporte de
acordo com o item 4.2.3.3, as carcacgas e 0 equipamento de servico devem ser protegidos
contra danos decorrentes de impacto lateral ou longitudinal ou tombamento. Os acessorios
externos devem ser protegidos para evitar o escapamento do conteldo da carcaca em
consequéncia de impacto ou tombamento do tanque sobre seus acessoérios. Sao exemplos

de protecéao:

a) protecdo contra impacto lateral, que pode consistir de barras
longitudinais protegendo a carcaca de ambos os lados, a altura da linha
meédia;

b) protecdo do tanque portatil contra tombamento, que pode consistir de

aros de reforgo ou barras fixadas transversalmente a armacao;



C) protecéo contra impacto traseiro, que pode consistir de um para-choque

ou grade;

d) protecdo da carcaca contra danos provocados por impacto ou
tombamento, com a utilizacdo de uma armacao padréao ISO, de acordo
com a Norma ISO 1496-3:1995;

e) protecdo do tanque portétil contra impacto ou tombamento por meio de

uma camisa isolada a vacuo.
6.7.4.13 Aprovacdao 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 aprovacdo. 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 modificacdo 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
gue podem ser transportados, aos materiais de fabricacdo da carcaca e da camisa e ao
namero da aprovacdo. O numero da aprovacdo deve consistir de um sinal ou marca
caracteristica do pais em cujo territério a aprovacéo 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 aprovacdo de projeto pode servir para a aprovagao de
tanques portateis menores, fabricados com materiais do mesmo tipo e espessura,
utiizando as mesmas técnicas de fabricacdo, com suportes idénticos, e abertura e

acessorios equivalentes.

6.7.4.13.2 O Relatorio de Ensaio do projeto-tipo para aprovacado deve incluir, no minimo,

0 seguinte:

a) os resultados do ensaio de armacédo aplicavel, especificado na Norma
ISO 1496-3:1995;

b) os resultados da inspecdo e dos ensaios iniciais previstos no item
6.7.4.14.3; e

c) os resultados do ensaio de impacto prescrito no item 6.7.4.14.1, quando

aplicavel.



6.7.4.14 Inspecao e ensaios

6.7.4.14.1 Os tanques portateis que se enquadrem na definicdo de contéiner da CSC,
1972, e suas alteracdes, ndo podem ser utilizados, a menos que tenham sido aprovados
por meio da apresentacdo de um projeto-tipo representativo de cada projeto submetido ao
Ensaio Dinamico de Impacto Longitudinal prescrito na se¢éo 41 da Parte IV do Manual de
Ensaios e Critérios.

6.7.4.14.2 O tanque e o0s equipamentos de cada tanque portati devem ser
inspecionados e ensaiados antes de serem postos em servi¢o (inspecao e ensaios iniciais)
e, posteriormente, a intervalos ndo-superiores a cinco anos (inspe¢ao e ensaios periodicos
quinquenais), com inspec¢do e ensaios periddicos intermediarios (inspecdo e ensaios a
intervalos de 2,5 anos) entre uma e outra execucao de inspec¢ao e ensaios quinquenais. A
inspecédo e ensaios a 2,5 anos de intervalo podem ser realizados dentro de trés meses da
data especificada. Devem ser realizados ensaios e inspecfes excepcionais,
independentemente da data dos Ultimos ensaios e inspe¢Bes periddicas, quando
necessario, de acordo com o item 6.7.4.14.7.

6.7.4.14.3 A inspecdo e 0sS ensaios iniciais do tanque portatii devem incluir uma
verificacdo das caracteristicas de projeto, um exame interno e externo da carcaca do
tanque portatil e seus acessorios, com a devida consideracdo aos gases liquefeitos
refrigerados a serem transportados, e um ensaio de pressao referindo-se aos ensaios de
pressdo de acordo com o item 6.7.4.3.2. O ensaio de pressao pode ser realizado como um
ensaio de pressédo 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
operacdo satisfatoria de todo o equipamento de servico. Se a carcaca e seus acessorios
tiverem sido ensaiados a pressado separadamente, apdés a montagem, o conjunto deve ser
submetido a um ensaio de estanqueidade. Todas as soldas submetidas a esforgos
maximos devem ser inspecionadas no ensaio inicial, por meio de radiografia, ultrassom, ou

outro método ndo-destrutivo adequado. Isso ndo se aplica a camisa.

6.7.4.14.4  As inspec¢les e 0s ensaios periodicos (em intervalos de 2,5 e 5 anos) devem
incluir exame externo do tanque portatil e seus acessorios, tendo em conta 0s gases
liquefeitos refrigerados a serem transportados, um ensaio de estanqueidade, uma
verificagcdo da operabilidade de todo o equipamento de servigo e, quando aplicavel, leitura
de vacuo. No caso de tanques nao-isolados a vacuo, a camisa e o isolamento devem ser

removidos durante ambas as inspecdes periodicas (em intervalos de 2,5 e de 5 anos), mas



SO na extens&o necessaria para avaliagcdo segura.
6.7.4.14.5 Deletado.

6.7.4.14.6 Os tanques portateis ndo podem ser enchidos e disponibilizados para
transporte apos a data de expiracdo das inspecfes 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 expira¢do dos Ultimos ensaios e inspecdes periddicos, podem
ser transportados por periodo de até trés meses apds a data de expiracdo da Ultima
inspecdo e ensaio periddicos. Aléem disso, um tanque portétil pode ser transportado apos a

data de expiracdo da Ultima inspec¢éo e ensaio periodicos:

a) apobs esvaziado, mas antes da limpeza, para execugcdo da proxima

inspecédo ou do préximo ensaio exigido antes do novo envasamento; e

b) exceto se aprovado de outra forma pela autoridade competente, por um
periodo de até seis meses apods a data de expiracdo da ultima inspecéo
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 isencao.

6.7.4.14.7 E necessario realizar inspecdo e ensaios excepcionais quando o tanque
portatil apresentar evidéncia de &reas danificadas ou corroidas, vazamento ou outras
condi¢cdes que indiqguem deficiéncia que possa afetar a integridade do tanque portatil. A
extensdo da inspecdo e dos ensaios excepcionais depende do nivel do dano ou
deterioracdo do tanque portatil. No minimo, deve-se incluir a inspecéo e o ensaios de 2,5

anos, de acordo com o item 6.7.4.14 4.

6.7.4.14.8 O exame interno durante a inspe¢ao e 0s ensaios iniciais deve assegurar a
verificacdo da carcaca quanto a furos, corrosdo ou abrasao, mossas, distor¢des, defeitos
de solda, e quaisquer outras condi¢cdes que possam tornar o tanque portatil inseguro para

o transporte.
6.7.4.14.9 Os exames externos devem assegurar que:

a) a tubulagdo externa, valvulas, sistemas de pressurizacdo ou
resfriamento, quando aplicavel, e gaxetas sejam inspecionados quanto
a areas corroidas, defeitos, vazamento ou outras condicdes que
possam tornar o tanque portatii inseguro para enchimento,

esvaziamento ou transporte;



b) ndo haja vazamento em qualquer tampa de bocas de visita ou em

gaxetas;

c) parafusos e porcas faltantes ou frouxos nas conexdes com flanges ou

flanges cegos sejam substituidos ou apertados;

d) todas as valvulas e dispositivos de emergéncia estejam livres de
corroséo, distorcdo ou qualquer dano ou defeito que possa impedir sua
operacdo normal. Os dispositivos de fechamento operados
remotamente e valvulas de vedacdo automaticas devem ser acionados

para demonstrar operacdo adequada,

e) as marcacdes exigidas no tanque portatil estejam legiveis e de acordo

com as exigéncias aplicaveis; e

f) a armacdo, suportes e dispositivos de icamento do tanque portatil

estejam em condicdes satisfatorias.

6.7.4.14.10 As inspecbes e 0Ss ensaios previstos nos itens 6.7.4.14.1, 6.7.4.14.3,
6.7.4.14.4, 6.7.4.145 e 6.7.4.14.7 devem ser efetuados ou testemunhados por perito
credenciado pela autoridade competente ou organismo por ela acreditado. Se o ensaio de
pressao fizer parte da inspecdo e ensaio, a pressdo de ensaio deve ser a indicada na
placa com os dados do tanque portétil. Enquanto sob pressao, o tanque portétil deve ser

inspecionado quanto a vazamento na carcaca, na tubulagéo ou no equipamento.

6.7.4.14.11 Sempre que forem efetuadas operacdes de solda, corte ou queima da
carcaca de um tanque portatil, tais operacdes devem ser aprovadas pela autoridade
competente ou organismo por ela acreditado, levando em conta o regulamento de vasos
de pressao utilizado na fabricacdo da carcaca. Deve ser realizado um ensaio de pressao, a

pressao de ensaio original apés a conclusao dos trabalhos.

6.7.4.14.12 Quando houver evidéncia de qualquer condicdo insegura, o tanque portatil
ndo pode ser recolocado em servico até que os defeitos tenham sido corrigidos, e o

tanque, aprovado em novo ensaio.
6.7.4.15 Marcacgéo

6.7.4.15.1 Todo tanque portétil deve ser provido de uma placa para fins de marcacéo.
Essa placa deve ser de metal, resistente a corrosao fixada a ele de forma permanente, em
local visivel e de facil acesso para inspecao. Quando, pela configuracédo do tanque portatil,

nao for possivel fixar a placa a carcagca de modo permanente, a carcaca deve ser marcada



com, no minimo, as informacdes exigidas pelo regulamento de vasos de pressdo. No

minimo, os dados especificados a seguir devem ser marcados na placa, por estampagem

ou método similar:

(@)

(b)

()

(d)

informacgdes do proprietario

()  namero de registro do proprietario.
informacgdes de fabricagéo

(i) pais de fabricacéao;

(i)  ano de fabricacao;

(i)  marca ou nome do fabricante;

(iv) numero de série do fabricante.
informacdes de aprovacao

() o simbolo das Nac6es Unidas para embalagens:

&)

Este simbolo ndo pode ser utilizado com outro propdsito que néo 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 aprovacao;
(i)  organismo autorizado para aprovacao do projeto;
(iv)  numero de aprovacao 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 carcaca foi projetada.
pressdes

0] Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel, em bar ou KPa (presséo

manomeétrica);

(i) pressdo de ensaio, em bar ou kPa (pressdo manométrica);



(e)

(f)

@

(h)

(i)

(h)

(i)  data do ensaio de presséao inicial (més e ano);

(iv) marca de identificagdo 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
0] materiais da carcaca e referéncia das normas dos materiais;

(i) espessura equivalente em aco de referéncia, indicando a unidade

utilizada (em mm).
capacidade

0] capacidade em agua do tanque a 20°C, indicando a unidade utilizada

(em litros).
isolamento
0] “termicamente isolado” ou “isolado a vacuo” (conforme apropriado);

(i) efetividade 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 portéatil
0] nome completo do gas liquefeito refrigerado;

(i) tempo de espera de referéncia, indicando a unidade utilizada (em dias

ou horas);

(i)  pressé@o inicial, em bar ou kPa (pressdo manométrica), indicando a

unidade utilizada;
(iv)  grau de enchimento (em kg), indicando a unidade utilizada;
inspecdes e ensaios periodicos

0] tipo do ensaio periodico mais recente (2,5 anos, 5 anos ou

excepcional);

(i) data do ensaio periédico mais recente (més e ano);



(iii)

testemunhou o0 ensaio mais recente.

marca de identificacdo do organismo acreditado que realizou ou

Figura 6.7.4.15.1: Exemplo de placa de identificag&o

NuUmero de registro do proprietario

INFORMACAO DE FABRICACAO

Pais de fabricacao

Ano de fabricacdo

Fabricante

NUmero de série do fabricante

INFORMACAO DE APROVACAO
do projeto

Organismo autorizado para aprovacao

Pais de aprovacéao
Numero de aprovacao do projeto

| “AA” (se aplicavel)

Regulamento de projeto da carcaca
(regulamento do vaso de presséo)

PRESSOES

PMTA

bar ou kPa

Pressao de ensaio

bar ou kPa

Data do ensaio de
pressa inicial

(mmlyyyy)

Marca da
testemunha

TEMPERATURAS

Temperatura minima de projeto

°C

MATERIAIS

Materiais da carcaca e referéncia das
normas dos materiais

Espessura equivalente em aco de
referéncia

mm

CAPACIDADE

Capacidade em agua do tanque a 20°C

litros

ISOLAMENTO

“Termicamente isolado” ou “Isolado a vacuo” (conforme apropriado)

Influxo de calor

Watts

TEMPO DE ESPERA

Gases liquefeitos Tempo de espera Presséo inicial Grau de enchimento
refrigerados de referéncia
permitidos
dias ou horas bar ou kPa kg
INSPECOES E ENSAIOS PERIODICOS
Tipo de | Data do |Marca da| Tipo Data do | Marca da testemunha
ensaio | ensaio testemunha de ensaio
ensaio
(mm/aaaa) bar ou kPa (mm/aaaa) bar ou kPa




6.7.4.15.2 Os seguintes dados devem ser marcados, de forma duravel, no proprio

tanque portétil ou em placa metalica firme e seguramente presa ao tanque:
Nomes do proprietario e do operador

Nome do gas liquefeito refrigerado que esta 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)

Instrucd@o para Tanque Portétil, de acordo com o item 4.2.5.2.6

Nota: Para a identificacdo dos gases liquefeitos refrigerados transportados, ver,

também, a Parte 5.

6.7.5 Exigéncias relativas ao projeto, fabricacdo, inspecdo e ensaio de
Contentores de Multiplos Elementos para Gas (MEGCs) destinados ao transporte de

gases nao refrigerados
6.7.5.1 Definicdes
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
0 equipamento de servico do MEGC a uma pressao interna efetiva de ndo menos que 20%

da pressao de ensaio;

Equipamento de servigo significa os instrumentos de medicdo e os dispositivos para

enchimento, esvaziamento, ventilacdo e seguranca;

Equipamento estrutural significa os elementos de reforco, fixacao, protecéo e estabilizacao

externos aos elementos;

Massa bruta maxima admissivel (MBMA) significa a soma da massa da do MEGC (tara)

com a maior carga permitida para transporte.



6.7.5.2 Exigéncias gerais de projeto e fabricagéo

6.7.5.2.1 O MEGC deve ser capaz de ser enchido e esvaziado sem necessidade de
remocao de equipamento 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 icamento e de fixacdo adequados, inclusive para
icamento 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 acessérios para facilitar o manuseio mecanico.

6.7.5.2.2 MEGCs devem ser projetados, construidos e equipados de maneira a
suportar todas as condicfes que poderdo estar sujeitos durante condi¢cdes normais de
manuseio e transporte. O projeto deve levar em conta os efeitos de carregamento

dindmico e fadiga.

6.7.5.2.3 Os elementos do MEGC devem ser fabricados de aco sem solda e ser
construidos 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, 0s acessorios e as tubulacdes devem ser:

a) compativeis com as substancias a serem transportadas (para gases, ver a
Norma ISO 11114-1:2012 e ISO 11114-2:2000); ou

b) adequadamente tratado ou neutralizado por reacao quimica.

6.7.5.2.5 O contato entre metais diferentes que pode resultar em dano por acao

galvanica deve ser evitado.

6.7.5.2.6 Os materiais do MEGC, incluindo quaisquer dispositivos, gaxetas e

acessorios ndo podem afetar adversamente as substancias a serem neles transportadas.

6.7.5.2.7 Os MEGCs devem ser projetados para suportar, sem perda de conteudo, no
minimo, a pressao interna gerada pelo conteddo e as cargas estaticas, dinamicas e
térmicas, em condicbes normais de manuseio e transporte. O projeto deve demonstrar que
os efeitos da fadiga, causados pela aplicagédo repetida dessas cargas ao longo da vida util

do MEGC, foram levados em consideragéao.

6.7.5.2.8 Os MEGCs e suas fixacdes, quando enchidos com a carga maxima
permitida, devem ser capazes de absorver as seguintes forcas estaticas aplicadas

separadamente:



a) na direcdo de deslocamento: duas vezes a massa bruta méxima

admissivel multiplicada pela aceleracédo da gravidade (g);

b) horizontalmente, em direcéo perpendicular a direcdo de deslocamento:
a massa bruta maxima admissivel (se a direcdo de deslocamento nao
for claramente determinada, as forgcas devem ser iguais a duas vezes
a massa bruta maxima admissivel) multiplicada pela aceleracdo da

gravidade (Q);

c) verticalmente, de baixo para cima: a massa bruta maxima admissivel

multiplicada pela aceleracéo 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 aceleracéo da gravidade (g).

Nota: Para fins de calculo, g = 9,81m/s2.

6.7.5.2.9 Sob as forgas definidas no item 6.7.5.2.8, a tensdo no ponto mais
severamente tensionado dos elementos ndo pode exceder os valores dados nas normas
relevantes contidas no item 6.2.2.1 ou, caso os elementos ndo 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).

6.7.5.2.10 O coeficiente de seguranca a ser considerado para a armacéao e fixacoes,

sob cada uma das forcas 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 seguranca de 1,5 em relacdo a tensdo de escoamento

garantida; ou

b) para metais sem limite de escoamento claramente definido, um
coeficiente de seguranca de 1,5 em relagdo a tensdo mecanica de
ensaio de 0,2% garantida e, para a¢os austeniticos, a tensdo 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 relacdo a estrutura e concentracao de tensédo localizada nociva.



6.7.5.3 Equipamentos de servico

6.7.5.3.1 Os equipamentos de servico devem ser configurados ou projetados para
prevenir danos que poderiam resultar em liberacdo do conteddo do recipiente sob pressao
durante as condi¢cdes normais de manuseio e transporte. Se a ligacdo da armagao com o0s
elementos permitir movimento relativo entre partes do conjunto, 0 equipamento deve ser
fixado de modo que permita esse movimento, mas sem danificar as partes. Os coletores,
0s acessorios externos de descarga (bocais de tubulacdes, dispositivos de fechamento) e
as valvulas de vedacdo devem ser protegidos contra o risco de serem arrancadas por
forcas externas. As tubulacdes do coletor que conduzem as valvulas de vedagdo devem
ser suficientemente flexiveis para proteger as valvulas e as tubulacbes contra
cisalhamento ou liberacdo do conteudo do recipiente sob pressdo. Os dispositivos
(incluindo flanges ou tampdes rosqueados) de enchimento e esvaziamento e quaisquer

tampas de protecdo 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 seérie devem ser colocadas em posicdo 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 secbes de tubulacdo que podem ser
fechadas em ambas extremidades e onde um produto liquido pode ficar preso, uma
valvula de alivio de pressao deve ser instalada para evitar aumento excessivo de pressao.
As principais valvulas de isolamento de um MEGC devem ser claramente marcadas para
indicar a direcdo de fechamento. Cada uma das véalvulas de vedacdo, ou outro meio de
fechamento, devem ser projetas e construidas de modo a suportar uma presséao igual ou
maior do que 1,5 vezes a pressdo de ensaio do MEGC. Todas as valvulas de vedacéo
com haste rosqueada devem fechar girando-se o volante no sentido horario. No caso de
outras valvulas de vedacéo, a posicdo (aberta e fechada) e a direcdo de fechamento
devem ser claramente indicadas. Todas as valvulas de vedacdo devem ser projetadas
para evitar abertura acidental. Devem ser utilizados metais ducteis na fabricacdo de

valvulas ou acessorios.



6.7.5.3.4 As tubulacGes devem ser projetadas, fabricadas e instaladas de modo a
evitar danos devidos a dilatagdes e contracdes, choques mecéanicos e vibragdes. As juntas
das tubulacbes devem ser unidas com solda forte ou apresentar uma unidao metalica de
igual resisténcia. O ponto de fusdo dos materiais utilizados para a solda ndo pode ser
inferior a 525°C. A presséo de funcionamento do equipamento de servi¢co e do coletor ndo
pode ser menor do que dois tercos da pressao de ensaio dos elementos.

6.7.5.4 Dispositivos de alivio de pressao

6.7.5.4.1 Os elementos do MEGC utilizados para o transporte de didxido de carbono,
n° ONU 1013, e para oxido 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 pressdo. Caso seja exigido pela autoridade competente do
pais de uso, MEGCs destinados a outros gases devem também ser providos com

dispositivo de alivio de pressao, 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 pressdo devem ser de um tipo de que
resista a forcas dinamicas, incluindo movimento de liquidos, e devem ser projetados de
forma a prevenir a entrada de substéncias estranhas, o vazamento de gas e o

desenvolvimento de qualquer excesso perigoso de pressao.

6.7.5.4.3 MEGCs utilizados para o transporte de determinados gases néo refrigerados,
identificados na Instrucdo para Embalagem T50 no 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
pressdo 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. O espaco entre o disco de ruptura e o dispositivo de alivio de
pressdo acionado por mola pode ser equipado com um mandmetro ou um indicador
adequado. Esse arranjo permite a deteccao de ruptura do disco, perfuracdo ou vazamento
gue possam causar mau funcionamento do sistema. O disco de ruptura deve romper-se a
uma pressao 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 presséao, os dispositivos de alivio de pressao devem abrir-se a pressao
indicada no item 6.7.3.7.1 para 0 gas que apresentar a maior pressdo maxima de trabalho

admissivel entre os gases cujo transporte no MEGC seja permitido.
6.7.5.5 Capacidade dos dispositivos de alivio de presséao

6.7.5.5.1 A capacidade de descarga combinada dos dispositivos de alivio de presséo
guando instalados deve ser suficiente para, em condicbes de completo envolvimento do
MEGC em fogo, limitar a pressao (inclusive acumulagcéo) dentro dos elementos a 120% da
pressao estabelecida no dispositivo de alivio de pressao. A férmula apresentada na CGA
S-1.2-2003 “Pressure Relief Device Standards — Part 2 — Cargo and Portable Tanks for
Compresse Gases” deve ser utilizada para determinar a capacidade minima total de
descarga para o sistema de dispositivo de alivio de pressdo. CGA S-1.1-2003 “Pressure
Relief Device Standards — Part 1 — Cylinders for Compresse Gases” pode ser utilizada
para determinar a capacidade de alivio de elementos individuais. Dispositivos de alivio de
pressdo acionados por mola podem ser utilizados para se alcancar capacidade 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 presséo a ser adotada é
aquela do gas que exija a maior capacidade de descarga entre todos os gases permitidos
para transporte no MEGC.

6.7.5.5.2 Para determinar a capacidade total requerida dos dispositivos de alivio de
pressdo instalados nos elementos para o transporte de gases liquefeitos, devem ser
levadas em consideracao as propriedades termodinamicas do gas (ver, por exemplo, CGA
S-1.2-2003 “Pressure Relief Device Standards — Part 2 — Cargo and Portable Tanks for
Compresse Gases” para gases liquefeitos a baixa pressao e CGA S-1.1-2003 “Pressure
Relief Device Standards — Part 1 — Cylinders for Compresse Gases” para gases liquefeitos

a alta presséo).
6.7.5.6 Marcacdo dos dispositivos de alivio de presséo

6.7.5.6.1 Dispositivos de alivio de pressdo devem ter uma marcacdo clara e

permanente, indicando o seguinte:
a) o nome do fabricante e 0 numero do catalogo pertinente;
b) a pressdo e/ou temperatura estabelecidas para funcionamento;

c) adata do ultimo ensaio;



d) as areas de secdo 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 pressédo, deve ser determinada de
acordo com as Normas ISO 4126-1:2004 e ISO 4126-7:2004.

6.7.5.7 Conex0des para dispositivos de alivio de pressao

6.7.5.7.1 As conexdes com os dispositivos de alivio de pressdo devem ter diametro
suficiente para permitir que o0 excesso de pressdo escape livremente. Nao pode ser
instalada qualquer valvula de vedacédo entre o elemento e os dispositivos de alivio de
presséo, a ndo ser que haja dispositivos duplicados, por motivo de manuteng&do ou outras
razdes, e que as valvulas de vedacao do dispositivo em uso sejam bloqueadas na posi¢ao
aberta ou estas estejam interligadas de modo que ao menos um dos dispositivos
duplicados esteja sempre em condicdes de operacdo e capaz de atender os requisitos
estabelecidos no item 6.7.5.5. N&o pode haver obstrugédo alguma na abertura que leva ao
respiradouro ou ao dispositivo de alivio de pressao, ou que deles provenha, que restrinja
ou impeca o fluxo do elemento para o dispositivo. A abertura através da tubulacdo 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 (se¢do) nominal da tubulacdo de
liberacdo deve ser pelo menos téo largo quanto aquele da saida do dispositivo de alivio de
pressdo. Os respiradouros ou tubulacdes provenientes do dispositivo de alivio de pressao,
guando houver, devem liberar os vapores ou liquido para a atmosfera em condicdes de

contrapressao minima sobre esses dispositivos.
6.7.5.8 Localizacdo dos dispositivos de alivio de pressao

6.7.5.8.1 Cada dispositivo de alivio de pressdo deve, nas condicdes de enchimento
maximo, manter comunica¢cdo com o espaco 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 que o vapor de escape seja liberado de baixo pra cima e sem
restricdes para prevenir qualquer contato entre o gas ou o liquido liberado e o MEGC, seus
elementos ou o0 pessoal. No caso de gases inflamaveis, piroféricos ou oxidantes, o vapor
de escape deve ser liberado em direcéo distinta do elemento correspondente e de maneira
gue nao possa também entrar em contato com os demais elementos. Dispositivos de
protecdo resistentes ao calor que desviem o fluxo de gas sdo permitidos desde que néo

provoquem reducdo na capacidade do dispositivo de alivio de presséo de excesso.



6.7.5.8.2 Devem ser tomadas providéncias para evitar o acesso de pessoas nao
autorizadas aos dispositivos de alivio de pressdo, bem como para proteger esses

dispositivos em caso de tombamento do MEGC.
6.7.5.9 Instrumentos de medicao

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 medicdo. Nao podem ser empregados

indicadores de nivel de vidro ou medidores feitos de outros materiais frageis.
6.7.5.10 Suportes, armacg0des e dispositivos de icamento e fixacdo 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 forgcas especificadas no item 6.7.5.2.8 e o
coeficiente de seguranca especificado no item 6.7.5.2.10 devem ser considerados nesse

aspecto do projeto. Sdo aceitaveis plataformas, armacoes, bercos e estruturas similares.

6.7.5.10.2 As tensdes combinadas causadas pelos suportes dos elementos (bercos,
armacdes etc.) e pelos acessorios de icamento e fixacdo dos MEGCs nao podem causar
tensbes excessivas em qualquer elemento. Todos os MEGCs devem ser equipados com
acessorios de icamento e fixacdo permanentes. Em nenhum caso 0s suportes ou 0s

acessorios devem ser soldados aos elementos.

6.7.5.10.3 No projeto dos suportes e das armagdes, devem ser levados em conta 0s
efeitos da corrosdo ambiental.

6.7.5.10.4 Quando os MEGCs nao estiverem protegidos durante o transporte, de acordo
com o item 4.2.4.3, os elementos e 0 equipamento de servico deve ser protegido contra
danos resultantes de impacto lateral ou longitudinal ou tombamento. Os acessorios
externos devem ser protegidos para evitar 0 escape do conteudo da carcaca em
consequéncia de impacto ou tombamento do MEGC sobre seus acessorios. Atencéo

especial deve ser dispensada para a protecdo dos coletores. Sdo exemplos de protecao:

a) protecdo contra impacto lateral, que pode consistir de barras
longitudinais;

b) protecdo contra tombamento, que pode consistir de aros de reforgo ou

barras fixadas transversalmente a armacao;

C) protecédo contra impacto traseiro, que pode consistir de um para-choque
ou grade;

d) protecdo dos elementos e do equipamento de servico contra danos



provocados por impacto ou tombamento, com a utilizagdo de uma

armacéo padréo ISO, de acordo com a Norma ISO 1496-3:1995.
6.7.5.11 Aprovacao 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 aprovacdo. Esse certificado deve atestar
gque 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 Instrucdo para embalagem P200. Quando uma série de MEGCs for fabricada sem
modificagdo do projeto, o certificado € valido para toda a série. O certificado deve referir-se
ao relatério dos ensaios do projeto-tipo, 0os materiais de fabricagdo dos coletores, as
normas com as quais os elementos sdo feitos e o nimero da aprovacdo. O numero da
aprovacao deve consistir de um sinal ou marca caracteristica do pais em cujo territorio a
aprovacao 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
aprovacao de projeto pode servir para a aprovacdo de MEGCs menores, fabricados com
materiais do mesmo tipo e espessura, utilizando as mesmas técnicas de fabricacdo, com

suportes idénticos, abertura e acessorios equivalentes.

6.7.5.11.2 O Relatorio de Ensaio do projeto-tipo para aprovacao deve incluir, no minimo,

0 seguinte:
a) os resultados do ensaio de armacao aplicavel, especificado na Norma
ISO 1496-3:1995;
b) os resultados da inspecdo e dos ensaios iniciais previstos no item
6.7.5.12.3;
c) os resultados do ensaio de impacto prescrito no item 6.7.5.12.1; e
d) documentos de certificacdo que comprovando que os cilindros e
tubulagdo atendem as normas aplicaveis.
6.7.5.12 Inspecéo e ensaio

6.7.5.12.1 Os MEGCs que se enquadrem na definicdo de contéiner da CSC, 1972, e
suas alteracfes, ndo podem ser utilizados, a menos que tenham sido aprovados por meio
da apresentacdo de um projeto-tipo representativo de cada projeto-tipo submetido ao

Ensaio Dindmico de Impacto Longitudinal prescrito na Se¢éo 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 (inspecao e ensaio iniciais) antes de serem postos em servico.
Posteriormente, MEGCs devem ser inspecionados a intervalos de até cinco anos
(inspecéo e ensaio quinquenais). Devem ser realizados ensaios e inspec¢des excepcionais,
independentemente da data dos Ultimos ensaios e inspe¢fes periddicos, quando

necessario, de acordo com o item 6.7.5.12.5.

6.7.5.12.3 A inspecédo e 0s ensaios iniciais de um MEGC devem incluir uma verificacdo
das caracteristicas de projeto, um exame externo do MEGC e de seus acessoérios, com a
devida consideragédo dos gases a serem transportados, e um ensaio de presséao realizado
com pressdes de ensaio de acordo do a Instrucdo para Embalagem P200. O ensaio de
pressdo dos coletores pode ser realizado como um ensaio de pressao 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 operacdo satisfatéria de todo o
equipamento de servico. Se 0s elementos e 0s seus acessorios tiverem sido submetidos a
um ensaio de pressao separadamente, ap0s a montagem, o conjunto deve ser submetido

a um ensaio de estanqueidade.

6.7.5.12.4 A inspegédo e 0s ensaios quinquenais devem incluir um exame externo da
estrutura, dos elementos e do equipamento de servico de acordo com o item 6.7.5.12.6.
Os elementos e a tubulacdo devem ser ensaiados na periodicidade especificada na
Instrucdo para Embalagem P200 e de acordo com as prescricdes previstas no item
6.2.1.6. Se o0s elementos e 0 equipamento tiverem sido submetidos a um ensaio de
pressdo separadamente, ap0s a montagem, o conjunto deve ser submetido a um ensaio

de estanqueidade.

6.7.5.12.5 E necessério realizar inspecdo e ensaio excepcionais quando o MEGC
apresentar evidéncia de areas danificadas ou corroidas, vazamento ou outras condi¢des
gue indiguem deficiéncia que possa afetar a integridade do MEGC. A extensdo da
inspecao e do ensaio excepcionais depende do nivel de dano ou deterioracdo do MEGC.

No minimo, deve incluir os exames exigidos no item 6.7.5.12.6.
6.7.5.12.6 As inspecdes devem assegurar que:

a) os elementos sejam inspecionados para detectar erosdo, corroséo,

abrasédo, mossas, distorgoes, defeitos de solda ou quaisquer outras



condig¢des, incluindo vazamento, que possam tornar o MEGC inseguro
para transporte;

b) tubulacdo, valvulas e gaxetas sejam inspecionadas para verificar se ha
areas corroidas, defeitos e outras condi¢cbes, vazamento inclusive, que
possam tornar o MEGC inseguro para enchimento, esvaziamento ou

transporte;

c) parafusos e porcas faltantes ou frouxos nas conexdes com flanges ou

flanges cegos sejam substituidos ou apertados;

d) todas as vélvulas e dispositivos de emergéncia estejam livres de
corroséo, distorgdo ou qualquer dano ou defeito que possa impedir sua
operacdo normal. Os dispositivos de fechamento remoto e véalvulas de
vedacdo automaticas devem ser acionados para demonstrar operagao

adequada;

e) as marcacOes exigidas no MEGC estejam legiveis e de acordo com as

exigéncias aplicaveis; e

f) a armacao, suportes e dispositivos de icamento do MEGC estejam em

condicOes satisfatorias.

6.7.5.12.7 As inspecdes e ensaios previstos nos itens 6.7.5.12.1, 6.7.5.12.3, 6.7.5.12.4
e 6.7.5.12.5 devem ser realizados ou testemunhados pela autoridade competente ou
organismo por ela acreditado. Se o ensaio de pressao fizer parte da inspecéo e ensaio, a
pressdo 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

tubulac&o ou no equipamento.

6.7.5.12.8 Quando houver evidéncia de qualquer condi¢céo insegura, 0 MEGC néo pode
ser recolocado em servico até que os defeitos tenham sido corrigidos, e ele tenha sido

aprovado em novo ensaio.
6.7.5.13 Marcagao

6.7.5.13.1 Todo MEGC deve ser provido de placa de metal resistente a corroséo fixada
a ele de forma permanente, em local visivel e de facil acesso para inspecdo. A placa de
metal n&o 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.



(@)

(b)

()

(d)

()

informacdes do proprietario

()  namero de registro do proprietario.
informacdes de fabricacéo

(i) pais de fabricacéao;

(i)  ano de fabricacao;

(i)  marca ou nome do fabricante;

(iv) numero de série do fabricante.

informacgdes de aprovacao

() o simbolo das Na¢des Unidas para embalagens:

&)

Este simbolo ndo pode ser utilizado com outro propésito 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 aprovagao;
(i)  organismo autorizado para aprovacgao do projeto;
(iv)  numero de aprovacao do projeto;

(V) as letras “AA” caso o projeto tenha sido aprovado com arranjos

alternativos (ver o item 6.7.1.2).

pressoes

0] pressdo de ensaio, em bar ou kPa (pressdo manométrica);
(i) data do ensaio de presséo inicial (més e ano);

(i)  marca de identificagdo da testemunha ou realizador do ensaio de

pressao inicial.
Nota: A unidade utilizada deve ser indicada.

temperaturas



0] faixa da temperatura de projeto, indicando a unidade utilizada (em °C).
) elementos/capacidade

0] namero de elementos;

(i) capacidade total em agua, indicando a unidade utilizada (em litros).
(9) inspecdes e ensaios periodicos

M tipo do ensaio periddico mais recente (5 anos ou excepcional);

(i) data do ensaio periddico mais recente (més e ano);

(i)  marca de identificacdo do organismo acreditado que realizou ou

testemunhou o ensaio mais recente.

Figura 6.7.5.13.1: Exemplo de placa de identificacéo

NUmero de registro do proprietario |

INFORMACAO DE FABRICACAO

Pais de fabricacao

Ano de fabricacdo

Fabricante

NUmero de série do fabricante

INFORMACAO DE APROVACAO

Pais de aprovacao
@ Organismo autorizado para aprovacgao

do projeto
Numero de aprovacao do projeto | “‘AA” (se aplicavel)
Regulamento de projeto da carcaca
(regulamento do vaso de pressao)
PRESSOES
Pressao de ensaio bar
Data do ensaio de | (mm/yyyy) Marca da
pressa inicial testemunha
TEMPERATURAS
Faixa de temperatura do projeto | °C a °C

ELEMENTOS/CAPACIDADE

NUmero de elementos

Capacidade total em agua litros
INSPECOES E ENSAIOS PERIODICOS

Tipo de | Data do |Marca da| Tipo de | Data do | Marca da
ensaio | ensaio testemunha ensaio | ensaio testemunha

(mm/aaaa) (mm/aaaa)




6.7.5.13.2 Os seguintes dados devem ser marcados, de forma duravel, em placa
metalica firme e seguramente presa ao MEGC:

Nome do operador

Massa de carregamento méaxima admissivel kg
Presséo de trabalho a 15°C pressao manomeétrica
Massa bruta maxima admissivel kg
Massa sem carga (tara) kg

-‘.

Jorge Macedo.DSc.

Quimica Tecnoldgica

www.jorgemacedo.com.br // www.aguaseaguasoficial.com.br
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32) 98847-5364 | (32) 99987-5364
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CAPITULO 6.8

EXIGENCIAS PARA O PROJETO, FABRICACAO, INSPECAO E ENSAIO DE
CONTENTORES PARA GRANEIS

6.8.1 Definicdes
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 graneéis
fechados podem ser equipados com aberturas que permitam a troca de vapores e gases
com o ar externo e que evite, em condicbes normais de transporte, a liberacdo de

conteudo sélido assim como a penetragédo de chuva e respingos de agua.

Contentor flexivel para granel significa um contentor flexivel com capacidade de até 15 m?3
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

nao rigida.
6.8.2 Aplicacéo e exigéncias gerais
6.8.2.1 Contentores para granéis, seus equipamentos de servi¢co e estrutural devem

ser projetados e fabricados para suportar, sem perda de contelido, a presséo interna do

conteldo 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 posicao fechada e todo o sistema de descarga deve ser protegido contra
danos. Valvulas providas de fechos por alavanca devem dispor de protecdo contra

abertura acidental e as posicoes "aberta" e "fechada" devem ser de facil identificacéo.



6.8.2.3 Cdédigos para designacdo dos tipos de Contentores para granéis

A Tabela a seguir indica os codigos a serem utilizados para designacdo dos

tipos de contentores para granéis:

Tipos de contentores para granéis Cdédigo
Contentor coberto para granel BK1
Contentor fechado para granel BK2
Contentor flexivel para granel BK3
6.8.2.4 A fim de levar em consideracdo os progressos da ciéncia e da tecnologia, a

autoridade competente pode aceitar solugdes alternativas sempre que essas oferecerem

condi¢cBes de seguranca, no minimo, equivalentes as exigidas por esse Capitulo.

6.8.3 Exigéncias para projeto, fabricacéo, inspecdo e ensaio de contentores

de carga geral utilizados como Contentores para granel BK1 e BK2.
6.8.3.1 Exigéncias de projeto e fabricacéo

6.8.3.1.1 Consideram-se atendidas as exigéncias gerais para projeto e fabricacdo
dispostos nos itens a seguir se 0 contentor para granel atender aos requisitos da Norma
ISO 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 conexao ao contentor de carga, para reforcar as paredes laterais e
aumentar a resisténcia a tensfes longitudinais, conforme necessario para cumprir 0s

requisitos dos ensaios da Norma ISO 1496-4:1991.

6.8.3.1.3 Contentores para granéis devem ser a prova de p6. Caso seja utilizado
revestimento para tornar o contentor a prova de pé, este deve ser de material adequado. A
resisténcia do material utilizado, bem como a fabricacdo 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 0s impactos que podem
ocorrer em condi¢des normais de manuseio e de transporte. Para contentores para granéis
ventilados o revestimento ndo pode impedir ou prejudicar a operagédo dos dispositivos de

ventilacao.



6.8.3.1.4 O equipamento operacional do contentor para granel projetado para ser
esvaziado por inclinacdo deve ser capaz de suportar massa total de carregamento na

posicédo inclinada.

6.8.3.1.5 Todo teto, ou secédo do teto, e toda parede lateral que sejam méveis devem
ser providas com dispositivos de fechamento ou tranca dotados com mecanismos de
seguranca capazes de mostrar a posi¢do fechada a qualquer observador situado ao nivel

do solo.
6.8.3.2 Equipamento de servico

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 o0 manuseio. Dispositivos de enchimento e
esvaziamento devem ser protegidos contra abertura inadvertida. As posi¢cdes “aberto” e

“fechado” e a diregao de fechamento devem estar claramente indicadas.

6.8.3.2.2 As juntas das aberturas devem ser colocadas de forma a néo sofrerem danos

por conta da operacao, enchimento ou esvaziamento do contentor para granel.

6.8.3.2.3 Nos casos em que a ventilacdo seja exigida, contentores para granéis devem
ser equipados com meios que permitam a troca de ar, seja por conveccdo natural, por
exemplo, por aberturas, seja por elementos ativos, por exemplo, ventiladores. A ventilagdo
deve ser projetada de modo a nunca permitir pressao negativa no contentor. Elementos de
ventilacdo de contentores para granéis destinados ao transporte de substancias
inflamaveis ou substancias que emitam gases ou vapores inflamaveis devem ser

projetados de modo a n&o se tornarem fontes de ignigéo.
6.8.3.3 Inspecao e ensaios

6.8.3.3.1 Contentores de carga geral utilizados, mantidos e qualificados como
contentores para granéis, de acordo com 0s requisitos deste capitulo, devem ser
ensaiados e aprovados em conformidade com a Convencdo Internacional sobre a

Seguranca dos Contéineres (CSC) 1972, e suas alteracdes.

6.8.3.3.2 Contentores de carga geral utilizados e gqualificados como contentores para
granéis devem ser inspecionados periodicamente de acordo com a Convencgao

Internacional sobre a Seguranca dos Contéineres (CSC) 1972, e suas alteracdes.
6.8.3.4 Marcacgéo

6.8.3.4.1 Contentores de carga geral utilizados como contentores para granéis devem



ser marcados com uma Placa de Aprovacao de Seguranca de acordo com a Convengéo
Internacional sobre a Seguranca dos Contéineres (CSC) 1972, e suas alteracoes.

6.8.4 Exigéncias para o projeto, a fabricacdo e a aprovacdo de Contentores

para granéis BK1 e BK2 distintos dos contentores de carga geral

6.8.4.1 Contentores para granéis sujeitos as prescricbes desse capitulo
compreendem cacambas, contentores para graneéis utilizados em mar aberto, recipientes
OU caixas para granéis, caixas moveis (swap bodies), contentores em formato de calha,

contentores com sistema de rodagem e compartimento de carga de veiculos.

6.8.4.2 Esses contentores para granéis devem ser projetados e fabricados de
maneira suficientemente resistente para suportar 0s choques e carregamentos
normalmente encontrados durante o transporte, incluindo, conforme aplicavel, o transbordo

entre os varios modais de transporte.

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 aprovacao deve incluir o cédigo para designacgéo dos tipos de contentores
para granéis, conforme item 6.8.2.3, assim como as exigéncias para inspecdo 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 prescricdes estabelecidas no item 6.8.3.1.3.

6.8.4.6 A seguinte informacdo deve ser apresentada no documento fiscal para o
transporte: “Contentor para granel BK(x), aprovado pela autoridade competente do...”.

onde “x” deve ser substituido pelos numeros 1 ou 2, conforme o caso.

6.8.5 Exigéncias para o projeto, a fabricacdo, inspecdo e ensaio de
Contentores flexiveis para granéis BK3

6.8.5.1 Projeto e exigéncias de fabricacao
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 conteudo.



6.8.5.1.3 Contentores flexiveis para granéis devem ser impermeabilizados (a prova
d’agua).
6.8.5.1.4 As partes dos Contentores flexiveis para granéis que estejam em contato

direto com os produtos perigosos:

(&) nédo podem ser afetadas ou significativamente enfraquecidas pelos

produtos perigosos;

(b) né@o podem provocar um efeito perigoso, como por exemplo, catalisar

uma reacao ou reagir com os produtos perigosos; e

(c) né&o podem permitir infiltracdo de produtos perigosos capaz de gerar um
risco sob condi¢cdes normais de transporte.

6.8.5.2 Equipamento de servico e dispositivos de manuseio

6.8.5.2.1 Dispositivos de enchimento e esvaziamento devem ser construidos de
maneira que fiqguem protegidos contra o risco de danos durante o transporte e 0 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 pressodes e forcas dindmicas que podem aparecer em condicfes normais

de manuseio e transporte.

6.8.5.2.3 Os dispositivos de manuseio devem ser resistentes o suficiente para

suportarem uso repetido.
6.8.5.3 Inspecao e ensaios

6.8.5.3.1 Antes que qualquer Contentor flexivel para granel seja colocado em uso, seu

projeto-tipo deve ter sido aprovado nos ensaios prescritos neste Capitulo.

6.8.5.3.2 Os ensaios devem ser repetidos sempre que ocorram modificacbes de
projeto-tipo que alterem o projeto, o material ou a modo de fabricacdo de um contentor

flexivel para granel.

6.8.5.3.3 Os ensaios devem ser realizados em contentores flexiveis para granéis
prontos para o transporte. Os contentores devem ser enchidos até a massa maxima com a
gual podem ser utilizados e o conteddo deve ser uniformemente distribuido. As
substancias a serem transportadas no contentor flexivel para granel podem ser

substituidas por outras, desde que isso néo 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. Admite-se o uso de cargas
adicionais, como sacos de graos de chumbo, para se obter a massa total do contentor,

desde que colocados de forma a ndo afetar os resultados dos ensaios.

6.8.5.34 Os contentores flexiveis para granéis devem ser fabricados e ensaiados de
acordo com um programa de avaliacdo da conformidade regulamentado pela autoridade
competente (Inmetro), de tal forma que cada contentor flexivel para granel fabricado

atenda as exigéncias deste Capitulo.
6.8.5.3.5 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 Preparacao 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 queda em

alvo que deve ser uma superficie ndo-resiliente e horizontal e deve ser ainda:
a) integral e suficientemente compacta para permanecer imével;
b) livre de defeitos capazes de influenciar os resultados dos ensaios;

c) suficientemente rigida para ndo se deformar e ndo se danificar nos

ensaios; e

d) suficientemente grande para assegurar que a amostra do contentor

ensaiada caia inteiramente sobre a superficie.

Apoés a queda, o contentor flexivel para granel deve ser colocado novamente em posicao

vertical para observacao.
6.8.5.3.5.4 A altura de queda deve ser:

Para Grupo de Embalagem I11I: 0,8 m.
6.8.5.3.5.5 Critérios de aprovacao

(@) nao pode ocorrer perda de conteudo. Um pequeno derrame através, por exemplo,

dos fechamentos ou dos orificios dos pontos da costura, em funcédo do impacto, ndo pode



ser considerado defeito do contentor, contanto que ndo haja nenhum outro vazamento apos

0 contentor ser recolocado na posicao vertical;

(b)  nado pode ocorrer danos que tornem o contentor flexivel para granel inseguro para

ser transportado para recuperacao ou para eliminacao.
6.8.5.3.6 Ensaio de icamento 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 Preparacao para o ensaio

Os contentores flexiveis para granéis devem ser enchidos até 6 vezes sua

massa liquida 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 chdo, e mantidos nessa posi¢cdo por um periodo de

cinco minutos.

6.8.5.3.6.4 Critério de aprovacdo no ensaio: ndo pode haver dano ao contentor flexivel
para granel, ou em seus dispositivos de icamento, que o torne inseguro para transporte ou

manuseio, nem pode haver perda de conteudo.
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
qgualquer parte de seu topo, levantando o lado mais distante da borda de impacto em alvo

gue deve ser uma superficie ndo-resiliente e horizontal e deve ser ainda:
a) integral e suficientemente compacta para permanecer imével;

b) livre de defeitos capazes de influenciar os resultados dos ensaios;



c) suficientemente rigida para ndo se deformar e ndo se danificar nos

ensaios; e

d) suficientemente grande para assegurar que 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 é a
especificada conforme segue:

Grupo de Embalagem IlI: 0,8 m.

6.8.5.3.7.5 Critério de aprovacdo no ensaio: ndo pode ocorrer perda de contetdo. Um
pequeno derrame através, por exemplo, dos fechamentos ou dos orificios dos pontos da
costura, em funcdo do impacto, ndo pode ser considerado defeito do contentor flexivel,

contanto que ndo haja nenhum outro vazamento posterior.
6.8.5.3.8 Ensaio de aprumo
6.8.5.3.8.1 Aplicabilidade

Deve ser aplicado a todos os contentores flexiveis para granéis projetados
para serem icados do topo ou por um dos lados, como ensaio de projeto-tipo.

6.8.5.3.8.2 Preparacao para 0 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
icado a uma velocidade minima de 0,1 m/s, para a posicéo vertical, acima do solo, por ndo

mais do que a metade de seus dispositivos de icamento.

6.8.5.3.8.4 Critério de aprovacdo no ensaio: ndo pode haver danos nem ao contentor
flexivel nem aos seus dispositivos de icamento, que 0s tornem inseguros para o transporte

Oou manuseilo. o
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Deve ser aplicado a todo contentor flexivel para granel, como ensaio de

projeto-tipo.
6.8.5.3.9.2 Preparacgao para o ensaio

O contentor flexivel para granel deve ser enchido até sua massa bruta maxima
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admissivel.

6.8.5.3.9.3 Apoés 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 relacéo ao eixo
principal do contentor flexivel para granel, a meia altura entre a superficie do fundo e o nivel
superior do conteudo. Em seguida, o contentor deve ser submetido a uma carga
sobreposta, uniformemente distribuida, equivalente ao dobro da sua massa bruta maxima
admissivel. A carga deve ser aplicada durante pelo menos quinze minutos. ApOs esse
procedimento, caso se trate de um contentor flexivel para granel destinado a ser icado pelo
topo ou por um dos lados, e apos a retirada da carga sobreposta, o contentor deve ser

icado do chdo e permanecer em tal posicdo por um periodo de quinze minutos.

6.8.5.3.9.4 Critério de aprovacao no ensaio: 0 corte ndo pode aumentar mais do que 25%

do seu comprimento original.
6.8.5.3.10 Ensaio de Empilhamento
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 Preparacao para 0 ensaio

O contentor flexivel para granel deve ser enchido até sua massa bruta maxima

admissivel.

6.8.5.3.10.3 O contentor flexivel para granel deve ser submetido a uma forca 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 aprovacao no ensaio: ndo pode haver perda de contedado durante o

ensaio ou apos a retirada da carga aplicada.
6.8.5.4 Relatdrio de ensaio

6.8.5.4.1 Deve ser emitido um relatorio dos ensaios, 0 qual devera estar a disposicao
dos usuarios do contentor flexivel para granel, contendo, no minimo, as seguintes

informacgdes:
1. Nome e endereco da entidade que realizou 0s ensaios;

2. Nome e endereco do solicitante (quando aplicavel);



3. Uma identificagéo individual do relatorio de ensaio;
4. Data do relatorio de ensaio;
5. Fabricante do contentor flexivel para granel;

6. Descricdo 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 contetudo de ensaio, como tamanho das particulas para
solidos;
9. Descrigéao e resultados do ensaio;

10. O cargo e assinatura do responsavel pelo ensaio.

6.8.5.4.2 O Relatério de Ensaio deve conter declaracédo 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 Relatério de Ensaio deve permanecer a
disposicéo da autoridade competente.

6.8.5.5 Marcacao

6.8.5.5.1 Todo contentor flexivel para granel fabricado e destinado ao uso prescrito
neste Regulamento deve exibir marcacdes duraveis, legiveis e facilmente visiveis. Letras,

algarismos e simbolos devem ter pelo menos 24 mm de altura e devem indicar:

a) o simbolo das Nac¢Bes Unidas para embalagens:

&)

Este simbolo ndo pode ser utilizado com outro propésito que ndo o de
indicar que uma embalagem, um contentor para granel flexivel, um
tanque portétil 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 cbdigo BK3;

c) uma letra maiuscula, indicando os grupos de embalagens para o0s

quais o projeto-tipo foi aprovado:

Z sO para o Grupo de Embalagem llI;



d) o més e o ano (os dois ultimos digitos) da fabricacéo;

e) os caracteres que identificam o pais que autoriza a colocacdo da
marca, indicado pela sigla utilizada no trafego internacional para

identificar veiculos motorizados;

f) o nome ou simbolo do fabricante e outra identificacdo do contentor
flexivel para granel, conforme especificada pela autoridade
competente;

g) a carga do ensaio de empilhamento, em kg;
h) a massa bruta méxima admissivel, em quilogramas.

A marcacgéao deve ser aplicada na sequéncia mostrada nas alineas de “a” a
“h”. Cada um dos elementos da marcacao aqui exigidos deve estar claramente separado,
por exemplo, por meio de uma barra ou de um espaco, de maneira a assegurar que todas

as partes da marcacao sejam facilmente identificadas.

6.8.5.5.2 Exemplo de marcacao

BK3/z2/11 09
RUS/NTT/MK -14-10
56000/14000

.‘.
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