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Chapitre 6.1 Prescriptions relatives a la construction des emballages et
aux épreuves qu’ils doivent subir

Généralités
Les prescriptions du présent chapitre ne s'appliquent pas :

a) aux colis contenant des matieres radioactives de la classe 7, sauf disposition contraire (voir 4.1.9) ;

b) aux colis contenant des matiéres infectieuses de la classe 6.2 sauf disposition contraire (voir NOTA
sous le titre du Chapitre 6.3 et instructions d’emballage P 621 et P 622 du 4.1.4.1) ;

C) aux récipients a pression contenant des gaz de la classe 2 ;
d) aux colis dont la masse nette dépasse 400 kg ;

e) aux emballages pour liquides, autres que les emballages combinés, ayant une contenance dépassant
450 litres.

Les prescriptions énoncées au 6.1.4 sont basées sur les emballages utilisés actuellement. Pour tenir
compte du progres scientifique et technique, il est parfaitement admis que I'on utilise des emballages dont
les spécifications difféerent de celles définies au 6.1.4, a condition qu'ils aient une efficacité égale, qu'ils
soient acceptables pour l'autorité compétente et qu'ils satisfassent aux épreuves décrites aux 6.1.1.3 et
6.1.5. Des méthodes d'épreuve autres que celles décrites dans le présent chapitre sont admises pour au-
tant qu'elles soient équivalentes et reconnues par I'autorité compétente.

Tout emballage destiné a contenir des liquides doit satisfaire a une épreuve d'étanchéité appropriée. Cette
épreuve fait partie d’'un programme d’assurance de la qualité tel que stipulé au 6.1.1.4 qui montre la capa-
cité a satisfaire au niveau d’épreuve indiqué au 6.1.5.4.3 :

a) avant sa premiére utilisation pour le transport ;
b) aprés reconstruction ou reconditionnement, avant d'étre réutilisé pour le transport.

Pour cette épreuve, il n'est pas nécessaire que les emballages soient pourvus de leurs propres fermetures.

Le récipient intérieur des emballages composites peut étre éprouvé sans I'emballage extérieur a condition
que les résultats de I'épreuve n'en soient pas affectés.

Cette épreuve n'est pas nécessaire pour :
— les emballages intérieurs d'emballages combinés ;

— les récipients intérieurs d’emballages composites (verre, porcelaine ou grés) portant la mention
« RID/ADR » conformément au 6.1.3.1 a) ii) ;

— les emballages métalliques légers portant la mention « RID/ADR » conformément au 6.1.3.1 a) ii).

Les emballages doivent étre fabriqués, reconditionnés et éprouvés conformément a un programme
d’assurance de la qualité jugé satisfaisant par I'autorité compétente, de maniere que chaque emballage ré-
ponde aux prescriptions du présent chapitre.

NOTA. La norme ISO 16106:2006 « Emballage — Emballage de transport pour marchandises dangereuses
— Emballage pour marchandises dangereuses, grands récipients pour vrac (GRV) et grands embal-
lages — Directives pour I'application de la norme ISO 9001 » fournit des directives satisfaisantes
quant aux procédures pouvant étre suivies.

Les fabricants et distributeurs ultérieurs d'emballages doivent fournir des informations sur les procédures a
suivre ainsi qu'une description des types et des dimensions des fermetures (y compris les joints requis) et
de tout autre composant nécessaire pour assurer que les colis, tels que présentés pour le transport, puis-
sent subir avec succes les épreuves de performance applicables du présent chapitre.

Code désignant le type d'emballage

Le code est constitué :
a) d'un chiffre arabe indiquant le genre d'emballage : f(t, bidon (jerricane), etc., suivi

b) d'une (de) lettre(s) majuscule(s) en caractéres latins indiquant le matériau : acier, bois, etc., suivie(s) le
cas échéant

c) d'un chiffre arabe indiquant la catégorie d'emballage pour le genre auquel appartient cet emballage.

Sur les emballages composites, deux lettres majuscules en caractéres latins doivent figurer 'une apres
l'autre en deuxiéme position dans le code de I'emballage. La premiére désigne le matériau du récipient in-
térieur, et la seconde celui de I'emballage extérieur.

Sur les emballages combinés, seul le code désignant I'emballage extérieur doit étre utilisé.



6.1.24 Le code de I'emballage peut étre suivi des lettres « T », « V » ou « W ». La lettre « T » désigne un embal-
lage de secours conforme aux prescriptions du 6.1.5.1.11. La lettre « V » désigne un emballage spécial
conforme aux prescriptions du 6.1.5.1.7. La lettre « W » indique que I'emballage, bien qu'il soit du méme
type que celui qui est désigné par le code, a été fabriqué selon une spécification différente de celles du
6.1.4, mais est considéré comme équivalent au sens du 6.1.1.2.

6.1.2.5 Les chiffres ci-aprés indiquent le genre d'emballage :

Fat
(Réservé)

Caisse
Sac

(réservé)

O NO O b WOWDN -~

Bidon (jerricane)

Emballage composite

Emballages métalliques légers.

6.1.2.6 Les lettres majuscules ci-aprés indiquent le matériau :

Aluminium
Bois naturel

Carton
Plastique
Textile

TZZIrTOMoOOw>

Contre-plaqué
Bois reconstitué

Papier multiplis

Métal (autre que I'acier ou I'aluminium)
Verre, porcelaine ou gres.

NOTA. Le terme « plastique » inclut aussi d'autres matériaux polymeres, tel que le caoutchouc.

Acier (comprend tous types et traitements de surface)

6.1.2.7 Le tableau ci-apres indique les codes a utiliser pour désigner les types d'emballage selon le genre d'embal-
lage, le matériau utilisé pour sa construction et sa catégorie ; il renvoie aussi aux aux sous-sections a con-
sulter pour les prescriptions applicables.

Genre Matériau Catégorie Code :::t?c;n
1. Fats A. Acier a dessus non amovible 1A1 6141
a dessus amovible 1A2
B. Aluminium a dessus non amovible 1B1
a dessus amovible 1B2 6142
D. Contre-plaqué 1D 6.1.4.5
G. Carton 1G 6.1.4.7
H. Plastique a dessus non amovible 1H1 6148
a dessus amovible 1H2
N. :\'/zlaéc:;tizlrittrl?aﬁjursinium a dessus non amovible 1N1 6143
a dessus amovible 1N2
2. (réservé)
3. IIFBi»(i:c;onr;}ss)(jer- A. Acier a dessus non amovible 3A1 6144
a dessus amovible 3A2
B. Aluminium a dessus non amovible 3B1
a dessus amovible 3B2 6144
H. Plastique a dessus non amovible 3H1 6148
a dessus amovible 3H2

6.1-2




4. Caisses A. Acier 4A 6.1.4.14
B. Aluminium 4B 6.1.4.14
C. Bois naturel ordinaires 4CA1

a panneaux étanches aux pulvéru- 4C2 6.1.4.9
lents
D. Contre-plaqué 4D 6.1.4.10
F. Bois reconstitué 4F 6.1.4.11
G. Carton 4G 6.1.4.12
H. Plastique expanseé 4H1
6.1.4.13
rigide 4H2
N. Métal autre que 4N 6.1.4.14
I'acier ou I'aluminium
5. Sacs H. Tissu de plastique sans doublure ni revétement inté- 5H1
rieur
étanches aux pulvérulents 5H2 6.1.4.16
résistant a I'eau 5H3
H. Film de plastique 5H4 6.1.4.17
L. Textile sans doublure ni revétement inté- 5L1
rieur
étanches aux pulvérulents 5L2 6.1.4.15
résistant a l'eau 5L3
M. Papier multiplis 5M1
6.1.4.18
multiplis, résistant a I'eau 5M2
6. Emballages | H. Récipient en plas- avec un fat extérieur en acier 6HA1 |6.1.4.19
composites tique avec une harasse ou une caisse 6HA2 |6.1.4.19
extérieure en acier
avec un fat extérieur en aluminium 6HB1 6.1.4.19
avec une harasse ou une caisse 6HB2 |6.1.4.19
extérieure en aluminium
avec une caisse extérieure en bois 6HC 6.1.4.19
avec un fat extérieur en contre- 6HD1 | 6.1.4.19
plaqué
avec une caisse extérieure en 6HD2 |6.1.4.19
contre-plaqué
avec un fat extérieur en carton 6HG1 |6.1.4.19
avec une caisse extérieure 6HG2 |6.1.4.19
en carton
avec un fat extérieur en plastique 6HH1 | 6.1.4.19
avec une caisse extérieure en 6HH2 |6.1.4.19
plastique rigide
P. Récipient en verre, avec un fat extérieur en acier 6PA1 |6.1.4.20
epézorcelame ouen avec une harasse ou une caisse 6PA2 |6.1.4.20
9 extérieure en acier
avec un fit extérieur en aluminium 6PB1 6.1.4.20
avec une harasse ou une caisse 6PB2 |6.1.4.20
extérieure en aluminium
avec une caisse extérieure en bois 6PC 6.1.4.20
avec un fat extérieur en contre- 6PD1 6.1.4.20

plaqué

6.1-3



6.1.3

6.1.3.1

6. Emballages | P. Récipienten verre, avec un panier extérieur en osier 6PD2 |6.1.4.20
composnes en porcglame OUeN | avec un fit extérieur en carton 6PG1 |6.1.4.20
(suite) gres (suite)

avec une caisse extérieure en 6PG2 |6.1.4.20
carton

avec un emballage extérieur en 6PH1 | 6.1.4.20
plastique expansé

avec un emballage extérieur en 6PH2 |6.1.4.20
plastique rigide

7. (réservé)

Emballages | A. Acier a dessus non amovible 0A1
métalliques 6.1.4.22
légers a dessus amovible 0A2

Marquage

NOTA 1. Les marques sur I'emballage indiquent qu'il correspond a un modéle type ayant subi les essais

avec succes et qu'il est conforme aux prescriptions du présent chapitre, lesquelles ont trait a la
fabrication, mais non a l'utilisation de I'emballage. En elles-mémes, les marques ne confirment
donc pas nécessairement que I'emballage puisse étre utilisé pour n'importe quelle matiére : de
maniére générale, le type d'emballage (ft en acier par exemple), sa contenance et/ou sa
masse maximales, et les dispositions spéciales éventuelles sont énoncées pour chaque matiere
dans le Tableau A du chapitre 3.2.

Les marques sont destinées a faciliter la tdche des fabricants d'emballage, des recondition-
neurs, des utilisateurs d'emballage, des transporteurs et des autorités de réglementation. Pour
l'utilisation d'un nouvel emballage, les marques originales sont un moyen pour son ou
ses fabricants d'identifier le type et d'indiquer a quelles prescriptions d'épreuves il satisfait.

Les marques ne donnent pas toujours des détails complets, par exemple sur les niveaux
d'épreuve, et il peut étre nécessaire de prendre aussi en compte ces aspects en se référant a
un certificat d'épreuve, a des procés-verbaux ou a un registre des emballages ayant satisfait
aux épreuves. Par exemple, un emballage portant la marque X ou Y peut étre utilisé pour des
matiéres auxquelles un groupe d'emballage correspondant a un degré de danger inférieur a été
attribué — la valeur maximale autorisée de la densité relative” indiquée dans les prescriptions
relatives aux épreuves pour les emballages en 6.1.5, étant déterminée en tenant compte du fac-
teur 1,5 ou 2,25 comme il convient — c'est-a-dire qu'un emballage du groupe d’emballage |
éprouveé pour des produits de densité relative 1,2 pourrait étre utilisé en tant qu'emballage du
groupe d’emballage Il pour des produits de densité relative 1,8 ou en tant qu'emballage du
groupe d’emballage Il pour des produits de densité relative 2,7, a condition, bien entendu, qu'il
satisfasse encore a tous les critéres fonctionnels avec le produit de densité relative supérieure.

Tout emballage destiné a étre utilisé conformément au RID doit porter des marques durables, lisibles et
placées dans un endroit et d'une taille telle par rapport a I'emballage qu'elles soient facilement visibles.
Pour les colis qui ont une masse brute de plus de 30 kg, les marques ou une reproduction de celles-ci doi-
vent figurer sur le dessus ou le c6té de I'emballage. Les lettres, les chiffres et les symboles doivent avoir au
moins 12 mm de hauteur, sauf sur les emballages d’'une capacité ne dépassant pas 30 litres ou d'une
masse nette ne dépassant pas 30 kg ou leur hauteur doit étre d'au moins 6 mm, ainsi que sur les embal-
lages d’'une capacité ne dépassant pas 5 litres ou d’'une masse nette de dépassant pas 5 kg, ou ils doivent
avoir des dimensions appropriées.

Les marques doivent comporter :

a) i) le symbole de I'ONU pour les emballages @ Ce symbole ne doit étre utilisé que pour certifier
qu’un emballage, un conteneur pour vrac souple, une citerne mobile ou un CGEM satisfait aux
prescriptions applicables des chapitres 6.1, 6.2, 6.3, 6.5, 6.6, 6.7 ou 6.11. Il ne doit pas étre utilisé
pour les emballages qui satisfont seulement aux conditions simplifiées énoncées aux paragraphes

6.1

.1.3,6.1.5.3.1¢e),6.1.5.3.5¢), 6.1.5.4,6.1.5.5.1 et 6.1.5.6 (voir aussi I'alinéa ii) ci-dessous). Pour

des emballages en métal marqués en relief les lettres majuscules « UN » peuvent étre utilisées au
lieu du symbole ; ou

i) le symbole « RID/ADR » pour les emballages composites (verre, porcelaine ou grés) et les embal-
lages métalliques légers qui satisfont aux conditions simplifiees (voir 6.1.1.3, 6.1.5.3.1 e),

6.1

5.3.5¢), 6.1.5.4,6.1.5.5.1 et 6.1.5.6) :

6.1-4

1)

L’expression « densité relative » (d) est considérée comme synonyme de « masse volumique » et sera

utilisée partout dans ce texte.



6.1.3.2

NOTA. Les emballages portant ce symbole sont agréés pour les opérations de transport par che-
min de fer, par route et par voies de navigation intérieures qui sont soumises aux disposi-
tions du RID, de I'ADR et de I'ADN respectivement. lIs ne sont pas nécessairement accep-
tés pour le transport par d’autres modes de transport ou pour les opérations de transport
par route, par chemin de fer ou par voies de navigation intérieures qui sont soumises aux
dispositions d’autres reglements.

b) le code désignant le type d'emballage conformément aux dispositions énoncées au 6.1.2 ;
c) un code comprenant deux parties :

i) une lettre indiquant le(s) groupe(s) d'emballage pour lequel (lesquels) le modéle type a subi avec
succes les épreuves :

X pour les groupes d'emballage |, Il et llI
Y pour les groupes d'emballage Il et llI
Z pour le groupe d'emballage Il seulement ;

ii) surles emballages sans emballage intérieur destinés a contenir des liquides, l'indication de la den-
sité relative, arrondie a la premiére décimale, de la matiére avec laquelle le modéle type a été
éprouvé ; cette indication peut étre omise si cette densité ne dépasse pas 1,2 ; ou sur les embal-
lages destinés a contenir des matiéres solides ou des emballages intérieurs, l'indication de la
masse brute maximale en kg ;

pour les emballages métalliques légers portant la mention « RID/ADR » conformément au
6.1.3.1 a) ii) congus pour contenir des liquides dont la viscosité a 23 °C dépasse 200 mm?/s, l'indi-
cation de la masse brute maximale en kg ;

d) soit d'une lettre « S » indiquant que I'emballage est destiné au transport de matiéres solides ou d'em-
ballages intérieurs, soit, pour les emballages (autres que les emballages combinés) congus pour con-
tenir des liquides l'indication de la pression d'épreuve hydraulique en kPa que I’emballage a subie avec
succes, arrondie a la dizaine inférieure ;

pour les emballages métalliques Iégers portant la mention « RID/ADR » conformément au 6.1.3.1 a) ii)
congus pour contenir des liquides dont la viscosité a 23 °C dépasse 200 mm?/s, l'indication de la lettre
«S».

e) les deux derniers chiffres de I'année de fabrication de I'emballage. Les emballages des types 1H et 3H
doivent aussi porter l'inscription du mois de fabrication ; cette inscription peut étre apposée sur I'embal-
lage en un endroit différent du reste des marques. A cette fin, on peut utiliser le systeme ci-dessous :

*

Les deux derniers chiffres de I'année de fabrication peuvent étre indiqués a cet emplacement. Dans
ce cas, et quand le cadran est accolé a la marque « UN » du modéle type, 'indication de I'année
dans la marque n’est pas obligatoire. Toutefois, si le cadran n’est pas accolé a la marque « UN » du
modele type les deux chiffres indiquant 'année dans la marque et dans le cadran doivent étre iden-
tiques.

NOTA. Toute autre méthode fournissant le minimum des renseignements requis, d’'une maniere durable, li-
sible et visible est aussi acceptable.

f) le nom de I'Etat qui autorise I'attribution de la marque, en indiquant le signe distinctif utilisé sur les véhi-
cules en circulation routiére internationalez);

g) le nom du fabricant ou une autre identification de 'emballage selon la prescription de I'autorité compé-
tente.

Outre les marques durables prescrites au 6.1.3.1, tout fit métallique neuf d'une contenance supérieure a
100 litres doit porter les marques indiquées au 6.1.3.1 a) a e) sur le fond, avec au moins l'indication de
I'épaisseur nominale du métal de la virole (en mm, a 0,1 mm prés) apposée de maniére permanente (par
emboutissage par exemple). Si I'épaisseur nominale d'au moins I'un des deux fonds d'un fit métallique est
inférieure a celle de la virole, I'épaisseur nominale du dessus, de la virole et du dessous doit étre inscrite
sur le fond de maniére permanente (par emboutissage par exemple). Exemple : '1,0-1,2—-1,0' ou '0,9-1,0—
1,0'. Les épaisseurs nominales de métal doivent étre déterminées selon la norme ISO applicable : par

2 Signe distinctif de 'Etat d'immatriculation utilisé sur les automobiles et les remorques en circulation

routiére internationale, par exemple en vertu de la Convention de Genéve sur la circulation routiére de
1949 ou de la Convention de Vienne sur la circulation routiére de 1968.



6.1.3.3

6.1.3.4

6.1.3.5

6.1.3.6

6.1.3.7

6.1.3.8

6.1.3.9

6.1.3.10

6.1.3.11

exemple la norme ISO 3574:1999 pour l'acier. Les marques indiquées au 6.1.3.1 f) et g) ne doivent pas
étre apposées de maniére permanente sauf dans le cas prévu au 6.1.3.5.

Tout emballage autre que ceux mentionnés au 6.1.3.2 susceptible de subir un traitement de recondition-
nement doit porter les marques indiquées aux 6.1.3.1 a) a e€) apposées sous une forme permanente. On
entend par marque permanente une marque pouvant résister au traitement de reconditionnement (marque
apposée par emboutissage, par exemple). Pour les emballages autres que les fits métalliques d'une con-
tenance supérieure a 100 litres, ces marques permanentes peuvent remplacer les marques durables pres-
crites au 6.1.3.1.

Sur les fats métalliques reconstruits sans modification du type d'emballage ni remplacement ou suppres-
sion d'éléments faisant partie intégrante de I'ossature, les marques prescrites ne doivent pas obligatoire-
ment étre permanentes. Si tel n'est pas le cas, les flts métalliques reconstruits doivent porter les marques
définies au 6.1.3.1 a) a e), sous une forme permanente (par emboutissage par exemple) sur le dessus ou
sur la virole.

Les fats métalliques fabriqués a partir de matériaux (tels que I'acier inoxydable) congus pour une réutilisa-
tion répétée peuvent porter les marques définies au 6.1.3.1 f) et g) sous une forme permanente (par em-
boutissage par exemple).

Les marques définies au 6.1.3.1 ne sont valables que pour un seul modéle type ou une seule série de
modéles types. Différents traitements de surface peuvent faire partie du méme modéle type.

Par « série de modéles types », il faut entendre des emballages de méme structure ayant des parois de la
méme épaisseur, faits d'un méme matériau et présentant la méme section, qui ne se différencient du type
agréé que par des hauteurs inférieures.

Les fermetures des récipients doivent étre identifiables comme étant celles mentionnées dans le proces-
verbal d'épreuve.

Les marques doivent étre apposées dans l'ordre des alinéas indiqués en 6.1.3.1 ; chaque marque exigée
dans ces alinéas et, le cas échéant, les alinéas h) a j) en 6.1.3.8, doit étre clairement séparée des autres,
par exemple par une barre oblique ou un espace, de maniére a étre aisément identifiable. Voir les
exemples indiqués au 6.1.3.11.

Les marques additionnelles éventuellement autorisées par une autorité compétente ne doivent pas empé-
cher d'identifier correctement les marques prescrites au 6.1.3.1.

Aprés avoir reconditionné un emballage, le reconditionneur doit apposer sur celui-ci, dans l'ordre, des
marques durables comprenant :

h) le nom de I'Etat dans lequel le reconditionnement a été effectué, indiqué par le signe distinctif utilisé sur
les véhicules en circulation routiére internationale? ;
i) le nom du reconditionneur ou autre identification de I'emballage spécifiée par l'autorité compétente ;

j) l'année de reconditionnement, la lettre « R », et, sur chaque emballage ayant satisfait a I'épreuve
d'étanchéité définie au 6.1.1.3, la lettre additionnelle « L ».

Lorsque, a la suite du reconditionnement, les marques prescrites au 6.1.3.1 a) a d) n'apparaissent plus ni
sur le dessus ni sur la virole d'un fat métallique, le reconditionneur doit lui aussi les apposer sous une
forme durable, suivies des marques prescrites au 6.1.3.8 h), i) et j). Elles ne doivent pas indiquer une apti-
tude fonctionnelle supérieure a celle pour laquelle le modéle type original avait été mis a I'épreuve et mar-
qué.

Les emballages en plastique recyclé définis a la section 1.2.1 doivent porter la mention « REC ». Ce mar-
quage doit étre placé a proximité des marques définies au 6.1.3.1.

Exemples de marque pour des emballages NEUFS :

4G/Y145/S/02 selon 6.1.3.1 a) i), b), c),d) ete) pour caisses neuves en carton
NL/VL 823 selon 6.1.3.1f) et g)

1A1/Y1.4/150/98 selon 6.1.3.1 a) i), b), c),d) ete) pour fOts neufs en acier, destinés
NL/VL 824 selon 6.1.3.1f) etg) au transport de liquides
1A2/Y150/S/01 selon 6.1.3.1 a) i), b), c),d) ete) pour fOts neufs en acier, destinés
NL/VL825 selon 6.1.3.1f) etg) au transport de matiéres solides ou

d'emballages intérieurs

@& @ &

4HW/Y136/S/98 selon 6.1.3.1 a) i), b), c),d) ete) pour caisses neuves en plastique
NL/VL826 selon 6.1.3.1f) et ) de type équivalent

1A2/Y/100/01 selon 6.1.3.1 a) i), b),c), d) et e) pour flts en acier reconstruits,
USA/MM5 selon 6.1.3.1f) etg) destinés au transport de liquides



6.1.3.12

6.1.3.13

6.1.3.14

6.1.3.15

6.1.4
6.1.4.0

6.1.4.1

6.1.4.1.1

6.1.4.1.2

6.1.4.1.3

6.1.4.1.4

RID/ADR/0OA1/100/89 selon 6.1.3.1 a) i), b), c), d) et e) pour emballages métalliques légers

NL/VL123 selon 6.1.3.1 f) et g) neufs a dessus non amovible
RID/ADR/0A2/Y20/S/04 selon 6.1.3.1 a) i), b), c), d) et e) pour emballages métalliques légers
NL/VL124 selon 6.1.3.1f) etg) neufs a dessus amovible, destinés

a contenir des matiéres solides ou
liquides dont la viscosité, a 23 °C,
est supérieure a 200 mm?/s

Exemples de marque pour des emballages RECONDITIONNES :

@ 1A1/Y1.4/150/97 selon 6.1.3.1a) i), b), c), d) ete)
NL/RB/01 RL selon 6.1.3.8 h), i) et )

@ 1A2/Y150/S/99 selon 6.1.3.1 a) i), b), c), d) et e)
USA/RB/00 R selon 6.1.3.8 h), i) et )

Exemple de marque pour des emballages DE SECOURS :

@ 1A2T/Y300/S/01 selon 6.1.3.1 a) i), b), ¢), d) et e)
USA/abc selon 6.1.3.1 f) et g)

NOTA. Les marques, illustrées par des exemples aux 6.1.3.11, 6.1.3.12 et 6.1.3.13 peuvent étre apposées
sur une seule ligne ou sur plusieurs lignes, a condition qu'elles se suivent dans I'ordre voulu.

Lorsqu'un emballage est conforme a un ou plusieurs modeéles types d’emballages ayant satisfait aux
épreuves, y compris un ou plusieurs modeéles types de GRV ou de grands emballages, I'emballage peut
porter plus d’'une marque pour indiquer les exigences d’épreuves de performance applicables qui ont été
atteintes. Lorsque plus d'une marque apparait sur un emballage, les marques doivent apparaitre a proximi-
té immédiate les unes des autres et chaque marque doit apparaitre dans son intégralité.

Certification

Par I'apposition des marques selon 6.1.3.1, il est certifié que les emballages fabriqués en série correspon-
dent au modéle type agréé et que les conditions citées dans I'agrément sont remplies.

Prescriptions relatives aux emballages
Prescriptions générales

La perméation de la matiére contenue dans I'emballage ne doit en aucun cas constituer un danger dans
des conditions normales de transport.

Fats en acier
1A1 a dessus non amovible
1A2 a dessus amovible.

La virole et les fonds doivent étre en téle d'acier d'un type approprié et d'une épaisseur suffisante compte
tenu de la contenance du flt et de I'usage auquel il est destiné.

NOTA. Dans le cas de flts en acier au carbone, les aciers « de type approprié » sont identifiés dans les
normes 1SO 3573:1999 « Toles en acier au carbone laminées a chaud de qualité commerciale et
pour emboutissage » et ISO 3574:1999 « Toéles en acier au carbone laminées a froid de qualité
commerciale et pour emboutissage ». Dans le cas de flts en acier au carbone d'une capacité ne
dépassant pas 100 | les aciers « de type approprié », sont aussi identifiés, en outre des normes ci-
tés ci-dessus, dans les normes ISO 11949:1995 « Fer-blanc électrolytique laminé a froid », 1ISO
11950:1995 « Fer chromé électrolytique laminé a froid » et ISO 11951:1995 « Fer noir laminé a
froid en bobines destiné a la fabrication de fer-blanc ou de fer chromé électrolytique ».

Les joints de la virole doivent étre soudés sur les flts destinés a contenir plus de 40 litres de liquide. Les
joints de la virole doivent étre sertis mécaniquement ou soudés sur les flts destinés a contenir des ma-
tieres solides ou 40 litres au plus de liquide.

Les rebords doivent étre mécaniquement sertis ou soudés. Des colliers de renfort séparés peuvent étre
utilisés.

D'une fagon générale, la virole des fits d'une contenance supérieure a 60 litres doit étre pourvue d'au
moins deux joncs de roulement formés par expansion ou d'au moins deux cercles de roulement rapportés.
Si la virole est munie de cercles de roulement rapportés, ils doivent étre étroitement ajustés a la virole et
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6.1.4.1.5

6.1.4.1.6

6.1.4.1.7

6.1.4.1.8
6.1.4.1.9
6.1.4.2

6.1.4.2.1

6.1.4.2.2

6.1.4.2.3

6.1.4.2.4

6.1.4.2.5

6.1.4.2.6

6.1.4.2.7
6.1.4.2.8
6.1.4.3

fixés solidement sur celle-ci de maniére qu'ils ne glissent pas. Ces cercles ne doivent pas étre soudés par
points.

Les ouvertures de remplissage, de vidange et d'aération dans la virole ou les fonds des flts a dessus non
amovible (1A1) ne doivent pas dépasser 7 cm de diamétre. Les flts munis d'ouvertures plus larges sont
considérés comme étant du type a dessus amovible (1A2). Les fermetures des orifices de la virole et des
fonds des fOts doivent étre congues et réalisées de maniére a rester bien fermées et étanches dans les
conditions normales de transport. Les goulots des fermetures peuvent étre mécaniquement sertis ou sou-
dés en place. Les fermetures doivent étre pourvues de joints ou d'autres éléments d'étanchéité, a moins
qu'elles ne soient étanches de par leur conception méme.

Les dispositifs de fermeture des flts a dessus amovible (1A2) doivent étre congus et réalisés de telle ma-
niére qu'ils demeurent bien fermés et que les flts restent étanches dans les conditions normales de trans-
port. Tous les dessus amovibles doivent étre pourvus de joints ou d'autres éléments d'étanchéité.

Si les matériaux utilisés pour la virole, les fonds, les fermetures et les accessoires ne sont pas eux-mémes
compatibles avec la matiére a transporter, des revétements ou traitements intérieurs appropriés de protec-
tion doivent étre appliqués. Ces revétements ou traitements doivent garder leurs propriétés protectrices
dans les conditions normales de transport.

Contenance maximale des fats : 450 litres.
Masse nette maximale : 400 kg.

Fits en aluminium

1B1 a dessus non amovible

1B2 & dessus amovible.

La virole et les fonds doivent étre en aluminium pur a 99 % au moins ou en alliage d'aluminium. Le maté-
riau doit étre d'un type approprié et d'une épaisseur suffisante compte tenu de la contenance du fit et de
l'usage auquel il est destiné.

Tous les joints doivent étre soudés. Les joints des rebords, s'il y en a, doivent étre renforcés par la pose de
colliers de renfort séparés.

D'une fagon générale, la virole des fits d'une contenance supérieure a 60 litres doit étre pourvue d'au
moins deux joncs de roulement formés par expansion ou d'au moins deux cercles de roulement rapportés.
Si la virole est munie de cercles de roulement rapportés, ils doivent étre étroitement ajustés a la virole et
fixés solidement sur celle-ci de maniére gu'ils ne glissent pas. Ces cercles ne doivent pas étre soudés par
points.

Les ouvertures de remplissage, de vidange et d'aération dans la virole ou dans les fonds des flts a dessus
non amovible (1B1) ne doivent pas dépasser 7 cm de diamétre. Les flts munis d'ouvertures plus larges
sont considérés comme étant du type a dessus amovible (1B2). Les fermetures des orifices de la virole et
des fonds des flts doivent étre congues et réalisées de maniére a rester bien fermées et étanches dans les
conditions normales de transport. Les goulots des fermetures doivent étre fixés par soudage et le cordon
de soudure doit former un joint étanche. Les fermetures doivent étre pourvues de joints ou d'autres élé-
ments d'étanchéité, a moins qu'elles ne soient étanches de par leur conception méme.

Les dispositifs de fermeture des flts a dessus amovible (1B2) doivent étre congus et réalisés de telle ma-
niére qu'ils demeurent bien fermés et que les flts demeurent étanches dans les conditions normales de
transport. Tous les dessus amovibles doivent étre pourvus de joints ou d'autres éléments d'étanchéité.

Si les matériaux utilisés pour la virole, les fonds, les fermetures et les accessoires ne sont pas eux-mémes
compatibles avec la matiére a transporter, des revétements ou traitements intérieurs appropriés de protec-
tion doivent étre appliqués. Ces revétements ou traitements doivent garder leurs propriétés protectrices
dans les conditions normales de transport.

Contenance maximale des fats : 450 litres.

Masse nette maximale : 400 kg.

Fats en métal autre que I’acier ou I’aluminium

1N1 a dessus non amovible

1N2 a dessus amovible
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La virole et les fonds doivent étre faits d'un métal ou d'un alliage métallique autre que l'acier ou I'aluminium.
Le matériau doit étre d'un type approprié et d'une épaisseur suffisante compte tenu de la contenance du ft
et de l'usage auquel il est destiné.

Les joints des rebords, s'il y en a, doivent étre renforcés par la pose de colliers de renfort séparés. Tous les
joints, s'il y en a, doivent étre assemblés (soudés, brasés, etc.) en conformité avec les techniques les plus
récentes disponibles pour le métal ou I'alliage métallique utilisé.

D'une fagon générale, la virole des fOts d'une contenance supérieure a 60 litres doit étre pourvue d'au
moins deux joncs de roulement formés par expansion ou d'au moins deux cercles de roulement rapportés.
Si la virole est munie de cercles de roulement rapportés, ils doivent étre fixés solidement sur celle-ci de
maniére qu'ils ne glissent pas. Ces cercles ne doivent pas étre soudés par points.

Les ouvertures de remplissage, de vidange et d'aération dans la virole ou les fonds des flts a dessus non
amovible (1N1) ne doivent pas dépasser 7 cm de diamétre. Les flts munis d'ouvertures plus larges sont
considérés comme étant du type a dessus amovible (1N2). Les fermetures des orifices de la virole et des
fonds des fOts doivent étre congues et réalisées de maniére a rester bien fermées et étanches dans les
conditions normales de transport. Les goulots des fermetures doivent étre assemblés (soudés, brasés,
etc.) en conformité avec les techniques les plus récentes disponibles pour le métal ou I'alliage métallique
utilisé afin que soit assurée I'étanchéité du joint. Les fermetures doivent étre pourvues de joints ou d'autres
éléments d'étanchéité, a moins qu'elles ne soient étanches de par leur conception méme.

Les dispositifs de fermeture des fits a dessus amovible (1N2) doivent étre congus et réalisés de telle ma-
niére qu'ils demeurent bien fermés et que les flts restent étanches dans les conditions normales de trans-
port. Tous les dessus amovibles doivent étre pourvus de joints ou d'autres éléments d'étanchéité.

Si les matériaux utilisés pour la virole, les fonds, les fermetures et les accessoires ne sont pas eux-mémes
compatibles avec la matiere a transporter, des revétements ou traitements intérieurs appropriés de protec-
tion doivent étre appliqués. Ces revétements ou traitements doivent garder leurs propriétés protectrices
dans les conditions normales de transport.

Contenance maximale des flts : 450 litres.
Masse nette maximale : 400 kg.

Bidons (jerricanes) en acier ou en aluminium
3A1 acier, a dessus non amovible

3A2 acier, a dessus amovible

3B1 aluminium, a dessus non amovible

3B2 aluminium, a dessus amovible.

La virole et les fonds doivent étre en téle d'acier, en aluminium pur a 99 % au moins ou en alliage d'alumi-
nium. Le matériau doit étre d'un type approprié et d'une épaisseur suffisante compte tenu de la contenance
du bidon (jerricane) et de l'usage auquel il est destiné.

Les joints des rebords de tous les bidons (jerricanes) en acier doivent étre mécaniquement sertis ou sou-
dés. Les joints de la virole des bidons (jerricanes) en acier destinés a contenir plus de 40 litres de liquide
doivent étre soudés. Les joints de la virole des bidons (jerricanes) en acier destinés a contenir 40 litres ou
moins doivent étre mécaniquement sertis ou soudés. Tous les joints des bidons (jerricanes) en aluminium
doivent étre soudés. Les joints de rebords doivent étre, le cas échéant, renforcés par la pose d'un collier de
renfort séparé.

Les ouvertures des bidons (jerricanes) a dessus non amovible (3A1 et 3B1) ne doivent pas dépasser 7 cm
de diameétre. Les bidons (jerricanes) qui ont des ouvertures plus grandes sont considérés comme étant du
type a dessus amovible (3A2 et 3B2). Les fermetures doivent étre congues de fagon a demeurer bien fer-
mées et étanches dans les conditions normales de transport. Les fermetures doivent étre pourvues de
joints ou d'autres éléments d'étanchéité, a moins gqu'elles ne soient étanches de par leur conception méme.

Si les matériaux utilisés pour la virole, les fonds, les fermetures et les accessoires ne sont pas eux-mémes
compatibles avec la matiére a transporter, des revétements ou traitements intérieurs appropriés de protec-
tion doivent étre appliqués. Ces revétements ou traitements doivent garder leurs propriétés protectrices
dans les conditions normales de transport.

Contenance maximale des bidons (jerricanes) : 60 litres.

Masse nette maximale : 120 kg.
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Fats en contre-plaqué
1D.

Le bois utilisé doit étre bien séché, commercialement sec et net de tout défaut susceptible de compro-
mettre I'aptitude du fat a I'usage prévu. Si un matériau autre que le contre-plaqué est utilisé pour la fabrica-
tion des fonds, il doit étre d'une qualité équivalente a celle du contre-plaqué.

Le contre-plaqué utilisé doit avoir au moins deux plis pour la virole et trois plis pour les fonds ; les plis doi-
vent étre croisés et solidement collés avec une colle résistant a I'eau.

La virole du fat, les fonds et leurs joints doivent étre congus en fonction de la contenance du fat et de
l'usage auquel il est destiné.

Pour éviter les pertes de contenu par les interstices, les couvercles doivent étre doublés de papier kraft ou
d'un autre matériau équivalent ; ceux-ci doivent étre solidement fixés sur le couvercle et s'étendre a I'exté-
rieur sous toute sa circonférence.

Contenance maximale du fat : 250 litres.
Masse nette maximale : 400 kg.
(supprimé)

Fats en carton

1G.

La virole du fat doit étre faite de plis multiples en papier épais ou en carton (non ondulé) solidement collés
ou stratifiés et éventuellement étre recouverte d'une ou plusieurs couches protectrices de bitume, de papier
kraft paraffiné, de papier métallique, de plastique, etc.

Les fonds doivent étre en bois naturel, carton, métal, contre-plaqué, plastique ou d'autres matériaux appro-
priés et peuvent étre revétus d'une ou de plusieurs couches protectrices de bitume, de papier kraft paraffi-
né, de papier métallique, de plastique, etc.

La virole du fOt, les fonds et leurs joints doivent étre congus en fonction de la contenance du fit et de
l'usage auquel il est destiné.

L'emballage une fois assemblé doit étre suffisamment résistant a I'eau pour que les plis ne se décollent pas
dans des conditions normales de transport.

Contenance maximale du fat : 450 litres.
Masse nette maximale : 400 kg.

Fats et bidons (jerricanes) en plastique

1H1 flts a dessus non amovible

1H2 fats a dessus amovible

3H1 bidons (jerricanes) a dessus non amovible
3H2 bidons (jerricanes) a dessus amovible.

L'emballage doit étre fabriqué a partir d'un plastique approprié et doit présenter une résistance suffisante
compte tenu de sa contenance et de l'usage auquel il est destiné. Sauf pour les matiéres plastiques recy-
clées définies au 1.2.1, aucun matériau déja utilisé, autre que les chutes de production telles quelles ou re-
broyées provenant du méme procédé de fabrication, ne peut étre employé. L'emballage doit aussi avoir
une résistance appropriée au vieillissement et a la dégradation causée, soit par la matiére qu'il contient,
soit par le rayonnement ultraviolet. La perméabilité éventuelle de I'emballage a la matiére qui y est conte-
nue et les matiéres plastiques recyclées utilisées pour produire de nouveaux emballages ne doivent en au-
cun cas constituer un danger dans des conditions normales de transport.

Si une protection contre le rayonnement ultraviolet est nécessaire, elle doit étre obtenue par adjonction de
noir de fumée carbone ou d'autres pigments ou inhibiteurs appropriés. Ces additifs doivent étre compa-
tibles avec le contenu et doivent conserver leur efficacité pendant toute la durée de service de I'emballage.
S'il est fait usage de noir de carbone, de pigments ou d'inhibiteurs différents de ceux qui sont utilisés pour
la fabrication du modele éprouvé, I'obligation de procéder a de nouvelles épreuves peut étre levée si la te-
neur en noir de carbone ne dépasse pas 2 % en masse, ou si la teneur en pigment ne dépasse pas 3 % en
masse ; la teneur en inhibiteur contre le rayonnement ultraviolet n'est pas limitée.



6.1.4.8.3

6.1.4.8.4

6.1.4.8.5

6.1.4.8.6

6.1.4.8.7

6.1.4.8.8

6.1.4.8.9

6.1.4.8.10

6.1.4.9

6.1.4.9.1

6.1.4.9.2

Les additifs utilisés a d'autres fins que la protection contre le rayonnement ultraviolet peuvent entrer dans
la composition du plastique, pourvu qu'ils n'altérent pas les propriétés chimiques et physiques du matériau
de I'emballage. En pareil cas, I'obligation de procéder a de nouvelles épreuves peut étre levée.

L'épaisseur de la paroi doit en tout point de I'emballage étre adaptée a sa contenance et a l'usage auquel il
est destiné, compte tenu des sollicitations auxquelles il est susceptible d'étre exposé en chaque point.

Les ouvertures de remplissage, de vidange et d'aération dans la virole ou dans les fonds des fits a dessus
non amovible (1H1) et des bidons (jerricanes) a dessus non amovible (3H1) ne doivent pas dépasser 7 cm
de diametre. Les flts et bidons (jerricanes) ayant des ouvertures plus grandes sont considérés comme
étant du type a dessus amovible (1H2 et 3H2). Les fermetures des orifices dans la virole et les fonds des
fats et des bidons (jerricanes) doivent étre congues et réalisées de maniére a rester fermées et étanches
dans les conditions normales de transport. Les fermetures doivent étre pourvues de joints ou d'autres élé-
ments d'étanchéité, a moins qu'elles ne soient étanches de par leur conception méme.

Les dispositifs de fermeture des fts et bidons (jerricanes) a dessus amovible (1H2 et 3H2) doivent étre
congus et placés de maniére a ne pas s'ouvrir et a rester étanches dans des conditions normales de trans-
port. Des joints d'étanchéité doivent étre utilisés avec tous les dessus amovibles, a moins que le f(t ou le
bidon (jerricane) ne soit étanche de par sa conception méme lorsque le dessus amovible est convenable-
ment fixé.

La perméation maximale admissible pour les matiéres liquides inflammables s'éléve a

0,008 % a 23 °C (voir 6.1.5.7).

Lorsque des matiéres plastiques recyclées sont utilisées pour la fabrication d’emballages neufs, les pro-
priétés spécifiques du matériau recyclé doivent étre garanties et attestées réguli€rement dans le cadre d’un
programme d’assurance de la qualité reconnu par l'autorité compétente. Ce programme doit inclure un
constat de tri préalable convenable et la vérification que tous les lots de matieres plastiques recyclées pré-
sentent un indice de fluidité a chaud, une masse volumique et une résistance a la traction appropriés cor-
respondant a ceux du modele type fabriqué a partir de ce genre de matériau recyclé. Les informations
d’assurance qualité incluent obligatoirement des informations sur le matériau d’emballage dont proviennent
les matiéres plastique recyclées ainsi que sur le contenu antérieur de ces emballages, au cas ou ce conte-
nu serait susceptible de nuire aux performances du nouvel emballage produit au moyen de ce matériau. En
outre, le programme d’assurance de la qualité appliqué par le fabricant d’'un emballage conformément au
6.1.1.4 doit comprendre I'exécution des épreuves mécaniques du 6.1.5 sur modéle type des emballages
fabriqués a partir de chaque lot de matiéres plastiques recyclées. Dans ces épreuves, la résistance au ger-
bage peut étre vérifiée par une épreuve appropriée de compression dynamique plutoét que par I'épreuve de
gerbage du 6.1.5.6.

NOTA. La norme ISO 16103:2005 « Emballages — Emballages de transport pour les marchandises dange-
reuses — Matériaux plastiques recyclés », fournit des indications directives supplémentaires sur les
procédures a suivre dans l'approbation de I'utilisation de matériaux plastiques recyclés.

Contenance maximale des flts et des bidons (jerricanes) :
1H1 et 1H2 : 450 litres

3H1 et 3H2 : 60 litres.

Masse nette maximale :

1H1 et 1H2 : 400 kg

3H1 et 3H2 : 120 kg.

Caisses en bois naturel

4C1 ordinaires

4C2 a panneaux étanches aux pulvérulents.

Le bois employé doit étre bien séché, commercialement exempt d'humidité et net de défauts susceptibles
de réduire sensiblement la résistance de chaque élément constitutif de la caisse. La résistance du matériau
utilisé et le mode de construction doivent étre adaptés a la contenance de la caisse et a I'usage auquel elle
est destinée. Le dessus et le fond peuvent étre en bois reconstitué résistant a I'eau tel que panneau dur,
panneau de particules ou autre type approprié.

Les moyens de fixation doivent résister aux vibrations expérimentées dans des conditions normales de
transport. Le clouage de l'extrémité des planches dans le sens du fil doit étre évité dans toute la mesure
possible. Les assemblages qui risquent de subir des contraintes importantes doivent étre faits a I'aide de
clous a vis ou a filet annelé ou de moyens de fixation équivalents.
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Caisses 4C2 : Chaque élément constitutif de la caisse doit étre d'une seule piéce ou son équivalent. Par
équivalent d'une seule piéce on entend des éléments assemblés par collage selon I'une des méthodes sui-
vantes : assemblage a queue d'aronde, a rainure et languette, a mi-bois a feuillure ou bout a bout, avec au
moins deux agrafes métalliques ondulées a chaque joint.

Masse nette maximale : 400 kg.
Caisses en contre-plaqué
4D.

Le contre-plaqué employé doit avoir au moins trois plis. Il doit étre fait de feuilles bien séchées obtenues
par déroulage, tranchage ou sciage, commercialement exemptes d'humidité et de défauts de nature a ré-
duire sensiblement la résistance de la caisse. La résistance du matériau utilisé et le mode de construction
doivent étre adaptés a la contenance de la caisse et a I'usage auquel elle est destinée. Tous les plis doi-
vent étre collés au moyen d'une colle résistante a I'eau. D'autres matériaux appropriés peuvent étre utilisés
avec le contre-plaqué pour la fabrication des caisses. Les panneaux des caisses doivent étre solidement
cloués ou ancrés sur les montants d'angle ou sur les bouts, ou assemblés par d'autres dispositifs égale-
ment appropriés.

Masse nette maximale : 400 kg.
Caisses en bois reconstitué
4F.

Les parois des caisses doivent étre en bois reconstitué résistant a I'eau tel que panneau dur, panneau de
particules ou autre type approprié. La résistance du matériau utilisé et le mode de construction doivent étre
adaptés a la contenance de la caisse et a I'usage auquel elle est destinée.

Les autres parties des caisses peuvent étre faites d'autres matériaux appropriés.
Les caisses doivent étre solidement assemblées par des moyens appropriés.
Masse nette maximale : 400 kg.

Caisses en carton

4G.

Un carton compact ou un carton ondulé a double face (a une ou plusieurs épaisseurs) solide et de bonne
qualité, approprié a la contenance des caisses et a I'usage auquel elles sont destinées, doit étre utilisé. La
résistance a I'eau de la surface extérieure doit étre telle que I'augmentation de masse, mesurée dans une
épreuve de détermination de I'absorption d'eau d'une durée de 30 minutes selon la méthode de Cobb, ne
soit pas supérieure & 155 g/m? (voir ISO 535:1991). Il doit avoir une élasticité suffisante. Le carton doit étre
découpé, plié sans déchirure et fendu de maniere a pouvoir étre assemblé sans fissuration, rupture en sur-
face ou flexion excessive. Les cannelures doivent étre solidement collées aux feuilles de couverture.

Les tétes des caisses peuvent comporter un cadre en bois ou étre entierement en bois ou en d'autres ma-
tériaux appropriés. Des tasseaux en bois ou en d'autres matériaux appropriés peuvent étre utilisés comme
renforts.

Les joints d'assemblage sur le corps des caisses doivent étre & bande gommée, a patte collée ou a patte
agrafée au moyen d'agrafes métalliques. Les joints a patte doivent avoir un recouvrement approprié.

Lorsque la fermeture se fait par collage ou avec une bande gommeée, la colle doit étre résistante a I'eau.
Les dimensions de la caisse doivent étre adaptées au contenu.

Masse nette maximale : 400 kg.

Caisses en plastique

4H1 caisses en plastique expansé

4H2 caisses en plastique rigide.

La caisse doit étre fabriquée a partir d'un plastique approprié et étre d'une résistance adaptée a sa conte-
nance et a l'usage auquel elle est destinée. Elle doit avoir une résistance suffisante au vieillissement et a la
dégradation causée soit par le contenu, soit par le rayonnement ultraviolet.

Une caisse en plastique expansé doit comprendre deux parties en plastique expansé moulé, une partie
inférieure comportant des alvéoles pour les emballages intérieurs, et une partie supérieure recouvrant la
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partie inférieure et s'encastrant dans celle-ci. Les parties supérieure et inférieure doivent étre congues de
telle sorte que les emballages intérieurs s'y emboitent sans jeu. Les bouchons des emballages intérieurs
ne doivent pas entrer en contact avec la surface interne de la partie supérieure de la caisse.

Pour I'expédition, les caisses en plastique expansé doivent étre fermées au moyen d'un ruban adhésif
ayant une résistance a la traction suffisante pour empécher la caisse de s'ouvrir. Le ruban adhésif doit re-
sister aux intempéries et ses adhésifs doivent étre compatibles avec le plastique expansé de la caisse.
D'autres systémes de fermeture peuvent étre utilisés, a condition gu'ils aient une efficacité au moins égale.

Pour les caisses en plastique rigide, la protection contre le rayonnement ultraviolet, si elle est requise, doit
étre obtenue par adjonction de noir de carbone ou d'autres pigments ou inhibiteurs appropriés. Ces additifs
doivent étre compatibles avec le contenu et garder leur efficacité pendant toute la durée de service de la
caisse. S'il est fait usage de noir de carbone, de pigments ou d'inhibiteurs différents de ceux utilisés pour la
fabrication du modeéle éprouvé, I'obligation de procéder a de nouvelles épreuves peut étre levée si la teneur
en noir de carbone ne dépasse pas 2 % en masse, ou si la teneur en pigment ne dépasse pas 3 % en
masse ; la teneur en inhibiteur du rayonnement ultraviolet n'est pas limitée.

Des additifs utilisés a d'autres fins que la protection contre le rayonnement ultraviolet peuvent entrer dans
la composition du plastique, pour autant qu'ils n'altérent pas les propriétés physiques ou chimiques du ma-
tériau de la caisse. En pareil cas, l'obligation de procéder a de nouvelles épreuves peut étre levée.

Les caisses en plastique rigide doivent avoir des dispositifs de fermeture faits d'un matériau approprié,
suffisamment résistants et d'une conception telle qu'elle exclut toute ouverture inopinée.

Lorsque des matieres plastiques recyclées sont utilisées pour la fabrication d’emballages neufs, les pro-
priétés spécifiques du matériau recyclé doivent étre garanties et attestées régulierement dans le cadre
d’'un programme d’assurance de la qualité reconnu par I'autorité compétente. Ce programme doit inclure
un constat de tri préalable convenable et la vérification que tous les lots de matiéres plastiques recyclées
présentent un indice de fluidité a chaud, une masse volumique et une résistance a la traction appropriés
correspondant a ceux du modele type fabriqué a partir de ce genre de matériau recyclé. Les informations
d’assurance qualité incluent obligatoirement des informations sur le matériau d’emballage dont provien-
nent les matieres plastique recyclées ainsi que sur le contenu antérieur de ces emballages, au cas ou ce
contenu serait susceptible de nuire aux performances du nouvel emballage produit au moyen de ce maté-
riau. En outre, le programme d’assurance de la qualité appliqué par le fabricant d’'un emballage confor-
mément au 6.1.1.4 doit comprendre I'exécution des épreuves mécaniques du 6.1.5 sur modéle type des
emballages fabriqués a partir de chaque lot de matieres plastiques recyclées. Dans ces épreuves, la résis-
tance au gerbage peut étre vérifiée par une épreuve appropriée de compression dynamique plutét que par
I'épreuve de gerbage du 6.1.5.6.

Masse nette maximale :

4H1 : 60 kg

4H2 : 400 kg.

Caisses en acier, en aluminium ou en un autre métal
4A en acier

4B en aluminium

4N en métal autre que 'acier ou I'aluminium.

La résistance du métal et la construction de la caisse doivent étre fonction de sa contenance et de l'usage
auquel elle est destinée.

Les caisses doivent étre garnies intérieurement de carton ou de feutre de rembourrage, selon les cas, ou
étre pourvues d'une doublure ou d'un revétement intérieur d’'un matériau approprié. Si la doublure est mé-
tallique et a double agrafage, des mesures doivent étre prises pour empécher la pénétration de matiéres,
en particulier de matiéres explosibles, dans les interstices des joints.

Les fermetures peuvent étre de tout type approprié ; elles doivent rester fermées dans les conditions nor-
males de transport.

Masse nette maximale : 400 kg.
Sacs en textile
5L1 sans doublure ni revétement intérieurs

5L2 étanches aux pulvérulents
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5L3 résistant a I'eau.

Les textiles utilisés doivent étre de bonne qualité. La résistance du tissu et la confection du sac doivent étre
fonction de sa contenance et de I'usage auquel il est destiné.

Sacs étanches aux pulvérulents (5L2) : le sac doit étre rendu étanche aux pulvérulents au moyen par
exemple :

a) de papier collé sur la surface interne du sac avec un adhésif résistant a I'eau tel que le bitume ; ou
b) d'un film de plastique collé sur la surface interne du sac ; ou
c) d'une ou de plusieurs doublures intérieures en papier ou en plastique.

Sacs résistant a I'eau (5L3) : le sac doit étre imperméabilisé pour empécher I'entrée d'humidité, au moyen
par exemple :

a) de doublures intérieures séparées, en papier résistant a I'eau (papier kraft paraffiné, papier bitumé ou
papier kraft revétu de plastique par exemple) ; ou

b) d'un film de plastique collé sur la surface interne du sac ; ou
c) d'une ou de plusieurs doublures intérieures en plastique.

Masse nette maximale : 50 kg.

Sacs en tissu de plastique

5H1 sans doublure ni revétement intérieurs
5H2 étanches aux pulvérulents

5H3 résistant a l'eau.

Les sacs doivent étre confectionnés a partir de bandes ou de monofilaments d'un plastique approprié,
étirés par traction. La résistance du matériau utilisé et la confection du sac doivent étre fonction de sa con-
tenance et de l'usage auquel il est destiné.

Si le Ié de tissu utilisé est plat, les sacs doivent étre confectionnés par couture ou par une autre méthode
assurant la fermeture du fond et d'un cété. Si le tissu est tubulaire, le fond du sac doit étre fermé par cou-
ture, tissage ou par un type de fermeture offrant une résistance équivalente.

Sacs étanches aux pulvérulents (5H2) : Le sac doit étre rendu étanche aux pulvérulents, au moyen par
exemple :

a) de papier ou film de plastique collé sur la surface interne du sac ; ou
b) d'une ou plusieurs doublures intérieures séparées, en papier ou en plastique.

Sacs résistant a I'eau (5H3) : le sac doit étre imperméabilisé pour empécher I'entrée d'humidité, au moyen
par exemple :

a) de doublures intérieures séparées en papier résistant a I'eau (papier kraft paraffiné, double-bitumé ou
revétu de plastique, par exemple) ; ou

b) d'un film de plastique collé sur la surface interne ou externe du sac ; ou
c) d'une ou plusieurs doublures intérieures en plastique.

Masse nette maximale : 50 kg.
Sacs en film de plastique
5H4.

Les sacs doivent étre faits d'un plastique approprié. La résistance du matériau utilisé et la confection du
sac doivent étre fonction de sa contenance et de l'usage auquel il est destiné. Les joints et fermetures doi-
vent résister aux pressions et aux chocs que le sac peut subir dans les conditions normales de transport.

Masse nette maximale : 50 kg.
Sacs en papier

5M1 multiplis

5M2 multiplis, résistant a I'eau.

Les sacs doivent étre faits d'un papier kraft approprié ou d'un papier équivalent avec au moins trois plis,
celui du milieu pouvant étre constitué de filé et d'adhésif recouvrant les plis extérieurs. La résistance du
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papier et la confection des sacs doivent étre fonction de la contenance du sac et de l'usage auquel il est
destiné. Les joints et fermetures doivent étre étanches aux pulvérulents.

Sacs 5M2 : Afin d'empécher I'entrée d'humidité un sac a quatre plis ou plus doit étre imperméabilisé par
l'utilisation soit d'un pli résistant a I'eau pour I'un des deux plis extérieurs, soit d'une couche résistant a
I'eau, faite d'un matériau de protection approprié, entre les deux plis extérieurs ; un sac a trois plis doit étre
rendu imperméable par I'utilisation d'un pli résistant a I'eau comme pli extérieur. S'il y a risque de réaction
du contenu avec I'humidité ou si ce contenu est emballé a I'état humide, un pli ou une couche résistant a
I'eau, par exemple du papier kraft doublement goudronné, du papier kraft revétu de plastique, un film de
plastique recouvrant la surface intérieure du sac ou un ou plusieurs revétements intérieurs en plastique
doivent aussi étre placés au contact du contenu. Les joints et fermetures doivent étre étanches a I'eau.

Masse nette maximale : 50 kg.

Emballages composites (plastique)

6HA1 récipient en plastique avec un f(t extérieur en acier

6HA2 récipient en plastique avec une harasse ou une caisse extérieure en acier
6HB1 récipient en plastique avec un fit extérieur en aluminium

6HB2 récipient en plastique avec une harasse ou une caisse extérieure en aluminium
6HC récipient en plastique avec une caisse extérieure en bois

6HD1 récipient en plastique avec un fit extérieur en contre-plaqué

6HD2 récipient en plastique avec une caisse extérieure en contre-plaqué

6HG1 récipient en plastique avec un fit extérieur en carton

6HG2 récipient en plastique avec une caisse extérieure en carton

6HH1 récipient en plastique avec un f(t extérieur en plastique

6HH2 récipient en plastique avec une caisse extérieure en plastique rigide.

Récipient intérieur
Le récipient intérieur en plastique doit satisfaire aux prescriptions des 6.1.4.8.1 et 6.1.4.8.4a6.1.4.8.7.

Le récipient intérieur en plastique doit étre bien ajusté dans I'emballage extérieur, qui ne doit comporter
aucune aspérité pouvant causer une abrasion du plastique.

Contenance maximale du récipient intérieur :

6HA1, 6HB1, 6HD1, 6HG1, 6HH1 : 250 litres.
6HA2, 6HB2, 6HC, 6HD2, 6HG2, 6HH2 : 60 litres.
Masse nette maximale :

6HA1, 6HB1, 6HD1, 6HG1, 6HH1 : 400 kg.
6HA2, 6HB2, 6HC, 6HD2, 6HG2, 6HH2 : 75 kg.

Emballage extérieur

Récipient en plastique avec un fit extérieur en acier (6HA1) ou en aluminium (6HB1). L'emballage exté-
rieur doit répondre aux caractéristiques de construction prescrites, selon le cas, au 6.1.4.1 ou au 6.1.4.2.

Récipient en plastique avec une harasse ou une caisse extérieure en acier (6HA2) ou en aluminium
(6HB2). L'emballage extérieur doit répondre aux caractéristiques de construction prescrites au 6.1.4.14.

Récipient en plastique avec une caisse extérieure en bois (6HC). L'emballage extérieur doit répondre aux
caractéristiques de construction prescrites au 6.1.4.9.

Récipient en plastique avec un fat extérieur en contre-plaqué (6HD1). L'emballage extérieur doit répondre
aux caractéristiques de construction prescrites au 6.1.4.5.

Récipient en plastique avec une caisse extérieure en contre-plaqué (6HD2). L'emballage extérieur doit
répondre aux caractéristiques de construction prescrites au 6.1.4.10.

Récipient en plastique avec un fat extérieur en carton (6HG1). L'emballage extérieur doit répondre aux
caractéristiques de construction prescrites aux 6.1.4.7.1 2 6.1.4.7.4.

Récipient en plastique avec une caisse extérieure en carton (6HG2). L'emballage extérieur doit répondre
aux caractéristiques de construction prescrites au 6.1.4.12.

Récipient en plastique avec un flt extérieur en plastique (6HH1). L'emballage extérieur doit répondre aux
caractéristiques de construction prescrites aux 6.1.4.8.1 2 6.1.4.8.6.
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ondulées) (6HH2). L'emballage extérieur doit répondre aux caractéristiques de construction prescrites
aux 6.1.4.13.1et6.1.4.13.4 26.1.4.13.6.

Emballages composites (verre, porcelaine ou grés)

6PA1 récipient avec un flt extérieur en acier

6PA2 récipient avec une harasse ou une caisse extérieure en acier
6PB1 récipient avec un fat extérieur en aluminium

6PB2 récipient avec une harasse ou une caisse extérieure en aluminium
6PC récipient avec une caisse extérieure en bois

6PD1 récipient avec un fat extérieur en contre-plaqué

6PD2 récipient avec un panier extérieur en osier

6PG1 récipient avec un flt extérieur en carton

6PG2 récipient avec une caisse extérieure en carton

6PH1 récipient avec un emballage extérieur en plastique expansé
6PH2 récipient avec un emballage extérieur en plastique rigide.

Récipient intérieur

Les récipients doivent étre de forme appropriée (cylindrique ou piriforme), fabriqués a partir d'un matériau
de bonne qualité, exempt de défaut de nature a en affaiblir la résistance. Les parois doivent étre en tout
point suffisamment épaisses et exemptes de tensions internes.

Les récipients doivent étre fermés au moyen de fermetures filetées en matiére plastique, de bouchons en
verre rodé, ou d'autres fermetures au moins aussi efficaces. Toutes les parties des fermetures susceptibles
d'entrer en contact avec le contenu du récipient doivent étre résistantes a I'action du contenu. Il faut veiller
a ce que les fermetures soient montées de maniére a étre étanches et soient bloquées pour éviter tout
desserrement au cours du transport. Si des fermetures munies d'un évent sont nécessaires, elles doivent
étre conformes au 4.1.1.8.

Le récipient doit étre bien calé dans I'emballage extérieur au moyen de matériaux amortissants et/ou ab-
sorbants.

Contenance maximale du récipient : 60 litres.
Masse nette maximale : 75 kg.
Emballage extérieur

Récipient avec un f(t extérieur en acier (6PA1). L'emballage extérieur doit répondre aux caractéristiques
de construction prescrites au 6.1.4.1. Le dessus amovible nécessaire pour ce type d'emballage peut ce-
pendant avoir la forme d'un capuchon.

Récipient avec une harasse ou une caisse extérieure en acier (6PA2). L'emballage extérieur doit répondre
aux caractéristiques de construction prescrites au 6.1.4.14. Si les récipients sont cylindriques et en position
verticale, I'emballage extérieur doit dépasser ceux-ci en hauteur ainsi que leurs fermetures. Si la harasse
entoure un récipient piriforme dont elle épouse la forme, I'emballage extérieur doit &tre muni d'un couvercle
de protection (capuchon).

Récipient avec un fit extérieur en aluminium (6PB1). L'emballage extérieur doit répondre aux caractéris-
tiques de construction prescrites au 6.1.4.2.

Récipient avec une harasse ou une caisse extérieure en aluminium (6PB2). L'emballage extérieur doit
répondre aux caractéristiques de construction prescrites au 6.1.4.14.

Récipient avec une caisse extérieure en bois (6PC). L'emballage extérieur doit répondre aux caractéris-
tiques de construction prescrites au 6.1.4.9.

Récipient avec un fat extérieur en contre-plaqué (6PD1). L'emballage extérieur doit répondre aux caracté-
ristiques de construction prescrites au 6.1.4.5.

Récipient avec un panier extérieur en osier (6PD2). Les paniers d'osier doivent étre confectionnés conve-
nablement et avec un matériau de bonne qualité. lls doivent étre munis d'un couvercle de protection (capu-
chon) de fagon a éviter des dommages aux récipients.

Récipient avec un fat extérieur en carton (6PG1). L'emballage extérieur doit satisfaire aux caractéristiques
de construction prescrites aux 6.1.4.7.1 2 6.1.4.7 4.
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matériaux de ces deux emballages extérieurs doivent satisfaire aux prescriptions du 6.1.4.13. L'emballage
extérieur en plastique rigide doit étre en polyéthyléne a haute densité ou en une autre matiére plastique
comparable. Le dessus amovible nécessaire pour ce type d'emballage peut cependant avoir la forme d'un
capuchon.

Emballages combinés

Les prescriptions pertinentes de la section 6.1.4 relatives aux emballages extérieurs a utiliser sont appli-
cables.

NOTA. Pour les emballages intérieurs et extérieurs a utiliser, voir les instructions d’emballage applicables
au chapitre 4.1.

Emballages métalliques légers
0A1a dessus non amovible
0A2a dessus amovible.

La tole de la virole et des fonds doit étre en acier approprié ; son épaisseur doit étre fonction de la conte-
nance des emballages et de l'usage auquel ils sont destinés.

Les joints doivent étre soudés, assemblés au moins par double agrafage ou réalisés par un procédé garan-
tissant une résistance et une étanchéité analogues.

Les revétements intérieurs, qu'ils soient galvanisés, étamés, vernis, etc., doivent étre résistants et adhérer
en tout point a I'acier, y compris aux fermetures.

Les ouvertures de remplissage, de vidange et d'aération dans la virole ou les fonds des emballages a des-
sus non amovible (OA1) ne doivent pas dépasser 7 cm de diamétre. Les emballages munis d'ouvertures
plus larges sont considérés comme étant du type a dessus amovible (0A2).

Les fermetures des emballages a dessus non amovible (0A1) doivent soit étre du type fileté, soit pouvoir
étre assurées par un dispositif fileté ou un autre type de dispositif au moins aussi efficace. Les dispositifs
de fermeture des emballages a dessus amovible (0A2) doivent étre congus et réalisés de telle maniére
qu'ils demeurent bien fermés et que les emballages restent étanches dans les conditions normales de
transport.

Contenance maximale des emballages : 40 litres.

Masse nette maximale : 50 kg.

Prescriptions relatives aux épreuves pour les emballages
Exécution et répétition des épreuves

Le modele type de chaque emballage doit étre soumis aux épreuves indiquées au 6.1.5 suivant les procé-
dures fixées par I'autorité compétente qui autorise I'attribution de la marque et doit étre agréé par cette
autorité compétente.

Avant qu'un emballage soit utilisé, le modéle type de cet emballage doit avoir subi avec succés les
épreuves prescrites au présent chapitre. Le modéle type de I'emballage est déterminé par la conception, la
dimension, le matériau utilisé et son épaisseur, le mode de construction et I'assujettissement, mais il peut
aussi inclure divers traitements de surface. Il englobe également des emballages qui ne different du mo-
dele type que par leur hauteur nominale réduite.

Les épreuves doivent étre répétées sur des échantillons de production a des intervalles fixés par l'autorité
compétente. Sur les emballages en papier ou en carton, un conditionnement en milieu ambiant est consi-
déré comme équivalent a celui répondant aux dispositions prescrites au 6.1.5.2.3.

Les épreuves doivent aussi étre répétées aprés chaque modification qui affecte la conception, le matériau
ou le mode de construction d'un emballage.

L'autorité compétente peut permettre la mise a I'épreuve sélective d'emballages qui ne différent que sur
des points mineurs d'un modéle type déja éprouvé : emballages contenant des emballages intérieurs de
plus petite taille ou de plus faible masse nette, ou encore emballages tels que flits, sacs et caisses ayant
une ou des dimension(s) extérieure(s) Iégérement réduite(s), par exemple.

(réservé)
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NOTA. Pour les conditions relatives a I'utilisation de différents types d’emballages intérieurs dans un em-
ballage extérieur et les modifications admissibles des emballages intérieurs, voir 4.1.1.5.1. Ces
conditions ne limitent pas I'utilisation d’emballages intérieurs lorsque le 6.1.5.1.7 est appliqué.

Des objets ou des emballages intérieurs de quelque type que ce soit pour les matiéres solides ou liquides
peuvent étre groupés et transportés sans avoir été soumis a des épreuves dans un emballage extérieur, a
condition de satisfaire aux conditions suivantes :

a) l'emballage extérieur doit avoir été éprouvé avec succés conformément au 6.1.5.3, avec des embal-
lages intérieurs fragiles (en verre par exemple) contenant des liquides, et sur une hauteur de chute cor-
respondant au groupe d'emballage | ;

b) la masse brute totale de I'ensemble des emballages intérieurs ne doit pas étre supérieure a la moitié de
la masse brute des emballages intérieurs utilisés pour I'épreuve de chute dont il est question a l'alinéa
a) ci-dessus ;

c) I'épaisseur du matériau de rembourrage entre les emballages intérieurs et entre ces derniers et I'exté-
rieur de I'emballage ne doit pas étre réduite a une valeur inférieure a I'épaisseur correspondante dans
I'emballage initialement éprouveé ; lorsqu'un emballage intérieur unique a été utilisé dans I'épreuve ini-
tiale, I'épaisseur du rembourrage entre les emballages intérieurs ne doit pas étre inférieure a I'épais-
seur de rembourrage entre I'extérieur de I'emballage et I'emballage intérieur dans I'épreuve initiale.
Lorsque I'on utilise des emballages intérieurs moins nombreux ou plus petits (par comparaison avec les
emballages intérieurs utilisés dans I'épreuve de chute), il faut ajouter suffisamment de matériau de
rembourrage pour combler les espaces vides ;

d) I'emballage extérieur doit avoir satisfait a I'épreuve de gerbage, dont il est question au 6.1.5.6, alors
qu'il était vide. La masse totale de colis identiques doit étre fonction de la masse totale des emballages
intérieurs utilisés pour I'épreuve de chute mentionnée a I'alinéa a) ci-dessus ;

e) les emballages intérieurs contenant des matiéres liquides doivent étre complétement entourés d'une
quantité de matériau absorbant suffisante pour absorber l'intégralité du liquide contenu dans les embal-
lages intérieurs ;

f) lorsque I'emballage extérieur n'est pas étanche aux liquides ou aux pulvérulents selon qu'il est destiné
a contenir des emballages intérieurs pour des matiéres liquides ou solides, il faut lui donner le moyen
de retenir le contenu liquide ou solide en cas de fuite, sous forme de revétement étanche, sac en plas-
tique ou autre moyen tout aussi efficace. Pour les emballages contenant des liquides, le matériau ab-
sorbant prescrit a 'alinéa e) ci-dessus doit étre placé a l'intérieur du moyen utilisé pour retenir le conte-
nu liquide ;

g) les emballages doivent porter des marques conformes aux prescriptions de la section 6.1.3, attestant
qu'ils ont subi les épreuves fonctionnelles du groupe d’emballage | pour les emballages combinés. La
masse brute maximale indiquée en kilogrammes doit correspondre a la somme de la masse de I'embal-
lage extérieur et de la moitié de la masse de I'emballage (des emballages) intérieur(s) utilisé(s) dans
I'épreuve de chute dont il est question a I'alinéa a) ci-dessus. La marque d'emballage doit aussi conte-
nir la lettre « V » comme indiqué au 6.1.2.4.

L'autorité compétente peut a tout moment demander la preuve, par I'exécution des épreuves indiquées
dans la présente section, que les emballages produits en série satisfont aux épreuves subies par le modéle
type. Aux fins de vérification, des procés-verbaux des épreuves seront conservés.

Si un traitement ou un revétement intérieur est nécessaire pour des raisons de sécurité, il doit conserver
ses qualités protectrices méme aprés les épreuves.

Plusieurs épreuves peuvent étre exécutées sur un méme échantillon, a condition que la validité des résul-
tats n'en soit pas affectée et que l'autorité compétente ait donné son accord.

Emballages de secours

Les emballages de secours (voir 1.2.1) doivent étre éprouvés et marqués conformément aux prescriptions
applicables aux emballages du groupe d'emballage Il destinés au transport de matiéres solides ou d'embal-
lages intérieurs, mais :

a) la matiere utilisée pour exécuter les épreuves doit étre de I'eau, et les emballages doivent étre remplis
a au moins 98 % de leur capacité maximum. On peut ajouter par exemple des sacs de grenaille de
plomb afin d'obtenir la masse totale de colis requise, pour autant que ces sacs soient placés de telle
maniére que les résultats de I'épreuve ne soient pas modifiés. On peut aussi, dans I'exécution de
I'épreuve de chute, faire varier la hauteur de chute conformément au 6.1.5.3.5 b) ;

b) les emballages doivent en outre avoir été soumis avec succés a I'épreuve d'étanchéité a 30 kPa et les
résultats de cette épreuve étre rapportés dans le procés-verbal d'épreuve prescrit au 6.1.5.8 ; et

c) les emballages doivent porter la marque « T » comme indiqué au 6.1.2.4.
Préparation des emballages pour les épreuves

Les épreuves doivent étre exécutées sur des emballages préts pour le transport, y compris en ce qui con-
cerne les emballages combinés, les emballages intérieurs utilisés. Les récipients ou emballages intérieurs



6.1.5.2.2

6.1.5.2.3

6.1.5.2.4
6.1.5.2.5

6.1.5.2.6

ou simples autres que des sacs doivent étre remplis au moins a 98 % de leur contenance maximale pour
les liquides et 95 % pour les solides. Les sacs doivent étre remplis jusqu'a la masse maximale a laquelle ils
peuvent étre utilisés. Pour les emballages combinés dans lesquels I'emballage intérieur est destiné a con-
tenir des matiéres solides ou liquides, des épreuves distinctes sont exigées pour le contenu liquide et pour
le contenu solide. Les matiéres ou objets a transporter dans les emballages peuvent étre remplacés par
d'autres matiéres ou objets, sauf si cela est de nature a fausser les résultats des épreuves. Pour les ma-
tieres solides, si une autre matiere est utilisée, elle doit avoir les mémes caractéristiques physiques
(masse, granulométrie, etc.) que la matiére a transporter. Il est permis d'utiliser des charges additionnelles,
telles que des sacs de grenaille de plomb, pour obtenir la masse totale requise du colis, a condition qu'elles
soient placées de maniéere a ne pas fausser les résultats de I'épreuve.

Pour les épreuves de chute concernant les liquides, lorsqu'une autre matiere est utilisée, elle doit avoir une
densité relative et une viscosité analogues a celles de la matiere a transporter. L'eau peut également étre
utilisée pour I'épreuve de chute dans les conditions fixées au 6.1.5.3.5.

Les emballages en papier ou en carton doivent étre conditionnés pendant 24 heures au moins dans une
atmosphére ayant une humidité relative et une température contrélées. Le choix doit se faire entre trois op-
tions possibles. L’atmospheére jugée préférable est de 23 °C + 2 °C pour la température et 50 % + 2 % pour
I'humidité relative. Les deux autres options sont respectivement 20 °C +2 °C et 65 % £ 2 %, et 27 °C+ 2 °C
et65 % £2 %.

NOTA. Les valeurs moyennes doivent se situer a l'intérieur de ces limites. Des fluctuations de courte durée
et des limitations concernant les mesures individuelles peuvent entrainer des variations des me-
sures individuelles allant jusqu'a £ 5 % pour I'humidité relative sans que cela ait une incidence sen-
sible sur la reproductibilité des résultats des épreuves.

(réservé)

Les flts et les bidons (jerricanes) en plastique conformes au 6.1.4.8 et, si nécessaire, les emballages com-
posites (plastique) conformes au 6.1.4.19 doivent, pour prouver leur compatibilité chimique suffisante avec
les matieres liquides, étre stockés, a la température ambiante, pendant une durée de six mois, durant la-
quelle les échantillons d'épreuve demeurent remplis des marchandises qu'ils sont destinés a transporter.

Pendant les premiéres et les derniéres 24 heures du stockage, les échantillons d'épreuve sont placés avec
la fermeture vers le bas. Cependant, les emballages munis d'un évent ne le sont, chaque fois, que pendant
une durée de 5 minutes. Aprés ce stockage, les échantillons d'épreuve doivent subir les épreuves prévues
aux 6.1.5.3a6.1.5.6.

Pour les récipients intérieurs d'emballages composites (plastique), il n'est pas nécessaire d'apporter la
preuve de la compatibilité suffisante lorsqu'il est connu que les propriétés de résistance du plastique ne se
modifient pas sensiblement sous l'action de la matiére de remplissage.

Il faut entendre par modification sensible des propriétés de résistance :
a) une fragilisation nette ; ou

b) une diminution considérable de I'élasticité sauf si elle est liée a une augmentation au moins proportion-
nelle de l'allongement sous contrainte.

Si le comportement de la matiére plastique a été évalué au moyen d'autres méthodes, il n'est pas néces-
saire de procéder a I'épreuve de compatibilité ci-dessus. De telles méthodes doivent étre au moins équiva-
lentes a I'épreuve de compatibilité ci-dessus et étre reconnues par I'autorité compétente.

NOTA. Pour les flits et les bidons (jerricanes) en plastique et pour les emballages composites (plastique),
en polyéthyléne, voir aussi le 6.1.5.2.6 ci-aprés.

Pour les flts et les bidons (jerricanes) définis au 6.1.4.8 et, si nécessaire, pour les emballages composites
définis au 6.1.4.19, en polyéthylene, la compatibilité chimique avec les liquides de remplissage assimilés
conformément au 4.1.1.21 peut étre prouvée de la maniére suivante avec des liquides de référence (voir
6.1.6).

Les liquides de référence sont représentatifs du processus de dégradation du polyéthylene, di au ramollis-
sement a la suite d’'un gonflement, a la fissuration sous une contrainte, a la dégradation moléculaire ou a
leurs effets cumulés. La compatibilité chimique suffisante de ces emballages peut étre prouvée par un
stockage des échantillons d’épreuve nécessaires de trois semaines a 40 °C avec le liquide de référence
approprié ; lorsque ce liquide est I'’eau, le stockage conformément a cette procédure n’est pas nécessaire.
Le stockage n’est pas non plus nécessaire pour les échantillons utilisés pour I'épreuve de gerbage si le li-
quide de référence utilisé est « une solution mouillante » ou I'« acide acétique ».

Pendant les premiéres et les derniéres 24 heures du stockage, les échantillons d’épreuve doivent étre pla-
cés avec la fermeture orientée vers le bas. Cependant, les emballages munis d’un évent ne le sont, chaque
fois, que pendant une durée de cing minutes. Aprés ce stockage, les échantillons d’épreuve doivent subir
les épreuves prévues aux 6.1.5.3 2 6.1.5.6.
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6.1.5.2.7

6.1.5.2.8

6.1.5.3

6.1.5.3.1

Pour 'hydroperoxyde de tert-butyle d’'une teneur en peroxyde supérieure a 40 % ainsi que les acides per-
oxyaceétiques de la classe 5.2, I'épreuve de compatibilité ne doit pas étre effectuée avec des liquides de ré-
férence. Pour ces matiéres, la compatibilité chimique suffisante des échantillons d’épreuve doit étre vérifiee
par un stockage de six mois a la température ambiante avec les matieres qu’ils sont destinés a transporter.

Les résultats de la procédure selon ce paragraphe pour les emballages en polyéthyléne, peuvent étre
agréés pour un modele type semblable dont la surface interne est fluorée.

Pour les emballages en polyéthyléne, définis au 6.1.5.2.6, qui ont satisfait a I’épreuve définie au 6.1.5.2.6,
des matieres de remplissage autres que celles assimilées conformément au 4.1.1.21 peuvent aussi étre
agréées. Cet agrément a lieu d’aprés des essais en laboratoire® qui devront vérifier que I'effet de ces ma-
tieres de remplissage sur les échantillons d’épreuve est plus faible que celui des liquides de référence ap-
propriés, les mécanismes de dégradation pertinents ayant été pris en considération. Les mémes conditions
que celles définies au 4.1.1.21.2 sont applicables en ce qui concerne les densités relatives et les pressions
de vapeur.

Dans le cas d’emballages combinés, pour autant que les propriétés de résistance des emballages inté-
rieurs en plastique ne se modifient pas sensiblement sous I'action de la matiére de remplissage, il n'est pas
nécessaire d'apporter la preuve de la compatibilité chimique suffisante. Il faut entendre par modification
sensible des propriétés de résistance :

a) une fragilisation nette ;

b) une diminution considérable de I'élasticité sauf si elle est liée & une augmentation au moins proportion-
nelle de I'allongement sous contrainte.

Epreuve de chute”

Nombre d'échantillons (par modéle type et par fabricant) et orientation de I'échantillon pour I'épreuve de
chute.

Pour les épreuves autres que celles de chute a plat, le centre de gravité doit se trouver a la verticale du
point d'impact.

Si plusieurs orientations sont possibles pour une épreuve donnée, on doit choisir I'orientation pour laquelle
le risque de rupture de I'emballage est le plus grand.

Emballage Nombre Orientation de I'échantillon pour I'épreuve

d'échantillons de chute

a) Fats en acier Six Premier essai (avec trois échantillons) :
Fats en aluminium (trois pour I'emballage doit heurter I'aire d'impact
Fts en métal autre que I'acier ou chaque essai diagonalement sur le rebord du fond ou,

I'aluminium de chute) s'il n'a pas de rebord, sur un joint péri-
Bidons (jerricanes) en acier phérique ou un bord.
Bidons (jerricanes) en aluminium Deuxiéme essai (avec les trois autres
Fl’:ItS en contre-plaqué échantillons) :
Fltsencarton I'emballage doit heurter l'aire d'impact sur
Fts et bidons (jerricanes) en la partie la plus faible qui n'a pas été
plastique ) éprouvée lors du premier essai de chute,
Emballages composites en forme par exemple sur une fermeture ou pour
de f(it L i certains fats cylindriques sur le joint lon-
Emballages métalliques légers gitudinal soudé de la virole.

b) Caisses en bois naturel Cing Premier essai : a plat sur le fond
Caisses en contre-plaqué (un pour Deuxiéme essai : a plat sur le dessus
Caisses en bois reconstitué chaque essai Troisiéme essai : a plat sur le coté le
Caisses en carton de chute) plus long
Ca!sses en pla_sthue . Quatriéme essai : a plat sur le coté le
Caisses en acier ou en aluminium
Emballages composites en forme . N ) plus cour?

de caisse Cinquieme essai : sur un coin
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®  Méthodes de laboratoire pour prouver la compatibilité des polyéthylénes, tels que définis au 6.1.5.2.6,

par rapport a des marchandises de remplissage (matiéres, mélanges et préparations), en comparaison
avec les liquides de référence selon 6.1.6, voir directives dans la partie non officielle du texte du RID
publié par le secrétariat de 'OTIF.

4 Voir norme 1SO 2248.
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6.1.5.3.3

6.1.5.3.4

6.1.5.3.5

Emballage

Nombre
d'échantillons

Orientation de I'échantillon pour I'épreuve

de chute

c) Sacs — a pli unique et couture
latérale

Trois
(trois essais de
chute par sac)

Premier essai :

Deuxiéme essai :

Troisieme essai :

a plat sur une face
large

a plat sur une face
étroite

sur une extrémité du
sac

d) Sacs - a pli unique et sans couture
latérale, ou multiplis

Trois
(deux essais
de chute par
sac)

Premier essai :

Deuxiéme essai :

a plat sur une face
large

sur une extrémité du
sac

e) Emballages composites (verre,
porcelaine ou grés) portant la men-
tion « RID/ADR » conformément au
6.1.3.1 a) ii) en forme de fit ou de

Trois

(un pour
chaque essai
de chute)

Diagonalement sur le rebord du fond ou,
s'il n'y a pas de rebord, sur un joint péri-
phérique ou sur le bord

caisse

Préparation particuliere des échantillons pour I'épreuve de chute :

Dans le cas des emballages énumérés ci-aprés, I'échantillon et son contenu doivent étre conditionnés a
une température égale ou inférieure a -18 °C :

a) fats en plastique (voir 6.1.4.8) ;

b) bidons (jerricanes) en plastique (voir 6.1.4.8) ;

c) caisses en plastique autres que les caisses en plastique expansé (voir 6.1.4.13) ;

d) emballages composites (en plastique) (voir 6.1.4.19) ; et

e) emballages combinés avec emballages intérieurs en plastique autres que des sacs en plastique desti-

nés a contenir des solides ou des objets.

Lorsque les échantillons d'épreuve sont conditionnés de cette maniére, il n'est pas nécessaire d'exécuter le
conditionnement prescrit au 6.1.5.2.3. Les liquides utilisés pour I'épreuve doivent étre maintenus a I'état li-
quide par addition d'antigel en cas de besoin.

Afin de tenir compte de la possibilité d'un relachement du joint, les emballages a dessus amovible pour
liquides ne doivent pas étre soumis a I'épreuve de chute moins de 24 heures aprés le remplissage et la
fermeture.

Aire d'impact

L'aire d'impact doit étre une surface non élastique et horizontale, et doit étre :
— intégrale et suffisamment massive pour rester fixe ;
— plane, et dépourvue de défauts locaux susceptibles d'influencer les résultats de I'épreuve ;

— suffisamment rigide pour rester non déformable dans les conditions d’épreuve et non susceptible d'étre
endommagée par les épreuves ; et

— suffisamment large pour assurer que le colis soumis a I’épreuve tombe entiérement sur sa surface.
Hauteur de chute :

Pour les matiéres solides et les liquides, si I'épreuve est exécutée avec le solide ou le liquide a transporter
ou avec une autre matiere ayant essentiellement les mémes caractéristiques physiques :

Groupe d'emballage |

1,8 m

Groupe d'emballage Il

1,2m

Groupe d'emballage Il

0,8m

Pour les matiéres liquides dans des emballages simples et pour les emballages intérieurs d'emballages
combinés, si I'épreuve est exécutée avec de l'eau :

NOTA. Par « eau » on entend aussi les solutions eau/antigel présentant une densité relative minimale de
0,95 pour les épreuves a — 18 °C.

a) sila matiére a transporter a une densité relative ne dépassant pas 1,2 :

Groupe d'emballage |

Groupe d'emballage I

Groupe d'emballage 11l

1,8 m

1,2m

0,8m
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b) si la matiére a transporter a une densité relative dépassant 1,2, la hauteur de chute doit étre calculée
sur la base de la densité relative (d) de la matiére a transporter, arrondie a la premiére décimale supé-
rieure, comme suit :

Groupe d'emballage | Groupe d'emballage Il Groupe d'emballage Il
dx1,5(m) dx 1,0 (m) d x 0,67 (m)

c) Pour les emballages métalliques légers portant la mention « RID/ADR » conformément au 6.1.3.1 a) ii)
destinés au transport de matiéres dont la viscosité a 23 °C est supérieure a 200 mm?/s (cela corres-
pond a un temps d'écoulement de 30 secondes avec une coupe ISO dont I'ajutage a un diametre de
6 mm, selon la norme ISO 2431:1993)

i) dont la densité relative (d) ne dépasse pas 1,2 :

Groupe d'emballage Il Groupe d'emballage I

0,6 m 0,4m

i) pour les matiéres a transporter dont la densité relative (d) dépasse 1,2, la hauteur de chute doit
étre calculée en fonction de la densité relative (d) de la matiére a transporter, arrondie a la pre-
miére décimale supérieure, de la fagon suivante :

Groupe d'emballage Il Groupe d'emballage I

dx0,5 (m) d x 0,33 (m)

Criteres d'acceptation :

Chaque emballage contenant un liquide doit étre étanche une fois que I'équilibre entre les pressions inté-
rieure et extérieure est établi ; toutefois pour les emballages intérieurs d'emballages combinés et pour les
récipients intérieurs des emballages composites (verre, porcelaine ou grés) portant la mention
« RID/ADR » conformément au 6.1.3.1 a) ii), il n’est pas nécessaire que les pressions soient égalisées.

Si un emballage pour matiéres solides a été soumis a une épreuve de chute et qu'il a heurté I'aire d'impact
sur sa face supérieure, on considére que I'échantillon a subi I'épreuve avec succes si le contenu a été re-
tenu entieérement par un emballage ou récipient intérieur (sac en plastique par exemple), méme si la ferme-
ture, tout en continuant d'assurer sa fonction de rétention, n'est plus étanche aux pulvérulents.

L'emballage ou I'emballage extérieur d'un emballage composite ou d'un emballage combiné ne doit pas
présenter de détériorations qui puissent compromettre la sécurité au cours du transport. Les récipients inté-
rieurs, les emballages intérieurs ou les objets doivent rester completement a I'intérieur de I'emballage exté-
rieur et il ne doit y avoir aucune fuite de la matiere contenue dans le (les) récipient(s) intérieur(s) ou le (les)
emballage(s) intérieur(s).

Ni le pli extérieur d'un sac ni un emballage extérieur ne doivent présenter quelque détérioration que ce soit
qui puisse compromettre la sécurité au cours du transport.

Une tres légére perte par la (les) fermeture(s) lors du choc ne doit pas étre considérée comme une défail-
lance de I'emballage, a condition qu'il n'y ait pas d'autre fuite.

Aucune rupture n'est autorisée dans les emballages pour marchandises de la classe 1 qui permettrait a
des matiéres ou objets explosibles libres de s'échapper de I'emballage extérieur.

Epreuve d'étanchéité
L'épreuve d'étanchéité doit étre effectuée sur tous les modéles types d'emballages congus pour contenir
des matiéres liquides ; en sont cependant dispensés :

— les emballages intérieurs d'emballages combinés ;

— les récipients intérieurs d'emballages composites (verre, porcelaine ou grés) portant la mention
« RID/ADR » conformément au 6.1.3.1 a) ii) ;

— les emballages métalliques légers portant la mention « RID/ADR » conformément au 6.1.3.1 a) ii) des-
tinés a contenir des matiéres dont la viscosité a 23 °C est supérieure a 200 mm?/s ;

Nombre d'échantillons : trois échantillons par modéle type et par fabricant.
Préparation particuliere des échantillons pour I'épreuve :

Si les fermetures sont munies d'un évent, il faut soit les remplacer par des fermetures semblables sans
évent, soit boucher I'évent.
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6.1.5.4.4

6.1.5.5
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6.1.5.5.3
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Méthode et pression d'épreuve a appliquer

Les emballages y compris leurs fermetures doivent étre maintenus sous I'eau durant cinqg minutes alors
qu'ils sont soumis a une pression d'air interne ; le mode de maintien ne doit pas modifier les résultats de
I'épreuve.

La pression d'air (manométrique) appliquée doit étre comme suit :

Groupe d'emballage | Groupe d'emballage Il Groupe d'emballage I
Au moins 30 kPa (0,3 bar) Au moins 20 kPa (0,2 bar) Au moins 20 kPa (0,2 bar)

D'autres méthodes peuvent étre utilisées si elles ont une efficacité au moins égale.
Critere d'acceptation :

Aucune fuite ne doit étre observée.

Epreuve de pression interne (hydraulique)

Emballages a soumettre aux épreuves :

L'épreuve de pression hydraulique interne doit étre effectuée sur tous les modéles types d'emballage en
métal, ou en plastique et sur tous les emballages composites, destinés a contenir des matiéres liquides.
Cette épreuve n'est pas nécessaire pour :

— les emballages intérieurs d'emballages combinés ;

— les récipients intérieurs d'emballages composites (verre, porcelaine ou grés) portant la mention
« RID/ADR » conformément au 6.1.3.1 a) ii) ;

— les emballages métalliques légers portant la mention « RID/ADR » conformément au 6.1.3.1 a) ii) des-
tinés a contenir des matiéres dont la viscosité a 23 °C est supérieure a 200 mm?/s ;

Nombre d'échantillons : Trois échantillons par modéle type et par fabricant.
Préparation particuliere des emballages pour I'épreuve

Si les fermetures sont munies d'évents, il faut soit les remplacer par des fermetures semblables sans
évent, soit boucher I'évent.

Méthode et pression d'épreuve a appliquer

Les emballages en métal et les emballages composites (verre, porcelaine ou gres) avec leurs fermetures
doivent étre soumis a la pression d'épreuve pendant 5 minutes. Les emballages en plastique et emballages
composites (plastique) avec leurs fermetures doivent étre soumis a la pression d'épreuve pendant
30 minutes. Cette pression est celle qui doit figurer sur la marque requise au 6.1.3.1 d). La maniére dont
les emballages sont maintenus pour I'épreuve ne doit pas en fausser les résultats. La pression d'épreuve
doit étre appliquée de maniére continue et réguliére ; elle doit étre maintenue constante pendant toute la
durée de I'épreuve. La pression hydraulique (manométrique) appliquée, telle qu'elle est déterminée selon
I'une des méthodes ci-apres, doit étre :

a) au moins la pression manométrique totale mesurée dans I'emballage (c'est-a-dire la pression de vapeur
du liquide de remplissage additionnée de la pression partielle de I'air ou des autres gaz inertes et dimi-
nuée de 100 kPa) a 55 °C, multipliée par un coefficient de sécurité de 1,5 ; pour déterminer cette pres-
sion manométrique totale, il faut prendre pour base un taux de remplissage maximal conforme a celui
indiqué au 4.1.1.4 et une température de remplissage de 15 °C ; ou

b) au moins 1,75 fois la pression de vapeur a 50 °C du liquide a transporter, moins 100 kPa ; elle ne doit
toutefois pas étre inférieure a 100 kPa ; ou

¢) au moins 1,5 fois la pression de vapeur a 55 °C du liquide a transporter, moins 100 kPa ; elle ne doit
toutefois pas étre inférieure a 100 kPa.

En outre, les emballages destinés a contenir des liquides du groupe d'emballage | doivent étre éprouvés a
une pression minimale d'épreuve de 250 kPa (manométrique) pendant une durée d'épreuve de 5 ou
30 minutes, selon le matériau de construction de I'emballage.

Critere d'acceptation :

Aucun emballage ne doit fuir.
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Epreuve de gerbage

L'épreuve de gerbage doit étre effectuée sur tous les modeles types d'emballage a I'exception des sacs et
des emballages composites (verre, porcelaine ou grés) non gerbables portant la mention « RID/ADR » con-
formément au 6.1.3.1 a) ii).

Nombre d'échantillons : Trois échantillons par modéle type et par fabricant.
Méthode d'épreuve :

L'échantillon doit étre soumis a une force qui est exercée sur sa surface supérieure et qui équivaut a la
masse totale des colis identiques qui pourraient étre empilés sur lui durant le transport ; si le contenu de
I'échantillon est un liquide ayant une densité relative différente de celle du liquide a transporter, la force doit
étre calculée en fonction de ce dernier. La hauteur minimale de gerbage, y compris I'échantillon éprouve,
doit étre de 3 m. L'épreuve doit durer 24 heures, sauf dans le cas des flts et bidons (jerricanes) en plas-
tique et des emballages composites en plastique 6HH1 et 6HH2 destinés au transport de liquides, qui doi-
vent étre soumis a I'épreuve de gerbage pendant une durée de 28 jours a une température d'au moins
40 °C.

Pour I'épreuve définie au 6.1.5.2.5, il conviendra d'utiliser la matiére de remplissage originale. Pour
I'épreuve définie au 6.1.5.2.6 une épreuve de gerbage est effectuée avec un liquide de référence.

Criteres d'acceptation :

Aucun des échantillons ne doit fuir. Dans le cas des emballages composites et emballages combinés, il ne
doit y avoir aucune fuite de la matiere contenue dans le récipient intérieur ou I'emballage intérieur. Aucun
des échantillons ne doit présenter de détérioration qui puisse compromettre la sécurité au cours du trans-
port, ni de déformation susceptible de réduire sa résistance ou d'entrainer un manque de stabilité lorsque
les emballages sont empilés. Les emballages en plastique doivent étre refroidis a la température ambiante
avant I'évaluation du résultat.

Epreuve complémentaire de perméation pour les fiits et les bidons en plastique conformes au
6.1.4.8 et pour les emballages composites (plastique) — a I'exclusion des emballages 6HA1 — con-
formes au 6.1.4.19, destinés au transport de matiéres liquides ayant un point d'éclair < 60 °C

Les emballages en polyéthyléne ne sont soumis a cette épreuve que s'ils doivent étre agréés pour le
transport de benzéne, de toluéne, de xyléne ou de mélanges et préparations contenant ces matiéres.

Nombre d'échantillons d'épreuve : Trois emballages par type de construction et par fabricant.
Préparation particuliere de I'échantillon en vue de I'épreuve :

Les échantillons doivent étre préstockés avec la matiere de remplissage originale conformément au
6.1.5.2.5 ou, pour les emballages en polyéthyléne, avec le liquide de référence « mélange d'’hydrocarbures
(white spirit) » conformément au 6.1.5.2.6.

Méthode d'épreuve :

Les échantillons d'épreuve remplis avec la matiére pour laquelle I'emballage sera autorisé doivent étre pe-
sés avant et apres un stockage de 28 jours a 23 °C et 50 % d'humidité atmosphérique relative. Pour les
emballages en polyéthyléne, I'épreuve peut étre effectuée avec le liquide de référence « mélange d'hydro-
carbures (white spirit) » au lieu du benzéne, du toluéne et du xyléne.

Critere d'acceptation :

La perméation ne doit pas dépasser0,008 %

Procés-verbal d'épreuve

Un procés-verbal d'épreuve comportant au moins les indications suivantes doit étre établi et mis a la dispo-
sition des utilisateurs de I'emballage :

1. Nom et adresse du laboratoire d'épreuve ;

Nom et adresse du requérant (si nécessaire) ;

Numéro d'identification unique du procés-verbal d'épreuve ;
Date du procés-verbal d'épreuve ;

Fabricant de I'emballage ;

oo b



6.1.5.8.2

6.1.6.1

9.

10.

Description du modéle type d'emballage (par exemple dimensions, matériaux, fermetures, épaisseur
des parois, etc.), y compris quant a la méthode de fabrication (par exemple moulage par soufflage)
avec éventuellement dessin(s) et/ou photo(s) ;

Contenance maximale ;

Caractéristiques du contenu d’épreuve, par exemple viscosité et densité relative pour les liquides et
granulométrie pour les matiéres solides. Pour les emballages en plastique soumis a I’épreuve de pres-
sion interne du 6.1.5.5, la température de I'eau utilisée ;

Description et résultats des épreuves ;
Le proces-verbal d'épreuve doit étre signé, avec indication du nom et de la qualité du signataire.

Le procés-verbal d'épreuve doit stipuler que I'emballage tel qu'il est préparé pour le transport a été éprouve
conformément aux prescriptions pertinentes de la présente section et que I'utilisation d'autres méthodes
d'emballage ou d'autres éléments d'emballage peut invalider ce procés-verbal d'épreuve. Un exemplaire du
proces-verbal d'épreuve doit étre mis a la disposition de I'autorité compétente.

Liquides de référence pour prouver la compatibilité chimique des emballages, y compris les GRV,
en polyéthyléne conformément au 6.1.5.2.6 et au 6.5.6.3.5, respectivement

Les liquides de référence suivants sont utilisés pour cette matiére plastique :

a)

Solution mouillante pour les matieres dont les effets de fissuration sous tension sur le polyéthyléne
sont forts, en particulier pour toutes les solutions et préparations contenant des mouillants.

On utilise une solution aqueuse de 1 % de sulfonate d’alkylbenzéne, ou une solution aqueuse de 5 %
d'éthoxylate de nonylphénol qui a été préalablement stockée pendant 14 jours au moins a une tempé-
rature de 40 °C avant d'étre utilisée pour la premiére fois pour les épreuves.

La tension superficielle de cette solution doit étre a 23 °C, de 31 a 35 mN/m.
L'épreuve de gerbage est effectuée en prenant pour base une densité relative d'au moins 1,2.

Si la compatibilité chimique suffisante est prouvée avec une solution mouillante, il n'est pas nécessaire
de procéder a une épreuve de compatibilité avec I'acide acétique.

Pour les matieres de remplissage dont les effets de fissuration sous contrainte sur le polyéthylene sont
plus forts que ceux de la solution mouillante, la compatibilit¢ chimique suffisante peut étre prouvée
aprées un préstockage de trois semaines a 40 °C, selon 6.1.5.2.6, mais avec la matiére de remplissage
originale.

Acide acétique pour les matieres et préparations ayant des effets de fissuration sous tension sur le po-
lyéthyléne, en particulier pour les acides monocarboxyliques et pour les alcools monovalents.

On utilise I'acide acétique en concentration de 98 a 100 %.
Densité relative = 1,05.
L'épreuve de gerbage est effectuée en prenant pour base une densité relative d'au moins 1,1.

Dans le cas des matieres de remplissage qui font, plus que I'acide acétique, gonfler le polyéthyléne au
point que l'augmentation de sa masse puisse atteindre 4 %, la compatibilité¢ chimique suffisante peut
étre prouvée apres un préstockage de trois semaines a 40 °C, conformément au 6.1.5.2.6 mais avec
la marchandise de remplissage originale.

Acétate de butyle normal/solution mouillante saturée d'acétate de butyle normal pour les ma-
tieres et préparations qui font gonfler le polyéthyléne a tel point que sa masse en est augmentée d'envi-
ron 4 % et qui présentent en méme temps un effet de fissuration sous contrainte en particulier pour les
produits phytosanitaires, les peintures liquides et les esters.

On utilise I'acétate de butyle normal en concentration de 98 a 100 % pour le préstockage confor-
mément au 6.1.5.2.6.

On utilise, pour I'épreuve de gerbage conformément au 6.1.5.6, un liquide d'épreuve se composant
d'une solution mouillante aqueuse de 1 a 10 % mélangée avec 2 % d'acétate de butyle normal selon a)
ci-dessus.

L'épreuve de gerbage est effectuée en prenant pour base une densité relative d'au moins 1,0.

Dans le cas des matiéres de remplissage qui font, plus que I'acétate de butyle normal, gonfler le polyé-
thyléne au point que l'augmentation de sa masse puisse atteindre 7,5 %, la compatibilité chimique suf-
fisante pourra étre prouvée aprés un préstockage de trois semaines a 40 °C, conformément au
6.1.5.2.6, mais avec la marchandise de remplissage originale.

Mélange d'hydrocarbures (white spirit) pour les matiéres et préparations ayant des effets de gonfle-
ment sur le polyéthyléne, en particulier pour les hydrocarbures, les esters et les cétones.

On utilise un mélange d'hydrocarbures ayant une phase d'ébullition comprise entre 160 °C et 220 °C,
une densité relative de 0,78 a 0,80, un point d'éclair supérieur a 50 °C et une teneur en aromatiques
comprise entre 16 et 21 %.

L'épreuve de gerbage est effectuée en prenant pour base une densité relative d'au moins 1,0.

Dans le cas des matiéres de remplissage qui font gonfler le polyéthylene a tel point que sa masse en
est augmentée de plus de 7,5 %, la compatibilité chimique suffisante pourra étre prouvée aprés un

6.1-25



6.1-26

f)

préstockage de trois semaines a 40 °C, conformément au 6.1.5.2.6, mais avec la marchandise de rem-
plissage originale.

Acide nitrique pour toutes les matiéres et préparations ayant sur le polyéthyléne des effets oxydants
et causant des dégradations moléculaires identiques ou plus faibles que celles causées par I'acide ni-
trique a 55 %.

On utilise I'acide nitrique en concentration d'au moins 55 %.
L'épreuve de gerbage est effectuée en prenant pour base une densité relative d'au moins 1,4.

Dans le cas des matiéres de remplissage qui oxydent plus fortement que I'acide nitrique a 55 % ou qui
causent des dégradations moléculaires, on procede conformément au 6.1.5.2.5.

La durée d'utilisation doit étre en outre déterminée dans ces cas en observant le degré de dommage
(par exemple deux ans pour I'acide nitrique a 55 % au moins).

Eau pour les matiéres qui n'attaquent pas le polyéthyléne dans aucun des cas indiqués sous a) a e), en
particulier pour les acides et lessives inorganiques, les solutions salines aqueuses, les polyalcools et
les matiéres organiques en solution aqueuse.

L'épreuve de gerbage est effectuée en prenant pour base une densité relative d'au moins 1,2.

Une épreuve sur modele type avec de I'eau n’est pas prescrite si la compatibilité chimique a été de-
montrée de maniére satisfaisante avec la solution mouillante ou I'acide nitrique.
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Chapitre 6.2 Prescriptions relatives a la construction des récipients a
pression, générateurs d’aérosols, récipients de faible capa-
cité contenant du gaz (cartouches a gaz) et cartouches pour
piles a combustible contenant un gaz liquéfié inflammable,
et aux épreuves qu’ils doivent subir

NOTA. Les générateurs, les récipients de faible capacité contenant du gaz (cartouches a gaz) et les car-
touches pour pile a combustible contenant un gaz liquéfié inflammable ne sont pas soumis aux
prescriptions des 6.2.1 2 6.2.5.

Prescriptions générales
Conception et construction

Les récipients a pression et leurs fermetures doivent étre congus, fabriqués, éprouvés et équipés de ma-
niére a supporter toutes les conditions normales rencontrées en cours de transport et d’utilisation, y com-
pris la fatigue.

(réserve)

L’épaisseur minimale des parois ne doit en aucun cas étre inférieure a celle définie dans les normes tech-
niques de conception et de construction.

Pour les récipients a pression soudés, on ne doit employer que des métaux se prétant au soudage.

La pression d'épreuve dans les bouteilles, les tubes, les flts a pression et les cadres de bouteilles doit étre
conforme a l'instruction d'emballage P 200 du 4.1.4.1 ou, pour les produits chimiques sous pression, a l'ins-
truction d'emballage P 206 du 4.1.4.1. Pour les récipients cryogéniques fermés, elle doit étre conforme a
I'instruction d’emballage P 203 du 4.1.4.1. La pression d'épreuve d'un dispositif de stockage a hydrure mé-
tallique doit étre conforme a l'instruction d'emballage P 205 du 4.1.4.1. La pression d’épreuve de la bou-
teille pour un gaz adsorbé doit étre conforme a l'instruction d’emballage P 208 du 4.1.4.1.

Les récipients a pression assemblés dans un cadre doivent étre soutenus par une structure et reliés en-
semble de fagon a former une unité. lls doivent étre fixés de fagon a éviter tout mouvement par rapport a
'ensemble structural et tout mouvement risquant de provoquer une concentration de contraintes locales
dangereuses. Les ensembles de tuyaux collecteurs (par exemple : tuyaux collecteurs, robinets et mano-
metres) doivent étre congus et fabriqués de fagon a étre protégés des chocs et contre les contraintes résul-
tant des conditions normales de transport. Les tuyaux collecteurs doivent subir au moins la méme pression
d’épreuve que les bouteilles. Pour les gaz liquéfiés toxiques, chaque récipient a pression doit étre muni
d’un robinet d’isolement pour que chaque récipient a pression puisse étre rempli séparément et qu’aucun
échange de contenu ne puisse se produire entre les récipients a pression pendant le transport.

NOTA. Les codes de classification des gaz liquéfiés toxiques sont les suivants : 2T, 2TF, 2TC, 2TO, 2TFC
ou 2TOC.

Tout contact entre des métaux différents qui pourrait provoquer une corrosion par courant galvanique doit
étre évité.

Prescriptions supplémentaires applicables a la construction des récipients cryogéniques fermés
pour le transport de gaz liquéfiés réfrigérés

Les caractéristiques mécaniques du métal utilisé, y compris la résilience et le coefficient de pliage, doivent
étre établies pour chaque récipient a pression.

NOTA. En ce qui concerne la résilience, la sous-section 6.8.5.3 décrit en détail les prescriptions d’épreuve
qui peuvent étre utilisées.

Les récipients a pression doivent étre isolés thermiquement. L’isolation thermique doit étre protégée contre
les chocs au moyen d’une jaquette. Si 'espace compris entre la paroi du récipient a pression et la jaquette
est vide d’air (isolation par vide d’air), la jaquette doit étre congue pour supporter sans déformation perma-
nente une pression externe d’au moins 100 kPa (1 bar) calculée conformément & un code technique re-
connu, ou une pression d’écrasement critique calculée d’au moins 200 kPa (2 bar) (pression manomé-
trique). Si la jaquette est fermée de maniére étanche aux gaz (par exemple en cas d’isolation par vide
d’air), il doit étre prévu un dispositif pour éviter qu’une pression dangereuse ne puisse apparaitre dans la
couche d'isolation en cas d'insuffisance d'étanchéité du récipient a pression ou de ses équipements. Le
dispositif doit empécher I'entrée d’humidité dans I'isolation.

Les récipients cryogéniques fermés congus pour le transport de gaz liquéfiés réfrigérés ayant un point

d’ébullition inférieur a -182 °C, a la pression atmosphérique, ne doivent pas étre constitués de matériaux
susceptibles de réagir d’'une maniére dangereuse avec I'oxygéne de l'air ou des atmosphéres enrichies en
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oxygene, lorsque ces matériaux sont situés dans des endroits de I'isolation thermique ou il existe un risque
de contact avec I'oxygene de I'air ou avec un fluide enrichi en oxygéne.

Les récipients cryogéniques fermés doivent étre congus et fabriqués avec des systémes de levage et
d’arrimage appropriés.

Prescriptions supplémentaires applicables a la construction des récipients a pression pour le
transport de I’acétyléne

Les récipients a pression pour le No ONU 1001 acétylene, dissous, et le No ONU 3374 acétyléne, sans
solvant, doivent étre remplis d’'une matiére poreuse, uniformément répartie, d’'un type qui est conforme aux
prescriptions et qui satisfait aux épreuves définies par une norme ou un code technique reconnus par
I'autorité compétente et qui :

a) est compatible avec le récipient a pression et ne forme pas de composé nocif ou dangereux ni avec
I'acétyléne ni avec le solvant dans le cas du No ONU 1001 ; et

b) est capable d’empécher la propagation de la décomposition de 'acétyléne dans la matiere poreuse.
Dans le cas du No ONU 1001, le solvant doit étre compatible avec le récipient a pression.
Matériaux

Les parties des récipients a pression et de leurs fermetures se trouvant directement en contact avec des
marchandises dangereuses a transporter doivent étre faites d’'un matériau qui ne soit ni altéré ni affaibli par
le contenu des récipients et qui ne risque pas de provoquer un effet dangereux, par exemple en catalysant
une réaction ou en réagissant avec les marchandises dangereuses.

Les récipients a pression et leurs fermetures doivent étre construits en matériaux conformes aux normes
techniques de conception et de construction et aux dispositions d’emballage applicables aux matiéres des-
tinées au transport. Ces matériaux doivent étre résistants a la rupture fragile et a la fissuration par corro-
sion sous tension, comme indiqué dans les normes techniques de conception et de construction.

Equipement de service

A I'exception des dispositifs de décompression, les robinets, tubulures et autres équipements soumis a la
pression doivent étre congus et fabriqués de fagon que la pression d’éclatement soit au moins 1,5 fois la
pression d’épreuve des récipients a pression.

L’équipement de service doit étre disposé ou congu de fagon a empécher toute avarie risquant de se tra-
duire par la fuite du contenu du récipient a pression en conditions normales de manutention ou de trans-
port. Les parties du tuyau collecteur raccordées aux obturateurs doivent étre suffisamment souples pour
protéger les robinets et la tuyauterie contre une rupture par cisaillement ou une libération du contenu du
récipient a pression. Les robinets de remplissage et de vidange ainsi que tous les capots de protection doi-
vent pouvoir étre verrouillés de maniére a prévenir toute ouverture intempestive. Les robinets doivent étre
protégés comme prescrit au 4.1.6.8.

Les récipients a pression ne pouvant étre manutentionnés a la main ou par roulage doivent étre équipés de
dispositifs (patins, anneaux, sangles) qui garantissent une manutention sire avec des moyens mécaniques
et qui soient aménagés de telle sorte qu’ils n’affaiblissent pas le récipient a pression et ne provoquent pas
de sollicitations inadmissibles sur celui-ci.

Chaque récipient a pression doit étre équipé d’un dispositif de décompression, comme spécifié par
l'instruction d’emballage P 200 (2) ou P 205 du 4.1.4.1 ou au 6.2.1.3.6.4 et au 6.2.1.3.6.5. Les dispositifs
de décompression doivent étre congus de fagon a empécher I'entrée de tout corps étranger, toute fuite de
gaz et tout excés dangereux de pression. Lorsqu’ils existent, les dispositifs de décompression montés sur
les récipients a pression remplis de gaz inflammable et reliés, en position horizontale, par un tuyau collec-
teur doivent étre disposés de fagon a se vider sans aucun obstacle a I'air libre et de fagon a empécher que
le gaz qui s’échappe ne vienne au contact du récipient a pression lui-méme en conditions normales de
transport.

Les récipients a pression dont le remplissage se mesure en volume doivent étre munis d’une jauge.
Prescriptions supplémentaires applicables aux récipients cryogéniques fermés

Toutes les ouvertures de remplissage et de vidange des récipients cryogéniques fermés servant au trans-
port de gaz liquéfiés réfrigérés inflammables doivent étre équipées d’au moins deux dispositifs de ferme-
ture indépendants montés en série, dont le premier doit étre un obturateur et le second un bouchon ou un
dispositif équivalent.

Pour les trongons de tuyauterie qui peuvent étre obturés a leurs deux extrémités et dans lesquels le liquide
risque d’étre bloqué, un dispositif de décompression automatique doit étre prévu pour éviter toute surpres-
sion a l'intérieur des tuyauteries.



6.2.1.3.6.3 Tous les raccords équipant un récipient cryogénique fermé doivent étre clairement marqués pour indiquer
leur fonction (par exemple, phase vapeur ou phase liquide).

6.2.1.3.6.4 Dispositifs de décompression

6.2.1.3.6.4.1 Tous les récipients cryogéniques fermés doivent étre équipés d’au moins un dispositif de décompression,
qui doit étre d’'un type capable de résister a des forces dynamiques, notamment au reflux.

6.2.1.3.6.4.2 Les récipients cryogéniques fermés peuvent, en outre, étre munis d'un disque de rupture monté en paral-
lele avec le ou les dispositifs a ressort, afin de satisfaire aux prescriptions du 6.2.1.3.6.5.

6.2.1.3.6.4.3 Les raccords des dispositifs de décompression doivent étre d’un diamétre suffisant pour permettre a
I'excés de pression de s’échapper librement.

6.2.1.3.6.4.4 Tous les piquages des dispositifs de décompression doivent, lorsque le récipient est rempli a son maxi-
mum, étre situés dans le ciel gazeux du récipient cryogénique fermé et les dispositifs doivent étre disposés
de telle sorte que I'excés de vapeur puisse s’échapper librement.

6.2.1.3.6.5 Capacité et tarage des dispositifs de décompression

NOTA. Dans le cas des dispositifs de décompression des récipients cryogéniques fermés, on entend par
pression maximale de service admissible (PMSA) la pression manométrique maximale admissible
au sommet d’un récipient cryogénique fermé rempli lorsqu’il est placé en position de service, y
compris la pression effective maximale pendant le remplissage et pendant la vidange.

6.2.1.3.6.5.1 Le dispositif de décompression doit s’ouvrir automatiquement a une pression qui ne soit pas inférieure a la
PMSA et étre en pleine ouverture a une pression égale a 110 % de la PMSA. Apres vidange, il doit se fer-
mer a une pression qui ne soit pas inférieure de 10 % a la pression a laquelle commence la vidange et doit
rester fermé a toute pression inférieure.

6.2.1.3.6.5.2 Les disques de rupture doivent étre tarés de fagon a se rompre a une pression nominale égale a 150 % de
la PMSA ou a la pression d’épreuve si cette derniére est plus basse.

6.2.1.3.6.5.3 En cas de perte de vide d’un récipient cryogénique fermé a isolation par le vide, la capacité combinée de
tous les dispositifs de décompression installés doit étre suffisante pour que la pression (y compris la pres-
sion accumulée) a I'intérieur du récipient cryogénique fermé ne dépasse pas 120 % de la PMSA.

6.2.1.3.6.5.4 La capacité requise des dispositifs de décompression doit étre déterminée selon un code technique bien
établi, reconnu par l'autorité compétente).

6.2.1.4 Agrément des récipients a pression

6.2.1.4.1 La conformité des récipients a pression doit étre évaluée au moment de leur fabrication conformément aux
prescriptions de 'autorité compétente. Les récipients a pression doivent étre examinés, éprouvés et agréés
par un organisme de contrdle. La documentation technique doit contenir tous les détails techniques relatifs
a la conception et a la construction, ainsi que tous les documents se rapportant a la fabrication et aux
épreuves.

6.2.1.4.2 Les systemes d’assurance de la qualité doivent satisfaire aux prescriptions de I'autorité compétente.
6.2.1.5 Contréles et épreuves initiaux

6.2.1.5.1 Les récipients a pression neufs, hormis les récipients cryogéniques fermés et les dispositifs de stockage a
hydrure métallique, doivent subir les épreuves et les contrdles pendant et aprés fabrication conformément
aux normes de conception qui leur sont applicables, et notamment aux dispositions suivantes :

Sur un échantillon suffisant de récipients a pression :

a) Essais pour vérifier les caractéristiques mécaniques du matériau de construction ;
Veérification de I'épaisseur minimale de la paroi ;

Vérification de ’'homogénéité du matériau pour chaque lot de fabrication ;
Controle de I'état extérieur et intérieur des récipients a pression ;

Contrdle du filetage des goulots ;

f) Vérification de la conformité avec la norme de conception ;

O O O T

)
)
)
)

Voir, par exemple, les publications CGA S-1.2-2003 « Pressure Relief Device Standards — Part 2 -
Cargo and Portable Tanks for Compressed Gases » et S-1.1-2003 « Pressure Relief Device Standards
- Part 1 - Cylinders for Compressed Gases ».
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6.2.1.5.2

6.2.1.5.3

6.2.1.6
6.2.1.6.1

6.2.1.6.2

6.2-4

Pour tous les récipients a pression :

g) Epreuve de pression hydraulique : les récipients & pression doivent se conformer aux critéres
d’acceptation énoncés dans la norme technique de conception et de fabrication ou dans le code tech-
nique ;

NOTA. Avec l'accord de I'autorité compétente, I'épreuve de pression hydraulique peut étre remplacée
par une épreuve au moyen d’un gaz, lorsque cette opération ne présente pas de danger.

h) Examen et évaluation des défauts de fabrication et, soit réparation, soit mise hors d’usage des réci-
pients a pression. Dans le cas des récipients a pression soudés, une attention particuliere doit étre ap-
portée a la qualité des soudures ;

i) Contréle des marques apposeées sur les récipients a pression ;

j) En outre, les récipients a pression destinés au transport du No ONU 1001 acétyléne dissous et du No
ONU 3374 acétylene sans solvant doivent étre contrdlés en ce qui concerne la disposition et I'état de la
matiere poreuse et la quantité de solvant, le cas échéant.

Sur un échantillon suffisant de récipients cryogéniques fermés, les contrdles et épreuves prescrits aux
6.2.1.5.1 a), b), d) et f) doivent étre réalisés. En outre, les soudures d’'un échantillon de récipients cryogé-
niques fermés doivent étre vérifiées par radiographie, ultrasons ou toute autre méthode d’épreuve non des-
tructive, selon la norme de conception et de construction applicable. Ce contréle des soudures ne
s’applique pas a I'enveloppe extérieure.

De plus, tous les récipients cryogéniques fermés doivent subir les controles et épreuves initiaux spécifiés
aux 6.2.1.5.1 g), h) et i), ainsi qu’'une épreuve d’étanchéité et une épreuve pour s’assurer du bon fonction-
nement de I'’équipement de service aprés montage.

Pour les dispositifs de stockage a hydrure métallique, il doit étre vérifié que les contrdles et épreuves pres-
crits aux 6.2.1.5.1 a), b), c), d), e) le cas échéant, f), g), h) et i) ont été exécutés sur un échantillon suffisant
de récipients utilisés dans le dispositif de stockage a hydrure métallique. De plus, les contrbles et épreuves
prescrits aux 6.2.1.5.1 c) et f), ainsi que au 6.2.1.5.1 e), le cas échéant, et le contrdle de I'état extérieur du
dispositif de stockage a hydrure métallique, doivent étre exécutés sur un échantillon suffisant de dispositifs
de stockage a hydrure métallique.

De plus, tous les dispositifs de stockage a hydrure métallique doivent subir les contrbles et épreuves ini-
tiaux prescrits au 6.2.1.5.1 h) et i), ainsi qu'une épreuve d'étanchéité et une épreuve pour s'assurer du bon
fonctionnement de I'équipement de service.

Contréles et épreuves périodiques

Les récipients a pression rechargeables, a I'exception des récipients cryogéniques, doivent subir des con-
tréles et des épreuves périodiques effectués par un organisme agréé par I'autorité compétente, conformé-
ment aux dispositions ci-apres :

a) Contrble de I'état extérieur du récipient a pression et vérification de I’équipement et des marques exté-
rieures ;

b) Controle de I'état intérieur du récipient a pression (par exemple, examen de l'intérieur, vérification de
I'épaisseur minimale des parois) ;

c) Contréle du filetage du goulot s’il y a des signes de corrosion ou si les accessoires ont été démontés ;

d) Epreuve de pression hydraulique et, si nécessaire, vérification des caractéristiques du matériau par des
épreuves appropriées ;

e) Contrble des équipements de service, autres accessoires et dispositifs de décompression, s’ils sont
remis en service.

NOTA 1. Avec I'accord de I'autorité compétente, I'épreuve de pression hydraulique peut étre remplacée
par une épreuve au moyen d’un gaz, lorsque cette opération ne présente pas de danger.

2. Pour les bouteilles et tubes en acier sans soudure, le contréle du 6.2.1.6.1 b) et I’épreuve de
pression hydraulique du 6.2.1.6.1 d) peuvent étre remplacés par une procédure conforme a la
norme 1SO 16148:2016 « Bouteilles & gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en acier sans sou-
dure et tubes — Essais d'émission acoustique et examen ultrasonique complémentaire pour
l'inspection périodique et l'essai ».

3. Le contrdle du 6.2.1.6.1 b) et I'épreuve de pression hydraulique du 6.2.1.6.1 d) peuvent étre
remplacés par un controle par ultrasons, effectué conformément a la norme
ISO 10461:2005 + A1:2006 pour les bouteilles a gaz sans soudure en alliage d’aluminium, et a
la norme ISO 6406:2005 pour les bouteilles a gaz en acier sans soudure.

4. Pour les fréquences des contrdles et épreuves périodiques, voir l'instruction d'emballage P 200
du 4.1.4.1 ou, pour les produits chimiques sous pression, l'instruction d'emballage P 206 du
4.1.41.

Pour les récipients a pression destinés au transport du No ONU 1001 acétyléne dissous et du
No ONU 3374 acétyléne sans solvant, seuls les contréles du 6.2.1.6.1 a), c) et e) sont requis. En outre,



6.2.1.6.3

6.2.1.7

6.2.1.7.1

6.2.1.7.2

6.2.1.8

6.2.1.8.1

6.2.2

6.2.2.1
6.2.2.1.1

I'état de la matiére poreuse (par exemple, fissures, espace vide en partie supérieure, décollement, tasse-
ment) doit étre examiné.

Les dispositifs de décompression des récipients cryogéniques fermés doivent étre soumis a des contréles
et épreuves périodiques.

Prescriptions applicables aux fabricants

Le fabricant doit étre techniquement en mesure et disposer de tous les moyens nécessaires pour fabriquer
les récipients a pression de maniére satisfaisante ; du personnel qualifié est notamment requis :

a) pour superviser le processus global de fabrication ;
b) pour exécuter les assemblages de matériaux ; et
c) pour effectuer les épreuves pertinentes.

L’évaluation de I'aptitude du fabricant doit étre effectuée dans tous les cas par un organisme de contréle
agréé par l'autorité compétente du pays d’agrément.

Prescriptions applicables aux organismes de controle

Les organismes de contrdle doivent étre indépendants des entreprises de fabrication et avoir les compé-
tences nécessaires pour effectuer les épreuves et les contrdles prescrits et accorder les agréments.

Prescriptions applicables aux récipients a pression « UN »

Outre les prescriptions générales énoncées au 6.2.1, les récipients a pression « UN » doivent satisfaire aux

prescriptions de la présente section, y compris aux normes le cas échéant. La fabrication de nouveaux ré-

cipients a pression ou d’équipements de service conformément a I'une des normes citées dans le 6.2.2.1 et

le 6.2.2.3 n’est pas autorisée apres la date indiquée dans la colonne de droite des tableaux.

NOTA 1. Les récipients a pression « UN » et les équipements de service congus conformément a des
normes applicables a la date de fabrication peuvent continuer a étre utilisés sous réserve des
dispositions relatives au controle périodique du RID.

2. Lorsque des versions EN ISO des normes ISO ci-aprés sont disponibles, elles peuvent étre uti-
lisées pour satisfaire aux prescriptions des 6.2.2.1,6.2.2.2,6.2.2.3 et 6.2.2.4.

Conception, construction et contréles et épreuves initiaux

Les normes ci-aprés s’appliquent a la conception, la construction ainsi qu’aux contrdles et épreuves initiaux
des bouteilles « UN » si ce n’est que les prescriptions relatives au contréle du systéme d’évaluation de la
conformité et a 'agrément doivent étre conformes au 6.2.2.5 :

Norme Titre Applicable a
la fabrication
ISO 9809-1:1999 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en acier Jusqu’au
sans soudure — Conception, construction et essais — Par- 31 décembre
tie 1 : Bouteilles en acier trempé et revenu ayant une 2018

résistance a la traction inférieure a 1 100 MPa

NOTA. La note relative au facteur F a la section 7.3 de
ladite norme ne doit pas étre appliquée aux bou-
teilles « UN ».

ISO 9809-1:2010 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en acier | Jusqu’a nouvel

sans soudure - Conception, construction et essais - Par- ordre

tie 1 : Bouteilles en acier trempé et revenu ayant une

résistance a la traction inférieure a 1 100 MPa

ISO 9809-2:2000 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en acier Jusqu’au
sans soudure — Conception, construction et essais — Par- 31 décembre
tie 2 : Bouteilles en acier trempé et revenu ayant une 2018
résistance a la traction supérieure ou égale a 1 100 MPa

ISO 9809-2:2010 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en acier | Jusqu’a nouvel
sans soudure — Conception, construction et essais — Par- ordre

tie 2 : Bouteilles en acier trempé et revenu ayant une
résistance a la traction égale ou supérieure a 1 100 MPa

ISO 9809-3:2000 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en acier Jusqu’au
sans soudure — Conception, construction et essais — Par- 31 décembre
tie 3 : Bouteilles en acier normalisé 2018

ISO 9809-3:2010 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en acier | Jusqu’a nouvel
sans soudure — Conception, construction et essais — Par- ordre

tie 3 : Bouteilles en acier normalisé
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ISO 9809-4:2014

Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en acier

Jusqu’a nouvel

sans soudure — Conception, construction et essais — Par- ordre
tie 4 : Bouteilles en acier inoxydable avec une valeur Rm
inférieure a 1 100 MPa

ISO 7866:1999 Bouteilles a gaz — Bouteilles sans soudure en alliage Jusqu’au
d’aluminium destinées a étre rechargées — Conception, 31 décembre
construction et essais 2020

NOTA. La note relative au facteur F a la section 7.3 de
ladite norme ne doit pas étre appliquée aux bou-
teilles « UN ». L’alliage d’aluminium 6351A-T6
ou son équivalent n’est pas autorisé.

ISO 7866:2012 Bouteilles a gaz — Bouteilles & gaz sans soudure en al- Jusqu’a nouvel
+ Cor 1:2014 liage d’aluminium destinées a étre rechargées — Concep- ordre
tion, construction et essais
NOTA. L’alliage d’aluminium 6351A ou son équivalent
ne doit pas étre utilisé.
ISO 4706:2008 Bouteilles a gaz — Bouteilles en acier soudées rechar- Jusqu’a nouvel

geables — Pression d’essai de 60 bar et moins ordre
ISO 18172-1:2007 Bouteilles a gaz - Bouteilles soudées en acier inoxydable | Jusqu’a nouvel
rechargeables — Partie 1 : Pression d’épreuve de 6 MPa ordre

et inférieure

ISO 20703:2006 Bouteilles a gaz — Bouteilles rechargeables soudées en Jusqu’a nouvel
alliage d’aluminium - Conception, construction et essais ordre

ISO 11118:1999 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz métalliques non re- Jusqu’au
chargeables — Spécifications et méthodes d’essai 31 décembre

2020

ISO 11118:2015 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz métalliques non re- Jusqu’a nouvel
chargeables — Spécifications et méthodes d’essai ordre

ISO 11119-1:2002 Bouteilles a gaz composites — Spécifications et méthodes Jusqu’au
d’essai — Partie 1 : Bouteilles a gaz frettées en matériau 31 décembre
composite 2020

ISO 11119-1:2012 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en Jusqu’a

matériau composite et tubes — Conception, construction et
essais — Partie 1 : Bouteilles a gaz frettées en matériau
composite renforcé par des fibres et tubes d’une conte-
nance allant jusqu’a 450 |

nouvel ordre

ISO 11119-2:2002 Bouteilles a gaz composites — Spécifications et méthodes Jusqu’au
d’essai — Partie 2 : Bouteilles & gaz composites entiére- 31 décembre
ment bobinées renforcées par des fibres avec liners mé- 2020
talligues transmettant la charge

ISO 11119-2:2012 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en Jusqu’a

+ Amd 1:2014

matériau composite et tubes — Conception, construction et
essais — Partie 2 : Bouteilles a gaz composites entiere-
ment bobinées renforcées par des fibres et tubes d’'une
contenance allant jusqu’a 450 | avec liners métalliques
transmettant la charge

nouvel ordre

ISO 11119-3:2002 Bouteilles a gaz composites — Spécifications et méthodes Jusqu’au
d’essai — Partie 3 : Bouteilles & gaz composites entiére- 31 décembre
ment bobinées renforcées par des fibres avec liners mé- 2020
talliques ou non métalliques ne transmettant pas la charge
NOTA. Cette norme ne doit pas étre utilisée pour les
bouteilles sans liner constituées de deux piéces
assemblées.
ISO 11119-3:2013 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en Jusqu’a

matériau composite et tubes — Conception, construction et

essais — Partie 3 : Bouteilles a gaz composites entiére-

ment bobinées renforcées par des fibres et tubes d’'une

contenance allant jusqu’a 450 | avec liners métalliques ou

non métalliques ne transmettant pas la charge

NOTA. Cette norme ne doit pas étre utilisée pour les
bouteilles sans liner constituées de deux piéces
assemblées.

nouvel ordre

ISO 11119-4:2016

Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en
matériau composite et tubes — Conception, construction et
essais — Partie 4 : Bouteilles a gaz composites entiere-
ment bobinées renforcées par des fibres et tubes d’'une
contenance allant jusqu’a 150 | avec liners métalliques
transmettant la charge

Jusqu’a
nouvel ordre




NOTA

1.

2

Dans les normes référencées ci-dessus les bouteilles a gaz composites doivent étre congues
pour une durée de vie nominale de 15 ans au minimum.

.Les bouteilles composites ayant une durée de vie nominale supérieure & 15 ans ne doivent pas

étre remplies s’il s’est écoulé plus de 15 ans depuis leur date de fabrication, a moins que le mo-
dele ait été soumis avec succés a un programme d’épreuves de la durée de service. Ce pro-
gramme doit faire partie de 'agrément d’origine du modeéle type et doit préciser les contrdles et
les épreuves a exécuter pour démontrer que les bouteilles fabriquées conformément au modéle
type restent sdres jusqu’a la fin de leur durée de vie nominale. Le programme d’épreuves de la
durée de service et les résultats doivent étre agréés par l'autorité compétente du pays
d’agrément responsable de I'agrément d’origine du modéle type des bouteilles. La durée de
service d’'une bouteille composite ne doit pas étre prolongée au-dela de sa durée de vie nomi-
nale approuvée a l'origine.

6.2.2.1.2 Les normes ci-aprés s’appliquent a la conception, la construction ainsi qu’aux controles et épreuves initiaux
des tubes « UN » si ce n’est que les prescriptions relatives au contrdle du systéme d’évaluation de la con-
formité et a 'agrément doivent étre conformes au 6.2.2.5 :

Norme Titre Applicable a
la fabrication

ISO 11120:1999 Bouteilles a gaz — Tubes en acier sans soudure rechar- Jusqu’au
geables d’une contenance en eau de 150 1a 3 000 | — 31 décembre
Conception, construction et essais 2022
NOTA. La note relative au facteur F a la section 7.1 de

ladite norme ne doit pas étre appliquée aux
tubes « UN ».

ISO 11120:2015 Bouteilles a gaz — Tubes en acier sans soudure rechar- Jusqu’a nouvel
geables d’une contenance en eau de 150 | 4 3000 | — ordre
Conception, construction et essais

ISO 11119-1:2012 Bouteilles a gaz - Bouteilles a gaz rechargeables en maté- Jusqu’a
riau composite et tubes — Conception, construction et es- nouvel ordre
sais — Partie 1: Bouteilles a gaz frettées en matériau com-
posite renforcé par des fibres et tubes d’une contenance
allant jusqu’a 450 |

ISO 11119-2:2012 + Amd | Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en maté- Jusqu’a

1:2014 riau composite et tubes — Conception, construction et nouvel ordre
essais — Partie 2: Bouteilles a gaz composites entierement
bobinées renforcées par des fibres et tubes d’'une conte-
nance allant jusqu’a 450 | avec liners métalliques transmet-
tant la charge

ISO 11119-3:2013 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en Jusqu’a
matériau composite et tubes — Conception, construction et | nouvel ordre
essais - Partie 3: Bouteilles a gaz composites entiére-
ment bobinées renforcées par des fibres et tubes d’'une
contenance allant jusqu’a 450 | avec liners métalliques ou
non métalliques ne transmettant pas la charge
NOTA. Cette norme ne doit pas étre utilisée pour les

tubes sans liner constitués de deux piéces as-
semblées.

ISO 11515:2013 Bouteilles a gaz — Bouteilles tubulaires en composite Jusqu’a
renforcé rechargeables d’'une capacité de 4501a 3 0001 - | nouvel ordre
Conception, construction et essais

NOTA 1.Dans les normes référencées ci-dessus les tubes composites doivent étre congus pour une du-
rée de vie nominale de 15 ans au minimum.
2. Les tubes composites ayant une durée de vie nominale supérieure a 15 ans ne doivent pas étre

remplis s’il s’est écoulé plus de 15 ans depuis leur date de fabrication, a moins que le modéle
ait été soumis avec succés a un programme d’épreuves de la durée de service. Ce programme
doit faire partie de I'agrément d’origine du modéle type et doit préciser les contrOles et les
épreuves a exécuter pour démontrer que les tubes fabriqués conformément au modéle type
restent sirs jusqu’a la fin de leur durée de vie nominale. Le programme d’épreuves de la durée
de service et les résultats doivent étre agréés par l'autorité compétente du pays d’agrément
responsable de I'agrément d’origine du modele type des tubes. La durée de service d’un tube
composite ne doit pas étre prolongée au-dela de sa durée de vie nominale approuvée a
I'origine.
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6.2.2.1.3

6.2.2.1.4

6.2.2.1.5

6.2-8

Les normes ci-aprés s’appliquent a la conception, la construction ainsi qu’aux contréles et épreuves initiaux
des bouteilles d’acétyléne « UN » si ce n’est que les prescriptions relatives au contréle du systeme
d’évaluation de la conformité et a 'agrément doivent étre conformes au 6.2.2.5 :

Pour I'enveloppe des bouteilles :

Norme Titre Applicable a
la fabrication
ISO 9809-1:1999 Bouteilles a gaz — Bouteilles & gaz rechargeables en acier Jusqu’au
sans soudure — Conception, construction et essais — Par- 31 décembre
tie 1 : Bouteilles en acier trempé et revenu ayant une 2018

résistance a la traction inférieure a 1 100 MPa

NOTA. La note relative au facteur F a la section 7.3 de
ladite norme ne doit pas étre appliquée aux bou-
teilles « UN ».

ISO 9809-1:2010

Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en acier

Jusqu’a nouvel

sans soudure - Conception, construction et essais - Par- ordre
tie 1 : Bouteilles en acier trempé et revenu ayant une
résistance a la traction inférieure a 1 100 MPa

ISO 9809-3:2000 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en acier Jusqu’au
sans soudure — Conception, construction et essais — Par- 31 décembre
tie 3 : Bouteilles en acier normalisé. 2018

ISO 9809-3:2010 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en acier | Jusqu’a nouvel
sans soudure - Conception, construction et essais - Par- ordre

tie 3 : Bouteilles en acier normalisé

ISO 4706:2008 Bouteilles a gaz — Bouteilles en acier soudées rechar- Jusqu’a nouvel
geables — Pression d’essai de 60 bar et moins ordre
ISO 7866:2012 + Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz sans soudure en al- Jusqu’a nouvel
Cor 1:2014 liage d'aluminium destinées a étre rechargées — Concep- ordre
tion, construction et essais
NOTA. L’alliage d’aluminium 6351A ou son équivalent ne
doit pas étre utilisé.
Pour les bouteilles d’acétyléne, y compris la matiére poreuse :
Norme Titre Applicable a
la fabrication
ISO 3807-1:2000 Bouteilles d’acétyléne — Prescriptions fondamentales — Jusqu’au
Partie 1 : Bouteilles sans bouchons fusibles 31 décembre
2020
ISO 3807-2:2000 Bouteilles d’acétyléne — Prescriptions fondamentales — Jusqu’au
Partie 2 : Bouteilles avec bouchons fusibles 31 décembre
2020
ISO 3807:2013 Bouteilles a gaz — Bouteilles d’acétyléne — Exigences Jusqu’a nouvel
fondamentales et essais de type ordre

La norme ci-aprés s’applique a la conception, la construction ainsi qu’aux controles et épreuves initiaux des
récipients cryogéniques « UN » si ce n’est que les prescriptions relatives au contréle du systeme
d’évaluation de la conformité et a 'agrément doivent étre conformes au 6.2.2.5 :

Norme Titre Applicable a

la fabrication

ISO 21029-1:2004 Récipients cryogéniques — Récipients transportables, Jusqu’a nouvel
isolés sous vide, d’un volume n’excédant pas 1 000 | — ordre

Partie 1 : Conception, fabrication, inspection et essais

La norme ci-aprés s’applique a la conception, a la construction ainsi qu’a l'inspection et a I'’épreuve initiales
des dispositifs de stockage a hydrure métallique, si ce n’est que les prescriptions relatives a I'inspection du
systéme d’évaluation de conformité et de 'agrément doivent étre conformes au 6.2.2.5 :

Norme Titre Applicable a

la fabrication

ISO 16111:2008 Appareils de stockage de gaz transportables - Hydro- Jusqu’a nouvel

géne absorbé dans un hydrure métallique réversible ordre




6.2.2.1.6

6.2.2.1.7

6.2.2.1.8

6.2.2.2

La norme ci-aprés s’applique a la conception, a la construction ainsi qu’aux épreuves et aux contrdles
initiaux des cadres de bouteilles « UN ». Chaque bouteille contenue dans un cadre de bouteilles « UN »
doit étre une bouteille « UN » conforme aux prescriptions du 6.2.2. Les prescriptions relatives a I'inspection
du systeme d’évaluation de conformité et de 'agrément des cadres de bouteilles « UN » doivent étre con-
formes au 6.2.2.5.

Norme Titre Applicable a
la fabrication
ISO 10961:2010 Bouteilles a gaz — Cadres de bouteilles - Conception, Jusqu’a nouvel
fabrication, essais et inspection ordre

NOTA. Il n'est pas nécessaire de refaire la certification d'un cadre de bouteilles « UN » dans lequel une ou
plusieurs bouteilles ayant le méme modeéle type, y compris la méme pression d'épreuve, ont été
changées.

Les normes ci-aprés s’appliquent a la conception, a la construction ainsi qu’aux épreuves et aux contrbles
initiaux des bouteilles « UN » pour les gaz adsorbés a I'exception du fait que les prescriptions de contréle
relatives a 'agrément et au systéme d’évaluation de conformité des bouteilles doivent étre conformes au
6.2.2.5.

Norme Titre Applicable a
la fabrication
ISO 11513:2011 Bouteilles a gaz - bouteilles en acier soudées rechar- Jusqu’a nouvel
geables contenant des matériaux pour le stockage des gaz ordre

a une pression subatmosphérique (a I'exclusion de
I'acétylene) — Conception, fabrication, essais, utilisation et
contrdle périodique

ISO 9809-1:2010 Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz rechargeables en acier | Jusqu’a nouvel
sans soudure - Conception, construction et essais — Partie ordre

1 : Bouteilles en acier trempé et revenu ayant une résis-
tance a la traction inférieure a 1 100 MPa

Les normes ci-aprés s’appliquent a la conception, a la construction ainsi qu’aux controles et aux épreuves
initiaux des fOts a pression « UN », si ce n’est que les prescriptions de contréle relatives au systéme
d’évaluation de conformité et a 'agrément doivent étre conformes au 6.2.2.5 :

Norme Titre Applicable a
la fabrication
ISO 21172-1:2015 Bouteilles a gaz — Flts soudés de capacité inférieure ou Jusqu’a nouvel
égale a 3 000 litres destinés au transport des gaz — Partie ordre

1 : Capacité jusqu’a 1 000 litres

NOTA. Indépendamment de la section 6.3.3.4 de la
présente norme, les flts a pression en acier
soudés a fonds bombés convexes a la pression
peuvent étre utilisés aux fins de transport de ma-
tiéres corrosives, a condition de satisfaire a
toutes les prescriptions applicables du RID.

ISO 4706:2008 Bouteilles a gaz — Bouteilles en acier soudées rechar- Jusqu’a nouvel
geables - Pression d’essai de 60 bar et moins ordre

ISO 18172-1:2007 Bouteilles a gaz — Bouteilles soudées en acier inoxydable | Jusqu’a nouvel
rechargeables — Partie 1 : Pression d’épreuve de 6 MPa ordre

et inférieure

Matériaux

Outre les prescriptions relatives aux matériaux figurant dans les normes relatives a la conception et a la
construction des récipients a pression et les restrictions énoncées dans l'instruction d’emballage relative
au(x) gaz a transporter (voir par exemple I'instruction d’emballage P200 ou P205 du 4.1.4.1), les matériaux
doivent satisfaire aux normes de compatibilité ci-apres :

ISO 11114-1:2012 + Bouteilles a gaz — Compatibilité des matériaux des bouteilles et des robinets
A1:2017 avec les contenus gazeux — Partie 1 : Matériaux métalliques
Bouteilles a gaz transportables — Compatibilité des matériaux des bouteilles
ISO 11114-2:2013 et des robinets avec les contenus gazeux — Partie 2 : Matériaux non métal-
liques
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6.2.2.3

6.2.2.4

6.2-10

Equipement de service

Les normes ci-aprés s’appliquent aux fermetures et a leur systéme de protection :

NOTA. Cette norme ne doit pas étre utilisée pour les
robinets équipés de clapets auto-obturants des
bouteilles d'acétyléne.

Norme Titre Applicable a
la fabrication
ISO 11117:1998 Bouteilles a gaz - chapeaux fermés et chapeaux ouverts Jusqu’au
de protection des robinets de bouteilles a gaz industriels 31 décembre
et médicaux — Conception, construction et essais 2014
ISO 11117:2008 + Bouteilles a gaz - Chapeaux fermés et chapeaux ouverts | Jusqu’a nouvel
Cor 1:2009 de protection des robinets — Conception, construction et ordre
essais
ISO 10297:1999 Bouteilles a gaz — Robinets de bouteilles a gaz rechar- Jusqu’au
geables — Conception, construction et essais 31 décembre
2008
ISO 10297:2006 Bouteilles a gaz — Robinets de bouteilles a gaz rechar- Jusqu’au
geables — Conception, construction et essais 31 décembre
2020
ISO 10297:2014 Bouteilles a gaz — Robinets de bouteilles — Spécifications Jusqu’au
et essais de type 31 décembre
2022
ISO 10297:2014 + Bouteilles a gaz — Robinets de bouteilles — Spécifications | Jusqu’a nouvel
A1:2017 et essais de type ordre
ISO 13340:2001 Bouteilles a gaz transportables — Robinets pour bouteilles Jusqu’au
a gaz non rechargeables — Spécifications et essais de 31 décembre
prototype 2020
ISO 14246:2014 Bouteilles a gaz — Robinets de bouteille & gaz — Essais de Jusqu’au
fabrication et contrdles 31 décembre
2024
ISO 14246:2014 + Bouteilles a gaz - Robinets de bouteilles a gaz — Essais Jusqu’a nouvel
A1:2017 de fabrication et contréles ordre
ISO 17871:2015 Bouteilles a gaz transportables — Robinets de bouteilles a | Jusqu’a nouvel
ouverture rapide — Spécifications et essais de type ordre
ISO 17879:2017 Bouteilles a gaz — Robinets de bouteilles équipés de cla- Jusqu’a nouvel
pets auto-obturants — Spécifications et essais de type ordre

Pour les dispositifs de stockage a hydrure métallique « UN », les prescriptions indiquées dans la norme ci-
aprés s’appliquent aux fermetures et a leur protection :

Norme

Titre

Applicable a
la fabrication

ISO 16111:2008

Appareils de stockage de gaz transportables — Hydro-
géne absorbé dans un hydrure métallique réversible

Jusqu’a nouvel
ordre

Contréles et épreuves périodiques

Les normes ci-aprés s’appliquent aux contrbles et épreuves périodiques que doivent subir les bouteilles

« UN » et leurs fermetures :

NOTA. Les réparations de soudures décrites dans
I'article 12.1 de la présente norme ne sont pas
autorisées. Les réparations décrites dans I'article
12.2 exigent I'approbation de l'autorité compé-
tente ayant agréé I'organisme de contréle et

d’épreuve périodiques conformément au 6.2.2.6.

Norme Titre Applicable

ISO 6406:2005 Contréles et essais périodiques des bouteilles a gaz en Jusqu’a nouvel
acier sans soudure ordre

ISO 10460:2005 Bouteilles a gaz - Bouteilles a gaz soudées en acier au Jusqu’a nouvel
carbone — Contréles et essais périodiques ordre

ISO 10461:2005 +
A1:2006

Bouteilles a gaz sans soudure en alliage d’aluminium —
Contréles et essais périodiques

Jusqu’a nouvel
ordre




6.2.2.5
6.2.2.5.1

6.2.2.5.2

6.2.2.5.2.1

6.2.2.5.2.2

6.2.2.5.2.3

6.2.2.5.2.4

ISO 10462:2013 Bouteilles a gaz — Bouteilles d’acétyléne — Contréle et Jusqu’a nouvel
entretien périodiques ordre
1ISO 11513:2011 Bouteilles a gaz - bouteilles en acier soudées rechar- Jusqu’a nouvel
geables contenant des matériaux pour le stockage des ordre
gaz a une pression subatmosphérique (a I'exclusion de
I'acétylene) — Conception, fabrication, essais, utilisation et
contréle périodique
ISO 11623:2002 Bouteilles a gaz transportables — Contréles et essais pé- Jusqu’au
riodiques des bouteilles a gaz en matériau composite 31 décembre
2020
ISO 11623:2015 Bouteilles a gaz — Construction composite — Contréle et Jusqu’a nouvel
essais périodiques ordre
ISO 22434:2006 Bouteilles a gaz transportables — Contréle et maintenance | Jusqu’a nouvel
des robinets de bouteilles ordre
NOTA. |l peut étre satisfait a ces prescriptions a d’autres
moments que lors des contrOles et épreuves pé-
riodiques des bouteilles « UN ».
ISO 20475:2018 Bouteilles a gaz - Cadres de bouteilles — Contréles et Jusqu’a nouvel
essais périodiques ordre

La norme ci-apres s’applique aux controles et épreuves périodiques que doivent subir les dispositifs de
stockage a hydrure métallique « UN » :

Titre

Appareils de stockage de gaz transportables - Hydro-
géne absorbé dans un hydrure métallique réversible

Norme Applicable

ISO 16111:2008

Jusqu’a nouvel
ordre

Systéme d’évaluation de la conformité et agrément pour la fabrication des récipients a pression
Définitions
Aux fins de la présente sous-section, on entend par :

Modéle type, un modele de récipient a pression congu conformément a une norme précise applicable aux
récipients a pression ;

Systeme d’évaluation de la conformité, un systéeme d’agrément du fabricant par I'autorité compétente, par
'agrément du modele type des récipients a pression, I'agrément du systéme qualité du fabricant, et
I'agrément des organismes de contrdle ;

Vérifier, confirmer au moyen d’un examen ou en produisant des preuves objectives que les prescriptions
spécifiées ont été respectées.

Prescriptions générales
Autorité compétente

L’autorité compétente qui agrée les récipients a pression doit agréer le systéeme d’évaluation de la confor-
mité permettant d’assurer que les récipients a pression satisfont les prescriptions du RID. Dans le cas ou
l'autorité compétente qui agrée le récipient a pression n’est pas 'autorité compétente du pays de fabrica-
tion, les marques du pays d’agrément et du pays de fabrication doivent figurer parmi les marques du réci-
pient a pression (voir 6.2.2.7 et 6.2.2.8).

L’autorité compétente du pays d’agrément doit fournir @ son homologue du pays d'utilisation, si celle-ci le
lui demande, des preuves qu’elle applique effectivement le systéeme d’évaluation de la conformité.

L’autorité compétente peut déléguer ses fonctions dans le systéme d’évaluation de la conformité, en totalité
ou en partie.

L’autorité compétente doit assurer la disponibilité d’une liste actualisée des organismes de contrdle agréés
et de leurs signes distinctifs et des fabricants et de leurs signes distinctifs.

Organisme de contréle

L’organisme de contrdle doit étre agréé par I'autorité compétente pour le contréle des récipients a pression
et doit :

a) disposer d’'un personnel travaillant dans un cadre organisationnel approprié, capable, formé, compétent
et qualifié pour s’acquitter correctement de ses taches techniques ;

b) avoir acces aux installations et au matériel nécessaires ;
c) travailler de fagon impartiale, et a I'abri de toute influence qui pourrait 'en empécher ;
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6.2.2.5.2.5

6.2.2.5.2.6

6.2.2.5.2.7

6.2.2.5.3
6.2.2.5.3.1

6.2.2.5.3.2

6.2-12

d) garantir la confidentialité commerciale des activités commerciales et des activités protégées par des
droits exclusifs, exercées par les fabricants et d’autres entités ;

e) bien séparer les activités de contréle proprement dites des autres activités ;
f) appliquer un systéme qualité documenté ;

g) veiller a ce que les épreuves et les contrdles prévus dans la norme applicable aux récipients a pression
et dans le RID soient menés a bien ; et

h) maintenir un systéme efficace et approprié¢ de comptes rendus et de registres conformément au
6.2.2.5.6.

L’organisme de contrdle doit délivrer I'agrément du modele type, effectuer les essais et controles de fabri-
cation des récipients a pression et vérifier la conformité avec la norme applicable aux récipients a pression
(voir 6.2.2.5.4 et 6.2.2.5.5).

Fabricant

Le fabricant doit :
a) mettre en place un systéme qualité documenté conformément au 6.2.2.5.3 ;
b) demander I'agrément des modéles types conformément au 6.2.2.5.4 ;

c) choisir un organisme de contréle sur la liste des organismes de controle agréés établie par I'autorité
compétente dans le pays d’agrément ; et

d) tenir des registres conformément au 6.2.2.5.6.
Laboratoire d’essai

Le laboratoire d’essai doit :

a) disposer d’'un personnel avec une structure organisationnelle appropriée, suffisamment nombreux et
possédant les qualifications et les compétences nécessaires ; et

b) disposer des installations et du matériel nécessaires pour effectuer les épreuves requises par la norme
de fabrication et satisfaisant les critéres de I'organisme de contrdle.

Systéme qualité du fabricant

Le systeme qualité doit intégrer tous les éléments, les prescriptions et les dispositions adoptés par le fabri-
cant. Il doit étre documenté, de fagcon systématique et ordonnée, sous la forme de décisions, de procé-
dures et d’instructions écrites.

Il doit notamment comprendre des descriptions adéquates des éléments suivants :

a) structure organisationnelle et responsabilités du personnel en ce qui concerne la conception et la quali-
té des produits ;

b) techniques et procédés de controle et de vérification de la conception et procédures a suivre dans la
conception des récipients a pression ;

c) instructions qui seront utilisées pour la fabrication des récipients a pression, le contréle de qualité,
I'assurance de qualité et le déroulement des opérations ;

d) relevés d’évaluation de la qualité, tels que rapports de contréle, données d’épreuve et données
d’étalonnage ;

e) vérification par la direction de I'efficacité du systéeme qualité au moyen des vérifications définies au
6.2.2.5.3.2;

f) procédure décrivant la fagon dont sont satisfaites les exigences des clients ;
g) procédure de contrdle des documents et de leur révision ;

h) moyens de contréle des récipients a pression non conformes, des éléments achetés, des matériaux en
cours de production et des matériaux finals ; et

i) programmes de formation et des procédures de qualification destinés au personnel.
Vérification du systéme qualité

Le systeme qualité doit étre évalué initialement pour s’assurer qu'’il est conforme aux prescriptions du
6.2.2.5.3.1 a la satisfaction de 'autorité compétente.

Le fabricant doit étre informé des résultats de la vérification. La notification doit contenir les conclusions de
la vérification et toutes les éventuelles mesures de rectification.

Des vérifications périodiques doivent étre effectuées, a la satisfaction de l'autorité compétente, pour
s’assurer que le fabricant entretient et applique le systéme qualité. Les rapports des vérifications pério-
diques doivent étre communiqués au fabricant.



6.2.2.5.3.3

6.2.2.5.4

6.2.2.5.4.1

6.2.2.5.4.2

6.2.2.5.4.3

6.2.2.5.4.4

6.2.2.5.4.5

6.2.2.5.4.6

6.2.2.5.4.7

6.2.2.5.4.8

Entretien du systéeme qualité

Le fabricant doit entretenir le systeme qualité tel qu’agréé de fagon a le maintenir dans un état satisfaisant
et efficace.

Le fabricant doit signaler a I'autorité compétente ayant agréé le systéme qualité tout projet de modification
du systéeme. Les projets de modification doivent étre évalués pour savoir si le systéeme une fois modifié se-
ra toujours conforme aux prescriptions du 6.2.2.5.3.1.

Procédure d’agrément
Agrément initial du modéle type

L’agrément initial du modele type doit se composer d’un agrément du systeme qualité du fabricant et d’un
agrément du modele du récipient a pression devant étre produit. La demande d’agrément initial d’'un mo-
déle type doit étre conforme aux prescriptions des 6.2.2.5.4.2 2 6.2.2.5.4.6, et 6.2.2.5.4.9.

Les fabricants souhaitant produire des récipients a pression conformément a la norme applicable aux réci-
pients a pression et au RID doivent demander, obtenir et conserver un certificat d’agrément de modéle
type, délivré par I'autorité compétente dans le pays d’agrément, pour au moins un modéle type de récipient
a pression, conformément a la procédure définie au 6.2.2.5.4.9. Ce certificat doit étre présenté a 'autorité
compétente du pays d’utilisation si elle en fait la demande.

Une demande d’agrément doit étre adressée pour chaque installation de fabrication et doit comporter :

a) le nom et I'adresse officielle du fabricant ainsi que le nom et I'adresse de son représentant autorisé, si
la demande est présentée par ce dernier ;

b) l'adresse de linstallation de fabrication (si elle différe de la précédente) ;

c) le nom et le titre de la (des) personne(s) chargée(s) du systéme qualité ;

d) la désignation du récipient a pression et de la norme qui lui est applicable ;

e) les détails de tout refus d’agrément d’'une demande semblable par toute autre autorité compétente ;

f) lidentité de I'organisme de contréle pour 'agrément du modéle type ;
g) la documentation relative a I'installation de fabrication spécifiée au 6.2.2.5.3.1 ; et

h) la documentation technique nécessaire a I'agrément du modéle type qui servira a vérifier que les réci-
pients a pression sont conformes aux prescriptions de la norme pertinente. Elle doit couvrir la concep-
tion et la méthode de fabrication et doit contenir, pour autant que ce soit pertinent pour I’évaluation, au
moins les éléments suivants :

i) la norme relative a la conception des récipients a pression et les plans de conception et de fabrica-
tion des récipients en montrant les éléments et les sous-ensembles, le cas échéant ;

ii) les descriptions et les explications nécessaires a la compréhension des plans et a I'utilisation pré-
vue des récipients a pression ;

iii) la liste des normes nécessaires a une définition compléete du procédé de fabrication ;
iv) les calculs de conception et les spécifications des matériaux ; et

v) les procés-verbaux des épreuves subies aux fins d’agrément du modele type, indiquant les résul-
tats des examens et des épreuves effectués conformément au 6.2.2.5.4.9.

Une vérification initiale doit étre effectuée conformément au 6.2.2.5.3.2 a la satisfaction de I’autorité com-
pétente.

Si l'autorité compétente refuse d’accorder son agrément au fabricant, elle doit s’en expliquer en donnant
des raisons détaillées par écrit.

En cas d’obtention de I'agrément, I'autorité compétente doit étre informée des modifications apportées aux
renseignements communiqués conformément au 6.2.2.5.4.3 a propos de I'agrément initial.

Agrément ultérieur du modéle type

Les demandes d’agrément ultérieur pour un modéle type doivent étre conformes aux prescriptions du
6.2.2.5.4.8 et du 6.2.2.5.4.9 a condition que le fabricant dispose déja de I'agrément initial. Si tel est le cas,
le systéme qualité du fabricant défini au 6.2.2.5.3 doit avoir été agréé lors de I’agrément initial du modéle
type et doit étre applicable pour le nouveau modéle.

La demande doit indiquer :

a) le nom et I'adresse du fabricant ainsi que le nom et I'adresse de son représentant autorisé, si la de-
mande est déposée par ce dernier ;

b) des détails de tout refus d’agrément d’'une demande semblable par toute autre autorité compétente ;
c) des preuves indiquant qu’un agrément initial a été accordé pour le modéle type ; et
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6.2.2.5.4.9

6.2.2.5.4.10

6.2.2.5.4.11

6.2.2.5.5

6.2-14

d) les documents techniques définis au 6.2.2.5.4.3 h).
Procédure d’agrément du modéle type

L’organisme de contrdle est chargé :
a) d’examiner la documentation technique pour vérifier que :
i) le modéle type est conforme aux dispositions pertinentes de la norme ; et

ii) le lot de prototypes a été fabriqué conformément a la documentation technique et est représentatif
du modele type ;

b) de vérifier que les contrdles de production ont été effectués conformément au 6.2.2.5.5;

c) de prélever des récipients a pression sur un lot de production de prototypes et surveiller les épreuves
effectuées sur ceux-ci prescrites pour I'agrément du modéle type ;

d) d’effectuer ou avoir effectué les examens et les épreuves définis dans la norme relative aux récipients a
pression pour déterminer que :

i) lanorme a été appliquée et satisfaite ; et
ii) les procédures adoptées par le fabricant sont conformes aux exigences de la norme ; et

e) de s’assurer que les examens et les épreuves d’agrément du modeéle type sont effectués correctement
et de maniére compétente.

Une fois que les épreuves sur le prototype ont été effectuées avec des résultats satisfaisants et que toutes
les prescriptions applicables du 6.2.2.5.4 ont été remplies, 'agrément du modéle type doit étre délivré en
indiquant le nom et I'adresse du fabricant, les résultats et conclusions des examens et les données néces-
saires pour l'identification du modeéle type.

Si I'autorité compétente refuse d’accorder 'agrément du modele type a un fabricant, elle doit en donner les
raisons détaillées par écrit.

Modifications des modeéles types agréés

Le fabricant doit :

a) soit informer I'autorité compétente ayant délivré I'agrément de toute modification apportée au modele
type agréé, lorsque ces modifications n’engendrent pas un nouveau modéle de récipient comme défini
dans la norme pour récipients a pression ; ou

b) soit demander un agrément complémentaire du modele parce que ces modifications engendrent un
nouveau modéle comme défini dans la norme pour récipients a pression. Cet agrément complémen-
taire est délivré sous la forme d’'un amendement au certificat d’agrément du modéle type initial.

Sur demande, l'autorité compétente doit communiquer a une autre autorité compétente des renseigne-
ments concernant 'agrément du modéle type, les modifications d’agrément et les retraits d’agrément.

Controéles et certification de la production
Prescriptions générales

Un organisme de contréle, ou bien son représentant, doit procéder au contrdle et a la certification de
chaque récipient a pression. L’organisme de contrdle que le fabricant a désigné pour effectuer le contrdle
et les épreuves en cours de production n’est pas forcément le méme que celui qui a procédé aux épreuves
pour 'agrément du modéle type.

S'’il peut étre démontré a la satisfaction de I'organisme de contrdle que le fabricant dispose d’inspecteurs
qualifiés et compétents, indépendants du processus de fabrication, ceux-ci peuvent procéder au controle.
Si tel est le cas, le fabricant doit garder la preuve de la formation suivie par ses inspecteurs.

L’organisme de contrdle doit vérifier que les contrdles faits par le fabricant et les épreuves effectuées sur
les récipients a pression sont parfaitement conformes a la norme et aux prescriptions du RID. Si en corréla-
tion avec ces contréles et épreuves une non-conformité est constatée, la permission de faire effectuer les
contrdles par ses propres inspecteurs peut étre retirée au fabricant.

Le fabricant doit, avec I'aval de I'organisme de contrble, faire une déclaration de conformité avec le modéle
type certifié. L’apposition sur les récipients a pression de la marque de certification doit étre considérée
comme une déclaration de conformité aux normes applicables ainsi qu’aux prescriptions du systéme
d’évaluation de la conformité et du RID. L’organisme de contrdle doit apposer sur chaque récipient a pres-
sion agréé, ou faire apposer par le fabricant, la marque de certification du récipient a pression ainsi que le
signe distinctif de I'organisme de contrdle.

Un certificat de conformité, signé a la fois par I'organisme de contrdle et par le fabricant, doit étre délivré
avant le remplissage des récipients a pression.
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Registres

Le fabricant et 'organisme de contrdle doivent conserver les registres des agréments des modeles types et
des certificats de conformité pendant au moins vingt ans.

Systéme d’agrément du contréle et de I’épreuve périodiques des récipients a pression
Définition
Aux fins de la présente section, on entend par :

Systeme d’agrément, un systéme d’agrément par I'autorité compétente d’'un organisme chargé d’effectuer
des contréles et des épreuves périodiques sur les récipients a pression (ci-aprés dénommeé « organisme de
contrble et d’épreuve périodiques »), qui couvre également I'agrément du systéeme qualité de cet orga-
nisme.

Prescriptions générales
Autorité compétente

L’autorité compétente doit établir un systéeme d’agrément afin d’assurer que les contrbles et épreuves pé-
riodiques subis par les récipients a pression satisfont aux prescriptions du RID. Dans le cas ou |'autorité
compétente ayant agréé I'organisme de controle et d’épreuve périodiques du récipient a pression n’est pas
l'autorité compétente du pays ayant agréé la fabrication dudit récipient, les marques du pays d’agrément
des contrbles et épreuves périodiques doivent figurer parmi les marques du récipient a pression (voir
6.2.2.7).

Les preuves de la conformité au systéeme d’agrément, y compris les rapports des controles et épreuves pé-
riodiques, doivent étre communiquées sur demande par I'autorité compétente du pays d’agrément a son
homologue d’un pays d’utilisation.

L’autorité compétente du pays d’agrément peut retirer le certificat d’agrément mentionné au 6.2.2.6.4.1
lorsqu’elle dispose de preuves d’'une non-conformité au systéme d’agrément.

L’autorité compétente peut déléguer tout ou partie de ses fonctions dans le systéme d’agrément.

L’autorité compétente doit étre en mesure de communiquer une liste a jour des organismes de contrble et
d’épreuve périodiques agréés et de leur marque enregistrée.

Organisme de controle et d’épreuve périodiques

L’organisme de contréle et d’épreuve périodiques doit étre agréé par I'autorité compétente et doit :

a) disposer d’un personnel travaillant dans un cadre organisationnel approprié, capable, formé, compétent
et qualifié pour s’acquitter correctement de ses taches techniques ;

) avoir acces aux installations et au matériel nécessaires ;
) travailler de fagon impartiale, et a I'abri de toute influence qui pourrait 'en empécher ;
d) préserver la confidentialité des activités commerciales ;

maintenir une distinction claire entre les fonctions d’organisme de controle et d’épreuve périodiques
proprement dites et d’autres fonctions ;

f) exploiter un systéme qualité documenté conformément au 6.2.2.6.3 ;

g) obtenir 'agrément conformément au 6.2.2.6.4 ;

h) veiller a ce que les contrdles et épreuves périodiques soient effectués conformément au 6.2.2.6.5 ; et
i) maintenir un systéme efficace et approprié de comptes-rendus et registres conformément au 6.2.2.6.6.

Systéme qualité et audit de ’organisme de contréle et d’épreuve périodiques
Systéme qualité

Le systéme qualité doit intégrer tous les éléments, prescriptions et dispositions adoptés par I'organisme de
controle et d’épreuve périodiques. Il doit étre documenté, de fagon systématique et ordonnée, sous la
forme de décisions, de procédures et d’instructions écrites.

Le systéme qualité doit comprendre :
a) une description de la structure organisationnelle et des responsabilités ;

b) les régles qui seront utilisées pour les contrdles et les épreuves, le contrdle de qualité, I’assurance-
qualité et le processus ;

c) des relevés d’évaluation de la qualité, tels que rapports de contrdle, données d’épreuve et données
d’étalonnage, et des certificats ;
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d) la vérification par la direction de I'efficacité du systéme qualité sur la base des résultats des audits ef-
fectués conformément au 6.2.2.6.3.2 ;

e) une procédure de contrdle des documents et de leur révision ;
f) des moyens de contréle des récipients a pression non conformes ; et
g) les programmes de formation et procédures de qualification s’appliquant au personnel.

Audit

Un audit doit étre effectué pour assurer que I'organisme de contrdle et d’épreuve périodiques et son sys-
teme qualité sont conformes aux prescriptions du RID et satisfont I'autorité compétente.

Un audit doit étre effectué dans le cadre de la procédure d’agrément initial (voir 6.2.2.6.4.3). Un audit peut
étre requis en cas de modification de I'agrément (voir 6.2.2.6.4.6).

Des audits périodiques doivent étre effectués, a la satisfaction de I'autorité compétente, pour assurer que
I'organisme de contréle et d’épreuve périodiques continue d’étre conforme aux exigences du RID.
L’organisme de contrdle et d’épreuve périodiques doit étre informé des résultats de tout audit. La notifica-
tion doit contenir les conclusions de I'audit et les éventuelles mesures de rectification requises.

Entretien du systéme qualité

L’organisme de contrOle et d’épreuve périodiques doit faire en sorte que le systéme qualité tel qu’agréé
reste approprié et efficace.

L’organisme de contrble et d’épreuve périodiques doit signaler tout projet de modification a I'autorité com-
pétente ayant agréé le systéme qualité, conformément a la procédure de modification d’agrément prévue
au 6.2.2.6.4.6.

Procédure d’agrément des organismes de controle et d’épreuve périodiques

Agrément initial

L’organisme qui souhaite effectuer des contrdles et des épreuves sur des récipients a pression conformes
a des normes pour récipients a pression et au RID doit demander, obtenir et conserver un certificat
d’agrément délivré par 'autorité compétente.

Cet agrément écrit doit étre présenté a I'autorité compétente d’'un pays d’utilisation qui en fait la demande.

La demande d’agrément doit étre soumise pour chaque organisme de contrble et d’épreuve périodiques ;

elle doit comprendre des informations sur les points suivants :

a) le nom et I'adresse de I'organisme de contréle et d’épreuve périodiques, ainsi que le nom et I'adresse
de son représentant autorisé si la demande est présentée par ce dernier ;

b) I'adresse de chaque centre effectuant les controles et épreuves périodiques ;

c) le nom et la qualité de la (des) personne(s) chargée(s) du systeme qualité ;

d) la désignation des récipients a pression, les méthodes de contrble et d’épreuve périodiques et
I'indication des normes pour récipients a pression prises en compte dans le systéme qualité ;

e) la documentation relative a chaque centre, au matériel et au systéme qualité spécifiée au 6.2.2.6.3.1 ;

f) les qualifications et la formation du personnel chargé d’effectuer les controles et épreuves périodiques ;
et

g) des informations sur tout refus d’'une demande d’agrément semblable prononcé par toute autre autorité
compétente.

L’autorité compétente doit :

a) examiner la documentation pour vérifier que les procédures sont conformes aux exigences des normes
pour récipients a pression et aux dispositions du RID ; et

b) effectuer un audit conformément au 6.2.2.6.3.2 pour vérifier que les contrdles et les épreuves sont exé-
cutés conformément aux normes pour récipients a pression et aux dispositions du RID et satisfont
I’'autorité compétente.

Lorsque l'audit exécuté a donné des résultats satisfaisants et qu’il apparait que toutes les conditions perti-
nentes énoncées au 6.2.2.6.4 sont remplies, le certificat d’agrément est délivré. Il doit indiquer le nom de
I'organisme de contrble et d’épreuve périodique, sa marque enregistrée, I'adresse de chaque centre et les
données nécessaires pour l'identification de ses activités agréées (désignation des récipients a pression,
méthodes de contréle et d’épreuve périodiques et normes pour récipients a pression pertinentes).

En cas de refus de la demande d’agrément, I'autorité compétente doit fournir a I'organisme demandeur des
explications écrites détaillées sur les raisons du refus.



6.2.2.6.4.6

6.2.2.6.4.7

6.2.2.6.5

6.2.2.6.6

6.2.2.7

6.2.2.7.1

6.2.2.7.2

Modifications des conditions d’agrément d’un organisme de controle et d’épreuve périodiques

Une fois agréé, 'organisme de contrble et d’épreuve périodiques doit signaler a I'autorité compétente toute
modification concernant les renseignements fournis conformément au 6.2.2.6.4.2 dans le cadre de la pro-
cédure d’agrément initial.

Les modifications doivent étre évaluées pour établir si les exigences des normes pour récipients a pression
et les dispositions du RID sont respectées. Un audit conforme au 6.2.2.6.3.2 peut étre requis. L’autorité
compétente doit approuver ou refuser par écrit les modifications, et délivrer si nécessaire un certificat
d’agrément modifié.

Des renseignements sur les agréments initiaux, les modifications d’agrément et les retraits d’agrément
doivent étre communiqués par l'autorité compétente a toute autre autorité compétente qui en fait la de-
mande.

Contréle et épreuve périodiques et certification

L’apposition sur un récipient a pression des marques de contrdle et d’épreuve périodiques doit étre consi-
dérée comme attestant que ledit récipient est conforme aux normes pour récipients a pression et aux dis-
positions du RID. L’organisme de contrdle et d’épreuve périodiques doit apposer les marques de contréle
et d’épreuve périodiques, y compris sa marque enregistrée, sur chaque récipient a pression agréé (voir
6.2.2.7.7).

Un certificat attestant qu’un récipient a pression a subi avec succes le controle et I'épreuve périodiques doit
étre délivré par I'organisme de contrble et d’épreuve périodiques avant que le récipient puisse étre rempli.

Registres

L’organisme de controle et d’épreuve périodiques doit conserver le registre de tous les contrOles et
épreuves périodiques pour récipients a pression effectués (que le résultat soit positif ou négatif), incluant
I'adresse du centre d’essais, pendant au moins quinze ans.

Le propriétaire du récipient a pression doit conserver lui aussi un registre a ce sujet jusqu’a la date suivante
de controle et d’épreuve périodiques, sauf si le récipient a pression est définitivement retiré du service.

Marquage des récipients a pression rechargeables « UN »

NOTA. Les prescriptions de marquage pour les dispositifs de stockage a hydrure métallique « UN » sont
indiquées au 6.2.2.9 et les prescriptions de marquage pour les cadres de bouteilles « UN » figurent
au 6.2.2.10.

Les récipients a pression rechargeables « UN » doivent porter, de maniere claire et lisible, les marques de
certification, opérationnelles et de fabrication. Ces marques doivent étre apposées de fagon permanente
(par exemple par poingonnage, gravage ou attaque) sur le récipient a pression. Elles doivent étre placées
sur l'ogive, le fond supérieur ou le col du récipient a pression ou sur un de ses éléments indémontables
(par exemple collerette soudée ou plaque résistant a la corrosion, soudée sur la jaquette extérieure du ré-
cipient cryogénique fermé). Sauf pour le symbole de I'ONU pour les emballages, la dimension minimale de
la marque doit étre de 5 mm pour les récipients a pression avec un diamétre supérieur ou égal a 140 mm,
et de 2,5 mm pour les récipients a pression avec un diameétre inférieur a 140 mm. Pour le symbole de
I'ONU pour les emballages, la dimension minimale doit étre de 10 mm pour les récipients a pression avec
un diamétre supérieur ou égal a 140 mm, et de 5 mm pour les récipients a pression avec un diametre infé-
rieur a 140 mm.

Les marques de certification ci-dessous doivent étre apposées :

a) Le symbole de 'ONU pour les emballages @

Ce symbole ne doit étre utilisé que pour certifier qu’'un emballage, un conteneur pour vrac souple, une
citerne mobile ou un CGEM satisfait aux prescriptions applicables des chapitres 6.1, 6.2, 6.3, 6.5, 6.6,
6.7 ou 6.11. 1l ne doit pas étre utilisé pour les récipients a pression qui satisfont uniquement aux pres-
criptions des 6.2.3 a 6.2.5 (voir 6.2.3.9) ;

b) La norme technique (par exemple ISO 9809-1) utilisée pour la conception, la construction et les
épreuves ;

c) La ou les lettres indiquant le pays d’agrément conformément au signe distinctif utilisé sur les véhicules
en circulation routiére internationale® ;

2 Signe distinctif de I'Etat d'immatriculation utilisé sur les automobiles et les remorques en circulation

routiére internationale, par exemple en vertu de la Convention de Genéve sur la circulation routiére de
1949 ou de la Convention de Vienne sur la circulation routiére de 1968.
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NOTA. Aux fins de cette marque, on entend par « pays d’agrément » le pays de l'autorité compétente
qui a autorisé le contréle et I'épreuve initiaux du récipient individuel au moment de la fabrica-
tion.

d) Le signe distinctif ou le poingon de I'organisme de contréle déposé auprés de I'autorité compétente du
pays ayant autorisé le marquage ;

e) La date du contréle initial constituée de I'année (4 chiffres) suivie du mois (deux chiffres), séparés par
une barre oblique (c’est-a-dire « / »).

Les marques opérationnelles ci-dessous doivent étre apposées :
f) La pression d’épreuve en bar, précédée des lettres « PH » et suivie des lettres « BAR » ;

g) La masse du récipient a pression vide, y compris tous les éléments intégraux indémontables (par
exemple, collerette, frette de pied, etc.), exprimée en kilogrammes et suivie des lettres « KG ». Cette
masse ne doit pas inclure la masse des robinets, des chapeaux de protection des robinets, des revé-
tements ou de la matiére poreuse dans le cas de I'acétyléne. La masse doit étre exprimée par un
nombre a trois chiffres significatifs arrondi au dernier chiffre supérieur. Pour les bouteilles de moins de
1 kg, la masse doit étre exprimée par un nombre a deux chiffres significatifs arrondi au dernier chiffre
supérieur. Dans le cas des récipients a pression pour le No ONU 1001 acétyléne dissous et pour le No
ONU 3374 acétyléne sans solvant, au moins une décimale doit étre indiquée aprés la virgule, et pour
les récipients a pression de moins de 1 kg, deux décimales apreés la virgule ;

h) L’épaisseur minimum garantie des parois du récipient a pression, exprimée en millimétres et suivie des
lettres « MM » ; cette marque n’est pas requise pour les récipients a pression dont la contenance en
eau ne dépasse pas 1 | ni pour les bouteilles composites et les récipients cryogéniques fermés ;

i) Dans le cas des récipients a pression pour les gaz comprimés, du No ONU 1001 acétyléne dissous et
du No ONU 3374 acétyléne sans solvant, la pression de service exprimée en bar précédée des lettres
« PW » ; dans le cas des récipients cryogéniques fermés, la pression maximale de service admissible
précédée des lettres « PMSA » ;

j) Dans le cas des récipients a pression pour des gaz liquéfiés et des gaz liquides réfrigérés, la conte-
nance en eau exprimée en litres par un nombre a trois chiffres significatifs arrondi au dernier chiffre in-
férieur, suivie de la lettre « L ». Si la valeur de la contenance minimale ou nominale (en eau) est un
nombre entier, les chiffres apres la virgule peuvent étre négligés ;

k) Dans le cas des récipients a pression pour le No ONU 1001 acétylene dissous, la somme de la masse
du récipient vide, des organes et accessoires non enlevés pendant le remplissage, du revétement, de
la matiére poreuse, du solvant et du gaz de saturation exprimée par un nombre a trois chiffres significa-
tifs arrondi au dernier chiffre inférieur, suivie des lettres « KG ». Au moins une décimale doit étre indi-
quée apres la virgule. Pour les récipients a pression de moins de 1 kg, la masse doit étre exprimée par
un nombre a deux chiffres significatifs arrondi au dernier chiffre inférieur ;

1) Dans le cas des récipients a pression pour le No ONU 3374 acétyléne sans solvant, la somme de la
masse du récipient vide, des organes et accessoires non enlevés pendant le remplissage, du revéte-
ment, et de la matiére poreuse exprimée par un nombre a trois chiffres significatifs arrondi au dernier
chiffre inférieur, suivie des lettres « KG ». Au moins une décimale doit étre indiquée apres la virgule.
Pour les récipients a pression de moins de 1 kg, la masse doit étre exprimée par un nombre a deux
chiffres significatifs arrondi au dernier chiffre inférieur.

Les marques de fabrication suivantes doivent étre apposées :

m) Identification du filetage de la bouteille (par exemple, 25E). Cette marque n’est pas exigée pour les ré-
cipients cryogéniques fermés ;

NOTA. Des informations sur les marques qui peuvent étre utilisées pour identifier les filetages des bou-
teilles figurent dans le rapport ISO/TR 11364, Bouteilles a gaz — Compilation des filetages na-
tionaux et internationaux des queues de robinets/goulots de bouteilles et leur systeme
d’identification et de marquage.

n) La marque du fabricant déposée auprées de I'autorité compétente. Dans le cas ou le pays de fabrication
n'est pas le méme que le pays d’agrément, la marque du fabricant doit étre précédée de la ou des
lettre(s) identifiant le pays de fabrication conformément au signe distinctif utilisé sur les véhicules en
circulation routiére internationale?. Les marques du pays et du fabricant doivent étre séparées par un
espace ou une barre oblique ;

0) Le numéro de série attribué par le fabricant ;

p) Dans le cas des récipients a pression en acier et des récipients a pression composites avec revétement
en acier, destinés au transport des gaz avec risque de fragilisation par I'hydrogéne, la lettre « H » mon-
trant la compatibilité de I'acier (voir ISO 11114-1:2012 + A1:2017) ;

q) Pour les bouteilles et les tubes composites dont la durée de vie nominale est limitée, les lettres « FI-
NAL » suivies de la date de fin de cette durée de vie, indiquée par I'année (quatre chiffres) suivie du
mois (deux chiffres) séparés par une barre oblique (c’est-a-dire « / ») ;

r) Pour les bouteilles et les tubes composites dont la durée de vie nominale est limitée mais supérieure a
15 ans et pour les bouteilles et les tubes composites dont la durée de vie nominale est illimitée, les
lettres « SERVICE » suivies de la date correspondant a 15 années aprés la date de fabrication (con-
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tréle initial), indiquée par I'année (quatre chiffres) suivie du mois (deux chiffres) séparés par une barre

oblique (c’est-a-dire « / »).

NOTA. Une fois que le modéle type d’origine a satisfait aux exigences du programme d’épreuves de la
durée de service conformément au NOTA 2 du 6.2.2.1.1 ou au NOTA 2 du 6.2.2.1.2, il n’est
plus nécessaire d’indiquer cette durée de service initiale sur les bouteilles et les tubes produits
par la suite. La marque de la durée de service initiale doit étre rendue illisible sur les bouteilles
et les tubes dont le modele type a satisfait aux exigences du programme d’épreuves de la du-
rée de service.

Les marques ci-dessous doivent étre apposées en trois groupes :

— les marques de fabrication doivent apparaitre dans le groupe supérieur et étre placées consécutive-
ment selon l'ordre indiqué au 6.2.2.7.4 a I'exception des marques décrites aux alinéas q) et r) du
6.2.2.7.4, qui doivent apparaitre a c6té des marques relatives aux contréles et épreuves périodiques vi-
séesau 6.2.2.7.7 ;

— les marques opérationnelles du 6.2.2.7.3 doivent apparaitre dans le groupe intermédiaire et la pression
d’épreuve f) doit étre précédée de la pression de service i) quand celle-ci est requise ;

— les marques de certification doivent apparaitre dans le groupe inférieur, dans l'ordre indiqué au
6.2.2.7.2.

Exemple des marques inscrites sur une bouteille & gaz :

n) 0)
D MF 765432

i) f) 9)
PW200 PH300BAR 62,1KG

a) b) c)

@ 1SO 9809-1 F IB 2000/12

D’autres marques sont autorisées dans des zones autres que les parois a condition qu’elles soient appo-
sées dans des zones de faible contrainte et qu’elles soient d’une taille et d’'une profondeur qui ne créent
pas de concentration de contraintes dangereuse. Dans le cas des récipients cryogéniques fermés, ces
marques peuvent figurer sur une plaque séparée, fixée a la jaquette extérieure. Elles ne doivent pas étre
incompatibles avec les marques prescrites.

Outre les marques ci-dessus doivent figurer sur chaque récipient a pression rechargeable qui satisfait aux

prescriptions de contrble et d’épreuve périodiques du 6.2.2.4 :

a) La ou les lettres indiquant le pays qui a agréé I'organisme chargé d’effectuer les contrbles et les
épreuves périodiques conformément au signe distinctif utilisé sur les véhicules en circulation routiere
internationale®. Cette marque n’est pas obligatoire si cet organisme est agréé par I'autorité compétente
du pays autorisant la fabrication ;

b) La marque enregistrée de I'organisme agréé par I'autorité compétente a procéder aux contréles et aux
épreuves périodiques ;

c) La date des contrbles et des épreuves périodiques, constituée de I'année (deux chiffres) suivie du mois
(deux chiffres) séparés par une barre oblique (« / »). L’année peut étre indiquée par quatre chiffres.

Les marques ci-dessus doivent apparaitre dans I'ordre indiqué.

Pour les bouteilles d’acétyléne, avec I'accord de I'autorité compétente, la date du contrdle périodique le
plus récent et le poingon de I'organisme qui exécute le contrdle et I'’épreuve périodiques peuvent étre gra-
vés sur un anneau fixé sur la bouteille par le robinet. Cet anneau est congu de maniére a ce qu’il ne puisse
étre enlevé que par démontage du robinet.

(supprimé)

3 Signe distinctif de I'Etat d'immatriculation utilisé sur les automobiles et les remorques en circulation

routiére internationale, par exemple en vertu de la Convention de Genéve sur la circulation routiére de
1949 ou de la Convention de Vienne sur la circulation routiére de 1968.
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6.2.2.8
6.2.2.8.1

6.2.2.8.2

6.2.2.8.3

6.2.2.8.4

6.2.2.9
6.2.2.9.1

6.2.2.9.2

Marquage des récipients a pression non rechargeables « UN »

Les récipients a pression non rechargeables « UN » doivent porter de maniére claire et lisible la marque de
certification ainsi que les marques spécifiques aux gaz ou aux récipients a pression. Ces marques doivent
étre apposées de fagon permanente (par exemple au stencil, par poingonnage, gravage ou attaque) sur
chaque récipient a pression. Sauf dans le cas ou elles sont au stencil, les marques doivent étre placées sur
I'ogive, le fond supérieur ou le col du récipient a pression ou sur un de ses éléments indémontables (colle-
rette soudée par exemple). Sauf pour le symbole de 'ONU pour les emballages et la mention « NE PAS
RECHARGER », la dimension minimale des marques doit étre de 5 mm pour les récipients a pression avec
un diamétre supérieur ou égal a 140 mm, et de 2,5 mm pour les récipients a pression avec un diamétre in-
férieur a 140 mm. Pour le symbole de I'ONU pour les emballages la dimension minimale doit étre de
10 mm pour les récipients a pression avec un diamétre supérieur ou égal a 140 mm, et de 5 mm pour les
récipients a pression avec un diamétre inférieur a 140 mm. Pour la marque « NE PAS RECHARGER », la
dimension minimale doit étre de 5 mm.

Les marques indiquées aux 6.2.2.7.2 & 6.2.2.7.4, a I'exception de celles mentionnées aux alinéas g), h) et
m), doivent étre apposées. Le numéro de série 0) peut étre remplacé par un numéro du lot. En outre, la
marque « NE PAS RECHARGER », en caractéres d’au moins 5 mm de haut, doit étre apposée.

Les prescriptions du 6.2.2.7.5 doivent étre respectées.

NOTA. Dans le cas des récipients a pression non rechargeables il est autorisé, compte tenu de leurs di-
mensions, de remplacer ces marques permanentes par une étiquette.

D’autres marques sont autorisées a condition qu’elles se trouvent dans des zones de faible contrainte
autres que les parois latérales et que leurs dimensions et leurs profondeurs ne soient pas de nature a créer
une concentration de contraintes dangereuse. Elles ne doivent pas étre incompatibles avec les marques
prescrites.

Marquage des dispositifs de stockage a hydrure métallique « UN »

Les dispositifs de stockage a hydrure métallique « UN » doivent porter, de maniéere claire et lisible, les
marques indiquées ci-dessous. Ces marques doivent étre apposées de fagon permanente (par exemple
par poingonnage, gravage ou attaque) sur le dispositif de stockage a hydrure métallique. Elles doivent étre
placées sur l'ogive, le fond supérieur ou le col du dispositif de stockage a hydrure métallique ou sur un de
ses éléments indémontables. Sauf pour le symbole de I'ONU pour les emballages, la dimension minimale
de la marque doit étre de 5 mm pour les dispositifs de stockage a hydrure métallique avec la plus petite
dimension hors tout supérieure ou égale a 140 mm, et de 2,5 mm pour les dispositifs de stockage a hy-
drure métallique avec la plus petite dimension hors tout inférieure @ 140 mm. Pour le symbole de I'ONU
pour les emballages, la dimension minimale doit étre de 10 mm pour les dispositifs de stockage a hydrure
métallique avec la plus petite dimension hors tout supérieure ou égale a 140 mm, et de 5 mm pour les dis-
positifs de stockage a hydrure métallique avec la plus petite dimension hors tout inférieure a 140 mm.

Les marques ci-dessous doivent étre apposées :

a) le symbole de 'ONU pour les emballages @

Ce symbole ne doit étre utilisé que pour certifier qu’'un emballage, un conteneur pour vrac souple, une
citerne mobile ou un CGEM satisfait aux prescriptions applicables des chapitres 6.1, 6.2, 6.3, 6.5, 6.6,
6.7 0u6.11;

b) «I1SO 16111 » (la norme technique utilisée pour la conception, la construction et les épreuves) ;

c) la ou les lettres indiquant le pays d'agrément conformément au signe distinctif utilisé sur les véhicules
en circulation routiére internationale” ;

NOTA. Aux fins de cette marque, on entend par « pays d’agrément » le pays de l'autorité compétente
qui a autorisé le controle et I'épreuve initiaux du dispositif individuel au moment de la fabrica-
tion.

d) le signe distinctif ou le poingcon de l'organisme de contrdle déposé auprés de l'autorité compétente du
pays ayant autorisé le marquage ;

e) la date du contréle initial, constituée de I'année (4 chiffres) suivie du mois (deux chiffres) séparés par
une barre oblique (c’est-a-dire « / ») ;

f) la pression d'épreuve en bar, précédée des letires « PH » et suivie des lettres « BAR » ;

g) la pression nominale de remplissage du dispositif de stockage a hydrure métallique en bar, précédée
des lettres « RCP » et suivie des lettres « BAR » ;

h) la marque du fabricant déposée aupres de l'autorité compétente. Dans le cas ou le pays de fabrication
n'est pas le méme que le pays d'agrément, la marque du fabricant doit étre précédée de la ou des
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6.2.2.9.3

6.2.2.9.4

6.2.2.10
6.2.2.10.1
6.2.2.10.2

6.2.2.10.3

6.2.2.10.4

6.2.2.11

lettres identifiant le pays de fabrication conformément au signe distinctif utilisé sur les véhicules en cir-
culation routiére internationale®. Les marques du pays et du fabricant doivent étre séparées par un es-
pace ou une barre oblique ;

i) le numéro de série attribué par le fabricant ;

j) dans le cas de récipients en acier et de récipient composites avec revétement en acier, la lettre « H »
montrant la compatibilité de I'acier (voir ISO 11114-1:2012 + A1:2017) ; et

k) dans le cas de dispositifs de stockage a hydrure métallique ayant une durée limitée, la date d'expira-
tion, indiquée par les letires « FINAL » constituée de l'année (quatre chiffres) suivie du mois (deux
chiffres) séparés par une barre oblique (c’est-a-dire « / »).

Les marques de certification indiquées en a) a e) ci-dessus doivent apparaitre dans l'ordre indiqué. La
pression d'épreuve f) doit étre immédiatement précédée de la pression nominale de remplissage g). Les
marques de fabrication indiquées en h) a k) ci-dessus doivent apparaitre consécutivement selon Il'ordre in-
diqué.

D'autres marques sont autorisées dans des zones autres que les parois a condition qu'elles soient appo-
sées dans des zones de faible contrainte et qu'elles soient d'une taille et d'une profondeur qui ne créent
pas de concentration de contraintes dangereuse. Elles ne doivent pas étre incompatibles avec les marques
prescrites.

Outre les marques ci-dessus doivent figurer sur chaque dispositif de stockage a hydrure métallique qui
satisfait aux prescriptions de contréle et épreuve périodiques du 6.2.2.4 :

a) la ou les lettres indiquant le pays qui a agréé l'organisme chargé d'effectuer les contrdles et les
épreuves périodiques conformément au signe distinctif utilisé sur les véhicules en circulation routiére
internationale®. Cette marque n'est pas obligatoire si cet organisme est agréé par |'autorité compétente
du pays autorisant la fabrication ;

b) la marque enregistrée de I'organisme agrée par l'autorité compétente a procéder aux contrbles et aux
épreuves périodiques ;

c) la date des controles et des épreuves périodiques, constituée de I'année (deux chiffres) suivie du mois
(deux chiffres) séparés par une barre oblique (c'est-a-dire « / »). L'année peut étre indiquée par quatre
chiffres.

Les marques ci-dessus doivent apparaitre consécutivement selon I'ordre indiqué.
Marquage des cadres de bouteilles « UN »
Chaque bouteille contenue dans un cadre de bouteilles doit étre marquée conformément au 6.2.2.7.

Les cadres des bouteilles rechargeables « UN » doivent porter, de maniére claire et lisible, les marques de
certification, opérationnelles et de fabrication. Ces marques doivent étre apposées de fagon permanente
(par exemple par poingonnage, gravage ou attaque) sur une plaque fixée de maniére permanente au bati
du cadre de bouteilles. Sauf pour le symbole de 'ONU pour les emballages, la dimension minimale de la
marque doit étre de 5 mm. Pour le symbole de 'ONU pour les emballages la dimension minimale doit étre
de 10 mm.

Les marques ci-dessous doivent étre apposées :
a) Les marques de certification spécifiées au 6.2.2.7.2 a), b), c), d) et e) ;

b) Les marques opérationnelles spécifiées au 6.2.2.7.3 f), i), j) ainsi que la masse totale du bati du cadre
et de tous les éléments fixés de manieére permanente (bouteilles, tuyau collecteur, accessoires et robi-
nets). Les cadres destinés au transport du numéro ONU 1001 acétylene dissous et du numéro
ONU 3374 acétylene sans solvant doivent porter 'indication de la tare comme il est spécifié dans
I’article B.4.2 de la norme ISO 10961:2010 ; et

c) Les marques de fabrication spécifiées au 6.2.2.7.4 n), o) et, s’il y a lieu, p).

Les marques doivent étre apposées en trois groupes :

a) Les marques de fabrication doivent apparaitre dans le groupe supérieur et étre placées consécutive-
ment selon I'ordre indiqué au 6.2.2.10.3 c) ;

b) Les marques opérationnelles du 6.2.2.10.3 b) doivent apparaitre dans le groupe intermédiaire et la
marque opérationnelle spécifiée au 6.2.2.7.3 f) doit étre précédée de la marque opérationnelle spécifiée
au 6.2.2.7.3 i) lorsque cette derniére est exigée ;

c) Les marques de certification doivent apparaitre dans le groupe inférieur, dans l'ordre indiqué au
6.2.2.10.3 a).

Procédures équivalentes d'évaluation de la conformité et de controles et d'épreuves périodiques

Dans le cas des récipients a pression « UN », les prescriptions des 6.2.2.5 et 6.2.2.6 sont considérées res-
pectées si les procédures suivantes sont appliquées :
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6.2.3
6.2.3.1

6.2.3.1.1

6.2.3.1.2

6.2.3.1.3

6.2.3.1.4

6.2.3.1.5
6.2.3.2
6.2.3.3
6.2.3.3.1
6.2.3.3.2
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Procédure Organisme compétent
Agrément de type (1.8.7.2) Xa

Surveillance de la fabrication (1.8.7.3) XaoulS

Contrbles et épreuves initiaux (1.8.7.4) XaoulS

Contrble périodique (1.8.7.5) Xaou XboulS

Pour les récipients a pression rechargeables, I'évaluation de la conformité des robinets et autres acces-
soires démontables ayant une fonction directe de sécurité peut étre effectuée séparément de celle des re-
cipients a pression.

Xa désigne l'autorité compétente, son représentant ou I'organisme de contréle conforme aux 1.8.6.2,
1.8.6.4, 1.8.6.5 et 1.8.6.8 et accrédité selon la norme EN ISO/CEI 17020:2012 (sauf article 8.1.3), type A.

Xb désigne I'organisme de contrdle conforme aux 1.8.6.2, 1.8.6.4, 1.8.6.5 et 1.8.6.8 et accrédité selon la
norme EN ISO/CEI 17020:2012 (sauf article 8.1.3), type B.

IS désigne un service interne d’inspection du demandeur sous la surveillance d’un organisme de controle
conforme aux 1.8.6.2, 1.8.6.4, 1.8.6.5 et 1.8.6.8 et accrédité selon la norme EN ISO/CEI 17020:2012 (sauf
article 8.1.3), type A. Le service interne d'inspection doit étre indépendant du processus de conception, des
opérations de fabrication, de la réparation et de la maintenance.

Prescriptions générales applicables aux récipients a pression « non UN »
Conception et construction

Les récipients a pression et leurs fermetures congus, construits, contrélés, éprouvés et agréés conformé-
ment a d’autres prescriptions que celles du 6.2.2 doivent étre congus, construits, contrélés, éprouvés et
agréés conformément aux prescriptions générales du 6.2.1, telles que complétées ou modifiées par les
prescriptions de la présente section et par celles du 6.2.4 ou du 6.2.5.

L’épaisseur de la paroi doit, dans la mesure du possible, étre déterminée par le calcul, auquel s’ajoute, si
nécessaire, 'analyse expérimentale de la contrainte. Sinon, I’épaisseur de la paroi peut étre déterminée
par des moyens expérimentaux.

Pour que les récipients a pression soient sirs, des calculs appropriés doivent étre utilisés lors de la con-
ception de I'enveloppe et des composants d’appui.

Pour que la paroi supporte la pression, son épaisseur minimale doit étre calculée en tenant particuliére-
ment compte :

— de la pression de calcul, qui ne doit pas étre inférieure a la pression d’épreuve ;

— des températures de calcul offrant des marges de sécurité suffisantes ;

— des contraintes maximales et des concentrations maximales de contraintes, si nécessaire ;
— des facteurs inhérents aux propriétés du matériau.

Pour les récipients a pression soudés, on ne doit employer que des métaux se prétant au soudage dont la
résilience adéquate a une température ambiante de -20 °C peut étre garantie.

Pour les récipients cryogéniques fermés, la résilience a établir conformément au 6.2.1.1.8.1, doit étre
éprouvée conformément au 6.8.5.3.

Les bouteilles d’acétyléne ne doivent pas étre munies de bouchons fusibles.

(réservé)

Equipement de service

L’équipement de service doit étre conforme au 6.2.1.3.

Ouvertures

Les flOts a pression peuvent étre pourvus d’ouvertures pour le remplissage et la vidange ainsi que d’autres
ouvertures pour des jauges, des manometres ou des dispositifs de décompression. Les ouvertures doivent

étre aussi peu nombreuses que le permettent les opérations en toute sécurité. Les flts a pression peuvent
en outre étre munis d’un trou d’inspection, qui doit étre obturé par une fermeture efficace.



6.2.3.3.3

6.2.3.4
6.2.3.4.1

6.2.3.4.2

6.2.3.5
6.2.3.5.1

6.2.3.5.2

6.2.3.5.3

6.2.3.5.3.1

Organes

a) Lorsque les bouteilles sont munies d’un dispositif empéchant le roulement, ce dispositif ne doit pas
former de bloc avec le chapeau de protection ;

b) Les flts a pression qui peuvent étre roulés doivent étre munis de cercles de roulage ou d’une autre pro-
tection contre les dégats dus au roulement (par exemple, par la projection d’'un métal résistant a la cor-
rosion sur la surface des récipients a pression) ;

c) Les cadres de bouteilles doivent étre munis de dispositifs appropriés pour une manutention et un trans-
port sdrs ;

d) Sides jauges, des manometres ou des dispositifs de décompression sont installés, ils doivent étre pro-
tégés de la méme maniere que celle exigée pour les robinets au 4.1.6.8.

Contréle et épreuve initiaux

Les récipients a pression neufs doivent subir les épreuves et les contrbles pendant et aprés fabrication
conformément aux prescriptions du 6.2.1.5.

Dispositions spéciales s’appliquant aux récipients a pression en alliage d’aluminium

a) En plus du contrdle initial prescrit au 6.2.1.5.1, il faut procéder a des épreuves pour déterminer les
traces éventuelles de corrosion intercristalline de la paroi intérieure du récipient a pression, lors de
I'emploi d’'un alliage d’aluminium contenant du cuivre, ou un alliage d’aluminium contenant du magné-
sium et du manganése avec une teneur en magnésium dépassant 3,5 % ou une teneur en manganése
inférieure 2 0,5 % ;

b) Lorsqu’il s’agit d’'un alliage aluminium/cuivre, I'essai doit étre effectué par le fabricant lors de
I’'homologation d’un nouvel alliage par I'autorité compétente ; il doit étre répété ensuite en cours de pro-
duction pour chaque coulée de I'alliage ;

c) Lorsqu’il s’agit d'un alliage aluminium/magnésium, I'essai doit étre effectué par le fabricant lors de
I’'homologation d’un nouvel alliage et du procédé de fabrication par I'autorité compétente. L’essai doit
étre répété toutes les fois qu’une modification est apportée a la composition de I'alliage ou au procédé
de fabrication.

Contréles et épreuves périodiques

Les contrbles et épreuves périodiques doivent étre conformes au 6.2.1.6.

NOTA 1.Avec l'accord de l'autorité compétente du pays qui a délivré 'agrément de type, I'épreuve de
pression hydraulique de chaque bouteille en acier soudée destinée au transport des gaz du
No ONU 1965 hydrocarbures gazeux en mélange liquéfié, n.s.a., de capacité inférieure a 6,5 |,
peut étre remplacée par une autre épreuve assurant un niveau de sécurité équivalent.

2. Pour les bouteilles et tubes en acier sans soudure, le contrle du 6.2.1.6.1 b) et I'épreuve de
pression hydraulique du 6.2.1.6.1 d) peuvent étre remplacés par une procédure conforme a la
norme EN ISO 16148:2016 « Bouteilles a gaz - Bouteilles a gaz rechargeables en acier sans
soudure et tubes - Essais d’émission acoustique et examen ultrasonique complémentaire pour
I'inspection périodique et I'essai ».

3.Le contrble du 6.2.1.6.1 b) et I'épreuve de pression hydraulique du 6.2.1.6.1 d) peuvent étre
remplacés par un examen ultrasonique réalisé conformément a la norme EN ISO 18119:2018
pour les bouteilles et les tubes, sans soudure, en acier ou en alliages d’aluminium. Nonobstant
I'article B.1 de cette norme, toutes les bouteilles et tubes dont I'épaisseur de paroi est inférieure
a I'épaisseur de paroi minimale de calcul doivent étre rejetés.

Les récipients cryogéniques fermés doivent subir des contrdles et des épreuves périodiques selon la pério-
dicité définie dans l'instruction d’emballage P 203 (8) b) du 4.1.4.1, conformément aux dispositions sui-
vantes :

a) Contréle de I'état extérieur du récipient et vérification de I’équipement et des marques extérieures ;

b) Epreuve d’étanchéité.

Dispositions générales applicables a la substitution de contréles spécifiques requis pour les contréles et
épreuves périodiques prescrits au 6.2.3.5.1

Ce paragraphe ne s’applique qu’a des types de récipients a pression congus et fabriqués selon les normes
indiquées au 6.2.4.1 ou selon un code technique conformément au 6.2.5, et dont les propriétés inhérentes
a leur conception empéchent d’effectuer les controles et épreuves prescrits au 6.2.1.6.1 b) ou d) ou ne
permettent pas d’interpréter les résultats.

Pour de tels récipients a pression, lesdits contréles doivent étre remplacés par des méthodes alternatives

adaptées a leurs caractéristiques particulieres de conception, comme indiqué au 6.2.3.5.4 et détaillé dans
une disposition spéciale du chapitre 3.3 ou une norme référencée au 6.2.4.2.
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6.2.3.5.3.2

6.2.3.5.3.3

6.2.3.5.4

6.2.3.6
6.2.3.6.1
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Les méthodes alternatives doivent spécifier quels contrbles et épreuves périodiques visés aux 6.2.1.6.1 b)
et d) doivent étre remplacés.

Les méthodes alternatives, combinées aux contrdles restants selon les 6.2.1.6.1 a) a e) doivent garantir un
niveau de sécurité au moins équivalent a celui appliqué aux récipients a pression de taille et d’utilisation
similaires contrdlés et éprouvés périodiquement conformément au 6.2.3.5.1.

Les méthodes alternatives doivent en outre préciser tous les éléments suivants :

— Les procédures d’essais ;

— Les spécifications des critéres d’acceptation ;

— Une description des mesures a prendre en cas de rejet de récipients a pression.

Contréle non destructif en tant que méthode alternative

Les contrbles précisés au 6.2.3.5.3.1 doivent étre complétés ou remplacés par une ou plusieurs méthodes
de contréle non destructif effectuées sur chaque récipient a pression.

Essai destructif en tant que méthode alternative

Si aucune méthode de contrdle non destructif n’assure un niveau de sécurité équivalent, le ou les contrbles
identifiés au 6.2.3.5.3.1, a I'exception du controle de I'état intérieur mentionné au 6.2.1.6.1 b), doivent étre
complétés ou remplacés par une ou plusieurs méthodes d’essai destructif en combinaison avec leur éva-
luation statistique.

Outre les éléments décrits ci-dessus, la méthode d’essai destructif détaillée doit préciser les éléments sui-
vants :

— Une description de la population de base des récipients a pression visée ;

— Une procédure d’échantillonnage aléatoire des récipients a pression individuels devant étre testés ;
— Une procédure d’évaluation statistique des résultats d’essai, intégrant des critéres de rejet ;

— Une spécification de la périodicité des essais destructifs ;

— Une description des mesures a prendre si les critéres d’acceptation sont remplis mais qu’on observe
une dégradation des propriétés des matériaux présentant un danger, qui doit étre prise en considéra-
tion pour déterminer la fin de la durée de service ;

— Une évaluation statistique du niveau de sécurité atteint au moyen de la méthode alternative.

Les bouteilles surmoulées pour lesquelles le 6.2.3.5.3.1 s’applique doivent subir des contréles et épreuves
périodiques conformément a la disposition spéciale 674 du chapitre 3.3.

Agrément des récipients a pression

Les procédures pour I'évaluation de la conformité et les contréles périodiques visés a la section 1.8.7 doi-
vent étre effectuées par I'organisme compétent conformément au tableau ci-aprées.

Procédure Organisme compétent
Agrément de type (1.8.7.2) Xa

Surveillance de la fabrication (1.8.7.3) Xaou IS

Contréles et épreuves initiaux (1.8.7.4) Xaou IS

Contrble périodique (1.8.7.5) Xaou Xbou IS

Pour les récipients a pression rechargeables, I'évaluation de la conformité des robinets et autres acces-
soires démontables ayant une fonction directe de sécurité peut étre effectuée séparément de celle des ré-
cipients a pression. Pour les récipients a pression non-rechargeables I'évaluation de la conformité des ro-
binets et autres accessoires démontables ayant une fonction directe de sécurité doit étre effectuée en
méme temps que celle des récipients a pression.

Xa désigne l'autorité compétente, son représentant ou lI'organisme de contr6le conforme aux 1.8.6.2,
1.8.6.4, 1.8.6.5 et 1.8.6.8 et accrédité selon la norme EN ISO/CEI 17020:2012 (sauf article 8.1.3), type A.

Xb désigne 'organisme de contréle conforme aux 1.8.6.2, 1.8.6.4, 1.8.6.5 et 1.8.6.8 et accrédité selon la
norme EN ISO/CEI 17020:2012 (sauf article 8.1.3), type B.

IS désigne un service interne d’inspection du demandeur sous la surveillance d’un organisme de contrdle
conforme aux 1.8.6.2, 1.8.6.4, 1.8.6.5 et 1.8.6.8 et accrédité selon la norme EN ISO/CEI 17020:2012 (sauf



6.2.3.6.2

6.2.3.7
6.2.3.7.1
6.2.3.8

6.2.3.9
6.2.3.9.1
6.2.3.9.2

6.2.3.9.3

6.2.3.9.4

6.2.3.9.5

6.2.3.9.6

6.2.3.9.7
6.2.3.9.7.1

6.2.3.9.7.2

6.2.3.9.7.3

article 8.1.3), type A. Le service interne d'inspection doit étre indépendant du processus de conception, des
opérations de fabrication, de la réparation et de la maintenance.

Si le pays d’agrément n’est pas un Etat partie au RID ou une Partie contractante a I'’ADR, I'autorité compé-
tente mentionnée au 6.2.1.7.2 doit étre une autorité compétente d’'un Etat partie au RID ou d'une Partie
contractante a 'ADR.

Prescriptions applicables aux fabricants

Les prescriptions pertinentes du 1.8.7 doivent étre satisfaites.
Prescriptions applicables aux organismes de controle

Les prescriptions du 1.8.6 doivent étre satisfaites.

Marquage des récipients a pression rechargeables

Le marquage doit étre conforme au 6.2.2.7, avec les modifications ci-apres.

Le symbole de I'ONU pour les emballages spécifié au 6.2.2.7.2 a) ne doit pas étre apposé et les disposi-
tions des 6.2.2.7.4 q) et r) ne s’appliquent pas.

Les exigences du 6.2.2.7.3 j) doivent étre remplacées par les suivantes :

j) La contenance en eau du récipient exprimée en litres suivie de la lettre « L ». Dans le cas des réci-
pients a pression pour les gaz liquéfiés, la contenance en eau doit étre exprimée par un nombre a trois
chiffres significatifs arrondi au dernier chiffre inférieur. Si la valeur de la contenance minimale ou nomi-
nale est un nombre entier, les chiffres apres la virgule peuvent étre omis.

Les marques définies aux 6.2.2.7.3 g) et h) et 6.2.2.7.4 m) ne sont pas exigées pour les récipients a pres-
sion destinés au numéro ONU 1965 hydrocarbures gazeux en mélange liquéfié, n.s.a.

Lors du marquage de la date exigée par le 6.2.2.7.7 c), il n’est pas nécessaire d’indiquer le mois dans le
cas de gaz pour lesquels I'intervalle entre deux contrdles périodiques est d’au moins dix ans (voir le
4.1.4 .1, instructions d’emballage P200 et P203).

Les marques conformes au 6.2.2.7.7 peuvent étre gravées sur un anneau en un matériau approprié fixé
sur la bouteille ou le f(t a pression par la mise en place du robinet et qui ne peut étre enlevé que par le
démontage de celui-ci.

Marquage des cadres de bouteilles

Les bouteilles individuelles dans un cadre de bouteilles doivent étre marquées conformément aux 6.2.3.9.1
a6.2.3.96.

Le marquage des cadres de bouteilles doit étre en conformité avec les 6.2.2.10.2 et 6.2.2.10.3, sauf en ce
qui concerne le symbole de 'ONU pour les emballages spécifié au 6.2.2.7.2 a) qui ne doit pas étre appli-
qué.

Outre les marques ci-dessus, doivent figurer sur chaque cadre de bouteilles qui satisfait aux prescriptions
de contréle et d’épreuve périodiques du 6.2.4.2 :

a) La ou les lettre(s) indiquant le pays qui a agréé I'organisme chargé d’effectuer les controles et les
épreuves périodiques, conformément au signe distinctif utilisé sur les véhicules en circulation routiere
internationale®. Cette marque n’est pas obligatoire si cet organisme est agréé par I'autorité compétente
du pays autorisant la fabrication ;

b) La marque enregistrée de I'organisme autorisé par I'autorité compétente a procéder aux contrbles et
aux épreuves périodiques ;

c) La date des controles et des épreuves périodiques, constituée de I'année (deux chiffres) suivie du mois
(deux chiffres) séparés par une barre oblique (c’est-a-dire « / »). L’année peut étre indiquée par quatre
chiffres.

Les marques ci-dessus doivent apparaitre consécutivement selon I'ordre indiqué, soit sur une plaque
spécifiée au 6.2.2.10.2 soit sur une plaque séparée fixée de maniére permanente au chassis du cadre
de bouteilles.

%) Signe distinctif de 'Etat d'immatriculation utilisé sur les automobiles et les remorques en circulation

routiere internationale, par exemple en vertu de la Convention de Genéve sur la circulation routiére de
1949 ou de la Convention de Vienne sur la circulation routiére de 1968.
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6.2.3.10

6.2.3.10.1

6.2.3.11
6.2.3.11.1

6.2.3.11.2

6.2.3.11.3

6.2.3.11.4

6.2.4

6.2.4.1

6.2-26

Marquage des récipients a pression non rechargeables

Le marquage doit étre conforme au 6.2.2.8, le symbole de I'ONU pour les emballages, défini au
6.2.2.7.2 a), ne s’appliquant toutefois pas.

Récipients a pression de secours

Afin de permettre la manipulation et I’élimination en toute sécurité des récipients a pression transportés a
I'intérieur d’'un récipient a pression de secours, la conception de ce dernier peut inclure des équipements
non utilisés par ailleurs pour les bouteilles ou les flts a pression, tels que les fonds plats, les dispositifs a
ouverture rapide et des ouvertures dans la partie cylindrique.

Les instructions relatives a la sécurité lors de la manipulation et de I'utilisation des récipients a pression de
secours doivent étre clairement indiquées dans les documents accompagnant la demande adressée a
l'autorité compétente du pays d'agrément et doivent faire partie du certificat d’agrément. Dans le certificat
d’agrément, les récipients a pression dont le transport dans un récipient a pression de secours est autorisé
doivent étre indiqués. Une liste des matériaux de construction de toutes les parties susceptibles d’étre en
contact avec les marchandises dangereuses doit aussi étre fournie.

Un exemplaire du certificat d'agrément doit étre remis par le fabricant au propriétaire d’un récipient a pres-
sion de secours.

Le marquage des récipients a pression de secours selon le 6.2.3 doit étre déterminé par 'autorité compé-
tente du pays d'agrément en tenant compte des dispositions appropriées du 6.2.3.9 concernant le mar-
quage, selon qu’il convient. Les marques doivent inclure la contenance en eau et la pression d’épreuve du
récipient a pression de secours.

Prescriptions applicables aux récipients a pression « non UN » qui sont congus, fabriqués et
éprouvés selon des normes citées en référence

NOTA. Les personnes ou organismes identifiés dans les normes comme ayant des responsabilités selon le
RID doivent satisfaire aux prescriptions du RID.

Conception, fabrication, et contrdle et épreuve initiaux

Les certificats d’agrément de type doivent étre délivrés conformément au 1.8.7. Les normes citées en réfé-
rence dans le tableau ci-aprés doivent étre appliquées pour la délivrance des agréments de type comme
indiqué dans la colonne (4) pour satisfaire aux prescriptions du chapitre 6.2 citées dans la colonne (3). Les
normes doivent étre appliquées conformément au 1.1.5. La colonne (5) indique la date ultime a laquelle les
agréments de type existants doivent étre retirés conformément au 1.8.7.2.4 ; si aucune date n’est indiquée,
'agrément de type demeure valide jusqu’a sa date d’expiration.

Depuis le 1°" janvier 2009, I'application des normes citées en référence est devenue obligatoire. Les excep-
tions sont traitées au 6.2.5.

Si plus d’'une norme est citée en référence pour I'application des mémes prescriptions, seule I'une d’entre
elles doit étre appliquée, mais dans sa totalité a moins qu’il n’en soit spécifié autrement dans le tableau ci-
dessous.

Le champ d’application de chaque norme est défini dans l'article de champ d’application de la norme a
moins qu’il n’en soit spécifié autrement dans le tableau ci-dessous.



Référence Titre du document Sous- Applicable Date ultime
sections | pour les nou- pour le
et para- veaux agré- retrait des
graphes ments de agréments

appli- type ou pour de type
cables les renouvel- existants
lements
(1) 2) ) 4) )
pour la conception et la fabrication
Directive du Conseil concernant le
rapprochement des Iégislations des
Etats membres relatives aux bou-
teilles a gaz en acier sans soudure,
publiée au Journal officiel des Com-
munautés européennes No L 300, en
date du 19 novembre 1984
NOTA. Malgré I'abrogation des direc-
tives 84/525/CEE,
84/526/CEE et 84/527/CEE,
telles que publiées au Journal
Annexe |, officiel des Communautés eu- 6.2.3.1 et | Jusqu'a nouvel
parties 1 a 3, ropéennes No L 300 du 6.2.3.4 ordre
84/525/CEE 19 novembre 1984, les an- e
nexes de ces directives de-
meurent applicables en tant
que normes pour la concep-
tion, la fabrication et les con-
trole et épreuve initiaux pour
les bouteilles a gaz. Ces an-
nexes peuvent étre consultées
a l'adresse suivante :
https://eur-
lex.europa.eu/oj/direct-
access.html.
Directive du Conseil concernant le
rapprochement des Iégislations des
Etats membres relatives aux bou-
teilles a gaz sans soudure en alumi-
nium non allié et en alliage
d’aluminium, publiée au Journal offi-
ciel des Communautés européennes
No L 300, en date du 19 novembre
1984
NOTA. Malgré I'abrogation des direc-
tives 84/525/CEE,
84/526/CEE et 84/527/CEE,
Annexe |, telles que publiées au Journal 6.2.3.1 et | Jusqua nouvel
parties 1 a 3, officiel des Communautés eu- 6.2.3.4 ordre
84/526/CEE ropéennes No L 300 du e

19 novembre 1984, les an-
nexes de ces directives de-
meurent applicables en tant
que normes pour la concep-
tion, la fabrication et les con-
tréle et épreuve initiaux pour
les bouteilles a gaz. Ces an-
nexes peuvent étre consultées
a I'adresse suivante :
https://eur-
lex.europa.eu/oj/direct-
access.html.
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Référence Titre du document Sous- Applicable Date ultime
sections | pour les nou- pour le
et para- veaux agré- retrait des
graphes ments de agréments

appli- type ou pour de type
cables les renouvel- existants
lements
(1) 2) (3) (4) (5)
Directive du Conseil concernant le
rapprochement des législations des
Etats membres relatives aux bou-
teilles a gaz soudées en acier non
allié, publiée au Journal officiel des
Communautés européennes
No L 300, en date du 19 novembre
1984
NOTA. Malgré I'abrogation des direc-
tives 84/525/CEE,
84/526/CEE et 84/527/CEE,
Annexe | telles que publiées au Journal
) . officiel des Communautés eu- | 6.2.3.1 et | Jusqu’a nouvel
parties 1 a 3, .
84/527/CEE ropéennes No L 300 du 6.2.3.4 ordre
19 novembre 1984, les an-
nexes de ces directives de-
meurent applicables en tant
que normes pour la concep-
tion, la fabrication et les con-
tréle et épreuve initiaux pour
les bouteilles a gaz. Ces an-
nexes peuvent étre consultées
a I'adresse suivante :
https://eur-
lex.europa.eu/oj/direct-
access.html.
Bouteilles en acier soudé transpor- Entre le
EN 1442:1998 + | tables et rechargeables pour gaz de 6.2.3.1et | 1%juillet 2001 | 31 décembre
AC:1999 pétrole liquéfiés (GPL) - Conception 6.2.34 et le 30 juin 2012
et fabrication 2007
Bouteilles en acier soudé transpor- Entre le
. tables et rechargeables pour gaz de 1% janvier
5\21.213352.1998 * pétrole liquéfiés (GPL) — Conception gggl et 2007 et le
’ et fabrication B 31 décembre
2010
Bouteilles en acier soudé transpor- eErntre le
. tables et rechargeables pour gaz de 17 janvier
/5’1“_21335'2006 * | pétrole liquéfiés (GPL) - Conception g'gg'l et | 2009etle
’ et fabrication e 31 décembre
2020
Bouteilles en acier soudé transpor-
. tables et rechargeables pour gaz de 6.2.3.1 et | Jusqu’a nouvel
EN 1442:2017 1 bétrole liquéfiés (GPL) - Conception | 6.2.3.4 ordre
et fabrication
Bouteilles a gaz transportables - Entre le
i Bouteilles d’acétyléne — Prescriptions 1% juillet 2001
EN,1800'1998 * fondamentales e¥définitions 6.2.1.1.9 J etle
AC:1999 :
31 décembre
2010
Bouteilles a gaz transportables - Entre le
Bouteilles d’acétyléne - Exigences 1% janvier
EN 1800:2006 fondamentales, définitions et essais 6.2.1.1.9 2009 et le
de type 31 décembre
2016
Bouteilles a gaz - Bouteilles d'acéty-
Iéne - Exigences fondamentales et
ENISO essais type 62119 Jusqu’a nouvel
3807:2013 NOTA. Les bouteilles ne doivent D ordre

pas étre munies de bou-
chons fusibles.
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Référence Titre du document Sous- Applicable Date ultime
sections | pour les nou- pour le
et para- veaux agré- retrait des
graphes ments de agréments

appli- type ou pour de type
cables les renouvel- existants
lements
(1) 2) (3) (4) (5)
Bouteilles a gaz transportables -
Spécifications pour la conception et la
fabrication de bouteilles a gaz rechar- Jusqu'au
EN 1964-1:1999 geables et transportables, de capacité | 6.2.3.1 et 31 décembre
) en eau comprise entre 0,5 litre et 6.2.3.4 2014
150 litres inclus — Partie 1 : Bouteilles
en acier sans soudure ayant une
valeur Rm inférieure a 1 100 MPa
Bouteilles a gaz transportables -
Spécifications pour la conception et la
EN 1975:1999 fabrication de bouteilles a gaz rechar- 6.23.1 et Jusqu'au
(sauf annexe G) | 98ables et transportables en alumi- | g5 3 30 juin 2005
nium et alliage d’aluminium sans
soudure de capacité comprise entre
0,5 litre et 150 litres inclus
Bouteilles a gaz transportables -
Spécifications pour la conception et la Entre le
EN 1975:1999 + | fabrication de bouteilles a gaz rechar- | -, 4 4 o 1% janvier
A1:2003 ) geables et transportables en alumi- 6.2.3.4 2009 et le
’ nium et alliage d’aluminium sans B 31 décembre
soudure de capacité comprise entre 2016
0,5 litre et 150 litres inclus
EN ISO Bouteilles a gaz - Bouteilles a gaz
7866:2012 + sans soudure en alliage d’aluminium 6.2.3.1 et | Jusqu’a nouvel
AC'2b14 destinées a étre rechargées - Con- 6.2.3.4 ordre
' ception, construction et essais
Bouteilles a gaz — Tubes en acier 31 décembre
sans soudure rechargeables d’'une 2015 pour
contenance en eau de 150 litres a Entre le les tubes
EN ISO 3000 litres — Conception, construc- 6.2.3.1et | 1% juillet 2001 marqués
- tion et essais P o avec la lettre
11120:1999 6.2.3.4 et le 30 juin
2015 «H » con-
formément
au6.2.2.7.4
p)
Bouteilles a gaz - Tubes en acier Entre le
EN ISO sans soudures rechargeables d'une 6.23.1 et 1% janvier
11120:1999 + contenance en eau de 150 1a 3 000 | 6.2.3.4 2015 et le
A1:2013 - Conception, construction et essais B 31 décembre
2020
Bouteilles a gaz - Tubes en acier
EN ISO sans soudure rechargeablesf d'une 6.2.3.1 et | Jusqua nouvel
11120-2015 contenance en eau de 150 litres a 6.2.3.4 ordre
' 3 000 litres - Conception, construction e
et essais
Bouteilles a gaz transportables -
Spécifications pour la conception et la
fabrication de bouteilles a gaz rechar-
geables et transportables en acier 6.2.3.1 et | Jusqu'a nouvel
EN 1964-3:2000 | sans soudure, d’'une capacité en eau 6.2.3.4 ordre
comprise entre 0,5 litre et 150 litres B
inclus — Partie 3 : Bouteilles en acier
inoxydable sans soudure ayant une
valeur Rm inférieure a 1 100 MPa
Bouteilles a gaz transportables -
Spécifications pour la conception et la a
EN 12862:2000 | fabrication de bouteilles & gaz rechar- g'g'g'l et J“ngrf‘j;)o“"e'

geables et transportables soudées en
alliage d’aluminium
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Référence Titre du document Sous- Applicable Date ultime
sections | pour les nou- pour le
et para- veaux agré- retrait des
graphes ments de agréments

appli- type ou pour de type
cables les renouvel- existants
lements
(1) 2) (3) (4) (5)
Récipients cryogéniques — Transpor-
tables, isolés sous vide, d’'un volume
n’excédant pas 1 000 litres — Par-
tie 2 : Calcul, fabrication, inspection et
essai
NOTA. Les normes EN 1252-1:1998
et EN 1626 auxquelles il est 6.2.3.1 et | Jusqu'a nouvel
EN 1251-2:2000 fait référence dans cette 6.2.3-4 ordre
norme sont également appli- B
cables aux récipients cryogé-
niques fermés pour le trans-
port du No ONU 1972 (ME-
THANE LIQUIDE REFRIGE-
RE ou GAZ NATUREL LI-
QUIDE REFRIGERE).
Bouteilles a gaz transportables - ,a
EN 12257:2002 Bouteilles sans soudure, frettées gggl et Jusqgl%:;ouvel
composites T
Bouteilles rechargeables et transpor- eErntre le
. tables en acier brasé pour gaz de 17 janvier .
EN 12807:2001 1 (strole liquefiés (GPL) - Conception | 823181 | 5o056tje | 31 décembre
(sauf annexe A) et fabrication 6.2.34 31 décembre 2012
2010
Bouteilles rechargeables et transpor- Entre le
tables en acier brasé pour gaz de 6.23.1 et 1" janvier
EN 12807:2008 | pétrole liquéfiés (GPL) — Conception 6.2.3.4 2009 et le
et fabrication B 31 décembre
2022
Equipement et accessoires pour GPL
- Bouteilles transportables et rechar- 6.2.3.1 et | Jusqua nouvel
EN 12807:2019 | geables en acier brasé pour gaz de 6-2.3.4 il
pétrole liquéfié (GPL) — Conception et e
fabrication
Bouteilles a gaz transportables -
Spécifications pour la conception et la
fabrication de bouteilles a gaz rechar-
geables et transportables, en acier 6.23.1 et Jusqu’au
EN 1964-2:2001 | sans soudure, de capacité en eau 6.2.3.4 31 décembre
comprise entre 0,5 litre et 150 litres B 2014
inclus — Partie 2 : Bouteilles en acier
sans soudure d’une valeur Rm égale
ou supérieure a 1 100 MPa
Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz Entre le
rechargeables en acier sans soudure 1% ianvier
EN ISO — Conception, construction et essais — | 6.2.3.1 et 20113 ot le
9809-1:2010 Partie 1 : Bouteilles en acier trempé 6.2.3.4 31 décembre
et revenu ayant une résistance a la 2022
traction inférieure 8 1 100 MPa
Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz
rechargeables en acier sans soudure
EN ISO 9809- — Conception, construction et essais — | 6.2.3.1 et | Jusqu’a nouvel
1:2019 Partie 1 : Bouteilles en acier trempé 6.2.34 ordre
et revenu ayant une résistance a la
traction inférieure a 1100 MPa
Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz
rechargeables en acier sans soudure IeErntre le
— Conception, construction et essais — 1 janvier
ggjogs.gzmo Partie 2 : Bouteilles en acier trempé gggl et 2013 et le
) et revenu ayant une résistance a la e 31 décembre
traction supérieure ou égale a 1 100 2022

MPa




Référence Titre du document Sous- Applicable Date ultime
sections | pour les nou- pour le
et para- veaux agré- retrait des
graphes ments de agréments

appli- type ou pour de type
cables les renouvel- existants
lements
(1) 2) (3) (4) (5)
Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz
rechargeables en acier sans soudure
EN ISO 9809- I;C‘.’"Czef’gon' CFI’l”S““C”OT‘ etessais— | g 5 3 16t | Jusqu'a nouvel
2:2019 artie 2 : Bouteilles en acier trerppe 6.0 34 Brary
et revenu ayant une résistance a la
traction supérieure ou égale a
1100 MPa
EN ISO Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz Entre le
9809-3:2010 rechargeables en acier sans soudure 6.2.3.1 1% janvier
: ; . 2.3.1et
— Conception, construction et essais — 6034 2013 et le
Partie 3 : Bouteilles en acier normali- B 31 décembre
sé 2022
Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz
EN 1SO 9809- re‘c’:hargeatp'es =i afiert.sa”s ts°“d“.'e 6.2.3.1 et | Jusqua nouvel
3:2019 Dot s Bosoioo U on S S8 T | 6.2.3.4 ordre
artie 3 : Bouteilles en acier normali-
sé
Bouteilles a gaz transportables -
Spécifications pour la conception et la
fabrication de bouteilles a gaz rechar-
geables et transportables sans sou- 6.2.3.1 et | Jusqua nouvel
EN 13293:2002 | dure en acier au carbone manganése 6.2.3.4 ordre
normalisé, de capacité en eau jusqu’a B
0,5 litre pour gaz comprimés, liquéfiés
et dissous et jusqu’a 1 litre pour le
dioxyde de carbone
Bouteilles a gaz transportables -
EN 13322- Bouteilles a gaz rechargeables sou- 6.2.3.1 et Jusqu’au
1:2003 dées en acier - Conception et cons- 6.2.34 30 juin 2007
truction — Partie 1: Acier soudé
EN 13322- Boute?lles a gaz transportables -
1:2003 Bouteilles a gaz rechargeables sou- 6.2.3.1 et | Jusqu’a nouvel
+.A1 2006 dées en acier - Conception et cons- 6.2.3.4 ordre
) truction — Partie 1 : Acier soudé
Bouteilles a gaz transportables -
EN 13322 | e socdées - Conception st | 6231 et | Jusavau
2:2003 yaabx — voncept 6.2.3.4 30 juin 2007
construction — Partie 2 : Acier inoxy-
dable soudé
Bouteilles a gaz transportables -
EN 13322- Bouteilles a gaz rechargeables en acier 6.2.3.1 et | Jusqua nouvel
2:2003 + inoxydable soudées — Conception et 6.2.3.4 ordre
A1:2006 construction — Partie 2 : Acier inoxy- e
dable soudé
Bouteilles a gaz transportables - 31 décembre
Bouteilles entierement bobinées en 2019, pour
matériau composite les bouteilles
Jusqu’au et tubes
EN 12245:2002 62316t | 47 e ombre | sans liner
6.2.3.4 o
2014 constitués
de deux
piéces as-
semblées
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Référence Titre du document Sous- Applicable Date ultime
sections | pour les nou- pour le
et para- veaux agré- retrait des
graphes ments de agréments

appli- type ou pour de type
cables les renouvel- existants
lements
(1) 2) (3) (4) (5)
EN 12245:2009 Bouteilles a gaz transportables - 6.2.3.1 et | Jusqu'a nouvel | 31 décembre
+ A1:2011 Bouteilles entierement bobinées en 6.2.3.4 ordre 2019, pour
matériaux composites les bouteilles
NOTA. Cette norme ne doit pas étre et tubes
utilisée pour les bouteilles et sans liner
tubes sans liner constitués de constitués
deux piéces assemblées. de deux
piéces as-
semblées
Bouteilles a gaz transportables - Entre le
Bouteilles a gaz métalliques non 1% janvier ’
EN 12205:2001 | rechargeables 0231% | 2005etle | 37 decombre
B 31 décembre
2017
EN ISO Bouteilles a gaz - Bouteilles a gaz 6.2.3.1, Jusqu’a nouvel
11118:2015 métalliques non rechargeables - Spé- | 6.2.3.3 et ordre
cifications et méthodes d'essai 6.2.34
Bouteilles soudées transportables et )
rechargeables en aluminium pour gaz | 6.2.3.1 et Jusqu'au
EN 13110:2002 - s e 31 décembre
de pétrole liquéfiés (GPL) — Concep- 6.2.34 2014
tion et construction
EN 13110:2012 Bouteilles soudées transportables et 6.2.3.1 et | Jusqu’a nouvel
rechargeables en aluminium pour gaz 6.2.3.4 ordre
de pétrole liquéfiés (GPL) — Concep-
tion et construction
Bouteilles a gaz transportables -
Bouteilles entiérement bobinées en
matériau composite pour gaz de eErntre le
. pétrole liquéfiés — Conception et 6.2.3.1 et 1% janvier
EN 14427:2004 construction 6.2.3.4 2005 et le
NOTA. Cette norme ne s’applique 30 juin 2007
qu’aux bouteilles équipées de
dispositifs de décompression.
Bouteilles a gaz transportables -
Bouteilles entiérement bobinées en
matériau composite pour gaz de
pétrole liquéfiés — Conception
et construction
NOTA 1. Cette norme ne s’applique
qu’aux bouteilles équipées Entre le
EN 14427-2004 de dispositifs de décom- 6231 et 1% janvier
+ A1:2005 pression. 6034 2097 etle
2. Aux5.2.9.2.1et5.2.9.31, 31 décembre
les deux bouteilles doivent 2016
subir I'épreuve
d’éclatement dés lors
qu’elles présentent des
dommages correspondant
aux criteres de rejet ou
plus graves.
Bouteilles a gaz transportables -
Bouteilles entierement bobinées en 6.2.3.1 et | Jusqu'a nouvel
EN 14427:2014 matériau composite pour gaz de 6 2 3 4 ordre
pétrole liquéfiés — Conception et B
construction
Bouteilles a gaz transportables -
Spécifications pour les flts soudés de 6.2.3.1 et | Jusqua nouvel
EN 14208:2004 | capacité inférieure ou égale a 6.2.3.4 ordre

1 000 litres destinés au transport des
gaz — Conception et fabrication




Référence Titre du document Sous- Applicable Date ultime
sections | pour les nou- pour le
et para- veaux agré- retrait des
graphes ments de agréments

appli- type ou pour de type
cables les renouvel- existants
lements
(1) _ 2) (3) (4) (5)
Equipements pour GPL et leurs ac- Entre le
cessoires — Bouteilles en acier soudé 6.23.1 et 1% janvier
EN 14140:2003 | transportables et rechargeables pour 6.2.3.4 2005 et le
GPL - Autres solutions en matiére de B 31 décembre
conception et de construction 2010
Equipements pour GPL et leurs ac- Entre le
. cessoires — Bouteilles en acier soudé 17 janvier
5111_210‘:')%2003 transportables et rechargeables pour gggl et 2009 et le
' GPL - Autres solutions en matiere de o 31 décembre
conception et de construction 2018
Equipements pour GPL et leurs ac-
EN 14140:2014 cessoires — Bouteilles en acier soudé 6.2.3.1 et | Jusqua nouvel
+ AC'201E; transportables et rechargeables pour 6.2.3.4 ordre
) GPL - Autres solutions en matiére de B
conception et de construction
Bouteilles a gaz transportables - )
EN 13769:2003 Cadres de bouteilles — Conception, gggl et 36193.(]“ au
Lo e ) 2.3. juin 2007
fabrication, identification et essai
. Bouteilles a gaz transportables - Jusqu’au
5111_%2%95'2003 Cadres de bouteilles — Conception, gggl et 31 décembre
) fabrication, identification et essai T 2014
EN ISO Bouteilles a gaz — Cadres de bou- 6.2.3.1 et Entre le
10961:2012 teilles — Conception, fabrication, es- 6.2.34 1% janvier
sais et inspection 2013 et le
31 décembre
2022
= U0 Egll;ttgilllllsss _a C?::c-egt?gr:e?a%?ication s et | DsRRENnE)
10961:2019 essais et inspection 6.2.3.4 ordre
Bouteilles a gaz transportables -
Récipients soudés rechargeables
d’une capacité inférieure ou égale a )a
Eg(;&%g' 150 litres — Partie 1 : Bouteilles en gggl et Jusqlcj)rec\h%ouvel
’ acier inoxydable austénitique sou- B
dées congues par des méthodes
expérimentales
EN 14638- Bouteilles a gaz transportables - 6.2.3.1 et | Jusqu’a nouvel
3:2010/AC Récipients soudés rechargeables 6.2.3.4 ordre
d'une capacité inférieure ou égale a
150 litres - Partie 3 : bouteilles en
acier carbone soudées congues par
des méthodes expérimentales
Equipements pour GPL et leurs Entre le
. accessoires — Flts a pression 1% janvier
El\'ié428(§9637.2006 métalliques transportables pour GPL gggl et 2009 et le
' d’une capacité comprise entre B 31 décembre
150 litres et 1 000 litres 2016
Equipements pour GPL et leurs ac-
cessoires — Flts a pression métal- 6.2.3.1et | Jusqu'a nouvel
EN 14893:2014 | liques transportables pour GPL d’une 6 2 ;,34 ordre
capacité comprise entre 150 litres et B
1 000 litres
pour les fermetures
EN 849:1996 E{ggtiﬁg';s 292z :;?:S"S”Sabéiisﬁca_ 62316t | Jusquau | 31 décembre
(sauf annexe A) . . P 6.2.3.3 30 juin 2003 2014
tions et essais de type
EN 849:1996 + Eg‘;}ﬁg'gs 292z :;‘}‘”“;Sp‘jﬂsaséiisﬁca_ 62316t | Jusquau | 31 décembre
A2:2001 6.2.3.3 30 juin 2007 2016

tions et essais de type
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6.2-34

Référence Titre du document Sous- Applicable Date ultime
sections | pour les nou- pour le
et para- veaux agré- retrait des
graphes ments de agréments

appli- type ou pour de type
cables les renouvel- existants
lements
(1) 2) (3) (4) (5)
Bouteilles a gaz transportables - Entre le
. . _ FoRT _ er . .
niso | fobiel debouteles Seeellon | g0 | Ll
10297:2006 P 6.2.3.3 ’
31 décembre
2018
Entre le
Bouteilles & gaz transportables - 1% janvier
EN IS_O Robinets de bouteilles - Spécifica- 6.2.3.1et 2015 etle
10297:2014 . . 6.2.3.3 .
tions et essais de type 31 décembre
2020
EN ISO Bouteilles a gaz - Robinets de bou- 6.2.31 et | Jusau'a nouvel
10297:2014 + teilles — Spécifications et essais de P q
) 6.2.3.3 ordre
A1:2017 type
EN ISO Bouteilles a gaz — Spécifications et Entre le
14245:2010 essais pour valves de bouteilles de 6.23.1 et 1% janvier
GPL - Fermeture automatique Py 2013 et le
6.2.3.3 ;
31 décembre
2022
N | g | 6231 ot | Jsauanouwe
14245:2019 p . 6.2.3.3 ordre
GPL - Fermeture automatique
Spécifications et essais pour valves Entre le
de bouteilles de GPL - Fermeture 6.23.1 et 1% janvier
EN 13152:2001 automatique A 2005 et le
6.2.3.3 p
31 décembre
2010
Spécifications et essais pour valves Entre le
. _ o .
EN 13152:2001 gﬁtg;)nu;:llll?: de GPL - Fermeture 6.23.1 et ;Odgngtlleer
+ A1:2003 9 6.2.3.3 ’
31 décembre
2014
EN ISO Bouteilles a gaz — Spécifications et 6.2.3.1 et Entre le
15995:2010 essais pour valves de bouteilles de 6.2.3.3 1% janvier
GPL - Fermeture manuelle 2013 et le
31 décembre
2022
N e o | 623 ot | Jusaa nowl
15995:2019 P 6.2.3.3 ordre
GPL - Fermeture manuelle
Spécifications et essais des robinets Entre le
de bouteilles de GPL - Fermeture 6231 et 1% janvier
EN 13153:2001 manuelle e 2005 et le
6.2.3.3 .
31 décembre
2010
Spécifications et essais des robinets Entre le
. a o .
EN 13153:2001 gqeagzzlt;eellles de GPL - Fermeture 6.23.1 et ;Oégne\?le;
+ A1:2003 6.2.3.3 .
31 décembre
2014
EN ISO Bouteilles a gaz transportables — Entre le
13340:2001 Robinets pour bouteilles non rechar- 1% janvier .
o . 6.2.3.1 et 31 décembre
geables — Spécifications et essais de 6.23.3 2011 et le 2018
prototype R 31 décembre
2017
Récipients cryogéniques - Dispositifs
EN 13648- de protection contre les surpressions 6.2.3.1 et | Jusqu’a nouvel
1:2008 - Partie 1 : soupapes de sireté pour 6.2.34 ordre

service cryogénique




6.2.4.2

aux flts a pression.

Référence Titre du document Sous- Applicable Date ultime
sections | pour les nou- pour le
et para- veaux agré- retrait des
graphes ments de agréments

appli- type ou pour de type
cables les renouvel- existants
lements
(1) 2) (3) (4) (5)
Récipients cryogéniques - Robinets
pour usage cryogénique
EN 1626:2008 NOTA. Cette norme est également
(sauf les robi- applicable aux robinets pour le | 6.2.3.1 et | Jusqu’a nouvel
nets de catégo- transport du No ONU 1972 6.2.3.4 ordre
rie B) (METHANE LIQUIDE REFRI-
GERE ou GAZ NATUREL LI-
QUIDE REFRIGERE).
Equipements pour GPL et leurs ac- Entre le
cessoires - Spécifications et essais 6.23.1 et 1" janvier
EN 13175:2014 | des équipements et accessoires des 6.2.3.3 2017 et le
réservoirs pour gaz de pétrole liquéfié e 31 décembre
(GPL) 2022
Equipements pour GPL et leurs
EN 13175:2019 | accessoires - Spécifications et essais 6.23.1 a
. e : .2.3.1 et | Jusqu’a nouvel
(sauf article des équipements et accessoires des 6233 Brre
6.1.6) réservoirs pour gaz de pétrole liquéfié B
(GPL)
Bouteilles a gaz transportables - 6.23.1 1Ern-;rr?vliir
ENISO Robinets de bouteilles a ouverture A .
17871:2015 rapide — Spécifications et essais de 6.2.3.3 et 207etlie
' : P 6234 | 31décembre
s 2021
EN ISO Bouteilles a gaz — Robinets de bou- 6.2.3.1, Jusqu'a nouvel
17871:2015 + teilles a ouverture rapide — Spécifica- | 6.2.3.3 et qordre
A1:2018 tions et essais de type 6.2.3.4
Equipements et accessoires GPL -
Soupapes de sdreté des bouteilles
transportables et rechargeables pour | 6.2.3.1, Jusqu'a nouvel
EN 13953:2015 | gaz de pétrole liquéfiés (GPL) 6.2.3.3 et d
NOTA. La derniére phrase du champ | 6.2.3.4 ordre
d’application ne s’applique
pas.
Entre le
Bouteilles a gaz - Robinets de bou- 1% janvier
EEJZIA,SGC:)ZOM teiIIesAé gaz - Essais de fabrication et gggl et 201’5 etle
controles 31 décembre
2020
EN ISO Bouteilles a gaz - Robinets de bou- 6.2.3.1 et | Jusqu'a nouvel
14246:2014 + teilles a gaz - Essais de fabrication et 6.2.3.4 d
A1:2017 contrbles T ordre
Bouteilles a gaz — Robinets de bou-
EN ISO teilles équipés de clapets auto- 6.2.3.1 et | Jusqu’a nouvel
17879:2017 obturants - Spécifications et essais 6.2.34 ordre
de type
Equipements pour GPL et leurs
EN 14129:2014 | accessoires - Soupapes de sécurité 6.2.3.1, Jusqu'a nouvel
(sauf note a pour réservoirs de GPL sous pression | 6.2.3.3 et il
l'article 3.11) NOTA. Cette norme est applicable 6.2.34

Contréles et épreuves périodiques

Les normes citées en référence dans le tableau ci-dessous doivent étre appliquées pour les controles et
épreuves périodiques des récipients a pression comme indiqué dans la colonne (3) pour satisfaire aux
prescriptions du 6.2.3.5. Les normes doivent étre appliquées conformément au 1.1.5.

L’utilisation d’'une norme citée en référence est obligatoire.

6.2-35



Lorsqu’un récipient a pression est fabriqué conformément aux prescriptions du 6.2.5, la procédure de con-
tréle périodique spécifiée éventuellement dans I’'agrément de type doit étre suivie.

Si plus d’'une norme est citée en référence pour I'application des mémes prescriptions, seule I'une d’entre
elles doit étre appliquée, mais dans sa totalité a moins qu’il n’en soit spécifié autrement dans le tableau ci-
dessous.

Le champ d’application de chaque norme est défini dans I'article de champ d’application de la norme a
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moins qu’il n’en soit spécifié autrement dans le tableau ci-dessous.

Référence Titre du document Applicable
(1) (2) (©)]
pour les contréles et épreuves périodiques
EN 1251-3:2000 Récipients cryogéniques — Transportables, isolés sous vide, Jusqu'a nouvel
d’'un volume n’excédant pas 1 000 litres — Partie 3 : Prescrip-
. . ordre
tions de fonctionnement
EN 1968:2002 + Bouteilles a gaz transportables — Contrdles et essais pério- Jusqu’au
A1:2005 (sauf diques des bouteilles & gaz sans soudure en acier 31 décembre
annexe B) 2022
EN 1802:2002 Bouteilles a gaz transportables — Contréles et essais pério- Jusqu’au
(sauf annexe B) diques des bouteilles a gaz sans soudure en alliage 31 décembre
d’aluminium 2022
EN ISO Bouteilles a gaz — Bouteilles a gaz en acier et en alliages
18119:2018 d’aluminium, sans soudure — Contréles et essais périodiques Obligatoirement
NOTA. Nonobstant I'article B.1 de cette norme, toutes les \gaton
) D . e a partir du
bouteilles et tubes dont I'épaisseur de paroi est infé- 1% ianvi
. e R ) janvier 2023
rieure a I'épaisseur de paroi minimale de calcul doivent
étre rejetés.
ENISO Bouteilles a gaz - Bouteilles d'acétyléne - Controle et entretien Jusqu’au
10462:2013 périodiques 31 décembre
2022
EN ISO Bouteilles a gaz - Bouteilles d'acétyléne - Contréle et entretien Obligatoirement
10462:2013 + périodiques — Amendement 1 a partir du
A1:2019 1% janvier 2023
EN 1803:2002 Bouteilles a gaz transportables — Contrdles et essais pério- Jusqu’au
(sauf annexe B) diques des bouteilles a gaz soudées en acier au carbone 31 décembre
2022
EN ISO Bouteilles a gaz - Bouteilles a gaz soudées en alliage d'alumi- Obligatoirement
10460:2018 nium, carbone et acier inoxydable - Controles et essais pério- a partir du
diques 1% janvier 2023
ENISO Bouteilles a gaz - Construction composite - Contrdles et essais | Obligatoirement
11623:2015 périodiques a partir du
1% janvier 2019
ENISO Bouteilles a gaz transportables — Contrdle et maintenance des Jusqu’a nouvel
22434:2011 robinets de bouteilles ordre
EN 14876:2007 Bouteilles a gaz transportable — Controles et essais pério- Jusqu’a nouvel
diques des flts a pression soudés en acier ordre
EN 14912:2015 Equipements pour GPL et leurs accessoires — Contréle et Obligatoirement
entretien des robinets de bouteilles de GPL lors du contrdle a partir du
périodique des bouteilles 1% janvier 2019
EN 1440:2016 Equipement pour GPL et leurs accessoires - Bouteilles trans- Jusqu’au
(sauf annexe C) portables et rechargeables pour GPL en acier soudé et brasé - 31 décembre
Contréle périodique 2021
EN 1440:2016 + Equipements pour GPL et leurs accessoires — Bouteilles de Obligatoirement
A1:2018 + gaz de pétrole liquéfié (GPL) en acier soudé et brasé transpor- a partir du
A2:2020 (sauf tables et rechargeables — Contréle périodique 1% janvier 2022
annexe C)
EN 16728:2016 Equipement pour GPL et leurs accessoires - Bouteilles trans- Jusqu’au
(sauf article 3.5, portables et rechargeables pour GPL autres que celles en 31 décembre
annexe F et an- acier soudé et brasé - Controle périodique 2021
nexe G)
EN 16728:2016 + | Equipements pour GPL et leurs accessoires — Bouteilles Obligatoirement
A1:2018 + transportables et rechargeables pour GPL autres que celles en a partir du
A2:2020 acier soudé et brasé — Contréle périodique 1% janvier 2022
EN 15888:2014 Bouteilles a gaz transportables — Cadres de bouteilles - Con- Jusqu’a nouvel
trOles et essais périodiques ordre




6.2.5

6.2.5.1

6.2.5.2

6.2.5.3

Prescriptions applicables aux récipients a pression « non UN », qui ne sont pas congus, fabriqués
et éprouvés selon des normes citées en référence

Pour tenir compte des progrés scientifiques et techniques, ou lorsqu’aucune norme n’est citée en référence
au 6.2.2 ou 6.2.4, ou pour traiter d’aspects spécifiques non prévus dans les normes citées en référence au
6.2.2 ou 6.2.4, l'autorité compétente peut reconnaitre I'utilisation d’'un code technique garantissant le méme
niveau de sécurité.

L'organisme délivrant I'agrément de type doit y spécifier la procédure de contrble périodique si les normes
citées en référence au 6.2.2 ou 6.2.4 ne sont pas applicables ou ne doivent pas étre appliquées.

Dés qu’une norme nouvellement référencée au 6.2.2 ou au 6.2.4 peut étre appliquée, I'autorité compétente
doit retirer sa reconnaissance du code technique correspondant. Une période transitoire s’achevant au plus
tard a la date d’entrée en vigueur de I'édition suivante du RID peut s’appliquer.

L’autorité compétente doit transmettre au secrétariat de 'OTIF une liste des codes techniques qu’elle re-
connait et elle doit la mettre a jour en cas de modification. Cette liste devrait inclure les informations sui-
vantes : nom et date du code technique, objet du code et informations sur les moyens de se les procurer.
Le secrétariat doit rendre cette information accessible au public sur son site Internet.

Une norme qui a été adoptée pour étre citée en référence dans une édition future du RID peut étre approu-
vée par I'autorité compétente en vue de son utilisation sans qu’une notification au secrétariat de I'OTIF ne
soit nécessaire.

Les prescriptions des 6.2.1, 6.2.3 et les prescriptions suivantes doivent cependant étre respectées.

NOTA. Pour la présente section, les références aux normes techniques dans le 6.2.1 doivent étre considé-
rées comme des références a des codes techniques.

Matériaux

Les dispositions suivantes contiennent des exemples de matériaux qui peuvent étre employés pour satis-
faire aux prescriptions relatives aux matériaux du 6.2.1.2 :

a) acier au carbone pour les gaz comprimés, liquéfiés, liquéfiés réfrigérés et dissous ainsi que pour les
matiéres n’appartenant pas a la classe 2 qui sont citées au tableau 3 de I'instruction d’emballage P200
du4.14.1;

b) alliage d’acier (aciers spéciaux), nickel et alliage de nickel (monel par exemple) pour les gaz compri-
més, liquéfiés, liquéfiés réfrigérés et dissous ainsi que pour les matiéres n’appartenant pas a la classe
2 qui sont citées au tableau 3 de I'instruction d’emballage P200 du 4.1.4.1 ;

c) cuivre pour :

i) les gaz des codes de classification 1A, 10, 1F et 1TF, dont la pression de remplissage a une tem-
pérature ramenée a 15 °C n’excede pas 2 MPa (20 bar) ;

i) les gaz du code de classification 2A ainsi que les No ONU : 1033 éther méthylique, 1037 chlorure
d’éthyle, 1063 chlorure de méthyle, 1079 dioxyde de soufre, 1085 bromure de vinyle, 1086 chlorure
de vinyle, et 3300 oxyde d’éthyléne et dioxyde de carbone en mélange contenant plus de 87 %
d’'oxyde d’éthyléne ;

ii) les gaz des codes de classification 3A, 30 et 3F ;

d) alliage d’aluminium : voir prescription spéciale « a » de l'instruction d’emballage P200 (10) du 4.1.4.1 ;
e) matériau composite pour les gaz comprimés, liquéfiés, liquéfiés réfrigérés et dissous ;

f) matériaux synthétiques pour les gaz liquéfiés réfrigérés ; et

g) verre pour les gaz liquéfiés réfrigérés du code de classification 3A, a I'exception du No ONU 2187

dioxyde de carbone, liquide, réfrigéré ou des mélanges en contenant, et pour les gaz du code de classi-
fication 30.

Equipement de service
(réservé)
Bouteilles, tubes, flts a pression et cadres de bouteilles métalliques

La contrainte du métal au point le plus sollicité du récipient a pression sous la pression d’épreuve ne doit
pas dépasser 77 % du minimum garanti de la limite d’élasticité apparente (Re).

On entend par « limite d’élasticité apparente » la contrainte qui a produit un allongement permanent de

2 %0 (C’est-a-dire 0,2 %) ou, pour les aciers austénitiques, de 1 % de la longueur entre repéres de

I'éprouvette.

NOTA. L’axe des éprouvettes de traction est perpendiculaire a la direction de laminage, pour les tbles.
L’allongement a la rupture est mesuré au moyen d’éprouvettes a section circulaire, dont la distance
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6.2.5.4

6.2.5.4.1
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entre repéres « | » est égale a cinq fois le diamétre « d » (I = 5d) ; en cas d’emploi d’éprouvettes a
section rectangulaire, la distance entre repéres « | » doit étre calculée par la formule :

1=5,65 {/F,
ou F, désigne la section primitive de I'éprouvette.

Les récipients a pression et leurs fermetures doivent étre fabriqués avec des matériaux appropriés qui ré-
sistent a la rupture fragile et a la fissuration par corrosion sous contrainte entre -20 °C et +50 °C.

Les soudures doivent étre exécutées avec compétence et offrir un maximum de sécurité.

Dispositions additionnelles relatives aux récipients a pression en alliage d’aluminium pour gaz
comprimés, liquéfiés, gaz dissous et gaz non comprimés soumis a des prescriptions spéciales
(échantillons de gaz) ainsi qu’aux autres objets contenant un gaz sous pression a I’exclusion des
générateurs d’aérosols et des récipients de faible capacité contenant du gaz (cartouches a gaz)

Les matériaux des récipients a pression en alliage d’aluminium qui sont admis doivent satisfaire aux exi-
gences suivantes :

A B C D

Résistance a la rupture par traction Rm, 49 2 186 196 a 372 196 a 372 343 a 490
en MPa (= N/mm?)
Limite d’élasticité apparente, Re, en MPa 10 a 167 59 a 314 137 a 334 206 a 412
(= N/mm?)
(déformation permanente A = 0,2 %)
Allongement permanent a la rupture 12240 12a 30 12a 30 11a16
(1=5d), en %
Epreuve de pliage (diamétre du mandrin n=>5 n==6 n==6 n=7
d =nxe, e étant I'épaisseur de (Rm < 98) (Rm = 325) (Rm =< 325) (Rm < 392)
I'éprouvette) n=6 n=7 n=7 n=8

(Rm > 98) (Rm > 325) (Rm > 325) (Rm > 392)
Numéro de la série de I’Aluminium Asso- 1000 5000 6000 2000
ciation®

@ Voir « Aluminium Standards and Data », 5° édition, janvier 1976, publi¢ par I’Aluminium Association,

750 Third Avenue, New York.

Les propriétés réelles dépendront de la composition de I’alliage considéré ainsi que du traitement final du
récipient a pression mais, quel que soit I'alliage utilisé, I'épaisseur du récipient a pression sera calculée a
I'aide d’une des formules suivantes :

PupaD PoarD
= 2ReM_F;aPMPa U e=20 Rbear+ -
1,3 1,3
ou
e = épaisseur minimale de la paroi du récipient a pression, en mm
Pupa = pression d’épreuve, en Mpa

Poar = pression d’épreuve, en bar
D = diamétre extérieur nominal du récipient a pression, en mm et
Re = limite d’élasticité minimale garantie a 0,2 % d’allongement permanent, en MPa (= N/mm?).

En outre, la valeur de la limite d’élasticité minimale garantie (Re) qui intervient dans la formule ne doit en
aucun cas étre supérieure a 0,85 fois la valeur minimale garantie de la résistance a la rupture par traction
(Rm), quel que soit le type d’alliage utilisé.
NOTA 1. Les caractéristiques ci-dessus sont basées sur les résultats obtenus jusqu’ici avec les maté-
riaux suivants utilisés pour les récipients a pression :
Colonne A : aluminium non allié, titrant 99,5 % ;
Colonne B : alliages d’aluminium et de magnésium ;
Colonne C : alliages d’aluminium, de silicium et de magnésium, tels qu’lSO/R209-Al-Si-Mg
(Aluminium Association 6351) ;
Colonne D : alliages d’aluminium, cuivre et magnésium.

2. L’allongement permanent a la rupture est mesuré au moyen d’éprouvettes a section circulaire,
dont la distance entre repéres « | » est égale a cinq fois le diamétre « d » (I=5d); en cas
d’emploi d’éprouvettes a section rectangulaire, la distance entre repéres « | » doit étre calculée
par la formule :



6.2.5.4.2

6.2.5.4.3

6.2.5.4.4

6.2.5.5

6.2.5.6

6.2.5.6.1

6.2.5.6.2

1=565 |F,

dans laquelle F, désigne la section primitive de I'éprouvette.

3. a) L’épreuve de pliage (voir schéma) doit étre réalisée sur des échantillons obtenus en cou-
pant en deux parties égales d’'une largeur de 3e, mais qui ne doit pas étre inférieure a
25 mm, un trongon annulaire prélevé sur les bouteilles. Les échantillons ne doivent étre
usinés que sur les bords ;

b) L’épreuve de pliage doit étre exécutée entre un mandrin de diamétre (d) et deux appuis
circulaires séparés par une distance de (d + 3e). Au cours de I'épreuve, les faces inté-
rieures doivent étre a une distance ne dépassant pas le diamétre du mandrin ;

c) L’échantillon ne doit pas présenter de fissures lorsqu’il a été plié vers lintérieur sur le
mandrin jusqu’a ce que la distance entre ses faces intérieures ne dépasse pas le diameétre
du mandrin ;

d) Le rapport (n) entre le diamétre du mandrin et I'épaisseur de I'’échantillon doit étre con-
forme aux valeurs indiquées dans le tableau.

d+ 3 e approx.

Epreuve de pliage

Une valeur minimale d’allongement plus faible est admissible, a condition qu'un essai complémentaire
approuvé par l'autorité compétente du pays dans lequel sont fabriqués les récipients a pression prouve que
la sécurité du transport est assurée dans les mémes conditions que pour les récipients a pression cons-
truits selon les valeurs du tableau en 6.2.5.4.1 (voir également la norme EN 1975:1999 + A1:2003).

L’épaisseur de la paroi des récipients a pression, a la partie la plus faible, doit étre la suivante :
— lorsque le diamétre du récipient a pression est inférieur a 50 mm : 1,5 mm au minimum ;

— lorsque le diamétre du récipient a pression est de 50 mm a 150 mm : 2 mm au minimum ;
— lorsque le diamétre du récipient a pression est supérieur a 150 mm : 3 mm au minimum.

Les fonds des récipients a pression doivent avoir une section semi-circulaire, en ellipse ou en anse de
panier ; ils doivent présenter le méme degré de sécurité que le corps du récipient a pression.

Récipients a pression en matériaux composites

Pour les bouteilles, tubes, fts a pression et cadres de bouteilles utilisant des matériaux composites, la
construction doit étre telle que le rapport minimal entre la pression d’éclatement et la pression d’épreuve
soit de :

— 1,67 pour les récipients a pression frettés ;
— 2,00 pour les récipients a pression bobinés.

Récipients cryogéniques fermés

Les prescriptions ci-aprés sont applicables a la construction des récipients cryogéniques fermés destinés
au transport des gaz liquéfiés réfrigérés.

Si des matériaux non métalliques sont utilisés, ils doivent pouvoir résister a la rupture fragile a la plus faible
température d’exploitation du récipient a pression et de ses organes.

Les dispositifs de décompression doivent étre construits de maniére a fonctionner parfaitement, méme a
leur température d’exploitation la plus basse. La sOreté de leur fonctionnement a cette température doit
étre établie et contrdlée par I'essai de chaque dispositif ou d’'un échantillon de dispositifs d’'un méme type
de construction.
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Les ouvertures et dispositifs de décompression des récipients a pression doivent étre congus de maniére a
empécher le liquide de jaillir au-dehors.

Prescriptions générales applicables aux générateurs d’aérosols, récipients de faible capacité con-
tenant du gaz (cartouches a gaz) et cartouches pour pile a combustible contenant un gaz liquéfié
inflammable

Conception et construction

Les générateurs d'aérosols (No ONU 1950 aérosols), qui ne contiennent qu'un gaz ou un mélange de gaz
et No ONU 2037 récipients de faible capacité, contenant du gaz (cartouches a gaz), doivent étre construits
en métal. Cette prescription ne s'applique pas aux générateurs d’aérosols et récipients de faible capacité
contenant du gaz (cartouches a gaz) d'une capacité maximale de 100 ml pour No ONU 1011 butane. Les
autres générateurs d'aérosols (No ONU 1950 aérosols) doivent étre construits en métal, en matériau syn-
thétique ou en verre. Les récipients en métal dont le diamétre extérieur est égal ou supérieur a 40 mm doi-
vent avoir un fond concave.

La capacité des récipients en métal ne doit pas dépasser 1000 ml; celle des récipients en matériau synthé-
tique ou en verre, 500 ml.

Chaque modéle de récipient (générateur d'aérosol ou cartouche) doit satisfaire, avant sa mise en service, a
une épreuve de pression hydraulique effectuée selon 6.2.6.2.

Les dispositifs de détente et les dispositifs de dispersion des générateurs d'aérosols (No ONU 1950 aéro-
sols) et les valves des récipients de faible capacité, contenant du gaz (cartouches a gaz) du No ONU 2037
doivent garantir la fermeture étanche des récipients et étre protégés contre toute ouverture intempestive.
Les valves et les dispositifs de dispersion qui ne se ferment que sous la pression intérieure ne sont pas
admis.

La pression intérieure des générateurs d’aérosols a 50 °C ne doit dépasser ni les deux tiers de la pression
d’épreuve, ni 1,2 MPa (12 bar) en cas d'utilisation de gaz liquéfié inflammable, 1,32 MPa (13,2 bar) en cas
d’utilisation de gaz liquéfié non inflammable et 1,5 MPa (15 bar) en cas d'utilisation de gaz comprimé ou
dissous non inflammable. lls doivent étre remplis de maniere qu’a 50 °C la phase liquide n’'occupe pas plus
de 95 % de leur capacité. Les récipients de faible capacité contenant du gaz (cartouches a gaz) doivent
respecter la pression d’épreuve et les prescriptions de remplissage de l'instruction d’emballage P 200. En
outre, le produit de la pression d’épreuve et de la capacité en eau ne doit pas dépasser 30 bar.litres pour
les gaz liquéfiés ou 54 bar.litres pour les gaz comprimés et la pression d’épreuve ne doit pas étre supé-
rieure a 250 bar pour les gaz liquéfiés ou 450 bar pour les gaz comprimés.

Epreuve de pression hydraulique

La pression intérieure a appliquer (pression d'épreuve) doit étre de 1,5 fois la pression interne a 50 °C,
avec une valeur minimale de 1 MPa (10 bar).

Les épreuves de pression hydraulique sont exécutées sur au moins cing récipients de chaque modéle de

récipient :

a) jusqu'a la pression d'épreuve fixée, aucune fuite ni déformation permanente visible ne devant se pro-
duire; et

b) jusqu'a I'apparition d'une fuite ou a I'éclatement, le fond concave éventuel devant d'abord s'affaisser et
le récipient ne devant perdre son étanchéité ou éclater qu'a partir d'une pression de 1,2 fois la pression
d'épreuve.

Epreuve d’étanchéité

Chaque générateur d’aérosol ou cartouche a gaz ou cartouche pour pile a combustible doit étre soumis a
une épreuve exécutée dans un bain d’eau chaude ou a une alternative au bain d’eau conformément au
6.2.6.3.1 ou a une méthode alternative a I'’épreuve du bain d’eau agréée conformément au 6.2.6.3.2.

Epreuve du bain d’eau chaude

La température du bain d'eau et la durée de I'épreuve doivent étre telles que la pression interne atteigne la
valeur qu’elle aurait a 55 °C (50 °C si la phase liquide n’occupe pas plus de 95 % de la contenance du gé-
nérateur d’aérosol, de la cartouche a gaz ou de la cartouche pour pile a combustible a 50 °C). Si le contenu
est sensible a la chaleur ou si les générateurs d’aérosols, les cartouches a gaz ou les cartouches pour pile
a combustible sont en matiére plastique qui devient souple a cette température d’épreuve, la température
du bain doit étre fixée entre 20 °C et 30 °C mais en outre, un générateur d’aérosol, une cartouche a gaz ou
une cartouche pour pile a combustible sur 2 000 doit &tre soumis a I'épreuve a la température supérieure.

Aucune fuite ou déformation permanente d’'un générateur d’aérosol, d’'une cartouche a gaz ou d’'une car-
touche pour pile & combustible ne doit se produire, si ce n’est qu’'un générateur d’aérosol, une cartouche a
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gaz ou une cartouche pour pile a combustible, en matiére plastique, peuvent étre déformés par assouplis-
sement, a condition qu’il N’y ait pas de fuite.

Méthodes alternatives

Les méthodes alternatives, qui assurent un degré de sécurité équivalent, peuvent étre employées, avec
'agrément de I'autorité compétente, a condition que les prescriptions des 6.2.6.3.2.1 et, le cas échéant,
6.2.6.3.2.2 ou 6.2.6.3.2.3 soient satisfaites.

Systéme qualité

Les remplisseurs de générateurs d’aérosols, de cartouches a gaz ou de cartouches pour pile a combustible
et les fabricants de leurs composants doivent disposer d’'un systéme qualité. Le systéme qualité prévoit la
mise en ceuvre de procédures garantissant que tous les générateurs d’aérosols, cartouches a gaz ou car-
touches pour pile a combustible qui fuient ou qui sont déformés sont éliminés et ne sont pas présentés au
transport.

Le systeme qualité doit comprendre :
a) Une description de la structure organisationnelle et des responsabilités ;

b) Les instructions qui seront utilisées pour les contrbles et les épreuves appropriés, le controle de la qua-
lité, 'assurance qualité et le déroulement des opérations ;

c) Des relevés de I'évaluation de la qualité, tels que procés-verbaux de contréle, données d’épreuve,
données d’étalonnage et certificats ;

d) La vérification par la direction de I'efficacité du systéme qualité ;
e) Une procédure de controle des documents et de leur révision ;

f)  Un moyen de contrble des générateurs d’aérosols, des cartouches a gaz ou des cartouches pour pile a
combustible non conformes ;

g) Des programmes de formation et des procédures de qualification destinés au personnel approprié ;
h) Des procédures garantissant que le produit fini n’est pas endommagé.

Un audit initial, ainsi que des audits périodiques doivent étre effectués a la satisfaction de I'autorité compé-
tente. Ces audits doivent assurer que le systeme agréé est et demeure satisfaisant et efficace. Toute modi-
fication envisagée du systéme agréé doit étre préalablement notifiée a I'autorité compétente.

Générateurs d’aérosols

Epreuves de pression et d'étanchéité auxquels doivent étre soumis les générateurs d’aérosols avant rem-
plissage

Chaque générateur d’aérosol vide doit étre soumis a une pression égale ou supérieure a la pression maxi-
male prévue a 55 °C (50 °C si la phase liquide n’occupe pas plus de 95 % de la contenance du récipient a
50 °C) dans les générateurs d'aérosols remplis. Cette pression d'épreuve doit étre au moins égale a deux
tiers de la pression de calcul du générateur d’aérosol. En cas de détection d’'un taux de fuite égal ou supé-
rieur a 3,3 x 10 mbar.1.s " ala pression d'épreuve, d’'une déformation ou d’'un autre défaut, le générateur
d’aérosol en cause doit étre éliminé.

Epreuve des générateurs d’aérosols aprés remplissage

Avant de procéder au remplissage, le remplisseur vérifie que le dispositif de sertissage est réglé de ma-
niére appropriée et que le propulseur employé est bien celui qui a été spécifié.

Chaque générateur d’aérosol rempli doit étre pesé et soumis a une épreuve d’étanchéité. Le matériel de
détection de fuites utilisé doit étre suffisamment sensible pour détecter un taux de fuite égal ou supérieur a
2,0 x 10°® mbar.l.s™ 4 20 °C.

Il faut éliminer tout générateur d’aérosol rempli pour lequel une fuite, une déformation ou un excés de
masse a été détecté.

Cartouches a gaz et cartouches pour pile a combustible
Epreuve de pression des cartouches & gaz et des cartouches pour pile & combustible
Chaque cartouche a gaz ou cartouche pour pile a combustible doit étre soumise a une pression égale ou

supérieure a la pression maximale prévue a 55 °C (50 °C si la phase liquide n’occupe pas plus de 95 % de
la contenance du récipient a 50 °C) dans les récipients remplis. Cette épreuve de pression sera celle qui
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6.2.6.3.3

6.2.6.4

est spécifiée pour la cartouche a gaz ou la cartouche pour pile a combustible et doit étre au moins égale a
deux tiers de la pression de calcul de la cartouche a gaz ou de la cartouche pour pile a combustible. En
cas de détection d’'un taux de fuite égal ou supérieur a 3,3 x 10? mbar.1.s" ala pression d’épreuve, d’'une
distorsion ou d’'un autre défaut, la cartouche a gaz ou la cartouche pour pile a combustible en cause doit
étre éliminée.

Epreuve d’étanchéité des cartouches a gaz et des cartouches pour pile & combustible

Avant de procéder au remplissage et au scellement, le remplisseur vérifie que les fermetures (s’il en existe)
et les dispositifs de scellement associés sont fermés de maniére appropriée et que le gaz employé est bien
celui qui a été spécifié.

Chaque cartouche a gaz et cartouche pour pile a combustible remplie doit étre pesée pour vérifier qu’elle
contient la masse correcte de gaz et soumise a une épreuve d’étanchéité. Le matériel de détection des
fuites doit étre suffisamment sensible pour détecter au moins un taux de fuite égal ou supérieur a 2,0 x 10
mbar.1.s™, 420 °C.

Il faut éliminer toute cartouche a gaz ou cartouche pour pile a combustible dont la masse n’est pas con-
forme aux limites de masses déclarées ou pour laquelle une fuite ou une déformation a été détectée.

Avec l'accord de l'autorité compétente, les aérosols et les récipients de faible capacité ne sont pas soumis
aux 6.2.6.3.1 et 6.2.6.3.2, s'ils doivent étre stériles mais peuvent étre altérés par I'’épreuve du bain d’eau et
a condition que :

a) ils contiennent un gaz non-inflammable et

(i) ils contiennent d’autres substances qui composent des produits pharmaceutiques a usage médical,
vétérinaire ou semblable ; ou

(i) ils contiennent d’autres substances qui sont utilisées dans le procédé de fabrication de produits
pharmaceutiques ; ou

(iii) ils sont a usage médical, vétérinaire ou semblable ;

b) les autres méthodes de détection des fuites et de mesure de la résistance a la pression utilisées par le
fabricant, telles que la détection de I’'hélium et I'exécution de I'épreuve du bain d’eau sur un échantillon
statistique des lots de production d’au moins 1 sur 2000, permettent d’obtenir un niveau de sécurité
équivalent ; et

c) pour les produits pharmaceutiques conformément aux a) i) et iii) ci-dessus, ils soient fabriqués sous
l'autorité d’'une administration médicale nationale. Si cela est exigé par I'autorité compétente, les prin-
cipes de bonnes pratiques de fabrication établis par I'Organisation mondiale de la santé (OMS)G) doi-
vent étre suivis.

Référence a des normes

Il est réputé satisfait aux prescriptions de la présente section si les normes suivantes sont appliquées :

— pour les générateurs d'aérosols (No ONU 1950 aérosols) : Annexe de la Directive 75/324/CEE” du
Conseil telle que modifiée et applicable a la date de fabrication

— pour les récipients de faible capacité, contenant du gaz (cartouches a gaz) du No ONU 2037 contenant
des gaz du No ONU 1965 hydrocarbures gazeux en mélange liquéfié : EN 417:2012 Cartouches métal-
liques pour gaz de pétrole liquéfiés, non rechargeables, avec ou sans valve, destinées a alimenter des
appareils portatifs - Construction, contréle, essais et marquage

— pour les récipients de faible capacité, contenant du gaz (cartouches a gaz) du No ONU 2037 contenant
des gaz comprimés ou liquéfiés non-toxiques, non-inflammables : EN 16509:2014 Bouteilles a gaz
transportables - Petites bouteilles transportables en acier, non rechargeables, de capacité inférieure ou
égale a 120 ml et contenant des gaz comprimés ou liquéfiés (bouteilles compactes) - Conception, fabri-
cation, remplissage et essais. Outre les marques prescrites par cette norme, la cartouche a gaz porte la
marque « UN 2037/EN 16509 ».
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®  Publication de 'OMS intitulée « Assurance de la qualité des produits pharmaceutiques. Recueil de di-

rectives et autres documents. Volume 2 : Bonnes pratiques de fabrication et inspection ».
" Directive 75/324/CEE du Conseil de I'Union européenne du 20 mai 1975 concernant le rapprochement
des législations des Etats membres (de I'Union européenne) relatives aux générateurs d’aérosols, pu-
bliée au Journal Officiel des Communautés européennes N° L147 du 9.6.1975.
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Chapitre 6.3 Prescriptions relatives a la construction des emballages
pour les matiéres infectieuses (Catégorie A) de la classe 6.2
(Nos ONU 2814 et 2900) et aux épreuves qu’ils doivent subir

NOTA. Les prescriptions du présent chapitre ne s’appliquent pas aux emballages utilisés pour le transport
des matiéres de la classe 6.2 conformément a I'instruction d’emballage P 621 du 4.1.4.1.

Généralités

Les prescriptions du présent chapitre s’appliquent aux emballages pour le transport des matiéres infec-
tieuses de la catégorie A, Nos ONU 2814 et 2900.

Prescriptions relatives aux emballages

Les prescriptions énoncées a la présente section sont basées sur les emballages, tels qu’ils sont définis au
6.1.4, utilisés actuellement. Pour tenir compte du progrés scientifique et technique, il est admis que I'on uti-
lise des emballages dont les spécifications different de celles définies au présent chapitre, a condition qu’ils
aient une efficacité égale, qu'ils soient acceptables pour l'autorité compétente et qu’ils satisfassent aux
épreuves décrites au 6.3.5. Des méthodes d’épreuve autres que celles décrites dans le RID sont admises
pour autant qu’elles soient équivalentes et reconnues par l'autorité compétente.

Les emballages doivent étre fabriqués et éprouvés conformément a un programme d’assurance de la quali-
té jugé satisfaisant par I'autorité compétente, de maniére a s'assurer que chaque emballage répond aux
prescriptions du présent chapitre.

NOTA. La norme ISO 16106:2006 « Emballage — Emballage de transport pour marchandises dangereuses
— Emballage pour marchandises dangereuses, grands récipients pour vrac (GRV) et grands embal-
lages — Directives pour I'application de la norme I1ISO 9001 » fournit des directives satisfaisantes
quant aux procédures pouvant étre suivies.

Les fabricants et distributeurs ultérieurs d'emballages doivent fournir des informations sur les procédures a
suivre ainsi qu'une description des types et des dimensions des fermetures (y compris les joints requis) et
de tout autre composant nécessaire pour assurer que les colis, tels que présentés pour le transport, puis-
sent subir avec succes les épreuves de performance applicables du présent chapitre.

Code désignant le type d’emballage
Les codes des types d’emballage sont énumérés au 6.1.2.7.

Le code de I'emballage peut étre suivi des lettres « U » ou « W ». La lettre « U » désigne un emballage
spécial conforme aux prescriptions du 6.3.5.1.6. La lettre « W » indique que I'emballage, bien qu’étant du
méme type que celui qui est désigné par le code, a été fabriqué selon une spécification différente de celle
indiquée au 6.1.4, mais est considéré comme équivalent au sens du 6.3.2.1.

Marquage
NOTA 1. Les marques sur 'emballage indiquent qu’il correspond a un modeéle type ayant subi les essais

avec succes et qu'il est conforme aux prescriptions du présent chapitre, lesquelles ont trait a la
fabrication, mais non a I'utilisation de 'emballage.

2. Les marques sont destinées a faciliter la tdche des fabricants d’emballage, des recondition-
neurs, des utilisateurs d’emballage, des transporteurs et des autorités de réglementation.

3. Les marques ne donnent pas toujours des détails complets, par exemple sur les niveaux
d'épreuve, et il peut étre nécessaire de prendre aussi en compte ces aspects en se référant a
un certificat d'épreuve, a des procés-verbaux ou a un registre des emballages ayant satisfait
aux épreuves.

Tout emballage destiné a étre utilisé conformément au RID doit porter des marques durables, lisibles et
placées dans un endroit et d’une taille telle par rapport a 'emballage qu’elles soient facilement visibles.
Pour les colis qui ont une masse brute de plus de 30 kg, les marques ou une reproduction de celles-ci doi-
vent figurer sur le dessus ou le c6té de 'emballage. Les lettres, les chiffres et les symboles doivent avoir au
moins 12 mm de hauteur, sauf sur les emballages d’'une capacité ne dépassant pas 30 litres ou d’'une
masse nette ne dépassant pas 30 kg ou leur hauteur doit étre d'au moins 6 mm, ainsi que sur les embal-
lages d’'une capacité ne dépassant pas 5 litres ou d’'une masse nette de dépassant pas 5 kg, ou ils doivent
avoir des dimensions appropriées.

Un emballage qui satisfait aux prescriptions de la présente section et de la section 6.3.5 doit, sur décision
de l'autorité compétente, étre muni des marques suivantes :

a) le symbole de 'ONU pour les emballages : @ Ce symbole ne doit étre utilisé que pour certifier qu’un

emballage, un conteneur pour vrac souple, une citerne mobile ou un CGEM satisfait aux prescriptions
applicables des chapitres 6.1, 6.2, 6.3, 6.5, 6.6, 6.7 ou 6.11 ;
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) le code désignant le type d'emballage conformément aux prescriptions du 6.1.2 ;
) la mention « CLASSE 6.2 » ;
d) les deux derniers chiffres de I'année de fabrication de I'emballage ;

)

le nom de I'Etat qui autorise I'attribution de la marque, indiqué par le signe distinctif utilisé sur les véhi-
cules en circulation routiére internationale”;

f) le nom du fabricant ou une autre marque d'identification de I'emballage spécifiée par I'autorité compé-
tente ; et

g) pour les emballages satisfaisant aux prescriptions du 6.3.5.1.6, la lettre « U », insérée immédiatement
a la suite de la mention visée a I'alinéa b) ci-dessus.

Les marques doivent étre apposées dans l'ordre des alinéas a) a g) du 6.3.4.2 ; chaque marque exigée
dans ces alinéas doit étre clairement séparée des autres, par exemple par une barre oblique ou un espace,
de maniére a étre aisément identifiable. Pour les exemples, voir en 6.3.4.4 ci-dessous.

Les marques additionnelles éventuellement autorisées par une autorité compétente ne doivent pas empé-
cher d'identifier correctement les marques prescrites au 6.3.4.1.

Exemple de marque :

@ 4G/CLASSE 6.2/06 6.3.4.2 a), b), c) et d)
S/SP-9989-ERIKSSON  6.3.4.2¢)etf)

Prescriptions relatives aux épreuves pour les emballages
Applicabilité et périodicité des épreuves

Le modéle type de chaque emballage doit étre soumis aux épreuves indiquées dans la présente section
suivant les procédures fixées par I'autorité compétente qui autorise I'attribution de la marque et doit étre
agréé par cette autorité compétente.

Avant qu’un emballage soit utilisé, le modéle type de cet emballage doit avoir subi avec succés les
épreuves prescrites au présent chapitre. Le modéle type de I'emballage est déterminé par la conception, la
dimension, le matériau utilisé et son épaisseur, le mode de construction et |'assujettissement, mais il peut
aussi inclure divers traitements de surface. Il englobe également des emballages qui ne différent du mo-
dele type que par leur hauteur nominale réduite.

Les épreuves doivent étre répétées sur des échantillons de production a des intervalles fixés par I'autorité
compétente.

Les épreuves doivent aussi étre répétées apres chaque modification qui affecte la conception, le matériau
ou le mode de construction d’'un emballage.

L'autorité compétente peut permettre la mise a I'épreuve sélective d'emballages qui ne different que sur
des points mineurs d'un modéle type déja éprouvé, par exemple emballages de plus petite taille ou de plus
faible masse nette des récipients primaires, ou encore emballages tels que flts et caisses ayant une ou
des dimension(s) extérieure(s) légérement réduite(s).

Les récipients primaires de tous types peuvent étre assemblés dans un emballage secondaire et transpor-
tés sans étre soumis a des essais dans I'emballage extérieur rigide, aux conditions suivantes :

a) l'emballage extérieur rigide doit avoir subi avec succes les épreuves prévues au 6.3.5.2.2, avec des ré-
cipients primaires fragiles (verre par exemple) ;

b) la masse brute combinée totale des récipients primaires ne doit pas dépasser la moitié de la masse
brute des récipients primaires utilisés pour les épreuves de chute visées a I'alinéa a) ci-dessus ;

c) I'épaisseur du rembourrage entre les récipients primaires eux-mémes et entre ceux-ci et I'extérieur de
I'emballage secondaire ne doit pas étre inférieure aux épaisseurs correspondantes sur |'emballage
ayant subi les épreuves initiales ; au cas ou un seul récipient primaire aurait été utilisé dans I'épreuve
initiale, I'épaisseur du rembourrage entre les récipients primaires ne doit pas étre inférieure a celle du
rembourrage entre I'extérieur de I'emballage secondaire et le récipient primaire dans I'épreuve initiale.
Si I'on utilise des récipients primaires soit en plus petit nombre, soit de plus petite taille, par rapport aux
conditions de I'épreuve de chute, on doit utiliser du matériau de rembourrage supplémentaire pour
combler les vides ;

d) I'emballage extérieur rigide doit avoir subi avec succeés I'épreuve de gerbage prévue au 6.1.5.6, a vide.
La masse totale des colis identiques doit étre fonction de la masse combinée des emballages utilisés
dans I'épreuve de chute de I'alinéa a) ci-dessus ;

6.3-2

Signe distinctif de I'Etat d’immatriculation utilisé sur les automobiles et les remorques en circulation
routiére internationale, par exemple en vertu de la Convention de Genéve sur la circulation routiére de
1949 ou de la Convention de Vienne sur la circulation routiére de 1968.
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e) les récipients primaires contenant des liquides doivent étre entourés d'une quantité suffisante de maté-
riau absorbant pour absorber la totalité du liquide contenu dans les récipients primaires ;

f) les emballages extérieurs rigides destinés a contenir des récipients primaires pour liquides et qui ne
sont pas eux-mémes étanches aux liquides et ceux qui sont destinés a contenir des récipients pri-
maires pour matiéres solides et qui ne sont pas eux-mémes étanches aux pulvérulents doivent étre
munis d'un dispositif visant & empécher tout épanchement de liquide ou de solide en cas de fuite sous
la forme d'une doublure étanche, d'un sac en matiére plastique ou de tout autre moyen également effi-
cace ;

g) outre les marques prescrites aux alinéas 6.3.4.2 a) a f), les emballages sont a marquer conformément
aux prescriptions de l'alinéa 6.3.4.2 g).

L'autorité compétente peut a tout moment demander la preuve, par I'exécution des épreuves indiquées
dans la présente section, que les emballages produits en série satisfont aux épreuves subies par le modéle

type.

Plusieurs épreuves peuvent étre exécutées sur un méme échantillon, a condition que la validité des résul-
tats d’épreuves n’en soit pas affectée et que I'autorité compétente ait donné son accord.

Préparation des emballages pour les épreuves

Il faut préparer des échantillons de chaque emballage comme pour un transport, si ce n'est qu'une matiére

infectieuse liquide ou solide doit étre remplacée par de I'eau ou, quand un conditionnement a —18 °C est

spécifié, par un mélange eau/antigel. Chaque récipient primaire doit étre rempli @ au moins 98 % de sa

contenance.

NOTA. Par « eau » on entend aussi les solutions eau/antigel présentant une densité relative minimale de
0,95 pour les épreuves a —18 °C.

Epreuves et nombre d’échantillons prescrits

Epreuves prescrites pour les types d’emballage

Type d’emballage® Epreuves prescrites
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A Type d’emballage » différencie les emballages, aux fins d’épreuves, en fonction du genre des
emballages et des caractéristiques de leurs matériaux.

NOTA 1. Si le récipient primaire est constitué d’au moins deux matériaux, c’est le matériau le plus sus-
ceptible d’étre endommagé qui détermine I'épreuve appropriée.
2. Le matériau de I'emballage secondaire n’est pas pris en considération lors du choix de
I’épreuve ou du conditionnement pour I'épreuve.
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6.3.5.3
6.3.5.3.1

6.3.5.3.2
6.3.5.3.2.1

6.3.5.3.2.2

6.3.5.3.3

6.3.5.3.4

6.3.5.3.5

6.3.5.3.5.1

6.3.5.3.5.2

6.3.5.3.5.3

6.3-4

Explications concernant I'utilisation du tableau :

Si I'emballage a éprouver est constitué d’une caisse extérieure en carton avec un récipient primaire en
plastique, cing échantillons doivent étre soumis a une épreuve d’aspersion d’eau (voir 6.3.5.3.5.1) avant
I'épreuve de chute, et cinq autres doivent étre conditionnés a —18 °C (voir 6.3.5.3.5.2) avant I’épreuve de
chute. Si 'emballage est destiné a contenir de la neige carbonique, un seul échantillon supplémentaire doit
subir un essai de chute conformément a 6.3.5.3.5.3.

Les emballages préparés pour le transport doivent étre soumis aux épreuves prescrites en 6.3.5.3 et
6.3.5.4. Pour les emballages extérieurs, les rubriques du tableau renvoient au carton ou aux matériaux
analogues dont les performances peuvent étre rapidement modifiées par I'humidité ; aux matieres plas-
tiques qui risquent de se fragiliser a basse température, ou a d’autres matériaux tels que métaux, dont la
performance n'est pas modifiée par I'humidité ou la température.

Epreuve de chute
Hauteur de chute et cible

Les échantillons doivent étre soumis a des épreuves de chute libre d’'une hauteur de 9 m sur une surface
non élastique, horizontale, plane, massive et rigide conformément aux prescriptions du 6.1.5.3.4.

Nombre d’échantillons et orientations de chute

S’ils ont la forme d’une caisse, cing spécimens seront éprouvés successivement dans les orientations
suivantes :

a) aplatsurle fond;

b) a plat surle dessus ;

c) a plat surle coté le plus long ;
d) a plat sur le c6té le plus court ;
€) surun coin.

S’ils ont la forme d’un f(t ou d’'un bidon (jerricane), trois spécimens seront éprouvés successivement dans
les orientations suivantes :

a) en diagonale sur le bord supérieur, le centre de gravité étant situé directement au-dessus du point
d’impact ;

b) en diagonale sur le bord inférieur ;

c) a plat sur la virole ou sur le coté.

L'échantillon doit étre laché dans l'orientation indiquée, mais il est admis que, pour des raisons tenant a
I'aérodynamique, I'impact ne se produise pas dans cette orientation.

Aprés la série d’essais de chute applicable, on ne doit constater aucune fuite provenant du ou des réci-
pients primaires qui doivent rester protégés par le matériau de rembourrage ou absorbant dans I’emballage
secondaire.

Préparation particuliére des échantillons pour I'épreuve de chute
Carton - Epreuve d'aspersion d’eau

Emballages extérieurs en carton : L’échantillon doit étre soumis pendant une durée d’au moins 1 h a une
aspersion d’eau qui simule I'exposition a une précipitation d’environ 5 cm. Il doit ensuite subir I'épreuve
prévue au 6.3.5.3.1.

Plastique — Conditionnement a froid

Récipients primaires ou emballages extérieurs en plastique : La température de I'’échantillon d’épreuve et
de son contenu doit étre réduite a -18 °C ou moins pendant 24 h au moins et, dans un délai de 15 min
aprés la sortie de I'enceinte de conditionnement, I'échantillon doit étre soumis a I'épreuve décrite au
6.3.5.3.1. Si I'échantillon contient de la neige carbonique, la durée du conditionnement doit étre ramenée a
4 h.

Emballages destinés a contenir de la neige carbonique — Epreuve de chute supplémentaire

Si 'emballage est destiné a contenir de la neige carbonique, il doit étre soumis a une épreuve supplémen-
taire, outre celles spécifiées au 6.3.5.3.1 et, lorsqu’il y a lieu, au 6.3.5.3.5.1 ou au 6.3.5.3.5.2. Un échantil-
lon doit étre entreposé jusqu’a ce que la neige carbonique se soit entierement vaporisée, puis doit étre
soumis a I'’épreuve de chute dans la position, parmi celles décrites au 6.3.5.3.2.1 ou au 6.3.5.3.2.2, selon le
cas, qui serait la plus susceptible de causer la défaillance de I'emballage.
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6.3.5.4.1

6.3.5.4.2

6.3.5.5
6.3.5.5.1

Epreuve de perforation
Emballages ayant une masse brute de 7 kg ou moins

Des échantillons doivent étre placés sur une surface plane et dure. Une barre cylindrique en acier, ayant
une masse de 7 kg au moins et un diamétre de 38 mm et dont I'extrémité d'impact a un rayon de 6 mm au
plus (voir figure 6.3.5.4.2), doit étre lachée verticalement en chute libre d'une hauteur de 1 m, mesurée de
I'extrémité d'impact a I'aire d'impact de I'échantillon. Un échantillon doit étre placé sur sa base et un second
perpendiculairement a la position adoptée pour le premier. Dans chaque cas, il faut orienter la barre d'acier
de fagon a ce qu'elle frappe le(s) récipient(s) primaire(s). A la suite de chaque impact, la perforation de
'emballage secondaire est acceptable a condition qu’il n'y ait pas de fuite provenant du (des) récipient(s)
primaire(s).

Emballages ayant une masse brute supérieure a 7 kg

Les échantillons doivent tomber sur I'extrémité d'une barre d'acier cylindrique qui doit étre disposée vertica-
lement sur une surface plane et dure. Elle doit avoir un diametre de 38 mm et, a I'extrémité supérieure, son
rayon ne doit pas dépasser 6 mm (voir figure 6.3.5.4.2). La barre doit faire saillie sur la surface d'une dis-
tance au moins égale a celle existant entre le centre du (des) récipient(s) primaire(s) et la surface externe
de I'emballage extérieur, et en tout cas de 200 mm au moins. Un échantillon doit étre Iaché, sa face supé-
rieure orientée vers le bas, en chute libre verticale d'une hauteur de 1 m mesurée a partir du sommet de la
barre d'acier. Un autre échantillon doit étre 1aché de la méme hauteur perpendiculairement a la position re-
tenue pour le premier. Dans chaque cas, la position de I'emballage doit étre telle que la barre d'acier puisse
éventuellement perforer le(s) récipient(s) primaire(s). A la suite de chaque impact, la perforation de
I'emballage secondaire est acceptable, a condition qu'il n’y ait pas de fuite provenant du (des) récipient(s)
primaire(s).

Figure 6.3.5.4.2
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Dimensions en millimétres

Procés-verbal d'épreuve

Un procés-verbal d'épreuve comportant au moins les indications suivantes doit étre établi par écrit et mis a
disposition des utilisateurs de I'emballage :

1. Nom et adresse du laboratoire d'épreuve ;

Nom et adresse du requérant (si nécessaire) ;

Numéro d'identification unique du proces-verbal d'épreuve ;
Date de I'épreuve et du procés-verbal d’épreuve ;
Fabricant de I'emballage ;

Description du modele type d'emballage (par exemple dimensions, matériaux, fermetures, épaisseur de
paroi, etc.) y compris quant au procédé de fabrication (par exemple moulage par soufflage) avec éven-
tuellement dessin(s) et/ou photo(s) ;

7. Contenance maximale ;

ook wbd
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8. Contenu d’essai;
9. Description et résultats des épreuves ;
10. Le procés-verbal d'épreuve doit étre signé, avec indication du nom et de la qualité du signataire.

6.3.5.5.2 Le proces-verbal d'épreuve doit stipuler que I'emballage prét pour le transport a été éprouvé conformément
aux prescriptions applicables du présent chapitre et que I'utilisation d'autres méthodes d'emballage ou
d'autres éléments d'emballage peut invalider le procés-verbal. Un exemplaire du procés-verbal d'épreuve
doit étre mis a la disposition de |'autorité compétente.
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6.4.1
6.4.2
6.4.2.1

6.4.2.2

6.4.2.3

6.4.2.4

6.4.2.5

6.4.2.6

6.4.2.7

6.4.2.8

6.4.2.9

6.4.2.10

6.4.2.11

6.4.2.12

6.4.2.13

6.4.2.14

6.4.3
6.4.4

6.4.5
6.4.5.1

Chapitre 6.4 Prescriptions relatives a la construction des colis pour les
matiéres radioactives, aux épreuves qu‘ils doivent subir, a
leur agrément et a I‘agrément de ces matieres

(réservé)
Prescriptions générales

Le colis doit étre congu de telle sorte qu'il puisse étre transporté facilement et en toute sécurité, compte
tenu de sa masse, de son volume et de sa forme. En outre, le colis doit étre congu de fagon qu'il puisse
étre convenablement arrimé dans ou sur le wagon pendant le transport.

Le modeéle doit étre tel qu'aucune prise de levage sur le colis ne se rompe en utilisation prévue et que, en
cas de rupture, le colis continue de satisfaire aux autres prescriptions du RID. Dans les calculs, il faut intro-
duire des marges de sécurité suffisantes pour tenir compte du levage « a l'arraché ».

Les prises et toutes autres aspérités de la surface externe du colis qui pourraient étre utilisées pour le
levage doivent étre congues pour supporter la masse du colis conformément aux prescriptions énoncées
au 6.4.2.2 ou doivent pouvoir étre enlevées ou autrement rendues inopérantes pendant le transport.

Dans la mesure du possible, 'emballage doit étre congu de sorte que les surfaces externes ne présentent
aucune saillie et puissent étre facilement décontaminées.

Autant que possible, I'extérieur du colis doit étre congu de fagon a éviter que de I'eau ne s'accumule et ne
soit retenue a la surface.

Les adjonctions au colis apportées au moment du transport et qui ne font pas partie intégrante du colis ne
doivent pas en réduire la sécurité.

Le colis doit pouvoir résister aux effets d'une accélération, d'une vibration ou d'une résonance susceptible
de se produire dans les conditions de transport de routine, sans réduction de I'efficacité des dispositifs de
fermeture des divers contenants ou de l'intégrité du colis dans son ensemble. En particulier, les écrous, les
boulons et les autres piéces de fixation doivent étre congus de fagon a ne pas se desserrer ou étre desser-
rés inopinément, méme apreés utilisation répétée.

Dans la conception du colis, il faut prendre en compte les mécanismes de vieillissement.

Les matériaux de I'emballage et ses composants ou structures doivent étre physiquement et chimiquement
compatibles entre eux et avec le contenu radioactif. Il faut tenir compte de leur comportement sous irradia-
tion.

Toutes les vannes a travers lesquelles le contenu radioactif pourrait s'échapper doivent étre protégées
contre toute manipulation non autorisée.

Dans la conception du colis, il faut prendre en compte les températures et les pressions ambiantes qui sont
probables dans des conditions de transport de routine.

Le colis doit étre congu de maniére a fournir une protection suffisante pour garantir que, dans des condi-
tions de transport de routine et avec le contenu radioactif maximal prévu pour le colis, le débit de dose en
tous points de la surface externe du colis ne dépasse pas les valeurs indiquées aux 2.2.7.2.4.1.2,
4.1.9.1.11 et 4.1.9.1.12, le cas échéant, compte tenu du 7.5.11 CW 33 (3.3) b) et (3.5).

En ce qui concerne les matiéres radioactives ayant d'autres propriétés dangereuses, le modéle du colis
doit tenir compte de ces propriétés (voir 2.1.3.5.3 et 4.1.9.1.5).

Les fabricants et distributeurs ultérieurs d'emballages doivent fournir des informations sur les procédures a
suivre ainsi qu'une description des types et des dimensions des fermetures (y compris les joints requis) et
de tout autre composant nécessaire pour assurer que les colis, tels que présentés pour le transport, puis-
sent subir avec succes les épreuves de performance applicables du présent chapitre.

(réservé)

Prescriptions concernant les colis exceptés

Les colis exceptés doivent étre congus pour satisfaire aux prescriptions énoncées aux 6.4.2.1 2 6.4.2.13 et,
en outre, a celles énoncées au 6.4.7.2 s’ils contiennent des matiéres fissiles autorisées en vertu de I'une
des dispositions du 2.2.7.2.3.5 a) a f).

Prescriptions concernant les colis industriels

Les colis des types IP-1, IP-2 et IP-3 doivent satisfaire aux prescriptions énoncées aux 6.4.2 et 6.4.7.2.
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6.4.5.2

6.4.5.3
6.4.5.4
6.4.5.4.1

6.4.5.4.2

6.4.54.3

6.4.54.4

6.4.5.4.5

6.4.6
6.4.6.1

6.4-2

Un colis du type IP-2 doit, s'il a satisfait aux épreuves énoncées aux 6.4.15.4 et 6.4.15.5, empécher :
a) la perte ou la dispersion du contenu radioactif ; et

b) une augmentation de plus de 20 % du débit de dose maximal en tous points de la surface externe du
colis.

Un colis du type IP-3 doit satisfaire a toutes les prescriptions énoncées aux 6.4.7.2 a2 6.4.7.15.
Prescriptions alternatives auxquelles doivent satisfaire les colis des types IP-2 et IP-3

Les colis peuvent étre utilisés comme colis du type IP-2 & condition :
a) Qu'ils satisfassent aux prescriptions du 6.4.5.1 ;

b) Qu'ils soient congus pour satisfaire les prescriptions du chapitre 6.1 pour les groupes d’emballage | ou
Il; et

c) Que, s'ils étaient soumis aux épreuves prescrites au chapitre 6.1 pour les groupes d'emballage | ou I,
ils empécheraient :

i) la perte ou la dispersion du contenu radioactif ; et

ii) une augmentation de plus de 20 % du débit de dose maximal en tous points de la surface externe
du colis.

Les citernes mobiles peuvent étre utilisés comme colis des types IP-2 ou IP-3 a condition :
a) Qu'elles satisfassent aux prescriptions du 6.4.5.1 ;

b) Qu'elles soient congues pour satisfaire aux prescriptions au chapitre 6.7 et qu'elles soient capables de
résister a une pression d'épreuve de 265 kPa ; et

c) Qu'elles soient congues de sorte que tout écran de protection supplémentaire mis en place soit capable
de résister aux contraintes statiques et dynamiques résultant d'une manutention normale et des condi-
tions de transport de routine et d’empécher une augmentation de plus de 20 % du débit de dose maxi-
mal en tous points de la surface externe de la citerne mobile.

Les citernes autres que les citernes mobiles peuvent aussi étre utilisées comme colis des types IP-2 ou
IP-3 pour le transport de matieres LSA-I et LSA-II, conformément a ce qui est indiqué au tableau 4.1.9.2.5,
a condition :

a) Qu’elles satisfassent aux prescriptions du 6.4.5.1 ;

b) Qu’elles soient congues pour satisfaire aux prescriptions du chapitre 6.8 ; et

c) Qu'elles soient congues de sorte que tout écran de protection supplémentaire mis en place soit capable
de résister aux contraintes statiques et dynamiques résultant d'une manutention normale et des condi-
tions de transport de routine et d'empécher une augmentation de plus de 20 % du débit de dose maxi-
mal en tous points de la surface externe des citernes.

Les conteneurs ayant les caractéristiques d’une enceinte permanente peuvent aussi étre utilisés en tant
que colis des types IP-2 ou IP-3, a condition :

a) Que le contenu radioactif ne soit constitué que de matiéres solides ;
b) Qu'ils satisfassent aux prescriptions du 6.4.5.1 ; et

c) Qu'ils soient congus pour satisfaire a la norme 1ISO 1496-1-1990 : « Conteneurs de la série 1 — Spécifi-
cations et essais — Partie 1: Conteneurs pour usage général » et amendements ultérieurs 1:1993,
2:1998, 3:2005, 4:2006 et 5:2006, a l'exclusion des dimensions et des valeurs nominales. lls doivent
étre congus de telle sorte que s'ils étaient soumis aux épreuves décrites dans ce document et aux ac-
célérations survenant dans des conditions de transport de routine, ils empécheraient :

i) la perte ou la dispersion du contenu radioactif ; et

i) une augmentation de plus de 20 % du débit de dose maximal en tous points de la surface externe
du conteneur.

Les grands récipients pour vrac métalliques peuvent aussi étre utilisés comme colis des types IP-2 ou IP-3,
a condition :
a) Qu'ils satisfassent aux prescriptions du 6.4.5.1 ; et

b) Qu'ils soient congus pour satisfaire aux prescriptions du chapitre 6.5 pour les groupes d’emballage | ou
Il et que s'ils étaient soumis aux épreuves prescrites dans ce chapitre, I'épreuve de chute étant réalisée
avec l'orientation causant le plus de dommages, ils empécheraient :

i) la perte ou la dispersion du contenu radioactif ; et

ii) une augmentation de plus de 20 % du débit de dose maximal en tous points de la surface externe
du grand récipient pour vrac (GRV).

Prescriptions concernant les colis contenant de I'hexafluorure d'uranium

Les colis congus pour contenir de I'hexafluorure d'uranium doivent satisfaire aux prescriptions qui concer-
nent les propriétés radioactives et fissiles des matiéres du RID. Sauf dans les cas prévus au 6.4.6.4,



6.4.6.2

6.4.6.3

6.4.6.4

6.4.7
6.4.7.1

6.4.7.2
6.4.7.3

6.4.7.4

6.4.7.5

6.4.7.6

6.4.7.7

6.4.7.8

6.4.7.9

6.4.7.10

6.4.7.11

6.4.7.12

I'hexafluorure d'uranium en quantité égale ou supérieure a 0,1 kg doit aussi étre emballé et transporté con-
formément aux dispositions de la norme ISO 7195:2005, intitulée « Energie nucléaire — Emballage de
I'hexafluorure d’uranium (UFg) en vue de son transport », et aux prescriptions des 6.4.6.2 et 6.4.6.3.

Chaque colis congu pour contenir 0,1 kg ou plus d'hexafluorure d'uranium doit étre congu de fagon a satis-

faire aux prescriptions ci-apres :

a) Résister sans fuite et sans défaut inacceptable, comme indiqué dans la norme I1SO 7195:2005, a
I'épreuve structurelle spécifiée au 6.4.21.5 sauf dans les cas prévus au 6.4.6.4 ;

b) Résister sans perte ou dispersion de I'hexafluorure d'uranium a I'épreuve de chute libre spécifiée au
6.4.154 ; et

c) Résister sans rupture de I'enveloppe de confinement a I'épreuve thermique spécifiée au 6.4.17.3 sauf
dans les cas prévus au 6.4.6.4.

Les colis congus pour contenir 0,1 kg ou plus d'hexafluorure d'uranium ne doivent pas étre équipés de
dispositifs de décompression.

Sous réserve d’'un agrément multilatéral, les colis congus pour contenir 0,1 kg ou plus d'hexafluorure d'ura-

nium peuvent étre transportés si les colis sont congus :

a) suivant des normes internationales ou nationales autres que la norme 1ISO 7195:2005 a condition qu'un
niveau de sécurité équivalent soit maintenu ; et/ou

b) pour résister sans fuite et sans défaut inacceptable a une pression d'épreuve inférieure a 2,76 MPa,
comme indiqué au 6.4.21.5 ; et/ou

c) pour contenir 9 000 kg ou plus d'hexafluorure d'uranium et les colis ne satisfont pas aux prescriptions
du 6.4.6.2 c).

Il doit étre satisfait a tous égards aux prescriptions énoncées aux 6.4.6.1 a 6.4.6.3.
Prescriptions concernant les colis du type A

Les colis du type A doivent étre congus pour satisfaire aux prescriptions générales de la section 6.4.2 et
aux prescriptions des 6.4.7.2 2 6.4.7.17.

La plus petite dimension extérieure hors tout du colis ne doit pas étre inférieure a 10 cm.

Tout colis doit comporter extérieurement un dispositif, par exemple un sceau, qui ne puisse se briser faci-
lement et qui, s'il est intact, prouve que le colis n'a pas été ouvert.

Les prises d'arrimage du colis doivent étre concues de telle sorte que, dans les conditions normales et
accidentelles de transport, les forces s'exergant dans ces prises n'empéchent pas le colis de satisfaire aux
prescriptions du RID.

Dans la conception du colis, il faut prendre en compte pour les composants de I'emballage des tempéra-
tures allant de -40 °C a +70 °C. Une attention particuliere doit étre accordée aux températures de solidifica-
tion pour les liquides et a la dégradation potentielle des matériaux de I'emballage dans cette fourchette de
température.

Le modele et les techniques de fabrication doivent étre conformes aux normes nationales ou internatio-
nales, ou a d'autres prescriptions acceptables pour l'autorité compétente.

Le modele doit comprendre une enveloppe de confinement hermétiquement fermée par un dispositif de
verrouillage positif qui ne puisse pas étre ouvert involontairement ou par une pression s'exergant a l'inté-
rieur du colis.

Les matieres radioactives sous forme spéciale peuvent étre considérées comme un composant de l'enve-
loppe de confinement.

Si I'enveloppe de confinement constitue un élément séparé du colis, elle doit pouvoir étre fermée herméti-
quement par un dispositif de verrouillage positif indépendant de toute autre partie de I'emballage.

Dans la conception des composants de I'enveloppe de confinement, il faut tenir compte, le cas échéant, de
la décomposition radiolytique des liquides et autres matériaux vulnérables, et de la production de gaz par
réaction chimique et radiolyse.

L'enveloppe de confinement doit retenir le contenu radioactif en cas de baisse de la pression ambiante
jusqu'a 60 kPa.

Toutes les vannes, a l'exception des dispositifs de décompression, doivent étre équipées d'un dispositif
retenant les fuites se produisant a partir de la vanne.

6.4-3
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Un écran de protection radiologique qui renferme un composant du colis et qui, selon les spécifications,
constitue un élément de I'enveloppe de confinement, doit étre congu de fagon a empécher que ce compo-
sant ne soit libéré involontairement de I'écran. Lorsque I'écran de protection et le composant qu'il renferme
constituent un élément séparé, I'écran doit pouvoir étre hermétiquement fermé par un dispositif de verrouil-
lage positif indépendant de toute autre structure de I'emballage.

Les colis doivent étre congus de telle sorte que, s'ils étaient soumis aux épreuves décrites au 6.4.15, ils
empécheraient :

a) la perte ou la dispersion du contenu radioactif ; et

b) une augmentation de plus de 20 % du débit de dose maximal en tous points de la surface externe du
colis.

Les modeéles de colis destinés au transport de matiéres radioactives liquides doivent comporter un espace
vide permettant de compenser les variations de la température du contenu, les effets dynamiques et la dy-
namique du remplissage.

Colis du type A pour liquides

Un colis du type A congu pour contenir des matiéres radioactives liquides doit en outre :
a) Satisfaire aux prescriptions énoncées au 6.4.7.14 a) s'il est soumis aux épreuves décrites au 6.4.16 ; et

b) i) soit comporter une quantité de matiére absorbante suffisante pour absorber deux fois le volume du
liquide contenu. Cette matiére absorbante doit étre placée de telle sorte qu'elle soit en contact avec
le liquide en cas de fuite ;

ii) soit étre pourvu d'une enveloppe de confinement constituée par des composants de confinement
intérieurs primaires et extérieurs secondaires, et congue de telle sorte que le contenu liquide soit
complétement enfermé et retenu par les composants extérieurs secondaires si les composants in-
térieurs primaires fuient.

Colis du type A pour gaz

Un colis du type A congu pour le transport de gaz doit empécher la perte ou la dispersion du contenu ra-
dioactif s'il est soumis aux épreuves spécifiées au 6.4.16, a I'exception d’un colis du type A congu pour
contenir du tritium ou de gaz rares.

Prescriptions concernant les colis du type B(U)

Les colis du type B(U) doivent étre congus pour satisfaire aux prescriptions des 6.4.2 et 6.4.7.2 2 6.4.7.15
sous réserve du 6.4.7.14 a), et, en outre, aux prescriptions énoncées aux 6.4.8.2 2 6.4.8.15.

Le colis doit étre congu de telle sorte que, dans les conditions ambiantes décrites aux 6.4.8.5 et 6.4.8.6, la
chaleur produite a l'intérieur du colis par le contenu radioactif n'ait pas, dans les conditions normales de
transport et comme prouvé par les épreuves spécifiées au 6.4.15, d'effets défavorables sur le colis tels que
celui-ci ne satisfasse plus aux prescriptions concernant le confinement et la protection s'il était laissé sans
surveillance pendant une période d'une semaine. Il faut accorder une attention particuliere aux effets de la
chaleur qui pourraient entrainer un ou plusieurs des problemes suivants :

a) Soit modifier I'agencement, la forme géométrique ou I'état physique du contenu radioactif ou, si les ma-
tiéres radioactives sont enfermées dans une gaine ou un récipient (par exemple des éléments combus-
tibles gainés), entrainer la déformation ou la fusion de la gaine, du récipient ou des matiéres radioac-
tives ;

b) Soit réduire I'efficacité de I'emballage par dilatation thermique différentielle ou fissure ou fusion du ma-
tériau de protection contre les rayonnements ;

c) Soit, en combinaison avec I'humidité, accélérer la corrosion.

Le colis doit étre congu de telle sorte que, a la température ambiante spécifiée au 6.4.8.5 et en I'absence
d’insolation, la température des surfaces accessibles ne dépasse pas 50 °C a moins que le colis ne soit
transporté sous utilisation exclusive.

La température maximale sur toute surface facilement accessible pendant le transport d'un colis sous utili-
sation exclusive ne doit pas dépasser 85 °C en I'absence d'insolation a la température ambiante spécifiée
au 6.4.8.5. On peut tenir compte des barriéres ou écrans destinés a protéger les personnes sans qu'il soit
nécessaire de soumettre ces barriéres ou écrans a une épreuve quelconque.

La température ambiante est supposée étre de 38 °C.

Les conditions d'insolation sont celles qui sont indiquées au tableau 6.4.8.6.
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Tableau 6.4.8.6 : Conditions d‘insolation

Cas Forme et emplacement de la surface Insolation en W/m? pendant 12 heures
par jour
1 Surfaces planes horizontales tournées 0
vers le bas pendant le transport
2 Surfaces planes horizontales tournées 800
vers le haut pendant le transport
3 Surfaces verticales pendant le transport 2007
4 Autres surfaces (non horizontales) tour- 200%

nées vers le bas

5 Toutes autres surfaces 4007

a)

On peut également utiliser une fonction sinusoidale, en adoptant un coefficient d'absorption et en né-
gligeant les effets de la réflexion éventuelle par des objets avoisinants.

Un colis qui comporte une protection thermique pour satisfaire aux prescriptions de I'épreuve thermique
spécifiée au 6.4.17.3 doit étre congu de telle sorte que cette protection reste efficace si le colis est soumis
aux épreuves spécifiées au 6.4.15, et aux alinéas a) et b) ou b) et ¢) du 6.4.17.2, selon le cas. L'efficacité
de cette protection a I'extérieur du colis ne doit pas étre rendue insuffisante en cas de déchirure, coupure,
ripage, abrasion ou manutention brutale.

Le colis doit étre congu de telle sorte que, s'il était soumis :

a) Aux épreuves spécifiées au 6.4.15, la perte du contenu radioactif ne serait pas supérieure a 10° A, par
heure ; et

b) Aux épreuves spécifiées aux 6.4.17.1, 6.4.17.2 b) et 6.4.17.3 et 6.4.17 .4, et aux épreuves spécifiées :

i) au6.4.17.2 c) lorsque le colis a une masse qui ne dépasse pas 500 kg, une masse volumique qui
ne dépasse pas 1 000 kg/m3 compte tenu des dimensions extérieures et un contenu radioactif qui
dépasse 1 000 Az et qui ne soit pas constitué de matiéres radioactives sous forme spéciale, ou

i) au 6.4.17.2 a), pour tous les autres colis,

il satisferait aux prescriptions suivantes :

- conserver une fonction de protection suffisante pour garantir que le débit de dose a 1 m de la surface
du colis ne dépasserait pas 10 mSv/h avec le contenu radioactif maximal prévu pour le colis ; et

- limiter la perte accumulée du contenu radioactif pendant une période d'une semaine a une valeur ne
dépassant pas 10 Az pour le krypton 85 et Az pour tous les autres radionucléides.

Pour les mélanges de radionucléides, les dispositions des 2.2.7.2.2.4 a 2.2.7.2.2.6 s'appliquent, si ce n'est
que pour le krypton 85 une valeur effective de Ay(i) égale a 10 A, peut étre utilisée. Dans le cas a)
ci-dessus, I'évaluation doit tenir compte des limitations de la contamination non fixée externe prévues au
4.1.9.1.2.

Un colis destiné a un contenu radioactif ayant une activité supérieure a 10° A, doit &tre congu de telle sorte
que, s'il était soumis a I'épreuve poussée d'immersion dans l'eau décrite au 6.4.18, il n'y aurait pas de rup-
ture de I'enveloppe de confinement.

La conformité aux limites autorisées pour le dégagement d'activité ne doit dépendr