Capitulo 6.2

Disposiciones relativas a la construccion y el ensayo de recipientes a presion, generadores de
aerosoles y recipientes de pequefia capacidad que contengan gas (cartuchos de gas)

6.2.1 Disposiciones generales

NOTA: Para los generadores de aerosoles y recipientes de pequeiia capacidad que contengan gas
(cartuchos de gas), véase 6.2.4.

6.2.1.1 Proyecto y construccion

6.2.1.1.1 Los recipientes a presion y sus cierres estaran proyectados, fabricados, ensayados y
equipados de forma que puedan resistir todas las condiciones, incluida la fatiga, a las que van a verse
sometidos en condiciones normales de transporte.

6.2.1.1.2 Reconociendo los progresos cientificos y tecnoldgicos, y que los recipientes a presion
distintos de los sefialados con la marca de certificacion "UN" pueden utilizarse a escala nacional o
regional, podran utilizarse recipientes a presion que cumplan prescripciones distintas de las que se
especifican en este Codigo, siempre que cuenten con la aprobacion de las autoridades competentes
de los paises de transporte y uso.

6.2.1.1.3 En ningun caso, el espesor minimo de la pared sera inferior al especificado en las
normas técnicas de proyecto y construccion.

6.2.1.1.4 En cuanto a los recipientes a presion soldados, solo se utilizaran metales aptos par: \
soldadura.

seran conformes a la instruccion de embalaje/envasado P200. El ensayo de presion pa,

6.2.1.1.5 Los ensayos de presion de botellas, tubos, bidones a presion y bloques l&
cipl
criogénicos cerrados sera conforme a la instruccion de embalaje/envasado P203.

eseuctura de
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0 que pudiera
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dientemente y para que
enido entre un recipiente a

6.2.1.1.6 Los recipientes a presion montados en bloques estaran dotados d
apoyo y ensamblados como una unidad. Los recipientes a presion se afian
evite todo movimiento en relacion con el montaje estructural y todo
producir una concentracion peligrosa de tensiones locales. Los colector:
proyecto, de todo golpe. En cuanto a los gases licuados toxicos, se
para que cada uno de los recipientes a presion se pueda llenar i
durante el transporte no pueda producirse ninglin intercambio
presion y otro.

6.2.1.1.7 Se evitara todo contacto entre metales diferentes que pueda provocar dafios por
galvanizacion.
6.2.1.1.8 Se aplicaran las siguientes disposiciones complementarias a la construccion de

recipientes criogénicos cerrados para gases licuados refrigerados:

.1 Se determinaran, para cada recipiente a presion, las propiedades mecanicas del metal utilizado,
incluida la resistencia al impacto y el coeficiente de flexion.

©

.2 Los recipientes a presion estaran térmicamente aislados. El aislamiento térmico estara protegido
contra los impactos por medio de una camisa. Si el espacio entre el recipiente a presion y la
envoltura se vacia de aire (aislamiento por vacio), la envoltura estara proyectada de forma que pueda
resistir a una presion externa de al menos 100 kPa (1 bar) calculada con arreglo a un cdédigo técnico
reconocido o una presion critica calculada de fractura de no menos de 200 kPa (2 bar). Si la camisa
esta cerrado hasta el punto de ser hermético (por ejemplo, en el caso del aislamiento por vacio), se
instalarda un dispositivo que evite toda presion peligrosa en la capa aislante en caso de que la
hermeticidad sea inadecuada en el recipiente a presion o en sus accesorios. El dispositivo evitara
toda penetracion de humedad en el aislamiento.

.3 Los recipientes crl

punto de ebullicimig
puedan reacciond
oxigeno, cu: materiales estén ubicados en lugares de aislamiento térmico donde exista
riesgo de con®gtggton el oxigeno del aire o con un liquido enriquecido con oxigeno.

ntes criogénicos cerrados se proyectaran y construiran con dispositivos adecuados de
sujecion.

.2 Materiales

6.2.1.2.1 Los materiales de construccion de los recipientes a presion y sus cierres que entren en
contacto directo con mercancias peligrosas no se veran afectados ni debilitados por las mercancias
peligrosas que vayan a contener y no causaran ninglin efecto peligroso, como, por ejemplo,
catalizando una reaccion o reaccionando con las mercancias peligrosas.

6.2.1.2.2 Los recipientes a presion y sus cierres se fabricaran con los materiales especificados
en las normas técnicas de proyecto y construccion y las instrucciones de embalaje/envase aplicables
a la sustancia que se va a transportar en el recipiente a presion. Los materiales resistiran a la fractura
por fragilidad y a la fisuracion por corrosion bajo tension, como se indica en las normas técnicas de
proyecto y construccion.

6.2.1.3 Equipo de servicio

6.2.1.3.1 Exceptuados los dispositivos de alivio de presion, las valvulas, tuberias, accesorios y
otros equipos sujetos a presion deberan estar proyectados y construidos de manera que resistan por
lo menos 1,5 veces la presion de ensayo de los recipientes a presion.

6.2.1.3.2 El equipo de servicio estara configurado y proyectado de forma que evite todo dafio
que pudiera ocasionar el escape del contenido del recipiente a presion en las condiciones normales
de manipulacion y transporte. Los conductos del colector conectados con las valvulas de cierre
tendran flexibilidad suficiente para proteger las valvulas y los conductos de toda rasgadura o
liberacion del contenido del recipiente a presion. Las valvulas de entrada y salida y todas las
capsulas protectoras habran de poderse asegurar contra toda apertura no prevista. Las vélvulas se
protegeran como se especifica en 4.1.6.1.8.

6.2.13.3 Los recipientes a presion que no puedan ser manejados manualmente o rodados,
estaran provistos de dispositivos (rodillos, aros, abrazaderas) que garanticen su manipulaciéon en
condiciones de seguridad por medios mecanicos, y dispuestos de tal manera que no se altere la
resistencia ni provoquen tensiones excesivas en el recipiente de presion.
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6.2.1.34 Todos los recipientes a presion estaran provistos de los dispositivos de alivio de
presion, tal como se especifica en la instruccion de embalaje/envasado P200 1), o en 6.2.1.3.64 y
6.2.1.3.6.5. Los dispositivos reductores de presion se proyectaran para impedir la entrada de materias
extrafias, la fuga de gas y la aparicion de cualquier presion excesiva peligrosa. Los dispositivos de
alivio de presion, cuando estén instalados en recipientes a presion ensamblados en colectores
horizontales y llenos de gases inflamables, estaran dispuestos de tal manera que puedan descargar
libremente al aire libre, de modo que en las condiciones normales de transporte se evite el contacto
entre el gas que se libera y los el propio recipiente a presion.

6.2.1.3.5 Los recipientes a presion cuyo llenado se mida por volumen estaran provistos de un
indicador de nivel.

6.2.1.3.6 Disposiciones complementarias para recipientes criogénicos cerrados

6.2.1.3.6.1  Todo orificio de llenado y descarga de un recipiente criogénico cerrado que se use
para el transporte de gases licuados refrigerados inflamables dispondra de al menos dos dispositivos
de seccionamiento mutuamente independientes montados en serie, de los que el primero sera una
valvula de cierre y el segundo un capuchoén o dispositivo equivalente.

6.2.1.3.6.2  Las secciones de tuberia que puedan cerrarse en ambos extremos y donde el producto
liquido pueda verse bloqueado dispondran de un dispositivo automatico de reduccion de presion para
impedir que se produzca cualquier presion excesiva en las canalizaciones.

6.2.1.3.6.3  Todas las conexiones de un recipiente criogénico cerrado deberan estar claramente
sefialadas para indicar su funcion (por ejemplo, fase vapor o fase liquida).

6.2.1.3.6.4  Dispositivos reductores de presion

6.2.1.3.6.4.1 Todo recipiente criogénico cerrado dispondra de al menos un dispositivo de reduccion
de presion, que debera ser de un tipo capaz de resistir fuerzas dindmicas, incluido el reflujo.

6.2.1.3.6.4.2 Los recipientes criogénicos cerrados estaran provistos, ademas, de un di ﬁ'&
en paralelo con el dispositivo o los dispositivos accionados por resorte, con el fin lir Yas
disposiciones de 6.2.1.3.6.5.

6.2.1.3.6.4.3 Las conexiones con los dispositivos reductores de presion te un’ diametro

suficiente para que el exceso de presion escape libremente.

ci9s de entrada de los
vapor del recipiente
que el exceso de vapor

6.2.1.3.6.4.4 Cuando el recipiente se haya llenado al maximo, todos I
dispositivos reductores de presion deberan estar situados en el
criogénico cerrado y los dispositivos deberan estar colocados de
pueda escapar libremente.

6.2.1.3.6.5  Capacidad y ajuste de los dispositivos reductores de presion

Nota: En el caso de los dispositivos reductores de presion de los recipientes criogénicos cerrados,
por PSMA se entiende la presion manométrica efectiva maxima admisible en la parte superior de un
recipiente criogénico cerrado lleno cuando estd en posicion de servicio, incluida la presion efectiva
maxima durante el llenado y la descarga.

6.2.1.3.6.5.1 El dispositivo reductor de presion se abrird automaticamente a una presion no inferior
a la PSMA y se abrird completamente a una presion igual a 110% de la PSMA. Una vez hecha la
descarga, debera cerrarse a una presion no inferior al 10% por debajo de la presion a la que empieza
la descarga y se mantendra cerrado a presiones inferiores.

6.2.1.3.6.5.2 Los discos frangibles deberan estar dispuestos para que se rompan a una presion
nominal que sea la mas baja de o bien la presion de ensayo o bien el 150% de la PSMA.

6.2.1.3.6.5.3 En caso de pérdida de vacio en un recipiente criogénico cerrado aislado al vacio, la
capacidad combinada de todos los dispositivos reductores de presion instalados debera ser suficiente
para que la presion (incluida la acumulada) dentro del recipiente criogénico cerrado no supere
el 120% de la PSMA.

6.2.1.3.6.54 La
arreglo a un cé

equerida de los dispositivos reductores de presion se calculara con
establecido, reconocido por la autoridad competente*.

. Los recipientes a presion nuevos, distintos de los recipientes criogénicos cerrados,
sometldos a ensayo e inspeccion durante y después de su fabricacion, de conformidad con las

as de proyecto correspondientes, y con inclusion de lo siguiente:

Sobre una muestra adecuada de recipientes a presion:

.1 Ensayo de las caracteristicas mecanicas del material de construccion.

.2 Verificacion del espesor minimo de las paredes.

.3 Verificacion de la homogeneidad del material en cada lote de fabricacion.

.4 Inspeccion de las condiciones externas e internas de los recipientes a presion.

.5 Inspeccion de las roscas del cuello.

.6 Verificacion del cumplimiento de la norma de proyecto.

Para todos los recipientes a presion:

.7 Ensayo de presion hidraulica. Los recipientes a presion deberan resistir el ensayo de presion sin
una expansion superior a la que autorice la especificacion del proyecto.

Nota: Con el acuerdo de la autoridad competente, el ensayo de presion hidraulica puede ser
reemplazado por un ensayo que utilice un gas, siempre que esa operacion no entraiie ningtin peligro.

.8 Inspeccion y evaluacion de defectos de fabricacion, y su reparacion, o bien la exclusion como
inservible del recipiente a presion de que se trate. En el caso de recipientes a presion soldados, se
prestara especial atencion a la calidad de las soldaduras.
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.9 Inspeccion de las marcas de cada recipiente a presion.

.10 Ademas, los recipientes a presion previstos para el transporte del N° ONU 1001, acetileno
disuelto, y del N° ONU 3374, acetileno exento de solvente, se inspeccionaran para asegurar la
adecuada instalacion y estado de la masa porosa y, si procede, la cantidad de solvente.

6.2.14.2 Las inspecciones y ensayos especificados en 6.2.1.4.1.1, .2, .4 y .6 se llevaran a cabo
sobre una muestra adecuada de recipientes criogénicos cerrados. Ademas, las soldaduras deberan
inspeccionarse mediante radiografias, ultrasonidos y cualquier otro método o ensayo adecuados no
destructivos, de conformidad con la norma de proyecto y construccion aplicable. La inspeccion de
las soldaduras no se aplica a las soldaduras de la envoltura.

Asimismo, todos los recipientes criogénicos cerrados deberan someterse a las inspecciones y
ensayos iniciales especificados en 6.2.1.4, .1 .7, .8 y .9, asi como a un ensayo de estanquidad y a una
prueba que demuestre el buen funcionamiento del equipo de servicio después del montaje.

6.2.1.5 Inspeccién y ensayos periodicos

6.2.15.1 Los recipientes a presion rellenables, distintos de los recipientes criogénicos, deberan
ser sometidos a inspecciones y ensayos periddicos por un organo autorizado por la autoridad
competente, de la siguiente manera:

.1 Verificacion de las condiciones externas del recipiente a presion y del equipo y marcas exteriores. O

.2 Verificacion de las condiciones internas del recipiente a presion (por ejemplo, inspeccion interna.

" ()
,
verificacion del espesor minimo de las paredes). \
.3 Verificacion de las roscas si existen pruebas de corrosion o si se desmontan los accesorios. @

4 Ensayo de presion hidraulica y, en caso de necesidad, verificacién de las caragygsticalNgel
material mediante los ensayos adecuados.

Nota 1: Con el acuerdo de la autoridad competente, el ensayo de presion hi
reemplazado por un ensayo que utilice un gas siempre que esa operacion no enjggi

aulica de botellas
en emision acustica o

Nota 2: Con el acuerdo de la autoridad competente, el ensayo de pr
(bombonas) o tubos puede ser reemplazado por un método equivalente
ultrasonido.

6.2.1.5.2 En el caso de los recipientes a presion destinados al transporte del N° ONU 1001
acetileno, disuelto, y del N® ONU 3374 acetileno, exento de solvente, solo sera necesario examinar
sus condiciones exteriores (corrosion, deformacién) y el estado de la masa porosa
(desprendimientos, asentamiento).

6.2.1.6 Aprobacion de los recipientes a presion
6.2.1.6.1 La conformidad de los recipientes a presion se evaluard en el momento de su

fabricacion, tal como exija la autoridad competente. Los recipientes a presion los inspeccionara,
ensayara y aprobara un organismo de inspeccion. En la documentacion técnica deberan figurar todas

las especificaciones de proyecto y construccion, asi como documentacion completa sobre la
fabricacion y el ensayo.

6.2.1.6.2 Los sistemas de garantia de la calidad seran conformes a los requisitos establecidos
por la autoridad competente.

6.2.1.7 Disposiciones para los fabricantes
6.2.1.7.1 El fabricantghabra de tener la capacidad técnica y todos los recursos necesarios para

fabricar satisfactoriamg ecipientes a presion; es particularmente importante la existencia de
personal cualificado:

.1 que supervise l’dad del proceso de fabricacion;

.2 que se enc: el ensamblaje de los materiales; y

ROR
En todos los casos la evaluacion de la aptitud del fabricante sera realizada por un
ismo de inspeccidn aprobado por la autoridad competente del pais de aprobacion.

ﬁ)s ensayos pertinentes.

6.2.1.8 Disposiciones para los organismos de inspeccion

6.2.1.8.1 Los organismos de inspeccion seran independientes de la empresa fabricante y
tendran la competencia necesaria para realizar los ensayos, inspecciones y aprobaciones requeridos.

6.2.2 Disposiciones aplicables a los recipientes a presién con la marca ""UN"

Ademas de las disposiciones generales de 6.2.1, los recipientes a presion con la marca "UN" deberan
satisfacer las disposiciones aplicables de la presente seccion, incluidas las correspondientes normas.

Nota: Con el acuerdo de la autoridad competente podran usarse, si existen, versiones de las normas
mas recientemente publicadas.

6.2.2.1 Proyecto, construccion e inspeccion y ensayo iniciales

6.2.2.1.1 Las normas siguientes se aplican al disefio, construccion e inspeccion y ensayo
iniciales de las botellas con la marca "UN", con la salvedad de que las prescripciones sobre
inspeccion relacionadas con el sistema de evaluacion de conformidad y aprobacion se ajusten a lo
dispuesto en 6.2.2.5:

ISO 9809-1:1999 |Botellas de gas - Botellas de gas rellenables, de acero y sin soldaduras
- Proyecto, construccion y ensayo - Parte 1: botellas de acero
templado y revenido con una fuerza de tension inferior a 1.100 MPa

NOTA: La nota relativa al factor F en la seccion 7.3 de esta norma no
es aplicable a las botellas con la marca "UN"

1SO 9809-2:2000 |Botellas de gas - Botellas de gas rellenables, de acero y sin soldaduras
- Provecto. construccion v ensavo - Parte 2: Botellas de acero
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templado y revenido con una resistencia a la tension igual o superior a
1.100 MPa

ISO 9809-3:2000 |Botellas de gas - Botellas de gas de acero rellenables y sin soldaduras
- Proyecto, construccion y ensayo - Parte 3: Botellas de acero
normalizadas

ISO 7866:1999 Botellas de gas - Botellas de gas rellenables, de aleacion de aluminio
sin soldaduras - Proyecto, construccion y ensayo

Nota: La nota relativa al factor F en la seccion 7.2 de esta norma no
es aplicable a las botellas con la marca "UN". No se autorizara la
aleacion de aluminio 6351A-T6 o equivalente

ISO 11118:1999 |[Botellas de gas - Botellas de gas de acero no rellenables -
Especificacion y métodos de ensayo

ISO 11119-1:2002 |Botellas de gas de materiales compuestos - Métodos de especificacion
y ensayo - Parte 1: Botellas de gas compuestas y con flejes

ISO 11119-2:2002 |Botellas de gas de materiales compuestos - Métodos de especificacion
y ensayo - Parte 2: Botellas de gas compuestas reforzadas con fibra y
totalmente envueltas en un revestimiento metalico que transmita la
carga

NOTA 1: En las normas anteriormente indicadas, las botellas compuestas estaran proyectadas para
una vida util ilimitada.

materiales compuestos, fabricadas de conformidad con estas normas, podra aprobar la extension de, ¢

su periodo de servicio, tras los primeros 15 afios de servicio, basando su decision en la informacio:

obtenida a partir de los ensayos que haya proporcionado el fabricante, el propietario o el usuario.
@

NOTA 2: La autoridad competente responsable de la aprobacion original de las botellas de QO

6.2.2.1.2 Las normas siguientes se aplican al proyecto, construccion, e inspeccid S
iniciales de los tubos con la marca "UN", con la salvedad de que las prescripciones SpeNON
relacionadas con el sistema de evaluacién de la conformidad y la aprobacion se aju! alo

dispuesto en 6.2.2.5.

ISO 11120:1999 |Botellas para el transporte de gas comprimido. Tub,
acero sin soldadura con una capacidad de agua egi
L 'y 3000 L. Proyecto, fabricago
Nota: La nota relativa al factor F en la secgio

es aplicable a las botellas con la marca "l%

ensayos.
e esta norma no

6.2.2.1.3 Las normas siguientes se aplican al proyecto, construccion e inspeccion y ensayo
iniciales de las botellas de acetileno con la marca "UN", con la salvedad de que las
prescripciones de inspeccion relacionadas con el sistema de evaluacion de la
conformidad y la aprobacion se ajusten a lo dispuesto en 6.2.2.5:

Para el deposito de la botella:

ISO 9809-1:1999

Botellas de gas - Botellas de gas rellenables, de acero y sin soldaduras
- Proyecto, construcciéon y ensayo - Parte 1: botellas de acero
templado y revenido con una fuerza de tension inferior a 1.100 MPa
Nota: La nota relativa al factor F en la seccion 7.3 de esta norma no
es aplicable a las botellas con la marca "UN"

ISO 9809-3:2000

Botellas de gas - Botellas de gas de acero rellenables y sin soldaduras
- Proyecto, construccion y ensayo - Parte 3: Botellas de acero
normalizadas

ISO 7866:1999

las de gas - Botellas de gas rellenables, de aleacion de aluminio

kin  soldaduras-  Proyecto,  construccion y  ensayo

NO®a: La nota relativa al factor F en la seccion 7.2 de esta norma no

55 aplicable a las botellas con la marca "UN". No se autorizara la
aleacion de aluminio 6351A-T6 o equivalente

O
ISO 111

*

Botellas de gas - Botellas de gas de acero no rellenables -
Especificacion y métodos de ensayo

asa porosa en la botella (bombona):

ISO 3807-1:2000

Botellas de acetileno - Prescripciones basicas - Parte 1: botellas sin
tapones fusibles

1SO 3807-2:2000

Botellas de acetileno - Prescripciones basicas - Parte 2: botellas con
tapones fusibles

6.2.2.2 Materiales

Ademas de las disposiciones sobre materiales especificadas en las normas de proyecto y
construccion de recipientes a presion, y de todas las restricciones especificadas en las instrucciones
de embalaje/envasado aplicables a los gases que se vayan a transportar (por ejemplo, instruccion de
embalaje/envasado P200), deberan aplicarse las siguientes normas de compatibilidad de materiales:

ISO 11114-1:1997

Botellas para el transporte de gas - Compatibilidad de los materiales
de la valvula y la botella con el gas contenido - Parte 1: Materiales
metalicos

1SO 11114-2:2000

Botellas para el transporte de gas - Compatibilidad de los materiales
de la valvula y la botella con el gas contenido - Parte 2: Materiales no
metalicos

6.2.2.3 Equipo de servicio

Las siguientes normas se aplican a los cierres y a su sistema de proteccion:

ISO 11117:1998

Botellas de gas - Capsulas de proteccion de valvula y protege véalvulas
para botellas de gas industrial y médico - Proyecto, construccion y
ensayos
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ISO 10297:1999 |Botellas de gas - Valvulas de botellas de gas rellenables -
Especificaciones y ensayos de tipo

6.2.2.4 Inspeccién y ensayo peri6dicos

Las siguientes normas se aplican a la inspeccion y ensayo periddicos de botellas con la marca "UN":

ISO 6046:1992 Inspeccion y ensayo periddicos de botellas de gas de acero sin
soldaduras

ISO 10461:1993  |Botellas de gas de aleacion de aluminio sin soldaduras - Inspeccion y
ensayo periodicos

ISO 10462:1994 |Botellas para acetileno disuelto - Inspeccion y mantenimiento
periddicos

ISO 11623:2002 | Botellas para el transporte de gas - Inspeccion y ensayos periodicos de
botellas para gases fabricadas con materiales compuestos

6.2.2.5 Sistema de evaluacion de conformidad y aprobacion para la fabricacion de recipientes a
presion

6.2.25.1 Definiciones
A los efectos de la presente seccion se entiende:

Por sistema de evaluacion de conformidad, un sistema para la aprobacion por la autorida

O

competente de un fabricante, mediante la aprobacion del tipo de proyecto de un recipiente a presiQ’

la aprobacion del sistema de calidad del fabricante y la aprobacion de los organismos de inspecgiding
&.

Por modelo tipo, el proyecto del recipiente a presion tal como ha sido especifi p
determinada norma aplicable al recipiente a presion;

Por comprobacién, que el examen o la presentacién de ensayos objetivos @Qu\rm®n que se
satisfacen las disposiciones especificadas.

6.2.25.2 Disposiciones generales
Autoridad competente

6.2.2.5.2.1 La autoridad competente que aprueba el recipiente a presion debera aprobar asimismo
el sistema de evaluacion de la conformidad con el fin de asegurar que los recipientes a presion se
atienen a las disposiciones de este Codigo. En los casos en que la autoridad competente que apruebe
un recipiente a presion no sea la autoridad competente del pais de fabricacion, en las marcas del
recipiente a presion figuraran las marcas del pais de aprobacion y las del pais de fabricacion (véase
6.2.2.6y6.2.2.7).

La autoridad competente del pais de aprobacion presentara a su contraparte en el pais de uso, previa
solicitud, pruebas demostrativas de la validez de su sistema de evaluacion de la conformidad.

6.2.2.5.2.2  La autoridad competente puede delegar una parte o la totalidad de sus funciones en
este sistema de evaluacion de la conformidad.

6.2.2.5.2.3  La autoridad competente se asegurara de que esta disponible una lista actualizada de
organismos de inspeccion aprobados y de sus marcas de identidad, asi como de fabricantes

aprobados y sus correspondientes marcas de identidad.

Organismo de inspeccion

6.2.2.52.4  El organj
inspeccion de recipiel

inspeccion habra de ser aprobado por la autoridad competente para la
esion y debera:

.1 contar con est organizativa y personal capacitado, adiestrado, competente y en condiciones
de realizar saffstac mente sus funciones técnicas;

2t cesg a instalaciones y equipos convenientes y adecuados;
)

con imparcialidad y estar libre de toda influencia que pueda oponerse a esa imparcialidad;

.5 mantener una clara diferenciacion entre las funciones reales del organismo de inspeccion y las
funciones no relacionadas con ellas;

.6 utilizar un sistema de calidad bien documentado;

.7 asegurar el cumplimiento de los ensayos y las inspecciones que se especifican en las
correspondientes normas para recipientes a presion y en este Codigo; y

.8 mantener un sistema eficaz y apropiado de registro e informacion de acuerdo con 6.2.2.5.6.
6.2.2.5.2.5  El organismo de inspeccion se encargara de la aprobacion del tipo de proyecto, del
ensayo e inspeccion de la produccion de recipientes a presion y de su certificacion, con miras a
comprobar que son conformes a la correspondiente norma aplicable a los recipientes a presion (véase
6.2.2.5.4y6.2.2.5.5). Fabricante

6.2.2.5.2.6  El fabricante debera:

.1 mantener un sistema de calidad documentado de acuerdo con 6.2.2.5.3;

.2 solicitar la aprobacion del tipo de proyecto de conformidad con 6.2.2.5.4;

.3 seleccionar un organismo de inspeccion entre la lista de organismos de inspeccion aprobados
mantenida por la autoridad competente en el pais de aprobacion; y

d) mantener registros de acuerdo con 6.2.2.5.6.

Laboratorio de ensayo
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6.2.2.5.2.7  El laboratorio de ensayo debera:
.1 contar con una estructura organizativa y personal suficiente en nimero, competencia y aptitudes; y

.2 disponer de instalaciones y equipos suficientes y adecuados para poner en practica a la
satisfaccion del organismo de inspeccion, los ensayos requeridos por la norma de fabricacion.

6.2.25.3 Sistema de calidad del fabricante

6.2.2.53.1 El sistema de calidad debera incluir todos los elementos, prescripciones y
disposiciones adoptados por el fabricante. Debera estar documentado de manera sistematica y
ordenada en forma de principios, procedimientos e instrucciones escritos.

Debera, en particular, incluir descripciones adecuadas de:

.1 la estructura organizativa, responsabilidades y autoridad de la direccion en lo que respecta al
proyecto y la calidad del producto;

.2 el control del proyecto y las técnicas, procesos y actividades sistematicas de comprobacion que
van a utilizarse cuando se disefien recipientes a presion;

.3 las instrucciones vigentes para la fabricacion de recipientes a presion, el control de la calidad, la
garantia de la calidad y el funcionamiento de los procesos;

4 los registros de calidad, como informes de inspeccion, datos de ensayos y datos de calibracion;

.5 las revisiones de la direccion con miras a garantizar el funcionamiento eficaz del sistema de ¢
calidad resultante de las auditorias de acuerdo con 6.2.2.5.3.2;

.6 la descripcion de la forma en que se satisfacen las prescripciones de los clientes; 0
.7 el proceso de control de documentos y su revision; \

.8 los medios de control de los recipientes a presion no conformes, de los componentes adquidos, y
de los materiales intermedios y finales;

.9 los programas de formacion y procedimientos de calificacion del personal ¢
6.2.2.5.3.2  Auditoria del sistema de calidad

En un primer momento se evaluara el sistema de calidad con e cWeterminar si satisface las

prescripciones del 6.2.2.5.3.1 y los criterios de la autoridad competentc®

Al fabricante se le notificaran los resultados de la auditoria. La notificacion debera contener las
conclusiones de la auditoria y cualquier posible medida correctiva que pueda requerirse.

Las auditorias periddicas se realizaran a satisfaccion de la autoridad competente para asegurarse de
que el fabricante mantiene y aplica un sistema de calidad. Los informes de las auditorias periddicas
se pondran a disposicion del fabricante.

6.2.2.53.3 Mantenimiento del sistema de calidad

El fabricante mantendra el sistema de calidad tal como se haya aprobado, de manera que su estado
sea satisfactorio y eficaz en todo momento.

El fabricante notificara a la autoridad competente todo cambio que prevea introducir en el sistema de
calidad aprobado. Los cambios propuestos seran evaluados para determinar si el nuevo sistema de
calidad modificado satisface las prescripciones de 6.2.2.5.3.1.

6.2.25.4 Proceso de aprobacion

Aprobacion inicial del m

6.2.2.54.1  La ggroWgcioM inicial del modelo tipo consistira en una aprobacion del sistema de
calidad del fabriu a aprobacion del proyecto del recipiente a presion que va a fabricarse. La
solicitud de bRy inicial de un modelo tipo debera satisfacer las prescripciones de 6.2.2.5.3,
6.2.2.54.2 até.2.’.4.6 y6.2.2.5.4.9.

#T0do fabricante que desee producir recipientes a presion de acuerdo con las normas
ienfes a presion y con este Codigo debera solicitar, obtener y mantener un Certificado de
¥on del modelo tipo emitido por la autoridad competente del pais de aprobacion referido al
s a un modelo tipo de recipiente a presion, de acuerdo con el procedimiento que se expone en
P2.5.4.9. Este certificado se pondra a disposicion de la autoridad competente del pais de uso si
sta lo solicita.

6.2.2.54.3  Cada instalacion de fabricacion debera presentar una solicitud, en la que se incluira:

.1 razén social y direccion registrada del fabricante y, si la solicitud es presentada por un
representante autorizado, también su nombre y direccion;

.2 direccion de la instalacion de fabricacion (si es distinta de la anterior);
.3 nombre y cargo de la persona o personas responsables del sistema de calidad;
.4 designacion del recipiente a presion y de la norma aplicable al recipiente a presion;

.5 detalles de cualquier rechazo por parte de otra autoridad competente para la aprobaciéon de una
solicitud similar;

.6 identidad del organismo de inspeccion para la aprobacion del modelo tipo;
.7 documentacion sobre la instalacion de fabricacion, tal como se especifica en 6.2.2.5.3.1 y

.8 documentacion técnica necesaria para la aprobacion del modelo tipo, que permita comprobar que
los recipientes a presion se atienen a las prescripciones de las correspondientes normas de proyecto
de recipientes a presion. La documentacion técnica debera referirse al proyecto y al método de
fabricacion y, en la medida en que convenga para la evaluacion, debera dar, por lo menos, la
siguiente informacion:
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.1 norma de proyecto del recipiente a presion, planos del proyecto y la fabricacion en los que
se muestren las distintas piezas y montajes, si corresponde;

.2 descripciones y explicaciones necesarias para comprender los planos y el uso previsto para
los recipientes a presion;

.3 una lista de las normas necesarias para la definicion completa del proceso de fabricacion;
.4 calculos del proyecto y especificaciones del material; y

.5 informes de ensayos para la aprobacion del modelo tipo con descripcion de los resultados
de los examenes y ensayos realizados de conformidad con 6.2.2.5.4.9.

6.2.2.54.4  De acuerdo con 6.2.2.5.3.2, debera realizarse una auditoria inicial a satisfaccion de la
autoridad competente.

6.2.2.5.4.5  Si el fabricante no obtiene aprobacion, la autoridad competente debera exponer por
escrito las razones de su negativa.

6.2.2.5.4.6  Tras la aprobacion, cualquier cambio que se introduzca en la informacion presentada
de acuerdo con 6.2.2.5.4.3 relativa a la aprobacion inicial, debera ser comunicado a la autoridad

competente.

Aprobaciones ulteriores del modelo tipo

O
6.2.2.54.7  Toda solicitud de aprobacion del modelo tipo que se presente posteriormente deber&

de una aprobacion inicial del modelo tipo. En ese caso, y de acuerdo con 6.2.2.5.3, el sistem:
calidad del fabricante debera haber sido aprobado al tiempo de la aprobacion inicial del mpda ti
y sera aplicable al nuevo modelo.

satisfacer las prescripciones de 6.2.2.5.4.8 y 6.2.2.5.4.9, siempre que el fabricante esté en posesiﬁ

6.2.2.54.8 La solicitud debera incluir:

.1 nombre y direccion del fabricante y, si la solicitud esta presentada
autorizado, también su nombre y direccion;

.2 detalles de cualquier rechazo por parte de otra autoridad competen
solicitud similar;

la aprobacion de una

.3 demostracion de que se obtuvo la aprobacion inicial del modelo tipo;'y
4 la documentacion técnica tal como se describe en 6.2.2.5.4.3.8.
Procedimiento para la aprobacion del modelo tipo

6.2.2.549  El organismo de inspeccion debera:

.1 examinar la documentacion técnica para comprobar que:

.1 el proyecto corresponde a las disposiciones pertinentes de la norma, y

O

.2 la partida del modelo se ha fabricado de conformidad con la documentacion técnica y es
representativa del proyecto;

.2 comprobar que se han efectuado las inspecciones de produccion segun se exige en 6.2.2.5.5;

.3 seleccionar recipientes a presion para una partida de produccién de modelos, y supervisar los
ensayos de esos recipientes a presion como se exige para la aprobacion del modelo tipo;

4 realizar o haber reali
recipientes a presion, ¢

o el examen y los ensayos que se especifican en las normas para
a determinar que:

.1 la norm: licado con buenos resultados, y
.2 losffroc: ientos adoptados por el fabricante satisfacen las prescripciones de la norma; y

arse ‘16 que se han realizado correctamente y con competencia los diversos examenes y
g 1a aprobacion del tipo.

eZ realizados los ensayos con el prototipo con resultados satisfactorios, y satisfechas todas las

ripciones de 6.2.2.5.4, se expedira un Certificado de aprobacion del modelo tipo en el que

staran el nombre y direccion del fabricante, los resultados y conclusiones del examen, y los datos
necesarios para la identificacion del tipo de proyecto.

Si al fabricante se le niega la aprobacion de su modelo tipo, la autoridad competente debera exponer
por escrito y con detalle cudles son las razones de su rechazo.

6.2.2.5.4.10 Modificacion de los modelos tipo aprobados

El fabricante debera informar a la autoridad competente para expedir la autorizaciéon de toda
modificacion que introduzca en el modelo tipo aprobado, tal como se especifica en la norma para
recipientes a presion. Cuando esas modificaciones constituyan un nuevo proyecto, de acuerdo con la
correspondiente norma para recipientes a presion debera solicitarse una nueva aprobacion del
modelo tipo. Esta aprobacion adicional se dara en forma de modificacion del Certificado de
aprobacion del modelo tipo original.

6.2.2.54.11 Previa solicitud, la autoridad competente comunicarda a cualquier otra autoridad
competente la informacion relativa a la aprobacion del modelo tipo, a las modificaciones de esa
aprobacion y a las cancelaciones de aprobaciones.

6.2.25.5 Inspeccion de la produccién y certificacion

Un organismo de inspeccion o su delegado se encargara de la inspeccion y certificacion de cada uno
de los recipientes a presion. El organismo de inspeccion seleccionado por el fabricante para la
inspeccion y el ensayo durante la produccion puede ser distinto del utilizado para los ensayos de
aprobacion del modelo tipo.

Cuando pueda demostrarse a satisfaccion del organismo de inspeccion que el fabricante cuenta con
inspectores capacitados y competentes, independientes de las operaciones fabriles, la inspeccion
podra confiarse a esos inspectores. En ese caso, el fabricante debera mantener registros sobre la
formacion de los inspectores.
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El organismo de inspeccion debera comprobar que las inspecciones realizadas por el fabricante y los
ensayos a que se han sometido los correspondientes recipientes a presion, satisfacen plenamente la
norma y las prescripciones de este Codigo. Si esta inspeccion y estos ensayos permitieran comprobar
que los recipientes no son conformes, podria ser necesario retirar el permiso de inspeccion a los
inspectores del fabricante.

Tras la aprobacion por el organismo de inspeccion, el fabricante formulara una declaracion de
conformidad con el modelo tipo certificado. La solicitud de las marcas de certificacion del recipiente
a presion se considerara como una declaracion en el sentido de que el recipiente de presion satisface
las normas del recipiente a presion correspondientes y las prescripciones del sistema de evaluacion
de la conformidad y las disposiciones del presente Codigo. El organismo de inspeccion debera
implantar o delegar en el fabricante para que fije las marcas de certificacion del recipiente a presion
y la marca registrada del organismo de inspeccion en cada uno de los recipientes a presion
aprobados.

Antes de que puedan llenarse los recipientes a presion debera expedirse un certificado de
conformidad, firmado por el organismo de inspeccion y por el fabricante.

6.2.2.5.6 Registros

Los documentos de aprobacion del modelo tipo y el certificado de conformidad deberan ser
conservados por el fabricante y por el organismo de inspeccion durante un minimo de 20 afios.

6.2.2.6 Sistema de aprobacion de las inspecciones y los ensayos peridédicos de los recipientes a
presion

6.2.2.6.1 Definicion

! ()
A los efectos de esta seccion: &

organismo encargado de efectuar inspecciones y ensayos periodicos de recipientcgfa pPRgio
(denominado en lo sucesivo "organismo de inspecciones y ensayos periddicos"), que tt
la aprobacion del sistema de calidad de ese organismo.

Por sistema de aprobacion se entiende un sistema de aprobacion por la autoridad compc:tenti§C
aba¥ca

6.2.2.6.2 Disposiciones generales

Autoridad competente

6.2.2.6.2.1 La autoridad competente establecera un sistema de ap:
inspecciones y los ensayos periddicos de los recipientes a presi stan a lo prescrito en el
presente Codigo. En los casos en que la autoridad competente que apMebe el organismo encargado
de las inspecciones y ensayos periodicos de un recipiente a presion no sea la autoridad competente
del pais que haya aprobado la fabricacion de ese recipiente, las marcas del pais que apruebe las
inspecciones y ensayos periddicos figuraran en el recipiente a presion (véase 6.2.2.7). La autoridad
competente del pais de aprobacion de las inspecciones y ensayos periddicos facilitard, cuando se
solicite, pruebas que demuestren el cumplimiento del sistema de aprobacion, incluidos los registros
de las inspecciones y ensayos periodicos, a su homologa de un pais de utilizacion. La autoridad
competente del pais de aprobacion podra cancelar el certificado de aprobacion descrito en 6.2.2.6.4.1
cuando disponga de pruebas que demuestren el incumplimiento del sistema de aprobacion.

jon para garantizar que las

6.2.2.6.2.2  La autoridad competente podra delegar sus funciones en el sistema de aprobacion de
manera total o parcial.

6.2.2.6.2.3  La autoridad competente velara por la disponibilidad de una lista actualizada de los
organismos aprobados de inspeccion y ensayos periodicos y de sus marcas de identidad.

Organismo de inspecciones y ensayos periodicos

6.2.2.6.24  El organismo de inspecciones y ensayos periddicos deberd ser aprobado por la
autoridad competente y:

.1 dispondra de un per; con una estructura organica, capacitado, formado, competente y
calificado para desem saf®factoriamente sus funciones técnicas;

.2 tendré acceso @a ones y equipos convenientes y adecuados;

.3 realizara s@iones de manera imparcial y sin influencias que puedan impedirlo;

ar4®a confidencialidad de las actividades comerciales;

endra una clara separacion entre las funciones de inspeccion y ensayo periodicos

% amente dichas y las demas actividades;

aplicara un sistema de calidad documentado de conformidad con 6.2.2.6.3;
.7 solicitara la aprobacion de conformidad con 6.2.2.6.4;

.8 se asegurara de que las inspecciones y ensayos periddicos se efectien de conformidad con
6.2.2.6.5;y

.9 mantendra un sistema de registros y de informacion eficaz y apropiado de conformidad con
6.2.2.6.6.

6.2.2.6.3 Sistema de calidad y auditoria del organismo de inspecciones y ensayos
periodicos

6.2.2.6.3.1 Sistema de calidad. El sistema de calidad contendra todos los elementos, las
prescripciones y las disposiciones que haya adoptado el organismo de inspecciones y ensayos
periddicos. Estara documentado de modo sistematico y ordenado en forma de principios,
procedimientos e instrucciones por escrito. El sistema de calidad comprendera:

.1 una descripcion de la estructura y responsabilidades en materia de organizacion;

.2 las instrucciones pertinentes que se dicten sobre las inspecciones y los ensayos, el control y la
garantia de la calidad, y las actividades de todo el proceso;

.3 unos registros de evaluacion de la calidad, tales como informes sobre las inspecciones, datos sobre
los ensayos y sobre la calibracion, y certificados;
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.4 una verificacion por la direccion de la eficacia del sistema de calidad a tenor de las auditorias
llevadas a cabo de conformidad con 6.2.2.6.3.2;

.5 un procedimiento de control de los documentos y de su revision;
.6 un medio de control de los recipientes a presion que no se ajusten a lo prescrito; y
.7 unos programas de formacion y unos procedimientos de calificaciones del personal pertinente.

6.2.2.6.3.2  Auditorias. El organismo de inspecciones y ensayos periddicos y su sistema de
calidad se someteran a una auditoria con el fin de determinar si cumplen lo prescrito en el presente
Codigo a satisfaccion de la autoridad competente. Se procedera a efectuar una auditoria como parte
del procedimiento inicial de aprobacion (véase 6.2.2.6.4.3). También podra requerirse como parte
del procedimiento para modificar una aprobacion (véase 6.2.2.6.4.6). Se efectuaran auditorias
periddicas, a satisfaccion de la autoridad competente, para garantizar que el organismo de
inspecciones y ensayos periodicos sigue cumpliendo las disposiciones del presente Codigo. Los
resultados de toda auditoria se notificaran al organismo de inspecciones y ensayos periddicos. En la
notificacion figuraran las conclusiones de la auditoria y cualesquiera medidas correctivas requeridas.

6.2.2.6.3.3  Mantenimiento del sistema de calidad. El organismo de inspecciones y ensayos
periddicos mantendra el sistema de calidad tal como se haya aprobado con el fin de que siga siendo
adecuado y eficiente. El organismo de inspecciones y ensayos periddicos notificara a la autoridad
competente que haya aprobado el sistema de calidad cualesquiera cambios que prevea introducir en
el mismo, de conformidad con el procedimiento para modificar una aprobacion prescrito en
6.2.2.6.4.6.

*

O
L

6.2.2.6.4 Procedimiento de aprobacion de los organismos de inspecciones y ensay;
periddicos 6
Aprobacion inicial \
6.2.2.6.4.1  Un organismo que desee efectuar inspecciones y ensayos periodicos ge recipi®ntes a

presion de conformidad con las normas sobre éstos ultimos y con el presente Codj bes solicitar,
obtener y conservar un certificado de aprobacion expedido por la autori
aprobacion por escrito debera presentarse, previa solicitud, a la autoridad ¢or

utilizacion.

de un pais de

6.2.2.6.42  La solicitud debera presentarse para cada organis
periddicos, y en ella figuraran:

inspecciones y ensayos
.1 el nombre y la direccion del organismo de inspecciones y ensayos periddicos y, cuando la
solicitud sea presentada por un representante autorizado, su nombre y direccion;

.2 la direccion de cada instalacion en la que se efectien inspecciones y ensayos periddicos;

.3 el nombre y el cargo de la persona o personas responsables del sistema de calidad;

.4 la designacion de los recipientes a presion, los métodos de inspeccion y ensayo periddicos, y las
normas pertinentes sobre recipientes a presion que cumple el sistema de calidad;

.5 la documentacion sobre cada instalacion, el equipo y el sistema de calidad tal como se especifica
en 6.2.2.6.3.1;

.6 la titulacion y la formacion del personal encargado de efectuar las inspecciones y ensayos
periddicos; y

.7 informacion detallada de todo rechazo de una solicitud de aprobacion analoga por cualquier otra
autoridad competente.

6.2.2.6.4.3  Laautorj petente debera:
.1 examinar la dy

pertinentes sobr

acion para verificar que los procedimientos se ajustan a las normas
ntes a presion y a las disposiciones del presente Codigo; y

.2 efectuar ditoria de conformidad con 6.2.2.6.3.2 para verificar que las inspecciones y
ens e reglizan tal como se prescribe en las normas pertinentes sobre recipientes a presion y en
el 0digo, a satisfaccion de la autoridad competente.

6.%4.4  Después de que se haya efectuado la auditoria con resultados satisfactorios y se hayan
phlido todas las prescripciones aplicables de 6.2.2.6.4, se extendera un certificado de aprobacion.
¢l figuraran el nombre del organismo de inspecciones y ensayos periddicos, la marca registrada,
a direccion de cada instalacion, y los datos necesarios para la identificacion de sus actividades
aprobadas (por ejemplo, designacion de recipientes a presion, métodos de inspeccion y ensayo
periddicos, y normas sobre dichos recipientes).

6.2.2.6.4.5 Cuando al organismo de inspecciones y ensayos periodicos se le deniegue la
aprobacion, la autoridad competente debera facilitar por escrito razones detalladas de dicho rechazo.

Modificaciones de las condiciones de aprobacion de un organismo de inspecciones y ensayos
periodicos.

6.2.2.6.4.6  Tras su aprobacion, el organismo de inspecciones y ensayos periddicos debera
notificar a la autoridad competente que haya expedido esa aprobacion cualesquiera modificaciones
en la informacion presentada con arreglo a 6.2.2.6.4.2 y relacionada con la aprobacion inicial. Las
modificaciones se evaluaran para determinar si se cumplen las prescripciones de las normas
pertinentes sobre recipientes a presion y las disposiciones del presente Codigo. Podra requerirse una
auditoria de conformidad con 6.2.2.6.3.2. La autoridad competente aceptara o rechazara esas
modificaciones por escrito y, en caso necesario, se expedirda un certificado de aprobacion
enmendado.

6.2.2.6.4.7  Cuando se solicite, la autoridad competente comunicara a cualquier otra autoridad
competente informacion sobre aprobaciones iniciales, modificaciones de las mismas y su retirada.
6.2.2.6.5 Inspecciones y ensayos periédicos y certificacion

La colocacion de las marcas del organismo de inspecciones y ensayos periodicos en un recipiente a
presion se considerara una declaracion de que éste cumple las normas aplicables a esos recipientes y
las disposiciones del presente Codigo. El organismo de inspecciones y ensayos periodicos debera
fijar la marca de las inspecciones y ensayos periodicos, incluida su marca registrada, en cada
recipiente a presion aprobado (véase 6.2.2.7.6). Antes de que se pueda proceder al llenado de un
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recipiente a presion, el organismo de inspecciones y ensayos periddicos debera expedir un
certificado en el que conste que ese recipiente ha superado la inspeccion y el ensayo periddicos.

6.2.2.6.6 Registros

El organismo de inspecciones y ensayos periodicos debera conservar registros de las inspecciones y
ensayos periodicos de los recipientes a presion (tanto de los aceptados como de los rechazados),
incluida la ubicacion de la instalacion donde se hayan efectuado los ensayos, durante no menos de
15 afios. El propietario del recipiente a presién deberd conservar un registro idéntico hasta la
siguiente inspeccion y ensayo periodicos, a menos que el recipiente a presion se retire
permanentemente del servicio.

6.2.2.7 Marcado de los recipientes a presion rellenables con la marca ""UN"

Los recipientes a presion rellenables con la marca "UN" llevaran unas marcas claras, legibles y
especificas de certificacion, funcionamiento y fabricacion. Estas marcas se fijaran de modo
permanente (por ejemplo, estampadas, grabadas o grabadas al aguafuerte) sobre el recipiente a
presion. Las marcas se colocaran en el hombro, en la parte superior o en el cuello del recipiente a
presion o en alguna pieza permanentemente fija del recipiente a presion (por ejemplo, el collar
soldado o una placa soldada resistente a la corrosion sobre la camisa exterior de un recipiente
criogénico cerrado). Con excepcion del simbolo de embalaje "UN" y la marca, el tamafio minimo de
las demds marcas serd de 5 mm en el caso de los recipientes a presion con un didmetro superior o
igual a 140 mm y de 2,5 mm en el de los recipientes a presion de un diametro inferior a 140 mm. El
tamafio minimo del simbolo de embalaje "UN" serd de 10 mm en el caso de los recipientes a presion
con un diametro superior o igual a 140 mm y de 5 mm en el de los recipientes a presion con un
diametro inferior a 140 mm.

6.2.2.7.1 Deberan aplicarse las siguientes marcas de certificacion: &\
a) El simbolo de las Naciones Unidas para los embalajes/envases 0

®

Este simbolo s6lo se pondra en los recipientes a presion que se aju
Cadigo para los recipientes a presion con la marca "UN".

rescripciones de este

b) La norma técnica (por ejemplo, ISO 9809-1) utilizada para el proyecto, construccion y ensayo;

c¢) Las siglas que identifican al pais de aprobacion, como se indican para caracterizar a los vehiculos
motorizados en el trafico internacional;

d) La marca o sello de identidad del organismo de inspeccion que se haya registrado ante la
autoridad competente del pais que autoriza la marca;

e) La fecha de la inspeccion inicial: afio (con cuatro digitos), seguido del mes (dos digitos) separados
por una barra oblicua (por ejemplo, "/").

6.2.2.7.2 Deberan aplicarse las siguientes marcas operativas:
f) La presion de ensayo en bar, precedida por las letras "PH" y seguida de las letras "BAR";

g) La masa del recipiente a presion vacio, incluidas todas las partes integrantes permanentemente
adheridas (por ejemplo, aro del cuello, aro del pie, etc.), en kilogramos, seguida de las letras "KG".
Esta masa no incluira la masa de la vélvula, de la capsula de la valvula o de la proteccion de la
valvula, de los revestimientos o de la masa porosa en el caso del acetileno. La masa se expresara con
tres cifras significativas deadas al wltimo digito. Tratandose de botellas de menos de 1 kg, la

ntizado de la pared del recipiente a presion en milimetros, seguido de las
letras "MM". a no es obligatoria para los recipientes a presion con una capacidad de agua
de 1 litro o os$i en las botellas compuestas ni para los recipientes criogénicos cerrados;

h) El espesor mil

4 acetileno exento de solvente, la presion de servicio en bar, precedida por las letras
-8 el caso de recipientes criogénicos cerrados, la presion de servicio maxima autorizada,
dida de las letras "PSMA";

En el caso de los recipientes a presion para gases licuados y gases licuados refrigerados, la
capacidad de agua en litros expresada con tres cifras significativos redondeados a la tltima cifra
inferior, seguidos de la letra "L". Si el valor de la capacidad de agua minima o nominal es un entero,
pueden suprimirse los digitos que siguen a la coma decimal;

k) En el caso de recipientes a presion correspondientes al N® ONU 1001 acetileno disuelto, el total
de la masa del recipiente vacio, las piezas y accesorios que no se retiran durante el llenado, la masa
porosa, el solvente y el gas de saturacion expresado todo ello con dos cifras significativas
redondeadas al ultimo digito y seguidas de las letras "KG";

1) En el caso de recipientes a presion correspondientes al N° ONU 3374 acetileno exento de solvente,
el total de la masa del recipiente vacio, los anexos y accesorios que no se retiran durante el llenado y
la masa porosa, expresado todo ello con dos cifras significativas redondeadas al ultimo digito y
seguidas de las letras "KG".

62273 Deberan aplicarse las siguientes marcas de fabricacion:

m) Identificacion de la rosca de cilindro (por ejemplo, 25E). No se requerira esta marca para los
recipientes criogénicos cerrados;

n) Marca del fabricante registrada por la autoridad competente. Cuando el pais de fabricacion no sea
el mismo que el pais de aprobacion, la marca del fabricante debera ir precedida de las siglas que
identifican al pais de fabricacion, como se indican para caracterizar a los vehiculos motorizados en el
trafico internacional. La marca del pais y la marca del fabricante estaran separadas por un espacio o
por una barra oblicua;

0) El nimero de serie asignado por el fabricante;
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p) En el caso de los recipientes a presion de acero y de los recipientes a presion compuestos con
revestimiento interior de acero destinados al transporte de gases con un riesgo de fragilidad por
hidrogeno, la letra "H" que muestra la compatibilidad con el acero (véase la norma ISO 11114-
1:1997).

6.2.2.7.4 Las marcas anteriores se distribuiran en tres grupos a saber:

- Las marcas de fabricacion se encontraran en el grupo superior y se distribuiran de forma
consecutiva segun la secuencia que se expone en 6.2.2.7.3.

- Las marcas operacionales de 6.2.2.7.2 deberan figurar en el grupo intermedio y la presion de
ensayo (f) irda inmediatamente precedido por la presion de servicio (i), cuando ésta se requiera.

- En el grupo inferior figuraran las marcas de certificacion segun la secuencia dada en 6.2.2.7.1.

Ejemplo de las marcas estampadas en una botella.

(m () (0) ®)
25E D MF 765432 H

(@) ® (2) 0 M
PW200 PH300BAR  62.1KG 50L 5.8MM

@ b © @ () @

® 1SO 9809-1 F 1B 2000/12

6.2.2.7.5 Esta permitido poner otras marcas en lugares distintos de la pared lateral, y siempre
que se trate de lugares poco sometidos a tensiones y que por su tamafio y profundidad no vayan a
crear concentraciones de tension peligrosas. En el caso de recipientes criogénicos cerrados, las
marcas podran figurar en una placa separada fijada a la camisa exterior . Esas marcas no entraran en
conflicto con las marcas obligatorias.

6.2.2.7.6 Ademas de las marcas precedentes, cada recipiente a presion rellenable que cumpla
las prescripciones de las inspecciones y ensayos periddicos de 6.2.2.4 se marcarda con las
indicaciones siguientes:

a) la letra o letras que identifiquen al pais que haya autorizado el organismo encargado de efectuar
las inspecciones y ensayos periddicos. Esta indicacion no se requerira si el organismo ha sido
aprobado por la autoridad competente del pais que haya autorizado la fabricacion;

c) la fechadela i
separado por una

6.2.2.8 Marc

a parte superior o en el cuello del recipiente a presion o en alguna pieza permanentemente fija del
recipiente a presion (por ejemplo, el collar soldado). Salvo las marcas "UN" y "NO RECARGAR",
el tamafio minimo de las marcas serd de 5 mm si se trata de recipientes a presion de un didmetro
superior o igual a 140 mm y de 2,5 mm si los recipientes tienen un didmetro inferior a 140 mm. El
tamafio minimo de la marca "UN" sera de 10 mm para los recipientes a presion de un didmetro
superior o igual a 140 mm o més y de 5 mm para los recipientes con un diametro inferior a 140 mm.
El tamafio minimo de la marca "NO RECARGAR" sera de 5 mm.

6.2.2.8.1 Se aplicaran las marcas citadas en 6.2.2.7.1 a 6.2.2.7.3, exceptuadas las de g), h) y m).
El numero de serie o) se reemplazara por el nimero del lote. Ademas, se requieren las palabras
"NO RECARGAR" en letras de una altura minima de 5 mm.

6.2.2.8.2 Se aplicaran las prescripciones de 6.2.2.7.4.

Nota: Segun sea su tamaiio, los recipientes a presion no rellenables pueden sustituir esta marca por
una etiqueta.

6.2.2.8.3 Esta permitido colocar otras marcas en lugares distintos de la pared lateral, y siempre
que se trate de lugares poco sometidos a tensiones y que por su tamaifio y profundidad no vayan a
crear concentraciones de tension peligrosas. Esas marcas no entraran en conflicto con las marcas
obligatorias.

6.2.3 Disposiciones aplicables a los recipientes a presion sin la marca "UN"

6.2.3.1 Los recipientes a presion no proyectados, construidos, inspeccionados, ensayados y
aprobados de conformidad con las prescripciones de 6.2.2 se proyectaran, construirdn,
inspeccionaran, ensayaran y aprobaran de acuerdo con las disposiciones de un cddigo técnico
reconocido por la autoridad competente y con las prescripciones generales de 6.2.1.

14514
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6.2.3.2 Los recipientes a presion proyectados, construidos, inspeccionados, ensayados y aprobados
de conformidad con las disposiciones de la presente seccion no estaran marcados con el simbolo de
embalaje/envasado de las Naciones Unidas.

6.2.3.3En cuanto a las botellas metalicas, tubos, bidones a presion y bloques de botellas, su
construccion dara una relacion minima de estallido (presion de estallido dividida por la presion de
ensayo) de:

1,50 para los recipientes a presion rellenables
2,00 para los recipientes a presion no rellenables
6.2.3.4 Las marcas se ajustaran a las prescripciones de la autoridad competente del pais de uso.

6.2.4 Disposiciones aplicables a los generadores de aerosoles y recipientes de pequefia
capacidad que contienen gas (cartuchos de gas)

6.2.4.1 Cada recipiente se sometera a ensayo introduciéndolo en un bafio de agua caliente. La
temperatura de ésta y la duracion del ensayo seran tales que el contenido ejerza una presion igual a la
que se alcanzaria a 55 °C (50 °C si la fase liquida no excede del 95% de la capacidad del recipiente
a 50 °C). Si el contenido es sensible al calor, o si el recipiente es de un plastico que se reblandece a
la temperatura de ensayo , se pondra el agua a una temperatura de entre 20 °C y 30 °C, pero, ademas,
uno de cada 2 000 recipientes se ensayara a la mayor de esas dos temperaturas.

6.2.4.2 No habra de producirse ninguna fuga de contenido ni deformacion permanente del recipiente,

aunque, si éste es de plastico, se admitira que se deforme por reblandecimiento, a condicion de que
no tenga fugas.
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