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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale
d’organismes nationaux de normalisation {comités membres de I'ISO). L'élaboration
des Normes internationales est confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique
créé & cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne-
mentales, en liaison. avec I'ISO participent également aux travaux.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis
aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter-
nationales par le Conseil de I'lSO. Les Normes internationales sont approuvées confor-
mément aux procédures de I'ISO qui requigrent I'approbation de 75 % au moins des
comités membres votants.

La Norme internationale ISO 90/1 a été élaborée par le cormité technique ISQO/TC 52,
Récipients métalliques légers.

Cette premiére édition, avec la premiére édition de I''SO 90/2 et de V'1S0 90/3, annule
et remplace I'1SO 90-1977, dont elle constitue une révision technique.

L'attention des utilisateurs est attirée sur le fait que toutes les Normes internationales
sont de temps en temps soumises a révision et que toute référence faite & une autre
Norme internationale dans le présent document implique qu’il s'agit, sauf indication
contraire, de la derniére édition.

© Organisation internationale de normalisation, 1986 ®
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NORME INTERNATIONALE

ISO 90/1-1986 (F)

Récipients métalliques légers — Définitions et méthodes
de détermination des dimensions et des capacités —

Partie 1: Boites serties

0 Introduction

L'ISO 90 est une série de trois parties qui groupe ies'définitions;
les méthodes de détermination des dimensions et des capacités
ainsi que les tolérances et les désignations des récipients métal-
liques légers.

La présente partie de I''SO 90 couvre les boites serties telles que
définies en 2.1 et est applicable aux boites rondes ainsi qu‘aux
boftes non rondes.

NOTE — Les capacités, les diamétras ainsi que les sections transversa-
les sont fixés dans 'ISO 1361, Rdcipients métalliques légers — Boites
serties — Boltes rondes — Diamétres intérieurs, et1'|SO 3004 (parties 1

4 6), Récipients métalliques légers — Capacités et sections transversa-

les associées.
Les deux autres parties sont les suivantes:

Partie 2: Récipients & usage général.

Partie 3: Boitiers pour aérosols.
NOTE - Par «récipient 3 usage général », on entend un récipient dont
la fermeture aprés remplissage ne nécessite pas de sertissage. Par
« boftier pour aérosol », on entend un boitier non rechargeable destiné &

contenir un produit qui est distribué, par pression préemrmagasinée, de
manigre contrdlée au travers d’une valve.

1 Objet et domaine d’application

La présente partie de I'ISO 90 définit les boftes serties et types
de boites, les sections transversales, les constructions, les

formes, les caractéristiques particuliéres et les capacités de ces
boites. Elle spécifie les méthodes de détermination des différen-
tes sections transversales et des capacités totales. Elle fixe éga-
lement les tolérances sur les capacités et recommande une
désignation internationale. '

2 Définitions

Dans le cadre de I'ISO 90 et des Normes internationales s’y rat-
tachant, les définitions suivantes sont applicables.

2.1 Boites

2.1.1 boite: Récipient métallique rigide d'une épaisseur
nominale maximale du matériau de 0,49 mm.

2.1.2 boite sertie: Boite dont une extrémité est sertie aprés
remplissage. )

2.1.2.1 boite sertie pour denrées alimentaires: Boite ser-
tie étanche aux liquides et aux gaz, empéchant toute reconta-
mination du contenu par des micro-organismes.

2.1.2.2 boite a diaphragme: Boite & ouverture partielle, qui
est équipée d’un diaphragme.

Une boite & ouverture partielle est une boite & couvercle amovi-
ble adapté & une bague sertie & une extrémité de la boite.
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2.2 Sections transversales

2.2.1 boite ronde: Boite ayant une section transversale circulaire.
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Figure 1

2.2.2 boite rectangulaire: Boite ayant une section transversale rectangulaire [voir figuré 2a)] ou carrée [voir figure 2b)].
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2.2.3 boite obronde: Boite ayant une section transversale dont les c6tés paralidles de méme longueur sont joints par deux extrémi-
tés arrondies. Celles-ci peuvent étre semi-circulaires [voir figure 3a)] ou composées de plusieurs rayons [voir figure 3b)]. -
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Figure 3
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2.2.4 boite ovale: Boite ayant une section transversale ovale.

Figure 4

2.2.5 boite trapézoidale: Boite ayant une section transversale approximativement trapézoidale, ies angles étant arrondis. Le plus
court des cOtés paralléles [voir figure 5a)] aussi bien que les cotés non parallgles [voir figure 5 b)] peut (peuvent) étre arrondils).

et

Figure'b

NOTE — Quelques modifications de la boite trapézoidale sont aussi connues, telles les boites en forme de poire.

2.3 Constructions

2.3.1 boite trois pié¢ces: Boite faite & partir de trois composants principaux: le corps, le couvercle et le fond.

—

Diaphragme

( Wo\E

a) Boite sertie : b} Boite a diaphragme

Figure 6
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2.3.2 boite deux piéces: Boite faite de deux composants principaux: le corps avec son fond, qui sont en une seule piéce, et le
couvercle, :

¢ ——Jp

Figure 7

2.4 Formes

NOTE — Les figures illustrant les définitions 2.4.1 et 2.4.2 s’appliquent aussi bien aux sections transversales des boites rondes que des boites non
rondes.

2.4.1 boite cylindrique: Boite dont la section transversale reste constante du fond au couvercle, les variations locales dues a des
caractéristiques particuliéres telles que le moulurage ou le rétreint n'étant pas prises en compte.
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Figure 8
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2.4.2 boite tronconique : Boite dont la section transversale change en dimensions du fond au couvercle, les variations locales dues

a des caractéristiques particuliéres telles que le moulurage ou le rétreint n'étant pas prises en compte.

2.5 Caractéristiques particuliéres

™\

Figure 9

NOTE — Les figures illustrant les définitions 2.5.1 & 2.5.3 s’appliquent aussi,bien aux sections transversales des boites rondes que des boites non

rondes.

2.5.1 boite A rétreint(s): Boite dont le corps a une section transversale réduite 4 une ou aux deux extrémités

7

Figure 10
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25.2 boite & épaulement (boite 3 ouverture évasée) : Boite dans Jaquelle la section transversale d’une extrémité du corps a été
augmentée. :
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Figure 11

2.5.3 boite moulurée: Boite dontle corps présente de petites modifications périphériques; intérieures et/ou extérieures, de la
section transversale.
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Figure 12




2.6 Capacités

2.6.1 volume nominal de remplissage, V (en millilitres):
Volume de produit que la boite doit contenir.

2.6.2 capacité totale, C {en millilitres): Capacité totale
d’une boite fermée, déterminée suivant 4.2 (boite vide) ou sui-
vant I'annexe B (boite remplie).

3 Détermination des dimensions

3.1 Mesurage des sections transversales

3.1.1 Mesurer la section transversale intérieure du corps 2
I"aide d'un tampon, ou déduire celle-ci des dimensions extérieu-
res du corps, mesurées avec un pied a coulisse.

3.1.2 Mesurer la section transversale du rétreint ou de I'épau-
lement 3 I'aide d’un tampon, appliqué 3 la section transversale
intérieure de I'ouverture & laquelle I'extrémité doit étre fixée.

3.1.3 Mesurer la section transversale de 'ouverture d'une
boite cylindrique ou tronconique 2 |’aide d’un tampon, appliqué
3 la section transversale intérieure de l'ouverture 3 laquelie
I'extrémité doit étre fixée.

3.2 Sections transversales nominales

Lorsqu’une série de sections transversalesintérieures du' corps
normalisées a fait I'objet d'un accord, les tolérances définissent
les limites des écarts autorisés résultant des variations dans la
conception de la boite aussi bien que des variations dans sa
fabrication.

Déterminer les sections transversales nominales/en arrondis-
sant les sections transversales internes du corps; normalisées

{voir 3.1.1), ou les sections transversales des rétreints ou de

I'épaulement (voir 3.1.2), au millimatre entier le plus proche
(arrondir au millimétre supérieur si la premiére décimale est
égale ou supérieure 3 cing et au millimatre inférieur dans tous
les autres cas).

3.3 Maesurage de la hauteur

Voir annexe A.

3.4 Dimensions caractéristiques

Les sections transversales nominales sont caractérisées par les
données suivantes.

3.4.1 Boite ronde cylindrique

Dimension D (voir 2.2.1).

3.4.2 Boite cylindrique non ronde
Dimensions A et B (voir 2.2.2 4 2.2.5).

3.4.3 Boite ronde tronconique

Dimensions D, et D,, dont D, est la plus grande dimension et
D, la plus petite (voir chapitre 6).

3.4.4 Boite tronconique non ronde (troncopyramidale)

Dimerisions A, By, 45 et By, dont A, et By sont les plus gran-
des dimensions et A, et B, les plus petites {voir chapitre 6).
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3.5 Caractéristiques particuliéres

3.5.1 Boite a rétreint(s)

Les sections transversales dans la zone du rétreint doivent &tre
indiquées comme suit (voir chapitre 6) :

— pour les boites rondes : Dy

— pour les boites non rondes: 4y x By

3.5.2 Boite a épaulement

Les sections transversales dans la zone de I'épaulement doivent
étre indiquées comme suit {(voir chapitre 6) :

— pour les boltes rondes; Dg

— pour les boites non rondes: Ag x Bg

4 Détermination de la capacité totale

4.1 Généralités

Les méthodes de détermination de la capacité se basent toutes
sur le mesurage de la masse d'eau contenue dans la boite. Pour
les boftes de capacité égale ou supérieure a 400 ml, un facteur
dejcorrection; (voir4.1.1) peut étre appliqué, mais seulement si
une détermination trés précise de la capacité ast nécessaire.

4.1.1" Facteurs de correction dépendant de la
température

Tableau 1 — Facteurs de correction

Température de I'eau Facteur de correction
°C F
12 1,0005
14 1,000 8
16 1,001 1
18 1,001 4
20 1,001 8
22 1,002 2
24 , 1,0027
26 1,003 3
28 1,003 8
30 1,004 4

4.1.2 Précision des balances

Les balances utilisées pour déterminer la masse, m, des boites
doivent donner au moins la précision indiquée dans le
tableau 2.

Tableau 2 — Précision des balances

M‘:;‘“ Précision
g g
m < 500 + 0,5
500 < m < 2500 +1,0
2500 <m <5000 + 25
5000 < m + 5,0
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