Servico Publico Federal

MINISTERIO DO DESENVOLVIMENTO, INDUSTRIA E COMERCIEXTERIOR
INSTITUTO NACIONAL DE METROLOGIA, QUALIDADE E TECNOLOGA - INMETRO

Portaria n.° 398, de 31 de julho de 2012.

O PRESIDENTE DO INSTITUTO NACIONAL DE METROLOGIA, QALIDADE E
TECNOLOGIA - INMETRO, no uso de suas atribuicoesnferidas no 8§ 3° do artigo 4° da Lei n.°
5.966, de 11 de dezembro de 1973, nos inciso¥ lde lartigo 3° da Lei n.° 9.933, de 20 de dezembro
de 1999, e no inciso V do artigo 18 da EstruturgifRental da Autarquia, aprovada pelo Decreto n°
6.275, de 28 de novembro de 2007;

Considerando a alinelado subitem 4.2 do Termo de Referéncia do SistemailBiro de
Avaliacdo da Conformidade, aprovado pela Resol@@mmetro n.° 04, de 02 de dezembro de 2002,
que atribui ao Inmetro a competéncia para estadreles diretrizes e critérios para a atividade de
avaliacao da conformidade;

Considerando o aumento na incidéncia de acidentesottisumo provocados por panelas
metalicas;

Considerando a necessidade de zelar pela segutaagaonsumidores visando a prevencgéo de
acidentes;

Considerando a necessidade de revisar 0os requisinigos de panelas de presséo e incorpora-
los aos requisitos de panelas metdlicas;

Considerando a importancia das panelas metaliGawercializadas no pais, apresentarem
requisitos minimos de seguranca, resolve baixaegsintes disposic¢oes:

Art. 1° Aprovar o Regulamento Técnico da Qualidaaea Panelas Metdlicas, disponibilizado no
sitiowww.inmetro.gov.bou no endereco abaixo:

Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tdog@ — Inmetro
Divisédo de Programas de Avaliacao da ConformidaDeac

Rua da Estrela n.° 67 - 2° andar — Rio Comprido

CEP 20.251-900 - Rio de Janeiro — RJ

Art. 2° Cientificar que a Consulta Publica que imog o regulamento ora aprovado foi divulgada
pela Portaria Inmetro n.° 224, de 08 de maio d& 2pdblicada no Diario Oficial da Unido de 09 de
maio de 2012, secdo 01, pagina 80.

“Art. 3°. Cientificar que a forma, reconhecida péhmnetro, de demonstrar conformidade aos
requisitos estabelecidos neste Regulamento TédaicQualidade sera definida por Portaria especifica
que aprovara os Requisitos de Avaliacdo da Conftarde para Panelas Metélicas.” (N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO ntmero 21- de4/01/2016)
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81° Este Regulamento Técnico da Qualidade — RT&plg=a aos utensilios a seguir:

a) para uso em forno: abafadores, assadeiras, $ptatauleiro e torteiras, ou outro utensilio que
faca a funcéo desses;

b) para uso em fogéo: banhos-maria, bifeteiratgedpuiras, bules, canecas, cacarolas, cafeteiras,
caldeirdes, chaleiras, churrasqueiras, cozedoresaor, crepeira, cuscuzeiras, espagueteiras,
fervedores, formas de pizza fechadas, formas pata tlireta de calor, frigideiras, fritadeirastdeas,
marmitas, merendeiras, molheiras, omeleteirasepasj panelas, panelas de presséao, panquequeiras,
papeiros, pipoqueiras, pudinzeiras, tachos, tapiogg ewoks,ou outro utensilio que faca a funcao
desses.

§2° Este RTQ nao se aplica as panelas exclusivareéiticas e aos utensilios descartaveis.

Art. 4° Esta Portaria entrard em vigor na dataudepsiblicacdo no Diario Oficial da Uniéo.

JOAO ALZIRO HERZ DA JORNADA
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= . Anexo da Portaria Inmetro N°
REGULAMENTO TECNICO DA QUALIDADE PARA 398/2012
m%emo PANELAS METALICAS Pag. 1/19
1 OBJETIVO

Estabelecer os requisitos técnicos que devem sardidbs no Programa de Avaliacdo da
Conformidade-PAC para Panelas Metalicas, com fogoseguranca, visando a prevencdo de
acidentes.

Para simplificacdo de referéncia no texto desteuRetento Técnico da Qualidade-RTQ, todo e
gualquer tipo de panela é aqui chamado de “utensili

1.1 Escopo de aplicacdo

1.1.1 Este RAC se aplica aos utensilios domésticosquargéo de alimentos, conforme a seguir:
a) para uso em forno, com diagonais entre 28 enTfircluindo estas medidas): abafadores,
assadeiras, formas, formas de pizza, tabuleiramteiras, ou outro utensilio que faga a funcéo
desses;

b) para uso em fogdo, com capacidade volumétricaatde 17L: banhos-maria, bifeteiras,
bistequeiras, bules, canecas, cacarolas, cafeteataeirdes, chaleiras, churrasqueiras, cozedores
vapor, crepeira, cuscuzeiras, espagueteiras, fervgdformas de pizza fechadas, formas para fonte
direta de calor, frigideiras, fritadeiras, fundizei leiteiras, marmitas, merendeiras, molheiras,
omeleteiras, paejeiras, panelas, panquequeiraseirpap pipoqueiras, pudinzeiras, tachos,
tapioqueirasevokspu outro utensilio que faca a funcéo desses;

c) panelas de pressao, com capacidade volumétiatédBOL.

1.1.2 Este RAC nao se aplica as panelas exclusivamedtestriais, exclusivamente elétricas,
exclusivamente dos tipeéchaude aos utensilios descartaveis.” (N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO ntmero 21- de4/01/2016)

2 SIGLAS

ABNT Associagéo Brasileira de Normas Técnicas
Anvisa Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
ASTM American Society for Testing and Materials
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DPC Ensaio de deformacéo permanente a compressao
Inmetro Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tdog@
ISO International Organization for Standardization

GMC Grupo Mercado Comum

NBR Norma Brasileira

PFTE Politetrafluoroetileno

RDC Resolucao da Diretoria Colegiada

RTQ Regulamento Técnico da Qualidade

3 DOCUMENTOS COMPLEMENTARES

Resolucdo GMC n°. Critérios Gerais para Embalagens e Equipamentosedliicios em
03, de 1992 Contato com Alimentos

Resolucdo GMC, n°® Regulamento Técnico Mercosul sobre Disposi¢coes [ardalagens,
46, de 2006 Revestimentos, Utensilios, Tampas e Equipamentdéliglezs em Contato
com Alimentos

Resolucdo da AnvisaAprova 0 Regulamento Técnico sobre as disposicOesaisy para
n® 105/99, ou sua embalagens e equipamentos plasticos em contat@iomentos.
sucessora

RDC da Anvisafh  Aprova o Regulamento Técnico sobre embalagens dpaqantos
123/2001, ou sua  elastoméricos em contato com alimentos.
sucessora

RDC da Anvisafh  Aprova o Regulamento Técnico sobre Disposi¢bes (Eardalagens,
20/2007, ou sua Revestimentos, Utensilios, Tampas e Equipamentdéliglzs em Contato
sucessora com Alimentos.

RDC da Anvisafh  Dispde sobre Regulamento Técnico sobre lista pasidie aditivos para
17/2008, ou sua materiais plasticos destinados a elaboracdo delagdrs e equipamentos

sucessora em contato com alimentos.

Portaria Anvisa Aprova o Regulamento Técnico sobre embalagensipaqgantos de vidro
n°27/1996, ou sua e cerdmica em contato com alimentos.

sucessora

Portaria Anvisath  Aprova o Regulamento Técnico para embalagens désew de

987/1998, ou sua  polietileno tereftalato - PET - multicamadas dexles ao

sucessora acondicionamento de bebidas ndo alcodlicas carbdast constante do
anexo desta Portaria.

ABNT NBR ISO 209 Aluminio e suas ligas — Composi¢ao quimica

ABNT NBR ISO Especificacbes geométricas do produto (GPS) - Rdagds: Método do
4287 perfil - Termos, definicbes e parametros da ruguiad

ISO 2747 Vitreous and porcelain enamels - Enamelled cookingnsils -
Determination of resistance to thermal sh

ISO 4532 Vitreous and porcelain enamels - Determinationtloé resistance of

2



ISO 6508-1

ISO 28706-2

ASTM A240M

ABNT NBR 5601

ABNT NBR 8094

ABNT NBR 11823

ABNT NBR 12610

ABNT NBR 12611

ABNT NBR 14155

ABNT NBR 14630

ABNT NBR 14622

ABNT NBR 14876

ABNT NBR 15321

ABNT NBR 15975

ABNT NBR 5906

ABNT NBR 5915-1
ABNT NBR 6589

ABNT NBR 6651
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enameled articles to impact — Pistol test

Materiais metalicos - Ensaio de durezekiRell Parte 1: Método de ensaio
(escalas A, B,C,D, E,F, G, H,K, N, T)

Vitreous and porcelain enamels - Determinationesistance to chemical
corrosion - Part 2: Determination of resistancecteemical corrosion by
boiling acids, boiling neutral liquids and/or therapors

Standard Specification for Chromium and Chromiurakigi Stainless Steel
Plate, Sheet, and Strip for Pressure Vessels an@Gdéoeral Application

Acos inoxidaveis — Classificacdo pomposi¢cao quimica

Material metélico revestido e ndoastido — Corrosdo por exposicado a
névoa salina

Utensilios domésticos metalicos adbade Pressao

Tratamento de superficie do alumiricsuas ligas — Determinacdo da
espessura de camadas nao condutoras pelo métodorréate parasita
(Eddy Curreny

Aluminio e suas ligas — Tratamen® slperficie - Determinacdo da
espessura de camada anodica — Método de microsuutjia

Tratamento de superficie do alumiei suas ligas — Determinacdo da
microdureza da camada anddica da anodizacéo pargetinicos (dura)

Utensilios domésticos metalicos paaem forno e fogao

Aluminio e suas ligas - Tratamente superficie - Determinacdo da
aderéncia da pintura - Método de corte em X e @rtgrade

Utensilios domésticos metalicos -€a&l cabos, poméis e sistemas de
fixacao.

Utensilios domésticos de aluminguas ligas — Revestimento antiaderente
— Avaliacdo do desempenho

Aluminio primario e de fundicéo - @posicado quimica

Bobinas e chapas laminadas a queatacd-carbono para estampagem —
Especificacéo

Chapas e bobinas de aco laminadias aParte 1: Requisitos

Pecas em ferro fundido cinzento dfesslas conforme a resisténcia a
tracédo

Bobinas e chapas finas de aco-carblaminadas a frio, para esmaltagao
vitrea — Especificacao.

(Incluidos pela Portaria INMETRO numero 21- de 14/0/2016)
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4 DEFINICOES

Para fins deste RTQ sao adotadas as definicdeslasmios documentos citados no item 3.

4.1 Abafador
Utensilio para conter os vapores durante a coogadimentos.

4.2 Alga, Cabo ou Pomel

Dispositivo pertencente ao utensilio ou tampa gueespara ergué-la ou segura-la.

4.3 Assadeira ou tabuleiro

Utensilio para assar alimentos com ou sem gretigemqo ser alta ou baixa.

4.4 Banho-maria

Utensilio culinéario usado para preparar alimentogvas de aquecimento indireto por imersao em

agua quente.

4.5 Bifeteira ou bistequeira

Utensilio culinério, estriado ou liso, utilizadorggreparar bifes ou bistecas.

4.6 Cacarola e Caldeirao

Utensilio com alga, com ou sem tampa, geralmeikendo, de largura e altura variaveis, utilizado

para preparar alimentos.

4.7 Bule, Cafeteira, Caneca, Chaleira, Fervedor e Leita
Utensilio culinério utilizado para ferver e seiguidos.

4.8 Churrasqueira
u " lindrio utilizad nes.

4.8 Churrasqueira

Utensilio culinario utilizado para assar alimentosa mesa
(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- de4/01/2016)

4.9 Cozedor a vapor e Cuscuzeira
Utensilio utilizado para preparar alimentos no vapo

4.10Crepeira
Utensilio utilizado para preparar crepes.

4.11 Espagueteira
Utensilio perfurado utilizado em geral para preparassas.

4.12 Forma

Utensilio com ou sem fundo removivel para assar éadma aos alimentos.

4.13Forma de pizza fechada
Forma com tampa para preparacao de pizzas.

4.14 Forma para fonte direta de calor

de coccao.

(N.R))
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Utensilio com ou sem fundo removivel para assaaref@rma aos alimentos, proprio para ser
utilizado em fonte direta de calor.

4.15Frigideira
Utensilio utilizado para fritar alimentos.

4.16 Fritadeira
Utensilio de corpo alto utilizado para fritar almi@s com ou sem escorredor.

4.17 Marmita e Merendeira
Utensilio com tampa usado para transportar e aguefescoes.

4.18 Molheira
Tipo de caldeirdo ou panela utilizado para prepassarvir molhos.

4.19Omeleteira
Uma ou duas frigideiras que se encaixam utilizapadaa preparar omeletes.

4.20Paejeira
Utensilio tipo cacarola ou panela utilizado paepprar paeja (prato a base de arroz).

4.21Panela
Utensilio com cabo, com ou sem tampa, geralmedtEnod, de largura e altura variaveis, utilizado
para preparar alimentos.

4.22 Panela de presséao

Utensilio utilizado para preparacdo ou coziment@aldeentos com pressao interna, projetado para
ser utilizado em fonte externa de calor, com pressd vapor (pressdo normal de trabalho)
compreendida entre 70 kPa e 120 kPa.

4.23Panquequeira
Tipo de frigideira utilizada para preparar pangseca

4.24 Papeiro
Tipo de panela utilizada para preparar papas eaugigom ou sem bico.

4.25Pipoqueira
Tipo de panela alta com tampa e haste giratéliaada para o preparo de pipoca.

4.26 Pudinzeira
Utensilio culinario usado para preparar pudinsvasale aquecimento indireto sobre agua quente
em fonte direta de calor.

4.27 Tacho
Tipo de cacarola, com ou sem tampa, utilizado pegparar alimentos, como doces.

4.28 Tapioqueira
Utensilio utilizado para preparar tapiocas.

4.29Torteira
Utensilio utilizado para assar tortas.
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4.30Virola
Extremidade do utensilio que tem a funcéo de refestrutural de seu corpo.

4.31Wok
Panela rasa e aberta, de fundo arredondado, usadasaltear carnes e verduras, largamente
utilizada na culinaria oriental.

4.32Usinagem
Operacao que confere a peca forma, dimensdes baraeato, ou ainda uma combinacéo qualquer
desses trés, através da remocao de material pamienta de corte, sob a forma de cavaco.

4.32.1 Cavaco
Porcdo de material da peca retirada pela ferramem@acterizando-se por apresentar forma
irregular.

5 REQUISITOS TECNICOS PARA O PROGRAMA DE AVALIACAO DA
CONFORMIDADE

Os requisitos técnicos referem-se aos aspectovalagio da conformidade quanto a seguranca
dos utensilios dispostos no item 1 deste RTQ.

5.1 Requisitos Técnicos somente para Panelas de Pressao

5.1.1 Materiais

5.1.1.1Requisitos de Construcao

5.1.1.1.1 As partes metalicas que entram em contato com ioser@ios ndo devem conter,
incorporadas ao seu corpo, mais do que 1% de im@si@nstituidas por chumbo, arsénio, cadmio,
mercurio, antimdnio e cobre, considerados em comjun

5.1.1.1.2 O limite individual de arsénio, mercurio e chumt@m pode ser maior do que 0,01%.

5.1.1.1.30s metais contaminantes ndo devem migrar em @a@es$ superiores aos limites
estabelecidos na legislacao vigente sobre contaeim@m alimentos.

5.1.1.1.4 Para a fabricacdo de pinos, pesos e demais a@ssgdn contato com os alimentos, é
obrigatoria a utilizacdo de materiais ndo contanmte® conforme especificado em 5.1.1 deste RTQ.

5.1.1.1.%® fundo das panelas de presséo, em sua parte@xgeando revestida com antiaderente
nao vitreo, deve conter ranhuras ou sulcos patarevdeslizamento desses sobre a plataforma de
coccéo, reservando uma area central suficientegsamsarcacdes regulamentares. (N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- ded4/01/2016)

5.1.1.1.6 As partes metalicas que entram em contato com meato devem atender a
regulamentacédo RDC da Anvisa n° 20/2007, ou syeecésa sucessora.
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5.1.1.1.7 As partes elastoméricas que entram em contato coalintento devem atender a
regulamentacédo RDC da Anvisa n°® 123/2001, ou syseciva sucessora.

5.1.1.1.8 As partes plasticas que entram em contato com meatb devem atender as
regulamentacées RDC da Anvisa n° 20/2007, RDC dasAnn® 17/2008, Portaria Anvisa n°
987/2008 e Resolucao Anvisa n° 105/99, ou suagcegas sucessoras.

5.1.1.1.9 As partes em vidro que entram em contato com oealiondevem atender a Portaria
Anvisa n° 27/1996, ou sua respectiva sucessora.

5.1.1.2 Corpo

O corpo das panelas de presséo deve ser fabricadmedos seguintes materiais:

a)aluminio laminado - ligas constantes da ABNT NIB® 209, com excec¢ado das seguintes ligas:
40009, 4026, 4032, 4145, 4145A, 8090, 8091 ou 8093;

b) aluminio fundido, conforme ABNT NBR 15975;

c) aco inoxidavel laminado, conforme ABNT NBR 5601,

d) aco laminado para estampagem profunda, confaBNT NBR 5906 e ABNT NBR 5915-1;

e) ferro fundido, conforme ABNT NBR 6589, class€x1B0, FC150 e FC200

f) cobre, latdo ou bronze revestidos integralmeraeparte interna por uma capa de ouro, prata,
niquel ou estanho tecnicamente puros. (N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- de4/01/2016)

5.1.1.3Tampa
A tampa pode ser fabricada com outros materiaim alés especificados em 5.1.1.2 deste RTQ,
desde que atenda aos demais requisitos aqui estialosl.

5.1.2 Ensaio de componentes
5.1.2.1Partes elastoméricas

5.1.2.1.1 As partes elastoméricas das valvulas de seguraagal ele vedacdo devem ser ensaiadas
conforme os Anexos A e B da norma técnica ABNT NBR23.

5.1.2.1.2 Os ensaios sao 0s seguintes:

a) Condicionamento em estufa a 100° C

Medir os valores originais da dureza IRHD, antegdsaio, conforme norma técnica ABNT NBR
11823. Apds o ensaio, medir novamente a durezandsta deve ser considerada aprovada se o
valor da dureza estiver dentro do intervalo de idades para menos e 12 unidades para mais do

7
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ensaio original, sem apresentar sinais visiveiguisbra ou trinca. Também ndo podem apresentar
sinais visiveis de quebra ou trinca quando submeiidum dobramento manual sobre um cilindro
de diametro de 30 mm. No caso de pecas que naampaes submetidas ao ensaio de dobramento
no cilindro, deve ser feito um dobramento manuaB@° e analisado quanto ao aparecimento de
trinca ou quebra. O procedimento de ensaio devieeakrado conforme estabelecido pelo Anexo A
da norma técnica ABNT NBR 11823.

b) Condicionamento em agua destilada

A amostra deve ser considerada aprovada se acalbed® volume estiver dentro do intervalo de -

1% a 15 %. Também n&o podem apresentar sinaieMgie quebra ou trinca a olho nu quando
submetidas a um dobramento manual sobre um ciliddrdiametro de 30 mm. No caso de pecas
gue nao possam ser submetidas ao ensaio de doloameecilindro, deve ser feito um dobramento

manual a 180° e analisado quanto ao aparecimentinda ou quebra. O procedimento de ensaio
deve ser realizado conforme estabelecido pelo AAeda norma técnica ABNT NBR 11823.

c¢) Condicionamento em solucéo de acido acéticor@%gua destilada

A amostra deve ser considerada aprovada se acalbetla volume estiver dentro do intervalo de - 1
% a 25 %. Também ndo podem apresentar sinais igiglgequebra ou trinca quando submetidas a
um dobramento manual sobre um cilindro de diameé#r&d0 mm. Devem ser anotadas eventuais
alteracdes na coloracéao do elastbmero. No casegs gue ndo possam ser submetidas ao ensaio
de dobramento no cilindro, deve ser feito um dolersim manual a 180° e analisar quanto ao
aparecimento de trinca ou quebra. O procedimentendaio deve ser conforme estabelecido pelo
Anexo A da norma técnica ABNT NBR 11823.

d) Condicionamento em 6leo de milho

A amostra deve ser considerada aprovada se acalbed® volume quanto a inchaco estiver dentro
do intervalo de - 10 % a + 10% para valvulas deusagga e de - 13 % a + 7 % para anel de
vedacédo, que nado tenha funcéo de seguranca, edexide dureza IRHD dentro do intervalo de + 8
unidades para valvulas de seguranca e de - 5 aunididdes para anel de vedacao, que nao tenha
funcdo de seguranca, conforme norma técnica ABNR NB823. Também ndo podem apresentar
sinais visiveis de quebra ou trinca quando submeiidum dobramento manual sobre um cilindro
de diametro de 30 mm. No caso de pecas que naampaes submetidas ao ensaio de dobramento
no cilindro, fazer um dobramento manual a 180° &iser quanto ao aparecimento de trinca ou
guebra. O procedimento de ensaio deve ser realizadforme estabelecido pelo Anexo A da
norma técnica ABNT NBR 11823.

e) Ensaio de deformacéo permanente a compress&) (DP

A amostra € considerada aprovada se apresentam@efio maxima de 35,0%. O procedimento de
ensaio deve ser realizado conforme estabelecidofpedxo B da norma técnica ABNT NBR
11823.

5.1.3 Ensaio de névoa salina
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5.1.3.1A panela de pressdo (corpo e tampa) deve seram#oaberta na camara de ensaio de
corrosdo por névoa salina, de acordo com a ABNT [8B® e de acordo com os subitens 4.1, 4.2,
4.3 e 4.4 da ABNT NBR 14876, em uma inclinacéo 554 pelo periodo de 24 horas. Em seguida,
dar continuidade ao diagrama sequencial da figugadb final, verificar a ocorréncia de corrosédo
nas valvulas de seguranca. Em havendo corros@medapsera reprovada. (N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- de4/01/2016)

5.1.3.2Quando a panela de presséo for construida em agmlé&vel, a realizacdo deste ensaio esta
condicionada a seccionar um quadrante da pangleedsdo, composto de parede e fundo, fazendo
a remocdao das rebarbas das bordas cortadas. Esfarmje deve ser submetido ao ensaio de névoa
salina, conforme norma técnica ABNT NBR 8094, denfo que a névoa incida em sua parte interna
pelo periodo de 72 horas, com uma inclinacdo deA{&¥s esse periodo, o quadrante da panela de
pressédo nao pode apresentar nenhum ponto de couasaelha.

5.1.4 VAlvula reguladora de pressao e valvula de seguraa

5.1.4.10 controle da pressao deve ser efetuado por memadsas livres ou por molas. Qualquer
sistema diferente dos previstos deve atender amgisids deste RTQ. No caso de valvula
reguladora de pressao acionada por molas, estasdeygojetada de modo que sua montagem nao
altere a pressao interna da panela de pressaalesajaneira acidental ou proposital.

5.1.4.2A valvula reguladora de presséao deve ser projetadaodo que seja facil de limpar, quando
desmontada, devendo constar no manual de instrpcdesdimentos de desmontagem, montagem
e limpeza.

5.1.4.3Além da valvula reguladora de pressdo do vapoagreelp de pressao deve ter no minimo
uma valvula de seguranca abrindo diretamente pardesior da panela de pressao. Esta valvula de
seguranca pode ser do tipo nao repetitivo (desélitou do tipo repetitivo (de funcionamento
continuo). A véalvula de seguranca deve ser comstrdé tal forma a ndo permitir a sua montagem
invertida. Caso ndo haja esta possibilidade, deverhindicacdo nas pecas informando o sentido
correto de montagem.

5.1.4.4A valvula de seguranga, quando acionada, ndo desprehder-se da panela de pressao.
Caso isso ocorra, deve existir uma protecédo quegepua projecao.

5.1.4.5A valvula de seguranca nao repetitiva deve sertitoitia por um disco ejetavel, um plugue
fusivel, um pino fusivel ejetavel ou outro dispesitadequado para propiciar alivio de presséao.

5.1.4.6A vélvula de seguranca repetitiva deve ser um difgo adequado para propiciar alivio de
pressao, de forma que, apos seu funcionamentonesdotomatica ou manualmente a sua condicéo
original, sem a utilizacdo de objetos que possanifidar suas caracteristicas funcionais, néo
permitindo ao usuario sua remontagem e alterafusmionamento.

5.1.5 Partes poliméricas
5.1.5.1Algas, cabos, hastes e sistemas de fixagao
5.1.5.1.1 O corpo da panela de presséo deve possuir um aaia @l¢ca ou duas algas.

5.1.5.1.2 O cabo, a alca e os sistemas de fixacdo devemeast@ndorma técnica ABNT NBR
14876.
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5.1.5.1.3 Para panelas de pressao de fechamento internsieadeve ser submetida ao ensaio de
COrrosao por exposicdo a névoa salina, de acomioacoorma técnica ABNT NBR 8094 e atender
ao item 5.1.3 deste RTQ.

5.1.6 Pressodes
5.1.6.1Pressoes de trabalho

5.1.6.1.1 As pressoOes de trabalho devem ser determinadasroend procedimento estabelecido
pelo item 4.3.1 da norma técnica ABNT NBR 11823.

~
C

- da

pressao-nominal.
5.1.6.1.uando o mandmetro indicar 90 % do valor da prese&onal deve ser cronometrado o
tempo de 5 minutos. A pressao maxima registradanteiiesse tempo nao pode ser superior a 110
% da pressao nominal. (N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO nimero 21- de4/01/2016)

5.1.6.2Pressao de resisténcia hidrostatica

5.1.6.2.1 A pressao hidrostatica nominal é igual a 6,11 vezgwessdao nominal declarada na
panela de pressdo, sendo assim, a pressao hidasiéat cada panela de pressdo ndo pode ser
inferior a nominal.

5.1.6.2.2 A pressao de resisténcia hidrostatica deve serndigi@da conforme o procedimento
estabelecido pelo item 4.3.5 da norma técnica ABR 11823.

5.1.6.2.3 O valor da pressao sob o qual ocorre ruptura edaaniento deve ser considerado como
a pressdo de resisténcia hidrostatica da panelprefsao ensaiada, sendo que o menor valor
apresentado pelas unidades ensaiadas deve sederadsi como a pressdo de resisténcia
hidrostéatica de uma determinada amostragem.

5.1.6.2.4 Para a execucao deste ensaio de panela de pressim énoxidavel, a pressao deve ser
elevada em até 6,5 vezes a pressdao nominal dexlaadpanela de pressdo. Se nao houver
vazamento, essa pressdo medida deve ser consideyadaa pressao hidrostatica nominal da
panela de pressao.

5.1.6.3Pressao de funcionamento das valvulas de seguranca

5.1.6.3.1 A pressao de funcionamento das véalvulas de sequaewe ser determinada conforme o
procedimento estabelecido pelo item 4.3.2 da ndéerdca ABNT NBR 11823.

5.1.6.3.2 A pressao de funcionamento da valvula de segumdagada panela de pressédo deve ser
igual ou inferior a 40 % do valor da pressdo det@&scia hidrostatica da amostra, conforme item
5.1.6.2.1 deste RTQ.

5.1.7 Capacidade volumétrica
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5.1.7.1A capacidade volumétrica da panela de presséo siewveleterminada de acordo com o
Anexo C da norma técnica ABNT NBR 11823.

5.1.7.2A capacidade volumétrica medida ndo pode estarxabda capacidade volumétrica
declarada pelo fabricante, admitindo-se a tolesadei-1%.

5.1.8 Revestimentos

5.1.8.1As panelas de pressdao com revestimentos antiadsrel@vem atender aos requisitos
estabelecidos pelo item 5.2.3 deste RTQ.

5.1.9 Marcag0es e instrugoes

5.1.9.1Cada panela de pressao deve ser marcada em seudmrpaneira clara e permanente, com
as seguintes indicacoes:

a) nome do fornecedor;

b) capacidade volumétrica;

c) pressao nominal de trabalho;

d) identificacdo que garanta a rastreabilidaderddygo. (N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO nimero 21- de4/01/2016)

5.1.9.20 tamanho das letras e dos numeros constantesmeagéa e no aviso de adverténcia ndo
pode ser inferior a 2,0 mm.

5.1.9.3A tampa deve conter um aviso, de maneira claranahdo atencao para a necessidade de se
lerem as instrugbes do manual antes de colocan@lgpde pressdo em uso, com as informacdes
abaixo:

“Atencéo! Leia as instrugdes antes de colocar alpate pressdo em uso.

Mantenha sempre limpa a véalvula reguladora de @oest panela e verifigue se ndo esta
deformada. Essa valvula deve ser substituida axadas.

Troque o anel de borracha sempre que apresentas dainais de envelhecimento.

Troque as pecas de reposi¢cdo somente em repressrdatorizados pelo fabricante.”

5.1.9.4As panelas de pressédo devem ser fornecidas comaim@d@unstrucdes, que nao pode estar

impresso na embalagem individual do produto, catdgenformacdes completas para uso da panela
de pressdo com seguranca, simples de entendeasinioheldetalhes de como abri-la e fecha-la,

cuidados no uso, manutencao e capacidade maxima@amento.

5.1.9.5Estas instrugbes devem conter ainda diagramasutivss quanto ao funcionamento,
procedimentos de limpeza e material visual equintaldoem como indicar que a panela de pressao
ndo pode sofrer modificacbes e que todas as pegasnge devem ser substituidas por pecas
originais.

11
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5.2 Requisitos Técnicos para os demais utensilios

5.2.1 Materiais

5.2.1.1 Corpo

O corpo do utensiliodeve ser fabricado em um dgsisies materiais:

a) aluminio laminado - ligas constantes da ABNT NBR 209, com excecédo das seguintes ligas:
40009, 4026, 4032, 4145, 4145A, 8090, 8091 ou 8093;

b) aluminio fundido, conforme ABNT NBR 15975;

c) aco inoxidavel laminado, conforme ABNT NBR 5601;

d) aco laminado para estampagem profunda, confABNT NBR 5906 e ABNT NBR 5915-1;

e) ferro fundido, conforme ABNT NBR 6589, class€xlB0, FC150 e FC200;

f) cobre, latdo ou bronze revestidos integralmewtgparte interna por uma capa de ouro, prata,
niquel ou estanho tecnicamente puros;

g) aco laminado a frio conforme ABNT NBR 6651 (ekag#o vitrea). (N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- ded4/01/2016)

5.2.1.2A tampa pode ser fabricada com outros materiais alés especificados desde que atenda
os demais requisitos deste RTQ.

5.2.1.3 O fundo dos utensilios, em sua parte externa,dpegvestida com antiaderente ndo
vitreo, deve conter ranhuras ou sulcos para ewitdeslizamento desses sobre a plataforma de
coccao, reservando uma area central suficientegsamsarcacoes regulamentares. (N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- ded4/01/2016)

5.2.1.4As partes metdalicas que entram em contato com mior@evem atender a regulamentacao
RDC da Anvisa n° 20/2007, ou sua respectiva sumesso

5.2.1.5As partes elastoméricas que entram em contato cbmerdo devem atender a
regulamentacédo RDC da Anvisa n°® 123/2001, ou syseciva sucessora.

5.2.1.6As partes plasticas que entram em contato com maiorsevem atender as regulamentacdes
RDC da Anvisa n° 20/2007, RDC da Anvisa n°® 17/2@a@taria Anvisa n° 987/2008 e Resolucao
Anvisa n° 105/99, ou suas respectivas sucessoras.

12
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5.2.1.7As partes em vidro que entram em contato com altiongevem atender a Portaria Anvisa n®
27/1996, ou sua respectiva sucessora.

5.2.2 Dimensdes

5.2.2.1Espessura efetiva

5.2.2.1.1 A espessura efetiva deve ser determinada em mitmat partir da menor dimenséo da
superficie plana e fora da area da marcacdo dafdodutensilio. A espessura efetiva € a média
aritmética entre 3 medidas de espessuras tomadsigpadicie plana de medicédo, equidistantes a

120° entre elas.

5.2.2.1.2 Quando o fundo do utensilio for usinado, deve@esaentar 0,05 mm no valor da
espessura média.

5.2.2.1.3 No caso de corpo do utensilio com termodifusor, edida da espessura deve ser
realizada no metal base apés o corte do corpoad@ pncluindo o termodifusor.

5.2.2.1.4 A espessura efetiva ndo deve ser inferior a 85&sgdassura nominal.
5.2.2.2Diametro efetivo

5.2.2.2.1 O diametro efetivo deve ser determinado em miliosetnedido na borda ou no fundo do
corpo do utensilio, o que for maior entre eles|uerdo-se as abas, orlas e virolas internas.

5.2.2.2.2 Devem ser realizadas duas medidas perpendiculainesse, sendo que uma das medidas
deve ser feita na direcdo do cabo ou da alca.

5.2.2.2.3 O valor do didametro efetivo é obtido através daimadtmética destas duas medidas.

5.2.2.2.4 variacao do diametro efetivo deve ser no maxima2lmm do diametro nominal, a
excecao de panelas construidas a partir de pracdsdondicdo ou revestidas com esmalte vitreo,
gue deve ser de £2%. (N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- ded4/01/2016)

5.2.2.3Diagonal

5.2.2.3.1 A diagonal deve ser determinada em milimetros, deeda borda ou no fundo do lado
interno do corpo do utensilio, o que for maior engtes, excluindo-se as abas, orlas e virolas
internas, entre dois angulos extremos opostos.

.=-nn

5.2.2.3.2A variagdo da diagonal efetiva deve ser no maxima2l mm da diagonal nominal, a
excecdo de panelas construidas a partir de praceksdundicdo ou revestidas com esmalte
vitreo,que deve ser de +2%. (N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- de4/01/2016)
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5.2.2.3.3 diagonal (d) das assadeiras e formas retanguparasuso em forno deve estar de acordo
com a Tabela 2 da norma ABNT NBR 14630, como segue:
Variacao da
diagonal
“d"
28<d <34
34<d <40
40<d <46
46<d <52
52<d <58
58<d <64
64<d <70
70<d <76

Designacao

N OO WINIFO

(Incluido pela Portaria INMETRO numero 21- de 14/012016)

5.2.2.4 Dimensdes das alcas, cabos e sistemas de fixagé® utensilios

5.2.2.4.1 As medidas devem ser determinadas em milimetroadashna secao transversal do cabo
e da alca através de um corte transversal em oetaxz8eu comprimento.

5.2.2.4.2 Quando o cabo e a alca forem vazados, efetuameeipai medida na secao transversal no
centro do vazado e a segunda medida da secaodrsalsva metade total do cabo ou da alca.

5.2.2.4.3 Quando o cabo e a al¢ca forem inteiricos, efetyainaeira medida da secao transversal a
10+1 mm da extremidade oposta a de fixacdo e andagmedida da secao transversal na metade
total do cabo ou da alca.

5.2.2.4.4 Para cabos que ndo tenham eixo reto, efetuar agdeeda secédo transversal do cabo e
da alca através de um corte transversal em relag;&6u comprimento.

5.2.2.4.5 Para medicdo de poméis, efetuar um corte trandyersarelacdo a base do pomel, no
centro da peca.

5.2.2.4.6 Nos casos em que as medidas das secoes transtendaisn que ser feitas em posicoes
tais que a distancia da primeira e da segunda amdigo ultrapasse 5 mm, considerando como
secao transversal do cabo ou da al¢a aquela ofstideetade total do seu comprimento.

5.2.3 Revestimentos
Os utensilios que possuam em sua parte internstirestos antiaderentes e organicos devem estar
de acordo com a norma técnica ABNT NBR 15321. (N.R.

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- ded4/01/2016)
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5.2.3.1Ensaio de aderéncia com leite integral

5.2.3.1.1 O ensaio de aderéncia com leite integral deve eslizado no revestimento da parte
interna do utensilio, conforme procedimento desari item 4.2.3 da norma técnica ABNT NBR
15321.

5.2.3.1.2 O critério de classificacdo de antiaderéncia dmsili® com leite consta na tabela a
seqguir.

Tabela 1 — Classificacdo da antiaderéncia do utefisicom leite

Remocao do filme de leite carbonizado do utensilio Classificacdo
Totalmente 5
Totalmente, apds aplicacdo de pano macio 3
Sobra de residuo de até 50%, ap0s aplicacdo denpagio 1
Sobra de residuo apds aplicacdo de pano macio 0

5.2.3.2 Ensaio de aderéncia do utensilio com ovo

5.2.3.2.1 O ensaio de aderéncia do utensilio com o ovo daveealizado no revestimento da parte
interna do utensilio, conforme procedimento desari item 4.2.4 da norma técnica ABNT NBR
15321.

5.2.3.2.2 O critério de classificacdo de antiaderéncia dmsii® com ovo consta na tabela a
seqguir.

Tabela 2 — Classificacdo da antiaderéncia do utefisicom ovo

Remocdao do ovo do utensilio Classificacao
Sem residuo 5
Com residuo de até 50% da area do ovo 3
Com residuo de 51% até 90% da area do ovo 1
Com residuo acima de 90% da area do ovo 0

5.2.3.3Ensaio de aderéncia no metal (ensaio de grade)

5.2.3.3.1 O ensaio de aderéncia no metal do utensilio daveeakzado no revestimento da parte
interna e externa do utensilio, conforme procedimetescrito no item 4.2.5 da norma técnica
ABNT NBR 15321.

5.2.3.3.2 O critério de classificacdo de aderéncia do revestio no metal do utensilio consta na
tabela a sequir.

Tabela 3 — Classificacdo da aderéncia do revestintemo metal do utensilio

Area da pelicula destacada Classificacap
Nenhuma area de pelicula destacada, conforme rtéaniga ABNT NBR 14622 5
— tabela 4 — codigo Gr0
Qualquer area de pelicula destacada, conforme nigiene&ca ABNT NBR 14622 0
— tabela 4 — cdodigo Grl a Gr4

5.2.3.4Ensaio de resisténcia a abrasao

5.2.3.4.1 O ensaio de resisténcia a abrasdo deve ser realimacevestimento da parte interna do
utensilio, conforme procedimento descrito no iteth&lda norma técnica ABNT NBR 15321.
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5.2.3.4.2 O critério de classificacdo da resisténcia a abrdsdantiaderente do utensilio consta na
tabela a sequir.

Tabela 4 — Classificacdo da resisténcia a abrasao dntiaderente do utensilio
Numero de ciclos Classificacdo
>5001
1001 a 5000
751 a 1000
501 a 750
251 a 500
<250

ORIN|W(~lOl

5.2.3.5Ensaio de corrosdo com solucédo de cloreto de soéim ebulicdo

5.2.3.5.1 O ensaio de corrosdo com solucdo de cloreto de sddiebulicdo deve ser realizado no
revestimento da parte interna do utensilio, conéopmocedimento descrito no item 4.2.7 da norma
técnica ABNT NBR 15321.

5.2.3.5.2 O critério de classificacdo da corrosdo do antemter do utensilio consta na tabela a
seqguir.

Tabela 5— Classificacdo da resisténcia a corrosdo com solucde cloreto de sodio em ebulicdo

Numero de defeitos por dm Classificacdo
0 5
la3 3
4a6 1
> 6 0
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5.2.3.6Ensaio de corrosdo com solucdo de detergente

5.2.3.6.1 O ensaio de corrosdo com solucdo de detergentesgevealizado no revestimento da
parte interna do utensilio, conforme procedimemscdto no item 4.2.8 da norma técnica ABNT
NBR 15321.

5.2.3.6.2 O critério de classificacdo da corrosdo do antemter do utensilio consta na tabela a
seqguir.

Tabela 6— Classificacdo da resisténcia a corrosdo com solucde detergente

Numero de defeitos por dm Classificacdo
0 5
la3 3
4a6 1
> 6 0

5.2.3.7Classificacdo do Revestimento

5.2.3.7.1 O utensilio deve ser classificado através do samafp) das notas, conforme a tabela 7.
As notas sdo obtidas através da classificacdo aladas de 1 a 6, multiplicadas pelos seus
respectivos pesos. As classes sao as seguintes:

a) Classificacdo A — antiaderéncia 6tima, odg5;

b) Classificacdo B — antiaderéncia boa, onde 37< 55;

c) Classificacdo C — antiaderéncia fraca, onde Z1< 37;

d) Classificacdo D — nenhuma antiaderéncia, onee21.

5.2.3.7.2 Para ser considerado antiaderente, o utensiliales® receber nota zero nas tabelas 1 e 2
e ndo pode ser classificado como D, de acordo ciemo5.2.3.7.1.

Tabela 7 — Classificacdo do revestimento quanto &a@aderéncia

Classes Notas
N1 N2 N3 N4 N5 N6
A 5 5 5 5 5 5
B 3 3 5 43,2 5 5
C 1 1 5 Oal 5 5
D 0 0 5,0 ODal 5,0 5,0

Correspondéncias das notas:

N1: tabela 1 — antiaderéncia do leite com peso 3;

N2: tabela 2 - antiaderéncia do ovo com peso 3;

N3: tabela 3 - aderéncia do revestimento no metal geso 1;

N4: tabela 4 — resisténcia a abrasédo do antiagecent peso 2;

N5: tabela 5 — resisténcia a corrosdo com solueddaleto de sédio com peso 1;
N6: tabela 6 — resisténcia a corrosdo com soluedtetergente com peso 1;

5.2.3.8Anodizacao dura
5.2.3.8.1 Espessura

5.2.3.8.1.1A espessura da camada anodizada deve ser deteantieactordo com a norma técnica
ABNT NBR 12610 - para a camada ndo condutora -ne @morma técnica ABNT NBR 12611 -
para a camada anodica. Essa medicdo deve seadsabpmente se a camada de anodizacdo dura
nao for coberta com outros tipos de revestimentos.
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5.2.3.8.1.2A espessura minima medida da camada anodizada€ede 25 pum.
5.2.3.8.2 Resisténcia a mancha

5.2.3.8.2.1A camada anodizada deve ser ensaiada de acordm camexo B da norma técnica
ABNT NBR 14630.

5.2.3.8.2.20 critério de aceitacao € a inexisténcia de manecisageis na superficie que entre em
contato com os alimentos.

5.2.3.8.3 Resisténcia aos alcalis

5.2.3.8.3.1A camada anodizada deve ser ensaiada de acord® damexo C da norma técnica
ABNT NBR 14630.

5.2.3.8.3.20 critério de aceitacéo é a nao ocorréncia de ftiexoorrente.
5.2.3.8.4 Dureza

5.2.3.8.4.1A dureza da camada anodizada deve ser ensaiadeodi aa norma técnica ABNT
NBR 14155.

5.2.3.8.4.20 critério de aceitacdo € a dureza que deve ser mpae 350 HV 0,5.
5.2.3.8.5 Esmalte vitreo
5.2.3.8.5.1Aderéncia no aluminio

5.2.3.8.5.1.1 A aderéncia no aluminio deve ser ensaiada de aamaobo Anexo D da norma
técnica ABNT NBR 14630.

5.2.3.8.5.1.2 O critério de aceitacdo € que a exposicdo do rhat® do utensilio perpendicular a
borda do corpo de prova ndo pode exceder 3 mm.

5.2.3.8.5.2Aderéncia no aco ou ferro fundido

5.2.3.8.5.2.1 Resisténcia ao acido citrico em ebulicéo

A camada interna do utensilio deve ser ensaiadea®lo com a norma técnica ISO 28706-2 pelo
periodo de 24 horas e a perda de massa maximawstaleve ser de 5,0 gfma fase liquida e de
10,0 g/nf na fase de vapor.

5.2.3.8.5.2.2 Resisténcia a agua em ebulicdo

A camada interna do utensilio deve ser ensaiadea®lo com a norma técnica ISO 28706-2 pelo
periodo de 24 horas e a perda de massa maximawstaieve ser de 1,5 gfma fase liquida e de
3,0 g/nf na fase de vapor.

5.2.3.8.5.2.3 Resisténcia ao choque térmico

A camada interna do utensilio deve ser ensaiadacdslo com a norma técnica ISO 2747 e a
temperatura minima aceitavel deve ser de 280° C.
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5.2.3.8.5.2.4 Resisténcia ao impacto
A camada externa do utensilio deve ser ensaiadaatdo com a norma técnica ISO 4532 e deve
resistir ao impacto minimo de 20 N sem que hajaslamaiores do que 2 mm apds 24 horas.

5.2.4 Fixacado do termodifusor por processo de impacto

5.2.4.10 fundo do utensilio em aco inoxidavel com termaghbf deve ser ensaiado de acordo com
0 Anexo E da norma técnica ABNT NBR 14630.

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- de4/01/2016)

5.2.4.2A resisténcia média ao desprendimento dos compeseatcamada do fundo do utensilio
deve ser de no minimo 2,0 N/ruiN.R.)

5.2.5 Ensaio das propriedades mecanicas

Os ensaios de propriedades mecanicas devem seradeal somente no corpo do utensilio, a
excecdo do ensaio de cantos vivos e rebarbas,romnforevisto no subitem 5.2.5.5, o qual devera
ser realizado tanto na tampa quanto no corpo.

Para a realizacdo de ensaio das propriedades roasadieformacdées no corpo e/ou tampa do
utensilio ndo devem ser consideradas falhas ng cabalca, no pomel ou no sistema de fixacao.
No entanto, caso essas deformacfes comprometagquénseé de ensaios previstos neste item, o
utensilio deve ser reprovado. (N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- de4/01/2016)

(Excluido pela Portaria INMETRO nUmero 21- de 14/012016)

5.2.5.2Torcéo
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5.2.5.2.1 Os cabos, as alcas e o sistema de fixacdo deveenssmados de acordo com a secéo 7 da
norma técnica ABNT NBR 14876.

5.2.5.2.2 Devem resistir a um momento de torcdo de 5 N.m5t €em apresentar fraturas e/ou
fissuras visiveis a olho nu.

(Excluido pela Portaria INMETRO nimero 21- de 14/012016)

5.2.5.4Fadiga

5.2.5.4.1 Os cabos, as alcas e o sistema de fixacdo deveansmados de acordo com a secéo 9 da
norma técnica ABNT NBR 14876.

5.2.5.4.2 Devem resistir a 1500 ciclos, sendo 1 (um) ciclompmuto, sem apresentar fraturas e/ou
fissuras visiveis a olho nu.

5.2.5.5Ensaio de cantos vivos e rebarbas

5.2.5.5.1 O corpo do utensilio e sua tampa, quando estairexdsivem ser ensaiados quanto a
existéncia de cantos vivos e rebarbas.

5.2.5.5.2 Deve ser utilizado um equipamento, obedecendogasrges consideracoes:

a) mandril de aco com diametro de 9,35 mm + 0,12 wrauperficie de ensaio do mandril deve
estar livre de riscos, cortes ou rebarbas e deventa leve rugosidade superficial ndo superior a
0,40 um, quando medida de acordo com o estabeleedoorma ABNT NBR ISO 4287. Essa
superficie deve ter uma dureza na escala Rockwd# 8d0 menos do que 40, quando medida de
acordo com o estabelecido na norma ISO 6508-1.

b) fita de politetrafluoroetileno (PTFE), com espea entre 0,066 mm e 0,090 mm. O adesivo deve
ser um polimero de silicone sensivel a pressao,womespessura nominal de 0,08 mm. A largura
da fita ndo deve ser menor do que 6 mm.

c) deve ser usado um dispositivo (portatil ou n&ora projeto adequado) capaz de aplicar qualquer
forca até-6-N 4 N ao mandril, perpendicular ao elwomandril. O dispositivo deve ser capaz de
girar o mandril com uma velocidade tangencial dem@®/'s + 4 mm/s durante os 75% centrais do
seu percurso de 360°. A partida e a parada do theedem ser suaves.

(Corrigido pela Portaria INMETRO numero 21- de 14/01L/2016)
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5.2.5.5.3 Apoiar o utensilio de maneira que a borda acessiv&r ensaiada ndo entorte ou se
mova, quando a forca do mandril for aplicada. Gargne o suporte ndo esteja a menos do que 15
mm da borda a ser ensaiada. Se a parte do caetodivser removida ou desmontada para se
ensaiar uma borda em particular, e, como conse@yéndgidez da borda que esta sendo ensaiada
for afetada, apoiar a borda de modo que a rigidegpsoxime da rigidez do utensilio.

5.2.5.5.4 Enrolar o mandril com uma camada de fita para papoar area suficiente para a
realizacdo do ensaio. Colocar o mandril com adi&anodo que seu eixo esteja a (90 + 5)° da linha
de uma borda reta, ou (90 £ 5)° em relacéo a téagenponto de ensaio de uma borda curva, e a
fita esteja em contato com a parte mais afiadaoddab(teste do pior caso), quando o mandril for
girado em uma revolucdo completa.

5.2.5.5.5 Aplicar ao mandril uma forca de-6 N 4 N, a 3 mnmbdeada inicial da fita, e fazé-lo rodar
360° graus em torno de seu eixo ao longo do canto.

(Corrigido pela Portaria INMETRO numero 21- de 14/01/2016)

5.2.5.5.6 Remover a fita do mandril, protegendo-a para ndpliamum eventual corte da fita que
ocorra, ou mesmo transformar em corte qualquenlaaura da fita. Medir o comprimento da fita
gue entrou em contato com a borda durante o easaiedir o comprimento da fita que foi cortado,
incluindo cortes intermitentes.

5.2.5.5.7 Calcular a porcentagem do comprimento da fita guedrtada durante o ensaio. Se for
maior do que 50% do comprimento de contato, aafesima borda afiada potencialmente perigosa.

5.2.6 Ensaio das propriedades fisicas
5.2.6.1Vazamento

5.2.6.1.1 Os utensilios devem ser ensaiados de acordo caqgda 40 da norma técnica ABNT
NBR 14876.

5.2.6.1.2 O critério de aceitacao € a ndo ocorréncia de veztns.
5.2.6.2Propagacéao de calor

5.2.6.2.1 Os utensilios devem ser ensaiados de acordo caqgda 40 da norma técnica ABNT
NBR 14876.

5.2.6.2.D critério de aceitacdo é que a temperatura magejamde 50°C para os cabos, alcas ou
pomeis aplicados no corpo do utensilio, e de 60&f@ ps cabos, alcas ou poméis aplicados na
tampa do utensilio,ndo sendo aplicavel em utesspéra uso em forno, ou utensilios para uso em
fogdo que possam ser utilizados em forno, ou departernas de utensilios de uso dedicado.(N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- de4/01/2016)
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5.2.6.2.3 Nao deve ser possivel atingir com uma sonda eafélecl4 mm de diametro qualquer
parte de metal contida dentro do cabo, da alcaoquothel cuja temperatura exceda 55°C.

5.2.6.3Resisténcia a queima

5.2.6.3.1 Os cabos e as alcas devem ser ensaiados de aconda secdo 11 da norma técnica
ABNT NBR 14876.

5.2.6.3.2 Como critério de aceitacao, os cabos e as alcaden@m apresentar fusdo e propagacéao
de chamas, quando da aplicacdo de chama em quplogieéio de suas extensoes.

5.2.6.4Resisténcia ao calor

5.2.6.4.10s cabos, as alcas e 0os poméis, quando utilizadogpfinalidade de retirar utensilios que
serdo utilizados em fornos, quando colocados enfouno com temperatura interna a 180°C + 2
pelo periodo de 1 (uma) hora, e logo apds resfsiademperatura ambiente por 3 horas, hdo devem
apresentar quaisquer danos ou distor¢fes tanta pnd@ios quanto nos sistemas de fixacdo do
corpo ou da tampa do utensilio.

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- de4/01/2016)

5.2.6.5Estabilidade

5.2.6.5.1 O utensilio vazio sem tampa, quando colocado enerSaj plana, deve se manter
estavel na posicao de uso.

5.2.7 Ensaio das propriedades quimicas

5.2.7.1Resisténcia de exposicdo a névoa salina

5.2.7.1.Duando aplicavel,os utensilios(corpo e tampa),anponentes ferrosos destes,devem ser
colocados abertos na camara de ensaio de corros&@ywa salina, de acordo com a norma técnica
ABNT NBR 8094, em uma inclinacdo de 45+5° pelo q@aoi de 24 horas. Apos esse periodo, 0
corpo, a tampa ou os componentes ferrosos devendesenontados e ndo podem apresentar
nenhum ponto de corrosao vermelha. (N.R.)

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- de4/01/2016)
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5.2.7.1.2 A analise da corroséo deve ser feita logo apéssai@encom o utensilio desmontado das
partes metalicas dos cabos, alcas e poméis, n&ndi@apresentar corrosdo no substrato (corrosao
vermelha).

5.2.7.1.3 A haste situada na tampa, quando houver, ndo geesemtar corrosdo vermelha até 24
horas de ensaio.

5.2.7.1.4 Quando o utensilio for construido em aco inoxidaaekalizacdo deste ensaio deve estar
condicionada a seccionar um quadrante do utensitimposto de parede e fundo, fazendo a
remocao das rebarbas das bordas cortadas. Essargeadeve ser submetido ao ensaio de névoa
salina, conforme norma técnica ABNT NBR8094, denfmique a névoa incida em sua parte interna
pelo periodo de 72 horas, com uma inclinacdo deA}iSs esse periodo, o quadrante do utensilio
nao pode apresentar nenhum ponto de corroséo vermel

5.2.7.1.5 Como critério de aceitacdo ndo deve ser apresematdum ponto de corrosao
vermelha.

5.2.8 Marcacdes e instrucdes

“5.2.8.1 A excecdo dos utensilios revestidos com esmalteoyiada utensilio deve ser
marcado, de maneira clara e permanente, com astEgindicacdes:

a) nome do fornecedor;

b) identificacdo que garanta a rastreabilidaderddudo, e

c) capacidade volumétrica e diametro nominal.”(N.R.

(Redacao dada pela Portaria INMETRO numero 21- de4/01/2016)

5.2.8.20 tamanho das letras e dos numeros constantesmagéi@ e no aviso de adverténcia nao
pode ser inferior a 2,0 mm.

5.2.8.30s utensilios devem ser fornecidos com instrucoegptetas, simples de entender, para uso
do utensilio com seguranca, incluindo detalhesoteocabrir e fechar o utensilio, cuidados no uso,
manutencao e capacidade maxima para cozimento.

5.2.8.4Quando o utensilio for de esmalte vitreo,deve pesta uma etiqueta adesiva ou impressa
na embalagem e em seu manual de instru¢cdes oficegiti de garantia, as seguintes indicacdes:
a) nome do fornecedor,

b) identificacdo que garanta a rastreabilidaderdduio, e

c) capacidade volumétrica e diametro nominal.

(Item incluido pela Portaria INMETRO numero 21- de14/01/2016)
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