Servigo Publico Federal

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

Portaria n.° 255, de 29 de maio de 2014.

O PRESIDENTE DO INSTITUTO NACIONAL DE METROLOGIA, QALIDADE E
TECNOLOGIA - INMETRO, em exercicio, designado p&ilmistro de Estado do Desenvolvimento,
Industria e Comércio Exterior, por Portaria pulll@ano Diario Oficial da Unido de 17 de junho de
2011, e em atendimento ao artigo 20 do Decreto2™6de 28 de novembro de 2007, no uso de suas
atribuigcdes, conferidas no § 3° do artigo 4° danL®b.966, de 11 de dezembro de 1973, nos intesos
IV do artigo 3° da Lei n.° 9.933, de 20 de dezenuwd 999, e no inciso V do artigo 18 da Estrutura
Regimental da Autarquia, aprovada pelo Decreto 2752007,

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

Considerando a Resolucdo Conmetro n.° 05, de @6aite de 2008, que aprova 0 Regulamento
para o Registro de Objeto com Conformidade Avali@dmpulséria, através de programa coordenado
pelo Instituto Nacional de Metrologia, Qualidad&exnologia — Inmetro, publicada no Diario Oficial
da Unido de 09 de maio de 2008, secao 01, paghas3v;

Considerando a Portaria Inmetro n.° 491, de 13 eeerdbro de 2010, que aprova o
procedimento para concessao, manutencdo e renodacRegistro de Objeto, publicada no Diario
Oficial da Unido de 15 de dezembro de 2010, setapdyina 161,

Considerando a Portaria Inmetro n.° 361, de O6etlarro de 2011, que aprova os Requisitos
Gerais de Certificagdo de Produto — RGCP, publicadBiario Oficial da Unido de 09 de setembro de
2011, secéo 01, pagina 76;

Considerando a importancia das caldeiras e dossvdso pressdo de producdo seriada,
comercializados no pais, apresentarem requisitogmo$ de seguranca, resolve baixar as seguintes
disposicoes:

Art. 1° Aprovar os Requisitos de Avaliacdo da Comidade para Caldeiras e Vasos de Presséo
de Producéo Seriada, disponibilizados no sitiav.inmetro.gov.bou no endereco abaixo:

Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tdog@ — Inmetro

Divisdo de Regulamentacéo Técnica e Programas dkaé&io da Conformidade — Dipac
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 geiblicidade e permitiu a elaboracdo dos
requisitos ora aprovados foi divulgada pela Pathbmnetro n.° 271, de 28 de maio de 2013, publicada
no Diario Oficial da Unido de 29 de maio de 20E8a® 01, pagina 106.

Art. 3° Instituir, no ambito do Sistema Brasiletle Avaliacdo da Conformidade — SBAC, a
certificacdo compulsoéria para caldeiras e vasoprdesao de producdo seriada, a qual devera ser
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realizada por Organismo de Certificacdo de Produ®CP, estabelecido no Brasil e acreditado pelo

Inmetro, consoante o determinado nos Requisitoam@/ados.
8§ 1° Estes Requisitos se aplicam as caldeirasos vkespresséo de producao seriada.
§ 2° Estes Requisitos ndo se aplicam a operacawtemgdo e inspecdo em servigo de caldeiras
e vasos de pressao e aos seguintes equipamentos:
I- cilindros transportaveis, extintores de incéndaservatorios portateis de fluido comprimido e
vasos destinados ao transporte de produtos;
lI- vasos de pressédo destinados a ocupacdo humana;
lll- cAmara de combustdo ou compressdo que facata jdegrante de maquinas rotativas ou
alternativas, tais como bombas, cilindros hidragie pneumaticos, compressores, geradores,
motores, turbinas e que ndo possam ser caractesizatho equipamentos independentes;
IV- dutos e tubulacdes para condugéao de fluido;
V- serpentinas internas para troca térmica;
VI- tanques e recipientes para armazenamento €agsm de fluidos ndo enquadrados em
normas e Codigos de Construcéo relativos a vaspeedsao;
VII- equipamentos fornecidos para usuarios que ysoas comprovadamente, normas técnicas
proprias com requisitos complementares aos deserddRTQ para Caldeiras e Vasos de Presséo
de Producéo Seriada, demonstrando que o usuériartplamentado e mantém um sistema de
aquisicao de equipamentos com avaliacdo da qualided fornecedores em todas as fases de
construcdo e em conformidade com a norma ABNT N8R& 16528-1 para cada equipamento
adquirido;
VIII- caldeiras e vasos de presséo instalados amigd industriais;
IX- vasos de presséo ja regulamentados por ledislaigente.

“Art. 4° Determinar que a partir de 48 (quarentzite) meses, contados da data de publicacdo
desta Portaria, as caldeiras e vasos de presgiodlecdo seriada deverao ser fabricados e impartado
somente em conformidade com os Requisitos ora agosve devidamente registrados no Inmetro.

Paragrafo Unico. A partir de 6 (seis) meses, castald término do prazo fixado maput,as
caldeiras e vasos de pressédo de producéo serisdeideser comercializados, no mercado nacional,
por fabricantes e importadores, somente em conflaae com os Requisitos ora aprovados e
devidamente registrados no Inmetro.” (N.R.)

(Alterados pelaPortaria INMETRO numero 253- de 03/06/2016)
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“Art. 5° Determinar que a partir de 66 (sessensgis) meses, contados da data de publicacdo
desta Portaria, as caldeiras e vasos de presspmdecao seriada deverdo ser comercializados, no
mercado nacional, somente em conformidade com apistds ora aprovados e devidamente
registrados no Inmetro.

Paragrafo Unico. A determinacdo contida caput ndo é aplicavel aos fabricantes e
importadores, que observaréao os prazos fixadostigo anterior.” (N.R.)

(Alterados pelaPortaria INMETRO numero 253- de 03/06/2016)

Art. 6° Determinar que a fiscalizacdo do cumpriroets disposicfes contidas nesta Portaria,
em todo o territério nacional, estara a cargo duoelno e das entidades de direito publico a ele
vinculadas por convénio de delegacéo.

Paragrafo Unico: A fiscalizacéo observara os préixasos nos artigos 4° e 5° desta Portaria.

Art. 7° Esta Portaria entrara em vigor na dataudepsiblicacdo no Diario Oficial da Unido.

OSCAR ACSELRAD
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- REQUISITOS DE AVALIACAO DA CONFORMIDADE PARA CALDElI RASE
- VASOS DE PRESSAO DE PRODUCAO SERIADA

INMETRO

1 OBJETIVO

Estabelecer os critérios para o Programa de Adiala Conformidade para Caldeiras e Vasos de
Presséo de Producéo Seriada, com foco na seguedragees do mecanismo de certificacao, atendendo
ao Regulamento Técnico da Qualidade para Caldeird®sos de Pressdo de Producdo Seriada,
visando prevenir acidentes decorrentes da fabadagi@lequada de equipamentos.

1.1 Escopo de aplicacéo
1.1.1Estegequisitos se aplicam somente as caldeiras e daspsessao de producao seriada.

1.1.2Este RAC néao se aplica a operacdo, manutencagped@o em servico de caldeiras e vasos de
pressdo e aos seguintes equipamentos:

a) cilindros transportaveis, extintores de incénoiservatorios portateis de fluido comprimido sosa
destinados ao transporte de produtos;

b) vasos de pressao destinados a ocupacao humana;

c) camara de combustdo ou compressdo que facam ipéegrante de maquinas rotativas ou
alternativas, tais como bombas, cilindros hidragie pneumaticos, compressores, geradores, motores,
turbinas e que ndo possam ser caracterizados apuiaenentos independentes;

d) dutos e tubulagbes para conducao de fluido;

e) serpentinas internas para troca térmica;

f) tanques e recipientes para armazenamento eagstocde fluidos ndo enquadrados em normas e
Caodigos de Construcgao relativos a vasos de pressao;

g) equipamentos fornecidos para usuarios que posst@nprovadamente, normas técnicas proprias
com requisitos complementares aos descritos no par@ Caldeiras e Vasos de Pressao de Producao
Seriada, demonstrando que o usuario tem implementgadhantém um sistema de aquisicdo de
equipamentos com avaliacdo da qualidade dos failoeee em todas as fases de construcdo e em
conformidade com a norma ABNT NBR ISO 16528-1 mada equipamento adquirido;

h) caldeiras e vasos de presséo instalados enaglaaustriais;

i) vasos de pressao ja regulamentados por legislagénte.

1.2 Agrupamento para efeitos de Certificacao
Para a certificacdo dos objetos deste RAC aplicaesmceito de familia.

2 SIGLAS
Para fins deste RAC sédo adotadas as siglas a seguiplementadas pelas siglas contidas nos
documentos citados no item 3.

MCC Manual de Controle da Construcao

NQA Nivel de Qualidade Aceitavel

NR-13 Norma Regulamentadora de Caldeiras e Vas&satsao do Ministério do Trabalho e
Emprego

PMTA Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel

TTAT Tratamento Térmico de Alivio de Tensdes



ANEXO DA PORTARIA INMETRO N° 255/ 2014

3 DOCUMENTOS COMPLEMENTARES

Portaria Inmetro 1861, de 06 de Requisitos Gerais de Certificacdo de Produto — RGCP
setembro de 2011, ou sua substitutiya

NR-13 Caldeiras e Vasos de Pressdo = Norma Reguladmatde Caldeiras e Vasos de Pressao
do Ministério do Trabalho e Emprego.

Portaria Inmetro vigente Regulamento Técnico daaliQade para Caldeiras ¢
Vasos de Pressao de Producéo Seriada.
ABNT NBR 5426 Planos de amostragem e procedimeméosispecao por
atributos.
4 DEFINICOES

Para fins deste RAC, sdo adotadas as definicbesgairse as contidas nos documentos
complementares citados no item 3.

4.1 Familia de caldeiras
As familias de caldeiras sdo definidas de acordotocolos os seguintes requisitos:
- mesmo projeto e construcdo em conformidade comesmo Codigo de Constru¢do, com as mesmas
condicdes de trabalho;
- mesmo tipo de suporte;
- mesmas consideracdes de projeto para os carrag@mnforme descrito no Codigo de Construcao
adotado;
- mesmo limite de temperatura de projeto;
- mesma pressao maxima de trabalho admissivel (FMTA
- mesma forma geométrica, exceto para variacbewientacdo dos bocais desde que nao afetem o
dimensionamento do equipamento;
- mesma especificacdo de material e espessurasrmasmou menos 25% das partes pressurizadas
conforme indicado nos documentos de projeto owisglada de acordo com os documentos técnicos e
com o procedimento de soldagem qualificado adequado
- fabricados pelo mesmo fabricante, utilizando assmmos processos de soldagem e 0s mesmos
materiais de solda/consumiveis de soldagem de @a@onth 0 procedimento de soldagem qualificado
utilizado;
- mesmo tipo de abertura de inspecao;
- mesma faixa de capacidade de producéao de vapor;
- pertencer a mesma categoria conforme a seguir:

» Caldeiras da Categoria A - sdo aquelas cuja pressaperacao € igual ou superior a 1960 kPa

(19.98 Kgf/lcm?);
» Caldeiras da Categoria B - sdo todas as caldeiagd@p se enquadram nas categorias A e C;
» Caldeiras da Categoria C - sdo aquelas cuja prelesaperacdo € igual ou inferior a 588 kPa
(5.99 Kgf/cm?) e o volume interno é igual ou inéera 100 litros.

4.2 Familias de vasos de pressao

As familias de vasos de pressao sao definidasatd@com todos 0s seguintes requisitos:

- mesmo projeto e construcdo em conformidade comesemo Cdodigo de Construcdo, com as
mesmas condicdes de trabalho e mesmo método deesupo

- mesmas consideracdes de projeto para os carragnforme descrito no item Carregamentos;
método de suporte e outras consideracdes do Cddigmnstrucdo adotado;

- mesmo limite de temperatura de projeto;

- mesma pressao maxima de trabalho admissivel (FMTA

- mesma classificacao de categoria conforme deswinorma NR-13;
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- mesma forma geométrica, exceto para variacOasentacdo dos bocais, desde que nao afetem o
dimensionamento do equipamento;

- mesma especificacdo de material e espessurasrmasmou menos 25% das partes pressurizadas
conforme indicado nos documentos de projeto owisglada de acordo com os documentos técnicos e
com o procedimento de soldagem qualificado adequado

- fabricados pelo mesmo fabricante, utilizando assmmos processos de soldagem e 0s mesmos
materiais de solda/consumiveis de soldagem de @a@month 0 procedimento de soldagem qualificado
utilizado;

- mesmo tipo de abertura de inspecao;

- mesmo comprimento, diametro e espessura da paceckso de pressao externa.

5 MECANISMO DE AVALIACAO DA CONFORMIDADE
Este RAC utiliza a certificacdo como mecanismoadiacdo da conformidade para Caldeiras e Vasos
de Pressao de Producéo Seriada.

6 ETAPAS DA AVALIACAO DA CONFORMIDADE

6.1 Definicdo do Modelo de Certificacdo utilizado

O modelo de certificacdo utilizado para os produtostemplados por este RAC é o Modelo 5,
baseado no Ensaio de tipo, avaliacdo e aprovac&istiema de Gestdo da Qualidade do fabricante,
acompanhamento através de auditorias no fabrieaetesaios em amostras retiradas no comércio e/ou
no fabricante.

6.2 Avaliacéo Inicial

6.2.1 Solicitacdo de Certificacédo
O fornecedor deve encaminhar uma solicitacdo foand@CP na qual devem constar, juntamente com
a documentacédo descrita no RGCP, os seguintes itens
a) Memorial Descritivo do projeto, conforme Anexal&ste RAC;
b) desenhos de conjunto do projeto;
c) desenhos de detalhes do projeto das partesuprestas e ndo pressurizadas soldadas as
partes pressurizadas;
d) desenhos de detalhes de todas as juntas sgldadas
e) Manual de Controle da Construcéo, referenciad@ TQ);
f) documentacdo do Sistema de Gestdo da Qualidaldbprada para atendimento ao
estabelecido no RGCP referente aos itens de \agrdiccda norma ABNT NBR ISO 9001.

6.2.2 Andlise da Solicitacdo e da Conformidade daodbumentacao
Os critérios de Analise da Solicitacdo e da Conigace da Documentacédo devem seguir 0s requisitos
estabelecidos no RGCP.

6.2.3 Auditoria Inicial do Sistema de Gestao
Os critérios de Auditoria Inicial do Sistema de t@esdevem seguir 0s requisitos estabelecidos no
RGCP e no Anexo C deste RAC.

6.2.4 Plano de Ensaios Iniciais

O OCP deve elaborar o plano de ensaios iniciaisidhuhis para cada familia conforme os requisitos
estabelecidos no RGCP e neste RAC.

6.2.4.1 Definicdo dos ensaios a serem realizados
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Os ensaios devem ser realizados de acordo conguisites estabelecidos no item 6.1 do RTQ.
6.2.4.2 Definicdo de amostragem

6.2.4.2.10 OCP é responsavel pela coleta aleatoria dastaas@a caldeira e do vaso de presséo a ser
certificado, por familia, conforme a Tabela 1.

6.2.4.2.20 OCP deve acompanhar a execucao dos ensaicsn@éetos na Tabela 1.
Tabela 1 — Amostragem para ensaios de caldeirasas e pressao de producao seriada.

Ensaio Amostragem
Verificagao final, conforme item 6.1.7 do RTQ In@) unidade por familia

6.2.4.2.30 OCP deve averiguar os registros dos ensaiospegies referentes a amostragem descrita
na Tabela 2 deste RAC.

Tabela 2 — Amostragem para ensaios de caldeirasas e pressao de producao seriada.
Ensaio Amostragem

Ensaio visual, conforme item 6.1.2 do RTQ
Verificagao final, conforme item 6.1.7 do RTQ
Ensaio radiografico (quando requerido pelo Cdédigo
de Construcao), conforme item 6.1.3 do RTQ
Ensaio por ultrassom (quando requerido pelo Céd
de Construcao), conforme item 6.1.4 do RTQ
Ensaio por liquido penetrante (quando requerido |
Caodigo de Construcdo), conforme item 6.1.5 do R
Ensaio por particula magnética (quando requeriddg
pelo Cddigo de Construgéo), conforme item 6.1.6|do
RTQ

todas as unidades produzidas

goconforme estabelecido na norma ABNT
el _NBR 5426, com o plano de amostragem
Td‘lmples-Severa, nivel geral de Inspecéo | e

Nivel de Qualidade Aceitavel-NQA 2,5

6.2.4.3 Definicdo do Laboratorio

6.2.4.3.10s requisitos para Definicdo de Laboratorio desemo RGCP nao se aplicam a este RAC,
uma vez que 0s ensaios sao realizados no fabricante

6.2.4.3.2 0s equipamentos e instrumentos utilizados nase@igs e ensaios devem atender as
exigéncias contidas no Anexo D deste RAC.

6.2.5 Tratamento de ndo conformidades na etapa de/éliacéo Inicial
Os critérios para tratamento de nao conformidadetapa de avaliacdo inicial devem seguir 0s
requisitos estabelecidos no RGCP.

6.2.6 Emissao do Certificado de Conformidade

Os critérios para emissao do Certificado de Confitmde na etapa de avaliacao inicial devem seguir
0s requisitos estabelecidos no RGCP. O Certificl€onformidade deve ter validade de 4 (quatro)
anos, e além dos requisitos minimos descritos NG @eve contemplar a identificacdo da familia e
dos modelos que a constitui, referenciando as teaiisticas que a formam, bem como a unidade fabril
do produto certificado.

6.3 Avaliacdo da Manutencéao
As avaliagcbes de manutencdo devem ocorrer comdigidade de 6 (seis) meses. Caso, durante 2

(duas) avaliagbes de manutencdo consecutivas, aj@amnfo conformidades, a proxima avaliacdo de
4
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manutencdo deve ser realizada 12 (doze) meses ap@slizacdo da manutencdo anterior. A
periodicidade de 12 (doze) meses referenciada adema ser mantida desde que a avaliacdo de
manutencdo continue a ndo apresentar nao confaleidaCaso sejam identificadas nao
conformidades, a manutencao deve voltar a sezagi@ia cada 06 (seis) meses, desde que evidencie o
tratamento das ndo conformidades.

6.3.1 Auditoria de Manutencao
6.3.1.10s critérios da auditoria de manutencao estaeogiados no RGCP.
6.3.1.20 OCP deve avaliar o SGQ do fabricante de acavdo@ RGCP e com o Anexodeste RAC.

6.3.2 Plano de Ensaios de Manutencao
Os critérios do Plano de Ensaios de Manutencaawleeguir os requisitos estabelecidos no RGCP.

6.3.2.1 Definicdo de ensaios a serem realizados
Os ensaios devem ser realizados de acordo comterauh2.4.1 deste RAC.

6.3.2.2 Definicdo da amostragem de Manutencéo

O OCP deve:

a) coletar aleatoriamente as amostras e acompashansaios da caldeira e do vaso de presséo
conforme a Tabela 1;

b) averiguar os registros dos ensaios e inspegleentes & amostragem descrita na Tabela 2 deste
RAC.

6.3.2.3 Definicdo do Laboratorio

6.3.2.3.10s requisitos para Definicdo de Laboratério désemo RGCP nao se aplicam a este RAC,
uma vez que 0s ensaios sao realizados no fabricante

6.3.2.3.20s equipamentos e instrumentos utilizados nase@igs e ensaios devem atender as
exigéncias contidas no Anexo D deste RAC.

6.3.3 Tratamento de ndo conformidades na etapa devAliacao de Manutencao

6.3.3.10s critérios para tratamento de ndo conformidadestapa de avaliacdo de manutencédo devem
seguir os requisitos estabelecidos no RGCP.

6.3.3.20 OCP deve emitir um Relatério de Acompanhament®ciges Corretivas detalhando as
acOes adotadas para eliminagéo da(s) ndo confate{glee a(s) evidéncia(s) de implementacao e sua
efetividade.

6.3.3.30 OCP deve anexar os relatérios de ensaios aoORelate Acompanhamento de Acgles
Corretivas.

6.3.4 Confirmag&o da Manutencéo
Os critérios de confirmacdo da manutencédo devenirseg requisitos estabelecidos no RGCP.

6.4 Avaliacdo de Recertificagao
Os critérios de avaliagdo para a recertificacdceheseguir os requisitos estabelecidos no RGCP. O
prazo para a recertificacdo deve ser de 4 (quatras.



ANEXO DA PORTARIA INMETRO N° 255/ 2014

6.4.1 Tratamento de ndo conformidades na etapa deeBertificacao
Os critérios para tratamento de ndo conformidadextapa de avaliacdo de recertificacdo devem seguir
0s requisitos estabelecidos no RGCP.

6.4.2 Confirmacao da Recertificacao
Os critérios para confirmacao da recertificacacedesgeguir os requisitos estabelecidos no RGCP.

7 TRATAMENTO DE RECLAMACOES
Os critérios para tratamento de reclamacdes degguiros requisitos estabelecidos pelo RGCP.

8 ATIVIDADES EXECUTADAS POR OAC ESTRANGEIROS
Os critérios para atividades executadas por OA@mEgtiros devem seguir 0s requisitos estabelecidos
pelo RGCP.

9 ENCERRAMENTO DA CERTIFICACAO
Os critérios para encerramento de Certificacdordesaguir os requisitos estabelecidos pelo RGCP.

10 SELO DE IDENTIFICACAO DA CONFORMIDADE
Os critérios gerais para o Selo de Identificaca&@daformidade estdo contemplados no RGCP e no
Anexo A deste RAC.

11 AUTORIZACAO PARA USO DO SELO DE IDENTIFICACAO DA CONFORMIDADE
Os critérios para Autorizacéo do uso Selo de lfeatido da Conformidade devem seguir 0s requisitos
estabelecidos pelo RGCP.

12 RESPONSABILIDADES E OBRIGACOES
Os critérios para responsabilidades e obrigacAesndseguir os requisitos estabelecidos pelo RGCP.

12.1 O OCP deve utilizar especialistas em inspecéootita se em Ensaios Nao-Destrutivos para
auditoria em soldas de equipamentos, em processosnsaios e documentacdo de soldagem.

12.2 0 OCP deve utilizar especialistas reconhecidandomente ha pelo menos 05 (cinco) anos em
Caodigos de Construcdo de caldeiras e vasos dedprestados pelo fabricante para auditoria no
Sistema de Gestao da Qualidade.

13 ACOMPANHAMENTO NO MERCADO
Os critérios para acompanhamento no mercado desguir ®s requisitos estabelecidos pelo RGCP.

14 PENALIDADES
Os critérios para aplicacéo de penalidades devguirses requisitos estabelecidos pelo RGCP.
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ANEXO A - SELO DE IDENTIFICACAO DA CONFORMIDADE E R ASTREABILIDADE
DO PRODUTO

Deve ser gravada a identificacdo do Selo de Ideati#io da Conformidade contemplando o niumero do
Registro do Inmetro na placa de identificacdo daipamento, conforme Figura A.1. Nao séo
permitidas outras disposi¢des do logo e do nunoer®devem ser mantidos juntos.

A.1 Selo de Identificacdo da Conformidade para Caliras
Toda caldeira deve ter afixada em seu corpo, eral Ide facil acesso e bem visivel, placa de
identificacdo indelével, com tamanho de fonte mange 8 mm (oito milimetros), com no minimo as
seguintes informacoes:

a) fabricante/importador;

b) nimero de série ou numero de fabricacédo dadofgeticante da Caldeira;

c) més e ano de fabricacao;

d) Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel e suadestyra correspondente;

e) presséo de ensaio hidrostatico;

f) capacidade de producao de vapor;

g) area de superficie de aquecimento;

h) Cddigo de Construcao e ano de edicéo;

i) nUmero de rastreabilidade do processo junto@p.0

A.2 Selo de Identificacdo da Conformidade para Vasode Pressao
Todo vaso de presséo deve ter afixado em seu eonplocal de facil acesso e bem visivel, placa de
identificacdo indelével, com tamanho de fonte manole 4 mm (quatro milimetros), com no minimo
as seguintes informacdes:

a) fabricante/importador;

b) nimero de série ou numero de fabricacdo dadofgeticante do Vaso de Presséo;

c) més e ano de fabricacao;

d) Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel interna ekterna e temperatura correspondente;

e) presséo de ensaio hidrostatico;

f) temperaturas minima e maxima de projeto do néepekssao correspondente;

g) Cdédigo de Construcao e ano de edicao;

h) nimero de rastreabilidade do processo junto@B.O
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ANEXO B - MEMORIAL DESCRITIVO

B.1 Memorial Descritivo de Caldeiras
O Memorial Descritivo deve conter, no minimo, agusetes informacdes para cada familia de
Caldeiras:

B.1.1Dados Gerais

Razao social do fornecedor;

Familia de Caldeiras;

Modelos de Caldeiras inclusos na familia;
Nome e endereco do fabricante;
Denominacgdes comerciais.

B.1.2 Caracteristicas Gerais da Caldeira
- “Prontuario de Caldeira” referente a cada modsorespectiva familia, contendo as seguintes
informacoes:
a) Cadigo de Construcao e ano de edicao;
b) especificacdo dos materiais;
c) Dados de Projeto:
» Carregamentos e outras consideracoes;
* Métodos de projeto;
* Margens de projeto;
» Fatores de projeto;
* Meios para 0s ensaios;
» Drenagem e respiro;
» Corroséo e erosao;
» Protecao contra sobrepresséao;
* Tipos de dispositivos;
» Acessorios de seguranca;
d) procedimentos utilizados na fabricacdo, montagespdcao final, capacidade de geracéo de
vapor a determinada pressao e determinacdo da PMTA;
e) conjunto de desenhos de detalhes e demais dadessados para o monitoramento da vida util
da Caldeira;
f) categoria da Caldeira;
g) tipo de Caldeira, relacionado a aspecto constriaplicacéo;
h) Projeto da Caldeira, indicando os seguintes itessreiais em sua construcao:
- valvula de seguranca com presséao de abertuta@gem valor igual ou inferior a PMTA;
- instrumento que indique a pressao do vapor a@aoouyl
- injetor ou outro meio de alimentacdo de aguagpeddente do sistema principal, em
Caldeiras de combustivel sélido;
- sistema de drenagem rapida de agua, em Caldein&superacao de alcalis;
- sistema de indicacdo para controle do nivel deaagu outro sistema que evite o
superaquecimento por alimentacéo deficiente.

B.1.3 Posicionamento do Selo da Identificacdo da Gformidade (Placa)
Desenho com modelo da placa de identificacdo dismila no equipamento com, no minimo, as
seguintes informacoes:

a) fornecedor;

b) nimero de série ou numero de lote de fabricdado pelo fabricante da Caldeira;

c) més e ano de fabricacao;

d) Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel-PMTA eperatura correspondente;
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e) presséo de ensaio hidrostatico;

f) capacidade de producao de vapor;

g) area de superficie de aquecimento;

h) Cddigo de Construcao e ano de edicéo;

i) Selo de Identificacdo da Conformidade, de acaaa o0 Anexo A.

B.1.4 Documentos a serem anexados

Documentos relativos as Caldeiras contendo desewlad®s dimensionais, elétricos (se aplicavel),
etc.

Data do Documento

Assinaturas dos responsaveis técnicos do fornecedor

Analisado pelo OCP em: / /

B.2 Memorial Descritivo de Vasos de Pressao
O Memorial Descritivo deve conter, no minimo, agusetes informacdes para cada familia de Vasos
de Presséo:

B.2.1Dados Gerais

Razao social do fornecedor;

Familia de Vasos de Pressao;

Modelos de Vasos de Presséo inclusos na familia;
Nome e endereco do fabricante;

Denominagdes comerciais.

B.2.2 Caracteristicas Gerais do Vaso de Presséo
- “Prontuéario de Vaso de Presséo” referente a caoldelo na respectiva familia, conforme NR-13,
contendo as seguintes informacdes:
a) Cadigo de Construcao e ano de edicao;
b) especificacdo dos materiais;
c) Dados de Projeto:
» Carregamentos e outras consideracoes;
* Métodos de projeto;
* Margens de projeto;
» Fatores de projeto;
* Meios para o exame;
» Drenagem e respiro;
» Corroséo e erosao;
» Protecao contra sobrepressao;
» Tipos de dispositivos;
» Acessorios de seguranca;
d) procedimentos utilizados na fabricacdo, montagespecao final e determinacéo da PMTA,;
e) conjunto de desenhos e demais dados necessaros pamitoramento da vida Gtil do Vaso de
Presséo;
f) categoria do Vaso de Presséo;
g) Projeto do Vaso de Pressao, indicando os seguiatesessenciais em sua construcao:
- valvula ou outro dispositivo de seguranca consgie de abertura ajustada em valor igual ou
inferior a PMTA, quando o fabricante é a Unicag@artivolvida na construcao;
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- dispositivo de seguranca contra bloqueio inath@rtda valvula quando esta nao estiver
instalada diretamente no vaso, quando o fabri@aaténica parte envolvida na construcao;
- instrumento que indique a pressao de operacéao.

B.2.3 Posicionamento do Selo da Identificacdo da @formidade (Placa)
Desenho com modelo da placa de identificacdo dismila no equipamento com, no minimo, as
seguintes informacoes:
a) fornecedor;
b) nimero de série ou numero de lote de fabricdado pelo fabricante do Vaso de Pressao;
c) més e ano de fabricacao;
d) Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel interna ekterna temperatura correspondente;
e) presséo de ensaio hidrostatico;
f) temperatura minima de projeto do metal a press&@spondente;
g) Cdédigo de Construcao e ano de edicao;
h) Selo de Identificacdo da Conformidade, de acoaio o Anexo A.

B.2.4 Documentos a serem anexados

Documentos relativos aos Vasos de Pressdo conwesknhos, dados dimensionais, elétricos (se
aplicavel).

Data do Documento

Assinaturas dos responsaveis técnicos do fornecedor

Analisado pelo OCP em: / /
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ANEXO C - LISTA DE VERIFICACAO REFERENTE AO MANUAL DE CONTROLE DA
CONSTRUCAO

Esta lista deve ser preenchida de acordo com assieg estabelecidos no RTQ de Caldeiras e
Vasos de Pressao de Producéo Seriada.

Questionamento Conforme N&o Observacgéao
Conforme

As caldeiras e vasos de pressdo séo fabricados de
acordo com o Cédigo de Construcdo adotado?

Existe um responséavel por gerar desenhos e

memorias de calculgReferenciar o nome do responsave
e seu cargo no campo Observagdes)

Existe revisao dos desenhos e documentos de

projeto para os clientegReferenciar o nome do
responséavel e seu cargo no campo Observacdes)

Existe aprovacdo dos desenhos de projetos e das

memorias de calculogReferenciar o nome do
responsavel e seu cargo no campo Observacdes)

O controle do sistema de documentacéo de projeto

é realizadoPReferenciar como é feito o controle no camp
Observacoes)

©

Os desenhos de projeto e as memdrias de célcu
sdo submetidas ao pessoal de Controle de
Qualidade?

(o]

Os desenhos de projeto séo reportados para o

pessoal de camp@Referenciar o nome do responsavel &
seu cargo no campo Observacgdes)

Como séao revisados e distribuidos os desenhos|e
documentos de projeto?

Como sao submetidos os desenhos e documentos
de projetos para aprovagao?

Como os desenhos de projetos obsoletos sdo
dispostos?

Os desenhos de projeto contém Edicéo do Caédigo,
MAWP, Temperatura, MDMT, detalhes de solda,
Ensaios Nao Destrutivos, PMTA, TTAT, BoM,
Pressédo de Ensaio Hidrostatico ou onde sédo
providos?

Os desenhos e memérias de célculo sdo submetidas
ao Inspetor de Ensaios?

E elaborado um relatério de Inspecéo?

Existe um roteiro ou procedimento de Inspecdo?

Existe um levantamento de pontos criticos a serem
inspecionados?

Quem é responsavel por conduzir o Ensaio

HidrostaticoAReferenciar o nome do responsavel e seu
cargo no campo Observacdes)

Existem procedimentos para os ensaios?

Como séo reportados e documentados os relatgrios
de ensaios?

Como séo relacionados os parametros de ensaips
com os requisitos considerados em projeto?

Quem aprova os relatdrios de ensai@s®renciar o
nome do responsavel e seu cargo no campo Obsesyacde

Quem inspeciona as juntas soldada&s®renciar o
nome do responsavel e seu cargo no campo Obsesyacde

Existem procedimentos de fabricacéo, soldagem e
montagem dos equipamentos?

Como séo armazenados os insumos de soldagem?
Existem procedimentos?
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ANEXO D - REQUISITOS GERAIS PARA A AVALIACAO DE EQU IPAMENTOS E
INSTRUMENTOS DE ENSAIOS E INSPECOES

D.1 EQUIPAMENTOS

D.1.1 Os ensaios e inspecdes devem ser realizados cam ¢sdequipamentos necessarios as suas
corretas realizacoes.

D.1.2 Antes da execucdo do ensaio deve ser avaliadoegugsamentos necessarios para a execugao
dos ensaios estdo devidamente calibrados e veloica

D.1.3 Cada equipamento deve ser rotulado, marcado oudifidado, para indicar o estado de
calibracdo. Este estado de calibracdo deve indiGéiima e a préxima calibracéo, de forma visivel.

D.1.4Cada equipamento deve ter um registro que indiquejinimo:

a) nome do equipamento;

b) nome do fornecedor, identificacéo de tipo, niontr série ou outra identificacao especifica;

c¢) condicéo de recebimento, quando apropriado;

d) copia das instrucfes do fabricante, quando i

e) datas e resultados das calibracdes e/ou vebisee data da proxima calibracao e/ou verificacao;
f) detalhes de manutencao realizada e as plangjada® futuro;

g) histérico de cada dano, modificacdo ou reparo.

D.1.5 Os equipamentos devem possuir procedimentos docadune instalacdes adequadas para
evitar deterioracdo ou dano durante o armazenaneemi@nuseio.

D.2 RASTREABILIDADE DAS MEDICOES E CALIBRACOES

D.2.1 Os equipamentos utilizados nos ensaios e insped@®esm ter a sua calibracdo e a sua
verificacdo evidenciadas, a fim de garantir seos psira as datas de execuc¢ao dos ensaios.

D.2.20s certificados de calibracdo dos padrbes de referéevem ser emitidos por:

a) laboratorios nacionais de metrologia;

b) laboratorios de calibracdo acreditados pela&Zigenetro;

c) laboratdrios integrantes de Institutos NaciordesMetrologia de outros paises, nos seguintes

casos:

cl) quando a rastreabilidade for obtida diretamel@euma instituicAo que detenha o padrao
primario de grandeza associada; ou
c2) quando a instituicdo participar de programasaeparacao interlaboratorial, juntamente com
a Cgcre/lnmetro, obtendo resultados compativeis;
c3) laboratorios acreditados por Organismos de déargdo de outros paises, quando houver
acordo de reconhecimento matuo ou de cooperacémafigcre/Inmetro e esses organismos.

D.2.30s certificados dos equipamentos de medicao eskecedevem atender aos requisitos do item
anterior.

D.2.40s padrdes de referéncia mantidos pelo laborati@ricalibracdo devem ser usados apenas para

calibracfes, a menos que possa ser demonstradgegquiEsempenho como padréo de referéncia nao
seja invalidado.
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D.3SERVICOS DE APOIO E FORNECIMENTOS EXTERNOS

D.3.1 Os equipamentos devem ter registros referentesaa aquisicdes, materiais e servigos,
incluindo:

a) especificacdo da compra,;

b) inspecao de recebimento;

c) relatorios de calibragéo ou verificacao;

d) certificados de calibracéo.
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