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1 OBIETIVO

Este procedimento tem como objetivo estabelecer critérios para avaliacdo da Conformidade para Caldeiras
e Vasos de Pressdo de Producdo Seriada em atendimento ao Regulamento Técnico da Qualidade para
Caldeiras e Vasos de Pressdao de Produgdo Seriada, visando prevenir acidentes decorrentes de fabricacao
inadequada de equipamentos.

2 DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Na aplicagdo deste procedimento sera necessario consultar, além dos procedimentos internos do CTBC, os
seguintes documentos:

> Portaria INMETRO N2 120, de 12 de margo de 2021 — Requisitos de Avaliagdo da Conformidade
para Caldeiras e Vasos de Pressdo de Produgdo Seriada.

> Portaria INMETRO n° 200, de 29 de abril 2021 — Requisitos Gerais de Certificacdo de Produtos
(RGCP).

> NR-13 Caldeiras e Vasos de Pressao.

> ABNT NBR NM ISO 9712:2014 — Ensaio ndo destrutivo — Qualificacdo e certificacdo de pessoal

> ABNT NBR 5426 — Planos de Amostragem e procedimentos na inspeg¢do por atributos.

> ABNT NBR ISO 16528-1:2008 — Caldeiras e vasos de pressao — Parte 1 — Requisitos de desempenho

—versdo corrigida 2015

> ABNT NBR ISO 16528-2:2008 — Caldeiras e vasos de pressdo — Parte 2 — Procedimentos para
atendimento integral da ABNT NBR ISO 16528-1

> ABNT NBR ISO 6123:1988 — For¢as devidas ao vento em edificagdes

3 DEFINICOES

Para efeito deste procedimento especifico, sdo adotadas as definicdes a seguir e complementadas pelas
contidas nas normas de referéncia.

3.1 Caldeira

Equipamento destinado a produzir e acumular vapor sob pressdo superior a atmosférica, utilizando
qualquer fonte de energia, excetuando-se os refervedores e equipamentos similares utilizados em
unidades de processo.

3.2 Cilindro ou Recipiente Transportavel
Qualquer reservatério, projetado e construido segundo norma especifica para armazenamento e
transporte de fluido sob pressdo, como botijdo de gas de aplicagcdo doméstica, cilindro para gases
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industriais ou hospitalares, cilindro de aplicagdo veicular com funcdo de reservatério de gas combustivel
(cilindro para gas natural veicular).

3.3 Compressor
Equipamento concebido para aumentar a pressao de um fluido em estado gasoso.

3.4 Codigo de Construgdo
Documento elaborado e aprovado por uma organizagdo normativa para o uso comum e repetido,
estabelecendo requisitos obrigatérios, guias ou caracteristicas para atividades ou seus resultados.

3.5 Equipamentos
Para fins de simplificacdo neste documento sdo as caldeiras e os vasos de pressao.

3.6 Extintor de Incéndio
Equipamento de acionamento manual, portatil ou sobre rodas, constituido de recipiente ou cilindro,
componentes e agente extintor, destinado a combater principios de incéndio.

3.7 Lote de fabricacao

Parte de uma série de producdo de equipamentos de um mesmo modelo, produzidos em um periodo de
tempo o qual pode exceder o turno e/ou dia de producdo, com os mesmos materiais utilizados nas partes
pressurizadas, procedimentos de soldagem e inspe¢do (com rastreabilidade de execugdo), ensaios e
instrumentos de medic¢do utilizados durante a fabricacdo, que devem ser rastredveis quanto ao numero de
identificacdo do lote de fabricacao.

3.8 Manual de Controle da Construgao
Documento que inclui projeto, especificacdao de material, fabricacao, inspecao, ensaio e avaliacao de
conformidade de caldeiras e vasos de pressao.

3.9 Pressdao Maxima de Trabalho Admissivel - PMTA

Madxima pressdao manométrica admitida do equipamento na posi¢dao normal de operagdo na temperatura
designada para essa pressdo. Corresponde ao maior valor de pressdao compativel com o Cddigo de
Construgdo, a resisténcia dos materiais utilizados, as dimensdes do equipamento e seus parametros
operacionais, devendo ser maior ou igual a Pressdo de Projeto do equipamento.

3.10 Pressao de Projeto
Pressdo manomeétrica no minimo igual 3 maxima Pressdo de Operacdo, incluindo a coluna de liquido, para
a operac¢do normal e para a temperatura de projeto adotada para esta condigao.

3.11 Pressao de Operagao
Pressdo na qual o equipamento opera em condi¢gdes normais, também chamadas de Pressdo de Trabalho.
A Pressao de Operagao nao pode ser, em qualquer hipétese, maior que a Pressao de Projeto.

3.12 Produgao seriada

Producdo de equipamentos, de pelo menos um lote de fabricacao de um mesmo modelo, fabricado durante
um dado periodo de tempo, através de um sistema de fabricagdo regular, com um projeto comum e usando
0 mesmo processo de fabricacao.
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3.13 Temperatura de Projeto
E no minimo igual a maior temperatura esperada em operacdo para qual foi definida a Pressdo de Projeto.

3.14 Vaso de pressao
Equipamento que contém fluidos sob pressdo interna ou externa.

3.15 Vaso destinado ao transporte de produto

Recipiente fechado sob pressdo (pressurizado) ou ndo, isolado termicamente ou n3ao, com estrutura,
protecdo e acessorios, construido e destinado a acondicionar e transportar produtos a granel no estado
liqguido ou gasoso.

3.16 Familia de caldeiras

As familias de caldeiras sao definidas de acordo com todos os seguintes requisitos:

mesmo projeto e construcdo em conformidade com o mesmo Cédigo de Construgdo, com as mesmas
condi¢des de trabalho;

mesmo tipo de suporte;

mesmas consideragdes de projeto para os carregamentos conforme descrito no Cédigo de Construgao
adotado;
mesmo limite de temperatura de projeto;

mesma pressdo maxima de trabalho admissivel (PMTA);

mesma forma geométrica, exceto para variacGes ou orientacdo dos bocais desde que ndo afetem o
dimensionamento do equipamento;

mesma especificagdo de material e espessuras com mais ou menos 25% das partes pressurizadas
conforme indicado nos documentos de projeto ou selecionada de acordo com os documentos técnicos e
com o procedimento de soldagem qualificado adequado;

fabricados pelo mesmo fabricante, utilizando os mesmos processos de soldagem e os mesmos materiais
de solda/consumiveis de soldagem de acordo com o procedimento de soldagem qualificado utilizado;

mesmo tipo de abertura de inspecgao;
mesma faixa de capacidade de produgdo de vapor; e

pertencer a mesma categoria, conforme a seguir:

Caldeiras da Categoria A - sdo aquelas cuja pressdo de operacdo é igual ou superior a 1960 kPa (19,98
Kgf/cm?);

Caldeiras da Categoria B - sdo todas as caldeiras que ndao se enquadram nas categorias A e C; ou
Caldeiras da Categoria C - sdo aquelas cuja pressdo de operacdo é igual ou inferior a 588 kPa (5,99
Kgf/cm?) e o volume interno é igual ou inferior a 100 litros.

3.17 Familias de vasos de pressao

As familias de vasos de pressao sdo definidas de acordo com todos os seguintes requisitos:

mesmo projeto e construcdo em conformidade com o mesmo Cédigo de Construgdo, com as mesmas
condicdes de trabalho e mesmo método de suporte;

mesmas consideragdes de projeto para os carregamentos conforme descrito no item Carregamentos;
método de suporte e outras considera¢des do Céddigo de Construcdo adotado;
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mesmo limite de temperatura de projeto;

mesma pressdao maxima de trabalho admissivel (PMTA);
mesma classificacdo de categoria conforme descrito na norma NR-13;

mesma forma geométrica, exceto para variacGes e orientagdo dos bocais, desde que ndo afetem o
dimensionamento do equipamento;

mesma especificacdo de material e espessuras com mais ou menos 25% das partes pressurizadas
conforme indicado nos documentos de projeto ou selecionada de acordo com os documentos técnicos e
com o procedimento de soldagem qualificado adequado;

fabricados pelo mesmo fabricante, utilizando os mesmos processos de soldagem e os mesmos materiais
de solda/consumiveis de soldagem de acordo com o procedimento de soldagem qualificado utilizado;

mesmo tipo de abertura de inspecdo; e

mesmo comprimento, didmetro e espessura da parede, no caso de pressdo externa.
4 CONDICOES GERAIS

As condic¢Oes gerais para a avaliacdo da conformidade de Caldeiras e Vasos de Pressao de Produgao Seriada
estdo descritas no procedimento PSGQ 001.

5 CONDICOES ESPECIFICAS

Todos os Requisitos de Avaliagdo da Conformidade para Caldeiras e Vasos de Pressdo de Produgdo Seriada
certificados pelo CTBC, devem atender ao requerido neste procedimento, mostrando sua conformidade a
Portaria n2 120, de 12 de margo de 2021.

Caso haja revisdo dos documentos que serviram de base para a elaboracdo deste procedimento,
apresentando mudangas significativas quanto a metodologia requerida, o CTBC estabelecerd um prazo para
a adequacdo as novas exigéncias.

Caso haja modificacdo na metodologia, equipamentos e localizacdo da empresa, a organizacdo deve
comunicar este fato ao CTBC que, por deliberacdo da Comissdo de Certificacdo, poderd exigir a
apresentacdo de solicitacdo de extensdo do escopo da Autorizagdo para Uso do Selo de Identificacdo da
Conformidade.

No caso de o CTBC exigir a apresentacao de solicitacdo de extensdo do escopo da Autorizagdo para Uso do
Selo de Identificacdo da Conformidade, os servigos s6 poderdo ostentar a identificacdo da conformidade
apo6s o CTBC aprovar sua extensdo.

5.1 Codificagdo e modelo da certificacao

A codificacdo da certificacdo para a Avaliacdo da Conformidade para Caldeiras e Vasos de Pressdo de
Producao Seriada serd indicada pelas letras - CVP.
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O modelo de avaliacdo da conformidade é a certificagdo compulsdria, que deve ocorrer pela avaliagdo do
sistema de gestao da qualidade do fabricante e acompanhamento de ensaios de qualificacao e de rotina.

6 ETAPAS DA AVALIACAO DA CONFORMIDADE
6.1 Definicao do Modelo de Certificagao utilizado

Este RAC estabelece o seguinte modelo de certifica¢do:

Modelo de Certificagdo 5 - Avaliacdo inicial consistindo de ensaios em amostras retiradas no fabricante,
incluindo auditoria do Sistema de Gestdo da Qualidade (SGQ), seguida de avaliagdo de manutencdo
periddica através de coleta de amostra do produto no comércio, para realizacdo das atividades de
avaliacao da conformidade, e auditoria do SGQ.

6.2 Avaliagao Inicial
6.2.1 Solicitacao de Certificacao

O fornecedor deve encaminhar uma solicitacao formal ao OCP na qual devem constar, juntamente
com a documentacdo descrita no RGCP, os seguintes itens:

a) Memorial Descritivo do projeto de cada modelo de caldeira ou vaso de pressdao que compde a(s)
familia(s), o qual deve atender ao estabelecido no Anexo A deste RAC;

b) desenhos de conjunto do projeto;

c) desenhos de detalhes do projeto das partes pressurizadas e ndo pressurizadas soldadas as partes
pressurizadas;

d) desenhos de detalhes de todas as juntas soldadas; e

e) Manual de Controle da Construcdo, referenciado no RTQ.

O Solicitante deve formalizar sua solicitacdo de avaliagdo da conformidade, visando a obtencdo da licenca
para uso da identificacdo da conformidade, enviando o FORM 001 - Solicitagdo de Avaliagdo da
Conformidade.

6.2.2 Analise da Solicitagcdao e da Conformidade da Documentacao

O processo de certificagdo so terd inicio apds a andlise de toda a documentacado requerida no item 6.1 deste
procedimento.

Caso seja verificado que o produto apresentado ndo tenha as condi¢des necessdrias para o atendimento
aos requisitos que serviram de base para a elaboragdo deste procedimento, o CTBC deve comunicar ao
solicitante, encerrando o processo de avaliacdo da conformidade.

Apds andlise e aprovagdao dos documentos encaminhados pelo solicitante, o CTBC elabora proposta
comercial contendo todos os itens necessarios para que o solicitante tenha conhecimento do processo de
avaliacdo da conformidade.
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O processo para avaliagdo da conformidade somente sera iniciado apds o envio do aceite da proposta
comercial.

Juntamente com o aceite da proposta comercial, o solicitante deve encaminhar ao CTBC os seguintes
documentos:

> Memorial Descritivo do projeto, conforme Anexo B;

> Desenhos de conjunto do projeto;

> Desenhos de detalhes do projeto das partes pressurizadas e ndo pressurizadas soldadas as partes
pressurizadas;

> Desenhos de detalhes de todas as juntas soldadas;

> Manual de Controle da Construcao, referenciada no RTQ;

Documentacdo do Sistema de Gestao da Qualidade, elaborada para atendimento ao estabelecido na
PORTARIA N2 200, DE 29 DE ABRIL DE 2021 - Aprova os Requisitos Gerais de Certificacao de Produtos
(RGCP).

Durante o processo da analise da solicitacdo e da conformidade da documentacéo, o Solicitante deve enviar
o FORM 074 devidamente preenchido para o CTBC, anexando todas as evidéncias necessdrias para
demonstrar sua adequacdo ao codigo declarado. Apds o recebimento de toda a documentacao inicial sera
aberto um RAU — Relatdrio de Auditoria onde as constatagdes das analises e eventuais desvios devem estar
descritos e serem comunicadas ao cliente antes de iniciarmos o processo descrito abaixo.

ApOs a avaliacdo de toda documentacdo, e estando a mesma de acordo com os requisitos contidos neste
regulamento, o CTBC programa a auditoria inicial juntamente com o solicitante. Caso seja identificada nao
conformidade na documentacao recebida, esta deve ser formalizada e comunicada ao cliente.

6.2.3 Auditoria Inicial do Sistema de Gestdo

O CTBC deve realizar agendar e realizar auditoria no Sistema de Gestdao da Qualidade do solicitante e do
fabricante. Os critérios de Auditoria Inicial do Sistema de Gestdo da Qualidade devem seguir os requisitos
estabelecidos na portaria INMETRO N° 118, de 06 de marco de 2015 — Requisitos Gerais de Certificacao de
Produtos (RGCP) e no Anexo C deste procedimento. Deve registrar FORM 008, FORM 011, FORM 032 e
FORM 075.

6.2.4 Plano de Ensaios Iniciais

O CTBC deve elaborar o plano de ensaios iniciais individuais para cada familia conforme requisitos
estabelecidos na portaria INMETRO N° 118, de 06 de marco de 2015 — Requisitos Gerais de Certificacao de
Produtos (RGCP) e neste procedimento.

6.2.4.1 Definicao dos ensaios a serem realizados

Os ensaios devem ser realizados com os requisitos estabelecidos no item 6.1 do RTQ anexo a portaria
Inmetro 248/2014.

6.2.4.2 Definicao de amostragem
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6.2.4.2.1 O CTBC é responsavel pela coleta aleatéria das amostras da caldeira e do vaso de pressdo a ser
certificado, por familia, conforme a tabela 1.

6.2.4.2.2 O CTBC deve acompanhar a execuc¢ao dos ensaios referenciados na Tabela 1.

Tabela 1 — Amostragem para ensaios de caldeiras e vasos de pressao de producdo seriada.

Ensaio Amostragem
Verificacdo final, conforme item 6.1.7 do RTQ anexo | 1 (uma) unidade por familia
a portaria Inmetro 248/2014.

6.2.4.2.3 O CTBC deve averiguar os registros dos ensaios e inspe¢ées referentes a amostragem descrita na
tabela 2 deste procedimento.

Tabela 2

Ensaio — referente RTQ anexo a portaria Inmetro | Amostragem

248/2014

Ensaio visual, conforme item 6.1.2.

Verificagao final, conforme item 6.1.7. Todas as unidades produzidas

Ensaio radiografico (quando requerido pelo Cddigo

de Construgdo), conforme item 6.1.3. Conforme estabelecido na norma ABNT NBR-
Ensaio radiografico (quando requerido pelo Cédigo | 5426, com o plano de amostragem simples-
de Construgao), conforme item 6.1.4. severa, nivel geral de Inspeg¢do | e nivel de

Ensaio por liquido penetrante (quando requerido | qualidade aceitavel — NQA 2,5.
pelo Cadigo de Construgdo), conforme item 6.1.5.
Ensaio por particula magnética (quando requerido
pelo Cadigo de Construgdo), conforme item 6.1.6.

6.2.4.3 Os equipamentos e instrumentos utilizados nas inspecdes e ensaios devem atender as exigéncias
contidas no Anexo D deste procedimento.

6.2.5 Tratamento de ndo conformidades na etapa de Avaliacdo Inicial

Os critérios para tratamento de ndo conformidades na etapa de avaliacdo inicial devem seguir os requisitos
estabelecidos na Portaria INMETRO n° 200, de 29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais de Certificacdo de
Produtos (RGCP).

6.2.6 Emissao do Certificado de Conformidade

Os critérios para emissdo do Certificado de Conformidade na etapa de avaliacdo inicial devem seguir os

requisitos estabelecidos na Portaria INMETRO n° 200, de 29 de abril de 2015 — Requisitos Gerais de
Certificacdo de Produtos (RGCP).
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O Certificado de conformidade deve ter validade de 04 (quatro) anos, e devem contemplar a identificacdo
da familia e dos modelos que a constituem, referenciando as caracteristicas que a formam, bem como a
unidade fabril do produto certificado. Contrato formalizado FORM 057.

ApOs a avaliagdo das etapas a documentacdo deve ser encaminhada para avaliacdo técnica do CTBC, através
do preenchimento do FORM 002.

6.3 Avaliacdao da Manutencao

6.3.1.1 As avaliacdes de manutencdo devem ocorrer a cada seis meses. Caso, durante duas avaliacbes
consecutivas de manutencdo, ndo haja ndo conformidades, a préxima manutencédo deve ser realizada 12
(doze) meses apds a manutencgdo anterior. Caso sejam evidenciadas ndo conformidades, a manutengdo
volta ao periodo de semestral.

Todas as avaliagcdes devem ser registradas no FORM 008, FORM 011, FORM 032 e FORM 075.

6.3.1.2 O CTBC deve realizar agendar e realizar auditoria no Sistema de Gestdao da Qualidade do solicitante
e do fabricante. Os critérios de Auditoria Inicial do Sistema de Gestdo da Qualidade devem seguir os
requisitos estabelecidos na Portaria INMETRO n° 200, de 29 de abril de 2015 — Requisitos Gerais de
Certificacdo de Produtos (RGCP) e no Anexo C deste procedimento.

6.3.2 Plano de Ensaios de Manutencao

Os critérios do Plano de Ensaios devem seguir os requisitos estabelecidos na Portaria INMETRO n° 200, de
29 de abril de 2015 — Requisitos Gerais de Certificagdo de Produtos (RGCP).

6.3.2.1 Definicao de ensaios a serem realizados

Os ensaios devem ser realizados de acordo com o subitem 6.2.4.1 deste procedimento.

6.3.2.2 Definicdo da amostragem de Manutenc¢ao

O CTBC deve:

a) Coletar aleatoriamente as amostras e acompanhar os ensaios da caldeira e do vaso de pressao
conforme Tabela 1.

b) Averiguar os registros dos ensaios e inspeg¢des referentes a amostragem descrita na Tabela 2 deste
procedimento.

6.3.2.3 Definicdo de Laboratdrio
6.3.2.3.1 Os requisitos para Definicdo de Laboratdrio descritos na Portaria INMETRO n° 200, de 29 de abril

de 2015 — Requisitos Gerais de Certificacdo de Produtos (RGCP) ndo se aplicam a este procedimento, uma
vez que os ensaios sdo realizados no fabricante.
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6.3.2.3.2 Os equipamentos e instrumentos utilizados nas inspe¢des e ensaios devem atender as exigéncias
contidas no Anexo D deste procedimento.

6.3.3 Tratamento de ndo conformidades na etapa de Avaliagdao de Manutengao

6.3.3.1 Os critérios para tratamento de ndo conformidades na etapa de avaliacdo de manuteng¢do devem
seguir os requisitos estabelecidos na Portaria INMETRO n° 200, de 29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais
de Certificagcdo de Produtos (RGCP).

6.3.3.2 O CTBC deve emitir um Relatério de Acompanhamento de A¢Ges Corretivas detalhando as acGes
adotadas para eliminagdo da (s) ndo conformidade (s) e a(s) evidéncia(s) de implementacdo e sua

efetividade FORM 005.

6.3.3.3 O CTBC deve anexar os relatdrios de ensaios ao Relatdrio de Acompanhamento de A¢des Corretivas,
qguando aplicavel.

6.3.4 Confirmacao da Manutencao

Os critérios de confirmacdo da manutencdo devem seguir os requisitos estabelecidos na Portaria INMETRO
n°® 200, de 29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais de Certificacdo de Produtos (RGCP).

6.4 Avaliacdo de Recertificacao

O prazo para a recertificacdo deve ser de 4 (quatro) anos.

Os critérios de avaliagdo para a recertificacdo devem seguir os requisitos estabelecidos na Portaria
INMETRO n° 200, de 29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais de Certificacdo de Produtos (RGCP).), e nos
itens 6.2 e 6.3 deste procedimento.

6.4.1 Tratamento de ndao conformidades na etapa de Recertificacao

Os critérios para tratamento de ndo conformidades devem seguir os requisitos estabelecidos na Portaria
INMETRO n° 200, de 29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais de Certificacdo de Produtos (RGCP).

6.4.2 Confirmacao da Recertificacao

Os critérios para confirmacgdo da recertificacdo devem seguir os requisitos estabelecidos na Portaria
INMETRO n° 200, de 29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais de Certificacdo de Produtos (RGCP).

6.4 INCLUSAO DE UM NOVO PRODUTO, FAMILIA

Quando da inclusdo de uma ou mais familias o cliente deve comunicar o CTBC desta nova solicitacdo, que
encaminhard o FORM-074 para preenchimento e seguird a avaliagdo conforme definido no item 6.2.
Somente apds esta andlise serd agendada auditoria para verificagdo in loco da producdo e
acompanhamento dos requisitos definidos no Portaria.
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6.5 DESCONTINUIDADE DE FAMILIA OU ALTERAGAO DE PROJETO, PROCESSO, FABRICAGAO

Quando da descontinuidade de producdo de uma familia, modelo do produto o cliente deve comunicar ao
CTBC a sua necessidade e aguardar um posicionamento sobre o assunto que serad avaliado pela parte
técnica e emitido um parecer sobre o assunto em questdo.

7 TRATAMENTO DE RECLAMAGOES

Os critérios para tratamento de reclamacfes devem seguir os requisitos na Portaria INMETRO n° 200, de
29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais de Certificagdo de Produtos (RGCP).

8 ATIVIDADES EXECUTADAS POR OAC ESTRANGEIROS

Os critérios para as atividades executadas por OAC estrangeiros devem seguir os requisitos

estabelecidos na Portaria INMETRO n° 200, de 29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais de Certificacdo de
Produtos (RGCP).

9 ENCERRAMENTO DA CERTIFICACAO

Os critérios para encerramento de Certificacdo devem seguir os requisitos estabelecidos devem seguir os
requisitos estabelecidos na portaria INMETRO N° 200, de 29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais de
Certificacdo de Produtos (RGCP).

10 SELO DE IDENTIFICACAO DA CONFORMIDADE

Os critérios gerais para o Selo de Identificagdo da Conformidade devem seguir os requisitos estabelecidos
na Portaria INMETRO n° 200, de 29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais de Certificacdo de Produtos (RGCP).
e no Anexo A deste PROCEDIMENTO.

11 AUTORIZAGAO PARA USO DO SELO DE IDENTIFICAGAO DA CONFORMIDADE

Os critérios para Autorizacdo do uso Selo de Identificacdo da Conformidade devem seguir os requisitos
estabelecidos na Portaria INMETRO n° 200, de 29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais de Certificacdo de
Produtos (RGCP).

12 RESPONSABILIDADES E OBRIGAGOES

Os critérios para responsabilidades e obriga¢cdes devem seguir os requisitos estabelecidos na Portaria
INMETRO n° 200, de 29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais de Certificacdo de Produtos (RGCP).

12.1 O CTBC deve utilizar especialistas em inspecao de solda e em Ensaios Nao-Destrutivos para auditoria
em soldas de equipamentos, em processos, em ensaios e documentacao de soldagem.
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12.2 O CTBC deve utilizar especialistas reconhecidos formalmente ha pelo menos 05 (cinco) anos em
Cadigos de Construcdo de caldeiras e vasos de pressdo adotados pelo fabricante para auditoria de Sistema
de Gestdo da Qualidade.

13 ACOMPANHAMETO NO MERCADO

Os critérios para acompanhamento no mercado devem seguir os requisitos estabelecidos na Portaria
INMETRO n° 200, de 29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais de Certificacdo de Produtos (RGCP).

14 PENALIDADES

Os critérios para acompanhamento no mercado devem seguir os requisitos estabelecidos na Portaria
INMETRO n° 200, de 29 de abril de 2021 — Requisitos Gerais de Certificacdo de Produtos (RGCP).

15. REQUISITOS
15.1 Requisitos Gerais

15.1.1 Deve ser adotado o Cédigo de Construgdo em conformidade com a ABNT NBR ISO 16528-1,
observando-se o prescrito na norma ABNT NBR ISO 16528-2.

15.1.1.1 O Cdédigo de Construgdo esta em conformidade com a ABNT NBR ISO 16528-1, e com este
regulamento, se pelo menos um dos seguintes requisitos for atendido:

a) o Organismo Normalizador responsavel pela emissdo do Codigo de Construgdo publicou as Tabelas de
Conformidade, previstas na ISO 16528-2, referentes ao Cddigo de Construgao na Working Area do
Technical Committee n2 11 (ISO/TC 11) do sitio da ISO na Internet
https://www.iso.org/committee/46156.html, para o cédigo especifico;

b) o Organismo Normalizador responsavel pela emissdao do Cddigo de Construgao contém uma parte ou
anexo descrevendo a conformidade com a ISO 16528-1; ou

c) existir uma norma brasileira (ABNT NBR), elaborada pela Comissdo de Estudos que representa o ISO/TC
11 no Brasil, prevista no Prefacio Nacional da ABNT NBR ISO 16528-1, detalhando as Tabelas de
Conformidade desse cddigo especifico (descrito em “a” ou “b”).

15.1.1.2 Independentemente do Cddigo de Construgao adotado, devem ser atendidos os requisitos
prescritos nas Tabelas de Conformidade, em sua edi¢cdo mais recente, disponibilizadas:

a) no sitio da Internet da ISO/TC 11;

b) em uma parte, ou anexo do Cédigo de Construcdo, que demonstre a conformidade de acordo com os
requisitos da ABNT NBR ISO 16528-2; ou

¢) em uma parte da Norma Brasileira prevista no item 5.1.1.1 (c) deste regulamento.

15.1.2 As unidades de medida devem estar de acordo com o estabelecido pelo Cédigo de Construgao
adotado.

15.1.3 Para efeito deste RTQ, entende-se por construgao todos os estdgios principais para o fornecimento
de um equipamento pressurizado.
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15.1.4 Os estdgios principais para o fornecimento de um equipamento pressurizado devem ser, no
minimo:
a) projeto;

b) selecdo e suprimento de materiais ou componentes;

c) controle de recebimento de materiais e sua rastreabilidade;
d) fabricacdo;

e) execucdo de ensaios e exames requeridos;

f) servigos de garantia da conformidade, como a qualificacdo de processos de soldagem, soldadores,

inspetores de ensaios nao destrutivos, fornecedores, etc.; e

g) inspecdo final com respectivo ensaio de retencdo de pressao.
15.2 Requisitos técnicos

15.2.1 Gerais

15.2.1.1 Os requisitos técnicos especificados neste RTQ sdo os requisitos minimos que devem ser
atendidos por todos os Cddigos de Construcdo adotados para a construcdo de equipamentos
pressurizados.

15.2.1.2 A integridade das partes pressurizadas das caldeiras e dos vasos de pressao deve ser garantida
pela aplicacdo de uma combinagdo de técnicas de projeto, selecdao de materiais, caracteristicas de
fabricacdo e niveis de inspecdo.

15.2.2 Construgao

Para a construcdo das caldeiras e dos vasos de pressdo de producdo seriada deve-se adotar um Codigo de
Construcao em conformidade com a ABNT NBR ISO 16528-1 e com os requisitos estabelecidos nos
subitens 5.1.1, 5.1.1.1 e 5.1.1.2 deste regulamento.

15.2.3 Projeto
O projeto das caldeiras e dos vasos de pressdao deve contemplar, no minimo, os seguintes itens:
a) definicdo do Cddigo de Construcdo a ser adotado;

b) desenhos;

¢) memoaria de calculo;

d) especificacdes de materiais e componentes;

e) requisitos para a compra de materiais e componentes; e

f) todas as demais informagdes necessarias para a completa descri¢do do equipamento e para sua
manufatura.

15.2.3.1 Memoria de calculo
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15.2.3.1.1 A memoria de cdlculo das caldeiras e dos vasos de pressdo deve contemplar, no minimo, os
seguintes itens:
a) Cdédigo de Construcdo adotado, com o ano de edigao e emenda (se aplicavel);

b) carregamentos e outras consideragoes;

¢) métodos de projeto;

d) limites de projeto;

e) fatores de projeto;

f) meios para ensaios;

g) drenagem e respiro;

h) corrosao, erosao e abrasao;

i) valor da Pressdo Mdaxima de Trabalho Admissivel - PMTA,;
j) protecdo contra sobre pressao; e

k) tipos de dispositivo de seguranca.

15.2.3.1.2 Caso o procedimento para determinar a pressao maxima que o equipamento pressurizado ou

parte deste pode suportar seja baseado em ensaios de protétipos, os resultados destes ensaios e a
metodologia empregada devem ser anexados a memoaria de calculo.

15.2.3.2 Carregamentos e outras consideragdes de projeto

As caldeiras e os vasos de pressao devem ser projetados para carregamentos apropriados analisando, no
minimo:

a) pressdo interna na correspondente temperatura, incluindo a pressdo estatica devida a coluna de
liquido;

b) pressdo externa ou vacuo na correspondente temperatura;

c) esforcos de compressdo e momentos fletores devidos ao peso préprio do equipamento e seus
acessorios;

d) pressdo do ensaio hidrostatico na correspondente temperatura, incluindo a pressdo estatica devida a
coluna de liquido;

e) esforgos devidos a forca do vento, conforme norma técnica ABNT NBR 6123, quando aplicavel;

f) diferengas de temperatura devido a condig¢des transientes ou diferengas nos coeficientes de dilatacdo
térmica;

g) mecanismos de degradagao, como corrosao, erosao, fluéncia e fadiga;
h) carregamentos de manuseio, transporte e instalacao;
i) probabilidade e magnitude de carregamentos coincidentes; e

j) carregamentos dinamicos e ciclicos.

15.2.3.3 Métodos de projeto
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O projeto das caldeiras e dos vasos de pressao deve possuir métodos explicitos e rastredveis para fins de
verificacdo e auditoria

15.2.3.4 Limites de projeto

As caldeiras e os vasos de pressao devem possuir limites de projeto para os materiais aplicados em sua
construcdo e especificados no Manual de Controle da Construcdo (MCC), de acordo com o Cédigo de
Construcdo adotado.

15.2.3.5 Fatores de projeto
O projeto das caldeiras e dos vasos de pressao deve possuir fatores para considerar as incertezas de
fabricacao, estados complexos de tensdao e o comportamento do material.

15.2.3.6 Acessibilidade para ensaios

As caldeiras e os vasos de pressdo devem ser construidos de tal forma que possam ser inspecionados
internamente.

Nota: outros métodos de inspecdo das condi¢Ges de caldeiras e vasos de pressdo, desde que permitido
pelo Cddigo de Construcdo adotado, podem ser aplicados quando fisicamente o acesso nao for possivel.

15.2.3.7 Drenagem e respiro
As caldeiras e os vasos de pressdo devem dispor de dispositivos de drenagem e respiro adequados para
suas manutengoes e operagoes.

15.2.3.8 Corrosao e erosao
As caldeiras e os vasos de pressdo devem dispor de margem adequada ou protecdo contra a corrosao,
erosao ou qualquer outro ataque quimico, levando em consideragao as condi¢des de uso do equipamento.

15.2.3.9 Protegao contra sobrepressao

As caldeiras e os vasos de pressdo devem dispor de dispositivos de alivio de pressdo ou sistemas para
limitacdo de sobre pressao. Os sistemas de protecao devem ser projetados para prevenir sobre pressao
em caldeiras e vasos de pressado além dos limites pretendidos considerando a operacdo, classificacdo e
probabilidade de uma condicdo extrema.

15.2.3.10 Tipos de dispositivos
Os tipos de dispositivos devem ser apropriados para o carregamento pretendido e uso. As condi¢cGes e
ambiente de processo de caldeiras e vasos de pressdo devem ser levados em consideragao.

15.2.3.11 Acessérios de protecao contrapressao
O projeto e construcdo de acessoérios de seguranca das caldeiras e vasos de pressao, incluindo dispositivos
limitadores de pressao, temperatura e monitoramento, devem ser adequados para o uso pretendido.

15.2.4 Materiais

15.2.4.1 Todos os ensaios e requisitos exigidos para as especificagdes de materiais adotadas para a
construcdo de caldeiras e vasos de pressao devem ser executados e atendidos integralmente, ndo sendo
permitida a utilizacdo ou a substituicdo de materiais fora do contexto do Cddigo de Construcdo adotado.

15.2.4.2 Todas as especificagOes de materiais utilizados na construcdo de caldeiras e vasos de pressao,
bem como todos os procedimentos necessdrios para a manutenc¢ao ou substituicdo, devem ser
claramente informados no MCC.
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15.3 Fabricagao

15.3.1 Métodos

Métodos e técnicas de fabricagdo devem ser apropriados em todos os aspectos do processo de
fabricacdo, considerando a degradacdo dos materiais pela fabrica¢do, tratamento térmico ou
conformacao.

15.3.2 Identificagdo dos materiais
A identificacdo e a rastreabilidade de materiais usados para a construcao das caldeiras e dos vasos de
pressdao devem ser garantidos por meios apropriados.

15.3.3 Preparag¢ao dos componentes

Métodos apropriados para preparacdo dos componentes das caldeiras e dos vasos de pressdo devem ser
selecionados para assegurar que defeitos, tais como trincas, ou mudancas prejudiciais nas caracteristicas
mecanicas ou quimicas, sejam evitados.

15.3.4 Soldagem
Processos apropriados de soldagem das caldeiras e dos vasos de pressao devem ser selecionados para os
materiais utilizados.

15.3.4.1 Nas caldeiras e vasos de pressao, as juntas soldadas e zonas adjacentes devem estar livres de
defeitos superficiais ou defeitos internos que sejam prejudiciais a execucdo das soldas.

15.3.4.2 As propriedades mecanicas das juntas soldadas das caldeiras e dos vasos de pressdo devem
satisfazer aquelas especificadas para os materiais a serem soldados, a menos que outras propriedades
relevantes tenham sido especificamente consideradas nos célculos de projeto.

15.3.4.3 Os processos de soldagem das partes pressurizadas e partes ndo pressurizadas soldadas as
partes pressurizadas das caldeiras e vasos de pressdao devem ser realizadas conforme procedimentos
devidamente documentados e por soldadores adequadamente qualificados.

15.3.4.4 Procedimentos de soldagem utilizados na fabricagao de caldeiras e vasos de pressao devem ser
por uma terceira parte reconhecida competente, ou por um sistema nacional de qualificagdo ou
conforme o programa de qualidade do fabricante. A qualificagdo deve considerar as condi¢des de
fabricacdo e operacdo, incluindo os devidos ensaios.

15.3.4.5 Soldadores envolvidos na fabricacdo de caldeiras e vasos de pressao devem ser devidamente
identificados e qualificados por uma terceira parte reconhecida competente, ou por um sistema
internacional ou um sistema nacional de qualificagdo ou conforme o programa de qualidade do
fabricante. A qualificagdo deve considerar as condi¢des de fabricacdo, incluindo os devidos ensaios.

15.3.5 Tratamento térmico
Tratamento térmico deve ser aplicado de acordo com o Cédigo de Construcdo adotado e em estagios

apropriados da fabricacdo das caldeiras e dos vasos de pressao.

15.3.6 Tolerancias
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O fabricante deve dispor de procedimento para definir as tolerancias utilizadas na construgdo de caldeiras
e vasos de pressao de acordo com os requisitos do Codigo de Construgao adotado. As tolerancias devem
ser aplicadas a todas as etapas de construcao do equipamento.

16. DEMONSTRACAO DA CONFORMIDADE AOS REQUISITOS

A conformidade das caldeiras e dos vasos de pressdao quanto aos requisitos estabelecidos no item 5 deste
RTQ deve estar de acordo com os critérios estabelecidos no Cddigo de Construcdo adotado e neste
Regulamento, sendo demonstrada através dos ensaios descritos a seguir.

16.1 Ensaios e verificagoes aplicaveis as Caldeiras e Vasos de Pressdo

16.1.1 Geral

Caldeiras e vasos de pressdo devem ser ensaiados quanto a conformidade dimensional e indicacGes de
imperfeicGes por ensaios visuais e ndo destrutivos apropriados durante as diversas etapas de construgao,
para avaliar a conformidade com a documentacgao técnica de construgcdo do equipamento.

16.1.2 Exigéncias de execugao
As exigéncias de execucdo e as extensdes dos ensaios devem estar de acordo o Cddigo de Construgdo
adotado.

16.1.3 Métodos e Procedimentos

Métodos de inspecdo e ensaios devem contemplar as consideracGes do Cadigo de Construcdo adotado,
devendo ser qualificados por uma terceira parte reconhecida competente e pelo programa de qualidade
do fabricante.

16.1.4 Qualificagao de pessoal

16.1.4.1 Pessoal para inspegao deve ser qualificado, podendo ser por uma terceira parte reconhecida
competente, de acordo com os critérios contidos na norma técnica ABNT NBR NM 1SO 9712, ou pelo
programa de qualidade do fabricante, de acordo o Cédigo de Construgdo adotado.

16.1.4.2 Pessoal para ensaios ndo destrutivos deve ser qualificado por uma terceira parte reconhecida
competente.

16.1.5 Critérios de aceitacao e rejeicao

Critérios para avaliacdo de indicacGes e critérios de aceitacdo devem ser consistentes com os tipos de
material e espessura, limites do projeto e aplicacbes para caldeiras e vasos de pressao, de acordo com o
Cadigo de Construcdo adotado.

16.1.6 Disposi¢oes de ndao conformidades

16.1.6.1 Os métodos de disposicao utilizados em componentes que apresentarem ndo conformidades
devem ser adequados para as exigéncias de projeto e de aplicacdo, ndo devendo comprometer a
seguranca dos usuarios das caldeiras e dos vasos de pressdao. Os métodos podem incluir reparo,
demonstracdo de adequacdo para o propdsito ou rejei¢cdo, devendo estar de acordo o Cédigo de
Construcdo adotado.

16.1.6.2 A presenca de defeitos nas soldas ou outros defeitos em desacordo com o Cédigo de Construgao
adotado deve ser motivo para rejeicdo, a menos que seja vidvel tecnicamente seu reparo. Neste caso,
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deve ser registrado em relatério como ndo conformidade e seu tratamento devidamente encaminhado
por profissional competente para tal, sendo devidamente registrado no MCC.

16.1.7 Descri¢cao dos ensaios e verificagoes aplicaveis

16.1.7.1 Ensaio visual

O ensaio visual deve ser realizado com base em procedimento descrito de acordo com o Cédigo de
Construcdo adotado e, no minimo, ser utilizado:

a) para verificar se as dimensdes das pecas de construgdo e das partes internas e externas do
equipamento pressurizado, submetidas a pressao, estdo de acordo com as previstas em projeto;

b) quando as condi¢des permitirem, antes de concluir a montagem do equipamento pressurizado, com a
finalidade de detectar defeitos superficiais ou situagdes ndo permitidas pelo Cédigo de Construgao
adotado;

¢) em cada junta soldada, em ambos os lados, se as condi¢des permitirem;

d) para realizar uma inspecgao visual na parte externa do equipamento pressurizado antes do ensaio
hidrostatico; e

e) em todas as soldas no interior do equipamento pressurizado, antes da aplica¢do de revestimento,
pintura ou qualquer outro fator que possa interferir na inspecao.

16.1.7.2 Ensaio radiografico

16.1.7.2.1 O ensaio deve ser baseado em um procedimento formal elaborado e aprovado de acordo com
o Cdédigo de Construgao adotado.

16.1.7.2.2 A substituicdo do ensaio radiografico pelo ensaio por ultrassom sé pode ser realizada dentro
dos limites estabelecidos no Cédigo de Construcdo adotado.

16.1.7.3 Ensaio por ultrassom

O ensaio deve ser baseado em um procedimento formal elaborado e aprovado de acordo com o Cadigo
de Construcdo adotado, s6 devendo ser utilizado dentro dos limites estabelecidos pelo Cddigo de
Construcdo adotado.

16.1.7.4 Ensaio por liquido penetrante
O ensaio deve ser baseado em um procedimento formal elaborado e aprovado de acordo com o Cadigo
de Construgdo adotado.

16.1.7.5 Ensaio por particula magnética
O ensaio deve ser baseado em um procedimento formal elaborado e aprovado de acordo com o Cadigo
de Construcdo adotado.

16.1.7.6 Verificagao final
Os equipamentos pressurizados devem ser submetidos a inspecdo final e ao ensaio de retencdo de
pressao, conforme descrito a seguir.

16.1.7.6.1 Inspegao final
A inspecao final deve avaliar se, no minimo, os itens a seguir foram atendidos:



( PCP 009 — CALDEIRAS E VAOS DE PRESSAO DE
PRODUGCAO SERIADA.

CT B C rev 05 22/06/2021 Pag 18/29

a) verificar se o fabricante possui um Sistema de Gestao da Qualidade que atenda aos requisitos descritos
no Cédigo de Construcgdo adotado;

b) verificar se os célculos de projeto aplicaveis estdo disponiveis e atendem aos requisitos descritos no
Cadigo de Construcdo adotado;

c) avaliar se os materiais utilizados na construcdo dos elementos de retencdo de pressao e dos elementos
ndo pressurizados soldados aos elementos de retencao de pressao atendem aos requisitos descritos no
Cddigo de Construgdo adotado;

d) verificar se todos os procedimentos de soldagem e brasagem (se aplicavel) estdo qualificados como
requerido no Cédigo de Construcdo adotado;

e) avaliar se todos os soldadores, operadores de soldagem, brasadores e operadores de brasagem estdo
qualificados como requerido no Cédigo de Construgdo adotado;

f) se requerido, verificar se o tratamento térmico foi executado utilizando uma instrugao de acordo com o
Cadigo de Construcdo adotado;

g) verificar se as imperfeicdes no material reparadas por soldagem foram realizadas e aprovadas como
requerido no Cédigo de Construgdo adotado;

h) verificar se os defeitos de solda foram reparados e aprovados como descrito no Cddigo de Construgao
adotado;

i) verificar se os ensaios ndo destrutivos requeridos, ensaio de impacto, e outros ensaios foram
executados e se os resultados sdo aceitdveis de acordo com o Cddigo de Construcdo adotado; e

j) verificar se todas as informagdes necessarias para a correta manutengdo do equipamento foram
satisfatoriamente informadas no MCC.

16.1.7.6.2 Ensaio final de retencao de pressao

As caldeiras e os vasos de pressdo, apds a soldagem final e o tratamento térmico (se aplicavel), devem ser
submetidos a um ensaio de retengao de pressao. O ensaio final de reten¢do de pressao deve ser
preferencialmente hidrostatico. No caso especifico de caldeiras, o ensaio pneumatico ndo é permitido.

16.1.7.6.2.1 Ensaio hidrostatico e ensaio pneumatico
16.1.7.6.2.1.1 Estes ensaios devem ser os Ultimos a serem realizados, devido as suas caracteristicas.

16.1.7.6.2.1.2 O ensaio deve ser realizado utilizando um procedimento escrito baseado no Cédigo de
Construcdo adotado.

16.1.7.6.2.1.3 A pressdo do ensaio, as temperaturas minima e maxima do fluido, os fluidos permitidos, os
critérios para aceitacdo e o procedimento do ensaio devem atender aos requisitos do Cédigo de
Construgdo adotado, devendo o inspetor qualificado conforme item 6.1.4 verificar a compatibilidade do
fluido com os materiais utilizados.

16.1.7.6.2.1.4 O ensaio pneumatico s6 pode ser realizado em casos especiais, onde é techicamente
impossivel a realizacdo do ensaio hidrostatico. Nestes casos, devem constar na memoria de calculo os
motivos que inviabilizaram a realizagdo do ensaio hidrostatico.
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16.1.7.6.2.1.4.1 Antes da aplicagdo do ensaio pneumatico, as juntas a seguir devem ser examinadas no

minimo por liquido penetrante ou por particula magnética, para detectar possiveis defeitos que possam
comprometer a integridade do equipamento durante o ensaio (como, por exemplo, trincas):
a) todas as juntas soldadas de topo;

b) todas as soldas em flanges, tampos e fechamentos planos; e
¢) todas as unides soldadas entre o casco e os bocais, bocas de visita ou bocas de inspegao.
16.1.7.6.2.1.5 Caso se detecte defeitos criticos, estes devem ser tratados como requerido em 6.1.6.2 e as

juntas devem ser novamente inspecionadas no minimo pelo ensaio de liquido penetrante ou por particula
magnética, para verificar a eficacia do reparo.

16.1.7.6.2.1.6 Ao final do ensaio deve ser emitido um relatério com os resultados obtidos no ensaio.
16.1.7.6.2.1.7 O relatdrio deve conter no minimo as seguintes informagdes:

a) nimero de série ou ordem de producdo do equipamento pressurizado a ser ensaiado;

b) Cddigo de Construcdo adotado;

c) tipo do ensaio: hidrostatico ou pneumatico;

d) descricdo do fluido;

e) temperatura do metal no inicio do ensaio;

f) temperatura do fluido no inicio do ensaio, para o caso de ensaio hidrostatico;

g) duragdo do ensaio;

h) pressdo do ensaio;

i) nimero do certificado de calibracdo dos manémetros utilizados no ensaio;

j) data e assinatura do responsavel pela execucdo do ensaio;

k) taxa de pressuriza¢do e despressurizagdo; e

[) registros de inspecao.

16.2 Controle da construgao

16.2.1 Geral

16.2.1.1 O fabricante deve ter e manter um controle especifico para construgao de caldeiras ou vasos de
pressao, o qual deve estabelecer que todos os requisitos deste RTQ quanto ao projeto, a fabricac¢do, a
inspec¢do, ao ensaio e a verificagdo final sdo cumpridos. Este sistema deve estar contido no MCC na forma
escrita.

16.2.1.2 Qualquer modificagdo no MCC deve ser devidamente registrada e documentada.

16.2.1.3 Uma cépia do MCC deve acompanhar o equipamento juntamente com o seu manual de
instrugoes.
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16.2.2 Estrutura de tdpicos a serem tratados no MCC

Todos os elementos, requisitos e disposicdes adotadas pelo fabricante devem ser documentados por
escrito, de modo sistematico e ordenado, sob a forma de medidas, procedimentos e instrucGes. Esta

documentacdo deve permitir uma interpretacdo uniforme das medidas relativas ao procedimento e a
qualidade, contendo os seguintes itens:

a) autoridade e responsabilidade;

b) organograma;
c) projeto, desenhos, calculos e controle de especificagbes;
d) controle de materiais;

e) programa de inspecdo, ensaios e verificacao final;
f) procedimentos e controles de soldagem;

g) tratamentos térmicos (quando aplicavel);

h) calibragdo de equipamentos e instrumentos de ensaios e inspecoes; e

i) registros retidos.

16.2.3 Tempo de retengao dos registros

O fabricante deve ter um sistema para garantir o tempo de retencdo dos registros gerados na construgao
do equipamento. Esta reten¢do deve ser mantida, por no minimo, 10 anos.

Os documentos que devem ser retidos sao:
a) prontuario do equipamento;

b) registros dos ensaios radiograficos, de ultrassom e de liquidos penetrantes;
c) desenhos de fabricagao;

d) memdria de calculo do projeto;

e) registros de ensaios ou certificados dos materiais;

f) registros da qualificacdo do processo de soldagem;

g) registros da qualificagdo dos soldadores;

h) registros de reparos;

i) registros das inspec¢des e ensaios realizados durante a fabricagao;

j) registros de tratamento térmico;

k) relatérios de ndo conformidades; e

[) registros do ensaio de retencdo de pressdo.

PARTE Il
REQUISITOS DE AVALIAGAO DA CONFORMIDADE PARA CALDEIRAS E VASOS DE PRESSAO DE
PRODUGAO SERIADA
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15

CONTROLE DE ALTERAGOES

Revisao

Motivo

05

Inclusdo do item 6.4 e 6.5 pagina 09 e 10.
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16 CONTROLE DE REGISTROS
Identificacao Armazenamento Protecao Recuperagao Tempo de Retengdo Descarte
Solicitacdo Eletrénico / Senha / , .
EORM 001 Sistema — Gestdo |  Arquivo Pasta do Cliente 10 anos Picotar / Deletar
Anélise Processo Eletrénico / Senha / . Até proxima
Pasta do Client Delet
FORM 002 Sistema — Gestdo Arquivo asta dotliente atualizacdo eletar
Acdo Corretiva Eletrdénico / . .
EORM 005 Sistema — Gest3o Senha Pasta do Cliente 10 anos Picotar / Deletar
Relatério de Eletronico /
Auditoria Sisterna — Gest3o Senha Pasta do Cliente 10 anos Picotar / Deletar
FORM 008
Planejamento de Eletrénico /
Auditoria Sisterna — Gest3o Senha Pasta do Cliente 10 anos Picotar / Deletar
FORM 011
Lista de Presenca Eletrénico / . .
EORM 032 Sisterna — Gest3o Senha Pasta do Cliente 10 anos Picotar / Deletar
Contrato CVP Eletrénico / Senha / . .
FORM 057 Sisterna — Gest3o Arquivo Pasta do Cliente 10 anos Picotar / Deletar
Check List Inicial
Eletroni Senh
de CVP Siste;;of:(;s/téo A(:nui:i]/(/) Pasta do Cliente 10 anos Picotar / Deletar
FORM 074 g
Check List
Eletroni Senh
Auditoria de CVP Siste;;of:(;s/téo A(:nui:i]/(/) Pasta do Cliente 10 anos Picotar / Deletar
FORM 075 g
Controle de
Eletroni Senh
Manutengdo CVP Siste;;of:(;s/téo A(:nui:i]/(/) Pasta do Cliente 10 anos Picotar / Deletar
FORM 076 g
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ANEXO A - Selo de Identificagdo da Conformidade e Rastreabilidade do Produto

Deve ser gravada a identificacdo do Selo de Identificacdo da Conformidade, contemplando o nimero do
Registro do Inmetro, na placa de identificacdo do equipamento, conforme Figura Al.

Ndo sdo permitidas outras disposi¢cdes do logo e do niumero, que devem ser mantidos juntos.
Al. Selo de Identificacdao da Conformidade para Caldeiras

Toda caldeira deve ter afixada em seu corpo, em local de facil acesso e bem visivel, placa de identificacdo
indelével, com tamanho de fonte minimo de 8 mm (oito milimetros), com no minimo as seguintes
informacdes:

Fabricante / importador;

Numero de série ou nimero de fabricacdo dado pelo fabricante da Caldeira;

Més e ano da fabricacdo;

Pressdo maxima de trabalho admissivel e sua temperatura correspondente;

Pressdo de ensaio hidrostatico;

Capacidade de producgao de vapor;

Area de superficie de aquecimento;

Cadigo de construcdo e ano de edicdo;

Numero de rastreabilidade do processo junto ao CTBC.

A Y Y YA YA N U SR N

A2. Selo de Identificacdo da Conformidade para Vasos de Pressao

Todo vaso de pressdo deve ter afixado em seu corpo em local de facil acesso e bem visivel, placa de
identificacdo indelével, com tamanho de fonte minimo de 4 mm (milimetros), com no minimo as seguintes
informacdes:

- fabricante / importador;

- nimero de série de fabricacdo dado pelo fabricante do Vaso de Pressdo;

- pressdo maxima de trabalho admissivel interna e/ou externa e temperatura correspondente;

- pressdo de ensaio hidrostatico;

- temperaturas minima e maxima de projeto do metal a pressdo correspondente;

- Cédigo de Construgdo e ano de edigao;

- nimero de rastreabilidade do processo junto a CTBC.
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ANEXO B — Memorial Descritivo de Caldeiras e Vasos de Pressao
B.1 Memorial Descritivo de Caldeiras
O Memorial Descritivo deve conter, no minimo, as seguintes informacdes para cada familia de Caldeiras:

B1.1 Dados Gerais

Razdo social do fornecedor;

Familia de Caldeiras;

Modelos de Caldeiras inclusos a familia;
Nome e endereco do fabricante;
Denominag¢des comerciais.

AN N N N ¥

B1.2 Caracteristicas Gerais da Caldeira

> “Prontudrio de Caldeira” referente a cada modelo na respectiva familia, contendo as seguintes
informacdes:

a) Cadigo de Construgdo e ano de edicdo;

b) especificacdo dos materiais;

c) Dados de Projeto:

Carregamento e outras consideragoes;

Métodos de projeto;

Margens de projeto;

Fatores de projeto;

Meios para ensaios;

Drenagem e respiro;

Corrosao e erosao;

Protecdo contra sobreposicao;

Tipos de dispositivos;

Acessorios de seguranga.

d) procedimentos utilizados na fabricacdo, montagem, inspecao final, capacidade de geracdo de vapor a
determinada pressao e determinacao da PMTA;

e) conjunto de desenhos de detalhes e demais dados necessarios para o monitoramento da vida util da
Caldeira;

f) categoria da Caldeira;

g) tipo de Caldeira, relacionado e aspecto construtivo e aplicacdo;

h) Projeto da Caldeira, indicando os seguintes itens essenciais em sua construcdo:

AN Y Y Y VI N U0 SR WA N

v Valvula de seguranca com pressao do vapor acumulado;

v Injetor ou no outro meio de alimentagdo de agua, independente do sistema principal, em Caldeiras
de combustivel sélido;

v Sistema de drenagem rapida de 4gua, em Caldeiras de recuperacao de alcalis;

v Sistema de indicacdo para controle do nivel de d4gua ou outro sistema que evite o

superaquecimento por alimentacao deficiente.

B1.3 Posicionamento do Selo da Identificacao
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PRODUGCAO SERIADA.

Desenho com modelo da placa de identificacdo a ser fixada no equipamento com, no minimo, as seguintes

informacdes:

a) Fornecedor;

b) Numero de série ou nimero de lote de fabricacdo dado pelo fabricante da Caldeira;
c) Més e ano de fabricacgdo;

d) Pressdo maxima de trabalho admissivel-PMTA e temperatura correspondente;

e) Pressdo de ensaio hidrostatico;

f) Capacidade de producgao de vapor;

g) Area de superficie de aquecimento;

h) Cadigo de construcdo e ano de edicdo;

i)

Selo de identificacdo da conformidade, de acordo com o anexo A.

B1.4 Documentos a serem anexados

Documentos relativos as Caldeiras contendo desenhos, dados dimensionais, elétricos (se aplicavel), etc.

Data do Documento

Assinatura dos responsaveis técnicos do fornecedor

Analisado pelo CTBC em: /] .

B.2 Memorial Descritivo de Vasos de Pressao

O Memorial Descritivo deve conter, no minimo, as seguintes informac¢des para cada familia de Vasos de
Pressao:

B.2.1 Dados Gerais

Razdo social do fornecedor;

Familia de Vasos de Pressdo;

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

Denominagdes comerciais;

B.2.2 Caracteristicas Gerais do Vaso de Pressdo
a) Cadigo de Construcgdo e ano de edicdo;
b) especificacdo dos materiais;

c) Dados de Projeto:

- Carregamento e outras consideragoes;

- Métodos de projeto;

- Margens de projeto;

- Fatores de projeto;

- Meios para ensaios;

- Drenagem e respiro;

- Corrosao e erosao;

- Protegdo contra sobreposicao;
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- Tipos de dispositivos;

- Acessorios de seguranca;

d) procedimentos utilizados na fabricagdo, montagem, inspecdo final e determinacdo do PMTA;

e) conjunto de desenhos e demais dados necessarios para o monitoramento da vida Gtil do Vaso de Pressao;
f) categoria do Vaso de Presséo;

g) Projeto do Vaso de pressdo, indicando os seguintes itens essenciais em sua construcgdo:

-valvula ou outro dispositivo de seguranca com pressdo de abertura ajustada em valor igual ou inferior a
PMTA, quando o fabricante é a Unica parte envolvida na construcao;

- dispositivo de seguranca contra bloqueio inadvertido da valvula quando esta ndo estiver instalada
diretamente no vaso, quando o fabricante é a Unica parte envolvida na construcao;

- instrumento que indique a pressao de operacgao.

B.2.3 Posicionamento do Selo da Identificacdo da Conformidade (Placa)
Desenho com modelo da placa de identificacdo a ser fixada no equipamento com, no minimo, as seguintes

informacdes:

a) Fornecedor;

b) Numero de série ou niumero de lote de fabricacdo dado pelo fabricante do vaso de pressao;
c) Més e ano de fabricacdo;

d) Pressdo maxima de trabalho admissivel interna e/ou externa temperatura correspondente;
e) Pressdo de ensaio hidrostatico;

f) Temperatura minima de projeto de metal a pressdo correspondente;

g) Cadigo de Construgdo e ano de edicdo;

h) Selo de Identificacdo da Conformidade, de acordo com o Anexo A.

B.2.4 Documentacdo a serem anexados:

Documentos relativos as Caldeiras contendo desenhos, dados dimensionais, elétricos (se aplicavel), etc.
Data do Documento

Assinatura dos responsaveis técnicos do fornecedor

Analisado pela CTBC em: /| / .
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ANEXO C
FORN!;O74
REVISAO 01
Relatdrio de Ana'Jise Inicial — CALDEIRAS E 05/10/2020
VASOS DE PRESSAO DE PRODUCAO SERIADA Data PaGina
CTBC 1o

01 | Dados da empresa (Razdo Social, enderego completo, telefone, e-mail e contatos)

Razao Social:

Endereco:

Fone/Fax:

E-mail:

Contato:

Escopo: CALDEIRAS E VASOS DE PRESSAO DE PRODUGAO SERIADA

02 | Objetivo da auditoria (Concessao, Manutengao ou outros)

03 | Documentos de Referéncia

1. Portaria Inmetro n® 118 de 06 de marco de 2015 — Requisitos Gerais de Certificacao de Produtos — RGCP.

2. Portaria Inmetro n° 252 de 03 de junho de 2016 — Aprovar os ajustes nos Requisitos Gerais de Certificacdo de Produtos — RGCP.

3. Portaria Inmetro n° 255, de 29 de maio de 2014 — Avaliacao da Conformidade para caldeiras e vasos de pressao de producdo seriada.
4. Portaria Inmetro n° 253 de 03 de junho de 2016 - Aprovar os ajustes na Portaria Inmetro 255 de 29/05/2014.

5. Portaria Inmetro n° 248, de 28 de maio de 2014— RTQ - Caldeiras e vasos de pressao de producdo seriada

6.NR13 - Caldeiras e vasos de pressdo e Tubulacdes.

7_NBR ISO 9001:2015 — Sistema de Gestdo da Qualidade — Requisitos

04 I Familias — Aplicados a esta avaliagao

Familia:

Projeto/MCC:

Tipo suporte:

Carregamento:

Temperatura de projeto:

PMTA:

Categoria NR-13:

Forma geométrica:

Material e espessura:

EPS:

Tipo de abertura de inspec&o:

Pressdo extema: (Vd/t — corpo)

05 Itens verificados — Requisitos Portaria Inmetro n° 248/2014 - RTQ

5.1 Requisitos Gerais c NC NA

5.1.1 Deve ser adotado o Cadigo de Construgdo em conformidade com a ABNT NBR ISO 16528-1.

Evidéncias/observagoes:

5.1.2 As unidades de medida devem ser de acordo com o estabelecido pelo Codigo de Construg@o adotado. | [ |

Evidéncias/observagoes:

5.1.4 Os estagios principais para o fornecimento de um equipamento pressurizado devem ser, no minimo:

a) projeto;

b) selecdo e suprimento de materiais ou componentes;

c) controle de recebimento de materiais e sua rastreabilidade;

d) fabricacdo;

e) execucao de ensaios e exames requeridos;

f) servicos de garantia da conformidade, como a qualificacdo de processos de soldagem, soldadores, inspetores
de ensaios ndo destrutivos, fomecedores, etc.;

g) inspecdo final com respectivo ensaio de retencdo de pressdo.
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ANEXO D
Requisitos gerais para a avaliacao de equipamentos e instrumentos de ensaios e inspecdes
D.1 Equipamentos

D.1.1 Os ensaios e inspec¢des devem ser realizados com todos os equipamentos necessarios as suas corretas
realizacoes.

D.1.2 Antes da execuc¢do do ensaio deve ser avaliado se 0s equipamentos necessarios para a execucdo dos
ensaios estao devidamente calibrados e verificados.

D.1.3 Cada equipamento deve ser rotulado, marcando ou identificado, para indicar o estado de calibragao.
Este estado de calibracdo deve indicar a ultima e a proxima calibracdo, de forma visivel.

D.1.4 Cada equipamento deve ter um registro que indique, no minimo:

a) nome do equipamento;

b) nome do fornecedor, identificacdo de tipo, nimero de série ou outra identificacdo especifica;

c) condicdo de recebimento, quando apropriado;

d) cdpia das instrucGes do fabricante, quando apropriado;

e) datas e resultados das calibracdes e/ou verificacBes e data da préxima calibracdo e/ou verificacdo;
f) detalhes de manutencgéao realizada e as planejadas para o futuro;

g) histdrico de cada dano, modificagdo ou reparo.

D.1.5 Os equipamentos devem possuir procedimentos documentados e instalagdes adequadas para evitar
deteriorizacdo ou dano durante o armazenamento e manuseio.

D.2 Rastreabilidade das Medicdes e Calibracoes

D.2.1 Os equipamentos utilizados nos ensaios e inspecdes devem ter a sua calibracdo e a sua verificacao
evidenciadas, a fim de garantir seus usos para as datas de execu¢do dos ensaios.

D.2.2 Os certificados de calibragdo de referéncia devem ser emitidos por:

a) laboratérios nacionais de metrologia;

b) laboratérios de calibracdo acreditado pela Cgcre;

c) laboratérios integrantes de Institutos Nacionais de Metrologia de outros paises, nos seguintes casos:
c1) quando a rastreabilidade for obtida diretamente de uma instituicdo que detenha o padrado primario de
grandeza associada; ou

c2) quando a instituicdo participar de programas de comparacdo interlaboratorial, juntamente com a Cgcre,
obtendo resultados compativeis;

c3) laboratoérios acreditados por organismo de acreditacdo de outros paises, quando houver acordo de
reconhecimento mutuo ou de cooperagdo entre a Cgcre e esses organismos.

D.2.3 Os certificados dos equipamentos de medicdo e de ensaio devem atender aos requisitos do item
anterior.
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D.2.4 Os padrdes de referéncia mantidos pelo laboratdrio de calibragdo devem ser usados apenas para
calibragcGes, a menos que possa ser demonstrado que seu desempenho como padrio de referéncias ndo

seja invalidado.
D.3 Servicos de apoio e fornecimentos externos

D.3.1 Os equipamentos devem ter registros referentes a suas aquisi¢cGes, materiais e servicos, incluindo:
a) especificacdo da compra;

b) inspecdo de recebimento;

c) relatdrios de calibragdo ou verificacao;

d) certificados de calibragao.



