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1 OBJETIVO

Este Documento estabelece os critérios e a sistematica para qualificacdo e certificacao
de pessoal responsavel pela inspecao de servigos e fabricagdo dos materiais a serem utilizados
na industria de petroleo e gas.

2 CAMPOS DE APLICAGAO

Este Documento se aplica as atividades exercidas pelo inspetor de fabricagdo nas
modalidades de:

a) acessorios de tubulagéao;

b) caldeiraria e tubulagao;

c) eletricidade;

d) instrumentagéo e automacgéo;

€) mecanica;

f) perfuracéo e produgao de petroleo;
g) tubos flexiveis e umbilicais.

Este Documento se aplica aos processos de inspecdo em todo fornecimento de materiais para
a industria de petréleo e gas.

3 INFORMAGOES DOCUMENTADAS DE REFERENCIA

ABNT NBR ISO/IEC 17024 - Avaliagdao da Conformidade - Requisitos Gerais para Organismos
que Certificam Pessoas.

ABNT NBR ISO/IEC 17000 - Avaliacao de Conformidade - Vocabulario e Principios Gerais.

ABNT NBR ISO 9001 - Sistemas de gestao da qualidade — Requisitos

ABNT NBR 16278 - Inspecéo de fabricagdo — Qualificagdo e certificacdo de pessoas para o
setor de petréleo e gas

4 TERMOS E DEFINIGOES

Inspecao de fabricagao - atividade desenvolvida pela industria de petroleo e gas, por meio de seus
6rgaos de inspeg¢do ou por empresas contratadas, com o objetivo de verificar, nas instalagbes do
fornecedor ou do contratante do servico, a conformidade de servicos e produtos fabricados com os
documentos contratuais.

Inspetor de fabricagao - profissional certificado, em uma ou mais modalidades definidas nesta Norma,
pelo organismo de certificagéo e autorizado a executar inspe¢des de fabricagao de materiais e de servigos
As informacgdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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associados.

Candidato - individuo que busca a qualificagao e certificacdo para a execugao das atividades de inspec¢ao
de fabricagao, para o qual se recomenda experiéncia profissional.

Plano de inspecdo e testes — PIT - documento elaborado pelo fornecedor, contido no seu plano da
qualidade, seguindo os padrdes estabelecidos pelas normas de gestdo da qualidade, onde constam no
minimo:

a) descrigao das atividades de todo o processo de fabricagao, incluindo atividades realizadas nos
subfornecedores, indicando os tipos e extensdo dos exames, ensaios, testes ou verificagoes

a serem efetuadas;

b) identificacido do tipo de participagao (verificacdo de documento, ponto de monitoramento, ponto

de observagao e ponto de espera) do fabricante, do responsavel pela inspegéo de fabricagao,

do comprador e do cliente final ao longo do ciclo fabril,

¢) indicagao da qualificagéo/certificacdo do pessoal que executa as atividades de inspecao, verificagado e
processos especiais de produc¢ao;

d) indicagao de procedimentos, especificagdes técnicas e normas aplicaveis a cada atividade;

e) critérios de aceitagao para todas as caracteristicas e requisitos de qualidade de cada atividade,
incluindo atividades de carater subjetivo e as atividades dos subfornecimentos;

f) identificagdo e preparagédo de registros da qualidade, citando o tipo de registro aplicavel a respectiva
atividade.

Ponto de espera obrigatério (hold point) - evento de inspegéao, no ciclo fabril do fornecedor, no qual este
notifica o 6rgao ou empresa inspetora, dentro dos prazos estipulados em contrato, que requer analise,
verificagcdo ou testemunho pelo érgao inspetor ou empresa de inspecao contratada com resultado
satisfatorio para continuidade do processo de fabricagio.

Ponto de observacgao (witness point) - evento de inspegao, no ciclo fabril do fornecedor, no qual este
notifica o 6érgdo ou empresa inspetora, dentro dos prazos estipulados em contrato, visando a analise,
verificagdo ou testemunho de eventos assinalados no plano de inspecéo e testes, sem que o processo
fabril seja interrompido.

Ponto de auditoria (spot witness/monitoring) ponto de monitoramento - evento do ciclo fabril do
fornecedor no qual ndo ha necessidade de o fornecedor convocar o 6rgao inspetor ou empresa de
inspecao contratada, porém o inspetor pode acompanhar, a partir de prévio acordo entre as partes.

Ponto de verificagao de documentos (review documents) - evento constante no plano de inspegéo e
testes que consiste na analise técnica da documentagdo, evidenciada por meio da assinatura e
identificagao do profissional representante do contratante nos documentos verificados.

Comunicado de liberagcao de material — CLM - registro de inspe¢ao emitido pelo inspetor de fabricagao
atestando a conformidade do material com a documentagao contratual, permitindo a liberagdo do material,
ap6s cumpridas todas as etapas previstas no plano de inspecéo e testes com resultados satisfatérios.

Comunicado de rejeicdo de material — CRM - registro de inspe¢ado emitido pelo inspetor de fabricagcao
quando subconjuntos criticos ou bens em sua forma final é rejeitados por ndo estarem em conformidade
com a documentacao contratual, contendo a descricdo do desvio e a respectiva referéncia documental.

Relatério de inspecao — RI - registro de inspecado emitido pelo inspetor de fabricacdo para registro das
atividades desenvolvidas durante a inspecao ou de qualquer fato relevante, contendo os detalhes da
inspegao, os resultados satisfatérios encontrados e as nao conformidades ja sanadas.

As informacgdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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Relatério informativo de nao conformidade - Rl — RNC - registro de inspe¢ao emitido pelo inspetor de
fabricacdo para relatar ndo conformidades apresentadas ou testemunhadas durante o processo de
fabricacao;

NOTA 1 O Rl — RNC ¢é emitido para rejeigcdes de eventos de inspec¢édo intermediarios.

NOTA 2 Este registro de inspe¢ado nao segue os requisitos da ABNT NBR ISO 9001. Recomenda-se que as tratativas
das nado conformidades sejam providas pelo fornecedor para resposta ao contratante conforme o sistema da
qualidade implantado.

Ordem de compra - contrato assinado entre o contratante e o fornecedor para fornecimento de servigo
e/ou de material para a industria de petréleo e gas.

Verificagdo de desempenho e habilidade - verificagdo ou reinspecdao de servigos executados por
inspetor certificado, com a finalidade de verificar se a habilidade e o conhecimento do inspetor
permanecem ou se houve perdas nestas caracteristicas a ponto de requerer uma nova certificacdo do
inspetor.

5 RESPONSABILIDADES E AUTORIDADES

Gerente Administrativo - Estabelecer e decidir, em ultima instancia, as Apelacbes e por liderar
as Analises Criticas, indicar as pessoas e prover recursos compativeis para a adequada operacao
do CEBRACI.

Gerente de Certificacao - Gerir os Programas de Certificacdo e responsavel pela emisséo e
controle dos certificados.

Pessoa Certificada - Profissional que cumpriu todos os Requisitos do Programa de Certificacdo
no qual esta certificado e que mantém o cumprimento desses requisitos por todo o periodo de
validade do certificado, inclusive quando das verificacbes para a Manutencdo do Certificado. A
Pessoa Certificada cumpre o Codigo de conduta e imparcialidade e tem desempenho profissional
permanente compativel com a certificacdo obtida.

6 REQUISITOS PARA OS CANDIDATOS

6.1 — Niveis de Certificagao

6.1.1 - Os profissionais, para atuarem como inspetores de fabricagdo, sdo classificados em dois
niveis crescentes de certificacdo, designados pelos algarismos arabicos 1 e 2, exceto para as
modalidades de eletricidade e instrumentacdo e automagdo que possuem nivel uUnico de
certificagao.

6.1.2 - As atividades basicas da inspecao de fabricagao estdo descritas no Anexo A.

6.1.3 - As atribuicdes e responsabilidades basicas inerentes ao inspetor de fabricacdo para cada

As informacgdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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nivel e modalidade estdo descritas na Tabela A.1.

6.1.4 - As atividades descritas para o nivel 1, de cada modalidade, podem ser executadas pelo
nivel 2, porém nao é permitido que o inspetor nivel 1 execute atividades exclusivas do nivel 2.

6.2 - Escolaridade

6.2.1 - O candidato a inspetor de fabricagdo deve estar devidamente regularizado junto ao
Conselho Regional de Engenharia e Agronomia (CREA), Conselho Regional de Quimica (CRQ) e
ou Conselho Regional de Técnicos Industriais (CRT).

6.2.2 - Para fins de qualificacdo em inspecao de fabricacdo, sdo aceitas as areas tecnologicas
descritas a seguir. A aceitacdo de outra area tecnolégica ndo mencionada em a) até |) fica a
critério do organismo de certificagdo:

a) materiais;

b) mecéanica;

c) mecatrénica;

d) metalurgia;

e) naval;

f) soldagem;

g) producao;

h) elétrica (eletrotécnica, sistemas de poténcia, eletrbnica, instrumentacdo e automacgéao
industrial);

i) quimica;

j) telecomunicagées;

k) petréleo e gas;

) civil.

6.2.3 - Os inspetores ja qualificados e em situagdo regularizada pela sistematica anterior, que
constam no cadastro de pessoal qualificado de inspetor de fabricacdo e ndo atendem ao requisito
de escolaridade, permanecem no cadastro e devem comprovar a continuidade de suas atividades.
Os inspetores devem apresentar sua regularizagdo em entidade representativa de classe na
ocasiao da sua requalificagcdo, conforme requisitos estabelecidos em 6.2.1.

6.3 - Experiéncia profissional

E recomendado que o candidato possua experiéncia em pelo menos uma das seguintes
atividades, ficando sob responsabilidade do Organismo de Certificagdo de Pessoas (OPC) a
analise dos curriculos e exigéncia de experiéncia prévia:

a) manutencao;

b) fabricagao;

c) construgéo, montagem e instalacao;
d) garantia/controle da qualidade;

e) projeto;

f) pesquisa e desenvolvimento;

As informacgdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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g) inspecgéo.

A CEBRACI recomenda que o candidato possua experiéncia de no minimo 1 ano com
CUrso superior ou 2 anos com curso técnico.

6.4 — Treinamento

6.4.1 - O candidato a inspetor de fabricagao deve comprovar por meio de certificado ter obtido
aproveitamento satisfatorio em curso de treinamentos com carga horaria minima e conteudo
programatico conforme descrito nos Anexo B, Anexo C e Anexo D, para a modalidade e nivel
pretendido.

6.4.2 - A carga horaria minima recomendada para cada item do treinamento do nivel 2 deve ser
complementada pela prevista para o nivel 1.

6.5 - Acuidade visual

6.5.1 - O candidato a inspetor de fabricacdo deve ter acuidade visual, natural ou corrigida, de
acordo com a Tabela 1.

6.5.2 - O candidato a inspetor de fabricagao deve ter visdo cromatica de acordo com a Tabela 1.

6.5.3 - A acuidade visual do inspetor de fabricagdo quanto aos aspectos de visdo proxima e visao
longinqua deve ser avaliada anualmente conforme 6.5.1 e 6.5.2.

Tabela 1 — Requisitos de acuidade visual para todos os niveis

Acuidade Visual
Modalidade Visdo Proxima | Visao Longinqua | Visdao Cromatica

(Ver nota 1) (Ver nota 2) (Ver nota 3)
Acessorios de tubulagao (AT) X X | e
Caldeiraria e tubulagéo (CT) X X e
Eletricidade (EL) X | X
Instrumentagdo e automacgao (IN) X | X
Mecéanica (MC) X e e
Perfuragéo e produgao de petroleo (PP) X X X
Tubos flexiveis e umbilicais (TF) X X X
NOTA 1 Comprovada pela capacidade de ler as letras J-1 do padrao JAEGER a 40 cm de distancia.
NOTA 2 Igual ou superior a 20/40 da escala SNELLEN.
NOTA 3 Comprovada pelo ensaio de ISHIHARA.

6.6 - Exames de qualificagao
6.6.1 - O candidato a inspetor de fabricacdo deve ser submetido a prova para afericdo de
conhecimentos tedricos e praticos, com base no programa de treinamento citado em 6.4, para a
modalidade e nivel pretendido.

As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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6.6.2 - Exame Teodricos

O exame tedrico sera divido por duas provas, exame teorico geral com 40 questbes e
exame especifico com 20 questbes onde os conteudos serdo de acordo com anexo D. O
candidato tera 2 minutos por questdo. Para ser certificado, o candidato deve obter rendimento
minimo de 70% nos exames tedrico geral e tedrico especifico.

6.6.3 - Exame Pratico

O exame pratico consiste em um teste de 20 questdes, onde o CEBRACI ira verificar a
habilidade técnica do candidato, para a modalidade pretendida. O tempo total para realizagao do
exame é de 3 horas. Para ser certificado, o candidato deve obter rendimento minimo de 70% no
exame pratico.

6.6.4 - O candidato que obtiver aproveitamento considerado insatisfatério na prova de
conhecimentos tedrico geral, tedrico especifico e ou pratico, sé pode solicitar novo exame de
qualificacdo, decorridos trinta dias apds a realizagdo do exame anterior. O candidato tera um ano
para finalizar todo o processo de certificagao a partir da data da realizagao do primeiro exame.

6.6.5 - As certificacbes nas modalidades e niveis estao previstas na Tabela 2.
6.6.6 - A certificacao do inspetor de fabricagao é inerente a cada modalidade e nivel.

6.6.7 - O candidato é considerado inspetor de fabricagdo certificado se obtiver resultado
satisfatorio em cada uma das provas de conhecimentos teoricos e pratico.

6.6.8 - A certificagdo como inspetor de fabricacdo nivel 1 por no minimo doze meses é pré-
requisito ao candidato a certificagdo como inspetor de fabricagdo nivel 2 na respectiva
modalidade.

6.6.9 — O candidato pode realizar uma reclamacdo ou apelacao conforme o procedimento
CEBRACI-013 — Disponivel no site www.cebraci.com.br. O CEBRACI assegura que todas as
reclamacgdes e apelagdes sio tratadas de uma forma construtiva, imparcial e em tempo habil.

Tabela 2 — Modalidades e Niveis

Modalidade Cadigo / Nivel
AT IF-AT-N1 IF-AT-N2
CT IF-CT-N1 IF-CT-N2
EL IF-EL
IN IF-IN
MC IF-MC-N1 IF-MC-N2
6.7 — Candidato
PP IF-PP-N1 IF-PP-N2
Os candidatos que TF IF-TF-N1 IF-TF-N2 sejam eles

As informacgdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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empregados, desempregados ou autbnomos, devem:

a) fornecer evidéncia documental de ter completado um treinamento de forma satisfatoria;

b) fornecer evidéncia documental verificavel de que a experiéncia requerida;

c) fornecer evidéncia documental de que sua visao satisfaz os requisitos descritos nesse
procedimento;

d) cumprir o Cédigo de Compromisso e Conduta publicado no site da CEBRACI.

7 CERTIFICAGAO

7.1 - Emissao do Certificado

Com base nos resultados dos exames de qualificagdo, o CEBRACI emite um certificado
explicitando a modalidade e o nivel para o qual o profissional esta certificado.

7.2 — Validade da Certificagao

A certificacdo dos profissionais em qualquer nivel tem um prazo de validade de 30 meses, a
contar da data de emissao do certificado.

7.3 - Renovacao da Certificagao

Antes de completado o prazo de 30 meses, contados a partir da data da certificagdo ou da
recertificagcéo, o profissional deve encaminhar ao organismo de certificagao:

a) documento de comprovagao de servigos profissionais como inspetor de fabricacdo na
modalidade especifica, por periodo de seis meses consecutivos ou ndo, no nivel em que esta
qualificado;

b) atestado de acuidade visual conforme 6.5.3;

c) evidéncia de manutencao do vinculo com a entidade representativa de classe.

As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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O documento de comprovacao de servigos profissionais na respectiva modalidade, como
inspetor de fabricagao, deve ser um registro de inspec¢éao (RIl, Rl — RNC, CRM ou CLM) referente a
um contrato de fornecimento de equipamentos para a industria de petroleo e gas. O registro de
inspecao deve ser atestado pelo contratante do servico de inspecdo ou pelo fabricante ou
fornecedor do equipamento.

O inspetor de fabricagao deve apresentar seis documentos de comprovacao emitidos em
meses diferentes no periodo de validade da certificagao.

O profissional possui prazo de seis meses apds o vencimento da certificacdo para
atender aos requisitos de renovacgao, periodo no qual a certificacdo permanece suspensa. Apos
este prazo, a certificacdo deve ser cancelada.

7.4 — Recertificagao

Antes do término de cada segundo periodo de validade da certificacéo, o profissional
deve ser recertificado, para igual periodo desde que atenda os critérios de renovacédo e seja
aprovado no exame de recertificacao aplicavel a modalidade e nivel requerido.

O processo de recertificacdo consiste somente em um exame pratico simplificado,
contendo estudos de caso na respectiva modalidade, no qual sdo aplicados quatro estudos de
caso de diferentes grupos de conhecimentos. O candidato deve obter rendimento minimo de 70
%.

O candidato que nao obtiver a nota requerida no exame de recertificagdo pode solicitar
reexame duas vezes, desde que a solicitacdo do reexame ocorra em até 18 meses apds o exame
original.

A reprovacao no exame de recertificacdo implica no cancelamento da certificacao,
independentemente do seu nivel de qualificagao.

O inspetor de fabricacao nivel 2 pode pleitear a sua recertificacdo para o nivel 1 na
mesma modalidade. Neste caso, a sua certificagdo como nivel 2 sera cancelada.

7.5 — Verificagao de desempenho e habilidades

O inspetor de fabricagdo esta sujeito a verificagdo de desempenho e habilidades. A
verificacdo do desempenho deve ser realizada dentro do escopo de certificagcao definido nesta
Norma e referéncias normativas. Como resultado da verificagdo, o desempenho do inspetor de
fabricagao certificado pode ser satisfatério ou insatisfatorio, conforme critérios do organismo de
certificagao.

As informacgdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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Na ocorréncia de desempenho insatisfatério conforme mencionado anteriormente, o
inspetor de fabricagao pode receber as penalidades previstas pelo organismo de certificagao, que
consistem em adverténcia, suspensao por prazo determinado ou cancelamento da certificagcdo. As
ocorréncias devem ser consideradas dentro de um periodo de 30 meses e, no caso de
reincidéncia, as medidas de correcdo devem ser ampliadas.

8 SUPERVISAO E TREINAMENTO

O inspetor de fabricacdo nivel 1 deve ser supervisionado tecnicamente, a qualquer
tempo, por um inspetor de fabricagao nivel 2 certificado na mesma modalidade.

Anexo A (normativo)

Atividades Basicas da Inspecao de Fabricagao
A.1 Documentos Técnicos

A.1.1 Interpretar os requisitos de documentos técnicos nacionais e internacionais, como normas,
especificagdes, padronizagdes, procedimentos e codigos de projeto, construgdo e montagem,
além de ter entendimento das portarias e normas regulamentadoras.

A.1.2 Verificar a conformidade dos resultados das inspecdes, ensaios e testes com base nos
critérios de aceitagao definidos nos procedimentos previamente aprovados.

A.1.3 Realizar analise critica das exigéncias constantes na documentagédo contratual (ordem de
compra, requisicao de material - RM, especificagdes técnicas - ET e demais requisitos técnicos).

A.1.4 Aprovar, antes do inicio da fabricagdo, o PIT, analisando se esta de acordo com a
documentacao contratual e assinalado os HP, WP, SW/M e RD.

A.1.5 Verificar se a documentagao técnica contratual esta aprovada por 6rgdo competente.

A.1.6 Verificar se todos os procedimentos citados na documentacado contratual foram aprovados
pelo responsavel competente.

A.1.7 Verificar se os procedimentos de ensaios ndo destrutivos (END), solda, pintura, testes etc.
aprovados estao sendo aplicados na fabricagao.

A.2 Qualificagao de procedimentos e de pessoal
A.2.1 Verificar se os procedimentos de END s&o aplicaveis as condigdes especificas do contrato.

A.2.2 Verificar se os procedimentos de END estado aprovados por inspetor nivel 3 do organismo
de certificacdo no método aplicavel e verificar se a adequagao dos procedimentos foi atestada por
inspetor nivel 3.

A.2.3 Verificar se o plano de soldagem, procedimentos (especificagdo de procedimento de
soldagem / registro de qualificagdo de procedimento de soldagem EPS / RQPS), as instru¢des de
execugao e inspecgao de soldagem (IEIS) e instrucdo de tratamento térmico sdo adequados as
condicdes especificas do contrato.

As informacgdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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A.2.4 Verificar se o plano de soldagem, procedimentos (EPS / RQPS), as IEIS e instrugcdo de
tratamento térmico estdo aprovados por inspetor de soldagem nivel 2, qualificado pelo organismo
de certificag&do, no codigo de projeto.

A.2.5 Verificar se o registro de qualificagdo dos soldadores e operadores de soldagem (RQS) é
adequado as condigdes especificas do contrato.

A.2.6 Verificar se o0 RQS foi aprovado por inspetor de soldagem nivel 2 certificado pelo organismo
de certificagdo.

A.1.7 Verificar se os procedimentos de ensaios ndo destrutivos (END), solda, pintura, testes etc.
aprovados estao sendo aplicados na fabricacgao.

A.2 Qualificacdo de procedimentos e de pessoal A.2.1 Verificar se os procedimentos de END sao
aplicaveis as condi¢des especificas do contrato.

A.2.2 Verificar se os procedimentos de END estado aprovados por inspetor nivel 3 do organismo
de certificacdo no método aplicavel e verificar se a adequagao dos procedimentos foi atestada por
inspetor nivel 3.

A.2.3 Verificar se o plano de soldagem, procedimentos (especificagdo de procedimento de
soldagem / registro de qualificagdo de procedimento de soldagem EPS / RQPS), as instru¢des de
execugao e inspecgao de soldagem (IEIS) e instrucdo de tratamento térmico sdo adequados as
condicdes especificas do contrato.

A.2.4 Verificar se o plano de soldagem, procedimentos (EPS / RQPS), as IEIS e instrugcdo de
tratamento térmico estdo aprovados por inspetor de soldagem nivel 2, qualificado pelo organismo
de certificagédo, no cédigo de projeto. A.2.5 Verificar se o registro de qualificacdo dos soldadores e
operadores de soldagem (RQS) é adequado as condigdes especificas do contrato.

A.2.6 Verificar se o RQS foi aprovado por inspetor de soldagem nivel 2 certificado pelo organismo
de certificacao.

A.2.7 Verificar se as |IEIS estédo disponiveis aos soldadores/operadores de soldagem.

A.2.8 Verificar, antes do inicio da fabricacao, se as qualificacdes requeridas contratualmente para
os inspetores de END, de soldagem, controle dimensional, pintura, instrumentacao, eletricidade,
teste por pontos e estanqueidade estdo sendo atendidas.

A.3 Matéria prima

A.3.1 Analisar se os certificados de materiais estdo em conformidade com as especificagcoes
constantes dos documentos contratuais, normas aplicaveis e requisitos suplementares, quando
aplicaveis.

A.3.2 Analisar certificados de homologacdo ou teste de protoétipo de componentes ou
equipamentos e os certificados de conformidade para area classificada.

A.3.3 Verificar a identificacdo e rastreabilidade existente na matéria prima com os respectivos
certificados apresentados. A.3.4 Verificar os resultados dos ensaios visual e dimensional
comparando os resultados com os desenhos de fabricagcdo e demais requisitos contratuais.
Acompanhar a execuc¢ao de medigdes das cotas criticas.

A.3.5 Verificar se as condigdes de controle, manuseio, secagem e armazenamento de matéria
prima, consumiveis e componentes estdo de acordo com o especificado.

As informacgdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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A.3.6 Verificar a adequacao do plano de amostragem utilizado durante a inspe¢ado dos materiais,
quando aplicavel.

A.4 Equipamentos de monitoramento e medigao (EMM)

A.4.1 Verificar o plano de calibracdo e os procedimentos de ensaios previstos quanto a
adequacgao dos controles e dos equipamentos de monitoramento e medi¢ao quanto a resolucéo,
faixa de trabalho, incerteza ou outra caracteristica que possa invalidar os resultados durante os
testes e para atender a rastreabilidade prevista nos documentos contratuais.

A.4.2 Verificar se os EMM usados na fabricacao, inspecao e testes, que foram disponibilizados,
atendem aos procedimentos, estdo armazenados adequadamente, calibrados, validados e séo
rastreaveis aos padrdes da Rede Brasileira de Calibragao (RBC).

A.5 Métodos e processos de fabricagcao e montagem

A.5.1 Verificar se os procedimentos, métodos e processos de fabricagao, identificacao,
rastreabilidade, montagem, ensaios, testes, calibracéo e inspec¢ao estdo em conformidade com as
normas técnicas contratuais.

A.5.2 Verificar se toda a documentacao técnica aprovada ou certificada para o fornecimento é a
que esta sendo empregada durante a fabricagdo.

A.5.3 Verificar se a identificagcdo e rastreabilidade dos materiais estdo sendo executadas
conforme o procedimento. Verificar a rastreabilidade definida nos anexos de qualidade ou
documentos contratuais.

A.5.4 Verificar se as condi¢cdes de execucado da operacdo estdo de acordo com o processo
especifico (por exemplo: pré-aquecimento, método de corte).

A.5.5 Verificar se o componente, apds conformagéo, apresenta-se com o grau de acabamento
compativel e se o método de conformagao mecanica é o especificado.

A.5.6 Pré-montagem:

A.5.6.1 Verificar se os dispositivos auxiliares de montagem sao adequados e se foram utilizados
procedimentos de soldagem e soldadores qualificados.

A.5.6.2 Verificar se as dimensdes, ajustagem, limpeza e preparagéo das juntas estdo de acordo
com as normas técnicas, os procedimentos de soldagem e desenhos aprovados.

A.5.7 Soldagem:

A.5.7.1 Verificar a adequacao dos procedimentos de manuseio, controle e tratamento de
consumiveis.

A.5.7.2 Verificar se a soldagem esta sendo conduzida de acordo com o plano, procedimentos,
instrucdes de execugao e inspecdo de soldagem aprovados e qualificados e esta sendo
executada por soldadores/operadores qualificados. Verificar se a soldagem esta sendo
acompanhada por inspetor de solda certificado.

A.5.7.3 Verificar se estd sendo emitido e analisado regularmente o documento controle de
desempenho dos soldadores e operadores de soldagem.

A.5.7.4 Verificar se os relatorios referentes a execugao e controle de soldagem atendem as
normas técnicas e desenhos aprovados, bem como se estdo assinados por inspetor certificado.

As informacgdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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A.5.8 Tratamento térmico:

A.5.8.1 Verificar se o procedimento de tratamento térmico atende as normas técnicas aplicaveis.
A.5.8.2 Verificar se o tratamento térmico foi conduzido de acordo com o procedimento aprovado.

A.5.8.3 Verificar se o registro do tratamento térmico realizado esta de acordo com o procedimento
aprovado.

A.6 Ensaios nao destrutivos (END)

A.6.1 Verificar a adequagao dos END (procedimento, tipo, extensao e critérios de aceitagdo) as
exigéncias dos documentos contratuais.

A.6.2 Verificar se a execugcao e os respectivos relatorios de END atendem aos procedimentos
previamente aprovados. Verificar se a execugdo dos ensaios esta sendo executada por inspetor
de END certificado.

A.7 Reparos

A.7.1 Verificar se os procedimentos de reparo e de inspecdo apds os reparos estdo de acordo
com o0s requisitos contratuais.

A.7.2 Verificar se os reparos e inspe¢des apos o reparo estdo sendo conduzidos de acordo com
procedimentos aprovados e pessoal qualificado.

A.8 Ensaios e testes

A.8.1 Analisar se os procedimentos de ensaios e testes estdo de acordo com as exigéncias
contratuais.

A.8.2 Realizar inspec¢ao visual de pecas e componentes montados conforme procedimentos
aprovados. Acompanhar a montagem dos componentes e pecgas. A.8.3 Testemunhar ou verificar
a aplicacdo dos testes de resisténcia e integridade estrutural, tais como testes hidrostatico,
pneumatico, de estanqueidade, testes de prova de carga e ruptura, conforme procedimentos
aprovados.

A.8.4 Testemunhar os testes ou verificar registros dos testes mecénicos como tragéo,
dobramento, impacto, dureza, torque, funcionamento mecanico, desgaste apds o funcionamento
strip-test classe de vedagdo de valvulas, teste de abertura e fechamento de valvulas, conforme
procedimentos aprovados.

A.8.5 Testemunhar os testes ou verificar os registros de testes elétricos como tensao, resisténcia,
corrente, isolacao, continuidade, ensaios funcionais de controle, sinalizacédo e poténcia, simulacao
de entradas e saidas analogicas e digitais, comunicagdo e protocolo de dados, continuidade
elétrica do obturador em valvulas, imunidade a radiofrequéncia, ensaio de tensio aplicada, rotina,
tipo e especiais exigidos pelos documentos contratuais.

A.8.6 Testemunhar ensaios de homologacgéao de protétipos quando requeridos.

As informacgdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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A.8.7 Testemunhar os testes de desempenho e funcionais de equipamentos e verificar os
respectivos registros tais como calibragao (exatidao, linearidade e repetitividade), desempenho
(rendimento, vazao e poténcia), ruido, vibragdo, elevagdo de temperatura em funcionamento,
alinhamento, balanceamento e testes funcionais de rotina exigidos pelos documentos contratuais.

A.8.8 Realizar a inspec¢ao final e verificar a execucdo de atividades para transporte, como
preservagao de fabricagdo, embalagem, documentos de expedi¢cdo, quando requeridos pelos
documentos contratuais.

A.8.9 Verificar a aplicagao do plano de amostragem quando previsto nos documentos contratuais.

A.8.10 Analisar relatérios de inspecdo dimensional e acompanhar a realizacdo de medi¢des
conforme procedimentos aprovados.

A.8.11 Testemunhar os testes ou verificar os certificados dos demais testes ndo previstos nesta
Norma, quando requeridos pelos documentos contratuais.

A.9 Pintura, revestimento e preservagao

A.9.1 Verificar se o procedimento de pintura esta de acordo com as exigéncias contratuais e
aprovado por inspetor de pintura N2 qualificado pelo organismo de certificagao.

A.9.2 Verificar se a preparagao superficial e a execucdo da pintura estdo sendo realizadas
conforme o procedimento aprovado ou a norma técnica mencionada no contrato, por meio de
acompanhamento ou analise do relatério de pintura.

A.9.3 Testemunhar os testes especificos da pelicula seca, como cor, tonalidade, espessura,
aderéncia, auséncia de defeitos visuais e danos, de acordo com os documentos contratuais.

A.9.4 Verificar as condi¢gbes de limpeza, protegdo, armazenamento, preservagcdo, embalagem e
transporte do equipamento, inclusive componentes avulsos.

A.9.5 Verificar se os procedimentos de revestimento estdo de acordo com as exigéncias
contratuais.

A.9.6 Verificar se a preparagédo superficial e aplicagao do revestimento estdo sendo realizadas
conforme o procedimento aprovado ou a norma técnica mencionada no contrato por meio de
acompanhamento ou analise do relatorio.

A.9.7 Testemunhar os testes especificos de revestimento de acordo com os procedimentos
aprovados.

A.9.8 Verificar o relatério de inspecao de pintura e revestimento quanto ao atendimento ao
processo previsto, os resultados obtidos nas inspec¢des intermediarias e inspecao final de acordo
com os documentos contratuais.

A.10 Registros da qualidade

A.10.1 Verificar se os registros da qualidade, gerados durante o processo de fabricag&o, inspecéo
e testes previstos no PIT estdo de acordo com as exigéncias contratuais.

A.10.2 Verificar se a estrutura e o conteudo do data book (dados técnicos do equipamento e
documentacéao correlata) estdo de acordo com as exigéncias contratuais.

A.10.3 Emitir RI, RI-RNC, CRM e CLM, conforme o caso.

As informacgdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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A.11 Supervisao e treinamento

A.11.1 Supervisionar tecnicamente as atividades do inspetor de fabricacdo nivel 1 da mesma
modalidade.

A.11.2 Treinar inspetores de fabricagédo e candidatos.

Tabela A.1 - Atividades basicas exercidas pelo inspetor de fabricacao

AT CcT EL | IN | MC PP TF

ATIVIDADE N1 | N2 | N1 | N2 N1 | N2 | N1 | N2 | N1 | N2
A.1 Documentos técnicos
A.1.1 Interpretar os requisitos de X X [ X | X X X X
documentos técnicos
A.1.2 Verificar a conformidade dos X X [ X [ X | X | X | X [X [X |X |X |X
resultados das inspecdes, ensaios e
testes
A.1.3 Realizar analise critica da X X | X |X X X X
documentacdo técnica contratual
A.1.4 Analisar e aprovar o PIT X X | X | X X X X
A.1.5 Verificar a aprovacao da X | X [ X [ X [ X [ X | X [X | X |X [X |[X
documentacdo técnica contratual
A.1.6 Verificar a aprovagdo dos X | X [ X [ X [ X |[X |X [X | X |X [X |[X
procedimentos
A.1.7 Verificar a aplicagao dos X | X [ X [ X [ X [ X | X [X | X |X [X |[X

procedimentos
A.2 Qualificacado de procedimentos e de pessoal

A.2.1 Verificar a aplicabilidade dos X X X X X
procedimentos de END

A.2.2 Verificar a aprovacgdo e adequagao X | X | X |X X | X [ X | X | X [X
dos procedimentos de END

A.2.3 Verificar a adequag¢do dos X X X X X
documentos de soldagem

A.2.4 Verificar a aprovagdo dos X | X | X |X X | X [ X | X | X [X
documentos de soldagem

A.2.5 Verificar a adequag¢ao do RQS X X X X X
A.2.6 Verificar a aprovagao do RQS X | X [ X |X X | X | X [ X | X |X
A.2.7 Verificar a disponibilidade das IEIS X | X [ X |X X | X [ X | X | X [X
A.2.8 Verificar o atendimento das X | X | X |X X | X [ X | X | X |X

qualifica¢cbes de pessoal requeridas
A.3 Matéria-prima

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

A.3.1 Analisar os certificados de materiais | X

A.3.2 Analisar os certificados de X X | X | X X X X
homologacao e de conformidade

As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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A.3.3 Verificar a identificacdo e X | X [ X [ X [ X [ X | X [X | X |X [X |[X
rastreabilidade de matéria-prima
A.3.4 Verificar os resultados dos ensaios | X [ X | X | X | X [X |[X | X |X | X |X [X
visual e dimensional
A.3.5 Verificar as condi¢bes de controle X | X [ X [ X [ X [ X | X [X | X |X [X |[X
de matéria-prima, consumiveis e
componentes
A.3.6 Verificar a adequacdo do plano de X X | X | X X X X
amostragem
A.4 EMM
A.4.1 Verificar a adequag¢ao dos EMM X X | X |X X X X
propostos para 0s ensaios e testes
A.4.2 Verificar a disponibilidade, X | X [ X [ X | X [X | X [X | X |X [X |[X
calibracdo e rastreabilidade dos EMM
A.5 Métodos e processos de fabricacao e montagem
A.5.1 Verificar a conformidade dos X X X X X
meétodos e processos de fabricacdo e
montagem
A.5.2 Verificar a adequacao da X | X | X |X X | X [ X | X | X [X
documentacdo técnica utilizada na
fabricagdo
A.5.3 Verificar a conformidade da X X [ X |X X [ X [ X | X | X |X
identificacdo e rastreabilidade dos
materiais
A.5.4 Verificar se a execugdo daoperagdo | X | X | X |X X [ X | X [ X | X |X
estd de acordo com 0 processo
A.5.5 Verificar a adequagao do método de X X X X X
conformacgdo
A.5.6.1 Verificar a adequagdo dos X | X | X |X X | X | X [ X | X |X
dispositivos auxiliares de montagem, na
pré-montagem
A.5.6.2 Verificar a preparacdo das juntas, | X | X |X |X X | X [ X | X |[X [X
na prémontagem
A.5.7.1 Verificar a adequagdo dos X X X X X
procedimentos de controle de
consumiveis de soldagem
A.5.7.2 Verificar a conformidade da X X [ X |X X [ X [ X | X | X |X
execug¢ao da soldagem
A.5.7.3 Verificar o controle de X | X X [ X [ X | X | X |X
desempenho de soldadores e
operadores de soldagem
A.5.7.4 Verificar a adequagdo dos X | X | X |X X [ X | X [ X | X |X
registros de inspecdo de soldagem
A.5.8.1 Verificar a adequacao do X X X X X
procedimento de tratamento térmico
A.5.8.2 Verificar a conformidade do X X [ X |X X [ X [ X | X | X |X
tratamento térmico

As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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A.5.8.3 Verificar o registro do tratamento | X | X |X |X X | X [ X |X
térmico realizado

A.6 Ensaios nao destrutivos (END)

A.6.1 Verificar a adequacdo dos END X X X X

A.6.2 Verificar a execugao e os registros X [ X | X |X X | X | X |X
de END

A.7 Reparos

A.7.1 Verificar a adequagdo dos X X X X
procedimentos de execucao e inspe¢do
de reparos

A.7.2 Verificar a conformidade de X | X [ X [ X | X | X |X | X | X [|X
execugao e inspecdo de reparos

A.8 Ensaios e testes

A.8.1 Analisar a adequagdo dos X X | X |X X X
procedimentos de ensaios e testes

A.8.2 Realizar a inspecao visual X | X [ X [ X | X | X |X | X | X [X

A.8.3 Testemunhar e verificar a aplicagdo | X X | X | X | X [X | X | X |X |X
dos testes de resisténcia e integridade
estrutural

A.8.4 Testemunhar e verificar os registros | X | X | X | X | X |[X | X | X |X |X
dos testes mecanicos

A.8.5 Testemunhar e verificar os registros X | X X | X
dos testes elétricos

A.8.6 Testemunhar ensaios de X X [ X [ X X X
homologacdo de prototipos

A.8.7 Testemunhar e verificar os registros | X | X | X | X | X [X | X | X |X |X
de testes funcionais e de desempenho,
exceto turbinas a gas e compressores
centrifugos e helicoidais

A.8.8 Testemunhar e verificar os registros X
de testes funcionais e de desempenho de
turbinas a gas e compressores
centrifugos e helicoidais

A.8.9 Realizar a inspecdo final e X | X | X [ X | X | X |X | X | X [X
acompanhar a preparacao para
transporte

A.8.10 Verificar a aplicacdo do plano de X | X X [ X | X | X [X |X
amostragem

A.8.11 Verificar e acompanhar ainspecdo [ X X | X | X | X |[X | X | X |X |X
dimensional

A.8.12 Testemunhar e verificar os X | X [ X [ X | X | X |X | X | X [|X
registros dos outros ensaios
e testes

A.9 Pintura, revestimento e preservacao

A.9.1 Verificar a adequagdo do X X X X
procedimento de pintura

As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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A.9.2 Verificar a preparacgao superficiale | X | X | X |X X | X [ X |X X
a execu¢do da pintura
A.9.3 Testemunhar e verificar os registros | X | X | X | X | X |[X | X | X |X |X X
dos testes especificos de pintura
A.9.4 Verificar as condic8es de X | X [ X [ X | X | X |X | X | X [|X X
preservagao
A.9.5 Verificar a adequag¢do dos X X X X X
procedimentos de revestimento
A.9.6 Verificar a adequacdo da X | X | X |X X | X [ X |X X
preparacdo superficial e do revestimento
A.9.7 Testemunhar os testes especificos XX | X | X[ X | X ]| X ]| X|X]X X
de revestimento
A.9.8 Verificar os registros de pintura e X | X | X [ X | X | X |X | X | X [|X X
revestimento
A.10 Registros da qualidade
A.10.1 Verificar a adequacgdo dos X | X [ X [ X | X | X |X | X | X [|X X
registros da qualidade
A.10.2 Verificar a adequacdo da estrutura | X [ X [ X | X [X [ X | X | X [X [X X
da data book
A.10.3 Emitir registros de inspec¢do X [ X | X [ X [ X [ X | X | X | X [X X
A.11 Supervisao e treinamento
A.11.1 Supervisionar X X | X |X X X X
A.11.2 Treinar X X [ X [X X X X

ABNT NBR ISO 9712,

ABNT NBR 14842, ABNT NBR 15218 e ABNT NBR 15523, respectivamente.

NOTA As verificacOes realizadas pelo inspetor de fabricagdo ndo substituem as atividades e
responsabilidades dos inspetores certificados em END, soldagem, pintura e dimensional, segundo

As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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Anexo B (normativo)
Programa de treinamento - Médulo geral

B.1 Assuntos, matérias e tépicos

O moddulo geral do programa de treinamento é composto dos seguintes assuntos:
a) documentagao técnica;

b) matéria prima;

c) metrologia;

d) processos de fabricacdo de equipamentos;

e) armazenamento e transporte;

f) inspecdo por amostragem;

g) pintura industrial;

h) soldagem;

i) ensaios nao destrutivos.

Cada assunto é composto das matérias e tdpicos especificados de B.2 a B.10.

B.2 Documentacao técnica

B.2.1 Qualificagdo e certificacdo de inspetor de fabricacdo para o setor petréleo e gas

a) finalidade da inspec¢ao de fabricagao;

b) atividades e responsabilidades do inspetor;

C) tipos de inspecao;

d) atividades minimas por tipo de inspecdo;

e) PIT;

f) pontos de observacdo, ponto de espera obrigatério, ponto de auditoria/monitoracao e verificacao de
documentos;

g) documentag¢do de compra e seus anexos;

h) registros de inspe¢do, CLM, CRM, R, relatério de dados técnicos do material e documentacdo correlata - data
book, RI-RNC e planilha do indice de rejeicao;

i) nogBes basicas em seguranca, salde e meio ambiente; Manual:

j) aspectos éticos, comportamentais e rela¢cdes humanas;

k) manutencao da qualificagdo e verificacdo de desempenho e habilidades.

B.2.2 Sistema da qualidade e ABNT NBR ISO 9001

a) principios da qualidade;

b) conceitos basicos;

c) controle de documentos;

d) controle de registros;

e) auditorias da qualidade;

f) controle de produto / servico nao conforme;

g) acdes corretivas e acdes preventivas;

h) identificacdo e rastreabilidade;

i) controle de equipamento de monitoramento e medicdo.

B.3 Matéria-prima

B.3.1 Certificados de origem

a) identificacdo conforme norma aplicavel e rastreabilidade;

b) registros de composi¢ao quimica, ensaios mecanicos, metalograficos, END e demais requisitos;

¢) estrutura basica das especificacdes.
As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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B.3.2 Ensaio visual e dimensional

a) procedimentos, desenhos, folhas de dados, normas e demais documentos aplicaveis;
b) instrumentos;

C) registros.

B.3.3 Tipos de materiais

a) acos-carbono;

b) acos ferramenta;

) acos de baixa e alta liga;

d) acos inoxidaveis;

e) ferros fundidos; Manual:

f) metais e ligas nao ferrosos;
g) materiais ndo metalicos;
h) materiais compositos.

B.3.4 Processos de producao de matéria-prima

a) processos de producdo de matéria-prima (laminacdo, forjamento, trefilacao, fundicdo, extrusao, cladeamento,
materiais compositos etc.);

b) corte a frio e a quente;

¢) tratamento térmico;

B.3.5 Ensaios mecanicos e metalograficos

a) principios basicos e finalidade;

b) métodos;

) preparacdo de corpos de prova e ataque quimico;
d) anélise de resultados;

e) tracdo;

f) dobramento;

g) dureza;

h) impacto e CTOD (crack tip openning displacement);
i) macrografia /micrografia.

B.3.6 Revestimentos

a) termoquimico;

b) eletroquimico;

¢) fisicos (refratamento, isolamento térmico, polimérico e concreto).

B.3.7 Normas
As normas pertinentes sdo definidas pelo CEBRACI de acordo com a modalidade aplicavel.

B.4 Metrologia

B.4.1 Sistema metrolégico

a) terminologia (vocabulario internacional de metrologia - VIM);
b) sistemas e requisitos para a confiabilidade metrolégica;

¢) sistemas de medicdo.

B.4.2 Medicdes e ensaios

a) principio de funcionamento dos equipamentos de monitoramento e medicdo;
As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.




. N°: FOLHA: REV.

PROCEDIMENTO DE GESTAO INTEGRADO | CEBRACI- 095 21 de 31 0

i\/ PROJETO:
CORPORATIVO
ESCOPO:

CEBRACI =
Centro Brasileiro de Certificagdo Industrial TiTULO: B ~ .

QUALIFICACAO E CERTIFICACAO EM INSPETOR DE FABRICACAO

b) escalas e divisdes;

¢) exatiddo e resolugao;

d) incerteza da medicao;

e) critérios para sele¢cdo de procedimentos e equipamentos de medicdo, inspecdo e ensaios;
f) regras de manuseio e de armazenamento;

g) andlise de certificados de calibragao.

B.4.3 Tolerancias geométricas de forma e posicao
a) tolerancias e ajustes;

b) tolerancia geométrica;

) padrbes de acabamento superficial;

d) medicao de rugosidade;

e) simbologia.

B.4.4 Roscas

a) tipos;

b) caracteristicas;
¢) classificacao;
d) aplicacao.

B.4.5 Normas e legislagao
As normas pertinentes sdo definidas pelo CEBRACI de acordo com a modalidade aplicdvel. Atendimento a
legislacao vigente.

B.5 Processos de fabricagdo de equipamentos
B.5.1 Conformacgdo

a) conformacao de chapas, barras e tubos: Manual:
— calandragem;

— prensagem;

—rebordeamento;

— estampagem;

— dobramento;

— curvamento;

— repuxamento;

— conformacao por chama.

b) forjamento;

C) extrusao;

d) laminacao;

e) trefilagao.

B.5.2 Usinagem
a) usinagem com ferramentas monocortantes;
b) usinagem com ferramentas multicortantes.

B.5.3 Corte
a) corte a quente;
b) corte a frio.

B.5.4 Fundicdo

As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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a) fundicdo em moldes permanentes;
b) fundicdo em moldes ndo-permanentes.

B.6 Armazenamento e transporte
B.6.1 Armazenamento e preservacao
a) finalidade;

b) tipos;

¢) cuidados;

d) procedimentos.

B.6.2 Embalagem e transporte
a) finalidade;

b) tipos;

¢) cuidados;

d) procedimentos.

B.6.3 Normas
As normas pertinentes sdo definidas pela CEBRACI de acordo com a modalidade aplicavel.

B.7 Inspeg¢do por amostragem

B.7.1 Estatistica

a) estatistica descritiva;

b) estatistica paramétrica, distribuicao gaussiana;
¢) principais graficos e formas de apresentacao.

B.7.2 Inspecdo por amostragem

a) amostragem simples, dupla e multipla;

b) plano com base no nivel de qualidade aceitavel (NQA);
) plano com base na qualidade-limite (QL).

B.7.3 Normas
As normas pertinentes sdo definidas pela CEBRACI de acordo com a modalidade aplicavel.

B.8 Pintura industrial

B.8.1 Instrucdes e registros

a) analise de certificados de tintas;

b) procedimento de pintura;

¢) relatério de inspecdo de pintura (RIP).

B.8.2 Métodos, ensaios e testes
a) preparacao da superficie;
b) métodos de aplicacao;

B.9 Soldagem
a) simbologia;
b) processos, consumiveis e tratamento térmico;
€) metalurgia da soldagem: - diagramas de fase ferro-carbono e Schaeffler;
- Metais de adic¢do;
- Ciclo térmico e reparticdo térmica;
As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagéo fora da sua finalidade.
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- Zona afetada pelo calor (ZAC).

d) instrucdes e registros de soldagem:

- IEIS (Instrucdo de Execugdo e Inspecdo de Soldagem);

- Qualificacao de soldadores / operadores;

- Qualificacao de inspetores de soldagem;

- Relacdo de soldadores/operadores qualificados;

- Relatérios de END, visual e dimensional.

e) controle de deformacgdes:

- Tipos de deformacdes; - no¢des sobre os fatores que influenciam as deformac8es; - no¢des sobre a sequéncia
de soldagem;

- Martelamento entre passes.

f) Normas: - as normas pertinentes sao definidas pela CEBRACI de acordo com a modalidade aplicavel.

B.10 END

B.10.1 Métodos e limita¢des

a) principios basicos e finalidade;

b) tipos e caracteristicas;

¢) limitagdo dos métodos dos ensaios;
d) aparelhagem empregada;

e) principais aplicag¢des;

f) terminologia de descontinuidades.

B.10.2 Qualificacdes

a) qualificacdo de procedimentos;

b) qualificagdo de pessoal.

B.10.3 Normas

As normas pertinentes sdo definidas pela CEBRACI de acordo com a modalidade aplicavel.

As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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ANEXO C (normativo)
Programa de treinamento - Médulo especifico

C.1 Assuntos, matérias e tépicos

0 médulo especifico do programa de treinamento é composto dos seguintes assuntos:
a) acessorios de tubulacdo;

b) caldeiraria e tubulacao;

C) mecanica;

d) eletricidade;

e) instrumentagdo e automacao;

f) perfuracdo e producdo;

g) tubos flexiveis e umbilicais.

Cada assunto é composto das matérias e tdpicos apresentados de C.2 a C.9.

C.2 Acessoérios de tubulacao
C.2.1 Conexdes

a) tipos;

b) classificacao;

c) materiais;

d) aplicacdes;

e) testes de aceitacdo.

C.2.2 Valvulas de bloqueio
a) tipos;

b) classificacao;

c) materiais;

d) aplicacdes;

e) testes de aceitacdo.

C.2.3 Valvulas de regulagem
a) tipos; Manual:

b) classificacao;

C) materiais;

d) aplicacdes;

e) testes de aceitacao.

C.2.4 Valvulas de controle

a) tipos, funcionamento e aplica¢des;

b) atuadores: funcionamento, tipos e aplica¢des;
) acessorios;

d) calibracdo e histerese.

C.2.5 Valvulas de seguranca e de alivio
a) tipos;
b) funcionamento;
c) aplicacbes;
d) acessorios;
e) testes de aceitacdo e de desempenho.
As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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C.2.6 Normas

As normas pertinentes sdo definidas pela CEBRACI de acordo com a modalidade aplicavel.

C.3 Caldeiraria e tubulacao

C.3.1 Vasos de pressao (torres, esferas, reatores etc.)
a) caracteristicas;

b) tipos;

¢) finalidades;

d) aplicacdes;

e) testes de aceitacao.

C.3.2 Trocadores de calor e resfriadores
a) caracteristicas;

b) tipos; Manual:

¢) finalidades;

d) aplicacdes;

e) testes de aceitacao.

C.3.3 Tanques

a) caracteristicas;

b) tipos;

¢) finalidades;

d) aplicacdes;

e) testes de aceitacdo.

C.3.4 Caldeiras

a) caracteristicas;

b) tipos;

¢) finalidades;

d) aplicacdes;

e) testes de aceitacdo.

C.3.5 Fornos

a) caracteristicas;

b) tipos;

¢) finalidades;

d) aplicacdes;

e) testes de aceitacao.

C.3.6 Tubulagéo (tubos, spools etc.)
a) caracteristicas;

b) tipos;

¢) finalidades;

d) aplicacdes;

e) testes de aceitacao.

C.3.7 Estruturas metalicas terrestres

As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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a) caracteristicas;

b) tipos;

¢) finalidades;

d) aplicacdes;

e) testes de aceitacao.

C.3.8 Estruturas metalicas maritimas

a) caracteristicas;

b) tipos;

¢) finalidades;

d) aplicacdes;

e) testes de aceitacao.

C.3.9 Exame visual e dimensional de solda
Pratica de exame visual e dimensional de solda.

C.3.10 Normas e legislacao

As normas pertinentes sdo definidas pela CEBRACI de acordo com a modalidade aplicavel.

Atendimento a legislacdo vigente.

C.4 Mecanica
C.4.1 Bombas hidraulicas
a) classificagao;

b) principio de funcionamento;

C) componentes principais;
d) aplicacdes;
e) testes aplicaveis.

C.4.2 Compressores e ventiladores

a) classificagao;

b) principio de funcionamento;

C) componentes principais;
d) aplicacdes;
e) testes aplicaveis.

C.4.3 Turbinas a vapor e a gas

a) classificagao;

b) principio de funcionamento;

C) componentes principais;
d) aplicacdes;
e) testes aplicaveis.

C.4.4 Motores de combustao interna
a) principio de funcionamento;

b) tipos; c) aplica¢des;

d) par@metros de desempenho;

e) testes de aceitacao.

C.4.5 Caixa de engrenagens

As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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a) classificagao;

b) principio de funcionamento;
C) componentes principais;

d) aplicacdes;

e) testes aplicaveis.

C.4.6 Ajustes de maquinas

a) nivelamento de bases de equipamentos;
b) alinhamento de eixos;

¢) balanceamento de maquinas rotativas;
d) andlise de vibracdes;

e) nivel de ruido. Manual:

C.4.7 Normas
As normas pertinentes sdo definidas pela CEBRACI de acordo com a modalidade aplicavel.

C.5 Eletricidade

C.5.1 Comandos elétricos

a) componentes e elementos de protec¢ao;

b) circuitos basicos de controle e protecao;

¢) diagramas elétricos e suas aplicacdes;

d) circuitos com temporizacdo grafica de sequéncia;
e) painéis elétricos: Centro de distribuicdo de cargas - CDC (MT e BT); Centro de controles de motores - CCM;
f) conversores de frequéncia;

g) soft starter;

h) relés digitais;

i) ensaios.

C.5.2 Maquinas elétricas girantes

a) geradores de corrente continua e alternada;
b) motores de inducdo trifasico;

c) motores de corrente continua;

d) motores sincronos; e) ensaios.

C.5.3 Sistemas de corrente continua e alternada
a) banco de baterias;

b) retificadores;

¢) UPS (no breaks);

d) ensaios.

C.5.4 Equipamentos elétricos para atmosferas explosivas e grau de protecdo
a) nocdes sobre a classificagdo de areas; Manual:

b) grupos de produtos quimicos e classe de temperatura;

C) tipos de protecdo;

d) grau de protecao (IP);

e) marcacao e certificacdo de equipamentos;

f) ensaios.

C.5.5 Transformadores
As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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a) transformadores de forca;

b) transformadores de distribuicao;

¢) transformadores para instrumentos de medicdo e de protecdo;
d) ensaios.

C.5.6 Cabos elétricos a) cabos de comando;
b) cabos de poténcia;

c) cabos de instrumentos;

d) ensaios.

C.5.7 Normas e legislacao
As normas pertinentes sdo definidas pela CEBRACI de acordo com a modalidade aplicavel. Atendimento a
legislacao vigente.

C.6 Instrumentacao e automacao

C.6.1 Documentos de projeto de instrumentacao para inspecao de fabricacao
a) folha de dados;

b) fluxograma de engenharia;

¢) detalhes tipicos de instalagdo e montagem;

d) diagrama de causa e efeito;

e) diagrama légico;

f) lista de entradas e saidas. Manual:

C.6.2 Sistemas de medicdo e controle

a) pressdo; b) temperatura;

C) vazao;

d) nivel;

e) valvulas de controle;

f) posicionadores;

g) detetores;

h) analisadores;

i) sinais e comandos (elétricos, 6ticos, hidraulicos, pneumaticos).

C.6.3 No¢des de sistemas de automacao

a) tipos de controle;

b) malhas de controle;

¢) mecanismos de controle;

d) controladores individuais;

e) sistema de aquisicdo e tratamento de sinais;

f) controlador légico programavel (CLP);

g) sistema digital de controle distribuido (SDCD);

h) sistema de controle e aquisi¢cao de dados (SCADA).

C.6.4 Montagem de instrumentacdo
Fornecimento de instrumentacdo em unidades pacote e SKID.

C.6.5 Ensaios e testes realizados em fabricacao
a) inspecado visual;
As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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b) inspecao dimensional - incluindo medi¢des;
) teste de resisténcia estrutural;

d) teste mecanico; e) testes elétricos;

f) teste funcional e de desempenho;

g) inspecao final;

h) aplicacdo de plano de amostragem.

C.6.6 Analise dos documentos de fabricacao

a) certificados de material para instrumentos;

b) certificados de calibra¢do em fabrica;

C) registros de teste e ensaios de fabrica;

d) registros dos ensaios de homologacao de protétipos;
e) certificado de conformidade para area classificada.

C.6.7 Normas e legislacao
As normas pertinentes sdo definidas pela CEBRACI de acordo com a modalidade aplicavel. Atendimento a
legislacao vigente.

C.7 Perfuracao e producao
C.7.1 Perfuracao - Aspectos gerais a) classificacdo dos pocos; b) métodos de perfurac¢ao; c) fluidos de perfuragao.

C.7.2 Sistemas de perfuragao

a) unidades de perfura¢do maritima;
b) tipos e funcionamento;

¢) sonda de perfuracdo rotativa;

d) sistema de acionamento;

e) sistema de elevacdo;

f) sistema de circulagao.

C.7.3 Equipamentos de perfuracdo
a) coluna de perfuragao, seguranca do pogo e da coluna;
b) componentes, tipos, funcionamento e operacdes.

C.7.4 Producado - Aspectos gerais
a) origem, migracdo e acumulacdo de petréleo, mecanismo de producdo de reservatério; b) recuperacdo
primaria, secundaria e terciaria.

C.7.5 Sistemas de producao

a) captagao de Oleo e gas;

b) producdo terrestre e maritima;
¢) elevacdo artificial;

d) sistemas de escoamento.

C.7.6 Equipamentos de producao

a) completagao;

b) material de superficie;

€) material de produgdao maritima;

d) elevacao artificial, funcionamento e aplicagao.

As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.
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C.7.7 Operacdes especiais - Aspectos gerais
a) manutenc¢ao de pocgos (workover);

b) operacdes com arame (wire line);

) operacdes de pescaria.

C.7.8 Equipamentos de opera¢des com arame

a) pescaria;

b) assentamento;

c) abertura / fechamento de valvulas;

d) medicdo de temperatura, funcionamento e aplicagdes.

C.7.9 Normas
As normas pertinentes sdo definidas pela CEBRACI de acordo com a modalidade aplicavel.

C.8 Tubos flexiveis e umbilicais

C.8.1 Tipos e materiais

a) tipos de tubos flexiveis, umbilicais e risers;

b) aspectos construtivos e funcionais;

¢) material metalico (aco inox e ago-carbono em geral);

d) material polimérico (polietileno, poliuretano, poliamidas, espuma polimérica); e) testes de aceitacao.
C.8.2 Acessérios a) tipos e aplicacgbes;

b) aspectos construtivos e funcionais;

C) testes de aceitagao.

C.8.3 Normas
As normas pertinentes sdo definidas pela CEBRACI de acordo com a modalidade aplicavel.

As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.



. Ne: FOLHA: REV.
PROCEDIMENTO DE GESTAO INTEGRADO | CEBRACI-095 | 31de31 |0
\/ PROJETO:
C CORPORATIVO
ESCOPO:
CEBRACI s
Centro Brasileiro de Certificagdo Industrial TiTULO: . . .
QUALIFICACAO E CERTIFICACAO EM INSPETOR DE FABRICACAO
Anexo D
(normativo)
Programa de treinamento - Carga horaria minima
Assunto / Matéria AT CcT EL [IN | MC PP TF
N1 | N2 | N1 | N2 N1 |N2 | N1 [ N2 | N1 N2
1 Documentacdo Técnica 16 16 16 | 16 | 16 16 16
2 Matéria-prima 40 40 16 | 16 | 36 40 36
3 Metrologia 20 20 20 | 20 | 20 24 20
4 Processos de fabricagdo | 8 8 8 8 8
de
equipamentos
5 Armazenamento e| 4 4 4 4 4 4 4
transporte
6 Inspecao por | 4 4 4 4 4 4 4
amostragem
7 Pintura industrial 8 8 8 8 8 8 8
8 Soldagem 16 | 2 24 4 16 4 24 4 16 4
9 END 12 | 8 | 20 8 10 4 10 4 12 8
Médulo geral - total 128 | 138 | 144 | 156 | 68 | 68 | 122 | 130 | 138 | 146 | 124 | 136
Assunto / Matéria AT CcT EL [IN | MC PP TF
N1 | N2 | N1 | N2 N1 |N2 | N1 [ N2 | N1 N2
1 Acessorios de tubulagao 54 | 14| 4 4 12 | 24 4 8
2 Caldeiraria e tubulagao 68 | 40 20 4 16 14 2 2
3 Mecanica 50 | 32
4 Eletricidade 2 2 124 | 24 | 12 2 8 12
5 Instrumentacao e| 8 8 8 96 6 8 8
automacgdo
6 Perfuracdo e producdo 48 26 10 14
7 Tubos flexiveis e 4 10 32 12
umbilicais
Médulo especifico-total | 64 | 88 | 72 | 116 | 132 (132 (112 | 154 | 76 | 142 52 92

As informagdes deste documento sdo propriedade da CEBRACI, sendo proibida a utilizagao fora da sua finalidade.




