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1. OBJETIVO

Esta Norma estabelece a sistematica adotada pela Associacdo Brasileira de Ensaios Ndo Destrutivos e
Inspecdo — Abendi, através do Sistema Abendi de Certificacdo de Pessoas, para a qualificacdo e
certificacdo de pessoas responsaveis pela inspecéo de fabricacdo de produtos para o Setor de Petroleo e
Gés, nas modalidades descritas nesta Norma.

2. SIGLAS E DEFINICOES

Para os efeitos desta Norma sdo adotadas as seguintes siglas e definicdes:

2.1 Siglas

2.1.1 Abendi: Associagéo Brasileira de Ensaios Nao Destrutivos e Inspecao

2.1.2 BC: Bureau de Certificacdo

2.1.3 CC: Conselho de Certificacdo

2.1.4 CEQ: Centro de Exames de Qualificagcéo

2.1.5 DC: Documento Complementar

2.1.6 SNQC: Sistema Nacional de Qualificacdo e Certificacéo de Pessoas

2.1.7 VIM: Vocabulario Internacional de Metrologia

2.2 Definicdes

2.2.1 Cancelamento da Certificacéo

Ato de tomar nula a certificagdo do profissional.

2.2.2 Candidato

Individuo que busca a qualificagdo e certificagdo para a execucdo das atividades de inspecdo de
fabricacdo, para a qual se recomenda experiéncia profissional.

2.2.3 Centro de Exame de Qualificacéo - CEQ

Orgéo ou dependéncia de uma empresa ou instituicdo, capacitado para aplicar exames de qualificagéo aos
candidatos, reconhecido pela Abendi.

2.2.4 Certificacdo

Procedimento usado pela Abendi para confirmar que as exigéncias de qualificacdo para um determinado
nivel foram atendidas, resultando na emisséo de um certificado.

2.2.5 Contratante

Empresa que contrata os servigos de Inspecéo de Fabricacao.

2.2.6 Documentacdo de Aquisicdo ou Contratual

Contrato, e seus anexos, assinado entre o cliente e o fornecedor para fornecimento de produto.
2.2.7 Exame de Qualificacao

Exame administrado pela Abendi, que avalia o conhecimento e habilidade do candidato em desenvolver as
competéncias requeridas.
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2.2.8 Exame Pratico

Testemunho pratico documentado para avaliar a habilidade do candidato em realizar manobras praticas
requeridas.

2.2.9 Exame Teorico

Testemunho escrito para avaliacdo do candidato.

2.2.10 Examinador

Profissional autorizado pela Abendi a conduzir, supervisionar e graduar o exame de qualificacéo.

Nota: o profissional autorizado pela Abendi ndo deve ser o examinador de um candidato que ele tenha
treinado pessoalmente para aquele exame e deve ser independente do candidato, da empresa
organizadora do treinamento e do empregador do candidato.

2.2.11 Inspecao de Fabricacéo

Atividade desenvolvida pela indlstria de petroleo e géas, através de seus 6rgdos de inspecdo ou por
empresas contratadas, com o objetivo de verificar, nas instalacdes do fornecedor ou do contratante do
servico, a conformidade de servicos e produtos fabricados com os documentos contratuais e legislacio
vigente.

2.2.12 Inspetor de Fabricacéo

Profissional certificado, em uma ou mais modalidades definidas nesta Norma, e autorizado a executar
inspecdes de fabricagéo, de acordo com as atividades basicas indicadas no Anexo A.

2.2.13 Interrupgéo Significativa

Auséncia ou mudanca de atividade que impede o profissional certificado da pratica da funcao
correspondente a categoria de certificagdo por:

a) um periodo continuo acima de 1 ano, ou
b) dois ou mais periodos de um tempo total excedendo dois quintos do periodo de validade do certificado.

2.2.14 Ordem de compra

Contrato assinado entre a contratante e o fornecedor para fornecimento de servicos e material para a
indUstria de petréleo e gas.

NOTA: A Ordem de Compra pode receber varios nomes no Mercado tais como: Solicitagdo de Compra,
Pedido de Compra, Autorizacéo de Fornecimento de Material, etc.

2.2.15 Plano de Inspecéo e Testes (PIT)

Documento elaborado pelo fornecedor contido no seu plano da qualidade, seguindo os padrdes
estabelecidos pelas normas de gestdo da qualidade, onde devem constar no minimo:

a) identificacdo dos estagios ao longo de todo o ciclo de producdo do material, onde sao realizadas
verificagbes ou inspecgdes por parte do fornecedor e do cliente, incluindo aquelas realizadas nos
subfornecedores, deve indicar os tipos de exames, ensaios ou verificacdes a serem efetuadas;

b) indicacdo da qualificacdo do pessoal que executa as atividades de inspecéo, verificagdo e processos
especiais de producéo;

¢) indicagdo de procedimentos e padrdes de aceitabilidade para todas as caracteristicas e requisitos de
gualidade, incluindo as de carater subjetivo e as dos subfornecimentos;
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d) identificacdo e preparacao de registros da qualidade, citando os seus varios tipos de registro;

e) garantia da compatibilidade do projeto, procedimentos e documentacdo interna contratual, com o
material a ser fornecido;

f) indicagdo dos dispositivos/equipamentos para a verificagdo de dimensfes criticas e testes de
funcionamento e desempenho.

2.2.16 Ponto de Auditoria ou de Monitoragéo “spot witness/monitoring” — SW/M

Evento do ciclo fabril do fornecedor onde ndo ha necessidade do fornecedor convocar o 6rgao inspetor ou
empresa de inspecao contratada, porém o inspetor pode acompanhar, a partir de prévio acordo entre as
partes.

2.2.17 Ponto de Espera Obrigatorio “hold point” - HP

Evento de inspecdo, no ciclo fabril do fornecedor, onde o mesmo deve notificar o 6rgdo ou empresa
inspetora, dentro dos prazos estipulados em contrato que requer andlise, verificacdo ou testemunho pelo
Orgdo inspetor ou empresa de inspecdo contratada. Sem a realizagdo deste evento, com resultado
satisfatorio, o processo de fabricacdo ndo pode continuar. Os pontos de espera obrigatérios devem ser
definidos pelo drgédo inspetor ou empresa de inspec¢do quando da analise do plano de inspecao e testes.
2.2.18 Ponto de Observacéo “witness point” - WP

Evento de inspecéo, no ciclo fabril do fornecedor onde o fornecedor deve notificar ao 6érgdo ou empresa
inspetora, dentro dos prazos estipulados em contrato, visando a andlise, verificagdo ou testemunho de
eventos acordados no plano de inspecgéo e testes, sem que o processo fabril seja interrompido.

2.2.19 Ponto de Verificacdo de Documentos “review documents” - RD

Evento constante no plano de inspegdo e testes que consiste na andlise técnica da documentacgéo,
devendo ser evidenciada através da assinatura e identificac@o do profissional representante do contratante
nos documentos verificados.

2.2.20 Produto

Resultado de um processo.

2.2.21 Qualificacdo

Demonstracao de aptidao fisica, treinamento, experiéncia, conhecimentos e habilidades requeridas para o
adequado desempenho de suas funcdes.

2.2.22 Registro de Inspecéo de Fabricagéo

Documento emitido pelo inspetor de fabricagdo que registra as atividades executadas e os resultados
encontrados. Deve possuir carater informativo e/ou de liberac@o e/ou de rejeicdo. Podendo ser CLM, CRM,
Rl e RNC.

2.2.23 Comunicado de Liberacao de Material (CLM)

Registro de inspe¢do emitido pelo inspetor de fabricacdo atestando a conformidade do material com a

documentacao contratual, permitindo a liberacdo do material, apds cumpridas todas as etapas previstas no
plano de inspecéo e testes com resultados satisfatorios.
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2.2.24 Comunicado de Rejeicdo de Material (CRM)

Registro de inspecdo emitido pelo inspetor de fabricacdo, quando subconjuntos criticos ou o bem em sua
forma final séo rejeitados por ndo estarem em conformidade com a documentacdo contratual, contendo a
descricdo do desvio e a respectiva referéncia documental.

2.2.25 Relatdrio de Inspecéo (RI)

Registro de inspecéo emitido pelo inspetor de fabricacdo para registro das atividades desenvolvidas
durante a inspecdo ou de qualquer fato relevante, contendo os detalhes da inspecdo, os resultados
satisfatérios encontrados e ndo conformidades ja sanadas.

2.2.26 Relatério Informativo de Nao Conformidade (Rl — RNC)

Registro de inspecéo emitido pelo inspetor de fabricacéo para relatar nao conformidades apresentadas ou
testemunhadas durante o processo de fabricacdo. O RI - RNC é emitido para rejeicées de eventos de
inspecao intermediarios.

NOTA: Este registro de inspecdo ndo segue os preceitos da ABNT NBR I1SO 9001. Recomenda-se que as
tratativas das ndo conformidades sejam providas pelo fornecedor para resposta ao contratante conforme o
sistema da qualidade implantado.

2.2.27 Suspensao da Certificacdo

Ato que suspende temporariamente a certificacdo do profissional.

2.2.28 Verificagdo de desempenho e habilidade

Verificagdo ou reinspecéo de servicos executados por inspetor certificado, com a finalidade de verificar se
a habilidade e o conhecimento do inspetor permanece ou se houve perdas destas caracteristicas a ponto
de requerer uma nova certificagéo do inspetor.

3. RESPONSABILIDADES

3.1 Geral

A certificagdo é obtida pelo candidato através da execucao de exames de qualificacdo e aprovacéo.

A certificacdo em qualquer das modalidades de qualificacdo pressupde o preenchimento de pré-requisitos
relacionados com grau de escolaridade, experiéncia profissional e aptidao fisica.

A Abendi deve:

a) receber os pedidos de exame de qualificagéo;

b) analisar o atendimento aos pré-requisitos estabelecidos neste documento;

c) enviar pedidos de qualificagédo para o CEQ;

d) manter cadastro atualizado dos profissionais certificados;

e) emitir certificados e documentos de identificagdo de inspetor de fabricacéo;

f) receber e analisar a documentacdo comprobatéria de atividade profissional;

g) comunicar formalmente os casos de suspensdo e cancelamento da certificacdo;
h) aplicar os exames tedricos.

3.2 Centros de Exames de Qualificacéo
Sdo considerados como Centros de Exames de Qualificagdo as instalagcbes ou dependéncias de

organizacfes aprovadas pelo Conselho de Certificacdo como tal. Estes podem ser organizados por
empresas e instituicdes publicas ou privadas.
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O CEQ deve:

a) aplicar os exames de qualificacao de inspetores de fabricacao;

b) aplicar um sistema de gestédo de qualidade documentado, aprovado pela Abendi;

C) POSSUIr 0s recursos necessarios para ministrar os exames, incluindo as calibragBes e controle dos
equipamentos;

d) preparar e conduzir os exames sob a responsabilidade de um examinador autorizado pela Abendi;

e) possuir pessoal qualificado, instalacbes e equipamentos adequados para garantir exames de
qualificacdo adequados para as modalidades e setores em questao;

f) usar apenas os documentos e questionarios de exames estabelecidos e/ou aprovados pela Abendi;

g) se responsabilizar por garantir a seguranca e confidencialidade de todos os materiais de exame
(corpos-de-prova, gabaritos, banco de questdes etc.);

h) manter corretamente os registros de acordo com as exigéncias da Abendi.

3.3 Empregador

O empregador deve encaminhar o candidato para a Abendi e validar o documento contendo as
informacgdes do profissional, conforme estabelecido nesta Norma.

O empregador deve assegurar que os empregados atendam aos requisitos da acuidade visual, conforme
item 5.

Se o profissional for seu proprio empregador, ou se apresentar sozinho, deve assumir todas as
responsabilidades que foram especificadas para o empregador ou agéncia responsavel.

O profissional que ndo possui vinculo empregaticio pode ser considerado empregador préprio individual e
deve assumir toda a responsabilidade descrita para 0 empregador.

4. MODALIDADES E NIVEIS DE COMPETENCIA

4.1 O profissional certificado de acordo com esta Norma deve ser classificado em dois niveis dentro de
cada respectiva modalidade, estando qualificado a realizar as atividades exercidas pelo Inspetor de
Fabricag&o, conforme definido no Anexo A.

4.2 As certificagbes nas modalidades e niveis estédo previstas na Tabela 1.

Tabela 1 — Modalidades e niveis

Modalidade Caddigo Nivel
- ori N1
AT Ac?ssorlos de IE-AT
tubulagéo N2
CT - Caldeiraria e N1
tubulacao IF-CT N2
EL - Eletricidade IF-EL -
IN - Instrumentacéo e
~ IF-IN -
automacgao
N1
MC - Mecénica IF-MC
N2
PP - Perfuracéo e N1
9 . IF-PP
producéo de petréleo N2
TF - Tubos flexiveis e N1
umbilicais IF-TF N2
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4.3 As atribuicdes e responsabilidades inerentes ao Inspetor de Fabricacdo, para cada modalidade, estédo
descritas no Anexo A.

4.4 As atividades descritas para o nivel 1, de cada modalidade, podem ser executadas pelo nivel 2, porém
n&o é permitido ao inspetor nivel 1 executar atividades exclusivas do nivel 2.
5. PRE-REQUISITOS PARA CANDIDATOS A QUALIFICACAO E CERTIFICACAO

Os candidatos a certificacdo devem atender os pré-requisitos relacionados com grau de escolaridade,
aptidao fisica, treinamento e/ou experiéncia profissional.

5.1 Escolaridade
5.1.1 O candidato a Inspetor de Fabricacdo deve estar devidamente regularizado junto ao Conselho
Regional de Engenharia e Agronomia (CREA) ou Conselho Regional de Quimica (CRQ) ou ainda no

Conselho Regional de Técnicos Industriais (CRT).

5.1.2 O candidato que ndo possuir diploma de curso técnico ou superior pode obter a equivaléncia de
estudos junto a Secretaria de Educacéo de seu estado e o registro do CREA ou CRQ.

5.1.3 Para fins de certificacdo em Inspecdo de Fabricacdo sdo aceitas as seguintes areas tecnoldgicas:
Materiais, Mecéanica, Mecatrbnica, Metalurgia, Naval, Soldagem, Producdo, Elétrica (Eletrotécnica,
Sistemas de Poténcia, Eletrbnica, Instrumentacdo e Automacdo Industrial), Quimica, Telecomunicacdes,
Petréleo e Gas e Civil. A aceitacdo de outra area tecnoldgica fica a critério da Abendi.

5.2 Experiéncia Profissional

5.2.1 Ao candidato a Inspetor de Fabricagcdo recomenda-se satisfazer aos requisitos minimos de
experiéncia profissional conforme a seguir:

a) Curso superior em area tecnolégica: 1 ano de experiéncia;
b) Curso técnico em area tecnoldgica: 2 anos de experiéncia.

5.2.2 E recomendado que o candidato possua experiéncia em, pelo menos, uma das seguintes atividades:

a) manutencao;

b) fabricacéo;

c) construgcdo, montagem e instalacdo;
d) garantia/controle da qualidade;

e) projeto;

f) pesquisa e desenvolvimento;

0) inspecao.

5.2.3 Para pleitear a certificacdo de Nivel 2, o profissional deve estar certificado como Inspetor de
Fabricacédo Nivel 1, na respectiva modalidade, ha pelo menos 12 meses, além de atender aos requisitos
desta Norma.

5.3 Treinamento
5.3.1 O candidato a inspetor de fabricacio deve comprovar através de certificado ter obtido
aproveitamento satisfatério em curso de treinamentos com carga horaria minima e conteddo programéatico

conforme descrito no Anexo B, Anexo C e Anexo D, para a modalidade e nivel pretendido.

5.3.2 A carga horaria minima recomendada para cada item do treinamento do Nivel 2 deve ser
complementada pela prevista para o Nivel 1.

5.3.3 Disciplinas ministradas ao candidato certificado em outra modalidade podem ter sua carga horaria
suprimida ou complementada, considerando o contetido e carga horaria requeridos.
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5.4 Aptidao Fisica

5.4.1 O candidato a Inspetor de Fabricacdo deve apresentar evidéncia documental de ter acuidade visual,
natural ou corrigida, e de visdo cromatica de acordo com a Tabela 2.

5.4.2 Apés a certificagcdo, os exames de acuidade visual do Inspetor de Fabricagdo devem ser realizados
anualmente e controlados pelo empregador, quanto aos aspectos de visdo proxima e visdo longinqua.

Tabela 2 - Requisitos de Acuidade Visual

Acuidade Visual Viséo
Modalidade Visao préxima | Visédo longinqua (Sg?rpéi';g)
(ver Nota 1) (ver Nota 2)
AT - Acessorios de tubulagao X X -
CT - Caldeiraria e tubulacdo X X -
EL - Eletricidade X - X
IN - Instrumentacéo e automagéo X - X
MC - Mecénica X - -
PP - Perfuragédo e producao de petréleo X X X
TF - Tubos flexiveis e umbilicais X X X
NOTA 1 Comprovada pela capacidade de ler as letras J-1 do padrdo JAEGER a 40 cm de
distancia.
NOTA 2 Igual ou superior a 20/40 da escala SNELLEN.
NOTA 3 Comprovada pelo teste de ISHIHARA.

6. EXAMES DE QUALIFICACAO

6.1 Conteldo do Exame

6.1.1 Exame Teorico

O exame tedrico deve abranger questdes de multipla escolha que avaliem o conhecimento das atividades
de inspec¢édo de fabricacdo. O exame é composto de 50 questdes e o candidato deve completar o exame
em 2 (duas) horas.

6.1.2 Exame Pratico

O exame pratico consiste de um teste para verificacdo de habilidade especifica, para a modalidade
pretendida.

6.2 Nota Minima
Para ser certificado, o candidato deve obter rendimento minimo de 70% nos exames tedrico e pratico.
6.3 Realizagcdo dos Exames

6.3.1 Todos os exames préaticos devem ser realizados em CEQ's reconhecidos pela Abendi. Os exames
tedricos devem ser realizados conforme calendério da Abendi.

6.3.2 O examinador deve ser responsavel pela pontuacao do exame, de acordo com os procedimentos
estabelecidos ou aprovados pela Abendi.
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6.3.3 A qualificacdo deve ser feita apenas por um examinador habilitado pela Abendi, que é independente
do candidato, e ndo pode ter qualquer envolvimento com este.

6.3.4 O examinador deve obedecer obrigatoriamente aos requisitos do nivel que esta sendo validado.

6.4 Habilitacdo para Exames de Qualificacdo

Para habilitarem-se a exames de qualificacdo, os candidatos devem apresentar a Abendi solicitagéo
acompanhada de toda documentacdo comprobatoria requerida para demonstrar o cumprimento dos pré-

requisitos exigidos.

Os candidatos que atenderem aos pré-requisitos exigidos sao considerados aptos para a realizacdo dos
exames.

6.5 Reexame

6.5.1 O candidato que ndo obtiver a nota requerida no exame prético pode solicitar reexame duas vezes,
desde que a solicitagdo do reexame ocorra em até um ano apos o exame original.

6.5.2 O candidato que obtiver aproveitamento considerado insatisfatério na prova de conhecimentos
tedricos ou préticos, s6 pode solicitar novo exame de qualificagcdo, decorridos trinta dias da divulgagdo do
resultado do exame anterior.

6.5.3 O candidato reprovado no terceiro exame pratico s6 podera reiniciar o processo de certificacao,
decorrido um prazo minimo de trinta dias contados a partir da divulgacéo do resultado pela Abendi.

6.6 Revisdo dos Exames

Ocorrendo a apresentacdo pelo candidato de evidéncias comprobatérias de erros ou conducdo impropria
nos exames de qualificacdo, cabe ao BC a analise dos fatos e a decisdo sobre a repeticdo ou ndo dos
exames, ou o encaminhamento das evidéncias e fatos ao CC, para decisdo em Ultima instancia.

7. CERTIFICACAO

7.1 Emissao do Certificado

Baseado nos resultados dos exames de qualificacdo, a Abendi emite um certificado explicitando a
modalidade e o nivel para o qual o profissional esta qualificado e certificado.

7.2 Responsabilidade Técnica
A certificagdo do SNQC atesta que o profissional atendeu satisfatoriamente todos os requisitos deste
documento; todavia 0 SNQC néo confere autoridade ou licenca para que o profissional possa executar as

atividades de Inspecao de Fabricacéo.

O empregador deve verificar a validade da certificacdo e a adequacao desta as condi¢des especificas do
trabalho.

O empregador € o Unico responsavel pela autorizacdo de trabalho do inspetor de fabricagéo.
7.3 Validade da Certificacao

A certificacdo dos profissionais em qualquer dos dois niveis tem um prazo de validade de 60 meses, a
contar da data de emisséo do certificado.

A suspenséo da certificacdo torna nula a atuacéo do profissional para as atividades-objeto da suspenséao.
Findo o prazo da suspensao e atendidas as exigéncias estabelecidas pela Abendi, o profissional readquire
o direito de exercer as atividades para as quais possui a certificagao.
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A certificacdo deve ser suspensa:

a) por desempenho insatisfatério comprovado através de avaliacdo formal, até que o profissional seja
aprovado em um exame de recertificacdo ou apresente evidéncias de retreinamento, conforme deciséo do
Bureau de Certificacao;

b) se o profissional ndo atender aos requisitos de aptidao fisica;

c) se o profissional falhar na recertificacdo, até que o profissional seja aprovado em um exame de
recertificagdo ou em um novo exame de certificacéo;

d) se ocorrer uma interrupcéo significativa na atividade profissional dentro do escopo da certificacao;

e) se o profissional ndo solicitar o exame de recertificacdo ou a renovacdo até a data de validade da
certificacao.

A suspenséo da certificacdo pode levar a seu cancelamento de forma definitiva, apds analise do Conselho
de Certificacao.

7.4 Renovagdo

Antes de completado o prazo de 60 (sessenta) meses, contados a partir da data da certificacdo ou da
recertificacdo, o profissional deve encaminhar a Abendi:

a) documento de comprovacdo de servicos profissionais como inspetor de fabricagdo na modalidade
especifica, no nivel em que esta qualificado;
b) atestado de acuidade visual conforme 5.4;

O documento de comprovagdo de servigos profissionais na respectiva modalidade, como inspetor de
fabricacéo, deve ser um registro de inspe¢do (RI, Rl - RNC, CRM ou CLM) referente a um contrato de
fornecimento de equipamentos para a industria de petréleo e gés. O registro de inspecado deve ser atestado
pelo contratante do servigo de inspegéo.

NOTA O inspetor de fabricacdo deve apresentar 12 (doze) documentos de comprovagdo emitidos em
meses diferentes no periodo de validade da certificacdo, sem que se evidencie uma interrupcao
significativa.

O profissional possui prazo de seis meses apés o0 vencimento da certificagdo para atender aos requisitos
de renovacdo, periodo no qual a certificagdo permanece suspensa. Apos este prazo a certificacdo deve ser
cancelada.

7.5 Recertificacdo

O profissional deve encaminhar a Abendi a Evidéncia de registro no respectivo conselho de classe (CREA
ou CRQ).

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

O processo de recertificacdo consiste somente em um exame préatico simplificado, contendo estudos de
caso na respectiva modalidade. Serdo aplicados quatro estudos de caso de diferentes grupos de
conhecimentos. O candidato deve obter rendimento minimo de 70%.

O candidato que ndo obtiver a nota requerida no exame de recertificacdo pode solicitar reexame duas
vezes, desde que a solicitagdo do reexame ocorra em até um ano ap0s o0 exame original.

A reprovacgdo no exame de recertificacdo implica no cancelamento da certificacdo, independentemente do
seu nivel de qualificacéo.
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O inspetor de Fabricacdo Nivel 2 pode pleitear a sua recertificacdo para o Nivel 1 na mesma modalidade.
Neste caso, a sua certificacdo como Nivel 2 sera cancelada.

O profissional possui prazo de doze meses apés o vencimento da certificacdo para atender aos requisitos
de recertificagcdo, periodo no qual a certificagdo permanece suspensa. Apos este prazo a certificacéo deve
ser cancelada.

7.6 Acgbes Fraudulentas

Qualquer candidato que, durante o transcorrer do exame de qualificacdo, ndo se ater as regras do exame
ou praticar, ou for camplice de conduta fraudulenta deve ser proibido de prosseguir com sua participacdo e
este deve ser excluido do processo de qualificacdo devendo aguardar mais 1 (um) ano para reinicia-lo. O
examinador deve comunicar o fato a Abendi para registro e providéncias.

7.7 Registros
A Abendi deve manter:

a) uma lista atualizada de todos os profissionais certificados, classificados de acordo com a modalidade
e o nivel;

b) um arquivo individual para qualquer candidato que nao tenha sido certificado por, no minimo, cinco
anos a partir do primeiro exame;

c) um arquivo individual, em condicbes de seguranca e sigilo adequados, para cada profissional
certificado e para cada pessoa cujo certificado tenha expirado, sido cancelado ou recolhido. Esse
arquivo deve conter:

1) ficha de inscricdo com foto 3x4 do candidato;

2) documentos do exame, incluindo provas, resultados dos exames e planilhas de pontuacéo;
3) documentos de renovacdo, incluindo atestados de condicao fisica e de atividade continua;

4) motivos por eventual recolhimento da certificacdo e detalhes de outras penalidades infligidas;

Os arquivos devem ser mantidos em condi¢c6es adequadas de seguranca e confidencialidade pelo prazo
de validade da certificagdo e depois por pelo menos um ciclo completo da certificacdo apds o
cancelamento da certificacéo.
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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,
especificacdes, padronizacdes, procedimentos e codigos de projeto, construcdo 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
aceitacdo definidos nos procedimentos previamente aprovados.

A.1.3 Realizar andlise critica das exigéncias constantes na documentacao contratual (ordem de compra,
requisicdo de material - RM, especifica¢gfes técnicas - ET e demais requisitos técnicos).

A.1.4 Aprovar, antes do inicio da fabricagdo, o PIT, analisando se est4 de acordo com a documentacao
contratual e assinalado os HP, WP, SW/M e RD.

A.1.5 Verificar se a documentacgéo técnica contratual esta aprovada por érgdo competente.

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

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

A.2 Qualificac&o de procedimentos e de pessoal

A.2.1 Verificar se os procedimentos de END s&o aplicaveis as condi¢Bes especificas do contrato.

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

A.2.3 Verificar se o plano de soldagem, procedimentos (especificacdo de procedimento de soldagem /
registro de qualificacdo de procedimento de soldagem EPS / RQPS), as instrucbes de execucdo e
inspecao de soldagem (IEIS) e instruc@o de tratamento térmico sdo adequados as condigdes especificas
do contrato.

A.2.4 Verificar se o plano de soldagem, procedimentos (EPS / RQPS), as IEIS e instru¢do de tratamento
térmico estao aprovados por inspetor de soldagem nivel 2, qualificado pelo organismo de certificagdo, no
cédigo de projeto.

A.2.5 Verificar se o registro de qualificacdo dos soldadores e operadores de soldagem (RQS) é
adequado as condic8es especificas do contrato.

A.2.6 Verificar se o RQS foi aprovado por inspetor de soldagem nivel 2 certificado pelo organismo de
certificagéo.
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A.2.7 Verificar se as IEIS estdo disponiveis aos soldadores/operadores de soldagem.

A.2.8 Verificar, antes do inicio da fabricacdo, 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 especificacdes constantes
dos documentos contratuais, normas aplicaveis e requisitos suplementares, quando aplicaveis.

A.3.2 Analisar certificados de homologacao ou teste de prot6tipo de componentes ou equipamentos e 0s
certificados de conformidade para area classificada.

A.3.3 Verificar a identificacdo e rastreabilidade existente na matéria prima com o0s respectivos
certificados apresentados.

A.3.4 Verificar os resultados dos ensaios visual e dimensional comparando os resultados com os
desenhos de fabricacdo e demais requisitos contratuais. Acompanhar a execucédo de medicdes das cotas
criticas.

A.3.5 Verificar se as condi¢cdes de controle, manuseio, secagem e armazenamento de matéria prima,
consumiveis e componentes estao de acordo com o especificado.

A.3.6 Verificar a adequacéo do plano de amostragem utilizado durante a inspecdo dos materiais, quando
aplicavel.

A.4 Equipamentos de monitoramento e medicao (EMM)

A.4.1 Verificar o plano de calibracdo e os procedimentos de ensaios previstos quanto a adequacdo dos
controles e dos equipamentos de monitoramento e medicdo quanto a resolugdo, 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 fabricac&o, inspecéo e testes, que foram disponibilizados, atendem
aos procedimentos, estdo armazenados adequadamente, calibrados, validados e sdo rastredveis aos
padrdes da Rede Brasileira de Calibragdo (RBC).

A.5 Métodos e processos de fabricacdo e montagem
A.5.1 Verificar se os procedimentos, métodos e processos de fabricagdo, identificacdo, rastreabilidade,

montagem, ensaios, testes, calibracdo e inspec¢do estdo em conformidade com as normas técnicas
contratuais.

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

A.5.3 Verificar se a identificacdo e rastreabilidade dos materiais estdo sendo executadas conforme o
procedimento. Verificar a rastreabilidade definida nos anexos de qualidade ou documentos contratuais.
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A.5.4 Verificar se as condicBes de execucdo da operagdo estdo de acordo com o processo especifico
(por exemplo: pré-aquecimento, método de corte).

A.5.5 Verificar se o componente, ap0s conformacdo, apresenta-se com o grau de acabamento
compativel e se 0 método de conformacdo mecanica € o especificado.

A.5.6 Pré-montagem:

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

A.5.6.2 Verificar se as dimens@es, ajustagem, limpeza e preparacéo 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 esté sendo conduzida de acordo com o plano, procedimentos, instrugcées
de execucdo e inspecdo de soldagem aprovados e qualificados e estd sendo executada por
soldadores/operadores qualificados. Verificar se a soldagem esta sendo acompanhada por inspetor de
solda certificado.

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

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

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 estd de acordo com o procedimento
aprovado.
A.6 Ensaios néo destrutivos (END)

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

A.6.2 Verificar se a execugcdo e 0s respectivos relatorios de END atendem aos procedimentos
previamente aprovados. Verificar se a execu¢ao dos ensaios estd 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 os
requisitos contratuais.
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A.7.2 Verificar se os reparos e inspecdes ap6és 0 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 inspecao 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 mecéanicos como tracdo, dobramento,
impacto, dureza, torque, funcionamento mecénico, desgaste apés o funcionamento strip-test classe de
vedacao de vélvulas, 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, isolagdo, continuidade, ensaios funcionais de controle, sinalizacdo e poténcia, simulacdo de
entradas e saidas analdgicas e digitais, comunica¢do e protocolo de dados, continuidade elétrica do
obturador em valvulas, imunidade & radiofrequéncia, ensaio de tens&@o aplicada, rotina, tipo e especiais
exigidos pelos documentos contratuais.

A.8.6 Testemunhar ensaios de homologagéo de prot6tipos quando requeridos.

A.8.7 Testemunhar os testes de desempenho e funcionais de equipamentos e verificar 0os respectivos
registros tais como calibrac@o (exatidao, linearidade e repetitividade), desempenho (rendimento, vazdo e
poténcia), ruido, vibragdo, elevacdo de temperatura em funcionamento, alinhamento, balanceamento e
testes funcionais de rotina exigidos pelos documentos contratuais.

A.8.8 Realizar a inspecéo final e verificar a execucdo de atividades para transporte, como preservacao
de fabricacdo, embalagem, documentos de expedi¢édo, quando requeridos pelos documentos contratuais.

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

A.8.10 Analisar relatérios de inspe¢do dimensional e acompanhar a realizagdo de medi¢bes 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 preservacao

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.
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A.9.2 Verificar se a preparacéo superficial e a execug¢do 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 0s documentos contratuais.

A.9.4 Verificar as condicdes de limpeza, protecdo, armazenamento, preservacdo, 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 preparacao superficial e aplicacdo do revestimento estdo sendo realizadas conforme
0 procedimento aprovado ou a norma técnica mencionada no contrato por meio de acompanhamento ou
andlise do relatorio.

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

A.9.8 Verificar o relatério de inspecdo de pintura e revestimento quanto ao atendimento ao processo
previsto, os resultados obtidos nas inspecbes intermedidrias e inspecdo 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 fabricacdo, inspec¢éo e testes
previstos no PIT estdo de acordo com as exigéncias contratuais.

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

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

A.11 Superviséo e treinamento

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

A.11.2 Treinar inspetores de fabricac&o e candidatos.
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Tabela A.1 — Atividades basicas exercidas pelo inspetor de fabricacdo

Atividade AT CT MC PP TF

EL IN
N1 [ N2 | N1 | N2 N1 | N2 | NI | N2 | N1 | N2

A.1.1 Interpretar os
requisitos de X X X X X X X
documentos técnicos

A.1.2 Verificar a
conformidade dos
resultados das X X X X X X X X X X X X
inspecdes, ensaios e
testes

A.1.3 Realizar analise
critica da
documentacao
técnica contratual

A.1.4 Analisar e
aprovar o PIT

A.1.5 Verificar a
aprovacao da
documentacao
técnica contratual

A.1.6 Verificar a
aprovacao dos X X X X X X X X X X X X
procedimentos

A.1.7 Verificar a
aplicacédo dos X X X X X X X X X X X X
procedimentos

A.2.1 Verificar a
aplicabilidade dos
procedimentos de
END

A.2.2 Verificar a
aprovacao e
adequacdo dos X X X X X X X X X X
procedimentos de
END

A.2.3 Verificar a
adequacéo dos
documentos de
soldagem

A.2.4 Verificar a
aprovacao dos
documentos de
soldagem

A.2.5 Verificar a
adequacéo do RQS

A.2.6 Verificar a
aprovacao do RQS

A.2.7 Verificar a X X X X X X X X X X
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Atividade

AT

CT

N1

N2

N1

N2

EL

MC

PP TF

N1

N2

N1

N2 | N1 | N2

disponibilidade das
IEIS

A.2.8 Verificar o
atendimento das
qualificacbes de
pessoal requeridas

A.3.1 Analisar os
certificados de
materiais

A.3.2 Analisar os
certificados de
homologacéo e de
conformidade

A.3.3 Verificar a
identificacéo e
rastreabilidade de
matéria-prima

A.3.4 Verificar os
resultados dos
ensaios visual e
dimensional

A.3.5 Verificar as
condi¢des de controle
de matéria-prima,
consumiveis e
componentes

A.3.6 Verificar a
adequacéao do plano
de amostragem

A.4.1 Verificar a
adequacéo dos EMM
propostos para 0s
ensaios e testes

A.4.2 Verificar a
disponibilidade,
calibracéo e
rastreabilidade dos
EMM

A.5.1 Verificar a
conformidade dos
métodos e processos
de fabricacado e
montagem

A.5.2 Verificar a
adequacao da
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Atividade

AT

CT

N1

N2

N1

N2

EL

MC

PP TF

N1

N2

N1

N2 | N1 | N2

documentacao
técnica utilizada na
fabricacdo

A.5.3 Verificar a
conformidade da
identificacdo e
rastreabilidade dos
materiais

A.5.4 Verificar se a
execucao da
operacao esta de
acordo com o
processo

A.5.5 Verificar a
adequacéao do
método de
conformacéo

A.5.6.1 Verificar a
adequacdao dos
dispositivos auxiliares
de montagem, na
pré-montagem

A.5.6.2 Verificar a
preparacéo das
juntas, na pré-
montagem

A.5.7.1 Verificar a
adequacéo dos
procedimentos de
controle de
consumiveis de
soldagem

A.5.7.2 Verificar a
conformidade da
execucao da
soldagem

A.5.7.3 Verificar o
controle de
desempenho de
soldadores e
operadores de
soldagem

A.5.7.4 Verificar a
adequacéo dos
registros de inspecao
de soldagem

A.5.8.1 Verificar a
adequacéo do
procedimento de
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Atividade

AT

CT

N1

N2

N1

N2

EL

MC

PP TF

N1

N2

N1

N2 | N1 | N2

tratamento térmico

A.5.8.2 Verificar a
conformidade do
tratamento térmico

A.5.8.3 Verificar o
registro do tratamento
térmico realizado

A.6.1 Verificar a
adequacéao dos END

A.6.2 Verificar a
execucao e 0s
registros de END

A.7.1 Verificar a
adequacéo dos
procedimentos de
execucao e inspecao
de reparos

A.7.2 Verificar a
conformidade de
execucao e inspecao
de reparos

A.8.1 Analisar a
adequacéo dos
procedimentos de
ensaios e testes

A.8.2 Realizar a
inspecéo visual

A.8.3 Testemunhar e
verificar a aplicagédo
dos testes de
resisténcia e
integridade estrutural

A.8.4 Testemunhar e
verificar os registros
dos testes mecanicos

A.8.5 Testemunhar e
verificar os registros
dos testes elétricos

A.8.6 Testemunhar
ensaios de
homologacéo de
prot6tipos

A.8.7 Testemunhar e
verificar os registros
de testes funcionais e
de desempenho,
exceto turbinas a gas
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Atividade

AT

CT

N1

N2

N1

N2

EL

MC

PP TF

N1

N2

N1

N2 | N1 | N2

e compressores
centrifugos e
helicoidais

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

A.8.9 Realizar a
inspecéo final e
acompanhar a
preparacao para
transporte

A.8.10 Verificar a
aplicacdo do plano de
amostragem

A.8.11 Verificar e
acompanhar a
inspecéo dimensional

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

A.9.1 Verificar a
adequacéo do
procedimento de
pintura

A.9.2 Verificar a
preparacao
superficial e a
execucao da pintura

A.9.3 Testemunhar e
verificar os registros
dos testes
especificos de pintura

A.9.4 Verificar as
condicdes de
preservacéo

A.9.5 Verificar a
adequacéo dos
procedimentos de
revestimento

A.9.6 Verificar a
adequacao da
preparacao
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Atividade AT CT EL N MC PP TF
N1 | N2 | N1 | N2 N1 | N2 | N1 | N2 | N1 | N2
superficial e do
revestimento
A9.7 Testemun}h_ar X X X X X X X X X X X X
os testes especificos
de revestimento
A.9'.8 Venﬁcarl 0s X X X X X X X X X X X X
registros de pintura e
revestimento
A.10.1 Verificar a
adequagdo dos X [ x| x| x| x| x| x| x| x|x/|x]| x
registros da
qualidade
A.10.2 Verificar a
adequagao da X | X | x| x| x X | X | x| x| x| x| x
estrutura do data
book
ook i X | x| x| x| x | x| x| x| x|x]|x]x
registros de inspegao
A.11.1 Supervisionar X X X X X X X
A.11.2 Treinar X X X X X X X
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ANEXO B

(normativo)

Programa de treinamento — Médulo geral

B.1 Assuntos, matérias e topicos

O médulo geral do programa de treinamento € composto dos seguintes assuntos:
a) documentagdo técnica;

b) matéria prima;

C) metrologia;

d) processos de fabricacéo de equipamentos;

€) armazenamento e transporte;

f) inspecdo por amostragem;

g) pintura industrial;

h) soldagem;

i) ensaios ndo destrutivos.

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

B.2 Documentagdao técnica

B.2.1 Qualificacao e certificacdo de inspetor de fabricagdo para o setor petréleo e gas
a) finalidade da inspecéo de fabricagao;

b) atividades e responsabilidades do inspetor;

C) tipos de inspegéo;

d) atividades minimas por tipo de inspec&o;

e) PIT;

f) ponto de observacéo, ponto de espera obrigatorio, ponto de auditoria/monitoracdo e verificagdo de
documentos;

g) documentagédo de compra e seus anexos;

h) registros de inspegéo, CLM, CRM, RI, relatério de dados técnicos do material e documentagdo
correlata - data book, RI-RNC e planilha do indice de rejeicao;

i) nocgGes basicas em seguranca, sadde e meio ambiente;
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)
k)

aspectos éticos, comportamentais e relagdes humanas;

manutencédo da qualificacdo e verificacdo de desempenho e habilidades.

B.2.2 Sistema da qualidade e ABNT NBR 1SO 9001

a)
b)
c)
d)
e)
f)

9)
h)
)

principios da qualidade;

conceitos bésicos;

controle de documentos;

controle de registros;

auditorias da qualidade;

controle de produto / servigo ndo conforme;
acOes corretivas e agbes preventivas;
identificacdo e rastreabilidade;

controle de equipamento de monitoramento e medic¢ao.

B.3 Matéria-prima

B.3.1 Certificados de origem

a)
b)
c)

identificacdo conforme norma aplicavel e rastreabilidade;
registros de composicao quimica, ensaios mecanicos, metalograficos, END e demais requisitos;

estrutura béasica das especificagdes.

B.3.2 Ensaio visual e dimensional

a)
b)
c)

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

registros.

B.3.3 Tipos de materiais

a)
b)
c)
d)

e)

acos-carbono;

acos ferramenta;

acos de baixa e alta liga;
acos inoxidaveis;

ferros fundidos;
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f)

9)
h)

metais e ligas nao ferrosos;
materiais ndo metalicos;

materiais compasitos.

B.3.4 Processos de producédo de matéria-prima

a)

b)
c)

processos de producdo de matéria-prima (laminacdo, forjamento, trefilacdo, fundicdo, extruséao,
cladeamento, materiais compdsitos etc.);

corte a frio e a quente;

tratamento térmico;

B.3.5 Ensaios mecéanicos e metalograficos

a)
b)
c)
d)
e)
f)

9)
h)
)

principios basicos e finalidade;

métodos;

preparacéo de corpos de prova e ataque quimico;
analise de resultados;

tracao;

dobramento;

dureza;

impacto e CTOD (crack tip openning displacement);

macrografia /micrografia.

B.3.6 Revestimentos

a)
b)
c)

termoquimico;
eletroquimico;

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

B.3.7 Normas

As normas pertinentes sdo definidas pelo organismo de certificagdo de acordo com a modalidade aplicavel.

B.4 Metrologia

B.4.1 Sistema metrolégico

a)

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

C) sistemas de medicéo.

B.4.2 Medi¢des e ensaios

a) principio de funcionamento dos equipamentos de monitoramento e medico;

b) escalas e divisGes;

C) exatiddo e resolugéo;

d) incerteza da medicao;

e) critérios para selegdo de procedimentos e equipamentos de medigéo, inspegdo e ensaios;
f) regras de manuseio e de armazenamento;

g) analise de certificados de calibragao.

B.4.3 Tolerancias geométricas de forma e posi¢ao
a) tolerancias e ajustes;

b) tolerancia geométrica;

C) padrbes de acabamento superficial;
d) medicdo de rugosidade;

e) simbologia.

B.4.4 Roscas

a) tipos;

b) caracteristicas;

C) classificagao;

d) aplicacéo.

B.4.5 Normas e legislacéo

As normas pertinentes séo definidas pelo organismo de certificagdo de acordo com a modalidade aplicavel.

Atendimento a legislagédo vigente.

B.5 Processos de fabricagcdo de equipamentos
B.5.1 Conformacgéo

a) conformacdo de chapas, barras e tubos:
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— calandragem;
— prensagem;
— rebordeamento;
— estampagem;
— dobramento;
— curvamento;
— repuxamento;
— conformacéo por chama.
b) forjamento;
C) extrusdo;
d) laminagao;
e) trefilagdo.
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 Fundicéo
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;

C) cuidados;

d) procedimentos.
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B.6.2 Embalagem e transporte
a) finalidade;

b) tipos;

C) cuidados;

d) procedimentos.

B.6.3 Normas

As normas pertinentes sao definidas pela Abendi de acordo com a modalidade aplicavel.

B.7 Inspecgédo por amostragem

B.7.1 Estatistica

a) estatistica descritiva;

b) estatistica paramétrica, distribuicdo gaussiana;

C) principais gréficos e formas de apresentagio.

B.7.2 Inspecéo por amostragem

a) amostragem simples, dupla e maltipla;

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

B.7.3 Normas

As normas pertinentes sao definidas pela Abendi de acordo com a modalidade aplicavel.

B.8 Pintura industrial

B.8.1 Instrucdes e registros

a) andlise de certificados de tintas;

b) procedimento de pintura;

C) relatério de inspecgdo de pintura (RIP).
B.8.2 Métodos, ensaios e testes

a) preparagéo da superficie;

b) métodos de aplicagao;
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C) testes (aderéncia, medicdo de espessura de pelicula e teste de continuidade);

d) principais defeitos de pintura (denominagéo e causa).

B.8.3 Normas e legislacéo
As normas pertinentes séo definidas pela Abendi de acordo com a modalidade aplicavel.

Atendimento a legislacdo vigente.

B.9 Soldagem
a) simbologia;
b) processos, consumiveis e tratamento térmico;

¢) metalurgia da soldagem:

- diagramas de fase ferro-carbono e Schaeffler;
- metais de adicéo;

- ciclo térmico e reparticdo térmica;

- zona afetada pelo calor (ZAC).

d) instrucBes e registros de soldagem:

- IEIS (Instrucdo de Execucéo e Inspec¢do de Soldagem);
- qualificacdo de soldadores / operadores;

- qualificacdo de inspetores de soldagem;

- relacéo de soldadores/operadores qualificados;

- relatérios de END, visual e dimensional.

e) controle de deformacdes:

- tipos de deformacdes;

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

- martelamento entre passes.

f) Normas:

- as normas pertinentes sao definidas pela Abendi de acordo com a modalidade aplicavel.
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B.10 END

B.10.1 Métodos e limitacdes

a)
b)
c)
d)
e)

f)

principios bésicos e finalidade;

tipos e caracteristicas;

limitacdo dos métodos dos ensaios;

aparelhagem empregada,;

principais aplicacdes;

terminologia de descontinuidades.

B.10.2 QualificacBes

a) qualificacdo de procedimentos;

b) qualificagéo de pessoal.

B.10.3 Normas

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

Tabela B.1- Inspetor de Fabricacdo - Programa de Treinamento - M6dulo Geral - Matérias
- AT CT MC PP TF
Assunto / materia N1 | N2 | N1 N2 EL | IN N1 | N2 N1 | N2 N1 N2
1 Dl i 16 | 16 | 16 | 16 |16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16
Técnica
1.1 Qualificacado e
cert|f|cz_igao~de inspetor 8 8 8 8 8 8 8
de fabricacdo para o
setor petréleo e gas
1.2 Sistema da
Qualidade e ABNT 6 6 6 6 6 6 6
NBR ISO 9001
1.3 Normas 2 2 2 2 2 2 2
2 Matéria Prima 40 | 40 | 40 | 40 |16 | 16 | 36 | 36 | 40 | 40 36 36
2.1_ Certificados de 4 4 4 4 4 4 4
Origem
2._2 Ensguo Visual e 4 4 4 4 4 4 4
Dimensional
2.3 Tipos de Materiais
2.4 Processos de
Producédo de Matéria 4 4 4 4 4
Prima
2.5 Ensaios Mecanicos e
Metalogréficos 8 8 8 8 8
2.6 Revestimentos 4 4 4 4 4
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AT CT MC PP TF
A ari EL | IN
ssunto /materia N1 | N2 | N1 | N2 NL | N2 | N1 [ N2 | N1 [ N2
2.7 Normas 8 8 4 8 4
3 Metrologia 20 20 20 20 | 20 | 20 20 20 24 | 24 20 20
3.1 Sistema 4 4 4| a4 | a 4 4
Metroldgico
3.2 Medlgoes e 4 4 4 4 4 4 4
Ensaios
3.3 Tolerancias
Geométricas de 4 4 4 4 4 4 4
Forma e Posicdo
3.4 Roscas 4 4 4 4 4 8 4
3.5 Normas e 4 4 4 4| 4 4 4
Legislacao
4 Processos de
Fabricacédo de 8 8 8 8 0 0 8 8 8 8 8 8
Equipamentos
4.1 Conformagéo 4 4 4 6 6
4.2 Usinagem e Corte 2 2 2 2 2
4.3 Fundicao 2 2 2
5 Armazenamento e 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Transporte
51 Armazgnamento e 2 2 2 2 2 2 2
Preservagcao
5.2 Embalagem e 1 1 1 1 1 1 1
Transporte
5.3 Normas
Dl [plels 4 | 4| 4| 4| 4a| s | a|al| 4| as]| 4 | a
Amostragem
6.1 Estatistica 1 1 1 1 1 1 1
6.2 Inspecéo por 2 > > > > > >
Amostragem
6.3 Normas 1 1 1 1 1 1 1
7 Pintura Industrial 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
7.1 I_nstrugoes e 2 > > > > > >
Registros
7.2 Métodos, Ensaios e 2 > 5 5 5 > >
testes
7.3 Normas e 4 4| 4| 4 4 4
Legislacéo
8 Soldagem 16 18 24 | 28 16 20 24 | 28 16 20
8.1 Simbologia 2 2 2 2 2
8.2 Processos,
Consumiveis e 4 4 2 4 2
Tratamento Térmico
8.3 Metalurgia da > 4 5 4 5
Soldagem
8.4 Instrucdes e
Registros de 3 4 2 4 2
Soldagem
8.5 Controle de 1 2 2 2 2
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AT CT MC PP TF
A ari EL | IN
ssunto/materia T g | N2 NL [ N2 [ N2 [ N2 | N1 [ N2
Deformacdes
8.6 Normas 4 2 8 4 6 4 8 4 6 4
9 END 12 20 20 28 0 0 10 14 10 14 12 20
9:1 .Met~odos e 6 4 4 2 2 4
Limitacdes
9.2 Qualificacbes 2 6 2 2 2
9.3 Normas 4 4 6 4 4 2 4 2 4 4
Mdédulo geral -total | 128 | 138 | 144 | 156 | 68 | 68 | 122 | 130 | 138 | 146 | 124 | 136

NOTA : A carga horéaria do Nivel 2 é a somatoria das horas do Nivel 1 com os valores complementares

definidos na tabela acima.
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ANEXO C

(normativo)

Programa de treinamento - Médulo especifico
C.1 Assuntos, matérias e topicos
O modulo especifico do programa de treinamento é composto dos seguintes assuntos:
a) acessorios de tubulacgio;
b) caldeiraria e tubulacéo;
C) mecanica;
d) eletricidade;
€) instrumentacdo e automacao;
f) perfuracéo e producéo;
g) tubos flexiveis e umbilicais.

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

C.2 Acessoérios de tubulacgao
C.2.1 Conexbes

a) tipos;

b) classificacao;

C) materiais;

d) aplicagdes;

e) testes de aceitacdo.
C.2.2 Valvulas de bloqueio
a) tipos;

b) classificacéo;

C) materiais;

d) aplicagdes;

e) testes de aceitacdo.
C.2.3 Vélvulas de regulagem

a) tipos;



QUALIFICACAO E CERTIFICACAO

# DE PESSOAS EM IN§PECAO DE
ooy <IN FABRICACAO

Abendi NA_012

Manual: SNQCI/IF
Pagina: 33 de 46

Revisdo: 5 (Jun/2022)

b) classificacao;

C) materiais;

d) aplicagbdes;

e) testes de aceitacdo.

C.2.4 Vélvulas de controle

a) tipos, funcionamento e aplicacgdes;

b) atuadores: funcionamento, tipos e aplicacées;
C) acessorios;

d) calibragio e histerese.

C.2.5 Vélvulas de seguranca e de alivio
a) tipos;

b) funcionamento;

C) aplicacdes;

d) acessorios;

e) testes de aceitagéo e de desempenho.

C.2.6 Normas

As normas pertinentes sao definidas pela Abendi de acordo com a modalidade aplicavel.

C.3 Caldeiraria e tubulacéo

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

b) tipos;

c) finalidades;

d) aplicagdes;

e) testes de aceitacdo.

C.3.2 Trocadores de calor e resfriadores

a) caracteristicas;

b) tipos;



-

Abendi

QUALIFICAGAO E CERTIFICAGAO
DE PESSOAS EM INSPECAO DE
FABRICACAO

NA-012

Manual: SNQCI/IF
Pagina: 34 de 46

Revisdo: 5 (Jun/2022)

c) finalidades;

d) aplicagbes;

e) testes de aceitagéo.
C.3.3 Tanques

a) caracteristicas;

b) tipos;

c) finalidades;

d) aplicagdes;

e) testes de aceitagéo.
C.3.4 Caldeiras

a) caracteristicas;

b) tipos;

c) finalidades;

d) aplicagdes;

e) testes de aceitacgio.
C.3.5 Fornos

a) caracteristicas;

b) tipos;

c) finalidades;

d) aplicagdes;

e) testes de aceitacio.
C.3.6 Tubulagao (tubos, spools etc.)
a) caracteristicas;

b) tipos;

c) finalidades;

d) aplicagdes;

e) testes de aceitagéo.
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C.3.7 Estruturas metéalicas terrestres

a)
b)
c)
d)

e)

caracteristicas;
tipos;
finalidades;
aplicacdes;

testes de aceitacéo.

C.3.8 Estruturas metalicas maritimas

a)
b)
c)
d)

e)

caracteristicas;
tipos;
finalidades;
aplicacdes;

testes de aceitacéo.

C.3.9 Exame visual e dimensional de solda

Pratica de exame visual e dimensional de solda.

C.3.10 Normas e legislacéo

As normas pertinentes sao definidas pela Abendi de acordo com a modalidade aplicavel.

Atendimento a legislagédo vigente.

C.4 Mecanica

C.4.1 Bombas hidréaulicas

a)
b)
c)
d)

e)

classificacéo;

principio de funcionamento;
componentes principais;
aplicacdes;

testes aplicaveis.

C.4.2 Compressores e ventiladores

a)

b)

classificacédo;

principio de funcionamento;
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C) componentes principais;

d) aplicagbes;

e) testes aplicaveis.

C.4.3 Turbinas a vapor e a gas
a) classificagéo;

b) principio de funcionamento;
C) componentes principais;

d) aplicagdes;

e) testes aplicaveis.

C.4.4 Motores de combustéo interna
a) principio de funcionamento;
b) tipos;

C) aplicacdes;

d) parametros de desempenho;

e) testes de aceitaco.

C.4.5 Caixa de engrenagens

a) classificagéo;

b) principio de funcionamento;

C) componentes principais;

d) aplicagdes;

e) testes aplicaveis.

C.4.6 Ajustes de maquinas

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

C) balanceamento de maquinas rotativas;
d) andlise de vibragdes;

e) nivel de ruido.
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C.4.7 Normas

As normas pertinentes sao definidas pela Abendi de acordo com a modalidade aplicavel.

C.5 Eletricidade

C.5.1 Comandos elétricos

a) componentes e elementos de protecéo;

b) circuitos basicos de controle e protegao;

c) diagramas elétricos e suas aplicagoes;

d) circuitos com temporizagdo grafica de sequéncia;

€) 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 indugéo trifasico;

C) motores de corrente continua;

d) motores sincronos;

€) ensaios.

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

b) retificadores;

C) UPS (no breaks);

d) ensaios.

C.5.4 Equipamentos elétricos para atmosferas explosivas e grau de protecéo

a) nogoes sobre a classificagédo de areas;



QUALIFICACAO E CERTIFICACAO Manual: SNQCI/IF
w DE PESSOAS EM IN§PEC;AO DE o
A < FABRICACAO Pagina: 38 de 46

Abendi NA-012 Reviséo: 5 (Jun/2022)

b) grupos de produtos quimicos e classe de temperatura;

C) tipos de protecao;

d) grau de protecéo (IP);

e) marcacdo e certificacdo de equipamentos;

f) ensaios.

C.5.5 Transformadores

a) transformadores de forga;

b) transformadores de distribuigéo;

c) transformadores para instrumentos de medig&o e de protecao;

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 legislacéo
As normas pertinentes sao definidas pela Abendi de acordo com a modalidade aplicavel.

Atendimento a legislacdo vigente.

C.6 Instrumentacéo e automacéo

C.6.1 Documentos de projeto de instrumentacgado para inspecéo de fabricacdo
a) folha de dados;

b) fluxograma de engenharia;

C) detalhes tipicos de instalagdo e montagem;

d) diagrama de causa e efeito;

e) diagrama l6gico;

f) lista de entradas e saidas.
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C.6.2 Sistemas de medicao e controle

a) pressio;

b) temperatura;

C) vazio;

d) nivel;

e) valvulas de controle;

f) posicionadores;

g) detetores;

h) analisadores;

i) sinais e comandos (elétricos, 6ticos, hidraulicos, pneumaticos).
C.6.3 Nocbes de sistemas de automacéao

a) tipos de controle;

b) malhas de controle;

C) mecanismos de controle;

d) controladores individuais;

€) sistema de aquisicéo e tratamento de sinais;

f)  controlador légico programavel (CLP);

g) sistema digital de controle distribuido (SDCD);

h) sistema de controle e aquisicdo de dados (SCADA).
C.6.4 Montagem de instrumentagao

Fornecimento de instrumentagdo em unidades pacote e SKID.

C.6.5 Ensaios e testes realizados em fabrica¢éo
a) inspecdo visual;

b) inspec¢do dimensional - incluindo medigées;

c) teste de resisténcia estrutural;

d) teste mecanico;

e) testes elétricos;



QUALIFICACAO E CERTIFICACAO Manual: SNQCI/IF
w DE PESSOAS EM IN§PEC;AO DE o
A < FABRICACAO Pagina: 40 de 46

Abendi NA-012 Reviséo: 5 (Jun/2022)

f) teste funcional e de desempenho;

g) inspecéo final;

h) aplicagdo de plano de amostragem.

C.6.6 Andlise dos documentos de fabricacéo

a) certificados de material para instrumentos;

b) certificados de calibragdo em fabrica;

C) registros de teste e ensaios de fabrica;

d) registros dos ensaios de homologagéo de protdtipos;

e) certificado de conformidade para area classificada.

C.6.7 Normas e legislacéo
As normas pertinentes sao definidas pela Abendi de acordo com a modalidade aplicavel.

Atendimento a legislacdo vigente.

C.7 Perfuracéo e producéo
C.7.1 Perfuracéo - Aspectos gerais
a) classificagédo dos pocos;
b) métodos de perfuragéo;

c) fluidos de perfuracéo.

C.7.2 Sistemas de perfuracéo

a) unidades de perfuragdo maritima;

b) tipos e funcionamento;

c) sonda de perfuragdo rotativa;

d) sistema de acionamento;

e) sistema de elevacdo;

f) sistema de circulag&o.

C.7.3 Equipamentos de perfuracéo

a) coluna de perfuragdo, seguranca do poco e da coluna;

b) componentes, tipos, funcionamento e operacdes.
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C.7.4 Producéo - Aspectos gerais

a) origem, migracdo e acumulagéo de petréleo, mecanismo de produgao de reservatorio;
b) recuperacdo primaria, secundaria e terciaria.
C.7.5 Sistemas de producéo

a) captagdo de 6leo e gas;

b) producio terrestre e maritima;

c) elevac3o artificial;

d) sistemas de escoamento.

C.7.6 Equipamentos de producéao

a) completagio;

b) material de superficie;

C) material de produgdo maritima;

d) elevacao artificial, funcionamento e aplicagéo.

C.7.7 Operacdes especiais - Aspectos gerais

a) manutencgdo de pocgos (workover);

b) operacdes com arame (wire line);

C) operagdes de pescaria.

C.7.8 Equipamentos de opera¢cdes com arame

a) pescaria;

b) assentamento;

c) abertura / fechamento de valvulas;

d) medicdo de temperatura, funcionamento e aplicacdes.
C.7.9 Normas

As normas pertinentes séo definidas pela Abendi 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;
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b) aspectos construtivos e funcionais;

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

d) material polimérico (polietileno, poliuretano, poliamidas, espuma polimérica);
e) testes de aceitacdo.

C.8.2 Acessorios

a) tipos e aplicagdes;

b) aspectos construtivos e funcionais;

C) testes de aceitacdo.

C.8.3 Normas

As normas pertinentes sao definidas pela Abendi de acordo com a modalidade aplicavel.

Tabela C.1 - Inspetor de Fabricacédo - Programa de Treinamento - Médulo Especifico - Matérias

AT CT MC PP TF

Assunto / matéria NI IN2 | NL | N2 EL IN NL | N2 | Nt L N2 [Nt TNe

1 Acessorios de

~ 54 |68 | 4 8 0 12 24 | 28 0 8 0|0
Tubulacao

1.1 Conexodes 16 4 4 4

1.2 Valvulas de

Blogueio 12 14 4 4

1.3 Valvulas de
regulagem

1.4 Valvulas de
Controle

1.5 Vélvulas de
Segurancga e de 4 4 4
Alivio

1.6 Normas 16 4 8 4

2 Caldeiraria e

~ 0 0O | 68 | 108 0 0 20 | 24 | 16 | 30 | 2 | 4
Tubulacdo

2.1 Vasos de
Pressao

2.2 Trocadores de
Calor e Resfriadores

2.3 Tanques

2.4 Caldeiras

2.5 Fornos

2.6 Tubulagéo

2.7 Estruturas
Metdlicas Terrestres

H OO0 |00 || 0O
E S P N

2.8 Estruturas
Metalicas Maritimas

2.9 Exame visual e
dimensional de 4
solda
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Assunto / matéria

AT

CT

N1

N2

N1

N2

EL IN

MC

PP

TF

N1

N2

N1

N2

N1

N2

2.10 Normas e
Legislacdo

14

3 Mecanica

50

82

3.1 Bombas
Hidraulicas

12

3.2 Compressores e
Ventiladores

3.3 Turbinas a vapor
e a gas

3.4 Motores de
Combustao Interna

3.3 Caixas de
Engrenagens

3.6 Ajustes de
Maquinas

3.7 Normas

4 Eletricidade

124 24

12

14

20

4.1 Comandos
Elétricos

24

4.2 Méquinas Elétricas
Girantes

16

4.3 Sistemas de
Corrente Continua e
Alternada

16

4.4 Equip. Elétr.
Atm. Explosivas e
Grau de Protecao

24 24

4.5 Transformadores

16

4.6 Cabos Elétricos

4.7 Normas e
Legislacéo

24

5 Instrumentacéo e
Automacéo

16

5.1 Documentos de
projeto

12

5.2 Sistemas de
medicdo e controle

12

5.3 Nogdes de
sistemas de
automacao

5.4 Montagem de
instrumentacéo

12

5.5 Ensaios e testes
realizados em
fabricacéo

20

5.6 Andlise dos
documentos de
Fabricacéo

5.7 Normas e
Legislacéo

24

6 Perfuracéo e
Producéo

48

74

10

24
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- AT cT MC PP TF
Assunto fmateria =y, T [ g | S N 1"NL T N2 | N2 | N2 [N N2
6.1 Perfuracao - 4 >
Aspectos Gerais
6.2 Sistemas de
~ 4 2
Perfuracdo
6.3 Equipamentos
~ 8 4
de Perfuracao
6.4 Producéo -
Aspectos Gerais 4 2 414
6.5 Slstfamas de 4 5 2| 2
Producéo
6.6 Equipamentos
de Producédo 8 4 414
6.7 Operagodes
Especiais - Aspectos 4 2
Gerais
6.8 Equipamentos
de Operagédo com 4 2
Arame
6.9 Normas 8 6
risee HetrEse | o | g g | @ 0 0 0| 0| 4 |14 |32|aa
Umbilicais
7.1 Tipos e Materiais 2 2 12
7.2 Acessorios 2 4 12| 4
7.3 Normas 4 8| 8
'_\"t‘(’)‘f:I'O especifico | g4 |gg| 72 | 116 | 132 132 | 112 | 154 | 76 | 142 | 52| 92
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AT CT MC PP TF
Médulo Geral EL IN
N1 | N2 | N1 | N2 N1 N2 | N1 | N2 | N1 | N2
1 Documentagao | ¢ 16 16| 16 | 16 16 16
técnica
2 Matéria-prima 40 40 16 16 36 40 36
3 Metrologia 20 20 20 20 20 24 20

4 Processos de
fabricacéo de 8 8 8 8 8
equipamentos

5 Armazenamento 4 4 4 4 4 4 4
e transporte

6 Inspecao por

4 4 4 4 4 4 4
amostragem
7 Pintura 8 8 8 | 8 8 8 8
industrial
8 Soldagem 16 | 2 | 24| 4 16 4 | 24 | 4 16
9 END 12| 8 | 20| 8 10 4 | 10 | 4 12

Médulo geral —

total 128 | 138 | 144 | 156 | 68 68 122 | 130 | 138 | 146 136
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5 AT CT MC PP
MOdL,‘f'.O EL | IN TF
€speciiico N1 N2 N1 N2 N1 N2 N1 N2
1 Acessorios 54 | 14 | 4 | 4 12 | 24 4 8
de tubulacao
2 Caldeiraria 68 | 40 20 4 | 16 | 14 2
tubulacéo
3 Mecéanica 50 32
4 Eletricidade 2 2 124 24 12 2 12
5
Instrumentacéao 8 8 8 96 6 8 8
e automacéao
6 Perfu~ragao e 48 26 14
producéo
7 Tubos
flexiveis e 4 10 32
umbilicais
Médulo
especifico — 64 88 72 116 | 132 132 112 154 76 142 92
total
g"’t‘;ﬁ’a horaria | 195 | 296 | 216 | 272 | 200 | 200 | 234 | 284 | 214 | 288 228




