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1. OBJETIVO

Esta Norma estabelece a sistematica adotada pelo SNQC, para certificacdo de pessoas responsaveis pela
inspecao de fabricagao de produtos, com base na norma ABNT NBR 16278.

2. ESCOPO

Esta Norma especifica os requisitos necessarios para a qualificagéo e certificacdo de pessoas que realizam
inspecéo de fabricacao (IF) em produtos do segmento industrial 6leo e gas. Outros segmentos industriais
podem utilizar esta certificagcdo quando houver compatibilidade entre os equipamentos envolvidos e as
modalidades abrangidas.

3. SIGLAS E DEFINICOES
Para os efeitos desta Norma sdo adotadas as seguintes siglas e defini¢des:
3.1 Siglas

BC: Bureau de Certificagédo

CC: Conselho de Certificacao

CE: Centro de Exames de Certificagao

DC: Documento Complementar

SNQC: Sistema Nacional de Qualificagao e Certificagdo de Pessoas
VIM: Vocabulario Internacional de Metrologia
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3.2 Definigoes
3.2.1 Autorizacdo de Trabalho

Declaragdo escrita emitida pelo empregador ou contratante, baseada no escopo da certificacao,
autorizando a pessoa certificada a realizar tarefas especificadas.

Nota: Tal autorizagao pode depender da realizagado de treinamento especifico para o trabalho.
3.2.2 Cancelamento da Certificacao
Ato de tomar nula a certificagdo da pessoa certificada.
3.2.3 Candidato
| Solicitante que preencheu pré-requisitos especificos e foi admitido no processo de certificagao.
| 3.24 Centro de Exame de Certificagéo - CE

Orgéo ou dependéncia de uma empresa ou instituicdo, capacitado para aplicar exames de certificagdo aos
candidatos, aprovado pelo SNQC.

3.2.5 Certificacao

Procedimento usado pelo SNQC para confirmar que as exigéncias de certificagdo para um determinado
nivel foram atendidas, resultando na emissédo de um certificado.

3.2.6 Contratante

Empresa que contrata os servigos de Inspegao de Fabricagao.
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3.2.7 Documentagdo de Aquisicdo ou Contratual
Contrato, e seus anexos, assinado entre o cliente e o fornecedor para fornecimento de produto.
| 3.2.8 Empregador

Pessoa juridica a quem o candidato esta empregado.

Nota: O empregador pode ser o candidato ao mesmo tempo.

| 3.2.9 Exame de Certificagdo
| Mecanismo que faz parte da avaliagdo que mede o conhecimento de um candidato por um ou mais meios.
3.2.10 Exame Prético

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

3.2.11 Exame Teodrico
Testemunho escrito para avaliagao do candidato.
3.2.12 Examinador

Pessoa competente para conduzir e pontuar um exame, quando O exame exigir opinido/avaliagao
profissional.

3.2.13 Inspegéo de Fabricagéo

Atividade desenvolvida pela industria de petrdleo e gas, através de seus 6rgaos de inspegdo ou por
empresas contratadas, com o objetivo de verificar, nas instala¢cdes do fornecedor ou do contratante do
servico, a conformidade de servicos e produtos fabricados com os documentos contratuais e legislacéo
vigente.

3.2.14 Inspetor de Fabricagao

Pessoa certificada, em uma ou mais modalidades definidas nesta Norma, e autorizada a executar
inspecdes de fabricagéo, de acordo com as atividades indicadas no Anexo A.

3.2.15 Interrupgao Significativa

Auséncia ou mudanga de atividade que impede a pessoa certificada da pratica da fungao correspondente a
categoria de certificagéo 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.

3.2.16 Ordem de compra

Contrato assinado entre a contratante e o fornecedor para fornecimento de servigcos e material para a
industria de petréleo e gas.

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

3.2.17 Plano de Inspecéo e Testes (PIT)
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Documento elaborado pelo fornecedor contido no seu plano da qualidade, seguindo os padrées
estabelecidos pelas normas de gestdo da qualidade, onde devem constar no minimo:

a) identificagdo dos estagios ao longo de todo o ciclo de produgdo do material, onde s&o realizadas
verificagbes ou inspegbdes por parte do fornecedor e do cliente, incluindo aquelas realizadas nos
subfornecedores, deve indicar os tipos de exames, ensaios ou verificagdes a serem efetuadas;

b) indicacdo da qualificagdo da pessoa que executa as atividades de inspec¢éo, verificagdo e processos
especiais de produgao;

c) indicagdo de procedimentos e padrées de aceitabilidade para todas as caracteristicas e requisitos de
qualidade, incluindo as de carater subjetivo e as dos subfornecimentos;

d) identificagdo e preparacao de registros da qualidade, citando os seus varios tipos de registro;

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

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

3.2.18 Ponto de Auditoria ou de Monitoragao “spot witness/monitoring” — SW/M

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

3.2.19 Ponto de Espera Obrigatério “hold point” - HP

Evento de inspegéo, no ciclo fabril do fornecedor, onde este deve notificar o érgao ou empresa inspetora,
dentro dos prazos estipulados em contrato que requer analise, verificagdo ou testemunho pelo 6rgao
inspetor ou empresa de inspegao contratada. Sem a realizagdo deste evento, com resultado satisfatorio, o
processo de fabricagdo ndo pode continuar. Os pontos de espera obrigatérios devem ser definidos pelo
orgéo inspetor ou empresa de inspeg¢do quando da andlise do plano de inspecgédo e testes.

3.2.20 Ponto de Observagao “witness point” - WP

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

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

Evento constante no plano de inspecédo e testes que consiste na analise técnica da documentacao,
devendo ser evidenciada através da assinatura e identificagdo do profissional representante do contratante
nos documentos verificados.

3.2.22 Produto

Resultado de um processo.

3.2.23 Qualificagéo

Demonstracao de aptidao fisica, escolaridade, treinamento e experiéncia.

3.2.24 Registro de Inspecéo de Fabricacao
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Documento emitido pelo inspetor de fabricagdo que registra as atividades executadas e os resultados
encontrados. Deve possuir carater informativo e/ou de liberagdo e/ou de rejeicao. Podendo ser CLM, CRM,
Rl e RNC.

3.2.25 Comunicado de Liberacao de Material (CLM)

Registro de inspe¢édo emitido pelo inspetor de fabricacdo atestando a conformidade do material com a
documentacao contratual, permitindo a liberagao do material, apds cumpridas todas as etapas previstas no
plano de inspecgao e testes com resultados satisfatorios.

3.2.26 Comunicado de Rejeicdo de Material (CRM)

Registro de inspecdo emitido pelo inspetor de fabricagdo, quando subconjuntos criticos ou o0 bem em sua
forma final sdo rejeitados por ndo estarem em conformidade com a documentagao contratual, contendo a
descri¢cao do desvio e a respectiva referéncia documental.

3.2.27 Relatdrio de Inspegéao (RI)
Registro de inspeg¢do emitido pelo inspetor de fabricagdo para registro das atividades desenvolvidas

durante a inspegdo ou de qualquer fato relevante, contendo os detalhes da inspegéo, os resultados
satisfatérios encontrados e ndo conformidades ja sanadas.

3.2.28 Relatério Informativo de Nao Conformidade (Rl — RNC)

Registro de inspegédo emitido pelo inspetor de fabricacido para relatar ndo conformidades apresentadas ou
testemunhadas durante o processo de fabricagdo. O RI - RNC é emitido para rejeicdes de eventos de
inspecao intermediarios.

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

3.2.29 Suspensao da Certificagcéo

Ato que suspende temporariamente a certificagdo da pessoa certificada.

3.2.30 Verificacdo de desempenho e habilidade

Verificagdo ou reinspec¢ao de servigos executados por inspetor certificado, com a finalidade de verificar se

a habilidade e o conhecimento do inspetor permanecem ou se houve perdas destas caracteristicas a ponto
de requerer uma nova certificagéo do inspetor.

4. RESPONSABILIDADES
41 Geral

A certificagdo é concedida ao candidato que atender aos pré-requisitos de escolaridade, treinamento,
experiéncia profissional e aptidao fisica estabelecidos para a modalidade pretendida, bem como for
aprovado nos respectivos exames de certificagao.

4.2 Empregador ou Contratante

4.2.1 O empregador ou contratante deve encaminhar o candidato a certificagdo e documentar a validade
das informacgdes pessoais informadas. Essas informagdes devem incluir as comprovagdes de escolaridade,
treinamento, experiéncia e acuidade visual, as quais sado necessérias para determinar a elegibilidade do
candidato. Se o candidato for autbnomo, as comprovagdes de experiéncia devem ser atestadas por um
Supervisor Qualificado aprovado pelo BC.
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4.2.2 Nem o empregador ou contratante nem seus funcionarios devem estar diretamente envolvidos no
exame de certificagio.

4.2.3 Com relagéo ao pessoal sob seu controle, o empregador ou contratante deve ser responsavel por:

a) tudo que envolve a “autorizagdo de trabalho”, ex: realizagdo de treinamento especifico (quando
necessario);

b) fornecimento da “autorizacdo de trabalho” por escrito;

c) ser responsavel pelos resultados dos trabalhos de inspegéo de fabricagao;

d) assegurar que a exigéncia anual quanto a aptidao fisica seja cumprida;

e) manter a documentacao atualizada, a cada 12 meses, junto ao SNQC evidenciando a continuidade na
atividade, no segmento relevante e sem interrupgao significativa;

f) garantir que o pessoal possua a certificagcao valida referente as suas atribuigdes dentro da organizacao;
g) manter registros apropriados.

Estas responsabilidades devem estar descritas em um procedimento documentado do empregador ou
contratante.

4.2.4 A pessoa certificada autbnoma deve assumir as responsabilidades atribuidas ao empregador ou
contratante, com excegado da declaragcdo de experiéncia industrial, a qual deve ser emitida pelo
responsavel pelo contrato de servigo.

4.2.5 A certificagdo conforme norma fornece um atestado de qualificagdo geral a pessoa certificada. No
entanto, ela nao representa uma “autorizagdo de trabalho”, a emissdao desta continua sendo
responsabilidade do empregador ou contratante. A pessoa certificada pode necessitar de conhecimentos
especificos sobre paradmetros de ensaio tais como equipamentos, procedimentos, materiais e produtos
especificos do empregador ou contratante.

4.2.6 Quando exigido por requisitos regulamentares e cédigos, a autorizagdo para operar deve ser emitida
por escrito pelo empregador ou contratante, de acordo com um procedimento de qualidade que define o
treinamento especifico para o trabalho, e exames destinados a verificar o conhecimento da pessoa
certificada com relacdo aos cddigos(s) do setor, padrao(des), procedimentos, equipamentos e critérios de
aceitagcao para os produtos testados.

4.3 Candidato
Os candidatos devem:

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

b) fornecer evidéncia documental verificavel de que a experiéncia requerida foi adquirida sob supervisao
qualificada;

c) fornecer evidéncia documental de que sua visao satisfaz os requisitos descritos nesta norma;

d) cumprir o codigo de ética publicado pelo organismo de certificagao;

e) fornecer outros requisitos solicitados pelo organismo de certificacao.

4.4 Pessoa certificada

As pessoas certificadas devem:

a) cumprir o coédigo de ética publicado pelo organismo de certificagao;

b) realizar exame de acuidade visual, anualmente;

¢) notificar o organismo de certificagdo e o empregador caso qualquer uma das condi¢des de validagdo do
certificado ndo seja completamente atendida.

4.5 Centros de Exames de Certificagao

Sao considerados como Centros de Exames as instalagdes ou dependéncias de organiza¢des aprovadas
pelo BC como tal. Estes podem ser organizados por empresas e instituicbes publicas ou privadas.
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O CE deve:

a) aplicar os exames de certificagdo de inspetores de fabricagao;

b) aplicar um sistema de gestdo de qualidade documentado, aprovado pelo SNQC;

C) pOSssuir 0s recursos necessarios para ministrar os exames;

d) preparar e conduzir os exames sob a responsabilidade de um examinador autorizado pelo SNQC;
e) usar apenas os documentos e questionarios de exames estabelecidos e/ou aprovados pelo SNQC;
f) se responsabilizar por garantir a seguranga e confidencialidade de todos os materiais de exame;
g) manter corretamente os registros de acordo com as exigéncias do SNQC.

5. SISTEMATICA DE CERTIFICAGAO

5.1 A pessoa certificada de acordo com esta Norma deve ser classificada em dois niveis dentro de cada
respectiva modalidade, estando apto a realizar as atividades exercidas pelo Inspetor de Fabricagao,
conforme definido no Anexo A.

5.2 As certificagées nas modalidades e niveis estdo previstas na Tabela 1.

Tabela 1 — Modalidades e niveis

Modalidade Nivel Cédigo
. . N1 IF-N1-AT
AT - Acessorios de tubulacao N2 IE-N2-AT
o . N1 IF-N1-CT
CT - Caldeiraria e tubulacéo N2 IF-N2-CT
EL - Eletricidade - IF-EL
IN - Instrgmentagéo e } IE-IN
automacao
L N1 IF-N1-MC
MC - Mecanica N2 IF-N2-MC
PP - Perfuragéo e produgéo de N1 IF-N1-PP
petroleo N2 IF-N2-PP
oo I N1 IF-N1-TF
TF - Tubos flexiveis e umbilicais N2 IF-N2-TF

5.3 As atribuigdes e responsabilidades inerentes ao Inspetor de Fabricacéo, para cada modalidade, estao
descritas no Anexo A.

5.4 As atividades descritas para o nivel 1, de cada modalidade, podem ser executadas pelo nivel 2, porém
nao é permitido ao inspetor nivel 1 executar atividades exclusivas do nivel 2.
| 6. ELEGIBILIDADE

Os candidatos a certificagdo devem atender os requisitos minimos de escolaridade, aptidao fisica,
treinamento e experiéncia profissional.

6.1 Escolaridade
6.1.1 O candidato a Inspetor de Fabricagdo deve possuir registro junto ao Conselho Regional de

Engenharia e Agronomia (CREA) ou Conselho Regional de Quimica (CRQ) ou ainda no
Conselho Regional de Técnicos Industriais (CRT).
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de classe.

6.1.2 O candidato que nao possuir diploma de curso técnico ou superior pode obter a equivaléncia
de estudos junto a Secretaria de Educacao de seu estado e o registro no respectivo conselho

6.1.3 Para fins de certificacdo em Inspecao de Fabricacdo sdo aceitas as seguintes areas

tecnoldgicas: Materiais, Mecanica, Mecatrénica, Metalurgia, Naval, Soldagem,

Producéao,

Elétrica (Eletrotécnica, Sistemas de Poténcia, Eletrénica, Instrumentacdo e Automagéao

Industrial), Quimica, Telecomunicacgdes, Petroleo e Gas e Civil. A aceitacdo de
tecnoldgica fica a critério do BC.

6.2 Experiéncia Profissional
6.2.1 O candidato a Inspetor de Fabricagdo deve apresentar uma experiéncia minima.
6.2.2 A experiéncia do candidato a Inspetor de Fabricacdo Nivel 1 deve ser de:

a) Um ano (1 ano), caso apresente treinamento, conforme item 5.3, de no minimo 80 horas;
b) Dois anos (2 anos), caso apresente treinamento, conforme item 5.3, de no minimo 40 horas.

outra area

6.2.3 O candidato deve comprovar experiéncia voltada as areas industriais, em, pelo menos, uma

das seguintes atividades:

manutengao;

fabricagao;

construgédo, montagem e instalagao;
garantia/controle da qualidade;
projeto;

pesquisa e desenvolvimento;

) inspegao.

Q20 Q0O TO
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6.2.4 Para pleitear a certificacdo de Nivel 2, o profissional deve estar certificado como Inspetor de

Fabricagcado Nivel 1, na respectiva modalidade, ha pelo menos 12 meses.

6.3 Treinamento

6.3.1 O candidato a inspetor de fabricagcdo deve comprovar, por meio de atestado de treinamento,
ter obtido aproveitamento satisfatério em treinamento com carga horaria minima de 80 horas
(com um ano de experiéncia), ou de 40 horas (com dois anos de experiéncia), conforme item
5.2.2; e conteudo programatico conforme no Anexo B e Anexo C, para a modalidade e nivel

pretendido.

6.3.2 O treinamento para N1 é obrigatdrio, conforme item 5.2.2. Para candidatos a N2 o treinamento

é recomendavel.

6.3.3 Disciplinas ministradas ao candidato certificado em outra modalidade podem ter sua carga
horaria suprimida ou complementada, considerando o conteudo e carga horaria requeridos.

6.4 Aptiddo Fisica

6.4.1 O candidato a Inspetor de Fabricagdo deve apresentar evidéncia documental de ter acuidade

visual, natural ou corrigida, e de visdo cromatica de acordo com a Tabela 2.

6.4.2 Apos a certificacdo, os exames de acuidade visual do Inspetor de Fabricacdo devem ser
realizados anualmente e controlados pelo empregador, quanto aos aspectos de visao préxima

e visdo longinqua.
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Tabela 2 - Requisitos de Acuidade Visual

Acuidade Visual Visao

Modalidade Visdo proxima | Visao longinqua cromatica

(ver Nota 1) (ver Nota 2) (ver Nota 3)
AT - Acessorios de tubulacao X X -
CT - Caldeiraria e tubulacao X X -
EL - Eletricidade X - X
IN - Instrumentagao e automagao X - X
MC - Mecanica X - -
PP - Perfuragéo 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 padrdao JAEGER a 40cm de
distancia.

NOTA 2 Igual ou superior a 20/40 da escala SNELLEN.

NOTA 3 Comprovada pelo teste de ISHIHARA.

| 7. EXAMES
7.1 Conteldo do Exame
7.1.1 Exame Teodrico
O exame tedrico para N1 deve abranger questdes de multipla escolha que avaliem o conhecimento das
atividades de inspegao de fabricagdo. O exame é composto de 50 questdes e o candidato deve completar
0 exame em 2 (duas) horas. Para N2 o exame é composto de 20 questbes, e o tempo de duragdo do
exame é de 1 (uma) hora.

7.1.2 Exame Pratico

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

7.2 Nota Minima
Para ser certificado, o candidato deve obter rendimento minimo de 70% em cada exame, nos exames
tedrico e pratico, respeitando-se as regras especificas de pontuagédo para cada modalidade, conforme a
Instrugdo ao Candidato, que é entregue antes do agendamento do exame.
7.3 Realizagao dos Exames

| 7.3.1  Todos os exames sdo monitorados pelo BC.

| 7.3.2  Os exames tedricos sdo realizados em locais previamente aprovados, definidos e divulgados.

| 7.3.3 O candidato deve estar munido de um comprovante valido de identidade.
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7.3.4 Qualquer candidato que, durante o transcorrer do exame, néo se ater as regras ou praticar, ou
for cumplice, de conduta fraudulenta é excluido de todos os exames posteriores por um
periodo de um ano, no minimo.

7.3.5 Os exames teoricos sdo supervisionados através de examinadores ou monitores habilitados.
Os exames praticos sao supervisionados por examinadores habilitados.

| 7.3.6 Os exames praticos sao realizados nos Centros de Exames aprovados pelo SNQC.

7.3.7 Aos candidatos nao € permitido que tragam itens pessoais para a area do exame, a nao ser
que tenham sido especificamente autorizados pelo examinador.

| 7.3.8 O examinador deve aplicar obrigatoriamente os requisitos do nivel que esta sendo validado.
7.4 Habilitagdo para Exames de Certificagao
Para habilitarem-se a exames de certificacdo, os candidatos devem apresentar ao SNQC solicitagao
acompanhada de toda documentagdo comprobatdria requerida para demonstrar o cumprimento dos pré-

requisitos exigidos.

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

7.5 Reexame

7.51 O candidato que nao obtiver a nota requerida no exame pratico ou teérico pode solicitar
reexame duas vezes, desde que a solicitagdo do reexame ocorra em até um ano apos o
exame original. Caso nao seja aprovado nos reexames, o candidato devera reiniciar o
processo.

7.5.2 O candidato que obtiver aproveitamento considerado insatisfatério na prova de
conhecimentos tedricos ou praticos, s6 pode solicitar novo exame, decorridos trinta dias da
divulgacao do resultado do exame anterior.

7.5.3 O candidato reprovado no terceiro exame pratico ou teérico s podera reiniciar o processo
de certificacdo, decorrido um prazo minimo de trinta dias contados a partir da divulgacdo do
resultado pelo SNQC.

7.6 Revisdo dos Exames

Ocorrendo a apresentagéo pelo candidato de evidéncias comprobatérias de erros ou condugéo impropria
nos exames de certificagdo, 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.

8. CERTIFICAGAO

8.1 Emissao do Certificado

Apo6s a aprovagao de todas as condi¢des descritas no item 6 e os resultados dos exames, é emitido um
certificado explicitando a modalidade e o nivel para o qual a pessoa esta certificada.

8.2 Responsabilidade Técnica
A certificagao atesta que a pessoa atendeu satisfatoriamente todos os requisitos deste documento; porém

nao confere licenga ou autoridade para que a pessoa possa executar os as atividades de Inspecéo de
Fabricagao.
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O empregador ou contratante deve verificar a validade da certificacdo e a adequacao desta as condigbes
especificas do trabalho.

O empregador ou contratante € o Unico responsavel pela autorizagdo de trabalho do inspetor de
fabricacao.

8.3 Condicbes da Certificagdo
8.3.1 Geral

A certificacdo é concedida, estendida, suspensa, cancelada ou revalidada pelo organismo de certificagao.
O prazo maximo de validade do certificado € de 60 meses, a contar da data de emissao do certificado.

8.3.2 Concessao

A certificagdo deve ser concedida pelo organismo de certificagdo quando todos os requisitos de
certificagcao forem cumpridos.
O periodo de validade tera inicio apds a deciséo de certificagdo pelo organismo de certificagao.

8.3.3 Suspensao da certificagédo
A certificagdo pode ser suspensa pelo BC:

a) por desempenho insatisfatério comprovado através de avaliagao formal, até que a pessoa seja aprovada
em um exame de certificagdo ou apresente evidéncias de retreinamento, conforme decisdo do BC;

b) caso a pessoa ndo atender aos requisitos de aptidao fisica;

C) caso a pessoa hao atingir as exigéncias necessarias para o processo de recertificagdo, até que a pessoa
seja aprovada em um exame de certificagao;

d) caso ocorra uma interrupgao significativa na atividade dentro do escopo da certificagéo;

e) a critério do organismo de certificacdo para quaisquer outras situacgdes;

f) por desempenho insatisfatério através de avaliacado do BC.

A suspensao da certificagdo pode levar a seu cancelamento de forma definitiva, apés analise do BC.
8.3.4 Cancelamento da certificagao
A certificacdo deve ser cancelada pelo BC:

a) a critério do organismo de certificagao, depois de analisar as evidéncias de comportamento incompativel
com o esquema de certificagdo ou descumprimento do cédigo de ética;

b) se a pessoa néo atender os requisitos de recertificagdo (até o momento em que satisfaga os requisitos
para recertificacéo);

c) se a pessoa falhar na recertificacao, até que atenda aos requisitos para recertificagcdo ou certificacao;

d) a critério do organismo de certificacdo, quando forem recebidas evidéncias do empregador/contratante
declarando que a pessoa se tornou fisicamente incapaz de desempenhar suas fungoes.

9. RECERTIFICAGAO

Antes de completado o prazo de 60 (sessenta) meses, contados a partir da data da certificagédo, a pessoa
certificada deve encaminhar ao SNQC:

a) documento de comprovacgdo de servigos profissionais como inspetor de fabricagdo na modalidade
especifica, no nivel em que esta qualificado;
b) atestado de acuidade visual conforme 5.4.
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O documento de comprovagédo de servigos profissionais na respectiva modalidade, como inspetor de
fabricagdo, deve ser um registro de inspec¢édo (RI, 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 servigo de inspecdo. Casos especificos que envolvem a supervisao técnica, ou
atividades de gestdo diretamente relacionadas a modalidade, poderdo ser comprovadas mediante
declaragéo do contratante, e serdo submetidas a avaliagdo do SNQC.

NOTA O inspetor de fabricacdo deve apresentar 12 (doze) documentos de comprovagdo emitidos em
meses diferentes no periodo de validade da certificagdo, sem que se evidencie uma interrupgao
significativa, conforme item 3.2.15. Caso o profissional ndo consiga comprovar essa atuagdo com os 12
(doze) documentos, ele pode se submeter a um exame pratico para realizar seu processo de
Recertificacao.

A pessoa certificada possui prazo de doze meses apoés o vencimento da certificagdo para atender aos
requisitos de recertificacdo. Apos este prazo a certificagdo deve ser reiniciado através da aplicagdo de
exames de certificagao especificados no item 7.
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Anexo A

Atividades Basicas da Inspegdo 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, constru¢do e montagem, além de ter
entendimento das portarias e normas regulamentadoras.

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

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

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

A.1.5 Verificar se a documentagéo técnica contratual esta aprovada por rgdo 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 fabricacao.

A.2 Qualificagédo de procedimentos e de pessoal

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

A.2.2 Verificar se os procedimentos de END estdo aprovados por inspetor nivel 3 do organismo de
certificagdo no método aplicavel e verificar se a adequagéo 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 instru¢gdes de execucdo e
inspecdo de soldagem (IEIS) e instrugdo de tratamento térmico sdo adequados as condi¢cbes especificas
do contrato.

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

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

A.2.6 Verificar se 0 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 estao disponiveis aos soldadores/operadores de soldagem.

A.2.8 \Verificar, antes do inicio da fabricagdo, se as qualificagdes requeridas contratualmente para os
inspetores de END, de soldagem, controle dimensional, pintura, instrumentacéo, 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 especificagées constantes
dos documentos contratuais, normas aplicaveis e requisitos suplementares, quando aplicaveis.

A.3.2 Analisar certificados de homologagéo ou teste de protétipo 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 fabricacdo e demais requisitos contratuais. Acompanhar a execucdo de medi¢des das cotas
criticas.

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

A.3.6 Verificar a adequagao do plano de amostragem utilizado durante a inspe¢ao dos materiais, quando
aplicavel.

A.4 Equipamentos de monitoramento e medi¢gao (EMM)

A.4.1 Verificar o plano de calibragao e os procedimentos de ensaios previstos quanto a adequagéo dos
controles e dos equipamentos de monitoramento e medigdo 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 fabricagao, inspecgao e testes, que foram disponibilizados, atendem
aos procedimentos, estdo armazenados adequadamente, calibrados, validados e sdo rastreaveis aos
padrdes da Rede Brasileira de Calibragéo (RBC).

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

montagem, ensaios, testes, calibragcdo e inspegdo estdo em conformidade com as normas técnicas
contratuais.

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

A.5.3 Verificar se a identificagdo 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 condigdes 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 conformagido, apresenta-se com o grau de acabamento
compativel e se 0 método de conformacado mecanica é 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 dimensbes, 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, instrugdes
de execucdo e inspecdo de soldagem aprovados e qualificados e estd sendo executada por
soldadores/operadores qualificados. Verificar se a soldagem estd 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 execugdo 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 nao destrutivos (END)

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

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

A.7 Reparos

A.7.1 Verificar se os procedimentos de reparo e de inspecao apds os reparos estdo de acordo com os
requisitos contratuais.
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A.7.2 Verificar se os reparos e inspegdes apds 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 inspecao visual de pegas e componentes montados conforme procedimentos aprovados.
Acompanhar a montagem dos componentes e pegas.

A.8.3 Testemunhar ou verificar a aplicagdo 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 tragdo, dobramento,
impacto, dureza, torque, funcionamento mecanico, desgaste apds o funcionamento strip-test classe de
vedacgao 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, isolagdo, continuidade, ensaios funcionais de controle, sinalizacdo e poténcia, simulagdo de
entradas e saidas analdgicas e digitais, comunicagdo e protocolo de dados, continuidade elétrica do
obturador em valvulas, imunidade a radiofrequéncia, ensaio de tens&o aplicada, rotina, tipo e especiais
exigidos pelos documentos contratuais.

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

A.8.7 Testemunhar os testes de desempenho e funcionais de equipamentos e verificar os respectivos
registros tais como calibragédo (exatidao, linearidade e repetitividade), desempenho (rendimento, vazao 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 inspegéo final e verificar a execugéo de atividades para transporte, como preservagao
de fabricagcdo, embalagem, documentos de expedi¢do, quando requeridos pelos documentos contratuais.

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

A.8.10 Analisar relatérios de inspeg¢do dimensional e acompanhar a realizagdo de medigbes 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 certificagéo.
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A.9.2 Verificar se a preparagao superficial e a execugdo da pintura estdo sendo realizadas conforme o
procedimento aprovado ou a norma técnica mencionada no contrato, por meio de acompanhamento ou
analise do relatdrio 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 condicdes de limpeza, protecdo, armazenamento, preservagdo, 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 preparagao superficial e aplicagdo do revestimento estdo sendo realizadas conforme
o procedimento aprovado ou a norma técnica mencionada no contrato por meio de acompanhamento ou
analise do relatdrio.

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 inspec¢des intermediarias 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 fabricagao, inspecao 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
documentacao correlata) estdo de acordo com as exigéncias contratuais.

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

A.11 Supervisao e treinamento

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

A.11.2 Treinar inspetores de fabricagcao e candidatos.
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Tabela A.1 — Atividades basicas exercidas pelo inspetor de fabricagao

Atividade AT CT MC PP TF

EL IN
N1 | N2 | N1 | N2 N1 | N2 | N1 | 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
inspecoes, ensaios e
testes

A.1.3 Realizar analise

critica da ) X X X X X X X
documentacao

técnica contratual

A.1.4 Analisar e X X X X X X X

aprovar o PIT

A.1.5 Verificar a
aprovacao da
documentacao
técnica contratual

A.1.6 Verificar a
aprovagao 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.2.1 Verificar a
aplicabilidade dos

procedimentos de
END

A.2.2 Verificar a
aprovagao e
adequagao dos X X X X X X X X X X
procedimentos de
END

A.2.3 Verificar a
adequagao dos
documentos de
soldagem

A.2.4 Verificar a
aprovagao dos
documentos de
soldagem

A.2.5 Verificar a
adequacao 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 = " MC PP TF
N1 | N2 | N1 | N2 N1 | N2 | N1 | N2 | N1 | N2

disponibilidade das
IEIS

A.2.8 Verificar o
atendimento das
qualificagbes de
pessoal requeridas

A.3.1 Analisar os
certificados de X X X X X X X X X X X X
materiais

A.3.2 Analisar os
certificados de
homologacgéo e de
conformidade

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

A.3.4 Verificar os
resultados dos
ensaios visual e
dimensional

A.3.5 Verificar as
condicdes de controle

de matéria-prima, X X X X X X X X X X X X
consumiveis e

componentes

A.3.6 Verificar a

adequagao do plano X X X X X X X

de amostragem

A.4.1 Verificar a
adequagao dos EMM
propostos para o0s
ensaios e testes

A.4.2 Verificar a
disponibilidade,
calibragéo e X X X X X X X X X X X X
rastreabilidade dos
EMM

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

A5.2 Ver~ificar a X X | X | X X | X | X | X | X | X
adequagao da
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Atividade AT CT = " MC PP TF

N1 | N2 | N1 | N2 N1 | N2 | N1 | N2 | N1 | N2

documentagéao
técnica utilizada na
fabricagéo

A.5.3 Verificar a
conformidade da
identificacao e X X X X X X X X X X
rastreabilidade dos
materiais

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

A.5.5 Verificar a
adequagao do
método de
conformacéao

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

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

A.5.7.1 Verificar a
adequagao 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
adequacao dos
registros de inspecao
de soldagem

A.5.8.1 Verificar a
adequac3o do X X X X X
procedimento de
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Atividade AT CT = " MC PP TF
N1 | N2 | N1 | N2 N1 | N2 | N1 | N2 | N1 | N2

tratamento térmico

A.5.8.2 Verificar a
conformidade do X X X X X X X X X X
tratamento térmico

A.5.8.3 Verificar o
registro do tratamento X X X X X X X X X X
térmico realizado

A.6.1 Verificar a
adequagao dos END

A.6.2 Verificar a
€execucao e os X X X X X X X X X X
registros de END

A.7.1 Verificar a
adequagéao dos
procedimentos de X X X X X
€Xecugao e inspegao
de reparos

A.7.2 Verificar a
conformidade de
€Xecucao e inspegao
de reparos

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

A.8.2 Realizar a
inspecgéo visual

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

A.8.4 Testemunhar e
verificar os registros X X 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 X X
dos testes elétricos

A.8.6 Testemunhar
ensaios de
homologacgao de
prototipos

A.8.7 Testemunhar e
verificar os registros
de testes funcionaise | X X | X | X X X X | X | X | X | X | X
de desempenho,
exceto turbinas a gas
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Atividade AT CT = " MC PP TF
N1 | N2 | N1 | N2 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 X X X X X X X X X X X X
preparacao para
transporte

A.8.10 Verificar a
aplicagao do plano de X X X X X X X X X X
amostragem

A.8.11 Verificar e
acompanhar a X X X X X X X X X X X X
inspecao dimensional

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

A.9.1 Verificar a
adequagao do

procedimento de X X X X X
pintura

A.9.2 Verificar a

preparagao X | x| x| x X | x| x| x| x| x

superficial e a
execucgao da pintura

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

A.9.4 Verificar as
condigbes de X X X X X X X X X X X X
preservacao

A.9.5 Verificar a
adequacao dos
procedimentos de
revestimento

A.9.6 Verificar a
adequacao da X X X X X X X X X X

preparagao
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Atividade AT CT = " MC PP TF
N1 | N2 | N1 | N2 N1 | N2 | N1 | N2 | N1 | N2

superficial e do
revestimento

A.9.7 Testemunhar
os testes especificos
de revestimento

A.9.8 Verificar os
registros de pintura e
revestimento

A.10.1 Verificar a

adequaggo dos X [ x| x| x| x| x| x| x| x|x]|x]| x
registros da

qualidade

A.10.2 Verificar a

adequagéo da X X | x | x X X X | X | X | X | X | X
estrutura do data

book

A.10.3 Emitir
registros de inspeg¢ao

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

Programa de treinamento — Médulo geral

B.1 Assuntos, matérias e topicos

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

b) matéria prima;

C) metrologia;

d) processos de fabricagéo de equipamentos;

€) armazenamento e transporte;

f) inspegdo por amostragem;

g) pintura industrial;

h) soldagem;

i) ensaios ndo destrutivos.

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

B.2 Documentacao técnica

B.2.1 Qualificagao e certificagao de inspetor de fabricacédo para o setor petréleo e gas
a) finalidade da inspegao de fabricagao;

b) atividades e responsabilidades do inspetor;

C) tipos de inspecéo;

d) atividades minimas por tipo de inspego;

e) PIT;

f) ponto de observagio, ponto de espera obrigatorio, ponto de auditoria/monitoragdo e verificagdo de
documentos;

g) documentagéo de compra e seus anexos;

h) registros de inspegdo, CLM, CRM, RI, relatério de dados técnicos do material e documentagéo
correlata - data book, RI-RNC e planilha do indice de rejeigao;

i) nogdes basicas em seguranga, salide e meio ambiente;
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j) aspectos éticos, comportamentais e relagbes humanas;

k) manutengio da qualificagio e verificagdo 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;

€) auditorias da qualidade;

f)  controle de produto / servigo ndo conforme;

g) acgbes corretivas e agdes preventivas;

h) identificagdo e rastreabilidade;

i) controle de equipamento de monitoramento e medig3o.

B.3 Matéria-prima

B.3.1 Certificados de origem

a) identificagdo conforme norma aplicavel e rastreabilidade;

b) registros de composigdo quimica, ensaios mecéanicos, metalograficos, END e demais requisitos;

C) estrutura basica das especificagoes.

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) agos-carbono;

b) acos ferramenta;

C) agcos de baixa e alta liga;

d) agcos inoxidaveis;

e) ferros fundidos;
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f)  metais e ligas nio ferrosos;
g) materiais ndo metalicos;

h) materiais compdsitos.

B.3.4 Processos de produgao de matéria-prima

a) processos de producdo de matéria-prima (laminagdo, forjamento, trefilagdo, fundigdo, extrus3o,
cladeamento, materiais compadsitos etc.);

b) corte a frio e a quente;

C) tratamento térmico;

B.3.5 Ensaios mecénicos e metalograficos

a) principios basicos e finalidade;

b) métodos;

C) preparagio de corpos de prova e ataque quimico;
d) analise de resultados;

e) tragao;

f) dobramento;

g) dureza;

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

B.3.6 Revestimentos

a) termoquimico;

b) eletroquimico;

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

B.3.7 Normas

As normas pertinentes sao 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 medig3o.

B.4.2 Medigo6es e ensaios

a) principio de funcionamento dos equipamentos de monitoramento e medigéo;
b) escalas e divisGes;

C) exatiddo e resolucgio;

d) incerteza da medigao;

€) critérios para selecio de procedimentos e equipamentos de medigao, inspecio e ensaios;
f) regras de manuseio e de armazenamento;

g) analise de certificados de calibrag3o.

B.4.3 Tolerancias geométricas de forma e posigao

a) tolerancias e ajustes;

b) tolerancia geométrica;

C) padroes de acabamento superficial;

d) medigéo de rugosidade;

e) simbologia.

B.4.4 Roscas

a) tipos;

b) caracteristicas;

c) classificagéo;

d) aplicagéo.

B.4.5 Normas e legislagcido

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

Atendimento a legislagéo vigente.

B.5 Processos de fabricagao de equipamentos
B.5.1 Conformacao

a) conformagao de chapas, barras e tubos:
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— calandragem;
— prensagem;
— rebordeamento;
— estampagem;
— dobramento;
— curvamento;
— repuxamento;
— conformacgao por chama.
b) forjamento;
C) extrusao;
d) laminagao;
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 Fundicao
a) fundicdo em moldes permanentes;

b) fundigdo em moldes ndo-permanentes.

B.6 Armazenamento e transporte
B.6.1 Armazenamento e preservagao
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 séo definidas pelo SNQC de acordo com a modalidade aplicavel.

B.7 Inspe¢ao por amostragem

B.7.1 Estatistica

a) estatistica descritiva;

b) estatistica paramétrica, distribuicdo gaussiana;

C) principais graficos e formas de apresentagao.

B.7.2 Inspe¢ao por amostragem

a) amostragem simples, dupla e multipla;

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 pelo SNQC 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;

c) relatdrio de inspegdo de pintura (RIP).
B.8.2 Métodos, ensaios e testes

a) preparagio da superficie;

b) meétodos de aplicagao;
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C) testes (aderéncia, medigdo de espessura de pelicula e teste de continuidade);

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

B.8.3 Normas e legislacado
As normas pertinentes sao definidas pelo SNQC de acordo com a modalidade aplicavel.

Atendimento a legislagao vigente.

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

c) metalurgia da soldagem:

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

- ciclo térmico e reparticdo térmica;

- zona afetada pelo calor (ZAC).

d) instrugdes e registros de soldagem:

- IEIS (Instrugao de Execugéo e Inspegéo de Soldagem);
- qualificagao de soldadores / operadores;

- qualificacao de inspetores de soldagem;

- relagao de soldadores/operadores qualificados;

- relatérios de END, visual e dimensional.

e) controle de deformacdes:

- tipos de deformacdes;

- nogdes sobre os fatores que influenciam as deformagdes;
- nogdes sobre a sequéncia de soldagem;

- martelamento entre passes.

f) Normas:

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

B.10.1 Métodos e limitagées

a) principios basicos e finalidade;

b) tipos e caracteristicas;

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

€) principais aplicagdes;

f) terminologia de descontinuidades.
B.10.2 Qualificagoes

a) qualificagio de procedimentos;

b) qualificagéo de pessoal.

B.10.3 Normas

As normas pertinentes s&o definidas de acordo com a modalidade aplicavel.

Tabela B.1 - Inspetor de Fabricagao - Programa de Treinamento - Médulo Geral — Matérias

. . AT CT MC PP TF

Assunto [ matéria Nt N2 | N1 N2 | B0 ™ N1 N2 | N1 N2 | N1 | N2
1 Documentagao

Técnica
1.1 Qualificagao e
cert|f|cg<;ao~de inspetor X X X X X X X
de fabricagao para o
setor petréleo e gas
1.2 Sistema da
Qualidade e ABNT X X X X X X X
NBR ISO 9001
1.3 Normas X X X X X X X
2 Matéria Prima
2.1 Certificados de X X X X X X X
Origem
2._2 Ens_alo Visual e X X X X X X X
Dimensional
2.3 Tipos de Materiais | X X X X X X X
2.4 Processos de
Produgéo de Matéria X X X X X
Prima
2.5 Ensaios Mecanicos e
Metalograficos X X X X X
2.6 Revestimentos X X X X X
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AT CT MC PP TF
A ari EL | IN
ssunto /[ matéria N1 | N2 | N1 | N2 N1 | N2 | N1 [ N2 | N1 [ N2
2.7 Normas X X X X X
3 Metrologia
3.1 Sistema X X X | x| x X X
Metroldgico
3.2 Medlgoes e X X X X X X X
Ensaios
3.3 Tolerancias
Geomeétricas de X X X X X X X
Forma e Posigao
3.4 Roscas X X X X X X X
3.5 Normas e X X X | X | x X X
Legislagao

4 Processos de
Fabricagao de
Equipamentos

4.1 Conformacéao X X X X X
4.2 Usinagem e Corte | X X X X X
4.3 Fundicao X X X
5 Armazenamento e

Transporte
5.1 Armazc_anamento el x X X X X X X
Preservacéao
5.2 Embalagem e X X X X X X X
Transporte
5.3 Normas X X X X X X X
6 Inspecgao por

Amostragem
6.1 Estatistica X X X X X X X
6.2 Inspecéo por X X X X X X X
Amostragem
6.3 Normas X X X X X X X

7 Pintura Industrial

7.1 Instrugdes e

. X X X X X X X
Registros
7.2 Métodos, Ensaios e X X X X X X X
testes
7.3 Normas ¢ X X X | X | x X X
Legislagédo
8 Soldagem
8.1 Simbologia X X X X X
8.2 Processos,
Consumiveis e X X X X X
Tratamento Térmico
8.3 Metalurgia da X X X X X
Soldagem
8.4 Instrucdes e
Registros de X X X X X
Soldagem

8.5 Controle de X X X X X
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. AT CT MC PP TF

gesRniolinstons Nt N2 | N1 N2 [ BE )™ PNt [ N2 | N1 | N2 | N1 | N2

Deformacgodes

8.6 Normas X X X X X X X X X X

9 END

9.1 Métodos e X | x| x| x X | x| x| x| x | x

Limitagdes

9.2 Qualificagdes X X X X X

9.3 Normas X | x| x| x X | x| x| x| x | x
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ANEXO C

Programa de treinamento - Médulo especifico
C.1 Assuntos, matérias e tépicos
O maodulo especifico do programa de treinamento € composto dos seguintes assuntos:
a) acessorios de tubulagio;
b) caldeiraria e tubulaco;
C) mecanica;
d) eletricidade;
€) instrumentagdo e automacao;
f) perfuragéo e produgao;
g) tubos flexiveis e umbilicais.

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

C.2 Acessorios de tubulagao
C.2.1 Conexdes

a) tipos;

b) classificagao;

C) materiais;

d) aplicagoes;

e) testes de aceitagéo.

C.2.2 Valvulas de bloqueio
a) tipos;

b) classificagao;

C) materiais;

d) aplicagoes;

e) testes de aceitagéo.

C.2.3 Valvulas de regulagem

a) tipos;
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b) classificagéo;

C) materiais;

d) aplicagoes;

e) testes de aceitagéo.

C.2.4 Valvulas de controle

a) tipos, funcionamento e aplicagdes;

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

d) calibrag3o e histerese.

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

b) funcionamento;

c) aplicagoes;

d) acessorios;

e) testes de aceitagdo e de desempenho.
C.2.6 Normas

As normas pertinentes sao definidas pelo SNQC de acordo com a modalidade aplicavel.

C.3 Caldeiraria e tubulagao

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

b) tipos;

c) finalidades;

d) aplicagoes;

e) testes de aceitagéo.

C.3.2 Trocadores de calor e resfriadores

a) caracteristicas;

b) tipos;
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c) finalidades;

d) aplicagdes;

e) testes de aceitagéo.
C.3.3 Tanques

a) caracteristicas;

b) tipos;

c) finalidades;

d) aplicagoes;

e) testes de aceitagéo.
C.3.4 Caldeiras

a) caracteristicas;

b) tipos;

c) finalidades;

d) aplicagoes;

e) testes de aceitagao.
C.3.5Fornos

a) caracteristicas;

b) tipos;

c) finalidades;

d) aplicagoes;

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

b) tipos;

c) finalidades;

d) aplicagoes;

€) testes de aceitagéo.
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C.3.7 Estruturas metalicas terrestres

a) caracteristicas;

b) tipos;

c) finalidades;

d) aplicagoes;

e) testes de aceitagéo.

C.3.8 Estruturas metalicas maritimas

a) caracteristicas;

b) tipos;

c) finalidades;

d) aplicagoes;

€) testes de aceitagéo.

C.3.9 Exame visual e dimensional de solda
Pratica de exame visual e dimensional de solda.
C.3.10 Normas e legislagido

As normas pertinentes sao definidas pelo SNQC de acordo com a modalidade aplicavel.

Atendimento a legislacéo vigente.

C.4 Mecanica

C.4.1 Bombas hidraulicas

a) classificagao;

b) principio de funcionamento;

C) componentes principais;

d) aplicagoes;

e) testes aplicaveis.

C.4.2 Compressores e ventiladores
a) classificagio;

b) principio de funcionamento;
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c)
d)

e)

componentes principais;
aplicagdes;

testes aplicaveis.

C.4.3 Turbinas a vapor e a gas

a)
b)
c)
d)

e)

classificagao;

principio de funcionamento;
componentes principais;
aplicacoes;

testes aplicaveis.

C.4.4 Motores de combustao interna

a)
b)
c)
d)

e)

principio de funcionamento;
tipos;

aplicacoes;

parametros de desempenho;

testes de aceitagao.

C.4.5 Caixa de engrenagens

a)
b)
c)
d)

e)

classificagao;

principio de funcionamento;
componentes principais;
aplicagdes;

testes aplicaveis.

C.4.6 Ajustes de maquinas

a)
b)
c)
d)

e)

nivelamento de bases de equipamentos;
alinhamento de eixos;

balanceamento de maquinas rotativas;
analise de vibragdes;

nivel de ruido.
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C.4.7 Normas

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

C.5 Eletricidade

C.5.1 Comandos elétricos

a)
b)

c)

componentes e elementos de protegao;

circuitos basicos de controle e protegao;
diagramas elétricos e suas aplicagdes;

circuitos com temporizagao grafica de sequéncia;

painéis elétricos: Centro de distribuicdo de cargas - CDC (MT e BT); Centro de controles de motores -
CCM;

conversores de frequéncia;
soft starter;
relés digitais;

ensaios.

C.5.2 Maquinas elétricas girantes

a)
b)
c)
d)

e)

geradores de corrente continua e alternada;
motores de inducao trifasico;

motores de corrente continua;

motores sincronos;

ensaios.

C.5.3 Sistemas de corrente continua e alternada

a)
b)
c)

d)

banco de baterias;
retificadores;
UPS (no breaks);

ensaios.

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

a)

nogdes sobre a classificacédo de areas;
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b) grupos de produtos quimicos e classe de temperatura;
C) tipos de protegéo;

d) grau de protecéo (IP);

€) marcacéo e certificagdo de equipamentos;

f) ensaios.

C.5.5 Transformadores

a) transformadores de forga;

b) transformadores de distribuigao;

c) transformadores para instrumentos de medigao e de protegao;

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 legislagao
As normas pertinentes sao definidas pelo SNQC de acordo com a modalidade aplicavel.

Atendimento a legislagao vigente.

C.6 Instrumentacgao e automagao

C.6.1 Documentos de projeto de instrumentagao para inspegao de fabricagao
a) folha de dados;

b) fluxograma de engenharia;

C) detalhes tipicos de instalagdo e montagem;

d) diagrama de causa e efeito;

€) diagrama logico;

f) lista de entradas e saidas.



QUALIFICAGAO E CERTIFICAGAO

w DE PESSOAS EM IN§PEQAO DE
AR < FABRICACAO

Abendi NA'012

Manual:
Pagina:

Reviséo:

SNQC/IF
40 de 47
6 (Ago/2026)

C.6.2 Sistemas de medigao e controle

a)
b)
c)

d)

pressao;
temperatura;

vazao;

nivel;

valvulas de controle;
posicionadores;
detetores;
analisadores;

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

C.6.3 Nogoes de sistemas de automacao

a)
b)
c)

d)

h)

tipos de controle;

malhas de controle;

mecanismos de controle;

controladores individuais;

sistema de aquisigao e tratamento de sinais;
controlador légico programavel (CLP);
sistema digital de controle distribuido (SDCD);

sistema de controle e aquisicao de dados (SCADA).

C.6.4 Montagem de instrumentacgao

Fornecimento de instrumentagao em unidades pacote e SKID.

C.6.5 Ensaios e testes realizados em fabricagao

a)
b)
c)
d)

e)

inspegao visual,

inspecéo dimensional - incluindo medi¢des;
teste de resisténcia estrutural;

teste mecanico;

testes elétricos;
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f) teste funcional e de desempenho;

g) inspecéo final;

h) aplicagéo de plano de amostragem.

C.6.6 Analise dos documentos de fabricagao

a) certificados de material para instrumentos;

b) certificados de calibragédo em fabrica;

C) registros de teste e ensaios de fabrica;

d) registros dos ensaios de homologagao de protétipos;

e) certificado de conformidade para area classificada.

C.6.7 Normas e legislagao
As normas pertinentes séo definidas pelo SNQC de acordo com a modalidade aplicavel.

Atendimento a legislagao vigente.

C.7 Perfuragao e producgao

C.7.1 Perfuragao - Aspectos gerais
a) classificagdo dos pogos;

b) métodos de perfuragéo;

c) fluidos de perfuragéo.

C.7.2 Sistemas de perfuragao

a) unidades de perfuragdo maritima;
b) tipos e funcionamento;

C) sonda de perfuragao rotativa;

d) sistema de acionamento;

e) sistema de elevagéo;

f) sistema de circulagéo.
C.7.3 Equipamentos de perfuragido

a) coluna de perfuragdo, seguranga do pogo e da coluna;

b) componentes, tipos, funcionamento e operagdes.
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C.7.4 Producao - Aspectos gerais

a) origem, migragdo e acumulagio de petroleo, mecanismo de produgdo de reservatorio;
b) recuperagdo primaria, secundaria e terciaria.
C.7.5 Sistemas de produgéo

a) captagao de dleo e gas;

b) produgio terrestre e maritima;

C) elevagéo artificial;

d) sistemas de escoamento.

C.7.6 Equipamentos de produgao

a) completacgio;

b) material de superficie;

C) material de produgéo maritimaj;

d) elevacao artificial, funcionamento e aplicagao.
C.7.7 Operacgoées especiais - Aspectos gerais
a) manutengdo de pogos (workover);

b) operagtes com arame (wire line);

C) operagOes de pescaria.

C.7.8 Equipamentos de operagdes com arame
a) pescaria;

b) assentamento;

C) abertura / fechamento de valvulas;

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

As normas pertinentes sao definidas pelo SNQC 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 (ago inox e ago-carbono em geral);

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

C.8.2 Acessérios

a) tipos e aplicagées;

b) aspectos construtivos e funcionais;

C) testes de aceitagéo.

C.8.3 Normas

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

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

. AT cT MC PP TF
Assunto / matéria N1 IN2| N1 | N2 EL IN N1 | N2 | N1 | N2 [N1TN2

1 Acessorios de
Tubulagao

1.1 Conexodes

1.2 Valvulas de
Bloqueio

1.3 Valvulas de
regulagem

1.4 Valvulas de
Controle

1.5 Valvulas de
Seguranga e de X X X
Alivio
1.6 Normas X X X X

2 Caldeiraria e
Tubulagao

2.1 Vasos de
Presséao

2.2 Trocadores de
Calor e Resfriadores
2.3 Tanques

2.4 Caldeiras

2.5 Fornos

2.6 Tubulagao

2.7 Estruturas
Metalicas Terrestres
2.8 Estruturas
Metalicas Maritimas
2.9 Exame visual e
dimensional de
solda

X | X [ X|X[X[X| X | X
X | X [ X|X[X[X| X | X

>
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— AT cT MC PP TF
Assunto / matéria N1 IN2| N1 | N2 EL IN N1 | N2 | N1 | N2 [N1TN2

2.10 Normas e

. X X X X X X
Legislacao

3 Mecanica

3.1 Bombas
Hidraulicas

3.2 Compressores e
Ventiladores

3.3 Turbinas a vapor
e agas

3.4 Motores de
Combustdo Interna

3.3 Caixas de
Engrenagens

3.6 Ajustes de
Maquinas

X | X | X | X | X | X | X
X | X | X | X | X | X | X

3.7 Normas

4 Eletricidade

4.1 Comandos
Elétricos

4.2 Maquinas Elétricas
Girantes

4.3 Sistemas de
Corrente Continua e X X
Alternada

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

4.5 Transformadores X

4.6 Cabos Elétricos X | X

4.7 Normas e
Legislacao

5 Instrumentagao e
Automacao

5.1 Documentos de
projeto

5.2 Sistemas de
medicao e controle

5.3 Nogbes de
sistemas de X X X X X X X
automacao

5.4 Montagem de
instrumentacao

5.5 Ensaios e testes
realizados em X X X
fabricagao

5.6 Analise dos
documentos de X X
Fabricacao

5.7 Normas e
Legislacao

6 Perfuragao e
Producgao
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AT CT MC PP TF
A eri EL IN
ssunto/matéria |\ N2 | N1 | N2 N1 | N2 | N1 [ N2 [ N1]N2
6.1 Perfuracao - X X
Aspectos Gerais
6.2 Sistemas de
Perfuracao X X
6.3 Equipamentos X X
de Perfuragao
6.4 Produgao -
Aspectos Gerais X X | XX
6.5 Slst?mas de X X X | X
Producao
6.6 Equipamentos
de Produgao X X XX
6.7 Operagdes
Especiais - Aspectos X X
Gerais
6.8 Equipamentos
de Operagado com X X
Arame
6.9 Normas X X
7 Tubos Flexiveis e
Umbilicais
7.1 Tipos e Materiais X X | X
7.2 Acessorios X X X | X
7.3 Normas X X | X
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AT CT MC PP TF

Modulo Geral EL IN
N1 | N2 | N1 | N2 N1 N2 | N1 | N2 | N1 | N2

1’ D(_)cumentagao X X X X X X X
técnica
2 Matéria-prima X X X X X X X
3 Metrologia X X X X X X X
4 Processos de
fabricacao de X X X X X
equipamentos
5 Armazenamento X X X X X X X
e transporte
6 Inspegéao por X X X X X X X
amostragem
7 Pintura X X X | x | x X X
industrial
8 Soldagem X X X X X X X X X
9 END X X X X X X X X X
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5 AT CT MC PP
produto EL | IN TF
especitico N1 | N2 | N1 | N2 N1 N2 N1 N2
1 AcessonE)s X X X X X X X X
de tubulagao
2 Calde~|rar|a e X X X X X X X
tubulagao
3 Mecanica X X
4 Eletricidade X X X X X X X
5
Instrumentacéao X X X X X X X
e automagao
6 Perfuracao e X X X
produgao
7 Tubos
flexiveis e X X X
umbilicais




