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1 OBIJETIVO

Este procedimento tem como objetivo estabelecer as condi¢des para a avaliagdo de Tubulagdo Nao Metalica
Subterranea para Combustiveis Automotivos, como foco no meio ambiente, visando reduzir os riscos de in-
céndios, explosdes e de contaminagdo do meio ambiente

2 DOCUMENTOS DE REFERENCIA

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

» Requisitos de Avaliagdo da Conformidade para tubulagdo ndo metdlica subterrdnea para combustiveis
automotivos, anexos a Portaria n2. 717, de 03 novembro de 2025.

» ABNT NBR 14.722 — Armazenamento de liquidos inflamaveis e combustiveis — Tubulagdo ndo metalica
subterranea — Polietileno.

» ABNT NBR 16764 — Armazenamento de liquidos inflamdaveis e combustiveis — Instalagdo dos compo-
nentes do sistema de armazenamento subterraneo de combustiveis (SASC), dleo lubrificante e conta-

minado (OLUC) e ARLA 32

» ABNT NBR ISO 9001 - Sistema de Gestdo da Qualidade — Requisitos.

A\

Resolugdo n° 273 do CONAMA de 29 de novembro de 2000.

> Portaria 274/14 de 13/06/14 Regulamento para uso das marcas, dos simbolos, dos selos e das
etiquetas do INMETRO.

> Lein®8.078/90 Cddigo de Defesa do Consumidor

Notas:

1. Deve ser utilizada a versdo atualizada das normas ABNT NBR citadas, ou suas substitutivas (em caso de cancelamento) cabendo
ao CTBC, quando aplicével, promover as adequag¢des necessarias nos procedimentos de avaliagdo da conformidade, a fim de
possibilitar o uso da base normativa mais recente.

2. O prazo para a ado¢do da versdo mais atualizada da norma ou sua substitutiva é de 12 (doze) meses ou o prazo de adequagio
da proépria norma, devendo ser adotado o maior desses dois prazos.

3 DEFINICOES

Para efeito deste procedimento especifico, sdo adotadas as definigdes a seguir e complementadas pelas conti-
das nas normas de referéncia.

3.1 Conexao
Componente que se liga ao tubo ou interliga tubos (p. ex. luva, cotovelo, curva, redugéo, T (té) e tam-
pdo), com mesmas caracteristicas, podendo esta ligacdo ser de forma mecéanica ou por eletrofusao.

3.2 Interliga¢ao - configuragao

Natureza da interligacdo (extremidade ou ponteira) entre os tubos e conexdes (mecanica ou por ele-
trofusdo) ou entre os tubos e transi¢des (por flange ou rosca - externa ou interna).
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33 Modelo

Componente, de um mesmo fabricante e unidade fabril, mesmo processo produtivo, com especifica-
¢Oes proprias, estabelecidas pelas mesmas caracteristicas construtivas que diferencia os diversos tu-
bos, conexdes e transicdes ndo metalicos.
Quanto as mesmas caracteristicas construtivas, sdo aplicaveis aos (as):

a) tubos: matérias-primas, classes (primario ou secundario), diametros externos, espessuras de parede e
pressdes nominais;

b) conexdes: matérias-primas, diametros externos e internos; e

C) transi¢des: matérias-primas, didmetros externos e internos.

Nota: A variagdo da configuragdo das interligacGes entre os tubos e conexdes ou entre os tubos e transigbes é considerada versdo de
modelo

34 Transicao
Componente com tipo de conexdo para interligacdo dos demais componentes da tubulacdo ndo meta-
lica, por montagem roscada ou flangeada.

3.5 Tubulagao
Interligacdo formada pelos componentes denominados tubo, conexdes e transi¢cdes, projetados em
conjunto.

3.6 Memorial Descritivo
Relatdrio fornecido pelo fabricante ou importador contendo a descri¢do das caracteristicas dimensio-
nais e construtivas de cada modelo de tubo ndo-metalico e suas conexdes.

3.7 Selo de Identificagdo da Conformidade
Identificagdo da certificagdo, indicando existir um nivel adequado de confianga de que os tubos e co-
nexdes ndo metdlicos atendem aos requisitos estabelecidos neste procedimento.

3.8 Modelo
Conjunto de especificagGes préprias, estabelecidas pelas mesmas caracteristicas construtivas, ou seja,
mesmos projetos, matéria prima, processo produtivo, dimensGes e demais requisitos normativos, que
diferencia os diversos tubos e conexdes ndo-metalicas fabricadas.

3.9 Lote
Conjunto de unidades de produto, de um mesmo modelo, fabricado essencialmente sob as mesmas
condi¢des e no mesmo periodo.

3.10 Ensaio de Rotina (ou de Produgdo) — Ensaio ao qual é submetido cada lote fabricado, durante ou apds
a fabricagdo, para verificar a conformidade do produto em relagdo as normas referenciadas neste pro-
cedimento.

4 CONDIGOES GERAIS

As condigOes gerais para a avaliagdo da conformidade da Tubulagdo Nao Metalica Subterranea para Combus-
tiveis Automotivos estdo descritas no procedimento PSGQ 001 e no PGCP — Procedimento geral de certificagdo
de produtos

5 CONDICOES ESPECIFICAS

Todas as Tubulagdo Nao Metalica Subterranea para Combustiveis Automotivos, certificados pelo CTBC, de-
vem atender ao requerido neste procedimento, mostrando sua conformidade a Portaria Inmetro n2 717, de 03
de novembro de 2025.

Caso haja revisdao dos documentos que serviram de base para a elaboracdo deste procedimento, apresentando
mudancgas significativas quanto a metodologia requerida, o CTBC estabelecera um prazo para a adequacgéao as
novas exigéncias.
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Caso haja modificagdo nas condigGes técnico organizacionais para fabricacdo dos produtos, incluindo, mas ndo
se limitando a tipo de matéria-prima, tipo de processo produtivo, de projeto e endereco da produgdo, a em-
presa certificada deve comunicar este fato ao CTBC que, apds avaliagdo, podera exigir a apresentacdo de solici-
tacdo de extensdo do escopo de certificagdo, novas auditorias e ensaios.

No caso de o CTBC exigir a apresentacdo de solicitagcdo de extensdo do escopo, os produtos sé poderao osten-
tar a identificagdo da conformidade apds o CTBC aprovar sua extensdo.

5.1 Codificacdo e modelo da certificacdo

A codificacdo da certificagdo para a Tubulagdo Ndao Metalica Subterranea para Combustiveis Automotivos
serd composta das letras TNM.

Este procedimento estabelece o seguinte modelo de certificagdo:

Modelo de Certificagdo 5 — Avaliagdo inicial consistindo em ensaios em amostras retiradas no fabricante,
incluindo auditoria do Sistema de Gestdo da Qualidade, seguida de avaliagdo de manutengdo periddica atra-
vés de coleta de amostra do produto na fabrica e/ou no comércio, para realizacdo das atividades de avaliagdo
da conformidade. As Avaliagdes de Manutengdo tém por objetivo verificar se os itens produzidos apds a ates-
tacdo da conformidade inicial (emissdo do Certificado da Conformidade) permanecem conformes. A manu-
tencdo inclui a avaliagdo periddica do processo produtivo, ou a auditoria do SGQ, ou ambos.

6 ETAPAS DA AVALIACAO DA CONFORMIDADE
6.1 Solicitagdo da Certificagao

O Solicitante deve formalizar sua solicitacdo de avaliagdo da conformidade, visando a obtengdo da autorizacao
para uso do selo de identificagdo da conformidade, enviando o FORM 001 - Solicitacdo de Avaliagcdo da Con-
formidade.

O Solicitante deve enviar, juntamente com o FORM 001, memorial descritivo dos produtos os quais deseja a
obtencdo da certificacdo.

6.2 Andlise da Documentagao

Apbs analise e aprovagdo do FORM 001, o CTBC elabora proposta comercial, contendo todos os itens necessa-
rios para que o solicitante tenha total conhecimento do processo de avaliagdo da conformidade.

Juntamente com o aceite da proposta comercial, o Solicitante deve encaminhar ao CTBC os seguintes docu-
mentos, no idioma portugués:

a) Documentos relativos ao seu sistema de gestdo da qualidade, conforme Anexo B desse procedimento;

b) Memorial descritivo e Manual de instalagdo e utilizagdo, conforme Anexo C desse procedimento;

c) Informagédo de atividades/processos terceirizados que possam afetar a conformidade do produto obje-
to da certificagdo, quando aplicavel;

d) Contrato social do solicitante e do fabricante, quando empresas distintas.

Caso seja verificado que os documentos apresentados ndo tenham as condi¢des necessarias para o atendimen-
to aos requisitos que serviram de base para a elaboragdo deste procedimento, o CTBC deve comunicar ao soli-
citante, encerrando o processo de avaliacdo da conformidade.

6.3 Auditoria inicial
6.3.1 Auditoria inicial do SGQ

O CTBC deve programar, em comum acordo com o solicitante, o periodo para a realiza¢gdo da auditoria no sis-
tema de gestdo da qualidade do solicitante e do fabricante, quando empresas distintas.

Os critérios de Auditoria Inicial do Sistema de Gestdo da Qualidade devem seguir os requisitos estabelecidos no
procedimento PSGQ 001 e no procedimento PGCP — Procedimento geral de certificagdo de produtos.
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Para tanto o CTBC deve encaminhar ao solicitante, o FORM 011 — Planejamento da Auditoria. O Solicitante
deve retornar este formulario devidamente aprovado para o CTBC.

O auditor, durante o processo de auditoria, deve relatar as informag¢des no FORM 008 e solicitar assinatura
conforme FORM 032.

A auditoria nas instalagfes do fabricante é realizada tendo como referéncia os itens da Norma ANBT NBR ISO
9001, conforme anexo B deste procedimento.

Adicionalmente, o CTBC deve assegurar que o fabricante da tubulagdo ndo metalica:

a) Possui infraestrutura apropriada, pessoal capacitado e realiza os ensaios de producdo (ensaios de roti-
na) estabelecidos na Tabela do Anexo D deste procedimento;

b) Mantém os certificados, os registros e rastreabilidade de cada lote de composto de polietileno e de-
mais matérias-primas utilizadas nas fabrica¢cdes dos tubos, conexdes e/ou transigdes;

c¢) Tem implementado e comprova a eficacia de um controle para a rastreabilidade dos componentes da
tubulagdo ndo metadlica que ostentem o Selo de Identificagdo da Conformidade, devendo esse controle
estar disponivel por, no minimo, 5 (cinco) anos a partir da fabricagdo;

d) Executa a marcagdo dos componentes da tubulagdo ndo metalica, de acordo com Anexo A desse pro-
cedimento.

6.3.2 Avaliagdo do inicial do processo produtivo

O CTBC deve programar, em comum acordo com o solicitante, o periodo para realizagdo da avaliagdo processo
produtivo, que pode ocorrer na mesma data da realizagdo da avaliagdo do SGQ.

Caso o fabricante seja empresa diferente do solicitante, devem ser avaliadas as duas empresas, verificando os
requisitos do SGQ aplicaveis, bem como a interagdo entre as empresas, no intuido de verificar a atualizagdo de
requisitos pelo solicitante.

O CTBC deve garantir que o fabricante possua infraestrutura apropriada, pessoal capacitado para a fabricacao
do componente, bem como para a realizagdo dos ensaios de producdo (ensaios de rotina) estabelecidos na
norma ABNT NBR 14722, item 9.

6.3.3 Planos de ensaios iniciais

Durante a realizagdo da avaliagdo inicial do processo produtivo o CTBC deve garantir que o fabricante possua
infraestrutura apropriada, pessoal capacitado para a realizacdo dos ensaios de producdo (ensaios de rotina)
estabelecidos na norma ABNT NBR 14722, item 9.

Durante a realizag¢do da avaliagdo inicial do processo produtivo o CTBC deve realizar amostragens de cada fami-
lia a ser certificada conforme Anexo D desse procedimento.

As amostras devem ser selecionadas em triplicata (amostra prova, amostra contraprova e amostra testemu-
nha).

A amostragem, os planos de ensaios e o laboratdrio selecionado devem ser registrados no FORM 025 — relaté-
rio de amostragem.

Os critérios para definicdo do laboratério de ensaios estdo definidos no PGCP — Procedimento geral de certifi-
cacdo de produtos.

Caso a amostra Prova apresentar resultado satisfatério o produto é considerado APROVADO.

Na ocorréncia de alguma ndo conformidade serdo ensaiadas as amostras contraprova e testemunha no atribu-
to ndo conforme. Caso haja alguma nao conformidade no ensaio da amostra contraprova ou amostra testemu-
nha o produto é considerado REPROVADO.

6.3.4 Tratamento de ndao conformidades na etapa de Avaliagao Inicial

O CTBC deve informar, ao solicitante da certificacdo, caso seja identificada alguma ndo conformidade nas eta-
pas de avaliagdo Inicial, através do FORM 005 — Relatdério de Ndo Conformidade e Agdo Preventiva.
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O solicitante deve efetuar a analise critica, determinando a causa, propor a¢des corretivas em um prazo maxi-
mo de 15 dias. A implementac¢do das agdes corretivas e o envio das evidéncias ao CTBC deve ocorrer em num
prazo maximo de 60 (sessenta) dias.

Novos prazos podem ser acordados, desde que formalmente requeridos pelo Fornecedor solicitante da certifi-
cacdo, justificados e considerada a pertinéncia pelo CTBC. Estes prazos também se aplicam para ndo conformi-
dades ou pendéncias identificadas na andlise da solicitagao.

Apds receber o FORM 005 devidamente preenchido pelo solicitante, o CTBC analisa das ag¢Ges propostas e
implementadas, e decide sobre a necessidade de nova avaliagdo para verificar in loco a implementagdo.

O processo de certificagdo sé sera concluido apds o encerramento das ndo conformidades por parte do CTBC.

Os critérios para tratamento de ndo conformidade na etapa de avaliagdo de manutengdo estdo descritos no
procedimento PGCP — Procedimentos Gerais de Certificagdo de Produtos.

6.4 Emissdo do Certificado de Conformidade (Autorizagdo para o uso do selo de identificacdo da con-
formidade)

De posse dos relatérios de auditoria, o CTBC decide sobre a concessdo da Autorizagdo para Uso do Selo de
Identificacdo da Conformidade, com registro no FORM 046 e no FORM 002. Em caso de aprovacdo, deve ser
elaborado contrato FORM 064 de concessao entre o CTBC e o solicitante. O contrato é identificado conforme
abaixo:

CTBC-TNM-SEQ-ANO

Ap0s a assinatura do contrato pelo solicitante, o CTBC emite o Certificado de Conformidade, sendo identificado
pelo niumero do contrato, contendo a relagdo das familias aprovadas, enviando uma via digital para o solicitan-
te, e faz a alimentacdo do programa OCC, do Inmetro, atualizando a base de dados do site
www.inmetro.gov.br/prdcert .

O CTBC envia do Certificado da Conformidade ao solicitante juntamente com uma via assinada do contrato de
prestacao de servigos.

Caso a decisao seja desfavoravel a concessdo da Autorizagdo, o solicitante deve ser informado sobre quais os
requisitos levaram a esta decisdo para que possa tomar as devidas a¢des corretivas.

O selo de identificacdo da conformidade deve ser aposto exclusivamente no produto aprovado, e deve atender
aos requisitos constantes do Anexo A deste Procedimento.

Os critérios para emissdo do Certificado de Conformidade na etapa de avaliagdo inicial devem seguir os requisi-
tos estabelecidos no Anexo C desse procedimento e no procedimento PGCP — Procedimentos Gerais de Certifi-
cagao de Produtos.

O Certificado de conformidade deve ter validade de 06 (seis) anos.

O conteldo da descrigdo técnica do modelo de componente, no Certificado da Conformidade, deve especificar
claramente o componente, e deve conter, no minimo, as seguintes informagées (complementadas pela indica-
¢do das versBes e/ou cddigo de barras, quando existirem):

a) tubo: configuracdo da interligacdo, matéria-prima, classe (1- primario ou 2- secundario), didmetro ex-
terno (DE) nominal, espessura da parede e pressdo nominal (PN); e.

b) conexdo: configuragdo da interligagdo, matéria-prima; didametro interno, comprimento, e tipos de in-
terligagGes, caso aplicavel; e

c) transicdo: configuracdo da interligacdo, matéria-prima, diametro externo (DE), comprimento e tipos de
interligagdes, caso aplicavel.


http://www.inmetro.gov.br/prdcert
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6.5 Avaliagdao de manutengdo
6.5.1 Avaliacdo do Sistema de Gestdo da Qualidade.

O CTBC deve programar e realizar uma auditoria, a cada 18 meses, no Sistema de Gestao da Qualidade do soli-
citante e/ou fabricante. Os requisitos para esta auditoria sdo0 os mesmos descritos no item 6.3 deste procedi-
mento.

O CTBC deve verificar, ainda, que o fabricante continua utiliza as matérias primas conforme a avaliagao inicial.

Podera haver outras auditorias no sistema de gestdo da qualidade do fabricante desde que baseada em evi-
déncias que as justifiquem.

6.5.2 Ensaios de manutengao

Durante a realizacdo da avaliagdo de manutengdo do processo produtivo, o CTBC deve garantir que o fabrican-
te possua infraestrutura apropriada, pessoal capacitado para a realizagdo dos ensaios de produgdo (ensaios de
rotina) estabelecidos na norma ABNT NBR 14722, item 9.

Durante a realizagdo da avaliagdo de manuteng¢do do processo produtivo o CTBC deve realizar amostragens de
cada familia a ser certificada conforme Anexo E desse procedimento.

As amostras devem ser selecionadas em triplicata (amostra prova, amostra contraprova e amostra testemu-
nha).

A amostragem, os planos de ensaios e o laboratdrio selecionado devem ser registrados no FORM 025 — relaté-
rio de amostragem.

Os critérios para definicao do laboratério de ensaios estao definidos no PGCP — Procedimento geral de certifi-
cagdo de produtos.

Caso a amostra Prova apresentar resultado satisfatério o produto é considerado APROVADO.

Na ocorréncia de alguma ndo conformidade serdo ensaiadas as amostras contraprova e testemunha no atribu-
to ndo conforme. Caso haja alguma nao conformidade no ensaio da amostra contraprova ou amostra testemu-
nha o produto é considerado REPROVADO.

6.5.3 Tratamento de ndo conformidade na etapa de avaliagao de manutengédo

Caso seja evidenciada alguma n3o conformidade durante as auditorias de manutencio, o solicitante e/ou fabri-
cante deverad apresentar os planos de a¢des corretivas em até 15 dias, e a evidéncia de implementa¢gdo em um
prazo de 60 dias. O CTBC deve verificar a eficacia dessas a¢Ges na proxima auditoria e, caso aprovadas, encer-
radas pelo CTBC.

Os critérios para tratamento de ndo conformidade na etapa de avaliagdo de manutencdo estdo descritos no
procedimento PGCP — Procedimentos Gerais de Certificacdo de Produtos.
6.6 Confirmagdo da Manutengao

Ao final de cada ciclo de manutengdo, o CTBC deve emitir o FORM 084 — Confirmagdo da Manutencdo, abran-
gendo as informagdes sobre a documentagdo, auditorias, ensaios, tratamento de ndo conformidades, e trata-
mento de reclamagdes, observando os requisitos pertinentes do item 6.5, de que a manutenc¢do do atendimen-
to aos requisitos foi demonstrada e formalizando que a certificagdo esta mantida.

6.7 Avaliacao de recertificacao

A Avaliagdo de recertificagdo deve ser realizada a cada 6 (seis) anos, devendo ser finalizada até o término da
data de validade do Certificado de Conformidade.

Os critérios de avaliacdo de recertificagdo devem seguir os requisitos estabelecidos no item 6.3 desse procedi-
mento e no procedimento PGCP — Procedimentos Gerais de Certificacdo de Produtos,



7

PCP 005 — Tubulagdo Nao Metalica (TNM).

CT B C Rev 06 11/03/2026 Pag 7/14

7. Tratamento de Reclamagdo

Conforme descrito no PSGQ 013 — Verificagdo de reclamagdes as organiza¢des e no PGCP — Procedimento Geral
de Certificagdo de Produtos.

8. Transferéncia de certificacao

Conforme descrito no PSGQ 001 — Concessdo da Autorizagdo para Uso do Selo de Identificagdo da Conformida-
de e no PGCP — Procedimento Geral de Certificagdo de Produtos.

9. Encerramento da Certificacdo

Conforme descrito no PGCP — Procedimento Geral de Certificagdo de Produtos.

10. Selo de identificagao da conformidade

O Selo de Identificacdo da Conformidade tem por objetivo indicar a existéncia de nivel adequado de confianga
de que o produto estd em conformidade as exigéncias da Portaria n2 717, de 03 de novembro de 2025 e seus
documentos complementares.

O Selo de Identificacdo da Conformidade, conforme modelo definido no Anexo A, deve ser marcado em todo
tubo, conexdo e transicdo.

11. Autorizagao para uso do selo de identificagdo da conformidade

Conforme descrito no PGCP — Procedimento Geral de Certificagdao de Produtos.

12. Responsabilidades e obriga¢Ges

Conforme descrito no PGCP — Procedimento Geral de Certificagdo de Produtos.

13. Acompanhamento de mercado

Conforme descrito no PGCP — Procedimento Geral de Certificagdo de Produtos.

14. Penalidades

Conforme descrito no PSGQ 001 — Concessao da Autorizagdo para Uso do Selo de Identificagdo da Conformida-
de, e PGCP — Procedimento Geral de Certificacdo de Produtos.

15. Denlincias, reclamacgdes e sugestdes

Conforme descrito no PGCP — Procedimento Geral de Certificagdao de Produtos.
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16. Tabela de controle de registros
Identificagdo Armazenamento Protecao Recuperagao Tempo de Retengdo Descarte
Solicitagdo Eletronico / Sistema — . .
FORM 001 Gestio Senha Pasta do Cliente Enquanto cliente Deletar
Andlise Processo Eletrénico / Sistema — . .
FORM 002 Gestio Senha Pasta do Cliente Enquanto cliente Deletar
Contrato TNM Eletrénico / Sistema — . .
FORM 064 Gestio Senha Pasta do Cliente Enquanto cliente Deletar
Relatorio de Audi- Eletronico / Sistema —
toria Gestio Senha Pasta do Cliente Minimo 12 anos Deletar
FORM 008
Planejamento de Eletronico / Sistema —
Auditoria Gestio Senha Pasta do Cliente Minimo 12 anos Deletar
FORM 011
Lista de Presenca Eletrénico / Sistema — . -
FORM 032 Gestio Senha Pasta do Cliente Minimo 12 anos Deletar
Relatorio de amos- Eletronico / Sistema —
tragem Gestio Senha Pasta do Cliente Minimo 12 anos Deletar
FORM 025
Confirmacdo de - .
Manutengdo EIetrom(c;c;S/téSé)stema Senha Pasta do Cliente Minimo 12 anos Deletar
FORM 083
Relatrio de Nao Eletronico / Sistema —
Conformidade Gestio Senha Pasta do Cliente Minimo 12 anos Deletar
FORM 005
17. Controle de revisao
Revisao Motivo
03 Inserido FORM-065.
04 Revisdo geral do texto
05 Adequacdo a Portaria Inmetro 717, de 03 de novembro de 2025, e ao PGCP — Procedimento
Geral de Certificagdo de Produtos
06 Revisdo do texto do item 5 — Condi¢des especificas




PCP 005 — Tubulagdo Nao Metalica (TNM).

CT B C Rev 06 11/03/2026 Pag 9/14

Anexo A

Marcagdo do Selo de Identificacdo da Conformidade no produto

O Selo de Identificagdo da Conformidade deve ser aplicado na superficie do produto ou na embalagem, de
acordo com o tipo de componente da tubulagdo ndo metalica.

Na marcagdo dos tubos e das conexdes ndo-metalicos certificados, devem constar as informagdes estabeleci-
das na Norma NBR 14.722, acrescidas do numero do lote, da marca do fabricante e da imagem acima (logo do
Inmetro e logo do CTBC). O quadro abaixo indica o local e 0 método de identificagdo para os produtos a serem
marcados.

Produto Local da Identificagao Método de identificacao Identificagdao da produgao
Aplicacdo, Lote, Marca do

- Tinta indelével e gravagdo fabricante e Selo de identifi-
em baixo relevo cacgdo da conformidade (Figu-
ral)

Tubo Superficie do produto

- Tinta indelével ou gravacao
em baixo relevo (superficie
do produto); ou

- Adesivo ou impressdo por
tinta indelével (embalagem)

Ne¢ de lote, marca do
Fabricante e Selo de Identifi-
cacgdo da Conformidade (Figu-
ra 2 ou Figura 3)

Embalagem ou Superficie

Conexodes
do produto

- Marca do fabricante e Selo
de Identificagdo da conformi-
dade (Figura 3)

- Tinta indelével e/ou grava-

Transi¢cdo Superficie do produto ~
¢do em relevo

A gravacédo do selo indicado acima, em tubos ndo metalicos, deve ocorrer a cada metro, conforme Figura 4,
abaixo.

>\ 0000000000000 L ser ZocPoooo T \ /

Marcag3es Minimas Obrigatérias (ABNT NBR 14722) Selo de Identificagio da Conformidade

Selo de Identificagdo da Conformidade

Figura 1 — Selo de Identificagdo da Conformidade aplicavel a superficie do tubo
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Figura 2 — Selo de Identificagdo da Conformidade aplicaveis a embalagem da conexao

| 50 mm i

INE

Compulsério  INMETRO

Pantone 554 Tons de Cinza
H 00% B 100%
H &0% B 50

B 0%
CMYK

W C38 N4 YER KT
W CTI M3 Y2 K

Fonte
Univers

Meio Ambiente Univers-Black

3 N

C -
acrars Compulsério INMETRO

Uma Cor

Figura 3 — Selo de Identificagdo da Conformidade aplicaveis a superficies da conexdo ou transicdo

Dimensdo minima
35 mm

{ | | 30 mm |

9T &I

OCP 0073 INMETRO OCP 0073 INMETRO
I L |
1 |

4 mm

17

12,4 mm
3 mm
19,6 mm
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Anexo B

Tabela B1 — Requisitos minimos de verificagao do SGQ para fabricantes ou prestadores de servicos com certi-
ficagdo valida na Norma ISO 9001:2015 ou na Norma ABNT NBR ISO 9001:2015

Recursos 7.151/7.15.2
Informagdo documentada 7.5.2/753
Planejamento e controle operacionais 8.1

Requisitos para produtos e servigos 8.2.1

Controle de processos, produtos e servigos providos externamente 8.4.1/8.4.2/8.4.3
Producdo e provisdo de servico 8.5.1/85.2/8.5.3/8.5.4/85.5
Liberagdo de produtos e servigos 8.6

Controle de saidas ndo conformes 8.7
Monitoramento, medigdo, andlise e avaliacdo 9.1.1

Ndo Conformidade e agdo corretiva 10.2.2/10.2.2

Tabela B2 — Requisitos minimos de verificagao do SGQ para fabricantes ou prestadores de servigos sem certi-
ficagdo valida na Norma ISO 9001:2015 ou na Norma ABNT NBR ISO 9001:2015

Recursos 7.151/7.152/7.13
Competéncia 7.2
Conscientizagao 7.3
Informagdo documentada 7.5.2/75.3
Planejamento e controle operacionais 8.1

Requisitos para produtos e servigos 8.2.1

Controle de processos, produtos e servigos providos externamente 8.4.1/8.4.2/8.4.3
Producdo e provisdo de servico 8.5.1/85.2/85.3/8.5.4/8.5.5
Liberagao de produtos e servigos 8.6

Controle de saidas ndo conformes 8.7
Monitoramento, medic¢do, anélise e avaliacdo 9.1.1/9.1.2/9.1.3 (a), (f)
Auditoria Interna 9.2.1/9.2.2
Andlise Critica pela dire¢do 9.3.1/9.3.2/9.3.3
N&o Conformidade e agdo corretiva 10.2.2/10.2.2
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Anexo C
Memorial Descritivo

C.1 Memorial descritivo

Deve ser elaborado um Memorial Descritivo do(s) componente(s) da tubulagdo ndo metdlica, de acordo com o
tipo de componente fabricado, contendo a descri¢do de suas caracteristicas construtivas, em adigdo as seguin-
tes informacgdes:

Razdo Social do fornecedor;

Razdo Social do fabricante, caso este ndo seja o fornecedor;

Descrigdo do processo de fabricagdo simplificado;

Modelo e Versdes (incluindo identificagdo ou cddigo do componente - produto);

Norma de fabricagao;

Desenhos técnicos contendo todas as cotas e detalhes essenciais a identificagdo inequivoca
do equipamento com vistas e cortes, incluindo suas dimensGes principais, como diametros,
espessuras da parede, comprimentos etc., com respectivas tolerancias;

Fotos;

Descrigdo dos componentes e matérias-primas;

Caracteristicas construtivas do componente (produto); e

Assinatura do responsavel técnico por sua elaboragdo e seu vinculo empregaticio com o fabri-
cante/importador.

-0 o0 oo

— — @

C.2 Manuais de instalagao e utilizagao

O fabricante do(s) componente(s) da tubulagdo ndo metalica deve disponibilizar orientacdo sobre os procedi-
mentos de instalagdo, armazenamento, manipulacdo, segurancga e reparo do(s) componente(s) e da tubulagao.

O Manual de Instalagdo do componente da tubulagdo ndo metalica deve ser elaborado conforme a ABNT NBR
16764.

C.3 Ensaios de rotina (de produgdo)

A cada lote produzido de tubo, conexdo e/ou transi¢do, o fabricante deve realizar os ensaios de controle de
fabricagdo (ensaios de rotina - produgdo), conforme os procedimentos estabelecidos no item A.3 da norma
ABNT NBR 14722.

A.4 REGISTRO E RASTREABILDADE

O fabricante, deve manter os certificados, os registros e rastreabilidade de cada lote de composto de polietile-
no e demais matérias-primas utilizadas na fabricacdo dos tubos, conexdes e/ou transi¢bes, conforme o estabe-
lecido no Item 9 da ABNT NBR 14722.

A.5 MARCACOES

Os tubos, conexdes e transicdes devem ser marcados, de forma permanente e indelével (tinta ou gravagdo em
relevo), com as informacdes minimas estabelecidas no Item 7 da norma ABNT NBR 14722.
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Anexo D
Ensaios Iniciais

As metodologias de ensaios descritos neste Anexo, bem como seus critérios de aprovagdo e reprovagado estdo
definidas na NBR 14722.

Tipo de Componente
Ensaio ABNT NBR 14722 Tubos
(item/subitem) L Secundario Conexdes Transicdes
Primario ~
(contengdo)
Hidrostatico (Resisténcia 5.1.2 Sim Sim Sim Sim
Hidrostatica) a 502 Ce a 232 C
Pressdo Negativa (vacuo) 5.1.3 Sim Ndo Sim Sim
Pressdo Ciclica 5.1.4 Sim Ndo Sim Sim
Vida Util Estimada 5.2 Sim Sim Sim Sim
Compressdo Diametral (Esma- 53.1 Sim Sim Sim Sim
gamento)
Raio de Curvatura 5.3.2 Sim Sim Apenas as IuYaS de Sim
eletrofusdo
Impacto 5.3.3 Sim Sim Sim Sim
Resisténcia a Perfuragdo 5.3.4 Sim Sim Ndo Ndo
Tragdo 5.3.5 Sim Ndo Sim Sim
Compatibilidade 5.4.1 Sim Sim Sim Sim
Permeabilidade 5.4.2 Sim Sim N&o Nao
Dilatagdo Longitudinal 5.4.3 Sim Sim N&o Nao
Exames visuais 5.5.1 Sim Sim Sim Sim
Medidas das dimensdes 5.5.2 Sim Sim Sim Sim
Marcagoes 7 Sim Sim Sim Sim
Amostragem (de prova) para ensaios iniciais para tubos, conexdes e transicoes
Tipo de Componente Quantidade de Amostras
Tubos, Conexdes e TransicBes 2 (doi's) corp'os de p'ro’va Para o ensaio. hidrostatico e 1 (um) corpo de prova para cada um do
demais ensaios, aplicaveis conforme tipo de componente

Notas:
1. O modelo serd considerado aprovado apenas quando todos os corpos de provas forem aprovados em todos os ensaios.
2. Para eficiéncia dos ensaios, estes podem ser combinados conforme estabelecido no item 6.4 da norma ABNT NBR 14722, de-
vendo ser aplicado o respectivo critério de reprovagdo.
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Anexo E
Ensaios de manutencao

As metodologias de ensaios descritos neste Anexo, bem como seus critérios de aprovagdo e reprovag¢ao estdo
definidas na NBR 14722.

Tipo de Componente
Ensaio ABNT NBR 14722 Tubos
(item/subitem) L Secundario Conexdes Transicdes
Primario ~
(contengdo)
Hidrostatico (Resisténcia 5.1.2 Sim Sim Sim Sim
Hidrostatica) a 502 Ce a 232 C
Pressdo Negativa (vacuo) 5.1.3 Sim Ndo Sim Sim
Pressdo Ciclica 5.1.4 Sim Ndo Sim Sim
Vida Util Estimada 5.2 Sim Sim Sim Sim
Compressdo Diametral (Esma- 53.1 Sim Sim Sim Sim
gamento)
Raio de Curvatura 5.3.2 Sim Sim Apenas as IuYaS de Sim
eletrofusdo
Impacto 5.3.3 Sim Sim Sim Sim
Resisténcia a Perfuragdo 5.3.4 Sim Sim Ndo Ndo
Tragdo 5.3.5 Sim Ndo Sim Sim
Compatibilidade 5.4.1 Sim Sim Sim Sim
Permeabilidade 5.4.2 Sim Sim N&o Nao
Dilatagdo Longitudinal 5.4.3 Sim Sim N&o Nao
Exames visuais 5.5.1 Sim Sim Sim Sim
Medidas das dimensdes 5.5.2 Sim Sim Sim Sim
Marcagoes 7 Sim Sim Sim Sim
Amostragem (de prova) para ensaios de manutencgdo para tubos, conexoes e transigées
Tipo de Componente Quantidade de Amostras
Tubos, Conexdes e TransicBes 2 (doi's) corp'os de p'ro’va Para o ensaio. hidrostatico e 1 (um) corpo de prova para cada um do
demais ensaios, aplicaveis conforme tipo de componente

Notas:
1. O modelo serd considerado aprovado apenas quando todos os corpos de provas forem aprovados em todos os ensaios.
2. Para eficiéncia dos ensaios, estes podem ser combinados conforme estabelecido no item 6.4 da norma ABNT NBR 14722, de-
vendo ser aplicado o respectivo critério de reprovagdo.



