g Servico Plblico Federal

MINISTERIO DA ECONOMIA
% INSTITUTO NACIONAL DE METROLOGIA, QUALIDADE E TECNOLOGIA-INMETRO

PORTARIA N¢ 499, DE 20 DE DEZEMBRO DE 2021

Aprova o Regulamento Técnico da Qualidade e os
Requisitos de Avaliagdo da Conformidade para
Panelas Metdlicas — Consolidado.

O PRESIDENTE DO INSTITUTO NACIONAL DE METROLOGIA, QUALIDADE E TECNOLOGIA - INMETRO,
no exercicio da competéncia que lhe foi outorgada pelos artigos 42, § 29, da Lei n? 5.966, de 11 de
dezembro de 1973, e 39, incisos | e IV, da Lei n2 9.933, de 20 de dezembro de 1999, combinado com o
disposto nos artigos 18, inciso V, do Anexo | ao Decreto n? 6.275, de 28 de novembro de 2007, e 105,
inciso V, do Anexo a Portaria n? 2, de 4 de janeiro de 2017, do entdo Ministério da Industria, Comércio
Exterior e Servicos, considerando a consulta publica divulgada pela Portaria Inmetro n? 14, de 2021, o que
determina o Decreto n? 10.139, de 28 de novembro de 2019, e o que consta no Processo SEl n2
0052600.022265/2018-31, resolve:

Objeto e ambito de aplicacao

Art. 12 Fica aprovado o Regulamento Consolidado para Panelas Metdlicas, na forma do
Regulamento Técnico da Qualidade, dos Requisitos de Avaliacdo da Conformidade e das Especificacdes
para o Selo de Identificacdo da Conformidade, fixados, respectivamente, nos Anexos |, Il e lll desta
Portaria.

Art. 22 O Regulamento Técnico da Qualidade, estabelecido no Anexo |, determina os requisitos, de
cumprimento obrigatério, referentes a seguranca do produto.

Art. 32 Os fornecedores de panelas metalicas deverdao atender integralmente ao disposto no
presente Regulamento.

Art. 42 A panela metalica objeto deste Regulamento, devera ser fabricada, importada, distribuida
e comercializada, de forma a nao oferecer riscos que comprometam a seguranca do usudrio,
independentemente do atendimento integral aos requisitos ora publicados.

§ 12 Aplica-se o presente Regulamento as panelas:

| - para uso em forno, com diametro de base ou diagonal de até 75 cm, inclusive, compreendendo
assadeiras, formas, tabuleiros e torteiras, ou outro utensilio com funcao semelhante;

Il - para uso em fogdo, com capacidade volumétrica de até 17 |, inclusive, compreendendo banhos-
maria, cacarolas, caldeirdes, cozedores a vapor, cuscuzeiras, espagueteiras, fervedores, merendeiras,
paejeiras, panelas, papeiros, pipoqueiras, pudinzeiras, tachos, woks, bules, canecas, cafeteiras, chaleiras,
fritadeiras, leiteiras, marmitas e molheiras, ou outro utensilio com funcdo semelhante;
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Il - para uso em fogdo, com didmetro de base ou diagonal de até 40 cm, inclusive, compreendendo

bifeteiras, bistequeiras, churrasqueiras, crepeira, formas de pizza fechadas, formas para fonte direta de

calor, frigideiras, omeleteiras, panquequeiras, sanduicheiras e tapioqueiras, ou outro utensilio com
funcdo semelhante, e

IV - panelas de pressdo, com capacidade volumétrica de até 30 I.

§ 22 Encontram-se excluidos do cumprimento das disposi¢des previstas neste Regulamento:
| — as panelas com capacidade superior as citadas no § 19;

Il — as panelas denominadas como de uso exclusivo em hotéis e acampamento (camping);

Il — as panelas denominadas como de uso exclusivo industrial;

IV - as panelas de silicone;

V — as panelas exclusivamente elétricas;

VI — as panelas tipos réchaud, e

VII - os utensilios descartaveis.

§32 Os produtos de uso exclusivo industrial, hotéis ou acampamento (camping) devem estar
devidamente identificados em seu rétulo ou embalagem quanto a exclusividade do uso pretendido.

Art. 52 A cadeia produtiva de panelas metdlicas fica sujeita as seguintes obrigacdes e
responsabilidades:

| — o fabricante nacional deve fabricar e disponibilizar, a titulo gratuito ou oneroso, panelas
metalicas conforme o disposto neste Regulamento;

Il — o importador deve importar e disponibilizar, a titulo gratuito ou oneroso, panelas metdlicas
conforme o disposto neste Regulamento;

Il — os demais entes da cadeia produtiva e de fornecimento de panelas metalicas, incluindo o
comércio em estabelecimentos fisicos ou virtuais, devem manter a integridade do produto, das suas
marcacOes obrigatdrias, preservando o atendimento aos requisitos deste Regulamento.

Paragrafo Unico. Caso um ente exerca mais de uma funcao na cadeia produtiva e de fornecimento,
entre as anteriormente listadas, suas responsabilidades sdo acumuladas.

Exigéncias Pré-Mercado

Art. 62 As panelas metdlicas fabricadas, importadas, distribuidas e comercializadas em territério
nacional, a titulo gratuito ou oneroso, devem ser submetidas, compulsoriamente, a avaliacdo da
conformidade, por meio do mecanismo de certificacao.

§ 12 Os Requisitos de Avaliagdao da Conformidade para Panelas Metdlicas estdo fixados no Anexo Il
desta Portaria.

§ 22 A certificacdo ndao exime o fornecedor da responsabilidade exclusiva pela seguranga do
produto.

Art. 72 Apbds a certificacdo, as panelas metalicas, importadas, distribuidas e comercializadas em
territdério nacional, a titulo gratuito ou oneroso, devem ser registrados no Inmetro, considerando a
Portaria Inmetro n2 258, de 6 de agosto de 2020, ou substitutiva.

§ 19 A obtencao do registro é condicionante para a autorizacdo do uso do Selo de Identificacdo da
Conformidade nos produtos certificados e para sua disponibilizacdo no mercado nacional.

§ 22 0 modelo de Selo de Identificagdo da Conformidade aplicavel para panelas metadlicas, encontra-
se no Anexo Il desta Portaria.
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Art. 82 As panelas metdlicas abrangidas por este Regulamento estdo sujeitas ao regime de

licenciamento de importacdo ndo automatico, devendo o importador obter anuéncia junto ao Inmetro,
considerando a Portaria Inmetro n2 18, de 14 de janeiro de 2016, ou substitutiva.

Vigilancia de Mercado

Art. 92 As panelas metalicas, objetos deste Regulamento, estdo sujeitas, em todo o territdrio
nacional, as a¢des de vigilancia de mercado executadas pelo Inmetro e entidades de direito publico a ele
vinculadas por convénio de delegacao.

Art. 10. Constitui infragcdo a agdo ou omissdo contrdria ao disposto nesta Portaria, podendo ensejar
as penalidades previstas na Lei n2 9.933, de 1999.

Art. 11. O fornecedor, quando submetido a a¢des de vigilancia de mercado, deverd prestar ao
Inmetro, quando solicitado, as informagdes requeridas em um prazo maximo de 15 dias.

Prazos e disposicoes transitdrias

Art. 12. A publicacdo desta Portaria ndo implica na necessidade de que seja iniciado novo processo
de certificacdo com base nos requisitos ora consolidados.

Pardgrafo unico. Os certificados ja emitidos deverdo ser revisados, para referéncia a Portaria ora
publicada, na préxima etapa de avaliacdo.

Art. 13. Os fabricantes e importadores terdo 24 (vinte e quatro) meses, contados a partir da data de
vigéncia desta Portaria, para adequacdo as altera¢cdes promovidas em decorréncia da consulta publica
divulgada pela Portaria Inmetro n2 14, de 2021, incorporadas a este regulamento consolidado.

Clausula de revogacao

Art. 14. Ficam revogadas no prazo de 24 (vinte e quatro) meses, contados da data de vigéncia desta
Portaria, as Portarias Inmetro:

| —n2 398, de 31 de julho de 2012, publicada no Didrio Oficial da Unido de 12 de agosto de 2012,
secdo 1, pagina 66 a 67,

Il —n2 419, de 6 de julho de 2012, publicada no Diario Oficial da Unido de 13, de agosto de 2012,
secdo 1, pagina 55, e

lIl—n2 21, de 14 de janeiro de 2016, publicada no Didrio Oficial da Unido de 15, de janeiro de 2016,
secdo 1, pagina 47 a 48.

Vigéncia
Art. 15. Esta Portaria entra em vigor em 03 de janeiro de 2022, conforme determina o art. 42 do
Decreto n? 10.139, de 2019.

MARCOS HELENO GUERSON DE OLIVEIRA JUNIOR

Presidente
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1 ANEXO | - REGULAMENTO TECNICO DA QUALIDADE PARA
PANELAS METALICAS

INMETRO

1. OBIJETIVO

Este Regulamento Técnico da Qualidade estabelece os requisitos obrigatérios para panelas metdlicas, a
serem atendidos por toda cadeia fornecedora do produto no mercado nacional.

Para simplificacdao de referéncia no texto deste Regulamento Técnico da Qualidade-RTQ, todo e qualquer
tipo de panela é aqui denominado “utensilio”.

2. SIGLAS

Para fins deste RTQ sdo adotadas as siglas a seguir:

Anvisa Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria

ASTM American Society for Testing and Materials

DPC Ensaio de deformacdo permanente a compressao
RDC Resolugdo da Diretoria Colegiada

RTQ Regulamento Técnico da Qualidade

3. DEFINICOES
Para fins deste RTQ, sdo adotadas as defini¢cOes a seguir.
3.1 Alga, cabo ou pomel

Dispositivo fixo ou removivel, com ou sem sistema de fixacdo, pertencente ao utensilio ou tampa que
serve para ergué-la ou segura-la.

3.2 Assadeira ou tabuleiro
Utensilio para assar alimentos com ou sem grelha, podendo ser alta ou baixa.
3.3 Banho - maria

Utensilio culindrio usado para preparar alimentos através de aquecimento indireto por imersao em agua
quente.

3.4 Bifeteira ou bistequeira
Utensilio culindrio, estriado ou liso, utilizado geralmente para preparar bifes ou bistecas.
3.5 Cagarola e caldeirdo

Utensilio, com ou sem tampa, geralmente redondo, de largura e altura variaveis, utilizado para preparar
alimentos.

3.6 Bule, cafeteira, caneca, chaleira, fervedor e leiteira

Utensilio culindrio utilizado para ferver e servir liquidos.

3.7 Churrasqueira

Utensilio culindrio utilizado para assar ou grelhar alimentos na mesa de coc¢ao.

3.8 Cozedor a vapor e cuscuzeira
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Utensilio utilizado para preparar alimentos no vapor.

3.9 Crepeira

Utensilio utilizado para preparar crepes.

3.10 Espagueteira

Utensilio perfurado utilizado em geral para preparar massas.

3.11 Forma

Utensilio com ou sem fundo removivel para assar e dar forma aos alimentos.
3.12 Forma de pizza fechada

Forma com tampa para preparagao de pizzas.

3.13 Forma para fonte direta de calor

Utensilio com ou sem fundo removivel para assar e dar forma aos alimentos, proprio para ser utilizado
em fonte direta de calor.

3.14 Frigideira

Utensilio utilizado geralmente para fritar alimentos.

3.15 Fritadeira

Utensilio utilizado geralmente para fritar alimentos, com ou sem escorredor.
3.16 Marmita e merendeira

Utensilio com tampa usado para transportar e aquecer refeicoes.

3.17 Molheira

Tipo de caldeirdo ou panela utilizado para preparar e servir molhos.

3.18 Omeleteira

Uma ou duas frigideiras que se encaixam utilizadas para preparar omeletes.
3.19 Paejeira

Utensilio tipo cacarola ou panela utilizado para preparar paeja (prato a base de arroz).
3.20 Panela

Utensilio geralmente com cabo, com ou sem tampa, de largura e altura varidveis, utilizado para preparar
alimentos.

3.21 Panela de pressao

Utensilio utilizado para preparacdo ou cozimento de alimentos com pressdo interna, projetado para ser
utilizado em fonte externa de calor, com pressdo de vapor (pressdo normal de trabalho) compreendida
entre 70 kPa e 150 kPa.

3.22 Panquequeira

Tipo de frigideira utilizada para preparar panquecas.

3.23 Papeiro

Tipo de panela utilizada para preparar papas e mingaus com ou sem bico.
3.24 Pipoqueira

Tipo de panela alta com tampa e haste giratdria utilizada para o preparo de pipoca.
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3.25 Pudinzeira

Utensilio culindrio usado para preparar pudins através de aguecimento indireto sobre dgua quente em
fonte direta de calor.

3.26 Tacho

Tipo de cagarola, com ou sem tampa, utilizado para preparar alimentos, como doces.
3.27 Tapioqueira

Utensilio utilizado para preparar tapiocas.

3.28 Torteira

Utensilio utilizado para assar tortas.

3.29 Virola

Extremidade do utensilio que tem a fungdo de reforgo estrutural de seu corpo.

3.30 Wok

Panela rasa e aberta, de fundo arredondado, usada para saltear carnes e verduras, largamente utilizada
na culindria oriental.

3.31 Usinagem

Operacdo que confere a peca forma, dimensGes ou acabamento, ou ainda uma combinacdo qualquer
desses trés, através da remocdo de material por ferramenta de corte, sob a forma de cavaco.

3.31.1 Cavaco

Porcao de material da peca retirada pela ferramenta, caracterizando-se por apresentar forma irregular.

4. REQUISITOS TECNICOS

4.1 Requisitos Técnicos para Panelas de Pressao
4.1.1 Materiais

4.1.1.1 Requisitos de Construcao

4.1.1.1.1 As partes metalicas que entram em contato com os alimentos ndo podem conter, incorporadas
ao seu corpo, mais do que 1% de impurezas constituidas por chumbo, arsénio, cddmio, mercurio,
antimonio e cobre, considerados em conjunto.

4.1.1.1.2 O limite individual de arsénio, mercurio e chumbo ndo pode ser maior do que 0,01%.

4.1.1.1.3 Os metais contaminantes ndo podem migrar em quantidades superiores aos limites
estabelecidos na legislagcdao vigente sobre contaminantes em alimentos.

4.1.1.1.4 Para a fabricacdo de pinos, pesos e demais acessdrios em contato com os alimentos, é
obrigatdria a utilizacdo de materiais ndo contaminantes, conforme especificado em 4.1.1 desteRTQ.

4.1.1.1.5 As partes metadlicas que entram em contato com o alimento devem atender a regulamentagao
RDC da Anvisa n? 20, de 2007.

4.1.1.1.6 As partes elastoméricas que entram em contato com o alimento devem atender a
regulamentacdo RDC da Anvisa n? 123, de 2001.

4.1.1.1.7 As partes plasticas que entram em contato com o alimento devem atender as regulamentacgdes
RDC da Anvisa n2 20, de 2007, RDC da Anvisa n? 17, de 2008, Portaria Anvisa n2 987, de 1998, e Resolucao
Anvisa n? 105, de 1999.
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4.1.1.1.8 As partes em vidro que entram em contato com o alimento devem atender a Portaria Anvisa n?
27, de 1996.

4.1.1.2Corpo
O corpo da panela de pressao deve ser fabricado em um dos seguintes materiais:

a) aluminio - ligas constantes da ABNT NBR I1SO 209:2007, com excegdo das seguintes ligas: 4009, 4026,
4032, 4145, 4145A, 8090, 8091 ou 8093;

b) aluminio fundido, conforme ABNT NBR 15975:2011;

c) aco inoxidavel, conforme ABNT NBR 5601:2011;

d) aco laminado para estampagem, conforme ABNT NBR 5906:2008 e ABNT NBR 5915-1:2013;
e) ferro fundido, conforme a DIN EN 1561:2012, classes GJL-100, GJL-150 ou GJL-200;

f) cobre, latdo ou bronze revestidos integralmente na parte interna por uma capa de ouro, prata, niquel
ou estanho tecnicamente puros; ou

g) titanio.

Nota: Esse regulamento ndo se condiciona aos metais supracitados. Surgindo novos metais, estes devem
atender aos requisitos de migracao de elementos, conforme disposto em Resolucdes da Anvisa.

4.1.1.3 Tampa

A tampa pode ser fabricada com outros materiais além dos especificados em 4.1.1.2 deste RTQ, desde
gue atenda aos demais requisitos aqui estabelecidos.

4.1.2 Componentes - Partes elastoméricas

As partes elastoméricas das valvulas de seguranca e anel de vedacdo devem resistir as condicdes de uso.
Quando submetidas ao envelhecimento conforme previsto nos Anexos A e B da ABNT NBR 11823:2016,
ndo podem apresentar sinais visiveis de quebra, trinca, alteracées significativas de dureza, volume ou
deformacao.

4.1.3 Névoa Salina
As valvulas de seguranca da panela de pressao devem ser resistentes a corrosao, conforme a ABNT NBR
8094:1983.

4.1.4 Valvula reguladora de pressao e valvula de seguranga

4.1.4.1 O controle da pressdao deve ser efetuado por meio de massas livres ou por molas. Qualquer
sistema diferente dos previstos deve atender aos requisitos deste RTQ. No caso de valvula reguladora de
pressdo acionada por molas, esta deve ser projetada de modo que sua montagem nao altere a pressao
interna da panela de pressao, seja de maneira acidental ou proposital.

4.1.4.2 A valvula reguladora de pressao deve ser projetada de modo que seja facil de limpar, quando
desmontada, devendo constar no manual de instrugdes procedimentos de desmontagem, montagem e
limpeza.

4.1.4.3 Além da valvula reguladora de pressao do vapor, a panela de pressdao deve ter no minimo uma
valvula de seguranca abrindo diretamente para o exterior da panela de pressao. Esta valvula de seguranca
pode ser do tipo nao repetitivo (destrutivel) ou do tipo repetitivo (de funcionamento continuo). A valvula
de seguranca deve ser construida de tal forma a ndo permitir a sua montagem invertida. Caso ndo haja
esta possibilidade, deve haver indicacdo nas pecas informando o sentido correto de montagem.

4.1.4.4 A vélvula de seguranca, quando acionada, ndo deve desprender-se da panela de pressdo. Caso
isso ocorra, deve existir uma protecdo que impeca sua projecao.
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4.1.4.5 A valvula de seguranca ndo repetitiva deve ser constituida por um disco ejetavel, um plugue
fusivel, um pino fusivel ejetavel ou outro dispositivo adequado para propiciar alivio de pressao.

4.1.4.6 A valvula de segurancga repetitiva deve ser um dispositivo adequado para propiciar alivio de
pressao, de forma que, apds seu funcionamento, retorne automatica ou manualmente a sua condigdo
original, sem a utilizacao de objetos que possam danificar suas caracteristicas funcionais, ndo permitindo
ao usudrio sua remontagem e alterar seu funcionamento.

4.1.5 Partes poliméricas

4.1.5.1Algas, cabos, hastes e sistemas de fixacdo

4.1.5.1.1 O corpo da panela de pressao deve possuir um cabo e uma alga ou duas algas.
4.1.5.1.2 O cabo, a alga e os sistemas de fixacdo devem atender a ABNT NBR 14876:2016.
4.1.6 Pressoes

4.1.6.1 A pressdao maxima de trabalho ndo pode ser superior a 110% da pressdao nominal.

4.1.6.2 A pressao hidrostatica nominal é igual a 6,11 vezes a pressdo nominal declarada na panela de
pressdo, sendo assim, a pressdo hidrostatica de cada panela ndo pode ser inferior a nominal. O valor da
pressdo sob o qual ocorre ruptura e/ou vazamento deve ser considerado como a pressdo de resisténcia
hidrostatica da panela de pressdo. Para a panela de pressdao em aco inoxidavel, a pressdo deve ser 6,5
vezes a pressao nominal declarada na panela.

4.1.6.3 A pressao de funcionamento da valvula de seguranca da panela de pressdo deve ser igual ou
inferior a 40% do valor da pressdo de resisténcia hidrostatica, conforme item 4.1.6.2 deste RTQ.

4.1.7 Capacidade volumétrica

A capacidade volumétrica medida ndo pode estar abaixo da capacidade volumétrica declarada pelo
fabricante da panela de pressdo, admitindo-se a tolerancia de - 1%, quando determinada de acordo com
o Anexo Cda ABNT NBR 11823:2016.

4.1.8 Revestimentos

As panelas de pressdao com revestimentos antiaderentes devem atender aos requisitos estabelecidos pelo
item 4.2.3 deste RTQ.

4.1.9 Marcagdes e instrugoes

4.1.9.1 Cada panela de pressdo deve ser marcada em seu corpo, de maneira clara e permanente, com as
seguintes indicacdes:

a) nome do fornecedor;

b) capacidade volumétrica;

c) pressdo nominal de trabalho; e

d) identificacdo que garanta a rastreabilidade do produto.

4.1.9.2 O tamanho das letras e dos niumeros constantes na marcagao e no aviso de adverténcia ndo pode
ser inferior a 2,0 mm.

4.1.9.3 A tampa deve conter um aviso, de maneira clara, chamando a atengao para a necessidade de se
lerem as instrugdes do manual antes de colocar a panela de pressdao em uso, com as informacdes abaixo:

“Atencao! Leia as instrucdes antes de colocar a panela de pressdao em uso.

Mantenha sempre limpa a valvula reguladora de pressao da panela e verifique se ndo esta deformada.
Essa valvula deve ser substituida a cada 5 anos.
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Troque o anel de borracha sempre que apresentar danos e sinais de envelhecimento. Troque as pegas de
reposicao somente em representantes autorizados pelo fabricante.”

4.1.9.4 As panelas de pressdao devem ser fornecidas com manual de instru¢des, que ndo pode estar
impresso na embalagem individual do produto, contendo informag¢Ges completas para uso da panela de
pressao com seguranca, simples de entender, incluindo detalhes de como abri-la e fecha-la, cuidados no
uso, manutencao e capacidade maxima para cozimento.

4.1.9.5 Estas instrucdes devem conter ainda diagramas instrutivos quanto ao funcionamento,
procedimentos de limpeza e material visual equivalente, bem como indicar que a panela de pressao nao
pode sofrer modificagGes e que todas as pegas somente devem ser substituidas por pecas originais.

4.2 Requisitos técnicos para os demais utensilios

4.2.1 Materiais

4.2.1.1Corpo

O corpo do utensilio deve ser fabricado em um dos seguintes materiais:

a) aluminio - ligas constantes da ABNT NBR I1SO 209:2007, com excec¢ao das seguintes ligas: 4009, 4026,
4032, 4145, 4145A, 8090, 8091 ou 8093;

b) aluminio fundido, conforme ABNT NBR 15975:2011;

¢) aco inoxidavel, conforme ABNT NBR 5601:2011;

d) aco laminado para estampagem, conforme ABNT NBR 5906:2008 e ABNT NBR 5915-1:2013;
e) ferro fundido, conforme a DIN EN 1561:2012, classes GJL-100, GJL-150 ou GJL-200;

f) cobre, latdo ou bronze revestidos integralmente na parte interna por uma capa de ouro, prata, niquel
ou estanho tecnicamente puros;

g) aco laminado a frio conforme ABNT NBR 6651:2013 (esmaltacdo vitrea); ou
h) titanio.

Nota: Esse regulamento ndo se condiciona aos metais supracitados. Surgindo novos metais, estes devem
atender aos requisitos de migracao de elementos, conforme disposto em Resolugdes da Anvisa.

4.2.1.1.1 A tampa pode ser fabricada com outros materiais além dos especificados desde que atenda os
demais requisitos deste RTQ.

4.2.1.1.2 As partes metalicas que entram em contato com alimento devem atender a regulamentacao
RDC da Anvisa n2 20, de 2007, ou sua respectiva substitutiva.

4.2.1.1.3 As partes elastoméricas que entram em contato com alimento devem atender a regulamentacao
RDC da Anvisa n2 123, de 2001, ou sua respectiva substitutiva.

4.2.1.1.4 As partes plasticas que entram em contato com alimento devem atender as regulamentagdes
RDC da Anvisa n? 20, de 2007, RDC da Anvisa n2 17, de 2008, Portaria Anvisa n2 987, de 2008 e Resolucao
Anvisa n? 105, de 1999.

4.2.1.1.5 As partes em vidro que entram em contato com alimento devem atender a Portaria Anvisa n?
27, de 1996.

4.2.2 Dimensoes
4.2.2.1Espessura efetiva

A espessura efetiva ndo pode ser inferior a 85% da espessura nominal.
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4.2.2.2 Diametro efetivo

A variacdo do diametro efetivo deve ser no maximo de +2 mm do didametro nominal, a excecdo de panelas
construidas a partir de processos de fundigdo ou revestidas com esmalte vitreo, que deve ser de +2%.

4.2.2.3 Diagonal

4.2.2.3.1 Avariagao da diagonal efetiva deve ser no maximo de +2 mm da diagonal nominal, a excegao de
panelas construidas a partir de processos de fundicao ou revestidas com esmalte vitreo, que deve ser de
+2%.

4.2.2.3.2 A diagonal (d) das assadeiras e formas retangulares para uso em forno deve estar de acordo
com a Tabela 3 da ABNT NBR 14630:2018, como segue:

Variagdo da

Desighacao diagonal “d”

280<d <340
340<d <400
400 < d <460
460 <d <520
520<d <580
580 <d <640
640 <d<700
700d <760

NojuhlWNEFL|IO

4.2.2.4 Dimensdes das algas, cabos e pomeis
As dimensdes das algas, cabos e pomeis devem estar de acordo com os desenhos ou memorial descritivo
do fabricante.

4.2.3 Revestimentos

4.2.3.1 Os utensilios que possuam em sua parte interna revestimentos antiaderentes e organicos devem
estar de acordo com a ABNT NBR 15321:2013.

4.2.3.1.1 O utensilio deve ser classificado através do somatdrio das notas obtidas conforme metodologia
na ABNT NBR 15321:2013, em uma das seguintes classes:

a) Classificacdo A — antiaderéncia 6tima, onde >=55;

b) Classificacdo B — antiaderéncia boa, onde 37 <5 < 55;
c) Classificacdo C — antiaderéncia fraca, onde 21 <> < 37;
d) Classificacdo D — nenhuma antiaderéncia, onde 5 < 21.

4.2.3.2Quanto a Anodizacdo Dura, os utensilios devem cumprir os requisitos a seguir:

4.2.3.2.1 Espessura
A espessura minima medida da camada anodizada dura, nos casos em que ndo esta coberta por outros
tipos de revestimento, deve ser de 25 um.

4.2.3.2.2 Resisténcia a mancha
N3o podem existir manchas visiveis na superficie que entra em contato com os alimentos.
4.2.3.2.3 Resisténcia aos alcalis

N3o pode ocorrer fluxo de corrente.
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4.2.3.2.4 Dureza

A dureza deve ser maior que 350 HV O,5.

4.2.3.2.5 Esmalte vitreo

4.2.3.2.5.1 Aderéncia no aluminio

A exposicao do metal base do utensilio ndo pode exceder 3 mm.
4.2.3.2.5.2 Aderéncia no a¢o ou ferro fundido

4.2.3.2.5.2.1 Resisténcia ao acido citrico em ebuli¢gdo

A perda de massa maxima aceitdvel deve ser de 5,0 g/m? na fase liquida e de 10,0 g/m?
na fase de vapor.

4.2.3.2.5.2.2 Resisténcia a 4gua em ebulicdo

A perda de massa maxima aceitdvel deve ser de 1,5 g/m? na fase liquida e de 3,0 g/m?
na fase de vapor.

4.2.3.2.5.2.3 Resisténcia ao choque térmico
A temperatura minima aceitdvel é de 2802 C.
4.2.3.2.5.2.4 Resisténcia ao impacto

A camada externa do utensilio deve resistir ao impacto minimo de 20 N sem que haja danos maiores do
que 2 mm.

4.2.4 Fixacao do termodifusor por processo de impacto

A resisténcia média ao desprendimento dos componentes da camada do fundo do utensilio deve ser de
no minimo 100 N.

4.2.5 Propriedades mecanicas

Os cabos, alcas, pomeis e sistemas de fixacdo dos utensilios devem atender as propriedades de torcdo e
fadiga previstas na ABNT NBR 14876:2016. Os corpos e tampas dos utensilios ndo podem possuir cantos
vivos ou rebarbas.

4.2.6 Propriedades fisicas

Quanto as propriedades fisicas, os utensilios devem cumprir:
4.2.6.1 Vazamento

N3o podem ocorrer vazamentos pelo sistema de fixagao.
4.2.6.2 Propagacao de calor

A temperatura maxima para cabos, alcas e pomeis é de 502C para os cabos, algas ou pomeis aplicados no
corpo do utensilio, e de 60°C para os cabos, alcas ou pomeis aplicados na tampa do utensilio.

4.2.6.3 Resisténcia a queima

Os cabos e as algcas ndo podem apresentar fusdao e propagacao de chamas, quando da aplicacao de chama
em qualquer posicao de suas extensoes.

4.2.6.4 Resisténcia ao calor

Os cabos, as alcas e os pomeis, utilizados com a finalidade de retirar utensilios que serdo utilizados em
fornos, quando colocados em um forno, ndo podem apresentar quaisquer danos ou distor¢des tanto em
si préprios quanto nos sistemas de fixacdo do corpo ou da tampa do utensilio.
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4.2.6.5 Estabilidade

O utensilio vazio sem tampa, quando colocado em superficie plana, deve se manter estavel na posicao de
uso.

4.2.7 Propriedades quimicas
4.2.7.1 Resisténcia de exposi¢do a névoa salina

4.2.7.1.1 Componentes, corpos e tampas ferrosos das panelas metalicas, incluindo os construidos em ago
inoxidavel, exceto utensilios de ferro fundido, devem resistir a corrosao.

4.2.7.1.2 Pode haver a ocorréncia de pontos vermelhos desde que o utensilio ndo perca sua usabilidade
e ndo afete sua resisténcia mecanica.

4.2.8 Marcagoes e instrugoes

4.2.8.1A Cada utensilio deve ser marcado de forma permanente ou adesivado, de maneira clara e
indelével, com as seguintes indicacdes:

a) identificacdo do fornecedor;
b) identificacdo que garanta a rastreabilidade do produto, e
c) capacidade volumétrica ou diametro nominal ou comprimento e largura.

4.2.8.2 O tamanho das letras e dos nimeros constantes na marcacdo e no aviso de adverténcia ndo pode
ser inferior a 2,0 mm.

4.2.8.3 Os utensilios devem ser fornecidos com instru¢cdes completas, e linguagem simples de entender,
para uso do utensilio com seguranca, que permita o uso do produto com seguranca, incluindo, no minimo,
informacdes sobre cuidados no uso, manutencdo e capacidade maxima para cozimento.

4.2.9 Capacidade volumétrica

A capacidade volumétrica medida ndo pode estar abaixo da capacidade volumétrica declarada pelo
fabricante do utensilio, admitindo-se a tolerancia de - 1%, quando determinada de acordo com o Anexo
A da ABNT NBR 14630:2018.
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} 5 ANEXO Il — REQUISITOS DE AVALIAGAO DA CONFORMIDADE PARA

PANELAS METALICAS
INMETRO

1. OBIJETIVO

Estabelecer os critérios e procedimentos de avaliagao da conformidade para panelas metdlicas, com foco
na segurancga no uso do produto, através do mecanismo de certificacao, visando a prevencgao de acidentes
de consumo.

Para simplificacdao de referéncia no texto destes Requisitos de Avaliagdo da Conformidade-RAC, todo e
qualquer tipo de panela é aqui denominado “utensilio”.

1.1 Agrupamento para efeito de certificagao
Para a certificacdo do objeto deste RAC, aplica-se o conceito de familia, conforme definido a seguir.
1.1.1 Familia de utensilios, com exce¢ao de panelas de pressao

Agrupamento de utensilios do mesmo fabricante e unidade fabril, conforme os tipos definidos na Tabela
1 a seguir, considerando também os mesmos materiais de construcdo e tipo de revestimento.

Tabela 1: Agrupamento dos tipos de utensilios por familia

Familia Tipos de utensilios

1 Assadeira, churrasqueira, forma, formas de pizza fechadas, formas para fonte direta
de calor, marmita, merendeira, tabuleiro e torteira, ou outro utensilio com funcao
semelhante a esses

2 Bifeteira, bistequeira, crepeira, frigideira, omeleteira, fritadeira, paejeira,
panquequeira, tapioqueira e wok, ou outro utensilio com funcao semelhante a esses

3 Bule, cafeteira, caneca, chaleira, fervedor e leiteira, ou outro utensilio com fungao
semelhante a esses

4 Banho-maria, cacarola, caldeirdo, espagueteira, molheira, cuscuzeira, cozedor a
vapor, panela, papeiro, pipoqueira, pudinzeira e tacho, ou outro utensilio com
funcdo semelhante a esses

Nota 1: Podem ser incluidos na mesma familia aqueles utensilios cujo revestimento interno da panela
diferencie-se apenas pelo pigmento/coloracdo/serigrafia/arte, mantendo a mesma formulacdo de sua
base e processo de aplicacdo de camadas. Porém, considerando-se que cores diferentes podem
apresentar resultados diferentes quanto a migracdo de substancias, devem ser solicitados quantos laudos
forem necessarios para que o OCP comprove que os modelos com variacdo de pigmento no revestimento
interno atendam as Resolug¢des Anvisa, conforme Anexo B. O solicitante da certificacdo deve permitir o
acesso do OCP as informagOes necessarias para evidenciar o agrupamento de familia em relacdo as
caracteristicas do revestimento interno.

Nota 2: Utensilios cujo revestimento interno contiver camada extra com detalhes artisticos podem ser
incluidos na mesma familia do revestimento base, ficando a critério do OCP solicitar ensaios extras de
classificacdo do revestimento, a fim de garantir que possuem a mesma classificacdo do antiaderente.

1.1.2 Familia de Panelas de Pressao

Agrupamento de modelos de panelas de pressdo de um mesmo fabricante e unidade fabril, com
capacidades volumétricas diferentes, apresentado mesmo didmetro interno, material construtivo, tipo de
revestimento, tipo de fechamento e pressdo de trabalho.
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2. SIGLAS

Para fins deste RAC é adotada a sigla a seguir, complementada pelas contidas nos Requisitos Gerais de
Certificagcdo de Produtos — RGCP, citado no item 3 deste RAC.
MPE Micro e Pequena Empresa

3. DOCUMENTOS COMPLEMENTARES

Para fins destes Requisitos de Avaliagdo da Conformidade (RAC), sdo adotados os documentos
complementares a seguir, além dos listados no RGCP:

Resolugao Anvisa n2 91, de
2001

Resolucdo da Anvisa n2 105,

de 1999

Resolucdo da Anvisa n?@
123, de 2001

Resolugdo da Anvisa n? 20,
de 2007

Resolucdo da Anvisa n?@
326, de 2019

Portaria Anvisa n2 27, de

1996

Portaria Anvisa n? 987, de
1998

Portaria Inmetro n2 200,
de 2021

ABNT NBR ISO 209:2007
ABNT NBR ISO 4287:2009

ISO 2747:1998

SO 4532:1991

ISO 6508-1:2016

ISO 28706-2:2017

Regulamento Técnico - Critérios Gerais para Embalagens e Equipamentos
Alimenticios em Contato com Alimentos.

Aprova o Regulamento Técnico sobre as disposicOes gerais para
embalagens e equipamentos pldsticos em contato com alimentos.

Aprova o Regulamento Técnico sobre embalagens e equipamentos
elastoméricos em contato com alimentos.

Aprova o Regulamento Técnico sobre Disposicbes para Embalagens,
Revestimentos, Utensilios, Tampas e Equipamentos Metalicos em Contato
com Alimentos.

DispOe sobre Regulamento Técnico sobre lista positiva de aditivos para
materiais pldsticos destinados a elaboracdo de embalagens e
equipamentos em contato com alimentos.

Aprova o Regulamento Técnico sobre embalagens e equipamentos
de vidro e ceramica em contato com alimentos.

Aprova o Regulamento Técnico para embalagens descartaveis de
polietileno tereftalato - PET - multicamadas destinadas ao
acondicionamento de bebidas ndo alcodlicas carbonatadas, constante do
anexo desta Portaria.

Aprova os Requisitos Gerais para a Certificacdo de Produtos - RGCP —
Consolidado.

Aluminio e suas ligas — Composi¢ao quimica.
Especificacdes geométricas do produto (GPS) - Rugosidade: Método

do perfil - Termos, definicdes e parametros da rugosidade.

Vitreous and porcelain enamels - Enamelled
utensils - Determination of resistance to thermal shock.

cooking

Vitreous and porcelain enamels - Determination of the resistance of
enameled articles to impact — Pistol test.

Materiais metalicos - Ensaio de dureza Rockwell Parte 1: Método de ensaio
(escalas A, B,C,D,E, F,G,H,K,N,T).

Vitreous and porcelain enamels - Determination of resistance to
chemical corrosion - Part 2: Determination of resistance to chemical
corrosion by boiling acids, boiling neutral liquids and/or their vapors.
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ASTM A240M:2020

ABNT NBR 5426:1989
ABNT NBR 5601:2011
ABNT NBR 8094:1983

ABNT NBR 11823:2016
ABNT NBR 12610:2010
ABNT NBR 12611:2006
ABNT NBR 14155:2010

ABNT NBR 14630:2018
ABNT NBR 14622:2006

ABNT NBR 14876:2016
ABNT NBR 15321:2013

ABNT NBR 15975:2011
ABNT NBR 5906:2008

ABNT NBR 5915-1:2013
ABNT NBR 6589:2015

ABNT NBR 6651:2013

DIN EN 1561:2012

4. DEFINICOES

ANEXO DA PORTARIA INMETRO N2 499/2021
Standard Specification for Chromium and Chromium-Nickel Stainless
Steel Plate, Sheet, and Strip for Pressure Vessels and for General
Applications.

Planos de amostragem e procedimentos na inspegao por atributos.
Acos inoxidaveis — Classificagao por composi¢do quimica.

Material metalico revestido e ndo revestido— corrosao por exposicao a
névoa salina.

Utensilios domésticos metalicos — Panela de Pressdo.

Tratamento de superficie do aluminio e suas ligas — Determinag¢do da
espessura de camadas ndo condutoras pelo método de corrente parasita
(Eddy Current).

Aluminio e suas ligas — Tratamento de superficie - Determinacdo d:
espessura de camada anddica — Método de microscopia dptica.

Tratamento de superficie do aluminio e suas ligas — Determinacdo da
microdureza da camada anddica da anodizagdo para fins técnicos (dura).

Utensilios domésticos metadlicos para uso em forno e fogao.

Aluminio e suas ligas - Tratamento de superficie - Determinacdo da
aderéncia da pintura - Método de corte em X e corte em grade.

Utensilios domésticos metalicos — Alcas, cabos, pomeis e sistemas de
fixacao.

Utensilios domésticos de aluminio e suas ligas — Revestimento
antiaderente — Avaliagao do desempenho.

Aluminio primdrio e de fundicdo - Composicdo quimica.

Bobinas e chapas laminadas a quente de ago-carbono para estampagem -
Especificacao.

Chapas e bobinas de a¢o laminadas a frio - Parte 1: Requisitos.

Pecas em ferro fundido cinzento classificadas conforme a resisténcia a
tragao.

Bobinas e chapas finas de aco-carbono, laminadas a frio, para esmaltacao
vitrea — Especificacao.

Founding - Grey cast irons.

Para fins deste RAC, sdao adotadas as definicdes do RTQ, complementadas pelas definicdes dos

documentos listados no item 3.

5. MECANISMO DE AVALIAGAO DA CONFORMIDADE

O mecanismo de avaliacdo da conformidade para panelas metalicas é a certificacao.
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6. ETAPAS DE AVALIACAO DA CONFORMIDADE

6.1 Definicao dos Modelos de Certificagdo utilizados
Os modelos de certificagao utilizados para os produtos contemplados por este RAC sdao os seguintes:

a) Modelo de Certificagcdo 4 — avaliagdo inicial consistindo em ensaios de amostras retiradas no fabricante,

seguida de avaliacdo de manutencdo periddica através de coleta de amostra do produto no mercado,
sendo valido somente para Micro e Pequena Empresa (MPE);

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

c) Modelo de Certificagdo 1b - Ensaio de lote.
6.2 Avaliagao inicial

Neste item, sdo descritas as etapas iniciais do processo de avaliacdao da conformidade, que culminam na
atestacdo da conformidade do utensilio.

6.2.1 Solicitagao de Certificacdo

6.2.1.1 O fornecedor deve encaminhar uma solicitacdo formal ao OCP de acordo com os requisitos do
RGCP, juntamente com:

a) Documentacdo do Sistema de Gestdao da Qualidade em atendimento aos requisitos descritos no item
6.3.1.1 ou no item 6.3.1.2, no caso de MPEs;

b) Memorial Descritivo, conforme o Anexo A deste RAC; e

¢) Documentos descritos no Anexo B, de acordo com os respectivos materiais para evidenciar a
conformidade dos seus produtos a regulamentacdo da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (Anvisa)
para materiais, utensilios e equipamentos em contato com alimentos, juntamente com os respectivos
relatdrios de ensaios. Para panelas metalicas com e sem revestimento podem ser apresentados os
relatdrios de ensaios pelo fornecedor da matéria-prima.

Nota 1: As MPEs devem apresentar documentos que comprovem a sua classificacdo, de acordo com a
legislacdo vigente. Cabe ao OCP avaliar e validar esta classificacao.

Nota 2: Os ensaios realizados em atendimento ao Anexo B devem ser realizados e/ou avaliados somente
na etapa de Solicitacdo de Certificacao (inicial e recertificacdo), ou no caso de alteracdo de matéria-prima,
revestimentos e elastdmeros (fornecedor e/ou composi¢ao).

6.2.1.2 Todo utensilio certificado deve pertencer somente a uma familia de utensilios, caracterizada
segundo a definicdo apresentada nos itens 1.1.1 e 1.1.2 deste RAC.

6.2.1.3 Os utensilios que possuirem apenas a pintura externa como diferenca fazem parte da mesma
familia, desde que possuam o mesmo material de construcdo e o mesmo tipo de revestimento (interno),

6.2.1.4 As panelas de pressdao que possuam espessuras diferentes sao caracterizadas como familias
distintas, uma vez que o projeto ndo é o mesmo para ambas.

6.2.2 Analise da solicita¢ao e da conformidade da documentagao

Os critérios de Andlise da Solicitacdo e da Conformidade da Documentacdo devem seguir as condicdes
estabelecidas no RGCP.

6.3 Modelo de certificacao 4
6.3.1 Plano de Ensaios Iniciais
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O OCP deve:

a) elaborar o plano de ensaios iniciais conforme os critérios estabelecidos no RGCP.

b) realizar planos de ensaios individuais, devendo contemplar a amostragem especificada no item 6.3.1.2,
dentre os modelos de uma mesma familia.

6.3.1.1 Definigao dos ensaios a serem realizados

Os ensaios devem ser realizados de acordo com os requisitos pré-estabelecidos pelos itens 4.1 e 4.2 do
RTQ e conforme as Tabelas 2 e 3 a seguir.

Tabela 2: Ensaios para panelas de pressao.

Item do RTQ . Procedimentos /
Ensaios eez s —
critérios de aceitagao
Conforme item 4.2.2 do RTQ Dimensoes 3.1 do Anexo C

Conforme item 4.1.9 do RTQ Marcag0es e Instrugdes 4.1.9 do RTQ
Conforme item 4.1.7 do RTQ Capacidade volumétrica 4.1.7 do RTQ
Valvul I a
Conforme item 4.1.4 do RTQ alvula reguladora de pressio e 4.1.4 do RTQ
valvula de seguranca
Conforme item 4.2.5.3 do RTQ Cantos vivos e rebarbas 3.4.3 do Anexo C

Conforme item 4.1.2 do RTQ

Partes elastoméricas

2.1 do Anexo C

Conforme item 4.1.3 e 4.1.5 do RTQ

Partes poliméricas e névoa Salina

2.2do AnexoCe4.1.5
do RTQ

Conforme item 4.1.6 do RTQ

Pressoes de trabalho

2.3.1 do Anexo C

Conforme item 4.1.6 do RTQ

Pressdo de resisténcia hidrostatica

2.3.2 do Anexo C

Conforme item 4.1.6 do RTQ

Pressao de funcionamento da
valvula de seguranca

2.3.3 do Anexo C

Conforme item 4.2.4 do RTQ

Fixacdo do termodifusor (Nota 1)

3.3 do Anexo C

Conforme itens 4.1.8 do RTQ

Utensilios com revestimento
antiaderente (Nota 1)

3.2 do Anexo C

Conforme item 4.1.8 do RTQ

Utensilios de aluminio com
revestimento ceramico e esmalte
vitreo (Nota 1)

3.2 do Anexo C

Conforme item 4.1.8 do RTQ

Utensilios de aco ou ferro fundido
com revestimento ceramico e
esmalte vitreo (Nota 1)

3.2 do Anexo C

Conforme item 4.1.8 do RTQ

Utensilios com anodizagao dura
(Nota 1)

3.2 do Anexo C

Conforme item 4.1.8 do RTQ

Utensilio apenas com pintura
externa (Nota 1)

3.2 do Anexo C

Nota 1: S6 devem ser realizados em panelas em que esses ensaios sejam aplicaveis.
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Tabela 3: Ensaios para outros utensilios, com exce¢do de panelas de pressao

Procedimentos /

Item do RTQ Ensaios Critério de
Aceitagao
Conforme item 4.2.2 do RTQ Dimensdes 3.1 do Anexo C
Conforme item 4.2.9 do RTQ Capacidade Volumétrica 4.2.9 do RTQ
Conforme item 4.2.8 do RTQ Marcagoes e Instrugdes 4.2.8 do RTQ
Conforme item 4.2.5 e 4.2.7 do RTQ Propriedades mgcanlcas e névoa 34e3.6.1do
salina Anexo C

Conforme item 4.2.6 do RTQ

Propriedades fisicas

3.5do Anexo C

Conforme item 4.2.4 do RTQ

Fixacdo do termodifusor (Nota 1)

3.3 do Anexo C

Conforme item 4.2.3 do RTQ

Utensilios com revestimento
antiaderente (Nota 1)

3.2 do Anexo C

Conforme item 4.2.3
do RTQ

Utensilios de aluminio com
revestimento ceramico e esmalte
vitreo (Nota 1)

3.2 do Anexo C

Conforme item 4.2.3
do RTQ

Utensilios de aco ou ferro fundido
com revestimento ceramico e
esmalte vitreo (Nota 1)

3.2 do Anexo C

Conforme item 4.2.3
do RTQ

Utensilios com anodizacdo dura
(Nota 1)

3.2 do Anexo C

Conforme item 4.2.3 do RTQ

Utensilio apenas com pintura
externa (Nota 1)

3.2 do Anexo C

Nota 1: S6 devem ser realizados em panelas em que esses ensaios sejam aplicaveis.

6.3.1.2 Definicao da amostragem

O OCP é responsavel pela coleta aleatéria das amostras do utensilio a ser certificado, por familia,

conforme as Tabelas a seguir.

Tabela 4: Amostragem para panelas de pressao.

Amostragem
Ensaios
Prova Contraprova | Testemunha
Dimensdes

Marcacdes e Instrucdoes

Capacidade volumétrica 1 1
Valvula reguladora de pressdo e valvula de seguranca

Cantos vivos e rebarbas
Partes elastoméricas (Nota 2) 6 6
Partes poliméricas e névoa Salina 2 2
Pressdes de trabalho 1 1
Pressdo de resisténcia hidrostatica 1 1
Pressdo de funcionamento da valvula de seguranca 1 1
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Fixacdo do termodifusor (Nota 1) 1 1 1
Utensilios com revestimento antiaderente (Nota 1) 6 6 6
Utensilios de aluminio com 1 1 1
revestimento ceramico e esmalte vitreo (Nota 1)
Utensilios de aco ou ferro fundido com revestimento 6 6 6
ceramico e esmalte vitreo (Nota 1)
Utensilios com anodizacdo dura (Nota 1) 2 2 2
Utensilio apenas com pintura externa (Nota 1) 1 1 1

Nota 1: Caso o ensaio nao seja aplicavel, ndo é necessdria a realizagcdao de amostragem destas amostras.

Nota 2: E necessario um total de 6 anéis de vedagdo e 6 valvulas de seguranga, sendo que estas amostras
podem ser retiradas de amostras que foram submetidas a outros ensaios, com exce¢do o ensaio de
“Pressao de funcionamento da valvula de seguranga”. Caso a amostragem total de panelas ndo seja
suficiente para fornecer ao laboratério a quantidade mencionada de anéis e valvulas, fica a critério do
OCP enviar somente os anéis e valvulas complementares para ensaio, a serem retiradas de amostras no
momento da amostragem.

Nota 3: A quantidade total a ser amostrada deve ser a soma da quantidade de amostras de todos os
ensaios aplicaveis, sendo permitido a reutilizacdo do corpo de prova apenas dos ensaios que estdo
mesclados na Tabela.

Nota 4: Os ensaios de revestimento podem ser compartilhados por familias diferentes, desde que um
mesmo revestimento (composicdo, espessura e demais caracteristicas), proveniente do mesmo
fornecedor e aplicado sobre o mesmo material construtivo (metal base), seja aplicado em diferentes
familias.

Nota 5: Os ensaios de partes elastoméricas podem ser compartilhados por diferentes familias de panelas
de pressao, desde que as familias possuam mesmo componente elastomérico (fornecedor e composicao)
entre elas.

Nota 6: As tampas aplicaveis entre modelos de familias distintas podem ser ensaiadas uma Unica vez e
seus resultados compartilhados para todos os utensilios que as utilizem.

Nota 7: No caso dos ensaios compartilhados, estes devem estar validos dentro do prazo de manutencao.

Nota 8: Na impossibilidade da realizacdo de algum dos ensaios de revestimento previstos no RTQ no item
mais critico da familia, devido suas dimensdes ou outras caracteristicas, o OCP deverd seguir as
prioridades abaixo:

a) realizar os ensaios em outro utensilio da mesma familia, e

b) ndo realizar o ensaio, sendo substituido pela aplicacdo da nota mais conservadora.
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Tabela 5: Amostragem para outros utensilios, com exce¢do de panelas de pressdo

Amostragem
Ensaios
Prova Contraprova | Testemunha
Dimensdes
Capacidade Volumétrica 1 1 1

Marcagdes e Instrucdes

Propriedades mecanicas e névoa salina 1 1 1
Propriedades fisicas 1 1 1
Fixacdo do termodifusor (Nota 1) 1 1 1
Utensilios com revestimento antiaderente
6 6 6
(Nota 1)
Utensilios de aluminio com
revestimento ceramico e esmalte vitreo 1 1 1

(Nota 1)

Utensilios de aco ou ferro fundido
com revestimento ceramico e esmalte 6 6 6
vitreo (Nota 1)

Utensilios com anodizacdo dura (Nota 1) 2 2 2

Utensilio apenas com pintura externa (Nota
1)

Nota 1: Caso o ensaio ndo seja aplicavel, ndo é necessaria a realizacdo de amostragem destas amostras.

Nota 2: A quantidade total a ser amostrada deve ser a soma da quantidade de amostras de todos os
ensaios aplicaveis, sendo permitida a reutilizacdo do corpo de prova apenas dos ensaios que estdo
mesclados na tabela.

Nota 3: Os ensaios de revestimento podem ser compartilhados por familias diferentes, desde que
possuam um mesmo revestimento (composicdo, espessura e demais caracteristicas), proveniente do
mesmo fornecedor e aplicado no material construtivo (metal base).

Nota 4: As tampas aplicaveis entre modelos de familias distintas podem ser ensaiadas uma Unica vez e
seus resultados compartilhados para todos os utensilios que as utilizem.

Nota 5: No caso dos ensaios compartilhados, estes devem estar validos dentro do prazo de manutencao.

Nota 6: Na impossibilidade da realizacdo de algum dos ensaios de revestimento previstos no RTQ no item
mais critico da familia, devido suas dimensdes ou outras caracteristicas, o OCP devera seguir as
prioridades abaixo:

a) realizar os ensaios em outro utensilio da mesma familia, e
b) ndo realizar o ensaio, sendo substituido pela aplicacdo da nota mais conservadora.

Nota 7: Para a constituicao das familias 1, 2, 3 e 4, é de responsabilidade do OCP a selecdo do utensilio
mais critico para a realizacdo dos ensaios completos, tendo em vista que, no caso de haver na mesma
familia utensilios com quaisquer componentes que os diferencie quanto ao sistema de fixacdo, bem como
outras caracteristicas distintas que possam apresentar comportamento diferenciado nos ensaios, por
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exemplo tampas, cabos, alcas, pomeis, partes elastoméricas, valvulas, etc, deverdo, obrigatoriamente, ser
realizados ensaios complementares, apenas na etapa inicial ou inclusdo (quando houver), conforme
Tabela 5 desta Portaria.

6.3.1.3 Definicao do Laboratdrio
A defini¢do de laboratério deve seguir as condi¢des descritas no RGCP.
6.3.2 Tratamento de nao conformidades na etapa de avaliagao inicial

Os critérios para tratamento de ndo conformidades na etapa de avaliagdo inicial devem seguir as
condi¢Oes descritas no RGCP.

6.3.3 Emissao do certificado de conformidade

Os critérios para emissdo do Certificado de Conformidade na etapa de avaliacdo inicial devem seguir as
condicdes descritas no RGCP.

6.3.3.1 Certificado de conformidade

6.3.3.1.1 O Certificado de Conformidade tem sua validade de 4 (quatro) anos, contados da data de
emissao.

6.3.3.1.2 O Certificado de Conformidade, como um instrumento formal emitido pelo OCP, deve seguir os
critérios definidos pelo RGCP. A identificagdao da familia e a notagdo do(s) modelo(s) que a constitui(em),
deve ser conforme segue:

a)

Para as familias definidas conforme subitem 1.1.1 desse RAC, utilizar a seguinte

Familia de configuracao:

utensilios | “Familia (conforme Tabela 1) + material de construgdo + tipo de revestimento (tipo +
designacdo comercial) “

Marca Modelo: Descricdo técnica do(s) modelo | Cdodigo de barras comercial,
(s): guando existente, de todas

Designacdao comercial "~
as versoes.

do modelo e cédigo de | - tipo de utensilio
referéncia comercial (se

existente), de todas as
versdes - dimensées (no minimo

diametro interno ou
dimensdes nominais e volume)

- acabamento (quando houver)

- Sistema de fechamento
(quando houver)

- Acessorios (quando houver)

b)
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Para as familias definidas no item 1.1.2 desse RAC, utilizar a seguinte configuracao:

Familia de | “Familia panela de pressdo + material de construcdo + tipo de revestimento (tipo +
panela de designacdo comercial) + didmetro interno + pressdo de trabalho + tipo de fechamento”.

pressao

Marca Modelo: Descrigao técnica do(s) modelo | Cédigo de barras comercial,
(s): guando existente, de todas

Designagao comercial "~
as versodes.

do modelo e cddigo de | - acabamento (quando houver)
referéncia comercial (se

existente), de todas as
versdes - Sistema de fechamento

(quando houver)

- capacidade volumétrica

- Acessorios (quando houver)

6.3.4 Avaliacao de manutencgao
A avaliacdo de manutencdo deve ser programada pelo OCP, de acordo com o RGCP.
6.3.4.1 Plano de ensaios de manutengado

Os critérios para o Plano de Ensaios devem seguir o RGCP. Os ensaios devem ser realizados e registrados,
atendendo as etapas a seguir descritas. Os ensaios devem ser realizados a cada 12 (doze) meses.

6.3.4.1.1 Definicao de ensaios a serem realizados

Para a familia contemplada no subitem 1.1.1 deste RAC, os ensaios devem ser realizados de acordo com
a Tabela 3 deste RAC. Para a familia contemplada no subitem 1.1.2 deste RAC, de acordo com a Tabela 2
deste RAC.

6.3.4.1.2 Definicao da amostragem de manutengao

Para a realizagdo dos ensaios de manutencdo, o OCP deve realizar a coleta das amostras no comércio, em
amostras de prova, contraprova e testemunha, sendo coletado 1 (um) modelo da familia.

6.3.4.1.3 Defini¢cdao do Laboratério
A definicdo de laboratério deve seguir as condi¢des descritas no RGCP.
6.3.4.2 Tratamento de ndao conformidades na etapa de avaliagao de manutengao

Os critérios para tratamento de ndo conformidades na etapa de avaliagdo de manutencdo devem seguir
as condi¢Oes descritas no RGCP.

6.3.4.3 Confirmag¢ao da manutencgao
Os critérios de confirmacdao da manutencao devem seguir as condi¢cdes descritas no RGCP.
6.3.5 Avaliagao de recertificagao

Os critérios gerais de avaliacdo para a recertificacdo estdo contemplados no RGCP. O prazo para a
recertificacdo é de 4 (quatro) anos.

6.4 Modelo de certificacao 5

6.4.1 Auditoria Inicial do Sistema de Gestao da Qualidade
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6.4.1.1 Os critérios de Auditoria Inicial do Sistema de Gestdo devem seguir as condi¢cGes descritas no
RGCP.

6.4.1.2 Para MPE, a avaliacdo do SGQ do processo produtivo do utensilio deve ser realizada pelo OCP
conforme a Tabela 6 a seguir:

Tabela 6: Itens de verificagdo da ABNT NBR ISO 9001:2015 para MPE

REQUISITOS DO SGQ ABNT NBR I1SO 9001
Informagao documentada 7.5.2/753
Controle de processos, produtos e servicos providos externamente 8.4/84.1/8.4.2/84.3
Produgdo e provisdo de servigos 8.5.1/8.5.2/8.5.4/8.5.5
Liberacdo de produtos e servigos 8.6
Controle de saidas ndo conformes 8.7
N3o conformidade e agdo corretiva 10.2

6.4.2 Plano de ensaios iniciais

Apds a realizacdo da auditoria inicial na fabrica, o OCP deve elaborar o plano de ensaios iniciais conforme
os critérios estabelecidos no RGCP. O plano de ensaios iniciais deve contemplar a amostragem
especificada no item 6.4.2.2, dentre os modelos de uma mesma familia.

6.4.2.1 Definicao dos ensaios a serem realizados

Os ensaios devem ser realizados de acordo com os requisitos pré-estabelecidos pelos itens 4.1 e 4.2 do
RTQ. Para a familia contemplada no subitem 1.1.1 deste RAC, os ensaios devem ser realizados de acordo
com a Tabela 3 deste RAC. Para a familia contemplada no subitem 1.1.2 deste RAC, de acordo com a
Tabela 2 deste RAC.

6.4.2.2 Definicao da Amostragem

O OCP é responsavel pela coleta aleatéria das amostras do utensilio a ser certificado conforme as Tabelas
4 e5doitem6.3.1.2.

6.4.2.3 Defini¢cdo do Laboratério
A definicdo de laboratério deve seguir as condi¢des descritas no RGCP.
6.4.3 Tratamento de nao conformidades na etapa de avaliagao inicial

Os critérios para tratamento de ndao conformidades na etapa de avaliacdao inicial devem seguir as
condicdes descritas no RGCP.

6.4.4 Emissao do Certificado de Conformidade

Os critérios para emissdo do Certificado de Conformidade na etapa de avaliacdo inicial devem seguir as
condicdes descritas no RGCP.

6.4.4.1 Certificado de conformidade

O Certificado de Conformidade tem sua validade de 4 (quatro) anos, contados da data de emissdo,
devendo ser observadas as condi¢des estabelecidas no item 6.3.3.1.2 deste RAC.
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6.4.5 Avalia¢cdao de manutencao

A avaliacdo de manutencdo deve ser programada pelo OCP, de acordo com os critérios estabelecidos nas
etapas subsequentes.

6.4.5.1 Auditoria de Manutengao do Sistema de Gestao da Qualidade

6.4.5.1.1 Os critérios da auditoria de manuten¢do estdo contemplados no RGCP. A auditoria de
manutenc¢do do SGQ deve ser realizada a cada 24 (vinte e quatro) meses.

6.4.5.1.2 O OCP deve avaliar o SGQ do fabricante de acordo com o item 6.4.1 deste RAC.
6.4.5.2 Plano de ensaios de manutengao

Os critérios para o plano de ensaios de manuten¢ao devem seguir conforme o RGCP. Para a familia
contemplada no subitem 1.1.1 deste RAC, os ensaios devem ser realizados a cada 24 (vinte e quatro)
meses, de acordo com a Tabela 3 deste RAC. Para a familia contemplada no subitem 1.1.2 deste RAC, os
ensaios de manutencdo devem ser realizados a cada 12 (doze) meses, de acordo com a Tabela 2 deste
RAC.

6.4.5.2.1 Defini¢dao de ensaios a serem realizados

Para as familias contempladas no subitem 1.1.1 desse RAC, os ensaios devem ser realizados de acordo
com a Tabela 3 desse RAC. Para as familias contempladas no subitem 1.1.2 deste RAC, os ensaios devem
ser realizados de acordo com a Tabela 2 desse RAC.

6.4.5.2.2 Definicdao da amostragem de manuteng¢ao

Para a realizacdo dos ensaios de manutencdo, o OCP deve realizar a coleta das amostras no comércio, em
amostras de prova, contraprova e testemunha para todas as familias certificadas, sendo coletado 1 (um)
modelo por familia, respeitando os prazos estabelecidos no subitem 6.4.5.2 deste RAC.

6.4.5.2.3 Defini¢ao do Laboratério
A definicdo de laboratério deve seguir as condi¢des descritas no RGCP.
6.4.5.3 Tratamento de nao conformidades na etapa de Avaliagdao de Manutencgao

Os critérios para tratamento de ndo conformidades na etapa de avaliagdo de manutencdo devem seguir
as condi¢Oes descritas no RGCP.

6.4.5.4 Confirmag¢ao da manutengao
Os critérios de confirmagao da manutengdo devem seguir as condi¢des descritas no RGCP.
6.4.6 Avaliacao de recertificacao

Os critérios gerais de avaliacdo para a recertificacdo estdo contemplados no RGCP. O prazo para a
recertificacdo é de 4 (quatro) anos.

6.5 Modelo de Certificacdo 1b - ensaio de lote
6.5.1 Plano de Ensaios

O OCP deve elaborar o plano de ensaios iniciais conforme os critérios estabelecidos no RGCP. O plano de
ensaios iniciais deve contemplar a amostragem especificada no item 6.5.1.2 dentre os modelos de uma
mesma familia.

6.5.1.1 Definigao dos ensaios a serem realizados
Os ensaios devem ser realizados de acordo com os o item 6.3.1.1.

6.5.1.2 Definicdo de Amostragem
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O OCP é responsavel pela coleta das amostras do utensilio a ser certificado, por familia, conforme Tabela
a seguir:

Tabela 7: Amostragem para Panelas de Pressao e outros Utensilios, para certificagdo por Modelo 1b -
Lote / ensaios para a certificagdo da familia

Ensaios Tamanho do Lote Amostragem — Prova

Conforme |1 a5000 1 repeticdo — todos os ensaios aplicaveis
Tabelas 2 e 5.001 a 10.000 2 repeticdes — todos os ensaios aplicaveis
3 deste

RAC Igual ou acima de 10.001 | 3 repeti¢cdes — todos os ensaios aplicaveis

Nota: a amostragem deve ser realizada considerando a quantidade necessaria para a realizacdo de todos
os ensaios aplicaveis, conforme estabelecido nas Tabelas 2 e 3 desse RAC, e multiplicada,
proporcionalmente, ao tamanho do lote da familia (ex. até 5000 unidades considera-se uma (1) repeticdo
de cada ensaio aplicavel).

6.5.1.3 Definicao do laboratério
A definicdo de laboratério deve seguir as condi¢des descritas no RGCP.
6.5.2 Emissdo do Certificado de Conformidade

Os critérios para emissao do Certificado de Conformidade para o Lote devem seguir as condi¢des descritas
no RGCP e no item 6.3.3.1, exceto pela validade que é indeterminada.

7. TRATAMENTO DE RECLAMAGOES

Os critérios para tratamento de reclamagdes devem seguir as condi¢cdes descritas no RGCP.

8. ATIVIDADES EXECUTADAS POR OCP ACREDITADO POR MEMBRO DO MLA DO IAF

Os critérios para atividades executadas por OCPs acreditados por membro do MLA do IAF devem seguir
as condi¢Oes descritas no RGCP.

9. TRANSFERENCIA DA CERTIFICACAO

Os critérios para a transferéncia da certificacdao devem seguir as condi¢des descritas no RGCP.

10. ENCERRAMENTO DA CERTIFICACAO

Os critérios para encerramento de certificacdo devem seguir as condi¢des descritas no RGCP.

11. SELO DE IDENTIFICACAO DA CONFORMIDADE

Os critérios para o Selo de Identificacdo da Conformidade estdo contemplados no RGCP e no Anexo lll.

12. AUTORIZAGAO PARA USO DO SELO DE IDENTIFICAGAO DA CONFORMIDADE

Os critérios para Autorizacdao do uso do Selo de Identificagdo da Conformidade devem seguir as condigdes
descritas no RGCP.
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13. RESPONSABILIDADES E OBRIGACOES

Os critérios para responsabilidades e obrigacdes devem seguir as condi¢Ges descritas no RGCP.

14. ACOMPANHAMENTO NO MERCADO

Os critérios para acompanhamento no mercado devem seguir as condi¢des descritas no RGCP.

15. PENALIDADES

Os critérios para aplicagdo de penalidades devem seguir as condi¢Ges descritas no RGCP.

16. DENUNCIAS, RECLAMACOES E SUGESTOES

Os critérios para denuncias devem seguir as condicGes descritas no RGCP.
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ANEXO A — MEMORIAL DESCRITIVO
1. O Memorial Descritivo deve conter, no minimo, as seguintes informacoes:
1.1 DADOS GERAIS
Razdo social do solicitante:
Modelos e familia de utensilio:
Nome e endereco do fabricante:
Denominagdes comerciais:
Marca:

Cddigo de Barras:

1.2 CARACTERISTICAS GERAIS DO UTENSILIO
Material de construgao do corpo:
Liga/composicdo do metal:

Possui termodifusor:

Processo de Fabricacao:

() Estampagem

() Fundicao

() Forjamento

() Repuxo
() Outros:

Dimensoes:
Espessura:

Tipo de utensilio:

1.3 CARACTERISTICAS DO REVESTIMENTO
- Tipo de aplicagao;

- Quantidade de camadas;

- Composicao:

- Possui caracteristica Antiaderente

1.4 POSICIONAMENTO DAS CERTIFICACOES OBRIGATORIAS (SELO)
Marca do fabricante e ou importador: como esta posicionada.
ANEXOS

Desenhos, Fotos e/ou Catalogos Técnicos.

Data do Documento Assinaturas dos responsaveis do fornecedor
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ANEXO B — DOCUMENTOS PARA AVALIACAO DA CONFORMIDADE COM A REGULAMENTAGAO ANVISA

1.1 Panelas metadlicas sem revestimento
1.1.1 Declaragao: Auto Declaragao do Metal de Construgdao — Anexo B1;

1.1.2 Laudo de analise de impurezas onde o teor de impurezas constituido de chumbo, arsénio, cadmio,
mercurio, antimonio e cobre deve ser inferior a 1% para atendimento a RDC n° 20, de 2007;

1.1.3 Laudo de analise de impurezas onde o limite individual de arsénio, mercurio e chumbo devem ser <
que 0,01% para atendimento a RDC n° 20, de 2007; e

1.1.4 Laudo de andlise da migrac¢ao especifica de metais para atendimento a RDC n2 498, de 2021, a partir
de 12 de dezembro de 2021.

1.2 Panelas metalicas com revestimento vitreo, esmaltado e/ou cerdmico
Utensilios com revestimento que ndao contenham compostos poliméricos.

1.2.1 Declaracoes: Auto Declaracdo do Metal de Construcdo — Anexo Bl e Auto Declaracdo com
revestimento vitreo, esmaltado e/ou ceramico — Anexo B2;

1.2.2 Laudo de anadlise de impurezas onde o teor de impurezas constituido de chumbo, arsénio, cadmio,
mercurio, antimdnio e cobre deve ser inferior a 1% para atendimento a RDC n° 20, de 2007;

1.2.3 Laudo de andlise de impurezas onde o limite individual de arsénio, mercurio e chumbo deve ser <
que 0,01% para atendimento a RDC n° 20, de 2007;

1.2.4 Laudo de analise de migracdo total realizada no produto final (panela) para atendimento a Portaria
ne 27, de 1996; e

1.2.5 Laudo de anadlise de migragdo especifica de cddmio e chumbo realizada no produto final (panela)
para atendimento a Portaria 27, de 1996.

1.3 Panelas metalicas com revestimento polimérico

Utensilios com revestimento esmaltado que contenham compostos poliméricos devem atender aos itens
6.3.1.2 (Tabela 4, nota 6) e 6.2.1.4 deste RAC.

1.3.1 Declaragdes: Auto Declara¢dao do Metal de Construgao — Anexo B1;

1.3.2 Laudo de analise de impurezas onde o teor de impurezas constituido de chumbo, arsénio, cadmio,
mercurio, antiménio e cobre deve ser inferior a 1% para atendimento a RDC n° 20, de 2007;

1.3.3 Laudo de andlise de impurezas onde o limite individual de arsénio, mercurio e chumbo deve ser <
que 0,01% para atendimento a RDC n° 20, de 2007;

1.3.4 Laudo de andlise de migracdo total realizada no produto final (panela) para atendimento a RDC n°
51, de 2010 e RDC n? 105, de 1999;

1.3.5 Declaragdo de atendimento as listas positivas da RDC n° 326, de 2019 — Lista positiva de aditivos e
RDC 56, de 2012 — Lista positiva de monOGmeros e substancias iniciadoras (Assinada pelo representante
legal) — Anexo B3;

1.3.6 Laudo de andlise de migracdo especifica realizada no produto final (panela) quando houver
substancias com LME (limite de migracdo especifica) ou com LC (limite de composi¢do) para atendimento
a RDC n° 326, de 2019 — Lista positiva de aditivos e RDC n° 56, de 2012 — Lista positiva de monémeros e
substancias iniciadoras;

1.3.7 Laudo de migracdo especifica de metais realizada no produto final (panela) para atendimento a RDC
n° 52, de 2010 (Ensaio somente para polimeros coloridos);
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1.3.8 Laudo de migracdo de substancias de conferem cor para atendimento a RDC n° 52, de 2010 (Ensaio
somente para polimeros coloridos) e realizada no produto final (panela);

1.3.9 Laudo das analises em pigmentos organicos (sobre os corantes em forma de ingredientes ativos) ou
pigmentos inorganicos (sobre os corantes em forma de ingredientes ativos), caso estes estejam presentes,
para atendimento a RDC n° 52, de 2010;

1.3.10 Laudo das analises no pigmento negro de fumo, caso este esteja presente, para atendimento a RDC
n° 52, de 2010; e

1.3.11 Laudo das andlises de aminas aromaticas primarias, para atendimento a RDC n°® 326, de 2019.
(Ensaio somente para polimeros coloridos).

1.4 Partes elastoméricas

1.4.1 Declaragao de atendimento a lista positivas de materiais elastoméricos da RDC n°® 123, de 2001
(Assinada pelo representante legal) — Anexo B4;

1.4.2 Laudo de analise de migracdo total para atendimento da RDC n° 123, de 2001, e RDC n° 51, de 2012;

1.4.3 Laudo de andlise de migracao especifica quando houver substancias com LME (limite de migracao
especifica) ou com LC (limite de composicdo) para atendimento a RDC n2 123, de 2001;

1.4.4 Laudo de migracdo especifica de metais realizada para atendimento a RDC n° 52, de 2010 (Ensaio
somente para elastomeros coloridos);

1.4.5 Laudo de migracdo de substancias de conferem cor para atendimento a RDC n° 52, de 2010 (Ensaio
somente para elastomeros coloridos);

1.4.6 Laudo das analises em pigmentos organicos (sobre os corantes em forma de ingredientes ativos) ou
pigmentos inorganicos (sobre os corantes em forma de ingredientes ativos), caso estes estejam presentes,
para atendimento a RDC n° 52, de 2010; e

1.4.7 Laudo das analises no pigmento negro de fumo, caso este esteja presente, para atendimento a RDC
n° 52, de 2010.

1.5 Panelas metalicas com tampa de vidro

1.5.1 Para o corpo da panela, caso este possua revestimento polimérico, devem ser exigidos os
documentos do subitem 1.3 deste Anexo.

1.5.2 Para a tampa vitrea ndo sdo necessarios ensaios de migracgao.
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ANEXO B1 - Auto declaracao do metal de construcao

AUTO DECLARACAO

A (neste campo deve-se inserir o nome do fornecedor), sito a (aqui deve-se inserir o enderego
completo do fornecedor), inscrita no CNPJ (inserir o numero do CNPJ da empresa), declara que os
componentes da formulacdao dos produtos (neste campo deve-se inserir as descricbes das panelas —
objeto de certificagdao) constam na Lista Positiva da seguinte Resolugdo:

- Resolugdo RDC n? 20, de 22 de margo de 2007 que “aprova o Regulamento Técnico sobre
Disposi¢Oes para Embalagens, Revestimentos, Utensilios, Tampas e Equipamentos Metdlicos em Contato
com Alimentos”, publicada pela Anvisa — Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria, do Ministério da Saude.

Declaramos também que o metal utilizado na fabricacdo do corpo e tampa dos produtos citados
acima sdo de:

() Aluminio - ligas constantes da ABNT NBR ISO 209:2007, com exce¢do das seguintes ligas: 4009,
4026, 4032, 4145, 4145A, 8090, 8091 ou 8093;

() Aluminio fundido, conforme ABNT NBR 15975:2013;

() Aco inoxidavel, conforme ABNT NBR 5601:2011;

() Ago laminado para estampagem, conforme ABNT NBR 5906:2008 e 5915-1:2013;
() Ferro fundido, conforme a DIN EN 1561:2012, classes GJL-100, GJL-150 ou GJL-200.

() Cobre, latao ou bronze revestidos integralmente na parte interna por uma capa de ouro, prata,
niquel ou estanho tecnicamente puros.

() Ago laminado a frio conforme ABNT NBR 6651:2013 - Esmaltagdo vitrea.
() Titanio.
() Outro

Esta declaracdo e as informacgdes fornecidas na mesma sao de total responsabilidade do Contratante
(cliente).

Assinatura do Responsavel Legal
Nome completo:

CPF:

Data: (DD/MM/AAAA)
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ANEXO B2 — Auto declaragdo com revestimento vitreo, esmaltado e/ou ceramico.

AUTO DECLARACAO

A (neste campo deve-se inserir o nome do fornecedor), sito a (aqui deve-se inserir o enderego
completo do fornecedor), inscrita no CNPJ (inserir o nimero do CNPJ da empresa), declara que os
componentes da formulagdo dos produtos (neste campo deve-se inserir as descri¢des das panelas
— objeto de certificagdo), cumpre os requisitos da Portaria 27, de 1996.

Reiteramos ainda que, para o atendimento completo dos requisitos desses regulamentos, os artigos
fabricados com o revestimento esmalte vitreo, devem ser submetidos aos ensaios de migracdo
especifica de cddmio e chumbo.

Assinatura do Responsavel Legal
Nome completo:

CPF:

Data: (DD/MM/AAAA)
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ANEXO B3 - Auto declaragao com revestimento polimérico.

AUTO DECLARACAO

A (neste campo deve-se inserir o nome do fornecedor), sito a (aqui deve-se inserir o enderego
completo do fornecedor), inscrita no CNPJ (inserir o numero do CNPJ da empresa), declara que os
componentes da formulagdao dos produtos (neste campo deve-se inserir as descrigdes das panelas —
objeto de certificagdao) constam nas Listas Positivas das seguintes Resolugdes:

- Resolugdo RDC n? 56, de 16 de novembro de 2012 que “dispGe sobre a Lista Positiva de
mondmeros, outras substancias iniciadoras e polimeros autorizados para a elaboracdo de embalagens
e equipamentos plasticos em contato com alimentos”;

- Resolucdao RDC n2 326, de 12 de janeiro de 2019 que “dispde sobre Regulamento Técnico sobre
Lista Positiva de Aditivos para Materiais Plasticos destinados a Elaboracdo de Embalagens e
Equipamentos em Contato com Alimentos”, ambas publicadas pela Anvisa — Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria do Ministério da Saude.

Os artigos, objetos de certificacdo, possuem substancias com Limites de Migracao Especifica
(LME) na(s) Lista(s) Positiva(s)?

() Nao

() Sim, especifique abaixo:

Substancia CAS Number

Reiteramos ainda que, para o atendimento completo dos requisitos desses regulamentos, os
artigos fabricados com as substancias acima declaradas, devem ser submetidos aos ensaios de
migracao total e migracdo especifica, quando pertinente, cumprindo com os LME.

Assinatura do Responsavel Legal
Nome completo:

CPF:

Data: (DD/MM/AAAA)
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ANEXO B4 - Auto declaragdao com elastomero.

AUTO DECLARACAO

A (neste campo deve-se inserir o nome do fornecedor), sito a (aqui deve-se inserir o enderego
completo do fornecedor), inscrita no CNPJ (inserir o numero do CNPJ da empresa), declara que os
componentes da formulagdao dos produtos (neste campo deve-se inserir as descrigdes das panelas —
objeto de certificagdo) constam nas Listas Positivas da seguinte Resolugao:

- Resolugdo n? 123, de 19 de junho de 2001, aprova o Regulamento Técnico sobre Embalagens
e Equipamentos Elastoméricos em Contato com Alimentos, ambas publicadas pela Anvisa — Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitaria do Ministério da Saude.

Os artigos, objetos de certificacdo, possuem substancias com Limites de Migracao Especifica
(LME) na(s) Lista(s) Positiva(s)?

() Nao

() Sim, especifique abaixo:

Substancia CAS Number

Reiteramos ainda que, para o atendimento completo dos requisitos desses regulamentos, os
artigos fabricados com as substancias acima declaradas, devem ser submetidos aos ensaios de
migracao total e migracdo especifica, quando pertinente, cumprindo com os LME.

Assinatura do Responsavel Legal
Nome completo:

CPF:

Data: (DD/MM/AAAA)

4
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ANEXO C — PROCEDIMENTOS E CRITERIOS DE ACEITAGAO

1. CondigOes gerais

As fontes de calor referenciadas nos ensaios previstos, quando fogdo a gas, devem utilizar o gas liquefeito
de petréleo padrdo utilizado na regulamentacao de fogbes e fornos de uso doméstico, protegendo as
laterais dos utensilios em relagdo as chamas e aplicando as temperaturas especificadas nos respectivos
ensaios e as seguintes poténcias:

- com o queimador de poténcia de 3,3+0,5kW para toda e qualquer panela de pressao;

- com o queimador de poténcia de 1,0+0,5kW para panelas metdlicas com diametros externos de até 18
centimetros (inclusive), a excegao de panelas de pressao;

- com o queimador de poténcia de 2,0+0,5kW para panelas metalicas com diametros externos de entre
18 centimetros e 26 centimetros (inclusive), a exce¢ao de panelas de pressao;

- com o queimador de poténcia de 3,3+0,5kW para panelas metalicas com diametros externos acima de
26 centimetros, a excecdo de panelas de pressao.

2. Panelas de Pressao
2.1 Ensaio de Componentes — Partes Elastoméricas

As partes elastoméricas das valvulas de seguranca e anel de vedacdo devem ser ensaiadas conforme os
Anexos A e B da norma ABNT NBR 11823. Os ensaios sao os seguintes:

a) Condicionamento em estufa a 1002 C

Medir os valores originais da dureza IRHD, antes do ensaio, conforme a ABNT NBR 11823. Apds o ensaio,
medir novamente a dureza. A amostra deve ser considerada aprovada se o valor da dureza estiver dentro
do intervalo de 2 unidades para menos e 12 unidades para mais do ensaio original, sem apresentar sinais
visiveis de quebra ou trinca. Também n3do podem apresentar sinais visiveis de quebra ou trinca quando
submetidas a um dobramento manual sobre um cilindro de didgmetro de 30 mm. No caso de pecas que
ndo possam ser submetidas ao ensaio de dobramento no cilindro, deve ser feito um dobramento manual
a 180° e analisado quanto ao aparecimento de trinca ou quebra. O procedimento de ensaio deve ser
realizado conforme estabelecido pelo Anexo A da ABNT NBR 11823.

b) Condicionamento em agua destilada

A amostra deve ser considerada aprovada se a alteragao do volume estiver dentro do intervalo de - 1% a
15 %. Também ndo podem apresentar sinais visiveis de quebra ou trinca a olho nu quando submetidas a
um dobramento manual sobre um cilindro de diametro de 30 mm. No caso de pecgas que ndao possam ser
submetidas ao ensaio de dobramento no cilindro, deve ser feito um dobramento manual a 180° e
analisado quanto ao aparecimento de trinca ou quebra. O procedimento de ensaio deve ser realizado
conforme estabelecido pelo Anexo A da ABNT NBR 11823.

c) Condicionamento em solugdo de acido acético 3% em agua destilada

A amostra deve ser considerada aprovada se a alteragdao do volume estiver dentro do intervalo de - 1% a
25 %. Também ndo podem apresentar sinais visiveis de quebra ou trinca quando submetidas a um
dobramento manual sobre um cilindro de diametro de 30 mm. Devem ser anotadas eventuais alteracdes
na coloracdo do elastdmero. No caso de pecgas que ndo possam ser submetidas ao ensaio de dobramento
no cilindro, deve ser feito um dobramento manual a 180° e analisar quanto ao aparecimento de trinca ou
guebra. O procedimento de ensaio deve ser conforme estabelecido pelo Anexo A da ABNT NBR 11823.

d) Condicionamento em éleo de milho
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A amostra deve ser considerada aprovada se a alteracdo do volume quanto a inchaco estiver dentro do
intervalo de - 10 % a + 10% para valvulas de seguranca e anel de vedacdo que tenha funcdo de seguranca,
ede-13%a+ 7 % para anel de vedacdo, que ndo tenha funcdo de seguranca, e variacdes de dureza IRHD
dentro do intervalo de + 8 unidades para valvulas de seguranca e de - 5 a + 12 unidades para anel de
vedacdo, que ndo tenha fungdo de seguranca, conforme a ABNT NBR 11823. Também ndo podem
apresentar sinais visiveis de quebra ou trinca quando submetidas a um dobramento manual sobre um
cilindro de diametro de 30 mm. No caso de pegas que ndo possam ser submetidas ao ensaio de
dobramento no cilindro, fazer um dobramento manual a 180° e analisar quanto ao aparecimento de trinca
ou quebra. O procedimento de ensaio deve ser realizado conforme estabelecido pelo Anexo A da ABNT
NBR 11823.

e) Ensaio de deformag¢do permanente a compressao (DPC)

A amostra é considerada aprovada se apresentar deformagdo maxima de 35,0%. O procedimento de
ensaio deve ser realizado conforme estabelecido pelo Anexo B da ABNT NBR 11823.

2.2 Ensaio Névoa Salina

A panela de pressdo deve ser colocada aberta na cdmara de ensaio de corrosdo por névoa salina, de
acordo com a ABNT NBR 8094, em uma inclinacdo de 45 + 5° pelo periodo de 24 horas. Como critério de
aceitacdo, pode haver a ocorréncia de pontos vermelhos desde que o utensilio ndo perca sua usabilidade,
e nao afete sua resisténcia mecanica. Em seguida, dar continuidade ao diagrama sequencial da figura 18
da ABNT NBR 14876 e, ao final, verificar a ocorréncia de corrosdo nas valvulas de seguranca (quando estas
forem metdlicas), para as quais ndo pode haver pontos de corrosao.

2.3 Pressoes
2.3.1 Pressoes de trabalho

2.3.1.1 As pressoes de trabalho devem ser determinadas conforme o procedimento estabelecido pelo
item 4.4.1 da norma ABNT NBR 11823.

2.3.1.2 Quando o manémetro indicar 90 % do valor da pressdo nominal deve ser cronometrado o tempo
de 5 minutos. A pressdo mdaxima registrada durante esse tempo ndo pode ser superior a 110 % da pressao
nominal.

2.3.2 Pressao de resisténcia hidrostatica

2.3.2.1 A pressao hidrostatica nominal é igual a 6,11 vezes a pressao nominal declarada na panela de
pressdo, sendo assim, a pressao hidrostatica de cada panela de pressao nao pode ser inferior a nominal.

2.3.2.2 A pressdao de resisténcia hidrostatica deve ser determinada conforme o procedimento
estabelecido pelo item 4.3.5 da norma ABNT NBR 11823.

2.3.2.3 O valor da pressdo sob o qual ocorre ruptura e/ou vazamento deve ser considerado como a
pressdo de resisténcia hidrostatica da panela de pressao ensaiada, sendo que o menor valor apresentado
pelas unidades ensaiadas deve ser considerado como a pressao de resisténcia hidrostatica de uma
determinada amostragem.

2.3.2.4 Para a execugdo deste ensaio de panela de pressao em ago inoxidavel, a pressao deve ser elevada
em até 6,5 vezes a pressdao nominal declarada na panela de pressdo. Se ndo houver vazamento, essa
pressdao medida deve ser considerada como a pressado hidrostatica nominal da panela de pressao.

2.3.3 Pressao de funcionamento das valvulas de segurancga

2.3.3.1 A pressao de funcionamento das valvulas de seguranga deve ser determinada conforme o
procedimento estabelecido pelo item 4.3.2 da norma ABNT NBR 11823.

2.3.3.2 A pressdo de funcionamento da valvula de seguranca de cada panela de pressdo deve ser igual ou
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inferior a 40 % do valor da pressdo de resisténcia hidrostatica da amostra, conforme item 2.3.2.1 do
Anexo C deste RTQ.

3. Demais utensilios
3.1 Dimensoes
3.1.1 Espessura efetiva

A espessura efetiva deve ser determinada em milimetros a partir da menor dimensao da superficie plana
e fora da drea da marcagdo do fundo do utensilio. A espessura efetiva é a média aritmética entre 3
medidas de espessuras tomadas da superficie plana de medicao, equidistantes a 1202 entre elas.

Quando o fundo do utensilio for usinado, deve-se acrescentar 0,05 mm no valor da espessura média.

No caso de corpo do utensilio com termodifusor, a medida da espessura deve ser realizada no metal base
apods o corte do corpo de prova, incluindo o termodifusor.

A espessura efetiva ndo pode ser inferior a 85% da espessura nominal.
3.1.2 Diametro efetivo

O diametro efetivo deve ser determinado em milimetros medido na borda ou no fundo do corpo do
utensilio, o que for maior entre eles, excluindo-se as abas, orlas e virolasinternas.

Devem ser realizadas duas medidas perpendiculares entre si, sendo que uma das medidas deve ser feita
na dire¢ao do cabo ou da alga.

O valor do diametro efetivo é obtido através da média aritmética destas duas medidas.

A variacdo do didametro efetivo deve ser no maximo de +2 mm do didmetro nominal, a excecdo de panelas
construidas a partir de processos de fundicdo ou revestidas com esmalte vitreo, que deve ser de +2%.

3.1.3 Diagonal

A diagonal deve ser determinada em milimetros, medida na borda ou no fundo do lado interno do corpo
do utensilio, o que for maior entre eles, excluindo-se as abas, orlas e virolas internas, entre dois angulos
extremos opostos.

A variacdo da diagonal efetiva deve ser no maximo de +2 mm da diagonal nominal, a excecdo de panelas
construidas a partir de processos de fundicdo ou revestidas com esmalte vitreo, que deve ser de +2%.

3.1.4 Dimensodes das algas, cabos e pomeis

As medidas devem ser determinadas em milimetros tomadas na sec¢do transversal do cabo e da alga
através de um corte transversal em relacdo ao seu comprimento.

Quando o cabo e a alga forem vazados, efetuar a primeira medida na sec¢do transversal no centro do
vazado e a segunda medida da secao transversal na metade total do cabo ou daalga.

Quando o cabo e a al¢a forem inteiricos, efetuar a primeira medida da se¢do transversal a 10t1 mm da
extremidade oposta a de fixacao e a segunda medida da se¢do transversal na metade total do cabo ou da
alca.

Para cabos que ndo tenham eixo reto, efetuar as medi¢des da secdo transversal do cabo e da alca através
de um corte transversal em relagdo ao seu comprimento.

Para medicdo de pomeis, efetuar um corte transversal, em relacdo a base do pomel, no centro da peca.

Nos casos em que as medidas das seg¢des transversais tenham que ser feitas em posi¢des tais que a
distancia da primeira e da segunda medi¢do nao ultrapasse 5 mm, considerando como secdo transversal
do cabo ou da algca aquela obtida na metade total do seu comprimento.
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3.2 Revestimentos

3.2.1 Ensaio de aderéncia com leite integral

O ensaio de aderéncia com leite integral deve ser realizado no revestimento da parte interna do utensilio,
conforme procedimento descrito no item 4.2.3 da ABNT NBR 15321.

O critério de classificagdo de antiaderéncia do utensilio com leite consta na Tabela a seguir.

Tabela 1 - Classificagao da antiaderéncia do utensilio com leite

Remocao do filme de leite carbonizado do utensilio Classificagdo

Totalmente 5

Totalmente, apds aplicacdo de pano macio

3
Sobra de residuo de até 50%, apds aplicacdo de pano macio 1
0

Sobra de residuo acima de 50% apds aplicacdo de pano macio

3.2.2 Ensaio de aderéncia do utensilio com ovo

O ensaio de aderéncia do utensilio com o ovo deve ser realizado no revestimento da parte interna do
utensilio, conforme procedimento descrito no item 4.2.4 da ABNT NBR 15321.

O critério de classificacdo de antiaderéncia do utensilio com ovo consta na Tabela a seguir.

Tabela 2 - Classificagdo da antiaderéncia do utensilio com ovo

Remocao do ovo do utensilio Classificacao

Sem residuo 5

Com residuo de até 50% da area do ovo

3
Com residuo de 51% até 90% da area do ovo 1
0

Com residuo acima de 90% da area do ovo

3.2.3 Ensaio de aderéncia no metal (ensaio de grade)

O ensaio de aderéncia no metal do utensilio deve ser realizado no revestimento da parte interna e externa
do utensilio, conforme procedimento descrito no item 4.2.5 da ABNT NBR 15321.

O critério de classificacdo de aderéncia do revestimento no metal do utensilio consta na Tabela a seguir.

Tabela 3 - Classificagdo da aderéncia do revestimento no metal do utensilio

Area da pelicula destacada Classificacao

Nenhuma darea de pelicula destacada, conforme ABNT NBR 14622 5
— Tabela 4 — cédigo Gr0

Qualquer area de pelicula destacada, conforme ABNT NBR 14622 0
—Tabela 4 — cddigo Grl a Grd

3.2.4 Ensaio de resisténcia a abrasdao

O ensaio de resisténcia a abrasdo deve ser realizado no revestimento da parte interna do utensilio,
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conforme procedimento descrito no item 4.2.6 da ABNT NBR 15321.

O critério de classificacdo da resisténcia a abrasdo do antiaderente do utensilio consta na tabela a seguir.

Tabela 4 - Classificagao da resisténcia a abrasao do antiaderente do utensilio

NUmero de ciclos

Classificagdo

>5001

1001 a 5000

75121000

501 a 750

251 a500

<250

O| FRr| N[ W| | U

3.2.5 Ensaio de corrosao com solugao de cloreto de sédio em ebuligao

O ensaio de corrosdo com solugao de cloreto de sédio em ebulicdo deve ser realizado no revestimento da
parte interna do utensilio, conforme procedimento descrito no item 4.2.7 da ABNT NBR 15321.

O critério de classificacdo da corrosdao do antiaderente do utensilio consta na Tabela a seguir.

Tabela 5 — Classificagao da resisténcia a corrosdao com solugao de cloreto de sédio em ebulicao

Numero de defeitos por dm? Classificacao
0 5
la3 3
4a6 1
>6 0

3.2.6 Ensaio de corrosao com solugao de detergente

O ensaio de corrosao com solugao de detergente deve ser realizado no revestimento da parte interna do
utensilio, conforme procedimento descrito no item 4.2.8 da ABNT NBR 15321.

O critério de classificagao da corrosao do antiaderente do utensilio consta na Tabela a seguir.

Tabela 6 — Classificagdo da resisténcia a corrosdao com solugido de detergente

Numero de defeitos por dm? Classificacao
0 5
la3 3
4a6 1
>6 0

3.2.7 Classificagdo do Revestimento

O utensilio deve ser classificado através do somatério (>) das notas, conforme a Tabela 7. As notas sdo
obtidas através da classificacdo das Tabelas de 1 a 6, multiplicadas pelos seus respectivos pesos. As classes
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sdo as estabelecidas na Tabela 7 deste Anexo.

Para ser considerado antiaderente, o utensilio ndo pode receber nota zero nas Tabelas 1 e 2 e ndo pode
ser classificado como D, de acordo com o item 4.2.3.1.1 do RTQ.

Tabela 7 - Classificagao do revestimento quanto a antiaderéncia

Classes Notas
N1 N2 N3 N4 N5 N6
A 5 5 5 5 5 5
B 3 3 5 4,3,2 5 5
C 1 1 5 0al 5 5
D 0 0 5,0 0al 5,0 5,0

Correspondéncias das notas:
N1: Tabela 1 — antiaderéncia do leite com peso 3; N2: Tabela 2 - antiaderéncia do ovo com peso 3;

N3: Tabela 3 - aderéncia do revestimento no metal com peso 1; N4: Tabela 4 — resisténcia a abrasdo do
antiaderente com peso 2;

N5: Tabela 5 — resisténcia a corrosdo com solugdo de cloreto de sddio com peso 1; N6: Tabela 6 —
resisténcia a corrosdo com solucdo de detergente com peso 1.

3.2.8 Anodizagao dura
3.2.8.1 Espessura

A espessura da camada anodizada deve ser determinada de acordo com a ABNT NBR 12610 - para a
camada nao condutora - e com a norma técnica ABNT NBR 12611 - para a camada anddica.

Essa medicdo deve ser realizada somente se a camada de anodizacdo dura ndo for coberta com outros
tipos de revestimentos.

A espessura minima medida da camada anodizada deve estar conforme o item 4.2.3.2.2 do RTQ.
3.2.8.2 Resisténcia a mancha
A camada anodizada deve ser ensaiada de acordo com o Anexo B da ABNT NBR 14630.

O critério de aceitacao é a inexisténcia de manchas visiveis na superficie que entre em contato com os
alimentos.

3.2.8.3 Resisténcia aos alcalis

A camada anodizada deve ser ensaiada de acordo com o Anexo C da ABNT NBR 14630.
O critério de aceitacdo é a nao ocorréncia de fluxo de corrente.

3.2.8.4 Dureza

A dureza da camada anodizada deve ser ensaiada de acordo com a ABNT NBR 14155.
O critério de aceitacdo é a dureza que deve ser maior que 350 HV 0,5.

3.2.8.5 Esmalte vitreo

3.2.8.5.1 Aderéncia no aluminio

A aderéncia no aluminio deve ser ensaiada de acordo com o Anexo D da ABNT NBR 14630.
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O critério de aceitacdo é que a exposicdo do metal base do utensilio perpendicular a borda do corpo de
prova ndo pode exceder 3 mm.

3.2.8.5.2 Aderéncia no ago ou ferro fundido
3.2.8.5.2.1 Resisténcia ao acido citrico em ebuli¢do

A camada interna do utensilio deve ser ensaiada de acordo com a norma ISO 28706-2 pelo periodo de 24
horas e a perda de massa maxima aceitavel deve ser de 5,0 g/m? na fase liquida e de 10,0 g/m? na fase de
vapor.

3.2.8.5.2.2 Resisténcia a 4gua em ebulicdo

A camada interna do utensilio deve ser ensaiada de acordo com a norma ISO 28706-2 pelo periodo de 24
horas e a perda de massa maxima aceitavel deve ser de 1,5 g/m? na fase liquida e de 3,0 g/m? na fase de
vapor.

3.2.8.5.2.3 Resisténcia ao choque térmico

A camada interna do utensilio deve ser ensaiada de acordo com a norma ISO 2747 e a temperatura minima
aceitavel deve ser de 2809 C.

3.2.8.5.2.4 Resisténcia ao impacto

A camada externa do utensilio deve ser ensaiada de acordo com a norma ISO 4532 e deve resistir ao
impacto minimo de 20 N sem que haja danos maiores do que 2 mm apds 24 horas.

3.3 Fixagao do termodifusor por processo de impacto
O fundo do utensilio com termodifusor deve ser ensaiado de acordo com o Anexo E da ABNT NBR 14630.
3.4 Propriedades mecanicas

Os ensaios de propriedades mecanicas devem ser realizados somente no corpo do utensilio, a excecdo do
ensaio de cantos vivos e rebarbas, conforme previsto no subitem 3.4.3, o qual deverd ser realizado
também na tampa.

Para a realiza¢do de ensaio das propriedades mecanicas, deformacées no corpo e/ou tampa do utensilio
ndo podem ser consideradas falhas no cabo, na al¢a, ou no sistema de fixacdo. No entanto, caso essas
deformacdes comprometam a sequéncia de ensaios previstos neste item, o utensilio deve ser reprovado.

Nota 1: Para utensilios com cabos e alcas removiveis, sdo aplicaveis os ensaios de propriedades mecanicas,
independente da orientagao de uso indicada para o produto.

Nota 2: Para os ensaios das propriedades mecanicas e das propriedades fisicas emchaleiras que possuirem
alca curva fixada em dois pontos, a referéncia para a aplicagdo da forga ou de medicdo deve ser o centro
da alga. Caso seja fixada em apenas um ponto, deve ser considerada a distancia a 1/3 da extremidade
livre, simulando o ponto de apoio (mao) do usuario.

3.4.1 Torgao

3.4.1.1 Os cabos, as algas e o sistema de fixacdo devem ser ensaiados de acordo com a se¢ao 7 da ABNT
NBR 14876.

3.4.1.2 Os cabos, algas e o sistema de fixagdo devem resistir a um momento de tor¢ao de 5 N.m £ 0,5,
sem apresentar fraturas e/ou fissuras visiveis a olho nu.

3.4.2 Fadiga

3.4.2.1 Os cabos, as algas e o sistema de fixagao devem ser ensaiados de acordo com a segdo 9 da ABNT
NBR 14876.
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3.4.2.2 Os cabos, as alcas e o sistema de fixagdo devem resistir a 1500 ciclos, sendo 1 (um) ciclo por
minuto, sem apresentar fraturas e/ou fissuras visiveis a olho nu.

3.4.3 Cantos vivos e rebarbas

O corpo do utensilio e sua tampa, quando esta existir, devem ser ensaiados quanto a existéncia de cantos
vivos e rebarbas. Deve ser utilizado um equipamento, obedecendo as seguintes consideragdes:

a) mandril de ago com didametro de 9,35 mm + 0,12 mm. A superficie de ensaio do mandril deve estar
livre de riscos, cortes ou rebarbas e deve ter uma leve rugosidade superficial ndo superior a 0,40 um,
guando medida de acordo com o estabelecido na ABNT NBR ISO 4287. Essa superficie deve ter uma dureza
na escala Rockwell C de ndo menos do que 40, quando medida de acordo com o estabelecido na norma
ISO 6508-1.

b) fita de politetrafluoroetileno (PTFE), com espessura entre 0,066 mm e 0,090 mm. O adesivo deve ser
um polimero de silicone sensivel a pressdao, com uma espessura nominal de 0,08 mm. A largura da fita
nao deve ser menor do que 6 mm.

c) deve ser usado um dispositivo (portatil ou ndo e com projeto adequado) capaz de aplicar qualquer
forca até -4 N ao mandril, perpendicular ao eixo do mandril. O dispositivo deve ser capaz de girar o
mandril com uma velocidade tangencial de 23 mm/s + 4 mm/s durante os 75% centrais do seu percurso
de 3602. A partida e a parada do mandril devem ser suaves.

Apoiar o utensilio de maneira que a borda acessivel a ser ensaiada ndo entorte ou se mova, quando a
forca do mandril for aplicada. Garantir que o suporte ndo esteja a menos do que 15 mm da borda a ser
ensaiada. Se a parte do canto tiver de ser removida ou desmontada para se ensaiar uma borda em
particular, e, como consequéncia, a rigidez da borda que estd sendo ensaiada for afetada, apoiar a borda
de modo que a rigidez se aproxime da rigidez do utensilio.

Enrolar o mandril com uma camada de fita para proporcionar area suficiente para a realizacdo do ensaio.
Colocar o mandril com a fita de modo que seu eixo esteja a (90 + 5)2 da linha de uma borda reta, ou (90 +
5)2 em relacdo a tangente no ponto de ensaio de uma borda curva, e a fita esteja em contato com a parte
mais afiada da borda (teste do pior caso), quando o mandril for girado em uma revolucdo completa.

Aplicar ao mandril uma forca de 4 N, a 3 mm da borda inicial da fita, e fazé-lo rodar 3602 graus em torno
de seu eixo ao longo do canto.

Remover a fita do mandril, protegendo-a para ndao ampliar um eventual corte da fita que ocorra, ou
mesmo transformar em corte qualquer arranhadura da fita. Medir o comprimento da fita que entrou em
contato com a borda durante o ensaio e medir o comprimento da fita que foi cortado, incluindo cortes
intermitentes.

Calcular a porcentagem do comprimento da fita que foi cortada durante o ensaio. Se for maior do que
50% do comprimento de contato, a aresta € uma borda afiada potencialmente perigosa.

3.5 Propriedades fisicas

Para utensilios com cabos e alcas removiveis, sdo aplicaveis os ensaios de propriedades fisicas,
excetuando-se o ensaio de Resisténcia ao Calor, desde que conste no manual de instru¢des de uso,
adverténcia de que os cabos e alcas devem ser removiveis antes do uso em forno.

3.5.1 Vazamento
3.5.1.1 Os utensilios devem ser ensaiados de acordo com a se¢dao 10 da ABNT NBR 14876.

3.5.1.2 O critério de aceitagao é a nao ocorréncia de vazamentos.
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3.5.2 Propagacao de calor

3.5.2.1 Os utensilios devem ser ensaiados de acordo com a se¢do 10 da ABNT NBR 14876.

3.5.2.2 O critério de aceitacdo é que a temperatura maxima seja de 502C para os cabos, algas ou pomeis
aplicados no corpo do utensilio, e de 60°C para os cabos, algas ou pomeis aplicados na tampa do utensilio,
nao sendo aplicdvel em utensilios para uso em forno, ou utensilios para uso em fogdo que possam ser
utilizados em forno, ou de partes internas de utensilios de uso dedicado.

3.5.2.3 N3o deve ser possivel atingir com uma sonda esférica de 14 mm de diametro qualquer parte de
metal contida dentro do cabo, da alga ou do pomel cuja temperatura exceda 552C.

3.5.2.3.1 Caso seja possivel atingir com uma sonda esférica de 14 mm de diametro qualquer parte de
metal contida dentro do cabo, da al¢a ou do pomel cuja temperatura exceda 502C, deve ser indicado o
uso de protec¢do para o manuseio do utensilio doméstico.

3.5.3 Resisténcia a queima
3.5.3.1 Os cabos e as algas devem ser ensaiados de acordo com a se¢dao 11 da ABNT NBR 14876.

3.5.3.2 Como critério de aceitacdo, os cabos e as algcas ndo podem apresentar fusdo e propagacao de
chamas, quando da aplicacdo de chama em qualquer posicdo de suas extensoes.

3.5.4 Resisténcia ao calor

Os cabos, as alcas e os pomeis fixos, utilizados com a finalidade de retirar utensilios que serdo utilizados
em fornos, quando colocados em um forno com temperatura interna a 1802C + 2 pelo periodo de 1 (uma)
hora, e logo apds resfriados a temperatura ambiente por 3 (trés) horas, ndo podem apresentar quaisquer
danos ou distor¢des tanto em si proprios quanto nos sistemas de fixacdo do corpo ou da tampa do
utensilio.

Nota: Esse ensaio deve ser realizado sempre que o utensilio for destinado para o uso em forno, mesmo
guando destinado também para o uso em fogao.

3.6 Propriedades quimicas
3.6.1 Resisténcia de exposi¢dao a névoa salina

3.6.1.1 O utensilio (corpo e tampa, se houver), deve ser colocado aberto na cdmara de ensaio de corrosdo
por névoa salina, de acordo com a ABNT NBR 8094 e de acordo com a ABNT NBR 14876, em uma inclinacao
de 45 £ 5° pelo periodo de 24 horas. Como critério de aceitacao, pode haver a ocorréncia de pontos
vermelhos desde que o utensilio ndo perca sua usabilidade e ndao afete sua resisténcia mecanica. Em
seguida, lavar a amostra conforme a ABNT NBR 8094 e continuar os ensaios de propriedades mecanicas.

Nota: O ensaio de névoa salina somente se aplica aos componentes, corpos e tampas ferrosos das panelas
metalicas, incluindo os construidos em ago inoxidavel, ndo sendo aplicado aos utensilios de ferro fundido.
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I ANEXO 11l - SELO DE IDENTIFICAGAO DA CONFORMIDADE
INMETRO

1.1 Aidentificagcdo da conformidade deve ser gravada no rétulo ou em sua embalagem primdria, quando
houver, de forma clara, indelével e ndo violdvel — gravado ou adesivo, contendo o Selo com a marca do
Inmetro, o nimero do registro e a logomarca do OCP, devendo seguir um dos modelos do Selo de
Identificagdo da Conformidade descritos na Figura 1 a seguir, com exce¢ao dos utensilios que possuam
revestimentos antiaderente, que devem estar de acordo com o item 1.2 desse Anexo.

Fonte
Univers
Univers Black

Seguranca
Registro
XXX XXX/Ano
(OCP|
e oerer- Compulsorio  INMETRO
Pantone 1235 Tons de Cinza
100% B 100%
80% B 90%
0,
CMYK .
C2 M34Y94 KO
C2 M27Y90 KO Seguranca
Registro
XXX XXX/Ano
OCP
om0 COmpulsorio INMETRO
Compacto
e 3
Seguranca Seguranca

=T =

ocroooco INMETRO

Registro
XXX XXX/Ano

Uma Cor

Tamanho minimo

50 mm

0CP 0001

Figura 1 — Formato e dimensdes do Selo de Identificacdo da Conformidade.

1.2 Para os utensilios que possuam revestimentos antiaderente deve ser utilizado o Selo de Identificacdo
da Conformidade conforme a Figura 2 a seguir, devendo ser aposto no produto ou na embalagem de
forma impressa ou de adesivo, de forma clara, visivel ao consumidor para sua decisdo de compra.
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44

Seguranca

oI

Compulsério
Registro N°
000 000/Ano

Aderéncia

Empresa / Fornecedor XXXXX
Marca XX
4 140 Modelo XXX

Menos aderénte
B
C

VA

Mais aderénte
IMPORTANTE: E VEDADA A REMOGAO DESTA ETIQUETAANTES DA VENDA

Figura 2 — Formato e dimensdes do Selo de Identificacdo da Conformidade para utensilios com
revestimentos antiaderente.

1.2.1 A Figura 2 deve ser impressa em fundo branco e com texto na cor preta. As faixas de eficiéncia
devem obedecer ao padrdo de cores CMYK (ciano, magenta, amarelo e preto), conforme Quadro 1 ou no
padrdo de cores RGB (vermelho, verde e azul) conforme Quadro 2:

Quadro 1 - Padrdao CMYK formador das cores da ENCE

Classes Ciano Magenta Amarelo Preto
- 100 0 100 0
B 30 0 100 0
0 0 100 0
D 0 30 100 0
Quadro 2 — Padrao RGB formador das cores da ENCE
Classes Red Green Blue
-I 0 128 0
B 153 204 0
255 255 0
D 255 153 0
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1.3 Para os utensilios de menor area, com ou sem revestimento, em que o OCP identifique ndo ser possivel
a aplicacdo do tamanho minimo do Selos de Identificacdo da Conformidade citados no item 1.1 e 1.2 deste
Anexo, serd possivel a aplicacdo do Selo compacto, com o tamanho minimo de 20 mm, conforme a seguir:

Selo Compacto

Tamanho minimo
20mm

Seguranca

BT

oceome INMETRO

Registro
XXX XXX/Ano

1.3.1. Para os utensilios de menor area que possuam revestimentos, é permitido, ao invés do Selo de
aderéncia, o uso do Selo de Identificacdo da Conformidade do Inmetro compacto, acompanhado de uma
frase de adverténcia, conforme abaixo, de acordo com a classificagcdo do Revestimento Antiaderente.

“Produto contém revestimento antiaderente com classificagdo = A (6tima)”
“Produto contém revestimento antiaderente com classificagdo = B (boa)”
“Produto contém revestimento antiaderente com classificagdo = C (fraca)”
“Produto contém revestimento antiaderente com classificagdo = D (nenhuma)”.

1.4 Na embalagem principal dos jogos, conjuntos, "kits", feirinhas e outras formas de apresentac¢ao deve
ser informada a relagdo de utensilios constantes no agrupamento, seus respectivos nimeros de registro
e de codigos de barra para fins de fiscalizacdo e, quando aplicdvel a frase "Produto contém revestimento
antiaderente com classificacdo = ...", sendo as reticéncias substituidas por "A (étima)", "B (boa)", "C
(fraca)" e "D (nenhuma)" para cada um dos utensilios pertinentes.

1.4.1 O Selo de Identificacdo da Conformidade nesses casos devera constar no préprio produto ou em
sua embalagem primaria, quando houver.
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