Servigo Publico Federal

MINISTERIO DO DESENVOLVIMENTO, INDUSTRIA E COMERCIO EXTERIOR
INSTITUTO NACIONAL DE METROLOGIA, QUALIDADE E TECNOLOGIA - INMETRO

Portaria n.° 398, de 31 de julho de 2012.

O PRESIDENTE DO INSTITUTO NACIONAL DE METROLOGIA, QUALIDADE E
TECNOLOGIA - INMETRO, no uso de suas atribui¢des, conferidas no § 3° do artigo 4° da Lei n.°
5.966, de 11 de dezembro de 1973, nos incisos I e IV do artigo 3° da Lei n.° 9.933, de 20 de dezembro
de 1999, e no inciso V do artigo 18 da Estrutura Regimental da Autarquia, aprovada pelo Decreto n°
6.275, de 28 de novembro de 2007;

Considerando a alinea f do subitem 4.2 do Termo de Referéncia do Sistema Brasileiro de
Avaliacdo da Conformidade, aprovado pela Resolugdo Conmetro n.° 04, de 02 de dezembro de 2002,
que atribui ao Inmetro a competéncia para estabelecer as diretrizes e critérios para a atividade de
avaliacdo da conformidade;

Considerando o aumento na incidéncia de acidentes de consumo provocados por panelas
metalicas;

Considerando a necessidade de zelar pela seguranca dos consumidores visando a prevengao de
acidentes;

Considerando a necessidade de revisar os requisitos técnicos de panelas de pressdo e incorpora-
los aos requisitos de panelas metalicas;

Considerando a importancia das panelas metalicas, comercializadas no pais, apresentarem
requisitos minimos de seguranca, resolve baixar as seguintes disposigdes:

Art. 1° Aprovar o Regulamento Técnico da Qualidade para Panelas Metalicas, disponibilizado no
sitio www.inmetro.gov.br ou no enderego abaixo:

Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia — Inmetro
Divisdo de Programas de Avaliagdo da Conformidade — Dipac

Rua da Estrela n.° 67 - 2° andar — Rio Comprido

CEP 20.251-900 — Rio de Janeiro — RJ

Art. 2° Cientificar que a Consulta Publica que originou o regulamento ora aprovado foi divulgada
pela Portaria Inmetro n.° 224, de 08 de maio de 2012, publicada no Diario Oficial da Unido de 09 de
maio de 2012, secao 01, pagina 80.

Art. 3° Cientificar que a forma, reconhecida pelo Inmetro, de demonstrar conformidade aos
critérios estabelecidos neste Regulamento Técnico da Qualidade serd definida por Portaria especifica
que aprovara os Requisitos de Avaliacao da Conformidade para Panelas Metalicas.

§1° Este Regulamento Técnico da Qualidade — RTQ se aplica aos utensilios a seguir:

a) para uso em forno: abafadores, assadeiras, formas, tabuleiro e torteiras, ou outro utensilio que
faca a func¢ao desses;

b) para uso em fogdo: banhos-maria, bifeteiras, bistequeiras, bules, canecas, cagarolas, cafeteiras,
caldeirdes, chaleiras, churrasqueiras, cozedores a vapor, crepeira, cuscuzeiras, espagueteiras,
fervedores, formas de pizza fechadas, formas para fonte direta de calor, frigideiras, fritadeiras, leiteiras,
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marmitas, merendeiras, molheiras, omeleteiras, paejeiras, panelas, panelas de pressao, panquequeiras,
papeiros, pipoqueiras, pudinzeiras, tachos, tapioqueiras € woks, ou outro utensilio que faca a funcao
desses.

§2° Este RTQ nao se aplica as panelas exclusivamente elétricas e aos utensilios descartaveis.

Art. 4° Esta Portaria entrard em vigor na data de sua publicacdo no Didrio Oficial da Unido.

JOAO ALZIRO HERZ DA JORNADA
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REGULAMENTO TECNICO DA QUALIDADE PARA 398 /2012
= PANELAS METALICAS pig 1/19
INMETRO g.
1 OBJETIVO

Estabelecer os requisitos técnicos que devem ser atendidos no Programa de Avaliagdo da
Conformidade-PAC para Panelas Metélicas, com foco na seguranca, visando a prevengdo de
acidentes.

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

1.1 Escopo de aplicagido

1.1.1 Este RTQ se aplica aos seguintes utensilios:

a) para uso em forno: abafadores, assadeiras, formas, tabuleiros e torteiras, ou outro utensilio
que faga a fungdo desses;
b) para uso em fogdo: banhos-maria, bifeteiras, bistequeiras, bules, canecas, cacarolas,

cafeteiras, caldeirdes, chaleiras, churrasqueiras, cozedores a vapor, crepeira, cuscuzeiras,
espagueteiras, fervedores, formas de pizza fechadas, formas para fonte direta de calor, frigideiras,
fritadeiras, leiteiras, marmitas, merendeiras, molheiras, omeleteiras, paejeiras, panelas, panelas de
pressdo, panquequeiras, papeiros, pipoqueiras, pudinzeiras, tachos, tapioqueiras € woks, ou outro
utensilio que faca a funcdo desses.

1.1.2 Este RTQ nio se aplica as panelas exclusivamente elétricas e a utensilios descartaveis.

2 SIGLAS

ABNT Associacao Brasileira de Normas Técnicas
Anvisa Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria
ASTM American Society for Testing and Materials
DPC Ensaio de deformacao permanente a compressao
Inmetro Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia
ISO International Organization for Standardization
GMC Grupo Mercado Comum

NBR Norma Brasileira

PFTE Politetrafluoroetileno

RDC Resolucao da Diretoria Colegiada

RTQ Regulamento Técnico da Qualidade

3 DOCUMENTOS COMPLEMENTARES

Resolucdo GMC n°.  Critérios Gerais para Embalagens e Equipamentos Alimenticios em
03, de 1992 Contato com Alimentos

Resolucdo GMC, n° Regulamento Técnico Mercosul sobre Disposi¢des para Embalagens,
46, de 2006 Revestimentos, Utensilios, Tampas ¢ Equipamentos Metéalicos em Contato
com Alimentos



Resolugao da Anvisa
n° 105/99, ou sua
sucessora

RDC da Anvisa n°
123/2001, ou sua
sucessora

RDC da Anvisa n°
20/2007, ou sua
sucessora

RDC da Anvisa n°
17/2008, ou sua
sucessora

Portaria Anvisa
n°27/1996, ou sua
sucessora

Portaria Anvisa n°
987/1998, ou sua
sucessora

ABNT NBR ISO 209
ABNT NBR ISO
4287

ISO 2747

ISO 4532

ISO 6508-1

ISO 28706-2

ASTM A240M

ABNT NBR 5601

ABNT NBR 8094

ABNT NBR 11823
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Aprova o Regulamento Técnico sobre as disposicdes gerais para
embalagens e equipamentos plasticos em contato com alimentos.

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

Aprova o Regulamento Técnico sobre Disposi¢des para Embalagens,
Revestimentos, Utensilios, Tampas ¢ Equipamentos Metalicos em Contato
com Alimentos.

Dispde sobre Regulamento Técnico sobre lista positiva de aditivos para
materiais plasticos destinados a elaboragao 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 alcoodlicas carbonatadas, constante do
anexo desta Portaria.

Aluminio e suas ligas — Composi¢do quimica

Especificagdes geométricas do produto (GPS) - Rugosidade: Método do
perfil - Termos, defini¢cdes e parametros da rugosidade

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

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

Standard Specification for Chromium and Chromium-Nickel Stainless Steel
Plate, Sheet, and Strip for Pressure Vessels and for General Applications

Acos inoxidaveis — Classificagdo por composi¢do quimica

Material metélico revestido e ndo revestido — Corrosdo por exposi¢do a
névoa salina

Utensilios domésticos metalicos — Panela de Pressio
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ABNT NBR 12610  Tratamento de superficie do aluminio e suas ligas — Determinag¢ao da
espessura de camadas ndo condutoras pelo método de corrente parasita
(Eddy Current)

ABNT NBR 12611  Aluminio e suas ligas — Tratamento de superficie - Determinagdo da
espessura de camada anddica — Método de microscopia Optica

ABNT NBR 14155  Tratamento de superficie do aluminio e suas ligas — Determinag¢ao da
microdureza da camada anddica da anodizacao para fins técnicos (dura)

ABNT NBR 14630  Utensilios domésticos metalicos para uso em forno e fogao

ABNT NBR 14622  Aluminio e suas ligas - Tratamento de superficie - Determinacao da
aderéncia da pintura - Método de corte em X e corte em grade

ABNT NBR 14876  Utensilios domésticos metalicos — Algas, cabos, poméis e sistemas de
fixagao.

ABNT NBR 15321  Utensilios domésticos de aluminio e suas ligas — Revestimento antiaderente
— Avaliagdo do desempenho

ABNR NBR 15975  Aluminio primério e de fundi¢dao - Composi¢ao quimica

4 DEFINICOES
Para fins deste RTQ sao adotadas as defini¢des contidas nos documentos citados no item 3.

4.1 Abafador
Utensilio para conter os vapores durante a coc¢ao de alimentos.

4.2 Al¢a, Cabo ou Pomel
Dispositivo pertencente ao utensilio ou tampa que serve para ergué-la ou segura-la.

4.3 Assadeira ou tabuleiro
Utensilio para assar alimentos com ou sem grelha, podendo ser alta ou baixa.

4.4 Banho-maria
Utensilio culinario usado para preparar alimentos através de aquecimento indireto por imersdao em
agua quente.

4.5 Bifeteira ou bistequeira
Utensilio culindrio, estriado ou liso, utilizado para preparar bifes ou bistecas.

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

4.7 Bule, Cafeteira, Caneca, Chaleira, Fervedor e Leiteira
Utensilio culinario utilizado para ferver e servir liquidos.

4.8 Churrasqueira
Utensilio culindrio utilizado para assar carnes.
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4.9 Cozedor a vapor e Cuscuzeira
Utensilio utilizado para preparar alimentos no vapor.

4.10 Crepeira
Utensilio utilizado para preparar crepes.

4.11 Espagueteira
Utensilio perfurado utilizado em geral para preparar massas.

4.12 Forma
Utensilio com ou sem fundo removivel para assar e dar forma aos alimentos.

4.13 Forma de pizza fechada
Forma com tampa para preparagdo de pizzas.

4.14 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.

4.15 Frigideira
Utensilio utilizado para fritar alimentos.

4.16 Fritadeira
Utensilio de corpo alto utilizado para fritar alimentos com ou sem escorredor.

4.17 Marmita e Merendeira
Utensilio com tampa usado para transportar e aquecer refei¢des.

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

4.19 Omeleteira
Uma ou duas frigideiras que se encaixam utilizadas para preparar omeletes.

4.20 Paejeira
Utensilio tipo cagarola ou panela utilizado para preparar paeja (prato a base de arroz).

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

4.22 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 120 kPa.

4.23 Panquequeira
Tipo de frigideira utilizada para preparar panquecas.
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4.24 Papeiro
Tipo de panela utilizada para preparar papas € mingaus com ou sem bico.

4.25 Pipoqueira
Tipo de panela alta com tampa ¢ haste giratoria utilizada para o preparo de pipoca.

4.26 Pudinzeira
Utensilio culinario usado para preparar pudins através de aquecimento indireto sobre agua quente
em fonte direta de calor.

4.27 Tacho
Tipo de cagarola, com ou sem tampa, utilizado para preparar alimentos, como doces.

4.28 Tapioqueira
Utensilio utilizado para preparar tapiocas.

4.29 Torteira
Utensilio utilizado para assar tortas.

4.30 Virola
Extremidade do utensilio que tem a funcao de reforgo estrutural de seu corpo.

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

4.32 Usinagem
Operacao que confere a peca forma, dimensdes ou acabamento, ou ainda uma combinagdo qualquer
desses trés, através da remoc¢ao de material por ferramenta de corte, sob a forma de cavaco.

4.32.1 Cavaco
Por¢do de material da peca retirada pela ferramenta, caracterizando-se por apresentar forma
irregular.

5 REQUISITOS TECNICOS PARA O PROGRAMA DE AVALIACAO DA
CONFORMIDADE

Os requisitos técnicos referem-se aos aspectos de avaliagdo da conformidade quanto a seguranga
dos utensilios dispostos no item 1 deste RTQ.

5.1 Requisitos Técnicos somente para Panelas de Pressao

5.1.1 Materiais

5.1.1.1 Requisitos de Construciao

5.1.1.1.1 As partes metalicas que entram em contato com os alimentos ndo devem conter,
incorporadas ao seu corpo, mais do que 1% de impurezas constituidas por chumbo, arsénio, cddmio,

mercurio, antimonio e cobre, considerados em conjunto.

5.1.1.1.2 O limite individual de arsénio, mercurio e chumbo ndo pode ser maior do que 0,01%.
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5.1.1.1.3 Os metais contaminantes ndo devem migrar em quantidades superiores aos limites
estabelecidos na legislacao vigente sobre contaminantes em alimentos.

5.1.1.1.4 Para a fabricacao de pinos, pesos ¢ demais acessorios em contato com os alimentos, ¢
obrigatoria a utilizagdo de materiais ndo contaminantes, conforme especificado em 5.1.1 deste RTQ.

5.1.1.1.5 O fundo das panelas de pressdao, em sua parte externa, quando revestida, deve conter
ranhuras ou sulcos para evitar o deslizamento desses sobre a plataforma de cocgao.

5.1.1.1.6 As partes metalicas que entram em contato com o alimento devem atender a
regulamentacdo RDC da Anvisa n° 20/2007, ou sua respectiva sucessora.

5.1.1.1.7 As partes elastoméricas que entram em contato com o alimento devem atender a
regulamentacdo RDC da Anvisa n® 123/2001, ou sua respectiva sucessora.

5.1.1.1.8 As partes plasticas que entram em contato com o alimento devem atender as
regulamentacdes RDC da Anvisa n® 20/2007, RDC da Anvisa n° 17/2008, Portaria Anvisa n°
987/2008 e Resolucao Anvisa n® 105/99, ou suas respectivas sucessoras.

5.1.1.1.9 As partes em vidro que entram em contato com o alimento devem atender a Portaria
Anvisa n°® 27/1996, ou sua respectiva sucessora.

5.1.1.2 Corpo

O corpo das panelas de pressdo deve ser fabricado em um dos seguintes materiais:

a) aluminio laminado - ligas constantes da ABNT NBR ISO 209, das séries 1 XXX, 3XXX, 4XXX,
5XXX, 6XXX ou 8XXX com excecdo das seguintes ligas: 4009, 4026, 4032, 4145, 4145A, 8090,
8091 ou 8093;

b) aluminio fundido - ligas 356.0, 360.2 ou 443.1, conforme ABNT NBR 15975;

¢) aco inoxidavel laminado: ligas AISI 304, 316 ou 444, conforme ASTM A240M;

d) aco laminado para estampagem profunda;

e) ferro fundido.

5.1.1.3 Tampa
A tampa pode ser fabricada com outros materiais além dos especificados em 5.1.1.2 deste RTQ,
desde que atenda aos demais requisitos aqui estabelecidos.

5.1.2 Ensaio de componentes
5.1.2.1 Partes elastoméricas

5.1.2.1.1 As partes elastoméricas das valvulas de seguranca e anel de vedacdo devem ser ensaiadas
conforme os Anexos A e B da norma técnica ABNT NBR 11823.

5.1.2.1.2 Os ensaios sdo os seguintes:

a) Condicionamento em estufa a 100° C

Medir os valores originais da dureza IRHD, antes do ensaio, conforme norma técnica ABNT NBR
11823. Apos 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 ndo podem apresentar
sinais visiveis de quebra ou trinca quando submetidas a um dobramento manual sobre um cilindro
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de diametro de 30 mm. No caso de pecas que nao 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 norma técnica ABNT NBR 11823.

b) Condicionamento em agua destilada

A amostra deve ser considerada aprovada se a alteragdo 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 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 norma técnica ABNT NBR 11823.

c¢) Condicionamento em solucdo de &cido acético 3% em agua destilada

A amostra deve ser considerada aprovada se a alteracao 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 didmetro de 30 mm. Devem ser anotadas eventuais
alteracdes na coloracao do elastomero. No caso de pegas 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 quebra. O procedimento de ensaio deve ser conforme estabelecido pelo
Anexo A da norma técnica ABNT NBR 11823.

d) Condicionamento em 6leo de milho

A amostra deve ser considerada aprovada se a alteragdo do volume quanto a inchago estiver dentro
do intervalo de - 10 % a + 10% para vélvulas de seguranca e de - 13 % a + 7 % para anel de
vedacdo, que ndo tenha funcdo de seguranga, e variacdes de dureza IRHD dentro do intervalo de + 8
unidades para valvulas de seguranca e de - 5 a + 12 unidades para anel de vedagdo, que ndo tenha
fun¢do de seguranga, conforme norma técnica 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 pecas 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
norma técnica ABNT NBR 11823.

e) Ensaio de deformacgao permanente a compressao (DPC)

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

5.1.3 Ensaio de névoa salina

5.1.3.1 A panela de pressdao (corpo e tampa) deve ser colocada aberta na cdmara de ensaio de
corrosdo por névoa salina, de acordo com a ABNT NBR 8094. Transcorridas 24 horas de ensaio,
analisar visualmente a haste e a presilha, situadas na tampa. Colocar a tampa novamente na cadmara
de ensaio e deixar por mais 24 horas. Apds esse periodo, o corpo e a tampa da panela de pressao
devem ser desmontados e os componentes ferrosos nao podem apresentar nenhum ponto de
corrosdao vermelha. Em caso de panela de pressdo com fechamento externo, onde a haste nao ¢
metalica, realizar o ensaio apenas com o tempo total de 48 horas. A panela de pressao deve estar
posicionada com uma inclinacao de 45°.

5.1.3.2 Quando a panela de pressdo for construida em aco inoxidavel, a realizagcdo deste ensaio estd
condicionada a seccionar um quadrante da panela de pressdo, composto de parede e fundo, fazendo
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a remogao das rebarbas das bordas cortadas. Esse quadrante deve ser submetido ao ensaio de névoa
salina, conforme norma técnica ABNT NBR 8094, de forma que a névoa incida em sua parte interna
pelo periodo de 72 horas, com uma inclinagdo de 45°. Apos esse periodo, o quadrante da panela de
pressao nao pode apresentar nenhum ponto de corrosao vermelha.

5.1.4 Valvula reguladora de pressao e valvula de seguranca

5.1.4.1 O controle da pressao 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.

5.1.4.2 A vélvula reguladora de pressao deve ser projetada de modo que seja facil de limpar, quando
desmontada, devendo constar no manual de instru¢des procedimentos de desmontagem, montagem
e limpeza.

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

5.1.4.4 A valvula de seguranga, quando acionada, ndo deve desprender-se da panela de pressdo.
Caso isso ocorra, deve existir uma protecao que impega sua projecao.

5.1.4.5 A vélvula de seguranca ndo repetitiva deve ser constituida por um disco ejetadvel, um plugue
fusivel, um pino fusivel ejetavel ou outro dispositivo adequado para propiciar alivio de pressdo.

5.1.4.6 A valvula de seguranca repetitiva deve ser um dispositivo adequado para propiciar alivio de
pressdo, de forma que, apds seu funcionamento, retorne automatica ou manualmente a sua condiga@o
original, sem a utilizagdo de objetos que possam danificar suas caracteristicas funcionais, nao
permitindo ao usuério sua remontagem e alterar seu funcionamento.

5.1.5 Partes poliméricas
5.1.5.1 Alcas, cabos, hastes e sistemas de fixacao
5.1.5.1.1 O corpo da panela de pressdo deve possuir um cabo e uma alca ou duas algas.

5.1.5.1.2 O cabo, a alca e os sistemas de fixacdo devem atender a norma técnica ABNT NBR
14876.

5.1.5.1.3 Para panelas de pressao de fechamento interno, a haste deve ser submetida ao ensaio de
corrosdo por exposi¢ao a névoa salina, de acordo com a norma técnica ABNT NBR 8094 e atender
ao item 5.1.3 deste RTQ.

5.1.6 Pressoes
5.1.6.1 Pressoes de trabalho

5.1.6.1.1 As pressoes de trabalho devem ser determinadas conforme o procedimento estabelecido
pelo item 4.3.1 da norma técnica ABNT NBR 11823.
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5.1.6.1.2 A pressdo maxima registrada durante esse tempo ndo pode ser superior a +10% da
pressao nominal.

5.1.6.2 Pressao de resisténcia hidrostatica

5.1.6.2.1 A pressao hidrostatica nominal ¢ igual a 6,11 vezes a pressao nominal declarada na
panela de pressao, sendo assim, a pressao hidrostatica de cada panela de pressdo nao pode ser
inferior 2 nominal.

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

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

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

5.1.6.3 Pressao de funcionamento das valvulas de seguranca

5.1.6.3.1 A pressdo de funcionamento das valvulas de seguranca deve ser determinada conforme o
procedimento estabelecido pelo item 4.3.2 da norma técnica ABNT NBR 11823.

5.1.6.3.2 A pressao de funcionamento da valvula de seguranga de cada panela de pressao deve ser
igual ou inferior a 40 % do valor da pressdo de resisténcia hidrostatica da amostra, conforme item
5.1.6.2.1 deste RTQ.

5.1.7 Capacidade volumétrica

5.1.7.1 A capacidade volumétrica da panela de pressiao deve ser determinada de acordo com o
Anexo C da norma técnica ABNT NBR 11823.

5.1.7.2 A capacidade volumétrica medida ndo pode estar abaixo da capacidade volumétrica
declarada pelo fabricante, admitindo-se a tolerancia de -1%.

5.1.8 Revestimentos

5.1.8.1 As panelas de pressdo com revestimentos antiaderentes devem atender aos requisitos
estabelecidos pelo item 5.2.3 deste RTQ.

5.1.9 Marcacoes e instrucoes

5.1.9.1 Cada panela de pressdao deve ser marcada em seu corpo, de maneira clara e permanente, em
baixo relevo, com as seguintes indicagoes:

a) nome do fornecedor ;

b) capacidade volumétrica;

c) pressdao nominal de trabalho;
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d) identificacdo que garanta a rastreabilidade do produto.

5.1.9.2 O tamanho das letras e dos niimeros constantes na marcagao ¢ no aviso de adverténcia nao
pode ser inferior a 2,0 mm.

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

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

Mantenha sempre limpa a valvula reguladora de pressdo da panela e verifique se nao esta
deformada. Essa valvula deve ser substituida a cada 5 anos.

Troque o anel de borracha sempre que apresentar danos e sinais de envelhecimento.

Troque as pegas de reposi¢ao somente em representantes autorizados pelo fabricante.”

5.1.9.4 As panelas de pressao devem ser fornecidas com manual de instrugdes, que nao pode estar
impresso na embalagem individual do produto, contendo informacdes completas para uso da panela
de pressdo com seguranga, simples de entender, incluindo detalhes de como abri-la e fecha-la,
cuidados no uso, manutengao e capacidade maxima para cozimento.

5.1.9.5 Estas instrugdes devem conter ainda diagramas instrutivos quanto ao funcionamento,
procedimentos de limpeza e material visual equivalente, bem como indicar que a panela de pressao
ndo pode sofrer modificagdes e que todas as pegas somente devem ser substituidas por pegas
originais.

5.2 Requisitos Técnicos para os demais utensilios
5.2.1 Materiais

5.2.1.1 O corpo do utensilio deve ser fabricado com um dos seguintes materiais:
a) aluminio laminado, conforme ABNT NBR ISO 209;

b) aluminio fundido, conforme ABNT NBR 15975;

¢) ago inoxidavel laminado, conforme ABNT NBR 5601;

d) aco laminado para estampagem profunda;

e) aco laminado para estampagem média;

f) ferro fundido; e

g) cobre.

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

5.2.1.3 O fundo dos utensilios, em sua parte externa, quando revestida, deve conter ranhuras ou
sulcos para evitar o deslizamento desses sobre a plataforma de cocgao.

5.2.1.4 As partes metélicas que entram em contato com alimento devem atender a regulamentagdo
RDC da Anvisa n° 20/2007, ou sua respectiva sucessora.

5.2.1.5 As partes elastoméricas que entram em contato com alimento devem atender a
regulamentacdo RDC da Anvisa n° 123/2001, ou sua respectiva sucessora.

10



ANEXO DA PORTARIA INMETRO N° 398/ 2012

5.2.1.6 As partes plasticas que entram em contato com alimento devem atender as regulamentagdes
RDC da Anvisa n° 20/2007, RDC da Anvisa n° 17/2008, Portaria Anvisa n° 987/2008 e Resolucao
Anvisa n°® 105/99, ou suas respectivas sucessoras.

5.2.1.7 As partes em vidro que entram em contato com alimento devem atender a Portaria Anvisa n°
27/1996, ou sua respectiva sucessora.

5.2.2 Dimensoes

5.2.2.1 Espessura efetiva

5.2.2.1.1 A espessura efetiva deve ser determinada em milimetros a partir da menor dimensao da
superficie plana e fora da area da marcacao do fundo do utensilio. A espessura efetiva ¢ a média
aritmética entre 3 medidas de espessuras tomadas da superficie plana de medigdo, equidistantes a

120° entre elas.

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

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

5.2.2.1.4 A espessura efetiva ndo deve ser inferior a 85% da espessura nominal.
5.2.2.2 Diametro efetivo

5.2.2.2.1 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 virolas internas.

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

5.2.2.2.3 O valor do diametro efetivo € obtido através da média aritmética destas duas medidas.
5.2.2.2.4 A variacdo do diametro efetivo deve ser no maximo de +2 mm do diametro nominal.
5.2.2.3 Diagonal

5.2.2.3.1 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.

5.2.2.3.2 A variagdo da diagonal efetiva deve ser no méximo de +2 mm da diagonal nominal.

5.2.2.4 Dimensoes das alc¢as, cabos e sistemas de fixacdo dos utensilios

5.2.2.4.1 As medidas devem ser determinadas em milimetros tomadas na secao transversal do cabo
e da alga através de um corte transversal em relagdo ao seu comprimento.

5.2.2.4.2 Quando o cabo e a al¢a forem vazados, efetuar a primeira medida na secdo transversal no
centro do vazado e a segunda medida da secdo transversal na metade total do cabo ou da alca.
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5.2.2.4.3 Quando o cabo ¢ a alca forem inteirigos, efetuar a primeira medida da secdo transversal a
101 mm da extremidade oposta a de fixagdo e a segunda medida da sec¢do transversal na metade
total do cabo ou da alga.

5.2.2.4.4 Para cabos que nao tenham eixo reto, efetuar as medigdes da se¢do transversal do cabo e
da alga através de um corte transversal em relagao ao seu comprimento.

5.2.2.4.5 Para medi¢ao de poméis, efetuar um corte transversal, em relacdo a base do pomel, no
centro da peca.

5.2.2.4.6 Nos casos em que as medidas das se¢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 alga aquela obtida na metade total do seu comprimento.

5.2.3 Revestimentos

Os utensilios com revestimentos antiaderentes e organicos externos devem estar de acordo com a
norma técnica ABNT NBR 15321.

5.2.3.1 Ensaio de aderéncia com leite integral

5.2.3.1.1 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 norma técnica ABNT NBR

15321.

5.2.3.1.2 O critério de classificacdo de antiaderéncia do utensilio com leite consta na tabela a
seguir.

Tabela 1 — Classificacdo da antiaderéncia do utensilio com leite

Remocgao do filme de leite carbonizado do utensilio Classificacao
Totalmente 5
Totalmente, apds aplicagdo de pano macio 3
Sobra de residuo de até 50%, apos aplicacdo de pano macio 1
Sobra de residuo apds aplicacdo de pano macio 0

5.2.3.2 Ensaio de aderéncia do utensilio com ovo

5.2.3.2.1 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 norma técnica ABNT NBR
15321.

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

Tabela 2 — Classificacdo da antiaderéncia do utensilio com ovo

Remogao 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
Com residuo acima de 90% da area do ovo 0

5.2.3.3 Ensaio de aderéncia no metal (ensaio de grade)
12
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5.2.3.3.1 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 norma técnica
ABNT NBR 15321.

5.2.3.3.2 O critério de classificacao de aderéncia do revestimento no metal do utensilio consta na
tabela a seguir.

Tabela 3 — Classificacdo da aderéncia do revestimento no metal do utensilio

Area da pelicula destacada Classificacdo
Nenhuma area de pelicula destacada, conforme norma técnica ABNT NBR 14622 5
— tabela 4 — cédigo Gr0
Qualquer area de pelicula destacada, conforme norma técnica ABNT NBR 14622 0
— tabela 4 — cédigo Grl a Gr4

5.2.3.4 Ensaio de resisténcia a abrasao

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

5.2.3.4.2 O critério de classificacao da resisténcia a abrasao do antiaderente do utensilio consta na
tabela a seguir.

Tabela 4 — Classificacdo da resisténcia a abrasao do antiaderente do utensilio

Numero de ciclos Classificacdo
>5001 5
1001 a 5000 4
751 a 1000 3
501 a 750 2
251 a 500 1
<250 0

5.2.3.5 Ensaio de corrosiao com solucao de cloreto de sédio em ebulicdo
5.2.3.5.1 O ensaio de corrosao com solu¢ao de cloreto de sodio em ebulicdo deve ser realizado no

revestimento da parte interna do utensilio, conforme procedimento descrito no item 4.2.7 da norma
técnica ABNT NBR 15321.

5.2.3.5.2 O critério de classificagdo da corrosdo do antiaderente do utensilio consta na tabela a
seguir.

Tabela 5 — Classificacao da resisténcia a corrosao com solucio de cloreto de s6dio em ebuli¢cao

Numero de defeitos por dm’ Classificacao
0 5
la3 3
4a6 1
>6 0
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5.2.3.6 Ensaio de corrosao com solucio de detergente

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

5.2.3.6.2 O critério de classificagdo da corrosao do antiaderente do utensilio consta na tabela a
seguir.

Tabela 6 — Classificacio da resisténcia a corrosao com solucio de detergente

Ntmero de defeitos por dm’ Classificacdo
0 5
la3 3
4a6 1
>6 0

5.2.3.7 Classificacio do Revestimento

5.2.3.7.1 O utensilio deve ser classificado através do somatorio ()’) 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 sdo as seguintes:

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

b) Classificacdo B — antiaderéncia boa, onde 37 <} <55;

c) Classificagdo C — antiaderéncia fraca, onde 21 <) <37;

d) Classificagdo D — nenhuma antiaderéncia, onde > <21.

5.2.3.7.2 Para ser considerado antiaderente, o utensilio ndo deve receber nota zero nas tabelas 1 e 2
e ndo pode ser classificado como D, de acordo com o item 5.2.3.7.1.

Tabela 7 — Classificacdo do revestimento quanto a antiaderéncia

Classes Notas
N1 N2 N3 N4 N5 N6
A 5 5 5 5 5 5
B 3 3 5 4,32 5 5
C 1 1 5 Oal 5 5
D 0 0 5,0 Oal 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;
NS5: tabela 5 — resisténcia a corrosdo com solucao de cloreto de sdédio com peso 1;
N6: tabela 6 — resisténcia a corrosdo com solucdo de detergente com peso 1;
5.2.3.8 Anodiza¢ao dura
5.2.3.8.1 Espessura
5.2.3.8.1.1 A espessura da camada anodizada deve ser determinada de acordo com a norma técnica

ABNT NBR 12610 - para a camada ndo condutora - € com a norma técnica ABNT NBR 12611 -
para a camada anodica. Essa medi¢do deve ser realizada somente se a camada de anodiza¢do dura
ndo for coberta com outros tipos de revestimentos.
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5.2.3.8.1.2 A espessura minima medida da camada anodizada deve ser de 25 pm.
5.2.3.8.2 Resisténcia a mancha

5.2.3.8.2.1 A camada anodizada deve ser ensaiada de acordo com o Anexo B da norma técnica
ABNT NBR 14630.

5.2.3.8.2.2 O critério de aceitagdo ¢ a inexisténcia de manchas visiveis na superficie que entre em
contato com os alimentos.

5.2.3.8.3 Resisténcia aos alcalis

5.2.3.8.3.1 A camada anodizada deve ser ensaiada de acordo com o Anexo C da norma técnica
ABNT NBR 14630.

5.2.3.8.3.2 O critério de aceitacdo ¢ a nao ocorréncia de fluxo de corrente.
5.2.3.8.4 Dureza

5.2.3.8.4.1 A dureza da camada anodizada deve ser ensaiada de acordo a norma técnica ABNT
NBR 14155.

5.2.3.8.4.2 O critério de aceitacdo ¢ a dureza que deve ser maior que 350 HV 0,5.
5.2.3.8.5 Esmalte vitreo
5.2.3.8.5.1 Aderéncia no aluminio

5.2.3.8.5.1.1 A aderéncia no aluminio deve ser ensaiada de acordo com o Anexo D da norma
técnica ABNT NBR 14630.

5.2.3.8.5.1.2 O critério de aceitagdo ¢ que a exposicdo do metal base do utensilio perpendicular a
borda do corpo de prova ndo pode exceder 3 mm.

5.2.3.8.5.2 Aderéncia no aco ou ferro fundido

5.2.3.8.5.2.1 Resisténcia ao acido citrico em ebulicdo

A camada interna do utensilio deve ser ensaiada de acordo com a norma técnica 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.

5.2.3.8.5.2.2 Resisténcia a 4gua em ebulicio

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

5.2.3.8.5.2.3 Resisténcia ao choque térmico

A camada interna do utensilio deve ser ensaiada de acordo com a norma técnica ISO 2747 e a
temperatura minima aceitavel deve ser de 280° C.
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5.2.3.8.5.2.4 Resisténcia ao impacto
A camada externa do utensilio deve ser ensaiada de acordo com a norma técnica ISO 4532 e deve
resistir ao impacto minimo de 20 N sem que haja danos maiores do que 2 mm ap6s 24 horas.

5.2.4 Fixacao do termodifusor por processo de impacto

5.2.4.1 O fundo do utensilio em acgo inoxidavel com termodifusor deve ser ensaiado de acordo com
o Anexo E da norma técnica ABNT NBR 14630.

5.2.4.2 A resisténcia média ao desprendimento dos componentes da camada do fundo do utensilio
deve ser de no minimo 2,0kgf/mm?.

5.2.5 Ensaio das propriedades mecanicas

Para a realizacdo de ensaio das propriedades mecanicas, deformag¢des no corpo e/ou tampa do
utensilio ndo devem ser consideradas falhas no cabo, na alga, no pomel ou no sistema de fixagao.
No entanto, caso essas deformagdes comprometam a sequéncia de ensaios previstos neste item, o
utensilio deve ser reprovado.

5.2.5.1 Flexao

5.2.5.1.1 Os cabos, as al¢as e o sistema de fixa¢ao devem ser ensaiados de acordo com a se¢do 6 da
norma técnica ABNT NBR 14876.

5.2.5.1.2 Devem resistir a uma for¢a de 75 N + 1, sem apresentar fraturas e/ou fissuras visiveis a
olho nu.

5.2.5.2 Torcao

5.2.5.2.1 Os cabos, as algas ¢ o sistema de fixagdo devem ser ensaiados de acordo com a se¢do 7 da
norma técnica ABNT NBR 14876.

5.2.5.2.2 Devem resistir a um momento de torcdo de 5 N.m =+ 0,5, sem apresentar fraturas e/ou
fissuras visiveis a olho nu.

5.2.5.3 Impacto

5.2.5.3.1 Os cabos, as algas, os poméis e o sistema de fixagdo devem ser ensaiados de acordo com
a secdao 8 da norma técnica ABNT NBR 14876.

5.2.5.3.2 Os cabos e as alcas devem resistir a um impacto de 0,500 kg = 0,005 e os poméis a de
0,250 kg + 0,005, sem apresentar fraturas e/ou fissuras visiveis a olho nu.

5.2.5.4 Fadiga

5.2.5.4.1 Os cabos, as alcas e o sistema de fixa¢do devem ser ensaiados de acordo com a se¢do 9 da
norma técnica ABNT NBR 14876.

5.2.5.4.2 Devem resistir a 1500 ciclos, sendo 1 (um) ciclo por minuto, sem apresentar fraturas e/ou
fissuras visiveis a olho nu.

5.2.5.5 Ensaio de cantos vivos e rebarbas
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5.2.5.5.1 O corpo do utensilio e sua tampa, quando esta existir, devem ser ensaiados quanto a
existéncia de cantos vivos e rebarbas.

5.2.5.5.2 Deve ser utilizado um equipamento, obedecendo as seguintes consideragdes:

a) mandril de ago com didmetro 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, quando medida de acordo com o estabelecido na norma 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 pressao, com uma espessura nominal de 0,08 mm. A largura
da fita ndo 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 6 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 360°. A partida e a parada do mandril devem ser suaves.

5.2.5.5.3 Apoiar o utensilio de maneira que a borda acessivel a ser ensaiada ndo entorte ou se
mova, quando a for¢a 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 esta sendo ensaiada
for afetada, apoiar a borda de modo que a rigidez se aproxime da rigidez do utensilio.

5.2.5.5.4 Enrolar o mandril com uma camada de fita para proporcionar area suficiente para a
realizagdo do ensaio. Colocar o mandril com a fita de modo que seu eixo esteja a (90 + 5)° da linha
de uma borda reta, ou (90 + 5)° 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 revolugdo completa.

5.2.5.5.5 Aplicar ao mandril uma for¢a de 6 N, a 3 mm da borda inicial da fita, e fazé-lo rodar 360°
graus em torno de seu eixo ao longo do canto.

5.2.5.5.6 Remover a fita do mandril, protegendo-a para ndo 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.

5.2.5.5.7 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.

5.2.6 Ensaio das propriedades fisicas
5.2.6.1 Vazamento

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

5.2.6.1.2 O critério de aceitagdo ¢ a nao ocorréncia de vazamentos.
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5.2.6.2 Propagacio de calor

5.2.6.2.1 Os utensilios devem ser ensaiados de acordo com a secdo 10 da norma técnica ABNT
NBR 14876.

5.2.6.2.2 O critério de aceitacdo € que a temperatura maxima seja de 50°C para os cabos, al¢as ou
poméis, nao sendo aplicavel em utensilios para uso em forno ou utensilios para uso em fogao que
possam ser utilizados em forno.

5.2.6.2.3 Nao deve ser 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 55°C.

5.2.6.3 Resisténcia a queima

5.2.6.3.1 Os cabos ¢ as al¢cas devem ser ensaiados de acordo com a se¢do 11 da norma técnica
ABNT NBR 14876.

5.2.6.3.2 Como critério de aceitacdo, os cabos e as algas ndo devem apresentar fusdo e propagacao
de chamas, quando da aplicagdao de chama em qualquer posi¢ao de suas extensdes.

5.2.6.4 Resisténcia ao calor

5.2.6.4.1 Os cabos, as algas e os poméis, quando colocados em um forno com temperatura interna a
180°C + 2 pelo periodo de 1 (uma) hora, e logo apos resfriados a temperatura ambiente por 3 horas,
nao devem apresentar quaisquer danos ou distor¢des tanto em si proprios quanto nos sistemas de
fixacdao do corpo ou da tampa do utensilio.

5.2.6.5 Estabilidade

5.2.6.5.1 O utensilio vazio sem tampa, quando colocado em superficie plana, deve se manter
estavel na posi¢do de uso.

5.2.7 Ensaio das propriedades quimicas
5.2.7.1 Resisténcia de exposiciao a névoa salina

5.2.7.1.1 Os utensilios devem ser submetidos ao ensaio de exposi¢ao a névoa salina, de acordo com
a norma técnica ABNT NBR 8094, pelo periodo de 48 horas, preservando a montagem original do
utensilio.

5.2.7.1.2 A andlise da corrosdo deve ser feita logo apos o ensaio, com o utensilio desmontado das
partes metalicas dos cabos, alcas e poméis, ndo devendo apresentar corrosdo no substrato (corrosao
vermelha).

5.2.7.1.3 A haste situada na tampa, quando houver, ndo deve apresentar corrosdo vermelha até 24
horas de ensaio.

5.2.7.1.4 Quando o utensilio for construido em ago inoxidavel, a realizagdo deste ensaio deve estar
condicionada a seccionar um quadrante do utensilio, composto de parede e fundo, fazendo a
remocao das rebarbas das bordas cortadas. Esse quadrante deve ser submetido ao ensaio de névoa

18



ANEXO DA PORTARIA INMETRO N° 398/ 2012

salina, conforme norma técnica ABNT NBR8094, de forma que a névoa incida em sua parte interna
pelo periodo de 72 horas, com uma inclinacao de 45°. Apos esse periodo, o quadrante do utensilio
nao pode apresentar nenhum ponto de corrosao vermelha.

5.2.7.1.5 Como critério de aceitacdo ndo deve ser apresentado nenhum ponto de corrosao
vermelha.

5.2.8 Marcacoes e instrucoes

5.2.8.1 Cada utensilio deve ser marcado, de maneira clara e permanente, com as seguintes
indicagoes:

a) nome do fornecedor;

b) identificagdo que garanta a rastreabilidade do produto, e

¢) capacidade volumétrica e didmetro nominal.

5.2.8.2 O tamanho das letras ¢ dos nimeros constantes na marcagdo e no aviso de adverténcia nao
pode ser inferior a 2,0 mm.

5.2.8.3 Os utensilios devem ser fornecidos com instrugdes completas, simples de entender, para uso

do utensilio com seguranca, incluindo detalhes de como abrir e fechar o utensilio, cuidados no uso,
manutengao e capacidade maxima para cozimento.

19



