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RESUMO

SANTOS, Diego Ribeiro dos; CORDEIRO, Silvio Ney. Controle de tolerancia na
carga de extintores de incéndio: 2018. 69 f. Trabalho de Conclusdo de Curso
(Graduacdo) — Tecnologia em Automacao Industrial. Universidade Tecnologica
Federal do Parana. Ponta Grossa, 2018.

A evolucdo da automacdo em projetos de maquinas em Varios segmentos vem
ganhando cada vez mais espaco. No projeto realizado buscaremos um método para
automatizar um processo de enchimento de carga de extintor. Neste trabalho
realizamos uma simulacéo onde os componentes sdo um sensor de vazao, um botao
de pulso, uma valvula solenoide, e uma balanca para afericdo. Primeiramente
levantaremos os dados de cada peca do projeto e suas especificacdoes. Os testes
realizados na simulag&o validam a implantacao do projeto, pois o processo funcionou
como esperado.

Palavras-chave: automacéao, extintor, simulagéo.



ABSTRACT

SANTOS, Diego Ribeiro dos; CORDEIRO, Silvio Ney. Tolerance control on Fire
extinguisher load: 2018. 69 F. Completion of course work (undergraduate) —
Technology in Industrial automation. Federal Technology University of Paran&. Ponta
Grossa, 2018.

The evolution of automation in multi-segment machine projects has been gaining
more and more space. In the project carried out we'll seek a method to automate a
process of filling the extinguisher load. In this work we perform a simulation where
the components are a flow sensor, a pulse button, a solenoid valve, and a scale for
gauging. First we'll raise the data of each part of the project and its specifications.
The tests performed in the simulation validate the deployment of the project because
the process worked as expected.

Key words: automation, extinguisher, simulation.
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1. INTRODUCAO

Este trabalho apresenta um estudo de caso em uma empresa de manutencao
de extintores de incéndio que atua no mercado a quase 17 anos na regido dos
Campos Gerais. A empresa trabalha atendendo as normas exigidas pela portaria
Inmetro n° 005 de 04 de janeiro de 2011. No processo de carga de agente no extintor
de incéndio de carga de agua pode ocorrer erro na tolerancia de carga, que € causada
pela falta de atencdo do operador no momento da carga, e da falta de preciséo do
maquinario atual da empresa, além de manter um padrdo na quantidade de agente
extintor em cada carga efetuada, assim a empresa podera sofrer penalidades,
conforme portaria citada. Assim sendo, buscam-se, neste trabalho, solu¢cdes mais

especificas que poderdo solucionar o caso.

1.1PROBLEMA

No processo de carga de agua, o extintor deve ser carregado com agua
obedecendo uma tolerancia de +- 2% (Portaria Inmetro n.° 005, de 04 de janeiro de
2011). Qualquer valor menor ou maior que a tolerancia exigida gera uma nao
conformidade e o extintor € reprovado no teste de rendimento. A empresa, estudo de
caso deste trabalho, ja teve problemas de carga de agua com excesso de agente
extintor, sendo o problema ocasionado por conta da falta de precisdo do equipamento

e controle durante o processo efetuado pelo colaborador.

Esse erro na tolerancia se constatado em visita dos auditores pode levar a uma

puni¢cdo segundo a portaria, as puni¢des sao:

Item 6.2.3.16 da portaria 005 de 04 de janeiro de 2011: Em caso de reprovacao
nos ensaios de funcionamento, o fornecedor tera prazo de 10 (dez) dias para envio
ao representante da RBMLQ (Rede Brasileira de Metrologia Legal e Qualidade) das

acoes corretivas a serem empreendidas.

Item 6.2.3.17 O representante da RBMLQ (Rede Brasileira de Metrologia Legal
e Qualidade), ap6s avaliar as acbes corretivas, deve retornar ao fornecedor para
verificacdo da implementacdo das mesmas e para realizacdo de novos ensaios de

funcionamento do(s)
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tipo(s) de agente extintor que foi(foram) reprovado(s), conforme amostragem

definida nestes subitens do item 6.2.3, em um prazo maximo de 30 dias corridos.

Item 6.2.3.17.1 Caso, nesta nova verificacdo, ocorra a reprovacdo dos

extintores no ensaio de funcionamento, o fornecedor sera suspenso.
1.2 JUSTIFICATIVA

Este trabalho foi desenvolvido para evitar ndo conformidades no processo de
carga de extintor de 4gua na empresa, que dificultam o processo de manutencao e
renovacao de registro da empresa junto ao Inmetro, controlando também a quantidade
exata de agente extintor no momento da carga para ndo haver perda de matéria prima

(agua potavel).

1.30BJETIVOS
1.3.1 Objetivo geral

O objetivo deste trabalho € simular um sistema automatizado de carga de

extintor de Agua com preciséo.

1.3.2 Objetivos especificos

Os objetivos especificos deste trabalho séo:

e Criar um programa e simular usando um controlador légico para o sistema e
um supervisorio;
¢ Reduzir ao minimo possivel o problema de tolerancia de carga e perda de

matéria prima no processo.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

A seguir serdo representadas principais informagdes sobre extintor (historia
e conceito técnico) o CLP S7200, sensor de fluxo, valvula solenoide, botédo de pulso

e balanca.

2.1 HISTORIA EXTINTOR E SUAS CARACTERISTICAS

A primeira versao do extintor portatil moderno, o qual se assemelha com o
extintor usado atualmente, foi inventada por William Manby, um membro da milicia
britanica, em 1813. Ele era um recipiente de cobre de 3 galbes (13,6L), que continha
em seu interior a solucéo de carbonato de potassio.

No final do séc. XIX, em 1866, o francés Francois Carlier inventou o extintor de
soda-acido. Ele era constituido com uma ampola de vidro carregada com acido
tartarico que ao ser rompida, misturava-se a uma solucéo de agua e bicarbonato de
sédio, gerando pressédo para que a solucéo fosse expelida do interior do extintor. Em
1881, o americano Almon M. Granger registrou a patente, nos Estados Unidos, o
extintor & base de bicarbonato de sédio (base do extintor de pé quimico mais usual no

Brasil atualmente) e acido sulfurico.

No ano de 1904, foi inventado na Russia o0 extintor de espuma quimica. Seu
inventor, Aleksandr Loran, utilizou um sistema similar ao de soda-acido, trocando
somente as substancias, com bicarbonato de sédio na agua e sulfato de aluminio na
ampola interna, cuja reacdo criava uma espuma e o gas dioxido de carbono, que

expelia a espuma em forma de jato para fora do extintor.

Em 1910, comecaram a surgir 0s primeiros extintores com agentes liquidos
vaporizantes. O pioneiro foi o de tetracloreto de carbono, desenvolvido pela empresa
Pyrene, que apesar de ter uma alta eficacia no combate ao fogo, liberava vapores
toxicos e suas reagfes com as chamas acabavam gerando cloreto de hidrogénio e
fosgénio, que também eram toxicos. Eles seriam retirados do mercado mais tarde, nos

anos 50.

Apos a Segunda Guerra, nos anos 40, surgiu na Alemanha o clorobrometano

liquido, que seria usado em aeronaves. Foi nesse momento que o termo ‘liquido
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vaporizante” foi inserido no mercado oficialmente. No entanto, sua fabricagdo seria
proibida em meados de 1960, pois o0 vapor e combustdo de seus produtos eram

extremamente toxicos, podendo provocar mortes em lugares confinados.

No ano de 1924, a Companhia Walter K. inventou o extintor de CO2 (Diéxido
de Carbono), que era fabricado a partir de um cilindro de metal contendo 3.4 kg do
agente, com uma valvula e uma mangueira. Até hoje esse tipo de extintor € utilizado

para incéndios classes B e C.

Pouco depois, em 1928, uma empresa chamada DuGas (mais tarde comprada
pela ANSUL), patenteou um extintor quimico seco, que utilizava bicarbonato de sédio
especialmente tratado com substancias quimicas para manté-lo leve e resistente.
Esse foi o primeiro agente extintor disponivel para incéndios em larga escala
originados por liquidos e gases, e foi assim até que em 1950 ele comecou a ser

comercializado para uso residencial.

Nos anos 70, o halon 1211 veio da Europa para os EUA, onde era utilizado
desde os anos 50. O Halon 1301 foi desenvolvido pela DuPont e pelo exército
americano em 1954. Ambos atuam inibindo a propagacdo do fogo. Esse sistema é
utilizado até hoje em aplicac6es militares e aeronduticas, com restricdes ambientais
em diversos paises. (BUCKA, 2016)

2.1.1 Tipos de Extintores

Sao 4 os tipos de extintores mais comuns disponiveis no mercado brasileiro

atualmente:

Base de Agua: E aquele em que se projeta a Agua em jato, possui recipiente
recarregavel e com capacidade entre 10 a 150 litros e sua descarga é feita por meio

de um gas expelente (nitrogénio seco ou gas carbonico).

Espuma: E uma mistura de espuma obtida com agua e uma quantidade de

uma solucgéo, a qual é expelida através deum gas expelente (nitrogénio seco);

Dioxido de Carbono: ou também conhecido como Extintor de CO2. O
armazenamento é feito sob pressdo e a uma temperatura de 18° C, mas na
vaporizacao essa mesma temperatura consegue abaixar para -78° C, gerando o gelo

SECO,



13

P6: Contem, em seu interior, po quimico seco, podendo ser do tipo BC (95 %
bicabornato de sodio) ou ABC ( Monofosfato de Aménia siliconizado). E um dos mais

comuns e pode ser utilizado na maioria das classes de fogos.
2.1.2 Classes de fogo

Classe A: Materiais deixam residuos ou formam brasa como, por exemplo,

papel, madeira, plastico e couro;

Classe B: Gases e liquidos inflamaveis como a gordura, gasolina e os

solventes;
Classe C: Equipamentos elétricos e as fiacdes;

Classe D: Metais que pegam fogo como, por exemplo, magnésio, bario,

potassio, aluminio e titanio;

Classe K: Gorduras e 6leos em geral como nas cozinhas industriais ou

residenciais.

Extintores da Classe A: S&o os mais indicados apds a extingdo do fogo para
isolar o local do risco de propagacao do incéndio jA que possui a caracteristica de

resfriamento do material, o qual € facilmente penetravel;

Extintor da Classe BC: Utiliza-se o extintor de Dioxido de Carbono que remove
0 oxigénio dos focos de incéndio, ndo reage com a eletricidade e nem deixa os

residuos no local;

Extintor de P6 ABC: Pode ser utilizado na maioria das situacdes sem a
necessidade de identificacdo do tipo de incéndio e pode ser operado por qualquer

pessoa, inclusive aquelas que néo tém treinamento;

Extintor da Classe C: Nao conduz corrente elétrica. (WAGNER,2015)
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2.2 DEFINICAO TECNICA DA PORTARIA INMETRO

Segundo o item 3, alinea 3.20, da pagina 3 da Portaria Inmetro 005 de 04 de
janeiro de 2011, o extintor € um equipamento movel, de acionamento manual,
normalizado, portatii ou sobre rodas, constituido de recipiente ou cilindro,
componentes, contendo agente extintor e podendo conter gas expelente, destinado a
combater principios de incéndio (PORTARIA INMETRO, 2011).

2.3 PROCESSO RECARGA DE EXINTOR COM CARGA DE AGUA PRESSURIZADA

De acordo com o Manual de Procedimentos da Taquari Extintores
Ltda.,(ANEXO A) (2018, p.17,18 e 19):

Para os extintores de incéndio com carga d’agua, deve-se proceder conforme as

seguintes orientacdes:
1) Descarrega-se totalmente o extintor;

2) Em seguida o extintor deve ser colocado na morsa, que fica na bancada de

desmontagem, e é retirada sua mangueira;

3) Desrosquei o conjunto da valvula de descarga, indicador de presséo e tubo

sifao, bem como todo residual de agua;
4) Abre-se o extintor, retira-se a valvula juntamente com sifao

5) Verificam-se as roscas e as partes internas com auxilio de uma lupa e uma
lanterna, e externas quanto a existéncia de danos ou corrosao, confere-se o
comprimento do tubo sifdo com um equipamento adequado para este fim e

inspecionam-se com lupa todos os componentes;

6) Verifique visualmente o estado da borracha ou do plastico, fazendo uma curva
de 180° e percorrendo toda a superficie dessas, para a qual ndo sao admitidas
rachaduras, cortes ou descontinuidades que exponham a trama. Se for

apresentado alguns dos danos, substituir imediatamente.

7) ApoOs realizarem-se todos os procedimentos citados do item (1) ao item (6), o

extintor segue para recarga conforme segue:
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a) Antes do carregamento, certificar-se de que o recipiente esta limpo;

b) Em seguida coloca-se a agua em um dispositivo calibrado até atingir a

marcacao desejada,

Figura 1 - Dispositivo de carga

c) Em seguida transfira a 4gua para o cilindro conforme especificado abaixo:

Figura 2 — Carga de Agua

d) Tabela de tolerancia de carga:
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CARGA CARGA MINIMA(L) | CARGA MAXIMA(L)
EXTINTOR NOMINAL(L)
AP 10 10,0 9,8 10,2
AG 50 50,0 49,0 51,0
AG 75 75,0 73,5 76,5
AG 150 150,0 147,0 153,0

e) coloca no gargalo o anel de manutencao;

f) Introduzir o conjunto: valvula de descarga, indicador de presséo, tubo sifédo

dando o aperto suficiente na valvula.

g) Pressurizar o extintor de 10,5 a 14,5 kgf/cm 2 (1,0 a 1,4) Mpa a 20° C, com
nitrogénio (N2).

h) Apés isso, sera verificado a estanqueidade do extintor (vazamento), mergulhe-
se o extintor em um tanque com agua limpa e mantenha o mesmo imerso por 2 (dois)

minutos.

i) A observacdo ou deteccdo deve ser feita com o extintor na posi¢cao horizontal
(deitado), o procedimento deve ser repetido no extintor, apds girar-se 0 mesmo de

180° sobre seu eixo longitudinal.

Nota: A verificacdo deve ser realizada em toda a superficie garantindo que o gas
expelente entre em contato com toda superficie interna do recipiente, conforme item
7.6.3.1.1 do RTQ como segue.

Apos isso, ndo sendo observado nenhum vazamento, este segue para a colocacéo

da mangueira de descarga.

Apos todas as etapas é feita a montagem, lavagem e em seguida e feita uma
inspecao visual de todos os componentes, estando todos conforme, é colocado o
qguadro de instru¢des conforme o modelo, bem como, etiqueta autoadesiva e selo de
identificacdo do Inmetro e por ultimo o lacre personalizado. Encerrado estes
procedimentos, os extintores sdo enviados para a expedicdo, de onde seguira para
devolugéo ao cliente. (ANEXO A)
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2.4 BOTAO DE PULSO

Botdo de pulso (ou abreviadamente botdo) é um dispositivo utilizado para
controlar uma maquina ou processo. Os botdes podendo ser eléctricos ou mecanicos,
sendo os eléctricos mais comuns devido a sua larga aplicagdo em eletrénica. Ao ato
de usar um botdo da-se o nome de carregar, pressionar, premir, ligar ou desligar.
(WIKIPEDIA, 2017).

Figura 3 — Esquema botéao de pulso

i

NO _O O_
NC m

Fonte: https://pt.wikipedia.org (2017)

2.5 VALVULA SOLENOIDE DE OPERACAO DIRETA

A vélvula solenoide é uma valvula eletromecanica controlada. Ela recebe o
nome de solenoide devido ao seu componente principal ser uma bobina elétrica com
um nucleo ferromagnético mével no centro, sendo este nucleo chamado de émbolo.
Em uma posicao de repouso, o émbolo tampa um pequeno orificio por onde é capaz
de circular um fluido. Quando uma corrente elétrica circula através da bobina, esta
corrente cria um campo magnético que por sua vez exerce uma forgca no émbolo.
Como resultado, o émbolo é puxado em dire¢do ao centro da bobina de modo que o
orificio se abre e este é o principio basico que € usado para abrir e fechar uma véalvula

solenoide.

A valvula solenoide de operacdo direta (acdo direta) possui o principio de
funcionamento mais simples se comparado com outros tipos de operacéo. Neste tipo,
o fluido flui através de um pequeno orificio que pode ser fechado por um émbolo com
uma junta de borracha na parte inferior. Uma pequena mola segura o émbolo para
baixo para fechar a valvula. O émbolo por sua vez é feito de um material
ferromagnético e possui uma bobina elétrica posicionada em torno dele. Assim que a

bobina é energizada, € gerado um campo magnético que puxa o émbolo para cima


https://pt.wikipedia.org/wiki/Máquina
https://pt.wikipedia.org/wiki/Processo
https://pt.wikipedia.org/wiki/Electrotecnia
https://pt.wikipedia.org/wiki/Botão_de_pressão
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em direcdo ao centro da bobina. Isso faz com que o orificio se abra e permita a
passagem do fluido. O funcionamento descrito aqui € para uma valvula normalmente

fechada.

Para o funcionamento da valvula de operacao direta Normalmente Aberta (NA)
teremos um funcionamento oposto e € importante frisar que a construcao neste caso
também sera diferente a fim de permitir que o orificio esteja aberto quando o solenoide
nao estiver ligado. Assim, quando o solenoide for acionado, o orificio sera fechado.
Uma caracteristica do tipo operacéo direta € que a pressdao maxima de operacao e o
fluxo estdo diretamente relacionados ao diametro do orificio e a forca magnética da
valvula solenoide. Portanto, valvulas de operacao direta sao utilizadas em aplicacdes
com taxas de fluxo relativamente pequenas e que ndo requerem pressao minima de
operacédo ou diferenca de pressédo para serem acionadas. Sendo assim, podem ser
utilizadas em aplicacdes que variam de O bar até a pressdo maxima permitida.
(SILVEIRA, 2018)

Figura 4 — Esquema valvula solenoide

Bobina
Armadura
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Fonte: https://www.citisystems.com.br (2017)
2.6 SENSOR DE VAZAO

A vazdao é a variavel mais importante dentro do campo industrial. Esta ligada a
gualidade dos produtos a serem produzidos, e ao custo desses produtos, da
matéria-prima e demais produtos que serdo adicionados huma mesma etapa do

processo.

Vazao o nome que se da ao tempo que o fluido leva para escoar. Para
calcular este tempo e a pressao que isto ocorre, criou-se o medidor de vazéo. Para
tanto, desenvolveu-se equipamentos capazes de mensurar 0s niveis de vazao para

cada tipo determinadas aplicagdes: existem medidas simples, como a medi¢éo de


https://www.citisystems.com.br/
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vazbes de agua tanto em residéncias, quanto em procedimentos mais complexos,
como medicao de gases industriais, por exemplo, e processos mais delicados e que

exigem mais atencdo e medidores mais robustos.

Para medir essa vazao precisamos determinar a quantidade de liquidos,
gases e solidos que irdo passar por um determinado local na unidade de tempo,
pode-se incluir também instrumentos que apontam a quantidade total movimentada,
num intervalo de tempo. (OMEGA,2018)

E possivel medir fluxo de 4gua para seus projetos eletronicos com este
Sensor de Fluxo de Agua FS300A. Ele pode ser instalado em linha com o sistema
hidraulico para medir a quantidade de agua que circula por ele, enviando pulsos

PWM para um Arduino ou CLP por exemplo.

Seu funcionamento € bem simples, em sua estrutura interna ha uma valvula
em formato de cata-vento com um ima acoplado que trabalha em conjunto com um
sensor hall para enviar um sinal. Através destes pulsos € possivel mensurar a vazao

de agua.

Figura 5 — Sensor de vazéo

Fonte: http://www.hobbytronics.co.uk/yf-s201-water-flow-meter (2018)
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2.7 CLP (CONTROLADOR LOGICO PROGRAMAVEL)

O Controlador Légico Programavel ou CLP é um computador que executa
funcdes especificas através de um programa criado por um ser humano. Podemos
dizer que é um computador com competéncias diferentes daquelas de um computador
comum que utilizamos no dia a dia, o qual serve para acessar a internet, fazer

impressodes, gravar videos etc.

O Controlador Logico Programavel foi primeiramente utilizado na empresa
General Motors na década de 60, devido a sua necessidade de alterar processos de

forma répida e com menor custo.

Processos dentro de uma industria sdo as etapas pelas quais os produtos
passam. Devido a constante necessidade de maior eficiéncia, produtividade e
competitividade, torna-se necessério fazer alteracbes nesses processos de modo a
moderniza-los e isso pode envolver reestruturas com relacdo a equipamentos,

reprogramacao de informacdes etc.

Anteriormente 0s processos eram controlados por comandos elétricos, 0s quais
ocupavam um grande espaco fisico. Caso houvesse a necessidade de realizar alguma
alteracdo objetivando melhorias, ou mesmo a necessidade de reparos, seria
necessario desmontar muitos painéis de comandos elétricos, fator que envolveria um
grande nimero de pessoas, além de uma consideravel perda de tempo. Com isso, em
1968, a Divisdo Hydramatic da GM determinou os critérios para o projeto do CLP e 0
primeiro dispositivo criado para atender a essas especificacdes foi desenvolvido pela
Gould Modicom, em 1969.

Assim, com a utilizacdo do CLP, basta um computador e uma pessoa para
manipular o programa de forma simples, o que tornou possivel simplificar a alteracéo
dos processos, reduzindo tempo, mao-de-obra e obtendo, consequentemente, lucros
significativos. Obviamente, com a evolu¢édo da tecnologia, houve grandes avancos e
constantes aperfeicoamentos das fun¢des do CLP desde sua criagcdo ao que ele € nos
dias de hoje. Seu uso também vem se expandindo. Apesar de ser dedicado
normalmente as industrias, o CLP vem também ganhando espaco na utilizacdo em
residéncias. Essa abordagem ¢é chamada especificamente de Automacao
Residencial. (ROCHA, 2013).
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Figura 6 - CLP

Fonte: https://www.siemens.com/br/pt/home.html (2018)

2.8 SISTEMAS SUPERVISORIOS

Os sistemas supervisorios permitem gue sejam monitoradas e rastreadas
informacdes de um processo produtivo ou de uma instalacéo fisica. Tais informacdes
sdo coletadas através de equipamentos de aquisicdo de dados e, em seguida,
manipuladas, analisadas, armazenadas e, posteriormente, apresentadas ao USUario.
Estes sistemas também sdo chamados de SCADA (Supervisory Control and Data
Acquisition).

Os primeiros sistemas SCADA, basicamente telemétricos, permitiam informar
periodicamente o estado corrente do processo industrial, monitorando sinais
representativos de medidas e estados de dispositivos através de um painel de
lampadas e indicadores, sem que houvesse qualquer interface aplicacional com o
operador.

Atualmente, os sistemas de automacao industrial utilizam tecnologias de
computacdo e comunicagao para automatizar a monitoragao e controle dos processos
industriais, efetuando coleta de dados em ambientes complexos, eventualmente
dispersos geograficamente, e a respectiva apresentacdo de modo amigavel para o
operador, com recursos graficos elaborados (interfaces homem-maquina) e conteudo
multimidia.

Para permitir isso, os sistemas SCADA identificam os tags, que sao todas as
variaveis numéricas ou alfanuméricas envolvidas na aplicacdo, podendo executar
funcdes computacionais (operacdes matematicas, l6gicas, com vetores ou strings,

etc.) ou representar pontos de entrada/saida de dados do processo que esta sendo
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controlado. Neste caso, correspondem as variaveis do processo real (ex: temperatura,
nivel, vazao etc.), comportando-se como a ligagéo entre o controlador e o sistema. E
com base nos valores dos tags que os dados coletados séo apresentados ao Usuario.

Os sistemas SCADA podem também verificar condicbes de alarmes,
identificadas quando o valor do tag ultrapassa uma faixa ou condicdo preé-
estabelecida, sendo possivel programar a gravacdo de registros em Bancos de
Dados, ativacdo de som, mensagem, mudancga de cores, envio de mensagens por
pager, e-malil, celular etc.

Os componentes fisicos de um sistema de supervisdo sdo:. sensores e
atuadores; rede de comunicacdo; e estacbes remotas (aquisicdo/controle) e de
monitoragao central (sistema computacional SCADA).

Os sensores sao dispositivos conectados aos equipamentos controlados e
monitorados pelos sistemas SCADA que convertem parametros fisicos, tais como
velocidade, nivel de agua e temperatura, para sinais analégicos e digitais legiveis pela
estacdo remota. Os atuadores séo utilizados para atuar sobre o sistema, ligando e
desligando determinados equipamentos.

O processo de controle e aquisicdo de dados € iniciado nas estacdes remotas,
PLCs (Programmable Logic Controllers) e RTUs (Remote Terminal Units), com a
leitura dos valores atuais dos dispositivos associados a ele e seus respectivos
controles. Os PLCs e RTUs séo unidades computacionais especificas, utilizadas nas
instalacdes fabris (ou qualquer outro tipo de instalacéo que se deseje monitorar) para
ler entradas, realizar calculos ou controles, e atualizar saidas. A diferenca entre os
PLCs e as RTUs é gue os primeiros possuem mais flexibilidade na linguagem de
programacao e controle de entradas e saidas, enquanto que as RTUs possuem uma
arquitetura mais distribuida entre sua unidade de processamento central e os cartdes
de entradas e saidas, com maior precisao e sequenciamento de eventos.

A rede de comunicacdo € a plataforma por onde as informacgdes fluem dos
PLCs/RTUs para o sistema SCADA,; levando-se em consideracao os requisitos do
sistema e a distancia a cobrir, pode ser implementada através de cabos Ethernet,
fibras Opticas, linhas dial-up, linhas dedicadas, radio modems, etc.

As estacOes de monitoracéo central sédo as unidades principais dos sistemas
SCADA, sendo responsaveis por recolher a informacdo gerada pelas estacOes

remotas e agir em conformidade com os eventos detectados; podem ser centralizadas
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em um unico computador ou distribuidas por uma rede de computadores, de modo a

permitir o compartilhamento das informacgdes coletadas.

2.8.1 Componentes logicos de um sistema SCADA

Internamente, os sistemas SCADA geralmente dividem suas principais tarefas
em blocos ou médulos, que vao permitir maior ou menor flexibilidade e robustez, de

acordo com a solucao desejada.

Em linhas gerais, estas tarefas podem ser divididas em:
¢ Nducleo de processamento.

e Comunicacado com PLCs/RTUs.

e Gerenciamento de alarmes.

e Historicos e banco de dados.

e LoOgicas de programacao interna (scripts) ou controle.
¢ Interface gréfica.

e Relatorios.

e Comunicacao com outras estagoes SCADA.

e Comunicacao com sistemas externos/corporativos.

O funcionamento de um sistema SCADA parte dos processos de comunicacao
com o0s equipamentos de campo, cujas informa¢Bes sdo enviadas para o nucleo
principal do software. O nucleo é responsavel por distribuir e coordenar o fluxo dessas
informacBes para os demais moédulos, até chegarem na forma esperada para o
operador do sistema, na interface grafica ou console de operacdo com 0 processo,
geralmente acompanhadas de graficos, animacdes, relatérios, etc, de modo a exibir a
evolucédo do estado dos dispositivos e do processo controlado, permitindo informar
anomalias, sugerir medidas a serem tomadas ou reagir automaticamente.

As tecnologias computacionais utilizadas para o desenvolvimento dos sistemas
SCADA tém evoluido bastante nos ultimos anos, de forma que aumentem cada vez
mais sua confiabilidade, flexibilidade e conectividade, além da inclusdo de novas
ferramentas que permitem diminuir cada vez mais o tempo gasto na configuracéo e

adaptacao do sistema as necessidades de cada instalacao.
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2.8.1.1 Modos de comunicacao

A principal funcionalidade de qualquer sistema SCADA esta ligada a troca de

informacdes, que pode ser:
e Comunicacao com 0os PLCs/RTUs.
e Comunicacao com outras estacoes SCADA.
e Comunicacao com outros sistemas.

A comunicacdo com 0s equipamentos de campo, realizada através de um
protocolo em comum, cuja metodologia pode ser tanto de dominio publico ou de
acesso restrito, geralmente pode ocorrer por polling ou por interrup¢do, normalmente
designada por Report. by Exception.

A comunicacao por polling (ou Mestre/Escravo) faz com que a estacdo central
(Mestre) tenha controle absoluto das comunicacdes, efetuando sequencialmente o
polling aos dados de cada estacao remota (Escravo), que apenas responde a estacao
central apos a recepcéo de um pedido, ou seja, em half-duplex. Isto traz simplicidade
no processo de coleta de dados, inexisténcia de colisdes no trafego da rede, facilidade
na deteccdo de falhas de ligacdo e uso de estacbes remotas nao inteligentes. Por
outro lado, isto torna impossivel a comunicacéo de situacfes a estacao central por
iniciativa das estacdes remotas.

J& a comunicacao por interrupcado ocorre qguando o PLC ou o RTU monitora os
seus valores de entrada e, ao detectar alteracGes significativas ou valores que
ultrapassem os limites definidos, envia as informagfes para a estagao central. Isto
evita a transferéncia de informacao desnecesséria, diminuindo o trafego na rede, além
de permitir uma rapida deteccdo de informacdo urgente e a comunicagdo entre
estacdes remotas (slave-to-slave). As desvantagens desta comunicacdo sdo que a
estacdo central consegue detectar as falhas na ligacdo apenas depois de um
determinado periodo (ou seja, quando efetua polling ao sistema) e sdo necessarios
outros métodos (ou mesmo acdo por parte do operador) para obter os valores
atualizados.

A comunicacdo com outras estacbes SCADA pode ocorrer atraves de um
protocolo desenvolvido pelo proprio fabricante do sistema SCADA, ou através de um
protocolo conhecido via rede Ethernet TCP/IP, linhas privativas ou discadas.
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A Internet é cada vez mais utilizada como meio de comunicacdo para 0s
sistemas SCADA. Através do uso de tecnologias relacionadas com a Internet, e
padrées como Ethernet, TCP/IP, HTTP e HTML, é possivel acessar e compartilhar
dados entre areas de producédo e areas de supervisdo e controle de varias estacdes
fabris. Através do uso de um browser de Internet, € possivel controlar em tempo real
uma maquina localizada em qualquer parte do mundo. O browser comunica com o
servidor web através do protocolo http e, apos o envio do pedido referente a operacao
pretendida, recebe a resposta na forma de uma pagina HTML.

Algumas das vantagens da utilizacdo da Internet e do browser como interface
de visualizacdo SCADA sdo o modo simples de interacdo, ao qual a maioria das
pessoas ja esta habituada, e a facilidade de manutencdo do sistema, que precisa
ocorrer somente no servidor.

Ja4 a comunicacdo com outros sistemas, como os de ordem corporativa, ou
simplesmente outros coletores ou fornecedores de dados, pode se dar através da
implementag&o de modulos especificos, via Bancos de Dados, ou outras tecnologias
como o XML e o0 OPC. (SILVA; SAVADOR, 2011)



26

3. DESENVOLVIMENTO E RESULTADOS

Este projeto consiste em um estudo de caso, em que o0 processo todo foi
controlado por um CLP S7200, disponivel no laboratério da UTFPR. Além disso foi

usado o software Elipse para supervisionar e simular o programa no CLP.

O programa foi desenvolvido em diagrama de blocos no software SIMATIC,
também disponivel na UTFPR, simulando uma balanca ou sensor para identificar o
volume da carga ou peso, e uma valvula para abrir e fechar o fluxo de 4gua, onde o
operador vai colocara o casco e reiniciar a balanca e depois iniciar o sistema. A valvula
vai abrir e comecar a encher o extintor, assim que o sensor ou balanca passarem para

o CLP que atingiu a carga, o CLP fecha a valvula de agua.

3.1 METODOLOGIA

A principio a maquina de carga de extintor de agua automatizada funcionaria da

seguinte maneira:

1

2- O operador aciona o botao de pulso para iniciar o processo;

Operador posiciona o casco vazio e limpo na area da carga;

3- O CLP abre a valvula e monitora o sensor;
4

Quando sensor ler a quantidade de agua desejada (10 litros) o CLP fecha a

valvula

(6]
1

Operador retira o casco para dar continuidade no processo de montagem,

3.2 PROGRAMACAO CLP

Neste projeto foi desenvolvida a simulagdo do processo, e a implantagéo, devido
aos custos totais estimados do projeto final conforme planilha de custo. O CLP S7200

usado é que se encontra no laboratorio da UTFPR.

Para poder simular o sensor, um controlado de 0 a 10 foi utilizado, usando o
contador e botdo de pulso como entrada de dados e a valvula como a saida do CLP.

Assim o programa funciona nos seguintes estagios:
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[ERN
1

Acionamento do bot&o start para inicio do processo;

N
1

Abertura da valvula;
3- Inicio da contagem de 0 a 10;
4- Assim que chegar ao numero 10, fecha-se a valvula;

Para que o sistema acima mencionado funcionar foi necessario realizar uma

programacao em LADDER no CLP, testar a mesma e exportar para um supervisorio.

3.3 SUPERVISORIO

Na Figura - 7, € apresentada a tela de supervisorio para simulacdo da maquina

onde pode ser verificado o inicio do processo com equipamento desligado.

Figura 7 — Tela inicio do processo
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Na Figura - 8, é apresentada a tela de supervisorio simulando o processo
durante o carregamento, mostrando a valvula aberta apds o acionamento do botéo.

Figura 8 — Tela durante o processo

Na Figura - 9, é apresentada a tela de supervisorio simulando o final processo
de carregamento, que quando atingido o valor desejado a valvula fecha dando fim ao

processo.

Figura 9 — Tela final do processo

10,0 L
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3.4 CUSTOS ESTIMADOS

Foram levantados os valores para uma possivel construcdo do projeto,

valores médios de mercado, na tabela a seguir:

Item Valor
Sensor de Orificio R$ 50,50
CLP Simatic S7 200 R$ 1.000,00
Conexoes R$ 50,00
Bot&o de pulso R$ 20,00
Valvula solenoide R$ 250,00
Total R$ 1.370,50

3.4.1 Especifica¢des gerais dos componentes cotados

Sensor de vazéao:
Especificacdes:

e Modelo: FS300A,;

e Tipo de sensor: Efeito Hall;

e Tensao de operacdo recomendado: 5-18V;

e Corrente maxima: =10mA (DC 5V);

e Faixa de fluxo: 1-60L/min;

e Precisao:t 2%;

e Pressdo maxima: 1,75 MPa;

e Presséo de trabalho:<1,2 MPa;

e Temperatura de trabalho: =80°C;

e Umidade relativa do ar: 35% ~ 90% (sem gelo);
e Temperatura de armazenamento:-25 ~ + 80 °C;
e Comprimento do cabo: 15¢cm;

e Diametros das roscas externas: 3/4;

e Dimenséo diametro interno: 15mm;

e Dimenséo externa: 67 x 42 x 38mm (comprimento x largura x altura);

e Material predominante: PVC;
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Véalvula Solenoide:

e Bobina disponiveis nas voltagens 24Vcc, 110Vca e 220Vca.

e Orificio de 25mm.

e Suporta temperatura do fluido até 80°C.

e Presséo de operacao: (minima e maxima) 0,3 a 10kgf/cm2 ou 5 a 145libras/pol? ou
0,3 a 10Bar

e Vazdo em litros:

e com pressao de 0,4kgf/cm?, vazao = 50l/min = 3000L/hora;

e com pressao de 1kgf/cmz?, vazao = 250l/min = 15000L/hora;

e com presséao de 10kgf/cm?, vazdo maxima = 700l/min = 42000L/hora;

e lkgf/cm2 equivale a 10m de coluna dagua, aproximadamente 1bar ou ainda 15psi.

CLP:

e Temperatura minima de funcionamento: -20 °C

e Temperatura maxima de funcionamento: 60 °C

e Categoria de tensédo: 20,4 - 28,8 V DC (nominal: 24 V DC)
e 0u85-264V AC (nominal: 115 ou 230 V AC), consoante a
e verséo utilizada

e Tipo de entrada: Analégica, digital

e Tipo de saida: Relé ou transistor

e Tipo de rede: Ethernet

e Tipo de porta de comunicacao: Ethernet, Profinet, UDP

¢ Interface de programacéao: Profinet

e Entradas/saidas maximas: 14/10

e Montagem: Em parede/calha DIN

e Linguagem de programacéao utilizada: FBD, LAD, SC
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3.4.2 Modelo “concorrente”

Também foi pesquisado se havia um possivel concorrente no mercado,
encontrou-se um que surpreendeu pelo preco ser similar, mostrando que seria viavel

uma possivel construcdo de um projeto fisico.

Figura 10 — Modelo concorrente
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¥
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Comprar agora

Fonte: https://produto.mercadolivre.com.br (2018)

Através das telas do supervisorio para simulacdo do projeto que a
automatizagédo do processo de carga de agua do extintor se torna viavel pois o valor
total estimado do projeto fica abaixo de um projeto ja existente no mercado sendo
assim competitivo para comercializacdo. O projeto apresentado ficando com alta
precisdo e eficiéncia. A pesquisa foi satisfatdria pois atingimos nossos objetivos e as

possiveis melhorias a serem realizadas numa futura implantacéo do sistema.


https://produto.mercadolivre.com.br/
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4. CONSIDERACOES FINAIS

Neste projeto apresentou se um sistema de automatizagcdo no processo de

enchimento de carga de extintor.

O objetivo do projeto foi trocar o processo que estava sendo feito manualmente
por um sistema onde o operador aciona o botdo de pulso a valvula solenoide de
acionamento de agua abre mandando agua para o extintor, o0 medidor de vazao
controla nivel até chegar a 10 | mandando o sinal para o CLP fechar a valvula e o

extintor pode ser retirado e passado para proxima fase do processo.

Para implementacédo do sistema foram utilizados os seguintes componentes:
um sensor de vazao, um botdo de pulso, uma valvula solenoide, e uma balanca para
afericdo. Primeiramente levantamos os dados de cada peca do projeto e suas

especificacoes.

O sistema foi simulado no laboratério da UTFPR onde foi controlado por um
CLP S7 200, usando o software Elipse Scada E3 para supervisionar e simular o

programa no CLP.
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ANEXO A - Manual de Procedimentos Taquari Extintores Ltda.

O PRESENTE MANUAL CONTEM OS PROCEDIMENTOS USUAIS DAEMP
RESA, DEVIDAMENTE EMBASADOS NO REGULAMENTO TECNICO DA
QUALIDADE (RTQ), PORTARIA N°OO5 DO INMETRO, DE O5 DE

JANEIRO DE 201 1.

ESTE MANUAL CONTEMPLA TODOS OS
PROCEDIMENTOS PARA REALIZAGCAO DE
MANUTENGCAO E RECARGA DE EXTINTORES DE
INCENDIO, CONFORME NORMAS, PORTARIAS E
LEGISLAGCOES VIGENTES.

DE MANEIRA SUCINTA E ACESSIVEL, OBJETIVANDO
FACILITAR O TRABALHO DOS PROFISSIONAIS DO
RAMO, RELATAREMOS NESTE MANUAL OS CUIDADOS
COM EXTINTORES DESDE O MOMENTO DA COLETA DO
REFERIDO EQUIPAMENTO NAS DEPENDENCIAS DO
CLIENTE, PASSANDO POR TODA TRIAGEM, INSPECAO,
MANUTENGCAO E RECARGA, ATE A REINSTALAGCAO NO
SEU LOCAL ORIGEM.

ULTIMA ATUALIZACAO: PONTA GROSSA 20/04/2018
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Conceitos Basicos e Definigcdes

Agente extintor: Substancia utilizada para extin¢cdo de fogo.

Carga nominal de agente extintor: Quantidade ideal de agente extintor para o qual o extintor de
incéndio foi projetado, expresso em volume ou massa.

Carga real de agente extintor: Quantidade de agente extintor efetivamente contido em um extintor
de incéndio, expressa em volume ou massa.

Carga nominal de gds expelente: Quantidade ideal de gds expelente para o qual o cilindro foi
projetado, expressa em pressdo ou volume, para o caso do emprego de nitrogénio, ou expressa em
massa, para o caso de dioxido de carbono.

Carga real de gds expelente: Quantidade de gds expelente efetivamente contido em um cilindro,
expressa em presséo ou volume, para o caso do emprego de nitrogénio, ou expresso em massa, para
o0 caso de didxido de carbono.

Cilindro: Corpo do extintor de incéndio para carga de didxido de carbono (CO2) e os
destinados a gases expelentes, sem costura, cuja pressdo, a 20° C, seja superior a 3
Mpa (30kgf/cm?).

Componentes: S&o pecas ou partes que formam o extintor, e que sédo capazes de
proporcionar seu desempenho desejado.

Condigdes adversas ou severas: Quando aspectos agressivos atuam no extintor de incéndio, de forma
isolada ou combinada, como mudancas bruscas de temperatura, choques térmicos, exposicdo
prolongada a temperaturas proximas do limite da faixa de operagéo, umidade do ar elevada,
exposicdo a vapores de agentes quimicos e vibrages, ou situacées em que os extintores de incéndio
estdo em dreas externas sem protegdo.

Deformacgdo visivel: Alteragdo das caracteristicas geométricas verificadas a olho nu.

Ensaio Hidrostdtico: E o ensaio executado em alguns componentes do extintor de incéndio, sujeitos a
pressdo permanente ou momenténea, utilizando-se dgua como meio de transmissdo de pressdo. Tem
como objetivo avaliar a estanqueidade e a operacionalidade dos mesmos.

Ensaio pneumadtico: Aquele executado em alguns componentes do extintor de incéndio sujeitos a
pressdo permanente ou momentdnea, utilizando-se normalmente gds como fluido. Tem como
objetivo avaliar a estanqueidade e a operacionalidade dos mesmos.

Expansdo permanente percentual: Valor percentual da relagdo entre a expanséo permanente e a
expansdo total.

Expansdo permanente (EP): Acréscimo do volume do cilindro, medido depois do ensaio hidrostdtico.
Expansdo total (ET): Acréscimo do volume do cilindro, quando submetido a variagdo da pressdo

interna, desde a pressdo atmosférica ambiente até a pressdo de ensaio.
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Extintor de alta presséo: Aquele que a presséo desenvolvida, na faixa de temperatura de utilizagdo,
supera 3 Mpa (30kgf/cm?).

Extintor de baixa pressdo: Aquele que a pressdo desenvolvida, na faixa de temperatura de utilizacéo,
néo supera 3MPa (30kgf/cm?).

Extintor de didxido de carbono com carga comum: Extintor carregado com carga efetuada com fator
de enchimento mdximo de 680 g/L, aplicdvel a faixa de temperatura de operagdo do extintor
compreendida entre 02 C e 452 C.

Extintor de didxido de carbono com carga para alta temperatura: Extintor carregado com carga
efetuada com fator de enchimento de 90% da carga comum, aplicdvel a faixa de operacdo do extintor
compreendida entre 0% 552 C.

Extintor de didxido de carbono com carga para baixa temperatura: Extintor carregado com carga
comum pressurizada com nitrogénio, aplicada as temperaturas de operagdo inferiores a 0° C.
Extintor de incéndio: Equipamento movel, de acionamento manual, normalizado, portdtil ou sobre
rodas, constituido de recipiente ou cilindro, componentes, contendo agente extintor e podendo conter
gds expelente, destinado a combater principios de incéndio.

Extintor de incéndio nacional: Aquele fabricado no territdrio nacional identificado por meio da
logomarca correspondente a pungdo no recipiente ou cilindro.

Extintor de incéndio importado: Aquele produzido em outros paises.

Extintor de incéndio portdtil: Extintor que pode ser transportado manualmente, sendo que sua massa
total ndo deve ultrapassar 20 kg.

Nota: Para extintores de CO2 fabricados de acordo com normas anteriores G norma atual, a
massa do extintor poderd exceder ao limite de 20 kg.

Extintor pressurizado ou extintor de pressurizagdo direta: Extintor de incéndio que estd sob
pressurizag@o permanente e que se caracteriza pelo emprego de somente um recipiente ou cilindro
para o agente extintor e para o gds expelente.

Extintor sobre rodas: Extintor de incéndio ndo portdtil, ou seja, cuja massa total ultrapasse 20kg,
montado sobre dispositivo dotado de rodas.

Fator de enchimento: Relacdo existente entre a massa de didxido de carbono (CO2) e o volume
hidraulico total do cilindro, expressa em gramas por litro.

Gds expelente: Gds ndo inflamdvel, comprimido, utilizado para pressurizar o extintor de incéndio com
a finalidade de expelir o agente extintor.
Inspecdo técnica: Exame periddico, que se realiza no extintor de incéndio, por empresa registrada no

dmbito do SBAC, sem a desmontagem do equipamento, com a finalidade de verificar se este
permanece em condi¢cGes de operagdo no tocante aos seus aspectos externos.

Lacre: Dispositivo ou meio que permita a identificacdo imediata da violagdo do extintor de incéndio
ou alguns dos seus componentes.

Manutencgdo: Servico de cardter preventivo e/ou corretivo cuja execugéo requer ferramental,
equipamentos e local apropriados, realizado por empresa registrada no Gmbito do SBAC,
compreendendo o exame completo do extintor de incéndio, com a finalidade de manter suas
condigées de operagdio de forma a proporcionar os requisitos minimos de desempenho preconizados
neste Regulamento e um nivel adequado de confianca de que o extintor de incéndio ird funcionar
efetivamente com seguranga; requerido apds a utilizagdo do aparelho, quando indicado por uma
inspecdo técnica ou de acordo com a freqliéncia prevista neste documento, incluindo qualquer reparo
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ou substituicdo que seja necessdrio, podendo ainda, envolver a necessidade de recarga e/ou ensaios
hidrostdtico ou pneumdtico.

Manutengdo de primeiro nivel: Manutencdo de cardter corretivo, geralmente efetuada no ato da
inspegdo, por empresa registrada, no dmbito do SBAC, que pode ser realizada no local onde o extintor
de incéndio estd instalado, nGo havendo necessidade de remové-lo para oficina especializada.

Manutengdo de segundo nivel: Manuten¢do de cardter preventivo e corretivo que requer execugio
de servicos com equipamento e local apropriados e por empresa registrada, no dmbito do SBAC.

Manutengdo de terceiro nivel ou vistoria: Processo de revisdo total do extintor de incéndio, incluindo
a execugdo de ensaios hidrostdticos / pneumadticos.

Modelo de extintor de incéndio: Denominagdo da unido das caracteristicas unicas de um extintor de
incéndio quanto ao desempenho, dimensdes funcionais, capacidade nominal de agente extintor,
materiais, processos e demais requisitos normativos.

Ordem de Servico: E o registro que identifica o cliente, o equipamento e o servi¢o realizado,
permitindo que se possam rastrear os componentes empregados na manutengdo e o Selo de
Identificacdo da Certificacdo.

Pressdo normal de carregamento: Definida em fungdo do enquadramento em um dos subitens
abaixo:

Nos extintores pressurizados: PressGo com a qual o extintor de incéndio carregado com sua carga
nominal de agente extintor deve ser pressurizado, de maneira a permitir seu funcionamento
adequado, dentro da faixa de temperatura de operacdo a que se destina.

Pressdo de servigo: Pressdo de referéncia marcada no cilindro.

Principio de incéndio: Periodo inicial da queima de materiais, compostos quimicos ou equipamentos,
enquanto o incéndio é incipiente.

Recarga: Reposicdo ou substituicdo da carga nominal de agente extintor e/ou gds expelente.
Envasamento do extintor de incéndio com base na carga nominal de agente extintor especificada,
respeitando as tolerdncias de carga e, quando aplicavel, incluindo a reposicéo de gds expelente.
Recipiente: Corpo do extintor de incéndio que contém o agente extintor, cuja pressdo normal de
carregamento néo supera 3 MPa (30kgf/cm2).

Tipo de extintor de incéndio: Classificagtio de um extintor de incéndio segundo o tipo do agente
extintor contido no seu interior. Ex. P6 Quimico, Agua, Espuma mecénica, CO2, Halogenados, etc.

Triagem

1° Inspecgao de recebimento: Imediatamente apds o recebimento dos extintores devera ser
preenchido o relatério (ordem de servigo), verificando-se a existéncia de todos os itens
exigidos para definicdo do tipo de manutencao que sera aplicado em cada equipamento (2°
ou 3° nivel), conforme portaria vigente.
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2° Desmontagem: Efetua-se a marcacao de todos 0os componentes com n°. de série e
nome do respectivo cliente, evitando assim a troca de acessoérios. Apoés a verificagcao de
todos os itens retiram-se 0s selos, lacre, anel etc. para que possa ser desmontados
totalmente. Em seguida cada extintor segue para sua respectiva manutencgdo (recarga /
teste hidrostatico).

3° Decapagem: Pode ser realizado por processo quimico (soda) ou mecénico (jato de
granalha).

4° Ensaio hidrostatico: Neste momento realiza-se o ensaio tanto nos componentes como
no préprio cilindro.

5° Secagem: Apos os ensaios o cilindro e colocado no secador interno para extintores.

6° Pintura: E realizada em uma cabine com cortina d’agua, bomba apropriada e com
iluminag&o necesséaria. Em seguida € encaminhado para estufa para secagem da pintura a
uma temperatura de 120° durante uma hora.

7° Recarga: ApoOs a realizacdo dos procedimentos necessérios para cada modelo de
extintor, chegou a hora de recarregar o cilindro.

8° Montagem e expedicdo: Vencidas as etapas anteriores, é feita a montagem, a lavagem,
seguidas de uma minuciosa inspecao visual de todo conjunto, estando todos conforme é
colocado o quadro de instru¢des de acordo com cada modelo, bem como etiqueta auto-
adesiva e selo de identificacdo do INMETRO, e por ultimo o lacre personalizado.

9° Descarte e tratamento do p6 para extingdo de incéndio: O p6 descartado é
armazenado em local apropriado até encontrarmos um tratamento adequado para mesmo.
Sendo que o p6 de boa qualidade é reaproveitado, pois a empresa possui equipamento
apropriado para este fim.

FLUXOGRAMA DE PROCESSOS DE MANUTENCAO REALIZADA PELA OFICINA

1- RETIRADA CLIENTE

2 -INSPECIONAR VISUALMENTE

3- Abrir Ordem de Servigo

4 -Desmontar Componentes

5 -Retirar Decalque

6 -Decapagem
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7 -Gravagao

8 -Teste Hidrostatico

CONDENADO APROVADO
$ |
I T
9 -Gravar condenado 11 -Fosfatizar
10 -Enviar p/ Sucata Cliente 12 -tratar chapa

13 -Externamente

14 -Secar Inter/Extern.

12- 15 - Recarregar

Em se tratando de manutencao de segundo nivel
(Recarga): 1,2,3,4,15,16,17,18,19,20,21,22

16-Montar Componentes

17 -Pressurizar

18 - Fixar Quadro instrugdes

19- Inspegdo Final

20 - Lacrar/ Selo Inmetro

21 - Embalagem Expedicao

22 - Cliente

A RETIRADA DOS EXTINTORES

rel de manutencgado a ser efetuado, e deve ser
realizada.somente por empresa de servigos de inspec¢do técnica e manutengdo de extintor de
incéndio registrada no SBAC,por meio de profissional capacitados para essa fungao.
1.2 - Nainspegdo técnica deve-se verificar:

a) As condigbes do ambiente a que esta exposto o extintor de incéndio, quando aplicavel.

b) Identificagdo do fabricante do extintor de incéndio;

c) As condic¢Oes de lacracdo, de modo a evidenciar a inviolabilidade do extintor de incéndio,
verificando se o lacre tem possibilidade de ruptura quando da utilizagao;

d) A data da ultima manutencdo e do ultimo ensaio hidrostatico, os prazos limites para
execucdo dos préximos servicos, a validade dos mesmos e se sdo mantidas as condi¢cGes
gue preservem a garantia dada aos servigos;

e) O quadro de instrucdes, legivel e adequado ao tipo e modelo do extintor e 4 faixa de
operacdo indicada;

f) Os aspectos dos conjuntos roscados;

g) O conjunto de rodagem e transporte;

h) As condi¢Oes aparentes da mangueira de descarga, punho e difusor, quando for o caso;
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i) O corpo do extintor de incéndio e seus componentes aparentes, quanto a presenca de
sinais de corrosdo e outros danos;

j) O ponteiro do indicador de pressao na faixa de operagao;

k) A existéncia de todos os componentes aparentes;

I) A desobstrucao do orificio de descarga;

m) No caso do extintor de incéndio com carga de didxido de carbono, os registros da massa
do extintor completo com carga (PC), da massa do extintor vazio(PV) indicados na
valvula;

n) No caso do extintor de incéndio com carga de dioxido de carbono, a carga real de gas é
realizada por meio da verificagdo da massa (pesagem), comparando com o valor
indicado na vélvula de descarga;

1.3 Ao se notar alguma irregularidade nas verificacdes expressas no item 1.2, o extintor
devera ser submetido 8 manutencdo de nivel 12, 22 ou 39.

Nota: Recomenda-se maior freqliéncia de inspecdo nos extintores que estejam sujeitos a
interpéries e/ ou condigbes diversas ou severas

1.4 Recomenda-se com maior freqiiéncia a inspecdo técnica nos extintores com carga de diéxido de
carbono e cilindros para gés expelente, e de 12 meses para os demais.

1.5 O relatério de inspecdo técnica deve conter, no minimo, as seguintes informacdes:
a) Nome do cliente e enderego;
b) Data da inspecdo e identificacdo da empresa executante;
c) Identificacdo do extintor (n2. casco, fabricante, tipo e cap.,ano fabric.ano vist,
d) As condi¢cOes do ambiente a que estd exposto o extintor de incéndio, quando aplicavel;
e) Conferéncia do peso do extintor carregado com didxido de carbono;

f) Registro das ndo-conformidades e determinacdo do nivel de manutencdo a ser executado.

Nota: Quando for executada a manutencdo de 22 e 32 niveis, ndo sera necessario efetuar o
preenchimento do relatério de INSPECAO TECNICA. Entretanto, no relatdrio de 2° e 3° nivel deve-se
conter o nome e a assinatura de quem realizou a inspe¢ao técnica.

Nota: Os recipientes ou cilindros dos extintores de incéndio, bem como os cilindros de gds
expelente, que ndo possuirem os registros de identificagdo do fabricante, numero do recipiente ou
do cilindro, data e norma de fabricagdo, seréo postos fora de uso, puncionados com sigla “

condenado”, cujo proprietdrio deverd ser imediatamente informado, solicitando-lhe que autorize a
destruigcdo do extintor e relatando-lhe o perigo de danos a bens e pessoas que o mesmo possa vir a
causar.

OBS. Também ndo se fard a manutengdo de extintores de incéndio cujos componentes néo estejam
disponiveis no mercado, o que implicaria na perda de garantia de sua funcionalidade. Néo é
permitido fazer qualquer tipo de adaptacoes nesses extintores, que também deverdo ser
condenados, ficando impedido seu retorno para operagéo.
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2. MANUTEN(}T\O
2.1 Condigdes Gerais:

2.1.2 O nivel de manutencdo deve ser definido de acordo com a situacdo o qual se encontra o
extintor de incéndio na inspecdo técnica, conforme Tabela abaixo.

TABELA 1 - DEFINICAO DO NiVEL DE MANUTENCAO

NiVEIS DE MANUTENGAO SITUACOES
1 Quadro de instrucdes ilegivel ou inexistente.
lou?2 Inexisténcia de algum componente.

Mangueira de descarga apresentando danos,
deformacado ou ressecamento.

Mangotinho, mangueira de descarga ou bocal de
descarga, quando houver, apresentando entupimento
gue ndo seja possivel reparar na inspecao.

2 Lacre(s) violado(s)
Anel de Identificacdo Externo violado.

Vencimento do periodo especificado para freqiiéncia da
manutencédo de segundo nivel;

Extintor parcial ou descarregado totalmente;

Defeito nos sistemas de rodagem, transporte ou
acionamento.

3 Corrosao, danos térmicos e/ou mecanicos no recipiente
ou cilindro, e ou/ em partes que possam ser submetidas
a pressdo momentanea ou estejam submetidas a
pressdo permanente e/ou em partes externas contendo
mecanismo ou sistema de acionamento mecanico.

Data do ultimo ensaio hidrostatico igual ou superior a
cinco anos, observado o prescrito no item 4.2.4.4;

Inexisténcia da data do Gltimo ensaio hidrostatico.

TABELA 1 : Conforme disposi¢do 4.2 do Regulamento Técnico da Qualidade.

3.MANUTENGAO DE 1° NiVEL

3.1 A manutengao de 12 nivel, por consistir em procedimento de carater corretivo, envolvendo
componentes ndo sujeitos a pressdo permanente, pode ser executada, sempre que for requerida por
uma inspegao técnica, no local onde o extintor se encontra instalado, desde que nao haja justificativa
para a remogdo do mesmo, para a empresa prestadora do servigo.

3.2 A manutengado de 12 nivel consiste em:
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a) Limpeza dos componentes aparentes,
b) Reaperto de componentes roscados que nao estejam submetidos 4 pressao;
c¢) Colocacdo do quadro de instrugées, quando necessdrio, conforme descrito no anexo “C”;

d) Substituicdo ou colocagdo de componentes que ndo sejam submetidos & pressdo, conforme
anexo B;

Nota: A manutencao de 12 Nivel sé podera ser realizada caso a empresa executante tenha
realizada as manutengdes de 22 ou 32 nivel anteriormente.

4. MANUTENGAO DE 2° NiVEL.

Ao chegar a Oficina, os extintores sao recebidos e conferidos pelo responsavel, que abre uma Ordem
de Servico (0.S.) interna em duas vias, e coleta todos os dados desses equipamentos conforme
segue;

e N2 cilindro

e FABRICANTE

e TIPO E CAPACIDADE

e ANO FABRICACAO

e ANO QUE FOI REALIZADO A ULTIMA VISTORIA

e MARCAGAO DAS VALVULAS E DAS MANGUEIRAS COM O RESPECTIVO NOME DO CLIENTE E
N2. DO CILINDRO CONFORME MODELO

Feito isso, cada um segue para a manutengdo conforme prescrito na Tabela 1, da pag..

4.1Descarrega-se completamente o extintor em local apropriado para cada tipo de extintor de
incéndio (PO, AGUA OU C02).

4.2 A desmontagem do extintor devera ocorrer no setor de 22 nivel, onde o equipamento tem plena
capacidade de atender as recomendac¢des do RTQ,seja na desmontagem, como na corre¢ao das nao
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conformidades evidenciadas no momento do funcionamento da descarga. O operador usa
Equipamentos de Protecdo Individual (EPIs), compativeis com a operac¢do que esteja exercendo.

4.3 A manutencao de 2° Nivel deve-se proceder conforme os seguintes
procedimentos;

a) Desmontagem completa do extintor.
b) Verificacdo da necessidade de o recipiente ser submetido ao ensaio hidrostatico;

c) Limpeza de todos os componentes e desobstrucdo (limpeza interna) dos componentes sujeitos ao
entupimento;

d) Inspecdo visual das roscas dos componentes removiveis;

e) Inspecdo das partes internas, utilizando o dispositivo de iluminagdo interna, quanto a existéncia de
danos ou corrosdo;

f) Repintura, quando necessario, que deve atender ao prescrito no item 4.2.3.1.1 do RTQ.

g) Verificacdo do indicador de pressdo, conforme prescrito no item 7.8.4 do RTQ, o qual ndo podera
apresentar vazamento e deverd indicar marcacao correta quanto 4 faixa de operacao;

h) Exame visual dos componentes de materiais plasticos, com auxilio de lupa, os quais ndo podem
apresentar rachaduras ou fissuras;

i) Verificacdo do tubo sifdo quanto ao comprimento, estabelecido por meio de equipamento que
meca a profundidade do cilindro ou recipiente do gargalo ao fundo interno, integridade da rosca,
existéncia de chanfro e demais caracteristicas que possam aperfeigoar o desempenho do extintor;

NOTA: NO CASO DO EXT. DE DIOXIDO DE CARBONO O SIFAO DEVERA SER UTILIZADO SOMENTE

O SIFAO DE ALUMINIO CONFORME ITEM 3.41 DO RTQ PORTARIA 412

I) Verificacdo da condutividade elétrica da mangueira de descarga, conforme ensaio previsto em
7.9.2 do RTQ.

m) Fixacdo de todos os componentes roscados com aperto adequado, sendo que para a valvula de
descarga, tampa e mangueiras devem ser adotadas as recomendagdes constantes no ANEXO B do
RTQ, para o bujdo de seguranga, devem ser adotadas o aperto especificado pelo fabricante da
valvula;

n) Substituicdo do quadro de instrugdes, conforme prescricdes apresentadas no ANEXO C, adequado
ao tipo e modelo de extintor;

o) Montagem do extintor com os componentes compativeis previamente verificados e aprovados, ou
componentes substituidos novos que atendam ds normas;

p) Execucdo de recarga e pressurizacdo do extintor;

g) Colocacgdo do anel de identificagcdo, conforme ANEXO D do RTQ;

r) Realizagdo do ensaio de vazamento do mesmo, conforme descrito nos itens 7.6 do RTQ;
s) Colocagdo da trava e lacre;

t) Fixacdo do Selo de Identificacdo da Conformidade;
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u) Fixacdo da etiqueta autoadesiva contendo declaracdo e condi¢Ges de garantia.

4.4 - Para o caso do extintor de incéndio com carga de diéxido de carbono ou cilindro de gas
expelente, devem ser efetuadas, na valvula, de acordo com o item 4.2.4.12, a marcag¢ao da massa do
extintor de incéndio completo com carga, mangueira, punho e difusor (PC) e da massa do extintor de
incéndio completo descarregado(PV).

Nota: a empresa de manutencdo deve analisar se o PC e PV estdo certos. Caso, ndo esteja deverd
corrigir esses dados.

4.5 S6 serd permitida a utilizacdo do nitrogénio como gds expelente, nos extintores de pressurizacao
direta

5. MANUTENGAO DE 3° NiVEL

5.1 A manutencado de 32 Nivel inclui todos os requisitos aplicaveis 8 manutencdo de 22 Nivel,
adicionalmente, o que segue:

1. Identificagao do ensaio hidrostatico conforme previsto no item 4.2.4.9 do
RTQ;

2. Execugdo do ensaio hidrostatico dos recipientes e cilindros destinados ao
agente extintor e ao gas expelente (quando houver), segundo método de
ensaio descrito nos itens 7.4 ou 7.5, conforme o caso;

3. Remocgao total ou parcial da pintura dos recipientes, sendo que a remoc¢ao
total devera ocorrer, obrigatoriamente, quando for observado o descrito no
item 4.2.4.2.1 do RTQ.

4. Pintura do recipiente;
5. Determinacgao da capacidade volumétrica, conforme item 7.7 do RTQ;

6. Substituicdo do conjunto de seguranca da valvula de descarga dos extintores
de didxido de carbono, posteriormente ao ensaio hidrostatico na valvula de
descarga.

7. Verificagdo da resisténcia a pressao da valvula de descarga, conforme descrito
no item 7.8.2 ou 7.9.3 do RTQ.

5.2 Os recipientes e cilindros devem ser submetidos ao ensaio hidrostatico em um intervalo maximo
de 5(cinco) anos, observando o prescrito em 4.2.4.3, contado a partir de sua data de fabricagdo ou
realizacdo do Ultimo teste, porém, independente da data de realizacdo do ultimo teste hidrostatico,
os extintores devem ser submetidos imediatamente a esse procedimento quando nao for possivel
identificar quando foi feito o ultimo, ou, ainda, quando apresentarem qualquer uma das situa¢des
previstas a seguir:
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a) Corrosdo maior que grau F1;
b) Defeito na alga de transportes ou acionamento.
c). Submetidos a danos térmicos ou mecanicos;

5.3 A remocao total da pintura, previamente ao ensaio, deve ser realizada sempre que for verificado
um dos seguintes fatores:

e Corrosao maior que grau F1;
e Empolamento da pintura;
e Danos térmicos superficiais ou danos mecanicos;

5.4 Para os cilindros de baixa pressao, durante o periodo em que os mesmos estiverem submetidos a
pressdo, ndo deve apresentar vazamento ou queda de pressdo mdaxima admissivel de 0,1
MPA(1kgf/cm?), conforme descrito no item 7.4.4 do RTQ.

5.5 Para os cilindros de alta pressado, a expansdo permanente percentual ndo deve exceder a 10% da
expansao total durante o ensaio previsto no subitem 7.5 do RTQ, devendo ser adotada a seguinte
equacao:

OBS.: SUSBSTITUICAO DO CONJUNTO DE SEGURANGA DA VALVULA DE DESCARGA NOS EXTINTORES

DE CO2 OU CILINDROS PARA GAS EXPELENTE.

EP(%)=___EP__x 100
ET
Na qual:
EP(%) é expansdo permanente percentual;
EP é expansdo permanente, em centimetros cubicos ou mililitros;
ET é expansdo total, em centimetros cubicos ou mililitros.

(DESSE CALCULO JA SAI O RESULTADO FINAL EM PERCENTUAL (%), PARA
APROVAR DEVE SER MENOR QUE 10.)

Nota: Nos extintores de alta e baixa pressdo e nos cilindros destinados ao armazenamento de gases
expelente que ndo atendam ao prescrito nos itens 5.4 e 5.5 deste manual, deve ser anotada no
cilindro, 4 Puncdo, a expressao “CONDENADQ”, juntamente com a identificagdo da empresa
executante. Com a permissdo do proprietario devem ser destruidos.

5.6 Antes de ser ensaiado, o cilindro deve receber a identificacdo do ensaio hidrostatico, que deve
conter as seguintes informacgdes:

a) Logotipo ou marca da empresa executante;

F




b)
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Ano da execuc¢ao do ensaio;

Nota: A marcagdo deve respeitar a sequéncia conforme segue:

(LOGO - ANO, COM 2 DIGITOS);

5.7 Novas marcacfes ndo devem ser realizadas na linha de transicéo da parte
cilindrica para a calota ou base dos cilindros dos extintores, bem como na parte
cilindrica dos mesmos; As marcacdes deverao ser realizadas_somente na calota
(cupula).

5.8 As letras e nimeros devem possuir altura minima de 5 mm. Os extintores, depois de pintados,
devem receber uma sobrepintura em cor contrastante a do cilindro sobre a marcacao descrita no
item 5.6 deste manual.

5.9 As marcagdes em locais ndo submetidos a pressao nos recipientes podem ser feitas a puncao ou
por um dos meios especificados abaixo; sobre a superficie pressurizada, a marcacao deve se dar,
unicamente, por um dos meios especificados abaixo;

a)

b)

c)

Lapis/caneta de grava¢do pneumatica, combinado a um gabarito que garanta a padronizagdo
da grafia em caixa alta e a perfeita reproducdo do logotipo da empresa;

Outros meios de gravagao, desde que ndo deformem o recipiente e que garantam a
padronizacdo da grafia em caixa alta e a perfeita reproducdo do logotipo.

Aposicdo de etiqueta autoadesiva com as marcacdes impressas / gravadas sobre ela e que
garantam a padronizag¢do da grafia em caixa alta e a perfeita reproducdo do logotipo.

Nota: Para a marcacdo realizada conforme a linea “c”, fica dispensada a sobrepintura referida no
item 5.8 deste manual.

5.9.1 O relatério da manutencdo de 32 Nivel deve conter, além das informacdes estabelecidas no
item 4.4 deste manual, também devera contar as seguintes informacoes:

a)

Perda da massa, para os cilindros que possuam marcac¢do de sua tara e que passaram por
processo de remocado total da pintura;

Expansdo total, permanente e permanente percentual dos cilindros ensaiados
hidrostaticamente;

Resultado do ensaio, e se for o caso, o motivo da condenacdo;
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6-CONDICOES ESPECIFICAS:

Como requisito geral para todo servico de manutencgdo de 22
e 32 nivel, deve ser observado o que se segue:

a) Antes da recarga, os recipientes e cilindros devem ser submetidos a secagem interna, excluindo-
se os extintores com carga de agua (ou espuma mecanica);

b) Apés a recarga, todo extintor deve ser ensaiado para detecgdo de eventuais vazamentos;
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7. RECARGA DE EXTINTOR COM CARGA DE AGUA PRESSURIZADA

Para os extintores de incéndio com carga d’agua, deve-se proceder conforme as seguintes
orientacdes:

1. Descarrega-se totalmente o extintor;

2. Em seguida o extintor deve ser colocado na morsa, que fica na bancada de desmontagem, e
é retirada sua mangueira;

3. Desrosquei o conjunto da valvula de descarga, indicador de pressdo e tubo sifdao, bem como
todo residual de agua;

4. Abre-se o extintor, retira-se a valvula juntamente com sifao

5. Verificam-se as roscas e as partes internas com auxilio de uma lupa e uma lanterna, e
externas quanto a existéncia de danos ou corrosdo, confere-se o comprimento do tubo sifao
com um equipamento adequado para este fim e inspecionam-se com lupa todos os
componentes;

6. Verifique visualmente o estado da borracha ou do plastico, fazendo uma curva de 180° e
percorrendo toda a superficie dessas, para a qual ndao sdo admitidas rachaduras, cortes ou
descontinuidades que exponham a trama. Se for apresentado alguns dos danos, substituir
imediatamente.



8. Apos realizar todos os procedimentos acima, o extintor segue para recarga conforme
segue:

a) Antes do carregamento, certificar-se de que o recipiente esta limpo;

b) Em seguida coloque a agua em um dispositivo calibrado até atingir a marcacdo desejada;

¢) Em seguida transfira a d4gua para o cilindro conforme especificado abaixo:

EXTINTOR | CARGANOMINAL(L) | CARGA MINIMA(L) CARGA MAXIMA(L)
AP 10 10,0 9,8 10,2
AG 50 50,0 49,0 51,0
AG75 75,0 73,5 76,5

AG 150 150,0 147,0 153,0

d) coloca no gargalo o anel de manutengdo;

oje,

e) Introduza o conjunto: valvula de descarga, indicador de pressao, tubo sifdo dando o aperto
suficiente na valvula.

f) Pressurize o extintor de 10,5 a 14,5 kgf/cm 2 (1,0 a 1,4) Mpa a 202 C, com nitrogénio (N2).

g) Apos isso, serd verificado a estanqueidade (vazamento), mergulhe em um tanque com agua
limpa e mantenha o mesmo imerso por 2 (dois) minutos.
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A observacao ou detecgao deve ser feita com o extintor na posi¢ao horizontal
(deitado), o procedimento deve ser repetido no extintor, apds girar-se o mesmo de 1802
sobre seu eixo longitudinal

Nota: A verificacdo deve ser realizada em toda a superficie garantindo que o gds expelente entre em
contato com toda superficie interna do recipiente, conforme item 7.6.3.1.1 do RTQ como segue.

Apds isso, ndo sendo observado nenhum vazamento, este segue para a colocacdo da mangueira de
descarga.
Montagem e Expedigdo
Apds todas as etapas é feita a montagem, lavagem e em sequida e feita uma inspe¢éo
visual de todos os componentes, estando todos conforme, é colocado o quadro de instrugées
conforme o modelo, bem como, etiqueta auto-adesiva e selo de identificagdo do INMETRO e
por ultimo o lacre personalizado. Encerrado estes procedimentos, os extintores sdo enviados

para a expedicdo, de onde seguird para devolu¢do ao cliente.

8. RECARGA DE EXTINTOR DE INCENDIO COM CARGA DE PO QUIMICO
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Para os extintores de incéndio com carga de pé quimico, deve-se proceder conforme as seguintes
orientacdes:

PROCEDIMENTOS:

1. descarrega-se totalmente o extintor.

2. Em seguida o extintor deve ser colocado na morsa, que fica na bancada de desmontagem, e é retirada sua
mangueira.

3. posteriormente retira-se sua valvula com a ferramenta especifica para este fim.
4. abre-se o extintor, retira-se a valvula juntamente com o sifdao bem como todo residual.

5. verificam-se as roscas e as partes internas com auxilio de uma lupa e uma lanterna, e
externas quanto a existéncia de danos ou corrosdo, confere-se o comprimento do tubo sifdao com um
equipamento adequado para este fim e inspecionam-se com lupa todos os componentes;

6. O conjunto, valvula, segue para os ensaios recomendados pelo RTQ.
7. limpe todos os componentes;

8. Verifique visualmente o estado da borracha ou do pldstico, fazendo uma curva de 180° e
percorrendo toda a superficie dessas, para a qual ndo sGo admitidas rachaduras, cortes ou
descontinuidades que exponham a trama. Se for apresentado alguns dos danos substituir
imediatamente.
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Modelo Medidas
MP- 4 Kg 219x912x500mm
MP- 6 Kg P19x912x500mm
MP- 8 kg P19x912x600mm
MP- 12 kg 219x912x600mm

9. Apods realizar todos os procedimentos acima, o extintor segue para recarga conforme
segue:

e Antes do carregamento, certificar-se de que o recipiente esta limpo e seco internamente;

Envasamento:

a) Introduza o pd quimico no recipiente com o auxilio de uma maquina de enchimento a vacuo.
Conforme requisitos da Norma ABNT NBR 12962.

*mdquina de recarga a vdacuo

b) coloca - se no gargalo o anel de manutengdo;

c) introduza o conjunto: valvula de descarga, indicador de pressao, tubo sifdo dando o aperto
suficiente na valvula.

d) Pressurize o extintor de 10,5 a 14,5 kgf/cm2 (1,0 a 1,4) Mpa 202 C, com nitrogénio (N2).

e) Verificagdo da mangueira de descarga:

e Verifique visualmente o estado da borracha, fazendo uma curva de 1802 e
percorrendo toda superficie da mesma, para a qual ndo sdo admitidas rachaduras. Se
for apresentado alguns desses danos substituir imediatamente.

f) Apds essas etapas, serd verificado a estanqueidade (vazamento), mergulhe em um tanque com
agua limpa e mantenha o mesmo imerso por 2(dois) minutos.
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Nota: A verificacdo deve ser realizada em toda a superficie garantindo que o gds expelente entre
em contato com toda superficie interna do recipiente, conforme item 7.6.3.1.1 do RTQ como

segue.

A observacao ou deteccdo deve ser feita com o extintor na posicdo horizontal (deitado), o
procedimento deve ser repetida no extintor, apds girar-se o mesmo de 1802 sobre seu eixo

longitudinal.

Nota: A verificacdo deve ser realizada em toda a superficie garantindo que o gas expelente entre em
contato com toda superficie interna do recipiente.

Apds isso, ndo sendo observado nenhum vazamento, este segue para a colocacdo da mangueira de
descarga.

Montagem e Expedicdo INSPECAO FINAL.

Apds todas as etapas é feita a montagem, lavagem e em sequida e feita uma inspegdo visual de
todos os componentes, estando todos conforme, é colocado o quadro de instru¢ées conforme o
modelo, bem como, etiqueta autoadesiva e selo de identificagdo do INMETRO e por ultimo o
lacre personalizado. Encerrado estes procedimentos os extintores sdo enviados para a
expedicdo, de onde seguird para devolugdo ao cliente.

9.RECARGA EXTINTOR DE INCENDIO COM CARGA DE
DIOXIDO DE CARBONO

e PROCEDIMENTOS:

1. Descarrega-se totalmente o extintor.
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2. Em seguida o extintor deve ser colocado na morsa, que fica na bancada de desmontagem, e é
retirada sua mangueira e difusor usando uma chave fixa de %".

3. Posteriormente retira-se sua valvula com a ferramenta especifica vagarosamente para que os
residuos de gases possam ser expelidos com segurancga.

4. Verificam-se as roscas e as partes internas com auxilio de uma lupa e uma lanterna, e
externas quanto a existéncia de danos ou corrosao, confere-se o comprimento do tubo sifdo com um
equipamento adequado para este fim e inspecionam-se com lupa todos os componentes como
segue;

5. O conjunto, valvula, segue para os ensaios recomendados pelo RTQ.

a) Roscas:

“Inspecione visualmente as roscas, nao sendo admitido falhas de filetes, flancos desgastados,
auséncia de crista e filetes amassados (espanados) a rosca do gargalo deve ser limpa e inspecionada
sendo esta verificada com calibrador tampao %” 14NGT L1, mesmo que o original for de %” 14NPT.

b) Tubo Sifao:

e Deve ser utilizado somente o tubo sifdo de aluminio.

Comprimento do Tubo Sifao
Modelo Cdédigo Medidas
MP- 4 Kg 3.880.727.014 R.M14 x @10 x 245 mm
MP- 6 Kg 3.880.727.015 R.M14 x @10 x 346 mm
MP- 8 Kg 3.880.727.016 R.M14 x @10 x 445 mm
MP- 12 Kg 3.880.727.013 R.M14 x @10 x 540 mm

NOTA: PARA EXTINTORES COM CARGA DE DIOXIDO DE CARBONO: NAO UTILIZAR SIFAO DE
MATERIAL PLASTICO, SERA ACEITO SOMENTE SIFAO DE ALUMINIO CONFORME ITEM 3.41 DO RTQ.
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e Nao devera apresentar empolamento, trincas ou rachaduras quando inspecionado
visualmente com o auxilio de uma lupa com aumento de 4 a 7 vezes. Caso isso ocorra
gualquer dos eventos, substitui-lo por original ou conforme especificagdes correspondentes;

c) Valvula de descarga:

e Desmontar a valvula de descarga, exceto o conjunto arruela, disco e bujao de
seguranca. Para tal conjunto dar tratamento recomendado pelo fabricante,

e Sague o conjunto cabo e/ ou gatilho;

e Com uma chave apropriada, saque o conjunto de vedacdo, limpe o conjunto com ar
comprimido seco e isento de dleo, inspecione visualmente as vedacdes e substitua as
pecas que apresentarem rachaduras, ressecamento ou deformacdo permanente.

e Verifique visualmente se na mola hd oxidacdo. Se for comprovada a ocorréncia,
substitua-a;

e Monte o conjunto e verifique com atencdo se o cabo e o gatilho estdo integros e sem
folga excessiva;

VERIFICACAO DE VAZAMENTO VALVULA DE
ALTA PRESSAO

Procedimento:

. Montar a valvula de descarga na fonte geradora de pressao pneumatica e
hidraulica, com manémetro Classe B,ou melhor,cuja pressdo de 13MPa(130 kgf/cm?)
esteja compreendida entre 25 e 75 % do total da faixa de indicagdo e cujo valor
maximo da menor divisdo seja de 0,5 MPa(5,0 kgf/cm?,conforme norma ABNT NBR

14105.

¢ Montar a vdlvula de descarga na fonte geradora de pressao pneumatica,
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» Pressurizar o corpo de prova com 13 MPa(130 Kgf/cm?), com a
valvula aberta e com a saida bloqueada, introduzir no recipiene com

agua e aguardar por 1(um)minuto

» Registrar se ha ou ndo vazamento ou deformagdo visivel.

X/

< NOTA: Recomenda-se, como procedimento mais seguro a ser adotado:

+*» Montar a valvula de descarga na fonte geradora de pressdo pneumatica;

¢ Pressurizar o corpo de prova com 1,4 MPA(14kgf/cm?) de ar e,sem
deixar escapar a pressao de ar,injetar 4gua até que a pressao atinja
13Mpa(130 Kgf/cm?)

Nota: Em caso de substituicao da vdlvula de descarga, deverd ser puncionado no corpo
da mesma o peso cheio (PC) e peso vazio (PV). Considere peso cheio extintor com carga
+ conjunto mangueira/difusor.

d) Punho:

e Inspecione visualmente o punho, ndo sendo admitido trincas, fissuras ou qualquer
outro dano, se isso ocorrer, substitua.

e) Difusor:
e Lave o difusor com agua e sab3do neutro;
e Seque-o com ar comprimido;

e Inpecione visualmente com auxilio de uma lupa com aumento de 4 a 7 vezes,
procurando detectar trincas e rachaduras. Observe a rosca de conexdo com a
mangueira ou valvula de descarga. Se forem observadas falhas nos filetes, flancos
desgastados, amassamento dos filetes (espanado), caso seja constatado alguma
irregularidade, efetua a substituicao;

f) Verificagdo da mangueira de descarga:

e Verifique visualmente o estado da borracha, fazendo uma curva de 1802 e
percorrendo toda superficie da mesma, para a qual ndo sdo admitidas rachadura ou
descontinuidade eu exponham a trama de aco. Se for apresentado alguns desses
danos substituir imediatamente.

e Estique a mangueira perpendicularmente 4 vista e observe a superficie interna, ndo
sendo admitidas;
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VERIFICACAO DA RESISTENCIA A PRESSAO
(MANGUEIRA DE ALTA PRESSAO)

e Para este ensaio podemos utilizar como fonte geradora de pressdo os equipamentos a seguir
relacionados:

e Aparelhagem:

Fonte geradora de pressao hidrostatica, mandmetro Classe B,ou melhor cuja pressao
de 13 MPa(130 kgf / cm?) esteja compreendida entre 25 e 75% do total da faixa de indicacdo
e cujo valor maximo da menor divisdo seja de 0,5 Mpa (0,5 kgf/cm?) ,conforme norma ABNT
NBR 14105 e dispositivo para plugar uma das extremidades do corpo-de-prova.

e Procedimentos:

a) Acople a mangueira a uma bomba hidraulica de alta pressao, no lado
macho;

b) Utilize um dispositivo apropriado para fechar o outro extremo da
mangueira;

c) Enclausure a mangueira em uma gaiola de seguranca;

d) Inicie o bombeamento de dgua (utilize uma técnica para retirar as bolhas
de ar que irdo se formar durante o bombeamento).

e) Apods ter extraido do interior da mangueira todas as bolhas de ar, eleve a
pressdo até 13 MPa (130kgf/cm?) e manté-la por 30 segundos.

. Critérios para aprovagdo:

A mangueira ndo deve apresentar deformacdo permanente, vazamento,
deslizamento ou soltura das conexdes.

g) Verificagdo da condutividade elétrica:

Nota: Efetuar teste de condutividade elétrica antes do teste de resisténcia.

e A mangueira deve submetida a este ensaio com equipamento de fonte de alimentacdo de
12V corrente continua e lampada de teste ou equipamento semelhante como multiteste;

Nota: A mangueira submetida este ensaio devera obrigatoriamente
ser a utilizada no ensaio de verificacao da resisténcia mecanica a
pressao,

Procedimento:
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1-Conectar ambos os terminais da mangueira de descarga a fonte de
alimentacao.

2-Verificar se ha conectividade elétrica por meio da lampada ou sinal
sonoro. Inexistindo a condutividade, a mangueira esta reprovada
devendo ser substituida.

i) Montagem do extintor:
. Coloque no gargalo o anel de identificagao;

° Monte o tubo sifdo na valvula,

Monte o conjunto da valvula de descarga / tubo sifdo no cilindro, utilizando 3 a 4 voltas
de fita teflon;

e Monte o conjunto mangueira/difusor/punho/suporte da mangueira, utilizando uma
chave fixa de %" e passando 3 a 4 voltas de teflon na rosca de saida da valvula;

e Para o caso do extintor de incéndio com carga de diéxido de carbono ou cilindro de
gas expelente, devem ser efetuadas, na valvula (antes do processo de carga), de
acordo com o item 4.2.4.12, a marca¢do da massa do extintor de incéndio completo
com carga, mangueira, punho e difusor (PC) e da massa do extintor de incéndio
completo descarregado(PV).

j) Envasamento da carga:

e Antes do carregamento, deve ser verificado o dispositivo de seguranga da valvula
(disco de ruptura), conforme tabela abaixo .

TORQUE RECOMENDADO . Verificar a
VIODELO TORGUE colocagdo correta e
adequada do
MANGFLEX 2,5 kgf/cm? dispositivo anti-
METAL YANES 2,5 kgf/cm? recuo”quebra-jato”,
ITALFOR 25 kefjem? principalmente no
caso de substituicao

da mangueira, ou quanto ao seu dimensionamento em relagdo ao alojamento da
conexao.

NOTA: O dispositivo anti-recuo “quebra-jato”ndo deve ser colocado na valvula de
descarga, e também ndo deve ser colocado na extremidade da mangueira que vai

conectada a valvula de descarga;

e Antes da montagem dos componentes certifique-se que os mesmos estejam secos
internamente;
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e Coloque o extintor na balanga com cuidado;

NOTA: A utilizacdo do agente extintor deve ser de grau comercial, livre de agua e com
pureza minima de 99,5% na fase vapor.

e Introduza o diéxido de carbono com o auxilio de equipamento apropriado conforme
imagem abaixo;

*maquina para tranferéncia do diéxido de carbono

A sua tolerancia de carga é de 5% para menos, ou conforme a Norma ABNT NBR
11716 OU 15808.

k) Verificagcdo da estanqueidade:

e Para verificar a estanqueidade mergulhe o extintor em um tanque com 3agua limpa,
iluminado, por um periodo minimo de 2 (dois) minutos.

Nota: A taxa de vazamento deve ser estipulada de acordo com a Norma ABNT NBR
15808 ou ABNT NBR 11716.

Obs.: A observacdo deve ser feita com o extintor na posicdo vertical(deitado). A
observacao deve ser repetida no extintor, apds girar-se 0 mesmo de 1802 sobre o seu
eixo longitudinal.

e N3o sendo observado nenhum vazamento, secar o cilindro com um tecido
absorvente e em seguida, montar o conjunto da mangueira de descarga.

Montagem e Expedicdo inspegdo final.

Apds todas as etapas é feita a montagem, lavagem e em sequida e feita uma inspeg¢do visual de
todos os componentes, estando todos conforme, é colocado o quadro de instru¢ées conforme o
modelo, bem como, etiqueta auto-adesiva e selo de identificagdo do INMETRO e por ultimo o
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lacre personalizado. Encerrado estes procedimentos os extintores sdo enviados para a
expedicdo, de onde seguird para devolugdo ao cliente.

10. ENSAIO DE COMPONENTES

10.1 INDICADORES DE PRESSAO

VERIFICACAO DA INDICACAO DA PRESSAO E VAZAMENTO

Para este ensaio podemos utilizar como fonte geradora de pressdo os equipamentos a seguir
relacionados:

° Cilindro de nitrogénio com reguladores de pressao;
. Cilindro de CO2 (residuos) com regulado de pressao;
° Bomba hidrdulica de baixa pressao;

NOTA: Fonte geradora de pressdao pneumatica com manometro Classe A, ou melhor,
cujas pressoes de 1,05 e 1,7 MPa (10,5 e 17 kgf/cm?) estejam compreendidas entre 25 e
75% do total da faixa de indicagdo e cujo valor maximo da menor divisao seja 0,05 MPa
(0,5 kgf/cm?) conforme norma ABNT 14105.

Procedimentos:

a) Montar o corpo de prova no equipamento e pressurizar
até atingir a maxima pressao da faixa de operacao, ou 1,5 vezes a PNC

b) Verificar, por 30 segundos, se hd vazamento, e verificar a
leitura do mandémetro;

c) Decair a pressao, até atingir a pressdao normal de
carregamento;

d) Despressurizar totalmente.

Critérios para aprovagao:


http://www.nasha.ind.br/images/nasha/produtos/comp_extintores/manometros/inox/7010316.jpg
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¢ A leitura no indicador de pressao, na faixa de operacao, deve
corresponder a pressao indicada no mandémetro +- 5% e, além disso,
0 ponteiro deve retornar ao ponto zero apos a despressurizagao.

¢ Ao retornar ao ponto zero, admite-se uma tolerancia de indicacao
de pressao correspondente a 12% da PNC. Nao é admissivel
qualquer indicagao abaixo do ponto zero.

10.2 MANGUEIRA DE DESCARGA EXTINTORES DE ALTA PRESSAO

VERIFICACAO DA RESISTENCIA A PRESSAO
DA MANGUEIRA DE ALTA PRESSAO.

Para este ensaio podemos utilizar como fonte geradora de pressao os
equipamentos a seguir relacionados:

e Aparelhagem:

Fonte geradora de pressao hidrostatica, mandmetro Classe B,ou
melhor cuja pressido de 13 MPa(130 kgf / cm?) esteja compreendida
entre 25 e 75% do total da faixa de indicacao e cujo valor maximo da
menor divisdo seja de 0,5 Mpa (0,5 kgf/cm?) ,conforme norma ABNT NBR
14105 e dispositivo para plugar uma das extremidades do corpo-de-
prova.

e Procedimentos:

a) Acople a mangueira a uma bomba hidrdulica de alta
pressao, no lado macho;
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b) Utilize um dispositivo apropriado para fechar o outro
extremo da mangueira;

c) Enclausure a mangueira em uma gaiola de seguranca;

d) Inicie o bombeamento de dgua(utilize uma técnica para
retirar as bolhas de ar que irdo se formar durante o
bombeamento).

e) Apods ter extraido do interior da mangueira todas as bolhas
de ar, eleve a press3do até 13 MPa (130kgf/cm?) e manté-la
por 30 segundos.

° Critérios para aprovagao:

A mangueira ndo deve apresentar deformacdo permanente,
vazamento, deslizamento ou soltura das conexoes.

10.3 VALVULA DE DESCARGA DE EXTINTOR DE INCENDIO E CILINDROS COM CARGA DE DIOXIDO DE
CARBONO.

VERIFICACAO DA RESISTENCIA A PRESSAO
DA VALVULA DE ALTA PRESSAO
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e Para este ensaio podemos utilizar como fonte geradora de pressao os
equipamentos a seguir relacionados:

e Aparelhagem:

Fonte geradora de pressao hidrostatica, com manémetro Classe B,
cuja pressdo de 19 MPa(190 kgf/cm?) esteja compreendida entre 25
e 75% do total da faixa de indicacao e cujo valor maximo da menor
divisdo seja de 1,0 MPa(10,0 kgf/cm?), conforme ABNT NBR 14105.

° Procedimentos:

a) Montar a valvula de descarga na fonte geradora de pressao
hidrostatica, pressurizar o corpo-de-prova com 19
MPa(190kgf/cm?),com a vélvula normalmente fechada;

NOTA: Para realizagdo deste ensaio, tirar o conjunto de
seguranga as vdlvula de descarga e colocar tampdo em seu lugar.

° Critérios para aprovagao:

Durante o periodo em que o corpo-de-prova estiver submetido a
pressao, ndao deve haver a ocorréncia de vazamento, por meio de
escape de agua, projecao de qualquer parte ou deformacao
permanente.

VERIFICACAO DE VAZAMENTO VALVULA DE
ALTA PRESSAO

Procedimento:
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° Montar a valvula de descarga na fonte geradora de pressao
pneumadtica e hidraulica, com mandémetro Classe B,ou melhor,cuja
pressdo de 13MPa(130 kgf/cm?) esteja compreendida entre 25 e
75 % do total da faixa de indicacao e cujo valor maximo da menor
divisdo seja de 0,5 MPa(5,0 kgf/cm?,conforme norma ABNT NBR
14105.

¢ Montar a valvula de descarga na fonte geradora de pressao
pneumatica,

Pressurizar o corpo de prova com 13 MPa(130 Kgf/cm?), com a
valvula aberta e a saida bloqueada,introduzir no recipiente com

agua e aguardar por 1(um)minuto;

° Critérios para aprovagao:

Durante o periodo em que o corpo-de-prova estiver submetido a
pressao, ndo deve evidenciar vazamentos ou deformacao visivel;

+* NOTA: Recomenda-se, como procedimento mais seguro a ser adotado:

¢ Pressurizar o corpo de prova com 1,4 MPA (14kgf/cm?) de ar
e,sem deixar escapar a pressao de ar,injetar agua até que a
pressao atinja 13Mpa(130 Kgf/cm?), com a valvula aberta e
com a saida bloqueada.

¢ Registrar se ha ou nao ocorréncia de vazamento ou
deformagao visivel.

Critérios para aprovagao:

Durante o periodo que o corpo de prova estiver submetido a pressao,
nao deve ser evidenciado vazamentos.

10.4 VERIFICACAO DA RESISTENCIA A PRESSAO DA MANGUEIRA DE
DESCARGA DE BAIXA PRESSAO
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NOTA: Este ensaio se destina a todas as mangueiras utilizadas em extintores de incéndio de baixa
press@o, bem como ds mangueiras que possuam sua passagem obstruida por pistola ou vdlvula.

As mangueiras devem ser ensaiadas 100% (se reaproveitadas) ou conforme item 6.4.2,quando novas
e,neste caso, se alguma delas for reprovada durante o ensaio ,a amostra deve ser aumentada para
100% e as pegas reprovadas devem ser descartadas.

Para este ensaio podemos utilizar como fonte geradora de pressao os
equipamentos a seguir relacionados:

° Aparelhagem:

Fonte geradora de pressao hidrostatica, dispositivo para plugar
umas das extremidades do corpo-de-prova e mandmetro Classe B,ou
melhor,com as seguintes caracteristicas;

1) Cuja pressdo de 16 kgf/cm? e 25 kgf/cm?
estejam compreendidas entre 25 e 75 % do
total da faixa de indicagao e cujo valor maximo
da menor divisdo seja de 0,1 MPa(1kgf/cm?),
conforme Norma ABNT NBR 14105, a ser
utilizado nos ensaios das mangueiras
destinadas a extintores de pressurizagao direta.

¢ Procedimentos:

a) Para as mangueiras destinadas a extintores de pressurizacao
direta, pressurizar até a pressao de 1,5 a 1,7 vezes a PNC.

b) Apds pressurizado, aguardar por um periodo minimo de 1(um)
minuto.
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e Critérios para aprovacgao:

A mangueira nao deve apresentar deformacdo permanente,
vazamento, deslizamento ou soltura das conexoes.

10.5 VERIFICAGAO DA RESISTENCIA A PRESSAO DA VALVULA DE DESCARGA

DE BAIXA PRESSAO
ﬁ.

~

Para este ensaio podemos utilizar como fonte geradora de pressao
0s equipamentos a seguir relacionados:

Aparelhagem:

Fonte geradora de pressao hidrostatica, com mandémetro Classe B,
ou melhor, cujas pressdes de 2,5 e 4,0 Mpa( 25 e 40kgf/cm?) estejam
compreendida entre 25 e 75% do total da faixa de indicacao e cujo
valor maximo da menor divisdo seja 0,2 MPa(2,0 kgf/cm?),conforme
ABNT NBR 14105

Procedimento:

a) Montar a valvula de descarga na fonte geradora de pressao
hidrostatica,

b) Pressurizar o corpo-de-prova com 2,5 vezes a PNC com a vélvula
normalmente fechada, por um periodo minimo de 1(um) minuto.

° Critérios para aprovagao:
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Durante o periodo em que o corpo-de-prova estiver submetido 3
pressao, nao deve apresentar vazamento, por meio de escape de agua,
projecao de qualquer parte ou deformacao permanente.

10.6 VERIFICACAO DE VAZAMENTO DA VALVULA DE DESCARGA DE BAIXA
PRESSAO

Para este ensaio podemos utilizar como fonte geradora de pressao os
equipamentos a seguir relacionados:

Aparelhagem:
Dispositivo conectado a fontes geradoras d pressao pneumatica e
hidraulica, com manémetro Classe B, ou melhor,cujas pressdes de
1,5 e 2,6 MPa(15 e 26 kgf/cm?) esteja compreendida entre 25 e
75% do total da faixa de indicacao e cujo valor maximo da menor
divisdo seja 0,1 MPa(1,0 kgf/cm?),conforme norma ABNT NBR
14105, e recipiente com agua potavel, adequadamente iluminado,

para verificagao.

e Procedimentos:

1. Montar a valvula de descarga na fonte geradora de pressao
pneumatica.

2. Pressurizar o corpo de prova com 1,5 vezes a PNC do extintor
correspondente, com a valvula aberta e a saida bloqueada,
introduzir no recipiente com agua e aguardar por 1(um)minuto;

3. Registrar se ha ou nao vazamentos ou deformacao visivel;
e  Critérios para aprovacgao:

Durante o periodo em que o corpo-de-prova estiver submetido a
pressao, ndo deve evidenciar vazamentos ou deformacao visivel,

10.7 TESTE HIDROSTATICO NO CILINDRO DE BAIXA PRESSAO
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Para este ensaio podemos utilizer como fonte geradora de pressao os
equipamentos a seguir relacionados.

Aparelhagem:

Fonte gerador de pressao hidrostatica, com manémetro Classe B, ou
melhor, cujas pressdes de 2,5 e 4,0 Mpa (25 e 40 kgf/cm?) esteja,
compreendida entre 25 e 75 % do total da faixa de indicagao e cujo
valor maximo da menor divisdo seja 0,2 Mpa (2,0 kgf/cm?), conforme
ABNT 14105. ( 30 kgf/cm?).

Procedimentos:

1. Montar o cilindro de baixa pressao na fonte geradora de pressao
hidrostatica,

2. Pressurizar o corpo de prova com 2,5 vezes a PNC, por um periodo
minimo de 1 (um) minuto;

Critérios para aprovagao:

Durante o periodo em que o corpo-de-prova estiver submetido a
pressao, ndao deve evidenciar vazamentos, queda de pressao
admissivel em 1 kgf/cm? no mandmetro da aparelhagem, por meio de
escape de agua, ao se retirar a pressao nao pode haver deformacao
visivel.

10.8 TESTE HIDROSTATICO NO CILINDRO DE ALTA PRESSAO

Para este ensaio podemos utilizar como fonte geradora de pressao os
equipamentos a seguir relacionados.

Aparelhagem:

Fonte gerador de pressao hidrostatica, com manémetro Classe B, ou
melhor, cujas pressdes de 0 e 40 Mpa (400 kgf/cm?) ,cujo valor
maximo da menor divisdo seja 1 Mpa (10 kgf/cm?), sem pino limitador
(de fabrica ou removido) ou com pino limitador colocado abaixo do
ponto zero;

Nota: Devem ser utilizados man6metros apropriados ao Sistema de
bombeamento de agua utilizado



Procedimentos:

3. Montar o cilindro de alta pressao na fonte geradora de pressao

hidrostatica,

4. Pressurizar o corpo de prova com a pressao adequada, conforme
tabela abaixo, por um periodo minimo de 1 (um) minuto;
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TABELA DE PRESSAO
PRESSAO DE TRABALHO PRESSAO DE TESTE NBR 12630 | PRESSAO DE TESTE NBR 12790
(kgf/cm?) EB 160 (kgf/cm?) E 12791 (kgf/cm?)
126 (kgf/cm?) 190 (kgf/cm?) 210 (kgf/cm?)
133 (kgf/cm?) 200 (kgf/cm?) 222 (kgf/cm?)
150 (kgf/cm?) 225 (kgf/cm?) 375 (kgf/cm?)

e  Critérios para aprovagao:

Durante o periodo em que o corpo-de-prova estiver submetido a
pressao, verificar a expansao total e a expansao permanente, e
efetuar registros. Confrontar os registros com os requisites
estabelecidos no subitem 5.5 ( pag. 13) desse manual.

TAQUARI EXTINTORES LTDA.

ULTIMA ATUALIZACAO: PONTA GROSSA 20/04/2018



