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13.5.4.9 Vasos de pressdo com temperatura de operagdo in-
ferior a 0 °C (zero graus Celsius) e que operem em condigdes nas
quais a experiéncia mostre que ndo ocorre deterioragdo devem ser
submetidos a exame interno a cada 20 (vinte) anos e exame externo
a cada 2 (dois) anos.

13.5.4.10 As vavulas de seguranga dos vasos de pressdo
devem ser desmontadas, inspecionadas e calibradas com prazo ade-
quado a sua manutengdo, porém, ndo superior ao previsto para a
inspecdo de seguranca periddica interna dos vasos de pressdo por elas
protegidos.

13.5.4.11 A inspecdo de seguranca extraordindria deve ser
feita nas seguintes oportunidades:

a) sempre que o vaso de pressdo for danificado por acidente
ou outra ocorréncia que comprometa sua seguranca;

b) quando o vaso de pressdo for submetido a reparo ou
alteracOes importantes, capazes de aterar sua condicdo de seguran-
e

c) antes do vaso de pressdo ser recolocado em funciona
mento, quando permanecer inativo por mais de 12 (doze) meses,

d) quando houver ateracdo do local de instalagéo do vaso de
pressdo, exceto para vasos moveis.

13.5.4.12 A inspegdo de seguranca deve ser realizada sob a
responsabilidade técnica de PH.

13.5.4.13 Imediatamente ap6s a inspegdo do vaso de pressdo,
deve ser anotada no Registro de Seguranca a sua condicdo ope-
raciona, e, em até 60 (sessenta) dias, deve ser emitido o relatorio,
que passa a fazer parte da sua documentac&o, podendo este prazo ser
estendido para 90 (noventa) dias em caso de parada geral de ma-
nutencao.

13.5.4.14 O relatério de inspegdo de seguranca, mencionado
no item 13.5.1.6, dinea "d", deve ser elaborado em paginas nu-
meradas, contendo no minimo:

a) identificacdo do vaso de pressao;

b) categoria do vaso de pressao;

¢) fluidos de servico;

d) tipo do vaso de pressao;

€) tipo de inspegdo executada;

f) data de inicio e término da inspecéo;

g) descrigdo das inspegdes, exames e testes executados;

h) registro fotogréfico das anomalias do exame interno do
vaso de pressdo;

i) resultado das inspecOes e intervencles executadas,

j) recomendacdes e providéncias necessarias;

k) parecer conclusivo quanto a integridade do vaso de pres-
sd0 até a proxima inspegao;

|) data prevista para a proxima inspegdo de seguranca;

m) nome legivel, assinatura e nimero do registro no con-
selho profissional do PH e nome legivel e assinatura de técnicos que
participaram da inspecéo.

13.5.4.15 Sempre que os resultados da inspecdo determi-
narem alteracBes das condigdes de projeto, a placa de identificacdo e
a documentacdo do prontudrio devem ser atualizadas.

13.5.4.16 As recomendacOes decorrentes da inspegdo devem
ser implementadas pelo empregador, com a determinagdo de prazos e
responsaveis pela sua execugao.

13.6 Tubulagdes

13.6.1 Tubulagdes - Disposicoes Gerais

13.6.1.1 As empresas que possuem tubulacdes e sistemas de
tubulagdes enquadradas nesta NR devem possuir um programa e um
plano de inspegdo que considere, no minimo, as variaveis, condicoes
e premissas descritas abaixo:

a) os fluidos transportados;

b) a pressdo de trabalho;

¢) a temperatura de trabalho;

d) os mecanismos de danos previsiveis;

€) as consequéncias para os trabalhadores, instalagdes e meio
ambiente trazidas por possiveis falhas das tubulacoes.

13.6.1.2 As tubulagBes ou sistemas de tubulacdo devem pos-
suir dispositivos de seguranga conforme os critérios do coédigo de
projeto utilizado, ou em atendimento as recomendagBes de estudo de
andlises de cendrios de falhas.

13.6.1.3 As tubulagBes ou sistemas de tubulagdo devem pos-
suir indicador de pressdo de operacdo, conforme definido no projeto
de processo e instrumentagéo.

13.6.1.4 Todo estabelecimento que possua tubulagBes, sis-
temas de tubulagdo ou linhas deve ter a seguinte documentac@o de-
vidamente atualizada:

a) especificagOes aplicaveis as tubulagbes ou sistemas, ne-
cessérias a0 plangjamento e execugdo da sua inspecao;

b) fluxograma de engenharia com a identificag@o da linha e
Seus acessorios;

c) projeto de ateracdo ou reparo em conformidade com os
itens 13.3.3.3 e 13.3.34;

d) relatérios de inspecdo em conformidade com o item
13.6.3.9.

13.6.1.5 Os documentos referidos no item 13.6.1.4, quando
inexistentes ou extraviados, devem ser reconstituidos pelo empre-
gador, sob a responsabilidade técnica de um PH.

13.6.1.6 A documentacéo referida no item 13.6.1.4 deve estar
sempre a disposi¢ao para fiscalizag@o pela autoridade competente do Or-
gdo Regional do Ministério do Trabalho e Emprego, e para consulta pe-
los operadores, pessoal de manutencggo, de inspecdo e das representages
dos trabal hadores e do empregador na Comisso I nterna de Prevencéo de
Acidentes - CIPA, devendo, ainda, 0 empregador assegurar 0 acesso a
essa documentagdo a representagdo sindical da categoria profissiona
predominante no estabel ecimento, quando formalmente solicitado.

13.6.2 Seguranca na operac@o de tubulacdes

13.6.2.1 Os dispositivos de indicagdo de presséo da tubu-
lacdo devem ser mantidos em boas condicGes operacionais.

13.6.2.2 As tubulagBes de vapor de &gua e seus acessorios
devem ser mantidos em boas condic¢des operacionais, de acordo com
um plano de manutencdo elaborado pelo estabelecimento.

13.6.2.3 As tubulaghes e sistemas de tubulacdo devem ser
identificavels segundo padronizacdo formalmente instituida pelo es-
tabelecimento, e sinalizadas conforme a Norma Regulamentadora n.°
26.

13.6.3 Inspecdo de seguranga de tubulagdes

13.6.3.1 Deve ser realizada inspegdo de seguranca inicia nas
tubulagdes.

13.6.3.2 As tubulagOes devem ser submetidas a inspecéo de
seguranga periédica

13.6.3.3 Os intervalos de inspecdo das tubulagdes devem
atender aos prazos méximos da inspegdo interna do vaso ou caldeira
mais critica a elas interligadas, podendo ser ampliados pelo programa
de inspegéo elaborado por PH, fundamentado tecnicamente com base
em mecanismo de danos e na criticidade do sistema, contendo os
intervalos entre estas inspegdes e 0s exames que as compdem, desde
que essa ampliagdo ndo ultrapasse o intervalo maximo de 100% (cem
por cento) sobre 0 prazo da inspecéo interna, limitada a 10 (dez)
anos.

13.6.3.4 Os intervalos de inspecdo periddica da tubulagdo
ndo podem exceder os prazos estabelecidos em seu programa de
inspecdo, consideradas as tolerancias permitidas para as empresas
com SPIE.

13.6.3.5 A critério do PH, o programa de inspegéo pode ser
elaborado por tubulagdo, linha ou por sistema. No caso de pro-
gramacdo por sistema, o intervalo a ser adotado deve ser corres-
pondente a0 da sua linha mais critica.

13.6.3.6 As inspegdes periodicas das tubulagbes devem ser
congtituidas de exames e andlises definidas por PH, que permitam
uma avaliagdo da sua integridade estrutural de acordo com normas e
codigos aplicavels.

13.6.3.6.1 No caso de risco a saide e a integridade fisica dos
trabalhadores envolvidos na execugdo da inspegdo, a linha deve ser
retirada de operacéo.

13.6.3.7 Deve ser redlizada inspecdo extraordinaria nas se-
guintes situagoes:

a) sempre que a tubulagdo for danificada por acidente ou
outra ocorréncia que comprometa a seguranca dos trabal hadores;

b) quando a tubulagdo for submetida a reparo provisorio ou
ateracOes significativas, capazes de aterar sua capacidade de con-
tengéo de fluido;

c) antes da tubulagdo ser recolocada em funcionamento,
gquando permanecer inativa por mais de 24 (vinte e quatro) meses.

13.6.3.8 A inspecdo de seguranca de tubulagbes deve ser
executada sob a responsabilidade técnica de PH.

13.6.3.9 O relatdrio de inspegdo de seguranca, mencionado
no item 13.6.1.4 ainea "d", deve ser elaborado em péaginas nume-
radas, contendo no minimo:

a) identificacdo da(s) linha(s) ou sistema de tubulagéo;

b) fluidos de servico da tubulago, e respectivas temperatura
e pressdo de operacéo;

¢) tipo de inspegdo executada;

d) data de inicio e de término da inspeg&o;

€) descricdo das inspecles, exames e testes executados;

f) registro fotogréfico da localizagdo das anomalias signi-
ficativas detectadas no exame externo da tubulagéo;

0) resultado das inspegdes e intervengdes executadas;

h) recomendactes e providéncias necessarias;

i) parecer conclusivo quanto a integridade da tubulagdo, do
sistema de tubulagdo ou da linha até a préxima inspegéo;

j) data prevista para a préxima inspegéo de seguranca;

k) nome legivel, assinatura e nimero do registro no conselho
profissional do PH e nome legivel e assinatura de técnicos que par-
ticiparam da inspegéo.

13.6.3.9.1 O prazo para emissdo desse relatorio é de até 30
(trinta) dias para linhas individuais e de até 90 (noventa) dias para
sistemas de tubulagéo.

13.6.3.10 As recomendacGes decorrentes da inspegdo devem
ser implementadas pelo empregador, com a determinagéo de prazos e
responsavels pela sua execucao.

Glossario

Abertura escalonada de vélvulas de seguranga: condigdo de
calibragdo diferenciada da pressdo de abertura de mditiplas valvulas
de seguranga, prevista no codigo de projeto do equipamento por elas
protegido, onde podem ser estabel ecidos valores de abertura acima da
PMTA, consideradas as vazOes necessérias para 0 aivio da sobre-
pressdo em cendrios distintos.

Acessorio de tubulagdo: elementos integrantes de uma tu-
bulacdo tais como vavulas, filtros de linha, flanges, suportes e co-
nexoes.

Adeguacdo ao uso: estudo conceitual multidisciplinar de en-
genharia, baseado em cddigos ou normas, como o APl 579-1/ASME
FFS-1 - Fitness - for - Service, usado para determinar se um equi-
pamento com desgaste conhecido estard apto a operar com seguranca
por determinado tempo.

Adequacdo definitiva: para efeitos desta Norma, € o aten-
dimento aos requisitos da inspecéo extraordinaria especial.

Alteragdo: mudanca no projeto origina do fabricante que
promova ateracao estrutural ou de par@metros operacionais signi-
ficativos definidos por PH, ou afete a capacidade de reter pressao ou
possa comprometer a seguranca de caldeiras, vasos de pressdo e
tubulagdes.

Avdiacio ou ingpeco de integridade: conjunto de estratégias e téc-
nicas utilizadas na avaiagéo detdlhada da condigo fisica de um equipamento.

Caldeira de fluido térmico: cadeira utilizada para agueci-
mento de um fluido no estado liquido, chamado de fluido térmico,
sem vaporizélo.

Caldeiras de recuperagdo de dcalis: caldeiras a vapor que
utilizam como combustivel principal o licor negro oriundo do pro-
cesso de fabricacdo de celulose, realizando a recuperacéo de quimicos
e geracdo de energia

Codigo de projeto: conjunto de normas e regras que es-
tabelece os requisitos para o projeto, constru¢ao, montagem, controle
de qualidade da fabricacdo e inspecdo de equipamentos.

Codigos de pos-construgdo: compde-se de normas ou re-
comendagBes préticas de avaliacdo da integridade estrutural de equi-
pamentos durante a sua vida Util.

Componentes de duto: quaisquer elementos mecanicos per-
tencentes ao duto, compreendendo, mas ndo se limitando, aos se-
guintes: lancadores e recebedores de pigs e esferas de limpeza, val-
vulas, flanges, conexdes padronizadas, conexdes especials, derivacdes
tubulares, parafusos e juntas. Os tubos ndo sdo considerados com-
ponentes.

Construcdo: processo que inclui projeto, especificagdo de
material, fabricacdo, inspecéo, exame, teste e avaliagdo de confor-
midade de caldeiras, vasos de pressdo e tubulagdes.

Controle da qualidade: conjunto de agdes destinadas a ve-
rificar e atestar a conformidade de caldeiras, vasos de presséo e suas
tubulagBes de interligacdo nas etapas de fabricaco, montagem ou
manutencdo. As acdes abrangem o acompanhamento da execugdo da
soldagem, materiais utilizados e redizacdo de exames e testes tais
como: liquido penetrante, particulas magnéticas, ultrassom, visual,
testes de pressdo, radiografia, emissdo acUstica e correntes parasitas.

Dispositivo Contra Blogueio - DCB: meio utilizado para
evitar que blogueios impecam a atuacdo de dispositivos de segu-

ranga.

Dispositivos de seguranga: dispositivos ou componentes que
protegem um equipamento contra sobrepressdo manomeétrica, inde-
pendente da ag&o do operador e de acionamento por fonte externa de
energia

Duto: tubulagdo projetada por cédigos especificos, destinada
a transferéncia de fluidos entre unidades industriais de estabeleci-
mentos industriais distintos ou ndo, ocupando éreas de terceiros.

Empregador: empresa individual ou coletiva, que, assumindo
0s riscos da atividade econdmica, admite, assdlaria e dirige a pres-
tacdo pessoal de servicos, equiparam-se a0 empregador os profis-
sionais liberais, as instituigdes de beneficéncia, as associagdes re-
creativas ou outras ingtituicdes sem fins lucrativos, que admitem
trabalhadores como empregados.

Enchimento interno: materiais inseridos no interior dos vasos
de pressdo com finalidades especificas e periodo de vida Util de-
terminado, tipo catalisador, recheio, peneira molecular, e carvao ati-
vado. Bandgjas e acessdrios internos ndo configuram enchimento in-
terno.

Especificagdo da tubulagdo: codigo afanumérico que define
a classe de pressdo e 0s materiais dos tubos e acessorios das tu-
bulacdes.

Exame: atividade conduzida por PH ou técnicos qualificados
ou certificados, quando exigido por cédigos ou normas, para avaliar
se determinados produtos, processos ou Servigos estdo em confor-
midade com critérios especificados.

Exame externo: exame da superficie e de componentes ex-
ternos de um equipamento, podendo ser realizado em operacéo, vi-
sando avaliar a sua integridade estrutural.

Exame interno: exame da superficie interna e de compo-
nentes internos de um equipamento, executado visuamente, com o
emprego de ensaios e testes apropriados para avaliar sua integridade
estrutural .

Fabricante: empresa responsavel pela construcéo de caldei-
ras, vasos de pressdo ou tubulacoes.

Fluxograma de engenharia (P&1D): diagrama mostrando o
fluxo do processo com os equipamentos, as tubulagBes e seus aces-
sorios, e as mahas de controle de instrumentacéo.

Fluxograma de processo: diagrama de representacdo esgue-
mética do processo de plantas industriais mostrando o percurso ou
caminho percorrido pelos fluidos.

Forca maior: todo acontecimento inevitéavel, em relacdo a
vontade do empregador, e para a realizagdo do qual este ndo con-
correu, direta ou indiretamente. A imprevidéncia do empregador ex-
clui arazéo de forca maior.

Gerador de vapor: equipamentos destinados a produzir vapor
sob pressdo superior a atmosférica, sem acumulagdio e ndo enqua
drados em cédigos de vasos de pressao.

Inspecdo de seguranca extraordindria: inspegdo realizada de-
vido a ocorréncias que possam afetar a condi¢do fisica do equi-
pamento, tais como hibernagédo prolongada, mudancga de locacéo, sur-
gimento de deformagdes inesperadas, choques mecanicos de grande
impacto ou vazamentos, entre outros, envolvendo caldeiras, vasos de
pressdo e tubulagdes, com abrangéncia definida por PH.

Inspegdo de segurancga inicial: inspecdo realizada no equi-
pamento novo, montado no local definitivo de instalagdo e antes de
sua entrada em operagéo.

Inspegdo de seguranca periddica: inspegdes realizadas du-
rante a vida Util de um eguipamento, com critérios e periodicidades
determinados por PH, respeitados os intervalos méaximos estabele-
cidos nesta Norma.

Inspegdo extraordinaria especial: inspecdo aplicada para va-
sos de pressao construidos sem codigo de projeto que compreende,
impreterivelmente:

a) levantamento dimensional dos elementos de retencéo de pres-
S30 que nN&o possuem equagdo de projeto em codigos reconhecidos, como
tampos nervurados, flanges, conexdes, transicoes conicas, entre outros,
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