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PORTARIA N° 1.084, DE 28 DE SETEMBRO DE 2017

Altera a Norma Regulamentadora n° 13
Caldeiras,Vasos Pressao e Tubulagbes.

O MINISTRO DE ESTADO DO TRABALHO, no uso dasatribuigbes que Ihe conferem o inciso Il do paragrafo unico do art.
87da Constituicdo Federal, o inciso VI do art. 55, da Medida Provisérian.®° 782, de 31 de maio de 2017 e os arts. 155 e 200 da
Consolidagaodas Leis do Trabalho - CLT, aprovada pelo Decreto-Lei n.° 5.452, de1° de maio de 1943, resolve:

Art. 1° A Norma Regulamentadora n° 13 (NR-13), aprovadapela Portaria n.° 3.214, de 8 de junho de 1978, sob o titulo
Caldeirase Vasos de Pressdo, passa a vigorar com a redagdo constante noAnexo desta Portaria.

Art. 2° Os estabelecimentos de empresas que possuem ServigoPréprio de Inspegéo - SPIE e que optarem por aplicar a
metodologiade Inspegdo N&o Intrusiva - INI, conforme previsto nestaNorma, devem realizar uma inspegdo piloto com
acompanhamentoem todas as suas etapas pelo Organismo de Certificagéo de Produto -

OCP de SPIE e pela representagéo sindical na Comissao NacionalTripartite Tematica da NR-13 - CNTT NR-13, ou por
representantepor ela indicado, que avaliardo o processo para deliberagdo na Comisséode Certificagdo de SPIE - COMCER.

§1° A inspecao piloto deve ser sucedida de uma inspecaovisual interna no prazo maximo de dois anos para validagao
daefetividade da metodologia.

§2° O estabelecimento que tiver a inspegéo piloto aprovadapela COMCER pode aplicar a metodologia de INI, conforme
item13.5.4.7 desta Norma.

Art. 3° A obrigatoriedade do atendimento ao item 13.3.7 évalida para equipamentos novos fabricados a partir da data de
entradaem vigor desta Portaria.

Art. 4° A obrigatoriedade do atendimento ao item 13.5.1.7.2¢é valida a partir da data de entrada em vigor desta Portaria.

Art. 5° Esta Portaria entra em vigor apés decorridos 90(noventa) dias de sua publicagao oficial.

RONALDO NOGUEIRA DE OLIVEIRA
ANEXO
NR-13 - CALDEIRAS, VASOS DE PRESSAO E TUBULAGCOES

SUMARIO:

13.1 Introdugao

13.2 Abrangéncia

13.3 Disposigdes Gerais

13.4 Caldeiras

13.5 Vasos de Pressé&o

13.6 Tubulagdes

13.7 Glossario

Anexo | - Capacitagdo de Pessoal.
Anexo |l - Requisitos para Certificagdo de Servigo Prépriode Inspec¢do de Equipamentos.
13.1 Introdugdo

13.1.1 Esta Norma Regulamentadora - NR estabelece requisitosminimos para gestdo da integridade estrutural de
caldeiras avapor, vasos de presséo e suas tubulagdes de interligagdo nos aspectosrelacionados a instalagéo, inspecao, operacao e
manutenc¢éo, visandoa seguranga e a saude dos trabalhadores.
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13.1.2 O empregador é o responsavel pela adogéo das medidasdeterminadas nesta NR.
13.2 Abrangéncia

13.2.1 Esta NR deve ser aplicada aos seguintes equipamentos:

a)todos os equipamentos enquadrados como caldeiras conformeitem 13.4.1.1 e 13.4.1.2;

b) vasos de pressdo cujo produto P.V seja superior a 8 (oito),onde P é a pressdao maxima de operagdo em kPa, em
maodulo, e V oseu volume interno em m3;

c) vasos de pressdo que contenham fluido da classe A, especificadosno item 13.5.1.2, alinea "a", independente das
dimensdese do produto P.V;

d) recipientes méveis com P.V superior a 8 (oito) ou comfluido da classe A, especificados no item 13.5.1.2, alinea "a";

e) tubulagdes ou sistemas de tubulagdo interligados a caldeirasou vasos de presséo, categorizados conforme itens
13.4.1.2 €13.5.1.2, que contenham fluidos de classe A ou B conforme item13.5.1.2, alinea "a" desta NR.

13.2.2 Os equipamentos abaixo referenciados devem ser inspecionadossob a responsabilidade técnica de PH,
considerando recomendagbesdo fabricante, codigos e normas nacionais ou internacionaisa eles relacionados, bem como submetidos
a manutencgao,ficando dispensados do cumprimento dos demais requisitos destaNR:

a) recipientes transportaveis, vasos de pressdo destinados aotransporte de produtos, reservatérios portateis de fluido
comprimido eextintores de incéndio;

b) recipientes transportaveis de gas liquefeito de petrdleo GLP- com volume interno menor do que 500 L (quinhentos
litros) ecertificados pelo INMETRO;

c) vasos de presséo destinados a ocupagdo humana;
d) vasos de pressao que fagam parte de sistemas auxiliaresde pacote de maquinas;

e) vasos de pressdo sujeitos apenas a condi¢cdo de vacuoinferior a 5 (cinco) kPa, independente da classe do fluido
contido;

f) dutos e seus componentes;
g) fornos e serpentinas para troca térmica;

h) tanques e recipientes para armazenamento e estocagem defluidos ndo enquadrados em normas e cédigos de projeto
relativos avasos de pressao;

i) vasos de pressdo com didmetro interno inferior a 150 mm(cento e cinquenta milimetros) para fluidos das classes B, C e
D,conforme especificado no item 13.5.1.2, alinea "a" e cujo produto P.Vseja superior a 8 (oito), onde P é a pressdo maxima de
operagao emkPa, em modulo, e V o seu volume interno em m3;

j) trocadores de calor de placas corrugadas gaxetadas;
k) geradores de vapor ndo enquadrados em codigos de vasosde presséo;

1) tubos de sistemas de instrumentagdo com didmetro nominal<12,7 mm (doze milimetros e sete décimos) e com fluidos
dasclasses A e B, conforme especificado no item 13.5.1.2, alinea "a";

m) tubulagdes de redes publicas de distribuigao de gas.
13.3 Disposigdes Gerais

13.3.1 Constitui condigdo de risco grave e iminente - RGI ondo cumprimento de qualquer item previsto nesta NR que
possacausar acidente ou doenga relacionada ao trabalho, com lesao grave aintegridade fisica do trabalhador, especialmente:

a) operagao de equipamentos abrangidos por esta NR sem osdispositivos de seguranga previstos conforme itens
13.4.1.3.2,13.5.1.3.a e 13.6.1.2;

b) atraso na inspecéo de seguranga periddica de caldeiras;

c) bloqueio de dispositivos de seguranga de caldeiras, vasosde presséo e tubulagdes, sem a devida justificativa técnica
baseada emcddigos, normas ou procedimentos formais de operagéo do equipamento;

d)auséncia de dispositivo operacional de controle do nivelde agua de caldeira;

e) operagao de equipamento enquadrado nesta NR com deterioracdoatestada por meio de recomendagéo de sua retirada
deoperacéo constante de parecer conclusivo em relatério de inspegao deseguranga, de acordo com seu respectivo cédigo de projeto
ou deadequagao ao uso;
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f) operagdo de caldeira por trabalhador que nédo atenda aosrequisitos estabelecidos no Anexo | desta NR, ou que néo
esteja sobsupervisdo, acompanhamento ou assisténcia especifica de operadorqualificado.

13.3.1.1 Por motivo de forca maior e com justificativa formaldo empregador, acompanhada por andlise técnica e
respectivasmedidas de contingéncia para mitigacdo dos riscos, elaborada porProfissional Habilitado - PH ou por grupo
multidisciplinar por elecoordenado, pode ocorrer postergagao de até 6 (seis) meses do prazoprevisto para a inspegdo de seguranga
periédica da caldeira.

13.3.1.1.1 O empregador deve comunicar ao sindicato dostrabalhadores da categoria predominante no estabelecimento a
justificativaformal para postergagao da inspecéo de seguranga periédicada caldeira.

13.3.2 Para efeito desta NR, considera-se Profissional Habilitado- PH aquele que tem competéncia legal para o exercicio
daprofissdo de engenheiro nas atividades referentes a projeto de construgao,acompanhamento da operagdo e da manutencgao,
inspegdo esupervisdo de inspegado de caldeiras, vasos de pressao e tubulagdes,em conformidade com a regulamentacéo profissional
vigente noPais.

13.3.3 Todos os reparos ou alteragbes em equipamentosabrangidos por esta NR devem respeitar os respectivos cédigos
deprojeto e poés-construgdo e as prescrigdes do fabricante no que serefere a:

a) materiais;

b) procedimentos de execugao;

c) procedimentos de controle de qualidade;
d) qualificacéo e certificacdo de pessoal.

13.3.3.1 Quando néo for conhecido o cédigo de projeto, deveser respeitada a concepgéo original do vaso de pressao,
caldeira outubulagao, empregando-se os procedimentos de controle prescritospelos cédigos aplicaveis a esses equipamentos.

13.3.3.2 A critério do PH podem ser utilizadas tecnologiasde calculo ou procedimentos mais avangados, em substituicdo
aosprevistos pelos cédigos de projeto.

13.3.3.3 Projetos de alteragdo ou reparo devem ser concebidospreviamente nas seguintes situagdes:
a) sempre que as condigdes de projeto forem modificadas;

b) sempre que forem realizados reparos que possam comprometera seguranga.

13.3.3.4 Os projetos de alteragdes ou reparo devem:

a) ser concebidos ou aprovados por PH;

b) determinar materiais, procedimentos de execugéo, controlede qualidade e qualificacdo de pessoal;
c) ser divulgados para os empregados do estabelecimentoque estdo envolvidos com o equipamento.

13.3.3.5 Todas as intervengdes que exijam mandrilamento ousoldagem em partes que operem sob pressao devem ser
objeto deexames ou testes para controle da qualidade com parametros definidospelo PH, de acordo com normas ou cédigos
aplicaveis.

13.3.4 Os sistemas de controle e seguranga das caldeiras, dosvasos de pressao e das tubulagdes devem ser submetidos
a manutengaopreventiva ou preditiva.

13.3.5 O empregador deve garantir que os exames e testes emcaldeiras, vasos de pressdo e tubulagdes sejam
executados em condigbesde seguranga para seus executantes e demais trabalhadores envolvidos.

13.3.6 O empregador deve comunicar ao 6rgao regional doMinistério do Trabalho e ao sindicato da categoria profissional
predominanteno estabelecimento a ocorréncia de vazamento, incéndioou explosdo envolvendo equipamentos abrangidos nesta NR
que tenhacomo consequéncia uma das situagdes a seguir:

a) morte de trabalhador(es);

b) acidentes que implicaram em necessidade de internagaohospitalar de trabalhador(es);

c) eventos de grande proporgao.

13.3.6.1 A comunicagao deve ser encaminhada até o segundodia util apds a ocorréncia e deve conter:
a) razao social do empregador, endereco, local, data e horada ocorréncia;

b) descrigéo da ocorréncia;

c) nome e fungao da(s) vitima(s);

d) procedimentos de investigagdo adotados;
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€e) copia do ultimo relatério de inspecéo de seguranga doequipamento envolvido;
f) copia da Comunicagao de Acidente de Trabalho - CAT.

13.3.6.2 Na ocorréncia de acidentes previstos no item 13.3.6,0 empregador deve comunicar a representagao sindical dos
trabalhadorespredominante do estabelecimento para compor uma comissaode investigagao.

13.3.6.3 Os trabalhadores, com base em sua capacitagdo eexperiéncia, devem interromper suas tarefas, exercendo o
direito derecusa, sempre que constatarem evidéncias de riscos graves e iminentespara sua seguranga e saude ou de outras
pessoas, comunicandoimediatamente o fato a seu superior hierarquico.

13.3.6.3.1 E dever do empregador:

a) assegurar aos trabalhadores o direito de interromper suasatividades, exercendo o direito de recusa nas situacdes
previstas noitem 13.3.6.3, e em consonancia com o item 9.6.3 da Norma Regulamentadoran.® 9;

b) diligenciar de imediato as medidas cabiveis para o controledos riscos.

13.3.6.4 O empregador devera apresentar, quando exigidapela autoridade competente do 6rgéo regional do Ministério do
Trabalho,a documentagdo mencionada nos itens 13.4.1.6, 13.5.1.6 €13.6.1.4.

13.3.7 E proibida a fabricagdo, importagdo, comercializacdo,leildo, locacdo, cessdo a qualquer titulo, exposicdo e
utilizagdo decaldeiras e vasos de pressdo sem a declaragéo do respectivo codigo deprojeto em seu prontuario e sua indicagéo na
placa de identificagéo.

13.4 Caldeiras
13.4.1 Caldeiras a vapor - disposi¢es gerais

13.4.1.1 Caldeiras a vapor sdo equipamentos destinados aproduzir e acumular vapor sob presséo superior a atmosférica,
utilizandoqualquer fonte de energia, projetados conforme cddigos pertinentes,excetuando-se refervedores e similares.

13.4.1.2 Para os propositos desta NR, as caldeiras sédo classificadasem 2 (duas) categorias, conforme segue:

a) caldeiras da categoria A sédo aquelas cuja pressdo de operagéoé igual ou superior a 1960 kPa (19,98 kgf/cm2), com
volumesuperior a 50 L (cinquenta litros);

b) caldeiras da categoria B séo aquelas cuja a pressdo deoperacéo seja superior a 60 kPa (0,61 kgf/cm2) e inferior a
1960 kPa(19,98 kgf/lcm2), volume interno superior a 50 L (cinquenta litros) eo produto entre a pressao de operagdo em kPa e o
volume interno emm? seja superior a 6 (seis).

13.4.1.3 As caldeiras devem ser dotadas dos seguintesitens:

a) valvula de seguranga com presséo de abertura ajustada emvalor igual ou inferior a PMTA, considerados os requisitos
do codigode projeto relativos a aberturas escalonadas e tolerancias de calibragéo;

b)instrumento que indique a pressao do vapor acumulado;

c) injetor ou sistema de alimentagdo de agua independente doprincipal que evite o superaquecimento por alimentagdo
deficiente,acima das temperaturas de projeto, de caldeiras de combustivel sélidondo atomizado ou com queima em suspenséo;

d) sistema dedicado de drenagem rapida de agua em caldeirasde recuperagéo de alcalis, com agdes automaticas apos
acionamentopelo operador;

e) sistema automatico de controle do nivel de agua comintertravamento que evite o superaquecimento por alimentagédo
deficiente.

13.4.1.4Toda caldeira deve ter afixada em seu corpo, emlocal de facil acesso e bem visivel, placa de identificagéo
indelévelcom, no minimo, as seguintes informagdes:

a) nome do fabricante;

b) numero de ordem dado pelo fabricante da caldeira;
c) ano de fabricagéo;

d) pressdo maxima de trabalho admissivel;

e) pressao de teste hidrostatico de fabricagao;

f) capacidade de produgéo de vapor;

g) area de superficie de aquecimento;

h) codigo de projeto e ano de edigao.
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13.4.1.5 Além da placa de identificagdo, deve constar, emlocal visivel, a categoria da caldeira, conforme definida no
item13.4.1.2 desta NR, e seu numero ou cddigo de identificagéo.

13.4.1.6 Toda caldeira deve possuir, no estabelecimento ondeestiver instalada, a seguinte documentagéo devidamente
atualizada:

a) Prontuario da caldeira, fornecido por seu fabricante, contendoas seguintes informacgdes:
- codigo de projeto e ano de edigéao;

- especificagdo dos materiais;

- procedimentos utilizados na fabricagdo, montagem e inspecgao final;

- metodologia para estabelecimento da PMTA,;

- registros da execugéo do teste hidrostatico de fabricagao;

- conjunto de desenhos e demais dados necessarios para omonitoramento da vida util da caldeira;
- caracteristicas funcionais;

- dados dos dispositivos de seguranga;

- ano de fabricagao;

- categoria da caldeira;

b) Registro de Seguranga, em conformidade com o item13.4.1.9;

c) Projeto de Instalagéo, em conformidade com o item13.4.2.1;

d) Projeto de alteragéo ou reparo, em conformidade com ositens 13.3.3.3 € 13.3.3.4;

e) Relatorios de inspegdo de seguranca, em conformidadecom o item 13.4.4.14;

f) Certificados de calibragédo dos dispositivos de seguranca.

13.4.1.7 Quando inexistente ou extraviado, o prontudrio dacaldeira deve ser reconstituido pelo empregador, com
responsabilidadetécnica do fabricante ou de PH, sendo imprescindivel a reconstituicidodas caracteristicas funcionais, dos dados dos
dispositivosde seguranca e memoria de calculo da PMTA.

13.4.1.8 Quando a caldeira for vendida ou transferida deestabelecimento, os documentos mencionados nas alineas "a",
"d", e"e" do item 13.4.1.6 devem acompanha-la.

13.4.1.9 O Registro de Segurancga deve ser constituido porlivro de paginas numeradas, pastas ou sistema informatizado
do estabelecimentocom seguranca da informagdo onde serdo registradas:

a) todas as ocorréncias importantes capazes de influir nascondigées de seguranga da caldeira;

b) as ocorréncias de inspegdes de segurancga inicial, periddicae extraordinaria, devendo constar a condigao operacional
da caldeira,0 nome legivel e assinatura de PH e do operador de caldeira presentena ocasiao da inspegéo.

13.4.1.10 Caso a caldeira venha a ser considerada inadequadapara uso, o Registro de Segurangca deve conter tal
informagaoe receber encerramento formal.

13.4.1.11 A documentagédo referida no item 13.4.1.6 deveestar sempre a disposi¢cdo para consulta dos operadores, do
pessoal demanutengéo, de inspegao e das representagdes dos trabalhadores e doempregador na Comisséao Interna de Prevengao
de Acidentes - CIPA,devendo o empregador assegurar pleno acesso a essa documentacao.

13.4.2Instalagéo de caldeiras a vapor

13.4.2.1 A autoria do projeto de instalagdo de caldeiras avapor, no que concerne ao atendimento desta NR, é de
responsabilidadede PH, e deve obedecer aos aspectos de seguranga, salde emeio ambiente previstos nas Normas
Regulamentadoras, convengdese disposigbes legais aplicaveis.

13.4.2.2 As caldeiras de qualquer estabelecimento devem serinstaladas em casa de caldeiras ou em local especifico para
tal fim,denominado area de caldeiras.

13.4.2.3 Quando a caldeira for instalada em ambiente aberto,a &rea de caldeiras deve satisfazer aos seguintes requisitos:
a) estar afastada de, no minimo, 3,0 m (trés metros) de:
- outras instalagdes do estabelecimento;

- de depdsitos de combustiveis, excetuando-se reservatoériospara partida com até 2000 L (dois mil litros) de capacidade;
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- do limite de propriedade de terceiros;
- do limite com as vias publicas;

b) dispor de pelo menos 2 (duas) saidas amplas, permanentementedesobstruidas, sinalizadas e dispostas em dire¢des
distintas;

c)dispor de acesso facil e seguro, necessario a operacdo e amanutengdo da caldeira, sendo que, para guarda-corpos
vazados, osvaos devem ter dimensdes que impegam a queda de pessoas;

d) ter sistema de captagéo e langamento dos gases e materialparticulado, provenientes da combustéo, para fora da area
de operagaoatendendo as normas ambientais vigentes;

e) dispor de iluminagdo conforme normas oficiais vigentes;
f) ter sistema de iluminagdo de emergéncia caso opere anoite.

13.4.2.4 Quando a caldeira estiver instalada em ambientefechado, a casa de caldeiras deve satisfazer os seguintes
requisitos:

a) constituir prédio separado, construido de material resistenteao fogo, podendo ter apenas uma parede adjacente a
outrasinstalagbes do estabelecimento, porém com as outras paredes afastadasde, no minimo, 3,0 m (irés metros) de outras
instalagdes, dolimite de propriedade de terceiros, do limite com as vias publicas e dedepdsitos de combustiveis, excetuando-se
reservatorios para partidacom até 2000 L (dois mil litros) de capacidade;

b) dispor de pelo menos 2 (duas) saidas amplas, permanentementedesobstruidas, sinalizadas e dispostas em dire¢des
distintas;

c)dispor de ventilagdo permanente com entradas de ar quenao possam ser bloqueadas;
d) dispor de sensor para detecgéo de vazamento de gas quandose tratar de caldeira a combustivel gasoso;
e) nao ser utilizada para qualquer outra finalidade;

f) dispor de acesso facil e seguro, necessario a operagao e amanutencédo da caldeira, sendo que, para guarda-corpos
vazados, osvaos devem ter dimensdes que impegam a queda de pessoas;

g) ter sistema de captacédo e langamento dos gases e materialparticulado, provenientes da combustéo, para fora da area
de operacao,atendendo as normas ambientais vigentes;

h) dispor de iluminagdo conforme normas oficiais vigentes eter sistema de iluminagdo de emergéncia.

13.4.2.5 Quando o estabelecimento ndo puder atender aodisposto nos itens 13.4.2.3 e 13.4.2.4, deve ser elaborado
projetoalternativo de instalagdo, com medidas complementares de seguranga,que permitam a atenuagao dos riscos, comunicando
previamente arepresentacéo sindical dos trabalhadores predominante no estabelecimento.

13.4.2.6As caldeiras classificadas na categoria A devempossuir painel de instrumentos instalados em sala de controle,
construidasegundo o que estabelecem as Normas Regulamentadoras aplicaveis.

13.4.3Seguranga na operagao de caldeiras

13.4.3.1 Toda caldeira deve possuir manual de operagéoatualizado, em lingua portuguesa, em local de facil acesso aos
operadores,contendo no minimo:

a) procedimentos de partidas e paradas;

b) procedimentos e parametros operacionais de rotina;

c) procedimentos para situagdes de emergéncia;

d) procedimentos gerais de seguranga, saude e de preservagdodo meio ambiente.

13.4.3.2 Os instrumentos e controles de caldeiras devem sermantidos calibrados e em boas condigdes operacionais.

13.4.3.2.1 A inibigao proviséria dos instrumentos e controlesé permitida, desde que mantida a seguranga operacional, e
que estejaprevista nos procedimentos formais de operagao e manutengao, oucom justificativa formalmente documentada, com prévia
analise técnicae respectivas medidas de contingéncia para mitigagdo dos riscoselaborada pelo responsavel técnico do processo,
com anuéncia doPH.

13.4.3.3 A qualidade da agua deve ser controlada e tratamentosdevem ser implementados, quando necessarios, para
compatibilizarsuas propriedades fisico-quimicas com os pardmetros deoperagédo da caldeira, sendo estes tratamentos obrigatérios
em caldeirasclassificadas como categoria A, conforme item 13.4.1.2 destaNR.

13.4.3.4 Toda caldeira a vapor deve estar obrigatoriamentesob operagéo e controle de operador de caldeira.
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13.4.3.5 E considerado operador de caldeira aquele que satisfizero disposto no item A do Anexo | desta NR.
13.4.4 Inspecéo de seguranga de caldeiras.
13.4.4.1 As caldeiras devem ser submetidas a inspe¢des deseguranca inicial, periddica e extraordinaria.

13.4.4.2 A inspegao de seguranga inicial deve ser feita emcaldeiras novas, antes da entrada em funcionamento, no local
definitivode instalagdo, devendo compreender exame interno, seguidode teste de estanqueidade e exame externo.

13.4.4.3 As caldeiras devem obrigatoriamente ser submetidasa Teste Hidrostatico - TH em sua fase de fabricagdo, com
comprovagaopor meio de laudo assinado por PH, e ter o valor da pressdode teste afixado em sua placa de identificagéo.

13.4.4.3.1 Na falta de comprovagéo documental de que o THtenha sido realizado na fase de fabricagéo, se aplicara o
disposto aseguir:

a) para as caldeiras fabricadas ou importadas a partir davigéncia desta NR, o TH deve ser feito durante a inspegdo de
segurangainicial;

b) para as caldeiras em operagédo antes da vigéncia desta NR,a execugdo do TH fica a critério do PH e, caso seja
necessaria, deveser realizada até a proxima inspecao de segurancga periodica interna.

13.4.4.4 A inspecao de segurancga periddica, constituida porexames interno e externo, deve ser executada nos seguintes
prazosmaximos:

a) 12 (doze) meses para caldeiras das categorias A e B;
b) 15 (quinze) meses para caldeiras de recuperacgao de alcalisde qualquer categoria;

c) 24 (vinte e quatro) meses para caldeiras da categoria A,desde que aos 12 (doze) meses sejam testadas as pressdes
de aberturadas valvulas de seguranga.

13.4.4.5 Estabelecimentos que possuam Servigo Préprio delnspegéo de Equipamentos - SPIE, conforme estabelecido no
Anexoll, podem estender seus periodos entre inspegbes de seguranga, respeitandoos seguintes prazos maximos:

a) 24 (vinte e quatro) meses para as caldeiras de recuperagaode alcalis;

b) 24 (vinte e quatro) meses para as caldeiras da categoriaB;

c) 30 (trinta) meses para caldeiras da categoria A;

d) 40 (quarenta) meses para caldeiras especiais, conformedefinigdo no item 13.4.4.6.

13.4.4.6 As caldeiras que operam de forma continua e queutilizam gases ou residuos das unidades de processo como
combustivelprincipal para aproveitamento de calor ou para fins de controleambiental podem ser consideradas especiais quando
todas ascondigdes seguintes forem satisfeitas:

a) estiverem instaladas em estabelecimentos que possuamSPIE citado no Anexo ll;

b) tenham testados a cada 12 (doze) meses o sistema deintertravamento e a pressido de abertura de cada valvula de
seguranga;

c)ndo apresentem variagoes inesperadas na temperatura desaida dos gases e do vapor durante a operagao;
d) existam analise e controle periédico da qualidade daagua;

e) exista controle de deterioragdo dos materiais que compdemas principais partes da caldeira; e

f) exista parecer técnico de PH fundamentando a deciséo.

13.4.4.6.1 O empregador deve comunicar ao Orgdo Regionaldo Ministério do Trabalho e ao sindicato dos trabalhadores
da categoriapredominante no estabelecimento, previamente, o enquadramentoda caldeira como especial.

13.4.4.7 No maximo, ao completar 25 (vinte e cinco) anos deuso, na sua inspegéo subsequente, as caldeiras devem ser
submetidasa uma avaliagdo de integridade com maior abrangéncia para determinara sua vida remanescente e novos prazos
maximos para inspegéo,caso ainda estejam em condi¢des de uso.

13.4.4.8 As valvulas de seguranga instaladas em caldeirasdevem ser inspecionadas periodicamente conforme segue:

a) pelo menos 1 (uma) vez por més, mediante acionamentomanual da alavanca, em operacdo, para caldeiras da
categoria B,excluidas as caldeiras que vaporizem fluido térmico e as que trabalhemcom &gua tratada conforme previsto no item
13.4.3.3; e

b) as vélvulas flangeadas ou roscadas devem ser desmontadas,inspecionadas e testadas em bancada, e, no caso de
valvulassoldadas, devem ser testadas no campo, com uma frequéncia compativelcom o histérico operacional das mesmas, sendo
estabelecidoscomo limites maximos para essas atividades os periodos de inspecéoestabelecidos nos itens 13.4.4.4 e 13.4.4.5.
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13.4.4.9 Adicionalmente aos testes prescritos no item13.4.4.8, as valvulas de seguranga instaladas em caldeiras podem
sersubmetidas a testes de acumulagéo, a critério do PH.

13.4.4.10 A inspecao de segurancga extraordinaria deve serfeita nas seguintes oportunidades:

a) sempre que a caldeira for danificada por acidente ou outraocorréncia capaz de comprometer sua seguranca;

b) quando a caldeira for submetida a alteragédo ou reparoimportante capaz de alterar suas condi¢gdes de seguranga;
c) antes de a caldeira ser recolocada em funcionamento,quando permanecer inativa por mais de 6 (seis) meses;

d) quando houver mudancga de local de instalagédo da caldeira.

13.4.4.11A inspecédo de seguranca deve ser realizada sob aresponsabilidade técnica de PH.

13.4.4.12 Imediatamente apds a inspegdo da caldeira, deveser anotada no seu Registro de Seguranga a sua condicédo
operacional,e, em até 60 (sessenta) dias, deve ser emitido o relatério, que passa afazer parte da sua documentagéo, podendo este
prazo ser estendidopara 90 (noventa) dias em caso de parada geral de manutenco.

13.44.13 O empregador deve informar a representacdo sindicalda categoria profissional predominante no
estabelecimento, numprazo maximo de 30 (trinta) dias apds o término da inspeg¢éao deseguranca, a condigdo operacional da caldeira.

13.4.4.13.1 Mediante o recebimento de requisicao formal, oempregador deve encaminhar a representagao sindical
predominanteno estabelecimento, no prazo maximo de 10 (dez) dias apds a suaelaboragao, a cépia do relatério de inspegao.

13.4.4.13.2 A representagdo sindical da categoria profissionalpredominante no estabelecimento podera solicitar ao
empregador queseja enviada de maneira regular copia do relatorio de inspegao desegurancga da caldeira em prazo de 30 (trinta) dias
apos a sua elaboragao,ficando o empregador desobrigado a atender os itens13.4.4.13 e 13.4.4.13.1.

13.4.4.14 O relatério de inspegéo de seguranga, mencionadono item 13.4.1.6, alinea "e", deve ser elaborado em paginas
numeradascontendo no minimo:

a) dados constantes na placa de identificagcdo da caldeira;

b) categoria da caldeira;

c) tipo da caldeira;

d) tipo de inspegao executada;

€) data de inicio e término da inspegao;

f) descrigdo das inspecdes, exames e testes executados;

g) registros fotograficos do exame interno da caldeira;

h) resultado das inspegdes e providéncias;

i) relacéo dos itens desta NR, relativos a caldeiras, que ndoestédo sendo atendidos;
j) recomendacdes e providéncias necessarias;

k) parecer conclusivo quanto a integridade da caldeira até apréxima inspecéao;
1) data prevista para a nova inspe¢éo de seguranga da caldeira;

m)nome legivel, assinatura e nimero do registro no conselhoprofissional do PH e nome legivel e assinatura de técnicos
queparticiparam da inspegao.

13.4.4.15 As recomendagbes decorrentes da inspegao devemser registradas e implementadas pelo empregador, com a
determinagaode prazos e responsaveis pela execugao.

13.4.4.16 Sempre que os resultados da inspegéo determinaremalteragdes dos dados de projeto, a placa de identificagao
e adocumentagao do prontuario devem ser atualizadas.

13.5 Vasos de Presséo
13.5.1 Vasos de pressao - disposigoes gerais.

13.5.1.1 Vasos de pressdo sao equipamentos que contémfluidos sob pressédo interna ou externa, diferente da
atmosférica.

13.5.1.2 Para efeito desta NR, os vasos de pressédo sdo classificadosem categorias segundo a classe de fluido e o
potencial derisco:

a) Os fluidos contidos nos vasos de pressao sao classificadosconforme descrito a seguir:
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Classe A:

- fluidos inflamaveis;

- fluidos combustiveis com temperatura superior ou igual a200 °C (duzentos graus Celsius);
- fluidos tdxicos com limite de tolerancia igual ou inferior a20 ppm (vinte partes por milh&o);
- hidrogénio;

- acetileno.

Classe B:

- fluidos combustiveis com temperatura inferior a 200 °C(duzentos graus Celsius);

- fluidos téxicos com limite de tolerancia superior a 20 ppm(vinte partes por milh&o).
Classe C:

- vapor de agua, gases asfixiantes simples ou ar comprimido.

Classe D:

- outro fluido ndo enquadrado acima.

b) Quando se tratar de mistura devera ser considerado para fins de classificagéo o fluido queapresentar maior risco aos
trabalhadores e instalagbes, considerando-se sua toxicidade, inflamabilidade econcentragao;

c) Os vasos de presséo séo classificados em grupos de potencial de risco em fungéo do produtoP.V, onde P é a presséo
maxima de operagao em MPa, em mddulo, e V o seu volume em m?, conformesegue:

Grupo 1-P.V 2100

Grupo 2-P.V <100 e PV =30
Grupo 3-PV<30ePV 225
Grupo4-PV<25ePV 21
Grupo5-P.V <1

d) A tabela a seguir classifica os vasos de pressdo em categorias de acordo com os grupos depotencial de risco e a
classe de fluido contido.

CATEGORIAS DE VASOS DE PRESSAO

Notas:

a) Considerar volume em m? e pressdo em MPa;

b) Considerar 1 MPa correspondente a 10,197 kgf/cm?2.

13.5.1.3 Os vasos de pressao devem ser dotados dos seguintes itens:

a) valvula de seguranca ou outro dispositivo de seguranga com pressao de abertura ajustada emvalor igual ou inferior a
PMTA, instalado diretamente no vaso ou no sistema que o inclui, consideradosos requisitos do cédigo de projeto relativos a aberturas
escalonadas e tolerancias de calibragao;

b) vasos de pressdo submetidos a vacuo devem ser dotados de dispositivos de seguranga quebravacuoou outros meios
previstos no projeto; se também submetidos a pressao positiva devem atender aalinea "a" deste item;

c) dispositivo fisico ou lacre com sinalizagdo de adverténcia para evitar o bloqueio da valvulade seguranga ou outro
dispositivo de seguranca;

d) instrumento que indique a pressao de operacao, instalado diretamente no vaso ou no sistemaque o contenha.

13.5.1.4 Todo vaso de pressdo deve ter afixado em seu corpo, em local de facil acesso e bemvisivel, placa de
identificagado indelével com, no minimo, as seguintes informagdes:

a) fabricante;
b) nimero de identificagao;
c) ano de fabricagéo;

d) pressao maxima de trabalho admissivel;
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e) presséo de teste hidrostatico de fabricagao;

f) codigo de projeto e ano de edigao.

13.5.1.5 Além da placa de identificagdo, deve constar, em local visivel, a categoria do vaso,conforme item 13.5.1.2, e seu

numero ou cédigo de identificagdo.

13.5.1.6 Todo vaso de pressdo deve possuir, no estabelecimento onde estiver instalado, aseguinte documentacéo

devidamente atualizada:
a) Prontuario do vaso de pressao a ser fornecido pelo fabricante, contendo as seguintes informagoes:
-codigo de projeto e ano de edigao;
- especificagdo dos materiais;
- procedimentos utilizados na fabricagdo, montagem e inspegao final;
- metodologia para estabelecimento da PMTA,;
- conjunto de desenhos e demais dados necessarios para o monitoramento da sua vida util;
- pressdo maxima de operagao;
- registros documentais do teste hidrostatico;
- caracteristicas funcionais, atualizadas pelo empregador sempre que alteradas as originais;
- dados dos dispositivos de segurancga, atualizados pelo empregador sempre que alterados osoriginais;
- ano de fabricagao;
- categoria do vaso, atualizada pelo empregador sempre que alterada a original;
b) Registro de Seguranga em conformidade com o item 13.5.1.8;
c) Projeto de alteragéo ou reparo em conformidade com os itens 13.3.3.3 € 13.3.3.4;
d) Relatérios de inspegdo em conformidade com o item 13.5.4.14;

e) Certificados de calibragao dos dispositivos de seguranga, onde aplicavel.

13.5.1.7 Quando inexistente ou extraviado, o prontuario do vaso de pressao deve ser reconstituidopelo empregador, com
responsabilidade técnica do fabricante ou de PH, sendo imprescindivela reconstituicdo das premissas de projeto, dos dados dos

dispositivos de seguranga e da memoria decalculo da PMTA.

13.5.1.7.1 Vasos de pressdo construidos sem cédigos de projeto, instalados antes da publicagdodesta Norma, para os
quais nao seja possivel a reconstituicdo da memoria de calculo por cédigosreconhecidos, devem ter PMTA atribuida por PH a partir

dos dados operacionais e serem submetidos ainspegdes periddicas, até sua adequagdo definitiva, conforme os prazos abaixo:
a) 01 ano, para inspecéo de seguranga periddica externa;

b) 03 anos, para inspegéo de seguranga periddica interna.

13.5.1.7.2 A empresa devera elaborar um Plano de Agao para realizagao de inspecao extraordinariaespecial de todos os

vasos relacionados no item 13.5.1.7.1, considerando um prazo maximode 60 (sessenta) meses.

13.5.1.8 O Registro de Seguranca deve ser constituido por livro de paginas numeradas, pastasou sistema informatizado

do estabelecimento com seguranga da informagao onde serao registradas:

a) todas as ocorréncias importantes capazes de influir nas condigdes de seguranga dos vasos depresséao;

b) as ocorréncias de inspe¢des de segurancga inicial, periédica e extraordinaria, devendo constara condigao operacional

do vaso, o nome legivel e assinatura de PH;

13.5.1.8.1 O empregador deve fornecer cépias impressas ou em midia eletrdnica de registros deseguranga selecionadas

pela representacao sindical da categoria profissional predominante no estabelecimento,quando formalmente solicitadas.

13.5.1.9 A documentagédo referida no item 13.5.1.6 deve estar sempre a disposi¢gdo para consultados operadores, do
pessoal de manutengéo, de inspecao e das representagdes dos trabalhadores e doempregador na Comisséo Interna de Prevencao
de Acidentes - CIPA, devendo o empregador assegurarlivre e pleno acesso a essa documentagéo inclusive a representacéo sindical

da categoria profissionalpredominante no estabelecimento, quando formalmente solicitado.

13.5.2 Instalagéo de vasos de presséao.

13.5.2.1 Todo vaso de pressao deve ser instalado de modoque todos os drenos, respiros, bocas de visita e indicadores de

nivel,presséo e temperatura, quando existentes, sejam facilmente acessiveis.

http://www.in.gov.br/materia/-/asset_publisher/KujrwOTZC2Mb/content/id/19326227/do1-2017-09-29-portaria-n-1-084-de-28-de-setembro-de-2...

10/20



14/02/2019 PORTARIA N° 1.084, DE 28 DE SETEMBRO DE 2017 - Diario Oficial da Uni&o - Imprensa Nacional

13.5.2.2Quando os vasos de presséo forem instalados emambientes fechados, a instalagao deve satisfazer os seguintes

requisitos:

a)dispor de pelo menos 2 (duas) saidas amplas, permanentementedesobstruidas, sinalizadas e dispostas em diregdes

distintas;

b)dispor de acesso facil e seguro para as atividades demanutencéo, operacdo e inspecéo, sendo que, para guarda-

corpos vazados,os vaos devem ter dimensdes que impegam a queda de pessoas;
c)dispor de ventilagdo permanente com entradas de ar quendo possam ser bloqueadas;
d) dispor de iluminagdo conforme normas oficiais vigentes;

€) possuir sistema de iluminagéo de emergéncia.

13.5.2.3 Quando o vaso de pressao for instalado em ambienteaberto, a instalacdo deve satisfazer as alineas "a", "b", "d" e

"e"do item 13.5.2.2.

13.5.2.4 A instalagdo de vasos de pressao deve obedecer aosaspectos de seguranga, saide e meio ambiente previstos

nas NormasRegulamentadoras, convengoes e disposicdes legais aplicaveis.

13.5.2.5 Quando o estabelecimento ndo puder atender aodisposto no item 13.5.2.2, devem ser adotadas medidas formais

complementaresde seguranga que permitam a atenuagao dos riscos.

13.5.3 Seguranga na operagao de vasos de pressao.

13.5.3.1 Todo vaso de pressado enquadrado nas categorias lou Il deve possuir manual de operagéo proprio ou instrugdes
deoperacéo contidas no manual de operagao de unidade onde estiverinstalado, em lingua portuguesa, em local de facil acesso aos

operadores,contendo no minimo:
a) procedimentos de partidas e paradas;
b) procedimentos e parametros operacionais de rotina;
c) procedimentos para situagbes de emergéncia;

d) procedimentos gerais de seguranga, saude e de preservagdodo meio ambiente.

13.5.3.2 Os instrumentos e controles de vasos de pressdodevem ser mantidos calibrados e em boas condigdes

operacionais.

13.5.3.2.1 Podera ocorrer a inibigao provisoria dos instrumentose controles, desde que mantida a seguranca operacional,
e queesteja prevista nos procedimentos formais de operagdo e manutencdo,ou com justificativa formalmente documentada, com
prévia analisetécnica e respectivas medidas de contingéncia para mitigagdo dosriscos, elaborada pelo responsavel técnico do

processo, com anuénciado PH.

13.5.3.3 A operagao de unidades que possuam vasos de pressaode categorias | ou Il deve ser efetuada por profissional

capacitadoconforme item "B" do Anexo | desta NR.
13.5.4 Inspegao de seguranga de vasos de pressao.

13.5.4.1 Os vasos de pressdo devem ser submetidos a inspegdesde seguranga inicial, periddica e extraordinaria.

13.5.4.2 A inspegdo de segurancga inicial deve ser feita emvasos de pressdo novos, antes de sua entrada em

funcionamento, nolocal definitivo de instalagdo, devendo compreender exames externo einterno.

13.5.4.3 Os vasos de pressdo devem obrigatoriamente sersubmetidos a Teste Hidrostatico - TH em sua fase de
fabricagdo, comcomprovagdo por meio de laudo assinado por PH, e ter o valor dapressao de teste afixado em sua placa de

identificagdo.

13.5.4.3.1 Na falta de comprovagdo documental de que oTeste Hidrostatico - TH tenha sido realizado na fase de

fabricagao, seaplicara o disposto a seguir:

a) para os vasos de pressao fabricados ou importados a partirda vigéncia desta NR, o TH deve ser feito durante a

inspecéo deseguranca inicial;

b) para os vasos de pressdo em operagéo antes da vigénciadesta NR, a execugdo do TH fica a critério do PH e, caso

sejanecessaria a sua realizagéo, o TH deve ser realizado até a proximainspegao de seguranca periddica interna.

13.5.4.4 Os vasos de pressdo categorias IV ou V de fabricagcdoem série, certificados pelo Instituto Nacional de
Metrologia,Qualidade e Tecnologia - INMETRO, que possuam valvula de segurancgacalibrada de fabrica ficam dispensados da

inspecao inicial,desde que instalados de acordo com as recomendagbes do fabricante.

http://www.in.gov.br/materia/-/asset_publisher/KujrwOTZC2Mb/content/id/19326227/do1-2017-09-29-portaria-n-1-084-de-28-de-setembro-de-20...

11/20



14/02/2019 PORTARIA N° 1.084, DE 28 DE SETEMBRO DE 2017 - Diario Oficial da Uni&o - Imprensa Nacional

13.5.4.4.1Deve ser anotada no Registro de Seguranga a datada instalagdo do vaso de presséo a partir da qual se inicia a

contagemdo prazo para a inspegao de seguranca periddica.

13.5.4.5 A inspecéo de seguranca periddica, constituida porexames externo e interno, deve obedecer aos seguintes

prazos maximosestabelecidos a seguir:

a) para estabelecimentos que nao possuam SPIE, conformecitado no Anexo II:

b) para estabelecimentos que possuam SPIE, conforme citadono Anexo Il, consideradas as tolerancias nele previstas:

13.5.4.6 Vasos de pressao que nao permitam acesso visualpara o exame interno ou externo por impossibilidade fisica
devem sersubmetidos alternativamente a outros exames nao destrutivos e metodologiasde avaliagéo da integridade, a critério do PH,

baseados emnormas e cédigos aplicaveis a identificagdo de mecanismos de deterioragéao.

13.5.4.7As empresas que possuam SPIE certificado conformeAnexo Il desta Norma podem executar, em vasos de
pressao decategorias | e I, uma inspegdo nao intrusiva - INI, de acordo com ametodologia especificada na norma ABNT NBR 16455,
desde queesta seja obrigatoriamente sucedida por um exame visual interno emum prazo maximo correspondente a 50 % do intervalo

determinadono item 13.5.4.5(b) desta Norma.

13.5.4.7.1 O intervalo correspondente ao prazo maximo doitem 13.5.4.7 deve ser contado a partir da data de realizacédo

da INIL.

13.5.4.8 Vasos de pressao com enchimento interno ou comcatalisador podem ter a periodicidade de exame interno
ampliada, deforma a coincidir com a época da substituicdo de enchimentos ou decatalisador, desde que esta ampliacdo seja
precedida de estudos conduzidospor PH ou por grupo multidisciplinar por ele coordenado,baseados em normas e codigos aplicaveis,

onde sejam implementadastecnologias alternativas para a avaliagcdo da sua integridade estrutural.

13.5.4.9 Vasos de pressdo com temperatura de operagéo inferiora 0 °C (zero graus Celsius) e que operem em condi¢des
nasquais a experiéncia mostre que nao ocorre deterioragdo devem sersubmetidos a exame interno a cada 20 (vinte) anos e exame

externoa cada 2 (dois) anos.

13.5.4.10 As valvulas de seguranca dos vasos de pressdaodevem ser desmontadas, inspecionadas e calibradas com
prazo adequadoa sua manutengao, porém, nao superior ao previsto para ainspeg¢do de seguranga periddica interna dos vasos de

pressao por elasprotegidos.
13.5.4.11 A inspecao de seguranga extraordinaria deve serfeita nas seguintes oportunidades:

a) sempre que o vaso de presséao for danificado por acidenteou outra ocorréncia que comprometa sua seguranga;

b) quando o vaso de pressédo for submetido a reparo oualteragdes importantes, capazes de alterar sua condigdo de

seguranga;

c)antes do vaso de pressao ser recolocado em funcionamento,quando permanecer inativo por mais de 12 (doze) meses;

d) quando houver alteragéo do local de instalagdo do vaso depressao, exceto para vasos moveis.

13.5.4.12 A inspecao de segurancga deve ser realizada sob aresponsabilidade técnica de PH.

13.5.4.13 Imediatamente apds a inspegdo do vaso de pressdo,deve ser anotada no Registro de Seguranca a sua
condicéo operacional,e, em até 60 (sessenta) dias, deve ser emitido o relatério,que passa a fazer parte da sua documentagéo,

podendo este prazo serestendido para 90 (noventa) dias em caso de parada geral de manutengao.

13.5.4.140 relatério de inspecédo de seguranga, mencionadono item 13.5.1.6, alinea "d", deve ser elaborado em paginas

numeradas,contendo no minimo:
a) identificagao do vaso de pressao;
b) categoria do vaso de presséo;
c) fluidos de servigo;
d) tipo do vaso de pressao;
e) tipo de inspegao executada;
f) data de inicio e término da inspegao;
g) descrigao das inspegoes, exames e testes executados;
h) registro fotografico das anomalias do exame interno dovaso de pressao;

i) resultado das inspegdes e intervengbes executadas;
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j) recomendagbes e providéncias necessarias;
k) parecer conclusivo quanto a integridade do vaso de press&oaté a préxima inspegao;
1) data prevista para a préxima inspec¢éo de seguranga;

m) nome legivel, assinatura e nimero do registro no conselhoprofissional do PH e nome legivel e assinatura de técnicos
queparticiparam da inspegao.

13.5.4.15 Sempre que os resultados da inspegdo determinaremalteragdes das condi¢cdes de projeto, a placa de
identificagdo ea documentagao do prontuario devem ser atualizadas.

13.5.4.16 As recomendagoes decorrentes da inspegdo devemser implementadas pelo empregador, com a determinagao
de prazos eresponsaveis pela sua execugao.

13.6 Tubulagbdes
13.6.1 Tubulagdes - Disposi¢des Gerais

13.6.1.1 As empresas que possuem tubulagdes e sistemas detubulagbes enquadradas nesta NR devem possuir um
programa e umplano de inspegao que considere, no minimo, as variaveis, condigbese premissas descritas abaixo:

a) os fluidos transportados;

b) a presséao de trabalho;

c) a temperatura de trabalho;

d) os mecanismos de danos previsiveis;

e) as consequéncias para os trabalhadores, instalagdes e meioambiente trazidas por possiveis falhas das tubulagdes.

13.6.1.2 As tubulagdes ou sistemas de tubulagéo devem possuirdispositivos de seguranga conforme os critérios do cédigo
deprojeto utilizado, ou em atendimento as recomendagdes de estudo deanalises de cenarios de falhas.

13.6.1.3 As tubulagdes ou sistemas de tubulacdo devem possuirindicador de presséo de operagéo, conforme definido no
projetode processo e instrumentagao.

13.6.1.4 Todo estabelecimento que possua tubulagbes, sistemasde tubulagédo ou linhas deve ter a seguinte
documentagao devidamenteatualizada:

a) especificagdes aplicaveis as tubulagdes ou sistemas, necessariasao planejamento e execugéo da sua inspegéo;
b) fluxograma de engenharia com a identificagédo da linha eseus acessorios;

c) projeto de alteragdo ou reparo em conformidade com ositens 13.3.3.3 e 13.3.3.4;

d) relatorios de inspegao em conformidade com o item13.6.3.9.

13.6.1.5 Os documentos referidos no item 13.6.1.4, quandoinexistentes ou extraviados, devem ser reconstituidos pelo
empregador,sob a responsabilidade técnica de um PH.

13.6.1.6 A documentacao referida no item 13.6.1.4 deve estarsempre a disposi¢do para fiscalizagdo pela autoridade
competente do OrgdoRegional do Ministério do Trabalho e Emprego, e para consulta pelosoperadores, pessoal de manutengdo, de
inspecdo e das representagdesdos trabalhadores e do empregador na Comissédo Interna de Prevencdo deAcidentes - CIPA,
devendo, ainda, o empregador assegurar o0 acesso aessa documentacdo a representagao sindical da categoria
profissionalpredominante no estabelecimento, quando formalmente solicitado.

13.6.2 Seguranga na operagao de tubulagbes
13.6.2.1 Os dispositivos de indicagao de pressao da tubulagdodevem ser mantidos em boas condi¢gdes operacionais.

13.6.2.2 As tubulagbes de vapor de agua e seus acessoériosdevem ser mantidos em boas condigdes operacionais, de
acordo comum plano de manutengao elaborado pelo estabelecimento.

13.6.2.3 As tubulagdes e sistemas de tubulagédo devem seridentificaveis segundo padronizagdo formalmente instituida
pelo estabelecimento,e sinalizadas conforme a Norma Regulamentadora n.°26.

13.6.3 Inspecéo de seguranga de tubulagbes
13.6.3.1 Deve ser realizada inspegéo de seguranga inicial nastubulagdes.

13.6.3.2 As tubulagdes devem ser submetidas a inspegéo desegurancga periddica.
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13.6.3.3 Os intervalos de inspegao das tubulagbes devematender aos prazos maximos da inspegéo interna do vaso ou
caldeiramais critica a elas interligadas, podendo ser ampliados pelo programade inspecéo elaborado por PH, fundamentado
tecnicamente com baseem mecanismo de danos e na criticidade do sistema, contendo osintervalos entre estas inspegdes e os
exames que as compdem, desdeque essa ampliagdo ndo ultrapasse o intervalo maximo de 100% (cempor cento) sobre o prazo da
inspecédo interna, limitada a 10 (dez)anos.

13.6.3.4 Os intervalos de inspegéo periddica da tubulagdondo podem exceder os prazos estabelecidos em seu programa
deinspegao, consideradas as tolerancias permitidas para as empresascom SPIE.

13.6.3.5 A critério do PH, o programa de inspegao pode serelaborado por tubulacao, linha ou por sistema. No caso de
programagaopor sistema, o intervalo a ser adotado deve ser correspondenteao da sua linha mais critica.

13.6.3.6 As inspecgdes periddicas das tubulagbes devem serconstituidas de exames e analises definidas por PH, que
permitamuma avaliacdo da sua integridade estrutural de acordo com normas ecédigos aplicaveis.

13.6.3.6.1 No caso de risco a saude e a integridade fisica dostrabalhadores envolvidos na execucéo da inspecao, a linha
deve serretirada de operagao.

13.6.3.7 Deve ser realizada inspegao extraordinaria nas seguintessituagoes:

a) sempre que a tubulagdo for danificada por acidente ououtra ocorréncia que comprometa a seguranga dos
trabalhadores;

b) quando a tubulagado for submetida a reparo provisério oualteragdes significativas, capazes de alterar sua capacidade
de contengéaode fluido;

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

13.6.3.8 A inspecgéo de segurancga de tubulagdes deve serexecutada sob a responsabilidade técnica de PH.

13.6.3.9 O relatdrio de inspecédo de seguranga, mencionadono item 13.6.1.4 alinea "d", deve ser elaborado em paginas
numeradas,contendo no minimo:

a) identificagao da(s) linha(s) ou sistema de tubulacao;

b) fluidos de servigo da tubulagao, e respectivas temperaturae pressao de operagao;

c) tipo de inspecgéo executada;

d) data de inicio e de término da inspecao;

e) descrigdo das inspegdes, exames e testes executados;

f) registro fotografico da localizagdo das anomalias significativasdetectadas no exame externo da tubulacéo;

g) resultado das inspecdes e intervengdes executadas;

h) recomendagdes e providéncias necessarias;

i) parecer conclusivo quanto a integridade da tubulagado, dosistema de tubulagéo ou da linha até a préxima inspecgao;
j) data prevista para a préxima inspegao de seguranga;

k) nome legivel, assinatura e nimero do registro no conselhoprofissional do PH e nome legivel e assinatura de técnicos
que participaramda inspegéao.

13.6.3.9.1 O prazo para emissao desse relatério € de até 30(trinta) dias para linhas individuais e de até 90 (noventa) dias
parasistemas de tubulagao.

13.6.3.10 As recomendacdes decorrentes da inspeg¢do devemser implementadas pelo empregador, com a determinacao
de prazos eresponsaveis pela sua execugao.

Glossario

Abertura escalonada de valvulas de segurancga: condigéo decalibragao diferenciada da presséo de abertura de multiplas
valvulasde seguranga, prevista no cédigo de projeto do equipamento por elasprotegido, onde podem ser estabelecidos valores de
abertura acima daPMTA, consideradas as vazdes necessarias para o alivio da sobrepressaoem cenarios distintos.

Acessorio de tubulagéo: elementos integrantes de uma tubulagéotais como valvulas, filtros de linha, flanges, suportes e
conexoes.

Adequacdoao uso: estudo conceitual multidisciplinar de engenharia,baseado em coédigos ou normas, como o API 579-
1/ASMEFFS-1 - Fitness - for - Service, usado para determinar se um equipamentocom desgaste conhecido estara apto a operar com
segurangapor determinado tempo.
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Adequacao definitiva: para efeitos desta Norma, é o atendimentoaos requisitos da inspegéo extraordinaria especial.

Alteragdo: mudanga no projeto original do fabricante quepromova alteragéo estrutural ou de parédmetros operacionais

significativosdefinidos por PH, ou afete a capacidade de reter pressdo oupossa comprometer a seguranga de caldeiras, vasos de

pressao etubulagdes.

Avaliagéo ou inspegéo de integridade: conjunto de estratégias e técnicasutilizadas na avaliagéo detalhada da condigéo

fisica de um equipamento.

Caldeira de fluido térmico: caldeira utilizada para aquecimentode um fluido no estado liquido, chamado de fluido

térmico,sem vaporiza-lo.

Caldeiras de recuperagéo de alcalis: caldeiras a vapor queutilizam como combustivel principal o licor negro oriundo do

processode fabricagao de celulose, realizando a recuperagao de quimicose geragao de energia.

Cédigo de projeto: conjunto de normas e regras que estabeleceos requisitos para o projeto, constru¢cdo, montagem,

controlede qualidade da fabricagao e inspegéo de equipamentos.

Cdédigos de pos-construgao: compde-se de normas ou recomendagdespraticas de avaliagdo da integridade estrutural de

equipamentosdurante a sua vida util.

Componentes de duto: quaisquer elementos mecanicos pertencentesao duto, compreendendo, mas nao se limitando, aos
seguintes:langadores e recebedores de pigs e esferas de limpeza, valvulas,flanges, conexdes padronizadas, conexdes especiais,

derivagdestubulares, parafusos e juntas. Os tubos ndo s&o considerados componentes.

Construgao:processo que inclui projeto, especificagdo dematerial, fabricacdo, inspegédo, exame, teste e avaliagdo de

conformidadede caldeiras, vasos de pressao e tubulagdes.

Controle da qualidade: conjunto de agées destinadas a verificare atestar a conformidade de caldeiras, vasos de pressao e
suastubulagdes de interligacdo nas etapas de fabricagdo, montagem oumanutencéo. As agdes abrangem o acompanhamento da
execucao dasoldagem, materiais utilizados e realizagdo de exames e testes taiscomo: liquido penetrante, particulas magnéticas,

ultrassom, visual,testes de presséao, radiografia, emisséo acustica e correntes parasitas.

Dispositivo Contra Bloqueio - DCB: meio utilizado paraevitar que bloqueios impegam a atuagdo de dispositivos de

seguranga.

Dispositivosde seguranga: dispositivos ou componentes queprotegem um equipamento contra sobrepressao

manomeétrica, independenteda agéo do operador e de acionamento por fonte externa deenergia.

Duto: tubulagdo projetada por cédigos especificos, destinadaa transferéncia de fluidos entre unidades industriais de

estabelecimentosindustriais distintos ou ndo, ocupando areas de terceiros.

Empregador: empresa individual ou coletiva, que, assumindoos riscos da atividade econdmica, admite, assalaria e dirige

a prestagdopessoal de servigos; equiparam-se ao empregador os profissionaisliberais, as instituicdes de beneficéncia, as

associagoes recreativasou outras instituicdes sem fins lucrativos, que admitemtrabalhadores como empregados.

Enchimento interno: materiais inseridos no interior dos vasosde pressao com finalidades especificas e periodo de vida util

determinado,tipo catalisador, recheio, peneira molecular, e carvdo ativado.Bandejas e acessorios internos ndo configuram

enchimento interno.

Especificagdoda tubulacéo: codigo alfanumérico que definea classe de pressdo e os materiais dos tubos e acessorios das

tubulagdes.

Exame:atividade conduzida por PH ou técnicos qualificadosou certificados, quando exigido por cédigos ou normas, para

avaliarse determinados produtos, processos ou servigos estao em conformidadecom critérios especificados.

Exame externo: exame da superficie e de componentes externosde um equipamento, podendo ser realizado em

operagao, visandoavaliar a sua integridade estrutural.

Exame interno: exame da superficie interna e de componentesinternos de um equipamento, executado visualmente, com

oemprego de ensaios e testes apropriados para avaliar sua integridadeestrutural.

Fabricante: empresa responsavel pela construgao de caldeiras,vasos de pressao ou tubulagdes.

Fluxograma de engenharia (P&ID): diagrama mostrando ofluxo do processo com os equipamentos, as tubulagdes e seus

acessorios,e as malhas de controle de instrumentagao.

Fluxograma de processo: diagrama de representagdo esquematicado processo de plantas industriais mostrando o

percurso oucaminho percorrido pelos fluidos.

Forga maior: todo acontecimento inevitavel, em relagdo avontade do empregador, e para a realizagdo do qual este ndo

concorreu,direta ou indiretamente. A imprevidéncia do empregador excluia razao de forga maior.
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Gerador de vapor: equipamentos destinados a produzir vaporsob presséo superior a atmosférica, sem acumulagéo e néo
enquadradosem codigos de vasos de pressao.

Inspecdo de seguranga extraordinaria: inspecéo realizada devidoa ocorréncias que possam afetar a condicéo fisica do
equipamento,tais como hibernagao prolongada, mudanca de locacéo, surgimentode deformagbes inesperadas, choques mecanicos
de grandeimpacto ou vazamentos, entre outros, envolvendo caldeiras, vasos depressao e tubulagdes, com abrangéncia definida por
PH.

Inspegéo de seguranga inicial: inspegéo realizada no equipamentonovo, montado no local definitivo de instalagdo e antes
desua entrada em operagéo.

Inspecdo de seguranga periddica: inspecbes realizadas durantea vida utii de um equipamento, com critérios e
periodicidadesdeterminados por PH, respeitados os intervalos maximos estabelecidosnesta Norma.

Inspegédo extraordinaria especial: inspegdo aplicada para vasosde pressao construidos sem codigo de projeto que
compreende,impreterivelmente:

a) levantamento dimensional dos elementos de retengédo de pres sdoque ndo possuem equagao de projeto em codigos
reconhecidos, comotampos nervurados, flanges, conexdes, transigées conicas, entre outros;

b) caracterizagdo de materiais de fabricagdo através de ensaios,ou admissdo dos menores limites de resisténcia
presentes noscodigos de projeto, para cada tipo de material/liga (ago ao carbono,ago inox, etc.);

c) avaliacdo de integridade estrutural por metodologia complementar,analise de tensdes, adequagado ao uso ou similares,
deacordo com critérios de aceitagdo de codigos internacionais de referéncia;

d)adogédo de sobre-espessura de corrosdo para os componentesavaliados, que permitam o monitoramento de vida
residual;

e) dimensionamento de reforgos estruturais, quando necessario,através da elaboragao de projeto de alteragéo;

f) elaboragdo de plano de agdo, considerando a vida residualcalculada e prazo para implementagdo de projeto de
alteragéo naosuperior a 10 (dez) anos.

Instrumentos de monitoragdo ou de controle: dispositivosdestinados a monitoragéo ou controle das variaveis operacionais
dosequipamentos a partir da sala de controle ou do préprio equipamento.

Integridadeestrutural: conjunto de propriedades e caracteristicasfisicas necessarias para que um equipamento ou item
desempenhecom seguranca e eficiéncia as fungdes para as quais foiprojetado.

Linha: trecho de tubulagéo individualizado entre dois pontosdefinidos e que obedece a uma unica especificagdo de
materiais,produtos transportados, presséo e temperatura de projeto.

Manutengéao preditiva: manutengdo com énfase na predigdoda falha e em agdes baseadas na condigdo do equipamento
paraprevenir a falha ou degradagdo do mesmo.

Manutengédo preventiva: manutencao realizada a intervalospredeterminados ou de acordo com critérios prescritos, e
destinada areduzir a probabilidade de falha ou a degradag&o do funcionamentode um componente.

Maquinas de fluido: aquela que tem como fungéo principalintercambiar energia com um fluido que as atravessa.
Mecanismos de danos: conjunto de fatores que causam degradagaonos equipamentos e componentes.

Pacote de maquina: conjunto de equipamentos e dispositivoscomposto pela maquina e seus sistemas auxiliares (vide
sistemasauxiliares de maquinas).

Pessoal qualificado: profissional com conhecimentos e habilidadesque permitam exercer determinadas tarefas, e
certificadoquando exigivel por codigo ou norma.

Placa de identificagao: placa contendo dados do equipamentode acordo com os requisitos estabelecidos nesta NR, fixada
em localvisivel.

Plano de inspecao: descrigdo das atividades, incluindo osexames e testes a serem realizados, necessarias para avaliar
as condigOesfisicas de caldeiras, vasos de pressao e tubulagdes, considerandoo histérico dos equipamentos e os mecanismos de
danosprevisiveis.

Pressdo maxima de operagdo: para fins de enquadramento edefinicdo da categoria de vasos de pressdo considera-se
pressdao maximade operagdo a maior pressdo que o equipamento pode operar emcondi¢des normais de processo, previstas no
prontuario. Caso naoexista esta definigdo no prontuario, deve ser considerada a PMTA.

Pressdo Maxima de Trabalho Admissivel - PMTA: é o maiorvalor de pressao a que um equipamento pode ser submetido
continuamente,de acordo com o cédigo de projeto, a resisténcia dosmateriais utilizados, as dimensdes do equipamento e seus
parametrosoperacionais.
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Programa de inspegdo: cronograma contendo, entre outrosdados, as datas das inspe¢cdes de seguranga periddicas a
serem realizadas.

Projetode alteragao: projeto elaborado por ocasido de alteragdoque implique em intervengéo estrutural ou mudanca de
processosignificativa em caldeiras, vasos de presséo e tubulagées.

Projeto de reparo: projeto estabelecendo os procedimentos deexecugéo e controle de reparos que possam comprometer
a capacidadede retencao de pressao de caldeiras, vasos de pressao e tubulagdes.

Projetoalternativo de instalagao: projeto concebido para minimizaros impactos de segurancga para o trabalhador quando
as instalagdesnao estiverem atendendo a determinado item desta NR.

Projeto de instalagdo: projeto contendo o posicionamento dosequipamentos e sistemas de seguranga dentro das
instalagdes e, quandoaplicavel, os acessos aos acessorios dos mesmos (vents, drenos,instrumentos). Integra o projeto de instalagdo
o inventario de valvulasde seguranga com os respectivos DCB e equipamentos protegidos.

Prontuario: conjunto de documentos e registros do projeto deconstrugao, fabricagdo, montagem, inspegdo e manutengéo
dos equipamentos.

Recipientesmoveis: vasos de pressdo que podem ser movidosdentro de uma instalagao ou entre instalagdes e que nao
podemser enquadrados como transportaveis.

Recipientes transportaveis: recipientes projetados e construidospara serem transportados pressurizados e em
conformidade comnormas e regulamentagdes especificas de recipientes transportaveis.

Registro de Segurancga: registro da ocorréncia de inspegdesou de anormalidades durante a operagédo de caldeiras e
vasos depressao, executado por PH ou por pessoal de operagao, inspegao oumanutengao diretamente envolvido com o fato gerador
da anotagéo.

Relatérios de inspegao: registro formal dos resultados dasinspegdes realizadas nos equipamentos com laudo conclusivo.

Reparo: intervengdo realizada para corregdo de danos, defeitosou avarias em equipamentos e seus componentes,
visando restaurara condigao do projeto de construgao.

Seguranca da informagédo: conjunto de agbes definido pelo empregadorcom a finalidade de manter a integridade,
inviolabilidade, controlede acessos, disponibilidade, transferéncia e guarda dos dados eletrénicos.

Sistemas auxiliares de maquinas - conjunto de equipamentose dispositivos auxiliares para fins de arrefecimento,
lubrificagédo eselagem, integrantes de pacote de maquina.

Sistema de iluminacdo de emergéncia: sistema destinado aprover a iluminagdo necessaria ao acesso seguro a um
equipamentoou instalagdo na inoperancia dos sistemas principais destinados a talfim.

Sistema de intertravamento de caldeira: sistema de gerenciamentodas atividades de dois ou mais dispositivos ou
instrumentosde protecdo, monitorado por interface de segurancga.

Sistema de tubulagdo: conjunto integrado de linhas e tubulagdesque exerce uma fungdo de processo, ou que foram
agrupadaspara fins de inspegdo, com caracteristicas técnicas e de processossemelhantes.

SPIE: Servigo Proprio de Inspegao de Equipamentos.

Teste de estanqueidade: tipo de teste de pressdo realizadocom a finalidade de atestar a capacidade de retengéo de
fluido, semvazamentos, em equipamentos, tubulagdes e suas conexdes, antes desua entrada ou reentrada em operagao.

Teste hidrostatico - TH: tipo de teste de pressdo com fluidoincompressivel, executado com o objetivo de avaliar a
integridadeestrutural dos equipamentos e o rearranjo de possiveis tensoes residuais,de acordo com o cédigo de projeto.

Tubulagdes: conjunto de linhas, incluindo seus acessorios,projetadas por cédigos especificos, destinadas ao transporte
de fluidosentre equipamentos de uma mesma unidade de uma empresa dotadade caldeiras ou vasos de pressao.

Unidades de processo: conjunto de equipamentos e interligagdesde uma unidade fabril destinada a transformar matérias
primasem produtos.

Vasos de pressao: sdo reservatérios projetados para resistircom seguranga a pressoées internas diferentes da pressao
atmosférica,ou submetidos a pressdo externa, cumprindo assim a sua fungdobasica no processo no qual estdo inseridos; para
efeitos desta NR,estdo incluidos:

a) permutadores de calor, evaporadores e similares;

b) vasos de pressdo ou partes sujeitas a chama direta que naoestejam dentro do escopo de outras NR, nem dos itens
13.2.2 e13.2.1, alinea "a" desta NR;

c¢) vasos de pressdo encamisados, incluindo refervedores ereatores;
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d) autoclaves e caldeiras de fluido térmico.

Vida remanescente: estimativa do tempo restante de vida deum equipamento ou acessério, executada durante avaliagdes
de suaintegridade, em periodos pré-determinados.

Vida util: tempo de vida estimado na fase de projeto para umequipamento ou acessério.

Volume: volume interno util do vaso de pressao, excluindo ovolume dos acessorios internos, de enchimentos ou de
catalisadores.

Anexo |

Capacitagéo de Pessoal

A. Caldeiras

A1 Condi¢des Gerais

A1.1 Para efeito desta NR, sera considerado operador decaldeira aquele que satisfizer uma das seguintes condigcdes:

a) possuir certificado de Treinamento de Seguranga na Operagdode Caldeiras e comprovagao de estagio pratico
conforme itemA1.5 deste Anexo;

b) possuir certificado de Treinamento de Seguranga na Operagaode Caldeiras previsto na NR-13 aprovada pela Portaria
SSMTn.° 02, de 08 de maio de 1984 ou na Portaria SSST n° 23, de 27 dedezembro de 1994.

A1.2 O pré-requisito minimo para participagdo como aluno,no Treinamento de Seguranga na Operagao de Caldeiras € o
atestadode conclusdo do ensino fundamental.

A1.3 O Treinamento de Seguranga na Operacéo de Caldeirasdeve, obrigatoriamente:
a) ser supervisionado tecnicamente por PH;

b) ser ministrado por profissionais capacitados para essefim;

c) obedecer, no minimo, ao curriculo proposto no item A2deste Anexo.

A1.4 Os responsaveis pela promogéo do Treinamento deSegurangca na Operagédo de Caldeiras estardo sujeitos ao
impedimentode ministrar novos cursos, bem como a outras sang¢des legais cabiveis,no caso de inobservancia do disposto no item
A1.3 deste Anexo.

A1.5 Todo operador de caldeira deve cumprir um estagiopratico, na operagao da prépria caldeira que ira operar, o qual
deveraser supervisionado, documentado e ter duragdo minima de:

a) caldeiras da categoria A: 80 (oitenta) horas;
b) caldeiras da categoria B: 60 (sessenta) horas;

A1.6 O estabelecimento onde for realizado estagio praticosupervisionado previsto nesta NR deve informar, quando
requeridopela representagao sindical da categoria profissional predominante noestabelecimento:

a) periodo de realizagéo do estagio;

b) entidade, empregador ou profissional responsavel peloTreinamento de Segurangca na Operagdo de Caldeira ou
Unidade deProcesso;

c) relacéo dos participantes do estagio.

A1.7 Deve ser realizada capacitagao para reciclagem dostrabalhadores envolvidos direta ou indiretamente com a
operagao dasinstalagbes sempre que nelas ocorrerem modificagdes significativasna operagdo de equipamentos pressurizados ou
troca de métodos,processos e organizagao do trabalho.

A2 Curriculo Minimo para Treinamento de Seguranga naOperagéo de Caldeiras.
1. Nogdes de grandezas fisicas e unidades. Carga horéria: 4(quatro) horas

1.1 Presséo

1.1.1 Pressao atmosférica

1.1.2 Pressao interna de um vaso

1.1.3 Pressdo manométrica, pressao relativa e presséo absoluta

1.1.4Unidades de pressao

1.2 Calor e temperatura
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1.2.1 Nogbes gerais: o que € calor, o que é temperatura
1.2.2 Modos de transferéncia de calor

1.2.3 Calor especifico e calor sensivel

1.2.4 Transferéncia de calor a temperatura constante1.2.5 Vapor saturado e vapor superaquecido1.2.6 Tabela de vapor
saturado2. Caldeiras - consideragdes gerais. Carga horaria: 8 (oito)horas2.1 Tipos de caldeiras e suas utilizagdes2.2 Partes de uma
caldeira2.2.1 Caldeiras flamotubulares2.2.2 Caldeiras aquatubulares2.2.3 Caldeiras elétricas2.2.4 Caldeiras a combustiveis
s06lidos2.2.5 Caldeiras a combustiveis liquidos2.2.6 Caldeiras a gas2.2.7 Queimadores2.3 Instrumentos e dispositivos de controle de
caldeiras2.3.1 Dispositivo de alimentagdo2.3.2 Visor de nivel2.3.3 Sistema de controle de nivel2.3.4 Indicadores de pressao2.3.5

Dispositivos de seguranga2.3.6 Dispositivos auxiliares2.3.7 Valvulas e tubulacdes
2.3.8 Tiragem de fumaca
3. Operacao de caldeiras. Carga horaria: 12 (doze) horas
3.1 Partida e parada
3.2 Regulagem e controle
3.2.1 de temperatura
3.2.2 de pressao
3.2.3 de fornecimento de energia
3.2.4 do nivel de agua
3.2.5 de poluentes
3.3 Falhas de operagao, causas e providéncias
3.4 Roteiro de vistoria diaria
3.5 Operagéo de um sistema de varias caldeiras
3.6 Procedimentos em situagbes de emergéncia
4. Tratamento de agua e manutengéo de caldeiras. Cargahoraria: 8 (oito) horas
4.1 Impurezas da agua e suas consequéncias
4.2 Tratamento de agua
4.3 Manutengao de caldeiras
5. Prevencgao contra explosdes e outros riscos. Carga horaria:4 (quatro) horas
5.1 Riscos gerais de acidentes e riscos a saude
5.2 Riscos de explosao
6. Legislagédo e normalizagao. Carga horaria: 4 (quatro) horas
6.1Normas Regulamentadoras
6.2 Norma Regulamentadora n.° 13 - NR-13
B. Vasos de Presséo

B1 Condi¢des Gerais

B1.1 A operacgéo de unidades de processo que possuam vasosde pressdo de categorias | ou Il deve ser efetuada por

profissionalcom Treinamento de Seguranga na Operagéo de Unidades de Processos.

B1.2Para efeito desta NR sera considerado profissional comTreinamento de Seguranga na Operagéo de Unidades de

Processoaquele que satisfizer uma das seguintes condicoes:

a) possuir certificado de Treinamento de Seguranga na Operagdode Unidades de Processo expedido por instituigdo

competentepara o treinamento;

b) possuir experiéncia comprovada na operacdo de vasos depresséo das categorias | ou Il de pelo menos 2 (dois) anos

antes davigéncia da NR-13 aprovada pela Portaria SSST n.° 23, de 27 dedezembro de 1994.

B1.3 O pré-requisito minimo para participagdo, como aluno,no Treinamento de Seguranga na Operagéo de Unidades de

Processoé o atestado de conclusdo do ensino fundamental.
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B1.4 O Treinamento de Seguranca na Operacéo de Unidadesde Processo deve obrigatoriamente:
a) ser supervisionado tecnicamente por PH;

b) ser ministrado por profissionais capacitados para essefim;

c) obedecer, no minimo, ao curriculo proposto no item B2deste Anexo.

B1.5 Os responsaveis pela promogao do Treinamento deSeguranga na Operagdo de Unidades de Processo estardo
sujeitos acimpedimento de ministrar novos cursos, bem como a outras sangdeslegais cabiveis, no caso de inobservancia do disposto
no item B1.4.

B1.6 Todo profissional com Treinamento de Seguranga naOperagdo de Unidades de Processo deve cumprir estagio
pratico,supervisionado, na operagéo de vasos de presséo de 300 (trezentas)horas para o conjunto de todos os vasos de presséo de
categorias | oull.

B2 Curriculo Minimo para Treinamento de Seguranga naOperagéo de Unidades de Processo.
1. Nogdes de grandezas fisicas e unidades. Carga horaria: 4(quatro) horas

1.1 Presséo

1.1.1 Presséo atmosférica

1.1.2 Pressé&o interna de um vaso

1.1.3 Pressdo manométrica, pressao relativa e presséao absoluta

1.1.4Unidades de pressao

1.2 Calor e temperatura

1.2.1 Nogbes gerais: o que € calor, o que é temperatura

1.2.2 Modos de transferéncia de calor

1.2.3 Calor especifico e calor sensivel

1.2.4 TRANSFERENCIA DE CALOR A TEMPERATURA CONSTANTE1.2.5 VAPOR SATURADO E VAPOR
SUPERAQUECIDO2. EQUIPAMENTOS DE PROCESSO. CARGA HORARIA ESTABELECIDA DEACORDO
COM A COMPLEXIDADE DA UNIDADE, MANTENDO UM MINIMO DE 4(QUATRO) HORAS POR ITEM,
ONDE APLICAVEL2.1 TROCADORES DE CALOR2.2 TUBULAGCAO, VALVULAS E ACESSORIOS2.3
BOMBAS2.4 TURBINAS E EJETORES2.5 COMPRESSORES2.6 TORRES, VASOS, TANQUES E
REATORES2.7 FORNOS2.8 CALDEIRAS3. ELETRICIDADE. CARGA HORARIA: 4 (QUATRO) HORAS4.
INSTRUMENTACAO. CARGA HORARIA: 8 (OITO) HORAS5. OPERACAO DA UNIDADE. CARGA HORARIA:
ESTABELECIDA DE ACORDOCOM A COMPLEXIDADE DA UNIDADE5.1 DESCRICAO DO PROCESS05.2
PARTIDA E PARADA5.3 PROCEDIMENTOS DE EMERGENCIA5.4 DESCARTE DE PRODUTOS QUIMICOS
E PRESERVACAO DO MEIOAMBIENTES5.5 AVALIACAO E CONTROLE DE RISCOS INERENTES AO
PROCESS05.6 PREVENCAO CONTRA DETERIORACAO, EXPLOSAO E OUTROS RISCOS6. PRIMEIROS
SOCORROS. CARGA HORARIA: 8 (OITO) HORAS7. LEGISLACAO E NORMALIZACAO. CARGA HORARIA:
4 (QUATRO) HORASANEXOIIREQUISITOS PARA CERTIFICACAO DE SERVICO PROPRIO DE
INSPECAODE EQUIPAMENTOS - SPIEANTES DE COLOCAR EM PRATICA OS PERIODOS ESPECIAIS
ENTRE INSPECOES,ESTABELECIDOS NOS ITENS 13.4.4.5 E 13.5.4.5, ALINEA "B" DESTANR, OS
"SERVICOS PROPRIOS DE INSPECAO DE EQUIPAMENTOS" DA EMPRESA,ORGANIZADOS NA FORMA
DE SETOR, SECAO, DEPARTAMENTO, DIVISAO, OU EQUIVALENTE, DEVEM SER CERTIFICADOS POR
ORGANISMOS DE CERTIFICAQAO DEPRODUTO - OCP ACREDITADOS PELO INMETRO, QUE
VERIFICARAO POR MEIODE AUDITORIAS PROGRAMADAS O ATENDIMENTO AOS SEGUINTES
REQUISITOSMINIMOS EXPRESSOS NAS ALINEAS "A" A "H".A) EXISTENCIA DE PESSOAL PROPRIO DA
EMPRESA ONDE ESTAO INSTALADOSCALDEIRAS, VASOS DE PRESSAO E TUBULAGOES, COM
DEDICACAO EXCLUSIVAA ATIVIDADES DE INSPECAO, AVALIACAO DE INTEGRIDADE E VIDARESIDUAL,
COM FORMACAO, QUALIFICACAO E TREINAMENTO COMPATIVEIS COMA ATIVIDADE PROPOSTA DE
PRESERVACAO DA SEGURANCA;B) MAO DE OBRA CONTRATADA PARA ENSAIOS NAO DESTRUTIVOS
CERTIFICADASEGUNDO REGULAMENTACAOQ VIGENTE E, PARA OUTROS SERVICOS DECARATER
EVENTUAL, SELECIONADA E AVALIADA SEGUNDO CRITERIOS SEMELHANTESAO UTILIZADO PARA A
MAO DE 'OBRA PROPRIA;C) SERVICO DE INSPECAO DE EQUIPAMENTOS PROPOSTO COM
UMRESPONSAVEL PELO SEU GERENCIAMENTO FORMALMENTE DESIGNADO PARA ESTAFUNCAO;D)
EXISTENCIA DE PELO MENOS 1 (UM) PH;E) EXISTENCIA DE CONDICOES PARA MANUTENGAO DE
ARQUIVO TECNICOATUALIZADO, NECESSARIO AQ ATENDIMENTO DESTA NR, ASSIM
COMOMECANISMOS PARA DISTRIBUIQAO DE INFORMAGCOES QUANDO REQUERIDAS; F) EXISTENCIA
DE PROCEDIMENTOS ESCRITOS PARA AS PRINCIPAISATIVIDADES EXECUTADAS;G) EXISTENCIA DE
APARELHAGEM CONDIZENTE COM A EXECUGAQO DASATIVIDADES PROPOSTAS; H) CUMPRIMENTO
MINIMO DA PROGRAMACAO DE INSPECAO.A CERTIFICACAO DE SPIE E A SUA MANUTENQAO ESTAO
SUJEITAS AREGULAMENTO ESPECIFICO DO INMETRO.

Este contelido ndo substitui o publicado na versao certificada (pdf).
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