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Ministério do Trabalho

GABINETE DO MINISTRO
PORTARIA N° 1.084, DE 28 DE SETEMBRO DE 2017

Altera a Norma Regulamentadora n® 13 -
Caldeiras, Vasos Pressdo e Tubulagdes.

O MINISTRO DE ESTADO DO TRABALHO, no uso das
atribuicdes que Ihe conferem o inciso |1 do parégrafo Unico do art. 87
da Constituicéo Federal, o inciso VI do art. 55, da Medida Provisoria
n.° 782, de 31 de maio de 2017 e os arts. 155 e 200 da Consolidacao
das Leis do Trabalho - CLT, aprovada pelo Decreto-Lei n.° 5.452, de
1° de maio de 1943, resolve:

Art. 1° A Norma Regulamentadora n°® 13 (NR-13), aprovada
pela Portaria n.° 3.214, de 8 de junho de 1978, sob o titulo Cadeiras
e Vasos de Pressdo, passa a vigorar com a redagdo constante no
Anexo desta Portaria.

Art. 2° Os estabelecimentos de empresas que possuem Ser-
vigo Proprio de Inspecdo - SPIE e que optarem por aplicar a me-
todologia de Inspecao Nao Intrusiva - INI, conforme previsto nesta
Norma, devem realizar uma inspeg8o piloto com acompanhamento
em todas as suas etapas pelo Organismo de Certificagio de Produto -

OCP de SPIE e pela representacdo sindical na Comissdo Nacional
Tripartite Tematica da NR-13 - CNTT NR-13, ou por representante
por ela indicado, que avaliardo o processo para deliberacdo na Co-
missdo de Certificagdo de SPIE - COMCER.

81° A inspegdo piloto deve ser sucedida de uma inspegéo
visua interna no prazo maximo de dois anos para validagao da
efetividade da metodologia.

§2° O estabelecimento que tiver a inspecéo piloto aprovada
pela COMCER pode aplicar a metodologia de INI, conforme item
13.5.4.7 desta Norma.

Art. 3° A obrigatoriedade do atendimento ao item 13.3.7 é
vélida para equipamentos novos fabricados a partir da data de entrada
em vigor desta Portaria.

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

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

RONALDO NOGUEIRA DE OLIVEIRA
ANEXO

NR-13 - Caldeiras, Vasos de Presséo e Tubulagbes

SUMARIO:

13.1 Introducgéo

13.2 Abrangéncia

13.3 Disposi¢Oes Gerais

13.4 Caldeiras

13.5 Vasos de Pressdo

13.6 Tubulagdes

13.7 Glossario

Anexo | - Capacitagdo de Pessoal.

Anexo |l - Requisitos para Certificagdo de Servigo Préprio
de Inspegdo de Equipamentos.

13.1 Introdugdo

13.1.1 Esta Norma Regulamentadora - NR estabelece re-
quisitos minimos para gestdo da integridade estrutural de caldeiras a
vapor, vasos de pressdo e suas tubulagoes de interligacdo nos aspectos
relacionados & instalacéo, inspecdo, operacdo e manutencdo, visando
a seguranca e a salde dos trabalhadores.

13.1.2 O empregador € o responséavel pela adogdo das me-
didas determinadas nesta NR.

13.2 Abrangéncia

13.2.1 Esta NR deve ser aplicada aos seguintes equipamen-
tos:

a) todos 0s equipamentos enquadrados como caldeiras con-
forme item 13.4.1.1 e 13.4.1.2;

b) vasos de pressdo cujo produto PV seja superior a 8 (ito),
onde P é a pressdo méaxima de operacdo em kPa, em modulo, e V o
seu volume interno em mg,

¢) vasos de pressdo que contenham fluido da classe A, es
pecificados no item 13.5.1.2, alinea "a", independente das dimensdes
e do produto PV;

d) recipientes méveis com PV superior a 8 (0ito) ou com
fluido da classe A, especificados no item 13.5.1.2, alinea "a";

€) tubulagBes ou sistemas de tubulagdo interligados a cal-
deiras ou vasos de pressdo, categorizados conforme itens 13.4.1.2 e
13.5.1.2, que contenham fluidos de classe A ou B conforme item
135.1.2, dinea "a"' desta NR.

13.2.2 Os equipamentos abaixo referenciados devem ser ins-
pecionados sob a responsabilidade técnica de PH, considerando re-
comendagBes do fabricante, codigos e normas nacionais ou inter-
nacionais a eles relacionados, bem como submetidos a manutencéo,
ficando dispensados do cumprimento dos demais requisitos desta
NR:

a) recipientes transportaveis, vasos de pressdo destinados ao
transporte de produtos, reservatorios portéteis de fluido comprimido e
extintores de incéndio;

b) recipientes transportaveis de gés liquefeito de petroleo -
GLP - com volume interno menor do que 500 L (quinhentos litros) e
certificados pelo INMETRO;

¢) vasos de pressdo destinados a ocupagdo humana;

d) vasos de pressdo que fagam parte de sistemas auxiliares
de pacote de maguinas;

€) vasos de pressdo sujeitos apenas a condicdo de vécuo
inferior 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 de
fluidos ndo enquadrados em normas e codigos de projeto relativos a
vasos de presséo;

i) vasos de pressdo com diametro interno inferior a 150 mm
(cento e cinguenta milimetros) para fluidos das classes B, C e D,
conforme especificado no item 13.5.1.2, alinea"a" e cujo produto PV
sgja superior a 8 (oito), onde P é a pressdo méaxima de operagdo em
kPa, em médulo, e V 0 seu volume interno em m3,

j) trocadores de calor de placas corrugadas gaxetadas;

k) geradores de vapor ndo enquadrados em codigos de vasos
de pressdo;

1) tubos de sistemas de instrumentagdo com didmetro no-
minal < 12,7 mm (doze milimetros e sete décimos) e com fluidos das
classes A e B, conforme especificado no item 13.5.1.2, ainea "a";

m) tubulagBes de redes plblicas de distribuicdo de gés.

13.3 DisposicOes Gerais

13.3.1 Constitui condi¢éo de risco grave e iminente - RGI o
ndo cumprimento de qualquer item previsto nesta NR que possa
causar acidente ou doenca relacionada ao trabalho, com leso grave a
integridade fisica do trabalhador, especialmente:

a) operacdo de equipamentos abrangidos por esta NR sem os
dispositivos de seguranga previstos conforme itens 13.4.1.3.a,
135.13ae 136.1.2

b) atraso na inspecéo de seguranca periddica de cadeiras;

¢) blogueio de dispositivos de seguranca de caldeiras, vasos
de pressdo e tubulagdes, sem a devida justificativa técnica baseada em
codigos, normas ou procedimentos formais de operagcdo do equi-
pamento;

d) auséncia de dispositivo operacional de controle do nivel
de &gua de caldeiry;

€) operagdo de equipamento enquadrado nesta NR com de-
terioragdo atestada por meio de recomendacdo de sua retirada de
operacdo constante de parecer conclusivo em relatério de inspegéo de
seguranga, de acordo com seu respectivo codigo de projeto ou de
adequacdo a0 uso;

f) operacdo de caldeira por trabalhador que néo atenda aos
requisitos estabelecidos no Anexo | desta NR, ou que ndo esteja sob
supervisdo, acompanhamento ou assisténcia especifica de operador
qualificado.

13.3.1.1 Por motivo de forca maior e com justificativa for-
mal do empregador, acompanhada por andlise técnica e respectivas
medidas de contingéncia para mitigagdo dos riscos, elaborada por
Profissional Habilitado - PH ou por grupo multidisciplinar por ele
coordenado, pode ocorrer postergacéo de até 6 (seis) meses do prazo
previsto para a inspegdo de seguranga periddica da caldeira.

13.3.1.1.1 O empregador deve comunicar a0 sindicato dos
trabalhadores da categoria predominante no estabelecimento a jus-
tificativa formal para postergacéo da inspecdo de seguranca periodica
da caldeira

13.3.2 Para efeito desta NR, considera-se Profissional Ha-
bilitado - PH aquele que tem competéncia legal para o exercicio da
profissdo de engenheiro nas atividades referentes a projeto de cons-
trugdo, acompanhamento da operagdo e da manutencdo, inspecéo e
supervisdo de inspecéo de caldeiras, vasos de pressdo e tubulagoes,
em conformidade com a regulamentacdo profissional vigente no
Pais.

13.3.3 Todos os reparos ou ateragdes em equipamentos
abrangidos por esta NR devem respeitar os respectivos codigos de
projeto e pos-construgdo e as prescricdes do fabricante no que se
refere a

a) materiais,

b) procedimentos de execugao;

c) procedimentos de controle de qualidade;

d) qualificacdo e certificacdo de pessoal.

13.3.3.1 Quando néo for conhecido o codigo de projeto, deve
ser respeitada a concepgdo original do vaso de pressdo, caldeira ou
tubulag@o, empregando-se os procedimentos de controle prescritos
pelos codigos aplicaveis a esses equipamentos.

13.3.3.2 A critério do PH podem ser utilizadas tecnologias
de cédlculo ou procedimentos mais avangados, em substituicdo aos
previstos pelos codigos de projeto.

13.3.3.3 Projetos de ateracdo ou reparo devem ser con-
cebidos previamente nas seguintes situagoes:

a) sempre que as condicdes de projeto forem modificadas;

b) sempre que forem realizados reparos que possam com-
prometer a seguranca.

13.3.3.4 Os projetos de ateragdes ou reparo devem:

a) ser concebidos ou aprovados por PH;

b) determinar materiais, procedimentos de execugdo, controle
de qualidade e qualificagéo de pessoal;

¢) ser divulgados para os empregados do estabelecimento
gue estéo envolvidos com o equipamento.

13.3.3.5 Todas as intervengdes que exijam mandrilamento ou
soldagem em partes que operem sob pressdo devem ser objeto de
exames ou testes para controle da qualidade com pardmetros de-
finidos pelo PH, de acordo com normas ou cédigos aplicaveis.

13.3.4 Os sistemas de controle e seguranca das caldeiras, dos
vasos de pressdo e das tubulagbes devem ser submetidos a ma-
nutencéo preventiva ou preditiva.

13.3.5 O empregador deve garantir que os exames e testes em
caldeiras, vasos de pressao e tubulagbes sejam executados em condigdes
de seguranca para seus executantes e demais trabalhadores envolvidos.

13.3.6 O empregador deve comunicar ao 6rgéo regiona do
Ministério do Trabalho e ao sindicato da categoria profissiona pre-
dominante no estabelecimento a ocorréncia de vazamento, incéndio
ou explosdo envolvendo equipamentos abrangidos nesta NR que te-
nha como consequéncia uma das situagfes a seguir:

a) morte de trabal hador(es);

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

¢) eventos de grande proporg&o.

13.3.6.1 A comunicagdo deve ser encaminhada até o segundo
dia dtil apo6s a ocorréncia e deve conter:

a) razdo social do empregador, endereco, local, data e hora
da ocorréncia;

b) descrigdo da ocorréncia;

¢) nome e fungdo da(s) vitima(s);

d) procedimentos de investigagdo adotados;

€) copia do Ultimo relatério de inspegdo de seguranca do
equipamento envolvido;

f) cépia da Comunicacdo de Acidente de Trabalho - CAT.

13.3.6.2 Na ocorréncia de acidentes previstos no item 13.3.6,
0 empregador deve comunicar a representacdo sindical dos traba
Ihadores predominante do estabelecimento para compor uma comis-
sd0 de investigagéo.

13.3.6.3 Os trabalhadores, com base em sua capacitagdo e
experiéncia, devem interromper suas tarefas, exercendo o direito de
recusa, sempre que constatarem evidéncias de riscos graves e imi-
nentes para sua seguranca e salide ou de outras pessoas, comunicando
imediatamente o fato a seu superior hierérquico.

13.3.6.3.1 E dever do empregador:

a) assegurar aos trabalhadores o direito de interromper suas
atividades, exercendo o direito de recusa nas situagdes previstas no
item 13.3.6.3, e em consonancia com o item 9.6.3 da Norma Re-
gulamentadora n.° 9;

b) diligenciar de imediato as medidas cabiveis para o con-
trole dos riscos.

13.3.6.4 O empregador deverd apresentar, quando exigida
pela autoridade competente do 6rgéo regional do Ministério do Tra
balho, a documentagdo mencionada nos itens 13.4.1.6, 13.5.1.6 e
136.1.4.

13.3.7 E proibida a fabricagdo, importag&o, comercializacao,
leildo, locacdo, cessdo a qualquer titulo, exposicao e utilizagcdo de
caldeiras e vasos de pressdo sem a declaragao do respectivo codigo de
projeto em seu prontudrio e sua indicagdo na placa de identificagéo.

13.4 Cddeiras

13.4.1 Caldeiras a vapor - disposigdes gerais

13.4.1.1 Cadeiras a vapor sdo equipamentos destinados a
produzir e acumular vapor sob pressdo superior a atmosférica, uti-
lizando qualquer fonte de energia, projetados conforme codigos per-
tinentes, excetuando-se refervedores e similares.

13.4.1.2 Para os propositos desta NR, as caldeiras sdo clas-
sificadas em 2 (duas) categorias, conforme segue:

a) caldeiras da categoria A sdo aquelas cuja pressao de ope-
racdo € igual ou superior a 1960 kPa (19,98 kgf/cm2), com volume
superior a 50 L (cinquenta litros);

b) caldeiras da categoria B sdo aquelas cuja a pressdo de
operagdo seja superior a 60 kPa (0,61 kgf/cm?2) e inferior a 1960 kPa
(19,98 kgf/cm2), volume interno superior a 50 L (cinquenta litros) e
0 produto entre a pressdo de operacdo em kPa e o volume interno em
m3 sgja superior a 6 (seis).

13.4.1.3 As cadeiras devem ser dotadas dos seguintes
itens:

a) védvula de seguranga com presso de abertura gjustada em
vaor igua ou inferior a PMTA, considerados os requisitos do cadigo
de projeto relativos a aberturas escalonadas e toleréncias de cdli-
bragéo;

b) instrumento que indique a pressdo do vapor acumulado;

¢) injetor ou sistema de alimentag&o de &gua independente do
principal que evite o superaquecimento por alimentacdo deficiente,
acima das temperaturas de projeto, de caldeiras de combustivel solido
nao atomizado ou com queima em suspensao;

d) sistema dedicado de drenagem répida de &gua em cal-
deiras de recuperacdo de dcalis, com agdes autométicas apos acio-
namento pelo operador;

e) sistema automético de controle do nivel de agua com
intertravamento que evite o superagquecimento por aimentacdo de-
ficiente.

13.4.1.4 Toda cadeira deve ter afixada em seu corpo, em
local de fécil acesso e bem visivel, placa de identificagdo indelével
com, no minimo, as seguintes informacoes:

a) nome do fabricante;

b) nimero de ordem dado pelo fabricante da caldeira;

¢) ano de fabricacao;

d) pressdo méxima de trabalho admissivel;

€) pressdo de teste hidrostético de fabricacéo;

f) capacidade de produg&o de vapor;

g) area de superficie de aguecimento;

h) cédigo de projeto e ano de edigdo.

13.4.1.5 Além da placa de identificagdo, deve constar, em
local visivel, a categoria da caldeira, conforme definida no item
13.4.1.2 desta NR, e seu nimero ou cédigo de identificagdo.

13.4.1.6 Toda caldeira deve possuir, no estabelecimento onde
estiver instalada, a seguinte documentacdo devidamente atualizada:

a) Prontuério da caldeira, fornecido por seu fabricante, con-
tendo as seguintes informagdes:

- codigo de projeto e ano de edicéo;

- especificagdo dos materias;

- procedimentos utilizados na fabricaggo, montagem eingpegdo find;

Este documento pode ser verificado no enderego eletrénico http://www.in.gov.br/autentiadedehtml,

pelo codigo 00012017092900094

Documento assinado digitalmente conforme MP n° 2.200-2 de 24/08/2001, que ingtitui a

Infraestrutura de Chaves Publicas Brasileira - |CP-Brasil.
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- metodologia para estabelecimento da PMTA;

- registros da execucdo do teste hidrostético de fabricagao;

- conjunto de desenhos e demais dados necesséarios para o
monitoramento da vida Gtil da caldeira;

- caracteristicas funcionais;

- dados dos dispositivos de seguranca;

- ano de fabricagéo;

- categoria da caldeirg;

b) Registro de Seguranca, em conformidade com o item
13.4.1.9;

¢) Projeto de Instalagdo, em conformidade com o item
134.2.1;

d) Projeto de alteracdo ou reparo, em conformidade com os
itens 13.3.3.3 e 13.3.3.4;

€) Relatorios de inspecdo de seguranga, em conformidade
com o item 13.4.4.14;

f) Certificados de calibracio dos dispositivos de seguranca.

13.4.1.7 Quando inexistente ou extraviado, o prontudrio da
caldeira deve ser reconstituido pelo empregador, com responsabi-
lidade técnica do fabricante ou de PH, sendo imprescindivel a re-
congtituicdo das caracteristicas funcionais, dos dados dos dispositivos
de seguranca e memdria de célculo da PMTA.

13.4.1.8 Quando a cadeira for vendida ou transferida de
estabelecimento, os documentos mencionados nas aineas "a', "d", e
"e" do item 13.4.1.6 devem acompanh&la

13.4.1.9 O Registro de Seguranca deve ser constituido por
livro de péginas numeradas, pastas ou sistema informatizado do es-
tabelecimento com seguranga da informag@o onde serdo registradas:

a) todas as ocorréncias importantes capazes de influir nas
condigBes de seguranca da caldeirg;

b) as ocorréncias de inspecoes de seguranca inicial, periddica
e extraordindria, devendo constar a condi¢do operacional da caldeira,
0 nome legivel e assinatura de PH e do operador de caldeira presente
na ocasido da inspegao.

13.4.1.10 Caso a caldeira venha a ser considerada inade-
quada para uso, 0 Registro de Segurancga deve conter tal informagéo
e receber encerramento formal.

13.4.1.11 A documentagdo referida no item 13.4.1.6 deve
estar sempre a disposi¢ao para consulta dos operadores, do pessoal de
manutencgdo, de inspegdo e das representacfes dos trabalhadores e do
empregador na Comissdo Interna de Prevencdo de Acidentes - CIPA,
devendo o empregador assegurar pleno acesso a essa documenta
Géo.

13.4.2 Instalago de caldeiras a vapor

13.4.2.1 A autoria do projeto de instalagdo de caldeiras a
vapor, no que concerne ao atendimento desta NR, é de responsa-
bilidade de PH, e deve obedecer aos aspectos de seguranca, salde e
meio ambiente previstos nas Normas Regulamentadoras, convencoes
e disposicoes legais aplicaveis.

13.4.2.2 As caldeiras de qualquer estabelecimento devem ser
instaladas em casa de caldeiras ou em local especifico para tal fim,
denominado &rea de caldeiras.

13.4.2.3 Quando a caldeira for instalada em ambiente aberto,
a érea de caldeiras deve satisfazer aos seguintes requisitos:

a) estar afastada de, no minimo, 3,0 m (trés metros) de:

- outras instalagdes do estabel ecimento;

- de depdsitos de combustiveis, excetuando-se reservatérios
para partida com até 2000 L (dois mil litros) de capacidade;

- do limite de propriedade de terceiros;

- do limite com as vias publicas;

b) dispor de pelo menos 2 (duas) saidas amplas, perma
nentemente desobstruidas, sinalizadas e dispostas em direcoes dis-
tintas;

c) dispor de acesso fécil e seguro, necessério a operagdo e a
manutencdo da caldeira, sendo que, para guarda-corpos vazados, 0s
véos devem ter dimensdes que impegam a queda de pessoas,

d) ter sistema de captacdo e lancamento dos gases e material
particulado, provenientes da combust&o, para fora da érea de operacdo
atendendo as normas ambientais vigentes,

e) dispor de iluminagdo conforme normas oficiais vigentes;

f) ter sistema de iluminagdo de emergéncia caso opere a
noite.

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

a) constituir prédio separado, construido de material resis-
tente ao fogo, podendo ter apenas uma parede adjacente a outras
instalagGes do estabelecimento, porém com as outras paredes afas-
tadas de, no minimo, 3,0 m (trés metros) de outras instalacdes, do
limite de propriedade de terceiros, do limite com as vias pablicas e de
depdsitos de combustiveis, excetuando-se reservatérios para partida
com até 2000 L (dois mil litros) de capacidade;

b) dispor de pelo menos 2 (duas) saidas amplas, perma-
nentemente desobstruidas, sinalizadas e dispostas em direcdes dis-
tintas,

¢) dispor de ventilagdo permanente com entradas de ar que
nao possam ser bloqueadas;

d) dispor de sensor para deteccdo de vazamento de géas quan-
do se tratar de caldeira a combustivel gasoso;

€) ndo ser utilizada para qualquer outra finalidade;

f) dispor de acesso facil e seguro, necessario a operagéo e a
manutencdo da caldeira, sendo que, para guarda-corpos vazados, 0s
véos devem ter dimensBes que impegcam a queda de pessoas,

) ter sistema de captacéo e lancamento dos gases e material
particulado, provenientes da combustdo, para fora da &rea de ope-
racdo, atendendo as normas ambientais vigentes;

h) dispor de iluminagdo conforme normas oficiais vigentes e
ter sistema de iluminacdo de emergéncia.

13.4.2.5 Quando o estabelecimento ndo puder atender ao
disposto nos itens 13.4.2.3 e 13.4.2.4, deve ser elaborado projeto
aternativo de instalagdo, com medidas complementares de seguranca,
gque permitam a atenuacdo dos riscos, comunicando previamente a
representagdo sindical dos trabahadores predominante no estabele-
cimento.

13.4.2.6 As cadeiras classificadas na categoria A devem
possuir painel de instrumentos instalados em sala de controle, cons-
truida segundo o que estabelecem as Normas Regulamentadoras apli-
caveis.

13.4.3 Seguranga na operagdo de caldeiras

13.4.3.1 Toda caldeira deve possuir manual de operagcdo
atualizado, em lingua portuguesa, em local de facil acesso aos ope-
radores, contendo no minimo:

a) procedimentos de partidas e paradas,

b) procedimentos e pardmetros operacionais de rotina

c) procedimentos para situagdes de emergéncia;

d) procedimentos gerais de seguranga, salde e de preser-
vacdo do meio ambiente.

13.4.3.2 Os instrumentos e controles de caldeiras devem ser
mantidos calibrados e em boas condi¢des operacionais.

13.4.3.2.1 A inibicéo provistria dos instrumentos e controles
é permitida, desde que mantida a seguranga operacional, e que esteja
prevista nos procedimentos formais de operagdo e manutencéo, ou
com justificativa formalmente documentada, com prévia andlise téc-
nica e respectivas medidas de contingéncia para mitigacdo dos riscos
elaborada pelo responsavel técnico do processo, com anuéncia do
PH.

13.4.3.3 A quaidade da agua deve ser controlada e tra-
tamentos devem ser implementados, quando necessarios, para com-
patibilizar suas propriedades fisico-quimicas com os parametros de
operagdo da caldeira, sendo estes tratamentos obrigatérios em cal-
deiras classificadas como categoria A, conforme item 13.4.1.2 desta
NR.

13.4.3.4 Toda caldeira a vapor deve estar obrigatoriamente
sob operagéo e controle de operador de caldeira

13.4.3.5 E considerado operador de caldeira aguele que sa-
tisfizer o disposto no item A do Anexo | desta NR.

13.4.4 Inspecéo de seguranca de caldeiras.

13.4.4.1 As cadeiras devem ser submetidas a inspegdes de
seguranga inicial, periédica e extraordinaria.

13.4.4.2 A inspecdo de seguranca inicial deve ser feita em
caldeiras novas, antes da entrada em funcionamento, no local de-
finitivo de instalagdo, devendo compreender exame interno, seguido
de teste de estanqueidade e exame externo.

13.4.4.3 As caldeiras devem obrigatoriamente ser submetidas
a Teste Hidrostético - TH em sua fase de fabricagdo, com com-
provagdo por meio de laudo assinado por PH, e ter o valor da pressio
de teste afixado em sua placa de identificag&o.

13.4.4.3.1 Na fata de comprovagéo documental de que o TH
tenha sido realizado na fase de fabricagdo, se aplicard o disposto a

seguir:

a) para as caldeiras fabricadas ou importadas a partir da
vigéncia desta NR, o TH deve ser feito durante a inspegdo de se-
guranca inicial;

b) para as caldeiras em operagdo antes da vigéncia desta NR,
a execucdo do TH fica a critério do PH e, caso sgja necessaria, deve
ser realizada até a préxima inspegdo de seguranga periddica interna.

13.4.4.4 A inspecdo de seguranga periddica, constituida por
exames interno e externo, deve ser executada nos seguintes prazos
méximos:

a) 12 (doze) meses para caldeiras das categorias A e B;

b) 15 (quinze) meses para caldeiras de recuperagéo de dcalis
de qualquer categoria;

c) 24 (vinte e quatro) meses para caldeiras da categoria A,
desde que aos 12 (doze) meses sejam testadas as pressdes de abertura
das vévulas de seguranca.

13.4.4.5 Estabelecimentos que possuam Servigo Proprio de
Inspecéo de Equipamentos - SPIE, conforme estabelecido no Anexo
I, podem estender seus periodos entre inspegdes de seguranga, res-
peitando 0s seguintes prazos maximos:

a) 24 (vinte e quatro) meses para as caldeiras de recuperacdo
de dcdlis,

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

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

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

13.4.4.6 As cadeiras que operam de forma continua e que
utilizam gases ou residuos das unidades de processo como com-
bustivel principal para aproveitamento de calor ou para fins de con-
trole ambiental podem ser consideradas especiais quando todas as
condigBes seguintes forem satisfeitas:

a) estiverem instaladas em estabelecimentos que possuam
SPIE citado no Anexo Il;

b) tenham testados a cada 12 (doze) meses o sistema de
intertravamento e a pressdo de abertura de cada vévula de segu-

ranca;
€) ndo apresentem variagdes inesperadas na temperatura de
saida dos gases e do vapor durante a operag&o;
d) existam andlise e controle periddico da quaidade da

agua;

€) exista controle de deterioragdo dos materiais que com-
pdem as principais partes da caldeira; e

f) exista parecer técnico de PH fundamentando a decis3o.

13.4.4.6.1 O empregador deve comunicar ao Orgédo Regional
do Ministério do Trabalho e a0 sindicato dos trabalhadores da ca
tegoria predominante no estabelecimento, previamente, o enquadra-
mento da caldeira como especial.

13.4.4.7 No méximo, ao completar 25 (vinte e cinco) anos de
uso, na sua inspegdo subsequente, as caldeiras devem ser submetidas
a uma avaliagdo de integridade com maior abrangéncia para de-
terminar a sua vida remanescente e novos prazos maximos para ins-
pecéo, caso ainda estejam em condigdes de uso.

13.4.4.8 As vévulas de seguranga instaladas em caldeiras
devem ser inspecionadas periodicamente conforme segue:

a) pelo menos 1 (uma) vez por més, mediante acionamento
manual da alavanca, em operagdo, para caldeiras da categoria B,
excluidas as caldeiras que vaporizem fluido térmico e as que tra
balhem com &gua tratada conforme previsto no item 13.4.3.3; e

b) as vélvulas flangeadas ou roscadas devem ser desmon-
tadas, inspecionadas e testadas em bancada, e, no caso de vévulas
soldadas, devem ser testadas no campo, com uma frequéncia com-
pativel com o histérico operacional das mesmas, sendo estabelecidos
como limites maximos para essas atividades os periodos de inspecéo
estabelecidos nos itens 13.4.4.4 e 13.4.4.5.

13.4.4.9 Adicionamente aos testes prescritos no item
13.4.4.8, as vavulas de seguranca instaladas em caldeiras podem ser
submetidas a testes de acumulagao, a critério do PH.

13.4.4.10 A inspecdo de seguranca extraordinaria deve ser
feita nas seguintes oportunidades:

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

b) quando a caldera for submetida a alteragdo ou reparo
importante capaz de alterar suas condi¢Bes de seguranca;

c) antes de a caldeira ser recolocada em funcionamento,
quando permanecer inativa por mais de 6 (seis) meses;

d) quando houver mudanga de local de instalacdo da cal-
deira

13.4.4.11 A inspecéo de seguranca deve ser realizada sob a
responsabilidade técnica de PH.

13.4.4.12 Imediatamente ap6s a inspecdo da caldeira, deve
ser anotada no seu Registro de Seguranga a sua condi¢ao operacional,
e, em até 60 (sessenta) dias, deve ser emitido o relatério, que passa a
fazer parte da sua documentacdo, podendo este prazo ser estendido
para 90 (noventa) dias em caso de parada geral de manutencéo.

13.4.4.13 O empregador deve informar a representagdo sin-
dical da categoria profissional predominante no estabelecimento, num
prazo maximo de 30 (trinta) dias ap6s o término da inspecdo de
seguranga, a condicdo operacional da caldeira.

13.4.4.13.1 Mediante o recebimento de requisi¢do formal, o
empregador deve encaminhar a representag@o sindical predominante
no estabelecimento, no prazo maximo de 10 (dez) dias apds a sua
elaboracdo, a copia do relatério de inspegéo.

13.4.4.13.2 A representacao sindical da categoria profissional
predominante no estabelecimento podera solicitar ao empregador que
sgja enviada de maneira regular copia do relatério de inspegdo de
seguranga da caldeira em prazo de 30 (trinta) dias apds a sua €la
boragdo, ficando o empregador desobrigado a atender os itens
134.4.13 e 134.4.13.1.

13.4.4.14 O relatério de inspegdo de seguranca, mencionado
no item 13.4.1.6, dinea "€", deve ser elaborado em péginas nu-
meradas contendo no minimo:

a) dados constantes na placa de identificagdo da cadeira;

b) categoria da caldeira;

c) tipo da caldeirg;

d) tipo de inspecéo executada;

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

f) descricdo das inspecBes, exames e testes executados,

g) registros fotogréficos do exame interno da caldeira;

h) resultado das inspecBes e providéncias,

i) relacdo dos itens desta NR, relativos a caldeiras, que ndo
estdo sendo atendidos;

j) recomendacdes e providéncias necessérias;

k) parecer conclusivo quanto a integridade da caldeira até a
préxima inspegao;

I) data prevista para a nova inspecdo de seguranga da cal-
deirg;

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

13.4.4.15 As recomendacOes decorrentes da inspegdo devem
ser registradas e implementadas pelo empregador, com a determi-
nacdo de prazos e responsaveis pela execugéo.

13.4.4.16 Sempre que os resultados da inspecdo determi-
narem alteractes dos dados de projeto, a placa de identificagdo e a
documentagdo do prontudrio devem ser atualizadas.

13.5 Vasos de Presséo

13.5.1 Vasos de pressdo - disposigdes gerais.

13.5.1.1 Vasos de pressdo sdo equipamentos que contém
fluidos sob pressdo interna ou externa, diferente da atmosférica

13.5.1.2 Para efeito desta NR, os vasos de pressio sio clas-
sificados em categorias segundo a classe de fluido e o potencia de
risco:

a) Os fluidos contidos nos vasos de pressdo sdo classificados
conforme descrito a seguir:

Classe A:

- fluidos inflaméveis;

- fluidos combustiveis com temperatura superior ou igua a
200 °C (duzentos graus Celsius);

- fluidos t6xicos com limite de tolerancia igual ou inferior a
20 ppm (vinte partes por milhao);

- hidrogénio;

- acetileno.

Classe B:

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

- fluidos toxicos com limite de toleréncia superior a 20 ppm
(vinte partes por milh&o).
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Classe C: ) 13.5.1.4 Todo vaso de pressdo deve ter afixado em seu corpo, em local_de fécil acesso e bem
- |vapor de &gua, gases asfixiantes simples ou ar comprimido. visivel, pla(%gb de |d<t9nt|f|ca§éo indelével com, no minimo, as seguintes informagdes:
Classe D: ricante;

- outro fluido ndo enquadrado acima.

b) Quando se tratar de mistura devera ser considerado para fins de classificagdo o fluido que
apresentar maior risco aos trabalhadores e instalagdes, considerando-se sua toxicidade, inflamabilidade e
concentragao;

¢) Os vasos de pressao sdo classificados em grupos de potencial de risco em fungéo do produto
PV, onde P é a pressdo méaxima de operagdo em MPa, em médulo, e V o seu volume em m3, conforme
segue:

Grupo 1 - PV > 100

Grupo 2 - PV <100 e PV > 30

Grupo 3- PV <30ePV =25

Grupo 4 - PV <25ePV 21

Grupo5- PV <1

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

CATEGORIAS DE VASOS DE PRESSAO

Classe Grupo de Potencial de Risco
e
Fluido
3 4 5
PV>|PV<100 |PV<30 |PV<25|PV<1
100 | PV >30 |PV>25| PV >1
Cate%orlas
. . A o | I Il Il
- Fluidos inflaméaveis, e fluidos combustiveis
com temperatura igual ou superior a 200 °C
- Toxico_com limite de tolerancia < 20 ppm
- Hidrogénio
- Acetileno
. B I I I \Y] v
- Fluidos combustiveis com temperatura me-
nor que 200 °C o .
- Fluidos toxicos com limite de tolerancia >
0 ppm
v de & [} | Il Il \Y] \
- or de agua
- Ggges asf&?ante; simples
- Ar_comprimido
. I Il v Y \
- Qutro fluido
Notas:

a) Considerar volume em m3 e pressdo em MPg;

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

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

a) véalvula de seguranca ou outro dispositivo de seguranca com pressdo de abertura ajustada em
vaor igual ou inferior 8 PMTA, instalado diretamente no vaso ou no sistema que o inclui, considerados
os requisitos do codigo de projeto relativos a aberturas escalonadas e tolerancias de calibragéo;

b) vasos de pressdo submetidos a vacuo devem ser dotados de dispositivos de seguranca quebra-
VACUO Ou outros meios previstos no projeto; se também submetidos a pressdo positiva devem atender a
alinea "a' deste item;

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

d) instrumento que indique a pressdo de operacdo, instalado diretamente no vaso ou no sistema
que o contenha.

b) nimero de identificacéo;
¢) ano de fabricacéo; )
presséo maxima de trabalho admissivel;
€) pressdo de teste hidrostatico de fabricagdo;
f) codigo de prgjeto e ano de edi Féo
13.5.1.5 Além da placa de identificacéo, deve constar, em local visivel, a categoria do vaso,
conforme item 13.5.1.2, e seu nimero ou codigo de identificacao.
. 135.1.6 Todo vaso de pressio deve possuir, no estabelecimento onde estiver instalado, a
seguinte documentacéo devidamente atualizada:
. _a) Prontudrio do vaso de pressio a ser fornecido pelo fabricante, contendo as seguintes in-
ormagoes:
- codigo de projeto e ano de edicéo;
- especificagao dos materiais;
- procedimentos utilizados na fabricagdo, montagem e inspegéo find;
- metodologia para estabelecimento da PMTA; ) ) )
- conjunto de desenhos e demais dados necessérios para 0 monitoramento da sua vida Ctil;
- pressdo maxima de operagao;
- registros documentais do teste hidrostético;
- caracteristicas funcionais, atualizadas pelo empregador sempre que alteradas as originais;
- dados dos dispositivos de seguranca, atualizados pelo empregador sempre que aterados os
originais;
- ano de fabricagdo;
- 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 alteracéo ou reparo em conformidade com os itens 13.3.3.3 e 13.3.3.4;
Relatérios de inspe%éo em conformidade com o item 135.4.14;
e) Certificados de calibragdo dos dispositivos de seguranca, onde aplicavel.
13.5.1.7 Quando inexistente ou extraviado, o prontu&rio do vaso de pressdo deve ser re-
constituido pelo empregador, com responsabilidade técnica do fabricante ou de PH, sendo imprescindivel
a reconsntw%/]éo das premissas de projeto, dos dados dos dispositivos de seguranga e da memoria de
célculo da PMTA.
13.5.1.7.1 Vasos de pressdo construidos sem codigos de projeto, instalados antes da publicacéo
desta Norma, para os quais ndo seja possivel a reconstituicdo da memoria de célculo por coédigos
reconhecidos, devem ter PMTA atribuida por PH a partir dos dados operacionais e serem submetidos a
inspecdes periddicas, até sua adequacéo definitiva, conforme os prazos abaixo:
01 ano, para inspecéo de segurancga periodica externa;
b) 03 anos, para inspe¢do de seguranca periddica interna
- 135.1.7.2 A empresa deverd elaborar um Plano de Acdo para realizaco de inspecdo ex-
traordinaria especial de todos os vasos relacionados no item 13.5.1.7.1, considerando um prazo maximo
de 60 (sessenta) meses. ) ) )
13.5.1.8 O Registro de Sﬁuranga deve ser constituido por livro de paginas numeradas, pastas
ou sistema informatizado do estabelecimento com s?uran(;a da informacdo onde ser&o registradas:
_ @) todas as ocorréncias importantes capazes de influir nas condigdes de seguranca dos vasos de
presséo;
b) as ocorréncias de inspecBes de seguranca inicial, periddica e extraordinaria, devendo constar
a condicdo operacional do vaso, 0 nome legivel e assinatura de PH;
13.5.1.8.1 O empregador deve fornecer copias impressas ou em midia eletronica de registros de
s?uranga selecionadas pela representacdo sindical da categoria profissional predominante no esta-
belecimento, quando formalmente solicitadas. o
13.5.1.9 A documentagcdo referida no item 13.5.1.6 deve estar sempre a disposi¢do para consulta
dos operadores, do pessoal de manutencdo, de inspecdo e das representacOes dos trabalhadores e do
empregador na Comissdo Interna de Prevencéo de Acidentes - CIPA, devendo o empregador assegurar
livre e pleno acesso a essa documentacéo inclusive & representacéo sindical da categoria profissional
predominante no estabelecimento, quando formamente solicitado.

13.5.2 Instalagdo de vasos de pressdo.

13.5.2.1 Todo vaso de pressdo deve ser instalado de modo
que todos os drenos, respiros, bocas de visita e indicadores de nivel,
pressdo e temperatura, quando existentes, sgjam facilmente acessi-
veis.

13.5.2.2 Quando os vasos de pressdo forem instalados em
ambientes fechados, a instalag@o deve satisfazer os seguintes requi-
sitos:

a) dispor de pelo menos 2 (duas) saidas amplas, perma
nentemente desobstruidas, sinalizadas e dispostas em diregdes dis-
tintas,

b) dispor de acesso fécil e seguro para as atividades de
manutencdo, operaco e inspegdo, sendo que, para guarda-corpos va-
zados, os véos devem ter dimensdes que impecam a queda de pes-
s0as,

c) dispor de ventilacdo permanente com entradas de ar que
ndo possam ser bloqueadas,

d) dispor de iluminagdo conforme normas oficiais vigentes;

€) possuir sistema de iluminagdo de emergéncia.

13.5.2.3 Quando o vaso de presséo for instalado em am-
biente aberto, ainstalagdo deve satisfazer as alineas "a’, "b", "d" e"¢e"
do item 13.5.2.2.

13.5.2.4 A instalag8o de vasos de pressdo deve obedecer aos
aspectos de seguranca, salide e meio ambiente previstos nas Normas
Regulamentadoras, convengdes e disposicdes legais aplicaveis.

13.5.25 Quando o estabelecimento ndo puder atender ao
disposto no item 13.5.2.2, devem ser adotadas medidas formais com-
plementares de seguranca que permitam a atenuagdo dos riscos.

13.5.3 Seguranca na operacdo de vasos de pressao.

13.5.3.1 Todo vaso de pressdo enquadrado nas categorias |
ou |l deve possuir manual de operacdo proprio ou instrucoes de
operagdo contidas no manua de operacdo de unidade onde estiver
instalado, em lingua portuguesa, em loca de fécil acesso aos ope-
radores, contendo no minimo:

a) procedimentos de partidas e paradas;

b) procedimentos e parémetros operacionais de roting;

¢) procedimentos para situagBes de emergéncia;

d) procedimentos gerais de seguranga, salde e de preser-
vacdo do meio ambiente.

13.5.3.2 Os instrumentos e controles de vasos de pressio
devem ser mantidos calibrados e em boas condi¢Bes operacionais.

13.5.3.2.1 Podera ocorrer a inibicdo provisoria dos instru-
mentos e controles, desde que mantida a seguranca operacional, e que
esteja prevista nos procedimentos formais de operagéo e manutengéo,
ou com justificativa formalmente documentada, com prévia andlise
técnica e respectivas medidas de contingéncia para mitigagdo dos
riscos, elaborada pelo responsavel técnico do processo, com anuéncia
do PH.

13.5.3.3 A operacdo de unidades que possuam vasos de pres-
sd0 de categorias | ou |l deve ser efetuada por profissional capacitado
conforme item "B" do Anexo | desta NR.

13.5.4 Inspecdo de segurancga de vasos de pressao.

13.5.4.1 Os vasos de pressdo devem ser submetidos a ins-
pegdes de seguranga inicial, periédica e extraordinéria

13.5.4.2 A inspecdo de seguranca inicial deve ser feita em
vasos de pressdo novos, antes de sua entrada em funcionamento, no
loca definitivo de instalagdo, devendo compreender exames externo e
interno.

13.5.4.3 Os vasos de pressdo devem obrigatoriamente ser
submetidos a Teste Hidrostéatico - TH em sua fase de fabricacdo, com
comprovagdo por meio de laudo assinado por PH, e ter o valor da
pressdo de teste afixado em sua placa de identificagéo.

13.5.4.3.1 Na falta de comprovacdo documental de que o
Teste Hidrostético - TH tenha sido realizado na fase de fabricac&o, se
aplicard o disposto a seguir:

a) para os vasos de pressao fabricados ou importados a partir
da vigéncia desta NR, o TH deve ser feito durante a inspecéo de
seguranga inicial;

b) para os vasos de pressdo em operacdo antes da vigéncia
desta NR, a execugdo do TH fica a critério do PH e, caso sgja
necesséria a sua realizagd, o TH deve ser redizado até a proxima
inspecdo de seguranca periodica interna

13.5.4.4 Os vasos de pressdo categorias IV ou V de fa
bricacdo em série, certificados pelo Instituto Nacional de Metrologia,
Qualidade e Tecnologia - INMETRO, que possuam vévula de se-
guranca calibrada de fébrica ficam dispensados da inspeg&o inicial,
desde que instalados de acordo com as recomendagdes do fabri-
cante.

13.5.4.4.1 Deve ser anotada no Registro de Seguranga a data
da instalagéo do vaso de pressdo a partir da qual se inicia a contagem
do prazo para a inspegdo de seguranca periddica

13.5.4.5 A inspecdo de seguranga periddica, constituida por
exames externo e interno, deve obedecer aos seguintes prazos mé&
Xximos estabelecidos a seguir:

a) para estabelecimentos que ndo possuam SPIE, conforme
citado no Anexo Il:

Categoria do Vaso Exame Externo Exame Interno
1 ano 3 anos

| 2 anos 4 anos

11 3 anos 6 anos

\Y 4 anos 8 anos

vV 5 anos 10 anos

b) para estabelecimentos que possuam SPIE, conforme ci-
tado no Anexo Il, consideradas as toleréncias nele previstas:

Categoria do Vaso Exame Externo Exame Interno
3 anos 6 anos
4 anos 8 anos
| 5 anos 10 anos
vV 6 anos 12 anos
V 7 anos a critério

13.5.4.6 Vasos de pressdo que ndo permitam acesso visual
para 0 exame interno ou externo por impossibilidade fisica devem ser
submetidos aternativamente a outros exames ndo destrutivos e me-
todologias de avaliagdo da integridade, a critério do PH, baseados em
normas e codigos aplicaveis a identificagdo de mecanismos de de-
terioragéo.

13.5.4.7 As empresas que possuam SPIE certificado con-
forme Anexo |l desta Norma podem executar, em vasos de presséo de
categorias | e Il, uma inspecdo ndo intrusiva - INI, de acordo com a
metodologia especificada na norma ABNT NBR 16455, desde que
esta sgja obrigatoriamente sucedida por um exame visua interno em
um prazo méximo correspondente a 50 % do intervalo determinado
no item 13.5.4.5(b) desta Norma.

13.5.4.7.1 O intervalo correspondente a0 prazo maximo do
item 13.5.4.7 deve ser contado a partir da data de realizacdo da INI.

13.5.4.8 Vasos de pressdo com enchimento interno ou com
catalisador podem ter a periodicidade de exame interno ampliada, de
forma a coincidir com a época da substituicdo de enchimentos ou de
catalisador, desde que esta ampliagdo seja precedida de estudos con-
duzidos por PH ou por grupo multidisciplinar por ele coordenado,
baseados em normas e c6digos aplicaveis, onde sgjam implementadas
tecnologias alternativas para a avaliagdo da sua integridade estrutural.
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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,

Este documento pode ser verificado no enderego eletrénico http://www.in.gov.br/autentiadedehtml,

pelo codigo 00012017092900097

Documento assinado digitalmente conforme MP n° 2.200-2 de 24/08/2001, que ingtitui a

Infraestrutura de Chaves Publicas Brasileira - |CP-Brasil.



a0k Mg

]

PR
5
Fno

e 98 ISSN 1677-7042

Diario Oficial da Unido - Secio 1

N° 188, sexta-feira, 29 de setembro de 2017

b) caracterizagdo de materiais de fabricagdo através de en-
saios, ou admissdo dos menores limites de resisténcia presentes nos
codigos de projeto, para cada tipo de materia/liga (ago ao carbono,
aco inox, etc.);

c) avaliacdo de integridade estrutural por metodologia com-
plementar, andlise de tensdes, adequagdo a0 uso ou similares, de
acordo com critérios de aceitagdo de cddigos internacionais de re-
feréncia;

d) adogdo de sobre-espessura de corrosdo para 0S coOmpo-
nentes avaliados, que permitam o monitoramento de vida residual;

e) dimensionamento de reforgos estruturais, quando neces-
sério, através da elaboracdo de projeto de aterago;

f) elaboragéo de plano de agdo, considerando a vida residual
calculada e prazo para implementacdo de projeto de ateragdo néo
superior a 10 (dez) anos.

Instrumentos de monitoracdo ou de controle: dispositivos
destinados a monitoragdo ou controle das variaveis operacionais dos
equipamentos a partir da sala de controle ou do proprio equipa
mento.

Integridade estrutural: conjunto de propriedades e caracte-
risticas fisicas necess&rias para que um equipamento ou item de-
sempenhe com seguranga e eficiéncia as fungbes para as quais foi
projetado.

Linha trecho de tubulaggo individualizado entre dois pontos
definidos e que obedece a uma unica especificagdo de materiais,
produtos transportados, pressdo e temperatura de projeto.

Manutencéo pred|t|va. manutencdo com énfase na predicéo
da falha e em agles baseadas na condi¢cdo do equipamento para
prevenir a falha ou degradacéo do mesmo.

Manutencdo preventiva: manutencéo realizeda a intervalos
predeterminados ou de acordo com critérios prescritos, e destinada a
reduzir a probabilidade de falha ou a degradac&o do funcionamento
de um componente.

Maéguinas de fluido: aguela que tem como fungdo principal
intercambiar energia com um fluido que as atravessa

Mecanismos de danos: conjunto de fatores que causam de-
gradac&o nos equipamentos e componentes.

Pacote de maquina: conjunto de equipamentos e dispositivos
composto pela méquina e seus sistemas auxiliares (vide sistemas
auxiliares de méguinas).

Pessoal qualificado: profissional com conhecimentos e ha-
bilidades que permitam exercer determinadas tarefas, e certificado
quando exigivel por codigo ou norma.

Placa de identificacdo: placa contendo dados do equipamento
de acordo com os requisitos estabelecidos nesta NR, fixada em local
visivel.

Plano de inspecdo: descricdo das atividades, incluindo os
exames e testes a serem realizados, necessarias para avaliar as con-
digdes fisicas de cadeiras, vasos de pressdo e tubulaghes, consi-
derando o histérico dos equipamentos e os mecanismos de danos
previsivels.

Pressdo maxima de operagdo: para fins de enquadramento e
definicio da categoria de vasos de pressdo considera-se pressao m&
xima de operagdo a maior pressdo que 0 equipamento pode operar em
condi¢des normais de processo, previstas no prontuario. Caso nao
exista esta definicdo no prontudrio, deve ser considerada a PMTA.

Pressdo Méxima de Trabalho Admissivel - PMTA: é o maior
vaor de pressdo a que um equipamento pode ser submetido con-
tinuamente, de acordo com o coédigo de projeto, a resisténcia dos
materiais utilizados, as dimensdes do equipamento e seus parametros
operacionais.

Programa de inspecdo: cronograma contendo, entre outros
dados, as datas das inspegdes de seguranga periddicas a serem rea
lizadas.

Projeto de alteragdo: projeto elaborado por ocasido de al-
teragcdo que implique em intervencdo estrutural ou mudancga de pro-
cesso significativa em caldeiras, vasos de pressdo e tubulactes.

Projeto de reparo: projeto estabelecendo os procedimentos de
execucdo e controle de reparos que possam comprometer a capa
cidade de retencdo de pressdo de caldeiras, vasos de pressdo e tu-
bulactes.

Projeto alternativo de instalagdo: projeto concebido para mi-
nimizar os impactos de seguranca para o trabalhador quando as ins-
talagdes ndo estiverem atendendo a determinado item desta NR.

Projeto de instalagdo: projeto contendo o posicionamento dos
equipamentos e sistemas de seguranca dentro das instalagdes e, quan-
do aplicavel, os acessos aos acessorios dos mesmos (vents, drenos,
instrumentos). Integra o projeto de instalagéo o inventario de vavulas
de seguranca com os respectivos DCB e equipamentos protegidos.

Prontuario: conjunto de documentos e registros do projeto de
construgao, fabricagdo, montagem, inspecdo e manutencéo dos equi-
pamentos.

Recipientes méveis. vasos de pressdo que podem ser mo-
vidos dentro de uma instalag@o ou entre instalagdes e que ndo podem
ser enquadrados como transportaveis.

Recipientes transportavels: recipientes projetados e construi-
dos para serem transportados pressurizados e em conformidade com
normas e regulamentagdes especificas de recipientes transportéaveis.

Registro de Seguranca: registro da ocorréncia de inspegoes
ou de anormalidades durante a operacdo de caldeiras e vasos de
pressdo, executado por PH ou por pessoal de operagdo, inspegdo ou
manutengdo diretamente envolvido com o fato gerador da anotacéo

Relatérios de inspecdo: registro formal dos resultados das
inspegdes realizadas nos equipamentos com laudo conclusivo.

Reparo: intervencao realizada para correcdo de danos, de-
feitos ou avarias em equipamentos e seus componentes, visando res-
taurar a condi¢do do projeto de construgéo.

Seguranca da informagdo: conjunto de agdes definido pelo em-
pregador com afindidade de manter aintegridade, inviolabilidade, controle
de acessos, disponibilidade, transferéncia e guarda dos dados el etronicos.

Sistemas auxiliares de méguinas - conjunto de equipamentos
e dispositivos auxiliares para fins de arrefecimento, lubrificagdo e
selagem, integrantes de pacote de maguina.

Sistema de iluminagdo de emergéncia: sistema destinado a
prover a iluminagdo necessdria ap acesso Seguro a um equipamento
ou instalagdo na inoperancia dos sistemas principais destinados a tal
fim.

Sistema de intertravamento de caldeira: sistema de geren-
ciamento das atividades de dois ou mais dispositivos ou instrumentos
de protecéo, monitorado por interface de seguranca.

Sistema de tubulagdo: conjunto integrado de linhas e tu-
bulactes que exerce uma fungéo de processo, ou que foram agrupadas
para fins de inspegdo, com caracteristicas técnicas e de processos
semelhantes.

SPIE: Servigo Préprio de Inspegéo de Equipamentos.

Teste de estanqueidade: tipo de teste de pressdo realizado
com a finalidade de atestar a capacidade de retencéo de fluido, sem
vazamentos, em eguipamentos, tubulacdes e suas conexdes, antes de
sua entrada ou reentrada em operac&o.

Teste hidrostético - TH: tipo de teste de pressdo com fluido
incompressivel, executado com o objetivo de avaiar a integridade
estrutural dos equipamentos e o rearranjo de possiveis tensdes re-
siduais, de acordo com o codigo de projeto.

TubulagBes: conjunto de linhas, incluindo seus acessorios,
projetadas por codigos especificos, destinadas ao transporte de fluidos
entre equipamentos de uma mesma unidade de uma empresa dotada
de caldeiras ou vasos de pressdo.

Unidades de processo: conjunto de equipamentos e inter-
ligagOes de uma unidade fabril destinada a transformar matérias pri-
mas em produtos.

Vasos de pressdo: s80 reservatorios projetados para resistir
com seguranga a pressdes internas diferentes da pressdo atmosférica,
ou submetidos a pressdio externa, cumprindo assm a sua fungdo
basica 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 néo
estejam dentro do escopo de outras NR, nem dos itens 13.2.2 e
13.2.1, alinea "a" desta NR;

c) vasos de pressdo encamisados, incluindo refervedores e
reatores;

d) autoclaves e caldeiras de fluido térmico.

Vida remanescente: estimativa do tempo restante de vida de
um equipamento ou acessorio, executada durante avaliagdes de sua
integridade, em periodos pré-determinados.

Vida ttil: tempo de vida estimado na fase de projeto para um
equipamento ou acessorio.

Volume: volume interno Util do vaso de pressdo, excluindo o
volume dos acessorios internos, de enchimentos ou de catalisadores.

Anexo |

Capacitagdo de Pessoal

A. Cadeiras

A1l Condigbes Gerais

All Para efeito desta NR, sera considerado operador de
caldeira aquele que satisfizer uma das seguintes condicoes:

a) possuir certificado de Treinamento de Seguranga na Ope-
racéo de Caldeiras e comprovagdo de estdgio prético conforme item
AL5 deste Anexo;

b) possuir certificado de Treinamento de Seguranca na Ope-
racéo de Caldeiras previsto na NR-13 aprovada pela Portaria SSMT
n.° 02, de 08 de maio de 1984 ou na Portaria SSST n° 23, de 27 de
dezembro de 1994.

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

A1.3 O Treinamento de Seguranc¢a na Operacdo de Caldeiras
deve, obrigatoriamente:

a) ser supervisionado tecnicamente por PH;

b) ser ministrado por profissionais capacitados para esse
fim;

¢) obedecer, no minimo, ao curriculo proposto no item A2
deste Anexo.

Al4 Os responsaveis pela promogdo do Treinamento de
Seguranca na Operagao de Caldeiras estaréo sujeitos ao impedimento
de ministrar novos cursos, bem como a outras sancoes legais cabiveis,
no caso de inobservancia do disposto no item A1.3 deste Anexo.

AL15 Todo operador de caldeira deve cumprir um estégio
prético, na operacdo da prépria caldeira que ira operar, o qual devera
ser supervisionado, documentado e ter duragdo minima de:

a) caldeiras da categoria A: 80 (oitenta) horas;

b) caldeiras da categoria B: 60 (sessenta) horas;

Al1l6 O estabelecimento onde for realizado estagio prético
supervisionado previsto nesta NR deve informar, quando requerido
pela representacao sindical da categoria profissional predominante no
estabel ecimento:

a) periodo de realizacdo do estégio;

b) entidade, empregador ou profissional responsavel pelo
Treinamento de Seguranca na Operagéo de Caldeira ou Unidade de
Processo;

c) relagdo dos participantes do estégio.

Al1l7 Deve ser redlizada capacitagdo para reciclagem dos
trabalhadores envolvidos direta ou indiretamente com a operagdo das
instalagbes sempre que nelas ocorrerem modificagdes significativas
na operagdo de equipamentos pressurizados ou troca de métodos,
processos e organizagdo do trabalho.

A2 Curriculo Minimo para Treinamento de Seguranga na
Operacdo de Cadeiras.

1. Nogdes de grandezas fisicas e unidades. Carga horéria: 4
(quatro) horas

1.1 Pressdo

1.1.1 Pressdo atmosférica

1.1.2 Pressdo interna de um vaso

1.1.3 Pressdo manométrica, pressdo relativa e pressdo ab-
soluta

1.1.4 Unidades de pressdo

1.2 Calor e temperatura

1.2.1 Nogoes gerais: 0 que é calor, 0 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 constante

1.2.5 Vapor saturado e vapor superaquecido

1.2.6 Tabela de vapor saturado
h 2. Cddeiras - consideragBes gerais. Carga horéria: 8 (0ito)

oras

2.1 Tipos de caldeiras e suas utilizacdes

2.2 Partes de uma caldeira

2.2.1 Cddeiras flamotubulares

2.2.2 Cddeiras aguatubulares

2.2.3 Caldeiras elétricas

2.2.4 Cadeiras a combustiveis solidos

2.2.5 Cddeiras a combustiveis liquidos

2.2.6 Caldeiras a gés

2.2.7 Queimadores

2.3 Instrumentos e dispositivos de controle de caldeiras

2.3.1 Dispositivo de aimentacéo

2.3.2 Visor de nivel

2.3.3 Sistema de controle de nivel

2.3.4 Indicadores de pressdo

2.3.5 Dispositivos de seguranga

2.3.6 Dispositivos auxiliares

2.3.7 Vélvulas e tubulages

2.3.8 Tiragem de fumaca

3. Operagao de caldeiras. Carga horéaria: 12 (doze) horas

3.1 Partida e parada

3.2 Regulagem e controle

3.2.1 de temperatura

3.2.2 de pressdo

3.2.3 de fornecimento de energia

3.2.4 do nivel de &gua

3.2.5 de poluentes

3.3 Falhas de operagéo, causas e providéncias

3.4 Roteiro de vistoria didria

3.5 Operagéo de um sistema de varias caldeiras

3.6 Procedimentos em situagBes de emergéncia

4. Tratamento de agua e manutencdo de caldeiras. Carga
horéria: 8 (oito) horas

4.1 Impurezas da &gua e suas consequéncias

4.2 Tratamento de agua

4.3 Manutencéo de caldeiras

5. Prevencao contra explosdes e outros riscos. Carga horéria:
4 (quatro) horas

5.1 Riscos gerais de acidentes e riscos a salde

5.2 Riscos de explosdo

6. Legislacdo e normalizagdo. Carga horédria: 4 (quatro) ho-

6.1 Normas Regulamentadoras

6.2 Norma Regulamentadora n.° 13 - NR-13

B. Vasos de Pressdo

B1 CondicOes Gerais

B1.1 A operacdo de unidades de processo que possuam va-
so0s de pressdo de categorias | ou |l deve ser efetuada por profissional
com Treinamento de Seguranca na Operacdo de Unidades de Pro-
Cessos.

B1.2 Para efeito desta NR ser& considerado profissional com
Treinamento de Seguranca na Operagdo de Unidades de Processo
aquele que satisfizer uma das seguintes condicgdes:

a) possuir certificado de Treinamento de Seguranga na Ope-
racéo de Unidades de Processo expedido por instituicdo competente
para o treinamento;

b) possuir experiéncia comprovada na operacdo de vasos de
pressdo das categorias | ou Il de pelo menos 2 (dois) anos antes da
vigéncia da NR-13 aprovada pela Portaria SSST n.° 23, de 27 de
dezembro de 1994.

B1.3 O pré-requisito minimo para participacdo, como aluno,
no Treinamento de Seguranca na Operacao de Unidades de Processo
é o atestado de conclusdo do ensino fundamental.

B1.4 O Treinamento de Seguranga na Operacdo de Unidades
de Processo deve obrigatoriamente:

a) ser supervisionado tecnicamente por PH;

b) ser ministrado por profissionais capacitados para esse
fim;

c) obedecer, no minimo, ao curriculo proposto no item B2
deste Anexo.

B1.5 Os responsaveis pela promogdo do Treinamento de
Seguranca na Operacdo de Unidades de Processo estardo sujeitos ao
impedimento de ministrar novos cursos, bem como a outras sangoes
legais cabiveis, no caso de inobservancia do disposto no item B1.4.

B1.6 Todo profissional com Treinamento de Seguranca na
Operacdo de Unidades de Processo deve cumprir estégio pratico,
supervisionado, na operacéo de vasos de pressdo de 300 (trezentas)
horas para o conjunto de todos os vasos de pressdo de categorias | ou
.

B2 Curriculo Minimo para Treinamento de Seguranga na
Operacdo de Unidades de Processo.

1. NogBes de grandezas fisicas e unidades. Carga horéria: 4
(quatro) horas
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SECRETARIA DE INSPECAO DO TRABALHO
INSTRUCAO NORMATIVA N° 136, DE 28 DE SETEMBRO DE 2017

Revisa as metas de processos analisados, en-
cerrados € 0 nUmero minimo de Auditores
Fiscais do Trabalho que deverdo desempenhar
a atividade de andlise de processos nas Supe-
rintendéncias Regionais do Trabaho estabe-
lecidos por meio da Instrugdo Normativa n.°
128, de 14 de dezembro de 2016. Alteraalns-
trugdo Normativa n.° 125, de 21 de julho de
20186, fixando a quantidade minimade proces-
sos a serem distribuidos aos analistas remotos
ou em atividade externa no &mbito da CGR.

A SECRETARIA DE INSPECAO DO TRABALHO, no
exercicio de sua competéncia, prevista no art. 18, |, do Decreto n.°
8.894, de 03 de novembro de 2016, e considerando o disposto no art.
11, 8 6° da Portaria MTE n.° 643, de 11 de maio de 2016, que
disciplina a forma de atuagdo da Inspegdo do Trabalho.

CONSIDERANDO que a meta para o ano de 2017 foi cal-
culada com base em uma projecéo de entrada de processos que, para
a maioria das regionais, ndo se concretizou;

CONSIDERANDO que a meta anteriormente imposta se
mostrou incongruente com a realidade, tornando-se, em muitos casos,
impossivel de ser alcancada;

CONSIDERANDO que a meta de andlise de processos no
ambito da Coordenagdo Geral de Recursos - CGR é maior que aquela
prevista para as regionais, em virtude de 0s processos, em tese, serem
totalmente instruidos e contrarrazoados na origem;

CONSIDERANDO que os dados estatisticos demonstram
que aproximadamente metade dos processos pendentes de decisio na
CGR demanda novos pareceres ou complementagdes. Resolve:

COORDENAGCAO-GERAL DE RECURSOS

DESPACHOS DO COORDENADOR-GERAL
Em 28 de setembro de 2017

O Coordenador-Geral de Recursos da Secretaria de Inspecéo do Trabalho/MTE, no uso de sua competéncia,

revista no art. 9, inciso

I, anexo VI, da Portaria/GM n° 483, de 15 de setembro de 2004 e de acordo com o disposto nos artigos 635 e 637 da CLT, e considerando o
que dispde 0 § 5° do art. 23 dalei n° 8.036, de 11 de maio de 1990, decidiu processos de auto de infragao ou notificagdo de déebito nos seguintes

termos: ] ]
1) Em apreciacdo de recurso voluntario:

1.1 Pela procedéncia do auto de infragdo ou da notificagdo de débito.

N°[PROCESSO Al EMPRESA UF
1 7904.007682/2011-22 021051364 L e5o Engenharia Ltda. A
2 7533.01286372012-17 023275324 Faurecia Automotive do Brasil Lida.
3 7533.008834/2013-31 201398800 ana Clinicas - Planos de Saide S.A
4 265.001715/2014-83 025840509 Engeprol - Engenharia e Projetos Mecéanicos Eirél S
5 265.001736/2014-07 203978005 Engeprol - Engenharia e Projetos Mecanicos Eirel Sl
6 265.001737/2014-43 203978021 Engeprol - Engenharia e Projetos Mecanicos Eirel S
7 265.001738/2014-98 203978056 ___|Engeprol - Engenharia e Projetos Mecanicos Eirél S
N°/PROCE NOTIFIC AgAO EMPRESA UF
DE DEBITFGDI'E
1 47533.012864/2012-61 200.037.358 Faurecia Automotive do Brasl Lida PR
2 46736.006753/2013-58 200.183.826 Moreira Inox Comércio de Metais Ltda. - EPP SP
2) Em apreciacdo de recurso de oficio:
2.1 Pela procedéncia parcial do auto de infragdo ou da notificacdo de débito.
NCPROCESSO AT [EMPRESA UF
1 47747.001018/2010-49 022259007 Santa Casa de Misericordia de Belo Horizonte MG
2 47747.001019/2010-93 022259767 Santa Casa de Misericordia de Belo Horizonte MG
3) Em apreciacdo de recurso voluntario::
3.1 -Tornar nula a decisfo de fls. 47 publicada no DOU de 13/06/2017, pag. 45 do seguinte processo:
N°[PROCESSO Al EMPRESA UF
46291.000715/2012-87 003475506 S%Reéanva Nacional de Transporte Terrestre - CO- [PE
3.2- Pela procedéncia do auto de infracéo
N°TPROCESSO Al EMPRESA UF
46291.000715/2012-87 003475506 8(|\)/(|)Re|§anva Nacional de Transporte Terrestre - CO- [PE
FELIPE POVOA ARAUJO
RETIFICAGAO
No despacho da Coordenador-Geral de Recursos, publicado as fls.120 da Sego 1 do DOU de 28/09/2017, onde se 1&é
[ NCTPROCESSO \ [EMPRESA [ UF |
[ 146214.007382/2014-98 [202770257 [Nokia Siemens Networks Servicos Ltda [Pl J
Leiase
\ °TPROCESSO [ Al [EMPRESA \ UF |
| |46214.001382/2014-98 [202770257 [Nokia Siemens Networks Servicos Ltda [Pl |
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