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MINISTERIO DO TRABALHO
Superintendéncia Regional do Trabalhe no Rio Grande do Sul
Secdo de Seguranca e Salde no Trabalho
Av Maua, 1013. 3° Andar. Fone: (51) 3213-2860.

Resposta ao Oficio n® 1000/12 SDI/2017, referente ao MS 0021346-78.2017.5.04.0000

Em 31/07/2017, realizou-se inspecao na Refinaria Alberto Pasqualini (Refap), a fim de averiguar as
circunstancias envolvendo a reducédo de operadores nos postos de trabalho e os possiveis efeitos dessa

redugéo na seguranga desses trabalhadores.

Constatou-se que a reducao de operadores proposta pela empresa, especialmente daqueles que
ficam em campo (“area”), expde os trabalhadores a riscos de acidenies graves ou fatais, uma vez

que reduz a capacidade do turno de reagir de forma adequada a situacoes de emergéncia.

Para chegar a tal concluséo, realizou-se:

s Analise do laude apresentado pela empresa com a metodologia adotada para o dimensionamento
do efetivo. Concluiu-se que a metodologia utilizada pela empresa ¢ falha e apresenta as seguintes
deficiéncias: a) tal metodologia nao foi validada, b) tal metodologia levou em consideracdo apenas
os tempos dedicados as tarefas, sem levar em consideracéo fatores relevantes como: tamanho da
area fisica a ser percorrida; niimero de pavimentos a ser percorrido; quantidade de maquinas a
serem supervisionadas/operadas; dentre outros; c) tal metodologia néo considerou que algumas
tarefas de contencdo de emergéncias precisam da atuagdo simultanea de dois ou mais
trabalhadores na area, ndo sendo possivel de serem feitas de modo seguro por apenas uma
pessoa por drea. d) tal metodologia néo levou em consideracéo que em algumas areas as forcas
fisicas envolvidas no processo (calor, presséo, eletricidade, explosividade, toxicidade, etc...) sao
de magnitude tdo grandes que o risco de o trabalhador ser incapacitado é elevado mesmo em
"pequenos’ acidentes, sendo necessario a presenca de um companheiro que atue como vigia, ou
como resgatista, ou mesmo que caminhe sobre o corpo para completar o rmanejo da emergéncia;
e) tal metodologia parte do pressuposto inveridico de que a planta & altamente automatizada, o
que é falso dadas as diversas deficiéncias dos sistemas de atuagao/operacao remota e de
vigilancia/supervis@o remotos detectados mesmo em uma inspecac sumaria. f) tal metodologia
ndo leva em consideragdo os muitos problemas de manutengZo apontados pelos trabalhadores -
esta manutencao deficiente eleva o numero de paradas manuais e desvios manuais a serem
executados pelos operadores tanto da area quanic dos painéis. As circunstancias sao descritas a
seguir.

s Entrevistas com prepostos da empresa, representantes sindicais e com os operadores, tanto de
painel quanto de area. Cabe destacar que as entrevistas com os trabalhadores foram realizadas

sem o acompanhamento de representantes da empresa e do sindicato, conforme autorizado pela
Convengéo 81 da OIT.
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Superintendéncia Regional do Trabalho no Rio Grande do Sul
Secao de Seguranca e Sadde no Trabalho
Av Maua, 1013. 3° Andar. Fone: (51) 3213-2860.
* Analise de bibliografia relacionada ao tema, com destaque para o estudo realizado pela

Fundacentro com o titulo A diminuigcdo do namero de operadores em uma refinaria de petréleo:

preocupacdes com a seguranga’_
Da Metodologia Adotada pela Empresa

A empresa apresentou o Laudo onde estariam os principios que embasaram o redimensicnamento dos
Postos de Trabalho. De forma bastante resumida, trata-se de sistema baseado no tempo utilizado para
realizagc&o de operagdes de rotina, as quais foram simuladas e cronometradas, aplicando-se um fator de

correcao para, em teoria, incluir os periodos destinados a férias, treinamentos etc.

Segundo a empresa, foram avaliadas as principais atividades de rotina e de emergéncia. Segundo a

entidade sindical e os trabalhadores, as tarefas analisadas foram extremamente subavaliadas.

Segundo os representantes da empresa, 2 metodologia apresentada fundamentou a elaboragéo de um
software. Os resultados das medicdes das tarefas foram inseridos no sistema, o qual retornou os nimeros

de trabalhadores necessarios nos turnos.

Por influenciar de forma direta a organizacao do trabalho na empresa, as alteragdes propostas ndo se

limitam ao escopo da NR-20, estando diretamente ligadas a Ergonomia.

Neste caso entenda-se Ergonomia em seu sentido mais amplo, que & o estudo da relacéc do trabalhador
com todo o seu processc de trabalho, ndo apenas da sua relag&o com o mobiliario, mas também a

adaptacao dos processes e ambientes de trabalho aos limites sensoriais, mentais e fisicos do trabalhador.

17.6.1. A organizagdo do frabalho deve ser adequada &s caracteristicas
psicofisiolégicas dos frabalhadores e & natureza do trabalho a ser executado.

As obrigagées minimas relacionadas a aspectos ergonémicos estdo estabelecidas no ambito da NR-17.

Destaca-se o item 17.1.2, que estabelece que:

17.1.2. Para avaliar a adaptacdo das condigées de trabalho as caracteristicas
psicofisiologicas dos trabalhadores, cabe ao empregador realizar a anélise ergondmica
do trabalho, devendo a mesma abordar, no minimo, as condicdes de trabalho,

conforme estabelecido nesta Norma Regulamentadora.
Segundo o Manual de Aplicagéo da NR-17, publicado pela Secretaria de Inspecéo do Trabalho,

A analise ergondmica do trabalho é um processo construtivo e participativo para a
resolugdo de um problema complexo que exige o conhecimentio das tarefas, da
atividade desenvolvida para realizé-las e das dificuldades enfrentadas para se
atingirem o desempenho e a produtividade exigidos.

Entre as etapas minimas estabelecidas no Manual de Aplicacéo da NR-17, destacam-se (grifos nossos):

: Disponivel para download em hitp://www.fundacentro.gov.br/biblioteca/biblioteca- [\k\’
digital!acewodigilalfdetaIhe/2012/5/a-dfrninuicao—do-numero—de—operadores-em~uma-reﬁnaria—de-petroleo— \

preccupacoes-com-a
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MINISTERIO DO TRABALHO
Superintendéncia Regional do Trabalho no Rio Grande do Sul
Secéo de Seguranga e Saude no Trabalho
Av Maud, 1013. 3° Andar. Fone: (51) 3213-2860.
- Estabelecimento de um pré-diagndstico: ele deve ser explicitado as varias partes

envolvidas, apos o que serd validado ou abandonado como hipotese explicativa para
o problema.

()

- Validagdo do diagnostico: ele é apresentado a fodos os atores envolvidos que
poderdo confirma-lo, rejeita-lo ou sugerir maiores detalhes que escaparam a
percepcdo do analista. A validagdo é a unica garantia da lisura dos
procedimentos e da pertinéncia dos resultados, pois s6 aqueles atores detém a
experiéncia e o conhecimento da realidade e sdo os maiores interessados nas

modificacbes que advirdo do diagnéstico.

Estes AFTs questionaram a empresa quanto a validagao da metodologia utilizada na determinacéo do

nimero de operadores na refinaria, tendo sido informado que ela nao havia sido realizada na Unidade.

Uma refinaria de petréleo mantém um historico de incidentes e acidentes ocorridos, com suas causas e
com as agdes necessarias para o seu controle. Uma das possiveis etapas no processo de validagdo da
metodologia seria verificar se os resultados apresentados por ela possibilitariam o atendimento seguro das
ocorréncias ja registradas e de outros possiveis cenarios. Estes AFTs questionaram a empresa se 0O
histérico real de incidentes/acidentes foi utilizado na validagdo do modelo. A realizagdo de tal avaliagdo
nao foi comprovada pela empresa.

Segundo os trabalhadores e a propria empresa, quando da apresentacdo da metodologia houve forte
reacdo dos obreiros, apontando as inconsisténcias na avaliacéo das tarefas, especialmente para o

atendimento a emergéncias.

Cabe apontar que houve ao menos um caso em que a propria Geréncia discordou do resultado da
aplicagéo da metodologia e designou mais dois OpMan (operadores de manutengdo) para o setor. No
entanto, os OpMan laboram em turno administrativo, n&o fazendo parte do turno e, segundo a

metodologia, ndo devem ser contados para o atendimento de situacdes de emergéncia.
Das Entrevistas
Foram realizadas entrevistas com operadores, tanto de painel quanto de area, a fim de captar suas

percepcoes sobre as alteracbes realizadas.

Para evitar que os trabalhadores se sentissem pressionados pela empresa ou pelo sindicato, fez-se uso

da prerrogativa de entrevistar os trabalhadores sozinhos, conforme previsto na Convencéo 81 da OIT.

Constatou-se uma preocupacio real e unanime dos entrevistados guanto a redugio dos postos de

trabalho, em especial nas circunstincias de atendimento a emergéncias.

Questicnados quanto @ metodologia apresentada pela empresa, os trabalhadores foram unanimes ao
informar que as tarefas n&c foram avaliadas de forma adeguada, principalmente as situagdes de

emergéncia.
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Supermtendencua Reg:onal do Trabalho no Rio Grande do Sul
Secéo de Seguranca e Saude no Trabalho
Av Maua, 1013. 3° Andar. Fone: (51) 3213-2860.
Embora os representantes da empresa afirmem que a carga de trabalho dos operadores ¢ baixa, uma ver

que a planta praticamente "opera sozinha" e que seria capaz de, em situacdes anormais, procurar

automaticamente uma situac&o de segurangs, tal fato nfo corresponde a realidade.

A operagdo da empresa NAQ & automatica. Isso acontece porque diversos dispositivos de
visualizagao, acionamento e alarme remotos ndoc se encontram operantes, como foi possivel

constatar nos paineis das Geréncias de Utilidades e Craqueamento, locais particularmente criticos.

Tais Gerencias s&o criticas para a seguranga da operacéo em virtude da quantidade de energia envolvida
nas suas operacgoes.

A Gerencia de Utilidades possui 5 caldeiras geradoras de vapor de alta presséo e 4 turbinas geradoras de
eletricidade. Toda a energia usada pela refinaria & gerada neste local. As caldeiras sdo enormes e geram
vapor de alta pressao que & canalizade até as turbinas para geracao de eletricidade. E o local da empresa
onde os materiais estdo submetidos aos maiores esforgos, tanto esforgo pela pressao elevada do vapor
quanto pelo calor gerade. Este calor, na forma de vapor de alta pressédo e vapor de baixa pressao, é
distribuido pela planta para controlar a temperatura do petroleo e suas fracdes, com o uso de trocadores

de calor e outros equipamentos.

Quando o setor de utilidades sofre alguma oscilac&o/problema na sua operagao, esta oscilagaéo/problema
se espalha em ondas pelos setores que usam a energia por ele gerada para operar. E um efeito dominé.

Equipamentos que deveriam ter atuagao automatica ndo a tem. Segundo os operadores entrevistados, tal
se deve a falta de manutenc&o preventiva, que viria sendo objeto de severas reducées. Assim, torna-se
necessario que operadores da area atuem manualmente para que varios equipamentos realizem suas

funcbes.

Como exemplo, observou-se que os queimadores das caldeiras no setor de Utilidades, gue deveriam
poder ser monitorados através de cdmeras, ndo o sdo, sendo necessario que o operador de area faga tal

verificacao in loco € mantenha os operadores do painel informados.

Vale apontar que a presenca desse tipo de cameras e de outros dispositivos para visualizacao/controle a
distancia serviu como justificativa, no passado, para a reducdo do ntimero de trabalhadores na operacao,
segundo os operadores. No entanto, as cAmeras néo funcionam, ndo houve um funcionamento satisfatorio

da tecnologia empregada e que a empresa alega reduzir a carga de trabalho dos operadores.

E contraditério. O contingente de trabalhadores Jja era pequeno porque ja havia sido reduzido quando as
cameras foram instaladas nas caldeiras. As cameras nao funcionam, o que obriga os trabalhadores
restantes a fazer o trabalho de superviséo, que as cameras nao fazem. Ou seja, ao invés de ser reduzida,
a carga de trabalho foi dobrada. E agora a metodologia usada nao leva em consideragéo que as cameras
ndo funcionam e propde nova reducdo do efetivo, sobrecarregando ainda mais uma equipe ja
sobrecarregada.

A mesma contradigéo foi observada em outras atividades e setores da empresa.

Sobre a reducéo atualmente pretendida pela empresa, os trabalhadores alertaram para a impossibilidade
de atendimento seguro de determinadas emergéncias. Cita-se como o exemplo a emergéncia ocorrida em
25 de junho de 2017, envolvendo a U-300.

\\\



MINISTERIO DO TRABALHO
Superintendéncia Regional do Trabalho no Rio Grande do Sul
Secao de Seguranca e Salde no Trabalho
Av Maua, 1013. 3° Andar. Fone: (51) 3213-2860.
Nessa ocasido, foram necessarios 4 operadores na area de caldeiras, segundo o relatorio de turno da

empresa, para o acendimento imediato de 6leo. No redimensionamento pretendido pela empresa, estéo
previstos apenas dois operadores para a area de caldeiras, sendo que um deles € "compartilhado” com a
area Elétrica, como sera descrito na sequéncia.

Além disso, neste mesmo relatério (copia anexa) esta explicito que a equipe estava em desgaste fisico,

operando por mais de 32 horas.

Quanto ao caso em que um operador de area se reporta a dois operadores de painel de areas distintas
(Térmica e Elétrica, na Geréncia de Utilidades), merecem destaque duas observacgdes: os operadores de
painel relataram que, em caso de operacZo anormal, o operador de area podera ndo ter condicbes de
atender a ambos, havendo potencial de aumentc da gravidade da ocorréncia; a freqiiéncia de radio
utilizada pelas duas areas é diferente, havendo divida sobre em qual freqtiéncia o radio do operador de
area devera estar sintonizado.

Duas situactes merecem destaque pela incongruéncia entre o proposto pela empresa e o que foi
encontrado na area, no caso a chamada Area Quente da U300.

A primeira situacdo & que a operacao segura por apenas um trabalhador na area & inviavel. O local possui
uma grande area linear a ser percorrida, dividida em varios corredores longos. Ainda esta area possui
diversos niveis, com um prédio de equipamentos com oito andares, e diversos blocos de equipamentos
com mais de um piso.

Além de ser extensa, esta area possui uma densidade de equipamentos muito grande, com muitos
motores, bombas, trocadores de calor e outros equipamentos. Além disto, a area faz jus ao seu nome, de
“area guente”, com muito vapor aquecido sendo usado nos trocadores de calor e com muito produto

aguecido transitando pelos dutos, vasos e valvulas.

E um espaco muito grande, dividido em muitos blocos, com muites pavimentos & com muitos
equipamentos com produto e vapor muito quentes para serem manejados de ferma segura por apenas

uma pessoa.

Os operadores desta area descrevem operacoes gque sao impossiveis de serem feitas de modo seguro por
apenas uma pessoa, como o fechamento das chamadas valvulas de fundo, que devem ser
acompanhadas simultaneamente pelo fechamento do motor correspondente, que fica longe, em outro
andar de outro bloco de equipamentos. Para fazer esta operagao & necessaria a cooperacao do operador
da area adjacente, chamada de “Area Fria" da U300. Assim, a fusdo desses postos é incompativel com as

situagbes de trabalho, como descritas pelos trabalhadores.

A segunda situacdo que chama atencdo é que os operadores entrevistados no setor de cragueamento
informaram que o posto de trabalho mais desgastante e com mais atividades & o do operador da Area

Quente. Concordamos com esta avaliagio, com base na observagéo feita no local.

Pois o estudo da empresa concluiu de modo oposto. Indicando que este posto deve ser fundido com o
operador da “area fria", reduzindo em uma pessoa por furno o contingente do local. Alega que muitas

tarefas agora sao automatizadas, o que nao condiz com a realidade observada.

NN -



Superlntendencla Regronal do Trabalho no Rio Grande do Sul
Secio de Seguranca e Saude no Trabalho
Av Maua, 1013. 3° Andar. Fone: (51) 3213-2860.
@] estudo da empresa em relagéo a este posto falhou em observar a real situacdo deste posto das

seguintes maneiras: falhou em contabilizar a real quantidade de tarefas deste posto; falhou em considerar
o tamanho e quantidade da area, dos prédios, dos equipamentos e das energias envolvidas: falhou em
reconhecer que as tarefas “automatizadas” na verdade nao o sao, com os acionadores e monitores
incompletos, deteriorados e com manutencgdo deficiente; falhou em considerar o fato de que, para algumas
situacdes, o operador da area quente precisa da agdo simultanea do operador da &rea fria e que, se os
dois postos de trabalho forem fundidos, algumas operagbes simultaneas se tornaram simplesmente

impossiveis.

Estes s@o apenas exemplos destacados das situagbes relatadas pelos trabalhadores e observadas pela

fiscalizacao que ndo sdo consideradas pela empresa em seu estudo.

Da Politica de Treinamentos

Chama a atencéo a politica de treinamentos adotada pela empresa, que faz cursos iniciando as 00:00

horas.

O operador recebe a passagem de turno, assume a sua posicéo de trabalho, e depois sai da sua posicao
de trabalho, deixando a planta desassistida, para participar de treinamento em outro prédio. Caso ocorra
alguma emergéncia ele volta correndo para reassumir seu posto. Também ha casos de treinamento na

propria tela do computador do local de trabalho, sem assistir as aulas, e sem parar de trabalhar.

Treinamentos devem ser feitos durante o dia, em horario administrativo, com dedicagao exclusiva e com a

atencao total do trabalhador ao assunto ministrado.

A unica explicagéo fornecida para esta situacéo é de que falta de contingente de pessoas suficiente para
permitir treinamentos normais. Ou seja, o pressuposto de “20% de sobrelotacao”, previsto no estudo feito
pela empresa, & falso.

Conclusotes

Em resumo, constatou-se a conjugacéo de fatores que contribuem de forma consideravel para o aumento
do risco a seguranca dos trabalhadores na Refap:

- Falhas na manutenc¢&o de equipamentos, o que aumenta a ocorréncia de situacdes anormais;

- Falhas nos treinamentos, realizados fora do horério administrativo, e concomitantemente com a jornada
de trabalho, desguarnecendo postos de trabalho efou resultando em sobrecarga de tarefas,

compremetendo, inclusive, a propria efetividade da capacitacao:

- Redugédo do nimero de operadores, especialmente na &rea, o que reduz a capacidade de resposta
rapida e segura diante das situagdes anormais, que podem assim evoluir em acidentes de grandes
proporcoes.

Como também mencionado, a empresa ndo comprovou a validagdo da metodologia utilizada para
dimensionar os postos de trabalho necessarios, sendo que um dos casos recentes de emergéncia

ocorrido na Unidade n&o seria atendido de forma segura com o dimensionamento proposto por tal

metodologia. \X\
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Em face do relatado, entendemos gue as condigcbes de trabalho verificadas na inspegao realizada

em 31/07/2017 importam em risco aumentado & seguranca dos trabalhadores e da propria

instalagao.

Era o gue tinhamos a informar.

Porio Alegre, 08 de agosto de 2017.
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REFINARIA ALBERTO PASQUALINI - REFAP
Relatério de Turno - UTILIDADES - PAINEL TERMICO

r Data _H—— Turno J Grupo Jr Finalizador 4}
25/06/2017 { 16:00 as 00:00 Jr 2 Jli KARINA KOCH - APKK J
1. CHECK-LIST OPERACIONAL
1. Variaveis Operacionais
Eficiéncia Caldeiras Sistema de Vapor
91,1 % : 60,0 Kgf/cm? ]
-80 / VAP s
D-801A (>=90,0%) Sim (>57Kgf/fem?) m
j 90,2 % ; 13,7 Kgf/cm? .
p-8018 (>=90,0%) sim vMP (>13,4 e <14,2Kgf/cm?) Sim
. 90,3 % ; 3,3 Kgf/cm? !
D-801C (>290,0%) Sim VBP (2,6 & <3,5Kgf/cm?) Sim
86,6 % o
D-321 =0 N&o 21,8 Kgf/cm? X
=90,0% :
(> 6) _ Redutor de NOX (>21 & <24Kgf/cm?) Sim
D-8101 Em Elaboragdo
Sistema de Ar Comprimido Sistema de Oleoc Combustivel
5,2 Kgf/cm? TQ-98A 8,4 m :
Proc. Seco (>5,0Kgf/cm2) Sim (>4m) (>4m) sim
5,7 Kgf/em? : TQ-988B 8,5m .
Instr. (>§,0Kgf/cm2) Sim (>4m) (>4m) Sim
Sistema de Agua de Caldeira Gas Natural )
‘ 84,2 Kgf/cm? . 629.568 Nm3/h -
Coletor (>84Kgf/cm?) Sim L Compra (<650.000Nm3/h) Nao l_
M""W
[2. Informacdes Operacionais
Realizada leitura dos relatérios do Sistema Térmico, Sim
Supervisor e Instrucdo Operacional?
Obteve informacdes das condicdes gerais Sim
(manobras na area, eventos operacionais, etc.)?
Foi aberta alguma ADTCP neste turno? J N&o {7 J
Existem PT's (A Quente) que seguiréo em aberto N/A
para o proximo turno?
3. Rotinas J
Ajustes conforme 1.0.?7 ir N&o r devido emergéncia J
ﬁzevisadas todas telas operacionais? Sim4_H J
Verificadas e ajustadas, quando necessario, .
. Sim
as pendéncias no GPO?
Pl. Equipamentos J
Todos Equipamentos Criticos operantes e confiaveis? e
(Duplo clique nesta caixa para visualiza-los)
Obtidas informacdes sobre liberagfes de equipamentos Sim
Srea?
e manobras na area¢
H& algum equipamento operando indevidamente
(ameacgando a integridade do mesmo, a continuidade Sim
operacional ou a seguranga das pessoas)?
CondicBes de contorno e procedimentos conhecidos -
Sim
(ARQ)?
Vasos de Ar e Gas Combustivel com nivel baixo )
Sim
de condensado?

(Sistema de Gas Combustivel otimizado? J Nao “ﬁ ;l
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Ciclos de secagem X regeneragdo dos secadores N&o

operando normalmente?

Malhas de controle automatizadas e cascateadas? Jr N&o Jr J

Warmes conhecidos e com tratamento adequado? Jr Sim_”- \

|5. sms

CondicBes gerais de SMS da area e CIC estdo Sim ]

adequadas?

Ifoca! de trabalho limpo e organizado? Jr Sim JF J

|II. OCORRENCIAS OPERACIONAIS DE TURNO J

1. Ocorréncias Recentes '
AGUA CALD.: - TB-802E: segue parada em fungdo da baixa confiabilidade e risco de TRIP por

TAHH. Equipe em desgaste fisico, operando por mais de 32 horas.

AR COMP.: - TC-932D: por volta das 18 horas, houve aumento de consumo e queda na
pressdo de ar no sistema, partindo este equipamento em AUTO. Atuou TRIP
logo em seguida, sendo necessario o operador da adrea colocar os comperssores
de campo em operagdo. Situagdo normalizada por volta de 18h40.

D-801A: - Emergéncia: durante emergéncia na U-300, foi necessario apagamento de
gas e acendimento de bleo na caldeira. Ocorreram os seguintes problemas
durante as manobras:

* PAL-807-1A - 6leo piso 2 - estd hd meses com defeito e impede o
acendimento de dleo.

* Damper de sucgdo do ventilador estd travado aberto, sem atuador;
excesso de ar entrando nos pisos acaba "soprando” a chama, dificultando
acendimento dos queimadores.

* Valvula de controle do vapor de atomizag&o do piso 1 estd operando pelo
desvio.

D-801B: - Emergéncia: durante emergéncia na U-300, fol necessario apagamento de
gds e acendimento de dleo na caldeira. Ocorreram 0S seguintes problemas
durante as manobras:

* Sinalizacdo de fim de curso das XVs de bleo dos queimadores 1 e 2 com
defeito, impossibilitava o apagamento do gas.

* Q-2 com falha de chama persistente na fotocélula sul.

* Q-3 as XVs de gés ndo fecharam guando o queimador foi desabilitado.

* Damper de ar do Piso 2 trancado aberto, soprando a chama e dificultando
o acendimento dos gueimadores.

* Valvula de controle do vapor de atomizagdo do piso 2 estd operando pelo
desvio.

D-801C: - Emergéncia: durante emergéncia na U-300, fol necessério apagamento de
gas e acendimento de 4leo na caldeira. Ocorreram os seguintes problemas
durante as manobras:

* Sinalizacdo de fim de curso das XVs de bleo dos queimadores 1 e 2 com
defeito, impossibilitava o apagamento do gas.

* Diversas falhas de chama, em todos os queimadores.

* Q-4 com queimador de éleo entupido.

% Valvula de controle do vapor de atomizagdo dos pisos 1 € 2 esta operando
pelo desvio.

GaS: - MC-8101A: parado ap6s queda do C-300006.
OLEO: TQ-98A/B: Sendo abastecidos.

OUTROS: - U-300: por volta das 19h50 houve parada do C-300006 e emergéncia
operacional na U-300, ocasionando parada de producéo de gas de refinaria por
esta unidade. Foi necessaria a atuacdo de 4 operadores na area das caldeiras
para acendimento imediato de d6leo, visando manter a presséo do anel de gas e
de GASBOL e manter a pressao do coletor de VAP.

[111. PESSOAL

lOperadores: Montenegro / Peroni / Karina

]
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‘Ocorréncias: dobra 32 horas ll







