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5. Seguretat i higiene 

5.1. Introducció  

Al sector de la indústria química es treballa amb diversos tipus de substàncies les quals 

poden ser molt nocives per la salut. Per tant, la higiene i seguretat d’aquestes indústries 

són factors molt importants en el moment de dissenyar una planta d’aquestes 

característiques on qualsevol activitat pot suposar un perill.  És per això, que la llei 

31/1995 de Prevenció de Riscos Laborals promou la seguretat i la salut dels treballadors 

com a objectiu principal, a més d’activitats necessàries per prevenir els possibles riscos 

originats.  

EPOHARZ és una empresa que treballa amb diferents substancies químiques en grans 

quantitats, podent ser perilloses si les condiciones de treball no son les adequades. Per 

aquest motiu, la companyia ha detallat unes mesures de seguretat i higiene per millorar la 

qualitat de vida de les persones, no sols dels treballadors sinó també de la població 

propera a la planta a més del medi ambient de la zona. Aquestes mesures de seguretat 

s’han implantat tenint en compte els tipus de substàncies que formaran part del procés 

juntament amb els equips que es trobaran a l’àrea industrial.   

A més, és de gran importància que l’empresa tingui protocols de com actuar front a 

incidents que puguin succeir. EPOHARZ veu com essencial que cadascun dels seus 

treballadors tingui una formació  d’aquestes actuacions i de les proteccions que cal seguir 

en cada moment, no només durant l’accident, sinó també durant la seva jordana laboral 

per tal de minimitzar els riscos.  

Al següent punt s’exposen les mesures de l’empresa amb l’objectiu de dissenyar una 

planta química on les condiciones de treball siguin les adequades i es garanteixi el 

benestar de tota persona que estigui en contacte amb ella.  
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5.2. Principals riscos i accidents en la indústria 

Un dels objectius d’aquest punt és determinar els principals riscos que existeixen a la 

indústria i les mesures de prevenció pertinents. Primerament,  cal definir els conceptes 

més utilitzats al llarg del capítol, aquests termes són prevenció i risc laboral: 

• “S'entendrà per «prevenció» el conjunt d'activitats o mesures adoptades o 

previstes en totes les fases d'activitat de l'empresa amb la finalitat d'evitar o 

disminuir els riscos derivats del treball.” (BOE, llei 31/1995, article 4) 

• “S'entendrà com a «risc laboral» la possibilitat que un treballador sofreixi un 

determinat mal derivat del treball. Per a qualificar un risc des del punt de vista 

de la seva gravetat, es valoraran conjuntament la probabilitat que es produeixi el 

mal i la severitat d'aquest.” (BOE, llei 31/1995, article 4)1. 

Depenent de la seva naturalesa, els riscos es poden classificar en 7 grups: 

• Riscos químics. Derivats de processos químics o ambientals i que poden generar 

alegries o asfixies i són provocats per la inhalació, adsorció o ingestió.  

• Riscos físics. Humitat i temperatura, sorolls, vibracions o radiacions ionitzants, 

són alguns dels riscos més importants d’aquest grup. Es caracteritzen per causar 

danys amb contacte o sense.  

• Riscos biològics. L'aparició de fongs, bacteris o virus són els causants d’algunes 

malalties de diverses patologies que afecten la salut humana.  

• Riscos ergonòmics. Destaquen les males postures, sobreesforços o moviments 

repetitius i inadequats que poden causar danys físics als treballadors.  

• Riscos psicosocials. Les males organitzacions del treball a Realitzar poden derivar 

a estrès, fatiga o monotonia.  

• Riscos mecànics. El mal ús d’una eina de treball pot ocasionar lesions físiques, 

com cremades, talls o contusions.  

• Riscos ambientals. Són els únics que no es poden controlar perquè procedeixen 

de catàstrofes provocades per un fenomen natural o per accions humanes.2  

Una vegada exposats els diferents grups, a continuació es detallaran alguns dels riscos 

més habituals a una indústria química, com són els riscos d’incendis, d’explosió, 

d’emissió i fugues, risc sísmic, risc elèctric i risc laboral.  
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5.2.1. Risc d’incendi  

Un incendi és el resultat d’una reacció d’oxidació-reducció altament exotèrmica per 

l’energia despesa. Els reactius que intervenen en la combustió són el reductor i l’oxidant, 

combustible i comburent respectivament.   

Les lesions ocasionades poden ser produïdes pel fum, els gasos tòxics que es formen o 

les altes temperatures a les que pot arribar, no només lesions personals sinó també lesions 

a les instal·lacions, algunes d’aquestes són considerades irreversibles.  

És un dels riscos més habituals a les industries, ja que fàcilment coexisteixen els tres 

factors necessaris junts, el combustible, el comburent i la més important, l’energia 

d’activació o el focus d’ignició. Aquest tres factors conformen un “triangle de foc”, es 

considera que una forma de prevenir l’accident es poder eliminar un dels elements que 

conformen aquest triangle. Si existeix un progrés significa que hi ha una reacció en cadena 

i s’acabaria formant un “tetraedre de foc”. Ambdós casos es representen a la figura 1:  

 

Figura 1: triangle i tetraedre de foc 

Les mesures i actuacions preventives que s’explicaran a continuació són extretes de 

l’article: “NTP 599: Evaluación del riesgo de incendio: criterios”.3 

L’incendi s’entén com un accident d’immediata propagació, perquè si es considera l’aire 

com el comburent de reacció, aquest és present sempre. Tenint això en compte el risc de 

foc bé donat per altres dos conceptes: els danys que pot ocasionar i la probabilitat de 

materialitzar-se. La relació entre la probabilitat de l’inici del incendi i les conseqüències 

que deriven es conegut com el nivell de risc d’incendi o NRI, equació 1:  

Equació  1: 

𝑁𝑅𝐼 = 𝑝𝑟𝑜𝑏𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑎𝑡 𝑑′𝑖𝑛𝑖𝑐𝑖𝑑′𝑖𝑛𝑐𝑒𝑛𝑑𝑖 ·  𝑐𝑜𝑛𝑠𝑒𝑞üè𝑛𝑐𝑖𝑒𝑠 
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Per poder determinar la magnitud de les conseqüències que podria portar l’incendi és 

necessari analitzar les mesures de protecció existents a la planta. Existeixen de dos tipus, 

mesures de protecció passives i actives.  

• Protecció passiva: mesures que no actuen directament sobre el foc dificultant la 

seva propagació, evitar algun enfonsament o facilitar l’evacuació i l’extinció. Els 

criteris i aspectes a estudiar en el moment de fer les mesures de seguretat són: 

o Ubicació de la companyia.  

o Distribució i característiques dels combustibles dins la parcel·la.  

o característiques dels elements constructius dels locals: Estabilitat al foc 

(EF), para-focs (PF) i resistència al foc (RF).  

o Exutoris.  

o Exigències de comportament davant el foc dels materials (M0, M1, M2, 

M3, M4).  

• Protecció activa: mesures que lluiten directament contra incendis. Els aspectes a 

estudiar són:  

o Organització de la lluita contra incendis.  

o Formació de tot el personal davant lluita contra incendis. 

o Medis de detecció d’incendis. • Transmissió de l’alarma. 

o Medis de lluita contra incendis (extintors, BIE, etc.).  

o Vies d’evacuació. 

o Pla d’emergència. 

o  Facilitat d’accés als serveis d’extinció d’incendis exteriors.  

o Manteniment dels sistemes de detecció, alarma i extinció. 

No només aquestes dos mesures, sinó també el compliment del  Real Decret 656/2017, 

de 23 de juny, Aprovació del Reglament d’emmagatzematge de productes químics i les 

ITC MIE APQ-0 a MIE APQ-101 i el compliment del Real decret 513/2017, de 22 de 

maig, pel qual s’aprova el Reglament d’instal·lacions de protecció contra incendis2. 
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5.2.2. Risc d’explosió 

Uns altres dels riscos més comuns a la indústria química són les explosions. Una explosió 

es coneix com l’alliberació sobtada d’energia que produeix un increment de pressió, un 

despreniment de calor, llum i gas, a més de generar-se una ona de pressió que es desplaça 

allunyant-se de la font mentre desprèn aquesta energia.  Segons les característiques de les 

ones emeses es pot considerar que l’explosió ha sigut una deflagració, una ona subsònica 

o una detonació sempre que es produeixin ones supersòniques. 

Les explosions es poden classificar segons el lloc on s’han produït: 

• Confinades: el gas es troba dins d’un recipient i la fuita s’ha donat dins d’aquest. 

El gas està dins d’un rang d’inflamabilitat i si existeix una font d’ignició provocarà 

una explosió i el possible trencament del recipient. Si es dona la ruptura del 

recipient existirà un risc molt importat de projectils perillosos a més de l’ona 

d’expansió que pot causar accidents de magnitud molt grans.  

 

Figura 2: explosió confinada 

• No Confinades: també conegut com deflagracions. L’explosió té lloc al aire lliure 

i és, generalment, donada per una fuga ràpida d’un fluid inflamable.  

 

Figura 3: Explosió no confinada 

• BLEVE: es donen per la descomposició sobtada del líquid. El líquid passa d’un 

estat estable a un d’ebullició, de manera que si el fluid és inflamable es podria 

generar una bola de foc.   
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Figura 4: BLEVE 

Aquests accidents tenen la característica que es poden originar a conseqüència d’una 

atmosfera explosiva o de foc. S’ha realitzat un apartat exclusiu per les atmosferes 

explosives a causa de la seva importància a la indústria, veure apartat 5.13. No obstant 

això, segons el Real Decret 681/2003, es defineix com a atmosfera explosiva (zona 

ATEX) a la mescla amb l’aire, en condicions atmosfèriques, de substàncies inflamables 

en forma de gasos, vapors, boires o pols, que després d’una ignició, la combustió es 

propaga a la totalitat de la mescla no cremada.6 

Segons el Real decret 681/2003, les mesures de prevenció preses front possibles 

explosions  son les següents:  

• En el llocs amb alts riscos d’explosions, les fuites que es puguin donar hauran de 

ser desviades o evacuades a un lloc seguir, on s’hauran de controlar rigorosament 

per altres mitjans.  

• Si les fuites content diferents vapors, boires, gasos o pols, caldrà que la zona tingui 

un mètode de prevenció ajustat a les necessitats.  

• Consultar documents tècnics dels aparells i sistemes de protecció a instal·lar. Els 

aparells i equips utilitzats han de correspondre a les categories que es troben al 

Real Decret 400/1996, d’1 de març, pel qual es dicten les disposicions d’aplicació 

relatives als aparells i sistemes de protecció per a ús en atmosferes potencialment 

explosives 

• Senyals òptics i/o acústics d’alarma en el cas d’assolir les condicions d’explosió 

dins la zona de treball.  

• Pla d’evacuació ben definit amb les sortides d’emergència. 

• Control del equipament del personal, roba adequada y calçat antiestàtic, donat que 

les descarregues electrostàtiques poden ser causa d’ignició.   
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• Aïllament per tal d’evitar un gran augment de la temperatura i pressió dins dels 

equips.  

No només aquestes mesures, sinó també el compliment del  Real Decret 656/2017, de 23 

de juny, Aprovació del Reglament d’emmagatzematge de productes químics i les ITC 

MIE APQ-0 a MIE APQ-10. 

Les mesures exposades anteriorment intentaran reduir la formació d’atmosferes 

explosives, i en el cas que es donin, evitar disminuir la ignició i minimitzar els efectes 

perjudicials de l’explosió.  

 

5.2.3  Risc d’exposició a productes químics 

Els productes químics comporten un gran perill per la seva capacitat danyar de forma 

directa o indirecta la salut personal, als objectes i al medi ambient. Ingestió, inhalació o 

via dèrmica, són els contactes més habituals que tenen els humans amb les substàncies 

químiques 7. 

Perill i risc no són conceptes sinònims. Per tal que es produeixi un risc s’ha de donar una 

exposició del treballador amb el contaminant, en el cas del perill dependrà de les 

propietats fisicoquímiques, químiques o toxicològiques de la substància que es tracti, a 

més de la capacitat de danyar.  

L’usual és que l’exposició d’un treballador a un agent químic sigui per via respiratòria i 

es defineix com la presència del contaminant químic en l’aire a la seva zona de respiració 

i treball. Per tant, una exposició continuada pot portar greus conseqüències per la salut 

desencadenant a malalties cròniques o fins i tot pot portar a la mort. Per a exposicions 

curtes les conseqüències es consideren lleus depenent de la toxicitat de la substància que 

es tracti.  

Amb l’objectiu d’evitar aquesta exposició s’ha de fer una anàlisi exhaustiva de les 

substàncies amb les quals treballarà la planta EPOHARZ.  

Les mesures principals per la prevenció de fugues d’elements químics i evitar així la 

exposició del treballador a elles, són les següents: 
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• Sistemes de detecció de fugues: 

• Cubetes de retenció de possibles fugues en tancs d’emmagatzematge. 

• Disseny adequat de les connexions entre els equips.  

• Formació del personal per la correcta manipulació dels equips, fent gran incisió 

en la manipulació de vàlvules i en la manipulació de substancies perilloses.  

No només aquestes mesures, sinó també el compliment del  Real Decret 656/2017, de 23 

de juny, Aprovació del Reglament d’emmagatzematge de productes químics i les ITC 

MIE APQ-0 a MIE APQ-10. 

Les mesures preventives  o la implantació de tècniques de control s’agrupen en: 

• Substitució: substituir l’agent per un altre producte o procés que no sigui perillós. 

Això es el que s’ordena al Real Decret 374/2001 que estableix que l’empresari 

garantirà l’eliminació o reduirà l’exposició a l’agent químic.  

• Reducció del risc mínim: en aquest cas és molt importat les mesures de protecció 

individual (EPI) o les mesures de protecció col·lectives (correcta ventilació) 

 

5.2.4 Risc Sísmic 

EPOHARZ està situada a la Canonja, és un territori amb un nivell de sismicitat de grau 

VI, segons l’escala MSK. Per tant, no només hem de gaudir per la salut dels treballadors 

i la seguretat basar-se en la prevenció i actuacions d’accidents, sinó també s’ha de tenir 

en compte que hi ha un risc sísmic natural que pot afectar a les instal·lacions. El problema 

d’aquests desastres naturals és que no poden ser controlats, es per això que es necessiten 

tenir unes mesures d’actuació correctes1. A més tenint en compte la quantia de sismes que 

es produeixen a la regió, el que determinar una zona per la construcció de la planta és un 

punt clau per la seguretat futura.  
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Figura 5: Mapa de zones sísmiques (MSK) 

Al mapa de la figura 5 es mostren les diferents àrees del territori Català en funció de la 

perillositat sísmica. Es determinen les diferents zones tenint en compte la diferència 

d’intensitats. A més, per la realització d’aquest mapa també s’ha tingut en compte el tipus 

de sòl de la regió, que correspondria a un sòl de tipus mitjà tipus A, és a dir, no s’hi suma 

cap classe de grau d’intensitat.  

La normativa de construccions sisme-resistent a tenir en compte és el Real Decret 

997/2002. L’objectiu de la normativa és proporcionar els criteris en matèria de 

construcció, reforma i conservació de les edificacions i obres de l’estat respecte a 

l’activitat sísmica, i així evitar possibles pèrdues humanes i materials 9. 

Segons el tipus d’obra que es tracti i els danys que poden ocasionar, les construccions són 

classificades en: 

• Moderada: aquelles amb baixa probabilitat que si hi existeix una sismicitat pugui 

ocasionar víctimes i interrompre els serveis primaris.  

• Normal: aquelles on la destrucció pel terratrèmol poc ocasionar víctimes i produir 

grans pèrdues econòmiques, però sense que es tracti d’un servei imprescindible 

per la població ni pugui ocasionar danys majors.  

• Especials: la destrucció pot interrompre el servei imprescindible i donar lloc a 

efectes catastròfics. Són construccions que es plantegen com d’ús urbanístic, com 

poden ser hospitals, centres d’organització, casernes de policia, infraestructures 

ferroviàries...  
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5.2.5 Risc elèctric 

Un dels riscos més freqüents que es troben a les indústries és el risc elèctric i sol 

comportar accidents greus.  És un ric originat per l’energia elèctrica i queden inclosos els 

riscos de xocs elèctrics per contacte amb aparells amb alta tensió; cremades per xoc 

elèctric, caigudes o cops a conseqüència de l’arc elèctric o inclòs incendis o explosions 

originats amb electricitat 10.  

Primerament, cal definir una instal·lació elèctrica per tal de poder avaluar els riscos 

adequadament. Una instal·lació elèctrica és el conjunt de materials i equips en els quals 

es treballa amb energia, ja sigui generant, transformant, distribuint, transportat o 

utilitzant. S’han d’incloure bateries, condensadors i equips d’emmagatzematge d’energia 

elèctrica.  

Alguns dels riscos originats són derivats de contacte directe entre equips elèctrics o de 

manera indirecta. Si són de contacte indirecte poden provocar cremades lleus a la pell, 

sempre que no sigui de forma prolongada. No obstant això, si és de contacte directe pot 

provocar la mort de la persona, són els coneguts coma  accidents d’electrocució. Per tant, 

alguns dels efectes més comuns derivats d’una electrocució són: aturada cardíaca, 

cremades, asfixia o lesions que poden perdurar permanents, siguin contractures o 

paràlisis11.  

Altres dels riscos més importants a causa de l’electricitat i que poden ocasionar danys 

majors com poden ser explosions o incendis, són els despreniments d’espurnes degut a 

un xoc de tensions. Es poden donar per una mala cura de les instal·lacions, dels cables o 

les llums. A més, els factors a tenir en compte si es parla del risc elèctric la intensitat de 

les corrents i la duració del contacte.  

Segons el Real Decret 614/2001 del 8 de juny on s’exposen les disposicions mínimes per 

la protecció de la salut i seguretat dels treballs enfront el risc elèctric, les principals 

mesures que s’han de dur a terme són: 

• Les tasques que impliquen un risc elèctric només les poden desenvolupar els 

professionals qualificats, a més, depenent de la perillositat i de les circumstàncies 

calen treballadors amb coneixement de primers auxilis presents.  

• Els materials i equips escollits, s’han d’ajustar a la normativa especifica aplicada. 
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• Tant el material, equips i metodologia utilitzada, han de garantir la protecció 

davant el risc elèctric del treballador. Implicarà un suport sòlid i estable, correcta 

il·luminació, eines adequades i res d’objectes metàl·lics durant la tasca i que 

puguin ser causa d’electrocució.  

• La zona de treball ha d’estar perfectament senyalitzada i adequada a les 

condicions, per tal de minimitzar el risc, l’àrea de treball ha de ser completament 

seca i fora d’atmosferes explosives i de materials inflamables i corrosius.  

• Si es treballa en àrees exteriors, s’ha de tenir en compte les condicions 

meteorològiques.  

Davant un ris elèctric les regles essencials per intentar minimitzar-lo són les següents: 

• Desconnectar l’equip o aparell que s’estigui utilitzant per tal de deixar-lo sense 

tensió.  

• Els dispositius utilitzats s’han d’assegurar que no puguin tenir una possible 

reconnexió. 

• Comprovació amb un voltímetre de que hi hagi una absència de tensió. 

• Posar a terra i curt-circuit d’instal·lació amb l’objectiu de que la descàrrega que 

pugui emetre no arribi mai al treballador.  

• Protegir la zona davant els elements que tinguin alta carrega de tensió.  

 

5.2.6 Risc ergonòmic  

Un risc ergonòmic son les probabilitats de desenvolupar un trastorns musculoesquelètic 

degut, pel tipus d’intensitat d’activitat física que es realitza al treball. Aquest trastorns es 

consideren afeccions que afecten al aparell locomotor i que es tradueixen com dolències 

o molèsties, des de molèsties lleus o passatgeres fins a ser una lesió irreversible o que 

comporta a una discapacitat.  

Els principals factors de risc ergonòmic són12: 

• Factors ambientals: il·luminació, ambient tèrmic, soroll i vibracions.  

• Factors associats a la carrega de treball: postures, treballs repetitius, manipulació 

de carregues i carregues mentals.  
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Les mesures preventives deuen adaptar-se a lloc de treball i a l’organització d’aquest. Les 

mesures es poden classificar com mesures tècniques, adaptades als llocs per que la carrega 

de treball sigui l’adequada. Es deuen basar en les característiques tant físiques com 

ambientals de les condicions de treball. La concepció física del lloc de treball deu 

permetre adoptar postures adequades al ritme, adaptant-los al treball i al temps de repòs, 

per tal de gestionar les diferents tasques correctament.  

La llei 31/1995 del 8 de novembre de prevenció de riscos laborals recull les mesures més 

important dins d’aquest riscos: 

• Realització de pauses dins de l’horari laboral per descansar i habilitar zones per 

tal finalitat.  

• Evitar la repetició de tasques de manera prolongada. 

• Efectuar reconeixements mèdics periòdics als treballadors de l’empresa.  

• Disposar d’eines que s’adeqüin a cadascuna de les tasques.  

• Rotació dels llocs de treball, si la tasca a realitzar es força pesada.  

• Disposar d’entorns adequat, amb bon mobiliari i condicions adients, com pot ser 

una bona il·luminació.  

• Formació adequada als treballadors per tal que evitin postures molt forçades o 

sobreesforços.  
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5.3. Substàncies químiques 

La planta de producció de resines epoxy líquides EPOHARZ treballa amb diferents 

substàncies químiques, les quals s’han de revisar les seves fitxes tècniques per dur a terme 

les diferents fases del procés i que no siguin un perill treballar amb elles.  És per aquest 

motiu que és un punt gran importat  classificar-les i conèixer els riscos que poden portar 

tant a la salut humana com al medi ambient. No només això, és essencial saber amb quin 

tipus de substància es treballa a l‘hora de dissenyar equips o emmagatzemar. a partir de 

les fitxes tècniques es podran aplicar mesures de prevenció i seguretat.  

No obstant això, primerament, és definir que és una substància química. Una substància 

química  és un tipus de matèria que és químicament homogeni i definit, i que pot presentar 

un canvi físic, químic o fisicoquímic sempre quan sigui sotmès a unes condicions i 

reaccions adequades. Aquestes substàncies són constituïdes per àtoms i si es combinen 

també poden sofrir transformacions.  

A la planta és molt importat que les substàncies estiguin correctament localitzades i 

identificades. A més, que tot treballador sigui conscient dels seus riscos i tingui una 

formació per tal de manipular-les correctament. Aquests riscos com s’ha dit venen 

informats tant a l’etiqueta del producte com a la fitxa tècnica d’aquest.  

Les substàncies que intervenen al procés de producció de resines epoxy líquides són: 

• Producte: resina epoxy líquida (LER). 

• Matèries primeres: Epiclorhidrina, Bisfenol A, aigua, hidròxid de sodi, i Metil-

isobutil-cetona (MIBK). 

• Catalitzador: Clorur de benziltrimetilamoni  (BTMAC)   

• Altes substàncies en línia de tractament: Bis(α-clorhidrina),1,3 dicloro-2-

propannol i clorur de sodi.  

 

5.3.1 Classificació general de substàncies químiques 

Conegudes les substàncies que poden intervenir dins la planta, és molt importar saber els 

danys que poden produir a les persones com al medi, per tant, s’ha de saber el tipus de 
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perill que produeixen i senyalitzar-lo correctament amb pictogrames. La classificació 

d’aquestes substàncies s’explica al Reglament (CE) nº 1272/2008 CLP13 del 31 de 

desembre, i en el Real Decret 255/200314. 

Com s’ha comentat els perills dels productes químics s’han de comunicar a través 

d’indicacions i pictogrames presents tant a les etiquetes com a les fitxes de seguretat. Al 

nou Reglament CLP de classificació, etiquetat i envasat de substàncies presenta una nova 

classificació amb nous pictogrames, on queden substituïts del format quadrat i taronja, a 

un nou format de rombe amb fons blanc. Els pictogrames que han entrat en vigor es 

mostren a la figura 6:  

 

Figura 6: Canvi de pictogrames 

Com s’observa a la figura 6, les substàncies químiques es poden classificar en 3 grans 

categories: 

• Perill per a la salut. 

• Perill físics i químics.  

• Perill pel medi ambient.  

Als següents subapartats es mostren de cada categoria els pictogrames i les 

característiques més importants de les substàncies15 16 . 
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5.3.1.1 Perill per a la salut  

Toxicitat: aquella associada a les substàncies amb efectes adversos que es poden 

manifestar rere l’administració per via oral o cutània d’una dosi de substància o mescla, 

de dosis múltiples al llarg de 24 hores o com una sobreexposició per inhalació durant 4 

hores o més.  Són substàncies que poden provocar molèsties, riscs graus, aguts o crònics, 

però que poden comportar la mort de la persona.  Per distingir els 3 grups que s’esmenten 

a continuació es deuen conèixer els valors calculats d’ETA (Estimació de toxicitat aguda) 

i que es calculen a partir de les dosis letals (DL) de DL50 oral, DL50 cutani o CL50.  Es 

mesura a partir de quina dosi la substància és mortal al 50% de la població. Els grups són 

els següents i en ell es distingeixen 4 subcategories:  

• Molt tòxics (categoria 1 y 2 : mortal). 

• Tòxics (Categoria 3: tòxic). 

• Nocius (Categoria 4: Nociu). 

 

Figura 7: substància tòxica 

Mutagen: s’associa aquesta característica a les substàncies o mescles que poden produir 

efectes genèric hereditaris i augmentar la seva freqüència, és a dir, existeix una 

modificació del ADN. Es classifiquen 2 categories, però la primera es subdivideix en 2 

grups: 

• 1A: pot causar malalties epidemiològiques i defectes genètics.  

• 1B: pot provocar mutacions en cèl·lules germinals i defectes genètics, però és 

inferior el perill.  

• 2: les mes preocupant perquè poden influir mutacions hereditàries en cèl·lules 

germinals humanes.  
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Figura 8: substància mutàgena i carcinògena 

Carcinògena: fa referencia a substàncies o mescles que poden provocar càncer o 

augmentar la seva incidència.  Existeixen també 3 subcategories: 

• 1A: pot provocar càncer.  

• 1B: pot provocar càncer, però nivell inferior al 1A. 

• 2: Es sospita que pot provocar càncer.  

Advertència i irritacions: proporcionen informació sobre un perill específic que s’ha de 

tenir en compte sobre la substància, i que pot provocar efectes nocius o irritants. El 

contacte prolonga o repetides vegades pot provocar una inflamació de la pell o les 

mucoses. Hi ha 4 categories: 

• Categoria 1: provoca símptomes de malalties, al·lèrgies, etc... 

• Categoria 2: pot provocar irritacions greus per les persones.  

• Categoria 3: provoca efectes nocius com irritació al sistema intestinal.  

• Categoria 4: provoca efectes nocius al contacte amb la pell o ingestió. 

 

Figura 9: substància irritant i sensibilitzant 
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Sensibilitzant: son substàncies que per inhalació o penetració cutània, poden ocasionar 

una reacció de hipersensibilització del sistema immunitari. De forma que una exposició 

posterior a aquesta substància donarà lloc a una sèrie d’efectes negatius.  

Corrosió: substància capaç de generar lesions irreversibles a la pell com conseqüència 

d’una exposició superior a les 4 hores. Les corrosives no només afecten a teixits vius, 

sinó també a materials metàl·lics. Existeixen 3 categories de corrosivitat: 

• 1A: aparició dels efectes abans d’una hora com conseqüència d’exposicions 

inferiors als 3 minuts.  

• 1B: aparició dels efectes abans de 14 dies com conseqüència d’exposicions entre 

els 3 minuts i 1 hora.  

• 1C: aparició dels efectes abans de 14 dies com conseqüència d’exposicions entre 

1 i 4 hores. 

 

Figura 10: substància corrosiva 

 

5.3.1.2 Perill físic i químic  

Corrosió: Les corrosives no només afecten a teixits vius, en l’àmbit físic afecten a 

materials metàl·lics. Els seu pictograma és mostrat a la figura 10. 

Explosiu: preparats i substàncies que per l’efecte d’una flama, calor o sent sensibles a 

xocs o friccions poden explosionar de manera espontània per reacció química. Moltes 

explosions poden ser per culpa de pols o sobreescalfament. Els danys que poden ocasionar 

son produïts per culpa dels gasos que es desprenen a temperatura, pressió i velocitats 

elevades. Hi ha 4 divisions: 
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• Divisió 1.1: explosius, perill d’explosió en massa.  

• Divisió 1.2: explosius greu perill de projecció. 

• Divisió 1.3: explosius, perill d’incendi, d’ona expansiva o de projecció.  

• Divisió 1.4: perill d’incendi p de projecció.  

 

 

Figura 11: substància explosiva 

Comburent: es considera una substància comburent quan al entrar en contacte amb una 

altre substància que sigui inflamable i originen una reacció exotèrmica. Des del punt de 

vista químics es poden classificar en 3 categories: 

• Categoria 1: pot provocar un incendi o una explosió, molt comburent. 

• Categoria 2: pot provocar un incendi, molt comburent. 

• Categoria 3: Pot agreujar un incendi, comburent.  

Segons l’estat físic: 

• Gasos: que alliberen oxigen per lo general i poden provocar la combustió d’altres 

substàncies a major mesura que l’aire. Només es classifiquen en categoria 1. 

• Líquids: no tenen perquè ser combustible, a més poden despendre oxigen 

afavorint així la combustió d’altres materials. Es divideixen en categoria 1,2 i 3 

segons en el temps mitjà que triga en augmentar la pressió en la inflamació d’una 

mescla amb cel·lulosa.  

• Sòlids: no han de ser combustible, també poden desprendre oxigen n i provocar la 

combustió. Es classifiquen en categories 1, 2 i 3.  
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Figura 12: substància comburent 

Inflamable: substància que és fàcilment capaç d’inflamar-se a diferents temperatures i 

pressions. Depenent el punt d’inflamació es classifiquen en: 

• Categoria 1: substàncies extremadament inflamables. 

• Categoria 2:substancies molt inflamables. 

• Categoria 3: substàncies inflamables.  

 

Figura 13: substància inflamable 

Gas a pressió: són gasos que es troben continguts en recipients de 200kPa o més de 

pressió. Normalment, per un fàcil emmagatzematge i transport es troben en forma líquida, 

no obstant això porta a un risc atès a les altes pressions que requereix. Es classifiquen en 

4 categories: 

• Comprimits: gasos envasats a pressió a -50ºC i estat gasos. Contenen gas a pressió 

i pot haver un perill d’explosió en el cas d’escalfament.  

• Liquats: gasos envasats a pressió a >-50ºC i estat líquid. Contenen gas a pressió i 

pot haver un perill d’explosió en el cas d’escalfament.  
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• Liquats refrigerats: els gasos es troben parcialment líquids quan s’envasen. 

Contenen un gas refrigerat i pot provoca cremades o lesions criogèniques.  

• Dissolts: gasos envasats a pressió i dissolts en un dissolvent líquid. Contenen gas 

a pressió i pot haver un perill d’explosió en el cas d’escalfament.  

 

 

Figura 14: gas a pressió 

5.3.1.3 Perill ambiental 

Perill pel medi ambient aquàtic: substancies que suposen o poden suposar en un futur un 

perill pels components del medi ambient aquàtic. Existeixen dos categories: 

• Perill agut: exposició de curta durada.  

• Perill crònic: exposicions determinades que afecten al cicle de vida dels 

organismes.  

 

Figura 15: substància perillosa pel medi ambient aquàtic 
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5.3.2. Classificació de les substàncies químiques de la planta EPOHARZ 

Una vegada vist els diferents pictogrames i perills que poden tenir les substancies 

químiques. Es procedirà a fer un recull i una classificació de les substàncies utilitzades a 

la planta EPOHARZ.  

Taula 1: substàncies de la planta i el seu perill 

Substància Categoria 

Resina epoxy líquida 

• Combustible 

• Irritant 

• Tòxic 

• Perill pel medi ambient aquàtic 

Epiclorhidrina 

• Inflamable 

• Tòxic 

• Irritant 

• Carcinògena 

Bisfenol A 

• Irritant 

• Tòxic 

• Carcinògena 

Hidròxid de sodi 

• Corrosiu 

• Irritant 

• Sensibilitzant 

Clorur de 

benziltrimetilamoni 

• Tòxic 

• Mutagen 

 

Metil-isobutil-cetona 

• Inflamable 

• Carcinògena 

• Irritant 

1,3 dicloro-2-propannol 

• Tòxic 

• Carcinògena 

 

Clorur de sodi 
• Irritant 

Aigua • - 
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Tant la classificació de l’etiquetatge com els perills de les substancies es fa d’acord a les 

normatives vigent que es troba a la base de dades ECHA (agencia europea de producte 

químics). És l’encarregada de gestionar tots els productes químics en funció dels seus 

aspectes tècnics i administratius en base al REACH de la Unió Europea.  

 

5.3.3. Fitxes de seguretat de les substàncies presents a la planta EPOHARZ 

Una fitxa de seguretat (DFS) és aquella que conté informació sobre una substancia o 

mescla química i que és mes detallada que la etiqueta del producte. En ella es parla de la 

perillositat de la substància, les seves propietats físiques i químiques, informació sobre la 

salut... que pot causar el producte químic17.  

Una FDS és destinada als treballadors que s’exposen als perills de la substància, al servei 

de prevenció, o al personal d’emergència. És per aquest motiu, que a la fitxa consta 

informació de com treballar amb aquella substància de manera segura sense que es 

produeixi un accident.  

El RD 363/1995 i RD 255/2003 regulen les FDS, i estableix que s’han de redacta en la 

llengua oficial de l’estat Espanyol i que a més deuen complir i distribuir en els següents 

apartats: 

• Identificació de la substancia o mescla i de la societat o empresa. 

• Identificació dels perills. 

• Composició/informació sobre components (s’han d’incloure els números 

d’identificació CAS de cada substància). 

• Primers auxilis. 

• Símptomes, mesures preventives i actuació davant una possible ingesta, inhalació, 

contacte amb els ulls o amb la pell.  

• Mesures de lluita contra incendis.  

• Mesures en cas de vessament accidental. 

• Manipulació i emmagatzematge. 

• Controls de exposició/protecció personal. 

• Propietats físiques i químiques.  

• Estabilitat i reactivitat. 
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• Informació toxicològica. 

• Informació ecològica. 

• Consideracions relatives a l’eliminació. 

• Informació relativa al transport. 

• Informació reglamentaria. 

• Altra informació.  

En el cas de vendre un producte químic, és molt importat que el responsable de 

comercialització faciliti tota la fitxa de seguretat, tant en paper com via electrònica al 

comprador.  

Les fitxes tècniques escollides són les proporcionades per FISQ (fitxes internacionals de 

seguretat química)18. Existeixen excepcions on s’han tingut que obtenir fitxes de 

empreses proveïdores. Degut a la extensió de les fitxes, s’ha considerat fer un annex dins 

del capítol, capítol 5: seguretat i higiene, on es trobaran recollides.  

 

5.3.2. Etiquetat i envasat 

El reglament nº 1272/2008 “reglament CLP” i el Real Decret 363/195, del 10 de març, 

on s’aprova el Reglament sobre notificació de substàncies noves i la seva classificació 

envasat i etiquetatge de substàncies perillose19, són les que determinen com 

comercialitzar, etiquetar i envasar substancies químiques perilloses.  

Això és molt importat per les empreses que treballen de primera mà amb substàncies 

químiques, conèixer les característiques toxicològiques i fisicoquímiques que són 

perilloses tant per la salut humana com pel medi ambient i que poden suposar un risc 

laboral per poder causar incendis o explosions.  És per aquest motiu que és de gran 

necessitat avaluar els riscos i adoptar mesures preventives que s’adaptin a les necessitats.  

El reglament CLP permet identificar les substancies i mescles perilloses amb l’objectiu 

de garantir un nivell de protecció de la salut humana i del medi ambient, així com una 

bona circulació de mescles i substàncies.  

El CLP defineix el contingut de l’etiqueta i com ha de ser la seva presentació. L’etiqueta 

ha d’incloure la següent informació i ser enganxada mínim una vegada al seu envàs.  
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• Nom de la substància segons la normativa que figura a l’annex I del Real decret 

363/1995. Si no existeix la substància, s’utilitzarà el nom reconegut a la 

nomenclatura internacional reconeguda.  

• Nom, direcció i número de telèfon del proveïdor.  

• La quantitat de la substància o mescla del envàs.  

• Identificadors del producte.  

• Els pictogrames de perill, paraules d’advertència i indicadors de perill. 

• Frases H on s’identifica el risc. 

• Frases S que són consells de prudència.  

• Si la substància té, s’indicarà el número de registre.  

En el cas de tractar-se de substàncies perilloses ha de complir les normatives d’envasat i 

etiquetat per tal de poder ser comercialitzat. Els punts a seguir són els següents: 

• Envasos perfectament dissenyat per no tenir pèrdues.  

• Degut al contingut, no utilitzar un material que es pugui veure afectat quan entri 

en contacte amb el producte.  

• Tancaments forts i sòlids per impedir l’afluixament de l’envàs i així respondre de 

manera fiable a la manipulació.  

• Si s’utilitza un tancament recicla s’hauran de dissenyar de tal forma que al obrir i 

tancar repetides vegades aquest no es vegi afectat. 

• Les substàncies tòxiques, molt tòxiques i corrosives, hauran d’utilitzar un sistema 

de tancament segur per als infants.  

• En el cas de ser una substància, nociva, inflamable o fàcilment inflamable, hauran 

d’indicar els perills detectables al tacte.  

Un exemple d’etiquetat és el que es troba a la figura 16.   
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Figura 16: exemple d'etiquetat20 
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5.4 Senyalització i indicacions de perill 

Una part molt importat de la seguretat de la planta és la correcta senyalització en les 

diferents instal·lacions dels perills o dels manuals d’auxilis que s’han de portar a terme si 

succeeix algun problema. Els treballadors han d’estar en tot moment dels possibles riscos, 

obligacions, i prohibicions que hi ha en cada part de la fàbrica i s’han de complir.  

Tot tipus de senyalització ha d’estar regulada pel Real Decret 485/1997 del 14 d’abril, on 

s’estableixen les disposicions mínimes en matèria de senyalització i seguretat i salut en 

el treball21 i de la Llei 31/1995 del 8 de novembre, de Prevenció de riscos laborals en 

relació amb l’establiment de mesures de emergència22.  

En aquest apartat l’empresa EPOHARZ ha fet un recull de totes les mesures i 

senyalitzacions que es poden trobar a la planta de producció. No obstant, la senyalització 

dependrà dels riscos que hi hagi a l’industria.  

 

5.4.1 Colors de seguretat 

Els colors de seguretat poden formar part de una senyalització de seguretat o constituir-

la ella mateixa. A la següent taula es mostra els colors de seguretat i el seu significat amb 

les seves indicacions sobre l’ús: 

Taula 2: significat general dels colors en la senyalització 

Color Significat Indicacions i precisions 

Vermell 

• Senyal de prohibició 

• Perill-alarma 

• Material i equip de 

lluita contra incendis 

• Comportaments perillosos 

• Stop, parada, dispositius de 

desconexio d’emergencia. Evacuaió 

• Identificacio i localització 

Grog o groc-

ataronjat • Senyal d’advertència 
• Atencio, precaucio. Verificació 

Blau 
• Senyal  d’obligació 

• Comportament o accio especifica. 

• Obligacio d’utilitzar un equip de 

proteccio individual. 

Verd 
• Senyal de salvament 

o d’auxili 

• Situació de seguretat 

• Portes, sortides, passatges, materials, 

llocs de salvament o auxili 

• Tornada a la normalitat 
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És de gran importància  d’utilitzar un color de contrast amb el color de fons, on es 

distingeixi correctament la indicació que es doni. A la taula 3 es troben el color de 

contrast per normativa.  

Taula 3: colors de seguretat i color de contrast 

Color seguretat Color de contrast 

Vermell • Blanc 

Grog o groc-ataronjat • Negre 

Blau • Blanc 

Verd • Blanc 

 

 

5.4.2 Senyals en forma de panell 

Si es vol utilitzar un pictograma per advertir d’algun ris, és necessari que sigui el més 

senzill possible. A més el material de que estigui feta la senyal ha de ser el resistent a 

cops o agressions mediambientals.  

 

5.4.2.1 Senyals d’advertència  

Tenen format triangular. El fons és en grog, haurà de omplir una proporció mínima del 

50% de la superfície total, i el pictograma haurà de ser en color negre per tenir un bon 

contrast.  

 

Figura 17: pictogrames d'advertència23 
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5.4.2.2 Senyals de prohibició 

Les senyals de prohibició tenen forma arrodonida.  És un pictograma negre sobre un fons 

blanc i la banda que a travessa de esquerra a dreta  és de color vermell i inclinada 45º.  

 

Figura 18: pictogrames de prohibició 

 

5.4.2.3 Senyals d’obligació 

Les senyals d’obligació tenen forma rodona. Consta d’un pictograma en blanc sobre un 

fons blau.  

 

Figura 19: pictogrames d'obligació 

5.4.2.4 Senyals de lluita contra incendis  

Les senyals de lluita contra incendi tenen forma quadrada o rectangular. Consta d’un 

pictograma en blanc sobre un fons vermell.  
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Figura 20: pictogrames de lluita contra incendis 

 

5.4.2.5 Senyals de salvament i auxili  

Tenen forma rectangular o quadrada. Consta d’un pictograma en blanc sobre un fons verd.  

 

Figura 21: pictogrames de salvament i auxili 

 

5.4.3 Senyals lluminoses o acústiques 

La llum emesa per les senyals ha de provocar un contrast apropiat amb la llum de l’entorn. 

S’haurà d’assegurar la seva percepció però sempre sense arribar a enlluernar, això és molt 

important perquè indicaran la necessitat de realitzar alguna acció en plena situació de risc 

o emergència. És per això, que algunes senyals lluminoses poden incloure algun 

pictograma i no s’utilitzaran alhora dos o més senyals, ja que poden arribar a provocar 

confusió. 

Quan una senyal és intermitent indica un gran grau de perill que si és una senyal lluminosa 

en continu.  Per aquest motiu, les senyal que indiquen alt risc ha de estar sotmeses a 

revisions especifiques.  
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Pel que fa les senyals acústiques hauran de tindre un nivell sonor superior al ambiental 

per distingir-les perfectament. Igual que les senyals lluminoses, les acústiques nos han de 

sobreposar-se ja que poden provocar confusió.  En el cas de ser senyals d’evacuació, la 

senyal haurà de ser continua. 

  

5.4.4 Senyals gestuals 

Les senyals gestuals hauran de ser simples, fàcils de realitzar i comprendre, precises i 

clarament distingibles les unes de les altres. En el cas que s’utilitzin els dos braços 

s’hauran de fer els gestos de forma simètrica.  

L’encarregat de les senyals és la persona que ha d’emetre els senyals i donar instruccions 

als operaris.  Aquest haurà de seguir visualment tot el desenvolupament de la maniobra, 

i s’encarregarà exclusivament de la seguretat dels treballadors. A més, pot portar 

accessoris de senyalització gestuals addicionals. Per tal de que sigui fàcilment reconegut 

haurà de portar elements que l’identifiquin, aquest poden ser colors vius. 

Existeixen diferents tipus de gestos codificats: 

• Gestos generals 

 

Figura 22: gestos generals 
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• Moviments verticals 

 

Figura 23: moviments verticals 

• Moviments horitzontals 
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Figura 24: moviments horitzontals 

• Perill 

 

Figura 25: indicador de perill 
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5.4.5 Senyals verbals  

La comunicació verbal s’estableix entre un locutor y tots els seus escoltants. Son textos 

curts, frases o paraules. Han de ser el més simples possibles per garantir la comunicació 

segura. I pot ser tant directa com indirecta. La primera fa referencia a la veu humana, i la 

segona a la veu humana o sintètica però difosa per un mitjà.  

La regla més importat, és que totes les persones que es puguin veure afectades coneixen 

a la perfecció el llenguatge verbal utilitzat i el comprenguin correctament.  

 

5.4.6 Senyals olfactius  

En alguns casos quan es treballa amb substancies químiques tòxiques inodores, a aquestes 

se se’ls afegeixen additius perquè si es dona el cas de que si existeix alguna fuga poder-

la detectar abans de que causi danys majors.  

 

5.4.6 Disposicions mínimes relatives a diverses senyalitzacions 

5.4.6.1 Riscos de caigudes, xocs i cops 

En el cas que existeixin desnivells, obstacles o possibles riscos de caigudes o xocs de 

persones, és important senyalitzar-ho en forma de plafó. El plafó consta de franges 

grogues i negres inclinades tal i com es mostra a continuació: 

 

Figura 26: senyalització amb risc de caigudes, xocs o cops 

 

5.4.6.2 Vies de circulació  

Quan sigui necessari la circulació de vehicles per les instal·lacions, serà indispensable 

delimitar les zones amb claredat mitjançant franges continues, ja sigui amb color groc o 

blanc. Les delimitacions hauran de respectar les distancies necessàries requerides per al 

tipus de circulació.  

A més, s’instal·laran elements de delimitacions en forma de barrera entre passadissos. Un 

exemple de model de disposició es el que es mostra a la següent figura.  
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Figura 27: senyalització de les vies de pas per a vianants en les vies interiors de circulació rodada 

En el cas que entre zones de diferents modalitats existeixi circulació, es donarà la següent 

disposició.  

 

Figura 28: delimitació horitzontal de zones 

5.4.6.3 Canonades, recipients i àrees d’emmagatzematge de substancies i preparats 

perillosos 

Els recipients o canonades que puguin contenir productes perillosos hauran de ser 

etiquetats correctament. En el cas de les etiquetes s’enganxaran, fixaran o pintaran en 

llocs visibles. Si s’han emmagatzemar grans quantitats de una substància aquestes deuran 

identificar-se mitjançant la senyal d’advertència que li pertoqui.  

En el cas d’una canonada s’ha d’indicar la circulació del fluid amb fletxes i les senyals 

triangular d’advertència de la substància. A més, es compon per un color bàsic i un 

complementari en funció del fluid que circuli al interior.  

• Color bàsic: indica la naturalesa del fluid. S’haurà de senyalitzar  en gran part de 

la canonada i de forma obligatòria al costat de les vàlvules.  

• Color complementari: indica l’estat del fluid.  

El codi de colors que utilitzarà la companyia EPOHARZ serà el següent:  
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Figura 29: codi de colors en canonades24 

 

5.4.6.4 Equips de protecció contra incendis 

Els equips han de ser de color vermell o que aquest sigui el predominant. A més, el seu 

emplaçament s’ha d’indicar amb senyals en forma de plafó amb el pictograma 

corresponent a la lluita contra incendis. Aquest pictogrames es mostren a la figura 20.   
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5.4.6.5 Medis i equips de salvament i socors 

També és molt important la senyalització i de les vies d’evacuació i dels equips que es 

poden utilitzar com salvament i socors. També s’han de senyalar amb el pictograma 

pertinent que es mostra a la figura 21 per panells en forma de plafó.  

 

5.4.6.6 Situacions d’emergència 

La senyalització va dirigida a alertar de la aparició d’una situació de perill i de la urgent 

necessitat d’actuar d’una forma determinada o fins i tot d’evacuar la xona. És realitza 

mitjançant una senyal lluminosa, una acústica o una comunicació verbal. A igual efectes 

es podrà optar amb una d’aquestes senyals o combinar la lluminosa amb una verbal o 

acústica.  

 

5.4.7 Senyalització en el transport 

Existeixen substàncies que son considerades perilloses pel seu transport per carretera i 

aquestes s’han de classificar i senyalitzar segons el perill que representen. És per això, 

que els vehicles que transporten aquestes mercaderies porten parells de color taronja i 

reflectant amb les etiquetes del perill25. 

 

Figura 30: panell d'identificació del transport de mercaderies perilloses 

Els panells obligatòriament han de guardar les proporcions de 40x30 cm. El número de 

dalt correspon a la identificació del perill i el de sota identifica la substància.  

El número d’identificació del perill es composen de dos o tres xifres en general. La 

primera xifra indica el tipus de material que és: 
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Taula 4: primera xifra 

Xifra Significat  

2 Gas, fuga de gas, resultat de pressió o de reaccions descontrolades. 

3 Líquid inflamable o vapor de combustibles. 

4 Sòlid, inflamabilitat de matèria sòlida. 

5 Matèria comburent. 

6 Matèria tòxica. 

7 Radioactivitat. 

8 Corrosiu. 

9 Perill de reacció espontània.  

 

La segona i tercera xifra correspon als següents perills: 

Taula 5: segona i tercera xifra 

Xifra Significat 

0 Sense significa. 

1 Explosiu. 

2 Emanació de gasos. 

3 Inflamable. 

5 Propietats comburents. 

6 Toxicitat. 

8 Corrosivitat. 

9 
Perill de reacció violenta de la descomposició espontània o de 

polimerització. 

 

En el cas de que alguna de les xifres es repeteixi es indica que es maximitza el perill.  
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5.5. Classificació de la planta i emmagatzematge   

En el següent apartat es mostren les condicions d’emmagatzematge tant de reactius com 

de productes que ha de complir la empresa EPOHARZ. Per tal de garantir la seguretat i 

les condicions que s’exposaran a continuació és molt importat els controls periòdics de la 

planta.  

El Real Decret 656/2017, del 23 de juny, “Aprovació del Reglament d’emmagatzematge 

de productes químics i les ITC MIE APQ-0 a MIE APQ-10” va entrar en vigor el 25 

d’octubre del 2017. El principal objectiu era millorar la seguretat de les instal·lacions on 

s’emmagatzemen substàncies químiques perilloses.    

 

5.5.1 Normativa aplicable al emmagatzematge 

El tipus d’emmagatzematge ve determinat va relacionada amb la perillositat de la 

substància química en qüestió. Aquesta perillositat esta especificada a les fitxes tècniques 

de seguretat de la substancia. A més, a la fitxa també dona informació sobre les condicions 

d’emmagatzematge.  

En el Real Decret 656/2017, del 23 de juny, s’exposen les diferents instruccions tècniques 

complementaries que s’han de portar a terme per a un bon emmagatzematge i disminuir 

el risc de possibles accidents.  Aquestes instruccions són les següents:  

• ITC MIE-APQ-1: "emmagatzematge de líquids inflamables i combustibles".  

• ITC MIE-APQ-2: "emmagatzemament d'òxid d'etilè en recipients fixos".  

• ITC MIE-APQ-3: "emmagatzemament de clor".  

• ITC MIE-APQ-4: "emmagatzemament d'amoníac anhidre".  

• ITC MIE-APQ-5: "emmagatzematge i utilització de bombones de gas comprimit, 

liquats i dissolts a pressió".  

• ITC MIE-APQ-6: "emmagatzemament de líquids corrosius".  

• ITC MIE-APQ-7: "emmagatzemament de líquids tòxics en recipients fixos". 

• ITC MIE-APQ-8: "emmagatzemament de fertilitzants a base de nitrat amònic amb 

alt contingut en nitrogen".  

• ITC MIE-APQ-9: "emmagatzematge de peròxids orgànics i de matèries 

autoreactives". 
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En la planta de resines epoxy líquides EPOHARZ es treballa amb diferents substàncies. 

A la següent taula es mostren les substàncies que intervenen juntament amb les ITC que 

han de seguir: 

Taula 6: classificació de les substàncies químiques presents a la planta EPOHARZ 

Substància ITC MIE-APQ 

Resina epoxy líquida 1 i 7 

Epiclorhidrina 1 i 7 

Metil-isobutil-cetona 1 

1,3 dicloro-2-propannol 7 

 

ITC MIE-APQ-1: "emmagatzematge de líquids inflamables i combustibles": Aquesta 

instrucció té per finalitat establir les prescripcions tècniques a les quals s’han d’ajustar 

l’emmagatzematge, la càrrega, la descàrrega i el tràfec dels líquids inflamables i 

combustibles i dels gasos liquats inflamables en recipients fixos. La classificació dels 

productes líquids inflamables és la següent:  

•  Classe A.–Productes liquats la pressió absoluta de vapor a 15 °C dels quals sigui 

superior a 1 bar. Segons la temperatura a què se’ls emmagatzema, poden ser 

considerats:  

o A1.–Productes de la classe A que s’emmagatzemen liquats a una 

temperatura inferior a 0 °C.  

o A2.–Productes de la classe A que s’emmagatzemen liquats en altres 

condicions.  

• Classe B.–Productes el punt d’inflamació dels quals és inferior a 55 °C i no estan 

compresos en la classe A. Segons el punt d’inflamació poden ser considerats:  

o B1.–Productes de la classe B el punt d’inflamació dels quals és inferior a 

38 °C 

o B2.–Productes de la classe B el punt d’inflamació dels quals és igual o 

superior a 38 °C i inferior a 55 °C. 

• Classe C.–Productes el punt d’inflamació dels quals està comprès entre 55 °C i 

100 °C 
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La forma d’emmagatzematge d’aquestes substàncies s’ha de fer en recipients fixos de 

superfície o enterrats. Els recipients poden ser situats a l’aire lliure o en edificis tant oberts 

com tancats. En el cas del transport s’ha de fer en cisterna o vehicles cisterna de més de 

3.000 L els quals es consideren recipients fixos.  

En el cas dels recipients fixos aquest poden ser:  

• Tancs atmosfèrics. 

• Tancs a baixa pressió. 

• Recipients de pressió.  

 

ITC MIE-APQ-7: "emmagatzemament de líquids tòxics en recipients fixos": Aquesta 

instrucció té per finalitat establir les prescripcions tècniques a les quals s’han d’ajustar 

l’emmagatzematge en recipients fixos i les activitats connexes dels líquids tòxics, 

subjectes a aquest Reglament.  

La classificació dels productes líquids tòxiques és la següent:  

Taula 7: classificació de substàncies líquides tòxiques 

Classe 

d’emmagatzematge 

APQ 

Indicació de perill Vies d’exposició 
Categoria toxicitat 

CLP 

1 

H300 Ingestió Aguda categoria 1 

H310 Cutània Aguda categoria 1 

H330 Inhalació Aguda categoria 1 

2 

H300 Ingestió Aguda categoria 2 

H310 Cutània Aguda categoria 2 

H330 Inhalació Aguda categoria 2 

H331 Inhalació Aguda categoria 3 

H370 

Inhalació 

Cutània 

Ingestió 

En determinats 

òrgans categoria 

3 

H301 Ingestió Aguda categoria 3 

H311 Cutània Aguda categoria 3 

H302 Ingestió Aguda categoria 4 

H312 Cutània Aguda categoria 4 

H332 Ingestió Aguda categoria 4 
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Els emmagatzematges es poden situar a l’exterior o a l’interior d’edificis, tant sobre el 

nivell de terra com a sota. En el cas del transport s’ha de fer en cisterna o vehicles cisterna 

de més de 3.000 L els quals es consideren recipients fixos.  

En el cas dels recipients fixos aquest poden ser:  

• Tancs atmosfèrics. 

• Tancs a baixa pressió. 

• Recipients de pressió.  

 

5.5.2 Consideracions en el emmagatzematge  

En aquest apartat es mostres les diferents consideracions que s’han de tenir en compte en 

el emmagatzematge de les substàncies químiques que intervenen. Algunes d’aquestes 

consideracions les proporcionen les fitxes de seguretat: 

Resina epoxy líquida. S’ha de mantenir emmagatzemat en un lloc molt en ventilat, lluny 

de guspires i fonts de calor. La temperatura ha d’estar compresa entre els 4 i 38ºC. Manté 

una gran incompatibilitat amb agents oxidants forts. B 

Bisfenol A. Es considera una substància tòxica. S’ha d’emmagatzemar en una àrea on no 

hi hagi accés a desguàs o clavegueres. S’ha de separar dels anhídrids, clorurs àcids, 

oxidants forts, aliments o pinsos.  

Epiclorhidrina. Ha de ser un lloc a proba d’incendis, ja que es traca d’un líquid inflable i 

molt tòxic. És per això que s’ha de separar d’oxidats forts, àcids, bases, aluminis, cinc, 

amines, aliments o pinsos. El tanc d’emmagatzematge ha d’estar molt ben tancat.  

Metil-isobutil-cetona. Es considera un líquid inflamable amb un grau de toxicitat per 

inhalació de categoria 4. Es tracte d’un combustible, per tant, és necessita una molt bona 

ventilació per tal de que no es formin mescles explosives en l’ambient. Per tant, és molt 

importat mantenir el recipient molt ben tancat i no mantenir-lo molt de temps a la llum ja 

que pot causar descomposició. La temperatura recomanable d’emmagatzematge és entre 

15 i 25ºC. 

1,3-dicloro-propanol. Es considera una substancia tòxica amb un grau de toxicitat aguda 

de categoria 4. S’ha de mantenir allunyat de les guspires o fonts de calor. Els contenidors 
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utilitzat han de ser perfectament tancats en un lloc fres, sec i ben ventilat. Per una millor 

qualitat del producte s’ha de conservar sota nitrogen. El punt d’inflamació és a 74ºC.  

 

5.5.3 Cubetes de retenció  

En la planta EPOHARZ es troben diferents cubetes per retenir els diversos líquids 

emmagatzemats. Les cubetes de retenció ajuden a contenir líquids o substancies, que 

poden ser perilloses, de forma segura. Per tant, com a regla general, tot recipient per 

l’emmagatzematge de líquids inflamables o combustibles ha de disposar d’una cubeta de 

retenció.  

• En el cas dels líquids inflamables és molt important que la fila de cubetes tingui 

adjacent un carrer per si ha d’intervenir una brigada contra incendis.  

• La distancia mínima entre el recipient i la part interna de la cubeta ha de ser com 

a mínim d’1 metre.  

• El fons ha de tenir cert pendent. Per si vessa la substància se’n vagi ràpidament 

cap als extrems de la cubeta, lluny dels comandaments o canonades. El pendent 

del fons de la cubeta des del tanc fins al clavegueró de drenatge ha de ser, com a 

mínim, del 1% fins al clavegueró. 

• Cada recipient ha d’estar separat per un terraplè. Aquest separació s’ha de disposar 

de manera que les capacitats dels compartiments siguin proporcionals a la dels 

recipient continguts.  

• La capacitat de la cubeta ha de ser igual al 100% de la capacitat del recipient que 

el contingui. 

• Les parets de les cubetes són de materials no combustibles, estanques i resistents 

a la altura total del líquid.  

• Les parets de la cubeta han de tenir una altura màxima d’1,8 metres, respecte al 

nivell interior, per aconseguir una bona ventilació..  

• Les cubetes han de romandre estanques fins i tot durant un incendi, i s’admet un 

tractament especial del terra, si és necessari. 

• Els canals d’evacuació han de tenir una secció útil mínima de 400 centímetres 

quadrats amb un pendent, també mínim, de l’1% en direcció a les parets de la 

cubeta  
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5.6 Càrrega, descàrrega i transport 

Les mesures de seguretat en una zona de carrega i descàrrega de líquids és molt importat, 

ja que s’ha de procurar que no existeixi cap fuita o vessament de les substàncies. Per 

aquest motiu aquestes zones són controlades per les APQ.  

Pels líquids inflamables i combustibles com pels líquids tòxics es consideren 

instal·lacions de càrrega i descàrrega els llocs on s’efectuen les següents activitats: 

• Tràfec entre equips de transport i els emmagatzematges o viceversa. 

• Tràfec entre equips de transport i les instal·lacions de procés o viceversa. 

• Tràfec entre emmagatzematges o instal·lacions de procés a recipients mòbils o 

viceversa.  

A la planta EPOHARZ, s’han de situar carregadors, llocs on es va el transvasament de 

substàncies crítiques sota uns criteris de reglamentació de transport, càrrega i descàrrega 

de mercaderies perilloses. Aquest criteris estan basats en les normatives ITC MIE-APQ-

1 i 7. 

• Per als carregadors terrestres es poden tenir varis llocs de carrega o descàrrega 

dels camions o ferrocarrils cisterna.   

• La seva disposició ha de permetre que en el cas de vessament accidental aquest 

pugui fluir ràpidament a un clavegueró, situat fora de la projecció vertical del 

vehicle.  Es per això que la superfície té un pendent d’un 1%. 

• És molt importat que aquest vessat no arribi a les xarxes públiques del 

clavegueram.  

• La càrrega i descàrrega de camions cisterna és indispensable que ho facin amb el 

motor parat.  

• A més, s’han de disposar en el carregador el camions cisterna de tal forma que no 

hagi de fer maniobres.  

• Els accessos a la zona de càrrega ha de ser amplis i ben senyalitzats.  

• Una vegada estacionats han d’estar de tal forma que no siguin obstacle per a altres 

vehicles ni circulació en el cas que es necessitin mitjans de lluita contra incendis.  
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En el cas de les substàncies tòxiques, a més de les mesures esmentades anteriorment per 

la normativa ITC MIE-APQ-1 i 7, en el cas d’aquesta última existeixen unes exigències 

addicionals: 

• La instal·lació disposarà d'un sistema perquè, un cop acabada l'operació de 

càrrega / descàrrega es puguin buidar els braços de càrrega i mànegues de 

productes que puguin contenir, i de mitjans adequats per recollir-los, en nombre i 

capacitat suficients.  

• Les mànegues / braços de càrrega que s'utilitzin en les operacions de càrrega i 

descàrrega de líquids tòxics han de ser revisades periòdicament per personal de la 

instal·lació per a comprovació del seu estat i, almenys cada any, patiran una prova 

de pressió i de deformació, d'acord amb les normes aplicables o les recomanacions 

de fabricant, per assegurar-se la permanència de les seves característiques 

originals. 

 

5.6.1 Protecció contra incendis en la operació 

En el cas de càrrega i descàrrega de substàncies inflamables o comburents, com és el cas 

del producte final de resina o el reactiu de epiclorhidrina o el MIBK, és molt important 

prendre mesures de protecció per evitar el risc d’incendis. Per aquest motiu, la planta 

EPOHARZ s’han adoptat les mesures tot seguint la NTP 357, “condicions de seguretat 

en la càrrega i descàrrega de camions cisterna de líquids inflamables”26.  

A partir del Real Decret 74/199227, tota unitat de transport de substàncies perilloses haurà 

de portar diferents aparells extintors portàtils amb aptitud i capacitat suficient per poder 

combatre amb els diferents incendis del motor com de la mercaderia que pugui ocórrer. 

Aquest elements portàtils hauran de ser extintors portàtils homologats pel transport, 

mínim haurà de constar de dos P-12 de pols polivalent ABC situats sobre la cisterna.  

Amb independència de la dotació d’extintors del camió cisterna, a les proximitats de les 

instal·lacions on es doni la càrrega o descàrrega del producte i en un lloc segur, aquests 

haurà de disposar de: 

• Un extintor sobre rodes de 100 kg de pols sec o dos de 50kg o d’altres de capacitat 

equivalent d’extinció.  
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• Mantes ignifugues estratègicament situades al llarg de la instal·lació.  

• Vestimenta d’aproximació al foc, equips respiratoris, pantalles anticalòriques, 

guants, ulleres i elements protectors.  

• Una estació d’aigua per dutxa i lavativa d’ulls.  

• Suficient dotació de manegues, amb empalmaments adaptables a la xarxa 

d’incendis d’acondiciament automàtic i actuació remota.  

A més, a la planta EPOHARZ la zona d’evacuació es connectarà a la xarxa d’aigües 

contaminades, als recipients corresponent o a la balsa instal·lada de recollida que té la 

capacitat suficient per contenir el possible vessament.  

 

5.6.2 Protecció contra guspires en la operació  

Al treballar amb substàncies inflamables és molt importat també la seguretat de la planta 

front a possibles guspires que poden comportar a un incendi o explosió. És per això que 

la planta EPOHARZ seguirà algunes mesures dictades a NTP 37528, NTP 22529, NTP 374 

30 i NTP 35631.  

La part més importat de la seguretat de la planta és evitar que no coexisteixin els següents 

punts esmentats a continuació al hora i que el personal prengui les mesures necessàries 

tot seguint la normativa per prevenir-lo: 

• Existència d’elements generadors de càrregues electroestàtiques.  

• Acumulació suficient de càrregues electroestàtiques que puguin originar guspires. 

• Presencia d’una mescla inflamable, que pugui ser font d’ignició.  

Les següents mesures que s’esmenten són per evitar la coexistència dels factors anteriors: 

• Control de les atmosferes inflamables. 

• Control en la velocitat del flux del líquid.  

• Additius antiestàtics. 

• Equips i instal·lació elèctrica protegits. 

• Control d’impactes mecànics i altres focus d’ignició. 

• Interconnexions i preses de terra. 

• Control de la humitat ambiental.  
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 A més, el vestuari del personal que freqüenti aquesta àrea haurà de seguir obligatòriament 

els següents punts: 

• Evitar peces de roba a base de fibres, botes de goma, calçat amb sola de goma o 

material no conductor i sintètic.  

• Propiciar l’ús del calçat conductor i sòls del mateix caràcter.  

Com a criteri general durant l’operació, la velocitat de càrrega haurà de trobar-se entre 4 

i 7 m/s, podent variar en funció del diàmetre de les canonades.  

El compliment de totes les mesures permet reduir de forma considerable el risc d’incendi 

o explosió per guspira en tota l’àrea de càrrega i descàrrega de la planta de producció 

EPOHARZ.  
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5.7 Higiene  

EPOHARZ vol garantir la salut de tots els treballadors de la planta, amb aquest objectiu 

s’implanten uns protocols i mesures d’higiene.  Els aspectes guarden una relació entre 

neteja i condicions ambientals dins del lloc de treball. Per tal de vetllar per al seguretat 

dels treballadors és obligatori el seguir totes les indicacions per evitar possibles lesions o 

situacions que puguin comportar a accidents.  

 

5.7.1 Condicions ambientals en la zona de treball 

A partir del Real Decret 486/1997, del 14 d’abril,  per el que s’estableixen les disposicions 

mínimes de seguretat i salut en llocs de treball32, és on es determinen les condicions 

ambientals bàsiques per tal d’assegurar la salut del personal. Els accidents per falta 

d’higiene poden derivar a conseqüències greus a la salut és per això, que hi ha aspectes a 

tenir en compte per tal d’evitar-los: 

• Eliminar immediatament tots aquells residus que puguin contaminar l’ambient i 

ser origen d’accidents.  

• Les operacions de neteja es fan de forma periòdica i no han de ser un risc per als 

treballadors que les realitzin.  

Tot així, les condicions ambientals no han de suposar cap ris en el a seguretat dels 

treballadors.  És per això, que en la mesura possible les condicions no han de ser font 

d’incomoditat o molèstia. Per tant , les condicions i punts a tindre en compte per un bon 

ambient de treball són les següents: 

• S’han d’evitar temperatures i humitat extremes, canvis bruscos de temperatura, 

corrents d’aire, olors desagradables, irradiació excessiva o radiació solar , ja sigui 

a través de finestres, llums o envidriats. 

• En els llocs de treballs tancats on hi hagi treballs sedentaris la temperatura haurà 

de estar compresa entre els 17 i 27 ºC. Si es realitzen treballs lleugers la 

temperatura serà entre 14 i 25ºC.  

• La humitat relativa en els locals tancats haurà d’estar compresa entre el 30 i el 

70%.  Si existeix risc per electricitat estàtica el límit disminueix al 50%. 
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• Els treballadors no hauran de ser exposats de forma continuada no més fortes del 

0,27-0,75 m/s segons si el treball és o no sedentari.  

• L’aïllament tèrmic dels locals tancat haurà d’adequar-se a les condicions 

climàtiques del lloc de treball.  

• Els treballadors disposaran de vestuaris per tal de poder accedir a planta amb roba 

de treball i sense contaminar l’ambient amb agents externs.  

 

5.7.1 Neteja  

Molts accidents laborals, com cops o caigudes, es produeixen per una falta d’higiene o de 

material indegudament ordenat. Per això, és molt important el mantindré les zones de 

treball ben netes. D’aquesta manera, tot treballador té l‘obligació de mantenir ordenat i 

net els seu lloc de treball.  

Els objectes considerats en desús  caldrà eliminar-los o emmagatzemar-los en la zona 

indicada per la empresa. És molt importat una molt bona organització sobretot si es tracte 

de vies de circulació, zones de pas o sortides d’emergència. Si aquestes es veuen 

obstruïdes per material pot suposar un gran perill en situacions greus.  

És per això, que s’han determinat diferents series d’actuacions per garantir un entorn de 

treball ordenat i net: 

• Eliminar l’innecessari i classificar les coses útils. Seleccionar les coses en desús i 

classificar en funció de la freqüència d’ús la resta del material.  

• Les zones d’emmagatzematge del material han de ser de fàcil accés.  

• Molt important el identificar les localitzacions i senyalitzar aquelles que puguin 

suposar un perill.  

• Tot material ha de llest per al ús en el moment que es necessiti. Per tant, si 

s’embruta s’ha de netejar al moment.  

• Crear i consolidar àmbit de treball.  

No obstant aquestes actuacions es realitzaran neteges periòdiques amb l’objectiu de crear 

un ambient de benestar de treball. Els dies de parada de producció es realitzaran neteges 

a profunditat a tota la planta i equips de producció.  Aquesta neteja serà per part d’una 

empresa externa i especialitzada en la neteja de plantes de producció. La empresa 

EPOHARZ treballa amb zones i equips ATEX, és per això que haurà de tenir especial 
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cura al realitzar aquestes tasques, ja que podria formar-se atmosferes explosives si el 

treball realitzat en aquestes zones és inadequat.   

 

5.7.2 Sanitat 

L’ordre i la neteja no és l’únic important a les zones de treball, també és convenient el 

portar un control de les plagues que puguin sorgir a la planta, ja siguin d’insectes com de 

rosegadors. El control periòdic és un punt essencial i serà realitzat per una empresa 

externa.  

Degut a l’actual situació de pandèmia per la COVID-19, s’instal·laran dispensadors de 

gel hidroalcohòlic en tots els accessos a planta i zones d’afluència de personal. La resta 

de mesures, com distàncies de seguretat o ús de mascareta, entre d’altres, serà actualitzat 

segons ho dicti el Departament de Salut de la Generalitat, així com els protocols a seguir 

en cas que hi hagi contagi  de personal.   

 

5.7.3 Higiene personal  

La higiene no només afecta a la planta, sinó també a tot treballador que haurà de cuidar 

la seva pròpia higiene personal, per evitar possibles riscos d’infeccions o de perills per 

estar en contacte amb substàncies químiques.  

Per mantindré la higiene personal i el bon estat de salut, la planta EPOHARZ comptarà 

amb els següents elements: 

• Dins la planta serà prohibida la roba de carrer. Es per això que la planta consta de 

vestuaris on els treballadors s’hauran de vestir amb la roba essencial de treball. 

Aquest vestuaris s’instal·laran taquilles individuals amb clau per guardar totes les 

pertinences. 

• Codi estricte d’higiene a complir entre els treballadors tant interns com externs a 

la planta.  

• Prohibició del us de esmalts o cosmètics que puguin suposar un rics. A més de 

mantindré les ungles curtes perquè no es puguin retindré substancies perilloses.  

• Prohibit l’ús de joies visibles i que puguin interferir al treball.  
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• Tots els llocs de treball disposaran en les seves proximitats de vestuaris amb 

lavabos d’aigua corrents, miralls, sabó, assecador i tovalloles d’un sol ús. A més, 

de dutxes amb aigua corrents pel cas que sigui necessari.  
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5.8 Equips de protecció individual (EPI) 

El Real Decret  773/1997, del 30 de maig, sobre les disposicions mínimes de seguretat i 

salut relatives a la utilització pels treballadors d’equips de protecció individual33, defineix 

un EPI com “qualsevol equip que és destinat a ser portat o subjectat pel treballador per 

a que el protegeixi d’un o diversos riscos que poden amenaçar la seva seguretat o salut, 

així com qualsevol complement o accessori destinat a tal fi.”  (BOE 773/1997, article 2) 

Els equips de protecció individual es classifiquen en funció de les conseqüències del risc 

en tres categories: 

• Categoria I: són els destinat a protegir contra un risc mínim. Són els EPIs que 

tinguin la finalitat de protegir al usuari d’agressions mecàniques, de productes de 

manteniment poc nocius, riscs com la manipulació de peces calent, a agents 

externs no extrems, a petits xocs o vibracions o a la radiació solar.  

• Categoria II: són els destinats a protegir contra risc de grau mitjà o elevat. El 

fabricat d’EPI, en aquest cas, haurà de sotmetre l’equip a un examen de CE per 

notificar si l’equip compleix o no amb la normativa i les necessitats.  

• Categoria III: són els equips de protecció destinat a protegir contra riscos de 

conseqüències mortals o irreversibles. Són equips de protecció respiratòria de 

gasos tòxics o perillosos, respiratoris que son aïllants completament de la 

atmosferes, equips d’intervenció a temperatures superiors als 100ºC o a  -50ºC,...  

Segons la localització dels efectes de protecció els EPIs és classifiquen en: 

• Parcials: destinats a protegir front a riscos localitzats en parts dels cos o zones 

especifiques.  

• Integrals: protegir forn a riscos on no hi ha zona especifica localitzada.  

Taula 8: tipus d'EPI 

EPI parcials de protecció 

Protectors de cap 

Protectors d’oïda 

Protectors d’ulls i cara 

Protectors de via 

respiratòria 

Protectors de braços i mas 

Protectors de peus i cames 

Protectors de tronc i 

abdomen 
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EPI integral de protecció 

Protectors de barrera 

Protectors anticaigudes 

Roba de protecció 

especifica 

 

5.8.1 Anàlisis de riscos laborals en planta 

Amb la finalitat de determinar quins són els EPI necessaris en la planta de producció 

EPOHARZ s’ha fet ús de la taula de que es recull a l’annex I del Real Decret 773/1997. 

A continuació es mostrarà la taula amb els requisits que seran necessaris a la planta.  
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Taula 9: avaluació de riscos segons annex I del Real Decret 773/1997 

   FÍSICS 

   MECÀNICS TÈRMICS 

ELÈCTRIC 

RADIACIONS 

SOROLL 
   

Caigudes 

d’altura 

Xocs, 

cops, 

impactes... 

Punxades, 

talls, 

abrasions 

Vibracions 

Relliscades i 

caigudes a 

nivell de 

terra 

Calor, 

flames 
Fred 

No 

ionitzats 
Ionitzats 

P 

A 

R 

T 

S 

 

D 

E 

L 

 

C 

O 

S 

CAP 

Crani    X        

Oïda    X       X 

Ulls         X X  

Vies resp.            

Cap sencer X X X  X X X X    

M. 

SUPERIORS 

Mà X X X  X X X X    

Braç X X X  X X X X    

M. 

INFERIORS 

Peu X X X  X X X X    

Cama X X X  X X X X    

VARIS 

Pell X X X  X X X X    

Abdomen            

Cos sencer X X X X X X X X    
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Taula 10: avaluació de riscos segons annex I del Real Decret 773/1997 

   RISCOS QUÍMICS 

   AEROSOLS LÍQUIDS 
GASOS, 

VAPORS    Pols, fibres Fums Boires Immersions 
Esquitxades, 

projeccions 

P 

A 

R 

T 

S 

 

D 

E 

L 

 

C 

O 

S 

CAP 

Crani       

Oïda X      

Ulls X X X   X 

Vies resp. X X X   X 

Cap sencer    X X  

M. 

SUPERIORS 

Mà    X X  

Braç    X X  

M. 

INFERIORS 

Peu    X X  

Cama    X X  

VARIS 

Pell X X X X X X 

Abdomen       

Cos sencer    X X  
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5.8.2 Inventaris dels EPI 

Desprès d’analitzar els riscos de la planta al apartat anterior, s’ha realitzat un inventari de 

vestimenta EPI que es requerirà portar obligatòriament a la planta de producció 

EPOHARZ. Com s’ha comentat anteriorment existeixen equips de protecció individual 

parcials i integrals.  

 

5.8.2.1 Equips parcials de protecció  

Protecció de cap.34 Els cascos de seguretat són els equips utilitzats per la protecció de 

caps. Protegeix el crani de possibles cops, xocs, caigudes o impactes amb altres objectes. 

Els equips han de complir la normativa EN-397, la qual obliga a superar un examen que 

determina quina és la capacitat del xoc del equip, la resistència a possibles perforacions 

o a les flames.  Depenen el perill al que s’exposin els treballadors s’haurà d’utilitzar un 

tipus de casc diferent per a cada ocasió.  

 

Figura 31: exemple d'elements essencials de la estructura d'un casc de seguretat 

 

Figura 32: exemples de casc de seguretat 

 

Protecció de cara i ulls. En aquesta selecció s’inclouen ulleres i màscares facials. Ambdós 

equips protegeixen tant els ulls com la cara de possibles projeccions d’objectes. Hi ha 

diferents tipus depenent de la finalitat i l’ús que se li vol atorgar.  
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Figura 33: tipus comuns d'ulleres de protecció ocular, amb i sense protector lateral 

 

Figura 34: pantalles facials per treballar a temperatures elevades 

 

Figura 35: protectors especials per soldadures 

 

Protecció d’oïda. Els protectors auditius tenen com única finalitat atenuar el soroll que 

pugui haver dins la planta i que pugui ser una molèstia pel treballador. En aquest cas 

també existeixen diferents tipus però els més habituals són els taps d’únic us o 

reutilitzables, orelleres o casc especials antisoroll. 
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Figura 36: exemples de diferents tipus de protectors auditius 

 

Protectors de les vies respiratòries. Essencial per la protecció del treballadors front a 

substancies o pols en suspensió en l’aire que respira. Poden ser fums, aerosols, gasos o 

vapors. És per això, que es molt important saber quina protecció utilitzar depenent 

l’atmosfera a la qual estigui exposat el treballador.  

 

Figura 37: exemples de protectors de vies respiratòries 

 

L’arbre que es mostra a continuació és la guia de determinació d’equips de protecció 

respiratòria.  

3 
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Protectors de tronc i abdomen. Són equips destinats a la protecció de l’abdomen i el tronc 

si es fan moviments bruscos o repetitius. Els seu objectiu es evitar problemes lumbars. 

Una de les activitats on es recomana l’ús d’aquest equipament és quan es condueix 

maquinaria pesada.  

Protectors de mans i braços. Degut a que en el zones de treball poden existir, substàncies 

o objectes que requereixen de manipulacions, la utilització de guants és molt important 

per tal d’evitar punxades o talls. Inclòs si es tracta de substàncies químiques l’ús de guants 

és de gran importància. Depenent l’activitat que es realitzi els guants protectors seran 

d’una gamma o una altre.  

Protectors de peus i cames. Les extremitats inferiors també ha de ser perfectament 

protegides, per tant, l’ús de calçat adequat és necessari per evitar o protegir de possibles 
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caigudes, atrapaments , aixafaments o projeccions d’objectes. Són fets amb materials durs 

i resistents, i reforçats en zones específiques. Existeixen diversos tipus de calçats.  

 

 

Figura 38: exemple de calçat protector 

 

5.8.2.2 Equips integrals de protecció.  

Protecció contra les caigudes a gran alçada. Aquest tipus d’equip minimitza les possibles 

caigudes que poden patir els treballadors que treballen a certes altures. Per tant, el seu 

objectiu es sostenir al operari en un punt d’ancoratge, el quals actuen davant una possible 

caiguda detenint-lo o fent que la caiguda sigui el més suau possible. Són sistemes de 

subjecció com arnesos  els quals van subjectats a un cinturó que porta l’operari que 

realitza la tasca.  
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Figura 39: exemple arnés 

Roba especial de protecció. Davant riscos d’origen químics, radioactius o biològics el 

treballador ha de portar una equip especial que li recobri tot el cos.  

Peces de roba de senyalització. Són equips de roba reflectants, com cinturons, guants o 

braçalets, els quals són d’ús recomanable en zones que siguin poc il·luminades o inclòs 

durant torns nocturn on el risc augmenta.  

 

5.8.3 Garanties i etiquetatge 

Per garantir la protecció del usuari que fa ús de l’equip, aquest s’ha de sotmetre a un 

examen “CE”. CE és un organisme que s’encarrega de garantir l’eficàcia del EPI segons 

la normativa vigent. La norma actual harmonitzada i aplicable als requisits de forma 

general és la ISO 13688:201335. És molt important que aquesta normativa no s’utilitzi 

sola, sinó en combinació amb la norma específica segons el tipus del risc que es tracti.  

El marcatge ha de contenir la marca de la CE i del específic en ISO 13688:2013.  

 

Figura 40: marca de certificació de CE i del específica en ISO 13688:2013 
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No només això també haurà d’incloure: 

• Nom, marca o identificació del fabricant. 

• Designació del tipus de producte, nom comercial i codi.  

• Marcat CE de conformitat. 

• Designació de la talla. 

• Pictogrames específics del risc en referencia a la norma especifica i nivells de 

presentació.  

• Pictogrames de informació que ens indica la necessitat de llegir el text informatiu 

del fabricant.  

• Marques amb les cures a seguir i els màxims cicles de neteja. 

• En el cas de que sigui un equip de roba d’un sol ús ha de portar la frase “no 

reutilitzable”.  

A la següent taula es mostraran les normes especifiques de roba de protecció amb la 

norma tècnica de referencia a la que es fa ús juntament amb els pictogrames associats.  

Taula 11: pictogrames i normes tècniques d'etiquetament37 

Tipus de roba de 

protecció  
Pictograma  Normativa 

Contra la pluja 

 

UNE-EN 343 

Contra el fred 

 

UNE-EN 342 

UNE-EN 14058 

Contra el calor 

 

UNE-EN 531 

Bombers 

 

UNE-EN 469 

UNE-EN 1486 

prEN 15614 
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Tipus de roba de 

protecció  
Pictograma  Normativa 

Soldador 

 

UNE-EN 470-1 

Contra productes 

químics 

 

UNE-EN 943-1 

UNE-EN 943-2 

UNE-EN14605 

UNE-EN ISO 13982-1 

UNE-EN 13034 

Contra agents 

biològics  

 

UNE-EN 14126 

Contra 

contaminació 

radioactiva 

 

UNE-EN 1073-1 

UNE-EN 1073-2 

Contra serres de 

cadena 

 

UNE-EN 318-5 

UNE-EN 381-9 

UNE-EN 381-11 

Contra talls i 

punxades amb 

ganivets manuals 

 

UNE-EN ISO 13998 

Antiestàtica 

 

prEN 1149-5 

Antiatrapament 

 

UNE-EN 510 
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Tipus de roba de 

protecció  
Pictograma  Normativa 

Senyalització d’alta 

visibilitat  

 

UNE-EN 471 

Operaris de 

projecció 

d’abrasius  

 

UNE-EN ISO 14877 

Genolleres per a 

feina en posició 

agenollada 

 UNE-EN 1440 
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5.9 Primers auxilis 

En aquest apartat s’informa de les mesures establertes a seguir en cas de que es produeixi 

algun accident. En aquesta situació és important que es realitzin accions necessàries que 

puguin reduir el risc de lesions greus i poder estabilitzar la persona accidentada. Per 

aquest motiu, l’objectiu principal dels primers auxilis és conservar la vida, evitar 

possibles complicacions físiques i psicològiques i en el cas necessari assegurar el trasllat 

a un centre sanitari d’assistència.  

5.9.1 Procediment d’actuació en cas d’accidents (PAS) 

La paraula PAS37 és formada per les inicials de tres actuacions que han de ser seqüencials 

per inicia a atendre a un accidentat: 

• P de protegir: abans d’iniciar la l’actuació tant el l’accidentat com qui va a 

socórrer estan fora de qualsevol perill. És per això que s’ha de protegir tant al 

accidentat com a terceres persones.  

• A d’avisar: ja una vegada s’estigui en una situació fora de perill s’ha de procedir 

a avisar als serveis sanitaris i així activar el sistema d’emergència.  

• S de socórrer: una vegada protegit i avisats els serveis sanitaris es passa a socórrer 

al accidentat. Es vol vetllar per la vida de les persones implicades en l’accident 

mitjançant tècniques de primers auxilis, reconeixen primerament els signes vitals, 

consciencia, respiració i pols, sempre seguint el mateix ordre.  

 

5.9.2 Principis generals de primers auxilis 

S’estableix un protocols general d’actuació per tal de complir les actuacions de primers 

auxilis. S’ha marcat una forma d’actuar seguint les indicacions que s’han esmentat al punt 

anterior.  

Algunes de les indicacions i passos a seguir en cas d’emergència són les següents: 

• Mantenir la calma i la tranquil·litat però actuar amb rapidesa.  

• Analitzar la zona de l’accident comprovant que no existeixen altres possibles 

perills. Si existeix algun, intentar eliminar-los.  Seguidament s’analitza l’estat dels 

ferits i atendre’ls en funció de la seva gravetat.  
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• No moure al ferit llevat que sigui estrictament necessari. 

• Examinar adequadament al ferit, comprovant la consciencia, respiració i pols.  

• Demanar ajuda si la persona no respon.  

• Fins que arribi el servei medi, nomes es podrà realitzar quelcom indispensable.  

• Mantindré a l’accidentat calent, ja sigui amb manta o abric.  

• Prohibit donar de menjar o veure a les persones que estiguin inconscients.  

• Tranquil·litzar a la víctima.  

• Prohibit deixar a un accidentat sense atenció.  

 

5.9.3 Material i locals de primers auxilis 

Segons l’annex VI del Real Decret 486/96, del 14 d’abril, sobre els llocs de treball 

s’estableixen les condicions mínimes dels locals i el material necessari per la presentació 

dels primers auxilis.  

Tot depenent el risc que existeix a la empresa s’haurà de tindre des d’una farmaciola fins 

a una sala especial.  

En el cas de la farmaciola aquesta haurà de contenir: 

• Desinfectants i antisèptics. 

• Gasos estèrils. 

• Cotó hidrofílic. 

• Vena. 

• Esparadrap. 

• Apòsits adhesius. 

• Tisores. 

• Pinces. 

• Guants d’ús únic.  

En el cas de tenir local de primers auxilis aquest tindrà: 

• Farmaciola, amb el esmentat anteriorment. 

• Llitera. 

• Font d’aigua potable.  
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A més, si es te farmaciola, existeixen unes consideracions especials: 

• Han de contenir només material de primers auxilis. 

• Ha d’estar perfectament ordenat.  

• Tot el que s’hagi utilitzat haurà de ser reposat.  

• El contingut haurà de ser d’acord amb el nivell de formació que es tingui. 

 

5.9.4 Formació de socorrisme laboral  

Com s’ha vist és molt important la formació que tinguin els treballadors de l’empresa 

front els primers auxilis. Es per això que s’han de fer cursos per tal de que sàpiguen actuar 

en situacions d’urgència.  

La formació es divideix en tres grups: formació bàsica, formació complementaria i 

formació específica. 

Formació bàsica: formació mínima que ha de tenir la persona que socorre, haurà d’estar 

format davant situacions de parades càrdio-respiratòries, pèrdues de coneixement, 

hemorràgies o obstrucció de vies respiratòries . 

Formació complementaria: situacions que es puguin considerar com urgència medica. 

Com cremades, contusions, fractures, intoxicacions, o ferides, entre d’altres.  

Formació específica: inclouen rescats en ambient tòxics, incendis o explosions. Aquest 

formació implica disposar de material específic per la situació.  
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5.10 Manteniment: sistema LO-TO 

LO-TO és l’acrònim de lock out-tag out, és a dir, bloqueig-etiquetatge. L’objectiu 

d’aquest sistema és que tota maquinaria es trobi apagada durant el procediment de 

manteniment o temps en el que no s’utilitzi per tal d’evitar possibles accidents.  

El sistema proporciona major seguretat a la empresa i això es tradueix com a prevenció 

de riscos laborals aquest sistema estableix diferents protocols d’apagat i encesa de forma 

segura no només per evitar accidents sinó també ajuda al desbaratament energètic.  

 

5.10.1 Bloqueig segur de màquines i instal·lacions  

El propòsit d’aquest sistema com s’ha esmentat, és que en el moment que les persones 

que treballin amb la maquinaria, facin ús d’ella, s’encarreguin de la neteja o estiguin fent 

qualsevol inspecció, prèviament aquest equips hagin sigut desconnectats de les seves font 

d’energia, s’etiqueti i bloquegi. 

El bloqueig LO-TO és un procés seqüencial, per cada pas que es vulgui realitzar, 

l’anterior a d’estar finalitzat completament. El bloqueig es basa en els següents passos: 

1. Preparar la desconnexió. Identificar les fonts d’energia de les zones de perill. 

S’ordena l’ordre d’apagat de les maquines abans de que es produeixi l’operació 

de manteniment. Prèviament s’ha agut de fer una avaluació dels riscos que pot 

causar l’equip.  

Per un entorn segur, és necessari que tots els treballadors coneguin els 

procediments LO-TO. És de gran importància que abans de que es doni la 

maniobra estigui clar de quina manera es donarà la desconnexió i quin dispositiu 

s’utilitzarà per fer-ho.  

2. Executar l’apagat. Els tècnics desconnectaran l’aparell cenyint-se a les 

instruccions que s’han emès pel fabricant o per la empresa. Aquesta part del 

protocol ha de ser el més detallada possible per assegurar-se de que no existeix 

error. És de gran importància també identificar quines són els potencials per 

efectuar la parada correcta.  

3. Aïllar l’equip. Els aparells com bateries, condensadors, equips amb engranatge o 

qualsevol equip que pugui emmagatzemar energia, la font d’energia ha de 
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descàrregar-se o bloquejar-se amb un dispositiu que faci impossible la seva 

alliberació. No es considerarà apagat l’equip fins que totes les seves font 

energètiques no hagin sigut desconnectades. 

Aquesta part inclou tant les xarxes primàries, com l’aigua, electricitat o vapor, i 

les de purga d’energia secundaria, com energia cinètica, fums, calor retingut.  

4. Etiquetatge i cadenat. Com diu el nom, aquesta etapa consisteix en cadenar i 

etiquetar qualsevol interruptor o vàlvula. Ha de ser cadenat correctament per 

facilitar la seva catalogació i el seu seguiment. A més, serà molt important que les 

etiquetes tinguin una fàcil identificació visual.  

Les etiquetes o targetes que es col·loquen informen a tots els treballadors que 

l’equip forma part del bloqueig i que està prohibit actuar sobre ell pel fet de que 

pot ser un risc laboral.  Les etiquetes seran tretes en el moment que l’equip es 

desbloquegi.  

 

Figura 41: etiquetes/targetes del sistema LO-TO 

 

5. Bloquejar l’energia emmagatzemada. Molts problemes provenen de l’energia que 

es queda emmagatzemada. És per això que els protocols preventius poden 

consistir en la instal·lació de frens, vàlvules o disminuir la pressió a les peces 

hidràuliques. S’utilitzen els bloquejos físics per evitar erros i possibles 

imprudències. Els sistemes més comuns de bloqueig són mitjançant cadenes o 

bloquejos físics específics. 

Els cadenats han de ser diferenciats pels nom i color segons el personal 

responsable que els manipuli. Els colors que s’implementen a la planta 

EPOHARZ són els següents: 
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o Oficina tècnica: groc 

o Mecànics i electromagnètics: verd 

o Personal extern: vermell 

 

Figura 42: exemple de cadenat físic 

A més dels cadenats existeixen pinces múltiples que permeten afegir més cadenats 

a un bloqueig. Són recomanables en el cas que existeixin treballs grupals o quan 

més d’una persona treballin en el mateix punt.  

 

Figura 43: exemples de pinça múltiple 

En aquest cas, fins que no s’hagin extret tots els cadenat que s’instal·lin a la pinça 

múltiple els usuaris no podran fer ús del equip.  

6. Verificar l’aïllament del equip. És el pas més important, consisteix en posar a 

proba l’aïllament utilitzat, s’intentarà posar en funcionament l’equip una vegada 

s’hagi bloquejat i aïllat. Si l’equip no funciona, el bloqueig s’haurà finalitzat amb 

èxit. A més, solament personal autoritzat podrà tornar a posar en marxa l’equip.  

El departament de prevenció de riscos laborals serà l’encarregat de formar a tots els 

treballadors d’aquest sistema LO-TO de bloqueig d’equips.   
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5.10.2 Retirada dels bloquejos 

Els treballadors que hagi posat etiquetes i bloquejos cadenats seran els únics que podran 

retirar-los i posar en marxa l’equip.  

En el cas que sigui necessari  retirar el bloqueig s’avisarà i es procedirà a la localització 

del propietari del cadenat, estigui o no dins la planta. En el cas de no localitzar-lo es podrà 

retirar el bloqueig.  

 

5.10.3 Responsabilitats  

Els responsables d’assegurar que es compleixi el procediment són els treballadors de 

l’empresa EPOHARZ i els externs que s’encarreguen de la neteja i manteniment dels 

equips.  

Tot treballador és responsable del compliment exhaustiu de cadascun dels passos del 

procediment a seguir. En el cas de que es detecti qualsevol anomalia en el bloqueig s’ha 

d’avisar automàticament al responsable i superior. 
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5.11 Pla d’emergència interna (PEI) 

El PEI és el pla d’emergència interna que exigeixen en sectors específics. Al tractar-se 

d’un establiment  que treballa amb substancies perilloses i a més tenir alta probabilitat de 

produir-se accidents greus, és molt important portar a terme aquest document.  

Les normatives que s’utilitzaran per realitzar el document seran el Real Decret 948/200538 

i  NTP-334. En el Real Decret 948/2005 s’obliga a tota empresa a elaborar un pla 

d’emergència intern (PEI). Es basarà en la autoprotecció i contemplarà les accions a 

emprendre en cas d’emergència. 

Primer és necessari fer un estudi de riscos i identificar causes. La industria química 

considera tres categories d’accident: 

• Categoria 1: accidents amb única conseqüència de danys materials a les 

instal·lacions. No hi ha danys de cap tipus exteriors a la instal·lació industrial.  

• Categoria 2: accidents amb conseqüències de possibles víctimes i danys materials 

en la instal·lació industrial. Els danys exteriors son lleus. 

• Categoria 3:accidents amb conseqüències possibles de víctimes, danys materials 

i greus del medi ambient a les zones exteriors de la instal·lació.  

Les categories 2 i 3 son considerats els de major gravetat. Tota industria afectada haurà 

d’entregar a l’Administració la informació corresponent per elaborar un pla d’emergència 

exterior  (PEE).  

Els accidents de major gravetat corresponen a: 

• Fallades no comuns. 

• Equips d’urgència desprevinguts. 

• Gran nombre d’implicats. 

• Accidents de gram magnitud difícils de controlar en l’espai o el temps. 

Els accidents més lleus corresponen a: 

• Fallades més comuns. 

• Sistemes d’urgència normalitzats.  

• Accidents ben localitzats en l’espai i el temps.  

• Fàcil comunicació entre equips.  
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• Fàcil control de la situació.  

El PEI de EPOHARZ contempla la identificació d’accidents basant-se en el anàlisis del 

risc i d’acord amb la gravetat. Recull un protocol d’activació per a cada pla, els procés 

organitzatius i operatius d’actuació.  Es definiran les normes generals que deuen empilar-

se en cas d’emergència considerant com a mínims: 

• Incendi. 

• Explosió. 

• Vessament de substàncies tòxiques, irritants o corrosives.  

La planta EPOHARZ  farà un estudi indicant: 

• Els anàlisis dels risc juntament amb una descripció general, avaluació d’aquest i 

els possibles plans d’actuació. 

• Les mesures i mitjans de protecció, on s’indicaran els mitjans materials, equips 

humans i plans específics.  

• El manual d’emergència. 

• I la implantació, simulacres i manteniment de les mesures amb la formació adient.   

 

5.11.1 Anàlisis del risc 

A l’apartat es determinarà i valorarà les possibles causes d’emergència en funció de la 

perillositat de l’àrea. Com s’ha esmentat els accidents més comuns són els incendis, 

explosions i vessament de substàncies perilloses.  

Es detallarà les descripcions de les vies d’evacuació, ubicació de mitjans externs i l’estudi 

de les àrees i de les substàncies implicades. Tot això es realitzarà amb ajuda dels 

treballadors de planta. A més, EPOHARZ te una anàlisis HAZOP que es trobarà a punts 

posteriors.  

 

5.11.2 Mesures i mitjans de protecció 

Com s’ha esmentat en les mesures i mitjans de protecció es tindran en compte els mitjans 

materials, els equips humanes, els plans específics i les possibles mesures correctores.  
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Els mitjans materials fan referencia als detectors d’incendis, senyalitzacions o 

instal·lacions de contenció d’aquets, on s’haurà d’indicar les característiques de cadascun 

d’ells en funció del seu funcionament i del disseny.  

En els recursos humans també s’inclouen els procediments de mobilització. 

S’identificaran les mesures de prevenció per si es dona algun accident i es disposarà d’un 

pla detallat d’emergència i evacuació.  

Segons el Real Decret 2267/200439, les sortides d’evacuació seran quantificades en funció 

del nombre de persones que treballin al edifici i al tipus de risc. 

• Risc baix: existiran mínim 2 sortides alternatives a una distància de 50 m.  

• Risc intermedi: existiran mínim 2 sortides alternatives a una distància de 50 m. 

• Risc alt: existiran mínim 2 sortides alternatives a una distància de 25 m.  

Totes les sortides d’emergència, punts de reunió i recorreguts de la planta EPOHARZ 

s’indiquen a la següent figura:  
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Figura 44: pla de vies d'evacuació
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5.11.3 Manual d’actuació d’emergències 

L’organització dels equips d’actuació en el cas d’emergència és el que es coneix com 

l’organització d’emergència. Abans que es doni alguna situació de perill o d’emergència, 

cadascun dels treballadors de la planta han de conèixer i tenir interioritzada la se funció 

o responsabilitat a cada situació.  

El grups de responsables són en funció de la categoria de l’accident, i tindran la funció 

d’avaluar la situació, categoritzar el nivell o activar-la o donar-la per finalitzada.  

Les diferents categories i grups són els següents: 

• Gerent d’emergència. Normalment correspon a la direcció del centre. És el 

responsable de que s’aprovi el pla d’emergència i de decidir les actuacions des 

d’un punt de vista de coordinació d’emergències. S’ha de comunicar amb el gerent 

d’intervenció en tot moment. És l’encarregat d’ordenar l’evacuació i comunicar-

se amb els agents exteriors.  

• Gerent d’intervenció. S’encarrega de coordinar els equips d’intervenció i de 

valorar el grau d’emergència. S’ha de desplaçar al lloc de perill on ha passat 

l’accident per facilitar informació al gerent d’emergència.  

• Equip d’intervenció.  Grups de dos o tres persones amb coneixements bàsics 

d’actuació en cas d’emergència. Són els responsables d’avaluar si l’accident es 

pot tractar amb els mitjans de la planta disponibles, dificultar l’expansió d’aquest 

o reduir les conseqüències.  

• Equips d’alarma i evacuació. Normalment grups de dos o tres persones 

encarregades de dirigir al personal que cal evacuar cap a les sortides indicades i 

els punts de reunió. També tenen la funció d’assegurar-se que cap persona quedi 

a les immediacions sense haver evacuat. Si és necessària hauran de donar suport 

al equip de primers auxilis.  

• Equips de primers auxilis. Persones amb els coneixements necessaris de primers 

auxilis per a qualsevol tipus d’emergència que es pugui donar. S’ha de donar 

prioritat a les persones que han tingut alguna lesió i donar-les atenció.  

No obstant això tot treballador ha de poder realitzar les actuacions que corresponen a 

equips de primera intervenció que es basen en: 

• Utilització dels medis disponibles contra incendis i emergències. 
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• Informar i iniciar l’alarma. 

• Demanar ajuda. 

• No provocar un perill major.  

 

5.11.4 Implementació, simulacres i manteniment 

En aquest apartat es detallen les fases del pla durant les emergències. A més de formar al 

personal segons les seves responsabilitats assignades anteriorment, i també és formarà a 

la resta del personal de planta.  

Es duran a terme un resum de les actuacions que es proporcionarà tant als treballadors 

com al personal extern en forma de fitxa.  

Periòdicament és donaran diferents simulacres amb diferents nivells d’emergència, per 

tal de que en cas real tot el personal sàpiga actuar correctament.  

No només es realitzaran simulacres, sinó que cada cert temps hi haurà una revisió de les 

instal·lacions d’extinció o de les alarmes, a més d’un control amb ajuda d’auditories, per 

tal de millorar.  

 

5.11.5 Pla d’emergència exterior  (PEE) 

El pla d’emergència exterior s’ha de realitzar per fer front a les emergències per accidents 

greus amb substàncies perilloses que han sigut analitzades prèviament i classificades. 

EPOHARZ al tractar-se d’una industria dins del territori català aquesta es regeix pel 

PLASEQCAT, que és el pla d’Emergència Exterior del sector Químic de Catalunya40.  

Aquest pla s’activa en les industries quan es produeix un accident i són necessàries 

diferents mesures de prevenció i protecció a la població que es pugui veure involucrada. 

Al tractar-se d’indústries amb substàncies químiques perilloses les conseqüències dels 

accidents poden ser emanacions de gasos, fums, incendis, explosions o altres efectes 

físics.  

Tal com ho expressa a la llei, en el cas que l’accident sigui de categoria 2 o 3, l’empresa 

es veurà obligada a notificar-ho immediatament al Centre de Coordinació Operativa de 

Catalunya, CECAT.  
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5.12 Pla de prevenció contra incendis 

Al següent apartat s’exposen els diferents tipus d’incendis, els agents que poden afavorir 

l’incendi. els plans de prevenció o la distribució dels elements d’actuació en cas 

d’emergència de la planta de producció EPOHARZ.  

L’objectiu d’aquest pla, com dels següents plans dels capítols posteriors, intentaran 

vetllar per la protecció de les persones presents a la planta, així com les persones que es 

puguin trobar als voltants i del medi ambient. Per aquest motiu del primer que s’ha de 

disposar és de tots els elements necessaris que ajudin a evitar o disminuir l’accident.  

L’adequada formació de tot el personal de com actuar davant una situació d’emergència 

corre al càrrec de l’empresa. Amb una actuació adequada de tots els treballadors 

s’aconsegueix disminuir l’impacte que pugui causa l’incendi, i els danys físics i 

mediambientals desencadenats d’aquest.  

Les diferents normatives que regeixen sobre les mesures de protecció contra incendis són 

el Real Decret 2267/2004, del 3 de setembre, on s’aprova el  Reglament de seguretat 

contra incendis en els recintes industrials41, i el Real Decret 513/2017, del 22 de maig, on 

s’aprova el Reglament de les instal·lacions de protecció contra incendis42.  

A més, també es tindran en compte les mesures que es troben a la NTP 599, avaluació del 

risc d’incendi: criteris43, i la NTP 600, reglament de seguretat contra incendis en 

establiment industrials (RD 786/2001)44. 

 

5.12.1 Tipus d’incendis en la planta 

La classificació dels incendis va en funció de l’agent combustibles que els origina, segons 

aquest caldrà un mètode d’extinció. Existeixen tres mètodes diferents: 

• Eliminació /retirada del combustible. 

• Sufocació del comburent.  

• Reducció de la temperatura.  

Els agents extintors han de ser adequats per a cada un de les classes de focs normalitzats,, 

segons la norma UNE-EN-2, i que s’esposen a continuació.  
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• Classe A: focs de materials sòlids, generalment de naturalesa orgànica i que la 

seva combinació es realitza normalment amb la formació de brases. són focs de 

molt difícil combustió i els seus mecanismes d’extinció es basen en el 

refredament.  

• Classe B: focs de líquids i sòlids liquables. Els mètodes d’extinció  en aquest cas 

es basen en la sufocació per aturar la reacció.  

• Classe C: focs de gasos. Per mitigar el foc cal eliminar la font de combustible o 

sufocar el comburent.  

• Classe D: focs de metalls.  S’ha d’emprar un mètode concret en funció de la classe 

de metall que estigui involucrat. En aquest cas l’aigua no és una bona opció, ja 

que si entra en contacte amb alguns metalls aquests entren en combustió.  

• Classe F: focs derivats de la utilització d’ingredients per cuinar en els aparells de 

cuina. Degut a que els olis poden arribar a temperatures molt elevades, la millor 

opció és sufocar.   

També existeixen els focs a partir de material elèctric o classe E. Ja que entrarien una 

classe o una altre en funció del material que estigues incendiant-se. Però cal destacar que 

l’electricitat és una de les principals fonts d’ignició en la formació de nous incendis. No 

obstant això,  els focs amb presencia d’electricitat si que es tenen en compte a la 

normativa, i es per això, que els extintors han de passar exàmens especials.  

 

5.12.2 Classificació de les àrees d’una planta industrial  

Els establiments es caracteritzen per la ubicació en relació al seu entorn i pel seu nivell 

intrínsec.  En relació al seu entorn aquests queden classificats en 5 configuracions 

depenent si la ubicació és en un edifici o en un espai obert.  

Els establiments industrials ubicats en un edifici: 

• Tipus A: l’establiment industrial ocupa parcialment un edifici que té altres 

establiments ja siguin aquest d’ús industrial o d’altres usos.  

• Tipus B: l’edifici ocupa totalment un edifici que és adossat a altres, siguin 

industries o no. 

• Tipus C: establiment industrial que ocupa totalment un edifici o varis, que està a 

una distancia major de 3m del edifici més pròxim d’altres establiments.  
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Establiment industrial en espais oberts que no constitueixen un edifici: 

• Tipus D: establiment industrial que ocupa un espai obert, que té coberta més del 

50 % de la superfície ocupada. 

• Tipus E: establiment industrial que ocupa un espai obert, que té coberta fins al 

50% de la superfície ocupada.  

 

Figura 45: exemple de configuracions dels diferents tipus d'establiments industrials 

 

5.12.2 .1 Classificació de les àrees de la planta EPOHARZ  

A continuació es classifiquen les diferents àrees de la planta de producció EPOHARZ  en 

funció dels criteris esmentats anteriorment relacionats amb els establiments industrials 

ubicats al edifici o estais oberts.  

Primerament una primera classificació on s’agrupen les àrees dins de l’edifici pertinent, 

i una segona taula amb la classificació individual de les àrees.  

Taula 12: classificació dels edificis 

Edifici Àrees incloses  

A 100-200-300-400  

B 1700 

C 1800-1900 

D 500-600-700 

E 900-1000-1100-1200-1300 

F 1400-1500 
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Taula 13: classificació de les àrees 

Àrea  Descripció Configuració  

100 Control d’accès  D 

200 
Edifici social, vestuaris, 

menjador 
A 

300 Laboratoris A 

400 I+D A 

500 Oficines A 

600 Departament d’enginyeria  A 

700 Control de qualitat A 

800 Estacionament de vehicles E 

900 Sala de control A 

1000 Zona de reaccio d’acoblament  A 

1100 Zona reaccio deshidrocloracio A 

1200 
Tractament de residus / 

recuperacio de disolvents 
A 

1300 Magatzem tècnic A 

1400 Producte acabat A 

1500 Magatzem materia primera A 

1600 Parc de tancs E 

1700 Taller de manteniment A 

1800 Sala de calderes A 

1900 Serveis auxiliars A 

2000 Balsa contra incendis  E 

 Càrrega i dèscarrega D 
 

 

5.12.3 Característiques del nivell de risc intrínsec 

Cadascuna de les configuracions anteriors constitueixen una o varies zones de 

l’establiment industrial.  

Pels tipus A, B i C es considera com “Sector d’incendi” al espai del edifici tancat per 

elements resistents al foc durant el temps que estableix cada cas.  

En el cas del tipus D i E, es considera que la superfície ocupada constitueix una “àrea 

d’incendi” oberta, definida pel perímetre.  

En el cas de la planta química EPOHARZ s’ha optat per caracteritzar-la majoritàriament 

per “sector d’incendi”.  

Mitjançant la següent equació es s’avalua el risc intrínsec calculat la densitat de carrega 

del foc dels diferents sectors d’incendis de l’establiment:  
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Equació  2 

𝑄𝑠 =
∑ 𝐺𝑖 · 𝑞𝑖 · 𝐶1

𝑖
1

𝐴
· 𝑅𝑎 

On: 

• 𝑄𝑠 és la densitat de càrrega de foc ponderada i corregida del sector d’incendi. 

• 𝐺𝑖 és la massa, en Kg, de cadascun dels combustibles que existeixen, inclosos 

materials de construcció.  

• 𝑞𝑖 és el poder calorífic, en MJ/kg, de cadascun dels combustibles. 

• 𝐶𝑖és el coeficient adimensional que pondera el grau de perillositat per la 

combustió.   

• 𝑅𝑎 és el coeficient adimensional que corregeix el grau de perillositat per activació. 

• 𝐴 és la superfície construïda del sector en m2. 

Una vegada calculat i classificat l’establiment, podem classificar el risc en tres nivells, 

baix, mitja o alt. El risc intrínsec es classifica en funció de la densitat de càrrega del foc i 

corregida, tal i com es mostra a la següent taula.  

Taula 14: classificació de risc intrínsec 

 

 

5.12.4 Factors determinants en l’origen d’un incendi 

Els factors determinants que poden originar un incendi es troben a la check list de la NTP 

599, avaluació del risc d’incendi: criteris. Per a que es doni l’incendi s’han de donar unes 

condicions necessàries en la combinació dels elements que componen el “tetraedre de 

foc”. 
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La check list que es mostra a continuació és orientativa però resulta útil per identificar els 

factors que poden provocar un incendi.  

Taula 15: factors d'inici d'un incendi 

 

5.12.5 Factors de propagació d’un incendi 

La check list que es mostra a continuació és orientativa però resulta útil per identificar els 

factors que poden provocar la propagació d’un incendi, amb l’objectiu de reduir-los o 

eliminar-los.  Aquesta taula també es troba a la check list de la NTP 599, avaluació del 

risc d’incendi: criteris. 

Taula 16: check list de factors de propagació d'un incendi 

 



  
  
  

Pàgina 87 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

5.12.6 Mesures protectores contra incendis  

Tal i com es repeteix al llarg del capítol és molt importat que tot el personal tingui 

formació en l’àmbit d’extinció dels incendis. És per això que en aquesta apartat es 

detallaran algunes accions d’extinció i el tipus d’agents extintors adequats.  

Les accions d’extinció són les següents45: 

• Eliminació del combustible: el foc necessita d’un combustible que l’alimenti 

contínuament. Al ser eliminat el combustible de les immediacions aquest 

s’acabarà consumint. Això es pot fer por:  

o Directament tallant el flux a la zona de gasos o líquids o traient els 

contenidors amb els sòlids o líquids.  

o Refrigerant indirectament els combustibles de la zona. 

• Sufocació: la combustió  consumeix grans quantitats d’oxigen, per tant necessita 

d’aire fresc la zona de l’incendi per mantenir-lo actiu. Això es pot evitar: 

o Per ruptura de contacte combustible, recobrint el combustible amb un 

material incombustible. 

o Dificultat l’accés d’oxigen fresc a la zona de foc mitjançant portes i 

finestres.  

o Per dilució de la mescla projectant gas inerts com el N2 i CO2. 

• Refredament: l’energia despesa en la combustió, part és dissipada a l’ambient i 

altre part inflama nous combustible i propaga l’incendi.  Si s’elimina l’energia 

portaria a l’extinció de l’incendi. Això s’aconsegueix llançant substàncies per 

descompondre l’energia.  

• Inhibició: les reaccions de combustió progressen per un mecanisme de radicals 

lliures. Si els radicals lliures son neutralitzats comportaria el fi de la reacció. Es 

fa ús d’halons com agents extintors per inhibir la reacció.  

En el cas dels agents extintors els més habituals són46: 

• Aigua: extingeix l’aigua per refredament. 

• Diòxid de carboni: és un gas inert, i s’utilitza com element de sufocació. És molt 

eficaç si el foc s’ha produït per un líquid inflamable o per focs elèctrics.  

• Pols seca: compost químic a base de bicarbonat de sosa i un agent hidròfug. 

S’utilitza per sufocar i paralitzar la reacció.   
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• Espumes: existeixen dos tipus d’espumes, físiques i químiques.  La primera 

s’utilitza per sufocament i s’han d’utilitzar juntament amb un altre agent extintor. 

La segona l’inconvenient és que es conductora.  

• Substituts d’halons: actua per sufocament.  

A continuació es mostra una taula d’elecció d’agent extintor: 

Taula 17: agents extintors i ús 

AGENT 

EXTINTOR 

CLASSE DE FOC 

A B C D E 

Aigua 

polvoritzada 
Excel·lent Acceptable Nul Nul Inacceptable 

Aigua a raig Adequat Nul Nul Nul Inacceptable 

Diòxid de 

carboni 
Acceptable Acceptable Nul Nul Adequat 

Espumes 

físiques 
Adequat Adequat Nul Nul Inacceptable  

Pols sec Acceptable Adequat Nul Nul Adequat  

Substituts 

halons 
Acceptable Acceptable Nul Nul  Bo 

 

5.12.6.1 Protecció passiva contra incendis  

 Els sistemes de protecció passiva són mesures que no actuen directament sobre el foc 

dificultant la seva propagació, evitar algun enfonsament o facilitar l’evacuació i 

l’extinció. La protecció passiva agrupo elements o característiques físiques d’un edifici 

que s’utilitzen per evitar danys majors causats pel foc. Aquest elements han de tenir en 

compte diferents aspectes: 

• Ignifugació dels materials: és una tècnica important perquè millora la reacció dels 

materials en front al foc. S’afegeix un additiu ignífug al material inflamable.  En 

el cas de materials tèxtils, plàstics o fustes milloren el seu comportament si són 

exposats al foc.  

• Compartimentació. Si es compartimenta l’edifici serà més fàcil evitar la 

propagació. És molt important que tot quedi molt ben segellat  per afavorir la 
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retenció. S’han d’utilitzar plaques i panells que sigui resistents al foc. No només 

s’intenta contenir el foc, sinó que també han d’impedir que el gasos o altes 

temperatures es puguin propagar per tot l’edifici mitjançant canonades o cables.  

• Protecció de la estructura del edifici per limitar el dany. Fa referencia a tots els 

elements que formen l’estructura de l’edifici que s’han de dissenyar per tenir una 

gran estabilitat front el foc.  

• Senyalització luminescent. Un bon sistema de il·luminació permet una evacuació 

més segura en el cas de l’absència de llum. Aquesta senyalització ha d’indicar 

correctament la sortida o la localització d’equips de protecció.  

 

5.12.6.2 Protecció activa contra incendis  

Els sistemes de protecció activa correspon al conjunt de dispositius destinats a detectar i 

alertar un incendi i evitar que aquest es propagui. Dins del grup es distingeixen els 

sistemes automàtics, que funcionen amb sensors, i sistemes manuals que ha de ser 

accionats per persones.  

Dins d’aquest grup es poden dividir els sistemes de protecció en tres categories diferents: 

• Sistemes de detecció: són sistemes que detecten les senyals del possible incendi, 

com els detectors de fum o calor.  

• Equips de supressió del foc: són els dispositius capaços de sufocar o extingir les 

flames de forma directa.  Poden ser o sistemes manuals o automàtics.  

• Elements de ventilació mecànica: són ventiladors mecànics amb una gran 

resistència al calor i les flames.  

A continuació es detallaran els diferents sistemes que es trobaran dins de la planta de 

producció EPOHARZ.  

Sistemes manuals contra incendis. Equips fixes que han de ser accionats pels treballadors 

en el moment que detectin un incendi. Aquest sensor transmet una senyal a la sala de 

control.  
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Figura 46: detecció manual contra incendis 

Detecció automàtica i alarmes d’incendi. Instal·lacions fixes que poden detectar un 

incendi en el moment inicial i comunicar-lo a traves de senyal a la sala de control. A totes 

les sales s’instal·laran detectors automàtics i alarmes. Els detectors actuen en funció de 

les densitats de fum.  

 

Figura 47: detecció automàtica contra incendis 

Extintors. Són útils per evitar la propagació del foc en les fases inicials. La distancia 

màxima entre extintors serà de 15 m i la altura màxima a la que es poden trobar es de 

1’7m del sòl. En una àrea de 200 m2 es col·locarà com a mínim 1 extintor, no obstant en 

els zones de risc alt s’haurà de col·locar extintors extres.  
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En les àrees on es trobin transformadors o més riscos elèctrics els extintors seran de diòxid 

de carboni, aquestes zones són les àrees, 200,300, 400,500, 700 o 900. A la resta seran 

instal·lats extintors de pols seca.  

 

Figura 48: extintor de pols seca 

Boques d’incendi equipades (BIE). Són equips antiincendis que s’utilitzen per oferir 

protecció manual davant un incendi dins d’un estabilient. Una BIE és equipada s’utilitza 

per protegir possibles risc que podent produir-se al interior. Existeixen dos tipus segons 

el Reglament de instal·lacions de protecció contra incendis: 

• BIE 45 mm amb manega plana de 45 mm de diàmetre. 

• BIE 25 mm amb manega semirígida de 25 mm.  

Els elements que componen una boca d’incendi equipada són els següents: 

• Armari: és l’element que conte al interior tot el conjunt del sistema BIE. S0ha de 

senyalitzar amb un cartell luminescent. 

• Suport de manega: aproximadament té una longitud de 20 metres i permet portar 

aigua al punt on tinguem la necessitat de sufocar.  

• Broquet: situat en l’extrem de la manega que permet controlar la sortida d’aigua.  

• Vàlvula: connecta la boca d’incendi equipada amb la presa d’aigua.  

• Manòmetre:  permet mesurar la pressió i comprovar que l’aigua flueix 

correctament. 
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Figura 49: manega contra incendis 

Hidratants. Són equips encarregats de proveir aigua en el cas extrem que els bombers no 

disposin. Són aparells hidràulics que proporcionen l’aigua necessària en el cas d’incendi. 

No tenen manega sinó que son boques d’incendi que seran utilitzades pels serveis 

d’emergència.  

Forman part de la xarxa d’aigua especifica de protecció, per tant, han d’estar connectada 

a questa mateixa xarxa ja sigui d’ús públic o concreta per aquesta instal·lació. 

Normalment s’instal·len al exterior dels edificis però poden haver excepcions. Com tots 

els elements contra incendis aquest deuen estar perfectament senyalitzats, indicant el 

diàmetre, la norma que els regeix i el fabricant. Hi ha dos tipus d’hidratants: 

• Hidratant de columna seca que són els que es buiden completament desprès de 

ser utilitzats. Com no hi ha aigua, no tenen el risc de ruptura en el cas que hi hagi 

una gelada.  

• Hidratants de columna humida són els més eficients i no es troben enterrats sota 

terra, disposant així d’un fàcil accés en cas de reparació.  
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Figura 50: hidratants humits i secs 

Sistemes de ruixadors. És una instal·lació d’extinció d’incendis automàtica la qual 

protegeix tota la superfície. Aquest equips treballen amb els mètodes de refredament i 

sufocació.  

Consta d’una xarxa de canonades que tenen accés a la xarxa d’aigua. Al detectar 

temperatures elevades o fums aquest s’activen automàticament i eviten la propagació del 

incendi. El ruixador conté un líquid que a determinada temperatura es dilata i deixa sortir 

l’aigua que conte en la reserva d ela canonada.  

 

Figura 51: ruixador contra incendis 
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5.12.7 Abastiment d’aigua i dimensionament de la bassa d’incendis  

EPOHARZ utilitzarà la bassa de protecció contra incendis per subministrar aigua als 

equips de BIE, els hidratats i els ruixadors. En cadascun dels equips requerirà un cabal 

d’aigua i una reserva d’aigua de 3 h utilitzat el cabal.  

Seguint la normativa establerta segons el Real Decret 2267/2004, per a les instal·lacions 

dels equips de protecció i segons el tipus d’edificació de la planta, amb el risc i la seva 

superfície, es procedirà a dimensionar la bassa contra incendis que es troba al Àrea 2000. 

Es considera que les zones de risc intrínsec baix l’utilitzaran una BIE de DN 25 mm i per 

les de risc mitjà i alt un tipus DN 45 mm. Per tant, els càlculs per saber el dimensionament 

de la bassa es faran pel cas més desfavorables, és a dir, per DN 45 mm.  

Segons el Real Decret 2267/2004, pot haver-hi fins a 3 equips en funcionament de forma 

simultània, tal i com indica la taula.  

Taula 18: Necessitat aigua BIE 

NRI Tipus BIE Simultaneïtat 

Temps 

d’autonomia 

(min) 

Baix DN 25 mm 2 60 

Mitjà DN 45 mm 2 60 

Alt DN 45 mm 3 90 

  

Si es calcula el volum d’aigua requerit per els BIE: 

𝑄𝐵𝐼𝐸 = 𝑆𝑖𝑚𝑢𝑙𝑡𝑎𝑛𝑒ï𝑡𝑎𝑡 · (
𝜋

4
· 𝐷2) · 𝑣𝑡𝑖𝑝𝑖𝑐𝑎 

𝑄𝐵𝐼𝐸 = 3 · (
𝜋

4
· (45 · 10−3)2) · 2 = 34,35

𝑚3

ℎ
 

I sabent que: 

𝑉𝐵𝐼𝐸 = 𝑄𝐵𝐼𝐸 · 𝑅𝐵𝐼𝐸 

𝑉𝐵𝐼𝐸 = 34,35 · 3 = 103,45 𝑚3 

En el cas dels hidratants, es considerà que el cabal necessari per les edificacions D i E, 

que són les considerades més desfavorables. 
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Taula 19: Necessitats d'aigua hidratants 

NRI 

Nivell de risc intrínsec 

Baix Mitjà Alt 

Cabal (L/min) 

A 500 1000 - 

B 500 1000 2000 

C 500 1500 2000 

D I E 1000 2000 3000 

𝑉𝐻 = 𝑄𝐻 · 𝑅𝐻 

𝑉𝐻 = 3 (
𝑚3

min
)   · 180 𝑚𝑖𝑛 = 540 𝑚3 

En referencia als ruixadors es considera que els valors estàndards de densitat són de 

20L/min·m2  i l’àrea d’aplicació ronda els 300 m3 durant 3 hores. Per tant: 

20
𝐿

𝑚𝑖𝑛 · 𝑚2 
· 60

𝑚𝑖𝑛

ℎ
· 300 𝑚2 · 3ℎ = 1080 𝑚3 

Finalment el volum total requerit és de: 

103,5 + 540 + 1080 = 1723,05 𝑚3 

La bassa contra incendis tindrà una geometria cilíndrica, amb un diàmetre aproximat de 

13 m i una alçada de 12’5 m, considerant que 11 m ocupats per aigua. Al tractar-se d’una 

alçada considerable, la bassa estarà situada sota terra .  

 

5.12.8 Inspeccions i manteniment  

Les inspeccions periòdiques són indispensables per garantir la protecció contra incendis 

de la planta i garantir que es compleixen els requisits necessaris. Qualsevol desperfecte 

que es detecti amb la inspecció es podrà reparar abans de que es consideri un perill per la 

industria. A més, amb aquesta revisió haurà de revisar-se les dates de caducitat dels 

extintors i dels equips que s’utilitzen, con l’estructura de l’edifici en si.  

Segons el Real Decret 2267/2004 les inspeccions deuen comprovar que: 

• No s’hagin produït canvis en l’activitat ni ampliacions.  
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• Que els sistemes de protecció seguint sent els exigits i es segueixin du a terme els 

diferents operacions de manteniment.  

• Que la tipologia del establiment, àrees i sectors d’incendis segueixin sent els 

mateixos.  

Segons el risc de l’àrea les inspeccions s’han de fer cada 5 anys, en el cas de risc intrínsec 

baix, cada 3 anys, si el ris en mitjà, i 2 anys, si el risc es alt.  

Per a qualsevol inspecció que es doni, l’establiment industrial haurà de tenir un registre 

d’aquestes inspeccions, detallant el tècnic, l’àrea corresponent i el control procedit a la 

inspecció. Tant el tècnic com la empresa haurà de tenir una copia d’aquest.  

 

5.12.9 Plànol de protecció d’incendis de la planta  
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Figura 52: plànols d’equips de protecció contra incendis



  
  
  

Pàgina 98 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

5.13 Pla de prevenció i protecció contra explosions 

Una zona ATEX es considera aquella àrea on s’acumulen pols o gasos els quals poden 

provocar una explosió, ja que produeixen gasos inflamables. I ha tres Reals Decrets  que 

regulen la prevenció d’atmosferes ATEX: 

• Real Decret 681/200347, de 12 de juny, sobre la protecció de la salut i la seguretat 

dels treballadors exposats als riscos derivats de atmosferes explosives en llocs de 

treball.  

• Real Decret 400/199648, del 1 de març, pel que es dicta les disposicions d’aplicació 

de la Directiva del Parlament Europeu i del consell 94/9/CE, relatiu als aparells i 

sistemes de protecció per l’ús en atmosferes potencialment explosives.  

• Llei 31/1995, del 8 de novembre, de prevenció de riscos laborals.  

 

5.13.1 Zones ATEX 

L’objectiu de la classificació de les zones d’una instal·lació és: 

• Precisar les categories de material utilitzat a les zones indicades, a condició de 

que aquestes siguin adaptades per gasos, vapors o pols.  

• Classificar per zones els àrees perilloses per evitar les fons d’inflamació i 

seleccionar uns materials elèctrics i no elèctrics correctes.  

Existeix dos tipus de grups dins les zones ATEX, grup de pols i de gasos. La seva 

classificació es mostra a les taules següents: 

GRUP DE GASOS 

 Zona  Categoria  Presencia atmosferes explosives  

Grup II 

(material destinat a 

llocs exposats a 

atmosferes 

explosives diferents 

de mines de grisú) 

0 1 G 
Permanent, freqüent o durant llargs 

períodes. 

1 2 G Intermitent en servei normal  (probable) 

2 3 G 
Episòdic o durant curts períodes (mai en 

funcionament normal) 

Grup I 

(material destinat a 

mines de grisú) 

 M 1 Presencia (metà, pols) 

 M 2 Risc de presencia (metà, pols) 
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GRUP DE POLS 

 Zona  Categoria  Presencia atmosferes explosives  

Grup III 

(material destinat 

per una utilització 

en zones en les que 

existeix una 

atmosfera de pols 

explosius, diferents 

a les de les mines 

de grisú) 

20 1 D 
Permanent, freqüent o durant llargs 

períodes (mescles d’aire i pols) 

21 2D Intermitent en servei normal  (probable) 

22 3D Episòdic o durant curts períodes 

 

Una de les maneres per poder estimar les zones perilloses és mitjançant la relació dels 

següents factors: 

• Grau d’escapament 

• Efectivitat de la ventilació i grau de dilució 

• Disponibilitat de ventilació  

 A partir de la classificació anterior de les diferents zones que existeixen, la planta 

EPOHARZ queda classificada cadascuna de les àrees com: 

Taula 20: zones ATEX planta EPOHARZ 

Àrea  Descripció Zones   

100 Control d’accès  - 

200 
Edifici social, vestuaris, 

menjador 
- 

300 Laboratoris 2 

400 I+D 2 

500 Oficines - 

600 Departament d’enginyeria  2 

700 Control de qualitat 1 

800 Estacionament de vehicles - 

900 Sala de control 1 

1000 Zona de reacció d’acoblament  0 

1100 Zona reaccio deshidrocloracio 0 

1200 
Tractament de residus / 

recuperacio de disolvents 
0 

1300 Magatzem tècnic 0 

1400 Producte acabat 1 

1500 Magatzem materia primera 0 
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Àrea  Descripció Zones   

1600 Parc de tancs 2 

1700 Taller de manteniment 1 

1800 Sala de calderes 2 

1900 Serveis auxiliars 2 

2000 Balsa contra incendis  2 

 Càrrega i dèscarrega 1 

 

5.13.2 Mesures preventives i de protecció contra explosions  

Encara que hi hagi implantades mesures preventives sempre existeix el risc a que es 

produeixi un accident amb les atmosferes explosives. Alguna de les mesures que cal 

prendre en la protecció contra incendis són: 

• Eliminar, desviar o evacuar de la zona qualsevols dels vapors, gasos o boires 

inflamables. Si es desvien s’han de enviar a na zona on estiguin ben controlats.  

• Existirà un potencial de risc alt quan la atmosfera sigui formada per gasos, pols, 

boires inflamables.  

• En aquest cas també és molt importat que el calçat que utilitzin els treballadors no 

provoqui càrregues que puguin formar part de la ignició de atmosferes explosives.  

• Els treballadors hauran de conèixer les senyals i alarmes d’alerta, a més del 

correcte protocol d’evacuació en el cas d’emergència per explosió.  

Les instal·lacions industrials hauran de complir algunes condicions, perquè en el cas 

d’emergència caldrà realitzar unes accions o unes altres en funció de la gravetat i 

condicions.  

• En cas de que hi hagi un tall elèctric, s’ha d’intentar mantenir els equips i sistemes 

de protecció en funcionament.  

• Realització d’una desconnexió manual dels aparells i sistemes de protecció 

automàtics.  

• Tota l’energia emmagatzemada s’haurà de distribuir als dispositius d’emergència 

o aïllar-se de forma que no sigui un perill.  

Igual que passa amb les mesures de prevenció contra incendis, també s’ha de protegir al 

personal i actuar correctament davant d’explosions. En aquest cas l’organització i la 
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coordinació de les institucions i dels treballadors tenen un paper fonamental. Es per aquest 

motiu que hi ha aspectes a tenir en compte: 

• Formació dels treballadors. La empresa té la responsabilitat de proporcionar una 

formació correcta i adequada al personal de les àrees on es formen les atmosferes 

explosives.  

• Instruccions escrites. Totes les normes i instruccions seran posades per escrit i ben 

detallades, per si es dona algun cas d’emergència que el personal tenir els passos 

a seguir interioritats.    

• Controls periòdic. Realització de controls de manera periòdica que avaluaran tant 

el personal que treballa a la zona com tornar a qualificar i classificar la zona 

ATEX.  

• Manteniment. Quan toqui manteniment molt important que els elements que 

puguin causar un risc potencial s’eliminin de la zona en qüestió. 

• Senyalització. Obligatori la senyalització de les zones d’atmosferes explosibles, 

cal que la senyalització sigui fàcilment visible.  

 

5.13.3 Senyalització ATEX 

La senyalització ATEX ve donada pel Real Decret 681/2003. Les zones que puguin 

contenir atmosferes explosives hauran de ser senyalitzades amb el rètol que pertoca. 

Aquesta senyal és en forma de panell triangular. Les lletres són negres i el fons és groc. 

A més, el groc del fons ha d’ocupar com a mínim el 50% de la superfície de la senyal.  

 

Figura 53: senyal ATEX 
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5.13.4 Equips per atmosferes explosives 

Al apartat 5.13.1 s’han identificat les diverses zones ATEX dins de la planta EPOHARZ. 

Sabent les zones que existeixen s’hauran d’escollir equips d’acord a les necessitats. 

Existeixen 3 categories d’equips recollits al Real Decret 400/199649: 

• Categoria 1: aparells dissenyat per poder funcionar dins dels paràmetres operatius 

que ha fixat el fabricant, assegurant-se així el màxim nivell de protecció. Són 

dissenyats per treballar de forma continua en atmosferes explosives d’aire amb 

gasos, vapors, boires o mescles de pols-aire.  

• Categoria 2: aparells dissenyats per poder funcionar a unes condicions prefixades 

pel fabricant assegurant un nivell alt de protecció. Són dissenyats per treballar en 

zones on és probable trobar atmosferes explosives amb gasos, vapors, boires o 

pols en suspensió. 

• Categoria 3: aparells dissenyats per poder funcionar a unes condicions prefixades 

pel fabricant assegurant un nivell normal de protecció. Són dissenyats per treballar 

en zones que sigui poc probable trobar una formació de atmosfera explosiva.  

No només existeixen aquestes tres categories, sinó també hi ha equips per treballar en 

zones subterrànies on hi existeixin atmosferes explosives.  

 

5.13.4 Document de protecció contra explosions (DPCE) 

Sempre que ho hagi una modificació en les instal·lacions, ja sigui una ampliació o un 

canvi d’equips, serà necessari elaborar un document actualitzar relatiu a la protecció de 

les zones ATEX. Cal recollir en el document els següents aspectes: 

• Àrees categoritzades com a ATEX. 

• Avaluar els possibles riscos d’explosió. 

• Descripció de les mesures de protecció.  

• Definir els llocs i els equips que es troben a la zona, juntament amb els sistemes 

d’alarma.  
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5.14 Pla de protecció en cas de vessament o emissió  

Un altre perill que es pot trobar a la planta son els relacionats amb els compostos químics, 

ja que poden tenir conseqüències molt greus tant per a les persones com per al medi 

ambient. Caldrà fer un estudi dels efectes dels compostos químics que es troben a la planta 

EPOHARZ, per tal de realitzar un pla d’actuació.  

Les normatives que regeixen aquest cas de vessament o fuga de compostos químics són: 

• Llei 31/1995, 9 de novembre, de prevenció de riscos laborals.  

• Real Decret 3485/1983, del 14 de desembre, pel que es modifica l’article 3º del 

Real Decret 668/1980,del 8 de febrer, sobre emmagatzematge de productes 

químics50.  

• Real Decret  886/1988, del 15 de juliol, sobre prevenció d’accidents majors en 

determinades activitats industrials51 

 

5.14.1 Factors que intervenen en el risc d’emissió o vessament 

Com s’ha esmentat, és indispensable conèixer els factors de risc de les substàncies de la 

planta, per tal de determinar la perillositat i a que es deu el vessament o la fuita. En aquest 

apartat es trobaran els principals factors de risc de vessaments i algunes mesures 

preventives.  

Els vessament o les fuites dins d’una industria és poden donar per: 

• Ús erroni dels recipients que dona lloc a un alliberament del producte de forma 

descontrolada. És el factor més comú en la industria química. Recipients que són 

molt vells o oxidats, deformats o que  no són adequats per a la substància tractada.  

• Manipulació incorrecta. Maneig inadequats, transvasaments no fets de la forma 

correcta o reaccions descontrolades entre algunes substàncies que són 

incompatibles entre elles.  

• Instal·lacions deficients. La revisió periòdica és molt importat per a que les 

instal·lacions no formin part dels perills més importants d’aquest apartat. Cal 

disposar de cubetes o xarxes de retenció amb la seva senyalització corresponent.  
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5.14.2 Pla de prevenció de vessaments i fugues  

Els factors bàsics per tal de tenir un correcte pla de prevenció dins la planta de resines 

epoxy liquides és el següent: 

• Compliment de la legislació vigent. La part més important dins del compliment, 

és el emmagatzematge i transport dels productes químics juntament amb la seva 

identificació i etiquetatge.  

• Realització d’auditories internes. On s’explicaran els factors de risc que poden 

provocar un vessament.  

• Normes de seguretat.  Igual que pels incendis i explosions, tota norma haurà 

d’estar per escrit.  

• Formació. Formació dels treballadors per tal de que sàpiguen actuar en el cas que 

es produeixi l’accident.  

• Realització del pla d’emergència.  

 

5.14.3 Pla d’emergència per a vessaments i fugues de productes químics 

La seqüencia recomanable a seguir en cas de vessament és: 

• El treballador haurà de posar-se fora de perill.  

• Intentar identificar el producte químic en qüestió.  

• Informar als superiors del ocorregut i si hi ha ferits.  

• Aïllar la zona.  

• Establir un pla d’emergència en funció dels riscos que pot tenir el producte.  

• Equipar-se adequadament en el cas que es necessiti una vestimenta més especial.  

• Contenir la fuita.  

• Netejar i gestionar els residus.  
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5.15 Anàlisis de riscos HAZOP 

Un anàlisis HAZOP (Hazard and Operability studies) és un estudi  que té com a objectiu 

examinar els processos i operacions, per tal d’identificar i avaluar els possibles problemes 

que puguin sorgir tant al personal com als equips. 

L’objectiu és la millora de les operacions que es duran a terme a la planta. Per tant, un 

anàlisis HAZOP permet: 

• Identificar les desviacions dels sistema que puguin sorgir per problemes 

d’operativitat o  perills.  

• Analitzar el diferents modes de funcionament del sistema.  

• Decidí si són necessàries accions per controlar els sistemes i els problemes.  

• Dissenyar un pla d’accions per als casos en els que no es poden prendre accions. 

A partir d’aquest pla s’avaluarà i s’agafarà informació sobre el problema 

ocorregut.  

• Assegurar del seguiment correcte de les accions.  

Primerament es definiran les àrees a estudiar, incloent així els equips que intervenen. Dins 

de la àrea els equips s’estudiaran per separat, “nus”, i s’identificaran les variables que 

s’estudiaran rigorosament, com cabal, temperatura o pressió entre d’altres.  

Per una fàcil identificació dels problemes, s’utilitzaran paraules guia, que són les accions 

que influiran sobre el “nus”. Les paraules guies utilitzades són: 

• No. Absència total de la variable. 

• Més. Augment quantitatiu de la variable. 

• Menys. Disminució quantitativa de la variable. 

• A demés de. Augment qualitatiu de la variable.  

• Invers. El contrari al establert.  

• Part de. Activitat diferent a l’establerta.  

El HAZOP s’ha dut a terme seguint la línia de producció del producte. 
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1600                             Ítem: TE-1601, TE-1602, TE-1603 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Nivell 

1. Fallada de la bomba 

CP-167. 

2. Fallada a la vàlvula de 

control . 

3. Fallada del sensor de 

nivell. 

1. Aturada de producció. 

2.Trencament de la bomba 

CP-167. 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancament automàtic 

de la vàlvula AV-1602,  

AV-1604, AV-1606.  

3. Salvaguarda bomba CP-

168. 

 

Cabal  

1. Vàlvula HV-1601 o 

HV-1602 tancada per 

error d’un operari. 

2. Fallada de la bomba 

CP-167. 

1. Funcionament de la 

bomba CP-167 al buit i 

trencament d’aquesta.  

1. Automatitzar la vàlvula. 

2. Instal·lar cabalímetre i 

que quan no hi hagi cabal, 

la bomba no funcioni.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 2 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1600                             Ítem: TE-1601, TE-1602, TE-1603 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MÉS 

 

Nivell 

1. Fallada de la bomba 

CP-167. 

2. Fallada a la vàlvula i 

llaç de control. 

3. Fallada del sensor de 

nivell. 

4. Mala planificació del 

subministrament.  

1. Vessament del tanc per 

risc de trencament.  

2. Risc d’incendi.  

3. Aturada de la 

producció.  

4. Trencament de la 

bomba CP-167. 

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

2. Activació del protocol 

en cas de vessament.  

3. Activació del protocol 

d’incendi.  

 

Temperatura 

1. Augment de la 

temperatura exterior. 

Superior als 35 ºC. 

1. Augment de l’emissió 

de gasos. 

1. Refrigerar el tanc. 

2. Soterrar el tanc. 
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1600                             Ítem: TE-1604, TE-1605 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Nivell 

1. Fallada de la bomba 

CP-169. 

2. Fallada a la vàlvula de 

control i llaç de control. 

3. Fallada del sensor de 

nivell. 

4. Mala planificació del 

subministrament. 

1. Aturada de producció. 

2.Trencament de la bomba 

CP-169. 

1. Alarma de nivell de 

mínim. 

2. Salvaguarda vàlvula 

CP-170. 

3. Tancament automàtic 

de la vàlvula AV-1608, 

AV-1610. 

 

Cabal  

1. Vàlvula HV-1606 o 

HV-1607 tancada per 

error d’un operari.  

2. Fallada de la bomba 

CP-169. 

1. Funcionament de la 

bomba CP-169 al buit i 

trencament d’aquesta.  

1. Automatitzar la vàlvula.  

2. Instal·lar cabalímetre i 

que quan no hi hagi cabal, 

la bomba no funcioni. 
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 2 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1600                             Ítem: TE-1604, TE-1605 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MÉS Nivell 

1. Fallada de la bomba 

CP-169. 

2. Fallada a la vàlvula i 

llaç de control.  

3. Fallada del sensor de 

nivell. 

4. Mala planificació del 

subministrament. 

1. Vessament del tanc per 

risc de trencament.  

2. Risc d’incendi.  

3. Aturada de la 

producció.  

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

2. Activació del protocol 

en cas de vessament.  

3. Activació del protocol 

d’incendi.  

 

  



  
  
  

Pàgina 110 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1600                             Ítem: TE-1606 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Fallada de la bomba 

CP-171. 

3. Fallada al llaç i la 

vàlvula de control.  

4. Fallada del sensor de 

nivell. 

1. Aturada de producció. 

2.Trencament de la bomba 

CP-171. 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancament automàtic 

de la vàlvula AV-1612. 

3. Salvaguarda vàlvula 

CP-172. 

 

Cabal 

1. Vàlvula HV-1606 o 

HV-1607 tancada per 

error d’un operari.  

2. Fallada de la bomba 

CP-169. 

1. Funcionament de la 

bomba CP-169 al buit i 

trencament d’aquesta.  

1. Automatitzar la vàlvula.  

2. Instal·lar cabalímetre i 

que quan no hi hagi cabal, 

la bomba no funcioni. 
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 2 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1600                             Ítem: TE-1606 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MÉS Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Fallada de la bomba 

CP-171. 

3. Fallada al llaç i la 

vàlvula de control.  

4. Fallada del sensor de 

nivell. 

1. Vessament del tanc per 

risc de trencament.  

2. Risc d’incendi.  

3. Aturada de la 

producció.  

4. Corrosió dels materials.   

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

2. Activació del protocol 

en cas de vessament.  

3. Activació del protocol 

d’incendi.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

BIG-BAG 

Àrea: 1500                          Ítem: Big-bag BTMAC 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

PART DE Pols 

1. Trencament de la big-

bag. 

2. Big-bag defectuosa. 

3. Mala praxis dels 

operaris.  

1. Risc d’incendi.   

2. Afectació a les vies 

respiratòries i a la pell.  

1. Protocol de neteja quan 

caigui a terra.  

2. Protecció EPI 

específica.  

3. Dutxa en cas de 

contacte.  

4. Quan sigui el cas, 

Activació del protocol 

d’incendi.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

BIG-BAG 

Àrea: 1500                          Ítem: Big-bag BPA 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

PART DE Pols 

1. Trencament de la big-

bag. 

2. Big-bag defectuosa. 

3. Mala praxis dels 

operaris.  

1. Risc d’incendi.   

2. Afectació a les vies 

respiratòries i a la pell.  

1. Protocol de neteja quan 

caigui a terra.  

2. Protecció EPI 

específica.  

3. Dutxa en cas de 

contacte.  

4. Quan sigui el cas, 

Activació del protocol 

d’incendi.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANC AGITAT 

Àrea: 1000                        Ítem: TA-1001 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Nivell 
1. Mala planificació del 

subministrament.  
1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

Agitació  

1. Fallada  del motor. 

2. Absència de corrent 

elèctric. 

1. No homogeneïtzació de 

la mescla.   

1. Revisió del motor de 

l’agitador i les 

instal·lacions del 

subministrament elèctric. 

2. Sensor a l’agitació.   

MÉS 

Nivell 
1. Mala planificació del 

subministrament.  
1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

Pressió 

1. Vàlvula AV-1022 

oberta per error. 

2. Fallada de la vàlvula 

AV-1025 o AV-1026. 

1. Explosió al tanc.  

2. Possible defunció  

d’algun treballador. 

1. Salvaguarda vàlvula 

AV-1025. 

2. Salvaguarda vàlvula 

PSV. 
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANC AGITAT 

Àrea: 1000                        Ítem: TA-1002 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament de la 

bomba CP-103 i CP-104. 

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancar la vàlvula     

AV-1032 automàticament.  

Agitació  

1. Fallada  del motor.  

2. Absència de corrent 

elèctric.  

1. No homogeneïtzació de 

la mescla.   

1. Revisió del motor de 

l’agitador i les 

instal·lacions del 

subministrament elèctric.  

MÉS 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament de la 

bomba CP-103 i CP-104. 

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

2. Obrir la vàlvula       

AV-1032 automàticament.  

Pressió 
1. Error a les vàlvules 

AV-1030 i AV-1031.  

1. Explosió al tanc.  

2. Possible defunció  

d’algun treballador. 

1. Activació del protocol 

de explosions.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANC AGITAT 

Àrea: 1000                        Ítem: TA-1003 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament de la 

bomba CP-121 i CP-122. 

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancar la vàlvula     

AV-1059 automàticament. 

Agitació  

1. Fallada  del motor.  

2. Absència de corrent 

elèctric  

1. No homogeneïtzació de 

la mescla.   

 

1. Revisió del motor de 

l’agitador i les 

instal·lacions del 

subministrament elèctric.  

MÉS Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament de la 

bomba CP-121 i CP-122. 

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

2. Obrir la vàlvula       

AV-1032 automàticament.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 2 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANC AGITAT 

Àrea: 1000                        Ítem: TA-1003 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MÉS Pressió 
1. Error a les vàlvules 

AV-1057 i AV-1058.  

1. Explosió al tanc.  

2. Possible defunció  

d’algun treballador. 

1. Activació del protocol 

de explosions.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS PULMÓ 

Àrea: 1000                         Ítem: TP-1001 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament de la 

bomba CP-105 i CP-106. 

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancar la vàlvula     

AV-1048 automàticament.  

Agitació 

1. Fallada  del motor.  

2. Absència de corrent 

elèctric.  

1. No homogeneïtzació de 

la mescla.   

1. Revisió del motor de 

l’agitador i les 

instal·lacions del 

subministrament elèctric.  

MÉS 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament de la 

bomba CP-105 i CP-106. 

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

2. Obrir la vàlvula       

AV-1048 automàticament.  

Pressió 
1. Error a les vàlvules 

AV-1045 i AV-1046  

1. Explosió al tanc.  

2. Possible defunció  

d’algun treballador. 

1. Activació del protocol 

de explosions.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

POLIPAST 

Àrea: 1000                       Ítem: PP-101 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

PART DE Pols 

1. Trencament de la big-

bag. 

2. Big-bag defectuosa. 

3. Mala praxis dels 

operaris.  

4. Trencament del 

polispast.  

 

1. Risc d’incendi.   

2. Afectació a les vies 

respiratòries i a la pell.  

3. Aixafament d’operaris. 

1. Protocol de neteja quan 

caigui a terra.  

2. Protecció EPI 

específica.  

3. Dutxa en cas de 

contacte.  

4. Quan sigui el cas, 

Activació del protocol 

d’incendi.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 3 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

REACTOR 

Àrea: 1000                       Ítem: RE-1001 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Agitació 

1.  Error en el 

subministrament elèctric. 

2. Fallada del motor.   

1. No homogeneïtzació de 

la mescla.   

1. Revisió del motor de 

l’agitador i les 

instal·lacions del 

subministrament elèctric.  

2. Sensor d’agitació.  

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament de la 

bomba CP-101 i CP-102. 

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancar la vàlvula AV-

1011 automàticament.  

Calefacció  

1. Error a la caldera.  

2. Error al 

subministrament 

d’electricitat. 

1. Difícil 

homogeneïtzació. 

2. Aturada de la 

producció.   

1. Alarma en la caldera.  

2. Doblar el sistema de 

calefacció.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 2 de 3 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

REACTOR 

Àrea: 1000                       Ítem: RE-1001 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MÉS 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament de la 

bomba CP-101 i CP-102. 

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

2. Obrir la vàlvula AV-

1048 automàticament.  

 

Pressió 

1. Error a les vàlvules 

AV-1008 i AV-1010. 

2. Error al llaç de control 

P-RE-1001-1. 

1. Explosió al tanc.  

2. Possible defunció  

d’algun treballador. 

1. Activació del protocol 

de explosions.  

Temperatura 

1. Error en la caldera. 

2. Error al llaç de control 

T-RE-1001-1.  

1. Creació de nous 

intermedis.  

1.Alarma en la caldera.  

2. Disminuir la 

temperatura d’entrada de 

calefacció.  
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 3 de 3 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

REACTOR 

Àrea: 1000                       Ítem: RE-1001 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MENYS 

Agitació 

1.  Error en el 

subministrament elèctric. 

2. Fallada del motor.   

1. No homogeneïtzació de 

la mescla.   

1. Revisió del motor de 

l’agitador i les 

instal·lacions del 

subministrament elèctric.  

2. Sensor d’agitació. 

Pressió 

1. Error a les vàlvules 

AV-1008 i AV-1010. 

2. Error al llaç de control 

P-RE-1001-1. 

1. Plegament del tanc.  

2. Possible defunció  

d’algun treballador. 

1. Tenir vàlvula PSV de 

salvaguarda.  
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

EVAPORADOR 

Àrea: 1000                      Ítem: EV-1001 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Evaporació 

1. Temperatura d’operació 

baixa. 

2. Pressió de vapor 

inadequada.  

1. Disminució del 

rendiment 

2. Disminució de la 

producció.  

1. instal·lar un sensor de 

temperatura en el 

evaporador.  

Buit  

1. Mal funcionament de la 

bomba de buit. 

2.  Evaporador no 

hermètic totalment.  

1.  Disminució del 

rendiment. 

2. Disminució de la 

producció.   

1. Revisió del estat de la 

bomba de buit.   

Temperatura 
1. Error en el sensor de 

temperatura.  

1. Augment de l’emissió 

de gasos.   
1. Canvi de sensor.   

MENYS Buit 

1. Mal funcionament de la 

bomba de buit. 

2.  Evaporador no 

hermètic totalment.  

1.  Disminució del 

rendiment. 

2. Disminució de la 

producció.   

1. Revisió del estat de la 

bomba de buit.   
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANC AGITAT 

Àrea: 1100                        Ítem: TA-1101 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament a les 

bombes CP-115 i CP-116.  

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

mínim. 

2. Tancar la vàlvula      

AV-1159 automàticament  

Agitació  

1. Fallada  del motor.  

2. Absència de corrent 

elèctric  

1. No homogeneïtzació de 

la mescla.   

1. Revisió del motor de 

l’agitador i les 

instal·lacions del 

subministrament elèctric.  

2. Sensor d’agitació.  

MÉS 

Nivell 
1. Mala planificació del 

subministrament.  
1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

Pressió 
1. Error a les vàlvules 

AV-1157 i AV-1158.  

1. Explosió al tanc.  

2. Possible defunció  

d’algun treballador. 

1. Activació del protocol 

de explosions.  
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANC PULMÓ 

Àrea: 1100                        Ítem: TP-1101 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament a les 

bombes CP-117 i CP-118.  

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

mínim. 

2. Tancar la vàlvula      

AV-1173 automàticament  

MÉS 

Nivell 
1. Mala planificació del 

subministrament.  
1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

Pressió 
1. Error a les vàlvules 

AV-1171 i AV-1172.  

1. Explosió al tanc.  

2. Possible defunció  

d’algun treballador. 

1. Activació del protocol 

de explosions.  
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANC PULMÓ 

Àrea: 1100                        Ítem: TP-1102 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament a les 

bombes CP-119 i CP-120.  

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

mínim. 

2. Tancar la vàlvula     

AV-1183 automàticament  

MÉS 

Nivell 
1. Mala planificació del 

subministrament.  
1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

Pressió 
1. Error a les vàlvules 

AV-1182 i AV-1181.  

1. Explosió al tanc.  

2. Possible defunció  

d’algun treballador. 

1. Activació del protocol 

de explosions.  

  



  
  
  

Pàgina 127 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 3 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

REACTOR 

Àrea: 1100                    Ítem: RE-1101 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Agitació 

1.  Error en el 

subministrament elèctric. 

2. Fallada del motor.   

1. No homogeneïtzació de 

la mescla.   

1. Revisió del motor de 

l’agitador i les 

instal·lacions del 

subministrament elèctric.  

2. Sensor d’agitació. 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament de la 

bomba CP-111 i CP-112. 

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancar la vàlvula       

AV-1109 automàticament. 

Refrigeració  

1. Error a la chiller.  

2. Error al 

subministrament 

d’electricitat. 

1. Augment de la 

temperatura 

2. Aturada de la 

producció.   

1. Alarma en el chiller.   

2. Doblar el sistema de 

refrigeració.  

 



  
  
  

Pàgina 128 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 2 de 3 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

REACTOR 

Àrea: 1100                    Ítem: RE-1101 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MÉS 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament de la 

bomba CP-111 i CP-112. 

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancar la vàlvula     

AV-1109 automàticament.  

 

Pressió 

1. Error a les vàlvules 

AV-1107 i AV-1108. 

2. Error al llaç de control 

P-RE-1101-1. 

1. Explosió al tanc.  

2. Possible defunció  

d’algun treballador. 

1. Activació del protocol 

de explosions.  

Temperatura 

1. Error en la caldera. 

2. Error al llaç de control 

T-RE-1101-1. 

  

1. Creació de nous 

intermedis.  

1.Alarma en el chiller.  

2. Disminuir la 

temperatura d’entrada de 

calefacció.  
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 3 de 3 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

REACTOR 

Àrea: 1100                    Ítem: RE-1101 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MENYS Agitació 

1.  Error en el 

subministrament elèctric. 

2. Fallada del motor.   

1. No homogeneïtzació de 

la mescla.   

1. Revisió del motor de 

l’agitador i les 

instal·lacions del 

subministrament elèctric.  

2. Sensor d’agitació. 
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 3 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

REACTOR 

Àrea: 1100                    Ítem: RE-1102 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Agitació 

1.  Error en el 

subministrament elèctric. 

2. Fallada del motor.   

1. No homogeneïtzació de 

la mescla.   

1. Revisió del motor de 

l’agitador i les 

instal·lacions del 

subministrament elèctric.  

2. Sensor d’agitació.  

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament de la 

bomba CP-113 i CP-114. 

1. Aturada de producció. 

 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancar la vàlvula     

AV-1130 automàticament.  

 

Refrigeració  

1. Error a la chiller.  

2. Error al 

subministrament 

d’electricitat. 

1. Augment de la 

temperatura 

2. Aturada de la 

producció.   

1. Alarma en el chiller.   

2. Doblar el sistema de 

refrigeració.  
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 2 de 3 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

REACTOR 

Àrea: 1100                    Ítem: RE-1102 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MÉS 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament de la 

bomba CP-113 i CP-114. 

1. Aturada de producció. 

 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancar la vàlvula 

AV-1130 automàticament.  

 

Pressió 

1. Error a les vàlvules 

AV-1128 i AV-1129. 

2. Error al llaç de control 

P-RE-1102-1. 

1. Explosió al tanc.  

2. Possible defunció  

d’algun treballador. 

1. Activació del protocol 

de explosions.  

Temperatura 

1. Error en la caldera. 

2. Error al llaç de control 

T-RE-1102-1. 

  

1. Creació de nous 

intermedis.  

1.Alarma en el chiller.  

2. Disminuir la 

temperatura d’entrada de 

calefacció.  
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 3 de 3 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

REACTOR 

Àrea: 1100                    Ítem: RE-1102 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MENYS Agitació 

1.  Error en el 

subministrament elèctric. 

2. Fallada del motor.  

1. No homogeneïtzació de 

la mescla.   

 

1. Revisió del motor de 

l’agitador i les 

instal·lacions del 

subministrament elèctric. 

2. Sensor d’agitació.  
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

EVAPORADOR 

Àrea: 1100                      Ítem: EV-1101 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Evaporació 

1. Temperatura d’operació 

baixa. 

2. Pressió de vapor 

inadequada.  

1. disminució del 

rendiment 

2. Disminució de la 

producció.  

1. instal·lar un sensor de 

temperatura en el 

evaporador.  

Buit  

1. Mal funcionament de la 

bomba de buit. 

2.  Evaporador no 

hermètic totalment.  

1.  Disminució del 

rendiment. 

2. Disminució de la 

producció.   

 

1. Revisió del estat de la 

bomba de buit.   

Temperatura 
1. Error en el sensor de 

temperatura.  

1. Augment de l’emissió 

de gasos.   
1. Canvi de sensor.   

MENYS Buit 

1. Mal funcionament de la 

bomba de buit. 

2.  Evaporador no 

hermètic totalment.  

1.  Disminució del 

rendiment. 

2. Disminució de la 

producció.   

 

1. Revisió del estat de la 

bomba de buit.   
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANC PULMÓ 

Àrea: 1200                        Ítem: TP-1201 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament a les 

bombes CP-123 i CP-124.  

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

mínim. 

2. Tancar la vàlvula  

AV-1217 automàticament. 

MÉS 

Nivell 
1. Mala planificació del 

subministrament.  
1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

Pressió 

1. Error a les vàlvules 

AV-1215 i AV-1216.  

2. Error llaç de control  

P-TP-1201-1 

1. Explosió al tanc.  

2. Possible defunció  

d’algun treballador. 

1. Activació del protocol 

de explosions.  

Temperatura 

1. Augment de la 

temperatura exterior. 

Superior als 35 ºC.  

1. Augment de l’emissió 

de gasos.   

1. Refrigerar el tanc.  

2. Soterrar el tanc.  
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANC PULMÓ 

Àrea: 1200                        Ítem: TP-1202 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Trencament a les 

bombes CP-129 i CP-130.  

1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

mínim. 

2. Tancar la vàlvula  

AV-1241 automàticament.  

MÉS 

Nivell 
1. Mala planificació del 

subministrament.  
1. Aturada de producció. 

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

Pressió 

1. Error a les vàlvules 

AV-1239 i AV-1240 . 

2. Error llaç de control 

 P-TP-1202-1. 

1. Explosió al tanc.  

2. Possible defunció  

d’algun treballador. 

1. Activació del protocol 

de explosions.  

Temperatura 

1. Augment de la 

temperatura exterior. 

Superior als 35 ºC.  

1. Augment de l’emissió 

de gasos.   

1. Refrigerar el tanc.  

2. Soterrar el tanc.  
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

  

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

OSMOSI INVERSA 

Àrea: 1200                        Ítem: OI-1201 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MÉS Cabal 
1. Error al sensor del 

cabal. 

1. Saturació del filtre. 

2. Trencament del filtre. 

1. Canvi en el sensor de 

cabal. 
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 1 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

ASSECADOR 

Àrea: 1200                        Ítem: AT-1201 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO Aeració 

1. Trencament de la 

turbina de ventilació. 

2. Trencament en el 

conducte d’aeració.    

1. Producte humit. 

  

1. Canvi del conducte.  

2. Canvi de la turbina. 

 

 

MENYS 

Aeració 

1. Trencament de la 

turbina de ventilació. 

2. Trencament en el 

conducte d’aeració.  

1. Producte humit. 

  

1. Canvi del conducte.  

2. Canvi de la turbina. 

 

Calor 
1. Trencament de la 

resistència.    

1. Producte humit. 

  

1. Canvi en la resistència.  
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

COLUMNA RECTIFICACIÓ 

Àrea: 1200                        Ítem: CL-1201 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MÉS 

Temperatura 

1. Error del sensor de 

temperatura. 

 

1. Mala separació dels 

components.. 

1. Reparació del sensor de 

temperatura. 

Pressió 

1. Error del sensor de 

temperatura. 

2. Error del sensor de 

cabal. 

1. Mala separació dels 

components. 

1. Reparació del sensor de 

temperatura. 

2. Reparació del sensor de 

cabal. 

Cabal 
1. Error del sensor de 

cabal. 

1. Mala separació dels 

components. 

2. Inundació de la 

columna.  

1. Reparació del sensor de 

cabal. 

MENYS Temperatura 
1. Error del sensor de 

temperatura. 

1. Mala separació dels 

components. 

1. Reparació del sensor de 

temperatura. 
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

COLUMNA RECTIFICACIÓ 

Àrea: 1200                        Ítem: CL-1201 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MENYS Cabal 
1. Error del sensor de 

cabal. 

1. Mala separació dels 

components. 

2. Inundació per 

arrossegament.  

1. Reparació del sensor de 

cabal. 
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PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1400             Ítem: TE-1401, TE-1402, TE-1403, TE-1404, TE-1405, TE-1406 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Fallada de la bomba 

CP-141. 

3. Fallada al llaç i la 

vàlvula de control.  

4. Fallada del sensor de 

nivell 

1. Aturada de producció. 

2.Trencament de la bomba 

CP-141. 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancament automàtic 

de la vàlvula AV-1402, 

AV-1404, AV-1406,  

AV-1408, AV-1410 i  

AV-1412. 

3. Salvaguarda CP-142. 

 

Cabal  

1. Vàlvula HV-1401 o 

HV-1402 tancada per 

error d’un operari. 

2. Fallada de la bomba 

CP-141. 

1. Funcionament de la 

bomba CP-141 al buit i 

trencament d’aquesta.  

1. Automatitzar la vàlvula. 

2. Instal·lar cabalímetre i 

que quan no hi hagi cabal, 

la bomba no funcioni.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 2 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1400             Ítem: TE-1401, TE-1402, TE-1403, TE-1404, TE-1405, TE-1406 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MÉS 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Fallada de la bomba 

CP-141. 

3. Fallada al llaç i la 

vàlvula de control.  

4. Fallada del sensor de 

nivell 

1. Vessament del tanc per 

risc de trencament.  

2. Risc d’incendi.  

3. Aturada de la 

producció.  

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

2. Activació del protocol 

en cas de vessament.  

3. Activació del protocol 

d’incendi.  

Temperatura 
1. Estar exposat a 

temperatures elevades. 
1. Incendi.  

1. Activació de protocol 

contra incendis.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1400             Ítem: TE-1407, TE-1408 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Fallada de les bomba 

CP-143. 

3. Fallada al llaç i la 

vàlvula de control.  

4. Fallada del sensor de 

nivell. 

1. Aturada de producció. 

2.Trencament de la bomba 

CP-143. 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancament automàtic 

de la vàlvula AV-1414, 

AV-1416. 

3. Salvaguarda CP-144.  

Cabal  

1. Vàlvula HV-1403 o 

HV-1404 tancada per 

error d’un operari. 

2. Fallada de la bomba 

CP-143. 

1. Funcionament de la 

bomba CP-143 al buit i 

trencament d’aquesta.  

1. Automatitzar la vàlvula. 

2. Instal·lar cabalímetre i 

que quan no hi hagi cabal, 

la bomba no funcioni.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 2 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1400             Ítem: TE-1407, TE-1408 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MÉS 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Fallada de les bomba 

CP-143. 

3. Fallada al llaç i la 

vàlvula de control.  

4. Fallada del sensor de 

nivell. 

1. Vessament del tanc per 

risc de trencament.  

2. Risc d’incendi.  

3. Aturada de la 

producció.  

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

2. Activació del protocol 

en cas de vessament.  

3. Activació del protocol 

d’incendi.  

 

Temperatura 
1. Estar exposat a 

temperatures elevades. 
1. Incendi.  

1. Activació de protocol 

contra incendis.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1400             Ítem: TE-1409 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Fallada de la bomba 

CP-145. 

3. Fallada al llaç i la 

vàlvula de control.  

4. Fallada del sensor de 

nivell 

1. Aturada de producció. 

2.Trencament de la bomba 

CP-145. 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancament automàtic 

de la vàlvula AV-1418. 

3. Salvaguarda CP-146.  

 

Cabal  

1. Vàlvula HV-1405 

error d’un operari. 

2. Fallada de la bomba 

CP-145. 

1. Funcionament de la 

bomba CP-145 al buit i 

trencament d’aquesta.  

1. Automatitzar la vàlvula. 

2. Instal·lar cabalímetre i 

que quan no hi hagi cabal, 

la bomba no funcioni.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 2 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1400             Ítem: TE-1409 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MÉS 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2.Fallada de la bomba  

CP-145. 

3. Fallada al llaç i la 

vàlvula de control.  

4. Fallada del sensor de 

nivell. 

1. Vessament del tanc per 

risc de trencament.  

2. Risc d’incendi.  

3. Aturada de la 

producció.  

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

2. Activació del protocol 

en cas de vessament.  

3. Activació del protocol 

d’incendi.  

 

Temperatura 
1. Estar exposat a 

temperatures elevades. 
1. Incendi.  

1. Activació de protocol 

contra incendis.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 1 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1400             Ítem: TE-1410 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

NO 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Fallada de la bomba 

CP-147. 

3. Fallada al llaç i la 

vàlvula de control.  

4. Fallada del sensor de 

nivell 

1. Aturada de producció. 

2. Trencament de les la 

bomba CP-147. 

1. Alarma de nivell de 

mínim.  

2. Tancament automàtic 

de la vàlvula AV-1420. 

3. Salvaguarda CP-148 

 

Cabal  

1. Vàlvula HV-1406 

error d’un operari. 

2. Fallada de la bomba 

CP-147. 

1. Funcionament de la 

bomba CP-147 al buit i 

trencament d’aquesta.  

1. Automatitzar la vàlvula. 

2. Instal·lar cabalímetre i 

que quan no hi hagi cabal, 

la bomba no funcioni.  
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 PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY  EPOHARZ Full 2 de 2 

ANÀLISI DE RISCOS Ubicació: 

Polígon Industrial ‘Gasos 

Nobles’, La Canonja 

TANCS D’EMMAGATZEMATGE 

Àrea: 1400             Ítem: TE-1410 

PARAULA-GUIA VARIABLE CAUSA CONSEQÜÈNCIA ACCIÓ 

MÉS 

Nivell 

1. Mala planificació del 

subministrament.  

2. Fallada de la bomba 

CP-147. 

3. Fallada al llaç i la 

vàlvula de control.  

4. Fallada del sensor de 

nivell 

1. Aturada de producció. 

2. Trencament de les la 

bomba CP-147. 

1. Alarma de nivell de 

màxim.  

2. Activació del protocol 

en cas de vessament.  

3. Activació del protocol 

d’incendi.  

 

Temperatura 
1. Estar exposat a 

temperatures elevades. 
1. Incendi.  

1. Activació de protocol 

contra incendis.  
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https://www.insst.es/documents/94886/326853/ntp_225.pdf/39deec50-a878-4a08-af28-

55f547375c20?version=1.0&t=1614698400448 

[30] INSST, NTP 364: electricidad estática: carga y descarga de camiones cisterna (I). 

https://www.insst.es/documents/94886/326827/ntp_374.pdf/a5845a33-2f09-4c39-a7d1-

0d4eb5b31385 

[31] INSST, NTP 356: condiciones de seguridad en la carga y descarga de camiones 

cisterna: líquidos inflamables (I). 

https://www.insst.es/documents/94886/326853/ntp_356.pdf/0c5e7585-bf35-4d14-8548-

43cba62f3795?version=1.0&t=1614698485146 

[32] BOE, Real Decreto 486/1997, de 14 de abril, por el que se establecen las 

disposiciones mínimas de seguridad y salud en los lugares de trabajo. 

https://www.boe.es/buscar/pdf/1997/BOE-A-1997-8669-consolidado.pdf 

[33] BOE, Real Decreto 773/1997, de 30 de mayo, sobre disposiciones mínimas de 

seguridad y salud relativas a la utilización por los trabajadores de equipos de protección 

individual                                                                      

https://www.boe.es/buscar/pdf/1997/BOE-A-1997-12735-consolidado.pdf 

[34] INSST, Aspectos generales y principios de la protección personal. 

https://www.insst.es/documents/94886/161958/Cap%C3%ADtulo+31.+Protecci%C3%

B3n+personal 

[35] INSST, Ropa de protección. Requisitos generales. 

https://www.insst.es/documents/94886/487826/Ropa+requisitos+generales  

[36] INSST, NTP: Ropa de protección, requisitos generales 

http://www.prevencionyergonomia.es/resources/769+.pdf 

[37] INSST, NTP 458: primeros auxilios en la empresa: organización.  

https://www.cnae.com/ficheros/files/prl/ntp_458.pdf 

[38] INSST 334: planes de emergencia interior en la industria química: 

https://www.insst.es/documents/94886/326827/ntp_334.pdf/53fa02ae-16f3-43a3-94a0-

33a7d40b37bd 
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https://www.insst.es/documents/94886/326853/ntp_225.pdf/39deec50-a878-4a08-af28-55f547375c20?version=1.0&t=1614698400448
https://www.insst.es/documents/94886/326827/ntp_374.pdf/a5845a33-2f09-4c39-a7d1-0d4eb5b31385
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https://www.insst.es/documents/94886/487826/Ropa+requisitos+generales
http://www.prevencionyergonomia.es/resources/769+.pdf
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[39] BOE, Real Decreto 2267/2004, de 3 de diciembre, por el que se aprueba el 

Reglamento de seguridad contra incendios en establecimientos industriales. 

https://www.boe.es/boe/dias/2004/12/17/pdfs/A41194-41255.pdf 

[40] Generalitat de Catalunya, PlaseQcat, pla d’emergència exterior del sector químic 

de Catalunya. 

https://interior.gencat.cat/web/.content/home/030_arees_dactuacio/proteccio_civil/plans

_de_proteccio_civil/plans_de_proteccio_civil_a_catalunya/documents/PLASEQCAT_

MEMORIA.pdf 

[41] BOE, Real Decreto 2267/2004, de 3 de diciembre, por el que se aprueba el 

Reglamento de seguridad contra incendios en los establecimientos industriales.  

https://www.boe.es/buscar/doc.php?id=BOE-A-2004-21216 

[42] BOE, Real Decreto 513/2017, de 22 de mayo, por el que se aprueba el Reglamento 

de instalaciones de protección contra incendios. 

https://www.boe.es/diario_boe/txt.php?id=BOE-A-2017-6606  

[43] INSST, NTP 599: evaluacion del riesgo de incendio: criterios. 

https://www.insst.es/documents/94886/327064/ntp_599.pdf/390d3910-3ad3-404b-

8d12-ef93a1b7f0b0 

[44] INSST, NTP 600: Reglamento de seguridad contra incendios en establecimientos 

industriales (RD 786/2001). 

https://www.insst.es/documents/94886/327064/ntp_600.pdf/d5acef93-600c-4eca-b642-

26aec9df9206  

[45] INSST, NTP 99: Métodos de extinción y agentes extintores 

https://www.insst.es/documents/94886/326853/ntp_099.pdf/560ba34f-b019-45a1-a240-

c4e393c02ff3 

[46] ISATUR, Manual de seguridad. Agentes extintores. 

https://www.isastur.com/external/seguridad/data/es/1/1_6_2_1.htm 

[47] BOE, Real Decreto 681/2003, de 12 de junio, sobre la protección de la salud y la 

seguridad de los trabajadores expuestos a los riesgos derivados de atmósferas explosivas 

en el lugar de trabajo.                           

https://www.boe.es/boe/dias/2003/06/18/pdfs/A23341-23345.pdf  
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[48]BOE, Real Decreto 400/1996, de 1 de marzo, por el que se dicta las disposiciones 

de aplicación de la Directiva del Parlamento Europeo y del Consejo 94/9/CE, relativo a 

los aparatos y sistemas de protección para uso en atmósferas potencialmente explosivas. 

https://www.boe.es/buscar/doc.php?id=BOE-A-1996-7800  

[49] BOE, Real Decreto 400/1996, de 1 de marzo, por el que se dicta las disposiciones 

de aplicación de la Directiva del Parlamento Europeo y del Consejo 94/9/CE, relativo a 

los aparatos y sistemas de protección para uso en atmósferas potencialmente explosivas. 

 https://www.boe.es/buscar/pdf/1996/BOE-A-1996-7800-consolidado.pdf 

[50] BOE, Real Decreto 3485/1983, de 14 de diciembre, por el que se modifica el 

artículo 3.º del Real Decreto 668/1980, de 8 de febrero, sobre almacenamiento de 

productos químicos.                                             

https://www.boe.es/buscar/doc.php?id=BOE-A-1984-4315 

[51] BOE, Real Decreto 886/1988, de 15 de julio, sobre prevención de accidentes 

mayores en determinadas actividades industriales. 

https://www.boe.es/buscar/doc.php?id=BOE-A-1988-19394  

 

 

 

 

  

https://www.boe.es/buscar/doc.php?id=BOE-A-1996-7800
https://www.boe.es/buscar/pdf/1996/BOE-A-1996-7800-consolidado.pdf
https://www.boe.es/buscar/doc.php?id=BOE-A-1984-4315
https://www.boe.es/buscar/doc.php?id=BOE-A-1988-19394


  
  
  

Pàgina 154 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

5.17. Annex 

En aquest apartat es trobarà el recull de les fitxes de seguretat de tots els compostos que 

són associats a la planta de producció de resina epoxy líquida EPOHARZ.  



  
  
  

Pàgina 155 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 



  
  
  

Pàgina 156 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 157 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 

  



  
  
  

Pàgina 158 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 



  
  
  

Pàgina 159 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 



  
  
  

Pàgina 160 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 



  
  
  

Pàgina 161 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 162 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 



  
  
  

Pàgina 163 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 164 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 165 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 



  
  
  

Pàgina 166 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 

 

 



  
  
  

Pàgina 167 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 

 

 

 

 



  
  
  

Pàgina 168 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 



  
  
  

Pàgina 169 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 170 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 171 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 172 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 173 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 174 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 175 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 176 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 177 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 178 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 179 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 



  
  
  

Pàgina 180 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 181 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 



  
  
  

Pàgina 182 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 183 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 184 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 185 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 186 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 187 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 188 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 189 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 190 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 191 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 192 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 193 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 194 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 195 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 196 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 197 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 198 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 199 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 200 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 



  
  
  

Pàgina 201 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 202 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 203 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 204 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 205 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 206 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 207 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 208 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 209 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 210 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 211 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 212 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 213 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 214 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 215 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 216 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 217 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 218 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 219 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 



  
  
  

Pàgina 220 de 220 

 

PLANTA DE PRODUCCIÓ DE RESINA EPOXY 

CAPÍTOL 5: SEGURETAT I HIGIENE 

 

 



 


