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MANUFACTURING THE FUTURE CapitOI 9: Posada en marxa

9.1. Introduccid

La posada en marxa es el procés d’arrancada, equilibrat i regulacié dels equips i sistemes de
manera planificada, a més és el moment de verificar que les fases anteriors del disseny i
muntatge s’han executat correctament. La duracioé depén de la complexitat del procés, ja sigui
per la grandaria del procés, i el seu regim de funcionament. En les mateixes condicions la posada
en marxa d'un procés continu sera més complexa que una discontinua, aix0 és degut
principalment a que un procés continu ha d’arribar a I'estat estacionari per ser operatiu i a
vegades pot trigar varis dies, fins i tot mesos en alguns processos industrials. En canvi, un procés
en discontinu no requereix d’aquest estat de transicié per comencar a ser operatiu. Cal aclarir
que el procés a definir de la planta EpoxyLabs, S.L. consta d’una part continua (operacions de

separacio) i una part en discontinu (reaccions).

Per realitzar la posada en marxa d’una planta quimica, s’ha de fer una planificacié de tots els
passos a seguir abans de que la planta operi amb normalitat. Una correcta planificacié de la
posada en marxa suposara una menor quantitat d’incidéncies i per tant, s’evitara una gran

perdua econdmica.

9.2. Previa a la posada en marxa

Abans de posar una planta en funcionament, s’hauran de considerar certes variables per

verificar que la planta funcioni de manera optima i que no hi hagin complicacions innecessaries.

9.2.1 Inspeccio dels equips i del material

Un dels factors claus a tenir en compte abans de la posada en marxa, es comprovar que no

manquin cap element de la planta, per tant s’haura de comprovar que hi hagin:

Tots els equips instal-lats correctament.

- Els equips auxiliars necessaris.

- Les mesures de primers auxilis pertinents.

- Les sortides d’emergéencia necessaries.

- Equips individuals de proteccio (EPI) per a cada treballador i auxiliars.

- Les mesures contra incendis pertinents.

- Una correcta col-locacié dels equips.

- Tots els materials necessaris pels treballadors a les oficines i en el laboratori.

- Bidons, absorbents, contenidors, GRG.
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- Els certificats mediambientals pertinents estiguin al dia, com per exemple les

normatives ISO 9001 i 14001.

9.2.2 Gestiod de la planta

Si no hi ha una correcta planificacié de la gestié de la planta, es poc probable que la planta pugui

funcionar, es per aix0 que abans de la posada en funcionament, s’haura de comprovar que:

- Estenen tots els manual i documents normalitzats de treball (PNT) disponibles.

- Hi hagi un flux correcte entre proveidors, produccié i client, evitant un sobre
aprovisionament de mateéries primes o una falta de producte.

- Tots els departaments de la empresa tinguin els suficients treballadors i que s’hagin
donat les formacions pertinents a cada treballador.

- Hi hagin plans d’accid per solucionar els possibles accidents que es puguin ocasionar a
la planta.

- El diagrama de Gantt sigui Optim i realista.

9.2.3 Funcionament dels equips
Un cop comprovat que hi ha suficients equips i materials i que la gestio de la planta és correcta,
s’hauran de fer diversos tests per a tots els equips i aparells per assegurar un correcte

funcionament de la planta EpoxyLabs, S.L. S’"haura de comprovar de que:

- Tots els sistemes estan ben enllagats i que no hi ha fuites.

- Les bombes estiguin plenes del fluid que hi circulara, aixd es pot aconseguir, operant a
una freqiéncia molt baixa, solament al principi.

- La posicié normal de les valvules és tancada al principi de la posada en marxa, excepte
en refrigeracid on la disposicié normal sera oberta. Pero després de la posada en marxa
les valvules del procés es troben en I'estat “normalment obertes ” en la part continua.

- Els sistemes de control funcionen correctament.

- Els equips i les canonades no tenen fuites i tenen un correcte aillament.

- Els equipsiles canonades estiguin nets.

- Totes les manegues estan en bon estat.

- La sala blanca funciona correctament, en quant els parametres de pressio, aire,
temperatura, humitat, particules, etc.

- Hihauna bona ventilacio en la planta.

- Totes les alarmes funcionin correctament.

- Hihagin totes les senyalitzacions pertinents.

Pagina 2 de 16



Produccio6 de resines epoxi U " B

epox |J LaBs

MANUFACTURING THE FUTURE

Capitol 9: Posada en marxa
- Els equips de tractament obtinguin un producte dins de la llei mediambiental.
- El sistema eléctric de la planta funcioni correctament.

- Tots els sensors estigui calibrats.
També es realitzara una proves per comprovar la estanqueitat del sistema:

- La prova hidraulica, en la que es pot realitzar amb I’addicié d’un tracador, es segueix el
seu moviment al llarg de les conduccions i equips. També es mesura la rapidesa de la
caiguda de la pressid entre I'entrada i sortida de la conduccid. La prova hidraulica es
realitzara al mateix temps que la neteja per aprofitar I'aigua (al segon rentat en la
posada en marxa des de zero).

- La prova de pressié es realitza circulant un gas (aire en aquest cas) pels equips i
canonades, i es verifica també la resisténcia mecanica.

- Laprova hidraulica sera per a conduccions i equips on circuli liquid, i la prova de pressié
sera per conduccions i equips on circuli solament gasos. Aquestes proves Unicament es
realitzen en la posada en marxa des de zero, i es una comprovacio de seguretat i de

prevencio ja que les empreses d’instal-lacions ja ho haurien d’haver fet.

9.2.3 Neteja de la planta

Per evitar possible contaminacio en la posada en marxa, es realitzara una neteja del sistema. Per

realitzar aguesta neteja es seguiran els seglients passos:

- Introduccié de aigua de xarxa impulsada per les bombes de cada conduccié per netejar
els equips i de les conduccions per dins, aixi es vigila que les possibles restes de
muntatge que hagin restat siguin retirades. Les canonades i equips s’omplen per
complet. Totes les valvules estaran obertes, amb excepcié dels tancs pulmo o reactors
que no s’obrira la sortida fins que s’ompli.

- Buidament per complet de les conduccions i equips.

- Assecament amb aire de les conduccions i equips. S’utilitzara nitrogen tant en els tancs
d’emmagatzematge com en els reactor i tancs pulmo que hi hagin al llarg del procés on
hi circulin liquids inflamables i combustibles, a més de en el producte final DGEBA per
evitar la seva contaminacié. Aquesta etapa finalitza quan el aire o nitrogen surt sec.

S'utilitzaran els compressors ja instal-lats per aixo.

Aguests procés es realitzara dos cops en la posada en marxa des de zero i un cop en la posada

en marxa planificada.
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9.3. Posada en marxa

La posada en marxa comenca quan la construccié e instal-lacié de tots els equips, conduccions i
circuits hagi finalitzat, aixi com hagin fet les seves proves pertinents de seguretat i funcionalitat
per les empreses d’instal-lacié. Els serveis sén els primers en comencar per la demanda

energética i seguretat que ofereix.

9.3.1 Posada en marxa des de zero

9.3.1.1 Serveis (zona 660)
Primerament es comprovara que hi hagi el subministrament adequat, continu i que pugui abastir

les necessitats de la planta.

Sala d’energies

- S’engega el subministrament eléctric.

- S’encén els quadres eléctrics i es comprova que hi hagi subministrament sense
interrupcié (test de continuitat) a totes les arees.

- Verificacid6 que les mesures de proteccid contra pujades de tensié funcionen
correctament.

- Comprovacioé de la circulacié de gas natural provinent de la companyia proveidora.

Aigua de xarxa

- Comprovacié que l'aigua arriba a les conduccions on han d’arribar i es continu.
- Verificacié que I'aigua no esta contaminada d’algun altre font, siné que compleixi les

normatives locals.

Sala contra incendis

- S’encén el tots els equips d’alarmes i de seguretat contra incendis i es comprova que les
connexions amb el control son correctes.
- S’omple la balsa d’aigua.

- Comprovacié dels demés equips contra incendis com ruixadors i extintors.
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Aire comprimit

- S’encenen les bombes i es comprova que no hi ha obstruccio a I’'entrada de I'aire.

- Esfacircular aire per les canonades per comprovar que el funcionament es correcte de
les seves parts.

- L'aire sera traslladat cap a les conduccions pneumatiques, als sistemes de ventilacié
passant per un filtre i deshumidificador.

- L’aire per a la sala blanca passara per un procés més curés on hi hauran un filtre,

deshumidificador i sortira pels equips de extraccié d’aire.

Nitrogen

- S’encenen les bombes i es comprova que no hi ha obstruccid a I'entrada de aire.

- L’aire que entra al sistema d’obtencié de nitrogen és directament de I'atmosfera, i en
surt dos corrents: per una banda, un corrent d’aire sense nitrogen i per l'altre, nitrogen
a pressio.

- Elnitrogen s’'emmagatzema al tanc T-660.2 de la nau 666.

- Sinternitzen els tancs d’emmagatzematge posterior la introduccié dels reactius

inflamables als seus tancs respectius.

Aigua de refrigeracio

- S’engeguen i s’elimina I'aire de les bombes.

- S'impulsa I'aigua de refrigeracié als 3 chillers per a que es refredi a una temperatura
ambient fins 10 °C.

- Lavalvula de sortida estara tancada fins que s’utilitzi I'aigua de refrigeracid i aquesta es
trobi a la temperatura del procés.

- Sortida de I'aigua a una temperatura de 10 2C quan es requereixi, mitjancant I'obertura

de les valvules.

Vapor d’aigua

- S’engega la caldera.

- Introduccié de aire per la combustié mitjangcant compressor.

- Comprovacié de bona combustié.

- Sortida dels gasos de combustid i conduccié al tractament de gasos.

- Sintrodueix I'aigua de xarxa per a que s’escalfi a la caldera i no s’obre la valvula de

sortida de la caldera fins que el vapor estigui a una temperatura de 175 2C.
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- Verificacid que els accessoris funcionen correctament i es troben en la posicié
adequada, com el mesurador de temperatura, de pressié, de nivell, i de conductivitat.

- Purga de l'aigua quan el nivell de conductivitat sigui alta, per evitar precipitats, o quan
el nivell de I'aigua traspassi el disseny.

- Sortida del vapor d’aigua a una temperatura de 175 2C quan es requereixi, mitjancant

I'obertura de les valvules.

9.3.1.2 Emmagatzematge (zona 110)

Verificacié de que en la zona de descarrega no hi hagi cap altre camié cisterna descarregant.
També s’ha de tenir en compte que ha d’haver-hi un supervisor que a I’hora d’iniciar la
descarrega es faci en el tanc d’emmagatzematge corresponent i fins a quina capacitat es pot
omplir aquest en funcid de la carrega transportada. La zona de descarrega estara delimitada per
unes senyals al terra, al costat del tanc d’emmagatzematge perque la distancia que ha de recorre
el fluid sigui la minima possible i aquesta esta situada en el carrer d’entrades i sortides de
mercaderies, que per tant, implica que els camions no hauran de fer cap mena de maniobra per

major seguretat en aquest procediment. que estara localitzat al carrer més ample de la planta.

Llavors es comenga verificant la zona de descarrega, que no hi hagi cap altre camié
descarregant, també es verifica que connecti alla on toca, aquest sera controlada pel supervisor,
que es troba al carrer mes ample de la planta. A més el supervisor vigila que la capacitat del tanc
d’emmagatzematge sigui suficient per a que capiga tota la substancia que transporta el camid.
La descarrega es produeix al carrer de transport de mercaderies, on existeix una entrada i sortida

per que el camid no tingui que maniobrar.

Es carreguen les substancies als tancs d’emmagatzematge a mesura que vagin entrant, aquesta

etapa es divideix en:

Inflamables (N-112): Epiclorhidrina i MIBK frescs.

- La epiclorhidrina s’emmagatzemara en els tancs T-210.1 i T-210.2 i el MIBK en els T-
210.3iT-210.4 de la nau 112.

- lacarrega sera a partir d’'una bomba centrifuga.

- El primer control dels tancs es supervisara pel personal de forma manual, perd després

de forma automatica.
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- Els parametres a controlar son el nivell de tanc superior (per la carrega) i inferior (per la
descarrega), la temperatura per al tanci a la doble canya, la pressio per al nitrogen, i el
cabal de carrega.

- Els elements d’accid6 de control son valvules de seient, agulla, de comporta,

d’alleujament, i un variador de freqliéncia.

Corrosius (N-113); Hidroxid de sodi fresc.

El NaOH s’emmagatzemara en quatre tancs, que sén els T-310.1, T-310.2, T-310.3 i T-
310.4.

El reactiu arriba amb la puresa necessaria pel procés.

La carrega sera a partir de una bomba peristaltica.

El primer control dels tancs es supervisara pel personal de forma manual, pero després

de forma automatica.

- Els parametres a controlar son el nivell de tanc superior (per la carrega) i inferior (per la
descarrega), la temperatura per al tanci a la doble canya, i el cabal de carrega.

- Els elements d’accié de control son valvules de seient, agulla, de comporta,

d’alleujament, i un variador de freqiiéncia.

Parc de tancs (N-115); Producte ja purificat de DGEBA.

El DGEBA s’emmagatzemara en quatre tancs, que soén els T-510.1, T-510.2, T-510.3 i T-

510.4.

La carrega sera a partir de una bomba de desplacament positiu.

El primer control dels tancs es supervisara pel personal de forma manual, pero després
de forma automatica.

- Els parametres a controlar son el nivell de tanc superior (per la carrega) i inferior (per la
descarrega), la temperatura per al tanci a la doble canya, la pressio per al nitrogen, i el

cabal de carrega.

Els elements d’accié de control son valvules de seient, agulla, de comporta i valvula

d’alleujament, i variador de freqiiéncia.

El catalitzador (N-116); BTAC fresc.

- EI BTAC s’emmagatzemara en dos tancs, que son els T-610.1 i T-610.2.
- Elreactiu arriba amb la puresa necessaria per al procés.
- lacarrega sera a partir de una bomba centrifuga.

- El primer control dels tancs es supervisara pel personal de forma manual.
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- Els parametres a controlar son el nivell de tanc superior (per la carrega) i inferior (per la
descarrega), la temperatura per al tanci a la doble canya.

- Els elements d’accid de control son valvules de seient, agulla, de comporta,

d’alleujament, i un variador de freqliéncia.

Inflamables recirculats (N-117); Epiclohidrina recirculada.

- Laepiclorhidrina recirculat s’emmagatzemara en un Unic tanc, que és el T-710.1.

- Lacarrega sera a partir d'una bomba centrifuga.

- El primer control dels tancs es supervisara pel personal de forma manual, pero després
de forma automatica, o sigui a I'estat estacionari.

- Els parametres a controlar son el nivell de tanc superior (per la carrega) i inferior (per la
descarrega), la temperatura per al tanc i a la doble canya, la pressio per al nitrogen, i el
cabal de carrega.

- Els elements d’accid6 de control son valvules de seient, agulla, de comporta,

d’alleujament, i un variador de freqliéncia.

Solids (N-118); Bisfenol-A fresc s’emmagatzema en una sala blanca.

- El BFA es transporta cap a dos tremuges: una de gran que és la TJ-810.1 i I'altre més
petita que és la TJ-810.2, la qual té capacitat per produir un lot del proces.

- Eltransport sera a partir de dos cargols d’Arquimedes.

- El primer control dels tancs es supervisara pel personal de forma manual, perd després
de forma automatica.

- Els parametres a controlar son el pes del reactiu.

- Elselements d’accio de control son una valvula de comporta i un variador de freqiiéncia.

9.3.1.3. Tractaments (zona 440)
Aguesta zona és important perqué els equips han d’arribar a un estat estacionari d’operacid. La

depuradora es la Unica que s’engega i es prepara immediatament la posada en marxa dels
serveis, ja que el tractament secundari pot trigar molt de temps en arribar a un estat estacionari
a causa d’operar amb microorganismes, els quals han de créixer i arribar a un estat estacionari

en el que creixement es compensa amb la mort del microorganisme i sortida del sedimentador.
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Depuradora (N-442.1)

- Comprovacié de que les bombes no contenen aire estan connectades i engegades.

- Impulsié de l'aigua cap el pretractament per treure els solids més grans que puguin
afectar els equips posterior.

- Ences dels equips corresponents al tractament primari.

- Ences dels equips corresponents al tractament secundari.

- Verificacio de la qualitat de I'aigua de sortida.

Tractament de gasos (N-442.2)

- Ences de la maquinaria de tractament de gasos.

- Verificacid la qualitat dels gasos de sortida.

Cataleg estadistic de residus - CER (N-441)

- Ences dels equips encarregats per al tractament de residus solids.
- Verificacié que la sortida compleix els parametres de seguretat.

- Elsfiltres aniran aquest sector.

9.3.1.4. Produccio (zona 220) i Operacions de separacio (zona 330)
Aguestes zones son les més crucials pel producte, per tant es treballara amb molta cura,

sobretot tractant d’automatitzar el procés I'abans possible. Tot i que els llagos de control regulen
el sistema, les valvules de la part en discontinua estaran temporitzades. Els processos de reaccio

son en discontinu i les operacions de separacié son en continu.

Produccio de reaccié 1 (N-224)

Cal recalcar que la epiclorhidrina fresca solament sera escalfada al ICT (intercanviador de calor
de carcassa i tubs) per vapor, pero la epiclorhidrina recirculada no. Tots els escalfaments amb
vapor d’aigua i tots els refredaments amb aigua de refrigeracié. A partir del segon batch es pot

encendre els llagos de control de epiclorhidrina recirculada per descarrega.

- Ences dels llagos de control per la carrega del reactor 1 (bombes centrifugues i
peristaltiques).

- Ences del llagos de control pel ITC 1 (escalfament de I'epiclorhidrina i el BTAC).

- Ences dels llacos de control per la tremuja pel transport del BFA.

- Ences dels llacos de control per la reaccié al reactor 1.

- Ences dels llacos de control pel refrigeracié del reactor 1.

- Ences dels llacos de control per la descarrega al reactor 1.
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- Funcionament de bomba de desplagament positiu 1.
- Ences dels llagos de control per la carrega al tanc pulmé 1.

- Supervisid de funcionament correcte de tots els llagos.

Sala de destil-lacié 1 (N-333)

Cal recalcar que en el primer batch s’introdueix vapor per donar el calor necessari al WFFE 1
pero als demés batch la calor sera donada per un corrent de provinent del mateix procés (el
mateix corrent sortida del WFFE 1 per cap). Alguns refredaments son amb aigua de refrigeracio,

altres amb aprofitament de calor amb altres corrents.

- Ences dels llacos de control per la descarrega al tanc pulmé 1.

- Funcionament de bomba de desplacament positiu 2.

- Ences dels llacos de control pel WFFE 1.

- Funcionament de bomba de desplagament positiu 3 (corrent per cues de WFFE 1).

- Ences dels llacos de control pel WFFE 2.

- Funcionament de bomba de desplagament positiu 4 (corrent per cues de WFFE 2).

- Ences de llagos de control per IP 1 (refredament de corrent per cues de WFFE 2).

- Ences dels llagos de control per la carrega al tanc pulmé 2.

- Ences de llagos de control per compressor (escalfament de corrent per cap de WFFE 1).

- Ences dels llacos de control per ICT 1 (refredament de corrent per cap de WFFE 1).

- Ences dels llacos de control per centrifugadora (separacié epiclorhidrina de corrent per
cap de WFFE 1).

- Funcionament de bomba centrifuga 2 (transport de epiclorhidrina recuperada de
centrifugadora 1).

- Ences de llagos de control per la carrega al tanc pulmd d’epiclorhidrina recirculada.

- Funcionament de bomba centrifuga 3 (transport de aigua i BTAC d’un corrent de
centrifugadora 1).

- Funcionament de bomba centrifuga 4 (corrent per cap de WFFE 1).

- Funcionament de bomba de centrifuga 5 (corrent de MIBK).

- Ences de llagos de control per la carrega al tanc pulmé 2 (mescla de corrent per cues de
WEFFE 2 i MIBK).

- Supervisio de funcionament correcte de tots els llagos.
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Produccid de reaccié 2 (N-222)

Tots els refredaments son amb aigua de refrigeracio.

Ences dels llagos de control per la descarrega al tanc pulmo 2.

Funcionament de bomba de desplacament positiu 5.

Encés dels llagos de control per la carrega al reactor 2 (bomba de desplagament positiu).
Encés dels llagos de control per ITC 2 (escalfament NaOH).

Ences dels llagos de control per la reaccid al reactor 2.

Ences dels llagos de control pel refrigeracié del reactor 2.

Ences dels llagos de control per la descarrega al reactor 2.

Funcionament de bomba de desplagament positiu 6.

Ences dels llacos de control per la carrega al tanc pulmé 3.

Supervisié de funcionament correcte de tots els llagos.

Sala de destil-lacié 2 (N-332)

Enceés dels llagos de control per la descarrega al tanc pulmé 3.
Funcionament de bomba de desplacament positiu 7.

Enceés dels llagos de control pel SP.

Funcionament de bomba de desplacament positiu 8 (fase organica).
Ences dels llagos de control per la carrega al tanc pulmé 4.
Funcionament de bomba de desplacament positiu 6 (per fase aquosa).

Ences dels llagos de control per ICT 3 (refredament de corrent fase aquosa).

Produccid de reaccidé 3 (N-221)

Tots els refredaments son amb aigua de refrigeracio.

Ences dels llacos de control per la descarrega al tanc pulmé 4.

Funcionament de bomba de desplagament positiu 9.

Encés dels llagos de control per ITC 4 (escalfament).

Ences dels llagos de control per la carrega al reactor 3 (bomba de desplagament positiu).
Ences dels llagos de control per ITC 5 (escalfament NaOH i BTAC).

Ences dels llagos de control per la reaccid al reactor 3.

Ences dels llagos de control pel refrigeracié del reactor 3.

Ences dels llagos de control per la descarrega al reactor 3.

Funcionament de bomba de desplagament positiu 10.

Ences dels llagos de control per la carrega al tanc pulmé 5.
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- Supervisid de funcionament correcte de tots els llagos.

Sala de destil-lacié 3 (N-331)

Cal recalcar que en el primer batch s’introdueix vapor per donar el calor necessari al WFFE 3
pero als demés batch la calor sera donada per un corrent de provinent del mateix procés (sortida
del WFFE 4 per cap). El WFFE 4 sera escalfat constantment per vapor d’aigua. Alguns
refredaments son amb aigua de refrigeracid, altres amb aprofitament de calor amb altres

corrents.

- Ences dels llacos de control per al tanc pulmd 5, per descarrega.

- Funcionament de bomba de desplacament positiu 11.

- Ences dels llacos de control pel WFFE 3.

- Funcionament de bomba de desplagament positiu 12 (corrent WFFE 3 per cues).

- Ences dels llacos de control per IP 2 (refredament de corrent per cues de WFFE 3).

- Ences dels llacos de control pel WFFE 4.

- Funcionament de bomba de desplagament positiu 13 (corrent WFFE 4 per cues).

- Ences dels llacos de control per IP 3 (refredament de corrent per cues de WFFE 4).

- Funcionament de bomba de desplagament positiu 14 (corrent WFFE 3 per cap)

- Funcionament de bomba de desplacament positiu 15 (corrent WFFE 4 per cap)

- Ences de llagos de control per tanc pulmé de MIBK recirculada, per carrega.

- Ences dels llagos de control per IP 4 (refredament de mescla de corrent per cues de
WFFE 4).

- Ences dels llagos de control per al tanc d’emmagatzematge de DGEBA, per carrega.

9.3.2. Posada en marxa planificada
Aquest tipus de posada en marxa sera deguda al manteniment necessari de la planta i I'época

de vacances del treballadors. Per tant, seguira el mateix procediment que la posada en marxa

des de zero, perd amb algunes variacions.
Llavors les variacions son:

- Elapartat proves ja no es realitzara, sind que correspondra al manteniment de la parada.

- La neteja es fara en els equips i tancs buits. Possiblement resti reactiu en el magatzem,
aquest tanc no sera netejat.

- Lasalad’energies ja estara encesa, tot i que no completament.

- Perl'aigua de xarxa ja estara tot comprovat.
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9.3.3 Posada en marxa posterior a la parada d’emergencia
Aguest tipus de posada en marxes sera diferent per cada cas, ja que dependra de la causa de la

parada. La causa de la parada pot ser petita per algun problema de control o mesura, o una
parada gran per explosio, s’ha de vigilar que es pugui comencar tot correctament, i si es pot
complint el mateix numero de de comandes. Si la causa radica en la zona de procés o separacié
no caldra aturar la zona de tractament o serveis. Si la causa radica en la zona de tractament, s’ha
d’aturar el procés i la separacié. Si la causa radica en els serveis es valorara aturar tot el procés.
A més es destaca que sila causa es un incendi i s’utilitza I'aigua contra incendis reservada, llavors

en la posada en marxa es tornara a omplir el tanc.

9.4. Parades de la planta

9.4.1 Parades planificades

Un cop la planta esta en funcionament, s’ha de tenir en compte que s’hauran de realitzar tres
parades al'any per qliestions de seguretat. Aquestes parades seran moments clau per permetre
als treballadors realitzar tasques que només es poden realitzar durant aquests periodes, com el

manteniment, la reparacio o la actualitzacid dels equips de la planta.

Les parades, milloraran la seguretat de la planta, pero seran una perdua economica important,
ja que sera necessaria més ma d’obra i no es produira cap producte, generant zero beneficis.
Per tant, s’han de considerar certs parametres'? per realitzar la parada amb el menor temps i

minimitzar les seves conseqliéncies:

- Planificacié: abans d’una parada, s’ha de tindre una planificacid, per optimitzar el temps
i maximitzar la eficiéncia. Per exemple, s’ha de fer una llista de totes les reparacions o
actualitzacions que s’han de fer a la planta, perque no hi hagin parades d’emergencia
quan la planta torni a funcionar. També s’haura de tindre que s’haura d’aturar la
demanda de materies primes durant aquest periode.

- Seguretat: per molt que la planta no estigui operativa, encara hi ha possibles perills, per
tant, sera molt important seguir amb els mateixos protocols de seguretat que es
mantenen durant la produccié de resines epoxi.

- Formacié: per la parada de la planta sera necessari contractar a més treballadors,

aquests hauran de ser formats perque treballin segons les mateixes directrius.
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- Eficiencia: com s’ha mencionat anteriorment, com més temps triguin les parades, major
sera la peérdua economica de la planta, es per aix0 que s’ha de maximitzar la eficiéncia
del manteniment, les reparacions i les actualitzacions.

- Prevencid: s’ha d’aprofitar la parada de la planta, per comprovar que tots els elements

de seguretat estan en bon estat i si escau implementar noves mesures de seguretat.

La posada en marxa seguira el mateix procediment que la posada en marxa des de zero, pero

amb algunes variacions.
Llavors les variacions son:

- Elapartat proves ja no es realitzara, sind que correspondra al manteniment de la parada.

- La neteja es fara en els equips i tancs buits. Possiblement resti reactiu en el magatzem,
aquest tanc no sera netejat.

- Lasala d’energies ja estara encesa, tot i que no completament.

- Per l'aigua de xarxa ja estara tot comprovat.

Cal recalcar que per acabar una temporada de operacions abans el treball, els equips s’aturaran
per la zona de procés i separacio, posteriorment, la zona de tractament de residus, i després per

la zona d’emmagatzematge. Per ultim, s’aturen els serveis, els quals no tot sera desconnectat.

9.4.2 Parades d’emergencia

Aguest tipus de posada en marxes sera diferent per cada cas, ja que dependra de la causa de la
parada. La causa de la parada pot ser petita per algun problema de control o mesura, o una
parada gran per explosid, s’ha de vigilar que es pugui comengar tot correctament, i si es pot
complint el mateix numero de de comandes. Si la causa radica en la zona de procés o separacio
no caldra aturar la zona de tractament o serveis. Si la causa radica en la zona de tractament, s’ha

d’aturar el procés i la separacié. Si la causa radica en els serveis es valorara aturar tot el procés.
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