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9.1. Introducció 

La posada en marxa es el procés d’arrancada, equilibrat i regulació 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 duració depèn de la complexitat del procés, ja sigui 

per la grandària del procés, i el seu règim de funcionament. En les mateixes condicions la posada  

en marxa d’un procés continu serà més complexa que una discontinua, això és degut 

principalment a que un procés continu ha d’arribar a l’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 transició per començar a ser operatiu. Cal aclarir 

que el procés a definir de la planta EpoxyLabs, S.L. consta d’una part continua (operacions de 

separació) i una part en discontinu (reaccions). 

Per realitzar la posada en marxa d’una planta química, s’ha de fer una planificació de tots els 

passos a seguir abans de que la planta operi amb normalitat. Una correcta planificació de la 

posada en marxa suposarà una menor quantitat d’incidències i per tant, s’evitarà una gran 

pèrdua econòmica.   

9.2. Prèvia 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 òptima i que no hi hagin complicacions innecessàries.  

9.2.1 Inspecció 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’haurà de comprovar que hi hagin: 

- Tots els equips instal·lats correctament. 

- Els equips auxiliars necessaris. 

- Les mesures de primers auxilis pertinents. 

- Les sortides d’emergència necessàries. 

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

- Les mesures contra incendis pertinents. 

- Una correcta col·locació 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 Gestió de la planta 

Si no hi ha una correcta planificació de la gestió de la planta, es poc probable que la planta pugui 

funcionar, es per això que abans de la posada en funcionament, s’haurà de comprovar que: 

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

- Hi hagi un flux correcte entre proveïdors, producció i client, evitant un sobre 

aprovisionament de matèries 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’acció per solucionar els possibles accidents que es puguin ocasionar a 

la planta. 

- El diagrama de Gantt sigui òptim i realista. 

 

9.2.3 Funcionament dels equips 

Un cop comprovat que hi ha suficients equips i materials i que la gestió 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’haurà de comprovar de que: 

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

- Les bombes estiguin plenes del fluid que hi circularà, això es pot aconseguir, operant a 

una freqüència molt baixa, solament al principi. 

- La posició normal de les vàlvules és tancada al principi de la posada en marxa, excepte 

en refrigeració on la disposició normal serà oberta. Però després de la posada en marxa 

les vàlvules del procés es troben en l’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 aïllament. 

- Els equips i les canonades estiguin nets. 

- Totes les manegues estan en bon estat. 

- La sala blanca funciona correctament, en quant els paràmetres de pressió, aire, 

temperatura, humitat, partícules, etc. 

- Hi ha una bona ventilació en la planta. 

- Totes les alarmes funcionin correctament. 

- Hi hagin totes les senyalitzacions pertinents. 
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- Els equips de tractament obtinguin un producte dins de la llei mediambiental. 

- El sistema elèctric de la planta funcioni correctament. 

- Tots els sensors estigui calibrats. 

També es realitzarà una proves per comprovar la estanqueïtat del sistema:  

- La prova hidràulica, en la que es pot realitzar amb l’addició d’un traçador, es segueix el 

seu moviment al llarg de les conduccions i equips. També es mesura la rapidesa de la 

caiguda de la pressió entre l’entrada i sortida de la conducció. La prova hidràulica es 

realitzarà al mateix temps que la neteja per aprofitar l’aigua (al segon rentat en la 

posada en marxa des de zero).  

- La prova de pressió es realitza circulant un gas (aire en aquest cas) pels equips i 

canonades, i es verifica també la resistència mecànica.  

- La prova hidràulica serà per a conduccions i equips on circuli líquid, i la prova de pressió 

serà per conduccions i equips on circuli solament gasos. Aquestes proves únicament es 

realitzen en la posada en marxa des de zero, i es una comprovació de seguretat i de 

prevenció ja que les empreses d’instal·lacions ja ho haurien d’haver fet. 

 

9.2.3 Neteja de la planta 

Per evitar possible contaminació en la posada en marxa, es realitzarà una neteja del sistema. Per 

realitzar aquesta neteja es seguiran els següents passos: 

- Introducció de aigua de xarxa impulsada per les bombes de cada conducció per netejar 

els equips i de les conduccions per dins, així es vigila que les possibles restes de 

muntatge que hagin restat siguin retirades. Les canonades i equips s’omplen per 

complet. Totes les vàlvules estaran obertes, amb excepció dels tancs pulmó o reactors 

que no s’obrirà la sortida fins que s’ompli.  

- Buidament per complet de les conduccions i equips.  

- Assecament amb aire de les conduccions i equips. S’utilitzarà nitrogen tant en els tancs 

d’emmagatzematge com en els reactor i tancs pulmó que hi hagin al llarg del procés on 

hi circulin líquids inflamables i combustibles, a més de en el producte final DGEBA per 

evitar la seva contaminació. Aquesta etapa finalitza quan el aire o nitrogen surt sec. 

S’utilitzaran els compressors ja instal·lats per això. 

Aquests procés es realitzarà 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 comença quan la construcció e instal·lació de tots els equips, conduccions i 

circuits hagi finalitzat, així com hagin fet les seves proves pertinents de seguretat i funcionalitat 

per les empreses d’instal·lació. Els serveis són els primers en començar per la demanda 

energètica i seguretat que ofereix.  

 

9.3.1 Posada en marxa des de zero 
 

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

les necessitats de la planta. 

Sala d’energies  

- S’engega el subministrament elèctric. 

- S’encén els quadres elèctrics i es comprova que hi hagi subministrament sense 

interrupció (test de continuïtat) a totes les àrees. 

- Verificació que les mesures de protecció contra pujades de tensió funcionen 

correctament. 

- Comprovació de la circulació de gas natural provinent de la companyia proveïdora.  

Aigua de xarxa 

- Comprovació que l’aigua arriba a les conduccions on han d’arribar i es continu. 

- Verificació que l’aigua no esta contaminada d’algun altre font, sinó 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. 

- Comprovació 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 obstrucció a l’entrada de l’aire. 

- Es fa circular aire per les canonades per comprovar que el funcionament es correcte de 

les seves parts. 

- L’aire serà traslladat cap a les conduccions pneumàtiques, als sistemes de ventilació 

passant per un filtre i deshumidificador. 

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

deshumidificador i sortirà pels equips de extracció d’aire. 

Nitrogen  

- S’encenen les bombes i es comprova que no hi ha obstrucció a l’entrada de aire. 

- L’aire que entra al sistema d’obtenció de nitrogen és directament de l’atmosfera, i en 

surt dos corrents: per una banda, un corrent d’aire sense nitrogen i per l’altre, nitrogen 

a pressió. 

- El nitrogen s’emmagatzema al tanc T-660.2 de la nau 666. 

- S’internitzen els tancs d’emmagatzematge posterior la introducció dels reactius 

inflamables als seus tancs respectius.  

Aigua de refrigeració 

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

- S’impulsa l’aigua de refrigeració als 3 chillers per a que es refredi a una temperatura 

ambient fins 10 ºC. 

- La vàlvula de sortida estarà tancada fins que s’utilitzi l’aigua de refrigeració i aquesta es 

trobi a la temperatura del procés. 

- Sortida de l’aigua a una temperatura de 10 ºC quan es requereixi, mitjançant l’obertura 

de les vàlvules. 

Vapor d’aigua 

- S’engega la caldera.  

- Introducció de aire per la combustió mitjançant compressor. 

- Comprovació de bona combustió. 

- Sortida dels gasos de combustió i conducció al tractament de gasos. 

- S’introdueix l’aigua de xarxa per a que s’escalfi a la caldera i no s’obre la vàlvula de 

sortida de la caldera fins que el vapor estigui a una temperatura de 175 ºC.  
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- Verificació que els accessoris funcionen correctament i es troben en la posició 

adequada, com el mesurador de temperatura, de pressió, de nivell, i de conductivitat. 

- Purga de l’aigua quan el nivell de conductivitat sigui alta, per evitar precipitats, o quan 

el nivell de l’aigua traspassi el disseny. 

- Sortida del vapor d’aigua a una temperatura de 175 ºC quan es requereixi, mitjançant 

l’obertura de les vàlvules. 

 

9.3.1.2 Emmagatzematge (zona 110) 
 

Verificació de que en la zona de descàrrega no hi hagi cap altre camió cisterna descarregant. 

També s’ha de tenir en compte que ha d’haver-hi un supervisor que a l’hora d’iniciar la 

descàrrega es faci en el tanc d’emmagatzematge corresponent i fins a quina capacitat es pot 

omplir aquest en funció de la càrrega transportada. La zona de descàrrega estarà delimitada per 

unes senyals al terra, al costat del tanc d’emmagatzematge perquè la distància que ha de recorre 

el fluid sigui la mínima possible i aquesta està 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 estarà localitzat al carrer més ample de la planta.  

Llavors es comença verificant  la zona de descarrega, que no hi hagi cap altre camió 

descarregant, també es verifica que connecti allà on toca, aquest serà 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 càpiga tota la substancia que transporta el camió. 

La descàrrega es produeix al carrer de transport de mercaderies, on existeix una entrada i sortida 

per que el camió 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’emmagatzemarà en els tancs T-210.1 i T-210.2 i el MIBK en els T-

210.3 i T-210.4 de la nau 112. 

- La càrrega serà a partir d’una bomba centrifuga.  

- El primer control dels tancs es supervisarà pel personal de forma manual, però després 

de forma automàtica. 
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- Els paràmetres a controlar son el nivell de tanc superior (per la càrrega) i inferior (per la 

descàrrega), la temperatura per al tanc i a la doble canya, la pressió per al nitrogen, i el 

cabal de càrrega. 

- Els elements d’acció de control son vàlvules de seient, agulla, de comporta, 

d’alleujament, i un variador de freqüència. 

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

- El NaOH s’emmagatzemarà en quatre tancs, que són els T-310.1 , T-310.2 , T-310.3 i T-

310.4. 

- El reactiu arriba amb la puresa necessària pel procés. 

- La càrrega serà a partir de una bomba peristàltica. 

- El primer control dels tancs es supervisarà pel personal de forma manual, però després 

de forma automàtica. 

- Els paràmetres a controlar son el nivell de tanc superior (per la càrrega) i inferior (per la 

descàrrega), la temperatura per al tanc i a la doble canya, i el cabal de càrrega. 

- Els elements d’acció de control son vàlvules de seient, agulla, de comporta, 

d’alleujament, i un variador de freqüència. 

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

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

510.4. 

- La càrrega serà a partir de una bomba de desplaçament positiu. 

- El primer control dels tancs es supervisarà pel personal de forma manual, però després 

de forma automàtica.  

- Els paràmetres a controlar son el nivell de tanc superior (per la càrrega) i inferior (per la 

descàrrega), la temperatura per al tanc i a la doble canya, la pressió per al nitrogen, i el 

cabal de càrrega. 

- Els elements d’acció de control son vàlvules de seient, agulla, de comporta i vàlvula 

d’alleujament, i variador de freqüència. 

El catalitzador (N-116); BTAC fresc. 

- El BTAC s’emmagatzemarà en dos tancs, que són els T-610.1 i T-610.2. 

- El reactiu arriba amb la puresa necessària per al procés. 

- La càrrega serà a partir de una bomba centrifuga.  

- El primer control dels tancs es supervisarà pel personal de forma manual. 
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- Els paràmetres a controlar son el nivell de tanc superior (per la càrrega) i inferior (per la 

descàrrega), la temperatura per al tanc i a la doble canya. 

- Els elements d’acció de control son vàlvules de seient, agulla, de comporta, 

d’alleujament, i un variador de freqüència. 

Inflamables recirculats (N-117); Epiclohidrina recirculada. 

- La epiclorhidrina recirculat s’emmagatzemarà en un únic tanc, que és el T-710.1.  

- La càrrega serà a partir d’una bomba centrifuga.  

- El primer control dels tancs es supervisarà pel personal de forma manual, però després 

de forma automàtica, o sigui a l’estat estacionari. 

- Els paràmetres a controlar son el nivell de tanc superior (per la càrrega) i inferior (per la 

descàrrega), la temperatura per al tanc i a la doble canya, la pressió per al nitrogen, i el 

cabal de càrrega. 

- Els elements d’acció de control son vàlvules de seient, agulla, de comporta, 

d’alleujament, i un variador de freqüència. 

Sòlids (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 l’altre més 

petita que és la TJ-810.2, la qual té capacitat per produir un lot del procès. 

- El transport serà a partir de dos cargols d’Arquímedes. 

- El primer control dels tancs es supervisarà pel personal de forma manual, però després 

de forma automàtica. 

- Els paràmetres a controlar son el pes del reactiu. 

- Els elements d’acció de control son una vàlvula de comporta i un variador de freqüència. 

 

9.3.1.3. Tractaments (zona 440) 
Aquesta zona és important perquè els equips han d’arribar a un estat estacionari d’operació. La 

depuradora es la única 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) 

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

- Impulsió de l’aigua cap el pretractament per treure els sòlids més grans que puguin 

afectar els equips posterior.  

- Encès dels equips corresponents al tractament primari.  

- Encès dels equips corresponents al tractament secundari.  

- Verificació de la qualitat de l’aigua de sortida. 

Tractament de gasos (N-442.2) 

- Encès de la maquinaria de tractament de gasos.  

- Verificació la qualitat dels gasos de sortida. 

Catàleg estadístic de residus - CER (N-441) 

- Encès dels equips encarregats per al tractament de residus sòlids. 

- Verificació que la sortida compleix els paràmetres de seguretat. 

- Els filtres aniran aquest sector. 

9.3.1.4. Producció (zona 220) i Operacions de separació (zona 330) 
Aquestes zones son les més crucials pel producte, per tant es treballarà amb molta cura, 

sobretot tractant d’automatitzar el procés l’abans possible. Tot i que els llaços de control regulen 

el sistema, les vàlvules de la part en discontinua estaran temporitzades. Els processos de reacció 

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

Producció de reacció 1 (N-224) 

Cal recalcar que la epiclorhidrina fresca solament serà escalfada al ICT (intercanviador de calor 

de carcassa i tubs) per vapor, però la epiclorhidrina recirculada no. Tots els escalfaments amb 

vapor d’aigua i tots els refredaments amb aigua de refrigeració. A partir del segon batch es pot 

encendre els llaços de control de epiclorhidrina recirculada per descàrrega. 

- Encès dels llaços de control per la càrrega del reactor 1 (bombes centrifugues i 

peristàltiques). 

- Encès del llaços de control pel ITC 1 (escalfament de l’epiclorhidrina i el BTAC). 

- Encès dels llaços de control per la tremuja pel transport del BFA. 

- Encès dels llaços de control per la reacció al reactor 1. 

- Encès dels llaços de control pel refrigeració del reactor 1. 

- Encès dels llaços de control per la descàrrega al reactor 1. 
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- Funcionament de bomba de desplaçament positiu 1. 

- Encès dels llaços de control per la càrrega al tanc pulmó 1. 

- Supervisió de funcionament correcte de tots els llaços. 

Sala de destil·lació 1 (N-333) 

Cal recalcar que en el primer batch s’introdueix vapor per donar el calor necessari al WFFE 1 

però als demés batch la calor serà donada per un corrent de provinent del mateix procés (el 

mateix corrent sortida del WFFE 1 per cap). Alguns refredaments son amb aigua de refrigeració, 

altres amb aprofitament de calor amb altres corrents.  

- Encès dels llaços de control per la descàrrega al tanc pulmó 1. 

- Funcionament de bomba de desplaçament positiu 2. 

- Encès dels llaços de control pel WFFE 1. 

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

- Encès dels llaços de control pel WFFE 2. 

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

- Encès de llaços de control per IP 1 (refredament de corrent per cues de WFFE 2). 

- Encès dels llaços de control per la càrrega al tanc pulmó 2. 

- Encès de llaços de control per compressor (escalfament de corrent per cap de WFFE 1). 

- Encès dels llaços de control per ICT 1 (refredament de corrent per cap de WFFE 1). 

- Encès dels llaços de control per centrifugadora (separació epiclorhidrina de corrent per 

cap de WFFE 1).  

- Funcionament de bomba centrifuga 2 (transport de epiclorhidrina recuperada de 

centrifugadora 1). 

- Encès de llaços de control per la càrrega al tanc pulmó 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). 

- Encès de llaços de control per la càrrega al tanc pulmó 2 (mescla de corrent per cues de 

WFFE 2 i MIBK). 

- Supervisió de funcionament correcte de tots els llaços. 
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Producció de reacció 2 (N-222) 

Tots els refredaments son amb aigua de refrigeració.  

- Encès dels llaços de control per la descàrrega al tanc pulmó 2. 

- Funcionament de bomba de desplaçament positiu 5. 

- Encès dels llaços de control per la càrrega al reactor 2 (bomba de desplaçament positiu). 

- Encès dels llaços de control per ITC 2 (escalfament NaOH). 

- Encès dels llaços de control per la reacció al reactor 2. 

- Encès dels llaços de control pel refrigeració del reactor 2. 

- Encès dels llaços de control per la descàrrega al reactor 2. 

- Funcionament de bomba de desplaçament positiu 6. 

- Encès dels llaços de control per la càrrega al tanc pulmó 3. 

- Supervisió de funcionament correcte de tots els llaços. 

Sala de destil·lació 2 (N-332) 

- Encès dels llaços de control per la descàrrega al tanc pulmó 3. 

- Funcionament de bomba de desplaçament positiu 7. 

- Encès dels llaços de control pel SP. 

- Funcionament de bomba de desplaçament positiu 8 (fase orgànica). 

- Encès dels llaços de control per la càrrega al tanc pulmó 4. 

- Funcionament de bomba de desplaçament positiu 6 (per fase aquosa). 

- Encès dels llaços de control per ICT 3 (refredament de corrent fase aquosa). 

Producció de reacció 3 (N-221) 

Tots els refredaments son amb aigua de refrigeració.  

- Encès dels llaços de control per la descàrrega al tanc pulmó 4. 

- Funcionament de bomba de desplaçament positiu 9. 

- Encès dels llaços de control per ITC 4 (escalfament). 

- Encès dels llaços de control per la càrrega al reactor 3 (bomba de desplaçament positiu). 

- Encès dels llaços de control per ITC 5 (escalfament NaOH i BTAC). 

- Encès dels llaços de control per la reacció al reactor 3. 

- Encès dels llaços de control pel refrigeració del reactor 3. 

- Encès dels llaços de control per la descàrrega al reactor 3. 

- Funcionament de bomba de desplaçament positiu 10. 

- Encès dels llaços de control per la càrrega al tanc pulmó 5. 
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- Supervisió de funcionament correcte de tots els llaços. 

Sala de destil·lació 3 (N-331) 

Cal recalcar que en el primer batch s’introdueix vapor per donar el calor necessari al WFFE 3  

però als demés batch la calor serà donada per un corrent de provinent del mateix procés (sortida 

del WFFE 4 per cap). El WFFE 4 serà escalfat constantment per vapor d’aigua. Alguns 

refredaments son amb aigua de refrigeració, altres amb aprofitament de calor amb altres 

corrents.  

- Encès dels llaços de control per al tanc pulmó 5, per descàrrega. 

- Funcionament de bomba de desplaçament positiu 11. 

- Encès dels llaços de control pel WFFE 3. 

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

- Encès dels llaços de control per IP 2 (refredament de corrent per cues de WFFE 3). 

- Encès dels llaços de control pel WFFE 4. 

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

- Encès dels llaços de control per IP 3 (refredament de corrent per cues de WFFE 4). 

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

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

- Encès de llaços de control per tanc pulmó de MIBK recirculada, per càrrega. 

- Encès dels llaços de control per IP 4 (refredament de mescla de corrent per cues de 

WFFE 4). 

- Encès dels llaços de control per al tanc d’emmagatzematge de DGEBA, per càrrega. 

 

9.3.2. Posada en marxa planificada  
Aquest tipus de posada en marxa serà deguda al manteniment necessari de la planta i l’època 

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

des de zero, però amb algunes variacions. 

Llavors les variacions son: 

- El apartat proves ja no es realitzarà, sinó que correspondrà al manteniment de la parada. 

- La neteja es farà en els equips i tancs buits. Possiblement resti reactiu en el magatzem, 

aquest tanc no serà netejat. 

- La sala d’energies ja estarà encesa, tot i que no completament.  

- Per l’aigua de xarxa ja estarà tot comprovat. 
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9.3.3 Posada en marxa posterior a la parada d’emergència  
Aquest tipus de posada en marxes serà diferent per cada cas, ja que dependrà 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 explosió, s’ha de vigilar que es pugui començar tot correctament, i si es pot 

complint el mateix numero de de comandes. Si la causa radica en la zona de procés o separació 

no caldrà aturar la zona de tractament o serveis. Si la causa radica en la zona de tractament, s’ha 

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

A més es destaca que si la causa es un incendi i s’utilitza l’aigua contra incendis reservada, llavors 

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

 

 9.4. Parades de la planta  

9.4.1 Parades planificades  
 

Un cop la planta està en funcionament, s’ha de tenir en compte que s’hauran de realitzar tres 

parades a l’any  per qüestions de seguretat. Aquestes parades seran moments clau per permetre 

als treballadors realitzar tasques que només es poden realitzar durant aquests períodes, com el 

manteniment, la reparació o la actualització dels equips de la planta.  

Les parades, milloraran la seguretat de la planta, però seran una pèrdua econòmica important, 

ja que serà necessària més mà d’obra i no es produirà cap producte, generant zero beneficis. 

Per tant, s’han de considerar certs paràmetres[2] per realitzar la parada amb el menor temps i 

minimitzar les seves conseqüències: 

- Planificació: abans d’una parada, s’ha de tindre una planificació, per optimitzar el temps 

i maximitzar la eficiència. Per exemple, s’ha de fer una llista de totes les reparacions o 

actualitzacions que s’han de fer a la planta, perquè no hi hagin parades d’emergència 

quan la planta torni a funcionar. També s’haurà de tindre que s’haurà d’aturar la 

demanda de matèries primes durant aquest període. 

- Seguretat: per molt que la planta no estigui operativa, encara hi ha possibles perills, per 

tant, serà molt important seguir amb els mateixos protocols de seguretat que es 

mantenen durant la producció de resines epoxi. 

- Formació: per la parada de la planta serà necessari contractar a més treballadors, 

aquests hauran de ser formats perquè treballin segons les mateixes directrius. 
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- Eficiència: com s’ha mencionat anteriorment, com més temps triguin les parades, major 

serà la pèrdua econòmica de la planta, es per això que s’ha de maximitzar la eficiència 

del manteniment, les reparacions i les actualitzacions. 

- Prevenció: 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 seguirà el mateix procediment que la posada en marxa des de zero, però 

amb algunes variacions. 

Llavors les variacions son: 

- El apartat proves ja no es realitzarà, sinó que correspondrà al manteniment de la parada. 

- La neteja es farà en els equips i tancs buits. Possiblement resti reactiu en el magatzem, 

aquest tanc no serà netejat. 

- La sala d’energies ja estarà encesa, tot i que no completament.  

- Per l’aigua de xarxa ja estarà tot comprovat. 

Cal recalcar que per acabar una temporada de operacions abans el treball, els equips s’aturaran 

per la zona de procés i separació, posteriorment, la zona de tractament de residus, i després per 

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

 

9.4.2 Parades d’emergència 
 

Aquest tipus de posada en marxes serà diferent per cada cas, ja que dependrà 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 explosió, s’ha de vigilar que es pugui començar tot correctament, i si es pot 

complint el mateix numero de de comandes. Si la causa radica en la zona de procés o separació 

no caldrà aturar la zona de tractament o serveis. Si la causa radica en la zona de tractament, s’ha 

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