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12 ESTUDI DE PERILL I OPERATIVITAT

12.1 INTRODUCCIO

Evidentment totes les instal-lacions de la planta de producci6 de Carbaril han estat
dissenyades per un correcte funcionament, adequant-se a les condicions normals de
treball, no obstant, han de ser capaces de suportar alteracions o desviacions previsibles,

tot 1 ser ocasionals, sense generar danys a persones o bens.

Aixi doncs s’introdueix el concepte del HAZOP, estudi de perill 1 operativitat (HAZard
and OPerability). Aquesta és una técnica d’identificacid de perills basada en la hipotesi
de que els riscs, els accidents o els problemes d’operativitat, es produeixen com a
conseqiiencia d’una desviacid de les variables del procés. Aixi doncs la técnica
consisteix en avaluar de manera sistematica i logica les conseqiiéncies d’aquestes
possibles desviacions en totes les linies i1 sistemes del procés emprant com a pautes les

“’paraules guia’’.

12.1.1 Procediment d’un HAZOP

Les raons per la realitzaci6 d’'un HAZOP a la planta son, en primer lloc la identificacio
dels perills, 1 en segon lloc la resoluci6 d’aquests.
Aixi doncs segons la NTP 238, els analisis de perills 1 operativitat en instal-lacions de

procés, es pot identificar el segilient procediment per la realitzaciéo d’un HAZOP:

1.- Definicié de I’Area d’estudi:

Consisteix a delimitar les arees a les quals s'aplica la teécnica. Normalment seria aplicada
en tota la instal-lacio del procés, no obstant en aquest projecte es centrara la realitzacid
de I’estudi a diversos equips amb risc, ja sigui per I’elevada pressio a la que treballen, o
per que contenen MIC i/o Fosgeé, ambdds compostos molt perillosos. La técnica que
s’ha utilitzat per decidir els equips a estudiar és explicada al final d’aquest apartat

d’introduccio.

2.- Definici6 dels Nusos:
En cada un d'aquests sistemes s'hauran d'identificar una serie de nusos o punts
clarament localitzats en el procés. Per exemple, canonada d'alimentacié d'una materia

primera a un reactor, impulsié d'una bomba, canonades de flux teérmic, etc.



Cada nus ha de ser identificat i numerat correlativament dins de cada subsistema i en el
sentit del procés per a millor comprensid i comoditat. La técnica HAZOP s'aplica a
cadascun d'aquests punts. Cada nus vindra caracteritzat per variables de procés: pressio,

temperatura, cabal, nivell, etc.

El document que actua com a suport principal del métode és el diagrama de flux de
procés, o de canonades i instruments, P&ID. En acabar el procés de HAZOP es
mostrara un llistat de les mesures a prendre en cada equip degut als resultats obtinguts

de cada nus, i aquests es veuran reflectits en el planol esmentat.

3.- Paraules guia:
Aquestes son simplement paraules que s’usen com a claus, per suggerir les diverses
formes en que es produeixin les desviacions de les variables del procés. A continuacio

es mostren cada una d’elles:

En primer lloc, pot haver abséncia de la variable a la qual s’aplica, aix0 es justifica pel
la paraula guia NO. Per exemple , una situacié " sense flux " pot existir si una bomba no
arrenca, si hi ha una valvula tancada o bloquejada, etc.

Si per el contrari el que hi ha és una variacié quantitativa, es pot descriure per MES o
MENYS, referint-se doncs a que una quantitat de la variable que s’estudia augmenta o

disminueix, podem trobar com exemple una variacio en el cabal o la temperatura.

Una activitat addicional pot océrrer ADEMES DE la variable estudiada original.

S’obren les valvules per varis tancs quant només es requeria per a una, I’existéncia

d’alguna impuresa en la mescla inicial, etc.
Quan s’aconsegueix de manera parcial el proposit, €s a dir, només una PART DEL que
es pretenia originalment sera completat. Per exemple Disminucié de la composicié de la

mescla o del cabal d’entrada o sortida, etc.

Quan s’obté I’efecte contrari al que es pretenia, obtenint L’INVERS, per exemple una

circulaci6 inversa del fluid de procés degut a una sobrepressio.

Finalment, existeix la paraula guia DIFERENT DE, quan s’estudia un comportament

totalment diferent al que estava establert, trobem com exemple 1’obertura de la valvula

equivocada, etc.

4.- Definicio de les desviacions a estudiar:



El pas que pertoca ara és la uni6 dels parametres o variables a estudiar amb les paraules
guia tal i com es mostra en I’exemple a continuacio. Es descartarien en aquest pas totes
aquelles desviacions que no tinguessin sentit logic a 1’hora de ser estudiades (com per
exemple: A demés + Pressio).

Paraula Guia Parametre Desviacié

NO +  Cabal = No hi ha cabal

MES +  Pressio = Excés de pressio

A DEMES +  Impuresa = Existeixen impureses

S.- Procediment:

Per tal d’adaptar una metodologia de facil seguiment, és recomanable realitzar 1’estudi
dels equips seguint la linea de procés. Aixi doncs s’analitzara equip per equip amb la
paraula guia, la desviacid, les possibles causes, les conseqiiéncies i les accions a prendre
per tal d’evitar la desviacié esmentada.

Aquest procediment sera realitzat en forma de taula per facilitar-ne la comprensi6 i la

realitzacio.
6.- Resultats finals:

Es important comentar que els resultats obtinguts de les accions a realitzar, no séon en
cap cas una mesura obligatoria, tal 1 com indica el nom, son un seguit d’accions que

després de ser avaluades de manera economica s’intentarien implementar o refutar.

12.1.2 Alternatives per a la realitzacio de la llista de desviacions

Degut a I’estudi i la practica d’aquesta técnica al llarg dels anys, s’han aconseguit dues
alternatives per generar la llista de desviacions d’una forma eficag¢ per a liders 1 equips
relativament experimentats. Aquestes son: ['enfocament basat en la biblioteca 1
l'enfocament basat en el coneixement. Ambdues variants tenen per objecte augmentar
l'eficiéncia de les reunions de l'equip, reduint al minim el temps emprat en la
identificaci6 de les causes, els efectes i les salvaguardes de les desviacions que,

obviament, no es traduiria en un efecte d'interes .

L'enfocament basat en la biblioteca €s l'alternativa més estretament relacionat amb
I'enfocament de ’paraules guia’’. Abans de la reunié de l'equip HAZOP, el lider
HAZOP examina una biblioteca estandard de les desviacions potencials per determinar

4



quins son rellevants per a cada seccid. Depenent del tipus d'equip que es tracti (per
exemple, el reactor, la columna, la bomba, el diposit, les canonades, els intercanviador

de calor, etc), algunes desviacions poden no ser rellevants.

A més, algunes desviacions perilloses poden ser omeses si I'analista creu que 1'avaluacid
de les seccions anteriors o posteriors poden identificar aquests efectes, per exemple, no
aporta res a 1’equip doncs, 1’analisi individual de tres seccions del procés que impliquen
una mateixa linia d'alimentacié com serien, un conjunt de bombes centrifugues i una
linia de descarrega que condueix a un reactor, amb la desviacio > Més Flux’’ si aquesta
mateixa desviacio 1 els seus efectes han estat considerats o s’han de considerar en un

altre lloc (en el reactor en aquest cas).

Es mostra a continuacio6, figura 1.1., un exemple d'una biblioteca que els liders HAZOP
poden utilitzar per seleccionar les desviacions pertinents abans de les reunions HAZOP.
L'as d'aquest enfocament pot estalviar d’un 20% a un 50% en el temps de les reunions,
depenent del procés especific, els riscos d'interés i tipus d'equips involucrats. No obstant
aix0, hi ha la possibilitat de perdre inadvertidament algunes desviacions degut a que

l'equip no va participar en la creacié de la biblioteca.
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Figura 1.1. Exemple de Biblioteca de desviacions rellevants.

On el subindex ‘’a’’ marca que en aquesta biblioteca s’ha assumit que desviacions com
“Low Flow’’ o “’High Temperature’’ ja han estat considerades en la linia posterior del

procés per aquests equips.

Per altra banda, /’enfocament basat en el coneixament’’ és una variacid6 del HAZOP
realitzat amb les paraules guia. Aquest es basa en I’experiéncia de 1’equip 1 agafa com a
referéncia el disseny 1 els resultats de practiques ben establerts que han estat

documentats 1 desenvolupats en plantes anteriors.

12.1.3 Tecniques per prioritzar



Cal comentar que realitzar un HAZOP complert a tota la planta és una tasca molt dificil

1 d’elevat cost economic, aixi doncs es poden adoptar técniques per prioritzar els

elements més importants. Les figures de la 1.2. a la 1.4. mostren la técnica emprat en

aquest projecte.
Public Safety Emplovee Safety
Category Description Category Description
1 No injury or health effects 1 No injury or occupational safety impact
2 Minor injury or minor health effects 2 Minor injury or minor occupational illness
3 Injury or moderate health effects 3 Injury or moderate occupational illness
4 Death or severe health effects 4 Death or severe occupational illness
Facility/Equipment Damage
Production Loss (Millions of Dollars)
Category Description Category Description
1 Less than one week 1 Less than 0.1
2 Between one week and one month 2 Between 0.1 and 1
3 Between one and six months 3 Between 1 and 10
4 More than six months 4 Above 10

Source - JBF Associates, Inc.

Figura 1.2. Conseqiiencies de diferents categories.

Tal 1 com es pot observar, es pot dividir el risc de la planta en quatre subapartats, on es
troben: la Seguretat del Public, la Seguretat del treballador, la Pérdua de producte i la

Deterioracié de I’equip (en milions de dolars). Aquests inclouen quatre subcategories

numerades, on el major nimero correspon a la part d’estudi amb preferéncia.

La figura 1.3. en mostra la freqiiencia també expressada en quatre subapartats, on el de

major nimero seria el de prioritat més elevada (Suposicié que pot océrrer més d’un cop

I’any)



Category Description

Not expected occur during the facility lifetime

Expected to occur no more than once during the facility lifetime
Expected to occur several times during the facility lifetime
Expected to occur more than once in a vear

o bad =

Source - JBF Associates, Inc.,

Figura 1.3. Categoria de la fregiiéncia.

Finalment la figura 1.4. mostra una matriu de risc esglaonada on I’eix de les ordenades
correspon a la freqiiencia (figura 1.3) 1 D’eix de les abscisses correspon a la
conseqiiencia (figura 1.2), els casos numerats amb “’I’’ tenen preferéncia a 1’hora de la
realitzaci6 del HAZOP.
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Figura 1.4. Conseqiiéencies de diferents categories.

Seguint aquestes pautes i degut a I’experiéncia passada amb aquesta planta, s’ha decidit

prioritzar el HAZOP en els segiients equips (especificats seguint la linea de procés).

Nusos a estudiar:




- Tanc d’emmagatzematge de Fosge, TE-102

- Reactor de flux pist6, R-201

- Columna per extreure HCI 1 Fosge (20 atm), CD-302
- Reactor de pirolisi, R-401

- Columna de separaciéo d’HCI (de 28 atm), CD-501

- Columna de MIC, CD-502

- Tanc d’emmagatzematge de MIC, TP-801/802

- Tanc de mescla de MIC, TM-601

- Reactor catalitic, R-601

12.1.4 Avantatges i Inconvenients

Avantatges:

- En primer lloc, cal destacar que la técnica funciona. Es molt metodic i
sistematic. Identifica la cadena de causa a conseqiiéncia del perill, facilitant aixi
l'avaluacié de riscos 1 el disseny de mesures preventives i de mitigacid. Els

dissenys posteriors es milloren mitjancant un enfocament més sistematic.

- Es promou la sinergia de l'equip. S'identifiquen problemes operatius 1 es
comuniquen a l'equip de disseny. La participacié de personal d'operacié promou
la formacio 1 el disseny de l'acceptacio. Les reunions soén potencialment eficag

en la distribuci6 de la informacio, les accions 1 la revisio de les accions.

- Malgrat els costos de mantenir un equip multidisciplinari durant diversos dies, hi
ha molts estudis detallats que mostren com el HAZOP pot arribar a estalviar una
gran quantitat de diners dels costos dels accidents 1 millorar de manera molt
eficag ’operativitat de la planta. Els informes sobre diversos accidents
importants han mostrat que un HAZOP ben fet hauria identificat els perills

potencials que van iniciar les grans catastrofes.

- Els enginyers i els dissenyadors han de destinar un valuds temps de treball per
assistir a reunions HAZOP, no obstant aixo, l'experiéncia ha demostrat que el

temps emprat en la realitzacio6 d'un HAZOP, encara que pot retardar la
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finalitzacio d'un disseny, guanya més que el seu temps invertit en una millor
posada en marxa, aconseguir abans el rendiment en materia de produccid 1 a un

funcionament lliure de problemes.

- Els auditors de 1'Administraci6 de Seguretat i Salut 1 de 'Agéncia de Proteccio
del Medi Ambient es fixen en com 1’analisi de processos i riscs (PHA, Process
Hazard Analysis) s'aborda en una empresa. Realitzant correctament un HAZOP

es satisfa aquest criteri completament.

Inconvenients

- No obstant aix0, els HAZOPs no han de ser vistos com la resposta a tots els
nostres problemes. Els perills del procés si que son identificats, pero els riscos
deguts a la disposici6 o el fracas dels components en detall sovint es perden. Els
HAZOPs son tan bons com la informacio i les persones que s’empren per
realitzar-los.

El HAZOP s’acostuma a realitzar a finals del disseny, duent els perills i els
problemes de funcionament a la llum en un moment on es pot decidir en el
dibuix, com posar-ho de la millor manera, no obstant, també arriba en un

moment en que ja €s massa tard per fer canvis en el disseny fonamental.

- La seleccié de l'equip de persones és important. L'equip d'estudi ha d'estar
compromes 1 decidit, 1 ha de ser motivat per a realitzar una bona feina. El
procediment pateix les deficiencies habituals de la discussio en grup, les quals
han de ser controlats. La fatiga i1 la falta de concentraci6 condueixen a una mala

aplicacid, i la familiaritat amb el procés pot portar a 1'avorriment.

- Els HAZOPs es basen en equips de persones multidisciplinaris amb un
enfocament sistematic, aixo requereix temps, per tant els costos son elevats. No
obstant aixo, és ampliament acceptat pels usuaris HAZOP que la fi justifica els

mitjans ( Seveso, Bhopal, etc).
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12.2 Estudi de perill i operativitat del tanc d’emmagatzematge de Fosge:

12.2.1 Desviacio en el Nivell de liquid emmagatzemat:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Consegiiéncies Accions
1- Falla el proveidor de Fosge 1- No es pot seguir amb la produccio. 1- Contemplar un estoc de seguretat (marge d’un dia d’auto aprovisionament)
NO No hi ha nivel 2- Ruptura de la canonada, de la valvula o del mateix recipient d’emmagatzematge. 2- Nuvol toxic de fosge 2- Instal-laci6 de detectors de fosge (COVs) i col lectors d’aquest gas amb una via a tractament.
3-  Instal-lar Equips de proteccio individual (EPI)
4- Delimitar un perimetre de seguretat segons la APQ) establerta.
1- Arribada de més fosge del requerit en el procés. 1- Sobrepressio del tanc d’emmagatzematge 1- Control de nivell i inia a tractament.
2- Possible ruptura per sobrepressio i contaminacio de I'atmosfera. 2- Indicadors de COVs, col lectors de gas i via a tractament
MES Meés nivell 3- Installar Equips de proteccio individual (EPT)
4- Delimitar un perimetre de seguretat segons la APQ establerta.
5- Instal lar alarma a nivell alt.
1- Falla el proveidor de Fosge 1- Limitada la linia de procés 1- Contemplar un nivell d’estoc de seguretat
2- Fuga de la canonada, de la valvula o del mateix recipient d’emmagatzematge. 2- Falta de produccio. 2- Indicadors de COVs, col lectors de gas i via a tractament
MENYS Menys nivell 3- Possibles problemes amb els equips posteriors 3-  Instal-lar Equips de proteccio individual (EPI)
4- Nuvol toxic, peril pels operaris 4- Delimitar un perimetre de seguretat segons la APQ establerta.
5- Control i alarma a nivell minim
' Exiséncia d‘impreses 1- Contaminaci6 del fosge provinent del proveidor. 1- Contaminacio del producte final 1- Controls de qualitat periodics de les matéries primes
ADEMES DE eneliane 2- Mal funcionament d’equips intermedis 2- Revisio dels registres dels lots de fabricacio (proveidors)
3- Possibles reaccions fora de control. 3-  Installacio de filtres a I'entrada del tanc d’emmagatzematge.
1- Fuga de la canonada, de la valvula o del mateix recipient d’emmagatzematge. 1- Limitada la linia de procés 1- Indicadors de COVs, col lectors de gas i via a tractament
PARTDE Part del Fosge es perd 2- Falta de produccio. 2- Instal lar Equips de proteccio individual (EPI)
en una flita 3- Possibles problemes amb els equips posteriors. 3-  Delimitar un perimetre de seguretat segons la APQ establerta.
4- Nuwol toxic, perill dels operaris 4- Controlialarma a nivell minim
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12.2.2 Desviacio de la Pressi en el tanc emmagatzemat:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Mal funcionament del servei de nitrogen. 1- Fosge en estat gas a temperatura ambient. 1- Manteniment periodic irigords dels sistemes de control de pressio del tanc d’emmagatzematge.
2- Mal fincionament de les bombes d’alimentacio del tanc. 2- Mal funcionament dels equips posteriors. 2- Instal'lacié d’Equips de proteccid individual (EPI).
3- Fuita continua de fosge o nitrogen en el tanc d’emmagatzematge. 3- Augment del risc d’un nivol toxic en la zona d’emmagatzematge. 3- Instal'lar valvules a I'entrada ila sortida per tallar la fuita continua.
NO No hiha pressio 4- Valvula d’alleujament mal calibrada. 4- Instal-lar mdicadors de COVs per detecFar alguna fuita de fosge.
5-  Installar col lectors de gasos amb una via a tractament.
6- Instal lar col-lectors de liquid amb una via a tractament
7- Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Instal lar alarma a baixa pressio.
1- Mal funcionament del servei de nitrogen. 1- Perill d’explosio de 'equip 1- Manteniment periodic irigords dels sistemes de control de pressio del tanc d’emmagatzematge.
2- Mal funcionament de les bombes d’alimentacio del tanc. 2- Perill d’alliberament d’un nivol toxic 2- Installacio d’Equips de proteccio individual (EPI).
3- Valvula d’alleujament mal calibrada. 3- Instal lar indicadors de COVs per detectar alguna fuita de fosge.
, ) . 4- Instal-lar col-lectors de gasos amb una via a tractament.
MES Mes pressio 5- Instal-lar col lectors de liquid amb una via a tractament
6- Delimitar un perimetre de seguretat
7- Instal lar alarma a alta pressio.
1- Mal funcionament del servei de nitrogen. 1- Emmagatzematge de Fosge en estat gas.. 1- Manteniment periodic irigords dels sistemes de control de pressio del tanc d’emmagatzematge.
2- Mal fincionament de les bombes d’alimentacio del tanc. 2- Possible mal funcionament dels equips posteriors. 2- Installacid d’Equips de proteccio individual (EPI).
3- Fuita continua de fosge o nitrogen en el tanc d’emmagatzematge. 3- Augment del risc d’un nivol toxic en la zona d’emmagatzematge. 3- Instal'lar valvules a I'entrada ila sortida per tallar la fuita continua.
MENYS Menys pressid 4- Valvula d’alleujament mal calibrada. 4- Installar indicadors de COVs per detec@r alguna fuita de fosge.
5- Instal lar col-lectors de gasos amb una via a tractament.
6- Instal lar col-lectors de liquid amb una via a tractament
7- Delimitar un perimetre de seguretat
8- Instal lar alarma a baixa pressio.
1- Mal funcionament del servei de nitrogen. 1- Perillen la carrega del fosge. 1- Manteniment periodic i rigoros dels sistemes de control de pressio del tanc d’emmagatzematge.
Partdelfluxde  |2- Fuita continua de nitrogen. 2- Perillen la descarrega del fosge. 2- Instal'lar valvules a I'entrada i la sortida per tallar la fuita continua i poder arreglar-la.
PARTDE | Nitrogenno entra al 3- Possibles problemes dels equips posteriors. 3- Instal'lar alarma a baixa pressio.
tanc 4- Perdua de materia prima degut a I'obertura de la valvula d’alleujament anj4-  Instal lar alarma a alta pressio.
5-  Delimitar un perimetre de seguretat

12




12.3 Estudi de perill i operativitat del reactor de flux pist6, R-201:

12.3.1 Desviacio en el cabal de fluid refrigerant:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiencies Accions
1- Valvula de control falla. Tancada. 1-Temperatura puja 1-  Installar valvula manual
2- Obstruccio a la linia de refredament (reduccio de I'area de pas) 2- Possible reaccio fora de control 2-  Installar un segon servei d’oli (segona entrada en la camisa)
3- Ruptura de la conduccio 3-  Installar una valvula de control que falla oberta
NO No hi ha refredament 4- Fallada en el servei d’oli 4-  Installar alarma a alta temperatura per alertar al operador
5- EITC falla i tanca valvula 5-  Instal'lar parada d’emergencia a alta temperatura
6- Ruptura de la bomba 6- Doble via de les bombes (doblatge de I'equip)
7- Fallada de I'aire comprimit
1- Mal funcionament de la valvula 1- Acumulaci6 de reactius 1-  Installar valvula manual
. , 2- Fallada el control de temperatura TC falla i valvula oberta 2- Perdua de productivitat 2- Instal lar alarma a baixa temperatura per alertar operador
MES Més fiux de reffedament 3- Mal funcionament de la bomba 3- Instal lar una linia a tractament
1- Valvula de control falla. Mig - Tancada. 1-Temperatura puja 1-  Installar valvula manual
2- Obstruccio a la linia de refredament (reduccio de I'area de pas) 2- Possible reaccio fora de control 2-  Installar un segon servei d’oli (segona entrada en la camisa)
3- Ruptura de la conduccio 3-  Installar una valvula de control que falla oberta
MENYS Menys flux de refredament 4- Fallada en el servei d’oli 4-  Instal lar alarma a alta temperatura per alertar al operador
5- EITC falla i mig-tanca valvula 5-  Instal'lar parada d’emergencia a alta temperatura
6- Mal funcionament de la bomba 6- Doble via de les bombes (doblatge de I'equip)
7- Falla aire comprimit
1- Contaminacio al reactor 1- Pou per purgar I'oli a la sortida del reactor.
ADEMES DE Tenim of térmic dintre del reactor |1 Bretxa en tub interior 2- Baixada de Productivitat o rendiment de la reaccio 2- Control de ca‘bal. fi I’entrada i sortida de la camisa pel control del fluid refrigerant.
3- Sobre ompliment del reactor 3- Possible desviacio a tractament
4- Oli térmic arrossegat
1- Augment de la temperatura 1-  Installar alarma a alta temperatura per alertar al operador
Part del fluid refrigerant es perd en una . . . . . 2- Risc d’explosio 2- Instal'lar parada d’emergencia a alta temperatura
PART DE fuita a I'exterior I+ Deguta un cop extemn, es producix una fifa continua de fud refrigerant 3- Riscde repaccions secundaries fora de control 3- Instal'lar séllvules a l’entrg;lda ila sonidan;ir aillar la fuita contiua.
4-  Augment de la pressio.
ENVERS Circulaci6 del flux envers 1- Contra pressio i fallada dels serveis 1- Refredament insuficient, possible reaccio fora de control I+ Instablar valvula de retencio
2- Instal lar alarma a alta temperatura per alertar al operador
1- Refredament insuficient, possible reaccio fora de control 1- Purgada de I'oli térmic i introducci6 d’olinou a la linea
EN LLOC DE Contaminaci6 de Ioli térmic 1- Fugues en altres equips que afecten a la linea d’oli 2- Massa refredament i no s’arriba a la conversio 2- Deteccio de la fuga de liquid de producte (detectors de cabal entrada - sortida)

3- Acumulaci6 de reactius
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12.3.2 Desviacio en el cabal d’entrada de Fosgé:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Valvula de control falla. Tancada. 1- No es duua terme la reaccio, (sortida intacte del fosge d’entrada). 1- Instal-lar valvula manual
2- Obstrucci6 a la linia d’alimentacio 2- Nivol toxic de MMA 2-  Instal-lar una recirculacio de fosge a tractament
1- (reduccio de I'area de pas / ruptura de conduccio) 3- Instal-lar una valvula de control que falla oberta
No hiha cabal de 3- Abseéncia d.e reactiu en el tanc d’emmagatzematge 4- Instal lar indicatiu lluminds a la pantalla de cgntrol per alertar a Poperador.
NO MMA. 4- EIFC falla i tanca valvula 5- Doble via de les bombes (doblatge de I'equip)
' 5- Ruptura de la bomba 6- Contemplar un estoc en I'emmagatzematge.
6- Fallada de I'aire comprimit 7- Parada d’emergencia
8- Instal lar alarmes i detectors de gasos toxics
9- Instal-lar punts d’equips de proteccio individual (EPT)
1- Mal funcionament de la valvula. 1- Acumulaci6 de reactius . 1- Installar valvula manual.
2- Fallada el control de cabal FC falla i valvula oberta. 2- Excés de reactiu, que pot causar un mal fincionament dels equips posteriors. 2- Doblatge de bombes.
MES Més flx de MMA. 3- Mal funcionament de la bomba . 3- Installar contr(.)]s de cabal a la sortida i 'entrada.
4- Instal-lar una via a tractament.
5- Parada d’emergencia.
1- Valvula de control falla. Mig - Tancada. 1- Baixa el rendiment de la produccio. 1- Instal-lar valvula manual.
2- Obstrucci6 a la linia d’alimentacio (reducci6 de I'area de pas / ruptura de conduccio). 2- Massa quantitat de fosge a la sortida del reactor 2- Doblatge de bombes.
3- Fallada en el servei d’aprovisionament de MMA. 3- Nuvol toxic de MMA 3-  Installar controls de cabal a la sortida i 'entrada.
MENYS  |Menys flux de MMA.[4- EIFC falla i mig-tanca valvula . 4- Instal-lar una via a tractament si la quantitat de fosgé és massa elevada per ser tractada amb els equips existents
5- Mal fincionament de la bomba. 5- Instal lar detectors de gasos toxics i alarmes respectives.
6- Falla aire comprimit. 6- Instal-lar col-lectors (aspiradors) de gasos que es dirigeixin a linia de tractament
7- Instal lar punts de EPI (equips de proteccio individual)
1- Contaminaci6 al reactor 1- Pouper purgar el fluid refrigerant de la canonada de gas
ADEMES DE Tenim oli térmic - Bretxa en tub inferor 2- Baixada de Productivitat o rendiment de a reaccio 2- Controlde calball? I'entrada i sortida de Ia camisa pel control del fluid reffigerant.
dintre del reactor 3- Sobre ompliment del reactor 3- Possible desviaci6 a tractament
4- Oli térmic arrossegat
1- Valvula de control falla. Mig - Tancada. 1- Baixa el rendiment de la produccio. 1- Tnstal-lar valvula manual
2- Obstrucci6 a la linia d’alimentacio (reduccio de I'area de pas) 2- Massa quantitat de fosge a la sortida del reactor 2- Doblatge de bombes.
3- Ruptura de la conduccio. 3- Nuvol toxic de MMA 3- Instal'lar controls de cabal a la sortida i I'entrada.
PART DE Part del reactiuno |4- Fallada en el servei d’aprovisionament de MMA. 4- Instal-lar una via a tractament si la quantitat de fosge és massa elevada per ser tractada amb els equips existents
entra alreactor |5- EIFC falla i mig-tanca valvula . 5-  Instal lar detectors de gasos toxics i alarmes respectives.
6- Mal funcionament de la bomba. 6- Instal-lar col lectors (aspiradors) de gasos que es dirigeixin a linia de tractament
7-  Falla aire comprimit. 7~ Instal-lar punts de EPI (equips de proteccio individual)
. . 1- Possible reaccio fora de control
ENVERS Cireacid delfux - Possible contra pressio en la linia de procés 2- Trencament de la canonada 1- Installar valvula de retencio
cners 3- Obturacio de la linia de procés
1- Possible reaccid fora de control. 1- Registre de lot de fabricacio (proveidor) .
EN LLOC DE Contaminacio del I~ MMA que ja ve contaminat. 2- No s’assoll?ix la conYersié desitjada 2- Installar filtres a Pentrada dels tancs d’emmagatzematge, prevenint la possible contaminacio exterior
MMA 3- Acumulaci6 de reactius.
4- Elproducte no surt amb les especificacions adequades.




12.3.3 Desviacio en el cabal d’entrada de MMA:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Vilvula de control falla. Tancada. 1 Noes dua terme la reaccio, (sortida intacte del fosge d’entrada). 1~ Installar valvula manual
2- Obstrucci6 a la linia d"alimentacio 2- Nivol toxic de MMA 2- Instal-lar una recireulacid de fosge a tractament
1- (reduccio de 'area de pas / ruptura de conduccio) 3- Instal lar una valvula de control que falla oberta
No hiha cabal de 3- Abséncia de reactiu en el tanc d’emmagatzematge 4- Instal-lar. indicatiu luminds a la pantalla de control per alertar a 'operador.
NO MMA. 4- EIFC falla i tanca vatvula 5~ Doble via de les bombes (doblatge de 'equip)
5- Ruptura de la bomba 6- Contemplar un estoc en I'emmagatzematge.
6- Fallada de l'aire comprimit 7- Parada d’emergéncia
8- Instal lar alarmes i detectors de gasos toxics
9-  Instal-lar punts d’equips de proteccid individual (EPT)
1- Mal funcionament de la valvula. 1 Acunulacio de reactius . 1- Instal lar valvula manual.
2- Fallada el control de cabal FC falla i valvula oberta. 2- Excés de reactiu, que pot causar un mal fincionament dels equips posteriors. 2- Doblatge de bombes.
MES Més fix de MMA 3- Mal funcionament de la boba . 3- Installar cont@]s de cabala la sortida i lentrada.
4- Installar una via a tractament.
5- Parada d’emergéncia.
1- Valvula de control falla. Mig - Tancada. 1- Baixa el rendiment de a produccio. |- Installar valvula manual
2- Obstruccid a la linia d’alimentacio (reduccid de I'area de pas / ruptura de conduccio). 2- Massa quantitat de fosgé a la sortida del reactor 2- Doblatge de bombes.
3- Fallada en el servei d’aprovisionament de MMA. 3~ Niwol toxic de MMA 3- Instal lar controls de cabala la sortida i Ientrada.
MENYS  [Menys fux de MMA.|4- EIFC falla i mig-tanca valvula . 4- Installar una via a tractament si la quantitat de fosge és massa elevada per ser tractada amb els equips existents
5- Mal funcionament de la bomba. 5~ Instal-lar detectors de gasos toxics i alarmes respectives.
6- Falla aire comprimit. 6~ Instal lar col-lectors (aspiradors) de gasos que es dirigeixin a linia de tractament
7- Instal-lar punts de EPI (equips de proteccio individual)
1- Contaminacio al reactor 1- Pou per purgar el fluid refrigerant de la canonada de gas
ADEMES DE Teniln ol termic 1- Bretia en b ierior 2- Baixada de Productwnat o rendiment de la reaccio 2- Control de cajball a Tentrada i sortida de la camisa pel control del fluid refigerant.
dintre del reactor 3 Sobre ompliment del reactor 3- Possible desviacid a tractament
4- Olitérmic arrossegat
1- Vilvula de control falla. Mig - Tancada. 1- Baixa el rendiment de la produccio. 1- Instal lar valvula manual.
2- Obstruccid a la linia d’alimentacio (reduccio de Iarea de pas) 2- Massa quantitat de fosge a la sortida del reactor 2- Doblatge de bombes.
3- Ruptura de la conduccio. 3~ Nawol toxic de MMA 3- Instal-lar controls de cabal a la sortida i entrada.
PARTDE Part del reactiuno |4- Fallada en el servei daprovisionament de MMA. 4- Installar una via a tractament si la quantitat de fosge és massa elevada per ser tractada amb els equips existents
entra alreactor  [S- EIFC falla i mig-tanca valvula . 5~ Instal-lar detectors de gasos toxics i alarmes respectives.
6- Mal fincionament de la bomba. 6~ Instal lar col-lectors (aspiradors) de gasos que es dirigeixin a linia de tractament
7- Falla aire comprimit. 7- Instal-lar punts de EPI (equips de proteccio individual)
L 1- Possible reaccio fora de control
ENVERS Crelact delfx 1- Possible contra pressio en la finia de procés 2- Trencament de la canonada 1- Installar valvula de retencio
e 3- Obturacio de la linia de procés
1- Possible reaccio fora de control 1- Regstre de lot de fabricacio (proveidor) .
EN LLOC DE Contaminacio del I- MMA que j v containat, 2- No s’asso'lyeix la con\'/ersi() desitjada 2- Installar filtres a 'entrada dels tancs d’emmagatzematge, prevenint la possible contaminacio exterior
MMA 3- Acunmlacid de reactius.
4

- El producte no surt amb les especificacions adequades.




12.3.4 Desviacio en el cabal de producte:
Paraula guia Desviacid Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1~ Existeix una fiita del producte cap a la carcassa de fhuid reftigerant degut a la corrosid interna. 1- No es pot continuar amb el procés. 1~ Instal-lar vaivules per aillar 'equip i tallar a fiita continua.
2- Existeix una firta de producte a la sortida del reactor degut a un cop extern. 2- Possble contaminacio de I'ambient i dels operaris. 2- Instatlar un col-lector de gasos que dirigeixi els corrents a tractament.
O No hiha sortida de |3- Existeix una fuita de producte a la sortida del reactor degut a la corrosio interna. 3- Contaminacio del fluid refiigerant. 3~ Instatlar detectors i alarmes de fiites de gas toxic.
producte 4- Instal lar punts de prevencid a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla d’emergencia
S~ Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
6-  Disseny d’aquest considerant factor de corrosio.
1- Mala regulacid del cabal a la sortida del reactor 1- Efecte negatiu en la conversio del reactor 1~ Instal-lar vabvules manuals.
2- Mal funcionament dels ventiladors. 2- Efecte negatiu en els equips posteriors 2- Doblatge dels compressors del servei d’aire
VES Hihamés fix de [3- Fallada de la valvula en posicio Oberta. 3~ La productivitat es veura afectada. 3- Doblatge dels ventiladors.
producte 4- Fallada en l'aire comprim. 4- Buidat dels tancs d’emmagatzematge de Fosge o MMA més rapid del compte 4- Manteniment rigords i periodic de la instrumentacio
5- Cabal d’alimentacid més elevat 5~ Instatlar una via a tractament.
6- Conternplar un estoc de seguretat en 'emmagatzematge.
|- Existeix una fuita del producte cap a la carcassa de fluid refiigerant degut a la corrosio interna. 1- No es pot continuar amb el procés. 1~ Installar valvules per aillar equip i tallar la fuita continua.
1~ Existeix una fuita de producte a la sortida del reactor degut a un cop extern. 2- Possble contaminacio de Iambient i dels operaris. 2- Instalelar un colelector de gasos que dirigeixi els corrents a tractament.
MENYS Menys fluxde  |2- Existeix una fita de producte a la sortida del reactor degut a la corrosio interna. 3- Contaminacio del fluid refrigerant 3- Installar detectors i alarmes de fiites de gas toxic.
producte. 4- Instal'lar punts de prevencio a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla d’emergencia
5~ Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
6- Disseny d’aquest considerant factor de corrosio.
1- Fuita a la canonada d’entrada al reactor per corrosio interna. 1- Baixada de productivitat o rendiment de la reaccio 1- Installar valvules per aillar Pequip i tallar la fiita continua.
A dems de fiia de 2- Mala soldadura. 2- No es pot continuar amb el procés. 2- Instalelar un colelector de gasos que dirigeixi els corrents a tractament.
. . .. |3+ Cop extern, 3- Possble contaminacio de I'ambient i dels operaris. 3 Instablar detectors ialarmes de fuites de gas toxic.
ADEMES DE| producte hi ha fuita ., . .
de reactis 4- Instal'lar punts de prevencio a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla d’emergencia
5~ Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
6- Disseny d’aquest considerant factor de corrosio.
1- Existeix una fuita del producte cap a la carcassa de fluid refiigerant degut a la corrosio interna. 1- No es pot continuar amb el procés. 1~ Installar valvules per aillar equip i tallar la fuita continua.
Part del fix e 2- Existeix una fita de producte a la sortida del reactor degut a un cop extern. 2- Possible contaminacio de I'ambient i dels operaris. 2- Installar un colelector de gasos que dirigeixi els corrents a tractament,
PARTDE | producte,senvaa | Existeix una fixta de producte a la sortida del reactor degut a la corrosio iterna. 3~ Contaminacid del fluid refiigerant 3 Instablar detectors ialarmes de fuites de gas toxic.
l’atm;)s fra 4- Instal lar punts de prevenci6 a la planta EPI (mascares, efc...) i realitzar un pla d’emergencia
5~ Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
6- Disseny d’aquest considerant factor de corrosio.
1~ Corrosid interna de la canonada. 1- No s’assoleix a conversio destjada 1- Installar valvules per aillar I'equip i tallar la fita continua.
2- Ruptura exterior degut al cop d'un vehicle 2- Acumulacio de reactius. 2- Instalelar un colelector de gasos que dirigeixi els corrents a tractament.
EN LLOC DE Fuita de reactven (3- Fuita degut a la mala soldadura o junta entre canonades 3~ Naol toxic 3 Instablar detectors ialarmes de fuites de gas toxic.
loc de producte 4- Instal lar punts de prevenci6 a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla d’emergencia
5- Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
6- Disseny d’aquest considerant factor de corrosio.




124 Estudi de perill i operativitat de la Columna CD 302:

12.4.1 Desviacio en el cabal de caps:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéricies Accions
1- Mal fincionament de la torre, el calderi no genera vapor o el condensador no condensa a liquid. 1- Possible fuita de gas altament perillos a Iatmosfera. 1- Control de fa pressio al larg del rebliment.
2- Malfincionament de la torre, rebliment taponat. 2- Risc d’explosio si la sortida o la colurna estan taponades. 2- Installar valvula que falli oberta.
3- Futa de producte en estat gas a qualsevol part de la torre. 3- Doblatge de les bombes d’extraccio.
4- Ruptura de la canonada de sortida de producte degut a un cop extern, degut a corrosio o degut a sobrepressio interna. 4- Doblatge dels compressors en la linea de servei daire.
5~ Fallada de a valvula per dirigir el corrent al segiient equip, en posicio tancada. 5- Disseny de Iespessor de 'equip amb un factor de seguretat per pressio.
NO No hiha cabalde |6- Fallada de l'aire comprim. 6- Disseny de Pespessor de I'equip considerant un factor de seguretat per corrosio interna.
caps. 7- Fallada de Ia bomba d’extraccio de caps. 7- Delimitar un perinetre de seguretat.
8- Manteniment periodic i rigoros de totes les parts de la columna, nstrumentacio inclosa.
9- Detectors, alarmes i captadors de fistes pel Clorur d’hidrogen el Fosge.
10- Instatlar una via a tractament.
11- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
12- Installar zones d’EPL.
1- Malfuncionament de la valvula de regulacio (error en el control). - Instatlar una via a tractament o una recirculacio al tanc pulmé de la colurma.
ViES Mes cabalde caps 2- Lavalvula falla oberta. 1- Sino es recircula o s’envia a tractament aquest excés de corrent, els equips  |2- Manteniment periodic i rigoros de la instrumentacio de la columna.
3- Falla de laire comprimt. posteriors no fincionaran correctament. 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d'aire.
4- Falla la bomba d’extraccio. 4- Doblatge de la bomba d’extraccio.
|- Malfincionament de la torre, el calderino genera suficient vapor o el condensador no condensa suficient liquid. |- Possible fiita de gas aktament perillos a Iatmosfera. 1- Control de Ia pressid al larg del rebliment.
2- Malfancionament de la torre, rebliment taponat. 2- Risc d’explosio si la sortida o a colunmna estan taponades. 2- Installar valvula que falli oberta.
3- Futa de producte en estat gas a qualsevol part de |a torre. 3- Doblatge de les bombes d’extraccio.
4- Fuita enla canonada de sortida de producte degut a un cop extern, degut a corrosio o degut a sobrepressio interna. 4- Doblatge deks compressors en la linea de servei d’aire.
5~ Fallada de la valvula per dirigir el corrent al segiient equip, en posicio mig-tancada. 5~ Disseny de 'espessor de I'equip amb un factor de seguretat per pressio.
VENYS Menys cabalde |6~ Fallada de laire comprim. 6- Disseny de lespessor de I'equip considerant n factor de seguretat per corrosio intetna.
caps 7- Fallada de la bomba d’extraccio de caps. 7- Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Manteniment periodic i rigoros de totes les parts de la columna, instrumentacio inclosa.
9- Detectors, alarmes i captadors de fiies per el HCliel Fosge.
10- Installar una via a tractament.
11- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
12- Instal lar zones d’EPL.
1- Futa de Clorur d’hidrogen i de Fosge en el condensador degut a corrosio interna 1 Installar valvules per aillar-ne Fequip en cas de futa.
part del cabalcs 2- Fu@ de Clorur d’h?drogen 1 de Fosg§ enel condensador degut a sobrepressio nterna. 2- Instal lar detectors de Clorur d’hidrogen}(gas élcid) iFosge (COVs).
PARTDE  |perdencl - Futta e Clorur d’hidrogen i de Fosge en el condensador degut a un cop extern. I Contamiacd de Patmosera ak e pls oprars e b plan 3- Instal hr col lectors'de gas‘(e>fm'1ctors), 1@ via a tractament,
condensador 4- Especificar un pla d emergenc‘la 1.evacuac10.
5~ Installar una parada d’emergéncia.
6~ Instal lar zones d’EP1.




12.4.2 Desviacio en el cabal de cues:

Paraula guia Desviacio Possibkes causes Conseqiiéncies Accions
1- Obturacio de la canonada de sortida. 1- No es pot seguir amb la linea de procés. 1- Control de la pressio al larg del rebliment.
2- Valwula de regulacio falla tancada. 2- Possible fiita de gas altament perilos a 'atmosfera. 2- Installar valvula que falli oberta.
3- Fallada de aire comprim. 3- Risc d’explosio si la sortida o la columna estan taponades. 3- Doblatge de les bombes d’extraccio.
4- Ruptura de la canonada de sortida degut a un cop extern, degut a una sobrepressi inferna o degut a corrosid inferna. 4- Inundacio de la colunma 4- Doblatge dels compressors en la linea de servei daire.
S- No hiha cabal d’entrada. 5~ Disseny de Iespessor de I'equip amb un factor de seguretat per pressio.
O No hiha cabalde [6- Fallada del calderi o del condensador (fallada per exemple del fuid térmic) 6- Disseny de Pespessor de 'equip considerant un factor de seguretat per corrosid interna.
cues. 7- Futta de gas /o liquid des de qualsevol punt de la columna. 7- Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Manteniment periodic i rigoros de totes les parts de la columna, mstrumentacio inclosa.
9- Detectors, alarmes i captadors de fiites per gas 10 liquid
10- Instal lar una via a tractament,
11- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.
12- Instal-lar zones d’EPL.
1- Mal funcionament de la valvula de regulacio (error en el control). - Sl,m ® rec1rc‘u1a 0 'eni a ructament aquest excs de comen, ks oqups 1 Instatlar una via a tractament o una recireulacio al tan pulmo de la columna.
posteriors no funcionaran correctarent.
MES Més cabal de cues|2- La valvula falla oberta. 2- Sino es modifica la sortida es generara una inundacio progressiva de la columna |2~ Manteniment periodic i rigords de la istrumentacid de la columna.
3- Falla de I'aire comprimt. 3- Doblatge dels compressors en h linea de servei d"are.
4- La bomba d’extracci6 falla 4- Dobhtge de les bombes d’extraccio.
1- Mal funcionament de la torre, el calderi no genera suficient vapor o el condensador no condensa suficient liquid. 1- Possible fuita de gas 10 liquid aktament perillos a latmosfera, 1~ Control de la pressio al llarg del rebliment.
2- Mal funcionament de k torre, rebliment taponat. 2- Augment del nivell de liquid en la columna, amb pérdua d’eficiéencia de separacio.  |2-  Instal lar valvula que falli oberta.
3- Futa de producte en estat gas /o liquid a qualsevol part de Ia torre. 3- Risc dexplosio sila sortida o la columna estan taponades. 3- Dobhtge de les bombes d’extraccio.
4- Futa enla canonada de sortida de producte degut a un cop extern, degut a corrosio o degut a sobrepressio interna. 4- Doblatge dels compressors en la linea de servei d"atre.
5- Fallada de la valvula per dirigir el corrent al segiient equip, en posicio mig-tancada. 5~ Disseny de Pespessor de I'equip amb un factor de seguretat per pressio.
VENYS Menys cabalde (6~ Fallada de l'aire comprim. 6- Disseny de Iespessor de I'equip considerant un factor de seguretat per corrosio interna.
cues 7- Fallada de Ia bomba d’extraccid de cues. 7- Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Manteniment periodic i rigoros de totes les parts de la columna, instrumentacio inclosa.
9- Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas i/o liquid.
10- Instal lar una via a tractament
11- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
12- Installar zones d’EPL
1- Futa de producte en el calderi degut a corrosio interna. 1 Installar valvules per aillar-ne 'equip en cas de fita.
2- Fuita de producte en el calderf degut a sobrepressio interna. 2- Installar detectors gas i liquid.
PARTDE Part del cabal es/ 3- Fuita de producte en el calderi degut a cop extern. I Contamiacd de Patmoskra ak s pls operaris e b plaa 3- Instal br col lectors‘de gas\(e)ftrzl\ctors) i higuid, amb una via a tractament,
perd en el calderi 4- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.
5- Instal lar una parada d’emergencia.
6- Instal lar zones d’EPL.
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12.4.3 Desviacio en el cabal d’entrada:

Paraula guia | Desviacid Possibles causes Conseqiiéncies Accions
I- Ruptura de la conduccid degut a un cop extern. 1- Noes pot seguir amb fa linea de produccio. 1 Instal lar valvula que fall oberta,
2- Ruptura de la conduccid degut a corrosio mterma. 2- Possble fita de gas 1o iquid aktament perilos a [atmosfera. 2- Doblatge de les bombes d"alimentacio.
3- Ruptura de a conduccid degut a sobrepressio interna. 3- Doblatge dels compressors enla linea de servei d'aire.
4- Futa degut a una mala junta entre canonades. 4- Disseny de Pespessor de la canonada amb un factor de seguretat per pressio.
\O No hiha cabal[5- Fallada de s bombes. 5~ Disseny de I'espessor de la canonada considerant un factor de segureta per corrosid interna.
d’entrada. |6~ Valwla d'entrada falla tancada. 6~ Delimitar un perimetre de seguretat,
7- Falla el servei d'aire comprimt. 7- Detectors, alarmes i captadors de fiutes per gas /0 liquid
8- Falla el control de cabal en fa posta en marxa, 8- Instal lar una via a tractament,
9- Malfuncionament d’algun equip anterior. 9- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacid.
10- Instal-lar zones d’EPL.
|- Mal fincionament de la valvula de regulacio (error en el control). - La columna no operaria de manera optima. - Installar una via a tractament o una rectreulacio al tanc pulm de la columna.
2~ Lavalwla falla oberta. 2~ Augment e k pressio 2- Manteniment periodic i rigords de la instrumentacio de la columna,
s Méscabal  |3- Fall de P'aire comprim. 3~ Augment del nivell de fiquid i isc d’inundacio de fa columna, 3- Doblatge dels compressors en a linea de servei daire.
d’enrada  [4- Falla a bomba d’alimentacid. 4- Risc dexplosid 4- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
5- Risc de d’aliberacio d’un nivol de Clorur d’hidrogen i Fosge. 5~ Espectficar un pla d’emergéncia i evacuacio.
0~ Installar zones d’EPL
I- Futta enla conduccid degut a wn cop extern. 1- Possile fiuta de gas 1o liquid altament perillos a I'atmosfera. 1 Instal lar valvula que fall oberta,
2- Futta en la conduccio degut a corrosio inerna. 2- No es pot segur correctarent amb a finea de produccio. 2- Doblatge de les bombes d"almentacio.
3- Futa en ] conducci degut a sobrepressio interna, 3- Doblatge dels compressors enla linea de servei d'aire.
4- Futa degut a una mala junta entre canonades. 4- Disseny de lespessor de la canonada amb un factor de seguretat per pressio.
Menys cabal |3 Fallada de les borbes dalimentacio. 5~ Disseny de I'espessor de la canonada considerant un factor de seguretat per corrosid interna.
MENYS ‘ , . ,
dentrada |6~ Vabwla d'entrada falla mig-tancada. 6~ Delimitar un perimetre de seguretat,
7- Falla el servei d'aire comprimt, 7- Detectors, alarmes i captadors de fixtes per gas /0 liquid
8- Falla el control de cabal en fa posta en marxa, 8- Instal lar una via a tractament.
9- Malfuncionament d’algun equip anterior. 9- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacid.
10- Instal-lar zones d’EPL.
e 1= Contaminacio dels fhuxos de sortida de la columna, 1= Pou per purgar el flud térmic en les canonades.
ADEMES | . , )~ Baixada de la puresa del producte final, 2- Control de cabala Ientrada i la sortida dels equips d’intercanvi de calor per controlar el flid térmic.
térmic dintre | 1- Bretxa en el condensador o en el calderd , .
DE 3~ Sobre ompliment de la columna, 3- Possible desviacid a tractament,
de la colunma L 4

Variaci no contemplada de la temperatura.

Instal-lar una parada d’emergéncia per si fora precisa.




12.4.4 Desviacio en el nivell:

Paraula guia | Desviacio Possibles causes Conseqiiencies Accions
1- Ruptura de la conducci6 o de 'equip degut a un cop extern. 1- No es pot seguir amb la linea de produccio. 1- Installar valvula que falli oberta.
2- Ruptura de la conducci6 o de I'equip degut a corrosio interna. 2- Possible fuita de gas Vo liquid altament perillds a 'atmosfera. 2- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
3- Ruptura de la conduccid o de 'equip degut a sobrepressio interna. 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’atre.
4- Fuita degut a una mala junta entre canonades. 4- Disseny de I'espessor de la canonada ide I'equip amb un factor de seguretat per pressio.
No nivellde 5- Fallada de les bombes d’alimentacio. 5- Disseny de I'espessor de la canonada i de I'equip considerant un factor de seguretat per corrosio interna.
NO liguid 6- Valvula d’entrada falla tancada. 6- Delimitar un perimetre de seguretat.
7- Falla el servei d’aire comprimit. 7- Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas i/o liquid
8- Falla el control de cabal en la posta en marxa. 8- Instal lar una via a tractament.
9-  Mal fincionament d"algun equip anterior. 9-  Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
10- Instal-lar zones d’EPI.
11- Instal lar alarma a nivell baix
1- Mal fincionament de la valvula de regulaci6 (error en el control). 1- La columna no operaria de manera Optima. 1- Instal lar una via a tractament o una recirculaci6 al tanc pulmd de la columna.
2- La valvula falla oberta. 2- Augment de la pressio. 2- Manteniment periodic i rigords de la instrumentacio de la columna.
3- Falla de P'aire comprimit. 3- Risc d’explosio 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
4- Falla la bomba d’alimentacio. 4- Augment del nivell de liquid irisc d’inundaci6 de la columna. 4- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
MES Més nivell de 5- Possible ruptura del capgal inferior per excés de pes de I'equip. 5- Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas i/o liquid
fuid 6- Risc de d’alliberacio d’un nivol de Clorur d’hidrogen i Fosge. 6- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
7- Installar zones d’EPL.
8- Realitzacio de proves hidrauliques abans de comencar 'operacio de la planta.
9- Instal lar una alarma a nivell alt.
1- Fuita en la conduccio o en I'equip degut a un cop extern. 1- Possible fuita de gas 10 liquid altament perillds a I'atmosfera. 1- Installar vatvula que falli oberta.
2- Fuita en la conducci6 o en I'equip degut a corrosio interna. 2- No es pot seguir correctament amb la linea de produccio. 2- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
3- Fuita en la conduccid o en 'equip degut a sobrepressio interna. 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
4- Fuita degut a una mala junta entre canonades. 4- Disseny de I'espessor de la canonada i de I'equip amb un factor de seguretat per pressio.
Menys nivel 5- Fallada de la bomba d’alimentacio. 5- Disseny de I'espessor de la canonada i de 'equip considerant un factor de seguretat per corrosio interna.
MENYS de liuid 6- Valvula d’entrada falla mig-tancada. 6- Delimitar un perimetre de seguretat.
7- Falla el servei d’aire comprimi. 7- Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas i/o liquid
8- Falla el control de cabal en la posta en marxa. 8- Installar una via a tractament.
9- Mal funcionament d’algun equip anterior. 9- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
10- Instal lar zones d’EPL.

11- Instal lar alarma a nivell baix
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12.4.5 Desviacio en la pressié:

Paraula Desviacio Possibles causes Conseqiiencies Accions
1- Mal fincionament del compressor. 1- Clorur d’hidrogen i Fosgg en estat gas a temperatura ambient. 1- Manteniment periodic i rigords dels sistemes de control de pressio de la colunma de destil-cio.
2- Malfincionament de fa bomba d’alimentacio. 2- Mal fincionament dels equips posteriors. 2- Installacio d’Equips de proteccio individual (EPT).
3~ Fuita continua en el tanc pulmd o en la canonada. 3- Augrment del risc d'un nivol toxic. 3- Installar valvules a I'entrada ia la sortida per tallar ka futa continua.
4- Valvula d"allewjament mal calibrada. 4- Instal lar indicadors de gasos acids (pH) per detectar alguna firta d’HCL.
NO No hihia pressio 5~ Instatlar ndicadors de COVs per detectar alguna futa Fosge.
6~ Instal lar cotlectors de gasos amb una via a tractament.
7- Instatlar cotectors de liquid amb una via a tractament
8- Delimitar un perimetre de seguretat.
9- Instal lar alarma a baixa pressio.
1- Mal funcionament del compressor. 1- Perill d’explosio de I'equip 1- Manteniment periodic i rigords dels sistemes de control de pressio de la colunma de destil-lacio.
2- Mal funcionament de la bomba d’alimentacio. 2- Perill d’allberament d’un nivol toxic. 2~ Instal-lacio d’Equips de proteccid individual (EPT).
3- Valwla d’alleujament mal calibrada. 3- Instal'lar indicadors de gasos acids (pH) per detectar alguna fuita d’HCL
4- Instal lar indicadors de COVs per detectar alguna firta Fosge.
MES Més pressd 5~ Installar colkectors de gas9s amb una v1a a tractament.
6~ Installar col lectors de liquid amb una via a tractament
7- Delimitar un perimetre de seguretat
8- Instal lar alarma a alta pressio.
1- Mal funcionament del compressor. 1- Clorur d’hidrogen en estat gas a temperatura ambient. 1- Manteniment periodic i rigords dels sistemes de control de pressio de la colunma de destil-acio.
2- Mal funcionament de b bomba d’alimentacio. 2- Fosge enestat gas a temperatura ambient. 2- Installacid d’Equips de protecci6 mdividual (EPT).
3- Fuita continua en e tanc pulmo o en la canonada. 3- Mal fincionament dels equips posteriors. 3- Instal lar valvules a Ientrada ia la sortida per tallar la fita continua.
4- Valvula d’alleujament mal calibrada. 4- Augment del risc d’un nivol toxic en a zona d’emmagatzematge. 4- Instal lar indicadors de gasos acids (pH) per detectar alguna firta d’HCL
MENYS Menys pressio 5- Instal lar indicadors de COVs per detectar alguna firta Fosge.
6~ Installar col lectors de gasos amb una via a tractament.
7- Installar col lectors de liquid amb una via a tractament.
8- Delimitar un perimetre de seguretat.
9- Instal lar alarma a baixa pressio.
Part del flux de Clorur 1- Pérdua de les propietats del fhuid térmic. 1- Manteniment periodic i rigords dels sistemes de bescanvi de temperatura relacionat amb la columna de destit lacio (calderi i condensador)
PARTDE d’hidrogeniFosgees  |1- Corrosio externa dels tubs iper diferéncia de pressio es 2- Peril de finta de Clorur d’hidrogen i Fosge en qualsevol punt de la planta, 2- Instal lar valvules a I'entrada i la sortida per tallar el flx de fhuid térmic contaminat.
desplaga a la linea de fluid  |produeix una fiita cap a U'interior dels tubs que contenen ol térmi. 3- Installar mesuradors de cabal de fluid térmic.
termi. 4- Installar un sistema controlat de purgat o una via secundaria a tractament,
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12.4.6 Desviacio en la temperatura:

Paraula
?uam Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Meés flux de fhuid termic en el calderd. Ja que la valvula falla oberta. 1~ Perill d"un augment no controlat de Ia pressio. 1- Manteniment periodic i rigords dels sistemes de control de temperatura de la columna de destil lacio.
2- Mala regulacio de la recirculacio per caps de la columna ( és qui controla la o o . . I G
temperatia de b cokma), degut a wna possble fill ¢ aie comprint 2- Risc d’explosio per debilitat térmica, la paret esta massa calenta i s’esquerda. 2- Installacio d’Equips de proteccio individual (EPI).
;ciﬁiiit?:dhezzmﬁz Sjﬂ;?i:gi?s del cobum, degit  un el 3- Risc de mivol toxic que posa en perill el medi ambient i els operaris de la planta. 3- Installar indicadors de gasos acids (pH) per detectar alguna fiita d’HCL
4- Ruptura de aillament. 4- Instatlar indicadors de COVs per detectar alguna fiita de Fosge.
5~ Instal lar col lectors de gasos amb una via a tractament.
MES | Més temperatura 6 Instal lar collectors de liquid amb una via a tractament
7- Delimitar un perimetre de seguretat
8- Instal lar alarma a alta temperatura.
9- Instal lar alarma a alta pressio
10~ Installar una parada d’emergeéncia.
11- Realitzacio d’un pla d’evacuacio.
12- Doblatge dels compressors de la inia de servei d"aire.
1- Meés flux de fluid termic en el condensador. Ja que la valvula falla oberta. 1- Risc d’explosio per debilitat térmica, la paret esta massa freda 1s’esquerda. 1- Manteniment periodic i rigoros dels sistemes de control de temperatura de la columna de destil-lacio.
2- Mal reglcid e b recicuicd pr caps de cohlm?a. (esqu c.orlltrola B 2- Risc de nivol toxic que posa en perill el medi ambient i els operaris de la planta. 2- Installacio d’Equips de proteccio individual (EPT).
temperatura de a columna), degut a una possile fallada d’aire comprim.
Instal-lar indicadors de gasos acids (pH) per detectar alguna fuita d’HCL
Instal lar indicadors de COVs per detectar alguna fiita e Fosge.
MENYS Menys Instal lar col lectors de gasos amb una via a tractament.
temperatura Tnstal lar col lectors de liquid amb una via a tractament

1

STy

Delimitar un perimetre de seguretat

Instal lar alarma a baixa temperatura.

Instal lar una parada d’emergéncia.

(- Realitzacio d’un pla d’evacuacio.

1- Doblatge dels compressors de la linia de servei d’aire.
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12.5 Estudi de perill i operativitat del reactor de pirolisi, R-401

12.5.1 Desviacio en el flux de producte:

Paraula guia Desviacid Possibles causes Conseqiiéncies Accions
|- Existeix una fiua del producte cap a la mitja canya de fuid térmic degut a la corrosi inferna.  |1- No es pot continuar amb el procés. 1= Installar valvules per aillar 'equip i tallar la fitta continua.
2- Existeix una finta de producte a la sortida del reactor degut a un cop extern. 2- Contaminacid de I'ambent i dels operaris. 2~ Installar un collector de gasos que dirigeixi els corrents a tractament.
No b sorda de 3- Existenx una fuita de producte a la sortida del reactor degut a la corrosid inferna. 3- Contaminaci6 del flud refrigerant. 3- Installar detectors i alarmes de fuites de gas toxic.
NO prodice 4- Degut a males condicions d’operacio no es produeix producte gas. 4- Tnstal lar punts de prevencid a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla d"emergéncia
5- Perfmetre de seguretat al voltant del reactor.
6~ Disseny d’aquest considerant factor de corrosio.
7- Instal lar indicadors de cabal en la linia del producte ien la del fluid térmic
1- Degut a un augment de la temperatura es genera més gas del esperat, sense donar suficient  [1- Pérdua de producte i per tant no arrbar a les exigéncies del mercat 1- Separacio del producte seguint la finia de procés i recuperar amb una recirculacio els reactius no reaccionats, cal
temps a la reaccio. (10500Tn/any). doncs un bon control de cabal.
MES Hiha més flux de producte |2- pegut auna pressio ?Enor a l'entrada del reactor, es genera més gas del esperat, sense donar - Sobrepressi alreacor, 2- Diseyar equip anb e comesponets mesres pe sporar pressns
suficient temps a la reaccio.
3- Instal lar controls de pressio, valvules d’alleujament i discs de ruptura, diigits a la nia de tractament.
1- Existeix una firta del producte cap a la mitja canya de fluid térmic degut a la corrosid nterna. {1 No es pot continuar correctament armb el procés. 1 Tnstalelar valvules per aillar I'equip i tallar la finta continua.,
|- Existeix una fiita de producte del reactor degut a un cop extern. 2- Possible contaminacio de 'ambient i dels operaris. 2~ Instalelar un colelector de gasos que dirigeixi els corrents a tractament.
MENYS Menms fi e product 2- Existeix una fiita de producte del reactor degut a la corrosio nterna. 3- Contaminacio del fluid refrigerant. 3- Installar detectors ialamle”s de fuites de gas toxic. - N
4- Installar punts de prevencio a la plnta EPI (mascares, etc...) i realtzar un ph d’emergéncia
5- Perimetre de seguretat al vokant del reactor.
6- Disseny d’aquest considerant factor de corrosid.
1- Existeix wna firta de producte al reactor degut a un cop extern. 1- No es pot continuar amb el procés. 1 Tnstalelar valvules per aillar I'equip i tallar la finta continua.,
2- Existeix una fiita de producte al reactor degut a la corrosio nterna. 2- Possible contaminacio de 'ambient i dels operars. 2~ Instalelar un colelector de gasos que dirigeixi els corrents a tractament.
PARTDE Part del flux de producte, 3- Contaminacio del fluid refrigerant 3- Installar detectors i alarmes de fiites de gas toxic.
se’'nva a latmosfera 4- Installar punts de prevencio a la plnta EPI (mascares, etc...) i realtzar un ph d’emergéncia
5~ Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
6- Disseny d’aquest considerant factor de corrosid.
1- Corrosio mterna de a canonada. 1- No s’assoleix la produccio desitjada 1= Tnstalelar valvules per aillar I'equip i tallar la finta continua.,
ENLLOC DE Fuita de reactu en loc de [2- Ruptura exterior degut al cop extern. 2~ Fuita liquida amb possible contaminacid de lambient i dels operars. 2~ Installar un col lector de liquids que dirigeri la futa a tractament.
fiita de producte  |3- Fuita degut a la mala soldadura o junta entre canonades 3- Perfmetre de seguretat al voktant del reactor.
4

Disseny d’aquest considerant factor de corrosio.
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12.5.2 Desviacio en el flux de reactiu:

Paraula guia Desviacid Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Valvula de control falla. Tancada. (VNC) - Noes duua terme la reaccio. 1- Installar valvula manual
2 Obstruceid de b i "afimentaci deguta b reduecif de Firea de pas provocat per exerple 2- Fuita liquida de reactiu. 2- Installar una col-lector de liquids iuna via secundaria a tractament.
per un cop extern.
3- Ruptura de la conduccio. 3- Actuar depenent de la senyal de final de carrera.
NO No hi ha cabal d’entrada. 4- Fallada de la bomba d’alimentacio. 4-  Instal lar indicatiu luminos a la pantalla de control per alertar a Foperador.
5- EIFC falla itanca valvula (posada en marxa) 5- Doble via de les bombes (doblatge de I'equip)
6- Fallada de I'aire comprimit 6- Doblatge del compressor per I'aire comprimit de les valvules.
7-  Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Realitzacid d’un pla d’emergencia
1- Mal funcionament de la valvula. 1- Acumulaci6 de reactius 1~ Instal lar valvula manual
2- Fallada el control de cabal FC falla i valvula oberta ;Z);Stfr);(c):ss dereacti, que pot causar un mal fincionament delreactor | dek cqups 2- Doblatge de bombes
MES Mes fl de reactia 3- Mal ficionament de la bomba d’entrada 3- Installar con&9ls de cabala la sortida i l'entrada
4- Installar una via a tractament.
5- Parada d’emergencia.
6- Instal lar un tanc pulmo previ al reactor per un millor control de cabal d’entrada
1- Valvula de control falla. Mig - Tancada. 1- Baixa la produccio en el reactor 1~ Installar valvula manual
2- Obstruccio a la linia d’alimentacio 2- Contaminacio de 'ambient degut a una fuita liquida de reactius 2- Doblatge de bombes
(reduccio de I'area de pas degut a un cop extern) 3- Installar controls de cabal a la sortida i 'entrada
MENYS  |Menys flux de reactiu 3- Ruptura de conduccio 4-  Instal-lar un col-lector de liquids i una via a tractament
4- EIFC falla i mig-tanca valvula 5- Delimitar un perimetre al voltant del reactor
5- Mal fincionament de la bomba d’alimentacio
6- Falla aire comprimit

PART DE

Part del reactiu es perd en una

1- Fuita cap a la mitja canya degut a la corrosio interna

- Baixa la produccio en el reactor

- Contaminaci6 del fluid térmic perjudicant-ne les seves caracteristiques.

- Instal-lar valvules per aillar la fuita.

- Instal'lar controls de cabal a la sortida i a I'entrada i mesuradors d’aquest.

fuita cap a la mitja canya.
3- Instal lar una via a tractament
1- Possible reaccio fora de control. 1~ Instal lar valvula de retencio
ENVERS  |Citculacio del fx emvers 1- Possible contra Pressié enl 11ma de pr}gcés degqt alnivell de liquid en elreactoria la pressio [2- Ruptura l(?e la carylolnada ’ 2- Installar un col lel:ctor de liquids iuna via a tr?ctament
de treball d’aquest sila bomba d’alimentacio no finciona correctament 3- Obturaci6 de la linia de procés. 3- Tanc pulmd previ al reactor d’elevada capacitat.
4-  Fuita liquida 4- Doblatge de les bombes d’alimentacio del reactor
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12.5.3 Desviacio en el fluid téermic (Temperatura):
Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Valvula de control falla. Tancada. 1- Temperatura baixa 1- Installar valvula manual
2- Obstruccio en la linia de fluid termic (reduccio de I'area de pas) 2- No s’arriba a la conversio desitjada. 2- Installar una valvula de control que falla oberta
3- Ruptura de la conduccio. > 'Acumu]amo de reactiufiquid degut a o aribar a b enperatura necessdria per una 3- Installar alarma a baixa temperatura per alertar al operador
sortida gasosa.
NO

No hiha fluid térmic 4

- Fallada en el servei d’oli

4- Reacci0 inversa, pérdua de producte i possible reaccio exotermica fora de control

4- Installar parada d’emergéncia a baixa temperatura

5- EITC falla i tanca valvula 5- Doble via per les bombes (doblatge de I'equip)
6- Ruptura de la bomba 6- Doble via pels compressors d’aire
7- Fallada de I'aire comprimit
1- Mal funcionament de la valvula 1- Acumulacid de reactius en la sortida gasosa. 1- Installar valvula manual
MES Més flux de fluid |2- Fallada el control de temperatura TC falla i valvula oberta 2- Pérdua de productivitat. 2- Installar alarma a alta temperatura per alertar operador
teérmic 3- Mal fincionament de la bomba. 3- Installar una linia a tractament a la sortida gasosa.
1- Valvula de control falla. Mig - Tancada. 1- Temperatura baixa. 1 Instal lar valvula manual
2- Obstruccio a la linia de fluid térmic (reduccio de I'area de pas degut a un cop extern) 2- Reaccio inversa i pérdua de producte, possible reaccid exotérmica fora de control. 2- Installar una valvula de control que falla oberta
3- Ruptura de la mitja canya degut a un cop extern. 3- Acumulacio de reactiu i producte en estat liquid 3- Instal-lar alarma a alta temperatura per alertar al operador
.. |4 Fallada en el serveid’oli 4- Instal-lar parada d’emergéncia a alta temperatura
Menys flux de fluid
MENYS enystérmice 5- EITC falla i mig-tanca valvula 5~ Doble via de les bombes (doblatge de I'equip)
6- Mal funcionament de la bomba 6-  Delimitacid d’un perimetre de seguretat.
7-  Falla aire comprimit 7- Control de ivell per no excedir-ne el pes i recircular al tanc pulmo si és necessari
8- Doblatge de la mitja canya degut a la poca distancia que aquesta suposa, o instal-lacio d'un
bescanviador extern de suport.
1- Valwula de control falla. Mig - Tancada. 1- Temperatura baixa. 1- Installar valvula manual
2- Obstruccio a la linia de fluid térmic (reduccio de Iarea de pas degut a un cop extern) 2- Reaccio inversa i perdua de producte, possible reaccio exotermica fora de control 2- Instal-lar una valvula de control que falla oberta
3- Ruptura de la mitja canya degut a un cop extern. 3- Acumulacio de reactiu i producte en estat liquid 3- Installar alarma a alta temperatura per alertar al operador
... |4 Falada enelserveid’oli 4- Instal'lar parada d’emergéncia a alta temperatura
Part del fluid
PART DE e: er; el‘l“m;gn“tlz 5. EITC fall i mig-anca valvia 5~ Doble via de s borbes (doblatge de Pequip)
P 6- Mal fincionament de la bomba 6- Delimitacio d’un perimetre de seguretat.
7- Falla aire comprimit 7- Control de nivell per no excedir-ne el pes irecircular al tanc pulmo si és necessari
8- Doblatge de I mitja canya degut a la poca distancia que aquesta suposa, o instat lacio d'un
bescanviador extern de suport.
Contaminacio de 1- No s’assoleix la temperatura desitjada, possible reaccio fora de control 1- Purgada de I'oli térmic i introduccio d’olinou a la linea
EN LLOC DE 1- Fugues en altres equips que afecten a la linea d’oli 2- No s’arriba a la conversio desitjada 2- Deteccid de la fuga de liquid de producte (detectors de cabal entrada - sortida)

T'oli térmic

3- Acumulaci6 de reactius i productes en estat liquid

3- Valvules a 'entrada i la sortida per poder-ne aillar i arreglar la fuita.




12.5.4 Desviacio en el nivell de liquid:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqjiéncies Accions
1- Valvula de control falla. Tancada. (VNC) 1- No es duu a terme la reaccio. 1~ Instal lar valvula manual
2- Obstruccid de la linia dalimentacio degut a la reducci de larea d t |
STeelo € ANIETIAED Cogi¥a & TorlIcED o TAca G pis PIOVOGHL per xstipe 2- Fuita fiquida de reactiu. 2- Installar una coltlector de liquids iuna via secundaria a tractament.
per un cop extern.
3- Ruptura de a conduccio. 3~ Actuar depenent de la senyal de final de carrera.
4- Fallada de la bomba d’alimentacio. 4- Instal-lar indicatiu luminds a la pantalla de control per alertar a I'operador.
NO No hiha nivell 5- EIFC falla itanca valvula (posada en marxa) 5- Doble via de les bombes (doblatge de I'equip)
Fallada de I'aire comprimit 6- Doblatge del compressor per I'aire comprimit de les valvules.
7- Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Realitzacio d’un pla d’emergencia
9- Instal lar alarma a nivell baix.
1- Mal fincionament de la valvula d’entrada. 1- Acumulacid de reactius. 1~ Instal lar valvula manual

2- Excés de reactiu, que pot causar un mal funcionament del reactor i dels equips

2- Fallada el control de cabal FC falla i valvula oberta ) 2- Doblatge de bombes
posteriors
MES Meés nivell 3- Mal fincionament de la bomba d’entrada. 3- Instal lar controls de cabala la sortida il'entrada
4 Instal-lar una via a tractament.
5~  Parada d’emergéncia.
6- Instal'lar un tanc pulmd previal reactor per un milor control de cabal d’entrada.
7- Instal-lar controls de nivell i una regulaci6 de sortida a tractament o a un tanc pulmd
1- Fuita de reactiu degut a un cop o a corrosio interna 1- Baixa la produccid en el reactor. 1~ Instal-lar valvula manual
2- Valvula de control falla. Mig - Tancada. 2- Contaminacio de 'ambient degut a una fiita liquida de reactius. 2- Doblatge de bombes
3~ Obstruccid a la linia d"alimentacio (reduccio de I'area de pas degut a un cop extern) 3- Instal lar controls de cabala la sortida il'entrada
MENYS  |Menys nivell 4- Ruptura de conduccio 4- Instal-lar un col-lector de liquids iuna via a tractament.
5- EIFC falla i mig-tanca vaivula 5~ Delimitar un perimetre al voltant del reactor
6- Mal funcionament de la bomba d’alimentacio 6- Dissenyar amb un factor de seguretat per sobrepressio
7- Falla aire comprimit 7- Dissenyar amb un factor de seguretat per corrosio
, Bbténci &"impreses de 1- Mesuradors de cabala I'entrada ia la sortida de cada equip
ADEMES DE fosg en el reactor 1- Mal fincionament de la columna anterior 1- Contaminacio del reactiu i el producte 2- Instal lar tancs pulmo entre equips per si cal una parada puntual.
3- Instal lar una linea a tractament
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12.5.5 Desviacio en la pressié:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
I- N dueix la reaccio correctament, pé i0d . . .
1- Labomba no treballa correctament . 08 prodicR r cacc coroctamen’, pérda e producid iacumicd de 1- Instal lar detectors 1 col lectors de gasos toxics per qualsevol possble firta
reactius gasos a a sortida
NO Nohiha pressio  |2- Fuita de gas a l'atmosfera 2- Contaminacid de 'ambient i dels operaris 2- Preparar un pla d’emergencia i mstal-lar punts d”Equips de Proteccid Individual
3- Valvula d’allevjament mal regulada 3- Doblatge de la bomba d’alimentacid
4- Manteniment periodic i estricte de la vabvula d’alleujament
1- Labomba no treballa correctament 1- Doblatge de la bomba d’alimentacio
, : 2- Noesta alvula d"alleujament . . , 2- Di i Pequy i0 de di i treball
MES Mes pressid 0 esta ben regulada a vavula d’allejament I Sobre pressi’al eacorrse exphsid isseny de gspessor de Pequip amb un pressio de disseny superior a a de trebal
3- Installar un disc de ruptura perfectament tarat
4- Realitzar un manteniment periodic i estricte a la valvula d’alleujament.
I- N ' i t, pé 01 i0 . . .
1- La bomba no treballa correctament , 0¢s produci r cacel comectamen, pérdua de roduccl tzcumucid de 1- Instal lar detectors i col lectors de gasos toxics per qualsevol possble fiita
reactius gasos a la sortida
MENYS Menys pressio  [2- Futa de gas a latmosfera 2- Contaminacid de Iambient i dels operaris 2- Preparar un pla d’emergencia i mstal-lar punts d”Equips de Proteccid Individual
3- Valvula d’alleujament mal regulada 3- Doblatge de la bomba d’alimentacio
4- Manteniment periodic i estricte de la vabvula d’alleujament
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12.6 Estudi de perill i operativitat de la columna CD-501:

12.6.1

Desviacio en el cabal de caps:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Comnseqiiencies Accions
1- Mal fincionament de la torre, el calderi no genera vapor o el condensador no condensa a liquid. 1- Possible fuita de gas altament perillos a I'atmosfera. 1- Control de la pressio al llarg del rebliment.
2- Mal funcionament de la torre, rebliment taponat. 2- Risc d’explosio si la sortida o la columna estan taponades. 2- Instal-lar valvula que falli oberta.
3- Fuita de producte en estat gas a qualsevol part de la torre. 3- Doblatge de les bombes d’extraccio.
4- Ruptura de la canonada de sortida de producte degut a un cop extern, degut a corrosio o degut a sobrepressio interna. 4- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
. 5-  Fallada de la valvula per dirigir el corrent al segiient equip, en posicio tancada. 5- Disseny de I'espessor de I'equip amb un factor de seguretat per pressio.
No hiha cabal de ) .. ) , S .
NO 6- Fallada de 'aire comprimit. 6- Disseny de I'espessor de I'equip considerant un factor de seguretat per corrosio interna.
caps. 7- Fallada de la bomba d’extraccio de caps. 7- Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Manteniment periodic i rigoros de totes les parts de la columna, instrumentaci6 inclosa.
9-  Detectors, alarmes i captadors de fuites per el HCL
10- Instal-lar una via a tractament.
11- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
12- Installar zones d’EPL.
1- Mal fimcionament de la valvula de regulacio (error en el control). 1~ Instal lar una via a tractament o una recirculaci6 al tanc pulmo de la colunma.
MES Miés cabal de caps 2- Lavalvula falla oberta. 1- Sino es recircula o s’envia a tractament aquest excés de corrent, els equips  |2- Manteniment periodic i rigoros de la instrumentacio de la columna.
3- Falla de l'aire comprimit. posteriors no fincionaran correctament. 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
4- Falla la bomba d’extraccio. 4- Doblatge de la bomba d’extraccio.
1- Mal fimcionament de la torre, el calderi no genera suficient vapor o el condensador no condensa suficient liquid. 1- Possible fuita de gas altament perillos a 'atmosfera. 1- Control de la pressio al llarg del rebliment.
2- Mal fincionament de la torre, rebliment taponat. 2- Risc d’explosio si la sortida o la columna estan taponades. 2- Instal-lar valvula que falli oberta.
3- Fuita de producte en estat gas a qualsevol part de la torre. 3- Doblatge de les bombes d’extraccio.
4- Futa en la canonada de sortida de producte degut a un cop extern, degut a corrosio o degut a sobrepressio interna. 4- Doblatge dels compressors en la lina de servei d aire.
MENYS Menys cabalde  |5- Fallada de la valvula per dirigir el corrent al segiient equip, en posicio mig-tancada. 5- Disseny de I'espessor de I'equip amb un factor de seguretat per pressio.
caps 6- Fallada de Iaire comprimit. 6- Disseny de I'espessor de I'equip considerant un factor de seguretat per corrosio interna.
7- Fallada de la bomba d’extraccio de caps. 7- Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Manteniment periodic irigords de totes les parts de la columna, instrumentacio inclosa.
9- Detectors, alarmes i captadors de fuites per el HCL
10- Instal-lar una via a tractament.
11- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.
12- Instal-lar zones d’EPL
1- Fuita de Clorur d’hidrogen en el condensador degut a corrosio interna 1~ Instal-lar valvules per aillar-ne I'equip en cas de fuita.
Part del cabal s 2- Fu@ de Clorur d’h%drogen en el condensador degut a sobrepressio interna 2- Installar detectors de Clorur d’hidrogen.l A
PARTDE  [perd enel 3- Fuita de Clorur d’hidrogen en el condensador degut a un cop extern. I- Contaminacid de Fatmosfra i at i peks operaris de la plaia 3- Instal br col-lectors de gas‘(e)ftrsztors), 1gfla Via a tractament.
4- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.
condensador s
6

- Instal-lar una parada d’emergencia.
- Instal-lar zones d’EPI.




12.6.2 Desviacio en el cabal de cues:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Obturacio de la canonada de sortida. 1- No es pot seguir amb la linea de procés. 1- Control de la pressio al llarg del rebliment.
2- Valvula de regulacio falla tancada. 2- Possible fuita de gas altament perillos a l'atmosfera. 2- Instal lar valvula que falli oberta.
3- Fallada de I'aire comprimit. 3- Risc d’explosio si la sortida o la columna estan taponades. 3- Doblatge de les bombes d’extraccio.
4- Rl?]rat.ura de la canonada de sortida degut a un cop extern, degut a una sobrepressio interna o degut a 4 Tnundacid de fa columma 4- Doblatee dels compressors en h fnea de servei d'are.
COITOSI0 mterna.
No hiha 5- No hiha cabal d’entrada. 5- Disseny de I'espessor de I'equip amb un factor de seguretat per pressio.
NO cabal de 6- Fallada del calderi o del condensador (fallada per exemple del fluid térmic) 6- Disseny de I'espessor de I'equip considerant un factor de seguretat per corrosio interna.
cues. 7- Fuita de gas i/0 liquid des de qualsevol punt de la columna. 7- Delimitar un perfmetre de seguretat.
8- Manteniment periodic i rigoros de totes les parts de la columna, instrumentacio inclosa.
9- Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas i/o liquid
10- Instal lar una via a tractament.
11- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
12- Instal-lar zones d’EPL.
1- Mal funcionament de la valvula de regulacio (error en el control). i;rrescl;(r)n:;ecmcm 0 s'enviaa tractament aquest excés de corren, et equips posteriors no funcionaran 1- Instal-lar una via a tractament o una recirculaci al tanc pulmé de la columna.
. Més cabal de| R . . . L ” . . e . "
MES otes 2- Lavalvula falla oberta. 2- Sino es modifica la sortida es generara una inundacio progressiva de la columna 2- Manteniment periodic i rigords de la instrumentacio de la columna.
3- Falla de l'aire comprimit. 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
4- La bomba d’extraccio falla 4- Doblatge de les bombes d’extraccio.
- Mal frhn(.:lonament de a torre, el calderf no genera suficent vapor o el condensador no condensa 1- Possible fuita de gas /o liquid altament perillos a 'atmosfera. 1- Control de la pressi6 al llarg del rebliment.
suficient liquid.
2- Mal funcionament de la torre, rebliment taponat. 2- Augment del nivell de liquid en la columna, amb pérdua d’eficiencia de separacio. 2- Instal lar valvula que falli oberta.
3- Fuita de producte en estat gas i/o liquid a qualsevol part de la torre. 3- Risc d’explosio si la sortida o la columna estan taponades. 3- Doblatge de les bombes d’extraccio.
4- Fuita eln' ]a canonada de sortida de producte degut a un cop extern, degut a corrosio o degut a 4- Doblatge dels compressors en a fnea de servei d'are.
Menys cabal sobrepressi interna.
MENYS de cues 5- Fallada de la valvula per dirigir el corrent al segiient equip, en posicio mig-tancada. 5- Disseny de I'espessor de I'equip amb un factor de seguretat per pressio.
6- Fallada de I'aire comprimit. 6- Disseny de I'espessor de I'equip considerant un factor de seguretat per corrosio interna.
7- Fallada de la bomba d’extraccio de cues. 7- Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Manteniment periodic i rigoros de totes les parts de la columna, instrumentacio inclosa.
9- Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas i/o liquid.
10- Instal-lar una via a tractament
11- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
12- Instal-lar zones d’EPL.
1- Fuita de producte en el calderf degut a corrosio interna. 1-  Instal'lar valvules per aillar-ne 'equip en cas de fuita.
Part del caba 2- Fu%ta de producte en el calden: degut a sobrepressio interna. 2- Installar detectors gas i liquid. o '
PARTDE  [es perd encl 3- Fuita de producte en el calderi degut a cop extern. I~ Contaminacid de Patmosfea i at isc pels operaris e la plania. 3- Instal'!ar cot lectors’de gas‘(e)?lre‘\ctors) 111‘(?u1d, amb una via a tractament.
calderi 4- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
5- Instal lar una parada d’emergéncia.

Instal'lar zones d’EPL




12.6.3 Desviacio en el cabal d’entrada:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Ruptura de la conduccio degut a un cop extern. 1- No es pot seguir amb la linea de produccio. 1- Instal lar valvula que falli oberta.
2- Ruptura de la conduccio degut a corrosio interna. 2- Possile fuita de gas 10 liquid altament perillos a 'atmosfera. 2- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
3- Ruptura de la conduccio degut a sobrepressio interna. 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
4- Fuita degut a una mala junta entre canonades. 4- Disseny de I'espessor de la canonada amb un factor de seguretat per pressio.
NO No hiha cabal [5- Fallada de les bombes. 5-  Disseny de I'espessor de la canonada considerant un factor de seguretat per corrosio interna.
d’entrada.  [6- Valvula d’entrada falla tancada. 6- Delimitar un perimetre de seguretat.
7- Falla el servei d’aire comprimit. 7- Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas i/o liquid
8- Falla el control de cabal en la posta en marxa. 8- Installar una via a tractament.
9- Mal funcionament d’algun equip anterior. 9- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
10- Installar zones d’EPL.
1- Mal funcionament de la valvula de regulacio (error en el control). 1- La columna no operaria de manera optima. 1- Instal lar una via a tractament o una recirculacio al tanc pulmo de la columna.
2- Lavalvula falla oberta. 2- Augment de la pressio 2- Manteniment periodic i rigoros de la instrumentacio de la columna.
MES Méscabal ~ |3- Falla de I'aire comprimit. 3- Augment del nivell de liquid i risc d"mundacio de la colunma. 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
d’entrada  |4- Falla la bomba d’alimentacio. 4- Risc d’explosio 4- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
5~ Risc de d’allberacio d’un nivol de Clorur d’hidrogen. 5- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
6- Instal lar zones d’EPL.
1- Futa en la conduccid degut a un cop extern. 1- Possible fuita de gas 1o liquid altament perillos a 'atmosfera. 1- Instal-lar valvula que falli oberta.
2- Fuita en la conduccio degut a corrosio interna. 2- No es pot seguir correctament amb la linea de produccio. 2- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
3- Fuita en la conduccid degut a sobrepressio interna. 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
4- Fuita degut a una mala junta entre canonades. 4- Disseny de 'espessor de la canonada amb un factor de seguretat per pressio.
MENYS Menys cabal |5 Fallada de les bombes d’alimentacio. 5- Disseny de I'espessor de la canonada considerant un factor de seguretat per corrosio interna.
d’entrada |6 Valvula d’entrada falla mig-tancada. 6- Delimitar un perimetre de seguretat.
7- Falla el servei daire comprimit. 7- Detectors, alarmes i captadors de flites per gas i/o liquid
8- Falla el control de cabal en la posta en marxa. 8- Installar una via a tractament.
9- Mal funcionament d’algun equip anterior. 9- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
10- Instal-lar zones d’EPL.
1- Contaminacio dels fluxos de sortida de la colummna. 1- Pou per purgar el fluid térmic en les canonades.
. Tenim ofi térmic , 2- Baixada de la puresa del producte final. 2- Control de cabala I'entrada ia la sortida dels equips d’itercanvi de calor per controlar el fluid térmic.
ADEMES DE dintre de la columna) 1- Bretua el condensador o en el cldet 3~ Sobre ompliment de la columna. 3- Possible desviacio a tractament.
4

4- Variacid no contemplada de la temperatura.

- Instal lar una parada d’emergéncia per si fora precisa.
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12.6.4 Desviacio en la pressié:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Mal funcionament del compressor. 1- Clorur d’hidrogen en estat gas a temperatura ambient. 1- Manteniment periodic irigords dels sistemes de control de pressio de la columna de destil-lacio.
2- Mal funcionament de la bomba d’alimentacio. 2- Mal funcionament dels equips posteriors. 2- Instal-lacio d’Equips de proteccid individual (EPI).
3- Fuita continua en el tanc pulmé o en la canonada. 3- Augment del risc d’un nivol toxic. 3- Instal-lar valvules a I'entrada ia la sortida per tallar la fuita continua.
NO No hiha pressio 4- Valvula d’alleujament mal calibrada. 4- Installar indicadors de gasos acids (pH) per detectar alguna fuita d’HCL
5- Instal lar col lectors de gasos amb una via a tractament.
6- Instal lar col lectors de liquid amb una via a tractament
7- Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Instal lar alarma a baixa pressio.
1- Mal funcionament del compressor. 1- Perill d’explosio de 'equip 1- Manteniment periodic i rigoros dels sistemes de control de pressio de la colummna de destil lacio.
2- Mal funcionament de la bomba d’alimentacio. 2- Perill d’alliberament d’un mivol toxic 2- Instal-lacio d’Equips de protecci6 individual (EPI).
3- Valvula d’alleyjament mal calibrada. 3- Instal-lar indicadors de gasos acids per detectar alguna fuita d’HCL
MES Més pressio 4- Instal lar col-lectors de gas?s amb una V]a a tractament.
5- Instal lar col lectors de liquid amb una via a tractament
6- Delimitar un perimetre de seguretat
7- Instal lar alarma a alta pressio.
1- Mal funcionament del compressor. 1- Clorur d’hidrogen en estat gas a temperatura ambient. 1- Manteniment periodic irigords dels sistemes de control de pressio de la columna de destil-lacio.
2- Mal funcionament de la bomba d’alimentacio. 2- Mal funcionament dels equips posteriors. 2- Instal'lacio d’Equips de proteccio individual (EPI).
3- Fuita continua en el tanc pulmo o en la canonada. 3- Augment del risc d’un nivol toxic en la zona d’emmagatzematge. 3- Instal'lar valvules a 'entrada ia la sortida per tallar la fuita continua.
MENYS  [Menys pressio 4- Valvula dalleyjament mal calibrada. 4- Instal lar indicadors de gasos acids per detectar alguna fuita de HCL
5- Instal lar col lectors de gasos amb una via a tractament.
6- Instal lar col lectors de liquid amb una via a tractament
7- Delimitar un perimetre de seguretat
8- Installar alarma a baixa pressio.
' J- Pérdua de les propietats del fuid termic 1- M:fl?tenjlmnt periodic i rigords dels sistemes de bescanvi de temperatura relacionat amb la columna de destil lacio
Part del flux de Clorur d’hidrogen . . . y (calderi i condensador)
] . 1- Corrosio externa dels tubs i per diferéncia de pressio es ) ) ) ) ) ) ) )
PARTDE  es desplaga a la linca de fluid . . S -y |2- Perill de fuita de Clorur d’hidrogen en qualsevol punt de la planta. 2- Instal'lar valvules a I'entrada ia la sortida per tallar el flux de fluid térmic contaminat.
. produeix una fiita cap a 'interior dels tubs que contenen ol térmic. ) )
termic. 3- Instal lar mesuradors de cabal de fluid termic.
4- Instal lar un sistema controlat de purgat o una via secundaria a tractament.
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12.6.5 Desviacio en la temperatura:

Paraula guia Desviacio  [Possibles causes Conseqiiencies Accions
1- Manteniment periodic i rigords dels sist d trol d
1- Més flux de fluid térmic en el calderi. Ja que la valvula falla oberta. 1- Perill d’un augment no controlat de la pressio. anteniment perodic lngoros' ¢ s siemes de confrotde
temperatura de la columna de destil lacio.
2- Mala regulaci6 de la recirculacio per caps de la COh’ll’I.]Ila (és qL.n c?ontrola la 2- RJSC d explosio per debilitat térmica, la paret esta massa 2. Tnstal-lacio d"Equips de protecci6 individual (EPI).
temperatura de la columna), degut a una possible falla d’aire comprimit. calenta is’esquerda.
3- Falta de condensat en el tanc de condensats de la columna, degut a un mal 3- Risc de nuvol toxic que posa en perill el medi ambient i els[3- Instal lar indicadors de gasos acids (pH) per detectar alguna fuita
funcionament de la columna o del condensador. operaris de la planta. d’HCL
4- Ruptura de Iaillament. 4- Instal lar col lectors de gasos amb una via a tractament.
MES Més temperatura 5- Instal lar collectors de liquid amb una via a tractament
6- Delimitar un perimetre de seguretat
7- Installar alarma a alta temperatura.
8- Installar alarma a alta pressio
9- Instal-lar una parada d’emergencia.
10- Realitzacié d’un pla d’evacuacio.
11- Doblatge dels compressors de la linia de servei d’aire.
I- Meés flux de fluid térmic en el condensador. Ja que la valvula falla oberta. 1- R1sc d’explosio per debilitat térmica, la paret esta massa |1- Manteniment periodic irigor(')s' delg 'sistemes de control de
freda is’esquerda. temperatura de la columna de destil lacio.
2- Mala regulaci6 de la recirculacié per caps de la columna ( és qui controla la 2- Risc de nivol toxic que posa en perill el medi ambient i els TR e
temperatura de la columna), degut a una possible fallada d’aire comprimit. operaris de la planta. 2- Instal-laci6 d"Equips de protecci6 individual (EPT).
3- Installar indicadors de gasos acids (pH) per detectar alguna fuita
d’HCL
4- Instal lar col lectors de gasos amb una via a tractament.
5- Installar collectors de liquid amb una via a tractament
MENYS Menys
temperatura 6- Delimitar un perimetre de seguretat

7- Installar alarma a baixa temperatura.

8- Installar una parada d’emergéncia.
9- Realitzaci6 d’un pla d’evacuacio.

10- Doblatge dels compressors de la linia de servei d’aire.




12.6.6 Desviacio en el nivell de liquid:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Ruptura de la conduccié o de I'equip degut a un cop extern. 1- No es pot seguir amb la linea de produccio. 1- Instal lar valvula que falli oberta.
2- Ruptura de la conduccio o de I'equip degut a corrosié interna. 2- Possible fuita de gas /o liquid altament perillds a I'atmosfera. 2- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
3- Ruptura de la conduccio o de 'equip degut a sobrepressio interna. 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
4- Fuita degut a una mala junta entre canonades. 4- Disseny de I'espessor de la canonada i de 'equip amb un factor de seguretat per pressio.
NO No THV?H de 5. Fallada de les bombes d’alimentacis. '5— Disseny de I'espessor de la canonada i de I'equip considerant un factor de seguretat per corrosio
liquid interna.
6- Valvula d’entrada falla tancada. 6- Delimitar un perimetre de seguretat.
7- Falla el servei d’aire comprimit. 7- Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas i/o liquid
8- Falla el control de cabal en la posta en marxa. 8- Instal lar una via a tractament.
9- Mal funcionament d’algun equip anterior. 9- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
10- Instal-lar zones d’EPL.
11- Instal lar alarma a nivell baix
1- Mal funcionament de la valvula de regulacio (error en el control). 1- La columna no operaria de manera optima. 1- Instal'lar una via a tractament o una recirculacié al tanc pulmoé de la columna.
2- La valvula falla oberta. 2-  Augment de la pressio. 2-  Manteniment periodic i rigords de la instrumentacio de la columna.
3- Falla de l'aire comprimit. 3- Risc d’explosio 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
4- Falla la bomba d’alimentacio. 4- Augment del nivell de liquid i risc d’inundaci6 de la columna. 4- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
MES Meés nivell de
liquid 5- Possible ruptura del capgal inferior per excés de pes de I'equip. 5- Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas i/o liquid
6- Risc de d’alliberacio d’un niivol de Clorur d’hidrogen. 6- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.
7- Instal-lar zones d’EPL.
8- Realitzacio de proves hidrauliques abans de comengar I'operacio de la planta.
9- Instal lar una alarma a nivell alt.
1- Fuita en la conducci6 o en I'equip degut a un cop extern. 1- Possible fuita de gas /o liquid altament perillos a I'atmosfera. 1- Instal lar valvula que falli oberta.
2- Fuita en la conduccio o en I'equip degut a corrosio interna. 2- No es pot seguir correctament amb la linea de produccio. 2- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
3- Fuita en la conduccio o en I'equip degut a sobrepressio interna. 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
4- Fuita degut a una mala junta entre canonades. 4- Disseny de I'espessor de la canonada i de I'equip amb un factor de seguretat per pressio.
Menys nivell de . R S . .,
MENYS Tiquid 5. Fallada de la bomba d’alimentacié. ?— Disseny de I'espessor de la canonada i de I'equip considerant un factor de seguretat per corrosio
interna.
6- Valvula d’entrada falla mig-tancada. 6- Delimitar un perimetre de seguretat.
7- Falla el servei d’aire comprimit. 7- Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas i/o liquid
8- Falla el control de cabal en la posta en marxa. 8- Instal lar una via a tractament.
9- Mal funcionament d’algun equip anterior. 9- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
10- Instal-lar zones d’EPI.
11- Instal lar alarma a nivell baix




12.7 Estudi de perill i operativitat de la columna CD-502:

12.7.1 Desviacio en el cabal de caps:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Mal funcionament de a torre, el calderi no genera vapor o el condensador no condensa a liquid. 1- Possible fiita de gas altament perillos a l'atmosfera. 1- Control de la pressio al llarg del rebliment.
2- Mal fincionament de la torre, rebliment taponat. 2- Risc d’explosio si la sortida o la columna estan taponades. 2- Instal lar valvula que falli oberta.
3- Fuita de producte en estat gas a qualsevol part de la torre. 3- Doblatge de les bombes d’extraccio.
4- Fuita de producte en estat gas a al calderi o al condensador. 4- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
S- Ruptura de la canonada de sortida de producte degut a un cop extern, degut a corrosio o degut a sobrepressio . .
mm;lp producte degy p exten, degi ol 4 5- Disseny de I'espessor de I'equip amb un factor de seguretat per pressio.

NO No hi ha cabal de caps. 6- Fallada de la valvula per dirigir el corrent al segiient equip, en posicio tancada. - Disseny de I'espessor de I'equip considerant un factor de seguretat per corrosio interna.

7- Fallada de laire comprimit.
8- Fallada de la bomba d’extraccio de caps.

S oo —a o~

- Delimitar un perimetre de seguretat.

- Manteniment periodic i rigords de totes les parts de la columna, mstrumentacio inclosa.
- Detectors, alarmes i captadors de fuites per MIC gas.

- Instal-lar una via a tractament.

- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.

12- Instal'lar zones d’EPL.
1- Mal funcionament de la valvula de regulacio (error en el control). 1~ Installar una via a tractament o una recirculacio al tanc pulmé de la columna.
MES  [Més cabalde caps 2- Lavalvula falla oberta. 1~ Si aquest excés de corrent no es recircula 0 s’envia a tractament, els equips  |2- Manteniment periodic i rigords de la instrumentacio de fa colummna.
3- Falla de laire comprimit. posteriors no fincionaran correctament. 3~ Doblatge dels compressors en la linea de servei d"aire.
4- Falla la bomba d’extraccio. 4- Doblatge de la bomba d’extraccio.
1- Mal funcionament de la torre, el calderi no genera suficient vapor o el condensador no condensa suficient liquid. 1- Possible fiita de gas altament perillos a I'atmosfera. 1- Control de la pressio al llarg del rebliment.

2- Malfuncionament de la torre, rebliment taponat.
3- Fuita de producte en estat gas a qualsevol part de la torre.

S- Fallada de la valvula per dirigir el corrent al segiient equip, en posicio mig-tancada.
6- Fallada de laire comprimit.
7- Fallada de la bomba d’extraccid de caps.

MENYS  [Menys cabal de caps

4- Fuita en la canonada de sortida de producte degut a un cop extern, degut a corrosio o degut a sobrepressio interna.

2- Risc d’explosio sila sortida o la columna estan taponades.

- Instal-lar valvula que falli oberta.
- Doblatge de les bombes d’extraccid.

- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.

- Disseny de I'espessor de 'equip amb un factor de seguretat per pressio.
- Disseny de I'espessor de 'equip considerant un factor de seguretat per corrosi interna.

Delimitar un perimetre de seguretat.

- Manteniment periodic i rigords de totes les parts de la columna, istrumentacio inclosa.
- Detectors, alarmes i captadors de fuites de MIC.

- Instal lar una via a tractament.

- Especificar un pla demergéneia i evacuacio.

- Instal-lar zones d’EPL

PARTDE |Part del cabal es perd enel condensador ~ [1- Fuita de MIC en el condensador degut a un cop extern.

1- Contaminacid de F'atmosfera i alt risc pels operaris de la planta.

3 N h = oo to —

- Instal lar valvules per aillar-ne 'equip en cas de fuita.

- Instaltlar detectors de MIC.

- Instatlar col-lectors de gas (extractors), iuna via a tractament.
- Installar col-lectors de liquid i una via a tractament.

- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.

- Instal lar una parada d’emergencia.

- Instal lar zones d’EPL.




12.7.2 Desviacio en el cabal de cues:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Obturacio de la canonada de sortida. 1- No es pot seguir amb la linea de procés. 1- Control de la pressio al llarg del rebliment.
2- Valvula de regulacid falla tancada. 2- Possible fiita de gas altament perillos a I'atmosfera. 2- Instal-far valvula que falli oberta.
3- Fallada de I'aire comprimit. 3- Risc d’explosio si la sortida o la columna estan taponades. 3- Doblatge de les bombes d’extraccio.
4- Rl?r'Jtvura de la canonada de sortida degut a un cop extern, degut a una sobrepressio interna o degut a 4 Tundacio de b columma 4 Doblitge dels compressors en b inea de servei e
COITOSIO Mferna.
5- No hiha cabal d’entrada. 5- Disseny de I'espessor de 'equip amb un factor de seguretat per pressio.
NO No hiha cabal de cues. |6- Fallada del calderi o del condensador (fallada per exemple del fluid térmic) 6- Disseny de I'espessor de I'equip considerant un factor de seguretat per corrosio interna.
7- Fuita de gas ilo liquid des de qualsevol punt de la columna. 7- Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Manteniment periddic irigords de totes les parts de la columna, instrumentaci6 inclosa.
9- Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas /o liquid
10- Instal-lar una via a tractament.
11- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.
12- Instal-lar zones d’EPL
. ) ., 1- Sino es recircula o ’envia a tractament aquest excés de corrent, els equips . N ,
1- Mal fincionament de la valvula de regulacio (error en el control). . ) 1- Instatlar una via a tractament o una recirculacio al tanc pulmé de la columna.
posteriors no funcionaran correctament.
MES Més cabalde cues  |2- La valvula falla oberta. 2- Sino es modifica la sortida es generara una inundacio progressiva de la columna |2-  Manteniment periodic i rigoros de la instrumentacio de la columna.
3- Falla de Paire comprimit. 3- Doblatge dels compressors en la linca de servei d"aire.
4- La bomba d’extraccio falla 4- Doblatge de les bombes d’extraccio.
;—lﬁcli\:;l“ﬁfnamm de b tort, el cader o genera sufcint vapor o el condersador o condensa 1- Possible fiiita de gas 10 liquid altament perillos a Iatmosfera. 1- Control de la pérdua de carrega i del nivell al llarg del rebliment.
2- Mal funcionament de la torre, rebliment taponat. ipaﬁiim delnivelde iquiden b cohuma, amb perdua d'eficenca de 2- Instal-far valvula que falli oberta.
3- Fuita de producte en estat gas i/o liquid a qualsevol part de la torre. 3- Risc d’explosio si la sortida o a columna estan taponades. 3- Doblatge de les bombes d’extraccio.
MENYS | Menys cabal de cues 4- Fuita en la canonada de so'n.iéa de producte de%ut aun ?op exten.l' ' 4- Dol')]a'tge dels compressors en la linea de servei d"aire.
5- Fallada de la valvula per dirigir el corrent al segiient equip, en posicio mig-tancada. 5~ Delimitar un perimetre de seguretat.
6- Fallada de ['aire comprimit. 6- Manteniment periodic i rigords de totes les parts de la columna, instrumentacio inclosa.
7- Fallada de la bomba d’extraccio de cues. 7~ Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas 10 liquid.
8- Instal lar una via a tractament
9- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.
10- Instal-lar zones d’EPL
1~ Instal-lar valvules per aillar-ne Pequip en cas de fuita.
2- Instal lar detectors gas i liquid.
PART DE Part el cabal es'perd 1- Fuita de producte en el calderf degut a cop extern. 1- Contaminacio de I'atmosfera ialt risc pels operaris de a planta. 3 Insal hr collectors de gas‘(e),(tre,lcmrs) ! h,quld’ amb wa vi a ractamert
en el caldert 4- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.
5
6

- Installar una parada d’emergéncia.
- Instal-lar zones d’EPL.




12.7.3 Desviacio en el cabal d’entrada:

Paraula guia Desviacid Possibles causes Conseqiiencies Accions
1- Ruptura de la conduccio degut a un cop extern. 1- No es pot seguir amb la linea de produccio. 1- Instatlar valvula que falli oberta.
2- Fuita degut a una mala junta entre canonades. 2- Possile fuita de gas i/o liquid altament perillos a I'atmosfera. 2- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
3- Fallada de les bombes. 3- Doblatge dels compressors en la linca de servei d’aire.
NO No hiha cabal dentrada. 4- Valwla d’ent.rada. falla tanc?ld.a. 4- Delimitar un per]'me?re de seguretat. . o
5-  Falla el servei daire comprim. 5-  Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas i/o liquid
6- Falla el control de cabal en la posta en marxa. 6- Installar una via a tractament.
7- Mal funcionament d’algun equip anterior. 7- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.
8- Instal lar zones d’EPL
1- Mal fincionament de la valvula de regulacio (error en el control). 1- La columna no operaria de manera optima. 1- Installar una via a tractament o una recirculacio al tanc pulmo de la columna.
2- Lavaivula falla oberta. 2- Augment de la pressio 2- Manteniment periodic irigords de la instrumentacio de la columna.
MES Més cabal d'entrada 3- Falla de l'aire corrprimit ) 3- Alugment del I'lﬁvell de liquid i risc d’inundacio de la columna. 3- Doblatge dels compressors ep la line.a' de servei daire.
4- Falla la bomba d’alimentacio. 4- Risc d’explosio 4- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
5- Risc de d’allberacio d’un nivol de MIC. 5~ Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.
6- Instal lar zones d’EPL.
1- Fuita en la conduccid degut a un cop extern. 1- Possble fuita de gas i/o liquid altament perillos a I'atmosfera. 1- Instatlar valvula que falli oberta.
2- Fuita degut a una mala junta entre canonades. 2- No es pot seguir correctament amb la linea de produccio. 2- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
3- Fallada de les bombes d’alimentacio. 3- Doblatge dels compressors en la linca de servei d’aire.
MENYS Menys cabal dentrada 4- Valvula d’ent.rada. falla mig-.tal?cada. 4- Delimitar unperime?re de seguretat. . o
5- Falla el servei d’aire comprimit. 5~ Detectors, alarmes i captadors de flites per gas Vo liquid
6- Falla el control e cabal en la posta en marxa. 6- Instatlar una via a tractament.
7- Mal funcionament d’algun equip anterior. 7- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.
8- Instal lar zones d’EPI.
1- Bretxa en el condensador o en el calderi. 1- Contaminacio dels fluxos de sortida de la columna. 1- Pou per purgar el fluid térmic en les canonades.
ADEMES DE Tenim oli témm dela 2. Baisada de b puresa delproduce fal t2 ?omrol de cabal a l'entrada ia la sortida dels equips d’intercanvi de calor per controlar el fluid
co ermic.

3- Sobre ompliment de la columna.
4- Variaci6 no contemplada de la temperatura,

3- Possible desviacio a tractament.
4- Instal lar una parada d’emergéncia per si fora precisa.
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12.7.4 Desviacié en el nivell de liquid:
Paraula guia Desviacio Possibles causes Consegiiéncies Accions
1- Ruptura de la conduccio o de I'equip degut a un cop extern. 1- No es pot seguir amb a linea de produccio. 1- Instal lar valvula que falli oberta.
2- Fuita degut a una mala junta entre canonades. 2- Possible flita de gas /o liquid altament perills a I'atmosfera. 2- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
3- Fallada de les bombes d’alimentacio. 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
4- Valvula d’entrada falla tancada. 4- Delimitar un perimetre de seguretat.
NO No nivelde iuid 5- Falla el servei d’aire comprimit. 5- Detectors, alarmes i captadors de fiutes per gas Vo liquid
6- Falla el control de cabal en la posta en marxa. 6- Instal lar una via a tractament.
7- Mal funcionament d’algun equip anterior. 7- Especificar un pla d’emergéncia i evacuacio.
8- Instal'lar zones d’EPL.
9-  Instal lar alarma a nivell baix
1- Mal funcionament de la valvula de regulacié (error en el control). 1- La columna no operaria de manera Optima. 1- Instal lar una via a tractament o una recirculacio al tanc pulmo de la columna.
2- Lavalwla falla oberta. 2- Augment de la pressio. 2- Manteniment periodic i rigoros de la instrumentacio de la columna.
3- Falla de I'aire comprimit. 3- Risc d’explosio 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
' Meés nivel de 4- Falla la bomba d’alimentacio. 4- Augment del nivell de liquid ‘i risc d’inundacio de la columna. . 4- Doblatge de les bo@es d’alirmntac.i('). .
MES fuid 5- Possible ruptura del capgal inferior per excés de pes de I'equip. 5- Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas Vo liquid
6- Risc de d’alliberacio d’un mivol de MIC. 6- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
7- Instal lar zones d’EPL
8- Realitzaci6 de proves hidrauliques abans de comencar 'operacio de la planta.
9- Instal lar una alarma a nivell alt.
1- Fuita en la conduccio o en I'equip degut a un cop extern. 1- Possible fuita de gas i/o liquid altament perillos a I'atmosfera. 1- Instal lar valvula que falli oberta.
2- Fuita degut a una mala junta entre canonades. 2- No es pot seguir correctament amb la linea de produccid. 2- Doblatge de les bombes d’alimentacio.
3- Fallada de la bomba d’alimentacio. 3- Doblatge dels compressors en la linea de servei d’aire.
Menys nivell de 4- Valvula d’entrada falla mig-tancada. 4- Delimitar un perimetre de seguretat.
MENYS lquid 5- Falla el servei d’aire comprimit, 5~ Detectors, alarmes i captadors de fuites per gas 10 liquid
6- Falla el control de cabal en la posta en marxa. 6- Instal lar una via a tractament.
7- Mal fincionament d’algun equip anterior. 7- Especificar un pla d’emergencia i evacuacio.
8- Instal'lar zones d’EPL.
9-  Instal lar una alarma a nivell baix.
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12.7.5 Desviacio en la temperatura:

Installar alarma a baixa temperatura.

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
. . . . o . 1- Manteniment periodic i rigords dels sistemes de control de temperatura
1- Més flux de fluid térmic en el calderi. Ja que la valvula falla oberta. 1- Perill d’un augment no controlat de la pressio. de I colurma de destilacié.
2+ Mah regulacid de b recireulacid E)er oS de, ]a.columm (& quicontrol b temperatura de f 2- Risc d’explosio per debilitat térmica, la paret esta massa calenta i s’esquerda. |2- Instal-lacié d’Equips de proteccid individual (EPI).
columna), degut a una possible falla d’aire comprimit.
3- Falta de condensat en el tanc de condensats de la columna, degut a un mal funcionament de la . L ) L . L
colurma o del condensador. 3- Risc de mivol toxic que posa en perill el medi ambient i els operaris de la plantj3-  Instal lar indicadors de gasos, per una fuga de MIC
4- Ruptura de Paillament. 4- Instatlar col lectors de gasos amb una via a tractament.
MES M temperatura 5- Inst.al~.]ar col lectors de liquid amb una via a tractament
6- Delimitar un perfmetre de seguretat
7-  Instal-lar alarma a alta temperatura.
8- Instal-lar alarma a alta pressio
9-  Instal-lar una parada d’emergéncia.
10- Realitzacid d’un pla d’evacuacio.
11- Doblatge dels compressors de a linia de servei d"aire.
1- Manteniment periodic i rigords dels sistemes de control de t tur:
1- Més flux de fluid térmic en el condensador. Ja que la valvula falla oberta. 1- Risc d’explosio per debilitat térmica, la paret esta massa freda is’esquerda. rleminet penf) ¢ 1 ’ngoros 5 SIS (e COntor e Teperaiia
de la columna de destil lacio.
2- Mala regulaci6 de la recirculacio pef c'aps de la~cqhnma (és qui controla la temperatura de la |2- Risc de nivol toxic que posa en perill el medi ambient i els operaris de la 2+ Intallacid d"Eaquips de proteccid individual (EPY).
columna), degut a una possible fallada d’aire comprimit. planta.
3-  Instal lar indicadors de gasos, per una fuga de MIC.
4- Instatlar col lectors de gasos amb una via a tractament.
MENYS Menys 5-  Instal-lar col lectors de liquid amb una via a tractament
temperatura 6- Delimitar un perimetre de seguretat
7-
8-

Instal-lar una parada d’emergencia.

Realitzacid d’un pla d’evacuacio.

10- Doblatge dels compressors de a linia de servei d’aire.
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12.8 Estudi de perill i operativitat del tanc d’emmagatzematge de mic:

12.8.1 Desviacio en el cabal de sortida:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiencies Accions
1- Ruptura exterior degut al cop d’un vehicle 1- Possible contaminacio de I'ambient i dels operaris. 1-  Installar valvules per aillar 'equip i tallar la fuita continua.
2- Fuita degut a la mala soldadura o junta entre canonades 2- Es tardaria més temps del desijat en a posta en marxa en una parada soblada 2-  Installar un col-lector de gasos i liquids que dirigeixi els corrents a tractament.
El recipient esta ple perd de la planta.
NO . P pep ) 3- Installar detectors ialarmes de fuites de gas toxic.
no hi ha cabal de sortida. o L
4-  Instal lar punts de prevencio a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla
d’emergéncia
5-  Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
1- Ruptura exterior degut al cop d’un vehicle 1- Possible contaminaci6 de 'ambient i dels operaris. 1-  Instal'lar valvules per aillar Pequip i tallar la fuita continua.
2- Fuita degut a la mala soldadura o junta entre canonades (216 ]aE;]; rtjana més temps del desitjat en a posta en marxa en una parada sobtada 2- Instal lar un col-lector de gasos i liquids que dirigeixi els corrents a tractament.
MENYS Menys flux de sortida. [3- Les bombes de descarrega no funcionen correctament 3- Instal-lar detectors i alarmes de fuites de gas toxic.
4- Instal lar punts de prevencio a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla
d’emergéncia
5-  Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
- La columna de destil lacio anterior no funciona correctament. 1- Baixada de la conversio del reactor catalitzat I- Instalelar valvules per ailar equip i poder tractar-lo per extreure’n es impureses més
EIMIC emmagatzemat destacades.
I nc(; esl pur, hiha traces 2- Fuita d’oli térmic en algun equip iarrastrat fins el tanc d’emmagatzematge de MIC |2- Baixada de la puresa del producte final 2- Instal'lar un filtre d’olis a I'entrada del tanc d’emmagatzematge
“altres compostos
3- Installar un pou de purgats en la canonada per extreure 'oli que hi pugui circular.
1- Existeix una fuita de MIC a 'atmosfera. 1- Elprocés es veuria limitat de temps degut a la falta de MIC. 1- Installar valvules per aillar 'equip i tallar la fuita continua.
2- Existeix una fuita de MIC a la canonada de sortida, degut a un cop extern. 2- Possible contaminacio de 'ambient i dels operaris. 2- Installar un colelector de gasos que dirigeixi els corrents a tractament.
Part del flux de sortida, . L
2 , ¢ \ e sorica 3- Instal lar un col-lector de liquid que dirigeixi la fuita a tractament.
PART DE se’n va a 'atmosfera . . .
(fita) 4- Instalelar detectors i alarmes de fuites de gas toxic.
5- Instal lar punts de prevenci6 a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla
d’emergéncia
6- Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
1- Ruptura de la conduccio degut al cop d’un vehicle 1- Contaminaci6 de I'ambient i dels operaris. 1- Installar valvules per aillar I'equip i tallar la fuita continua.
2- Fuita degut a la mala soldadura o junta entre canonades (216 ]aE;]:;r t(:zma més temps del desijat en Ia posta en marxa en una parada sobtada 2- Instal-lar un collector de gasos i liquids que dirigeixi els corrents a tractament.
Fuita d’entrada en lloc de '
EN LLOC DE - Valvula de control falla. Tancada. (VNC) 3- Installar detectors ialarmes de fiiites de gas toxic.

fuita de sortida

Ruptura de la bomba

Installar punts de prevencio a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla

d’emergéncia

5.

Perimetre de seguretat al voltant del reactor.




12.8.2 Desviacio en el cabal d’entrada:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiencies Accions
1- Valvula de control falla. Tancada. (VNC) 1- Contaminaci6 de 'ambient i dels operaris. 1- Instal'lar valvules per aillar 'equip i tallar la fuita continua.
2- Obstruccio a la linia d’alimentaci6 (21 ]aESILa rt(;arla més temps del desijat en la posta en marxa en una parada sobtada 2- Instal lar un col lector de gasos i liquids que dirigeixi els corrents a tractament.
No hi ha cabal d’entrada e . ¢ 4 pan. AP .
(reducci6 de I'area de pas degut al cop d’un vehicle per exemple) 3- Installar un col lector de liquids iuna via a tractament.
NO de MIC en una parada . . . .
sobtada 3-  Ruptura de conduccio 4- Instal lar detectors i alarmes de fuites de gas toxic.
4~ Ruptura de la borba 5: Instz}} la'r punts de prevencio a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla
d’emergeéncia
5- Fallada de I'aire comprimit 6- Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
' , - Mal fincionament del control de nivell l: Acumulacio de fluid altament perillos, superant la capacitat maxima dels tancs 1o Installar vilvula manual
Més flux d’entrada de d’emmagatzematge.
MES MIC del permés en  |2- Mal funcionament del control de cabal 2- Perill de ruptura per excés de pes. 2- Manteniment rigoros i periodic dels controls que envolten el tanc d’emmagatzematge.
I'emmagatzematge.  |3- Fallada de I'aire comprimit que tancaria les valvules. 3- Installar una via a tractament.
4- Parada d’emergéncia en la carrega del reactor.
1- Valvula de control falla. Mig - Tancada. 1- Installar valvula manual
2- Obstrucci6 a la linia d’alimentacio 2- Doblatge de bombes
MENYS Menys fiux de MIC (reduccio de I'area de pa} degut a un cop d’un vehicle) I Possible contaminacié ambiental o dels operaris de Ia planta, 3- Installar col lc{ctors de gas iliquid.
3- Ruptura de conduccid 4- Instal lar una via a tractament.
4- Mal funcionament de la bomba 5- Delimitar un perimetre de seguretat.
5- Falla aire comprimit
1- La columna de destil- lacio anterior no finciona correctament. 1- Baixada de la conversio del reactor catalitzat (ljést;ztg:slar valvules per aflar I'equip i poder tractar-lo per extreure’n s impureses més
EIMIC emmagatzemat )
ADEMES DE | 1o és pur, hiha traces |2- Fuita d’oli térmic en algun equip i arrastrat fins el tanc d’emmagatzematge de MIC [2- Baixada de la puresa del producte final. 2- Instal'lar un filtre d’olis a 'entrada del tanc d’emmagatzematge
d’altres compostos
3- Instalelar un pou de purgats en la canonada per extreure I'oli que hi pugui circular.
1- Existeix una fuita de MIC a 'atmosfera. 1- Elprocés es veuria limitat de temps degut a la falta de MIC. 1- Instalelar valvules per aillar I'equip i tallar la fuita continua.
2- Existeix una fuita de MIC a la canonada d’entrada, degut a un cop extern. 2- Possible contaminaci6 de I'ambient i dels operaris. 2- Instalelar un colelector de gasos que dirigeixi els corrents a tractament.
Part del flux d’entrada, 3 Tnstabla H de liauid aue difieeixi a fi
PART DE se’nva a latmosfera - Instal lar un co! ectf)r e liquid que dirigeid a‘ }ta a tractament.
(fita) 4- Instalelar detectors ialarmes de fuites de gas toxic.
5- Installar punts de prevencio a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla
d’emergéncia
6- Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
1- Ruptura de la canonada 1- Instal lar valvula de retencio
2- Obturacio de Ia linia de procés 2- Instal lar alarmes i detectors de gasos toxics
ENVERS Circulaci6 del flox envers | 1= Possible contra pressio en a finia de procés 3- Sihiha ruptura, alliberacio d’un nvol toxic o d’una fuita liquida. 3- Installar col lectors (asp/]raf:lor@ de gasos icanonada a via de tractament.
4- Instal lar col lectors de liquids iuna via a tractament.
5- Installar punts de EPI (equips de proteccio individual)
1- Ruptura de la conduccio degut al cop d’un vehicle 1- Contaminaci6 de 'ambient i dels operaris. 1- Instal lar valvules per aillar I'equip i tallar la fuita continua.
2- Fuita degut a la mala soldadura o junta entre canonades (216 laE;kir t(jar]a més temps del desijat en la posta en marxa en una parada sobtada 2- Instal-lar un collector de gasos i liquids que dirigeixi els corrents a tractament.
Fuita de sortida en lloc d '
EN LLOC DE ﬁ?jtzo d’tex?tr?iaoc “ls- Valvula de control falla. Tancada. (VNC) 3- Installar detectors i alarmes de fuites de gas toxic.
4~ Ruptura de I bomba 4- Instal lar punts de prevencio a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla

d’emergeéncia




12.8.3 Desviacio en el nivell:

Paraula guia Desviacid Possibles causes Conseqiiéncies Accions

1- Valvula de control falla. Tancada. (VNC) 1- Contamnacio de 'ambient i dels operarss. 1~ Instal-lar valvules per aillar I'equip i tallar Ia fuita continua.
2- Obstruccid a la linia d”alimentacio (reduccio de I'area de pas degut al cop 2- Es tardaria més temps del desitjat en la posta en marxa 2 Tnstaklr wn coblctor de asos  iids que dirieii e corents a ractament,
extern). enuna parada sobtada de la planta.

No hihanivellde |3- Ruptura de conduccio. 3- Instal-lar un collector de liquids iuna via a tractament.

NO MIC enwa parada 4- Ruptura de la bomba. 4- Instatlar detectors ialarmes de fuites de gas toxic.

soptada

5- Fallada de P'aire comprimit. 5- Instal-lar punts de prevenci6 a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla d’emergéncia.
6- Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
1- Mal funcionament del control de nivell - A§mm]f10.10 de fud altam,ent perills, supera b 1- Instal far valvula manual
capacitat maxima dels tancs d’emmagatzematge.
. 2- Malfuncionament del control de cabal. 2- Perill de ruptura per excés de pes. 2- Manteniment rigoros i periodic dels controls que envolten el tanc d’emmagatzematge.
Mes nivell en el tanc
MES de MIC enuna 3- Fallada de P'aire comprimit que tancaria les valvules. 3- Instal lar una via a tractament.
parada soptada 4- Parada d’emergencia en la carrega del reactor.
5- Instal lar alarma a nivell alt.
1- Valyula de control falla. Mig - Tancada. 1~ Instal lar valvula manual
2;“ Obstruccio a la linia d’alimentacio (reduccid de I'area de pas degut a un cop S " 2. Doblatge de bombes
MENYS | Menysniel extern). - Possible contaminacio ambiental o dels operaris de

3- Ruptura de conduccio. planta. 3- Instal-lar col lectors de gas i liquid.
4- Mal fincionament de la bormba. 4- Instatlar una via a tractament.
5- Falla aire comprimi. 5-  Delimitar un perimetre de seguretat.

EIMIC 1- La columna de destil-laci6 anterior no funciona correctament. 1- Baixada de la conversio del reactor catalitzat. 1~ Installar valvules per aillar I'equip i poder tractar-lo per extreure’n les impureses més destacades.

. emmagatzemat 1o s , . -
ADEMES DE . 2- Fuita d’olit I trat fins el tanc d’ f . ,
pur, hi ha traces MIC uia ol témic en algun equip farastatfins el tane & emmagazematge de 2- Baixada de la puresa del producte final. 2- Instal lar un fittre d’olis a 'entrada del tanc d’emmagatzematge.
d’altres compostos

- Instalelar un pou de purgats en la canonada per extreure Ioli que hi pugui circular.




12.8.4 Desviacio en la pressié:

Paraula

ouia Desviacio Possibles causes Conseqiiencies Accions
1= Mal funcionament del servei de nitrogen. 1: Manteniment periodic i rigords dels sistemes de control de pressié del tanc
d’emmagatzematge.
2- Mal funcionament de les bombes d’alimentacio del tanc. [1- Mal funcionament dels equips posteriors. 2- Instal'lacié d’Equips de proteccié individual (EPI).
3-  Fuita continua de MIC o nitr 1t 2- A t del risc d’un ntivol toxic en la
s contua de © tifrogen en eltanc s NS €SI ¢ WLIKNOTIOXK: en 3 20ma 3- Installar valvules a I'entrada i la sortida per tallar la fuita continua.
NO No hi ha pressis d’emmagatzematge. d’emmagatzematge.
P 4- Valvula d’alleyjament mal calibrada. 4- Installar indicadors per detectar alguna fuita de MIC.
5- Instal lar col lectors de gasos amb una via a tractament.
6- Instal lar col lectors de liquid amb una via a tractament
7- Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Instal lar alarma a baixa pressio.
1- Manteniment periodic i rigorés dels sist d trol d i0 del tai
1-  Mal funcionament del servei de nitrogen. 1-  Perill d’explosio de I’equip. s ANTETIMENt PEFIOC 1 HEOTos et SIStemes de control e pressio dettanc
d’emmagatzematge.
2- Mal funcionament de les bombes d’alimentacié del tanc. |2- Perill d’alliberament d’un navol toxic 2- Instal-lacié d’Equips de protecci6 individual (EPT).
, , ., |3- Valvula d’alleuyjament mal calibrada 3- Installar indicadors de gasos toxics per detectar alguna fuita de MIC.
MES Meés pressio
4- Installar col lectors de gasos amb una via a tractament.
5- Instal lar col lectors de liquid amb una via a tractament
6- Delimitar un perimetre de seguretat
7- Instal lar alarma a alta pressio.
1- Mal funcionament del servei de nitrogen. 1- Possible mal funcionament dels equips posteriors. 1: Manteniment periodic i rigor6s dels sistemes de control de pressi6 del tanc
d’emmagatzematge.
2- Mal funcionament de les bombes d’alimentacio del tanc. 2: Augment delrisc d’un niivol toxic en la zona 2- Instal-lacié d’Equips de proteccio individual (EPI).
d’emmagatzematge.
3: Fuita continua de MIC o nitrogen en el tanc 3- Installar valvules a I'entrada i la sortida per tallar la fuita continua.
MENYS | Menys pressio d’emmagatzematge.
4- Valvula d’alleyjament mal calibrada. 4- Installar indicadors de gasos toxics per detectar-ne alguna fuita.
5- Installar col lectors de gasos amb una via a tractament.
6- Instal lar col lectors de liquid amb una via a tractament
7- Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Instal lar alarma a baixa pressio.
1- Manteniment periodic i rigorés dels sist d trol d i0 del tai
1-  Mal funcionament del servei de nitrogen. 1- Perillen la carrega del MIC. s ANTETIMENE PEFIOC 1 HEOros el SIStemes de controt ce pressio dettanc
d’emmagatzematge.
Part del flux de |2- Fuita continua de nitrogen. 2- Perillen la descarrega del MIC. 2- Instal-lar valvules a I'entrada ila sortida per tallar la fuita continua i poder arreglar-la.
PART DE| Nitr tr:
Oga?tlaiz enra 3- Possibles problemes dels equips posteriors. 3- Installar alarma a baixa pressio.

4- Installar alarma a alta pressio.

5- Delimitar un perfmetre de seguretat




12.8.5 Desviacio en la temperatura:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Mal fincionament dels bescanviadors 1- Doblatge de les bombes d’alimentacio
MES Més temperatira 2- Mal funcionament de les bombes d’extraccio del MIC 1- Sila temperatura és superior a 39.5°C vaporitzaci6 2- Control i manteniment rigords i periodic
3- Fluid térmic contaminat que perd les seves qualitats térmiques. d’aquest, perill de nivol toxic i possible polimeritzacio 3- Mesuradors del cabal d’entrada i sortida dels equips.
4- Fuita d’oli térmic en alguna canonada
12.9 Estudi de perill i operativitat del mesclador MT-802:
12.9.1 Desviacio en el cabal de sortida:
Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
- Existeix una fiita de producte a la sortida del reactor degut a 1- No es pot continuar amb el procés. 1-  Installar valvules per aillar I'equip i tallar la fuita continua.
un cop extern, que fa perdre tota la mescla.
i;noiaﬁsiizlzmujamﬁit;aiiiov?ﬁ::i? ; gt?gjllgn 1': I:;lzr:la_ 2- Contaminacio de ’ambient i dels operaris. 2-  Instal lar una valvula manual a la sortida.
No hi ha sortida . .
NO de producte 3- Installar un col lector de liquids que dirigeixi els corrents a tractament.
4- Instal lar punts de prevencio a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla
d’emergencia
5- Perimetre de seguretat al voltant del mesclador.
6- Instal lar indicadors de cabal en la linia del producte.
7- Instal-lar una alarma iuna parada d’emergencia.
1- Mala regulacio del cabal a la sortida del mesclador 1- Installar valvules manuals.
) Hi ha més flux de 2- Mal funcionament de les bombes. 2- Doblatge dels compressors del servei d’aire
MES producte 3- Fallada de la valvula en posicié Oberta. 1-  Efecte negatiu en la conversié del reactor catalitic. 3- Doblatge de les bombes.
4- Fallada en I'aire comprimit. 4- Manteniment rigoros i periodic de la instrumentacio
5- Instal-lar una via a tractament.
1-  Elnivell de produccio6 es veura afectat. 1- Instalelar valvules per aillar 'equip i tallar la fuita continua.
Menys flux de 2- Possible contaminacié de 'ambient i dels operaris. 2- Instalelar un colelector de liquids que dirigeixi els corrents a tractament.
MENYS producte. 1- Existeix una fuita en el mesclador degut a un cop extern. 3- Instal lar punts de prevencio a la planta EPI (mascares, etc...) irealitzar un pla
d’emergencia
4- Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
1- Mala agitacio. 1- Corrent de sortida mal mesclat 1- Instal lar deflectors per millorar-ne el mesclat
Part del flux de |2- Mesclador mal dissenyat. 1-  Mal funcionament dels equips posteriors. 2- Instal-lar reguladors de poténcia en I'agitador.
PART DE producte, surt 3- Realitzar una prova d’estanquitat hidraulica.
per camina 4- Realitzar una prova de fluix hidraulic.
preferencials 5- Realitzar analisis periodics.
6- Instal lar una via a tractament
Existéncia 1- Contaminaci6 del alfa-Naftol provinent del proveidor. 1- Contaminaci6 del producte final 1- Controls de qualitat periodics de les materies primes
d’impureses en el|2- Contaminacio del Tolu¢ provinent del proveidor. 2- Mal funcionament d’equips intermedis. 2- Revisi6 dels registres dels lots de fabricaci6 (proveidors)
EN LLOC DEtanc degut a una |3- (,Iontammacm del MIC provinent d’equips anteriors en el 3- Possibles reaccions fora de control. 3- Installacio de filtres a I'entrada dels tanc d’emmagatzematge.
entrada procés.
contaminada 4- Instal'lacié d’un filtre a la sortida del mesclador.




12.9.2 Desviacio en el cabal d’entrada:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiencies Accions
1- Valvula de control falla. Tancada. (VNC) 1-  Fuita liquida de Ialiment (compostos perillosos). 1- Instal lar valvula manual
2_‘ Obstruccid de Ia linia d"alimentaci degut a la reducci6 de 2- No es pot continuar amb el procés. 2- Instal'lar una col lector de liquids i una via secundaria a tractament.
I’area de pas provocat per exemple per un cop extern.
No hi ha cabal 3-  Ruptura de la conduccio. 3-  Actuar depenent de la senyal de final de carrera.
NO Jentrada. 4- Fallada de la bomba d’alimentacio. 4- Instal lar indicatiu luminds a la pantalla de control per alertar a I'operador.
5- EIFC falla i tanca valvula (posada en marxa) 5- Doble via de les bombes (doblatge de I'equip)
6- Fallada de I'aire comprimit 6- Doblatge del compressor per I'aire comprimit de les valvules.
7-  Delimitar un perimetre de seguretat.
8- Realitzacio d’un pla d’emergéncia
1- Mal funcionament de la valvula. 1- Mala mescla. 1- Installar valvula manual
2- Fallada el control de cabal FC falla i valvula oberta. 2 Exces qe reactlu,' que pot (?ausar un mal funcionament 2- Doblatge de bombes
del reactor i dels equips posteriors.
. , . |3- Mal funcionament de la bomba d’entrada. 3- Installar controls de cabal a la sortida i 'entrada
MES Més flux de reactiu .
4- Installar una via a tractament.
5- Parada d’emergéncia.
6- Instal'lar un tanc pulmo previ al reactor per un millor control de cabal d’entrada
1- Valvula de control falla. Mig - Tancada. 1- Mala mescla 1- Instal lar valvula manual
2-  Obstrucci6 a la linia d’alimentacio 2 'Possﬁﬂe contaminaci de f'ambient degut a una flita 2- Doblatge de bombes
liquida d’aliment.
MENYS | Menys flux de reactiu (reducci6 de I'area de pas degut a un cop extern) Sle | rl::gz)??(;:::;c;l’ugsﬁpi Ziecli?rsjr un mal funcionament 3- Instal'lar controls de cabal a la sortida i ’entrada
3- Ruptura de conduccio 4- TInstallar un col lector de liquids iuna via a tractament
4- EIFC falla i mig-tanca valvula 5-  Delimitar un perimetre al voltant del mesclador.
5- Mal funcionament de la bomba d’alimentacio 6- Instal'lar una parada d’emergencia.
6- Falla aire comprimit
1- Mala agitacid 1- Corrent de sortida mal mesclat 1- Installar deflectors per minimitzar-ne els volums morts
Part de 'aliment es |2- Mesclador mal dissenyat 2- Mal funcionament dels equips posteriors. 2- Instal'lar reguladors de poténcia en 'agitador.
PARTDE | reté en el mesclador 3- Realitzar una prova d’estanquitat hidraulica.
degut a volums morts. 4- Realitzar analisis periodics
5- Instal lar una via a tractament
Existéncia d’ impureses|1- Contaminacio del alfa-Naftol provinent del proveidor. 1- Contaminaci6 del producte final 1- Controls de qualitat periodics de les matéries primes
en el tanc degut a una |2- Contaminaci6 del Tolu¢ provinent del proveidor. 2- Mal funcionament d’equips intermedis 2- Revisio dels registres dels lots de fabricacio (proveidors)
ADEMES DE | entrada contammafia 3 ?ontammamo del MIC provinent d"equips anteriors en el 3- Possibles reaccions fora de control. 3- Instal'lacio de filtres a I'entrada dels tanc d’emmagatzematge.
d’alfa-Naftol, Tolué o |procés.
MIC 4- Instal-laci6 d’un filtre a la sortida del mesclador.




12.9.3 Desviacio en el nivell de liquid:

Paraula guia | Desviacio Possibles causes Conseqiéncies Accions

—_—
1

1- Valvula de control falla. Tancada. (VNC) Fuita liquida de I'aliment (compostos perillosos). 1- Installar valvula manual
2- Obstruccio de la linia d’alimentaci6 degut a la reduccio de

. 2- No es pot continuar amb el procés. 2- Installar una col lector de liquids iuna via secundaria a tractament.
I’area de pas provocat per exemple per un cop extern.
3-  Ruptura de la conduccio. 3-  Actuar depenent de la senyal de final de carrera.
NO No hi ha nivel 4- Fallada de la bomba d’alimentacio. 4- Instal-lar indicatiu lluminds a la pantalla de control per alertar a I'operador.
5- EIFC falla i tanca valvula (posada en marxa). 5- Instal lar alarma a nivell baix.
6- Fallada de l'aire comprimit 6- Doble via de les bombes (doblatge de I'equip)

7- Doblatge del compressor per I'aire comprimit de les valvules.
8- Delimitar un perimetre de seguretat.
9- Realitzacio d’un pla d’emergencia

1-  Mal funcionament de la valvula. 1- Mala mescla. 1- Instal lar valvula manual
2- Excés de reactiu, que pot causar un mal funcionament
del reactor i dels equips posteriors.

3- Mal fincionament de la bomba d’entrada. 3- Instal'lar controls de cabal a la sortida i 'entrada

4- Instal lar una via a tractament.

5- Parada d’emergéncia.

6- Installar un tanc pulmo previ al reactor per un millor control de cabal d’entrada.

7- Installar alarma a nivell alat.

8- Instal lar controls de nivell i una regulaci6 de sortida a tractament o a un tanc pulmo.

2- Fallada el control de cabal FC falla i valvula oberta 2- Doblatge de bombes

MES Més nivell

1- Valvula de control falla. Mig - Tancada. 1- Mala mescla 1- Instal lar valvula manual
2- Possible contaminacio de 'ambient degut a una fuita
liquida d’aliment.

3- Falta de reactiu, que pot causar un mal fincionament
del reactor idels equips posteriors

2- Obstrucci6 a la linia d’alimentacio 2- Doblatge de bombes

1- (reduccio de I'area de pas degut a un cop extern) 3- Instal'lar controls de cabal a la sortida i 'entrada

MENYS Menys nivell

3- Ruptura de conduccio 4-  Instal lar un collector de liquids i una via a tractament
4- EIFC falla i mig-tanca valvula 5- Delimitar un perimetre al voltant del mesclador.
5- Mal fincionament de la bomba d’alimentacio. 6- Instal'lar una parada d’emergeéncia a nivell baix.

6- Falla aire comprimit
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12.10 Estudi de perill i operativitat del reactor catalitic, R-601

12.10.1Desviacio en el cabal de producte:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqjiéncies Accions
I+ Bxiste wa del producte cap b carcassa de fuid refgerant 1- No es pot continuar amb el procés. 1~ Tnstallar valvules per aillar 'equip i tallar la fuita continua.
degut a una sobrepressio.
Z-t Exieix una fia e producte s sortida del reactor deguta un cop 2- Contaminacio del fluid refrigerant. 2- Delimitar un perimetre de seguretat
extern.
NO No hi ha sortida de product
0 fthi sortica ce producte 3- Installar un collector de liquids per possibles flites i una linia a tractament.
4-  Tnstalelar un collector de gasos que dirigeixi els corrents a tractament.
5- Installar detectors i alarmes de fuites de gas toxic.
6-  Instal-lar punts de prevencio a la planta EPI (mascares, etc...) i realitzar un pla d’emergencia
I- Exste o iz del produce cap a b carcassa de i refgerant 1- No es pot continuar amb el procés. 1~ Instal lar valvules per aillar 'equip i tallar la fiita continua.
degut a una sobrepressio.
MENYS  [Menys flux de producte. i-teimm wa fla e product a fa sortda del eactor deguta un cop 2- Contaminacio del fluid refrigerant. 2- Delimitar un perimetre de seguretat
X
3- Installar un collector de liquids per possibles flites i una linia a tractament.
4- TInstallar una parada d’emergéncia.
A demés de producte iquid hiha ; l(\:/[atlal Etnzl;onament del :ilthZn del ca};a@d(;r. ) ; I}?Ialxada (1& pr(t).ductM[traﬁt) 1 rlendm'ent de la reaccid ; ;r/][stakla(ri puriats d; Tohﬁs P;lljs .cilanon;fgzs (pous/sedimentadors).
ADEMES DE | sl (catalizador)arastata . |- a or massa petit i travessa la reixa de suport. - No es pot continuar amb el procés. - Mesuradors de cabala lentrada ila sortida.
sortida del reactor 3- Proves a la posta en marxa dels suports
' 4-  Andlisis del catalitzador abans de ser col locat.
1- Ruptura exterior degut a un cop extern. 1- No s’assoleix la produccid desitjada. 1~ Installar valvules per aillar equip i tallar a fuita continua.
2- Fuita degut a I mala soldadura o junta entre canonades 2- Contaminacio del medi i dels operaris 2- Instalelar un col*lector de gasos que dirigeixi els corrents a tractament.
ENLLOCDE  |Fuita de reactiu en lloc de producte 3 Intalr detecors a]arme”s de futesde gs i _ .
4- TInstal-lar punts de prevencio a la planta EPT (mascares, etc...) i realitzar un pla d’emergéncia
5- Perimetre de seguretat al voltant del reactor.
6- Installar un col'lector de liquids per possibles flites i una linia a tractament.
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12.10.2. Desviacio6 en el cabal de reactius:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Valvula de control falla. Tancada. (VNC) 1- No es duu a terme la reaccio. 1- Instal lar valvula manual
2- Obstrucci6 a la linia d’alimentacid 2- Fuita i possible nivol toxic 2- Instatlar una col-lector de liquids iuna via secundaria a tractament
(reduccio de I'area de pas degut al cop d’un vehicle per exemple) 3- Actuar depenent de la senyal de final de carrera.
3- Ruptura de conduccio 4- Instal-lar indicatiu llumins a la pantalla de control per alertar a I'operador.
NO No hiha cabal de reacti. 4- EIFC falla i tanca valvula (posada en marxa) 5- Doble via de les bombes (dob]atge de l’eq.uill)) ‘
5- Ruptura de la bomba 6- Doblatge del compressor per 'aire comprimit de les valvules.
6- Fallada de l'aire comprimit 7- Instatlar alarmes i detectors de gasos toxics
7- Fuita degut a la mala soldadura o junta entre canonades 8- Instal lar col-lectors de gasos i canonada a via de tractament.
9- Delimitar un perimetre de seguretat
10- Instal-lar punts de EPI (equips de proteccio individual) i realitzacio d’un pla d’emergencia
1- Mal funcionament de la valvula. 1- Acumulacio de reactius en la sortida. 1- Installar valvula manual
2- Fallada el control de cabal FC falla i valvula oberta 2- Pot causar un mal funcionament dels equips posteriors 2- Doblatge de bombes d’alimentacio
MES Més flzx de reactiu 3- Mal fimcionament de la bomba 3- Instal-lar conﬁ9ls de cabala la sortida i 'entrada
4- Installar una via a tractament.
5- Parada d’emergéncia
1- Valwula de control falla. Mig - Tancada. 1- Baixa la produccio. 1 Instal lar valvula manual
:{te[(i:strucmo 2l fnia almentacid (reduccid de Farea de pas degut a un cop 2- Possible funcionament erroni dels equips posteriors. 2- Doblatge de bombes
MENYS Menys flux de reactiu 3- Ruptura de conduccio. 3- Instal'lar controls de cabal a la sortida i 'entrada
4- EIFC falla i mig-tanca valvula 4- Installar una via a tractament
5- Mal funcionament de la bomba d’alimentacio. 5- Delimitar un perimetre de seguretat.
6- Falla aire comprimit
1- Valvula de control falla. Mig - Tancada. 7- Baixa la produccio. 1~ Instal lar valvula manual
i;(ter(l)];sﬁucc1o al fna d'afientacid (reduccid de Farea de pas deguta wncop 8- Possible fincionament erroni dels equips posteriors. 2- Doblatge de bombes
Part del fiux de d"alimentacio o entra a 3- Ruptura de ‘copducci('). ‘ 9- Fuita de liquid i possible navol toxic. 3- Instal'lar controls de cabalya la sgrtifia il'entrada
PART DE reactor 4- EIFC falla i mig-tanca valvula 4- Instal lar un col-lector de liquids i via a tractament
5- Mal funcionament de la bomba d’alimentacio. 5-  Delimitar un perimetre de pas
6- Falla aire comprimit 6- Instal-lar alarmes i detectors de gasos toxics
7- Instal lar collectors de gasos iuna via a tractament
8- Instal lar punts de EPI (equips de proteccio individual)
Entrada al reactor amb les 1- Mal funcionament del mesclador anterior 1- Possible reaccio fora de control. 1- Control exhaustiu del mesclador, amb analisis periodics de I'alimentacio.
EN LLOC DE N . . . . . o S . - . L.
composicions erronies 2- Mal fincionament d’equips anteriors 2- No s’assoleix la conversio ni la produccio desitjada. 2- Registre de lot de fabricacio (proveidor) del tolug i del alfa-naftol.




12.10.3. Desviacio en el cabal de fluid térmic:

1- Valvula de control falla. Tancada. 1- Temperatura augmenta. 1-  Instal lar valvula manual
2- Obstruccio en la linia de fluid térmic (reduccio total de I'area de pas) 2- Peril d’explosio 2-  Instal lar una valvula de control que falla oberta
3-  Ruptura de la conduccio. 3- Instal'lar alarma a alta temperatura per alertar al operador i parada d’emergéncia
4- Fallada en el servei d’oli 4- Doble via per les bombes (doblatge de I'equip)
NO No hi ha fluid térmic . . 5-  Instal'lar valvules a I'entrada i la sortida de la carcassa per mesurar-ne i controlar-ne el cabal, el
5- EITC falla i tanca valvula L . oo .
nivell i aillar-ne la circulacio si fos precis.
6- Ruptura de la bomba
7- Fallada de l'aire comprimit
8- Ruptura de la carcassa
1- Mal funcionament de la valvula. I- Pérdua de cgnversw Ja queno sarrba a b 1- Instal lar valvula manual
temperatura desitjada
2- Fallada el control de temperatura TC falla i valvula oberta 2- Acumulaci6 de reactius en la sortida. 2- Instal'lar alarma a baixa temperatura per alertar 'operador
MES Més flux de fluid térmic|3- Mal fincionament de la borba. 3- Perdua de productivitat. 3- Instal lar una linia a tractament a la sortida del reactor.
4-  Instal'lar valvules a 'entrada i la sortida de la carcassa per mesurar-ne i controlar-ne el cabal, el
nivell i aillar-ne la circulacio si fos precis.
1- Valvula de control falla. Mig-Tancada. 1- Temperatura augmenta. 1- Installar valvula manual
2- Obstruccio en la linia de fluid térmic (reduccio de I'area de pas) 2- Perill d’explosio 2- Installar una valvula de control que falla oberta
3-  Ruptura de la conduccio. 3- Instal'lar alarma a alta temperatura per alertar al operador i parada d’emergéncia
Menys fiux de fiid 4- Fallada en el servei d’oli 4- Doble via pf:r les bombes (dob}atge deil’equip) ‘
MENYS . . . 5- Installar valvules a I'entrada i la sortida de la carcassa per mesurar-ne i controlar-ne el cabal, ell
térmic 5- EITC falla i tanca valvula Lo . . .,
nivell i aillar-ne la circulacio si fos precis
6- Ruptura de la bomba
7- Fallada de I'aire comprimit
8- Ruptura de la carcassa
1- Pou per purgar l'olia la sortida del reactor.
ADEMES DE | Oli térmic contaminat [1- Contaminaci6 de I'oli degut a alguna bretxa en equip. 1- Baixa I'eficiencia en el refredament 2- Control de ca‘bal”a Fentrada isortida de la camisa pel control del fiid refrigerant.
3- Possible desviacio a tractament
4- Control de la temperatura en el reactor en funcio del cabal d’entrada d’oli.
1- Ruptura de la conduccio. 1- Temperatura augmenta. 1- Instal'lar alarma a alta temperatura per alertar al operador i parada d’emergéncia
Part de Folies perd en |2 Ruptura de la carcassa 2- Perill dexplosis. 2- lns'tal~]ar.\,iél?1ules a l’e'ntrada ila sortida de la carcassa per mesurar-ne i controlar-ne el cabal i aillar-
PART DE una figa ne la circulacio si fos precis.
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12.10.4. Desviacio en el nivell de liquid:

Paraula guia Desviacio Possibles causes Conseqiiéncies Accions
1- Valvula de control d’alimentacio falla. Tancada. (VNC) 1- No es duu a terme la reaccio. 1-  Installar valvula manual
x Obstrucc'lo @ a finia d"alimentacid (reduccid de Parea de pas degut al 2- Fuita i possible nivol toxic. 2- Instal lar una col-lector de liquids i una via secundaria a tractament.
cop d’un vehicle per exemple)
3-  Ruptura de conduccio 3-  Actuar depenent de la senyal de final de carrera.
4- EIFC falla i tanca valvula (posada en marxa) 4-  Instal'lar indicatiu lluminds a la pantalla de control per alertar a I'operador.
NO No hi ha nivell de liquid |5- Ruptura de la bomba 5- Doble via de les bombes (doblatge de I'equip)
6- Fallada de I'aire comprimit 6- Doblatge del compressor per I'aire comprimit de les valvules.
7- Fuita degut a la mala soldadura o junta entre canonades 7- Instal-lar alarmes i detectors de gasos toxics
8- Instal lar col-lectors de gasos i canonada a via de tractament.
9- Delimitar un perimetre de seguretat
10- Installar punts de EPI (equips de proteccid individual) i realitzacio d’un pla d’emergencia
1- Valvula de control falla. Mig - Tancada. 1- Baixa la producci6 continua. 1- Installar valvula manual
2- Obstrucci6 a la linia d’alimentaci6 (reducci6 de I'area de pas degut a 2- Funcionament erroni dels equips posteriors. 2 Doblatge de bombes
un cop extern).
MENYS Menys nivell 3- Ruptura de conduccio. 3- Installar controls de cabal a la sortida i I'entrada
4- EIFC falla i mig-tanca valvula 4- Installar una via a tractament
5- Mal funcionament de la bomba d’alimentacio. 5- Delimitar un perfmetre de seguretat.
6- Falla aire comprimit
Part del reactiu es perd 1- Baixa la produccio. 1- Instal'lar controls de cabal a la sortida i I'entrada.
PART DE per una fuita a 1- Ruptura de conduccio degut a un cop extern. 2- Funcionament erroni dels equips posteriors. 2- Installar un collector de liquids ide gasos i una via a tractament
I’atmosfera 3- Delimitar un perimetre de seguretat.
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