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The main purpose of the company studied is the production of cationic resins. As part of the
manufacturing process, solvent dehydration is required to ensure the quality of the final
product. The solvent is presently shipped as a by-product for its purification to a third external
party, which is a high cost for the company. In this paper, a Safety Study is presented to be
implemented in the new distillation tower to purify solvent in their facilities, and the future reuse
in the manufacturing process by company itself. To this end, hazards will be identified
considering physical and chemical properties of raw materials and their compatibility with each
other, the type of installation and its component equipment. The scheduled location and the
surrounding area in front of current process and storage installations will also be considered.
After that, protective and preventive measures will be proposed to be integrated in the
installation before its onset, to improve the design and ensure a safer installation.
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ESTUDIO DE SEGURIDAD DE UNA TORRE DE DESTILACIQN PARA PURIFICACION
DE DISOLVENTE EN UNA INDUSTRIA QUIMICA

La empresa objeto de este trabajo se dedica a la fabricacion de resinas cationicas. Dentro del
proceso de fabricacién precisa la deshidratacion de disolvente para asegurar la calidad final
del producto. Actualmente, el disolvente es enviado para su purificacion a un gestor externo,
lo que supone un elevado coste. En el presente trabajo se plantea el Estudio de Seguridad a
implementar en la nueva torre de destilacién a instalar para llevar a cabo la purificacion de
disolvente en sus instalaciones y su posterior reutilizacién en el proceso productivo. Para ello
se realiza la identificacion de riesgos considerando las caracteristicas fisico-quimicas de las
materias primas utilizadas en el proceso y su compatibilidad, el tipo de instalacion y los
diferentes equipos que la componen, la ubicacién prevista y el entorno, analizando las
instalaciones cercanas de proceso y almacenamiento. Posteriormente, se realizara la
propuesta de medidas de prevencion y proteccién que se deben incorporar en la instalacion
antes de su puesta en marcha, con el fin de mejorar su disefio y lograr una instalacion mas
segura.
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1. Introduccion

El desarrollo tecnolégico que ha experimentado la industria persigue aumentar los niveles de
bienestar social. Sin embargo, este desarrollo requiere una mayor actividad industrial, lo que
ha provocado un aumento considerable del riesgo de ocurrencia de accidentes, tanto menores
como graves, siendo éstos ultimos de notable impacto sobre personas, medio ambiente e
instalaciones. De acuerdo con el Observatorio Estatal de Condiciones de trabajo, OECT,
durante 2019 tuvieron lugar 119.030 accidentes en el sector de la Industria, de los cuales 114
fueron mortales, con un indice de incidencia del 5%. Para la Industria quimica, el total de
accidentes fue de 3.225, con 7 fallecidos. (INSST, 2019; MITRAMISS, 2019).

El fundamento del desarrollo legislativo tanto a nivel nacional como internacional es alcanzar
un nivel de desarrollo sostenible donde los riesgos de accidentes y defectos estén
controlados. En definitiva, el objetivo es que el riesgo originado por la presencia de una
instalacion sea lo suficientemente bajo como para no aumentar significativamente el riesgo
natural que existia antes de su puesta en marcha.

Por este motivo, cada vez adquiere mayor importancia el analisis de riesgos, que permite
planificar los recursos necesarios en materia de seguridad y calidad industrial a partir de la
evaluacion de los riesgos aportados por la actividad industrial.

La Ley 21/1992, de 16 de julio, de Industria, es el punto de referencia para la legislacion en
materia de Seguridad Industrial en Espafa. La Ley de Industria establece que las
disposiciones sobre seguridad industrial seran de aplicacién, en todo caso, a las instalaciones,
equipos, actividades, procesos y productos industriales que utilicen o incorporen elementos,
mecanismos o técnicas susceptibles de producir dafios. A pesar del caracter general de la
Ley de industria, determinados aspectos en materia de Seguridad Industrial se desarrollan de
forma especifica, segun se trate de actividades industriales o productos y equipos y segun se
trate de riesgos para los trabajadores, para el publico en general o para el medio ambiente.

En lo que se refiere a instalaciones industriales, para el caso objeto de estudio, donde la
actividad que se lleva a cabo es propia de la industria quimica, y es susceptible de provocar
accidentes con consecuencias catastroficas sobre el entorno (accidentes graves), es
competencia de la Ley 17/2015, de 9 de julio, del Sistema Nacional de Proteccion Civil.
Destaca dentro de este apartado el Real Decreto 840/2015 (Seveso lll), de 21 de septiembre,
por el que se aprueban medidas de control de los riesgos inherentes a los accidentes graves
en los que intervengan sustancias peligrosas. La empresa se encuentra dentro del marco de
aplicacion de la legislacion de accidentes graves, concretamente en su rango inferior, por lo
que se trata de un establecimiento de nivel inferior.

En cuanto a la proteccién de los trabajadores, la Ley 31/1995, de 8 de noviembre, de
Prevencion de Riesgos Laborales, es la que determina el contenido basico de garantias y
responsabilidades para establecer un nivel adecuado de protecciéon de la salud de los
trabajadores frente a los riesgos derivados de las condiciones de trabajo.

1.1 Caracteristicas de las atmésferas explosivas

Una atmoésfera explosiva (ATEX) es la mezcla con aire, en condiciones atmosféricas, de
sustancias inflamables en forma de gases, vapores, nieblas o polvos, en la que, tras una
ignicion, la combustion se propaga a la totalidad de la mezcla no quemada (INSST, 2003).

Para que se produzca una explosién, ademas de la atmdsfera explosiva generada, debe
existir un foco de ignicion que la active. Esto requiere la existencia de una sustancia
combustible (en forma de gas, vapor, niebla o polvo), y un oxidante (aire) en un intervalo de
concentraciéon que es especifico para cada sustancia, y la presencia de una fuente energética
capaz de iniciar la reaccién en estas condiciones.
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Las areas de riesgo se clasifican en zonas teniendo en cuenta la frecuencia con que se
puedan producir atmésferas explosivas y su duracién. De esta clasificacion dependera el
alcance de las medidas que deban adoptarse. Se entendera por condiciones normales de
explotacion la utilizacion de las instalaciones de acuerdo con sus especificaciones técnicas
de funcionamiento. En el Real Decreto 681/2003 se especifican tres tipos de zonas por posible
presencia de gases, vapores o nieblas inflamables:

e Zona 0. Area de trabajo en la que una atmdésfera explosiva consistente en una mezcla con
aire de sustancias inflamables en forma de gas, vapor o niebla esta presente de modo
permanente, o por un periodo de tiempo prolongado, o con frecuencia.

e Zona 1. Area de trabajo en la que es probable, en condiciones normales de explotacion,
la formacién ocasional de una atmadsfera explosiva consistente en una mezcla con aire de
sustancias inflamables en forma de gas, vapor o niebla.

e Zona 2. Area de trabajo en la que no es probable, en condiciones normales de explotacion,
la formacion de una atmdésfera explosiva consistente en una mezcla con aire de sustancias
inflamables en forma de gas, vapor o niebla o en la que, en caso de formarse, dicha
atmosfera explosiva sélo permanece durante breves periodos de tiempo.

Para las zonas donde sea posible la presencia de polvo combustible, la clasificacién es:

e Zona 20. Area de trabajo en la que una atmoésfera explosiva en forma de nube de polvo
combustible en el aire esta presente de modo permanente, o por un periodo de tiempo
prolongado, o con frecuencia.

e Zona 21. Area de trabajo en la que es probable la formacién ocasional, en condiciones
normales de explotacion, de una atmosfera explosiva en forma de nube de polvo
combustible en el aire.

e Zona 22. Area de trabajo en la que no es probable, en condiciones normales de
explotacion, la formacion de una atmosfera explosiva en forma de nube de polvo
combustible en el aire 0 en la que, en caso de formarse, dicha atmdésfera explosiva solo
permanece durante un breve periodo de tiempo.

2. Objetivos

El objetivo de esta comunicacion es describir el proceso seguido para realizar el estudio de
seguridad asociado a la instalaciéon de una torre de destilacién de disolvente de una industria
quimica del sector de pinturas. Para lograr este objetivo general, se plantean los siguientes
objetivos especificos:

e Descripcion del proceso industrial que se lleva a cabo y de la distribucion de espacios,
equipos y materias primas que forman parte del proceso.

¢ Identificacion de los riesgos asociados a las materias primas utilizadas en el proceso,
considerando sus caracteristicas fisico-quimicas y su compatibilidad.

¢ |dentificacion de los riesgos inherentes a la instalacion en funcion del tipo de instalacion y
los diferentes equipos que la componen, asi como la ubicacion prevista y el entorno.

o Propuesta de medidas preventivas y de proteccidén a incorporar en la instalacién para
mejorar el disefio y minimizar la peligrosidad.

3. Metodologia

3.1 Descripcion de las materias primas implicadas y la distribucion de espacios y
equipos

El primer paso de la metodologia consiste en la descripcidn de las materias primas, espacios
y equipos, teniendo en cuenta la instalacién industrial donde se ubicara.
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3.2 Identificacion del riesgo asociado a las sustancias

Para estudiar el riesgo potencial de una instalacién es necesario identificar y caracterizar las
sustancias involucradas en el proceso. Para ello, se recogeran las propiedades fisico-
quimicas y sus caracteristicas mas relevantes a partir de la Ficha de Seguridad
proporcionadas por el fabricante de la sustancia quimica. Se utilizara la clasificacion del
Reglamento 1272/2008, que establece las directrices sobre la clasificacion, etiquetado y
envasado de sustancias y mezclas. Ademas, para estudiar la compatibilidad entre las
diferentes materias primas se utiliza una matriz de compatibilidad’, donde se relacionan las
diferentes sustancias.

Tabla 1: Matriz de compatibilidad

Sustancia 1 Sustancia n

Sustancia 1

Sustancia n

Tabla 2: Criterios utilizados en la matriz de compatibilidad

Codigo Criterio Descripcion

No se esperan problemas de reactividad
peligrosos

. Se esperan problemas de reactividad
Incompatible .
peligrosos

La mezcla puede ser peligrosa bajo ciertas
condiciones

(03 Compatible

P Precaucion

X No reacciona consigo mismo

Potencialmente autoreactivo (por ejemplo,

AR Autoreactivo T
polimerizable)

3.3 Identificacion del riesgo inherente a la instalacion

Para considerar el riesgo inherente a la instalacion, se realizara un analisis de las instalaciones
cercanas de proceso y almacenamiento. Previamente se realizara el Diagrama de Bloques
del proceso y la identificacion de los equipos y su distribucién en planta.

Para la seleccion de la ubicaciéon de los diferentes equipos de la nueva instalacion, se
consideraran las distancias entre equipos y unidades de proceso establecidas por el RD
656/2017 y la posible existencia de zonas clasificadas como ATEX en los alrededores.

Distancias entre instalaciones segun APQ

' La matriz de compatibilidad solo es valida para el siguiente escenario de mezcla: mezcla de
dos productos quimicos en un recipiente aislado que no es hermético a temperatura ambiente
(hasta 35 °C). El almacenamiento de la mezcla se realiza por un periodo inferior a 1 dia.
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Las distancias entre las diferentes instalaciones del emplazamiento se calculan de acuerdo
con el RD 656/2017, considerando las prescripciones de las diferentes Instrucciones Técnicas
Complementarias (ITC) que sean de aplicacion.

Para cada uno de los almacenamientos que se encuentran alrededor de la instalacion objeto
de estudio, se determinara en primer lugar cual es la ITC de aplicacién. A continuacioén, se
determinara la clase de almacenamiento considerando las indicaciones de peligro de los
productos almacenados. Para el tipo de almacenamiento seleccionado se seguiran las
prescripciones del Capitulo 11l sobre distancias entre instalaciones.

Clasificacion de zonas ATEX

La clasificacion de zonas susceptibles de formar Atmédsferas Explosivas esta condicionada
por la fuente de escape, que se define como la parte de la instalacion por la que puede ser
emitida a la atmdsfera una sustancia inflamable en condiciones tales que se forme una
atmosfera explosiva. Estas condiciones vienen definidas por las caracteristicas del ambiente.

Para realizar dicha clasificacion considerando la formacion de atmésferas gaseosas, los pasos
a seguir son los siguientes:

1. Identificacion de los emplazamientos y de las sustancias inflamables. Se identifican todas
las sustancias inflamables presentes y sus caracteristicas significativas.

2. Identificacion de las fuentes de escape para las sustancias consideradas.

3. Grado de escape y caracterizacion. Para cada fuente de escape, se establece la
frecuencia y duracion (grado de escape) de emision de sustancias inflamables.

4. Calculo de la tasa de escape. Para cada fuente de escape se calcula o estima la tasa de
escape.

5. Definicion del grado y de la disponibilidad de la ventilacion en cada area de estudio.

6. Determinacion del tipo de zona peligrosa. Para cada fuente de escape se determina el tipo
de zona peligrosa.

7. Calculo de la extensién de la zona. Para cada fuente de escape se calcula la extension de
la zona.

8. Clasificacion del lugar peligroso. Una vez determinada la extension de las zonas
individuales, la clasificacion general del emplazamiento se obtiene de la combinacion de
éstas.

La metodologia propuesta para la clasificacion de zonas sigue los criterios de la norma UNE-
EN 600079-10-1:2016 y el informe UNE 202007 IN.

Para definir la probabilidad de presencia de fuentes de ignicién efectivas, se analizan su
presencia, condiciones de aparicion y efectividad, siguiendo la lista no exhaustiva propuesta
por la norma UNE-EN 1127-1. La probabilidad de aparicion de los focos de ignicion se clasifica
en:

e Probabilidad alta (A). Las condiciones existentes en el lugar donde se encuentra la
atmosfera explosiva no son adecuadas y se dan con una frecuencia tal que la activacién
de un foco de ignicién puede esperarse al menos una vez al mes.

¢ Probabilidad media (M). Las condiciones existentes en el lugar donde se encuentra la
atmésfera explosiva no son adecuadas y se dan con una frecuencia tal que la activacién
de un foco de ignicidn puede esperarse en un intervalo de un mes a un afo.

¢ Probabilidad baja (B). Las condiciones existentes en el lugar donde se encuentra la
atmésfera explosiva no son adecuadas y se dan con una frecuencia tal que la activacion
de un foco de ignicién no se espera en menos de un afno.

¢ Probabilidad nula (N). No se espera que tenga lugar la generacién del foco de ignicién
de estudio en el area clasificada en ninguna circunstancia.
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De acuerdo con los principios expuestos en el RD 681/2003, la metodologia de evaluacién de
riesgos se basa en minimizar la probabilidad de aparicion simultanea de una atmésfera
explosiva en presencia de una fuente de ignicion efectiva. Para evaluar la probabilidad de
riesgo de incendio o explosidn se establece una matriz de aceptabilidad del riesgo, donde se
define la aceptabilidad o no del riesgo de incendio o explosion considerando la probabilidad
de aparicion de focos de ignicién y la clasificacion zonal. Para aquellos casos en que se
obtenga un nivel de riesgo no aceptable (en color rojo), sera necesario proponer medidas
preventivas que permitan reducir el riesgo de la instalacion hasta conseguir un nivel aceptable.

Tabla 3: Matriz de aceptabilidad de riesgo de incendio/explosion

Presencia de atmésfera explosiva

Probabilidad oorano Zona 2 — 22 Zona 1 — 21 Zona 0 — 20
Alta
Media
Baja
Nula

4. Caso de estudio

La empresa objeto de esta comunicacion se dedica a la fabricacion de resinas catiénicas.
Dentro del proceso de fabricacion precisa la deshidratacion del disolvente metilisobutilcetona
(MIBK) para asegurar la calidad final del producto. Actualmente, el disolvente es enviado para
su purificacion a un gestor externo, lo que supone un elevado coste.

La empresa propone la instalacién de una torre de destilacion del disolvente, que se utilizara
para purificar el disolvente hidratado proveniente del proceso de fabricacion.

En el presente trabajo se plantea el estudio de seguridad a implementar en la nueva torre de
destilacion a instalar antes de su puesta en marcha, con el fin de mejorar su disefio y
garantizar que todas las operaciones asociadas se realicen de forma segura.

5. Resultados

5.1 Descripcion de las materias primas implicadas y la distribucién de espacios y
equipos

La nueva instalacién a incorporar al proceso productivo actual es la torre de destilacién del
disolvente, MIBK. Dicha torre y los equipos auxiliares (condensador, calderin,
intercambiadores) se instalaran en una nueva estructura metalica que se ubicara anexada a
la actual nave de fabricacion. Adyacente al area prevista de ubicacién se encuentra un silo de
150 m® de almacenamiento de Bisfenol-A. También existe una zona de almacenamiento en
recipientes moéviles de productos quimicos enfrente, con una extension de 32x9 m, que se
encuentra al aire libre. Los productos almacenados se encuentran en estado liquido y se
utilizan como materia prima en el proceso de fabricacion.
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Figura 1: Diagrama simplificado del proceso Figura 2: Esquema de la distribucién de
de destilacion equipos

Destilado
(MIEK+trazas
agua)

Reflujo
(MIBK+trazas
agua)
Recirculacion
(MIBK)

Disolvente
hidratado
(MIBK+trazas
agua)

Disolvente

purificado Almacenamiento Tanque
(MIBK) Recip. moviles Bisfenol A

5.2 Identificacion de los riesgos de las materias primas

La MIBK es un liquido incoloro, volatil e inflamable a temperatura ambiente, con un aroma
dulce caracteristico, similar al de la acetona. Es un disolvente estable en las condiciones
normales de utilizacion (INSST, 2018a). En estado vapor se mezcla bien con el aire, formando
mezclas explosivas facilmente. Ademas, forma peréxidos explosivos por exposicion al aire, y
reacciona violentamente con oxidantes y reductores fuertes.

Para estudiar la compatibilidad del MIBK con el resto de las materias primas presentes en los
alrededores, se utiliza una matriz de compatibilidad, utilizando la codificacién explicada en la
metodologia en la Tabla 2. Teniendo en cuenta la informacion de las FDS de las sustancias
se tiene que:

e Eletanol presenta incompatibilidad con los acidos minerales fuertes, los agentes oxidantes
y el aluminio a alta temperatura.

o El metilproxitol es incompatible con agentes oxidantes fuertes, acidos, bases fuertes y
sales de bases fuertes.

e El xileno debe mantenerse alejado de agentes oxidantes, bases y acidos fuertes para
evitar reacciones exotérmicas violentas.

Tabla 4: Matriz de compatibilidad entre materias primas

MIBK Bisfenol-A Etanol Metilproxitol Xileno

MIBK
Bisfenol-A
Etanol
Metilproxitol

Xileno

Analizada la compatibilidad entre las diferentes sustancias que se encuentran alrededor de la
futura instalacién, aquellas que limitan el almacenamiento son el etanol y el metilproxitol. La
mezcla de ambos con la MIBK puede ser peligrosa. En el siguiente apartado se analizara cual
es la distancia minima a la que se tienen que ubicar para asegurar que se trabaja de forma
segura.
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5.3 Identificacion del riesgo inherente a la instalacion
Distancias entre instalaciones

En primer lugar, se analiza la distancia a la que se encuentra el tanque de almacenamiento
de Bisfenol-A de la ubicacion de la nueva instalacion. Aunque se trata de un producto sélido,
se siguen las restricciones para productos liquidos toxicos presentadas en la ITC MIE APQ-7
que puedan ser de aplicacion.

La distancia entre instalaciones se calcula de acuerdo con el Articulo 13 de la mencionada
ITC, considerando la torre de destilacion unidad de proceso. La torre de destilacion se ubicara
a una distancia de al menos 1,5 m del silo de almacenamiento de Bisfenol-A.

En segundo lugar, se analiza la distancia al almacenamiento de recipientes méviles, donde es
de aplicacion la ITC MIE APQ-10. Este se clasifica como AlImacenamiento separado segun
dicha ITC. A efectos del almacenamiento se consideraran todos los productos almacenados
como inflamables de la Clase B1, con punto de ebullicién superior a 38 °C.

La distancia a edificios desde este almacenamiento debera ser de mas de 3 m. No existen
prescripciones especificas en esta ITC sobre distancias a equipos de proceso. Considerando
que la nueva instalacion se situara anexada al edificio de produccién, que cumple con esta
distancia, no seran necesarias medidas adicionales.

Tras el analisis realizado en este apartado, se concluye que, desde el punto de vista de la
seguridad, es factible la construccion de la nueva instalacion en el emplazamiento previsto,
puesto que se encuentra a una distancia suficiente de las instalaciones que se encuentran a
su alrededor y que podrian tener asociado algun riesgo de incompatibilidad con el producto a
destilar.

Clasificacion de zonas ATEX

En los alrededores de la torre de destilacion existen varias zonas susceptibles de formar una
atmosfera de estas caracteristicas: el tanque de almacenamiento de Bisfenol-A, por ser un
producto en polvo, la planta baja de la nave de produccién, donde se trasiegan diferentes
productos inflamables, y la zona de almacenamiento de recipientes méviles de productos
inflamables. Estas zonas se encuentran clasificadas en el Documento de Proteccion Contra
Explosiones (DPCE) del que dispone la empresa.

En la Tabla 5 se presentan los resultados obtenidos siguiendo la metodologia propuesta para
su clasificacion. Para el silo de almacenamiento de Bisfenol-A, se define como ZONA 20 el
interior de los equipos, como ZONA 21 un m alrededor de la boca de carga y ZONA 22 |a
parte inferior del tanque. En la planta de produccién, se clasifica una esfera de radio 0,65 m
como ZONA 2, proyectada bajo los elementos de union con su base apoyada en el suelo,
mientras que el resto de la nave no estara clasificado. Para la nueva torre de destilacion, se
clasifica una esfera de radio 0,62 m como ZONA 2, proyectada bajo los elementos de union
con su base apoyada en el suelo.

En el caso del almacenamiento de recipientes moviles, se sigue la clasificacion propuesta en
el manual del CETIB: los contenedores de sustancias inflamables con tapaderas cerradas o
con emisiones irrelevantes no deben considerarse como fuentes de escape durante su
funcionamiento normal, siempre que se cumplan las siguientes condiciones: los contenedores
son de material idoneo, se manipulan de forma que no sea razonable la ocurrencia de caidas
que puedan generar un derrame y existen medios para neutralizar el charco en caso de que
se forme.

Una vez definida la clasificacion de todas las areas y analizada la probabilidad de activacion
de las fuentes de ignicién, se realiza la evaluacion del riesgo. Los resultados se presentan en
la Tabla 6.
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Tabla 5. Resultados de la clasificacion de zonas

i Escape Ventilacion
Area Sustancia  Estado f C(s') Vz(md) D(m) Clasificacion
Fuente Grado Tipo Grado  Dispon.
Silo Bisfenol A p  FElementos g N 720+721+722
almacenamiento de unioén
Nave produccion MIBK |  Elementos g ART M B 3 1278 441 oes5 72
de unioén 10
Almacenamiento Liquidos
reC|p|e_ntes inflamables L Bidones estancos que cumplen con normativa ADR. Desclasificada
moviles
Torre destilacion MIBK |  FElementos g N M J 3 003 101 062 72
de unién

Nota: Estado: liquido (L), vapor (V), polvo (P); Grado escape: continuo (C), primario (P), secundario (S); Ventilacién: natural (N), artificial (ART); Grado ventilacion: alto (A), medio
(M), bajo (B); Disponibilidad: buena (B), justa (J), mala (M); Factor de ineficacia (f); Renovaciones aire (C); Volumen atmésfera explosiva (Vz); Diametro atmosfera explosiva (D).

Tabla 6: Evaluacion del riesgo de incendio / explosion

Area Clasificada Fuente de Ignicién Probabilidad Aceptabilidad del riesgo
Silo almacenamiento Si - N
Nave produccién Si - N
Almacenamiento recipientes moviles NO - N
Torre destilacion Si - N
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Tras realizar la clasificacion zonal de las diferentes areas estudiadas, se clasifican como
ATEX todas, excepto el almacenamiento de recipientes moviles. Para las areas
clasificadas, la probabilidad de activacion de fuentes de ignicidon se evalia como baja o
nula para las fuentes consideradas, por lo que la evaluacion final del riesgo es aceptable,
y no sera necesario implementar medidas adicionales. La clasificacion de zonas
obtenida para la torre de destilacion se incorporara al Documento de Proteccion Contra
Explosiones.

5.4 Propuesta de medidas preventivas

Tras realizar la identificacion de riesgos de la instalacién, se proponen una serie de
salvaguardias tecnologicas, encaminadas a evitar que se produzca un accidente y si
éste se ha producido, que sus consecuencias sean lo menos graves posibles. Algunas
de las medidas preventivas y de proteccion propuestas son las siguientes:

Equipos antideflagrantes.

Como se ha definido en el apartado 5.3 del presente trabajo, existen zonas susceptibles
de formar Atmoésferas Explosivas. Por ello, todos los equipos instalados seran
antideflagrantes con marcado EX IIA T2.

Continuidad eléctrica

La conexién de las valvulas e instrumentacion, de los diferentes tramos de tuberia y la
conexién a equipos se realiza mediante conexiones embridadas. Para asegurar la
continuidad eléctrica de la instalacion, se utilizaran latiguillos de conexion entre bridas y
puntos discontinuos. Ademas, todos los equipos y el sistema de tuberias se conectaran
a tierra.

Dispositivos de alivio de presion

Para el alivio de presién en tuberias y a la salida de los equipos de bombeo se utilizaran
valvulas de seguridad. Puesto que la MIBK es inflamable, la salida de las valvulas de
seguridad estara conducida: para la instalacion principal, a un tanque de recogida, y
para los circuitos auxiliares, a un punto seguro de descarga en el tramo de retorno.

Las medidas propuestas tienen como finalidad prevenir y mitigar problemas de
seguridad que, dada la peligrosidad de la sustancia, pueden tener graves consecuencias
como se ha expuesto a lo largo del presente trabajo. Por tanto, se incluiran todas en el
disefio de la instalacion.

Antes de su puesta en marcha, como parte de la gestion de la seguridad de procesos
que se lleva a cabo en la empresa, sera necesario realizar una PSSR. “PSSR” son las
siglas en inglés de Pre-Startup Safety Review. Se trata de una lista de verificacion que
contiene una serie de items que es necesario revisar antes de la puesta en marcha de
un nuevo proceso o instalacidon para asegurar que los peligros potenciales de la
instalacion se han abordado correctamente (AIChE, 2020; Dekra, 2020). Este estudio
servira para confirmar que la instalacion y los equipos adquiridos estan de acuerdo con
las especificaciones de disefio, que los procedimientos de seguridad, operacion,
mantenimiento y emergencia estan actualizados y disponibles y que se han
implementado las recomendaciones derivadas de este estudio de seguridad.

6. Conclusiones

En el presente trabajo se ha elaborado el estudio de seguridad a implementaren una
torre de destilacion, teniendo en cuenta la ubicacion de la misma, las materias primas
que intervienen, las instalaciones cercanas, asi como el riesgo de formacion de
atmosferas explosivas y los riesgos inherentes a la misma.
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La MIBK es un disolvente estable, que forma mezclas explosivas con el aire. Posee un
bajo punto de inflamacién, por lo que en caso de presencia de fuentes de ignicion se
puede dar una explosién. Es compatible con el resto de las sustancias cercanas excepto
el etanol y el metilproxitol cuya mezcla esta limitada.

En cuanto a los riesgos inherentes a la instalacion, se concluye que es factible la
construccion de la nueva torre de destilacion en la parte trasera de la nave de
produccién, cumpliéndose las distancias de seguridad respecto a las instalaciones
préximas.

Respecto al riesgo ATEX, se han evaluado las zonas proximas. Para las areas
clasificadas, la probabilidad de activacion de fuentes de ignicion se evalua como baja o
nula para las fuentes consideradas, por lo que la evaluacion final del riesgo es aceptable,
y no sera necesario implementar medidas adicionales.

El estudio de seguridad realizado permitira que la instalacién y el funcionamiento de la
torre de destilacién se realice con todas las garantias para la empresa y los trabajadores
de la misma, reduciendo el riesgo que supone esta nueva instalacion.
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