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Abstract 

 

This project aims to optimize the distributed control system (DCS) for Cepsa Comercial 

Petróleo Asfaltos Tarragona to improve plant safety. The project has two main sections.  

The first one is to rationalize the plant's alarm system due to the improvements that can 

be made to the current management status. The other section involves updating and 

automatizing the outdated parts of the plant in the control system, besides updating a HAZOP 

for a flammable and toxic product tank. 

According to Cepsa's "Guía de racionalización de alarmas site Palos de la Frontera v.0." 

guide, the alarms have been reclassified into three priority levels: low, high and urgent. In 

addition, comments have been added for every urgent and high alarm. These comments include 

the actions to be followed by plant operators when the alarms are activated.  

The emulsion tanker loading system has been fully automatized, with automatic valves 

replacing manual ones and implementing in the DCS the control of the positioning of the 

loading arm and the overfilling sensor. 

For the modified bitumen manufacturing report, a new display has been created in the 

DCS to improve safety and reliability and reduce environmental impact. 

To reduce the cases of contamination created between products of different 

characteristics in the loading arms of bitumen tanks, the logic of control has been implemented 

in the DCS to know if it is necessary to return the rest of the product from the line to the tanks 

of origin. 

The capital inversion of the project has been calculated, obtaining a result of 84,703 €. 
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GLOSSARI D’ABREVIATURES, SÍMBOLS, ACRÒNIMS I SIGLES 

 

Ítem Paràmetre que defineix 

- No aplica (quan apareix a una taula) 

ASESA Asfaltos Españoles S.A. 

BPCS Basic Process Control System 

CCP Cepsa Comercial Petróleo 

DCS Distributed Control System 

EPI Equip de protecció individual 

ESD Emergency Shut Down 

FAE Fàbrica automàtica d’emulsions 

H Pritoritat d’alarma high 

HH Pritoritat d’alarma high high 

HAZOP Hazard and operability study 

L Pritoritat d’alarma low 

LL Pritoritat d’alarma low low 

MD Mode 

OP Oputput 

P&ID Piping and istrumentation diagram 

SIS Safety Instrumented System 

SP Setpoint 

TIR Taxa Interna de Retorn 

U Prioritat d’alarma urgent 

VAN Valor Actual Net 
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1. INTRODUCCIÓ 

En el present document s’ha estudiat l’optimització del sistema de control distribuït de la 

planta de productes asfàltics de Cepsa Comercial Petróleo, ubicada al polígon industrial 

Francolí de Tarragona. L’objectiu d’aquest estudi és la millora de la seguretat de la planta 

mitjançant la priorització del sistema d’alarmes del procés i l’elaboració de millores en el panell 

de control.  

1.1. Identificació del projecte 

 

Taula 1.1.1. Identificació del projecte. 

Títol Optimització del sistema de control distribuït d’una planta 

Identificador TFGEQ_2206_ahamza 

Tutor José Diego Cazorla Martín  

Tutor d’empresa Raúl García Pinto 

Autors 

 

 

Ameer Hamza  

Jacob Roca Ramó 

Enric Unda Alonso  

Localització i data Tarragona, 12 de juny de 2022 

 

A la següent taula, es pot observar el codi de colors establert per identificar el treball 

realitzat per cadascun dels autors. 

 

Taula 1.1.2. Distribució dels colors per autor. 

Tots els autors Sense color  

Ameer Hamza  Vermell  

Jacob Roca Ramó  Verd  

Enric Unda Alonso  Blau  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Optimització del sistema de control distribuït d’una planta 7-106/L 

 

TFGEQ_2206_ahamza 

 

2. ETAPA PRELIMINAR 

2.1. Definició i descripció del projecte 

El projecte consisteix en l’estudi del sistema de control distribuït (DCS) i la proposta i 

disseny de millores enfocades en l’augment de la seguretat, la productivitat i la qualitat dels 

processos de la planta química de Cepsa Comercial Petróleo Asfaltos Tarragona. 

2.2. Abast del projecte 

L’abast del projecte és la racionalització de les alarmes actuals, implementant les accions 

a desenvolupar en cas d’activació d’una alarma i disseny de lògiques de control i de seqüències 

per optimitzar la productivitat de la planta. El projecte suposarà una inversió de 84,703 € sense 

retorn, ja que es tracta d’un projecte enfocat en la millora de la seguretat de la planta. Tal com 

menciona la multinacional Dupont: “Si creus que la seguretat és cara, prova de tenir accidents”. 

2.3. Raó de ser 

La raó de ser d’aquest projecte neix de la necessitat de l’empresa de dur a terme una millor 

gestió de les alarmes a la planta d'asfalts de Tarragona, per tal d’evitar possibles accidents de 

procés. Per tant, l’objectiu és analitzar les alarmes que hi ha a cada planta, fent-ne una 

priorització, analitzant-ne la qualitat, entenent que siguin fiables, entenedores, rellevants per al 

panelista i que ofereixin un diagnòstic i una possible solució, eliminant, per tant, aquelles 

alarmes que no compleixin aquests requisits, si n'hi hagués, a més de redissenyar lògiques de 

control per optimitzar la seguretat de la planta. 

2.4. Planificació general del projecte  

En la figura 2.4.1. es pot observar el diagrama de Gantt. 
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Figura 2.4.1. Diagrama de Gantt. 
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3. BASES DE DISSENY 

3.1. Localització de la planta 

La factoria de productes asfàltics de Cepsa Comercial Petróleo es troba situada al polígon 

industrial Francolí de Tarragona. A la figura 3.1.1. es pot observar una vista aèria de la planta. 

 

Figura 3.1.1. Vista aèria de la factoria. Extret de google.com/maps. 

 

Les condicions atmosfèriques en la que es troba la zona són mesurades per l’estació 

meteorològica de Tarragona-Complex Educatiu. A continuació es mostren les dades mesurades 

extretes del Departament d’Empresa i Treball (Ref. 1). 

 

Taula 3.1.1. Condicions meteorològiques mitjanes de la zona. 

Paràmetre meteorològic Valor mitjà 

Temperatura ambient 17.4 ºC 

Humitat mitjana 76 % 

Velocitat del vent i estabilitat més probable 

(diürn/nocturn) 
3.85 D 1.46 F 

Direcció predominant del vent 

(diürn/nocturn) 
Nord-Oest Nord 

 

Pel que fa a la sismologia del lloc, segons l’Institut cartogràfic i geològic de Catalunya, 

el sismògraf més proper es troba a l’estació sísmica de Reus, el qual no ha detectat cap sisme 

considerable des que es va posar en marxa el 2011. A més a més, la zona no presenta cap 

accident geogràfic a tenir en compte. 
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3.2. Descripció de la planta 

Cepsa Comercial Petróleo Asfaltos Tarragona és una empresa dedicada a la producció i 

a la distribució de betums asfàltics i productes derivats d’aquest.  

La planta va ser fundada el 1966, per tal de distribuir betum i com a planta de producció 

d’emulsions asfàltiques. El 1994, va adquirir les plantes de betum oxidat, avui dia en desús i 

desmantellada, i pintures asfàltiques adjuntes i d’aquesta manera es va doblar la seva extensió. 

A partir del 2008, Cepsa va començar amb la producció de betum modificat.  

Avui dia aquesta factoria distribueix aproximadament 100.000 Tm per any, de les quals 

aproximadament 70.000 Tm són càrregues de cisternes de betum provinent d’ASESA i la resta 

de fabricacions pròpies. La factoria consta amb una planta de fabricació d’emulsions, una planta 

de betums modificats, una planta de pintures asfàltiques i una planta de massilles. 

Per tal de distribuir el betum provinent d’ASESA, aquest es rep per canonades i es 

distribueix en els 14 tancs d’emmagatzematge que disposa la planta. D’aquests tancs es 

distribueix el betum que s’ha de processar en la factoria per obtenir els seus derivats i el que 

s’ha d’expedir. Per tal d’expedir-lo, la factoria disposa d’una instal·lació de quatre braços de 

càrrega pels camions cisterna. 

Per altra banda, la factoria destaca en la prevenció de riscos laborals, ja que en els anys 

2009, 2010 i 2017 va ser premiada per la seva seguretat laboral. Tanmateix, aquesta conté les 

certificacions de qualitat ISO 14001, ISO 9001 i OSHAS 18001. Avui dia, l’empresa ha assolit 

deu anys sense accidents amb baixa laboral. 

Figura 3.2.1. Imatge de la planta Cepsa Comercial Petróleo Asfaltos Tarragona. 

 

A continuació es descriuran els diferents processos i seccions de la planta de producció. 

3.2.1. Fabricació d’emulsions (FAE) 

Una emulsió asfàltica és un sistema format per dos líquids immiscibles, formats per una 

fase dispersa o orgànica (lligant)  i una fase continua o aquosa (emulgent). Cadascuna de les 

fases, en els seus respectius tancs, se’ls hi afegeix una sèrie d’additius per tal de poder 

estabilitzar l’emulsió entre el lligant i l’emulgent. 

El procés de producció consta de tres passos. La producció del lligant (binder), format 

bàsicament per betum i els seus additius, la producció de l’emulgent, format bàsicament per 

l’aigua i els seus additius, que es produeixen per separat i una vegada estan llestos, entren en el 

molí col·loidal, amb la finalitat d’obtenir l’emulsió. 

En la figura 3.2.2. es pot observar la planta de fabricació d’emulsions. 
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Figura 3.2.2. Fàbrica automàtica d’emulsions. 

3.2.2. Planta de betums modificats  

La factoria de Cepsa de Tarragona produeix dos tipus de betum modificat, el betum 

modificat amb polímer i el betum modificat amb cautxú de pneumàtics reciclats, les dues 

alternatives es duen a terme en el mateix reactor. Les propietats dels betums modificats depenen 

de la composició del betum, polímer i cautxú utilitzats en el procés, el temps de mescla i la 

temperatura en què es duu a terme entre d’altres.  

Per tal de produir el betum modificat mitjançant polímer es mescla el betum amb el 

polímer de forma estable amb la finalitat de millorar les propietats del betum. 

Per altra banda, per produir el betum modificat a partir de cautxú reciclat, es mescla el 

betum amb diversos cautxús a altes temperatures. Una vegada el betum entra en contacte amb 

les partícules del cautxú, aquestes s’estoven i absorbeixen els olis del betum, a conseqüència, 

aquests s’inflen, i produeixen que la distància entre les partícules sigui menor, produint una 

mescla amb major viscositat. 

En la figura 3.2.3. es pot observar la planta de betums modificats.  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 3.2.3. Planta de betums modificats. 
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3.2.3. Fabricació de massilles  

Les massilles asfàltiques s’utilitzen per a cobrir les esquerdes produïdes tant en els 

paviments de formigó com bituminosos per evitar que el paviment es malmeti per l’entrada 

d’aigua o altres substàncies perjudicials. També, aquestes s’usen per unir grans peces de 

formigó. 

Per tal de produir massilles, es realitza una mescla de betum modificat amb elastòmer, 

diversos additius i càrregues de minerals. 

En la figura 3.2.4. es pot observar la planta de fabricació de massilles.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 3.2.4. Planta de fabricació de massilles. 

3.2.4. Fabricació de pintures asfàltiques 

Les pintures asfàltiques són utilitzades per protegir la superfície en la qual es disposen 

per evitar l’oxidació d’agents externs.  

Les matèries que constitueixen aquestes pintures són el betum modificat, diversos 

additius i diversos dissolvents aromàtics.   

En la figura 3.2.5. es pot observar la planta de fabricació de pintures asfàltiques. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 3.2.5. Planta de fabricació de pintures asfàltiques. 

 

Una vegada les pintures han estat fabricades i depenent de la capacitat especificada pel 

client, aquestes es dipositen en bidons de 200 kg, en pails de 20.5 kg o en llaunes de de 3.6 kg.  
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4. DISTRIBUTED CONTROL SYSTEM (DCS)  

El sistema de control distribuït o DCS per les seves sigles en anglès, és un dels sistemes 

de control automatitzat més utilitzats actualment que consisteix a repartir diversos punts de 

control en diferents localitzacions de la planta per tal que el control no depengui únicament de 

la fiabilitat d’un sol element.  

Cadascun dels elements que conformen el DCS té una única funció, com ara l'adquisició 

i emmagatzematge de dades, el control de processos i la visualització gràfica. Aquests elements 

reben dades d’una sèrie de sensors (transmissors, microposicionadors, finals de carrera, etc.) i 

actuadors (motors, pistons) que asseguren que la presa de dades i les accions sobre elements 

finals siguin les adequades. Aquests es comuniquen amb el servidor principal centralitzat a 

través de la xarxa d'àrea local de la planta, formada per una sèrie d'armaris amb targetes on es 

transmet la informació conformant així la xarxa de control.  

D’aquesta manera, la informació de tota la planta apareix a cadascun dels diferents panells 

de control existents en temps real tal com es pot apreciar a la figura 4.1. 

Figura 4.1. Esquema operatiu del sistema DCS de la planta. 

 

El servidor principal conté lògiques de control programades basades en les tendències de 

producció, ja que monitoritza en temps real tota la planta. Aquestes decisions van en funció de 

la capa de prioritat que es programa al sistema per tal de poder realitzar un control i una 

recol·lecta de dades adequades, i en cas de fallada poder mitigar o evitar problemes de seguretat. 

Les principals capes que es programen als sistemes de control distribuïts són les següents: 

 

• BPCS (Basic Process Control System): és la capa més bàsica i la seva funció és la 

regulació i obtenció de dades de procés per poder mantenir la planta en un estat òptim 

de seguretat.  
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• Alarmes: aquesta capa té la funció d'avisar de forma visual i/o sonora el panelista o 

operari que alguna de les variables de procés de la planta ha entrat en un estat anormal 

en el procés. Això permet que tant l'operari com el panelista puguin tornar a l'estat segur 

per tal que no derivi en quelcom perillós i difícil de controlar. 

• SIS (Safety Instrumented System): és la primera capa automàtica de protecció que té 

com a objectiu actuar de forma immediata, abans d'una fallada o emergència, per poder 

restablir el sistema a un estat de normalitat. En aquest cas, es fa d’una forma més dràstica 

com pot ser la parada d'equips de la planta, tancant vàlvules o en cas molt extrem 

activant l'ESD (Emergency Shut Down) per tal d’evitar una possible emergència. 

 

Els sistemes de seguretat restants impliquen els serveis d'emergència o la resta de les 

empreses del site per evitar que els problemes derivin a altres plantes i empitjorin la situació. 

4.1. Sistema de transferència d’informació al DCS 

Per tal de poder enviar informació de qualsevol instrument de la planta al panell de 

control, hi ha una arquitectura de transferència que comença des de l'instrument, passant pels 

borns de les targetes per finalment arribar al DCS i enviar un senyal de resposta depenent de la 

lògica que té programada (Ref. 3.). A la figura 4.1.1. es mostra una imatge de l'armari de 

Honeywell juntament amb el seu plànol. 
 

Figura 4.1.1. Esquema de l’armari de Honeywell i imatge del mateix a camp. 

 

Les parts de transferència de les dades al DCS són les següents:  

• Instrumentació: la seva funció bàsica és la recol·lecta i l'enviament de dades a través de 

cables o fibra òptica cap als armaris situats a la planta. Hi ha un a la FAE i un altre a la 

planta de betum modificat.  
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• Targetes i borns: el born és la connexió de la targeta amb el cablejat. Depenent de com 

sigui el senyal, analògic o digital; d’entrada o sortida, està classificada en unes targetes 

o altres, així com la seva posició, ja que l'objectiu és dividir o separar els diferents 

senyals en analògics i digitals per així facilitar el manteniment o possibles nous cablejats 

als armaris. Les targetes envien la informació rebuda dels captadors al DCS des d'uns 

racks d'informació que es dirigeixen directament als dos servidors redundants que hi ha 

a la planta.  

• Servidors: són els encarregats de poder monitoritzar en temps real allò que està passant 

a la planta i també d'enviar nova lògica o modificacions de la ja existent als mòduls de 

control que contenen els armaris amb una sèrie de programes que Honeywell 

proporciona (HMIweb, Control Builder, etc.).  

• Mòduls: dins dels armaris hi ha una sèrie de mòduls amb una funció concreta, que 

s’explica a continuació i que generalment, estan units directament al servidor principal 

(C200). 

 

En la figura 4.1.2. es mostra una imatge de l’armari de Honeywell, amb els mòduls 

enumerats i descrits a continuació.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 4.1.2. Mòduls de l’armari de Honeywell. 
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1. Interruptors automàtics de protecció: són els automàtics que protegeixen l'armari 

i tot el xassís en cas de sobretensió en l'alimentació elèctrica de l'armari, per evitar 

que tant les targetes com les fonts d'alimentació dels mòduls es cremin. 

2. Font d'alimentació de l'armari: són dues fonts d'alimentació connectades en 

paral·lel pel tercer bloc que està connectat a la fila, fent que en cas que una falli 

l'armari continuï tenint tensió. 

3. Connectors: agafen els senyals que venen de camp i els envien al uplink module. 

Aquests connectors tenen una termoresistència incorporada per poder aturar el 

flux d'informació en cas d’una emergència.  

4. Font d'alimentació de la carcassa: és la font d'alimentació que alimenta els mòduls 

de la carcassa fent que puguin funcionar al voltatge requerit de 24 V.  

5. Uplink module: té la funció de relacionar i connectar els mòduls control processor 

i downlink module. 

6. Control processor i downlink module: el control processor és l'encarregat de rebre 

la informació provinent de planta i aplicar la lògica programada als servidors i 

així assegurar un funcionament automàtic i segur de la planta. Per l'altra banda, el 

downlink module és l'encarregat d'enviar les accions conseqüents de les lògiques 

de control a camp perquè els equips relacionats amb aquestes lògiques actuïn. 

7. Mòduls redundants del control processor i el downlink module: són mòduls 

duplicats, ja que si algun d'aquests falla, la planta continuï tenint un control 

automàtic dels actuadors. 

 

Pel que fa a l'armari de control, aquest conté un xassís sencer auxiliar per poder 

complementar la lògica de control que el primer xassís no abasta. Tots dos actuen com un únic 

xassís que fa la funció de recol·lecció de dades i aplicació de la lògica a la planta. 

A la figura 4.1.3. es pot observar la connexió entre tots els mòduls de control de la planta 

que estan repartits en dos armaris. Els racks 3 i 4 són les entrades i sortides (digitals i 

analògiques) condensades en una sèrie de mòduls que envien la informació al controlador C200. 

Figura 4.1.3. Esquema de la connexió entre mòduls. 
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4.2. Avantatges del DCS respecte el PLC (Programmable Logic Controller)  

El DCS té una sèrie d’avantatges comparat amb altres tipus de sistemes de control 

automatitzat com el control centralitzat. A continuació s’exposen els principals:  

• Al dividir les funcions principals en diferents subsistemes, es permet millorar en gran 

mesura l'operativitat, l'adquisició, el control, la supervisió de processos, etc. sent molt 

més efectiva. Mentre que altres tipus de sistemes de control podrien ajustar per exemple 

una operació d’una sola unitat, el DCS pot fer ajustaments a cadascuna de les moltes 

operacions d’unitats interactives d’una planta.  

• Permet un nivell d'automatització més elevat degut a la implementació d'una sèrie 

d'estratègies de control i l'organització d'aquestes com si fos un únic sistema i no un 

conjunt de subsistemes.  

• Disseny de sistemes simplificat, els processos que tenen com a arquitectura de control 

un DCS tenen l'avantatge que generalment només un programari és requerit, ja que els 

DCS només tenen una base de dades per a tots els servidors i subsistemes de la planta.  

• Facilitats en la resolució de problemes: El DCS té a la disposició de l'operador de forma 

completa la lògica de control i vincula les alarmes que puguin aparèixer al panell amb 

el chart responsable de fer saltar aquesta alarma. Això redueix el temps d'identificació 

problemes per poder ser resolts.  

• La modificació de la lògica és més ràpida i simple, ja que es poden utilitzar plantilles a 

primera instància per poder implementar-la. A més, en el moment del canvi aquest és 

propagat per tot el sistema modificant els charts que estan relacionats amb el que s’ha 

canviat de forma automàtica, evitant així errors humans per part de l'encarregat de la 

modificació. (Ref 2.) 

 

El sistema DCS, encara que presenta un cost per una inversió inicial més gran que el del 

PLC, presenta una major rendibilitat a llarg termini gràcies als avantatges i facilitats que presta 

per poder mantenir el sistema actualitzat de manera senzilla i ràpida. A més, permet l'opció 

d'una resolució de problemes més entenedora per als operaris i ajuda al programador durant la 

implementació de la lògica gràcies a possibles plantilles que es poden adaptar a la forma de 

lògica que es vulgui aplicar. 
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5. OPTIMITZACIÓ DE LES ALARMES DE CONTROL 

5.1. Introducció 

L'octubre del 2020 es va emetre l'informe de l’auditoria corporativa de seguretat de la 

planta. En aquest informe es descriu que: “No es duu a terme una gestió adequada de les alarmes 

a la planta d'asfalts de Tarragona, que pot ser causa de possibles accidents de procés”. 

Quan un sistema d'alarmes produeix més alarmes de les que es poden processar, o hi ha 

alarmes actives més de 24 h sense haver-ne procedit a la gestió, el panelista comença a tenir 

una visió limitada del procés, la qual és una de les moltes causes d’accidents que es poden 

trobar a la indústria. Això indica la importància de tenir un bon sistema de gestió d’alarmes. 

La racionalització de les alarmes té com a objectiu analitzar les alarmes que hi ha a cada 

planta, fent-ne una priorització, analitzant-ne la qualitat, entenent que siguin fiables, 

entenedores, rellevants per al panelista i que ofereixin un diagnòstic i una possible solució, 

eliminant per tant aquelles alarmes que no compleixin aquests requisits, si n'hi hagués.  

5.2. Gestió d’alarmes 

Per tal de donar resposta a aquesta observació de l’auditoria, s’elaborarà, planificarà i 

aplicarà un procediment de disseny i gestió d'alarmes per a la planta de Tarragona que compleixi 

els criteris anteriors prenent com a base la Guia de racionalització d'alarmes site Palos de la 

Frontera v.0. 

Només es configurarà com alarma high o urgent quan l'operador de camp o tècnic de 

control hagin de fer alguna acció. Si no cal fer res no es configurarà cap alarma. S'utilitzaran 

dues prioritats per a les alarmes (Urgent i High) i es deixarà la prioritat de Low o Journal per a 

les alertes, esdeveniments o avisos de finalització d’alguna seqüència o procés. 

A la figura 5.2.1. es mostra un esquema de la diferència entre alarmes i alertes sobre 

l’operació de la planta. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 5.2.1. Diferència entre alarmes i alertes del procés. 
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A la figura 5.2.2. es pot observar la guia que s’ha seguit per classificar la prioritat de les 

alarmes segons la conseqüència que pot arribar a provocar i el temps de resposta el qual disposa 

l’operari.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 5.2.2. Guia per seleccionar la prioritat d’alarmes. 

5.2.1. Actuacions de racionalització d’alarmes  

A continuació es mostren les accions proposades per procedir a la gestió d’alarmes: 

• Acció 1. Racionalització d’alarmes. S’identificaran totes les alarmes de la planta 

avaluant-les si estan ben prioritzades. Es passaran a alarmes de prioritat Low o a 

Journal (esdeveniment) aquelles que no requereixin la intervenció del personal o 

aquelles que informin de la finalització d’una seqüència, lògica de control o similar.  

• Acció 2. Llistat d’alarmes. A la matriu d'enclavaments es llistaran totes les alarmes 

programades al DCS amb prioritat urgent, high i low i es valorarà si és necessari un 

canvi de la prioritat. 

• Acció 3. Protocol d’actuació. Per a totes les alarmes amb prioritat urgent i high 

s’establirà un protocol d’actuació per al personal de la planta definint les accions a 

realitzar i el temps estimat abans que l’alarma porti a la planta a situacions de risc per 

a la seguretat, la qualitat o el medi ambient. Preferiblement, aquests protocols estaran 

disponibles al DCS sent visibles per al personal quan s’activi l’alarma. 

• Acció 4. KPI: Es revisaran les alarmes que s’han activat abans i després de realitzar 

les tres primeres accions. 

• Acció 5. Impartir formació sobre aquesta guia i els protocols d’actuació als panelistes 

i operadors de la planta. 

• Acció 6. Durant un any i per cadascun dels tres torns diaris, es revisaran les alarmes 

amb prioritat high i urgent que s'han activat i es revisarà si l’actuació ha estat 

adequada. 

• Acció 7. Auditar el procés de gestió d’alarmes a les inspeccions de seguretat de la 

planta que realitza el tècnic de seguretat. 
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En aquest projecte només s’han dut a terme les cinc primeres accions. Aquestes accions 

s’han dut a terme en reunions multidisciplinàries conjuntament amb el cap de la planta, el 

responsable de producció i el responsable de manteniment, mitjançant l’ús dels P&ID i els 

HAZOP de la planta. L’acció 6, a causa d’una limitació temporal del projecte serà portada a 

cap pels panelistes i revisada pels encarregats de la planta. Finalment, l’acció 7, en tractar-se 

d’una auditoria, serà realitzada pel departament de seguretat de Cepsa.  

5.3. Acció 1. Racionalització de les alarmes 

A l’inici del projecte, el sistema d’alarmes de Cepsa no es trobava optimitzat. Com s’ha 

esmentat en l’acció 1, aquest apartat se centra en la racionalització de les alarmes. Hi havia 

alarmes amb una prioritat urgent o high que corresponien a esdeveniments o per exemple hi 

havia tags o alarmes d’equips que avui dia són inexistents.  

Per fer aquest canvi, s’ha descarregat un històric de les alarmes urgent, high i low dels 

últims tres mesos. D’aquest document, s’han seleccionat només les alarmes que corresponen al 

procés, excloent així les del software del sistema de control, com per exemple, l’acceptació de 

la llicencia del programa entre d’altres. També s’han exclòs les alarmes que tenen un 

enclavament associat, ja que aquestes s’estudien a l’apartat 5.4. Llistat d’alarmes. 

Seguint la taula de la figura 5.2.2., s’han passat a prioritat urgent o high aquelles que 

requereixin una intervenció de l’operari. Per altra banda, s’han passat a alarmes de prioritat low 

o a esdeveniments aquelles que no requereixin la intervenció del personal o aquelles que 

informin de la finalització d’una seqüència, lògica de control o similar.  

Abans de procedir en la racionalització, durant un mes s’han comptabilitzat 4456 alarmes 

urgent, 18073 alarmes high i 2494 alarmes low. 

5.3.1. Implementació dels canvis de prioritat de les alarmes en el DCS 

Una vegada identificats els canvis a realitzar, s’ha procedit a modificar els canvis al DCS 

tal com es mostra a continuació. 

5.3.2. Alarm Summary Display 

Cada vegada que una condició anormal en el procés ocorre, es genera una alarma, que 

estan típicament associades amb els punts (points). Per exemple, el valor d'un punt analògic 

que representa un sensor de temperatura podria estar per sobre o per sota del rang acceptable, i 

en aquest cas es generarà una alarma. Aquest tipus d'alarmes s'anomenen alarmes de procés, 

perquè estan associades amb el procés que s'està monitoritzant i són mostrades en el display de 

Resum d'Alarma (Alarm Summary). En la figura 5.3.1. es pot observar el desplegament de 

l’Alarm Summary.   

D'altra banda, també hi ha alarmes que són generades com a conseqüència d'un 

esdeveniment associat al sistema Experion PKS i no al procés, com per exemple, una fallada en 

les comunicacions d’alimentació del sistema. Aquestes són anomenades com a alarmes de 

sistema, ja que estan associades amb els components que formen part del sistema de control i 

es mostren en un display d’Estat del Sistema (System Status Display). 

En aquest cas, tal i com s’ha esmentat anteriorment, el canvi de prioritat només s’ha 

realitzat per les alarmes de procés. 

Les alarmes que estan llistades a l’Alarm Summary proporcionen una descripció d'una 

línia per a cadascuna d’aquestes. En el cas que alguna d’aquestes alarmes no hagi estat 

reconeguda per l’operari, es repetirà cada vint segons. Una alarma és considerada repetida si la 

font, condició i paràmetre són els mateixos.  
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Figura 5.3.1. Desplegament de l’Alarm Summary. 

 

La taula 5.3.1. descriu a què correspon cadascuna de les columnes d'informació que 

presenta l’Alarm Summary, d’esquerra a dreta: 

 

Taula 5.3.1. Descripció de la informació que presenta l’Alarm Summary. 

Ítem de la línia d’alarma Descripció 

 

Vermell intermitent: l'alarma és urgent priority (prioritat urgent), 

no reconeguda i la causa de l'alarma encara existeix. 

Vermell fix: l’alarma és de prioritat urgent, reconeguda i la causa 

de l'alarma encara hi és. 

Color invers intermitent: l’alarma és de prioritat urgent, no 

reconeguda i la causa que va generar l’alarma ja no existeix. 
 

 

Groc intermitent: l'alarma és de high priority (prioritat alta), no 

reconeguda i la causa de l'alarma encara existeix. 

Groc fix: l’alarma és de prioritat alta, reconeguda i la causa de 

l’alarma encara existeix. 

Color invers intermitent: l’alarma és de prioritat alta, no 

reconeguda i la causa que va generar l’alarma ja no existeix. 
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Blau intermitent: l'alarma és de low priority (prioritat baixa), no 

reconeguda i la causa de l'alarma encara existeix. 

Blau fix: l'alarma és de prioritat baixa, reconeguda i la causa de 

l'alarma encara hi és. 

Color invers intermitent: l’alarma és de prioritat baixa, no 

reconeguda i la causa que va generar l’alarma ja no existeix. 

Date & Time 

 
El temps i la data en què l'alarma va ser rebuda. 
 

Location 

 

El Tag Name (Nom d'Etiqueta) de l'asset (actiu) al qual pertany 

el punt o dispositiu. En aquesta columna hi ha números que estan 

assignats a les diferents plantes de producció. 
 

Source 

 
El punt o dispositiu que va causar l’alarma. 
 

Priority 

 

La prioritat de l’alarma. La lletra del prefix indica la prioritat 

general: Urgent, High i Low  

El número segueix a la lletra, aquest representa la prioritat 

relativa dins de la prioritat general. Per exemple, les alarmes 

urgents poden diferenciar-se des de U15 (més urgent) a U00 

(menys urgent). 
 

Description 

 
Descripció de l’alarma. 
 

Trip value 

 
Valor al que es va activar l’alarma. 
 

Live value 

 
És el valor actual, es va actualitzant contínuament.  
 

Units La unitat d’enginyeria que el valor representa.  

 

Per tal de poder facilitar el canvi de prioritat, es pot canviar la manera de com es mostra 

la informació al display de l’Alarm Summary, aplicant una vista (view) diferent. Les vistes 

contenen informació sobre el filtratge i l’ordre aplicats, els ítems d'alarma que es mostren, 

l’ordre en què són desplegats i l’espai destinat a cadascun. 

Hi ha diverses vistes predeterminades. Aquestes són: 

• Unacknowledged alarms: Mostra només les alarmes no reconegudes. 

• Urgent alarms: Mostra només les alarmes de prioritat urgent. 

• High alarms: Mostra només les alarmes de prioritat alta. 

• Low alarms: Mostra només les alarmes de prioritat baixa. 

• Shelved alarms: Mostra només les alarmes que han estat col·locades a la llista 

d'espera. 

 

A l’hora de realitzar el canvi de prioritat, hi ha dos tipus de sensors. Uns que estan 

programats per que el canvi es pugui fer directament en la secció d’alarmes, detallat en l’apartat 

5.3.3. Canvi de prioritat en la secció d’alarmes, i altres on el canvi s’ha de realitzar en la secció 

de charts, detallat en l’apartat 5.3.4. Canvi de prioritat en la secció de charts. 
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5.3.3. Canvi de prioritat en la secció d’alarmes 

Primerament, se selecciona l’alarma a la qual s’ha de modificar la prioritat en el display 

d’Alarm Summary, tal com s’observa en la figura 5.3.2. 

 

 
Figura 5.3.2. Selecció del sensor LT_TA_03 en Alarm Summary Display. 

 

Un cop seleccionada l’alarma, ens porta al seu respectiu display. Com es pot observar en 

la figura 5.3.3, hi ha diferents tipus de prioritat depenen del punt de l’alarma. Un Punt (Process 

Point) és un conjunt d’informació que defineix una part donada del sistema. Hi ha 4 tipus de 

points: 

• High High (HH): Molt alt 

• High (H): Alt 

• Low (L): Baix 

• Low Low (LL): Molt baix 

 

Cada element d'informació que compon un punt és anomenat paràmetre (parametre). Els 

paràmetres més utilitzats són: 

• El valor o estat actual del punt, anomenat Variable de Procés (Process Variable) 

o PV. 

• L'estat o valor desitjat del punt, conegut com a Setpoint o SP. 

• El valor de sortida del punt, anomenat Output o OP. 

• L'estat de control del punt, és a dir, si el punt està sent controlat automàticament 

o manual. Aquest paràmetre és Mode o MD. 

 

No tots els punts tindran tots aquests paràmetres; dependrà de la seva funcionalitat. 

 

Com per exemple, en el tag LT_TA_03, corresponent al transmissor de nivell del tanc T-

03. Aquesta alarma conté diferents points, cadascun d’aquests punts indica un nivell diferent 

del tanc. Cadascun dels diferents nivells del tanc, conté els següents paràmetres: 

• PV, que mostra el nivell actual del tanc. 

• SP, que s’utilitza per canviar el nivell desitjat.  

 

En la figura 5.3.3. s’observa el display del tag LT_TA_03 sense modificar la prioritat de 

les alarmes. Per altra banda, en la figura 5.3.4., s’observa el mateix display una vegada s’han 

canviat les prioritats de les alarmes.   
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Figura 5.3.3. Canvi de prioritat en la secció d’alarma abans de la modificació.  

                                                                              

 
Figura 5.3.4. Canvi de prioritat en la secció d’alarma després de la modificació.  
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5.3.4. Canvi de prioritat en la secció de charts 

En aquest cas, també se selecciona l’alarma a la que es vol canviar la prioritat en l’Alarm 

Summary display. 

 
Figura 5.3.5. Selecció del sensor PT_01 en l’Alarm Summary. 

 

Però a diferència del cas anterior, en aquest els points del sensor no es troben en el display 

específic de l’alarma. Per tal de modificar la prioritat de les alarmes, és necessari canviar-ho en 

els charts.  

Els charts són blocs utilitzats per establir una lògica de control i programar o modificar 

els inputs i outputs del DCS per a diferents sensors i actuadors. En la figura 5.3.6. es pot 

observar un exemple d’aquests blocs de programació. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 5.3.6. Blocs de programació (chart) del baix nivell del tanc T-01. 

 

En la figura 5.3.6, els blocs de de programació del baix nivell del tanc T-01, estan 

compostos per l’entrada del senyal digital, provinent d’un switch de nivell. El senyal digital 

s'adreça a un segon bloc, aquest correspon a un enclavament de seguretat, on l'estat 1 és  

l’activació d’aquest, tancant la vàlvula de sortida d'oli del serpentí i proporciona una alarma de 

molt baix nivell. El segon bloc, el FLAGA, serveix per poder programar o canviar les prioritats 

de les alarmes. 

 En la figura 5.3.7. s’observa el P&ID amb el llaç de control de baix nivell del tanc T-01. 
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Figura 5.3.7. P&ID del llaç de control de baix nivell del tanc T-01. 
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En la figura 5.3.9. s’observa el canvi de prioritat realitzat pel transmissor de pressió, on 

el molt alt nivell passa a no tindre alarma i alt nivell es passa a urgent.  

 
Figura 5.3.8. Canvi de prioritat en la secció de chart abans de la modificació. 

 

                                                                    
Figura 5.3.9. Canvi de prioritat en la secció de chart després de la modificació.  
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5.4. Acció 2. Llistat d’alarmes i enclavaments 

Els sistemes d’enclavament són utilitzats en les plantes de procés amb la finalitat de 

detectar anomalies en el funcionament de les unitats i procedir a l’aturada d’emergència 

d’aquestes.  

Els elements iniciadors d’un enclavament són interruptors activats als sobrepassar un 

límit determinat en la variable de procés, com per exemple el baix nivell d’un tanc, l’alta pressió 

d’una caldera, etc. Aquests elements, estan connectats a un component físic a camp, el qual 

realitza alguna acció per tal de mitigar una possible sortida dels nivells de seguretat òptims de 

la planta. Per exemple, si el nivell del tanc T-02 sobrepassa el switch LSH-02, la vàlvula 

automàtica PCV-12 tanca completament, tal com es mostra en la figura 5.4.1. 
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Figura 5.4.1. P&ID del llaç de control d’alt nivell del tanc T-02. 
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A CCP es disposa de matrius causa-efecte en cada una de les seccions de la planta, en 

elles es relacionen les alarmes i els elements finals de control que s’activen en cas de ser 

necessari. Aquestes matrius actualment no es troben completes, ja que no es mostra la prioritat 

de l’alarma ni l’acció que ha de realitzar l’operari en cas d’haver de fer-ho.  

En el següent apartat, 5.4.1. Matriu causa-efecte de la fàbrica automàtica d’emulsions, 

es pot observar un exemple de la matriu d’enclavament de la FAE actualitzada amb els canvis 

afegits i les noves prioritats escollides de les alarmes. La resta de les matrius es poden observar 

a l’annex A.1. 

La implementació dels canvis de prioritat en el DCS s’ha dut a terme de la mateixa forma 

que en l’apartat 5.3.3. Canvi de prioritat en la secció d’alarmes. 

Completades les dues primeres accions, s’ha realitzat un recompte de les modificacions 

en la prioritat de les alarmes. A la taula 5.4.1. es pot observar la quantificació d’aquest 

procediment. 

 

Taula 5.4.1. Recompte del canvi de prioritat de les alarmes. 

Prioritat abans del canvi Prioritat després del canvi Nombre total 

Urgent High - 

Urgent Low 3 

High Urgent 3 

High Low 18 

Low Urgent - 

Low High 1 

Urgent, High o Low Journal 32 

Urgent, High o Low Desactivades 19 

Desactivades Urgent, High o Low 2 

 

5.4.1. Matriu causa-efecte de la fàbrica automàtica d’emulsions 

En la figura 5.4.2. es pot observar la matriu causa-efecte de la fàbrica automàtica 

d’emulsions actualitzada. 
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By-pass SIL ACCIÓN IREV. PLANTA INICIADOR DESCRIPCIÓN ALARMA
TIEMPO 

RETARDO
PRIORIDA
D ALARMA

P&ID

PComprobar el nivel del tanque y si se confirma ira a campo a comprobar  que la bomba P16 ha parado y la electroválvula de entrada de agua ha parado. Si hay sobrellenado asegurarse que la válvula de salida del cubeto está cerrada.039 C0 FAE LSHH-T40 SOBRELLENADO DEL T-40 HH U XX6

Comprobar si ha cerrado la válvula de entrada de agua de aitasa  - C0 FAE LR-41 RADAR DEL T-41 HH/H H XX6

0 FAE LR-42 RADAR DEL T-42 HH/H H XX6

0 FAE LR-41 RADAR DEL T-41 L/LL H XX6

C CC

Comprobar si la válvula de entrada de agua está abierta o si la maniobra de vaciado del tanque es correcta. - C

Comprobar si ha cerrado la válvula de entrada de agua de aitasa o si las de retorno del intercambiador PCV 29 y PCV 28 están abiertas -

Comprobar si la válvula de entrada de agua está abierta o si la maniobra de vaciado del tanque es correcta. -0 FAE LR-42 RADAR DEL T-42 L/LL H XX6

0 FAE TMTS-42 SENSOR DE TEMPERATURA T-42 H/L XX6

C CC

0 FAE TMTS-42 SENSOR DE TEMPERATURA T-42 HH H XX6

C

CComprobar que la válvula de aceite ha cerrado -

X  -

Comprobar que la válvula de aceite ha abierto -0 FAE TMTS-42 SENSOR DE TEMPERATURA T-42 LL H XX6

0 FAE LSHH-43 SOBRELLENADO DEL T-43 HH U XX6

C

0 FAE TMTS-43 SENSOR DE TEMPERATURA T-43 H/L   XX6

P

CX 007

PComprobar el nivel en el radar. Si se confirma el alto nivel, comprobar que las P17 y P16 han parado. Si no hay sobrellenado cerrar la válvula manual de entrada al tanque.006

P PComprobar el nivel. Comprobar que la P24, 16, P17 y P18 han parado y la PCV-06 ha cerrado . Si no pulsar paro de emergencia de la FAE situado en el armario de la sala de control y cerrar manuales del colector de aditivos.0100 FAE LSHH-20 SENSOR DE NIVEL ALTO DEL T-20 HH U XX7

0 FAE LSHH2-20 SENSOR DE MÁXIMA DEL T-20 HH U XX7

P P C

0 FAE TMTD-44 SONDA TEMPERATURA T-20 H XX8

P P CP

X 012

PComprobar el nivel. Comprobar que la P24, 16, P17 y P18 han parado y la PCV-06 ha cerrado . Si no pulsar paro de emergencia de la FAE situado en el armario de la sala de control y cerrar manuales del colector de aditivos.011

P PX 0140 FAE LSLL-20 SENSOR DE MÍNIMA DEL T-20 L XX6

0 FAE TMTD-45 SONDA TEMPERATURA T-21 H H XX9

P P

0 FAE LSHH-21 SENSOR DE MÁXIMA DEL T-21 HH XX6 P PPComprobar el nivel y que han parado la P04 , P05, P17 y P07012

Comprobar que la válvula manual de entrad ade aceite está cerrada013

X 0130 FAE TMTD-48 SONDA TEMPERATURA T-48 H XX9

P

0 FAE LSHH-T48 SENSOR DE MÁXIMA DEL T-48 HH XX6

0 FAE LSHH-48 SENSOR DE MÁXIMA DEL T-48 HH XX6

P PP

P PComprobar el nivel. Comprobar que la P24, 16, P17 y P18 han parado y la PCV-06 ha cerrado . Si no pulsar paro de emergencia de la FAE situado en el armario de la sala de control y cerrar manuales del colector de aditivos.013

PComprobar el nivel. Comprobar que la P24, 16, P17 y P18 han parado y la PCV-06 ha cerrado . Si no pulsar paro de emergencia de la FAE situado en el armario de la sala de control y cerrar manuales del colector de aditivos.013

P PX 0140 FAE LSLL-48 SENSOR DE MÍNIMA DEL T-48 L XX6

P P

0 FAE C-104 CAUDALÍMETRO DE HCL XX6

P P

0 FAE C-107 CAUDAÍMETRO DE ASFIER117 XX6 X 015

M/PX 014

X 0160 FAE C-103 CAUDALÍMETRO DE EMULGENTE XX7

M/P

0 FAE C-105 CAUDALÍMETRO DE LIGANTE XX7

CP

0 FAE C-106 CAUDALÍMETRO DE CORTE2A X13

CP M/P

X 018

X 017

Comprobar que el molino ha parado, si no para activar el paro de emregencia. Comprobar la maniobra o tapones en la línea.0190 FAE PT-01 PRESOSTATO DEL MOLINO H U XX7

PC

0 FAE PT-12 PRESOSTATO DEL MOLINO H U XX7

P P

0 FAE MOL-01 MOLINO DE FABRICACIÓN XX7

P P

Eliminar las alarmas de paro y marca molino020

Comprobar que el molino ha parado, si no para activar el paro de emregencia. Comprobar la maniobra o tapones en la línea.019

Comprobar nivel en tanque, que ha parado la P07. Comprobar en campo que no haya fugado el tanque. Si ha fugado el tanque activar espumógeno del cubeto, y del tanque del anillo del tanque  y activar la alarma0210 T. PETROSOL LSHH-09 SENSOR DE MÁXIMA DEL T-09 HH U X13

C

C

1 T. PETROSOL LSLL-09 SENSOR DE MÍNIMA DEL T-09 LL U X13 C

4 FAE LR-30 RADAR DEL T-30 HH U XX8

P

Comprobar que se han parado molino y bomba y revisar023

Comprobar nivel en tanque, que ha parado la P07. Comprobar en campo que no haya fugado el tanque. Si ha fugado el tanque activar espumógeno del cubeto, y del tanque del anillo del tanque  y activar la alarma022

Comprobar que se han parado molino y bomba y revisar0234 FAE LR-31 RADAR DEL T-31 HH U XX8

P PP P

4 FAE LR-32 RADAR DEL T-32 HH U XX8

P PP P

4 FAE LR-33 RADAR DEL T-33 HH U XX8

P PP P

Comprobar que se han parado molino y bomba y revisar023

Comprobar que se han parado molino y bomba y revisar023

Comprobar que se han parado molino y bomba y revisar0234 FAE LR-34 RADAR DEL T-34 HH U XX8

P PP P

4 FAE LR-35 RADAR DEL T-35 HH U XX8

P PP P

Comprobar que se han parado molino y bomba y revisar023

Comprobar que se han parado molino y bomba y revisar0234 FAE LR-36 RADAR DEL T-36 HH U XX8

P PP P

P PP P

Figura 5.4.2. Matriu causa-efecte de la fàbrica d'emulsions.
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5.5. Acció 3. Protocol d’actuació 

Un cop s’han modificat les prioritats de les alarmes en el DCS, es procedeix a 

implementar les accions que han de dur a terme els operaris de la planta en cas que es requereixi.  

La raó principal per introduir els comentaris al DCS és que, en cas d’emergència, l’operari 

tingui una visió clara del procés i pugui intervenir de forma adequada, ja que hi pot haver una 

situació on l’operari no pugui pensar amb claredat o no sigui capaç de prendre decisions. Això 

no vol dir que el personal de la fàbrica no estigui capacitat degudament, si no més aviat és una 

mesura per evitar una situació descontrolada en la planta. 

Primerament, s’han modificat les matrius de causa-efecte corregides amb anterioritat. En 

l’apartat 5.5.1. Accions a realitzar per alarmes high i urgent en la fàbrica d’emulsions, es pot 

observar una taula amb les respectives accions a realitzar en cada alarma. En l’apartat 5.5.2. 

Implementació de les accions en el DCS, es detalla com s’han implementat les accions 

establertes en les matrius d’enclavaments en el DCS. 

5.5.1. Accions a realitzar per alarmes high i urgent en la fàbrica d’emulsions 

Per tal de definir les accions que han de realitzar els operaris, s’han utilitzat els P&ID de 

la planta, per observar els llaços de control, els enclavaments i la instrumentació restant. També 

s’han utilitzat les fitxes de seguretat dels productes així com l’anàlisi HAZOP de les diferents 

parts de la planta i el plot plan. 

Com per exemple, tal com es mostra en la figura 5.5.1, en el cas de l’interruptor de molt 

alt nivell del tanc 40 (LSHH-T40) s’activi, implicarà que l’electrovàlvula d’entrada d’aigua es 

tanqui i també, s’aturarà la bomba P-16. A l’observar que es tractava d’un producte perillós i 

que hi hauria la possibilitat de contacte amb el personal de la planta, s’ha decidit activar el pla 

d’emergència, l’ús de EPI per corrosius i l’aturada de la planta de producció. 
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Figura 5.5.1. P&ID dels tancs de la fàbrica d’emulsions. 
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En la següent taula, es pot observar les accions que hauran de prendre els operaris de la 

planta en cas que s’activi alguna de les alarmes high o urgent de la fàbrica d’emulsions. 

 

Taula 5.3. Accions a realitzar pels operaris en cas que salti l’alarma en la planta d’emulsions. 

Iniciador Alarma Acció 

LSHH-T40 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

HH 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Comprovar el nivell del tanc des del panell de control, si es 

confirma, anar a camp a comprovar que la bomba P-16 ha 

parat i l'electrovàlvula d'entrada d'aigua ha tancat. Si hi 

ha sobreompliment, activar el pla d'emergència, allunyar al 

personal que no és d'emergència de la zona, posar-se 

els EPI d'emergència enfront de corrosius i assegurar-se que 

la vàlvula de sortida de la cubeta està tancada. Aturar tots els 

processos de la FAE per aturar el vessament i diluir el 

producte amb aigua en la cubeta. 

  

LR-41 

  

HH/H 

  

Comprovar si ha tancat la vàlvula d'entrada d'aigua d’Aigües 

de Tarragona S.A. 

  

LR-42 

 

  

HH/H 

 

  

Comprovar si ha tancat la vàlvula d'entrada d'aigua d’Aigües 

de Tarragona S.A. o si les de retorn del bescanviador PCV-28 

i PCV-29 estan obertes. 

  

LR-41 

  

L/LL 

  

Comprovar si la vàlvula d'entrada d'aigua està oberta o si la 

maniobra de buidatge del tanc és correcta. 

  

LR-42 

  

L/LL 

  

Comprovar si la vàlvula d'entrada d'aigua està oberta o si la 

maniobra de buidatge del tanc és correcta. 

  

TMTS-42  HH  
Comprovar que la vàlvula d'oli ha tancat. 

  
TMTS-42 

  

LL 

  

Comprovar que la vàlvula d'oli ha obert. 

  
LSHH-43 

 

 

 

 

 

 

 

  

HH 

 

 

 

 

 

 

 

  

Comprovar el nivell en el radar. Si es confirma l'alt nivell, 

comprovar que les P-16 i P-17 han parat. Si no hi ha 

sobreompliment tancar la vàlvula manual d'entrada al tanc. Si 

hi ha sobreompliment, activar el pla d'emergència, allunyar al 

personal que no és d'emergència de la zona, posar-se 

els EPI d'emergència enfront de corrosius i assegurar-se que 

la vàlvula de sortida de la cubeta està tancada. Aturar tots els 

processos de la FAE per aturar el vessament i diluir el 

producte amb aigua en la cubeta. 

  

LSHH-20 

 

  

HH 

 

  

Comprovar el nivell del tanc. Comprovar que la P-24, P-16, 

P-17 i P-18 han parat i la PCV-06 ha tancat. Si no, prémer 

l’atur d'emergència de la FAE situat en l'armari de la sala de 

control i tancar manuals del col·lector d'additius.  
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LSHH2-20 

 

 

 

  

HH 

 

 

 

  

Comprovar el nivell del tanc. Comprovar que la P-16, P-17, 

P-18 i P-24 han parat i la PCV-06 ha tancat. Si no, prémer 

l’atur d'emergència de la FAE situat en l'armari de la sala de 

control i tancar manuals del col·lector d'additius. 

  
TMTD-45 

  

H 

  

Comprovar que la vàlvula manual d'oli ha tancat. 

  
LSHH-21 

 

  

HH 

 

  

Comprovar el nivell i que han parat les bombes P-04, P-05, P-

07 i P-17. 

  
LSHH-T48 

 

 

 

  

HH 

 

 

 

  

Comprovar el nivell del tanc. Comprovar que les bombes P-

16, P-17, P-18 i P-24 han parat i la PCV-06 ha tancat. Si no 

prémer atur d'emergència de la FAE situat en l'armari de la 

sala de control i tancar manuals del col·lector d'additius. 

  
LSHH-48 

 

 

 

  

HH 

 

 

 

  

Comprovar el nivell del tanc. Comprovar que les bombes P-

16, P-17, P-18 i P-24 han parat i la PCV-06 ha tancat. Si no 

prémer atur d'emergència de la FAE situat en l'armari de la 

sala de control i tancar manuals del col·lector d'additius. 

  
PT-01 

 

 

  

H 

 

 

  

Comprovar que el molí ha parat, si no, activar l'aturada 

d'emergència. Comprovar la maniobra o l’existència de taps 

en la línia. 

  
PT-12 

 

 

  

H 

 

 

  

Comprovar que el molí ha parat, si no, activar l'aturada 

d'emergència. Comprovar la maniobra o l’existència de taps 

en la línia. 

  
LSHH-09 

 

 

 

 

 

  

HH 

 

 

 

 

 

  

Comprovar el nivell del tanc i l'estat de la zona per les 

càmeres. Si es confirma l'alt nivell, parar treballs en la zona, 

tallar circulació del carrer, activar el pla d'emergència. 

Activar des de la sala de control l’escumogen de la cubeta. 

Anar a la zona proveïda d'un exposímetre per avaluar la 

situació i comprovar que la vàlvula de la cubeta està tancada. 

  

LSLL-09 

 

 

 

  

LL 

 

 

 

  

Comprovar el nivell del tanc i que ha parat la P-07. 

Comprovar a camp que no hagi fugat el tanc. Si hi ha fuga, 

activar escumogen de la cubeta, i l'anell del tanc. Activar 

l'alarma. 

  

LR-30  HH  
Comprovar que s'han parat el molí i bomba i revisar. 

  

LR-31  HH  
Comprovar que s'han parat el molí i bomba i revisar. 
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LR-32  HH  
Comprovar que s'han parat el molí i bomba i revisar. 

  

LR-33  HH  
Comprovar que s'han parat el molí i bomba i revisar. 

  

LR-34  HH  
Comprovar que s'han parat el molí i bomba i revisar. 

  

LR-35  HH  
Comprovar que s'han parat el molí i bomba i revisar. 

  
LR-36 HH Comprovar que s'han parat el molí i bomba i revisar. 

 

5.5.2. Implementació de les accions en el DCS 

Per tal de poder implementar les accions que han de realitzar el operaris en cas de que 

s’activi alguna de les alarmes, s’ha decidit programar-ho de tal forma que si es troba en el 

display on ha saltat l’alarma es sobreposi sobre la resta de la pantalla. Aquest comentari seguirà 

sortint fins que l’operari hagi reconegut l’alarma. 

Per implementar-ho, primerament, utilitzant el programari HMIweb Display Builder, se 

selecciona el display el qual es vol introduir l’acció. En ell, s’afegeix un quadre de text, quadre 

en vermell en la figura 5.5.2. i s’ajusta en la pantalla on es vol que es visualitzi el comentari. 

En el quadre de text s’introdueix l’acció corresponent i es procedeix a programar perquè només 

es visualitzi quan s’activa l’alarma, com una finestra emergent.  

Figura 5.5.2. Introducció dels comentaris en el quadre de text. 
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Per poder programar aquesta funció, s’enllaça l’alarma que necessita una acció de 

l’operari amb el quadre de text. Primer de tot, en la configuració del quadre de text s’identifica 

el tag de l’alarma en la secció General. En la figura 5.5.3., es mostra el tag que identifica 

l’alarma i les dimensions i la posició del quadre de text.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 5.5.3. Secció General en la configuració del quadre de text.  

 

Una vegada enllaçada l’alarma amb el quadre de text, es procedeix a crear un script per 

tal que el comentari surti com una finestra emergent. Abans de crear l’script, en la secció de 

Behaviors s’ha de seleccionar l’opció que permeti crear-lo.  

Aquesta secció té diferents opcions, cadascuna d’aquestes es descriu a continuació: 

• Faceplate: permet controlar si la dada vinculada a l’alarma es mostrarà quan 

aquesta sigui clicada. També, crea una petita finestra a la pantalla visualitzada, 

permetent modificar la dada vinculada. 

• Popup: permet especificar una finestra emergent que serà oberta quan l’alarma 

sigui clicada. 

• Script Data: permet crear scripts que tinguin accés directe a les dades de procés. 

Es recomana no fer servir excessivament aquesta eina, ja que a l'hora de crear 

l'script es poden cometre errors, els quals no es poden detectar si no es detalla 

adequadament l’alarma. 

 

En la figura 5.5.4. es pot observar la pestanya Behaviors amb les diferents opcions. 
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Figura 5.5.4. Secció Behaviors en la configuració del quadre de text. 

 

A continuació, s’ha de crear l’script en la pestanya Script Editor (VBScript), com es pot 

observar a la figura 5.5.5. i 5.5.6.  

Una vegada ha estat creat l’script, aquest s’ha de introduir en la pestanya d’Onactivate 

com la d’Ondatachange. L’Onactivate permet que el comentari s’activi cada cop que es torna 

al display de l’alarma i, l’Ondatachange permet l’activació del comentari cada vegada que 

l’alarma associada canvia de valor. 

Finalment, amb l’ajuda d’Addixa s’ha desenvolupat la programació dels diferents scripts. 

És important introduir correctament les propietats de l’objecte i vincular totes les dades a 

l’ScriptData que s’utilitzen a l’script. Si no, l’script no funcionarà i enviarà un missatge d’error. 

 

 
Figura 5.5.5. L’script en la pestanya d’Onactivate.  

 

 
Figura 5.5.6. L’script en la pestanya d’Ondatachange. 
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En la figura 5.5.7. es pot observar com es troba el display del tanc T-02 quan no hi ha cap 

alarma activada, per altra banda, en la figura 5.5.8. es pot observar el mateix display quan hi ha 

una de les alarmes activades. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 5.5.7. Display tanc T-02 amb cap alarma activa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 5.5.8. Display tanc T-02 amb una de les alarmes actives. 
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5.6. Acció 4. Key Performance Indicator 

En aquest apartat es requeria la revisió trimestral de les alarmes activades amb prioritat 

urgent i high. Degut a una limitació temporal, en aquest projecte s’ha decidit fer la revisió un 

mes posterior a la finalització dels canvis en el sistema i comparar-la amb un mes abans 

d’implementar aquests canvis.  

Abans de fer aquesta comparació s’indiquen tots els canvis realitzats durant 

l’optimització d'alarmes de control: 

• S’han prioritzat 193 alarmes i enclavament en la matriu causa-efecte. 

• S’ha canviat el so d’alarmes urgent i high. 

• S’han implementat 142 alarmes amb accions en el DCS. 

• S’han afegit alarmes i enclavaments nous en la matriu causa-efecte. 

 

En la taula 5.6.1. es pot observar el nombre d’alarmes high i urgent activades en cadascun 

dels casos esmentats anteriorment. 

 

Taula 5.6.1. Mètriques obtingudes amb el canvi de prioritat del sistema d’alarmes. 

Prioritat Gener 2022 Maig 2022 Percentatge de canvi 

Urgent 4,456 450 - 89.9 % 

High 18,073 6,444 - 64.3 % 

Low 2,494 5,672 + 126.8 % 

5.7. Acció 5. Formació  al personal de la planta 

La setmana del 23 al 27 de maig, conjuntament amb el responsable de seguretat de la 

planta, s’han realitzat les formacions de les actualitzacions i del protocol d’actuació als 

panelistes i operaris de la factoria.  
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6. ALTRES MILLORES DE SEGURETAT 

Aquest apartat del projecte es basa en la millora i en el disseny de pantalles Display en el 

DCS de la planta i en la creació de lògiques de control. Per tal de dur a terme les següents 

millores, s’ha tingut en compte la seguretat i la càrrega de treball dels operaris. També s’ha dut 

a terme una optimització dels recursos disponibles per tal de reduir l’impacte ambiental. 

Les propostes de millora que s’han dut a terme en el panell de control han estat les 

següents: 

• Automatització de la càrrega de cisternes d’emulsions. 

• Disseny d’una pantalla pel part de fabricació de betum modificat. 

• Contaminació i desplaçament de la línia dels braços de càrrega de betums. 

• Millora en la seguretat del tanc T-09. 

 

Per tal de dur a terme aquestes modificacions en el sistema de control distribuït de la 

planta, es necessiten els programes HMIweb Display Builder (Ref. 5.) i Control Builder (Ref 

4.). Honeywell permet treballar amb ells, ja que disposa d’un software compatible i capaç de 

treballar amb aquests programaris, anomenat Experion PKS.  

6.1. Elements utilitzats en el display 

A continuació, s’explica cadascun dels elements que han estat utilitzats en les millores 

realitzades. 

6.1.1. Vàlvules automàtiques 

A la planta podem trobar diverses vàlvules automatitzades, entre les quals es troben les 

vàlvules reguladores i les vàlvules digitals. Aquestes vàlvules s’identifiquen amb el tag de 

PCV-XXX. A la planta també es troben les vàlvules de tres vies automatitzades, aquestes poden 

ser reguladores o tot/res i són identificades amb el tag PV3V-XXX. 

Per tal de conèixer l’estat d’aquestes vàlvules, en el cas que estiguin en el Display de 

color vermell, significa que la vàlvula està tancada. En cas que la vàlvula estigui parcialment 

oberta o totalment oberta, aquesta estarà de color verd. 

En les figures següents, es poden observar una representació de cadascuna de les vàlvules 

esmentades.    

 

 

 

 

 

 

Figures 6.1.1., 6.1.2. i 6.1.3. Vàlvula controladora, vàlvula de tres vies i vàlvula digital. 
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6.1.2. Vàlvules manuals 

La majoria de les vàlvules de la planta són manuals. Aquestes vàlvules poden tenir sensor 

de posició (micrades) o no i bloquejades o manipulables pels operaris. Aquestes s’identifiquen 

amb el tag HV-XXX.  

Les vàlvules manuals no micrades no incorporen una lògica de control en el DCS, això 

implica que a l’introduir-la en una pantalla del sistema de control no existeixi una connexió 

entre la vàlvula i el servidor i la qual cosa no li arriba informació de l’estat de la vàlvula. 

Aquesta estarà representada de color gris. 

Per altra banda, les vàlvules micrades, a l’haver-hi connexió entre aquestes i el servidor, 

estaran representades de color vermell en el cas que aquestes estiguin tancades i de color verd 

en el cas que estiguin parcialment o totalment obertes.  

En les següents imatges, es pot observar l’estat de les diferents vàlvules manuals. 

 

 

 

 

 

Figura 6.1.4., 6.1.5. i 6.1.6. Vàlvula oberta, vàlvula tancada i vàlvula sense micrar. 

6.1.3. Indicador de seqüència 

Per tal de representar els indicadors de l’operació que es realitza en la càrrega de cisternes 

d’emulsions, s’ha triat com objecte un cercle, tal com s’observa en la figura 6.1.7.  

Per saber l’operació que es duu a terme en la càrrega de cisternes d’emulsions, aquest 

cercle es troba de color verd i en cas contrari, es troba de color vermell. 

 

 

 

 

 

Figura 6.1.7. Indicador de seqüència. 

6.1.4. Indicadors de nivell 

Per identificar els indicadors de nivell en el panell de control, s’han utilitzat dues opcions 

diferents. En el cas que l’indicador de nivell sigui digital, és a dir, un interruptor que detecta si 

ha arribat a cert nivell o no, es representa com un cercle verd si està activat i vermell si no ho 

està. Per altra banda, si és analògic, es pot visualitzar el nivell del fluid amb una barra de nivell 

del 0% al 100%. Depenent del tipus de transmissor al qual estigui l’indicador vinculat, s’han 

de tenir en compte les especificacions següents.  

En el cas que el mesurador sigui un radar, s’ha d’especificar el rang d’altura, la qual cosa 

s’han d’afegir més dades per extrapolar els resultats obtinguts i obtenir paràmetres derivats del 

nivell, com per exemple la massa o el volum disponible.  

En el cas de tenir un mesurador de nivell de pressió diferencial, és necessari 

l’especificació de més dades, com per exemple la densitat del producte i el volum del tanc. El 

principal desavantatge d’aquests mesuradors és que en el cas d’una fallada del transmissor de 

temperatura, el càlcul del nivell del tanc serà erroni. 

En la figura 6.1.8. es poden observar els diferents tipus d’indicadors de nivell que es 

troben a la planta. 
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Figura 6.1.8. Indicadors de nivell que es troben als diferents equips. 

6.1.5. Combobox 

La combobox és una eina utilitzada per seleccionar una de les opcions dins d’un llistat de 

paràmetres possibles. Aquesta, però, s’ha de programar emprant el programa HMIweb Display 

Builder. En la figura 6.1.9., es pot observar l’exemplificació d’aquesta eina. 

 

 

 

 

 

 

Figura 6.1.9. Combobox. 

6.1.6. Alphanumeric  

Per tal d’incorporar o mostrar informació escrita o numèrica, s’ha utilitzat l’eina 

alphanumeric. Aquesta eina, igual com en la combobox, s’ha de programar utilitzant el 

programa HMIweb Display Builder.  

En el cas que s’utilitzi alpanumeric per incorporar informació, aquest es representa per 

un requadre de color blanc i dígits en negre. Tanmateix, és important limitar la quantitat de 

dígits o lletres que es puguin introduir, ja que en el cas d’introduir valors majors als disponibles 

podria causar problemes a la planta. 

Per altra banda, si s’utilitza alphanumeric per mostrar informació, aquest és representat 

en un requadre amb el fons gris fosc i els dígits de color verd. 

En la figura 6.1.10. i 6.1.11. es poden observar les dues variables utilitzades, tant en 

format text com en format numèric. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 6.1.10. i 6.1.11. Alphanumeric per incorporar i mostrar informació respectivament. 
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6.1.7. Pushbutton  

El psuhbutton és una eina del programa HMIweb Display Builder que és utilitzada per 

iniciar alguna seqüència en el part de fabricació d’emulsions. És necessari que estigui enllaçat 

amb l’acció que es vulgui iniciar utilitzant l’aplicació Control Builder. 

 

 

 

 

 

 

Figura 6.1.12. Pushbuttons. 

6.2. Automatització de la càrrega de cisternes d’emulsions 

6.2.1. Objectiu 

La càrrega de cisternes d’emulsions era fins ara, l’única que no comptava amb un sistema 

automatitzat de càrrega de producte. Amb l’objectiu de millorar la seguretat i facilitar el treball 

als operaris, s’ha procedit a l’automatització d’aquesta. 

6.2.2. Situació actual 

Per carregar una cisterna amb emulsió o fer un transvasament entre tancs, l’operari ha 

d’activar el sistema manualment.  

En el cas de carregar una cisterna, primerament, s’ha de revisar al panell de control quin 

dels tancs té suficient producte per cobrir la demanda del client. En cas que es compleixi aquesta 

condició, s’ha de calcular el nivell final el qual hauria d’arribar el tanc per completar la càrrega 

de la cisterna. 

L’operari col·loca el braç de càrrega a la boca d’entrada de la cisterna, introduint la sonda 

de sobreompliment per prevenir la sortida de producte a l’exterior. A continuació, es dirigeix 

al tanc seleccionat i obre manualment la vàlvula de sortida del tanc. En cas que la vàlvula 

manual de sortida de la bomba HV-169 estigui tancada, l’operari l’obre alineant les vàlvules. 

Seguidament, activa la bomba P-15 des del DCS.  

Posteriorment, es dirigeix a la plataforma de càrrega i acciona el pedal del conductor, 

activant així la vàlvula automàtica i es procedeix a l’ompliment de la cisterna. A la mateixa 

plataforma de càrrega, es disposa de visualitzadors dels transmissors de nivell dels tancs per 

saber quan finalitzar la càrrega.  

Per garantir la seguretat de la planta i els operaris, es disposa de tres lògiques 

d’enclavament: la sonda de posicionament del braç, la sonda de sobreompliment i el pedal del 

conductor. Si qualsevol d’aquestes tres seguretats no és tant en la posició correcta, la vàlvula 

automàtica PCV-09 tancarà.  

Una vegada acabada la càrrega del producte a la cisterna, es procedeix a netejar la línia 

per evitar la contaminació de properes càrregues d’emulsions. L’operari des del DCS canvia el 

sentit de gir de la bomba i mitjançant l’aspiració d’aire, es retorna el producte al tanc d’origen. 
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Figures. 6.2.1. 6.2.2. i 6.2.3. d’esquerra a dreta. Braç de càrrega de la cisterna, pedal accionat 

pel conductor i visualitzadors de nivell dels tancs. 

 

En cas que s’hagi de realitzar un transvasament entre dos tancs, l’operari alinea les 

vàlvules manualment i posa en marxa la bomba P-15 des del DCS.    

Els processos de càrrega de cisternes i transvasament entre tancs, es poden observar en la 

figura 6.2.4. Les canonades representades en color vermell és el camí que segueix el producte 

en els dos processos. El color verd representa el camí per carregar la cisterna, mentre que el 

color blau representa el camí per fer un transvasament. 
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Figura 6.2.4. P&ID càrrega de cisternes de fábrica d’emulsions 
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En la figura 6.2.5. es mostra el display del sistema de càrrega abans de ser actualitzat.  

  

 
Figura 6.2.5. Interfície del sistema de càrrega de cisternes d’emulsions. 

6.2.3. Proposta de millora 

Per automatitzar aquest sistema, es proposa la substitució de les vàlvules manuals dels 

tancs per vàlvules automatitzades i la implementació en el DCS del control del posicionament 

del braç de càrrega i de la sonda de sobreompliment. Seguidament, s’explica el procediment 

que s’ha de seguir una vegada automatitzat el procés. 

Com s’ha esmentat anteriorment, per realitzar càrregues de cisternes, s’ha de revisar al 

panell de control quin dels tancs té suficient producte per cobrir la demanda del client. Quan es 

decideix el tanc d’origen per carregar el producte, s’introdueix la quantitat d’emulsió requerida 

pel client en el display i el DCS, calcula el nivell que haurà d’assolir el tanc en finalitzar la 

càrrega.   

L’operari des del panell de control amb la participació del conductor del camió, col·loca 

el braç de càrrega a la boca d’entrada de la cisterna i la sonda de sobreompliment per evitar la 

sortida de producte a l’exterior. 

A continuació, des del panell de control obre i/o tanca les vàlvules requerides per carregar 

el producte del tanc desitjat i posteriorment, activa la bomba P-15.  

Activada la bomba i mitjançant el sistema de comunicació per walkie-talkie permet al 

conductor del camió que pitgi el pedal, amb la finalitat d’obtenir les tres lògiques de seguretat 

alineades i procedir a carregar la cisterna. 

Una vegada finalitzada la càrrega, tal com s’ha esmentat anteriorment, es procedeix a 

netejar la línia, però ara, des del panell de control. 
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Per dur a terme un transvasament entre tancs, l’operari alinea les vàlvules i posa en marxa 

la bomba P-15 des del DCS. 

En la figura 6.2.6. es pot observar el display de sistema automatitzat. Les canonades 

negres són utilitzades per a la càrrega de cisternes i, juntament amb les de color taronja, són 

utilitzades pel transvasament entre tancs. 

 

 
Figura 6.2.6. Display de càrrega d’emulsions automatitzada. 
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6.3. Part de fabricació de betum modificat 

6.3.1. Objectiu 

El part de fabricació de betum modificat fins avui dia es duia a terme mitjançant una 

plantilla en un full de càlcul on el panelista havia d’introduir les dades manualment. Amb 

l’objectiu de millorar la seguretat, la fiabilitat i reduir l’impacte mediambiental, s’ha procedit 

al disseny d’un display per al part de fabricació de betum modificat. 

6.3.2. Situació actual 

El part de fabricació de betum modificat és un document imprescindible per obtenir un 

registre de les característiques del betum fabricat, ja que les especificacions d’aquest producte 

varien segons la demanda del client. 

Tal com s’ha esmentat anteriorment, el part es realitza mitjançant un full de càlcul que és 

emplenat manualment per l’operari i posteriorment s’imprimeix i s’arxiva durant 5 anys. Passat 

aquest temps, aquests arxius són eliminats. 

Primerament, l’operari ha d’introduir manualment el producte que es fabrica, l’alternativa 

de producció, el lot, la data i hora, la quantitat a fabricar i l’operador. Posteriorment, es 

procedeix a emplenar el reactor amb el betum. 

En el cas que el betum base utilitzat sigui diferent del betum utilitzat en la recepta anterior, 

és necessari analitzar-lo al laboratori amb les proves de penetració i punció pertinents. En el cas 

que no es trobi dins del rang acceptat, s’ha de procedir a la correcció del producte afegint un 

betum amb característiques diferents.  

En el cas contrari, es procedeix a introduir les matèries primes pertinents i fabricar el 

producte final. A l’acabar la fabricació, si la quantitat fabricada és menor a 30 tones, s’analitza 

el producte i en cas que no es trobi dins de l’especificació requerida, s’ha de corregir amb un 

betum amb característiques diferents. Si el producte es troba en els límits establerts, aquest 

s’envia a un dels tancs d’emmagatzematge. Per altra banda, si la quantitat és superior a 30 tones, 

aquest es dilueix amb el betum base inicial i s’envia a un dels tancs. 

Finalment, en la figura 6.3.1. es pot observar un exemple d’un part de fabricació actual. 
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Figura 6.3.1. Part de fabricació de betum modificat en el MS Excel.  

Producto Alternativa LOTE FECHA Cantidad Hora inicio OPERADOR

Unidad Hora inicio Tª reactor

kg 7:00

Notas: 

Nº registro Hora Operario Ensayos LÍMITE superior LÍMITE inferior Resultados

Penetración rápida

Unidad Hora inicio Tª reactor

kg 12:25/13:25 150

Notas: 

Unidad Hora fin Tª reactor

kg 16:35 166

Notas: 

Nº registro Hora Operario Ensayos LÍMITE superior LÍMITE inferior Resultados

Penetración rápida No se hace No se hace

Punto rápido -

CANTIDAD 

Notas: 

Nº registro Hora Operario Ensayos LÍMITE superior LÍMITE inferior Resultados

Penetración rápida No se hace No se hace

Punto rápido - 0

CANTIDAD XXXX Hora inicio Operario

16:35

Hora fin Cantidad inicial  Final (t) Tª Mezcla

17:38 127.31 192 142

Nº registro Hora Operario Ensayos 0 LÍMITE inferior Resultados

Penetración rápida No se hace No se hace

Punto rápido - 0 67

Tractora Cisterna Operario Fecha Hora

 

OBSERVACIONES

Dilución

BETÚN

Tanque de destino

Tanque 7

53985 22:10

Carga directa de cisterna

 

Ensayos rápidos

XXXX

 

Ensayos rápidos

CORRECCIONES

HORA

Cantidad
XXXX

MMPP Cantidad
XXXX

Se analizará la muestra del betún base siempre que haya un cambio de betún base respecto a la fabricación

anterior.

 
Betún base

DOSIFICACIÓN MMPP

MMPP Cantidad

LLENADO REACTOR

5 4022 14/03/2022 XXXX 7:00

Betún

Planta CCP Asfaltos Tarragona

Parte Fabricación Betunes Modificados
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6.3.3. Proposta de millora 

Com s’ha esmentat anteriorment, s’ha procedit al disseny d’un display per al part de 

fabricació de betum modificat, amb la finalitat de millorar la seguretat, la fiabilitat i la reducció 

del consum de paper.  

El procediment que hauran de dur a terme els operaris serà el mateix que en l’apartat 

6.3.2. Situació actual. Aquesta acció implica que els operaris hauran d’omplir els camps els 

quals no estan automatitzats en el DCS i hauran de seleccionar una de les opcions de les 

combobox. Cada vegada que es pressioni a un pushbutton, les dades reals s’enllaçaran 

automàticament, evitant així possibles errors associats al factor humà. 

Per altra banda, la creació d’aquesta pantalla implica que les dades de cadascuna de les 

fabricacions seran extretes a un Excel i es guardaran automàticament en la memòria del sistema, 

evitant així un consum innecessari de paper.  

Per acabar, en la figura 6.3.2. es pot observar el disseny del display realitzat del part de 

fabricació de betum modificat. 

 

 
Figura 6.3.2. Part de fabricació de betum modificat en el DCS.  
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6.4. Desplaçament en línia de braços de càrrega de betum 

6.4.1. Objectiu 

Per tal de reduir els casos de contaminació creuada entre productes de diferents 

característiques en la càrrega de cisternes de betum, s’ha implementat una lògica de control en 

el DCS per saber si és necessari el retorn de les restes de producte de la línia als tancs d’origen. 

6.4.2. Situació actual 

Actualment, no existeix cap lògica de control que permeti saber si el producte carregat 

anteriorment és compatible amb el que es desitja carregar. Tampoc es queda registrat al DCS 

quin és aquest producte romanent a la línia.  

Cada vegada que s’ha de produir una càrrega amb un producte nou, els operaris han de 

consultar un fitxer en full de càlcul i depenent del producte anterior, el producte nou i la 

quantitat romanent a la línia, saben si és necessari el desplaçament en línia cap al tanc d’origen 

o per contra, es pot carregar sense afectar a l’especificació. 

En la figura 6.4.1. es mostra el display actual. 

 

 
Figura 6.4.1. Display original de càrrega de betum. 
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6.4.3. Proposta de millora 

En el nou display dissenyat, s’ha tingut en compte tant la simplificació de la pantalla com 

la implementació de la nova lògica de control. 

En la part superior, es troben representats els braços de càrrega amb un rectangle i dins 

d’aquest, a banda dels paràmetres que ja es trobaven al display anterior, s’han afegit dos 

combobox amb el producte a carregar i el producte anterior. 

Conjuntament amb Addixa control, s’ha implementat la lògica de control que inicialment 

es trobava en full de càlcul. 

Amb aquest canvi, i afegint la quantitat a carregar, el DCS determina si s’ha de realitzar 

el retorn al tanc de producte anterior o no. En cas de no poder-se realitzar la càrrega, surt una 

finestra emergent amb un comentari, i el sistema no deixa carregar producte fins que s’hagi 

desplaçat el betum anterior. 

A la figura 6.4.2. es mostra el nou display amb els canvis fets. 

 

 
Figura 6.4.2. Display actualitzat de la càrrega de betums. 
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6.5. Millora en la seguretat del tanc T-09  

El tanc T-09 conté petrosol, un additiu utilitzat en la fabricació d’emulsions inflamable i 

tòxic, tal com es mostra en la seva fitxa de seguretat en l’annex  A.2. Full de seguretat del 

petrosol. 

Durant un cap de setmana de l’any 2020, degut a una causa desconeguda, l’electrovàlvula 

del sistema contra incendis del tanc T-09 va obrir durant un període de temps i posteriorment 

va tancar. Això va provocar una inundació del tanc T-09 amb aigua, però no va arribar a vessar, 

ni va saltar cap alarma de sobreompliment, ja que la quantitat d’aigua dins del tanc no era 

suficient per activar l’interruptor de molt alt nivell.  

Degut a això, no es va conèixer aquest incident fins que es va detectar una fabricació 

d’emulsions fora d’especificació, fet que va alertar als operaris. Posteriorment, es va haver 

d’analitzar el contingut del tanc T-09 per adonar-se que el producte es trobava contaminat amb 

aigua del sistema contra incendis. 

Aquest incident no va sé estudiat al HAZOP (Hazard and Operability) anterior, per això 

en aquest projecte s’ha realitzat una nova anàlisi funcional d’operativitat HAZOP d'aquest tanc.  

Aquesta anàlisi funcional d’operativitat és una actualització d’una anàlisi fet amb 

anterioritat, que contempla els canvis nous que s’han produït en el procés.  

6.5.1. Piping & Instrumention Diagrams del tanc T-09 

En les figures 6.5.1. i 6.5.2. es poden observar dos P&ID del tanc T-09. En el primer es 

pot veure representat la descàrrega de la cisterna al tanc i la sortida del tanc cap a la fàbrica 

d’emulsions. El segon P&ID només s’ha utilitzat per considerar la canonada que surt de la 

bomba P-07 i va dirigida al molí, ja que aquesta també pot causar problemes en el funcionament 

del T-09. 

En els P&ID, les canonades tenen diferents colors segons el camí que segueix el producte, 

a continuació s’expliquen aquests colors de les canonades: 

• Vermell: Descàrrega de la cisterna cap al tanc T-09. 

• Verd: Bypass de seguretat de la bomba P-07. 

• Blau: Sortida del producte del tanc T-09 cap a la fàbrica d’emulsions.  

6.5.2. Taules HAZOP 

En les taules 6.5.1, 6.5.2, 6.5.3, 6.5.4, 6.5.5, i 6.5.6. s’inclouen les taules amb les causes, 

conseqüències i possibles salvaguardes existents per les diferents desviacions analitzades.   
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Figura 6.5.1. P&ID del tanc T-09. 
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Figura 6.5.2. P&ID de la fábrica d’emulsions. 
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Node: 

Paràmetre: 

Tanc T-09 

Flux 
          

PARAULA GUÍA DESVIACIÓ CAUSES CONSEQÜÈNCIES C F R SALVAGUARDES C F R ACCIONS 

No 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.1. No flux en 

la descàrrega 

de la cisterna 

cap al tanc. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.2. No flux a 

la sortida del 

tanc cap a la 

fàbrica de 

emulsions. 

 

 

1.1.1. Aturada de la 

bomba de la cisterna. 

 

 

1.1.2. Fallada de la 

vàlvula PCV-030. 

 

 

 

1.1.3. Fallada de la 

vàlvula PCV-06. 

 

 

 

1.1.4. Vàlvula HV-136 

oberta i HV-508 

tancada. 

 

 

1.2.1. Parada de la 

bomba de la cisterna. 

 

 

 

 

 

1.1.1.1. Flux invers cap 

a la cisterna i parada de 

fabricació. 

 

1.1.2.1. Possible 

sobrepressió de la 

bomba de la cisterna. 

Possibilitat d’explosió. 

 

1.1.3.1. Possible 

sobrepressió de la 

bomba de la cisterna. 

Possibilitat d’explosió. 

 

1.1.4.1. Entrada del 

producte a la bomba P-

07. 

 

 

1.2.1.1. Flux invers cap 

a cisterna i parada de 

fabricació. 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-1 

 

 

 

 

-1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

C 

 

 

 

 

C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Vàlvula check 

instal·lada. 

 

 

Baypass intern de la 

bomba. (1 IPL) 

 

 

 

Baypass intern de la 

bomba. (1 IPL) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Vàlvula check 

instal·lada. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-2 

 

 

 

 

-2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

C 

 

 

 

 

C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Micrar les 

vàlvules HV-

136 i HV-508 i 

programar la 

lògica. 

 

 

 

 

 

 

 

Taula 6.5.1. Anàlisi HAZOP del paràmetre flux. 
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1.2.2. Fallada de la 

vàlvula PCV-08. 

 

 

 

1.2.3. Vàlvula HV-227 

tancada. 

 

1.2.4. Vàlvula HV-122 

tancada. 

 

 

 

 

 

 

1.2.5. Vàlvula HV-129 

tancada. 

 

 

 

 

1.2.6. Fallada de la 

vàlvula PCV-3V100. 

 

 

1.2.7. Vàlvula HV-074 

tancada. 

 

1.2.2.1. Possible 

sobrepressió de la 

bomba P-07. Possibilitat 

d’explosió. 

 

1.2.3.1. Parada de 

fabricació. 

 

1.2.4.1. Parada de 

fabricació. 

 

 

 

 

 

 

1.2.5.1. Parada de 

fabricació. 

 

 

 

 

1.2.6.1. Parada de 

fabricació. 

 

 

1.2.7.1. Possible 

sobrepressió de la 

bomba P-07. Possibilitat 

d’explosió. 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 

 

 

-1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-1 

 

 

C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

C 

 

 

Baypass per la 

vàlvula HV-124 i 

retorn a la bomba P-

07. (1 IPL) 

 

Un enclavament que 

no deixa funcionar la 

bomba. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bypass per la vàlvula 

HV-124 i retorn a la 

bomba P-07. (1 IPL) 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 

 

 

-2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-2 

 

 

C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Posar encadenat 

per tal que la 

vàlvula quedi 

oberta i no es 

pugui 

manipular o 

micrar-la. 

 

Posar encadenat 

per tal que la 

vàlvula quedi 

oberta o micrar-

la. 

 

Micrar la 

vàlvula HV-

124. 

 

Micrar la 

vàlvula HV-

124. 
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Més 

 

 

 

 

 

Menys 

 

 

 

Invers 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.3. Més flux a 

la sortida del 

tanc T-09. 

 

 

 

1.4. Menys 

flux 

 

 

1.5. Flux invers 

1.2.8. Maniobra 

incorrecte de la 

vàlvula PCV-3V-005. 

 

 

 

 

1.2.9. Falta de 

producte al tanc. 

 

 

 

 

 

 

1.3.1. Fallada del 

caudalímetre de la  

fàbrica d’emulsions. 

 

 

 

1.4.1. Ja analitzat de 

manera més restrictiva 

en No Flux.  

 

1.5.1. Aturada de la 

bomba de la cisterna. 

1.2.8.1. Canvi de sentit 

del producte cap al 

corrent secundari i 

aturada de fabricació. 

 

 

 

1.2.9.1. Funcionament 

de la bomba P-07 en 

buit, averia de la tanca 

mecànica i fuita del 

producte inflamable al 

exterior i possible 

incendi. 

 

1.3.1.1. Augment del 

caudal de sortida del 

tanc. Producte fora 

d’especificació. 

 

 

 

 

 

 

1.5.1.1. Flux invers cap 

a la cisterna i parada de 

fabricació. 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

-1 

 

 

 

 

 

 

 

 

C 

Bypass per la vàlvula 

HV-124 i retorn a la 

bomba P-07. 

 

 

 

 

Instal·lació d'una 

sonda de nivell 

mínim (LSL-01) que 

a 5.5 m3 atura la 

bomba P-07. (1 IPL) 

 

 

 

Instal·lació d'una 

sonda de nivell 

mínim (LSL-01) que 

a 5.5 m3 atura la 

bomba P-07. 

 

 

 

 

 

Vàlvula check 

instal·lada. 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

C 

 

 

 

 

 

 

 

 

Treure la 

maneta de la 

vàlvula i fixar-

la en el sentit 

del corrent 

principal. 
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Node: 

Paràmetre: 

Tanc T-09 

Nivell 
          

PARAULA GUÍA DESVIACIÓ CAUSES CONSEQÜÈNCIES C F R SALVAGUARDES C F R ACCIONS 

No  

 

 

Més nivell 

 

 

 

 

 

 

Menys nivell 

 

 

 

 

 

1.6. No nivell 

 

 

1.7. Més nivell 

en el tanc T-09. 

 

 

 

 

 

1.8. Menys 

nivell en el tanc 

T-09. 

 

 

 

1.6.1. No se 

identifiquen causes. 

 

1.7.1. Fallada de 

l’electrovàlvula de la 

xarxa contra-incendis 

 

 

 

 

1.8.1. Fuita del tanc T-

09 o fallada de la 

vàlvula de purga. 

 

 

 

 

 

1.7.1.1. Contaminació 

del producte i possible 

sobre-ompliment del 

tanc T-09. 

 

 

 

1.8.1.1. Pèrdua del 

producte inflamable al 

cubeta. 

 

 

   

 

 

 

Una alarma amb 

prioritat urgent en el 

DCS que indica una 

pujada del nivell del 

tanc amb la vàlvula 

HV-226 tancada. 

 

Una alarma amb 

prioritat urgent en el 

DCS que indica una 

baixada del nivell del 

tanc amb la vàlvula 

HV-227 tancada. 

   

 

 

 

Manteniment 

adequat del 

sistema contra-

incendis. 

 

 

 

Manteniment 

adequat del tanc 

T-09. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Taula 6.5.2. Anàlisi HAZOP del paràmetre nivell. 
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Node: 

Paràmetre: 

Tanc T-09 

Temperatura 
          

PARAULA GUÍA DESVIACIÓ CAUSES CONSEQÜÈNCIES C F R SALVAGUARDES C F R ACCIONS 

Més 

 

 

Menys 

 

1.9. Més 

temperatura 

 

1.10. Menys 

temperatura 

1.9.1. No 

s’identifiquen causes. 

 

1.10.1. No 

s’identifiquen causes 

         

 

 

Node: 

Paràmetre: 

Tanc T-09 

Pressió 
          

PARAULA GUÍA DESVIACIÓ CAUSES CONSEQÜÈNCIES C F R SALVAGUARDES C F R ACCIONS 

Més 

 

 

Menys 

 

1.11. Més 

pressió 

 

1.12. Menys 

pressió 

1.11.1. Mirar Flux 

 

 

1.12.1. Mirar Flux 

 

         

 

Node: 

Paràmetre: 

Tanc T-09 

Composició 
          

PARAULA GUÍA DESVIACIÓ CAUSES CONSEQÜÈNCIES C F R SALVAGUARDES C F R ACCIONS 

Diferent 

 

1.13. Diferent  

composició 

1.13.1. No 

s’identifiquen causes. 
         

 

Taula 6.5.4. Anàlisi HAZOP del paràmetre pressió. 

Taula 6.5.5. Anàlisi HAZOP del paràmetre composició. 

Taula 6.5.3. Anàlisi HAZOP del paràmetre temperatura. 
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Node: 

Paràmetre: 

Tanc T-09 

Serveis 
          

PARAULA GUÍA DESVIACIÓ CAUSES CONSEQÜÈNCIES C F R SALVAGUARDES C F R ACCIONS 

No 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.14. No servei 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.14.1. Fallada de 

l’electricitat. 

 

 

 

 

 

1.14.2. Fallada d’aire 

d’instrumentació.  

 

 

 

 

 

 

 

1.14.1. Parada de la 

bomba P-07 i de la 

bomba de la cisterna. 

Mirar Flux. 

 

 

 

1.14.2.1. Posicionament 

de les vàlvules 

pneumàtiques en la 

posició de seguretat.  

 

1.14.2.2. Vàlvula PCV-

08 tanca.  

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

Verificar que la 

posició de 

seguretat de les 

vàlvules PCV-

030/016 sigui 

l’adequada per 

evitar 

problemes de 

seguretat. 

 

 

Node: 

Paràmetre: 

Tanc T-09 

Altres 
          

PARAULA GUÍA DESVIACIÓ CAUSES CONSEQÜÈNCIES C F R SALVAGUARDES C F R ACCIONS 

Altres 

 

 

 

1.15. Seguretat 

 

 

 

1.15.1. 

Emmagatzematge de 

producte inflamable. 

 

1.15.1.1. Possible fuita 

del producte inflamable 

a l’exterior amb risc 

d’incendi.  

2 

 

 

 

-1 

 

 

 

C 

 

 

 

La planta compleix 

ITC-APQ-01.  

(1 IPL) 

 

2 

 

 

 

-2 

 

 

 

C 

 

 

 

 

Taula 6.5.6. Anàlisi HAZOP del paràmetre serveis. 

Taula 6.5.7. Anàlisi HAZOP del paràmetre altres. 
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En la taula 6.5.8. s’observa un resum de les accions a realitzar per les diferents causes.  

 

Taula 6.5.8. Resum de les accions a realitzar. 

Causa Acció 

1.1.4. Vàlvula HV-136 oberta i HV-508 

tancada. 

 

Micrar les vàlvules HV-136 i HV-508 i 

programar la lògica. 

 

1.2.4. Vàlvula HV-122 tancada. 

 

 

Posar encadenat per tal que la vàlvula quedi 

oberta i no es pugui manipular o micrar-la. 

 

1.2.5. Vàlvula HV-129 tancada. 

 

Posar encadenat per tal que la vàlvula quedi 

oberta o micrar-la. 

 

1.2.6. Fallada de la vàlvula PCV-3V100. 

1.2.7. Vàlvula HV-074 tancada. 

 

Micrar la vàlvula HV-124. 

1.2.8. Maniobra incorrecta de la vàlvula PCV-

3V-005. 

 

 

Treure la maneta de la vàlvula i fixar-la en el 

sentit del corrent principal. 

 

1.7.1. Fallada de l’electrovàlvula de la xarxa 

contraincendis 

 

Manteniment adequat del sistema 

contraincendis. 

 

1.8.1. Fuita del tanc T-09 o fallada de la 

vàlvula de purga. 

 

Manteniment adequat del tanc T-09. 

 

1.14.2. Fallada d’aire d’instrumentació.  

 

Verificar que la posició de seguretat de les 

vàlvules PCV-030/016 sigui l’adequada per 

evitar problemes de seguretat. 
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7. ESTUDI ECONÒMIC 

Per tal de realitzar l'estudi econòmic del projecte s'ha fet una estimació de costos que 

implicaria implementar les diferents millores en el DCS. Per fer aquest estudi s’ha tingut en 

compte els costos vinculats amb les hores de programació, les hores d’instal·lació, costos 

d’enginyeria i legalització i els costos de la nova instrumentació per automatitzar els diferents 

processos. 

El fet que el projecte està enfocat en l’augment de la seguretat, la productivitat i la qualitat 

dels processos de la planta, suposa que sigui un projecte amb una inversió sense retorn. Però 

aquesta gestió de riscos és una inversió i un pla d’estalvi de costos futurs, ja que una mala gestió 

d’aquestes pot portar a la fallida de l'empresa. Per tant, en l’estudi econòmic no s’ha calculat ni 

el VAN, ni la TIR ni el payback period. 

L’acció 1, racionalització d’alarmes, i l’acció 2, llistat d’alarmes, no han suposat cap cost. 

En les taules següents es fa l’estimació del cost que suposa cada acció del projecte. 

 

Taula 7.1. Cost pel protocol d’actuació.  

Acció Quantitat  Cost  Total 

Hores de programació.  50 h 75.00 €/h 3,750 € 

 

Taula 7.2. Cost per l’automatització d’emulsions. 

Acció Quantitat Cost  Total 

Hores d’instal·lació 112 h 50.00 €/h 5,600 € 

Vàlvules automàtiques 14 unitats 4,350 €/unitat 60,900 € 

Cost d’enginyeria i legalitzacions - 10,000 € 10,000 € 

 

Taula 7.3. Cost pel part de fabricació de betum modificat.  

Acció Quantitat Cost  Total 

Hores de programació 32 h 75.00 €/h 2,400 € 

 

Taula 7.4. Cost per la contaminació dels braços de càrrega. 

Acció Quantitat  Cost per unitat Total 

Hores de programació 8 h 75.00 €/h 600.0 € 

 

Taula 7.5. Cost per les millores de seguretat del tanc T-09. 

Acció Quantitat Cost per unitat Total 

Hores d’instal·lació 24 h 50.00 €/h 1,200 € 

Finals de carrera 6 unitats 42.16 €/unitat 253.0 € 

 

La inversió per augmentar la seguretat, la productivitat i la qualitat dels processos de la 

planta és de 84,703 €. 
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8. CONCLUSIONS  

En aquest projecte hem tingut l’oportunitat de poder treballar en un entorn industrial i 

poder aplicar els coneixements adquirits al grau de forma pràctica. 

Per una banda, hem pogut apreciar el funcionament d’un sistema de control d’una planta 

química, coneixent els components i equips pels quals està format, la lògica de control sobre 

els processos i els elements finals de control a camp. També hem tingut l’oportunitat d’aplicar 

l’estudi elaborat sobre la racionalització d’alarmes al mateix sistema de control, fent així un 

treball no només purament teòric sinó també pràctic. 

Per altra banda, també hem pogut treballar amb diferents softwares de control de 

processos com HMIweb Display Builder i Control Builder, obtenint així una experiència en 

aquest camp de l’enginyeria. També hem treballat amb empreses de control com Addixa 

Control per tal d’implementar les millores realitzades al procés. 

La realització del projecte a una empresa com Cepsa Comercial Petróleo ha estat una 

experiència enriquidora tant a nivell personal com professional i totalment recomanable per a 

futurs estudiants de grau, degut a l’amabilitat i proximitat del personal de la factoria i gran 

professionalitat dels treballadors. 

Finalment, amb aquest projecte hem pogut comprovar la importància de la millora 

contínua del procés, per tal d’optimitzar la producció i augmentar al màxim nivell possible la 

seguretat tant de treballadors com de la població en general. 
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A.1. MATRIUS CAUSA-EFECTE 

A.1.1. Alarmes del carregador 

Taula A.1.1.1. Accions a realitzar per alarmes del carregador.  

Iniciador Alarma Acció 

TMTA-01 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10. Verificar 

en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o tancat 

correctament. 

  

LTTA-01 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és inferior 

al volum lliure del tanc. 

  

TMTA-02 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10. Verificar 

en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o tancat 

correctament. 

  

LTTA-02 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és inferior 

al volum lliure del tanc. 

  

TMTA-03 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10. Verificar 

en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o tancat 

correctament. 

  

LTTA-03 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és inferior 

al volum lliure del tanc. 

  

TMTA-04 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10. Verificar 

en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o tancat 

correctament. 

  

LTTA-04 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és inferior 

al volum lliure del tanc. 

  

TMTA-07 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10. Verificar 

en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o tancat 

correctament. 

  

LTTA-07 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és inferior 

al volum lliure del tanc. 

  

TMTA-08 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10. Verificar 

en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o tancat 

correctament. 

  

LTTA-08 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és inferior 

al volum lliure del tanc. 
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TMTA-12 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10. Verificar 

en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o tancat 

correctament. 

  

LTTA-12 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és inferior 

al volum lliure del tanc. 

  

TMTA-13 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10. Verificar 

en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o tancat 

correctament. 

  

LTTA-13 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és inferior 

al volum lliure del tanc. 

  

TMTA-14 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10. Verificar 

en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o tancat 

correctament. 

  

LTTA-14 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és inferior 

al volum lliure del tanc. 

  

TMTA-61 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10. Verificar 

en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o tancat 

correctament. 

  

LTTA-61 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és inferior 

al volum lliure del tanc. 

  

TMTA-62 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10. Verificar 

en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o tancat 

correctament. 

  

LTTA-62 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és inferior 

al volum lliure del tanc. 

  

TMTA-63 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10. Verificar 

en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o tancat 

correctament. 

  

LTTA-63 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és inferior 

al volum lliure del tanc. 

  

LT-43 H 
Anar a camp i tancar la vàlvula manual. 

  

LT-43 L 
Avisar a l'encarregat de producció 

  

LT-43 LL 
Verificar si el buidatge del tanc és desitjat , si no tancar les 

manuals d'entrada i sortida i veure on s'ha descarregat el producte 
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LR-30 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir és inferior al volum 

màxim admissible del tanc 

  

LR-31 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir és inferior al volum 

màxim admissible del tanc 

  

LIT-32 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir és inferior al volum 

màxim admissible del tanc 

  

LIT-33 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir és inferior al volum 

màxim admissible del tanc 

  

LIT-34 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir és inferior al volum 

màxim admissible del tanc 

  

LIT-35 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir és inferior al volum 

màxim admissible del tanc 

  

LIT-36 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir és inferior al volum 

màxim admissible del tanc 

  

PT-02 HH 

Verificar la maniobra, verificar en camp que no hagi obert la 

vàlvula de seguretat dels bescanviadors, regular amb la vàlvula 

de 3 vies fins que la pressió s'estabilitzi. 

  

PT-03 HH 

Verificar la maniobra, verificar en camp que no hagi obert la 

vàlvula de seguretat dels bescanviadors, regular amb la vàlvula 

de 3 vies fins que la pressió s'estabilitzi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



0 BETÚN LTTA-63 SENSOR DE NIVEL DEL T-63 H H XX3 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanque

0 BETÚN LTTA-62 SENSOR DE NIVEL DEL T-62 H H XX3 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanque

0 BETÚN LTTA-61 SENSOR DE NIVEL DEL T-61 H H XX3 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanque

C0 BETÚN LTTA-4 SENSOR DE NIVEL DEL T-4 H H XX1 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanque

0 BETÚN LTTA-3 SENSOR DE NIVEL DEL T-3 H/L H XX1 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanqueC

0 BETÚN LTTA-2 SENSOR DE NIVEL DEL T-2 H H XX1 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanqueC

0 BETÚN LTTA-1 SENSOR DE NIVEL DEL T-1 H H XX1 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanqueC
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SIL  ACCIÓN IREV. PLANTA INICIADOR DESCRIPCIÓN ALARMA
TIEMPO 

RETARDO
P&ID By-pass

PRIORID
AD 

ALARMA

X 001 C0 BETÚN LSLL-1 SONDA DE MÍNIMO NIVEL DEL T-1 LL XX1

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa010 C0 BETÚN LSHH-1 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-1 HH XX1

Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerradoC0 BETÚN TMTA-1 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-1 H/L XX1

X C0 BETÚN LTTA-1 SENSOR DE NIVEL DEL T-1 L XX1

X 0020 BETÚN LSLL-2 SONDA DE MÍNIMO NIVEL DEL T-2 LL XX1

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa011 C0 BETÚN LSHH-2 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-2 HH XX1

C

C

valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BETÚN TMTA-2 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-2 H/L XX1

X0 BETÚN LTTA-2 SENSOR DE NIVEL DEL T-2 L XX1

C

C

X 0030 BETÚN LSLL-3 SONDA DE MÍNIMO NIVEL DEL T-3 LL XX1

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0120 BETÚN LSHH-3 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-3 HH XX1

C

C

Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BETÚN TMTA-3 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-3 H/L XX1

X0 BETÚN LTTA-3 SENSOR DE NIVEL DEL T-3 H/L XX1

C

C

X 0040 BETÚN LSLL-4 SONDA DE MÍNIMO NIVEL DEL T-4 LL XX1

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0130 BETÚN LSHH-4 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-4 HH XX1

C

C

Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BETÚN TMTA-4 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-4 HH XX1

X0 BETÚN LTTA-4 SENSOR DE NIVEL DEL T-4 L XX1

C

X0 BETÚN LSLL-61 SONDA DE MMÍNIMO NIVEL DEL T-61 LL XX3

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0 BETÚN LSHH-61 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-61 HH

C

Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BETÚN TMTA-61 SENSOR DE TEMPERATURA T-61 H/L XX3

X0 BETÚN LTTA-61 SENSOR DE NIVEL DEL T-61 L XX3

C

X0 BETÚN LSLL-62 SONDA DE MMÍNIMO NIVEL DEL T-62 LL XX3

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0 BETÚN LSHH-62 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-62 HH

C

Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BETÚN TMTA-62 SENSOR DE TEMPERATURA T-62 H/L XX3

X0 BETÚN LTTA-62 SENSOR DE NIVEL DEL T-62 L XX3

C

X0 BETÚN LSLL-63-1 SONDA 1 DE MÍNIMO NIVEL DEL T-63 LL XX3

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0 BETÚN LSHH-63 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-63 HH

C

C

XBETÚN LTTA-63 SENSOR DE NIVEL DEL T-63 L XX3

XBETÚN LSLL-63-2 SONDA 2 DE MÍNIMO NIVEL DEL T-63 LL XX3

Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BETÚN TMTA-63 SENSOR DE TEMPERATURA T-63 H/L XX3 C C

Verificar la maniobra, verificar en campo que no haya abierto la válvula de seguridad de los intercambiadores, regular con la válvula de 3 vías hasta que la presión se estabilice.0 BETÚN PT-02 SENSOR PRESIÓN H101-1 HH XX4 P P

Verificar la maniobra, verificar en campo que no haya abierto la válvula de seguridad de los intercambiadores, regular con la válvula de 3 vías hasta que la presión se estabilice.0 BETÚN PT-03 SENSOR PRESIÓN H101-2 HH XX4 P

X 0210 BETÚN TT-XX3 TRANSMISOR TEMPERATURA H101-1 XX4 CP

X0 BETÚN P-09 BOMBA P-09 XX4 CP

X0 BETÚN C-100 CAUDALÍMETRO DEL B-1 XX4 P CP

P

X0 BETÚN P-01 BOMBA P-01 XX4

CPX0 BETÚN C-101 CAUDALÍMETRO DEL B-2 XX4

XBETÚN C-133 CAUDALÍMETRO DEL B-3 XX4

CP

CPP

CP

BETÚN C-102 CAUDALÍMETRO BLENDING B-3 XX4 X

XBETÚN P-03 BOMBA P-03 XX4

XBETÚN P-02 BOMBA P-02 XX4

P CP

CP

CPP

XBETÚN P-04 BOMBA P-04 XX4

BETÚN C-XX1 CAUDALÍMETRO BOMBA P-04 XX4 X

BETÚN C-XX5 CAUDALÍMETRO BOMBA P-05 XX4 X

CP

BETÚN P-05 BOMBA P-05 XX4

CPP

BETÚN HV-172 VÁLVULA DE DESCARGA CISTERNAS XX4 X 018 / 020

CPX

BETÚN PT05 TRASMISOR DE PRESION PT5 HH XX4

PP
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XX3
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0

0

P PX 300

DESCRIPCIÓN:

P: Paro

M: Marcha

CP: Cambio de posición

A: Abrir

C: Cerrar

0

0

0

0

0

0

0

0

CAUSAS

0

0 BETÚN HV-164 VÁLVULA DE DESCARGA CISTERNAS ZSL XX4 X 31 P P

Figura A.1.1.1. Matriu causa-efecte d'alarmes carregador.
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A.1.2. Enclavament del carregador 

Taula A.1.2.1. Accions a realitzar per enclavaments del carregador. 

INICIADOR ALARMA  ACCIÓN 

LSL-14 L 

En cas de sobreompliment del tanc verificar el nivell del tanc 

amb el transmissor de nivell. Si estem rebent d’ASESA: , 

avisar per emissora a ASESA que parin la transferència Si 

s'està fent transferència entre tancs parar les bombes que 

estiguin en marxa i tancar entrades i sortides de producte però 

no amb les manuals del tanc. 

  

LSH-01 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

estem rebent d’ASESA: verificar que l’automàtica d’ASESA 

s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que parin la 

transferència Si s'està fent transferència entre tancs parar les 

bombes que estiguin en marxa i tancar entrades i sortides de 

producte però no amb les manuals del tanc. 

  

LSH-02 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules manuals 

d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i Si estem 

rebent d’ASESA: verificar que l’automàtica d’ASESA s'ha 

tancat, avisar per emissora a ASESA que parin la transferència. 

  

LSH-03 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules manuals 

d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i Si estem 

rebent d’ASESA: verificar que l’automàtica d’ASESA s'ha 

tancat, avisar per emissora a ASESA que parin la transferència. 

  

LSH-04 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules manuals 

d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i Si estem 

rebent d’ASESA: verificar que l’automàtica d’ASESA s'ha 

tancat, avisar per emissora a ASESA que parin la transferència 

  

LSH-12 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules manuals 

d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i Si estem 

rebent d’ASESA: verificar que l’automàtica d’ASESA s'ha 

tancat, avisar per emissora a ASESA que parin la transferència 

  

LSH-13 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules manuals 

d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i Si estem 

rebent de ASESA: verificar que l’automàtica d’ASESA s'ha 

tancat, avisar per emissora a ASESA que parin la transferència 
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LSH-14 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules manuals 

d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i Si estem 

rebent d’ASESA: verificar que l’automàtica d’ASESA s'ha 

tancat, avisar per emissora a ASESA que parin la transferència 

  

LSH-07 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules manuals 

d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i Si estem 

rebent d’ASESA: verificar que l’automàtica d’ASESA s'ha 

tancat, avisar per emissora a ASESA que parin la transferència 

  

LSH-08 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules manuals 

d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i Si estem 

rebent de ASESA: verificar que l’automàtica d’ASESA s'ha 

tancat, avisar per emissora a ASESA que parin la transferència 

  

H-101/1 L 

Baixa temperatura d'oli, bloc de pas del bescanviador. Revisar 

vàlvules de pas d'oli a bescanviador. 

  

H-101/2 L 

Baixa temperatura d'oli, bloc de pas del bescanviador. Revisar 

vàlvules de pas d'oli a bescanviador. 

  

ZSHH B-1 HH 

Comprovar que la càrrega ha parat i si hi ha sobrompliment de 

cisterna. 

  

ZSH B-2 HH 

Comprovar que la càrrega ha parat i si hi ha sobrompliment de 

cisterna. 

  

ZSH B-3 HH 

Comprovar que la càrrega ha parat i si hi ha sobrompliment de 

cisterna. 

  

ZSH B-4 HH 

Comprovar que la càrrega ha parat i si hi ha sobrompliment de 

cisterna. 

  

ZSLH-40 H 

Verificar el nivell del tanc, verificar el tancament de 

l’automàtica d'entrada d'aigua, tancar manuals del tanc i 

comprovar si hi ha vessament. Si hi ha vessament comprovar 

que la vàlvula de la cubeta està tancada i diluir el vessament 

amb aigua 

  

ZSLH43 H 

Verificar el nivell del tanc, Tancar manuals del tanc i 

comprovar si hi ha vessament. Si hi ha vessament comprovar 

que la vàlvula de la cubeta està tancada i diluir el vessament 

amb aigua 
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REV. PLANTA INICIADOR DESCRIPCIÓN ALARMA
PRIORIDA
D ALARMA

P&ID By-pass SIL I

1 BETÚN LSL-01 BAJO NIVEL  (LAL T-01) L L

TIEMPO 
RETARDO

1 BETÚN LSL-02 BAJO NIVEL  (LAL T-02) L L XX1 002

XX1 001 C

11 BETÚN LSL-03 BAJO NIVEL (LAL T-03) L L

C

0 BETÚN LSL-04 BAJO NIVEL  (LAL T-04) L L XX1 004

CXX1 003

1 BETÚN LSL-07 BAJO NIVEL  (LAL T-07) L L

C

1 BETÚN LSL-08 BAJO NIVEL  (LAL T-08) L XX2 006

CXX2 005

BETÚN LSL-12 BAJO NIVEL  (LAL T-12) L L

CL

1 BETÚN LSL-13 BAJO NIVEL  (LAL T-13) L

C

C

2 BETÚN LSH-01 SOBRELLENADO  (LAH T-01) H U XX1 Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa se ha cerrado, avisar por emisora a Asesa que paren la transferencia  Si se está haciendo transferencia entre tanques parar las b010

2 BETÚN LSH-02 SOBRELLENADO  (LAH T-02) H U

C

2 BETÚN LSH-03 SOBRELLENADO  (LAH T-03) H U XX1 Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa012

CXX1 Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa011

2 BETÚN LSH-04 SOBRELLENADO  (LAH T-04) H U

C

2 BETÚN LSH-12 SOBRELLENADO  (LAH T-12) H U XX2

CXX1

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa014

2 BETÚN LSH-13 SOBRELLENADO  (LAH T-13) H U

P PC

2 BETÚN LSH-14 SOBRELLENADO  (LAH T-14) H U XX2 Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa016

CXX2 Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa015

0 BETÚN - CARGA DE CISTERNA P-04 ASPIRACION

C

0 BETÚN - CARGA DE CISTERNA P-04 IMPULSION

P

XX4 018

XX4 017

0 BETÚN - CARGA DE CISTERNA P-05 ASPIRACIÓN

PX

0 BETÚN - CARGA DE CISTERNA P-05 IMPULSION

P

XX4 020

XX4 019

0 CARGADERO H-101/2 TEMPERATURA DEL INTERCAMBIADOR L H

P

1 BRAZO 1 ZSH B-1 POSICIONADO BRAZO 1

CP

XX4 022

XX4 021

CP

1 BRAZO 1 ZSHH B-1 SONDA DE SOBRELLENADO BRAZO 1 HH U

P

1 BRAZO 2 ZSHH B-2 POSICIONADO BRAZO 2

CPP

XX4 024

XX4 023

CP

1 BRAZO 2 ZSH B-2 SONDA DE SOBRELLENADO BRAZO 2 HH U

P

025

1 BRAZO 3 ZSHH B-3 POSICIONADO BRAZO 3

CPP

CP CP CPCP

1 BRAZO 3 ZSH B-3 SONDA DE SOBRELLENADO BRAZO 3 HH U

P P

1 BRAZO 4 ZSHHB-4 POSICIONADO BRAZO 4

CP CPCP CPP P

XX4 028
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P P

1 FAE ZSLH-40 SENSOR DE SOBRELLENADO T-40 H

CP CPP P

U XX6 Verificar el nivel del tanque, verificar el cierre de la automatica de entrada de agua, cerrar manuales del tanque y comprobar si hay derrame. Si hay derrame comprobar que la válvula del cubeto está cerrada y diluir el derrame con agua030

XX4 029

FAE ZSLH43 SENSOR DE NIVEL MÁXIMO T-43 H U XX6

C

P

0341 FAE ZSLL43 SENSOR DE NIVEL MINIMO T-43 L L

Verificar el nivel del tanque,  Cerrar manuales del tanque y comprobar si hay derrame. Si hay derrame comprobar que la válvula del cubeto está cerrada y diluir el derrame con agua033
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BETÚN TMTA-61 TEMPERATURA T-61 H/L XX3

BETÚN TMTA-62 TEMPERATURA T-62 H/L XX3

C

BETÚN TMTA-63 TEMPERATURA T-63 H/L XX3

C

C C
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BETÚN LSL-63-2 BAJO NIVEL (LAL-63-2) L L XX3
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CP: Cambio de posición

A: Abrir
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0

0

0

0

0

0

0

0

X

X

Baja Tª de aceite, bloque de paso de HE. Revisar válvulas de paso de aceite a intercambiador

No tiene alarma programada.para la carga si el posicionado cambia de estado durante la carga o no deja iniciar la carga si no esta posicionado antes de iniciar la carga.

Comprobar que la carga ha parado y si hay sobrellando de cistarna

No tiene alarma programada.para la carga si el posicionado cambia de estado durante la carga o no deja iniciar la carga si no esta posicionado antes de iniciar la carga.

Comprobar que la carga ha parado y si hay sobrellando de cistarna

No tiene alarma programada.para la carga si el posicionado cambia de estado durante la carga o no deja iniciar la carga si no esta posicionado antes de iniciar la carga.

Comprobar que la carga ha parado y si hay sobrellando de cistarna

No tiene alarma programada.para la carga si el posicionado cambia de estado durante la carga o no deja iniciar la carga si no esta posicionado antes de iniciar la carga.

Comprobar que la carga ha parado y si hay sobrellando de cistarna
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0 CARGADERO H-101/1 TEMPERATURA DEL INTERCAMBIADOR L H XX4 Baja Tª de aceite, bloque de paso de HE. Revisar válvulas de paso de aceite a intercambiador021 CP

Figura A.1.1.2. Matriu causa-efecte carregador.
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A.1.3. Betum 

Taula A.1.3.1. Accions a realitzar per la planta de betum. 

INICIADOR ALARMA  ACCIÓN 

LSHH-1 HH 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i 

Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que parin 

la transferència 

  

LTTA-1 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és 

inferior al volum lliure del tanc 

  

TMTA-1 H/L 

valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o 

tancat 

  

LSHH-2 HH 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i 

Si estem rebent de ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que parin 

la transferència 

  

LTTA-2 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és 

inferior al volum lliure del tanc 

  

TMTA-2 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o 

tancat 

  

LSHH-3 HH 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i 

Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que parin 

la transferència 

  

LTTA-3 H/L 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és 

inferior al volum lliure del tanc 

  

TMTA-3 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o 

tancat 
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LSHH-4 HH Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i 

Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que parin 

la transferència 

  

LTTA-4 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és 

inferior al volum lliure del tanc 

  

TMTA-4 HH 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o 

tancat 

  

LSHH-61 HH 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i 

Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que parin 

la transferència 

  

LTTA-61 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és 

inferior al volum lliure del tanc 

  

TMTA-61 H/L 

valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o 

tancat 

  

LSHH-62 HH 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i 

Si estem rebent de asesa: verificar que l'automàtica 

de asesa s'ha tancat, avisar per emissora a Asesa que parin la 

transferència 

  

LTTA-62 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és 

inferior al volum lliure del tanc 

  

TMTA-62 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o 

tancat 

  

LSHH-63 HH 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i 

Si estem rebent de asesa: verificar que l'automàtica 

de asesa s'ha tancat, avisar per emissora a Asesa que parin la 

transferència 
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LTTA-63 H 

Verificar que la quantitat restant a introduir en el tanc és 

inferior al volum lliure del tanc 

  

TMTA-63 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert o 

tancat 

  

PT-02 HH 

Verificar la maniobra, verificar en camp que no hagi obert la 

vàlvula de seguretat dels bescanviadors, regular amb la 

vàlvula de 3 vies fins que la pressió s'estabilitzi. 

  

PT-03 HH 

Verificar la maniobra, verificar en camp que no hagi obert la 

vàlvula de seguretat dels bescanviadors, regular amb la 

vàlvula de 3 vies fins que la pressió s'estabilitzi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



0 BETÚN LTTA-63 SENSOR DE NIVEL DEL T-63 H H XX3 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanque

0 BETÚN LTTA-62 SENSOR DE NIVEL DEL T-62 H H XX3 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanque

0 BETÚN LTTA-61 SENSOR DE NIVEL DEL T-61 H H XX3 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanque

C0 BETÚN LTTA-4 SENSOR DE NIVEL DEL T-4 H H XX1 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanque

0 BETÚN LTTA-3 SENSOR DE NIVEL DEL T-3 H/L H XX1 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanqueC

0 BETÚN LTTA-2 SENSOR DE NIVEL DEL T-2 H H XX1 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanqueC

0 BETÚN LTTA-1 SENSOR DE NIVEL DEL T-1 H H XX1 Verificar que la cantidad restante a introducir en el tanque es inferior al volumen libre del tanqueC
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SIL  ACCIÓN IREV. PLANTA INICIADOR DESCRIPCIÓN ALARMA
TIEMPO 

RETARDO
P&ID By-pass

PRIORID
AD 

ALARMA

X 001 C0 BETÚN LSLL-1 SONDA DE MÍNIMO NIVEL DEL T-1 LL XX1

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa010 C0 BETÚN LSHH-1 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-1 HH XX1

Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerradoC0 BETÚN TMTA-1 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-1 H/L XX1

X C0 BETÚN LTTA-1 SENSOR DE NIVEL DEL T-1 L XX1

X 0020 BETÚN LSLL-2 SONDA DE MÍNIMO NIVEL DEL T-2 LL XX1

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa011 C0 BETÚN LSHH-2 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-2 HH XX1

C

C

valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BETÚN TMTA-2 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-2 H/L XX1

X0 BETÚN LTTA-2 SENSOR DE NIVEL DEL T-2 L XX1

C

C

X 0030 BETÚN LSLL-3 SONDA DE MÍNIMO NIVEL DEL T-3 LL XX1

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0120 BETÚN LSHH-3 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-3 HH XX1

C

C

Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BETÚN TMTA-3 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-3 H/L XX1

X0 BETÚN LTTA-3 SENSOR DE NIVEL DEL T-3 H/L XX1

C

C

X 0040 BETÚN LSLL-4 SONDA DE MÍNIMO NIVEL DEL T-4 LL XX1

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0130 BETÚN LSHH-4 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-4 HH XX1

C

C

Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BETÚN TMTA-4 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-4 HH XX1

X0 BETÚN LTTA-4 SENSOR DE NIVEL DEL T-4 L XX1

C

X0 BETÚN LSLL-61 SONDA DE MMÍNIMO NIVEL DEL T-61 LL XX3

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0 BETÚN LSHH-61 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-61 HH

C

Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BETÚN TMTA-61 SENSOR DE TEMPERATURA T-61 H/L XX3

X0 BETÚN LTTA-61 SENSOR DE NIVEL DEL T-61 L XX3

C

X0 BETÚN LSLL-62 SONDA DE MMÍNIMO NIVEL DEL T-62 LL XX3

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0 BETÚN LSHH-62 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-62 HH

C

Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BETÚN TMTA-62 SENSOR DE TEMPERATURA T-62 H/L XX3

X0 BETÚN LTTA-62 SENSOR DE NIVEL DEL T-62 L XX3

C

X0 BETÚN LSLL-63-1 SONDA 1 DE MÍNIMO NIVEL DEL T-63 LL XX3

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0 BETÚN LSHH-63 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-63 HH

C

C

XBETÚN LTTA-63 SENSOR DE NIVEL DEL T-63 L XX3

XBETÚN LSLL-63-2 SONDA 2 DE MÍNIMO NIVEL DEL T-63 LL XX3

Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BETÚN TMTA-63 SENSOR DE TEMPERATURA T-63 H/L XX3 C C

Verificar la maniobra, verificar en campo que no haya abierto la válvula de seguridad de los intercambiadores, regular con la válvula de 3 vías hasta que la presión se estabilice.0 BETÚN PT-02 SENSOR PRESIÓN H101-1 HH XX4 P P

Verificar la maniobra, verificar en campo que no haya abierto la válvula de seguridad de los intercambiadores, regular con la válvula de 3 vías hasta que la presión se estabilice.0 BETÚN PT-03 SENSOR PRESIÓN H101-2 HH XX4 P

X 0210 BETÚN TT-XX3 TRANSMISOR TEMPERATURA H101-1 XX4 CP

X0 BETÚN P-09 BOMBA P-09 XX4 CP

X0 BETÚN C-100 CAUDALÍMETRO DEL B-1 XX4 P CP

P

X0 BETÚN P-01 BOMBA P-01 XX4

CPX0 BETÚN C-101 CAUDALÍMETRO DEL B-2 XX4

XBETÚN C-133 CAUDALÍMETRO DEL B-3 XX4

CP

CPP

CP

BETÚN C-102 CAUDALÍMETRO BLENDING B-3 XX4 X

XBETÚN P-03 BOMBA P-03 XX4

XBETÚN P-02 BOMBA P-02 XX4

P CP

CP

CPP

XBETÚN P-04 BOMBA P-04 XX4

BETÚN C-XX1 CAUDALÍMETRO BOMBA P-04 XX4 X

BETÚN C-XX5 CAUDALÍMETRO BOMBA P-05 XX4 X

CP

BETÚN P-05 BOMBA P-05 XX4

CPP

BETÚN HV-172 VÁLVULA DE DESCARGA CISTERNAS XX4 X 018 / 020

CPX

BETÚN PT05 TRASMISOR DE PRESION PT5 HH XX4

PP
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DESCRIPCIÓN:

P: Paro

M: Marcha

CP: Cambio de posición

A: Abrir

C: Cerrar

0

0

0

0

0

0

0

0

CAUSAS

0

0 BETÚN HV-164 VÁLVULA DE DESCARGA CISTERNAS ZSL XX4 X 31 P P

Figura A.1.1.3. Matriu causa-efecte betum.
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A.1.4. Pintures 

Taula A.1.4.1. Accions a realitzar per la fàbrica de pintures.  

INICIADOR ALARMA ACCIÓN 

LR-T54 HH/H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i 

Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 

  

LSHH-T54 HH 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i 

Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 

  

TMTA-54 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert 

o tancat 

  

LR-T55 HH/H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i 

Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 

  

LSHH-T55 HH 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa i 

Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 

  

TMTA-55 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha obert 

o tancat 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



0 PINTURAS LR-T55 RADAR DE NIVEL DEL T-55 HH/H U X10 Si se está haciendo transferencia entre tanques parar las bombas dela tranferencia y  cerrar las 2 válvulas de entrada PCV 303 y PCV 305

0 PINTURAS LR-T54 RADAR DE NIVEL DEL T-54 LL/L L X10 X

0 PINTURAS LSHH-T54 SONDA DE SOBRELLENADO DEL T-54
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Si se está haciendo transferencia entre tanques parar las bombas dela tranferencia y  cerrar las 2 válvulas de entrada PCV 304 y PCV 305

HH X10

0 PINTURAS LR-T54 RADAR DE NIVEL DEL T-54 HH/H X10U

U CVerificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesaP P C

0 PINTURAS TMTA-54 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-54 X10 X

X10 X0 PINTURAS LR-T55 RADAR DE NIVEL DEL T-55 LL/L L

CVerificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesaP P

0 PINTURAS TMTA-55 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-55 X10

0 PINTURAS LSHH-T55 SONDA DE SOBRELLENADO DEL T-55 HH X10L

X

0 PINTURAS LSH-R4 SONDA DE SOBRELLENADO DE R-04 HH X12U P P C C CVerificar nivel en tanque. Verificar que las automotaticas  PCV501 y PCV504 han cerrado y que las bombas han parado. Ir a campo a revisar

X12 X0 PINTURAS LT-R4 SENSOR DE NIVEL DEL R-04 HH H C CP P

CX

0 PINTURAS LSHH-R5 SONDA DE SOBRELLENADO DE R5 HH X11

0 PINTURAS TT-04 SENSOR DE TEMPERATURA DE R-04 H X12L

U CComprobar el nivel en tanque y que la PCV-308 hacerrado. Si hay transferencia parar bombas. Ir a campo a revisar01

0 PINTURAS LTTA-P11 SENSOR DE NIVEL DE R5 X11 X

X11 X0 PINTURAS TT-05 SENSOR DE TEMPERATURA DE R5
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DESCRIPCIÓN:

P: Paro

M: Marcha

CP: Cambio de posición
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Figura A.1.1.4. Matriu causa-efecte pintures.
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A.1.5. Serveis 

Taula A.1.5.1. Accions a realitzar per serveis de la planta.  

INICIADOR ALARMA ACCIÓN 

LT-BAL1 H 

Verificar el nivell de la bassa amb el transmissor de nivell. 

Tancar les vàlvules manuals d'entrada a la bassa, parar les 

bombes que estiguin en marxa 

  

LT-BAL2 H 

Verificar el nivell de la bassa amb el transmissor de nivell. 

Tancar les vàlvules manuals d'entrada a la bassa, parar les 

bombes que estiguin en marxa 

  

PSHH-103 HH 

Alta pressió de gas en l'entrada de la caldera. Si la caldera 

està en marxa comprovar que s'ha parat i anar a revisar a la 

sala de calderes amb un detector d'explosivitat. Parar si hi ha 

treballs en la zona i tallar la circulació als carrers adjacents. 

  

LSLL-105 LL 

Comprovar que la caldera ha parat, comprovar que ha 

succeït (no hi ha aigua en el diposito de condensats o la 

bomba d'alimentació no funciona....) i seguir instruccions de 

seguretat de la sala de caldera especialment no omplir 

d'aigua la caldera si està calenta. 

  

IAL-I1 LL 

Comprovar que la caldera ha parat, rearmar seguretats. Si 

continua activa l'alarma comprovar alineació de vàlvules 

  

IAL-I2 LL 

Comprovar que la caldera ha parat, rearmar seguretats. Si 

continua activa l'alarma comprovar alineació de vàlvules 

  

IAL-I3 LL 

Comprovar que la caldera ha parat, rearmar seguretats. Si 

continua activa l'alarma comprovar alineació de vàlvules 

  

TSH-A2 HH 

Comprovar que la caldera ha parat, continuar recirculant l'oli 

per a baixar Tª 

  

TSH-A3 HH 

Comprovar que la caldera ha parat, continuar recirculant l'oli 

per a baixar Tª 

  

TSH-A4 HH 

Comprovar que la caldera ha parat, continuar recirculant l'oli 

per a baixar Tª 

  

LSLXX1 LL 
Comprovar que la caldera ha parat. Ficar oli amb la bomba 

de tràfec del dipòsit d'estoc al d'expansió. 

 

 

 

 

 

 



CX Abrir tanques o parar calderas P1 SERVICIO PT-07 PRESIÓN DIFERENCIAL DE ACEITE TÉRMICO H H X17

0 SERVICIO LT-BAL2 SENSOR DE NIVEL BALSA BAL2 HH U X22 Verificar el nivel de la balsa y que las bombas centrifugas estén evacuando agua. Ir a las balsas a revisar y arrancar las bombas centrífugas

X P0 SERVICIO LT-BAL1 SENSOR DE NIVEL BALSA BAL1 L L X22

U

U

L

U

U

L

U

U

U

U

P P P

1 SERVICIO TSH-A3 SENSOR DE TEMPERATURA ACEITE HH X17

1 SERVICIO TSH-A4 SENSOR DE TEMPERATURA ACEITE HH X17 X

U

Desconectar electricamente la caldera. Comprobar que el quemador ha parado. 
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X Antes de entrar a la sala de calderas activar el paro de emergencia situado en la puerta pequeña de la entrada de la sala de caldera. desconectar la caldera electricamente. Comprobar que el quemador está parado y que la presión de la caldera no es superior

1 SERVICIO LSLL-103 SENSOR DE NIVEL

SERVICIO LT-BAL1 SENSOR DE NIVEL BALSA BAL1 HH X22 Verificar el nivel de la balsa y que las bombas centrifugas estén evacuando agua. Ir a las balsas a revisar y arrancar las bombas centrífugas. 

LL X14

P

IAL-I1 SENSOR DE INTENSIDAD CAL-01 HH

X14

Desconectar electricamente la caldera. Comprobar que el quemador ha parado. Comprobar la alineacación de la bomba con la caldera.X17 X P

P

X X

Desconectar electricamente la caldera. Comprobar que el quemador ha parado. pX

1 SERVICIO LSLXX1 SENSOR DE NIVEL VX-12 EXPANSION LL

CAUSAS

X

E
F

E
C

T
O

S

DESCRIPCIÓN:

P: Paro

M: Marcha

CP: Cambio de posición

A: Abrir

C: Cerrar

X: Sin acción

X17

1 SERVICIO LSLL-105 SENSOR DE NIVEL LL

1 SERVICIO

0 SERVICIO TT-A7 SENSOR DE TEMPERATURA X17

0 SERVICIO LT-BAL2 SENSOR DE NIVEL BALSA BAL2 L X22 X P

0

0 SERVICIO TT-X41 SENSOR DE TEMPERATURA X21 X C

C

X Antes de entrar a la sala de calderas activar el paro de emergencia situado en la puerta pequeña de la entrada de la sala de caldera. desconectar la caldera electricamente. Comprobar que el quemador está parado y que la presión de la caldera no es superiorP

1 SERVICIO PSHH-103 SENSOR DE PRESIÓN GAS HH X21 X Antes de entrar a la sala de calderas activar el paro de emergencia situado en la puerta pequeña de la entrada de la sala de caldera. Comprobar que el quemador ha parado, desconectar electricamente la caldera e ir a cerrar la válvula de alimentación de gasP

0 SERVICIO SENSOR DE PRESIÓN VAPOR L Mirar si hay alguna fuga en el sistema

1 SERVICIO IAL-I3 SENSOR DE INTENSIDAD CAL-03 HH X17 XU Desconectar electricamente la caldera. Comprobar que el quemador ha parado. Comprobar la alineacación de la bomba con la caldera.pP

CP

1 SERVICIO IAL-I2 SENSOR DE INTENSIDAD CAL-02 HH X17 X Desconectar electricamente la caldera. Comprobar que el quemador ha parado. Comprobar la alineacación de la bomba con la caldera.P

1 SERVICIO TSH-A2 SENSOR DE TEMPERATURA ACEITE HH X17 XU Desconectar electricamente la caldera. Comprobar que el quemador ha parado. PP

Figura A.1.1.4. Matriu causa-efecte pintures.

Figura A.1.1.5. Matriu causa-efecte serveis.
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A.1.6. Betum modificat 

Taula A.1.6. Accions a realitzar per betum modificat.  

INICIADOR ALARMA ACCIÓN 

LSHH-7 HH 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa 

i Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 

  

LTTA-7 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa 

i Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 

  

TMTA-7 H/L 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha 

obert o tancat 

  

LSHH-8 HH 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa 

i Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 

  

LTTA-8 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa 

i Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 

  

TMTA-8 H 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha 

obert o tancat 

  

LSHH-12 HH 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa 

i Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 
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LTTA-12 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa 

i Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 

  

TMTA-12 H 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha 

obert o tancat 

  

LSHH-13 HH 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa 

i Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 

  

LTTA-13 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa 

i Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 

  

TMTA-13 H 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha 

obert o tancat 

  

LSHH-14 HH 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa 

i Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 

  

LTTA-14 H 

Verificar el nivell del tanc amb el transmissor de nivell. Si 

s'està fent transferència entre tancs: tancar les vàlvules 

manuals d'entrada, parar les bombes que estiguin en marxa 

i Si estem rebent d’ASESA: verificar que l'automàtica 

d’ASESA s'ha tancat, avisar per emissora a ASESA que 

parin la transferència 

  

TMTA-14 H 

Valorar que les alarmes fossin el SP de calefacció ± 10 / 

verificar en camp que la vàlvula de calefacció d'oli ha 

obert o tancat 

 

 

 



P

C

0 BM LTTA-R01 NIVEL REACTOR R-01 HH U XX9 Verificar que la válvula PCV72 y PCV 71 ha cerrado y que la P40 ha parado o la bomba desde la que estás enviando haya parado.

0 BM LTTA-14 SENSOR DE NIVEL DEL T-14 H U XX2 Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa se ha cerrado, avisar apor emisora a Asesa que paren la t

C P

P

0 BM LTTA-13 SENSOR DE NIVEL DEL T-13 H U XX2  Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa se ha cerrado, avisar apor emisora a Asesa que paren la 041

P P0 BM LTTA-12 NIVEL DEL T-12 H U XX2 Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa se ha cerrado, avisar apor emisora a Asesa que paren la t040

0 BM LTTA-8 SENSOR DE NIVEL DEL T-8 H U XX2 Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa se ha cerrado, avisar apor emisora a Asesa que paren la tC

0 BM LTTA-7 NIVEL DEL T-7 H U XX2  Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa se ha cerrado, avisar apor emisora a Asesa que paren la 
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P&ID By-pass SIL ACCIÓN IREV. PLANTA INICIADOR DESCRIPCIÓN ALARMA
TIEMPO 

RETARDO

PRIORID
AD 

ALARMA

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesaC0 BM LSHH-7 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-7 HH XX2U

X 005 C P0 BM LALL-7 SONDA DE MÍNIMO NIVEL DEL T-7 L XX2L

X0 BM LTTA-7 NIVEL DEL T-7 L XX2L

CXX2 Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BM TMTA-7 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-7 H/L H

CVerificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0 BM LSHH-8 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-8 HH XX2U

C PX 0060 BM LALL-8 SONDA DE MÍNIMO NIVEL DEL T-8 L XX2L

CX0 BM LTTA-8 SENSOR DE NIVEL DEL T-8 L XX2L

CXX2 Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BM TMTA-8 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-8 H H

CVerificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0140 BM LSHH-12 SONDA DE máximo NIVEL DEL T-12 HH XX2U

CX 0070 BM LALL-12 SONDA DE MÍNIMO NIVEL DEL T-12 L XX2L

PX 0400 BM LTTA-12 NIVEL DEL T-12 L XX2L P P

XX2 Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BM TMTA-12 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-12 H H C

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0150 BM LSHH-13 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-13 HH XX2U C C C

X 0080 BM LALL-13 SONDA DE MÍNIMO NIVEL DEL T-13 L XX2L C P

X 0410 BM LTTA-13 SENSOR DE NIVEL DEL T-13 L XX2L C P

XX2 Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BM TMTA-13 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-13 H H C

Verificar el nivel del tanque con el transmisor de nivel. Si se está haciendo transferencia entre tanques: cerrar las válvulas manuales de entrada,  parar las bombas que estén en marcha y Si estamos recibiendo de asesa: verificar que la automatica de asesa0160 BM LSHH-14 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL T-14 HH XX2U C

X 0090 BM LALL-14 SONDA DE MÍNIMO NIVEL DEL T-14 L XX2L C P

X0 BM LTTA-14 SENSOR DE NIVEL DEL T-14 L XX2L C

XX2 Valorar que las alarmas fueran el SP de calefaccción -+ 10 / verificar en campo que la válvula de calefacción de aceite ha abierto o cerrado0 BM TMTA-14 SENSOR DE TEMPERATURA DEL T-14 H H C

18/200 BM ZSL-221 FIANL DE CARRERA HV-221 XX2 P

18/200 BM ZAL-216 FIANL DE CARRERA HV-216 XX2 P

18/200 BM ZSL-220 FIANL DE CARRERA HV-220 XX2 P

XX2 18/200 BM ZSL-213 FIANL DE CARRERA HV-213 P

17/190 BM ZSL-223 FIANL DE CARRERA HV-223 XX2 P

17/19BM ZSL-222 FIANL DE CARRERA HV-222 XX2 P

18/200 BM ZSL-179 FIANL DE CARRERA HV-179 XX2 P

0 BM LTTA-R01 NIVEL REACTOR R-01 L XX9L

XX9 Verificar el nivel del tamque con el transmisor y que que la válvula PCV72 y PCV 71 ha cerrado y que la P40 ha parado o la bomba desde la que estás enviando haya parado.010 BM LSHH-R01 SONDA DE MÁXIMO NIVEL DEL R-01 HH U P C C

0 BM TMTA-R01 SONDA TEMPERATURA R-01 H XX9U C

Comprobar que el molino ha parado y que hay betún en el rector y que la el circuio está bien alineado.060 BM TT-X15 SONDA TEMPERATURA MOL-01 H XX9U P

0 BM C-113 CAUDALÍMETRO C-113 XX9 CP

XX90 BM ENF-01 ENFRIADOR MACHACADORA H P P

Comprobar que la presión se mantiene por entre >5kg/cm2 y abrir un retorno de un tanque para aliviar la presión420 BM PT04 TRANSMISOR DE PRESION PT4 HH X002U PP P PP P

BM PE09 PARO EMERGENCIA BM HH

X: Sin acción

T
IE

M
P

O
 D

E
 

R
E

T
A

R
D

O

CAUSAS

0

0

DESCRIPCIÓN:

P: Paro

M: Marcha

CP: Cambio de posición

A: Abrir

C: Cerrar

PP P

1 BM HV334 VALVULA CARGADERO BZC6 H X009

1 BM ZSLHH SOBRELLENADO BZC6 HH X009 Parar la carga. Comprobar si hay sobrellenado43 P P P

PP P

1 BM PT11 TRANSMISOR DE PRESION PT11 HH U X002 Comprobar que el molino ha parado y la presión ha bajado42 P

Figura A.1.1.6. Matriu causa-efecte betum modificat.
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A.2. FULL DE SEGURETAT DEL PETROSOL 
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A.3. OFERTA DE FINALS DE CARRERA 

 
 




