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1. OBJETO Y AMBITO DEL PLAN DE EMERGENCIA EXTERIOR

1.1.0BJETO
El Plan de Emergencia Exterior de la empresa GENERAL QUIMICA, S.A. representa la respuesta articulada (orgar
funcionalmente) que permite hacer frente a situaciones que entrafien un grave peligro para personas y bienes o

representen uesgo de extrema gravedad para el medio ambiente.

Para lograr este objetivo las funciones basicas del Plan de Emergencia Exterior son:

- Determinar las zonas de intervencion y alerta y los riesgos asociados a cada una de las zonas.

- Prever la estructuraamigativa y los procedimientos de intervencién para las situaciones de emergencia por
accidentes graves.

- Establecer la articulacion con los recursos

- Establecer los sistemas de articulacién con las organizaciones de las administraciones nmdogipales y defini
criterios para la elaboracion de los Planes de Actuacién Municipales de las mismas.

- Especificar los procedimientos de informacién a la poblacion sobre las medidas de seguridad que deben tomal
sobre el comportamiento a adoptar en caso de.accidente

- Catalogar los medios y recursos especificos a disposicién de las actuaciones previstas.

- Garantizar la implantacion y mantenimiento del plan.

- Garantizar la asistencia adecuada a personas con discapacidad y a otros colectivos en situacidon de vulnerabili

1.2MARCO LEGAL Y DOCUMENTAL

1.2.1Marco Legal

Los antecedentes legales que preceden a este Plan de Emergencia Exterior corresponden a la normativa en matel

prevencion de accidentes graves en actividades industriales y orderaeiéeidie Givil:

ANormativa Comunitaria

- Reglamento (CE) n® 1907/2006 del Parlemepieo y del Consejo de 18 de diciembre de 2006 relativo al
registro, la evaluacion, la autorizacion y la restriccion de las sustancias y preparados quimaagpREACH), po
se crea la Europea de Sustancias y Preparados Quimicos, se modifica la Directiva 1999/45/ y se derogar
Reglamento (CEE) n°® 793/93 del Consejo y el Reglamento (CE) n° 1488/94 de la Comisién asi como la Direc
76/769/CEE del Consejo y lastia® 91/155/CEE, 93/67/CEE, 93/105/CECE y 2000/21/CE de la Comision
(DOUE L396 de 30.12.2006).

- Decision de la Comisidn, de 2 de diciembre de 2008, por la que se establece, conforme a lo dispuesto en la Dire
96/82/CE del Consejo relativa al cenwslriksgos inherentes a los accidentes graves en los que intervengan
sustancias peligrosas, el formulario de declaracion de accidente grave [notificada con el nimero C(2008) 7*
(Texto pertinente a efectos del EEE) DO L 6 de 10.1.2009, p. 64/78.
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- Reglanento (CE) n° 1272/2008 del Parlamento Europeo y del Consejo de 16 de diciembre de 2008 sob
clasificacién, etiquetado y envasado de sustancias y mezclas, y por el que se modifican y derogan las Direct
67/548/CEE del Consejo, de 27 de Junio deelafléd, ar la aproximacion de las disposiciones legales,
reglamentarias y administrativas en materia de clasificacion, embalaje y etiquetado de las sustancias peligrc
(Diario Oficial de las Comunidades Europeas, nimero L 196, de 16 de agosi®e®/4BI6E),. gel

Parlamento Europeo y del Consejo, de 31 de mayo del999, y se modifica el Reglamento (CE) n® 1907/2C
D.O.U.E. L353/1, de 30 de diciembre de 2008.

Declaracion 2009/C66E/02, del Parlamento Europeo de las Comunidades Europea@pidolue l8&erta r

ciudadanos en casos de emergencias graves (Diario Oficial de la Comunidad Europea nimero C66 E/6 de 2
marzo de 2009).
Dictamen del Comité Econdmico y Social Europeo, sobre el tema «Propuesta de Directiva del Parlamento Eur

y del Conseyelativa al control de los riesgos inherentes a los accidentes graves en los que intervengan sustanci
peligrosas». (Diario oficial de la Unién Europea nimero C 248/138 de 25 de agosto de 2011).
Directiva 2012/18/UE delaReento Europeo y del Cougejbjulio de 2012, relativa al control de los riesgos

inherentes a los accidentes graves en los que intervengan sustancias peligrosas y por la que se modific:

ulteriormente deroga la Directiva 96/82/CE.

ANormativa Estatal

- Real Decreto 407/1992, dee2xbdl, por el que se aprueba la Norma Basica de Proteccién Civil. BOE n° 105, de
1 de mayo de 1992.

- Real Decreto 363/1995, de 10 de marzo, por el que se aprueba el Reglamento sobre notificacion de sustan
nuevas y clasificacion, envasado y etigleesadtancias peligrosas y sus posteriores modificaciones.

- Orden de 13 de septiembre de 1995 por la que se modifica el anexo | del Reglamento sobre notificacion
sustancias nuevas Yy clasificacion, envasado y etiquetado de sustancias peligrpeadlearbleadeto
363/1995, de 10 de marzo. (BOE. num. 224, de 19 de septiembre de 1995).

- Orden de 21 de febrero de 1997 por la que se modifica el anexo | del Reglamento sobre Notificacion de Sustar
Nuevas y Clasificacion, Envasado y EtiquetadmdiaSRsiigrosas, aprobado por Real Decreto 363/1995, de
10 de marzo. (BOE. num. 59, de 10 de marzo de 1997).

- Real Decreto 700/1998, de 24 de Abril de 1998 por el que se modifica el REAL DECRETO 363/1995, de 1(
Marzo de 1995. Reglamento sobre Natiftea@ustancias Nuevas y Clasificacion, Envasado y Etiquetado de
Sustancias Peligrosas.

- Orden de 30 de junio de 1998 por la que se modifican los anexos |, Ill, V y VI del Reglamento sobre notificacio
sustancias nuevas Yy clasificacion, envastagieetado de sustancias peligrosas, aprobado por Real Decreto
363/1995, de 10 de marzo. (BOE. nim. 160, de 6 de julio de 1998).

- Orden de 11 de septiembre de 1998 por la que se modifican los anexos | y VI del Reglamento sobre natificacié
sustancias nuas y clasificacién, envasado y etiquetado de sustancias peligrosas, aprobado por Real Decret
363/1995, de 10 de marzo. (BOE. nim. 223, de 17 de septiembre de 1998).

- Orden de 16 de julio de 1999 por la que se modifican los anexos | y V del Reglatifieatticsobie
sustancias nuevas y clasificacion, envasado y etiquetado de sustancias peligrosas, aprobado por el Real Dec
363/1995, de 10 de marzo. (BOE. nim. 178, de 27 de julio de 1999),
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Orden de 5 de octubre de 2000 por la que se modifeersigsiid, IV y VI del Reglamento sobre notificacion

de sustancias nuevas y clasificacion, envasado y etiquetado de sustancias peligrosas, aprobado por el Real De
363/1995, de 10 de marzo. (BOE. num. 243, de 10 de octubre de 2000).

Orden de 5 derdlde 2001 por la que se modifican los anexos |, IV, V, VI y IX del Reglamento sobre notificacid
de sustancias nuevas y clasificacion, envasado y etiquetado de sustancias peligrosas, aprobado por el Real De
363/1995, de 10 de marzo. (BOE. num194alabril de 2001).

Orden PRE/2317/2002, de 16 de septiembre, por la que se modifican los anexos I, II, lll, IV, V, VI, VIl y VIII
Reglamento sobre notificacion de sustancias nuevas y clasificacion, envasado y etiquetado de sustanc
peligrosaspaobado por el Real Decreto 363/1995, de 10 de marzo. (BOE. nim. 24, de septiembre de 2002).
Real Decreto 255/2003, de 28 de febrero, por el que se aprueba el Reglamento sobre clasificacidn, envasac
etiquetado de preparados peligrosos y sus pastadificesiones.

Real Decreto 1196/2003, de 19 de septiembre, por el que se aprueba la Directriz Basica de Proteccion Civil pa
Control y Planificacién ante el riesgo de Accidentes Graves en los que intervienen sustancias peligrosas.
Correccién de eswsrdel Real Decreto 255/2003, de 28 de febrero, por el que se aprueba el Reglamento sobre
clasificacién, envasado y etiquetado de preparados peligrosos. BOE 56 de 5 de marzo de 2004.

Real Decreto 2267/2004, de 3 de diciembre, por el que se aprusdateldeegdguridad contra incendios en

los establecimientos industriales (BOE nim.303 de 17 de diciembre de 2004).

Orden PRE/3/2006, de 12 de enero, por la que se modifica el anexo VI del Reglamento sobre clasificacién, enva
y etiquetado de prepargudigrosos, aprobado por el Real Decreto 255/2003, de 28 de febrero. BOE 11 de 13 de
enero.

Orden PRE/1244/2006, de 20 de abril, por la que se modifican los anexos | y V del Reglamento sobre notifica
de sustancias nuevas y clasificacion, envasaetagletde sustancias peligrosas, aprobado por el Real Decreto
363/1995, de 10 de marzo. (BOE. num. 101, de 28 de abril de 2006).

Orden PRE/164/2007, de 29 de enero, por la que se modifican los anexos I, Il y V del Reglamento sol
clasificacién, envagadetiquetado de preparados peligrosos, aprobado por el Real Decreto 255/2003, de 28 de
febrero. BOE 29 de 2 de febrero.

Real Decreto 393/2007 del Ministerio del Interior de 23 de marzo, por el que se aprueba la Norma Basica
Autoproteccion de los ospestablecimientos y dependencias dedicados a actividades que puedan dar origen a
situaciones de emergencia (BQ@E € 24 de Marzo de 2007).

Orden PRE/1648/2007, de 7 de junio, por la que se modifica el anexo VI del Reglamento sobre clasificac
enasado y etiquetado de preparados peligrosos, aprobado por el Real Decreto 255/2003, de 28 de febrero. E
138 de 9 de junio.

Real Decreto 1468/2008 del Ministerio del Interior, de 5 de septiembre, por el que se modifica el Real Dec
393/2007, de 23 darmo, por el que se aprueba la norma béasica de autoproteccion de los centros, establecimiento
y dependencias dedicados a actividades que puedan dar origen a situaciones de emergencia (BOE nim. 239
de Octubre de 2008).

Real Decreto 1802/2008, den®vlembre, por el que se modifica el Reglamento sobre notificacion de sustancias
nuevas y clasificacion, envasado y etiquetado de sustancias peligrosas, aprobado por Real Decreto 363/199¢
10 de marzo, con la finalidad de adaptar sus disposiciglaeseatdrRéCE) n°® 1907/2006 del Parlamento
Europeo y del Consejo (Reglamento REACH). BOE 266, de 4 de noviembre de 2008.

Real Decreto 717/2010, de 28 de mayo, por el que se modifican el Real Decreto 363/1995, de 10 de marzo, p

gue se aprueba el Regtameobre clasificacion, envasado y etiquetado de sustancias peligrosas y el Real Decreto
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255/2003, de 28 de febrero, por el que se aprueba el Reglamento sobre clasificacion, envasado y etiquetade
preparados peligrosos. (BOE NUm. 139 Martes 8ad2gu@jo d

- Real Decreto 1436/2010, de 5 de noviembre, por el que se modifican diversos reales decretos para su adapta
a la Directiva 2008/112/CE del Parlamento Europeo y del Consejo, que modifica varias directivas para adaptarl
Reglamento (CE) r272/2008, sobre clasificacién, etiquetado y envasado de sustancias y mezclas.

- Ley 17/2015, de 9 de julio, del sistema Nacional de Proteccién Civil (BOE n° 164, de 10/07/2015).

- Real Decreto 840/2015, de 21 de septiembre, por el que se apruebanmretidasodeiesgos inherentes
a los accidentes graves en los que intervengan sustancias peligrosas, por lo que ha quedado derogada la ant
norma que regulaba esta materia, el Real Decreto 1254/1999, de 16 de julio.

- Orden PCI/1283/2019, de 27 dendieiepor la que se publica el Acuerdo del Consejo de Ministros de 20 de
diciembre de 2019, por el que se modifican directrices basicas de planificacion de proteccién civil y planes esta
de proteccioén civil para la mejora de la atencion a lasperdisaapacidad y a otros colectivos en situacion
de especial vulnerabilidad ante emergencias.

- Real Decreto 734/2019, de 20 de diciembre, por el que se modifican directrices basicas de planificacion
proteccion civil y planes estatales de proteitpidrada mejora de la atencion a las personas con discapacidad
y a otros colectivos en situacion de especial vulnerabilidad ante emergencias.

ANormativa del Pais Vasco

- Ley Organica 3/1979, de 18 de diciembre, de Estatuto de Autonomia para el Pais Vasco.

- Decreto 34/1983, de 8 de marzo, de creacion de los Centros de Coordinacion Operativa.

-Decreto 153/ 1997, de 24 de junio por el qgue se
Aurregiteko BideaA B | 0 .

- Decreto 34/2001 de 20 de febrerepalto competencial en relacion con las medidas de control de los riesgos
inherentes a los accidentes graves en los que intervienen sustancias peligrosas.

- Orden de 1 de agosto de 2001, del Consejero de Interior, por la que se aprueban laasatticasmmeaat
Vasco de Atencién de Emergencias y se crea el Servicio de Intervencion Coordinadoraibelinstgencias.
por la orde20 de Marzo del 2007 (BORPY aél 16 de abril del 2007).

- Orden de 15 de junio de 2006, de la Consejera rig @dostrcio y Turismo, sobre la documentacion,
evaluacion e inspecciones relacionadas con la prevencidn de accidentes graves en los que intervienen sustar
peligrosas. (B.O.P.V. n° 2006132 de 12 de Julio de 2006), modificado por la Orderdde200 tB0MY
n°95del18 de mayo de 2007).

- Orden de 14 de marzo de 2007, de la consejeria de industria, comercio y turismo, de modificacion de la orden s
la documentacion, evaluacion e inspeccidn relacionadas con la prevencion de aceiddotesugraves
interviene sustancias peligrosas

- Decreto277/2010, de 2 de noviembre, por el que se regulan las obligaciones de autoproteccion exigibles
determinadas actividades, centros o establecimientos para hacer frente a situaciones de emergencia.

- Decet01/2015, de 13 de enero, por el que se aprueba la revision extraordinaria del Plan de Proteccion Civil
Euskadi, «Larrialdiei AurregitekolBiBday se regulan los mecanismos de integraSistedeh &5co de
Atencion dEmergencigBOPV n° Ide 22/01/2015)

- Orden de 5 de septiembre de 2016, de la Consejera de Seguridad, por la que se regula la acreditacion del pers
técnico competente para la elaboracién de planes de aut(@@R&tnifmero 177 de 16/092016

- Decreto 1/2017, de 271ad,or el que se aprueba el texto refundido de la Lég de Eestrgencias.
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- Orden de 20 de noviembre de 2018, de la Consejera de Seguridad, de cuarta modificacion de la Orden por la
se aprueban las tacticas operativas del Sistema Vascobrleleélderergencias y se crea el Servicio de
Interverion Coordinadora de Emerge{@@RV n° 233, de 4 de diciembre de 2018).

- Decreto 21/2019, de 12 de febrero, de segunda madificacién del Decreto por el que se regulan las obligacione
autoprotecci@xigibles a determinadas actividades, centros o establecimientos para hacer frente a situaciones ¢

emergencia.

1.2.2Referencias Documentales

Para la elaboracién de este Plan de Emergencia Exterior, se ha contado con las siguientes refla®ncias documenta

A Plan de Emergencia Exterior de GENERAL Q&JAJ)8émologado parC.N.P.C. en junio 2005. y
aprobado por Acuerd@dbierno dearzo de 1.995, publicada e®OePR/. el 28 de marzo de 1L 98ma
revision diechanovierbre2016

A Notificacion de sustancias peligrosas, re\esiérn2is.
A Informacion Basica (IRMip207.
A AnélisisleRiesgo$AR) novienbre2Q17.

p>N

Andlisi€uantitativo de Ries(faSR)diciembre 2018

p>

Andlisisle Riesgo Medioambiental (4&NY,2017.

A Plan dé\utoproteccidavision v2, Diciembre7201

A Evaluaciotel Informele Seguridadealizado por TN@e fechanero 2018

A EvaluaciodelAnalisiCuantitativo de RiesgdGR)pctubre 2020

A Validacion de los Informes de Seguridad y del analisis cuantitativo de riesgos por parte de la Direccion de
EnergiaMinas Administraciéndustrialel DepartamentoRiesarrollEconémicp Competitividddl

Gobierno Vasco déril 2019 noviembra®Q

A Asimismo, a fin de facilitar la puesta al dia del documento y sin alterar los escenarios accidentales validado

por la Direccién de Energia, Minas y Administracion Industrial, se ha utilizado la informacion aportada en los
contactos mantenidos amrdganizacion GENERAL QUIMICA S.A.

1.3 ESTRUCTURA Y CONTENIDO

ElI Pl an de Emergencia Exterior, en su estructaura se |
el control y planificacion ante el riesgo de accidestesgrave | os que i nt erReadlPetretm s ust e
1196/2008 en el articulo segundo del Real Decreto 734/2019, de 20 de diciembre
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2. DESCRIPCION DE LAS INSTALACIONES Y DEL ENTORNO

2.1 DESCRIPCION DE GENERAL QUIMICA

2.1.1ldentificaciéon y Datos Generales

GENERAL QUIMIGAA. \

RAZON SOCIAL

GENERAL QUIMICA,$.A.

Crta. A 2122 Miranda deliPuentelarra, Km. 4
01213 ZUBILLAGIBAANTARON

Tfno. 945 33 21 45

Fax: 945 3& 51/ 945 328 88

ESTABLECIMIENTO INDUSTRIAL
GENERAL QUIMICA, S (GEQUISA)
Crta. A 2122 Miranda deliPuentelarra, Km. 4
01213 ZUBILLAGIBANTARON
Tfno. 945 33 21 45
Fax: 945 33 22 51/ 945 33 28 88

ACTIVIDAD

DescripciénFabricacion de productos quimicos: acelerantes y anpiaridaintesicho, intermedios organi
sintesis, colorantes organicos y fitosamitarosplejodustriale Zubillagaecompleta con las instalaciones
COGESAlanta térmica de cogenerddidONIISILQUIMICA dedicada a la produccién déstbegassilicat
aluminico sédico)

La actividad industrial que se desarrolla en la fabrica esta encuadrada en el campo de las especiali
son:

A Acelerantes y antioxidantes para el caucho.
A Obtencién de sulfuro de Sodio.
A Productofitosanitarios.

los cadigos de clasificacion C.N.A.E. especificos de Gengf@GEQUihgAdon los siguientes:

A 2013 Fabricacion de productos béasicos de quimica inorganica.

A 2014 Fabricacion de productos béasicos de quimica orgéanica.

A 2020 Fabricacidonmissticidas y otros productos agroquimicos.

En un futuro sstagestionando sustituir todos estos codigos anteriores por usediidco que

A 2059%abricaciéde otros productsimicoso clasifadosen otros procesos.
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La fabrica de GENERAL QUINIIBA(GEQUISAE encuentra situada en el Km. 4 de la carretera de Puentelarra a

Miranda (&122), en el término municipal de Lantarén, al sur de la pktaiadimiti®fe con la provincia de Burgos.

Dentro del municipio, el emplazamientalrehidtsituado al suroeste del mismo, en la localidad de Zubillaga, proximo

al Poligono Industrial de Lantaron.

La fabrica ocupa una superficie de 50 Ha, separada de la provincia de Burgos por el rio Ebro al oeste. En el recinto, a
de la plaa de GNERAL QUIMICA, existerattvidades industriales mas:

- COGESA, dedicada a la cogeneracion de energias térmica y eléctrica.

- EVONDSiIlquimica, S.A., dedicada a la obteneidmidiedsilicico precipitado, aluminio precipitado y silicato

precipitado

Lascoordenadas purtntral aproximado de la planta son:

Coord

inaSeograficas

Longitud

2°592" O

Latitud

42°4312" N

ProyecciédTM

Coordenada X

501336

Coordenada Y

4.729.76

El acceso a las instalacispa®alizdesdda carretera duentelarra a Mirand2 182 kilometro 4).

Esta carretera dispone de las condiciones de accesibilidad para la ayuda externa siguientes: anchura minima libre de

m y altura minima libre de 4,5 m.

Desde la zona norte se puede acpedé&Autovia del Nortel Aantigua denominadéihMadridran tomando el

desvio 319, direccion Miranda de Ebro parapmstedermente a la carréd&@B22 direccion Puentelarra

El acceso a esta carretera desde la zona sureste sdesdéizarAutopist@ AdeNorte, tomanthsalida Shacia

la carretera BI40, direccién Mirand&Hdm tomangmsteriormentedasviacion a la carretera comarda20LA

2122, direcciéon Puentelarra.

También se podra hacer por la AutopistaZBithgoza-88, bien tomando la desviacion hkcidlaovia del Norte

Al (antigua denominacid) direccion Miranda de Ebodoyjen tomando la salida de-laditBccioBurgos.

2.1.2Descripcion de las Instalaciones y Procesos

La empresse dedica a la fabricacion de diferentes productos quimicos:

- Acelerantes y antioxidantes para el caucho

- Areade reactivos para la obtencién de sulfuro de sodio.

- Productos fitosanitarios

- Fabricacion de catalizador de hidrogenacién.
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A.Areade antioxidantes y acelerantes para el caucho

Son sustancias que adicionadas a las mezclas de caucho incrementan la velocidad de vulcanizacion y mejorar

propiedades de los articulos vulcanizados.

*  Fabricacién de Antioxidantes

% TMQ (2,2;#timetil 1;8ihidroquinileina polimerizada)

PROCESO OBTENCION DE TMQ (DISCONYINUO
(TIPO)

Anilina: materia prima
Acetona: materia prima
SUSTANCIAS Monomero: materia prima
(cantidad por batch) Acidalorhidrico: materia prima
Tolueno: materia prima/medio de reaccién
Sosa 50%: neutralizador/regulador de pH
Reaccion exotérmica (T2: 145 °C;Pbérb
Neutralizacion.

OPERACIONES
BASICAS DEL Destilacion (T2; 233 °C, P: vacio (10 torr)).

PROCESO Pastillado

Descripcién daloceso

Por contador se cargan todas las materias primas a cadaaautateddsR1.1 y 1R1.2: monomero, anilina y acetona
(12 fase).

Se afiade CIH por contador a cada uno de los dos reactoresa Calen&uaa el reactor con vapoKdeca?
hasta alcanzar una temperaty@rior a 120 °C. A las 2 horas y cuarto de afiadir el &cido comienza a afiadirse la

22 fase de acetona.

El producto obtenido, por presién de nitrdgeno, se pasa al nERgaizatique previamente se ha intreduedo

y tolueno. Se afiade sosamaumgralizar el CIH en exceso y controlar el pH. Tras haber dejado decantar durante

un tiempo de 1 hora y media se separa la fase acuosa de la organica decavéadie da vidrio. La fase acuosa

se envia al depdsseparador de aga@entras que la fase organica se pasa por presion de N2 desde el 1R2 al destilador
1R3.

En el destilador se separan del producto tanto el toluemsordmmerel. La destilacion se realiza a vacio desde el

principio y calentaicdovapor de alta presion. El producto es enviado abdésiditoantde mandarlo al depésito
almacén. Desde el depésito almacén el grasaietda cinta cristalizadora mediante bomba.
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*  Fabricacién dBlaMBT

PROCESO OBTENCION DE SOLUQV@MBT (DISCONTINUO)
(TIPO)

Anilina: materia prima
Azufre fundido: materia prima
Diailfuro de carbono: materia prima

Sulfuro de hidrégeno: producto intermedio.

SUSTANCIAS
(cantidad por batch) Tolueno: agente de extraccién de exceso de MP (reciclado).

NOTAER las tres autoclaves se reprocesa el intermedio de rea
los barroslecantados en los sedimentadores para su transforn
NaMBT.
Reaccién levemente exotérmiaatedavel?: < 240 °C, P: R4 tn?).

OPERACIONES Disolucion con sosa para obtencién de la sal sddica.

BASICAS DEL Depuracién de la solucién por sedimentacion, aireacion y ext

PROCESO

tolueno.

Descripcién del proceso

El proceso de obtencion de solucién de NaMBT se &satitacaves 61102, 61163404. El volumen de cada
autoclave es de 7,6 Adicionalmente existe una camara de expansion de gapata 8&dautoclave, posiciones
61075, 61076 y 61077.

A los autoclaves se adicionan los tres reactivos de reaccidde Easbfumomadie bomba y tanto el azufre como
la anilina desde depdéditiscula. La anilina, junto con BT bruto procedente de la torre de delstinoi§rbderos
decantados en los sedimentadores, se carga a una tenfpeoatark20 °C desde el depdsitoila 61085. El azufre

se carga en estddndido desde un depésito bascula, el 61080, por presién de N2. A nédidia ejumifaro de
carbono la presidn en el autoclave va aumentamdoseenencia de la formacion de sulfuro de hidrégeab que e
principadubproducto de la reaccion. Una vez que termina la adicion de sulfurgodesoambzortifala aumentando
hasta que se estabiliza erK@4/ cn? aproximadamente. Durante todo el proceso la terdpelatutaclave
permanecpor debjo de 240 °C. Alcanzada la presion antes comentada, ésta skunaaigieiseto tiempo para
completar la reaccion. La siguiente fase del proc#gssgesifecacide laautoclave mediante la cual el sulfuro de
hidrogeno formaddase gas es eadd al gasémetro 78015 donde se empleara como matei@spiowesos de
fabricacion de sulfuro o sulfhidrato sddicos. La desgasiittaiziiasta que se alcanza la presion de descarga

momento en el que se ddipalizada.

El producto de ce#n en estado fundido se descarga del abastéadejarlo completamente vacio y sin presion. En
una primera fase dddacarga se vaciara el producto y cuando éste termine de descargarsesalimnebgasrque
todavia permanezca en el autdiE producto una vez quedsdlautoclave pasa primero por un expansionador
(posiciones 61280, 612&M1382) donde libera el gas que lleva disuelto y finalmente es descdig@idtoen el
(posiciones 61170, 61171 y 61172) sobre una detertiitaaiddengua.

Al producto descargado en el disolutor sobre agua sesléceSadenente:
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Sosa, para formar la sal sédica
NaMBT recuperado en la instalacion de depuracion
Acido sulfarico para corregir el valor del pH hasta el valor que se desee

Toluengara ayudar a extraer impurezas.

La disolucion de NaMBT ya obtenida en los disolutores paseeso da purificacion dividido en varias fases. La
primera de ellas consiste eretegms de sedimentacion en serie. La primera sedimenta@alizanse etnes
decantadores diferentes, posiciones 61218, 61219 y 61220. A califolumiddndae sale del tercer sedimentador

se hace pasar por dos cajasrdacion en serie en las cuales se pone en contacto con aire. A lacsgdida de las
disolucién pasa por otro sedimentador, posicion 61223, y delaermsti ada columna de extraccién con tolueno
(61610). En esta columna la disolucién se purifica por extraccion con tolueno en contracorriente.

El toluenempleado en la colurdaaextraccién es destilado en la columna G@RWkado de nuevo a la columna

61610 de tal manera que esta continuamantiremto cerrado. La principal impureza que se separa del tolueno es BT
bruto ques una mezcla de productos intermedéaecién y que es recirculadoaatoslaves junto con los barros
decantados en los sedimentadores pgeaasfarmacion en producto final. Una vez liberada de la mayor parte de las
impurezas en la columna de extraccion, a la disoluciéon se lagmaaensgsssito mezclador donde nuevamente se

pone en contacto con aire y se afisdigpara ajustar el pH y de alli a una Ultima etapa de decantacién antes de pasar a

los tanques de almacenamiento.

La solucién NaMBT obtenida se emplea como matenidagdrtencidde los tiazoles: MBT y MBT S$ylfasamidas:
CBSy TBBS.

PROCESO OBTENCION DE MBT (CONTINUO)
(TIPO)
Solucion NaMBT: producto intermedio
SUSTANCIAS | . o
(caudal de Acidasulfurico: materia prima
alimentacion) Aceite vaselina: matpriena.
Tratamiento de NaMBT caiftSO
OPERACIONES _ _ _ . _
BASICAS DEL Separacion del MBT so6lido en suspension por centrifugacion.
PROCESO Secado con aire caliente, molienda y envasado.

Descripcion del proceso

En el react@10 santroduce la solucion de NaMBT jurs®téry se obtiene el MBT en suspensién en las aguas
madres. Después se ealidepdsitde almacenamiento de MBdonde se mantiene la suspepsidagitacion. A
continuacion enhfiltro rotativo "BHS", $&0separa efoducto con un contenido de humedad del 30% y pasa por una
cintaransportada 130, a la mezcladora j&@ su homogeneizaci@onéinuacion el producto pasa a la granuladora
160y a través de la dirgasportadora 170, al secad@anta23Q@onde queda con hoanedad <0,1%.

Después si se quiere obtener producto granulado, se pas@zaoloelrotativo 250 y si egeqabtenerquucto

molido, al molino 3BOniltimo se envasa el producto.
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PROCESO OBTENCION DE MET®NTINUO)
(TIPO)
Solucion NaMBT: producto intermedio
Acido sulfarico 22%: materia prima.
SUSTANCIAS ) y
(caudal de Sulfato de cobre: catalizador de la reaccion.
alimentacion) Cloruro de hierro II: catalizador de la reaccion.
Oxigeno: materia prima.
Reaccion de oxidacion con cloro y NaOH en reactores de made
OPERACIONES Separacion del MBTS s6lido en suspension por centrifugacion.
BASICAS DEL ] ] )
PROCESO Secado con aire caliente, molienda y envasado.

Descripcién del proceso

En el reactor 010, se introduwm#Uaion NaMBT junto con Nafliroy A continuacion en el reactor 020 se aflade mas
cantidad de NaOH y dharsta que la solucion NaMBT reaccione para dar el producto fisalsptBiE®eren las

aguas madres. Posteriormente, pasa al depakitacdeaamiento, y sigue el mismo proceso que el MBT hasta el
envasado findé¢ producto granulado o molido.

El esquema es similar al de "Obtenciéon de MBT" aunque utilizatelistmpasnas(CNaOH).

Fabricacion de Sulfenamidas

- TBBS &kubenamid T-{grbutiP-benzotiazol sulfenamida)

- CBS o Rubenamid €i@hohextbenzotiazol sulfenamida)

PROCESO OBTENCION DE TBBS Y CBS (DISCONTINUO)
(TIPO)

Terbutilamina: materia prima
Ciclohexilamina: materia prima
SUSTANCIAS Soluciéon NaMBT: producto intermedio
(cantidad por batch) Hipoclorito s6dico: materia prima
Acido sulfarico 22%: materia prima
Hidroxido sodico: materia prima

OPERACIONES R_eaccic')n a temperatura contrplada (40 °C-50 °C).
BASICAS DEL Flltre_ldo, sgcadq y molienda (linea de polvo).
PROCESO Refrigeracion, filtrado, granulado y secado (linea de granulado).
Recuperacién de amina por destilacion.

Descripcién del proceso

La diferencia en la fabricacion de estos dos tipos de sulfenamidamesta en el tipo de amina utilizada como
materia prima. Para obtener el 388&88plea la terbutilamina y para el CBS la ciclohexilamina.

En el reactee introduce amina en exceso, a temperatura grptesiie atmosférica, y se afiade NaMBTy CIONa

SOH, simultdneamente.rBantiene durante 2 horas y 40 minutos a una temperatura maxima deT8BX ypara el
de 50 °C para el CBS. Después se afiade sosa. El producfoBBEnidBS) es un solido en suspensién en las

aguas madres y esta dilnydo.
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A partir del reactor hay dos lineas diferentes para obtener elfpratud® goivo o granulado. En la linea polvo, se
pasa al depésito almad@&spués se filtra en 2 filtros de banda a vacio, se seca en un secdhlididadeszho

muele yse envasa en sacos d&go

Para el producto granulado se dispone de dos lineda tydl|sadiferencia entre una linea y otra esté en el filtrado
del producto previo enfriamiento del Agémmientras en la linea Il el filtradoeserhan filtrotativo de presion, en

la linea Il se realiza en filtro a vacio de banda.

Posteriormente se procede en ambas lineas, con sus equipos rgspadtvuos sécado y envasado final.

La amina utilizada en exceso contenida en las agsaereadialatorre de destilacion que corresponda de acuerdo
con la clase de amina a destilar.

La amina recuperada se almacena en un depésito y se emplea junto con la amina nueva para posteriores cargas.

Fabricacion d€arbonatoy Tiuramios

- DTMT(disulfuro de tetrametiltiuran)

- DBZ (diutilditiocarbamato de zinc)

PROCESO OBTENCION DE DTMT Y DBZ (DISCONTINUO))
(TIPO)

Dimetilamina (60%): materia prima para obtencion de DTMT.

Dibutilamina: materia prima para obtencion de DBZ.
SUSTANCIAS Sulfato de cinc: materia prima para obtencion de DBZ.

(cantidad por batch) DiSulfuro de carbono: materia prima

Hidroxido sodico: materia prima

H20:2: al 49,5 %

Reaccion exotérmica a temperatura controlada (T2 = 20 °C,
Pinertiz=0,3 Kg./cmz.r).
Reaccion de oxidacién por cloracion y aireacién a temperatura
%F;ET(? :SI%I\IIEES controlada (T=60°C (DTMT) y 50 °C (DBZ).
Separacion de la suspension por filtro rotativo o centrifugacion.
PROCESO Granulado, secado (secador de aire caliente) y envasado molienda
(polvo).

Descripciétel proceso

Se fabrican dos tiposdidonatadiferentes segun el tipo de autilizada como materia prima.

Para obtener TMTD se utiliza la dimetilamina y paralédubiBiaa.

En el reactor 70030 se introduce agua, aminapresiéatamosférica y una temperatura entre 5y 20 °C. Se inertiza
con nitrégeno, s®@ntiene a una presion d@,82g £n? manométricos y se enfria a 8 + Z¥DtiAuacion se carga

SC en 15 minutos, introduciendo salmuera para oreniéimérma de 20 °C compensando el calor desprendido en
la reaccidéaxotérmica. Durante todo el proceso se mantiene la agitacion.

La reaccion g@sacticamente instantanea al afiadl, el 8ien se continda agitando tagyadurante 30 minutos
para estaliarla. Finalmente, se deja reposar ativaI8s para que decanteES exceso y se descarga junto con

la interfase al separadorideo dondgermanece sellado con agua hasta la sipeeat@n en la que se recircula al
reactor.

Elcarbonatsédico obtenido se lleva al reactor 70070 a travésroedelesgasado donske realiza la separacion

del SC residual gyeeidiera quedar. El producto desgasado cargado en el Reactor 70070 se mezcla con

Agua, ehgua introducida inicialmente reactbr y se deja airear, inyectanduegliante una soplante, durante 10

minutos.
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Se adiciona agua oxigenada al 50 % con un caudéd deHafiadir un total de 600 Kg0nientras que con la
adicion de acido se regula ehpdino a 9,4.

Latemperatura de la reaccion no superara los 60 °Crefademaigon con salmuera.

Se toman muestras cada hora y se realizan los andlisipreegdimi¢nto analitico establecido sobre las aguas
filtradas.

El pH final de la reaccién no ha ddes@r a 7,5. Mediante el caletial fabricacion correspondiente se comprueba
cualitativamente si se fgrreaipitado o no. En caso de que no se forme, quiere decir que la reaceidadzsta ya

El carbonatsodico obtenido se lleva a la tinlmrdeidry0 através de una torredissgasado donde realiza la
separacion del S&sidual que pudiera quedar. El producto desgasado cargado en el Reanterdla0 el
agua introducida inicialmente en el reactor y se d@jgeutaadoira durante 10 minutos mediante un soplete. Se
introduce cloro durante 3 horas, se produce una reatmidciey se obtieneabonaten suspension. La
temperatura maximasatrola mediante salmuera y es diferente sathonatgara el DIMT es dé0 °C y para el

DBZ de 50 °C.

*  Fabricacién de otros Acelerantes

% MTX (1,3 dio%eetilciclohexamhidroxmetitxantogendisulfuro)
% Vulkacit 1 (disulfuro bis @eetl) thiuram)
Y Vulkacit CRV (metiltiazolina 2 tion)

PROCESO OBTENCION DE MTX (DISCONTINUO)
(TIPO)
Alcohol WAU: materia prima
SUSTANCIAS DiSulfuro de carbono: materia prima
(cantidad por batch) Hidréxido sédico: materia prima

Hipoclorito s6dico: agente de oxidacion
Acido sulfurico 22%: regulador de pH
Reaccion exotérmica a temperatura controlada (T2= 16°C).

OPERACIONES Reaccion de oxidacion con CIONa.
BASICAS DEL Filtrado en filtro de banda a vacio
PROCESO Secado a vacio, molienda y envasado.

Descripcién del proceso

En el reactor 3R10se introduce agua y alcohol Wiglthperatura ambiente y presién atmosférica, y se inertiza con
nitrogeno antesidéroducir ebS. Después se dosifica sosa y se obtiene el xantogenato.

El alcohol con elCSforma una mezcla y al introducir la givsasee una reaccion exotérouiga,temperatura se
controla entre 14 y 16°Gptio de salmuera.

En el reactor de oxidac&gado con agua, se introdxemtegenato, CIONa yHe§ se obtiene el producto MTX en
suspension en Eguas madres. ElsBgse emplea para controlar el pH y el CIONa da lugsacaianale oxidacion

del xantogenato.

Se descarga a depdsito almaeéeontinuacién en la Nut@@se filtra el producto, con nitrégeno o aire, a la presion
de 3Kg tm. El producto can 30 40% de humedad se envia a los secadores 2T1 y 2T2. Estdsaegjad@es

vacio, 2KMm.deHg, con ciclos de 35 horas.
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PROCESO OBTENCION DE VULCACIT | (DISCONTINUO)
(TIPO)
N-metilanilina: materia prima
Disulfuro de carbono: materia prima
SUSTANClAS Hidréxido sédico: materia prima
(cantidad por batch) Agua oxigenada 9%: agente de oxidacion
Acido sulfrico 22%: regulador de pH
Reaccion exotérmica a temperatura controlada.
OPERACIONES Reaccion de oxidacién con H20:x.
BASICAS DEL Filtracion y secado de suspension.
PROCESO Molienda y envasado.

Descripcién del proceso

En el reactor 3R10se introduce agua-gnatilanilina y se inertiaa nitrégeno antes de introdue.eEIS3C con

la nmetilanilina forma umezcla. Al afiadirsa se produce una reaccion exotérmica y secévboaatb

En el reactor 3R30 sentroduce agua, se inertiza y se introdadsoebtdSe afiade:y SQH..

El SGH: controla el pH y el H202 reacoionetarbonatde forma exotérmica @dlndar al producto en suspension
enlas aguas madres.

Se filtra ecentrifuga pasarelgproducto con una humedad al&¥dador. Posteriormente se transporta con corriente

de aire a la tolva dwllino, se muglese pasa a la toblenacén y finalmese envasapaletiza
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PROCESO OBTENCION DE VULCACIT CRV (DISCONTINUO)

(TIPO)
Tolueno: medio de reaccion.
SUSTANCIAS Cloruro de tionilo: materia prima
(cantidad por batch) N-metiletanolamina: materia prima

Hidroxido sdédico: regulador de pH.

Disulfuro de carbono: materia prima

Reaccion de obtencion de cloramina con desprendimiento de SO2

(Tmax: SOOC).

Dilucién con agua.

OPERACIONES Neutralize}(}ién con sosa (Tmax: 20°C). .

BASICAS DEL Decan'tgcpn y extraccion con agua de la cloramina.
Reaccion final con S2C (Tmax: 30°C).

PROCESO Filtracion en nutcha de la suspension.

Destilacién a vacio del agua del producto filtrado.

Pastillado y envasado.

Descripcién del proceso

En el reactor (1R1) se mezcla tolueno con cloruro de mamtepes@°C por medio de salmuera.

Se afiade-metiletanolamina y reacciona con el cloruro de tiolitccloseanina + SOCIH y se mantiene a 24°C
durante 10 horas. Ek8€sprendido se absorbe en un lavador con sosa.

Se aporta calor durante 45 minutoguease desprenda ek $@emantiene a 50°C, porque si se llega a 90°C el
desprendimiento de:8©de forméolenta.

La reaccion se lleva a cabo en medio tolueno porque el clorurdt@>tiS@te CIH. Se afiade agua de manera
controlada paratavisuperar los 90°C sy &ediluir la mezcla. Por otro lado se introduce de una parte sosa liquida para
aumentar el pH desde 1 hasta un valor de 4 6 5y por presion de nitr@Gerusalizasor (1R2) donde se afiade
sosa y agua hasta tengohim 6. Smantiene a una temperatura maxima de 20°C durante una hora.

La cloramina muy diluida ya en medio acuoso junto con tl@Na yeetleja decantar para separarla de este Gltimo.
El reactor (1R2) descarga por presion dg M separaci@e completa a la salida de éstesepalador de vidrio

(1E2), por el que se trasvasa inicialmente la didradairsasta el reactor 2R1, a continuacion al detectar la interfase
se saca a uecipiente y finalmente el tolueno recuperado se rmpasitoal @6 pararsutilizacion.

En el reactor (2R1) se afia@eySosa para obtener el CRV.

Con nitrégeno se elimina@kgulsionado y el producto sélslssansion en las aguas madres, se envia a la Nutcha
(2F1) donde se produnae filtracidnicial y dos lavados sucesivos a continuaciéon con agua adicional. La

filtracion del agua de lavado se realiza con presion de N2.

El liquido se envia a depuracién y la suspension concentradsedeasdluiota en continuo a un destilador (1R3)

dondese calienta hasta fungide destila el agua, a vacio.

El producto fundido se descarga por presion de N2 al depéqiiB@)naarémés de una linea con encamisado de

agua caliente, despuéspasdilladora (1A1) y se envasa en sacedxg20

Areade reactivos para la obtencién de sulfuro de sodio.

B. Areade sulfuro de sodio

PROCESO OBTENCION DE SULFURO DE SODIO Y
(TIPO) SULFHIDRATO DE SODIO
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Hidréxido sodico (disolucién 50%): materia prima obrencion de SHNa

y SNa2).
SUSTANClAS Sulfuro de hidrégeno: materia prima.
(cantidad por batch) DiSulfuro de carbono: producto alimentado con el H2S.
N2:

Reaccion exotérmica para obtencion de sulfhidrato (T=130 °C y P=

0,4-0,9 bar)
Recuperacion de SzC residual por condensacion.
OPERACIONES Decantacion de la solucion de sulfhidrato.
BASICAS DEL Reaccion para obtencion de sulfuro de sodio (T2 max.120 °C).
PROCESO Unicamente si se esta produciendo sulfuro de sodio.

Evaporacion a vacio de solucién de producto.
Cristalizacién de solucién concentrada y envasado.

Descripciéon del proceso

La instalacion dispone de cuatro reactores @gino&stos en dgupos de dos reactores cada uno. El primer grupo

esta formado por los reac#8898 y 78100 mientras que el segundo esta compueastachame®s 8108 y

78110. El modo de operacion y la disposicién en campo es exactameaaigura garlas dos grupos. En el primer

grupo el reactor 78100 esta situaderjusta del 78098 mientras que en el segundo el reactor 78110 ekta encima de
78108. En ningun caso ambos grupos de reactores pueden encontragse r@aibismddiempo.

Antes de poder iniciar el proceso de reaccion los dogpertatemsntes a cualquiera de los dos grupos tienen que

estar preparados. Desld#gmacenamiento de sosa, posicion 78040, se bombea sosa al reactor superior del grupo dond
gueramos llevar a cabo la reaccién, 78100 6 78110. Unaesta@usuplkerior se encuentra cargado de sosa, ésta se

vacia sobre el readtderior, 78098 6 @8lpara llenarlo. A continuacion se vuelve a repetir la primera

operacion bombeando sosa desde el depdésito almacén hasta el reacteestapaaoer®ga tendremos los dos
reactores cargados con sosa. Esta operdleidadiede los dos reactorieshay que realizarla durante los procesos

de puestan marcha en los que partimos con los dos reactores vacios ya qupela@nte narmal, una vez

finalizada la reaccion, el reactor inferior recibirdelesspsaior y el superior se relldesaé el almacenamiento.

En el momento en el que los reactores se encuentren preparguiciarpaddereaccion de sosa con sulfuro de
hidrogeno para formar sulfhsldtoo. El sulfuro de hidrogeno es enviado a los reactores desde @@Bstmetro

ayuda de una soplante. En el gasémetro existe una mezcfardedadesdamentalmente por sulfuro de hidrégeno

y sulfuro de carbonoréaccion se efectia siempre en el reactor inferior actuando el superiodebsulfgicadda
hidrégenque escapara del reactor inferior sin reaccionar. Qumedideace borbotear gas a través de la sosa del
reactor, la temperatura del misneumentando como consecuencia de la exotermia de la reaccién y la sosa se va
agotando. Una vez que la sosagsti@da el sulfuro de hidrégeno ya nogaegienar y llega hasta el reactor superior

donde se absorbe en la sosa deeaster. El efecto que produce este gas sin reaccionar es el d¢etigranattirsa

del reactor inferior detectandose dearstaa el final de reaccion.

Los gases que salen de cualquiera de los dos grupos déurdainestalmente sulfuro de carbono, se hacen pasar

por un conjunto dendensadores, posiciones 781GWH170, donde el sulfuro de carbatandsnsado gvado al

tanque de almacenamiento 58024. Finalmente, sdedtpoievadores, 78230 y 78235, que recogen los gases que

no hubieracondensado.

Una vez obtenido el sulfhidrato sédico en cualquiera de los dos grupos, se hace pasar por ntapracgssale deca
eliminar impurezas. Este proceso puede realizarse con uno o con dos decantadores en serie. Cuando Unicamente s
empleando uno de los decantadores puede elegirse cual de los decantadores se emplea. El sulfhidrato sédico ya dec:

es almcenado en el deposito 78060. En el caso de que el producto se venda en forma liquida la cisterna
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se cargaria desde este depdsito.

Si el producto se va a vender en escama desde el depdsito 78060 se bombea al depdsito 78115 hasta alcanzar un
determirdo. En este dep0dsito si se esté fabricando sulfuro de sodio se afiadira la cantidad corresparaliente de sosa
transformar el sulfhidrato en sulfuro de sodio. Si se esta fabricando sulfhidrato no se afiadira la sosatd| sulfuro o sulft
es llevado hasel depdsito 78070 que actiia como pulmén de alimentacién al evaporador 78310.

En el evaporador se mantienen las condiciones necesarias de presion y temperatura en cada caso para concent
producto al porcentaje deseado.

Este equipo dispone cotos aietiiares de un calentador con vapor, un

condensador y una bomba de vacio.

La salida del evaporador es llevada a la cinta cristalizadora 78330. En la cara superior se deposita el producto ful
mientras que por la parte inferior una serie dedbgra refrigeran la cinta y logran la solidificaciéon del producto. El

agua de refrigeracién se emplea en circuito cerrado y se dispone de un intercambiador con salmuera para manter

temperatura.

Finalmente, el producto en forma de escama predesado bien en-bay o bien en bolsa. En este caso existe un

robot paletizador para realizar esta funcién.

C. Areade productos fitosanitarios

La fabricacién de estos intermedios se realiza en una instalacién continua controlada por ordenador.

Losproductos intermedios finales de los procesos en continu@@ajueldR utiliza como materia prima en la

fabricacion de metil azinfos L BluRlizado en la fabricacion de fosmet.

- R-30 (Nhidroximetilbenzazimida)
- R-15 (Nhidroximetilftalimida)

FABRICACION DE R-30

PROCESO
(TIPO)

FABRICACION DE R-30 (CONTINUO)

SUSTANCIAS
(cantidad por batch)

Para la obtencién de R-10
R.E. (anhidrido isatoico)
Solucién amoniacal

Para la obtencién de R-20
R-10

Acido clorhidrico

Nitrito sédico

Hidréxido sédico

Para la obtencién de R-30
R-20

Formaldehido 25%
NOTA: Las cantidades reflejadas son Gnicamente orientativas.

OPERACIONES
BASICAS DEL
PROCESO

Reaccion de R.E. con amoniaco para obtener R-10 (T2 75°C).
Reaccion de R-10 con nitrito sédico en medio &cido (CIH).
Reaccion de ciclacién y neutralizacion con sosa para obtener
R-20 (T° 6°C).

Descripcién del proceso

Mediante transporte neumatico el R.E. se introduce de forma continua en el36admmdéRé&&cciona con NH3

para obten&-10.
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El tiempo de residencia en el reactor es de 1 hora a una temperatura de 75°C y un pH de 8. Por rebose pasa al re

6R11136, donde se enfria con agua y después al read®r ,GRh2le se enfria con salmuera (12°C).

En el filtro 6FR185 se sepa el producto soélid@Rcon un contenido en humedad @eh@bximadamente y se
emplea como materia prima en la obtencigf.del R

El R10 obtenido junto con 1000 I/h de agua se adiciona a otro rdd€ao@B&iculacion donde se disuelve e
acido clorhidrico diluido y posteriormente reacciona con nitrito sgmtitor eladon producto intermedio.

En un reactpposterioBR22140 se afiade sosa diluida al 25% y se produce una reaccion de cicl&fgn@lalzdo R
Se enfria con agy en el filtro 6FPRAY sesepara el producto séliRDRjue se emplea como materia prima en la
obtencién deld), las aguas madres se evacuan al canal.

En el reactor 6RB2se introduce el yformaldehiddiene lugar una reaccion exotérsaazbyiene el¥. La
temperatura puede alcanzar 188 83a presion atmosférica.

En el reactor 6RBA3 seenfria con agua y en el reactorBR3&enfria con salmuera y después seatiposito
almacén 6B3090

A continuacion pasa por laifega automatica 6186, por el turbo secadord@5lyse almacena en la tolva almacén

6D15125 como producto seco en forma de polvo.

NOTA: Las aguas madrd® i R30 se recirculan para mayor aprovechamiento de productos y evitar la emision de

containantes.

FABRICACION DE R-15

PROCESO FABRICACION DE R-15 (CONTINUO)
(TIPO)
SUSTANCIAS Ftalimida

(cantidad por batch) Formaldehido 37%

OPERACIONES Reaccion exotérmica (T 2: 80°C, Pam).
BASICAS DEL Enfriamiento, centrifugacion y secado.
PROCESO

Descripcién del proceso

En el reactor 6R185se introduce ftalimidarynaldehid&e produce una reaccion exotérmica y se obtiene el
R-15.

La temperatura alcanza los 80°C a la presién atmosférica.

Después pasa al reactor 8R31ysigue el mismo peso que elB0, almacenandose en tolva como polvo.
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Fabricacién de Insecticida

- Metilazinfos (ditiofosfato ddifhétilo y de S (8lihidret-oxel,2,3,3 benzotriazinil) metilo)

- Fosmet (0:@imetib-ftalmidometil fosforoditicato)

Fabricacion de Metilazinfos

(cantidad por batch)

PROCESO OBTENCION DE METILAZINFOS (DISCONTINUO)
(TIPO)
MP-1 (acido dimetil ditiofosférico): materia prima (688 Kg.).
SUSTANCIAS R-30 (N-hidroximetilbenzacimida): materia prima (765 Kg.).

Acido sulfarico: medio de reaccion acido (1466 Kg. [100%]).
Tolueno: agente de extraccion (53 Kg. sobre el recuperado).
Nitrégeno: inertizacién y transporte por presion (35 Kg.).

OPERACIONES
BASICAS DEL
PROCESO

Reaccion entre materias primas (T#max: 33°C).

Extraccion del producto de las aguas madres con tolueno

(T 2:45°C)

Lavados sucesivos de fase toluénica con agua y sosa o agua.

Separacién del tolueno por destilacion a vacio (85°C).

Descripcién del proceso

En el reactor 6RLE& se introducesBEue es enfriado 8&por medide salmuera, MRenfriado previamente en

el tanque de suminist®°& por medio de salmuera3® Ricanzandose una temperatura maximeCdea83a
reaccion para obtener el metilazinfos en suspensién en las aguasmadeeS&Eb® acido ctbidrico porque el
medio de reaccion debdisgtemente 4cido para posibilitar la reaccién de esterificacion.

El metilazinfos en medio &rdpasa al reactor 6RI62 dondse afiade tolueno y agua (pasando el acido a una
concentracién del%) par&xtraer el producto. La fase acuosa se decanta y se envia al tratamien#ofdseaguas y
organica se lava con agua y alcali y se decanta la fase alcalimagémieafase

La fase organica se pasa con nitrégeno al reaci@O6iRindise lava coagua hasta neutralizar y después se envia
al deposito almacén de metilazinf@d 6B2ste deposito esta calorifugado con agua caliegtégrdastemperatura.

En el destilador €280se separa el tolueno del metilazinfoludflo evaporado ededtilador se condensa en los
condensadores verticalesBY016W220, 6W230 y se mlacena en el depésito 8Bbtlerecuperacion de tolueno

y posteriormente se envia al depésito alma@éa @Bs6luenoEl metilazinfos pasa por la cinta erfiéa#i2O0,

donde se obtiene producto seco que se almacena en la tolva é88tcén 6D1

OBTENCION DE FOSMET

PROCESO OBTENCION DE FOSMET (DISCONTINUO)
(TIPO)
MP-1 (acido dimetilditiofosférico): materia prima
SUSTANCIAS R-15 (N-hidroximetilftalimida).

Acido sulfarico: medio de reaccion acido

Tolueno: agente de extraccion sobre recuperado.

Nitrégeno: inertizacién y transporte por presion

Reaccion entre materias primas.

Extraccion del producto de las aguas madres con tolueno.
Lavados sucesivos de fase toluénica con agua y sosa o agua.
Separacion del tolueno por destilacion a vacio.

(cantidad por batch)

OPERACIONES
BASICAS DEL
PROCESO

Descripcién de proceso
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Se utiliza la misma instalacion que para el metilazinfos, pero como reactivo praduchieseeeriplea -415=n
lugar del 0.

Fabricacion de catalizador de hidrogenacién de caucho en base etilbenceno

Magnesio: materia prima

Etilbenceno: materia prima

Sustancias
(cantidad por Tetrahidrofurano: materia prima.
batch)

4-Bromoanisol: materia prima.

Dicloruro de titanoceno: materia prima.

Reaccién
Operaciones
bésicas del Filtracion
proceso
Envasado

Descripcion del proceso

Laoperacion de sintesis se realiza en dos fases; sintesis del intermedio y sobre ésta, sintesis del catalizador final. Al
fases son aditivas sobre el mismo reactor y consecutivas sin operaciones adicionales intermedias.

En la fase de sintesis del intéspesdcarga el etilbenceno, tetrahidrofurano y el magnesio. Se lleva el reactor agitando y
presurizado con nitrégeno criogénico (aprox. 0,5 barg) a la temperatura de reaccién de 80°C, mediante calentamier
camisa con vapor de baja presion. Alcdnraelatérmico de reaccion, se dosifica desde basmuiaoginisol sobre

el reactor, controlando la temperatura de sintesis mediante salmuera refrigerante a la camisa del reactor, de manera
nivel térmico de reaccion se sitie859C@5Tras aibnar el-dromoanisol, se mantiene agitando la masa de reaccién
durante unas dos horas a 80°C. Tras lo cual se enfria la masa de reaccion a temperatura inferior a 10°C.

En la fase de sintesis del catalizador final, sobre la masa fria de reagkigtery@edan se adiciona de manera
controlada el dicloruro de titanoceno, sobre el reactor agitando y presurizado con nitrégeno criogénico (aprox. 0,5 bai
dosificacion se realiza controlando la exotermia de la reaccion, con enfriamiemcsdbhoerdioefrigerante en la

camisa, y T2 del medio-d16°%&. Tras esto, se mantiene la agitacion una hora méas y se enfria¥CGeactor a 3

Tras la sintesis, comienza la operacion de filtracion. A tal efecto se bombea el contenidésidereadiibroaytie

catalizador resultante clarificado se recircula de nuevo el reactor. Todo el sistema es estanco, inertizado con nitré
criogénico a 0,5 barg aproximadamente y mantenideB2CT hudiante reactor agitado y salmuera refegdeant

camisa del mismo.

Transcurrido un tiempo, en la operacion de envasado, el catalizador totalmente clarificado se envasa en bombonas me
estancas, secas e inertizadas con nitrégeno criogénico, y se presurizan las mismas a 2 bangrdgemesion con
criogénico. El envasado se realiza a través de filtro de bolsa estanco e inertizado con nitrégeno criogénico. El catali

envasado se mantiene frio en habitaculo climatizado.

Fabricacion de catalizador de hidrogenacién de caucho en basdnsfinrano/ciclohexano
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Magnesio: materia prima.

. Tetrahidrofurano: materia prima.
Sustancias

(cantidad por batch
de
8 bombonas)

4-Bromoanisol: materia prima.

Dicloruro de titanoceno: materia prima.

Ciclohexano: materia prima.

Reaccion
Operaciones
basicas del Filtracién
proceso
Envasado

Descripcion del proceso

La operacién de sintesis se realiza en dos fases; sintesis del intermedisiptesiz eléistatalizador final. Ambas

fases son aditivas sobre el mismo reactor y consecutivas sin operaciones adicionales intermedias.

En la fase de sintesis del intermedio, se carga el tetrahidrofurano y el magnesio. Se lleva el reactoadgitando y presu
con nitrégeno criogénico (aprox. 0,5 barg) a la temperatura de regESTomeelBinte calentamiento en camisa con

vapor de baja presion. Alcanzado el nivel térmico de reaccion, se dosifica desnlerhédacidalelabre el reactor,
contolando la temperatura de sintesis mediante salmuera refrigerante a la camisa del reactor, de manera que el |
térmico de reaccidn se sitle-66%7, Tras adicionarl@moanisol, se mantiene agitando la masa de reaccién durante
unas dos horas a®5Tras lo cual se enfria la masa de reaccién a temperatura inferior a 3°C.

En la fase de sintesis del catalizador final, sobre la masa fria de reaccion, ya con el intermedio, se adiciona de me
controlada el dicloruro de titanoceno, sobre el ianctoryggresurizado con nitrégeno criogénico (aprox. 0,5 barg). La
dosificacion se realiza controlando la exotermia de la reaccién, con enfriamiento del medio, con salmuera refrigerante
camisa, y T2 del medio-dB°%. Tras esto, se mantienetéiagi 1 h mas y se enfria el reac89Ca 2

Se adiciona a continuacion el ciclohexano, y se mantiene la agitacién una hora mas y se e3fftia el reactor a 2

Tras la sintesis, comienza la operacion de filtracion. A tal efecto se bombea edaxintemitavdsl de un filtro y el
catalizador resultante clarificado se recircula de nuevo el reactor. Todo el sistema es estanco, inertizado con nitré
criogénico a 0,5 bag aproximadamente y mantenideB&CTndediante reactor agitado y salrefragerante en la

camisa del mismo.

Transcurrido un tiempo, en la operacion de envasado, el catalizador totalmente clarificado se envasa en bombonas me
estancas, secas e inertizadas con nitrégeno criogénico, y se presurizan las misnpassid@ bangnitedgeno

criogénico. El envasado se realiza a través de filtro de bolsa estanco e inertizado con nitrégeno criogénico. El catali

envasado se mantiene frio en habitaculo climatizado.

Instalacionegd\uxiliares.

Suministro eléctrico.
GeneraQuimic®.A.(GEQUISA) dispone de una instalacion de AT (30 KV/3KV), conectada a dos lineas | y Il de la re

eléctrica de la compafiia Iberdrola y un embarrado de distribucion en 30KV, en el que enlazan dos Trafos de Pote
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Banco T1 y Banco E230KV/3KV. En este embarrado de 30 KV y a través de un Transformador de Bloque de 13 MV/
la companfia Cogeneracion Gequisa (COGESA), suministra energia eléctrica a GEQUISA, exportando el excedente a
de lberdrola. Por estas mismas dos Lineadberdrbja es quién suministra energia eléctrica enmmaso de
funcionamiento de Cogesa.
Las caracteristicas de los dos Trafos de Potencia mencionados son:

TRAFO BANCO T1 DE 30KV A 3KV

Tipo: TDA3150/36

Potencia en KVALS)

Refrigeracion: Aceite

TRAF@ANCO T2 DE 30KV A.3KV

Tipo: TDA3150/36

Potencia en KVA: 3150

Refrigeracion: Aceite.

Red interna de distribucidn eléctrica

En el edificio de la subestacién se encuentran los dos embarrados |y Il de distribuciéon en 3 KV con las celdas asoc
de alirantacién a los trafos de los 8 CTD’s distribuidos por toda la fabrica a través de una canalizacion enterrada de

3KV. A continuacion se describen los mencionados CTD’s:

Caseta eléctrica GTD
Consta de cuatro transformadores en bafio de acait@ct8tisticas principales son:
TransformadoflTl y 71.2: 800 kVA de potencia cada uno. Relacién de transfoe®@80n/altios.
Transformado#1T3: 500 kVA de potencia. Relacién de transfoid@@¢iB803/oltios.
Transformadoi1T4: 630 kVAegbotencia. Relacion de transformd@6/880 Voltios.

Caseta eléctrica GID
Consta de dos transformadores, uno en bafio de dlitpgee(Dtro en bafio de aceRe2)TSus caracteristicas
principales son:
Transformado2T1: 1250 kVA deeyatia. Relacion de transforma®ié®/380 Voltios
Transformadot212: 300 kVA de potencia. Relacion de transfoid0@¢g03/oltios.

Caseta eléctrica GID
Consta de dos transformadores, ambos en bafio de aceite. Sus caracteristicas principales son
Transformadot3Tly T3.2:250 kVA de potencia cada uno. Relacion de transfdy@ti2@m \Boltios.

Caseta eléctrica G&4D
Consta de dos transformadores, uno en bafio de sllitpyaoffo en bafio de aceite2(T Sus caracteristicas
principles son:
Transformado#Tl: 1250 kVA de potencia. Relacién de transfo00a3&0 ¥oltios.
Transformado#T2: 500 kVA de potencia. Relacion de transfGo0a¢RR0 Voltios.

Caseta eléctrica C&'D
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Consta de un transformador en baieitle Sus caraddcas principales son:
Transformadoi6Tl: 500 kVA de potencia. Relacién de transf800a¢880 Voltios.

Caseta eléctrica GTD
Consta de un transformador en bafio de silicona. Sus caracteristicas principales son:
Transformad®i7.1: 1250 kVA de potencia. Relacién de transfod0a3&0 ¥oltios.

Caseta eléctrica G&D
Consta de un transformador en bafio de aceite. Sisticasaptercipales son:
Transformadoi8T1: 100 kVA de potencia. Relacién de transforofai&0 ¥oltios.

Caseta eléctrica GID
Consta de un transformador en bafio de aceite. Sisticasaptercipales son:
Transformado#9TL: 800 kVA de potencia. Relacion de transfoid0@¢i03/oltios.

Todos los transformadores se ubicanrsmbreibetqzsara la recogida de posibles fugas.
Ademas de los transformadores, las casetas albergan los armarios de baja tensién en local separado del transforn

mediante tabique de ladrillo.

Suministro eléctrico de emergencia

Se dispone de un grupoegador que mantiehsuministr@n el casde cortele los autoclaves, el PLC de control,

los grupos hidraulicos y las valvulas motorizadas para asegurar el cierre estanco del agitador y la actyacion de las val
estas a su vez se pueden actanatmente.

En caso de anomalia en la red de suministro externo, la Cogeneracién existente pasaria a suminiktrar el consumo
fabrica.

Suministro externo de agua

Existe una captacién de agua del rio Ebro que posteriormente y mediante bdmhdueddragétistribuye hacia
las distintas instalaciones de GEQUISA, para cubrir las necesidades de las siguientes &reas:
Acelerantes
Colorantes
Fitosanitarios
Para el bombeo del agua se dispone de tres bombas, ubicadasdenbambaeta a la dfa del rio, de las cuales
trabaja permanentemente sélo una, estando las otras dos en reserva. Las tres bombas son gjgaleatggienen las
caracteristicas:
Marca: WORTHINGTON
Tipo: 2HS43062F
Caudal: 6003fhora
Altura manométrica: 46 m.c.d.l.
Estas bombas llevan las aguas a un tanque de almacenamientddiecap@bidad ubicado en un alto enfrente de
la entrada principal de la fabrica. Desde este deposito y por gravedad, se distribuye el agua a las diferentes instalac

de la planta.
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Agua potable
Se parte de agua filtrada. Esta se lleva a un tanque dé deasfiaidad. A la salida del tanque se le va dosificando

pequefas cantidades de hipoclorito séaid@ogpasar esta agua por un filtro de carb6n activo. De ahiuse pasa a
deposito distribuidor de dlevcapacidad.

Cada B dias se lava el filtro a contracorriente. Esta agua de lavado se envia a la Planta de Depuracion de Acelerar
No se producen efluentes liquidos de ningun otro tipo.

No se producen emisiones alasétra. El carbédn activo del filtro no es necesario cambiarlo. Periédicamente se pueden
afiadir pequefas cantidades para compensar las pequefias pérdidas por arrastre en las operaciones de lavac
contracorriente.

Agua caliente vy otras redes de diétridediquidos

Aqua filtrada
Para la obtencion del agua filtrada se parte del agua bruta, la cual, llega desde la caseta de bombas a orillas del rio

gravedad desde el depdsito de almacenamiento de agua brutadiec2f@€idad.

Esta agua s®ce pasar por dos filtros de arena y carbén de antracit@éded@cidad unitaria. Debajo de los filtros

se encuentra un depdsito de planta rectangular, abierto por arfile, ca@&idad, realizado en horrdimytoe

se almacena el agueafila. Dicho depésito esta enterrado quedando su parte superioetbbnamebsuelo.

Mediante una serie de bombas se lleva el agua filtrada a las diferentes fabricaciones. Los filtros se limpian diarian
mediante un soplado con aire y limmieagua en contracorriente. Esta agua de lavado de los filtros es el Unico

efluente liquido producido en el proceso y se lleva por Canal C hasta la Depuradora de Aguas de Acelerantes.

No se producen emisiones atmosféricas de ningun tipo.

En las operaciords mantenimiento de las bombas se recogen pequefias cantidades de aceite, las cuales se gestion:
conjuntamente con el resto de aceites de similares procedencias y caracteristicas correspondientes al resto de
fabricaciones. Estos aceites se llevalfeanld€ Mantenimiento donde se embidonan, se etiquetan y se guardan en el
Almacén de Residuos Peligrosos, a la espera de su retirada por un Gestor Autorizado

Dada la limpieza diaria de los filtros no es necesario una sustitucion de la areda antigloitaridénos mismos,

no produciéndose ningun otro tipo de residuo aparte del mencionado.

Agua desendurecida

Se parte del agua filtrada. Mediante bombeo desde el depdsito de almacenamiento de agua filtrada se lleva a una b
de 5 desendurecedof4 con 503de capacidad unitaria y uno de3ld¥) capacidad).
El agua en los desendurecedores pasa a través de un lecho de resinas cationicas en donde se eliminan las sales de
gue contiene el agua.
El desendurecedor de 160den capacidad teerdel orden de 4.500 litros de resinas catidnicas y los cuatro
desendurecedores de 3@anen unos 1.400 litros de resinas catidnicas por unidad.
Cuando las resinas se agotan se regeneran mediante salmuera (disolucion saturada de cloruro sédico en agua).
El proceso de regeneracion de las resinas sigue los siguientes pasos:

Se esponja el lecho durante unos 12 minutos mediante inyeccion de agua para la limpieza de la resina.

Se introduce la salmuera durante unos 40 minutos.

Se procede a un nux@do durante unos 12 minutos.

El agua a la salida de los desendurecedores se almacena en un def@sitcdde unos
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Para la produccion y distribucién de agua desendurecida se utilizan los siguientes equipos:
4 Bombas centrifugas de caudd&fx@rancaal una, usadas para bombear agua filtrada a los desendurecedores de
50 M de capacidad.
1 Bomba centrifuga de caudal ¥86ray usada para bombear &ljuza al desendurecedor de 3@& m
capacidad.
2 Bombas centrifugas para bombear salmueraeadosatesioresn objeto de proceder a su regeneracion.
2 Bombas centrifugas de B8tbm de caudal cada una, con obpigirdmiir el agua desendurecida.
1 Bomba centrifuga de cauda¥/B6rmpara distribuir el atpsndurecida.
Las aguas davado de los desendurecedores durante el proceso de rateleraesinas se envian por el Canal C
hasta la Depuradora de AguAselerantes. No hay efluentes liquidos de ningun otro tipo.
No se producen emisiones a la atmosfera de ningun tipo.
Enlas operaciones de mantenimiento de las bombas se recogetaptdadéasie aceite, las cuales se gestionan
conjuntamente con el resto de adeitsgnilares procedencias y caracteristicas correspondientes al resto de las
fabricaciones.
Estos aceitese llevan al Taller de Mantenimiento donde se embidonan, se etiquetan y se guardan en el Almacén
Residuos Peligrosos, a la espera de su retirada por un Gestor Autorizado.

Agua desmineralizada

En esta instalacion se procede a la desmineralizgeiarpdatliamente filtrada.

Una vez tratada esta agua se utiliza como agua de aporte a las calderas de vapor.

La capacidad de produccion de agua desmineralizada es déhamas 25 m

Se parte del agua filtrada. Mediante bombeo con dos bombas ceitriilngaia de caudal cada una (una esta en

reserva) desde el depésito de almacenamiento de agua filtrada se lleva al intercambiador de cationes.

Dicho intercambiador de cationes tiene una capacidad de tratamiento dé/lagrea Be 2Stenequipo saiean

los cationes de calcio, magnesio y sodio en suspension que tiene el agua filtrada.

El agua a la salida del intercambiador de cationes se hace pasar por un desgasificador atmosférico que se utiliza
eliminar el exceso de anhidridonczoloelgua.

Posteriormente el agua se lleva mediante dos bombas centriféifpasadée2Zandal cada una (una esta en reserva)

hasta el intercambiador de iones el cual también tiene una capacidad de tratéhierstoEfe eenequipo se

eliminan los léatos y cloruros en suspension que contiene el agua descationada y desgasificada.

El agua ya desmineralizada se lleva a un depdsito de almacenamigaéocdp&€ifiad, en espera de su utilizacion.

Cada cierto tiempo se procede a la regenerasioesitealk de los intercambiadores.

Para regenerar las resinas del intercambiador de cationes (unos 1.800 litros de resinas), se le hace circular una diso
de acido sulftrico al 11%.

Para regenerar las resinas del intercambiador de anionest{asale 966ihas), se le hace circular una disolucion de

sosa caustica al 80

Las disoluciones de lavado se juntan en un pequefio tanque y se neutralizan hasta pH 7 mediante adicién de sosa y
Canal C se llevan a Depuradora de Aguas de Achlesmaaducen efluentes liquidos de otro tipo.

En el proceso no se producen emisiones atmosféricas. En las operaciones de mantenimiento de las bombas se rec
pequefas cantidades de aceite, las cuales se gestionan conjuntamente con el resiondarasgitesedencias y
caracteristicas correspondientes al resto de las fabricaciones.

Estos aceites se llevan al Taller de Mantenimiento donde se embidonan, se etiquetan y se guardan en el Almacé

Residuos Peligrosos, a la espera de su retivadagsior Autorizado.
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Otras sustancias
Los combustibles utilizaddSesreraQuimic®.A(GEQUISA¥orel gas natural y el foiél
El gas es utilizado en procesos de secado y de calefaccion.
El consumo anual medio de gas natural es delr&®.x 10

Descripcién de la E.R.M de gas natural

Alberga la estacién de regulacion y medida para el g&staawanahda por dos lineas y cada una de ellas esta
compuesta por:
Vaélvula de entrada de cierre de bola.
Filtro cilindrico con cartucho de orldnacodmetro de presion diferencial.
Valvula de interceptacion de seguridad (VIS): el piloto sensible detecta la presién a la salida del regulador. En
de maxima presion de salida, superior a la de tarado, se desencadena el sistema de detetafiesy cae el ¢
cerrando el paso de gas.
Regulador principal: el regulador principal reduce y regula la presion de salida de la estacion o cAmara de regul;
y medida. En el caso de que haya alguna anomalia, tanto en aumento compresidrajagadipad |a
valvula interceptadora de seguridad (VIS) incorporada al regulador.
Valvula de escape de seguridad (VES): es de modelo fuelle. Evacua posibles sobrepresiones momentaneas en
de salida o fugas de gas por regulador cerrado y que no sezaestatimatalacion esta fuera de servicio.
Contador volumétrico rotativo: contaje del volumen a base de pistones acoplados a un engranaje y transmisior
movimiento de los pistones al totalizador indicador a través de un megpiatiien@uertaszolumen de gas
en las condiciones de presion y temperatura de trabajo.
Aparato registrador de presion y temperatura: registra la presién y la temperatura de entrada en el conta
permitiendo determinar cualquier anomalia.
Valvulas de salida.

En estanistalacion no se producen efluentessliquilnisiones atmosféricaesitiuos de ningun tipo.

Sistemas de comunicacion

Se dispone de dos frecuencias de radio transmisién, una de uso habitual y la otra para emergencias.

Aire para instrumentacion

La planta cuenta con una Central Neumatica de Aire Comprimidoyderd Begickg/c para suministro a las
diferentes unidades de produccién de la fabrica.
En concreto, el aire comprimido de 7deaylditiza en las siguientes areas:
Acelerantes
Colorantes
Fitosanitarios
El aire comprimido de 3 kglemtiliza en las siguientes areas:

Acelerantes

Central neumaética de aire comprimido de?7 kg/cm

Para la produccion de dicho aire comprimido se aspira el aire @élcantaettey se introdercdos siguientes

compresores:
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Compresor alternativo BETICEIIAXde 25 N#minuto

2 compresores ATEBSPCE&R4-51/E de 28 Nfminuto

Compresor alternativo 2BBZTERLT de 14,6 Nfminuto
En ellos, se eleva la presion del aire hasta log i&gtemiéndose dicha presion de forma automatica.
Los cuatro compresores estan escalonados para entrar en forma secuencial en funcion de las necesidades de aire
diferentes fabricaciones de la planta.
El aire producido esta exento de aceite & aauhestepdsito acumulador de unbdebcapacidad. De ahi, se hace
pasar por un filtro separador ceramico en donde se le elimina la humedad que pudiera contener.
Posteriormente, se le hace pasar por un secadero de adsorcién de dos cuefosule d8G&pacidad, para
bajar el punto de rocio del aire hast89d@3. El aire a la salida del secador de adsorcion se hace pasar por un filtro de
alta eficacia, consistente en un tamiz, para eliminar posibles impurezas de alimina que &stbéess pivdido arr
Tras este Ultimo proceso el aire se envia a las diferentes fabricaciones, en funcién de sus diferentes necesidades.
Las caracteristicas fundamentales del aire comprimido producido son:

Presién de trabajo: 7 kg/cm

Punto de rocid0° C

Capacidad total de produccion: $6rimto
En las operaciones de mantenimiento de los compresores se recogen pequefias cantidades de aceite, las cuale
gestionan conjuntamente con el resto de aceites de similares procedencias y caracteristites aloesgpdadi
las fabricaciones. Estos aceites se llevan al Taller de Mantenimiento donde se embidonan, se etiquetan y se guardar
Almacén de Residuos Peligrosos, a la espera de su retirada por un Gestor Autorizado. Para la refrigeracion de los
canpresores se utiliza agua desendurecida, la cual se toma del depdsito de agua desendurecida existente en la fabri
refrigeracion funciona en circuito cerrado, el agua a la salida de los compresores vuelve al depdsito de agua desendut
con lo cualo se producen efluentes liquidos.

En la instalacién no se producen emisiones atmosféricas de ningin tipo.

Central neumatica de aire comprimido de?3 kg/cm

La produccién de aire comprimido de Bokgdenobtenerse a partir de at&glerhmediante una valvula reductora

de presion, o bien mediante la aspitatidine ambiente circundante que es introducido en el compresor alternativo
BETICAQKB1-X-C de 24,2 Nfminuto.

En este compresor, se eleva la presion del aire hasta }os8rikgfeémdosiicha presion de forma automatica.

El aire comprimido se hace pasar sucesivamente por dos enfriadoremdoigsofincionan en circuito abierto con
agua del rio. El agua a la salida iésloss vuelve al rio.

El aire enfriado se é@asar por un filtro ceramico en donde se le dlumiedda que pudiera contener. De ahi se

lleva a un depésito pulmén dé éemapacidad, desde donde se abastecen las necesidades de las diferentes
fabricaciones.

En las operaciones de mantenirdartompresor se recogen peqeantidades de aceite, las cuales se gestionan
conjuntamente con el resto de adeitesnilares procedencias y caracteristicas correspondientes al resto de las
fabricaciones.

Estos aceites se llevan al Taller de Mamendonde se embidonargtisgietan y se guardan en el Almacén de

Residuos Peligrosos, a la esperareférada por un Gestor Autorizado.
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Para la refrigeracion del compresor se utiliza agua desendurecida, ladslaleygsitmale agua desendarec

existente en la fabrica. La refrigefi@uidona en circuito cerrado, el agua a la salida del compresor vuelve al depésito de

agua desendurecida.

En la instalacion no se producen emisiones atmosféricas de ningdn tipo.

Produccién interna de enesgfainistro y almacenamiento de combustible

El fuebil se utilizaria de forma eventual en las 2 calderas de vapor existentes, en el caso en que se produzca un cort

suministro de gas natural.

La maxima capacidad de almacenamientoitlesudd un@50 m3 en tanque de almacenamiento fijo en superficie.
El almacenamiento dedilede realiza en un tanque cilindrico vertical de 250 m3 de capacidad instalado en el interior d

un cubeto de hormigén armado. El material del tanque es acero al carbono.

Eltanque de almacenamiento tiene las siguientes caracteristicas:

O O O o o o

Didmetro interior: 6.500 mm
Altura: 8.000 mm

Fondo: Plano, espesor 8 mm
Virola: Espesor 5 mm

Techo coénico: Espesor 4 mm (reforzado)

Capacidad: 250 m3

Las caracteristicas de disefio del tamque s

O O O O o

(]

Presion de trabajo: Atmosférica
Presién de disefio: Atmosférica
Presién de prueba: Lleno de agua
Temperatura de trabajo: Ambiente
Temperatura de disefio: Ambiente

Temperatura de prueba: Ambiente

El tanque de almacenamiento cuenta con las siguiehtdadoras

F1 DN 25 Nivel lateral DIN 2642 PN 10
F2 DN 25 Nivel lateral DIN 2642 PN 10
M S/Dibujo Boca de hombre S/Dibujo | -----

SIN S/Dibujo Boca central DIN 2642 PN 10
J1 DN 50 Reserva DIN 2642 PN 10
J2 DN 80 Venteo DIN 2642 PN 10
J3 DN 50 Nivel de ultrasonidog DIN 2642 PN 10
K DN 80 Aspiracion bomba | DIN 2642 PN 10

Para la descarga de cisternas al tanque almacén y para el envio desde el tanque a la unidad de proceso existe un e

de bombeo (formadodms bombas), el cual se encuentra préximo al tanque de almacenamiento en el exterior del cubet

dentro de una caseta de chapa metalica.

Las caracteristicas del equipo de bombeo son las siguientes:
o Marca: ITUR
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Tipo: RGR

Caudal: 36 m3/h

Presién: 40 m.c.a.

RPM: 1.000

La zona de descarga dispone de sumideros de recogida de modo que cualquier derrame que se produzca en la zo

O O o o

recogido y enviado a la Planta de Tratamiento de Aguas Residuales de GEQUISA donde se procede a su tratamientc
Se dispone de todwtierra en tanque almacén y equipo de bombeo para evacuar la carga electrostatica en el proceso

carga del tanque.

La cimentacién del tanque se realiza sobre un anillo de hormigén armado sobre el que descansa la envolvente del de
de forma que sje coincida con el anillo.

El fondo del tanque reposa sobre capas de piedra compactada, arena de rio y gravilla con asfalto para impermeabiliz
El cubeto de retencidn es de forma cuadrada de dimensiones en planta 12,5 x 12,5 metromi§é@reatiemon hor

con una altura de 1,80 m. Su volumen, de 280 m3, asegura la posibilidad de retener el total del contenido del tanque
Los materiales de construccién del muro cubeto aseguran la estanqueidad del producto almacenado en caso de fug
un tiempsuperior a 48 horas y resiste la presion hidrostatica del liquido a cubeto lleno.

El cubeto dispone de un acceso normal y otro de emergencia. Las tuberias no atraviesan mas cubeto que el del tanc
gue van conectadas. El paso a través de las phoetesodes completamente estanco.

La distancia entre la pared del tanque y la del cubeto, 3 m de separacién, es muy superior al metro exigido por la horn

Suministro eléctrico de emergencia

Se dispone de un grupo generador que mantiene, ea leiscastodaves, el PLC de control, los grupos hidraulicos y
las valvulas motorizadas para asegurar el cierre estanco del agitador y la actuacion de las valvulas, estas a su vez se p
actuar manualmente.

En caso de anomalia en la red de sumimistm ExCogeneracion existente pasaria a suministrar el consumo de fabrica.

Central de frio
En la planta existe una instalacion frigorifica denominada Central de Frio para cubrir las necesidades de las sigui

areas:
o] Acelerantes
o] Fitosanitarios

Pam la produccion de frio se utilizan tres grupos frigorificos independientes:

o] Grupo n° 1 de capacidad de enfriamiento 216.000 Frigorias/hora
o] Grupo n° 2 de capacidad de enfriamiento 216.000 Frigorias/hora
o] Grupo n° 3 de capacidad de enfriamiento 0@0GAs/hora Estos grupos constan de los siguientes
elementos:

a) Grupo n° 1 (Suministrado por Ramén Vizcaino, S.A.)

A Compresor MYCON alternativo de 180 CV

A Separador de aceite

A Separador de gotas

A Serpentin evaporador de amoniaco

A Depdsito demoniaco

A Condensador vertical de amoniaco
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b) Grupo n° 2 (Suministrado por Ramon Vizcaino, S.A.)
A Compresor MYCON alternativo de 180 CV

A Separador de aceite

A Separador de gotas

A Serpentin evaporador de amoniaco

A Depdsito de amoniaco

A Condensador tieal de amoniaco

C) Grupo n° 3 (Suministrado por Ramon Vizcaino, S.A.)
A Compresor MYCON de tornillo de 540 CV

A Subenfriador

A Enfriador de salmuera

A Recipiente de liquido

A Condensador evaporativo

A Bomba de recirculacion de salmuera

Los tres gruposté@s escalonados para entrar en forma secuencial en funcién de las necesidades de frio de las diferent
fabricaciones de la planta.

Cada compresor cuenta con su depdsito horizontal de NH3 (formando parte de la unidad de proceso, por lo que no g
afectdos por el Reglamento sobre Almacenamiento de Productos Quimicos). En concreto, los grupos n°1 y 2 cuentar
un depdsito de 1.500 litros de capacidad unitaria, y el grupo n°3 con un depdsito de 3.000 litros. El sistema funcior
circuito cerrado. Lagjpefias pérdidas de amoniaco que puedan producirse por purgas se reponen mediante botellas, |
siendo necesario tener un almacenamiento de dichas botellas.

El amoniaco liquido contenido en los depdsitos de los grupos n°l y 2, a través de uansiéivida Hevexpa

sendos depodsitos pulmén, ubicados sobre el tanque que contiene la salmuera, desde donde entra a los enfriad
evaporadores que estan sumergidos en el tanque que contiene la salmuera, el cual tiene una capacidad de unos 56 |
La salmera se prepara en un depdsito auxiliar, mezclando cloruro célcico con agua al 24% hasta conseguir una dens
entre 1.200 y 1.240 kg/m3, y se vierte al tanque donde produce el enfriamiento.

El amoniaco evaporado se lleva a los compresores dondeesa compriesion entrelhtkg/cm2. A la salida del

compresor se hace pasar por unos condensadores verticales y de ahi el amoniaco liquido se lleva a los depd
horizontales desde donde se repite el proceso.

El amoniaco liquido contenido en el déelbgitgo n°3, se lleva a un pequefio depdsito pulmén desde donde a través
de una valvula de expansion entra a un enfapdoador que a diferencia de los anteriores no esta sumergido en el
tanque que contiene la salmuera. Desde el tanque de shbmimra baciéndola pasar por el erdriagorador.

La salmuera enfriada se lleva al tanque de salmuera, y el amoniaco evaporado se lleva al compresor donde se comp
una presion entrel®kg/cm2. A la salida del compresor se hace pasar pmrsacl@oadaporativo situado en la

azotea del edificio y de ahi el amoniaco liquido se lleva a su depdsito horizontal desde donde se repite el proceso.
En esta Central de Frio se lleva a cabo el enfriamiento de la salmuera a una-té&?geratura de

La flmuera se distribuye posteriormente a las distintas fabricaciones por tuberia utilizando 3 bombas centrifugas, si
el circuito de tipo cerrado.

El agua utilizada en la refrigeracion de los compresores, en los condensadores verticales d Josrgripo n°l y
condensador evaporativo del grupo n°3 se toma directamente del rio y se devuelve al rio. Dicha agua no se contami
ninguna manera. No hay mas efluentes liquidos a considerar en la Central de Frio.

Esta planta no presenta emisiones adteedma
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En las operaciones de mantenimiento de los compresores y bombas se recogen pequefias cantidades de aceite, las
se gestionan conjuntamente con el resto de aceites de similares procedencias y caracteristicas correspondientes al
de ladabricaciones. Estos aceites se llevan al Taller de Mantenimiento donde se embidonan, se etiquetan y se guards
el Alimacén de Residuos Peligrosos, a la espera de su retirada por un Gestor Autorizado.

Aproximadamente cada 10.000 horas de funcioremieasals al cambio completo del aceite de los compresores.

Esto supone unos 25 litros para cada compresor alternativo, grupos n°l y 2, y unos 400 litros del compresor de to
grupo n°3.

A parte de esto, no se producen residuos de ningln otro tipo.

Vapor
GEQUISA dispone de 2 calderas de generacién de vapor para atender la demanda de vapor del complejo. Dichas ca
se encuentran en reserva desde 1990, en que se instaldé una nueva Planta de Cogeneracién con gas natural a través
Sociedad Cogeaeibn Gequisg,A. para la produccién conjunta de vapor y electricidad.
Las caracteristicas principales de estas calderas son:
2 Calderas BABCOCK WILCOX, tB#8CT
Capacidad unitaria: 12 t/h
Presion de vapor: 36 kg/cm
Vapor: saturado
Las 2 unidadesn mixtas para poder funcionar indistintamenteitgrgasehatural.
Disponen de elementos de optimizacién energética, como son: microprocesadores para control de combustible
analizadores en continuo0edD, asi como sistemas para recapatadialor de humos.
A pesar de estar en reserva, son sometidas a revisiones y pruebas periddicas, conforme a legislacién vigente.
Al ser Cogesa la sociedad responsable de garantizar el suministro de vapor al complejo, gestiona también la consen
y eratividad de las calderas mencionadas.
La distribucion de vapor se hace a través de 2 colectores, un gt kg/G® kgAm
Sociedad Cogeneracién Gedbidapara la produccién conjunta de vapor y electricidad.
Las caracteristicas prinefpdé estas calderas son:
2 Calderas BABCOCK WILCOX, tg28CT
Capacidad unitaria: 12 t/h
Presién de vapor: 36 kg/cm
Vapor: saturado
Las 2 unidades son mixtas para poder funcionar indistintamesity gais fustural.
Disponen de elementos deniggition energética, como son: microprocesadores para control de combustible con
analizadores en continuode@D, asi como sistemas para recuperacion de calor de humos.
A pesar de estar en reserva, son sometidas a revisiones y pruebaspidsicategislacion vigente.
Al ser Cogesa la sociedad responsable de garantizar el suministro de vapor al complejo, gastgeTadaidbién la
y operatividad de las calderas mencionadas.

La distribucion de vapor se hace a través de 2 coleztbeek] kg/ggnotro de 36 kg&km

Nitrégeno
Existen dos instalaciones de produccion y almacenamiento de nitrégeno.
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1) En la primera instalacion el nitrdgeno se obtiene a partir de aire comprirhmutetaddldgdm Central de Aire
Comprimidaesdcrita en uno de los apartados anteriores.

La produccion de nitrégeno se lleva a cabo utilizando un equipo automatico de generacion con fluctuacion de presior
lleva en su interior unos tamices moleculares carbonosos que retienen el oxigjert)idridguzaybonico.

La separacion se fundamenta en las cinéticas preferenciales de absorcion del oxigeno y del nitrégeno. La molécu
nitrégeno es ligeramente mayor que la de oxigeno.

El corazon del proceso es un absorbente (inico, un tamizanbtewsa (TMC), producido a partir de carbén, que
selectivamente separa el oxigeno de su suministro de aire comprimido, dejando el nitrégeno como producto.

El gas producido esta libre de agua y diéxido de carbono, y su pureza puede estareah®Bangielz00rH.

La concentracion de oxigeno puede rebajarse hasta un 0,1% en volumen, pero implica que para obtener nitrégen
mayor pureza se tiene menor produccion.

Al final del ciclo, cuando la selectividad de absorcién del oxigersedsgenesge el absorbedor por descompresion

descargandose a la atmésfera aire enriquecido de oxigeno.

El nitr6geno producido se almacena en dos depésitos pulride deg2iiciad unitaria, al objeto de poder absorber
posibles fluctuaciones o puetasmsumo en los diferentes procesos de fabricacion en los que se utiliza.
Asi mismo, también existe un depdsito almacén de nitrégeno en estado liquido con una’chpteidepdde® m
esta alquilado a la empresa Carburos Metalicos.
Este nitrogerse utiliza en los diferentes procesos productivos que se realizan en Acelerantes, y en Fitosanitarios.
Las caracteristicas del nitrdgeno producido son las siguientes:
Caudal: 30 Nfhora
Pureza: 9%
Presion: 5 kg/ém
En esta planta no se producen efiuientidos de ningun tipo.
La Unica emisiébn atmosférica que se produce es la emisién de airecerwijgegiolpue se produce en la
regeneracion del absorbedor por descompresion.
Tampoco se producen residuos de ningun tipo.
2) La segunda instalaciémitrogeno, es un depésito que GEQUISA tiene alquilada a la empresa Carburos Metalicos
Este depdsito esta unido a la red general de distribucién de nitrégeno y es regulado por un cqresiadiferencial de
que permite su aportacion, a los dgguemtesos, cuando el consumo es alto.
En esta planta no se producen efluentes liquidos de ningun tipo, ni emisiones a la atmésfera. Tampoco se producen re

de ningun tipo.

OTROS SERVICIOS

Sistemas de tratamiento de residuos

Las instalaciones @&&EQUISA no disponen de una planta de tatdeim#iduosos residuos producidos se
almacenan temporalmente de formadideegun las caracteristicas de cada residuo a la espera de su gestion por parte
de gestores de residuos autorizados.

Red de admtarillado y sistemas de evacuacion de aguas residuales

Se lleva a cabo a través de 3 tipos de canales:
Canal A
Canal B
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Canal C
El canal A recoge las aguas de refrigeracion. El canal B pasa por un tanque de almacénasaititigeldatian
la balsa de filtracion, posteriormente se dirige a la balsa de retencion. Por otro lado el canal C pasagdirectamente a la
de retencion sin pasar previamente por la balsa de filtrado.
La balsa de retencién posee una capacidad@lepgsd®imadamente y los canales no se encuentran comunicados:
Acelerantes: posee una balsa de retencién y dos canales

Colorantes: posee una balsa de retencién y un solo canal

Servicios de supervisién de accesos y deteccion de intrusos

El sistema ddeteccién de intrusos y supervisién de accesos en la planta esta controlado mediante una empresa
vigilancia externa. Durante las 24 horas de todos los dias laborables y festivos existe la presencia ininterrumpida
auxiliar de seguridad y por lgsesamdemas, hay un vigilante de seguridad.

Estaciones meteoroldgicas

Las instalaciones de GEQUISA disponeaciim eseteoroldgica y cumtnogasie aire.

Comunicaciones
Existe una emisora TETRA de la red del Departamento de Seguridad para la comunicacion de emergencias con el C
deCoordinacid@perativa SEIEIAK.

2.1.3Almacenamiento de Productos Quimicos

El almacenamiento de productos quimicos, su idert#ititadhy clasificacion se presenta en las siguientes tablas.
Cartidadméximade sustacias clasifi@adas en Geeral Quimica sgin daos de la ndifiacion son:

A continuacion, se detallan las capacidades de los tanques de almacenamienteldsifmastasgims el RD
840/2015

Identificacion Sustancia Capacidad T P
[m?3] [°C] [mbara]

AN1 Anilina 250 Amb. Atm.
AN2 Anilina 27 Amb. Atm.
AN3 Anilina 8 Amb. Atm.
CHAl1 Ciclohexilamina 160 Amb. Atm.
CHA2 Ciclohexilamina recuperada 14,5 Amb. Atm.
To.l Tolueno 30 Amb. Atm.
To.2 Tolueno 16 Amb. Atm.
Ac.1 Acetona 65 Amb. Atm.
FA.1 Formaldehido 37% 20 Amb. Atm.
SC.1 Disulfuro de carbono 24 Amb. Atm.
SC.2 Disulfuro de carbono 48 Amb. Atm.
SC.3 Disulfuro de carbono 32,5 Amb. Atm.
SC4 Disulfuro de carbono 51,5 Amb. Atm.
SC.5 Disulfuro de carbono 9,5 Amb. Atm.
TBA.1 Terbutilamina 17,8 1 10
TBA.2 Terbutilamina 30 -1 10
TBA.3 Terbutilamina 24 -1 10
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TBA.4 Terbutilamina 42 -1 10
DMA-DBA.1 Dimetilamina/ dibutilamina 60 Amb. Atm.
SH.1 Gasometro Sulfuro de 300 Amb. 0-25
hidrégeno
SH.2 Gasometro Sulfuro de 355 Amb. 0-25
hidrégeno

FU.1 (1) Fuel-oil 250 Amb. Atm.
MP.1 MP-1 30 Amb. Atm.
58050/HS.1 Hipoclorito sédico 14% 80 Amb. Atm.
62051/HS.1 Hipoclorito sédico 14% 50 Amb. Atm.
62052/HS.1 Hipoclorito sédico 14% 30 Amb. Atm.
AAH.1 Amoniaco anhidro 15 40 (2) 12,5 (3)
AAH.2 Amoniaco anhidro 15 40 (2) 12,5 (3)
AAH.3 Amoniaco anhidro 2,76 35(2) 12,8 (3)
OoX.1 Oxigeno 52,6 -196 0,151
NAMBT.1 NaMBT 347 Amb. Atm.
NAMBT.2 NaMBT 375 Amb. Atm.
NAMBT.3 NaMBT 450 Amb. Atm.
NAMBT.4 NaMBT 250 Amb. Atm.
NAMBT.5 NaMBT 335 Amb. Atm.
NAMBT.6 NaMBT 44 Amb. Atm.
NAMBT.7 NaMBT 34,2 Amb. Atm.
NAMBT.8 NaMBT 34,25 Amb. Atm.
NAMBT.9 NaMBT 34,25 Amb. Atm.

(1) Instalacion fuera de servicio

(2) Correspondela temperatura de recepcién

(3) Presién en kg/cm2

Ademas de los tanques, existen los siguientes almacenes de recipientes moviles:
A Almacén 1 de materias primas. Contiene 1.240 t en sélidos en sacos de 25 kg, 65 t de liquidos corrosivos

contenedores deD00 | y en garrafas de 25 |, 23 t de liquidos téxicos en bidones de 200 | y garrafas de 251y 32 t ¢

liguidos sin clasificar en bidones de 200 | y garrafas de 25 I.

A Almacén 2 de producto acabado (colorantes). Contiene productos termicadios, woctzsifos y toxicos.
Estos productos son tanto sélidos (732 t) como liquidos (106 t), y estan almacenados en cajas de cartén de 10/20/z

bidones metdlicos de 120 | y contenedores de 1000 I.

A Almacenes 3 y 4 de producto acabado (acelesastatio). Contiene productos corrosivos, téxicos y sin

clasificar en estado solido, almacenados en bolsas de plastico o papebdg @8 450hig50 kg.

A Almacén 5 de envases vacios. Contiene envases vacios de plastico, cartén y papel.

A Almace 6 de productos peligrosos. Este almacén esta compartimentado en 7 sectores en los que se almacer
0 Acido nitrodiazoxico. Producto sin clasificar con una capacidad méaxima de 60 t en bidones de 75 kg y saco:
25 kg.
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0 Acido picramico. Producto t@dooyna capacidad maxima de almacenamiento de 21 t en bidones metalicos
de 75 kg y sacos de 25 kg.

0 Cloruro de tionilo y cloruro de benzoilo. Productos corrosivos, con una capacidad maxima de almacenamient
21 t en bidones metdlicos y plasticoslde 200

0 MTS. Liquido sin clasificar, con una capacidad maxima de almacenamiento

de 44 t en contenedores de plastico de 1.000 | y garrafas de plastico de 25 I.

0 FOSMET y METILAZINFOS. Productos toxicos en forma sélida y con una capacidad de aprasenamiento de
100 t en bidones metalicos de 75 kg y cajas de cartén de 25 kg.

0 MTX. Sdlido sin clasificar con una capacidad maxima de almacenamiento de 18 t en cajas de carton de 25 k(
0 Productos terminados de Colorantes, sélidos sin clasificar, catadnaddpscide almacenamiento de 30

t en cajas de cartén de 15, 20 o 25 kg.

A Almacén 7 de producto acabado de acelerantes y materias primas. Los productos, naturaleza, capacidade
envases son:

0 Sulfhidrato sdédico. Sélido corrosivo y toxico par, ipdestaapacidad

maxima, en Higig 500 kg y sacos 20 kg.

0 Rubenamid T. Sélido irritante, 360 &y EO0 y 1000 kg y sacos plastico 25 kg

0 Rubenamid C. Sélido irritante, 540 tbexrg 500 y 1000 kg y sacos plastico 25 kg

0 Ftalimida. Matepiama toxica solida para Fitosanitarios, 90ktaegnatiq kg

0 Anhidrido isatoico. Materia prima irritante y sélida para Fitosanitarios, 90 tdyaaje&l kem big

A Almacén 8 de almacenamiento de productos quimicos inflamables en rdegpidriesproductos,

naturaleza, capacidades y envases son:

0 Magnesio. Sélido inflamable, 0,5 t en botes metdlicos de 25 kg.

0 Ciclohexano. Liquido inflamable, 22 t en bidones metélicos de 160 kg.

0 Etilbenceno, Liquido inflamable, 24 t en bidones deefdiz&g.

0 Tetrahidrofurano. Liquido inflamable, 20 t en bidones metalicos de 180 kg.

0 Rubator H7. Sélido inflamable, 75 t en bolsas de 25 kg.

0 Rubagran Hexa. Sdlido inflamable, 4,3 t en bolsas de 20 kg.

A Almacén 9 de residuos toxicos y pelijasdipos de residuos almacenados en espera de envio a gestor

autorizado son:

0 Residuo fAiBarros de sedi mentadores de autocl avesbo
0 Resi duo AResiduos polimerizados de sedi mentador e:c
0 Resi duo ABarros fabricaci-n sulfenamidas?o

0 Resi duo ATmrttracpgl-annt8a idonccail f Yar i co o

I Resi dusdel @aTe@retnd ri fuga de deshidrataci-n de fangos
0 Resi duo AResiduos de Laboratorio Anal2ticobo

0 Residuo ATierras contaminadas?o

0 Resi duo fACatalizador de hidrogenaci - -no
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En lasiguienteabla séndican las cantidades de sustancias clasificadas presentes en GEQbi8ésydios fija el
RD 840/2015.

Sustancia Cantidad Umbrales [BOE, 2015b]
maxima

[t

Clasificacion | Columna | Columna
2t] 3[t]

Anilina 293,3 H2 Toxicidad 50 200

Amoniaco anhidro 4,05 aguda

Cloruro de tionilo 33,0

Dibutilamina 45,6

Formaldehido 37% 21,8

N-metilanilina 15,0

Sulfuro de hidrégeno 0,5

Terbutilamina 79,2

Metilazinfos 30,0

Total H2 522,45

Amoniaco anhidro 4,05 P2 Gases 10 50

Sulfuro de hidrégeno 0,5 inflamables

Total P2 4,55

Oxigeno 61,9 P4 Gases 50 200

comburentes

Total P4 61,9

Sustancia Cantidad Umbrales [BOE, 2015b]
maxima

Clasificacion | Columna | Columna

[t 2[t] 3[t]

Dimetilamina 49,6 P5a Liquidos 10 50
inflamables

Total P5a 49,6

Acetona 51,4 P5b Liquidos 50 200

Ciclohexano 22,0 inflamables

Ciclohexilamina 147,5

Dibutilamina 45,6

Disulfuro de carbono 210,0

Etilbenceno 24,0

MP-1 (acido dimetilditiofosférico) 38,7

Tetrahidrofurano 20,0

Terbutilamina 79,2

Tolueno 72,5

Catalizador de hidrogenacion 2,8

Total P5b 713,7

Nitrito sddico 82,0 P8 Liquidosy | 50 200
solidos

Total P8 82,0 comburentes

Anilina 293,3 E1 Peligroso 100 200

Amoniaco anhidro 4,05 para el medio

Ciclohexano 22,0 ambiente

Fuel-oil 252,5 acuatico

Hipoclorito sédico 208,0 categoria 1

Nitrito sédico 82,0

N-metilanilina 15,0

Solucién amoniacal 27,3

Solucién NaMBT 2.246,6

Sulfato de cobre pentahidratado 5,0

Sulfato de cinc 5,0

Sulfuro de hidrégeno 0,5

Tiazoles 254,0

Sulfenamidas 2.090,0

Ditiocarbamatos 15,0

Metilazinfos 30,0

Fosmet 75,0

Sulfuro de sodio 500,0
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Sulfhidrato de sodio 410,0

Tortas depuracion de acelerantes | 70,0

Barros Sulfenamidas 37,1

Polimerizado de Sedimentadores 67,0

Barros sedimentadores 23,3

Total E1 6.732,65

Cloruro de tionilo 33,0 O3 Indicaciéon | 500 200
de peligro

Total O3 33,0 EUH029

Como spuede observar en la tabla anterior, la cantidad de sustancias quimicas cuya clasificacién corresponde a lz
toxicidad aguda, liquidos inflamables y peligrosos para el medio ambiente superan el umBrdetdaraxeaiLimna
del RD 840/201guedandel establecimiento afectado por el nivel superior.

2.1.4Medios e Instalaciones de Proteccién

*  Medios Materiales

- Sistemade Abastecimiento de agua cortmaendios.

El complejo industrial cuenta con una red enterrada de dgoenciogreees abastecida por una caseta

de bombas. La captacion de agua se realiza por medio de un foso que esta comunicado con e rio Ebro a tre
de un tunel de hormigén, cuya cota de captacién es la cota base de la presa de Cabriana, situada aguas ak
No exigt problema de volumen de almacenamiento de agua ya que el nivel de agua y la valvula de aspiracin ¢
toma de las bombase, es inferior al mimimo del rio. La capacidad de la pfesa es de 5 hm

Ademasxiste un tanque de almacenamiento de agua ded2€ffacidad, ubicado en un alto a la entrada

de la empresa y desde este depdsito y por gravedad se puede distribuir el agua a la red de incendios.

- Red de Agua a Presién Contra Incendios

Alimentada por 3 motobombas que toman agua del Rio Ebro maleutanpadaion constante de 82%kg/cm

con un equipo de presurizacién que mantiene la presién de la red y los correspondientes hidrantes provisto:
racores tipo Barcelona.

La red interior de la planta se compone de un ramal larsatidalde la sata ddbombas, dBN 300 y

seguidamente se divide en otras dos de DN 250.

Consta de los siguientes elementos:
91 1 bomba sumergida en el rio de3t6 0,5 kg/émle 70 C.V. (eléctrica)
1 bomba sumergida en el rio de316é @D,5 Kgntde 70 C.\(diésél
1 bomba de 315/ma7 Kg k£ntde 175 C.\igsel
2 Equipos de presurizacion Jockey déh B9 Kg £ntde 8 C.V.

= 4 4 2

Tuberia de hierro fundido de 30& ngime alimenta a la red de tuberias que recorren toda la fabrica,
siendo éstas de acero revestido tipo Helisold de %D mih.
91 1 Anillo cerrado a presién con monitores e hidrantes de las siguientes caracteristicas:
- 39hidrantes con 2 salidas de i#0 m/
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- 5 monitores de agua con lanza de agua.

- 10 Lanzas@ deellas preparadas para espumogeno.

91 119cuadros con mangueras y lanzas conectados a la red de presidyRate £5mif, la altura de

su centro esta aproximadamente a 1,50 metro respettdaedsueio.

En caso de rotura de alguna de las tuberiagstadisguesta en anillos que se encuentran aislados

mediante valvulas de corte que permiten sectorizar lineas sin necesidad de anular la red contra incendios.

Dispositivos de controlrecogida de aguas contra incendios

La caseta de bomb@k es la encargada de suministrar el agua a la red contraincendios con la que cuenta

GEQUISA.

Las bombas que componen la instalacién son las siguientes:

1) Bomba con mdboésel
Marca: WORTHINGTON
Tipo: 12MS90/5F
Caudal: 1473hora
Presion: 8 kg/em

2) Bomba con motor eléctrico:

Marca: WORTHINGTON
Tipo: 1MS90/5F

Caudal: 1473hora
Presion: 10 kgi”m

3) Bomba para mantener la presion:

Marca: WORTHINGTON
Tipo: HA/4F

Caudal: 19%hora
Presion: 9 kg/em

4) Bomba con mdbiésel

Marca: VOLVO/INGERSOLL

Caudal: 4803hora
Presion: 8 kg/ém

5) Bomba eléctrica Jockey:
Caudal: 20%hora
Presion: 8 kg/ém

En la instalacién de bombeo no se producen efluentes liquidos de ning@ntédpmasi earnsiones

atmosféricas.

Ademael complejo industrial cuenta con una serie de extintores definidos seguidamente.

Elnumeraotal y el tipo de extintores s@iglaigntes

f
f

11 Extintores de Polvo ABC 25 Kg.
231Extintores de POABC %kg.
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56EXxtintores de POWBC &g.
6 Extintores CQO kg
85Extintores GG kg
15Extintores CQ kg

= =4 =4 -

Equipos de Deteccion

Existen una serie de detectores fijos de Sulfuro de Hidrogeno distribuidos por la instalacion pféenen tarada una

alarma 8 ppm y una alarma a 1 pp

Sistemas automaticosleleccidg alarma de incendios.

Se dispone de sistemas automatidesedeiog alarmale incendios en las siguientes instalaciones:

Central de AlarmasRanteria

Edifico d®ficinasenerales

Edificio de Oficinadmigenierig Archivo.
Edificio de Laborat@eneral
Edifici@eLineadll, IV y Mezclas.

Depuradora de Acelerantes.

= =4 =4 A4 -8 -a -

Salas de Control-3B),Organofosforagdd3olivalente, Reactores Sulfenamidas, Torres destilacion de
Aminad,inedl,Linedll,Sulfurale Sodio Pepuracidn

Armarios de control d&g0R

Centro de ControlMetore$¢C.C.M s)

Almacén® 2Colorantefsletecciénléctrica+ deteccidbn neumatica con extincion).

Almacenes N° 3 y N°4 de acelerBetiescioaléctrica+ deteccion neumatica con extincion).
Almacém®6 Detecciokléctricaextinciomanual con espuma de alta expansion).

Almacén°®7 Sistemale deteccién + extincién)

= =4 -4 A A -8 -2

E.T.D.dstacidnle transformacion y distribeté@trica Sistemas de dat&n +extincion por CO2 alta
presion en cuadros electicos y extincgugmriverizada en transformadores exteriores.

-z

-z

C.T.D. 5 Sistemadigeccioidnicoy térmicos

C.T.D. Colorantes, sistetieisccion idnica y térmica
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C.T.Dintermediosjstemas dgetecciémnicoy térmico.
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Cubetos y elementos de seguridad en los tanques

L 5 Vélvula de Niveles _ . 5
Denominacion Vélvula de L Tipo d Cubeto de | Capacidad . . Desaguéel : > . .
Producto . corte a evitaciode » Dimensiones del cubeto Sistem@roteccidoontra incendios
Tanque Seguridad . . retencion del cubeto cubeto
distancia | sobrellenadg
Sistema fijo de extinciongfageracion
Anilina An.1 1 PVRVDNG65 2 Si Octogonal hormigén 794 5,17 mlado X 1,7 maltu  Canal B | &gua en exterior.
Sistema fijo extincion por agua en zona
descarga de cisterna
Anilina An.2 - 2 Si Rectangul&tormigon 30 m 7,6 X3,7X 1,1 m. de altu| Sin desagié -
Anilina An.3 - 2 Si Rectangul&tormigon 8 né 5.3X 3,1 X 0.5de altura | Sin desagiié -
Sistema fijo de extincion por refrigeracic
] o ) Octogonal. Ladrillo agua eexterior. Sisterfi de extincion p
Ciclohexilaming CHA1 1PVRVDN80 2 Si macizo asIBhtera 162 475X 1,7m .de altura| Canal B inundacion de espuméneatior. Sisterfi
extincion por agua en zona de descargza
cisterna.
CHA
CHA2 1NMN 7206Q0V / 2 SI . : - - -
RECUPERADA
1PVRVProtegq ' . B Sistema fijo d(_a extincion por refrigeraciq
Tolueno TO1 2 Si Poligonal Hormigén| 33.6 4,5 X5 xIm. de altura Canal C | @guaen exterior.
VD/HR80 Sistema fijo extincion por agua en zona
descarga de cisterna.
1PVRVProtego . ) L . " L
Tolueno TO 2 5 Si Poligonatiormigén 28 M 54X54x1m.dealturg CanalB | Sisteméjo extincion por agua en zona d
HK/HR80 descarga de cisterna.
Sistema fijo de extincion por refrigeraci
1PVRV DN 80 P _ o 2.36 m de lado X 1,86 m. agua en exterior.
Acetona Ac1 > Si Rectangular Hormigd 46 mM Canal B | Sistema fijo extinciénagpra en zona de
10 altura descarga de cisterna.
Sistema fijo de extincion por inundacion
espuma en interior.
Agua Oxigenada ] Pentagonal
Ago. 2 - 2 Si o 34 M 5.4 X 5.4 x1,2m. de altura] Canal C -
< 50% Hormigén
Formaldehido Aireacion a ) Poligonal Ladrillo maci
FA 1 2 Si 41 5.6 X 4.8 x 1,9 m. de altura| Canal C -

37%

lavador dgases

asta entera
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Valvula de

Denominacio| Valvula de Nivelegvitacior] Tipo d Cubeto ¢ Capacidad . . Desaguéel : » . .
Producto . corte a > Dimensiones del cubeto Sistemgrotecciéoontra incendios
Tanque Seguridad : : de sobrellenad( retencion delcubeto cubeto
distancia
Disulfuro de sc1 . Hormigdén Armado 615 rh 427 x e x A de att Canal C Tanque siempre lleno de agua
- i , . .73 x 3 m. de alturg Cana i i T
Carbono 1 +AISI304 dSlstema fijo extincion por agmarende
escarga de cisterna.
Disulfuro de ) ) o 88,33 /h Tanque siempre lleno de agua
Carbono SC2 - - Si Cubeto exterior Aisi 30 9.2X3.5x3 m.dealtura | CanalC Sistema fijo extincion por agua en zona|
descarga de cisterna.
Disulfuro de ) .. | 114 m3 Tanque siempre lleno de agua.
descarga de cisterna.
Disulfuro de ) ) o 88,33 Tanque siempre lleno de agua.
Carbono SC4 - - Si Cubeto exterior Aisi 30 9.2 X 3.% 3 m. de altura Canal C Sistema fijo extincién por agua en zonal
descarga de cisterna.
Disulfuro de ) . Tanque siempre lleno de agua
Carbono SC5 - - Si Rectangular Hormigén| 20 rd 4.7 X 2.2x2.2m. de altura] Canal C Sisteméijo extincion por agua en zona d
descarga de cisterna.
1 Sello
hidraulico de
250 Mm. C.a.
_ | Ltrasmisor | rasmisamivel
Nivel analégicq de presion )
| con distintos| (zonasuperior)
Sulfuro de por ultrasonidd _.
niveles de Sistema fijo de extincion por refrigeracic
Hidrogeno SH 1SH 2 +2 nivostatos | alarma. JO 0¢ P 9
_ ) > Detectores| 1 Sello agua en exterior
min. y max.
de gas SH2 | hidraulico
2 Camaras ]
minimo d&.500
mmca+nivosta
to (zonanferior)
1PVRVLUPI Sistema fijo de extincion por refrigeraci
Dimetilamina/Diby _ i | il agua en exterior. _ y
_ DMADBA 1 450WNF 2 Si Poligonal Ladrillo mac| 355 1 23X 12x1,4m.dealtu§ Canal C | Sistema fijo de extincién por inundacion
amina asta entera espuma en interior
(25 mbar) '
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o Vélvula de | Niveles : :
Denominacion | Vélvula de L Tipo d Cubeto de Capacidad . . Desaguéel : » . .
Producto . corte a evitaciode > Dimensiones del cubeto Sistemgrotecciéoontra incendios
Tanque Seguridad . . retencion del cubeto cubeto
distancia sobrellenado
FuelOil -
FU1 - - 2 Poligonal Hormigon
NaMBTL SO1 . 2 Si Poligonal Hormigdén
794m3 794 m2 X 1 m altura Canal B -
NaMBT2 SO 2 S 2 Si Poligonal Hormigén
NaMBT3 SO 3 . 2 Si Poligonal Hormigdén
NaMBT4 SO 4 . 2 Si Poligonal Hormigoén
NaMBT5 SO5 - 2 Si Poligonal Hormigén
NaMB®B SO 6 Si Poligonal Hormigon
NaMBT7 so7 Sl 1 Si - - --39,58m3 | Octdgono 2,38 m lado x | - -
Octogonal Hormigén Canal B
1.5malto
NaMBT8 SO8 Sl 1 Si Rectangular Hormigon -41,4m3 4,6mx6mx1,5m Canal B
NaMB® SO 9
acido MP 1 - 5 Si Poligonal. Ladrillo mac 41 g Canal C Refrigeracion por salmuera con control
dimetilditiofosférico asta entera temperatura.
Hipoclorito Sédico | Hs 1 - 0 Si Poligonal 103 m3 Canal B
Hormigoén
Hipoclorito Sédico Hs 2 - 0 Si Poligonal 103 m3 Canal B
Hormigon
Hipoclorito Sédico Hs 3 - 0 Si Poligonal 103 m3 Canal B
Hormigén
1 PVRV Sistema fijo de extincion por agua en z(
protegido DZ - . Arqueta descarga de cisternas.
o . Cubico deormigon registro con | Refrigeracion por intercambiador con cq
Terbutilamina Tha 1 T80+DR/U8O Si semienterrado 46 m3 deteccion nivel de temperatura inertizado con N2.
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(190 mbar)
hacia lavador d
gases
1 PVRV
protegido DZ
Sistema fijo de extincion por agua en zd
T80+DR/U80 Arqueta descarga de cisternas.
o (290 mbar) ) ) Cubico de hormigén registro con Refrigeracion por intercambiadooobl

Terbutilamina Tha 2 hacia lavador d Si semienterrado 41 m3 deteccion nivel de temperatura inertizado con N2.
gases
1 PVRV
protegido DZ Sistema fijo de extincion por aguanarde
T80+DR/U80 Arqueta descarga de cisternas.

- . Cubico de hormigén . . - . .

Terbutilamina Tha 3 (190 mbar) - Si semienterrado 120 m3 registro con Refrigeracidn por intercambiador con cq
hacia lavador d deteccion nive| de temperatura inertizado con N2.
gases
protegido DZ Sistema fijo de extincion por agua en zq
T80+DR/U80 Arqueta descarga de cisternas.

Terbutilamina Tha 4 (290 mbar) 2 Si CUb'.CO de hpfimigon 90 m3 registro con Refrigeracion por intercambiador con cq

semienterrado

hacia lavador d deteccién nive| de temperatura inertizado con N2.

Bandejas de tuberias y conducciones de fluidos, propias de planta.

Disulfuro de carbono | Tanques proceso a NaMBT 50 3 bar/ T ambiente Vélvula automatica de corte, bomba. Aérea/6 m

Disulfuro de carbono Tanques proceso a 50 3 bar/ T ambiente Valvula automatica de corte, bomba. Aérea/ 6 m
acelerantes

Tolueno 72060/To.1 a proceso 50 3 bar/ T ambiente Valvula automatica de corte, bomba. Aérea/ 6 m

Tolueno 58425/ To.2 a proceso 65 35 m.c.l./ T ambiente | Véalvula automatica de corte, bomba. Aérea/6 m
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Entre tanque y bomba: valvula

Ciclohexilamina 58010 a proceso 50 3 bar / T ambiente oo Aérea/6 m
manual + neumética de corte
Acetona 58020 a proceso 50 2 bar /Ambiente Salida tanqu,e_valvula manual + Aérea/m
neumatica de corte
Formaldehido 37% 72065 a proceso 20 2,5 bar /Ambiente Valvulas de corte manual Aérea/ 6 m
DS?B%?;; r:qlirrllzl 58045 DMA / DBA a proceso 50 3 bar/ T ambiente Valvula automética de corte, bomba. Aérea/6 m
- 58140 An.1 a 58141 An.2, . . - .
Anilina TMQ y autoclaves 50 1,5 bar/ T ambiente Véalvula automética de corte, bomba. Aérea/6m
Fuel oil - Fuera de servicio Fuera de servicio Fuera de servicio Aérea/6m
Sulfuro de hidrégeno De Gas6metro a proceso 100 1,45 bar / Tambiente vaflla aéjct)%n;?:;:grde corte, Aérea/6 m

. M.P'.l. (aCId,o. 72050 a proceso 65 15m.cl./<25°C Valvula automatica de corte, bomba. Aérea/6m

dimetilditiofosférico)

Amoniaco anhidro De compresor a condensador 80 14 bar /90 °C Valvula manual de corte, compresor. Aérea/6 m
Ciclohexano De biddn a proceso 50 20 m.c.l. / ambiente Trasvase manual, bomba Aérea/6m
Etilbenceno De bidon a proceso 50 20 m.c.l. / ambiente Trasvase manual, bomba Aérea/6 m

Tetrahidrofurano De bidon a proceso 50 20 m.c.l. / ambiente Trasvase manual, bomba Aérea/6 m

Cloruro de tionilo De bid6n a proceso 50 0,6 bar / ambiente Trasvase manual, bomba Aérea/6 m

Hipoclorito sédico De bombas a proceso 50 30 m.c.l. / ambiente Vélvula automatica de corte, bomba. Aérea/6 m
N-Metilanilina De bidon a proceso 50 2,5 bar / ambiente Trasvase manual, Bomba Aérea/ 6 m
Soluciéon amoniacal 72075 a proceso 50 2 bar/ ambiente Valvula automatica de corte, bomba. Aérea/ 6 m
Solucion NaMBT De bombas a 58033/4/9 100 2,1 bar/45°C Valvula automatica de corte, bomba. Aérea/ 6 m
Soluciéon NaMBT 58033/4/9 a proceso 50 4,9 bar/ 45°C Vélvula automética de corte, bomba. Aérea/6m
Terbutilamina 58065/70/75 a proceso 50 4.4 bar /6,5 °C Valvula automatica de corte, bomba. Aérea/ 6 m
Oxigeno De tanque a proceso 50 1,5 bar / ambiente Vaélvula automatica de corte Aérea/6 m
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2.1.50rganizacion de la empresa

2.1.5.1 Plantilla / Turnos de trabajo

Los datos que a continuacién se muestran hacen refelierdih 202

Cabe destacar que el nimero de empleados no va a ser constdafenydeguiela época del afio y de la
produccion que exista en la planta.

Empleados propios, contratistas y visitantes:

Empleado propios: 181

Contratistas: 69

Visitantes y camioneros: 35 personas diarias de media.
Tabla 1Mistribucion de la plantilla ajena ponos

Contratistas 10 7 5 31 6 10

Visitantes y| 35

camioneros

(1) Los horarios habituales en invierno (del 1 de octubre al 31 de mayo) son de 8h a 13:15h y de 15h a 18h, de lul
jueves y el viernes de 8h a 15h. En verano (del 1 de junio al 31 de octubre) son de 7:30h a 14:30h. En el caso de Bc
el horario ete 8h a 13h y de 15h a 17:30h, y de 22h a 5:30h de lunes a viernes.
(2) Los horarios habituales son de 8h a 13h y de 15h a 18h, de lunes a viernes.
(3) Los horarios se desarrolla habitualmente durante la noche y la mafiana o durante la mafiamesyala tarde, de
viernes.
(4) Los horarios habituales son de 7h a 15h, de lunes a viernes.(5) Los horarios de trabajo son de 6h a 14h y de !
22h, de lunes a viernes.
(6) Los horarios tl@bajo son de 6h a 14h, de 14h a 22h y de 22h a 6h durante todo el afio.
Empleados propios

o Plantilla total: 170

0 Plantid en jornada normal: 81

o0 Plantilla total en turrid0
La distribucién por areas se muestra en la tabla siguiente:

Tabla 1Distribucion de la plantilla propia por areas
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Produccion | 11 5 6 16 65 103

Comercial 7 0 0 0 0 7
Energias 3 0 0 0 6 9
Administrativ

0 técnicos y| 60 0 2 0 0 62
Jefes

TOTAL 81 5 8 16 71 181

(1) Los horarios habituales de jornada normal en invierno (del 1 de octubre al 31 de mayo) son de 8h a 13:15h y de
18h, de lunes a jueves. Los viernes de 8h a 15h. En verapmideil Bdele Septiembre) son de 7:30h a 14:30h.
(2) Los horarios de trabajo a turnos son de 6h a 14h, de 14h a 22h y de 22h a 6h durante todo el afio.

2.1.5.2 Organizacion de Seguridiath empresa

Brigada de Primera Intervedeidino de kempesa.

La brigada g@imera intervencién estara formagerponal de la instalacion, con preparacién en gsfacdea
encuentran en la fabrica, asi como los que se vayan incorporando por necesidades de la emergencia. Estaréa dirigic

lo que elladenominalsargento o cabo de turno de bomberos
Esta integrada por el personal siguiente:
Al sargento

A1Cabos
A31Bomberos
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La organizacion para hacer frente a las emergencias en la planta es

Con personal en planta

AU TN NN NI NN NN NN NI E NI NN NI AN NN EEE NN EEE NN NN IEE NN AN NN NN EIEEEE NN EEENEN NN NN EEE N,

Tit: Gerentas General de Operacionss Espaha

C.C.E. lefa de seguridad y Medio Ambients Sup.: Jefe de Produccidn
lefe de Mantenimiento " -
IR )
Jafa de Logistica y SAC DIRECTOR DE EMERGENCIA
Jefe de Quimicos Emp. Europa
Técnico Oficina Téonica Jefa Servicios TEcnicos (emerg. en Produccidn) Tit: Gerante General de Racursos Humanos

Jefe de Produccion (emerg. en almacen)

- PORTERIA

Operadora centralita
Tit: Gerente General de RRHH

I

Il
g
4
=
=
El
g
=
%)

EEEEEEEEEEEEEEEEEREREEEREEEEEEEEEE

NSNS RN AR RN EEEE RN RN E R R Ry mp:TécnkndeRnHH
.
Emergencia en Produccion: Jefe de Produccion (Sup: Técnico. del drea H
foctonks) s : GRUPO SOCIAL
Emergencia en almacén: Jefe de Servidos Técnicos [Sup: lefe de Logktica y :
'l.ll.llllll.ll.llllll.ll.ll.ll.llllll.ll.lllll..ll.ll.ll.llllll.ll.llllll.

SALC)

DIRECTOR OPERATIVO

LOGISTICO

Técnico de Inspeccidn y Fiabilidad ABASTECIMIENTO

C.C.L.

Adm. de Compras Seni.

’ .
' :
% Tit: Técnico Trafico Terrestre y Marftima H
. : Mantdo Intermedio de Producto Terminado .
MEDIOAMBIENTAL DE APOYD . e .
Técnico de Medio Ambiente Técnico del drea afectada [Sup: A.T. del drea afectada) * aRREERAAREENEENEEEEE®
Ayudantes Técnico de Depuracidn Jefe de Tallerss [Sup: M. Eléctrico) . CGRUPO
Espegialista de Depuracidn Técnico de COGESA (Sup: AT. de COGESA) :
-

NI E I EE NI EEEEEIEE NI EEEE NI E NN NN NN NN NN EEEEE N NN EEE NI EEEEEEEEE L]
TRAFICO Y . .
VIGILANCIA ASISTENTE SOCIAL GRUPO MEDICO = GRUPO EVACUACION

Tit: sargento de bomberos

Sup: Cabo de bomberos senvicio Médico

Tit: Mando Intermedio de Producto Terminado Responsables de los PRI, &

Sup: Administrativo de Producto Terminado Tit: Técnico de RRHH Apoyo: Téaicode HDo Lab.  Top o ppe
Apoyo: Administrativo de Producto Terminado Sup: Adm. de RRHH '
a 2 EmsEsEEEEEEEEE
BRIGADA 12 BRIGADA 22 AR CENTRO DE CONTROL DE LA EMERGENCIA
INTERVENCION INTERVENCION FRESSREREREEEES AREA DE EMERGENCIA
Bombe Tite AT del drea afectad serv. Control de Accesos ...l CENTRODE CONTROLOPERATNO
miberos i o 2 A.E. CENTRO DE CONTROL LOGISTICO
Sup: AT del area no afectada EEEEEEEEEEE N
- wnad CENTRO DE CONTROL MEDICO

General Quimica, 5.4 U. y Cogeneracion GEQUISA, 5A_
Fecha: 29-01-2021
Revisidn: &
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Situacionocturna.

mando Intermedio del area no afectada

DIRECTOR DE EMERGENCIA

~------------------%  PORTERIA

COMITE ASESOR COMUNICACIONES o
Servicio de vigilanda

GRUPO 50CIAL
DIRECTOR OPERATIVO

MEDIOAMBIENTAL DE APOYOD

cialista de Depura Cionepese Operario del taller eléctrico y mecanico

GRUPO LOGISTICO

ABASTECIMIENTO
EEEEEEEEESNEEEREES
- :
LA LR R R ENELEEEREREEREEERENENELEEEENENLELNEERELELNEERERELLRLEELREERERLELRERJM : CCI&I1 :
| ]
| oo | : g
: - GRUPO
' ASISTENTESOCIAL  ;  GRUPO MEDICO " EVACUACION
M.1. del dre3 afectada TRAFICO Y VIGILANCIA . -
] ATS
‘.l....l....l.l:

Mando Intermedio de Producto Terminads
CENTRO DE CONTROL DiE LA EMERGENCIA

BRIGADA 12 BRIGADA 22 EEEsEEEEEEEEEE ARER DE EMERGENCIA
INTERVENCION INTERVENCION THOTRTTATITITNT CENTRODE CONTROL OPERATNVO
Bomberos Operatores eeeewsuuLl.. CENTRODE CONTROLLOGISTICO

A.E. CENTRO DE CONTROL MEDICO

General Quimica, 5.4 U,y Cogeneracion GEQUISA, 5.4
Fecha: 29-01-2021
Revisidn: 6

Dentro de la planta existeemwicionédicaonmedico de empresay A.T.S.
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