del depésito. Los depdsitos verticales deben estar dota-
dos de un zécalo soldado El montaje directo del depésito
sobre un soporie de hormigén no es aceptable.

Accesorios dei depdsito

187 a) Consideraciones generales, El nimerc de
aperturas en el depésite debe reducirse a un
mimmo. En aras de la segundad, todas las toberas v
valvulas de primer aislamiento deben ser de prefe-
rencla, por lo menos, de 50 NS, y en ningnin caso
Inferiores a 25 NS. Cualquier dervacién. con inclu-
s16n de los sifones iverhdos, que penetra en el
depobsite por deba)o del nivel maximo normal del
licmdo debe estar protegida por védlvulas de cierre
de emergencia teleaccionadas, salvo en el caso de
pequefias tuberias de perforacidn conectadas al
centenido, los mdicadores, ete., dentro de la zona
protegida del emplazamiento del depésite Estas vél-
vulas de clerre deben montarse de preferencia
directamente en la tobera apropiada sin nmguna
tuberf{a intermedia. Sin embargo, cuando esto no es
factible, la tuberia de salida debe ser lo més corta
posible y tanto la tuberia como la valvula deben ser
de acerc moxidabie austenitico.

by Apertura de acceso. Se debe prever una apertura
de acceso en la parte superior del depésito. Esta
apertura debe tener, de ser posible, 600 mm de di&-

metro, pero en ningun caso un didmetro mternc mfe-
rior a 460 mm*

¢y Vdlvulasde desahogo Las vélvulas de desahogo
deben ajustarse a la norma BS 6759: Parte 3. 1984 v
los tubos finales deben estar dispuestos de manera
que den salida sin peligro por encima del punto més
alto de cualquier estructura adyacente. Como
mimmo deben dar salida por lo menos 5 metros por
encima dei punto més alto del depésito La protec-
c16n de los depésitos contra la presién excesiva se
examna de manera mds detallada en los
parrafos 30 a 32.

d) Indicadoresde nivel Cada depdsito debe estar
equipado por o menos con un indicador de mvel.
No se deben utilizar los indicadores de nivel de tipo
«1som en los que el cristal estd somehdo a la presién
del vapor de amoniaco,

e) Rebordes de conexién a masa Cuando se requiera

conexion a masa, los depdésitos deben estar dotados

* Ley de fabricas de 1961 y regla 7 del Reglamento de las fabricas
de productos quimicos

de dos rebordes de conexion a masa de conformi-
dad con la igura 22 de ia norma BS 4741** con la
salvedad de que se debe utilizar acero austenitico
en lugar de bronce para las claviyas y las arandelas
v de que cualquier conductor de cobre debe estar
envuelte para prevenir el contacto con el amoniaco.

fy FEscalerasde acceso Silas escaleras v las platafor-
mas estan fijadas al cuerpo del depdsito, deben
estar aternilladas a las abrazaderas que se han
conectado al cuerpo del depdsifo mediante seldadu-
1as de penetracién plena antes de proceder a su ter-
moestabilizacién definiiva La escalera debe tener
una anchura de por lo menos 780 mm, completada
cen barandillas v bordes infeniores. Las escaleras
de mano colocadas sobre los depdsitos existentes
deben poser argollas v ser lo suficientemente fuer-
tes para sostener a una persona que lleve un equipo
respiratorio. Conviene exarnar como alternativa las
escalcras de pasarela larga.

Detalles sobre la soldadura de las toberas

Véase el parrafo 43.

Pruebas y examen de los depdsrtos

168. La prueba del depésito debe incluir el drenado con
agua y las pruebas realizadas de conformidad con la
clausula 5 8.3 de la norma BS 5500%**

169 Todos los depositos se deben examinar a fondo
durante la construccién, de conformidad con los requist-
tos de las especificaciones de fabricacion. Ademds, se
debe realizar una inspeccién visual completa y un
examen de deteccidn de grietas con particulas magnét-
cas a lo largo de por lo menos el 10 por ciento de cada
soldadura a tope en la superficie exterior del depésito

Cimientos

170. Los principios indicados en los parrafos 51 a 53 se
debken tomar como onentacidn general con respectoe al
disefio de los cimientos

Muros de proteccién

171. Como se ha examinado en la miroduccién, habré
una escasa o nula recogida del liquido de un escape cau-
sada por la rotura de un depésito que funciona a tempe-

** BS 414.. 1971, Vertical cylindrical weldad steel storage tanks for
low temperature service - single well tanks for temperatures down
to 50 °C Brinsh Standards Institution

**+ BS 8800 Spectficanons for unified fusion welded pressure
vessels British Standards Inshtuton
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ratura ambiente. Incluso un agujero muy pequefio ocasio-
nard un escape de amoniaco equivalente al de un aero-
sol gas ¢ liqudo. La unica excepcidn puede ser cuando
se produce un escape msignificante de un prensaestopas
de una vdlvula La senda que sigue el escape suele ser
suficientemente larga para que el gas y el Hquido se
separen y provequen espirales de gas de amonfaco y
para que se produzcan goteos de amonfaco liquido

i72. Las auteridades locales encargadas del agua pue-
den msistir en que se prevea un drea de captacion dre-
nada por separado, pero esto es una cuestién normal-
mente de drenaje mas que de formacién de muros de
contencion de tierra

173 Se recomienda que la zona sobre la que se encuen-
tra el tanque de atmacenamiento sea aplanada con un
cemento fluido, dispuesto en pendiente hacia un sumi-
dero, v que la zona se delimite con un pequefio bordullo
que debe extenderse por lo menos 1 metro detras de la
cisterna o tuberias salientes.

174. Toda la zona de almacenamiento debe estar prote-
gida contra las colisiones de vehicules.

Equipo auxiliar

175, Véanse los parrafos 57 a 82, tomando nota de que no
hace faltla un equipo de refrigeracién para un almacena-
miento a temperatura ambente.

Aislamiento

76. Normalmente 1o es necesario aislar los tanques de
almacenamiento a lemperatura ambiente, pero s se
aplica el aislamiento debido a requisitos particulares del
proceso, véanse los parrafos 83 a 87

Instalaciones de seguridad del emplazamiento

177. Véase el parrafo 88, tomando nota de que no se apl-
cardn los apartados ) y 1) de ese parrafo.

178. Ademds, se considera que las mascarilias de respi-
racién de tipo absorcion quimica zon adecuadas v que
los trajes de proteccidn ligeros son apropiados con fines
de rescate y socorro

Capacitacioén y seguridad de los empleados

Véanse los parrafos 89 a 97.

Puesta en servicio y cierre definitivo

179 Los principios establecidos en los pérrafos 98 a 117
se deben considerar como una orientacién general Con
los depdsitos de reiativa requefiez es una practica
comiin purgar e aire del sistema directamente con gas
de amonfacc. Esta es una practica aceptable porque el
riesgo de agrietamiente de corrosién por tensiones se ha
reducido al minimo mediante la eleccién de los aceres
apropiados y de la estabilizacién térmica del recipiente.

180 Aunque sigue siendo aconsejable purgar el oxigeno
del reciptente hasta donde sea posible, se puede tolerar
una concentracién superior de oxigeno No obstante, se
considera conveniente proseguir la purga hasta que se
llegue a una cancentracién mimma del 90 por clento de
amonfaco en el are en la descarga

Inspecci6n y mantenimiento
Cunsideraclones generales

181. Lo siguiente sélo se aplica a los depésitos que estén
totalmente aliviados de tensi6n. Con respecto a cualquier
depdsito existente no aliviado de tensién que se utilice
para almacenamiento de amoniaco bajo presion se
deben aplicar los procedimientos de mspeccién y
examen mcicados en los pdrrafos 118 a 142 de esta quia
Todos los recipientes deben ser mmspeccionadoes a fondo
POr una persona cormpetente durante la construccién de
conformidad con los requisitos de las especificaciones
de fabnicacién (véase el parrafo 161) y otra vez despueés
de no mds de tres afios de servicio* Los exdamenes perd-
dicos subsiguientes se deben efectuar con intervalos
determinados por las auteridades de mnspeccidn compe-
tentes, segun los resultados del primer examen v de los
examenes posteriores de mantemmiento. En mngun caso
el sequndo examen se debe efectuar con un intervalo
superior a ses afios del primero y los posteriores con an
intervalo superor a doce afios.

Parte interior

182. Después de efectuar un examen visual completo
para detectar cualquier signo evidente de deteriorg, se
debe realizar un examen con particulas magnéticas. El
primer examen en activo debe abarcar el 100 por cien‘s
de todas las soldaduras a tope internas.

* Los depdsitos a que se refliere esta parte de la guia se fabrican en
taller y estan termoestabilizados. por tal razén, el intervalo entre las
nspeccicnes sc ha aumentado con respecio al exigido para ios
depodsitas esféricos
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183 51 se descubren defectos importantes, la mspeccion
siquiente se debe efectuar en un plaze de dos afios y
debe mncluir otra nspeceidn con particulas magnéticas
del 100 por ciento de las soldaduras

184. Con la condicion de que no se hayan descubierio
defectos importantes, cualquier mspeccidn posteror
debe 1ncluir por o menoes todas las junturasen T

v el 10 por ciento de la extensidn total de las soldaduras
a tope elegidas al azar (para detalles de las técnicas
que utilizan particulas magnéticas, véanse los

pérrafos 125 a 128).

185. En la presente guia no se exige una prueba hidrdu-
lica, pero la persona competente puede pedirla. Normal-
mente s6lo se exigird s1 se ha considerado necesarno
efectuar reparaciones en las soldaduras (véase el
pdrrafo 120)

186 Las soldaduras de la conexién de la tobera al
cuerpo del depdsito deben mspeccionarse con el
meétodo de las particulas magnéticas para detectar
grietas v, s1 se descubren defectos, se deben aplicar
los requisues de la inspeccidn indicados en el
parrafo 119,

187. Cuando ia corrosién es evidente o se sospecha que

existe, se deben efectuar mediciones ultrasdmcas del
espesor.

Parte exterior

188. Si el examen 1nterno pone de manifiesto un defecto
Importante, se debe efectuar una evaluacién de la super-
ficie exterior. Si se trata de un depésito no aislado, el
examen debe consisir en una inspeccion visual com-
pleta y en un examen de deteccién de grietas con parti-
culas magnéticas a lo largo de por lo menos €] 10 por
ciento de cada soldadura a tope y frente al lugar donde
se encuentra el defecto, Si se trata de un depésito
aislado, se podra efectuar una prueba de deteccioén
ultrasénica de la fisura desde dentro del depdsito de por
lo menos el 10 por clento de cada soldadura a tope
externa y del lado opuesto al defecto en lugar del
examen externo. 81 se descubre algun defecto

externo unportante, la extensién del examen

debe aumentarse segin el critenio de la persona
competente,

189 Ademds, en cada examen posterior en que se detec-
ten defectos internos importantes se debe efectuar un
examen externo de deteccidn de gnetas con particulas
magnéticas 0 unas pruebas de deteccién ultrasénica de
fisuras desde dentro del depdsito para verificar la inte-
gridad de la superficie exterior del lado opuesto a los
defectos mnternos.

190. El cuerpo dei depdsito v las toberas deben exami-
narse para detectar si existe alguna corrosién exterior y
también debe inspeccionarse una parte de las soldadu-
Iras en las que se han detectado grietas. Cuando la corro-
810n es evidente, se deben tomar medidas ultrasénicas
del espesor.

181. Conviene mspeccionar los soportes externos, pres-
tando particular atencion a cualquier zona entre el depé-
sio v el soporte que no sea facilmente accesible y enla
que se pueda producir una corrosion oculta.

192. Todas las tuberias conectadas con la instalacién, con
inclusion de las valvulas v otro equipo auxiliar, deben
inspeccionarse para detectar st hay corrosion y prote-
gerlas.

193 Todas las valvulas en linea, como las valvulas de
aislamiento v las valvulas de control remoto, se deben
retirar € inspeccionar

194 Todos los instrurnentes v alarmas se deben nspec-
clonar y volver a calibrar

195. Las vélvulas de seguridad se deben mnspeccionar v
poner a prueba por lo menos una vez cada dos afios. S1
se mstala un sistema de inmovilizacidn para que las val-
vulas de desahogo se puedan examinar sin dejar fuera

de servicio el depésito, ese sistema debe verficarse a
fondo.

198 Todas las clavyas, pasadores o perncs con tuercas
de cierre v montate del depésito deben sustiturse Todos
los obturadores con bridas y clavyas/pasadores deben
sustituirse en la tuberfa entre el depésaito v la primera
vdlvula de aislamiento

Informe sobre el examen completo

Véase el pdrrafo 140,

Plan de emergencia

Véase los pdrrafos 143 a 148
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Inspeccién reqular d)

197, Ademds del examen peridédico y completo, se deben
llevar a cabo las siguientes verificaciones disciplinarnas e)
con caracter de rutina,

a} Porlo menos una vez a! afio se debe evaluar la
dispombilidad general de la instalacién para el ser-
vicio Una persona competente debe efectuar un
meticuloso examen visual de la parte externa del
depdsito y el equipo auxiliar, prestando atencién a la
corrosién local, particularmente en las toberas.

b} Todas las valvulas, alarmas y sistemas de desco- n
nexién automahcos deben vernficarse con periodic-
dad, por ejemplo una vez al mes, para asegurarse

de su funclonamiento sansfactorio. a)

¢} Elbuen cuidado y orden generales en la zona

deben incluir su conservacién libre de escombros y
malezas.

Las bocas de riego deben ponerse en estado de ser-
VIClo ¥ mantenerse con regulandad.

Penodicamente se debe comprobar que se dispone
de todo el equipo de seguridad en el empiazamento
¥ que ese equipo se mantiene de conformidad con
las mstrucciones del fabricante, Ademas, los trabaja-
dores deben verificar a diario que su equipo de
seguridad personal, como ropa de proteccién, apa-
ratos de respiracion, gafas y guantes, estd a disposi-
c16n y en condiciones de prestar servicio

Los avisos con instrucclones, el ntimero de 1dentdad
del dep6sito y la nomenclatura de la v4lvula deben
exponerse en lugar visible constantemente

La ilurminacién del emplazamiento debe mantenerse

¥ ponerse en estado de servicio con regulandad, es

decir, mantenerse limpia v en condiciones de funcic-
narmente.
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