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Las wstalaciones que presentan nesgos de accidentes
mayores tienen que funcionar con un mvel muy alto de

segundad. Este es el cometido de la direccion Ademas,

la direccién desempena el papel esenclalenla

organizacién y aplicacién de un sistema de control contra

los niesgos de accidentes mayores En particular,
imcumbe a la direccion

a) proporcionar la informacion necesana para
determinar las instalaciones con riesgos de
accidentes mayores,

b) llevara cabo la evaluacién del rnesgo,

¢) nformar a las autoridades de los resultados de la
evaluacién del riesgo;

d} establecer un plan de emergencia,

e} adoptar medidas para mejorar la segqundad de la
planta,

En la figura | se resumen los deberes que ha de

cumplir un fabricante en el sistema de control de nesgos

de accidentes mayores,

3. El papel de la direccion

En primer lugar y sobre todo, la direccion de una
mstalacién que puede causar un accidente impoertante
tiene el deber de luchar contra esc nesgoe grave
Para ello. debe ‘ener conclencla de la naturaleza del
riesge, de los aconiecimientos que causan acaidentes
y de las consecnencias potenciales de esos accidentes
Esto signufica que, para controlar con éxito un riesgo
importante, la direccion debe poder contestar a las
preguntas siguientes:

a) .lassustancias toxicas, los explosivos o las
sustancias inflamables constituyen un riesgo
importante en nuestras instalaciones?

b)) :Qué deficiencias o errores pueden ccasionar
condiciones anorrales que provoquen un accidente
grave?

¢} Sise produce un accidente importante, jcudles son
las consecuencias de un incendio, una explosidn o un
escape de sustancias téxicas para los empleados, las
personas que viven fuera de la fabrica, la planta o el
medio ambiente?

Figura 1. Fl papel de la direccién en les sistemas de control de riesgos de accidentes mayores
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d) +Qué puede hacer la empresa para impedir que
esos accidentes se produzcan”®

e} Oué se puede hacer para mitigar las consecuencias
de un accidente?

3.1. Evaluacién de los riesgos

La forma mas aproplada de coniestar a esas
preguntas es llevar a cabo una evaluacion del niesgo,
cuyo objetivo es efitender por qué se producen los
accidentes ¥ como se pueden evitar o por lo menos
atenuar

Por tanto, una &valuacion adecuadamente realizada

a) analhzara el concepio de segundad existente o
elaborard uno nuevo,

b} deierminaré los riesgos resianies, y

c) establecerd medidas dptimas para la proteccidn
técnica vy organizativa n los cases de
funcionarmiento anormal de la planta

A contimuacién se describen algunos métodos que
pueden emplearse para efectuar una evaluacén. ysu
aplicacion.

3.1.1. Métodos de evaluacion del riesgo

Para lograr los ohjetivos de una evaluacion del
Nnesgo, €s necesarlo seguir cleros procedinuemos o
utilizar clertos medios auxiliares Con este fin se han
establecido vanosmétodos de rabajo Estos métodos se
resurnen en ef kuadro 6.

De los métodos alli enumer zdos se hace un examen
detallado de los dos siguientes, que son complementarics
entre si*

- analisis prehiminar del niesgo (APER), v

-~ estudic del nesgoe v de la capacidad de
funcionarmento (RYCF)

Se hard luego una breve descrir -16n de otros dos
métodos utilizados para determinar a frecuencia cor que
ocurre un accidente Estos métc ic_ son el «<anahisis del.
arbol de fallas» y el «ané&hisis de la secuencia del .
accidente» Su aplicacidn en una evaluacién de riesgos
debe limitarse a un pequeno namero de casos
especiales

La presente seccién concluye con un e+ >me- del
«analisis de la e=cuencia del acaidente», qu * 3e . .Jiza
pata describir e] danio que se produciria s1 ocurriera un
accidente.

3.1.1.1. Analisis preliminar del nesgo {APR)

Este andlisis se lleva a cabo como la pnmera etapa
en una evaluacion del riesgs Comienza con el tipo de
accidente que entrafia ma®nales tox1cos, Inflamables y
explosivos. El precedimiento especifica los elementos
del sistema (componerntes de ia planta como cisternas de
almacenamiento, recipientes de reacgién) o el
acontectriento (scbrecarga de una cisterna, reacclon de
desbordamento) giye pugden produclr una situacion
de nesgo.

Cuadro6. Métaligs de trabajo relacionados con la evaluacién del riesgo de accidente

Méwodo Finahdad

Ohjetiva

Principo de trabajo aplicado

1. Andhsis prelumnar del nesgo 1
2 Dragramas matriciales de

Determnacién de los
nesgos

1 Elaboracion dehmitiva 1
del concepto de

Empleo de «<medios auxiliares
Jde reflexions»

interaccionea segunidad
3 Ermnplec de listas de venficacién
4 Analsis delesecw de los fallos 2  Empleo de «medios auxihares
5 Estudio del nesge de accidente de busgyeda» y documentacion
¥ de la funcronalidad csquetnatica
6 Andlisis secuericial del 2 Evaluacion de los 2  Optrmzaciénde la 3. Descnipeidn gréafica de fas
accidente (mductivo) nesges en funcion de fiabilidad y disponibi- secuencias de los fallos y caloulo
7. Anahsis secpencial de los fallos la frecuencia con que hdad de sisteras de matematico de probabihdades
{deductivo} se producen segurnidad,
5]
8 Andh=mis de la consecuencia cel 3 Evaluacién de las 3 Mitigacidn de las 4. Elaboracién ae moedelos
accrlente consecuencias del COMSECUEnclas y matematices de los procesos
accidente elaboracién de planes fisiccs  quimicos
optimos de
emergencla
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Cuadro I. Analisis preliminar del riesgo de accidente en una
planta de almacenamiento de gas licnado de petréleo

Accidente Sisterna Riesgo Componente relacionado

con la segundad

Explosién Reciplente  Formacion de una
devapor dealmace- atmodsfera explosiva
namiento fuera del recipiente
de almacenamento
deldo a
~fallodeuna Valvuia de
vélvula de segurdad
scquridad
— corrosidn del Proteccidn del
recipiente recipiente contra la
corresidn
— presion excesiva  Medida de la
presion, medida de
la temperatura,
sistema de asper-
s19n, v&' ula de
segundad

Una vez puestos al descubierto los sistemas de
riesgo, se deben especificar los acontecimientos que
pueden provocar el accidente Acontecumientos tales
comg «la formacidn de una atmoésiera explosiva fuera o
dentro de un recipiente de almacenamiento» o «el
escape de un gas toxico» tendran que examnarse con el
fin de detenmunar los componentes de una planta que
pueden causar el accidente. Los compcenerntes, entre los
que cabe mencionar las cisternas de almacenamento,
los recipientes de reaccidn, las tuberias, las bombas, los
agitadores, las valvulas de segurnidad u otros sistemas,
tendran que senalarse para efectuar un examen mas
detallado por otros métodos de evaluacién
como el estudio del nesgo v de la capacidad de funcio-
namiento.

Los resultados del analisis prelumnar del nesgo se
registran en un formulario como se indica en el
cuadro 7.

Puesto que el andlisis preliminay del nesge es rapdo
y eficaz en funcion de los costos, v dado que identifica los
problemas esenciales, la evaluacién del riesgo debe
SlempIe comenzar con este método.

Sus resultados indican qué sistemas o
procedimientos han de ser objeto de un analisis mas
profundo y qué sistemas tienen un menor mterés desde
el punto de vista del nesgo de accidente mayor De este
modo, es posible imitar la evaluacion a los problemas
esenclales, evitando asi un esfuerze innecesario

3.1.1.2. Estudio del riesgo y de la capacidad
de funcionamento (RYCF)

Tan pronto como un andlisis prelirminar del nesgo ha
establecido los sistemas o acontecumentos que pueden
ocasionar un riesge de accidente mayor, es necesario

-studhar qu - desviaciones del funcicnamento normal de
£50§ sistemas o qué funcionamientos defectuosos podrian
provocar esos acontecunientos de riesgo. Para ello,
resulta esencial hacer un examen mas pormenorizado
del sistema y de su modo de funcionamiente. Ft estudio
sobre el nesgo v la capacidad de funclionamienio
permute hacerlo. Este métedo se describe de manera
detallada en el apéndice 3.

a} Concepto bdsico

El estudio del riesgo vy la capacidad de funciona-
miento examina la totalidad del proceso, o por lo menos
las partes del proceso que se han clasificade como
«pertinentes» en el analisis prelimmar Cuestiona
sistemahcamente cada parte del proceso para descubrir
como se pueden producir desviaciones de la intencién
del disetio y decide s1 esas desviaciones podrian dar
origen a situaciones de rigsgo de accidente mayor

El examen se concentra sucesivamente en cada
parte del disefio. Cada parte se somete a vanas
preguntas formuladas en tormo a una serie de palabras de
referencia derivadas de técnicas de . =tudio de los
métodos En lo esencial, 1as palabras de referencia se
utilizan para que las preguntas, que se formulan con el fin
de poner a prueka la integndad de cada parte del
diseno, sirvan para analizar cada forma concebible en
dque el disefio se podria desviar de su intencidn
Habitualmente, esto produce vanas desviaciones
tedrnicas y cada desviacidn se estudia luego para decidir
come podria producirse y cudles serian sus
consecuenclas

Es posible que algunas de las causas sean poco
realistas, y en ese caso las consecuencias derivadas se
rechazaran por carecer de interes. Algunas de las
consecuencias pueden ser triviales, ¥ su examen no se
proseguird. Sin embargo, puede haber algunas ]
desviaciones cuyas causas sean concebibles y cuyas
consecuencias sean potencialinente graves. De éstas se
ha de tomar nota para adoptar medidas correctivas.

Después de examinar una parte del disefio y de
reqgistrar todos los rnesgos potenciales asociados con ella,
el estudio pasa a concentrarse en la parte sigiuente del
disefio. El examen se repite hasta que se ha estudiado
toda la planta.
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Figura 2. Ejemplo de un diagrama de fabricacion

Matenal A

Materul B |

Preducto C

-~ L
Desbordarusnio

Reaccién A+B=C

Elcomponente B no debe exceder el componente A, para ovitar
una explosion

La parte de la planta examinada se indica copn ----- .-

El objetive del examen es poner al descubierio
todas las desviaciones posibles de laforma en que el
disedc estd destinade a funcionar v todos los riesgos
asociados con esas desviaciones. Ademas, algunos de los
nesgos s& pueden evitar s1la solucion es evidente y 1o es
probable que ocasione efectos negatives en otras partes
del disenio, pudiéndose adoptar sobre la marcha la
decision de modificar el diseno Sin embargo, este no
slempre es posible, en particular cuando puede resultar
necesario, per elemplo, obtener mas mformacidon Fn
consecuencia, el resultado de los examenes
normalmente consiste en una mezcla de decisiones yde
Pregunias por centestar en reunianes posteriores

k)  Un ejemplo sencillo

Para ilustrar los principios del procedumiento de
examen, s& estudiard una planta en la que los productos
quirnicos A y B reaccionan para formar un producto C, ¥
se dara por supuesto que las reacciones quimicas del
proceso son tales que la concentracién de materia
bruta B nunca debe superar a la A o de lo contraric se
producira una explosion,

Rermtiéndonos a la figura 2, comencemos, por
ejemplo, por la tuberia que se extiende desde el lade
asprrante de la bomba que alimenta la materia prima A a

donde penetra en el recipiente de reaccion (véase el
apendice 3 para una explicacion de las palabras de
relerencia)

Le intencidn define de qué manera se espera qua
funciore la pieza Esta puede adoptar vanas tormas v
puede ser descriptiva o esquematica. En muchos cases
consistira en un grafico de fases de fabricacion o en un
diagrama lini-al En nuestre ejemplo, la intencién se
describe e parte por med» el diz~rama del proceso
de fabrnicacion y en parte p. - as ne. -sidades del
proceso de conlrol para transferir A a un ritmo
determinado. La primera desviacién es la que se
produce al aplicar las palabras de referencia NO, o NO
HACERLO a la intencién. Esto se combina con la
Intencion a indicar '

NC TRANSFERIR A

A continuacion se examina el diagrama del procesc
de fabricacidn para determinar las causas que podrian
provocar una suspension crmpleta del flue de A Esas,
causas pedrian ser

a) lacisterna de alimen*acion esta vacia,
b} la bomba no consigue girar debido a.

- unfallo mecanico,

I

un fallo eléctrico:
- gue no esta conectada. etc
¢} rotura de la tuberia,

d) cierre de la valvula de aislamiento,

Obwarnente, por lo mern: - alaimas de =stas causas
scn concebibles, de modo que -xiste una Zesviacién que
fene explcacion

A continuacién se examinarn -+ 3 consecuenclas. Ei
cese total del flyjo de A provecaris muy pron:o un excesc
de Bsobic Aen el recipiente de reaccién v, en
Consecuencia, un rnesgo de explosiwsn. Por consiguiente,
se ha descublerto un riesgo en ] disenad; que se anota
para examinarlo mas a fondo.

La siquente palabra de refurencia que s« ha de
aphcar es MAS La desviacién consiste en que

HA PASADQ MAS A AL RECIPIENTE DE REACCION
La causa podria consistr en gue .35 caracleristucas
de la bomba pueden producit. en algunas circunstancias,

un nitmo de flujo excesivo 51 se acepta esta causa como
realigta, se exarnunan las consecuenclas.

14



a) lareaccidn produce C contarmnado con un exceso
de A que pasa a la etapa siguiente del proceso:

b) el ilujo excesvo que pasa al reciplente de reaccién
significa que una parte de él saldra del reciplente
por desbordarmento.

Habré que obtener mas informacién para decidir &1
esas consecuencias constituirian un nesgo.

De la misma manera, se aplicaran otras palabras de
referencia hasta que se haya examinado la tuberia que
introduce la materia prima A El examen avanza luego
hacia la parte sigutente del disefio y se repite con
respecto a cada parte de éste,

3.1.1.3. Otros métodos de evaluacion

Los métodos de evaluacién que posibilitan la
cuantificacién de la probabihdad de un accidente v al
nesgo asoclado al funcionamiento de una planta se basan
sobre la descripcién grafica de las secuencias del
accidente. Esa descripeion puede adoptar la forma, por
gjemplo, del andlisis de un ordinograma de fallos o de un
crdinograma de sucesos, que se emplea para efectuar un
analisis matematico de las secuencias de un accidente
(Lambert, 1973; Fussell, 1976, Henley y Kumarmoto, 1981).

Esos métodos se han utiizado para determinar la
seguridad funcional de los sistemas electrdnicos, Se han
empleado también amphamente en la industria ... ear,
pero no resultan adecuados para la evaluacidon general
de los nesgos principales debido a que su uso exige un
considerable esfuerzo.

51 Su apicacion pasa & ser necesarla para clertas
partes del control del proceso, se recormenda remiurse a
las publicaciones més armba citadas para mas detalles

3.1.1.4. Andlisis de las consecuencias de los accidentes

Una evaluacidn del niesgo sélo queda completa s1 se
conocen las consecuencias de un eventual accidente. Por
este motivo, la Gltima etapa de una evaluacién del niesgo
consiste en analizar las consecuencias que un potenctal
accidente importante podria tener en la propia planta, en
los empleados, en las inmediaciones de la fabrica y en el
medio amblente. Los resultades del andlisis se utilizan
para determunar qué medidas de proteccion, tales como
sistemas de lucha contra los incendios, sistemas de
alarma o si1stemas de reduccion de la presion se hande
instalar.

Un andlisis de las consecuencias de un accidente
debe contener los siquientes elementos:

a} unadescripcion del accidente (rotura de una
cisterna, rotura de una tuberia, fallo de una valvula
de sequndad, incencho),

b) uncélculo de la cantidad de matenal iberado
(téx1cq, inflamable, explosiva);

¢) uncalculo de la dispersion del material iberado
{gas ¢ liquido en evaporacion),

d) uncalculo d= los efectes (téxices, radiaciom térmica
onda de exy 316n).

St bien los elementos a) v B) se pueden obtener
utihizando los resultados de la evaluacién del riesgo, para
determinar los elementos c) v d) es necesanoc aphcar
modelos (véase el apéndice 4).

3.2. Causas de los riesgos industriales graves

La evaluacién .el nnesgo descrita en la seccion 3.1
permute llegar a descubir varias deficiencias potenciales
del equipo fisico v e las practicas dentro y en torno a la
planta. Una vez loc ido este, el fabricante tiene que
determinar s1 se deoe o no hacer algo al respecto

Para ayudar al fabricante 2n este procedumiento, en
las secclones siquientes se presentan ejemplos de
deficiencias tipicas sequidas de medidas de control
adecuadas

3.2.1. Fallos de los componentes

La condicion previa fundamental para un
funcionamiento sequro «: que los componentes puedan
resistr las cargas operacionales para proteger de ese
medo cualguer sustancia potencialmente pehgrosa,
Entre las causas de los fallos o deficiencias cabe
mencionar las siguientes.

a} un diseno inadecuade en relacdn con la presién
Interna, las fuerzas extermas, los medios CorToSIVoS v
la temperatura,

b} unfallo mecamce de los recipentes o de las tuberias
debido a la corrosién o a un impacto exteror,

¢} fallo de componenies tales como bombas,
compresores, ventiladores impelentes ¢ agitadores,

) fallo de los sistemas de control (s=nsores de la
presion y la temperatura, controladores del nmivel,
medidores de flujo, umidades de control,
ordenadores de procesos):

e) fallo de los sistemas de segundad (valvulas de
seguridad, diafragmas profectores, sistemas de
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desahogo de la presion, sistemas de neutralizacion,
torres para combustion de gases sobranies),

D fallos de las soldaduras y las bridas,

Cada una de estas causas puede provocar un
accidente grave S1se ha efectuado una evaluacion del
riesgo en la fase de plamficacién de 1a planta, la
direccion de ésta debe decidir qué fallos requieren
salvaguardias adicionales y dénde se ha de modhficar o
mejcrar el diseno

3.2.2. Desviaciones de las condiciones normales
de funcionamiento

S1 bien los fallos de los componentes se pueden
evitar mediante un disenio metculoso o el mantenumento,
las desviaciones de las condiciones normales de
funcionamiento requieren un examen a fondo de los
procedimientos operativos

Pueden producirse las « 2ficiencias siguientes, que
provoquen desviaciones de las condiciones normales de
funcionamiento:

a) deficiencias en la vigilancia de los pardmetros
esenclales del proceso (presién temperatura flujo

cantidad, proporciones de mezcla) v en la obtencién
de-esos parametros;

b) fallo en el suministro manual de los componentes
quirmicos;

c) fallos enlos serviclos, como:

1) insuficiencia del fluido refrigerante para
reacclones exotérmicas,

1) 1psuficiencia del vapor o medic de caldeo,
m) falta de electnicidad;
v} falta de mitrégeno,

v) falta de aire comprimido (awre para los
instrumentos);

d) deficiencias en los procedimientos de puesta en
marcha o parada, que podrian provocar una
atmosfera explosiva dentro de la planta,

e) formacién de productos secundarios, residuos o
mmpurezas, que podrian provocar reacciones
parasnas (pohmerizacién).

Las consecuencias de estos fallos o defictencias
unicamente se pueden entender después de examinar el
cemportamiento de todo e} sistema en el caso de que se
produzcan. Se pueden adoptar contramedidas por medio
de un control del proceso segure (automatico o manual),

unos buenos procedimientos de explotacion, una
mspeccion adecuada y un programa de pruebas y
ensayos

3.2.3. Errores humanos y organizativos

La capacidad humana para dirigir una instalacién
que presente riesgos de accidentes mayores es de
importancia fundamental no sélo para las plantas que
requieren mucho trabajo me . al, sir  ambién para las
plantas muy automatizadas que requicren la intervencién
del hombre tnicamente en casos de emergencia.

Los errores cometides por el perscnal operative, sin
embargo, pueden ser tan diversos come sus tareas en et
manejo de la plama. A contnuacién se enumeran algunos
de los errores mas comunes:

a) error del operario (botdn erréneo, valvula errénea);

b) sistemas de seguridad desconectados debido a la
frecuencia de las faisas alarmas,

¢) error en sustancias peligrosas (error en la
identificaciéon de los materiales),

d) errores de comunicacion,

€) reparacidn o trabajo de mantenimento (ncorrecto,

scldadura no autorizada

Estos errores humanos se producen debido a que.

a) el persenal enc .rgado dei manejo no es consciente
de los nesgos,

b) el personal encargade del manejo esta
msuficientemente capacitado para el trabajo, o

¢) se espera demasiado del personal de explotacién

Para reducir los errores humanos y organizativos, la
seleccidn meticulosa del perscnal v la capacitacidn
regular, conjuntamente con unas claras INstrucclones
sobre el manejo o funcicnamiento de las maquinas,
representan las caracteristicas esenciales de la direccién
del personal en los lugares donde existen nesas
importantes

3.2.4. Interferencias externas accidentales

En cualquier mstalaciéon se puede producir un
accidente mayor no sélo debide a deficiencias
operallvas, sino tambien a acentecir entcs exermnos gue
pueden mfiuir en la planta. Entre éstos cabe mencionar
los accidentes relacionados con

a) eltransporte por carretera y ferrocarnl
(especialmente de mercancias peligrosas),
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o naval,

b) &
- r4ciones de carga de sustancias inflamables/
C) i i ,lVaS:
a4 ;1720 agreo;
e
.. .onlasvecmas, especialmente las que
e v s.u1lan sustancias inflamables/explosivas, y
I
., :[sactos mecamceos, como los causados por una
D ( ., +juese cae
o
., . Accidentes no slempre se pueden evitar. No
bsta «ieben tomarse en consideracion al estuchar el
sta B
© l" ,..iento de la planta o al disenar partes muy
empl”-
d lp L. rie ella
elic

325 # u4erzas naturales

¢ , 11 inpactos externos pueden ser causados por

f i.furales, entre las que tienen importancia las
er: )

mn dl(i"’ 1., 41 Continuacidn,

a) o /,-:HtO,

B I spnindaciones,

o ke i _rremotos:

) el :ritamiento del terreno como resultado de
- rdades mineras:

&) i ji-ladas excepcionales,

H e Iis2 solar excepcional:

g) lew 1Ampagos.

.1 . - HCDIE COnecumiento de que en el medio
ampe 1+ hatural de la instalacion se producen esos
fen(;)l v non naturales, deben adoptarse las debidas
prec.i 101ES

3.2.6. Aeitos de sabotaje u otros actos

que cnvHan dasios

o o instalacion que presente un riesgo de
accy | 11l tnayor puede ser el blanco de actos de
sabul 1 110108 actos nocvos realizados por el personal
de ta il 0 por gente del exterior. Lia proteccién es
duficy) » htincaserd perfecta Con todo, debe tenerse en
cuent 1+ 1 eldiserio

3.2.7 pueliciencias adicionales

., JIrpone de mas informacién en listas de

verih v W relativas a deficiencias adicionales que
pue; | wovasionar accidentes (Instituto de Ingenieros
Qujnne -+ e Jos Estados Umdos, 1985)

3.3. Funcionamiento seguro de las
instalaciones que presentan alto riesgo

Después de examinar la evaluacién de los resgos v
las causas de los accidentes principales, es necesaric dar
una idea de cdmo se pueden controlar los nesgos En
consecuencia, efi la presente seccion se resumen los
sistemas de control y las medidas de organizacion mas
importantes que se utilizan ampharn. -nte para prevenir o
frenar los nesgos principales. En el apéndice 5 figura una
descripcion mas completa de las técnucas actuales en ia
esfera de la sequrnidad con respecto al gas licuado de
petrdleo, el almacenamiento del amoniaco anhidro v las
instalaciones de cloro & granel

3.3.1. Diseno de los componentes de la planta

En vista de los acaidentes que se pueden producir
como resultado de un disefio madecuado de los
componentes, se han de tener presentes los hechos
siguientes, Un componente tiene que resistir:

a) las cargas estaticas,
b} las cargas dindmicas,
¢} lapresion mterna v externa:

d) lacorrosién;

e) lascargas debidas a grandes diferencias de
temperatura,

D las cargas debidas a impactos exteriores (viento,
nieve, terremotos, asiento)

Estas cargas pueden, aunque ello no es umprescin-
dible, inclurse en las normas de disefio aprobadas. Las
normas del disefio son, por tanto, un requusito minimo en
lo que se refiere a las instalaciones que presentan
riesgos de accidentes mayores, Esto eg particularmente
valido para los sistemas presurizados que c.nilenen
gases inflamables, ex losivos o téxicos o liquidos por
encima de sus puntos de ebullicion,

3.3.2. Funcionamiento y control

Cuando una instalacién esid concebida para resistir
todas las cargas que se puedan producir en condiciones
de funcicnamiento normales o anormales previstas, la
tarea de un sistema de control de los procesos consiste
en mantener la planta en segqundad dentro de esos
limites. Para lograrle, se debe recurrr a sistemas como

- uncontrel manual,

— uncentrol automatico;
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sistemas de parada automatica,
dispositivos de segundad,

sistemas de alarma.

La 1dea fundamental de un concepto de sequridad
operativa es mantener la planta o €l proceso en un estadc
de segundad. La figura 3 muestra de qué manera un
sistema de control mantiene un proceso varliable dentro
de los limites de segun  { cuando éste sale de su campe
de vanabilidad normal

La vaniable del proceso controlada puede ser la
temperatura, la presion, la magntitud de flujo, la
proporcion de mezcla de clertos componentes, el
porcentaje de aurnente de la temperatura o un aumento
o disminucién de la presidon. Los tres sisternas de control
o proteccion actian de la siguiente manera’

Primer sistema

Tan pronto como la vanable del proceso pasa del
valor limite establecido, esto se senala por medio de un
dispositivo de vigilancia y se debe adoptar una medida
de control (cas1 siempre manual). S1 esta medida no da
resultado y el procesoe es tal que la vanable no provoca
un estado de riesgo de accidente mayor, no se necesita
ningun otre sistema

Segundo sistema

Cuando la vanable supera el valor limite, &l sistema
de control pone en marcha una medida automatca para

que la variable del proceso vuelva a su campo de
vaniabilidad normal. Si €l sisiemia no lo consigue, la
variahle puede alcanzar un valor que provoque un estado
de nesgo de accidente mayor.

Cuando esto resulta posible, son necesarios otros
dispositivos de proteccién, por ejemplo discos o valvulas
de seguridad que actian como sistemas de reduccién de
la presién, cubetas de desbordarmento y dispositivos de
enfnarmento

Tercer sistemna

51 ne existen dispositivos de sequrndad comoe los
mencichados mas arriba ¢ s1las condiciones de
pelgrosidad de la vanable del proceso pueden provocar
un accldente Importante, es necesarlo nstalar un sistema
de proteccién independiente que adopte medidas
automaticas cuando el estado de riesgo se acergue

Sirva de gjemple la medicién de la temperatura en el
caso de un proceso guimico que puede causar una _
reaccién incontrolada. Tan pronto como se alcanza la
temperatura peligrosa, el sistema 1nicia un enfriamiento
adicional del preceso v afiade un agente estabilizador de
la reaccién a la mezcla.

Para trabajar con esos sistemas de control, es
necesario v1g11ai las variables del procesc y las partes
aclivas de la planta, es decir, las bombas, los
compresores Y los ventiladores impelentes, teniendo
presente el funcionamiento v las condiciores peligrosas
como la presidn excesiva.

Figura 3. Esquema del funcionamiento de los dispositives de sequridad

Vanable del
proceso
Funcicnamientc de Funcionamiento de Limites no
otros dispositivos un sisfema automatico permisibles
Valor limte de sequndad de proteccion +
del dispesitive de \
proteccion _é_
~ Imciacionde £ Lirutes
Valor limute la medida ! permisibles
del dispositivo de y correct:va
vigilancia v
A \ A
n 3 Limites
‘normales

Sefiales del dispositivo

de viglancia disposiuvo di

Puesta en marcha del

Tiempo
e vigilancia
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Para que el personal operativo no tenga que
depender exclusivamente del funcionamiento de
sistemas automaticos. estos sistemas se deben combinar
con alarmas acusticas u 6pticas. Ademas, los operarios
deben estar adecuadamente capacitados para conocer
el modo de funcionamiento y la importancia de los
sistemas de control.

Es sumamente iumportante comprender que
cualquier sistema de control planteara problemas en
condiciones de funcionamiento poco frecuenies, como las
fases de puesta en marcha y parada Se debera prestar
particular atencién a estas fases del funcionarmiento

3.3.3. Sistemas de seguridad

Cualquier instalacién que presente nesgos de
accidentes mayores tendra que disponer de algurna
forma de sistema de segundad. La forma y el diseno del
sist=ma dependeran de los riesgos que presente la
planta. A continuacién se hace una decripcién de los
sistemas de seguridad disponibles y de sus fines

3.3.3.1. Sistemas para prevenir la desviacion
de condiciones de funcionamiento permisibles

a) Swstemas de alivio de la presidn

Los discos v las vélvulas de seguridad pueden
liberar matenal en la atmésfera. S1 el matenal hberado
forma una mezcla explosiva con el aire, se debe cuidar
que esa mezcla no entre en contacto con ninguna fuente
de 1gnicion antes de que se alcance el limite explosivo
infenor. Si el matenal hberado es toxico, se debe pasar
a un sistema secundario, por elemplo un sistema de
extracclon, un purificador de gases o una torre de
antorcha, para no hberarlo directamente en la atmosfera

b) Sensores de temperatura/presion/fliyo

L« s sensores de temperatura/presién/fluyjo en el
proceso ponen en marcha mecanismos como el
enfnamiento de emergencia, la incorporacién de un
estabilizador de la reaccién o la apertura de un conducto
de dernvacion.

c) Sistemas de prevencion de deshordamiento

Los controles de mivel impiden el desbordamiento
de los reciplentes, ya que clerran la admision de fljo del
matenal o lo desvian.

d) &Sistemas de clerre de sequridad, sistemas de clerre
de emergencia

Se trata de sistemas que paran la planta (es decir,
clerran las bombas y los compresores y cierran o abren

vaivulas de ajuste rdpido) para poner la planta en
situacion de segundad. Estos sistemas se pueden poner
en marcha autcmatica o manualmente

3.3.3.2. Sistemas que evitan el fallo de log componentes
relacionados con la sequndad

Los componentes relacicnados con la seguridad
pueden necesitar un equipamiento especial para lograr
una mayor fiabilidad, en funcion de su importancta en el
sistema de seguridad. La planta puede disponer de
sistemas diferentes que asumen la funcién de escs
componentes (diversidad) o puede haber un sequndo
componente que cumple el mismo cometido, por
elemplo una segunda bomba del liquido refngerador
{seguridad por redundanca).

3.3.3 3 Servicios

Los suministros de servicios relacionados con la
segundad, tales como el suministro de electricidad para
los sisternas de control, de atre comprirmdo para los
mstrumentos o de mtrégeno commo gas merte, podrian
requertir una sequncla fuente, por ejemplo pilas, una
cisterna de almacenamiento de amortiquacién o un
comunto adicional de cilindros para el gas insuflado en
caso de fallo del sistema primario

3.3.3.4. Sistemas de alarma

Son sistemas que, por medic de sensores, permiten
alos operanos determinar las causas de un mal
funcionarmento tan pronte como se produce. Se dispeone
de sistemas de alarma para’

a) vigilar los parametros del proceso (temperatura,
presién, magmtud del fluyjo, canhdad, nivel,
proporcién de la mezcla, conterndo en Os),

b) deteccidn de deficiencias de los componentes
relacionados con la sequridad (bombas, compre-
sores, agitadores, ventiladores impelentes):

¢) deteccion de escapes {(detectores de gas,
explosimetros);

d) deteccion de fuegos o hurmos,

e) deteccidn de deficiencias de los dispositivos de
seqguridad (principio de la cornente permanente)

3.3.3.5. Medidas de proteccion técnicas

Ademés de los sistemas de seguridad que ayudan a
mantener la planta en un estado de sequndad, se pueden
adoptar medidas de proteccion para hmitar las
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consecuencias de un accidente, entre las que cabe
mencionar las siguierntes.

a) delectores de gases;

b) sistemas rocladores de agua (para enfriar las
clsternas ¢ exiinguir un incendlo),

¢) chorros de agua;
d) sistemas de dispersidon de vapor,

e) cCisternas recolectoras y muros de proteccién

3.3.3.6. Medidas de mitigacién

Para paliar las consecuencias de un accidente,
conviene provectar v adoptar las medidas de
organizacidn adecuadas que se describen en la
seccron 3.4,

3.3.3.7. Prevencion de los errores hurnanos
y de organizacién

Como se indica en la subsecc16n 3.2.3 los errores
humanos pueden ser una fuente de accidentes graves
Por este motivo, es preciso abordar su prevencion como
una de las medidas de sequndad esenciales.

A conunuacidn se indican las medidas preventivas que
pueden adoptarse

a} empleo de conexiones de diferente dimensidn en las
estaciones de carga de los carmones cisternas para
prevenis la mezcla de sustancias reachvas (pos
ejemplo, el &cido sulfiirice v el 4cido nitnico):

b} prevencibn de lag mezclas de materales por medio
de un etiquetado, embalado, mspeccdn de
recepclén y analisis aproplados,

c) Interconexidn de valvalas ¥ conmutadores

relacionados con la segundad que pueden no
funcionar sumilianeamente,

d} marcado claro de los comutadores, botones v los
disposiuvos visualizadores en los cuadros de mando,

e) dispositivos adecuados de comunicacion para el
personal de la planta,

) salvaguardias contra conmutaciones por descuids,

@) capacnacién del personal.

3.3.4. Mantenimiento y vigilancia

La segunidad de una planta y el funcionarmento de
los sisternas relacionados con la sequridad séio pueden
tener la calidad que alcancen las funciones de
manterimento vy vigilancia de esos sistemas Por esta

187011, &5 suUmamente lmportanie establecer un plande
manfenmiento y vigilancia de la planta que mcluya las
sihulentes tareas,

a) venficacion de las condiciones de funcionamiento
relacionadas con la segundad tanic en la sala de
control cotmo en el recinto en general,

b) venficacion de las partes de la planta 1elacionadas
con la _equndad en el lugar mismo, es decir,
mediante la inspeccién visual o por medio de ia
vigilancia a distancia,

c)  wviglancia de los servicios relacionados con la
sequndad (elecmeidad, vapor, liquido refnigerante,
aire compnmido, etc )

d) preparacién de un plan de mantenimiento y de una
docurnentacion del trabaje de mantenimiento en la
que se especifiquen los diferentes intervalos del
mantetimiento y el tipo de tareas que se han de
g ecutay

Ademas, el plan de mantenimiento v vidilancia debe
especificar las calificaciones y la experiencia requerndas
con respecto al personal que ha de cumplir esos
comefidos,

3.3.5. Inspeccion y reparacion

, Es necesario establecer un plan para efectuar
“mspecciones i situ que deben incluir un plan v las
condiciones de funcionamiento que se han de respetar
durante el trabajo de inspeccién.

Las reparaciones pueden ser una fuente importante
de sccrdentes En wista de ello, se deben especiicar
precedimientes esirictos para rec.lzar 1os trabajos de
reparacion (por gjemplo, soldadura de componentes que
contienen sustancias inflamables), Estos procedimientos
deben abarcar los trabajos de reparacién que requieren
el paro de la planta v la impieza de las cisternas, las
calficaciones con que ha de contar el personal, las
exigencias de calidad del trabajo que se ha de gjecutar vy
log requusitos relativos a ka supervision de las
reparaciones. Debido a la importancia de este aspecto,
muches fabrnicantes establecen sus proplas noymas con
respecto a los trabajos de reparacion adernas de las
noYmas nacionales que se puedan exXigir.

3.3.6, Capacitacién

S1 bten las medidas técnicas son esenclales para la
seqgundad de: la planta, mnguna planta se puede disefiar
de manera que funcione sin la Intervencion humana.
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Dade que los seres humanos pueden tener una influencia
tanto negativa come positiva sobre la segunidad de la
planta, conviene reducir la influencia negativa y fomentar
la positiva. Ambas metas se pueden lograr mediante Ia
eleccion y capacitacion adecuadas del personal, que
debe mchur informacién sobre.

a) losrnesgos del proceso/las sustancias utiizadas;

b) las condiciones posibles de funcionamiento, con
mclusidn de los procedimuentos de puesta en
marcha y parada;

c) el comportamiento en caso de funcionamientos
defectucsos o accidentes;

d) laexperiencia en otras plantas andlogas, en
particuiar con respecto a accidentes o en casos en
que han estado a punte de producirse.

3.4. Mitigacion de las consecuencias

Ninguna mstalacion que presente riesgos de
accrdentes mayores podrd ser nunca absolutamente
sequra Incluso si1se ha realizado una evaluacién del
:1@8g0. 8t se nan detectado los nesgos v se han adoptado
medidas adecuadas, 1a posibilidad de un accidente no
puede supnimirse totalmente,

Por esta razdn, el concepto de seguridad debe
incluir la planificacién y adopeién de medidas que
puedan mutigar las consecuencias de un accidente, Las
meddas retacionadas con la planta ya se han exarmnado
en la subseccién 3.3.3.

Otras medidas para pahar las consecuencias de un
accidente se relacionan principalmente con la reaccién a
un escape de una sustancia pehgrosa Para poder
mroducir contramedidas en case de accidente, el
[abricante tiene necesidad de-

8) Crear y capacitar a un cuerpo de bomberos,
profesionales o voluntanos;

b) establecer sistemas de alarma en linea directa con
los bombetros o con las fuerzas de emergencia
publicas;

¢) establecer un plan de emergencia que prevea.

1} elsistema de organmzacidn utilizado para actuar
en la situacion de emergencia,

1) laalarma y las vias de comuncacidn;

1) directrices para actuar en la sttuacién de
emergencia;

v) nformacidn acerca de las sustancias peligrosas;

v) ejemplos de posibles secuencias del accidente
(en el capitulo 6 se presenta una descripcién
detallada de] contemde de un plan de
emergencia en 2| lugar donde se produce),

d) llegar a unacuerdo con las autoridades respecto de
la coordinacién con su plan de lucha contra los
accidentes;

€) comunicar a las autoridades la indole v el alcance
del niesgo que entrafiaun e~ -ntual ac- dente;

) proporcionar antidotos, en .iso de p.  tucirse un
escape de sustancas téxicas (aundue ae esto es mas
probable que se ocupen, si fuera necesarno, los
serviclos medicos locales)

Todas estdn medidas han de corresponder a ios
peligros determinados én la evaluacion. Ademés, deben
Ir acompafiadas de una capacitacién aproplada del
personal de la fabrica, las fuerzas de emergencia y los
representantes respongables de los servicios piblicos.
SAlo la capacitacién y log ensayos de situaciones de
accidentes pueden dar a los planes de emergencia un
caracter lo suficientemente realista para que funcionen
en una giflacién concreta.

3.5. Presentacion de informes
a las autoridades

Segun las disposiciones nacionales de diferentes
paiges, es probable que se exya la presentacidn de un
mforme a las autoridades por parte del érgano de
direccidon de una instalaclér que presente riesgos de
accidentes mayores. La presentacion de informes se
puede efectuar en las tres etapas siguientes,

a) dentilicacidn/notificacidn de una nstalacion que
presente un riesgo Importante,

b) preparacion de un informe sobre sequridad:

c) comunicacion inmediata de los accidentes,

En las subsecciones siguentes se descrniben los
diversos componentes de un sistema global de
presentacion de informes. Cada pals tendrd que
determinar el volumen de informacién que necesita paya
cumplir la funcién indicada en el capitulo 4

3.5.1. Finalidad de la presentacion de informes

El hecho de que una mstalacién gea o ne clasificada
como de alto nesgo depende de los tipos v cantidades
de sustancias que utiliza, produce, almacena o manipula.
La notificacidn a las aujonidades de la existencia en el
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lugar de sustancias quimcas peligresas que excedan las
cantidades «provocadoras del accidenter» es necesaria
para deterrmunar los pehgros principales que
corresponden al alcance de los controles adicionales
descritos en el presente manual

La finalidad de la segunda etapa, la preparacion de
un informe de segunidad, consiste en presentar todo el
sistema de sequridad Lsto da a las autondades la
posibihidad de a) venficar el respeto de las normas de
seguridad como parte de cualcauer decisién relativa a la
concesion de heencias, b) realizar inspecciones
concretas para conocer 1os riesgos de accidente que
entrafian esas mstalaciones, ¢) adoptar decisiones
apropiadas sobre el emplazamiento de nuevas plantas, v
d) establecer planes para casos de accidentes,

Por tiitimo, st se produce un accidente, puede ser
necesario comunicario al instante a las autonidades. Este
informe es complementario de la comunicacion a las
autcridades encargadas de rnanejar la situacion de
emergencia fuera dei lugar, cuando resulte esencial un
contacio immediato

3.5.2. Contenido de los informes que se han
de presentar a las autoridades

3.5.2.1. Identificacion

Para clasificar una planta comoe una instalacién que
bresenta un riesgo de accidente mayor es necesana la
sigulente mformacion acerca de

a) el fabricante,
b) la planta o fabrica (informacién general):
¢) las hicencias de que se dispone;

d) las sustancias peligrosas, sus nombres, cantidades v
estado fisico

3.5.2.2. El informe sobre seguridad

Stuna planta se clasifica como mstalacién que
Pbresenta un nesgo de accidente mayor segun los
criterios indicados en el capitulo 2. puede resultar
necesario preparar un informe sobre seguridad Este as
un mforme dirigndo a las autoridades acerca de la

mstalacion y sus nesqos, y persigue los objetivos
sigulentes

a) deterrmnar la naturaleza y el grado de empleo de
sustancilas peligrosas en la mnstalacién,

b) hacer una descripcién de las disposiclones
adoptadas con respecto al funcionamiento seguro de

la instalacion, al control de desviaciones importantes
que podrian provocar un accidente mayor v a los
procedimierntos previstos pata casos de urgencia en
el emplazarmento,

c) determinar el tipe, la probabilidad relativa v las
consecuenclas de un eventual accidente mayor, vy

d) demc:trar que el fabricante ha indicado que sus
actividades pueden provocar un riesgo de accldente
mayor y ha previsto medidas adecuadas,

El establecirmento de estos objetivos ayudard a la
direccién vy a las autonidades a evaluar la sequndad de ia
fabrica o planta.

En relactdon con el logro de los objetivos, un mnforme
sobre seguridad cumple dos cometidos fundamentales
Primeramente, aperta informacién factica acerca del
emplazamiento, los procedimientos y el entorno. En
segundo lugar, realiza una evaluacion de 10s riesgos que
permite Juzgar la naturaleza, probabilidad y magnitud de
los accidentes mayores potenciales v de los medios para
prevenirlos y combatirlos,

Por tarto, un informe sobre la sequridad, del que se
da un ejemplo en el apéndice §, debe contener la
informacién siguiente:

A Descripcidn de la instalacion
¥ de los procedinuentos

1)  Descripcién de la instalacidn
a) emplazamientos
1) plaros del emplazamien‘o,
1y entorno {(fAbricas, vias de
comumcacon, edificios, hospitales,
escuelas, eic );
b) construczcién

1)  materales (s6lo los que guardan
relacion con la sequnidad);

1) datos del proyecto (presion,
temperatura, volumer),

1) cimientos (estabilidad),

c) zonas de proteccion {proteccion contra las
explosiones, distancias de separacién),

d; accesibilidad a la planta
1) vias de escape,

1) vias para los servicios de emergencia
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8) Descnipcidn de los procedimientos
a}) propésito técmeo de la Instalacion:

b) pnneipios basicos de los procedimentos
tecnoldégicos.

1) operaciones fundamentales;
1) reacciones fisicas y quimicas,
m) almacenamiento de funcionamienio;

Iv) descarga, retencién, reciclado o
eliminacién de los desechos;

v) descarga o tratamiento de los gases de
escape,

¢) condiciones del proceso. descripcién del
proceso y datos relacionados con la
seguridad (presion, temperatura) - 1
Iespecto a cada etapa del proceso,

d) descnpcidn del proceso. la mejor manera
de hacer esta descrnipcion es por medio de
diagramas del proceso adecuados
(diagramas PI), que deben contener
informacion sobre:

1) los componentes utilizados en el
proceso;

) los suminstros de servicios,

1) las condiclones caracteristicas del
funcionamiento:

) la dimensién de los recipientes y
tuberias que contienen sustancias
peligrosas;

v) los sisternas de control de la presién;

e} sumimstro de servicios' todos los tipos de
serviclos relacionados con la sequridad
(electricidad, vapor, refnigerantes, aire
comprinudo, gas inerte), y, s1 se dispone de
ios datos, se deben describir los suministros
de emergencia.

B Descnpcidn de las sustancias petigrosas

1y Sustancias
a) etapadel proceso en que se utihzan o se
pueden utilizar las sustancias;
b) cantdades de las sustancias;
c) datos sobre las sustancias {fisicos y
quimicos),
d) datesrelacionados con la sequndad (limites

de explosidn, punto de inflamacién,
estabihdad térmica),

e) datos toxicolégicos (toxicidad, efectos, mvel
del olor),

£} valoresumbrales (valor limite total,
concentraciones letales)

2) Forma de las sustancias la forma en que se
presentan las sustancias o en que se pueden
transformar en situaciones anormales.

C  Anahsis prelimmnar del nesgo (APR)

Tomando como base la descripcién del proceso v la
descripcién de las sustancias peligrosas, es posible
determinar los riesgos y qué componentes, medidas de
seguridad o intervenciones humanas pueden resultar
importantes. Esto se puede llevar a cabo sigmendo el
procedimiento descnito en la subseccién 3.1.1.1.

El resultado de este andlisis prelimmar es una hsta
de los componentes, el equupo, las caracteristicas de
segurnidad y las operaciones que podrian estar
relacionadas con un eventual accidente ma-—ror A estos
factores se los denomina «elementos relacicnados con la
seguridad>,

D. Descnipcion de los elementos relacionados
con la seguridad

Es preciso describir con mayer detalle los
elementos relacionados con la sequridad e indicados en
el analisis preliminar del riesgo para poder efectuar la
evaluacion de éste Se requieren los datos siquientes

a) funcion,
b) tpo y magnitud de las cargas;
¢) 1mpoertancla con respecto a la sequndad,

d) cntenos especlales de disefio,

0]

) sistemas de control ¥ alarma;

f)  sistemas de reduccién de la presién:

g} valvulas de cierre rapido,

h) depédsitos o cisternas de acopio o de vertido,
1) sistemas de aspersion automanca:

1) proteccién contra incendios.

E. Evaluacion del riesgo

Una vez determinade el niesgo en el analisis
prelimimar y tomando como base toda la informacién de
que se dispone acerca de la instalacién, es decir, las
secciones descriptivas del informe sobre sequndad, la
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etapa signiente congiste en realizar la evaiuacién del
riesgo Para que el lector pueda realizar esa evaluacion,
el presente manual conaene los medios auxiliares
siguientes:

a) metodos utilizadoes para la evaluacién del niesgo,
descritos en la subseccién 3.1.1;

b) las causas de los riesgos que se han de examinar,
enumeradas en la seccién 3.2, v

¢) losmstrumentos de control de los riesgos de
accidentes mayores, que se indican en la
subseccién 3.3 3

Como informacidn adicional, la evaluacion del nesgo
debe inchar e] histonal conocido de los acaidentes de la
planta de que se trate y de otras plantas anélogas de
otros lugares.

Se recomienda sequir el método del estucho de los
nesgos relacionados con el furicionamienio (RAF) en Ios
elementos relacionados con la segundad y que la
documentacién sobre el andlisis de RAF se incluya en &l
informe sobre seguridad Con fines de consulta, en el
apéndice 3 se incluye un ejemplo de estudio RAF.

31la evaluacién pernmute 1dentificar caracteristicas
particularmente sensibles (dispositivos de sequridad,
Instrumentos de control 0 medidas adopiadas por el
personal encargade del funcionamiento), es necesario
estudiar la flabthdad de esas caracterisucas. Este
examen mostrara s1 se han adoptado precauciones
suficientes para evitar accidentes mayores. S1no es asi,
habra que mejorar las caracterisucas delicadas de la
planta puestas al descubierto.

V' Crganizacién

Los sistemas de organizaciéon utiizados para el
funcionamiento seguro de una planta son factores
\mpertantes que se han de tomar en cuenta en la
evaluacion general de la sequndad de dicha planta.
Estos sistemnas deben melwr informacion sobre los
aspectos siguientes;

a) planes de mantenmento e nspecclan,

b) directrices conrespecto g la capacitacion del
personal,

R

asignacién y delegacién de responsabilidades en
relacién con la sequndad de la planta:

d) aplcacién de los procedimientas de seguridad

¢
~

G EBvaluacion de las consecuencias de accidentes
mayores

Mientras que las secciones A a E del informe sobre
seguridad se ocupan de las medidas de segunidad
técnicas y operativas, la presente seccién propercionara
Informacién sobre posibles accidentes. Se debe faciitar
la informa. =én siguiente

a) evaluacion de los posibles escapes de sustancias
peligrosas o de energia

b) posible dispersion de las sustancias liberadas,

¢) evaluacién de los efectos de los escapes (superficie
de la zona afectada, efactos sobre la salud, dafios
causados a los bieres),

Se dispone de algunos modelos fisicos para facilitar
estas evaluaciones. Existen varios documentos de
consulta que dan mas detalles scbre estos modelos
(Havens y Spicer, 1984, Paises Bajos, Direccion General
de Trabajo, 1979) En el apéndice 4 se dan mas
detalles

H  Informacion sobre la mitigacion de los accidentes
Importantes

Mientras que las medidas de seguridad en la planta
mcumben exclusivamente al fabricante, la mitigacidn de
los accidentes importantes puede corresponder también
a las autoridades. Por este motivo, es muy converniente
que las medidas de mihgacién enumeradas en la
seccion 3 4 del presente manual se descnban de
manera pormenc zada y sean compatibles con las
medidas adoptaaas por las autoridades. Esto se aplica
principalmente a.

a) sistemasdezlarma.
bj planes de emergencia, v

C) serviclos de emergencia

3.5.2.3. Comunicacion de los accidentes

518 produce un accidentie importante en un
emplazamierto, el fabnicante debe notificarlo
inmediatamente a las autornidades Esa notificacion debe
contener los datos siquientes

a) cucunstancias del acaidente,

b) sustancias peligrosas reiacionadas con el accidente,
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c)

d)

datos disponibies para evaluar los efectos del
accidente sobre las personas y el medio ambiente,

medidas de emergencia tomadas.

Ademas, la notificacion debe sefalar las medidas

previstas para

aj

b)

muttgar los efectos en medianc y largo plazo del
accidente, y

prevenir la repeticidn del accidente.

Al notificar el accidente, se deben utihzar

formularios como el de la Comuision Europea, que figura
en el apéndice 7.

3.5.3. Actualizacion de los informes

Quizas sea necesarlo actualizar los informes sobre

sequridad s.

a)

b)

c)

se producen cambios importantes en la planta o el
proceso,

se dispone de nueva informacion pertinente acerca
de las sustarncias peligresas, o

se han consegudo mejoras sustanciales en la
ingenieria de la segundad.

En general, los informes se deben actualizar con

regulandad cada tres a cada cince afios.
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