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CONTROL DE ATEX. Criterios de actuacién

Criterios para la prevencion y protecc
y explosiones en instalaci

CONTROL DE®

ATMO
EXPLOSIVA

El Real Decreto 681/2003, de 12 de junio, sobre la proteccion de la salud y la
seguridad de los trabajadores expuestos a los riesgos derivados de atmadsferas
explosivas (ATEX) en el lugar de trabajo sento las bases para la evaluacion del
riesgo de explosidn en las instalaciones que presentasen focos generadores de
este tipo de atmosferas. No obstante, han sido muchas las dudas surgidas a la
hora de aplicar este Real Decreto. En este articulo se propone una serie de
orientaciones para establecer una pauta de actuacion particular en funcion del
tipo de instalacion o industria. Hay que conocer en detalle el proceso para
poder protegerlo eficazmente contra los riesgos A

Por XAVIER DE GEA. Director. LPG Prevencién y Proteccion

esde el 1 dejulio del 2003 es
de obligado cumplimiento
el Real Decreto 681/2003 pa-
ratodos aquellos nuevos es-

disponer del documento de proteccién
contra explosiones.

Sin aburrir con introducciones juridi-
cas, delas cuales ya se han publicado nu-

tablecimientos industriales con riesgo
de atmosferas explosivas. Asimismo, des-
de el 30 de junio de 2006 lo es también
para todos los establecimientos indus-

triales con este tipo de riesgo. Este he-

chohadespertadolanecesidad legal de

merosos articulos, lo esencial es cono-
cer el fendmeno de «la combustion».
Una vez conocido el fen6meno gené-
rico del fuego, combustién, incendio, ex-
plosion, etc..., debemos ver si este he-
cho puede afectar a nuestra actividad y
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en qué medida; es bueno pararse un mo-
mento y «ponerse las gafas de seguridad»
(no las de proteccién, sino las de mirar
las cosas desde la 6ptica de la seguridad)
para comprobar si nos encontramos en
situacién de riesgo.

Apesar deno haber tenido ningtin ac-
cidente durantes afios, podemos en-
contrar los ingredientes para el mismo.
Podemos hallar indicios en los acciden-
tes ocurridos en nuestro sector que nos
indicardn, entre otros, si manejamos sus-
tancias «peligrosas».

Por ejemplo, si analizamos las cifras
de explosiones de polvo en el sector del
cereal norteamericano en las dltimas
cuatro décadas del siglo XX, veremos que
esteriesgono es despreciable: 15 explo-
siones anuales, 6 muertos y 25 heridos
por afio, ademds de las pérdidas econo6-
micas, las cuales no aparecen reflejadas
en este informe (tabla 1).

Tabla 1. Incidentes 1958-1998.

N° de explosiones 616
N° de muertes 243
N° de heridos 1.018
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Tabla 2. Medias anuales de incidentes y sus consecuencias.

De 1958 a 1987

N° de explosiones 15.7
N° de muertes 7.3
N° de heridos 29.1

Tras varios accidentes, la administra-
ci6én estadounidense decidi6 regular el
sector, y asi lo hizo. El 31 de diciembre
de 1987, con efectos del 30 de marzo de
1988, se publicé la OSHA Grain Hand-
ling facilities Final Rule con el objetivo
de reducir la siniestralidad (tabla 2).

Este mismo efecto se espera de la Di-
rectiva europea 92/99 que se ha tras-
puesto al Real Decreto 681/2003.

Convencidos con este exitoso ejemplo
de quelaregulacion es necesaria, vamos
aanalizar el fenémeno, ya que de su com-
prension derivara la mejora.

Pero, ;qué es el fuego?

Elfuego es unareaccién de oxidacion
en la que un producto combustible es
oxidado por otro llamado comburente.
Esta reaccion se inicia con el aporte de
una energia de activacién, siendo los
efectos de esta reaccion exotérmica el
calor, la radiacion o llamas y la emisién

L

L
cion constante:
guemador de un horno o un hogar.

jemplo d

De 1988 a 1998
13.2
2.3
13.2

De la aplicacién de la
Directiva europea 92/99,
traspuesta a la legislacion
espaiiola, se espera una
reduccion de la
siniestralidad en el sector

de subproductos en forma de gases y par-
ticulas s6lidas o humo.

Asi, una combustion es aquella enla que
el combustible y el comburente no estan
mezclados, con lo que el aporte continuo
de este elemento sobre el combustible ha-
ce que arda mas o menos constantemen-
te, lo que permite una oxidacién cons-
tante, la cual durard mientras exista com-
bustible o deje de aportarse comburente.

Unincendio seria una combustion des-
controlada yuna explosién es un incen-
dio muy rapido, por tanto, un descon-
trol rapidisimo.

A partir de este punto nos centramos
en los distintos tipos de explosiones:

m Deflagraciones, combustiéon sub-
sonica. Es aquella en que el frente
de presiéon generado por la oxida-
cién va a una velocidad inferior ala
del sonido (340 m/s). Se caracteriza
por que «el frente de presion va por
delante del de llamas».

m Detonacién. Es aquella explosion
supersonicay de consecuencias de-
vastadoras por su velocidad y pre-
siones alcanzadas. Es habitual en los
explosivos y en deflagraciones con-
ducidas que se aceleran a detona-
cion, caso de los gases en tuberias.
En este caso, «el frente de llamas y
el de presion van juntos».



Resultados de la explosion en la fabrica de
Imperial Sugar (Estados Unidos) el pasado
mes de febrero.

Al analizar lo que es una explosion,
surge lainquietud de donde estd la fron-
tera entre una combustién y una defla-
gracion. Por ello, es importante definir
y entender en qué consiste una com-
bustiéon y qué diferencia existe entre és-
tay una deflagracion.

Para que se produzca una deflagracion,
el combustible y el comburente deben
estar mezclados y debe haber aporte de
la energia de activacién necesaria para
iniciar la oxidacién. La inflamacién se ini-
ciaen un puntoyse propagarapidamente
alresto de «mezcla explosiva». La conse-
cuencia inmediata de esta propagacion
es el desprendimiento de energia en for-
ma de calor, que a su vez aumenta el vo-
lumen delos gases queloreciben, los cua-
les son los responsables de la onda ex-
pansiva. La primera consecuencia es que
los sistemas tradicionales de extincién no
tienen tiempo de frenar este rapido avan-
cey, en definitiva, no sirven, ya que el al-
cance sobre otras zonas es casi inmedia-
to, no hay tiempo para la extincion.

El peligro de una deflagracion que se
produce en el interior de un recipiente
es la explosion que tiene lugar por in-
cremento de su presion interna. La pe-
ligrosidad estard en funcién del volumen
del recipiente y también de la presiéon
que resista el mismo.

CONTROL DE ATEX. Criterios de actuacién

Por tanto, podemos concluir que una
deflagracion libera calor y presiéon en el
interior de unrecipiente, el cual sufreun
dafio irreversible.

Por consiguiente, para que se produzca
una deflagracién lo fundamental es te-
ner atmosfera explosiva, es decir, ATEX.

¢Donde hay ATEX?

Lo primero que debemos hacer es ver
si las sustancias implicadas son infla-
mables o no, y si lo son, cudles son sus
limites de sensibilidad a la inflamacién
y cudl serd su severidad de explosion. Es
imprescindible conocer su riesgo.

En el caso de un sélido combustible,
debemos conocer los pardmetros de la
tabla 3.

Por tanto, si estas sustancias son in-
flamables, el siguiente paso que debe-
mos dar en un recinto industrial es lo-
calizar las atmésferas explosivas (colo-
quialmente conocidas como ATEX), y
evitar que éstas se inflamen; o si esto lle-
ga a suceder, controlarla generaciéon de
la energia liberada.

Una ATEX es una mezcla de combus-
tible y comburente. Los combustibles
pueden encontrarse en forma de gas, va-
por, polvo o fibras, y el comburente es
habitualmente el oxigeno del aire. No

Tabla 3. Parametros de inflamabilidad.

SENSIBILIDAD A LA IGNICION

SEVERIDAD DE EXPLOSION

Las fuentes de ignicion deben evitarse.
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Nadie permite unos
fuegos artificiales en sus
instalaciones, pero si
un soplete o el uso de
una radial

hay que olvidar que la generaciéon de
ATEX puede ser temporal o accidental.

Aqui entrariala clasificacién de zonas
ATEX, la cual debe ser suficientemente
rigurosa, pero no de forma excesiva. Por
ejemplo, no es correcto clasificar una na-
ve de 10 metros de altura como zona 22
porque hay o puede haber polvo infla-
mable en el suelo, ya que la consecuen-
cia directa de ello es que la iluminacién
einstalacion eléctrica dela misma debe
ser de categoria 3D, la cual en el futuro
s6lo puede ser reparada por un instala-
dor autorizado. Por tanto, esta «sobre-
zonificacién» innecesaria estd llevando
al usuario a un sobrecoste evitable.

Identificado el riesgo de ATEX, debe-
mos tomar las medidas de prevencién de
la ignicién de esta atmdsfera explosiva.
Lamés tipica esla eliminacién de las fuen-
tes deignicién mediante la modificaciéon
delainstalacion con equipos adecuados
alazona ATEXy el establecimiento de
procedimientos de trabajo seguros.

La primera actuacion que debe llevar
a cabo el empresario es la formacién e
informacién de sus trabajadores, ya que
esto incide en unareduccion drastica del
peligro.

También se deberian instaurar, si no
se dispone de ellos, permisos de traba-
jo, con especial hincapié en los trabajos
en caliente (de corte y soldadura).

El siguiente paso es el conocimiento
de todas las técnicas preventivas de
fuentes de ignicion y ver cudles son apli-
cables a nuestro proceso. Por ejemplo,
si queremos limitar las chispas de ori-
gen mecdanico, la limitacién de la velo-
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cidad de giro puede ser una medida muy
eficiente, un imén a la entrada de un
molino puede evitar la entrada de cla-
vos, etc.

Asi, si controlamos las fuentes de ig-
nicién, debemos ver dénde tenemos at-
mosferas explosivas permanentes y si
éstas son un peligro para las personas
en caso de explosion.

Para el control de las consecuencias
daninas de la explosion existen dos ti-
pos de técnicas: pasivas y activas.

Las técnicas pasivas consisten en el
control de la evolucién de la presion me-
diante la instalacion de dispositivos de
alivio, como son los paneles de venteo
contra explosiones y las puertas de ex-
plosiéon. A su vez, debemos reconducir
lasllamas hacia una zona segura, y si es-
te equipo estd en el interior, debemos
conducirlas al exterior o bien emplear
un venteo con apagallamas.

El venteo de explosiones requiere de
un 4rea determinada. Para su célculo
existelanorma UNE EN 14491 para pol-
vo o la UNE EN 14994 para gases, con la
cual podemos dimensionar y determi-
narla distancia de seguridad. El drea de-
pende de la sustancia en cuestion (su ex-
plosividad), de la resistencia del reci-
piente, de su geometria y volumen, de si
el venteo es conducido y de la longitud
y forma de este conducto. Existen pro-

El venteo de explosiones debe considerar
las distancias de seguridad de las llamas
y de las presiones.
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Dispositivo de venteo sin llamas.

gramas que permiten un célculo rapido
y fiable (como el LPGVENT).

Estds técnicas de venteo de explosio-
nes deben considerar las distancias de
seguridad de las llamas y de las presio-
nes, las cuales dependen del volumen y
de la presion del recipiente.

Las técnicas activas consisten en el
control dela emisiéon dela energia, es de-
cir, en parar la evolucion de la deflagra-
cion. Esto se consigue mediante sistemas
de supresion de explosiones, que re-
quieren de un sistema de deteccién 6p-
tico o de presién y de unos contenedo-
res supresores, los cuales liberan muyréa-
pidamente un agente extintor en el medio,
frenando el avance de la explosién.

En los procesos industriales es muy
importante el aislamiento de la explo-
sioén para evitar asi las temidas explo-
siones secundarias, que pueden causar
los mayores dafos sobre una instalacion.

Este aislamiento puede ser de tipo qui-
mico o mecdnico, empledndose uno u
otro en funcién de las caracteristicas de
cada instalacién.

Asipues, esimportante preveniry pro-
teger de las explosiones alas personasy
alas instalaciones. No obstante, una pro-
teccién no es completa si no prevemos
que una explosioén dard lugar a un in-
cendio, o que un incendio en una zona
ATEX dard lugar a una explosion.

Partiendo de que conocemos la pre-
sencia de ATEX, de su probabilidad de
formacién y de que conocemos las téc-
nicas existentes de prevenciény pro-
teccion contra explosiones, surge la in-
terrogante principal: ;Cuédndo debo pro-
tegerme y cudndo no? La respuesta es

«depende». ;Pero de qué? De la proba-
bilidad de coexistencia de fuentes de ig-
nicién efectivas y ATEX.

Sistema de supresion en molienda de azicar.

valvula de aislamiento de explosiones.

Aqui surgen dos conceptos:

Coexistencia. Por ejemplo, si tenemos
que soldar un depésito de gasolina, lo pri-
mero que tendremos que hacer es elimi-
nar la ATEX del depésito, para que una
vez inertizado o vaciado y limpiado, se
pueda soldar con seguridad; asi no coe-
xistirdn la fuente de ignicién y la ATEX.

Fuente de ignicidén efectiva. Si un s6-
lido tiene una energia minima de infla-
macion (EMI) muy alta, superior a1 ju-
lio, podemos descartar que una descar-
ga electrostatica lo prenda. Por el contrario,
los vapores de un liquido inflamable si
que necesitan energias de inflamacién
inferiores a un milijulio y, por tanto, la
electricidad estdtica es una fuente de ig-
nicién efectiva.

La gran duda que surge es si podemos
estar seguros de que coexistan fuente de
ignicion y ATEX. Aqui es donde tenemos
que tomar una decisiéon. En algunos su-
puestos es muy claro y en otros no tan-
to. En estos casos juega un papel muy
importante la experiencia que tiene la
empresa, es decir, la de incidentes su-
fridos en la planta y/o en el sector.

Por ejemplo, si volvemos al estudio so-
bre las explosiones de polvo en la in-
dustria cerealista de Estados Unidos, ad-
vertimos unos puntos criticos: los moli-
nos vy los elevadores de cangilones. Se
han analizado los elevadores dado que
una explosion de éstos tiene unas con-
secuencias muy graves, ya que proba-
blemente su explosion se propague a un
silo y, en consecuencia, a toda la fabri-
ca (tablas4y5).

Analizando los datos anteriores se cons-
tata unareduccion de casos desde la en-
trada en vigor delalegislacion al respecto
en Estados Unidos. Comparando los pe-
riodos 1978-1982 y 1993-1997, las ex-
plosiones descienden en un 71%, los he-
ridos en un 91% ylas muertes en un 95%,
siendo claramente la mayor causa de ex-
plosion en esta industria el elevador de
cangilones. En los primeros afios tene-
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} } te el periodo 1980-2005 unas 281 explo-
Tabla 4. Sobre el total de explosiones producidas. . .
siones de polvo, que han ocasionado un

Estadistica 1978-1982 1983-1987 1988-1992 1993-1997 total de 119 trabajadores muertosy 718
Explosiones 25 18 11 14 heridos.

Heridos 50 19 7 1 A continuacién vamos a dar unas pau-
Muertes 20 3 2 1 tas a seguir en este campo. Primera pre-

gunta que debemos responder:

Tabla 5. La causa es el elevador de cangilones. ¢Como puede deflagrarlasustancia?

El polvo para deflagrar tiene que en-

Estadistica 1978-1982 1983-1987 1988-1992 1993-1997 trar en ignicién mientras estd en forma
Explosiones 21 12 3 6 de nube, es decir, en suspensién. Por tan-
Heridos & o 7 & to, las deflagraciones son muy peligro-
Muertes 19 2 2 ! sas en aquellas instalaciones con dep6-
sitos de polvo, ya que el frente de pre-
sién pone en suspension estas capas, las
mos un 84%, hastallegaraun 43 % en el cuales son inflamadas por el frente de
ultimo periodo. llamas que va detras del de presion.

Estd muy claro que las actuaciones

preventivas sobre el equipo con mas si-
niestralidad (el elevador) han dado sus Tabla 6. Fuentes de ignicion por sectores.

frutos. Aunque habria que profundizar

% en industria general % en industria plasticos

mas, ya que una planta puede tener un Chispas mecanicas 26,1 212
centenar de elevadores, no siendo to- Brasas o chispas 113 96

dos iguales ni teniendo el mismo ries- Calentamiento mecanico 8.9 96

go en cuanto a ignicion o sus conse- Descarga electrostatica 87 34,6
cuencias. Habria que determinar qué Fuego 7.8
elevadores son los tipicos causantes: Auto-combustion 4,9

;los de recepcidn? ;los que recirculan Superficie caliente 4,9 3,9

los cereales almacenados? ;los que lle- Soldadura y trabajos calientes 4,9

nan los silos? ;los que alimentan a pro- Equipo eléctrico 28

duccién? ;los altos o los bajos? ;los de Desconocido 16,0 15

cafia ancha o estrecha? ;los que fun- otros €0 i

cionan siempre o los que lo hacen oca- Fuente (4), En funcion del sector los equipos a proteger varian.

sionalmente? ;los de una caiia o los de
dos?, etc... Si nos planteamos las dife-

Tabla 7. Equipos donde se producen explosiones de polvo por sectores.

rencias de los distintos elevadores, ve-

remos que hay unos con més casuisti- Equipos % incidentes % incidentes = % incidentes = % incidentes
cay otros con mayores consecuencias industria industria de industria industria
) ’ en general la madera metal alimentaria
Pero s6lo vamos a poder responder co- , -
h tesientend lfend Silos 20,2 35,9 = 22,9
rrectamente si entendemos el fendme- .
1 n vl ' Filtros de mangas 17,2 18,0 45,6 9,5
no de a'combu‘sflon y lo aplicamos a Molinos 13,0 70 53 18,1
nuestra instalacion. Transportadores 10,1 4,7 26,7
Desafortunadamente, no existen en Secadores 8.0 o 7.6
Europa estudios de este nivel en otros Mezcladoras 54 3,5
sectores e incluso es muy dificil conse- Granalladoras 4,5 3,9 22,8
guir estadisticas generales. No es asi en Cribas 2,8 4,7 35 2,8
Estados Unidos, donde el U.S. Safety Otros 14,1 25,80 19.30 12,40

Chemical Board ha identificado duran- Fuente (4), En funcion del sector los equipos a proteger varian.
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La primera medida
preventiva sobre los riesgos
ATEX es la formacion de
los trabajadores, ya que su
efectividad es alta

Sobre la peligrosidad de la sustancia
debemos conocer su caracterizacion, es
decir, susensibilidad alainflamaciény
la severidad de su deflagracion.

Si se produce una explosion, ;jdénde
seiniciardy donde se producen las con-
secuencias mas catastroficas?

Es fundamental la identificacion de
equipos con potenciales fuentes de ig-
niciény/o ATEXy el anélisis de las con-
secuencias en caso de explosion, teniendo
en cuenta que esto puede variar en fun-
cion del sector.

Las fuentes de ignicion pueden ser va-
rias y con mayor predominancia en fun-
cion del sector (tabla 6).

Siconocemos los tipicos equipos dén-
de se producen explosiones de polvo (ta-
bla 7). Estos son filtros de mangas, los ci-
tados elevadores de cangilones, moli-
nos, silos, atomizadores, sinfines, lechos
fluidificados, transportadores, mezcla-
doras, etc... En definitiva, todos aque-
llos equipos que pueden causar chispas
de origen mecénico y o eléctrico, pero
que contienen ATEX.

Asi pues, el primer punto es identifi-
car las zonas con presencia permanen-
te de ATEX, es decir, las zonas 20 para
polvo 6 0 para gas, ya que si aparece una
fuente de ignici6on tendremos una de-
flagracion. Estas zonas 20 o 0 s6lo se for-
mardn en el interior de los equipos. Des-
pués, las de presencia ocasional 21 0 1,
paraseguir con las de zonas de rara pre-
sencia de ATEX 22 0 2.

El criterio es invertir en medidas pre-
ventivas de fuentes de ignicion en zonas
20y 21. Quiero recordar que la primera

ge Fotostock

A

medida preventiva debe ser la informa-
ciényformacién delos trabajadores so-
bre los riesgos de ATEX, ya que la efec-
tividad de esta medida es alta.

Cuando las medidas preventivas no
reduzcan suficientemente el riesgo de
aparicion de fuentes de ignicion efecti-
vas, entonces debemos pasar a la pro-
teccion. Asi, debemos proteger las zo-
nas 20 y las 0, o reducirlas a 21 o 1 me-
diante inertizacién. Un resumen de lo
anterior se encuentra en la tabla 8.

Parailustrarlo anterior, sirvan algunos
ejemplos:

Tabla 8.

Medidas a adoptar

Prevencion y Proteccion
Prevencion
Prevencion y formacion

1. Pongamos por caso una planta que
procesa cereales (por ejemplo, una hari-
nera). Dispone de varios elevadores, mu-
chos molinos, varias cribas, muchos silos,
algunos filtros. ;Por donde empezamos?
Por el principio, por el trigo:

[ N2 111 Tercer Trimestre 2008 [ SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE] 13 |
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m ;Cudl es suorigen? ;Lo tengo bajo con-
trol? Siviene directamente del campo
con piedras, hierros y objetos extra-
fios, en este caso el elevador de pi-
queras deberd protegerse y aislarse
contra explosiones, ya que no pode-
mos tener la certeza de que un dia ven-
ga, ademads de trigo, «algo mas».

m ;El trigo viene después de una limpia
y desempolvado? En este caso, no de-
beriamos tener polvo en el elevador;
por tanto, su interior es zona 21, por
lo que con la aplicacién de medidas
preventivas deberiamos tener una se-
guridad suficiente.

Si analizamos los molinos, constata-
mos que morturan el trigo limpio. Aun
asi, se efectiia una separacion de obje-
tos metdlicos y extranos que deberia ser
suficiente, siempre y cuando se lleve a
cabo el mantenimiento adecuado de es-
tas medidas preventivas, ya que el inte-
rior de un molino acostumbra a ser zo-
na 21, puesto que estd «muylleno» y no
hay espacio para poner el polvo en sus-
pension.

En cuanto a los filtros, el filtro de pi-
queras puede captar una brasa, por ejem-
plo, una colilla. Al no tener control so-
bre este aspecto, debemos proteger y ais-
lar este filtro contra explosiones. Otros
filtros peligrosos son aquellos que cap-
tan el polvo de varios puntos, por ejem-
plo desde de varias maquinas, ya que la
probabilidad de fuente de ignicién se
multiplica exponencialmente. Seria acon-
sejable su proteccion y aislamiento.

Asimismo, si los filtros se utilizan pa-
ralimpieza, tienen el riesgo de que pue-
den captar objetos extranos, incluidas
las prohibidas colillas. También es acon-
sejable proteger e instalar en el exterior,
lejos, dado que acostumbran a tener li-
neas de aspiracion muy pequefias (DN
80 - 50) y trabajan a mucho vacio. Si se
instalan lejos de sus puntos de uso, es
muy dificil que se propague la explosién
hasta el personal que lo utiliza.
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Conocer la explosividad
de la sustancia, identificar
los equipos con riesgo,
evaluaciéon econémica de
medidas y definicion de
prioridades, son las fases
de una correcta pauta de
actuaciones

Conlos silos antiguos surge un gran pro-
blema, ya que «no se conoce su resisten-
cia», dato bésico para el dimensionamiento
de los paneles de venteo. Por ello, debe-
mos trabajar para evitar que se produz-
can fuentes de ignicion, es decir, todas las
intervenciones que realice el personal ten-
dran que hacerse con permisos de traba-
joespeciales, en particular si vamos a sol-
dar. Asimismo, debemos aislar una po-
tencial explosion del mecanismo dellenado,
tipicamente un elevador, que sera aisla-
do contra explosiones.

Como se aprecia, los criterios se basan
en el conocimiento del funcionamiento
delainstalacion. Insisto, no hay que olvi-
dar la formacion de los trabajadores.

2. Otro ejemplo muy distinto seria una
molienda de carbén. El carbon, al ser de
origen mineral, no viene puro y trae con-
sigo piedras que en la molienda pueden
dar origen a una explosién. Dado que la
presencia de estas piedras es inevitable,
debemos inertizar el proceso en continuo.
;Como? Pues con los propios gases de com-
bustion del quemador. Inertizar significa
reducir el porcentaje de oxigeno del 21%
existente en el aire al 12%, que es el valor
dela concentracion limite de oxigeno (CLO).

En esta molienda las chispas de origen
mecdnico no son la tinica fuente de igni-
cion. Otrafuente seriala autocombustién
del carbén finamente molido que tiende
aoxidarse, dando como resultado una at-
mosfera «pobre en oxigeno» y generdn-
dose monoxido de carbono (CO). En ca-

so de que este CO existente en el proceso
supere los limites de 1.500 ppm., deberi-
amos activar la inertizacion de emergen-
cia con CO,. Otro indicador de este pro-
ceso de autocombustion es el incremen-
to de temperatura: si ésta superalos 80°C,
también activariamos el CO,, ya que se
corre elriesgo deincendio y/o explosion.

Aun asi, los molinos y filtros de man-
gas del proceso se protegen mediante
puertas de venteo, ya que en caso de ex-
plosién alivian la presién inicial y vuel-
ven a cerrar, puesto que el sélido es muy
combustibley esimportante que no en-
tre aire del exterior.

En resumen, debemos:

I Conocer la explosividad dela sustan-
cia o sustancias. Si disponemos de va-
rias, se tomara la mads peligrosa.

I Identificar equipos con riesgo, prio-
rizando la prevencién y la proteccién
en funcién de su probabilidad de fa-
llo y la coexistencia con ATEX.

I Evaluar econémicamente el coste de
las medidas a adoptar (inversion fren-
te amejora de la seguridad).

I Alavistadelo anterior, definirlas prio-
ridades.

Siguiendo estos cuatro pasos habre-
mos establecido un criterio de preven-
ciény proteccion de explosiones en nues-
tra instalacion. ¢
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