
______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-66 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-67 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-68 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-69 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-70 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-71 

______________________________________________________________________________________________ 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-72 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-73 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-74 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-75 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-76 

______________________________________________________________________________________________ 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-77 

______________________________________________________________________________________________ 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-78 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-79 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Ficha de seguridad del Ácido Fórmico

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-80 

Ficha de seguridad del Ácido Fórmico
______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-81 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-82 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-83 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-84 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-85 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-86 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-87 

______________________________________________________________________________________________ 

 



______________________________________________________________________________________________

 

  

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-88 

______________________________________________________________________________________________ 



______________________________________________________________________________________________

 

5.6 IDENTIFICACIÓN D

5.6.1 CARACTERÍSTICAS DE L

La construcción se levara a cabo en un solar del polígono industrial Clot del 

Bruixot, ubicado en igualada. El solar actualmente es un terreno plano de tierra sin 

construir. Se prevé un periodo de 

forma que la primera puesta en marcha sea en verano. 

5.6.2 RIESGOS DURANTE LA C

Todos los trabajadores deben de tener una formación previa de los riesgos 

laborales en el área de la obra

se preocupe de que estos trabajadores trabajan de forma segura y además cumplen 

con las normas de seguridad e higiene, ya que una construcción en malas condiciones 

podría suponer peligros a la hora de 

Durante la construcción puede haber una serie de riesgos que se tienen que 

prever para evitar accidentes.

• Accidentes durante la excavación del terreno

o Desprendimiento de tierras

o Caídas de personas al mismo nivel

o Caídas de personas a niveles diferentes

o Inundaciones en caso de lluvia

o Daños auditivos en caso de ruido

o Daños visuales y respiratorios en caso de levantamiento de polvo

o Caídas de máquinas 

• Maquinaria de construcción

o Caídas o vuelques de maquinaria

o Choques con otros vehículos 

o Atropellos y aplastamientos de extremidades

o Daños auditivos por ruido

• Instalación de tuberías y canalización

o Caídas en mismos niveles y desniveles

o Caídas de objetos
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5.6 IDENTIFICACIÓN DE LA CONSTRUCCIÓN Y DATOS GENERALES

CARACTERÍSTICAS DE LA CONSTRUCCIÓN 

La construcción se levara a cabo en un solar del polígono industrial Clot del 

Bruixot, ubicado en igualada. El solar actualmente es un terreno plano de tierra sin 

construir. Se prevé un periodo de 47 meses para su construcción, cuadrando de tal 

forma que la primera puesta en marcha sea en verano.  

RIESGOS DURANTE LA CONSTRUCCIÓN DE LA PLANTA 

Todos los trabajadores deben de tener una formación previa de los riesgos 

laborales en el área de la obra. A parte de ésta, debe de haber un equipo técnico que 

se preocupe de que estos trabajadores trabajan de forma segura y además cumplen 

con las normas de seguridad e higiene, ya que una construcción en malas condiciones 

podría suponer peligros a la hora de la puesta en marcha o el proceso en sí. 

Durante la construcción puede haber una serie de riesgos que se tienen que 

prever para evitar accidentes. 

Accidentes durante la excavación del terreno 

Desprendimiento de tierras 

Caídas de personas al mismo nivel 

das de personas a niveles diferentes 

Inundaciones en caso de lluvia 

Daños auditivos en caso de ruido 

Daños visuales y respiratorios en caso de levantamiento de polvo

Caídas de máquinas  

Maquinaria de construcción (camiones, grúas, coches, etc.) 

vuelques de maquinaria 

Choques con otros vehículos  

Atropellos y aplastamientos de extremidades 

Daños auditivos por ruido 

Instalación de tuberías y canalización 

Caídas en mismos niveles y desniveles 

Caídas de objetos 

______________________________________________________________________________________________ 

DATOS GENERALES 

La construcción se levara a cabo en un solar del polígono industrial Clot del 

Bruixot, ubicado en igualada. El solar actualmente es un terreno plano de tierra sin 

meses para su construcción, cuadrando de tal 

Todos los trabajadores deben de tener una formación previa de los riesgos 

. A parte de ésta, debe de haber un equipo técnico que 

se preocupe de que estos trabajadores trabajan de forma segura y además cumplen 

con las normas de seguridad e higiene, ya que una construcción en malas condiciones 

la puesta en marcha o el proceso en sí.  

Durante la construcción puede haber una serie de riesgos que se tienen que 

Daños visuales y respiratorios en caso de levantamiento de polvo 
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o Golpes y cortes en el cuerpo

o Daños visuales por partículas metálicas desprendidas

• Obra con hormigón y otros como ladrillos, vigas, etc.

o Caídas en mismos niveles y desniveles

o Hundimiento de superficies

o Proyección de partículas

o Irritaciones respiratorias y cutáneas por contacto con el hormigó

• Máquinas de cortar, perforar, soldar, etc. 

o Golpes y cortes en las extremidades u otras partes del cuerpo

o Proyección de fragmentos y partículas

o Quemaduras

o Daños visuales y auditivos por emisión de luz o fragmentos, y ruidos

• Montaje de equipos 

o Caídas en m

o Daños físicos por levantamiento de peso de forma incorrecta

o Golpes y cortes con herramientas, equipos o residuos

• Instalación de circuitos eléctricos y luz

o Caídas en mismos niveles y desniveles

o Golpes y cortes con herramientas, 

o Electrocución o quemaduras por contacto directo

o Riesgos de electrocución o cortocircuito en caso de inundación o 

humedades 

• Pruebas de presión y estabilidad de equipos, tuberías, tanques, etc.

o Cortes y golpes por posibles roturas o caídas

o Golpes por proyectiles desprendidos

o Riesgos de intoxicación en caso de usar gases inertes en las pruebas de 

presión 

• Productos químicos, pinturas, recubrimientos, etc.

o Salpicaduras con productos irritantes o peligrosos

o Derrames de pro

o Irritaciones respiratorias, cutáneas y visuales

o Incendios o explosiones
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Golpes y cortes en el cuerpo 

visuales por partículas metálicas desprendidas 

Obra con hormigón y otros como ladrillos, vigas, etc. 

Caídas en mismos niveles y desniveles 

Hundimiento de superficies 

Proyección de partículas 

Irritaciones respiratorias y cutáneas por contacto con el hormigó

Máquinas de cortar, perforar, soldar, etc.  

Golpes y cortes en las extremidades u otras partes del cuerpo

Proyección de fragmentos y partículas 

Quemaduras 

Daños visuales y auditivos por emisión de luz o fragmentos, y ruidos

 

Caídas en mismos niveles y desniveles 

Daños físicos por levantamiento de peso de forma incorrecta

Golpes y cortes con herramientas, equipos o residuos 

Instalación de circuitos eléctricos y luz 

Caídas en mismos niveles y desniveles 

Golpes y cortes con herramientas, equipos o residuos 

Electrocución o quemaduras por contacto directo 

Riesgos de electrocución o cortocircuito en caso de inundación o 

 

Pruebas de presión y estabilidad de equipos, tuberías, tanques, etc.

Cortes y golpes por posibles roturas o caídas de tuberías o equipos

Golpes por proyectiles desprendidos 

Riesgos de intoxicación en caso de usar gases inertes en las pruebas de 

Productos químicos, pinturas, recubrimientos, etc. 

Salpicaduras con productos irritantes o peligrosos 

Derrames de productos químicos 

Irritaciones respiratorias, cutáneas y visuales 

Incendios o explosiones 
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Irritaciones respiratorias y cutáneas por contacto con el hormigón 

Golpes y cortes en las extremidades u otras partes del cuerpo 

Daños visuales y auditivos por emisión de luz o fragmentos, y ruidos 

Daños físicos por levantamiento de peso de forma incorrecta 

Riesgos de electrocución o cortocircuito en caso de inundación o 

Pruebas de presión y estabilidad de equipos, tuberías, tanques, etc. 

de tuberías o equipos 

Riesgos de intoxicación en caso de usar gases inertes en las pruebas de 
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Para los riesgos anteriores la mayoría de las razones son bastante similares:

• Maquinaria en malas condiciones

• Falta de organización

• Falta de señalizaciones

• Desinformación de los trabajadores

• Falta de atención por parte de los técnicos

• Falta de prevenciones como distancias de seguridad

• Falta de vestuario adecuado

• Condiciones climatológicas desfavorables

 

Para reducir estos posibles riesgos es importante la formación de todos los 

trabajadores y también una buena señalización. 

deben estar presentes se muestran en las figuras 5.7.1.2

5.7 SEGURIDAD EN LAS INS

5.7.1 SEÑALIZACIÓN 

5.7.1.1 Definiciones 

Las señales de seguridad son importantes a la hora de establecer una serie de 

normas y hacer que se cumplan y se perciban de forma visual. Las señales son una 

serie de combinaciones de formas, símbolos y colores con un significado informativo. 

Normalmente suelen ser universales y de fácil comprensión. 

Existen diferentes tipos de señales. Dependiendo de su objetivo tendrán una 

forma y/o color específico. A continuación se enumeran los diferentes tipos de 

señales: 

- De prohibición: prohíbe un comportamiento 

- De advertencia: advierte de un riesgo o peligro presente. 

- De obligación: obliga a la persona a un comportamiento determinado.

- De salvamento y auxilio: indica la información necesaria en caso de emergencia

sea para indicar caminos, puertas, etc., o para señalizar dispositivos de salvamento.

- Indicativas: indica información alternativa a las cuatro anteriores. 
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Para los riesgos anteriores la mayoría de las razones son bastante similares:

Maquinaria en malas condiciones 

Falta de organización 

Falta de señalizaciones 

Desinformación de los trabajadores 

Falta de atención por parte de los técnicos 

Falta de prevenciones como distancias de seguridad 

Falta de vestuario adecuado 

Condiciones climatológicas desfavorables 

Para reducir estos posibles riesgos es importante la formación de todos los 

trabajadores y también una buena señalización. Los pictogramas de seguridad que 

deben estar presentes se muestran en las figuras 5.7.1.2-a, y b.  

SEGURIDAD EN LAS INSTALACIONES 

Las señales de seguridad son importantes a la hora de establecer una serie de 

normas y hacer que se cumplan y se perciban de forma visual. Las señales son una 

serie de combinaciones de formas, símbolos y colores con un significado informativo. 

suelen ser universales y de fácil comprensión.  

Existen diferentes tipos de señales. Dependiendo de su objetivo tendrán una 

forma y/o color específico. A continuación se enumeran los diferentes tipos de 

De prohibición: prohíbe un comportamiento susceptible de provocar un peligro.

De advertencia: advierte de un riesgo o peligro presente.  

De obligación: obliga a la persona a un comportamiento determinado.

De salvamento y auxilio: indica la información necesaria en caso de emergencia

para indicar caminos, puertas, etc., o para señalizar dispositivos de salvamento.

Indicativas: indica información alternativa a las cuatro anteriores.  

______________________________________________________________________________________________ 

Para los riesgos anteriores la mayoría de las razones son bastante similares: 

Para reducir estos posibles riesgos es importante la formación de todos los 

Los pictogramas de seguridad que 

Las señales de seguridad son importantes a la hora de establecer una serie de 

normas y hacer que se cumplan y se perciban de forma visual. Las señales son una 

serie de combinaciones de formas, símbolos y colores con un significado informativo. 

Existen diferentes tipos de señales. Dependiendo de su objetivo tendrán una 

forma y/o color específico. A continuación se enumeran los diferentes tipos de 

susceptible de provocar un peligro. 

De obligación: obliga a la persona a un comportamiento determinado. 

De salvamento y auxilio: indica la información necesaria en caso de emergencia, ya 

para indicar caminos, puertas, etc., o para señalizar dispositivos de salvamento. 
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- Símbolos y pictogramas: imágenes que describen un comportamiento determinado a 

seguir. 

- Luminosas: dependiendo de intermitencias y colores indican diferentes 

comportamientos. 

- Acústicas, verbales y de gestos: indican un comportamiento a seguir. Pueden ser 

tanto con la intervención humana como si no. 

5.7.1.2 Colores de las señales

Dependiendo del color de una señal, los significados pueden variar. También es 

importante el color del fondo de las señales, ya que es importante el contraste para 

una percepción rápida y fácil. En la figura siguiente se muestran los diferentes colores 

que se pueden encontrar en la planta química, con sus respectivos significados e 

indicaciones.  

Figura 5.7.1.2-a: Los diferentes colores que se pueden encontrar con sus respectivos significados e 

5.7.1.3 Señales presentes en la planta

Existen muchas señales diferentes, para distintos objetivos. En este caso, para 

una planta industrial, la lista de señales presentes se puede reducir. 

zona de la planta habría señales más específicas. 

Por ejemplo, como señales de advertencia pue

ilustraciones: 
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Símbolos y pictogramas: imágenes que describen un comportamiento determinado a 

dependiendo de intermitencias y colores indican diferentes 

Acústicas, verbales y de gestos: indican un comportamiento a seguir. Pueden ser 

tanto con la intervención humana como si no.  

5.7.1.2 Colores de las señales 

Dependiendo del color de una señal, los significados pueden variar. También es 

importante el color del fondo de las señales, ya que es importante el contraste para 

una percepción rápida y fácil. En la figura siguiente se muestran los diferentes colores 

se pueden encontrar en la planta química, con sus respectivos significados e 

a: Los diferentes colores que se pueden encontrar con sus respectivos significados e 

indicaciones. 

5.7.1.3 Señales presentes en la planta 

muchas señales diferentes, para distintos objetivos. En este caso, para 

una planta industrial, la lista de señales presentes se puede reducir. Dependiendo de la 

zona de la planta habría señales más específicas.  

Por ejemplo, como señales de advertencia pueden aparecer las siguientes 

______________________________________________________________________________________________ 

Símbolos y pictogramas: imágenes que describen un comportamiento determinado a 

dependiendo de intermitencias y colores indican diferentes 

Acústicas, verbales y de gestos: indican un comportamiento a seguir. Pueden ser 

Dependiendo del color de una señal, los significados pueden variar. También es 

importante el color del fondo de las señales, ya que es importante el contraste para 

una percepción rápida y fácil. En la figura siguiente se muestran los diferentes colores 

se pueden encontrar en la planta química, con sus respectivos significados e 

 

a: Los diferentes colores que se pueden encontrar con sus respectivos significados e 

muchas señales diferentes, para distintos objetivos. En este caso, para 

Dependiendo de la 

den aparecer las siguientes 
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Figura 5.7.1.2

También existe una señal de advertencia que se coloca en puntos concretos 

donde existe peligro de choque, golpe o caída. 

 

Figura 5.7.1.2

Señales de prohibición hay muchos. Y muchos de ellos prohíben lo mismo, pero 

con diferentes ilustraciones. En la figura siguiente se pueden observar todas las señales 

de prohibición que aparecerían en la planta.
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Figura 5.7.1.2-a: Señales de advertencia. 

También existe una señal de advertencia que se coloca en puntos concretos 

donde existe peligro de choque, golpe o caída.  

 

Figura 5.7.1.2-b: Señal de choque, golpe o caída 

 

Señales de prohibición hay muchos. Y muchos de ellos prohíben lo mismo, pero 

con diferentes ilustraciones. En la figura siguiente se pueden observar todas las señales 

de prohibición que aparecerían en la planta. 

______________________________________________________________________________________________ 

 

También existe una señal de advertencia que se coloca en puntos concretos 

Señales de prohibición hay muchos. Y muchos de ellos prohíben lo mismo, pero 

con diferentes ilustraciones. En la figura siguiente se pueden observar todas las señales 
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Al igual que las señales de prohibición, las de obligación también pueden variar 

de ilustración, pero normalmente se sigue un mismo patrón. En la figura de abajo se 

representan las señales de obligación que se pueden encontrar en la planta química.

A continuación se muestran las posibles señales de salvamento y auxilio. 

Normalmente suelen ser visibles en las zonas altas como marcos de puerta, paredes, 

etc.:  
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Figura 5.7.1.2-c: Señales de prohibición. 

Al igual que las señales de prohibición, las de obligación también pueden variar 

de ilustración, pero normalmente se sigue un mismo patrón. En la figura de abajo se 

representan las señales de obligación que se pueden encontrar en la planta química.

Figura 5.7.1.2-d: Señales de obligación 

A continuación se muestran las posibles señales de salvamento y auxilio. 

Normalmente suelen ser visibles en las zonas altas como marcos de puerta, paredes, 

______________________________________________________________________________________________ 

 

Al igual que las señales de prohibición, las de obligación también pueden variar 

de ilustración, pero normalmente se sigue un mismo patrón. En la figura de abajo se 

representan las señales de obligación que se pueden encontrar en la planta química.  

 

A continuación se muestran las posibles señales de salvamento y auxilio. 

Normalmente suelen ser visibles en las zonas altas como marcos de puerta, paredes, 
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Figura 5.7.1.2

En caso de emergencia son importantes las señales de 

Al igual que las señales de salvamento, suelen estar en zonas elevadas para ser más 

visibles.  

Figura 5.7.1.2

El conocimiento y la comprensión de las señales anteriores es importante para 

prevenir cualquier peligro. También es importante que la ubicación de las señales sea 

de visibilidad fácil.  
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Figura 5.7.1.2-e: Señales de salvamento y auxilio 

En caso de emergencia son importantes las señales de lucha contra incendios

Al igual que las señales de salvamento, suelen estar en zonas elevadas para ser más 

Figura 5.7.1.2-f: Señales de lucha contra incendios 

El conocimiento y la comprensión de las señales anteriores es importante para 

prevenir cualquier peligro. También es importante que la ubicación de las señales sea 

______________________________________________________________________________________________ 

 

lucha contra incendios. 

Al igual que las señales de salvamento, suelen estar en zonas elevadas para ser más 

 

El conocimiento y la comprensión de las señales anteriores es importante para 

prevenir cualquier peligro. También es importante que la ubicación de las señales sea 
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5.7.2 EQUIPOS DE PROTECCIÓN INDIVIDUAL

A la hora de trabajar es muy importante la protección física de los trabajadores 

ante los peligros existentes en la planta. Según el real decreto 773/1997 del 30 de 

mayo, en el marco de la Prevención de riesgos laborales, se establece una serie de 

equipos de protección individual con el objeto de protección de los trabajadores. 

Cualquier equipo que no sirva para proteger la seguridad y la salud del 

trabajador no se considera EPI. Existen materiales que pueden proteger, pero se 

excluyen de la lista de EPI. 

deporte, ropa y uniformes de trabajo (no destinados a protege la integridad física), 

equipos de salvamento, etc.

Los EPI deben utilizarse en todo momento que las señales de las diferentes 

áreas lo indiquen. La eficacia de los EPI está directamente relacionada con la selección 

correcta de estos, la talla adecuada y el correcto uso. Los EPI tampoco deben ser 

molestos ni interferir en las funciones de los trabajadores. La selección de los EPI irá en 

función de los riesgos que no se han podido reducir en las diferentes áreas. 

siguiente se puede ver el proceso, muy resumido, de la selección de lo EPI adecuados:

Figura 5.7.2
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TECCIÓN INDIVIDUAL (EPI) 

A la hora de trabajar es muy importante la protección física de los trabajadores 

ante los peligros existentes en la planta. Según el real decreto 773/1997 del 30 de 

mayo, en el marco de la Prevención de riesgos laborales, se establece una serie de 

de protección individual con el objeto de protección de los trabajadores. 

Cualquier equipo que no sirva para proteger la seguridad y la salud del 

trabajador no se considera EPI. Existen materiales que pueden proteger, pero se 

excluyen de la lista de EPI. Algunos ejemplos de estos equipos pueden ser material de 

deporte, ropa y uniformes de trabajo (no destinados a protege la integridad física), 

equipos de salvamento, etc. 

Los EPI deben utilizarse en todo momento que las señales de las diferentes 

diquen. La eficacia de los EPI está directamente relacionada con la selección 

correcta de estos, la talla adecuada y el correcto uso. Los EPI tampoco deben ser 

molestos ni interferir en las funciones de los trabajadores. La selección de los EPI irá en 

ión de los riesgos que no se han podido reducir en las diferentes áreas. 

siguiente se puede ver el proceso, muy resumido, de la selección de lo EPI adecuados:

Figura 5.7.2-a: Proceso de selección de EPI 
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A la hora de trabajar es muy importante la protección física de los trabajadores 

ante los peligros existentes en la planta. Según el real decreto 773/1997 del 30 de 

mayo, en el marco de la Prevención de riesgos laborales, se establece una serie de 

de protección individual con el objeto de protección de los trabajadores.  

Cualquier equipo que no sirva para proteger la seguridad y la salud del 

trabajador no se considera EPI. Existen materiales que pueden proteger, pero se 

Algunos ejemplos de estos equipos pueden ser material de 

deporte, ropa y uniformes de trabajo (no destinados a protege la integridad física), 

Los EPI deben utilizarse en todo momento que las señales de las diferentes 

diquen. La eficacia de los EPI está directamente relacionada con la selección 

correcta de estos, la talla adecuada y el correcto uso. Los EPI tampoco deben ser 

molestos ni interferir en las funciones de los trabajadores. La selección de los EPI irá en 

ión de los riesgos que no se han podido reducir en las diferentes áreas. En la figura 

siguiente se puede ver el proceso, muy resumido, de la selección de lo EPI adecuados: 
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Hay una clasificación de los EPI en función de las zonas del cuerpo protegidas. 

• Protección craneal: 

Consisten en un casco que recubre la parte superior del cráneo, aguardando la 

cabeza de posibles impactos, así evitando traumatismos y lesiones graves. En

este caso el casco se debe llevar en todo momento, excepto en áreas de 

descanso, higiene u oficinas.

• Protección facial y ocular:

Consisten en gafas o pantallas faciales, dependiendo del riesgo existente. 

Normalmente serán obligatorias en aquellas zonas do

de productos corrosivos e irritantes. En el caso de las pantallas faciales se 

utilizarán sobretodo en zonas de soldadura o cuando haya peligro de 

salpicaduras de materiales corrosivos o calientes. 

• Protectores auditivos:

Consisten en auriculares protectores, aislando al máximo el sistema auditivo de 

los ruidos que superen los niveles máximos permitidos.

• Calzado de seguridad:

Consiste normalmente en botas que protegen todo el pie hasta el tobillo de 

posibles caídas de objetos pesados, p

riesgos. El calzado será obligatorio en todas las zonas de producción.

• Protectores de manos y brazos:

Consiste normalmente en guantes de diferentes medidas para evitar cortes, 

quemaduras y otras lesiones a la hora de

Normalmente se usan en zonas donde hay peligro de quemaduras o se usan 

equipos pesados. 

• Protección integral del cuerpo:

Consiste en monos de trabajo que protejan el cuerpo de cortes, objetos 

punzantes y dependiendo del ti

protegen de productos químicos. 

• Máscaras: 

Consisten en protectores del sistema respiratorio. Normalmente se utilizan 

cuando hay peligro de inhalación de vapores tóxicos. 

Planta de producción de ácido fórmico. 
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Hay una clasificación de los EPI en función de las zonas del cuerpo protegidas. 

Protección craneal:  

Consisten en un casco que recubre la parte superior del cráneo, aguardando la 

cabeza de posibles impactos, así evitando traumatismos y lesiones graves. En

este caso el casco se debe llevar en todo momento, excepto en áreas de 

descanso, higiene u oficinas. 

Protección facial y ocular: 

Consisten en gafas o pantallas faciales, dependiendo del riesgo existente. 

Normalmente serán obligatorias en aquellas zonas donde haya manipulación 

de productos corrosivos e irritantes. En el caso de las pantallas faciales se 

utilizarán sobretodo en zonas de soldadura o cuando haya peligro de 

salpicaduras de materiales corrosivos o calientes.  

Protectores auditivos: 

auriculares protectores, aislando al máximo el sistema auditivo de 

los ruidos que superen los niveles máximos permitidos. 

Calzado de seguridad: 

Consiste normalmente en botas que protegen todo el pie hasta el tobillo de 

posibles caídas de objetos pesados, productos corrosivos o calientes y otros 

riesgos. El calzado será obligatorio en todas las zonas de producción.

Protectores de manos y brazos: 

Consiste normalmente en guantes de diferentes medidas para evitar cortes, 

quemaduras y otras lesiones a la hora de trabajar con según qué elementos. 

Normalmente se usan en zonas donde hay peligro de quemaduras o se usan 

Protección integral del cuerpo: 

Consiste en monos de trabajo que protejan el cuerpo de cortes, objetos 

punzantes y dependiendo del tipo de mono y de la zona en la que se trabaje 

protegen de productos químicos.  

Consisten en protectores del sistema respiratorio. Normalmente se utilizan 

cuando hay peligro de inhalación de vapores tóxicos.  
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Hay una clasificación de los EPI en función de las zonas del cuerpo protegidas.  

Consisten en un casco que recubre la parte superior del cráneo, aguardando la 

cabeza de posibles impactos, así evitando traumatismos y lesiones graves. En 

este caso el casco se debe llevar en todo momento, excepto en áreas de 

Consisten en gafas o pantallas faciales, dependiendo del riesgo existente. 

nde haya manipulación 

de productos corrosivos e irritantes. En el caso de las pantallas faciales se 

utilizarán sobretodo en zonas de soldadura o cuando haya peligro de 

auriculares protectores, aislando al máximo el sistema auditivo de 

Consiste normalmente en botas que protegen todo el pie hasta el tobillo de 

roductos corrosivos o calientes y otros 

riesgos. El calzado será obligatorio en todas las zonas de producción. 

Consiste normalmente en guantes de diferentes medidas para evitar cortes, 

trabajar con según qué elementos. 

Normalmente se usan en zonas donde hay peligro de quemaduras o se usan 

Consiste en monos de trabajo que protejan el cuerpo de cortes, objetos 

po de mono y de la zona en la que se trabaje 

Consisten en protectores del sistema respiratorio. Normalmente se utilizan 
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Normalmente tiene que haber equipo de 

el caso de protección craneal

trabajador y un número extra para posibles visitas, dependiendo de cómo de grande 

sea la planta. En este caso aproximadamente deberí

gafas extra. O en el caso de protectores auditivos, se proporcionarían protectores de 

un solo uso en caso de que fuera necesario para las visitas. Y para los trabajadores se 

proporcionarían el número adecuado para las áreas q

permitidos.  

5.7.3 RIESGOS LABORALES

En la prevención de riesgos laborales hay dos papeles diferentes: la parte del 

empresario y la parte del trabajador. 

5.7.3.1 Riesgos laborales: el empresario

Por parte del empresario, según en capítulo II del Real Decreto 486/1997, se 

expone que el empresario debe adoptar las medidas necesarias para que el uso de los 

lugares de trabajo no origine riesgos en la seguridad y la salud de los trabajadores. Por 

tanto el empresario está obligado a mantener todas las condiciones necesarias para 

evitar todos los posibles riesgos. El empresario está obligado a que 

disposiciones siguientes: 

5.7.3.1.1  Seguridad estructural

Toda la parte de obra civil debe te

personas y los equipos que se coloquen. Se debe diseñar de tal forma que se soporten 

esfuerzos importantes. Por otro lado antes de poner cualquier equipo pesado, se debe 

de consultar si dicho espacio está habilit

5.7.3.1.2 Espacios de trabajo y zonas con riesgos

Los espacios de trabajo deben tener unas medidas adecuadas para que los 

trabajadores puedan trabajar sin estar en peligro ni poner en peligro ninguna 

operación. Se deben cumplir unas medidas estándar de espacios de trabajo:
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Normalmente tiene que haber equipo de sobras en una planta. Por ejemplo en 

el caso de protección craneal y ocular es necesario que haya un casco 

trabajador y un número extra para posibles visitas, dependiendo de cómo de grande 

e caso aproximadamente debería haber entre 20 y 30 cascos

O en el caso de protectores auditivos, se proporcionarían protectores de 

un solo uso en caso de que fuera necesario para las visitas. Y para los trabajadores se 

proporcionarían el número adecuado para las áreas que excedan los límites máximos 

LES 

En la prevención de riesgos laborales hay dos papeles diferentes: la parte del 

empresario y la parte del trabajador.  

5.7.3.1 Riesgos laborales: el empresario 

Por parte del empresario, según en capítulo II del Real Decreto 486/1997, se 

expone que el empresario debe adoptar las medidas necesarias para que el uso de los 

lugares de trabajo no origine riesgos en la seguridad y la salud de los trabajadores. Por 

el empresario está obligado a mantener todas las condiciones necesarias para 

evitar todos los posibles riesgos. El empresario está obligado a que 

5.7.3.1.1  Seguridad estructural 

Toda la parte de obra civil debe tener una estructura sólida y segura para las 

personas y los equipos que se coloquen. Se debe diseñar de tal forma que se soporten 

esfuerzos importantes. Por otro lado antes de poner cualquier equipo pesado, se debe 

de consultar si dicho espacio está habilitado para soportar tales cargas. 

5.7.3.1.2 Espacios de trabajo y zonas con riesgos 

Los espacios de trabajo deben tener unas medidas adecuadas para que los 

trabajadores puedan trabajar sin estar en peligro ni poner en peligro ninguna 

plir unas medidas estándar de espacios de trabajo:
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sobras en una planta. Por ejemplo en 

es necesario que haya un casco y unas gafas por 

trabajador y un número extra para posibles visitas, dependiendo de cómo de grande 

haber entre 20 y 30 cascos y 

O en el caso de protectores auditivos, se proporcionarían protectores de 

un solo uso en caso de que fuera necesario para las visitas. Y para los trabajadores se 

ue excedan los límites máximos 

En la prevención de riesgos laborales hay dos papeles diferentes: la parte del 

Por parte del empresario, según en capítulo II del Real Decreto 486/1997, se 

expone que el empresario debe adoptar las medidas necesarias para que el uso de los 

lugares de trabajo no origine riesgos en la seguridad y la salud de los trabajadores. Por 

el empresario está obligado a mantener todas las condiciones necesarias para 

evitar todos los posibles riesgos. El empresario está obligado a que se cumplan las 

ner una estructura sólida y segura para las 

personas y los equipos que se coloquen. Se debe diseñar de tal forma que se soporten 

esfuerzos importantes. Por otro lado antes de poner cualquier equipo pesado, se debe 

ado para soportar tales cargas.  

Los espacios de trabajo deben tener unas medidas adecuadas para que los 

trabajadores puedan trabajar sin estar en peligro ni poner en peligro ninguna 

plir unas medidas estándar de espacios de trabajo: 
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- Altura del techo: 2,5 metros en oficinas y espacios de descanso, y 3 metros como 

mínimo en espacios de trabajo con maquinaria industrial. 

- Espacio mínimo por trabajador: 2,5 metros cuadrados por 

Por otro lado deben cumplirse las distancias entre máquinas y espacios de 

trabajo entre los empleados, para evitar molestias y riesgos. 

5.7.3.1.3 Vías de circulación

En la planta habrá vías de circulación, tanto como por fuera como por dentro 

de la planta. Serán considerados vías de circulación espacios tales como pasillos, 

carreteras, aceras, escaleras, rampas, puertas, etc. 

A parte de cumplir los estándares de dimensiones, también debe de cumplirse 

la señalización necesaria y deben estar adap

están destinadas. Otro dato importante es que todas las vías deben estar despejadas 

en todo momento para evitar riesgos de lesiones o daños materiales. 

Los límites de las vías de circulación deben ser claros y vis

momento. Al igual que, por ejemplo, puertas y paredes transparentes, deben estar 

señalizadas y fáciles de detectar. 

5.7.3.1.4 Escaleras y rampas

En el caso de las escaleras, antes de nada, deben estar señalizadas alertando a 

cualquier persona de que existe un desnivel importante. También se deben de cumplir 

una serie de características estándar:

- La superficie debe de ser de tal manera que sea antideslizante. 

- Debe de haber al menos un elemento de agarre a lo largo de la vía.

- Anchura de escal

escaleras de emergencia. 

- Anchura de rampas: 1.5 metro mínimo

- Inclinación máxima de rampas: 8

5.7.3.1.5 Protección contra incendios

En caso de emergencia, para una evacuación rápida, fluida y eficiente, hace 

falta colocar salidas de emergencia de tal forma que se pueda acceder a ellas desde 

cualquier punto de la planta química. El número de salidas de emergencia dependerá 
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Altura del techo: 2,5 metros en oficinas y espacios de descanso, y 3 metros como 

mínimo en espacios de trabajo con maquinaria industrial.  

Espacio mínimo por trabajador: 2,5 metros cuadrados por trabajador 

Por otro lado deben cumplirse las distancias entre máquinas y espacios de 

trabajo entre los empleados, para evitar molestias y riesgos.  

5.7.3.1.3 Vías de circulación 

En la planta habrá vías de circulación, tanto como por fuera como por dentro 

e la planta. Serán considerados vías de circulación espacios tales como pasillos, 

carreteras, aceras, escaleras, rampas, puertas, etc.  

A parte de cumplir los estándares de dimensiones, también debe de cumplirse 

la señalización necesaria y deben estar adaptadas para las áreas de trabajo a las que 

Otro dato importante es que todas las vías deben estar despejadas 

en todo momento para evitar riesgos de lesiones o daños materiales.  

Los límites de las vías de circulación deben ser claros y vis

momento. Al igual que, por ejemplo, puertas y paredes transparentes, deben estar 

señalizadas y fáciles de detectar.  

5.7.3.1.4 Escaleras y rampas  

En el caso de las escaleras, antes de nada, deben estar señalizadas alertando a 

na de que existe un desnivel importante. También se deben de cumplir 

una serie de características estándar: 

La superficie debe de ser de tal manera que sea antideslizante. 

Debe de haber al menos un elemento de agarre a lo largo de la vía.

Anchura de escalera: 1 metro mínimo, o 55 centímetros en caso de 

escaleras de emergencia.  

Anchura de rampas: 1.5 metro mínimo 

Inclinación máxima de rampas: 8-12% dependiendo de  la largada.

5.7.3.1.5 Protección contra incendios y salidas de emergencia 

En caso de emergencia, para una evacuación rápida, fluida y eficiente, hace 

falta colocar salidas de emergencia de tal forma que se pueda acceder a ellas desde 

cualquier punto de la planta química. El número de salidas de emergencia dependerá 

______________________________________________________________________________________________ 

Altura del techo: 2,5 metros en oficinas y espacios de descanso, y 3 metros como 

 

Por otro lado deben cumplirse las distancias entre máquinas y espacios de 

En la planta habrá vías de circulación, tanto como por fuera como por dentro 

e la planta. Serán considerados vías de circulación espacios tales como pasillos, 

A parte de cumplir los estándares de dimensiones, también debe de cumplirse 

tadas para las áreas de trabajo a las que 

Otro dato importante es que todas las vías deben estar despejadas 

 

Los límites de las vías de circulación deben ser claros y visibles en todo 

momento. Al igual que, por ejemplo, puertas y paredes transparentes, deben estar 

En el caso de las escaleras, antes de nada, deben estar señalizadas alertando a 

na de que existe un desnivel importante. También se deben de cumplir 

La superficie debe de ser de tal manera que sea antideslizante.  

Debe de haber al menos un elemento de agarre a lo largo de la vía. 

era: 1 metro mínimo, o 55 centímetros en caso de 

12% dependiendo de  la largada. 

En caso de emergencia, para una evacuación rápida, fluida y eficiente, hace 

falta colocar salidas de emergencia de tal forma que se pueda acceder a ellas desde 

cualquier punto de la planta química. El número de salidas de emergencia dependerá 
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del grado de riesgo y de la cantidad de trabajadores que pueda haber en un momento 

crítico. Todas las salidas de emergencia deben dar a zonas exteriores de la planta o al 

menos a zonas con menor riesgo. 

Lo mismo pasa con los

como extintores, mangueras, alarmas, escaleras, etc., deben estar repartidos de tal 

forma que se tenga acceso muy rápido en caso de emergencia. 

contra incendios pueden ser diferen

dependiendo del tipo de fuego se tendrá que usar un tipo de extintor, químicamente 

hablando. Todos los elementos de lucha contra incendios deben pasar inspecciones 

regularmente.  

5.7.3.1.6 Instalación eléctri

La instalación eléctrica es el elemento que estará presente en todas las áreas 

de la planta. Por tanto no debe suponer ningún riesgo en ningún momento. 

Para evitar riesgos es importante cumplir todas las normativas vigentes. Por 

ejemplo todos los elementos eléctricos deben estar aislados. Por una parte para evitar 

incendios y explosiones, y por otro lado electrocuciones o quemaduras graves directas. 

También para evitar sobretensiones y parones de la planta, es importante que 

haya potencia suficiente para todos los equipos que estén conectados. Por tanto es 

importante tener en cuenta  equipos de protección a la hora de diseñar. 

5.7.3.1.7 Condiciones ambientales

Unas condiciones inadecuadas suponen un riesgo ya sea en la zona de oficinas 

o en la zona de producción. 

Zonas de producción 

Debe de mantenerse un cierto orden y limpieza en todo momento. No puede 

haber herramientas, material de oficina, ropa, 

que pueda interferir en algún momento con el trabajador o el proceso de producción. 

Todo lo que sean manchas de productos derramados, grasas, etc., se limpiarán al 

momento para evitar riesgos de incendio o resbalones.  

laborales debe de haber una limpieza periódica.

Las zonas deben tener una iluminación suficiente cum

mínimos para evitar fatigas oculares, estrés, dolores de cabeza, etc., y así evitar 
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riesgo y de la cantidad de trabajadores que pueda haber en un momento 

crítico. Todas las salidas de emergencia deben dar a zonas exteriores de la planta o al 

menos a zonas con menor riesgo. Para más detalle observar figura 5.7.4.2

Lo mismo pasa con los elementos de lucha contra incendios. Elementos tales 

como extintores, mangueras, alarmas, escaleras, etc., deben estar repartidos de tal 

forma que se tenga acceso muy rápido en caso de emergencia. Los elementos de lucha 

contra incendios pueden ser diferentes dependiendo de la zona de la planta, ya que 

dependiendo del tipo de fuego se tendrá que usar un tipo de extintor, químicamente 

hablando. Todos los elementos de lucha contra incendios deben pasar inspecciones 

5.7.3.1.6 Instalación eléctrica 

La instalación eléctrica es el elemento que estará presente en todas las áreas 

de la planta. Por tanto no debe suponer ningún riesgo en ningún momento. 

Para evitar riesgos es importante cumplir todas las normativas vigentes. Por 

ntos eléctricos deben estar aislados. Por una parte para evitar 

incendios y explosiones, y por otro lado electrocuciones o quemaduras graves directas. 

También para evitar sobretensiones y parones de la planta, es importante que 

haya potencia suficiente para todos los equipos que estén conectados. Por tanto es 

importante tener en cuenta  equipos de protección a la hora de diseñar. 

mbientales 

Unas condiciones inadecuadas suponen un riesgo ya sea en la zona de oficinas 

o en la zona de producción.  

Debe de mantenerse un cierto orden y limpieza en todo momento. No puede 

haber herramientas, material de oficina, ropa, equipamiento, ni ningún otro objeto 

que pueda interferir en algún momento con el trabajador o el proceso de producción. 

Todo lo que sean manchas de productos derramados, grasas, etc., se limpiarán al 

momento para evitar riesgos de incendio o resbalones.  Y a lo largo de las jornadas 

laborales debe de haber una limpieza periódica. 

Las zonas deben tener una iluminación suficiente cumpliendo con los niveles 

mínimos para evitar fatigas oculares, estrés, dolores de cabeza, etc., y así evitar 
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riesgo y de la cantidad de trabajadores que pueda haber en un momento 

crítico. Todas las salidas de emergencia deben dar a zonas exteriores de la planta o al 

5.7.4.2-b.  

elementos de lucha contra incendios. Elementos tales 

como extintores, mangueras, alarmas, escaleras, etc., deben estar repartidos de tal 

Los elementos de lucha 

tes dependiendo de la zona de la planta, ya que 

dependiendo del tipo de fuego se tendrá que usar un tipo de extintor, químicamente 

hablando. Todos los elementos de lucha contra incendios deben pasar inspecciones 

La instalación eléctrica es el elemento que estará presente en todas las áreas 

de la planta. Por tanto no debe suponer ningún riesgo en ningún momento.  

Para evitar riesgos es importante cumplir todas las normativas vigentes. Por 

ntos eléctricos deben estar aislados. Por una parte para evitar 

incendios y explosiones, y por otro lado electrocuciones o quemaduras graves directas.  

También para evitar sobretensiones y parones de la planta, es importante que 

haya potencia suficiente para todos los equipos que estén conectados. Por tanto es 

importante tener en cuenta  equipos de protección a la hora de diseñar.  

Unas condiciones inadecuadas suponen un riesgo ya sea en la zona de oficinas 

Debe de mantenerse un cierto orden y limpieza en todo momento. No puede 

equipamiento, ni ningún otro objeto 

que pueda interferir en algún momento con el trabajador o el proceso de producción. 

Todo lo que sean manchas de productos derramados, grasas, etc., se limpiarán al 

a lo largo de las jornadas 

pliendo con los niveles 

mínimos para evitar fatigas oculares, estrés, dolores de cabeza, etc., y así evitar 
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posibles riesgos de accidente. Los niveles de luminosidad en las áreas de producción 

deben de estar entre los 600

Finalmente las zonas de producción deben de estar ventiladas durante todo el 

proceso, para evitar acumulación de vapores que puedan ser perjudiciales 

trabajadores. 

Zona de oficinas 

 Al igual que en las zonas de producción no puede haber material de ningún tipo 

que pueda interferir con el trabajador. Se debe respetar un orden y limpieza 

constantes 

 Los niveles de luminosidad de las oficinas debe

también para evitar estrés, cansancio, fatiga ocular, etc. 

 Finalmente los las zonas de trabajo deben estar bien ventiladas, habiendo un 

sistema de ventilación bien diseñado.

5.7.3.2 Riesgos laborales: el trabajador

5.7.4 PROTECCIÓN CONTRA INCEN

En una planta industrial es importante la prevención máxima de incendio. Pero 

en caso de incendio también es muy relevante tener unas ciertas medidas de 

emergencia, ya sea un plan de seguridad, herramientas para combatir el fuego, 

de emergencia, etc. 

Existe una legislación para la protección contra incendios, que es el Real 

Decreto 2267/2004 del 3 de diciembre, reglamento de seguridad contra incendios. 

En caso de fuego existen una serie de preferencias. En este caso lo principal es 

proteger a los trabajadores, evitar posibles daños contra la salud pública y después 

evitar daños materiales mayores. Para el empresario inversor es importante el plan de 

emergencia ya que éste ayudará a que las pérdidas económicas por daños sean 

menores, y la producción sea afectada lo mínimo. 

5.7.4.1 Áreas de incendio

Existe una cierta clasificación 

establecimientos según su configuración

planta.  
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accidente. Los niveles de luminosidad en las áreas de producción 

deben de estar entre los 600-2000 lux.  

Finalmente las zonas de producción deben de estar ventiladas durante todo el 

proceso, para evitar acumulación de vapores que puedan ser perjudiciales 

Al igual que en las zonas de producción no puede haber material de ningún tipo 

que pueda interferir con el trabajador. Se debe respetar un orden y limpieza 

Los niveles de luminosidad de las oficinas deben estar entre 400 y 700 lux, 

también para evitar estrés, cansancio, fatiga ocular, etc.  

Finalmente los las zonas de trabajo deben estar bien ventiladas, habiendo un 

sistema de ventilación bien diseñado.  

5.7.3.2 Riesgos laborales: el trabajador 

TECCIÓN CONTRA INCENDIOS 

En una planta industrial es importante la prevención máxima de incendio. Pero 

en caso de incendio también es muy relevante tener unas ciertas medidas de 

emergencia, ya sea un plan de seguridad, herramientas para combatir el fuego, 

Existe una legislación para la protección contra incendios, que es el Real 

Decreto 2267/2004 del 3 de diciembre, reglamento de seguridad contra incendios. 

En caso de fuego existen una serie de preferencias. En este caso lo principal es 

proteger a los trabajadores, evitar posibles daños contra la salud pública y después 

evitar daños materiales mayores. Para el empresario inversor es importante el plan de 

gencia ya que éste ayudará a que las pérdidas económicas por daños sean 

menores, y la producción sea afectada lo mínimo.  

5.7.4.1 Áreas de incendio 

Existe una cierta clasificación (Real decreto 786/2001 anexo I), 

establecimientos según su configuración, características y ubicación
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accidente. Los niveles de luminosidad en las áreas de producción 

Finalmente las zonas de producción deben de estar ventiladas durante todo el 

proceso, para evitar acumulación de vapores que puedan ser perjudiciales para los 

Al igual que en las zonas de producción no puede haber material de ningún tipo 

que pueda interferir con el trabajador. Se debe respetar un orden y limpieza 

entre 400 y 700 lux, 

Finalmente los las zonas de trabajo deben estar bien ventiladas, habiendo un 

En una planta industrial es importante la prevención máxima de incendio. Pero 

en caso de incendio también es muy relevante tener unas ciertas medidas de 

emergencia, ya sea un plan de seguridad, herramientas para combatir el fuego, señales 

Existe una legislación para la protección contra incendios, que es el Real 

Decreto 2267/2004 del 3 de diciembre, reglamento de seguridad contra incendios.  

En caso de fuego existen una serie de preferencias. En este caso lo principal es 

proteger a los trabajadores, evitar posibles daños contra la salud pública y después 

evitar daños materiales mayores. Para el empresario inversor es importante el plan de 

gencia ya que éste ayudará a que las pérdidas económicas por daños sean 

(Real decreto 786/2001 anexo I), de los tipos de 

y ubicación dentro de la 
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En la siguiente tabla se pueden ver todas las áreas de la planta con sus 

respectivas superficies en metros cuadrados. Estas áreas se pueden clasificar 

dependiendo del peligro que supongan en función de su superficie, configuración y 

ubicación dentro de la planta. 

Tabla 5.7.4.1

Área 

A-100 

A-200 

A-300 

A-400 

A-500 

A-600 Almacenamiento de ácido fórmico

A-700 

A-800 

A-900 Oficinas, laboratorios y sala de control

Almacén 
Almacenamiento de materiales, 

herramientas, piezas de recambio, etc.

 

Según la configuración y ubicación de los edificios, el establecimiento se puede 

clasificar en tres tipos diferentes:

- Tipo A: el establecimiento se encuentra dentro de un edificio junto a 

otros establecimientos, ya sea en diferentes plantas o sub

- Tipo B: el establecimiento ocupa totalmente un edificio que se 

encuentra rodeado de otros edificios a una distancia meno
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En la siguiente tabla se pueden ver todas las áreas de la planta con sus 

respectivas superficies en metros cuadrados. Estas áreas se pueden clasificar 

el peligro que supongan en función de su superficie, configuración y 

ubicación dentro de la planta.  

Tabla 5.7.4.1-a. Áreas y superficies de la planta 

Descripción Superficie (m

Almacenamiento de reactivos 

Reacción de carbonilación 

Purificación de formiato 

Reacción de hidrólisis 

Purificación de ácido fórmico 

Almacenamiento de ácido fórmico 

Servicios 

Seguridad y medio ambiente 

Oficinas, laboratorios y sala de control 2778.7

Almacenamiento de materiales, 

herramientas, piezas de recambio, etc. 

Según la configuración y ubicación de los edificios, el establecimiento se puede 

clasificar en tres tipos diferentes: 

A: el establecimiento se encuentra dentro de un edificio junto a 

otros establecimientos, ya sea en diferentes plantas o sub

Tipo B: el establecimiento ocupa totalmente un edificio que se 

encuentra rodeado de otros edificios a una distancia meno

______________________________________________________________________________________________ 

En la siguiente tabla se pueden ver todas las áreas de la planta con sus 

respectivas superficies en metros cuadrados. Estas áreas se pueden clasificar 

el peligro que supongan en función de su superficie, configuración y 

Superficie (m2) 

885.3 

465.9 

698.9 

546.1 

747.4 

805.6 

788.6 

739.1 

2778.7 

415.1 

Según la configuración y ubicación de los edificios, el establecimiento se puede 

A: el establecimiento se encuentra dentro de un edificio junto a 

otros establecimientos, ya sea en diferentes plantas o sub-secciones. 

Tipo B: el establecimiento ocupa totalmente un edificio que se 

encuentra rodeado de otros edificios a una distancia menor a 3 metros.  
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- Tipo C: el establecimiento ocupa totalmente un edificio que se 

encuentra rodeado de otros edificios a una distancia mayor a 3 metros. 

A-1 
Figura 5.7.4.1

 

En este caso el establecimiento es de tipo C, ya que la distancia entre edificios 

es de unos 10 metros.  

Según el RD 2267/2004, se debe calcular un nivel de riesgo intrínseco de cada 

sector. Este nivel se calcula mediante la siguiente ecuación:

Donde, 

Qs: Densidad de carga de fue

Gi: masa de los materiales combustibles presentes en el sector en kg

qi: Poder calorífico de los materiales combustibles en 

Ci: coeficiente adimensional que ponder

material 

Ra: coeficiente adimensional que corrige el grado de peligro por activación inherente 

al proceso industrial 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-103 

Tipo C: el establecimiento ocupa totalmente un edificio que se 

encuentra rodeado de otros edificios a una distancia mayor a 3 metros. 

A-2 
 

B 
Figura 5.7.4.1-a: Clasificación de establecimientos 

En este caso el establecimiento es de tipo C, ya que la distancia entre edificios 

Según el RD 2267/2004, se debe calcular un nivel de riesgo intrínseco de cada 

sector. Este nivel se calcula mediante la siguiente ecuación: 

�� �
∑�� � �� � ��

�
� �� 

Qs: Densidad de carga de fuego, ponderada y corregida en MJ/m2 

Gi: masa de los materiales combustibles presentes en el sector en kg 

qi: Poder calorífico de los materiales combustibles en MJ/kg 

Ci: coeficiente adimensional que pondera el grado de peligro por combustión de cada 

Ra: coeficiente adimensional que corrige el grado de peligro por activación inherente 

______________________________________________________________________________________________ 

Tipo C: el establecimiento ocupa totalmente un edificio que se 

encuentra rodeado de otros edificios a una distancia mayor a 3 metros.  

 
C 

En este caso el establecimiento es de tipo C, ya que la distancia entre edificios 

Según el RD 2267/2004, se debe calcular un nivel de riesgo intrínseco de cada 

eligro por combustión de cada 

Ra: coeficiente adimensional que corrige el grado de peligro por activación inherente 
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Tabla 5.7.4.1-b: Niveles de riesgo intrínseco en función de la densidad de carga de

Tabla 5.7.4.1

Área Superficie (m

A-100 885.3

A-200 465.9

A-300 698.9

A-400 546.1

A-500 747.4

A-600 805.6

A-700 788.6

A-800 739.1

A-900 2778.7

Almacén 415.1

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-104 

b: Niveles de riesgo intrínseco en función de la densidad de carga de

Tabla 5.7.4.1-c: Niveles de riesgo intrínseco en la planta.  

Superficie (m2) Qs (MJ/m2) Nivel de riesgo intrínseco

885.3 62151.2 Alto (8)

465.9 41025.8 Alto (8)

698.9 40365.4 Alto (8)

546.1 15893.8 Alto (8)

747.4 17145.9 Alto (8)

805.6 12587.1 Alto (8)

788.6 N/A N/A 

739.1 N/A N/A 

2778.7 N/A N/A 

415.1 N/A N/A 

______________________________________________________________________________________________ 

b: Niveles de riesgo intrínseco en función de la densidad de carga de fuego 

 

Nivel de riesgo intrínseco 

Alto (8) 

Alto (8) 

Alto (8) 

Alto (8) 

Alto (8) 

Alto (8) 
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Al tener cantidades muy grandes de productos altamente inflamables hace que 

el nivel de riesgo aumente. Según la siguiente tabla se pueden ver la superficie máxima 

admitida en función del peligro de incendio. 

Tabla 5.7.4.1-d: Superficie máxima para cada 

En este caso no se ha superado ninguno de los límites marcados. 

5.7.4.2 Agentes de lucha contra incendios

Hay dos tipos de protecciones contra incendios: activa y pasiva. La activa son 

todos aquellos agentes extintores qu

tales como extintores, mangueras, espumas, etc. La pasiva es más bien la forma de 

diseñar y distribuir el establecimiento. Por ejemplo paredes y distancias de seguridad 

serían protección pasiva, entre otros

Respecto a la protección activa, e

sprinklers, bocas de incendio e hidrantes por toda la planta. 

Los sprinklers se han distribuido por todas las áreas, ya que es un método 

rápido i eficaz de reducir la temperatura i ahogar el fuego. El agua proviene del área de 

servicios con un caudal aproximadamente de 100 l/s. 
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Al tener cantidades muy grandes de productos altamente inflamables hace que 

el nivel de riesgo aumente. Según la siguiente tabla se pueden ver la superficie máxima 

admitida en función del peligro de incendio.  

d: Superficie máxima para cada configuración y nivel de riesgo

En este caso no se ha superado ninguno de los límites marcados.  

5.7.4.2 Agentes de lucha contra incendios 

Hay dos tipos de protecciones contra incendios: activa y pasiva. La activa son 

todos aquellos agentes extintores que se activan o se utilizan en caso de emergencia, 

tales como extintores, mangueras, espumas, etc. La pasiva es más bien la forma de 

diseñar y distribuir el establecimiento. Por ejemplo paredes y distancias de seguridad 

serían protección pasiva, entre otros.  

Respecto a la protección activa, en este caso se han distribuido extintores, 

bocas de incendio e hidrantes por toda la planta.  

se han distribuido por todas las áreas, ya que es un método 

rápido i eficaz de reducir la temperatura i ahogar el fuego. El agua proviene del área de 

servicios con un caudal aproximadamente de 100 l/s.  
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Al tener cantidades muy grandes de productos altamente inflamables hace que 

el nivel de riesgo aumente. Según la siguiente tabla se pueden ver la superficie máxima 

configuración y nivel de riesgo 

 

Hay dos tipos de protecciones contra incendios: activa y pasiva. La activa son 

e se activan o se utilizan en caso de emergencia, 

tales como extintores, mangueras, espumas, etc. La pasiva es más bien la forma de 

diseñar y distribuir el establecimiento. Por ejemplo paredes y distancias de seguridad 

n este caso se han distribuido extintores, 

se han distribuido por todas las áreas, ya que es un método 

rápido i eficaz de reducir la temperatura i ahogar el fuego. El agua proviene del área de 
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Figura 5.7.4.2

Los extintores se han repartido también por todas las áreas, colocados todos 

cerca de las puertas junto a las bocas de incendio. 

para incendios de menor grado.

Las bocas de incendio 

por toda la planta cerca de las puertas. Tienen un alcance normalmente de hasta 25 

metros.  
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Figura 5.7.4.2-a: Sprinklers o rociadores instalados 

Los extintores se han repartido también por todas las áreas, colocados todos 

cerca de las puertas junto a las bocas de incendio. Los extintores son muy efectivos 

para incendios de menor grado. 

 

Figura 5.7.4.2-b: Extintores instalados  

Las bocas de incendio (BIE) son para un grado medio. También se han repartido 

por toda la planta cerca de las puertas. Tienen un alcance normalmente de hasta 25 

______________________________________________________________________________________________ 

Los extintores se han repartido también por todas las áreas, colocados todos 

Los extintores son muy efectivos 

son para un grado medio. También se han repartido 

por toda la planta cerca de las puertas. Tienen un alcance normalmente de hasta 25 
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En frente de cada puerta principal se

alcance de hasta 25 metros y sirven para humedecer las superficies y disminuir el área 

de incendio. 

Todos los elementos con agua, están conectados a una red de agua proviniendo 

del área 800. En este caso se ha escogido

una bomba que están acorde con las Normas UNE 23

tres bombas: una principal eléctrica,

el caudal máximo del equipo es de 800m

estará conectado a un depósito de 1000m

subsuelo.   
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Figura 5.7.4.2-c: Bocas de incendio instaladas 

En frente de cada puerta principal se han colocado hidrantes. 

alcance de hasta 25 metros y sirven para humedecer las superficies y disminuir el área 

Figura 5.7.4.2-d: Hidrantes instalados 

Todos los elementos con agua, están conectados a una red de agua proviniendo 

En este caso se ha escogido un equipo compacto contra incendios con

acorde con las Normas UNE 23-500-90. El equipo consiste en 

rincipal eléctrica, una con motor diesel y una auxiliar tipo Jockey, y 

el caudal máximo del equipo es de 800m3/h y presión de hasta 15 bares. Este equipo 

estará conectado a un depósito de 1000m3, que estará colocado justo debajo en el 

______________________________________________________________________________________________ 

 

han colocado hidrantes. Éstos tienen un 

alcance de hasta 25 metros y sirven para humedecer las superficies y disminuir el área 

 

Todos los elementos con agua, están conectados a una red de agua proviniendo 

un equipo compacto contra incendios con 

. El equipo consiste en 

y una auxiliar tipo Jockey, y 

/h y presión de hasta 15 bares. Este equipo 

, que estará colocado justo debajo en el 
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Figura 5.7.4.2-e: Equipo de bombeo para circuito de agua de contra incendios (

Finalmente, en toda la planta se han repartido detectores de humos y alarmas 

sonoras que se activan en caso de incendio. 

directamente al cuadro de co

rociadores instalados. 

Respecto a la protección pasiva, 

paredes, distancias de seguridad y cubetos de retención en algunos equipos. 

Las paredes de todas las áreas, (excepto de la A

serán de hormigón. Y las estructuras metálicas y soportes serán resistentes al fuego. 
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e: Equipo de bombeo para circuito de agua de contra incendios (

Finalmente, en toda la planta se han repartido detectores de humos y alarmas 

sonoras que se activan en caso de incendio. Estas alarmas van conectadas 

directamente al cuadro de control del equipo contraincendios, el cual activará los 

Respecto a la protección pasiva,  se han considerado las estructuras y las 

paredes, distancias de seguridad y cubetos de retención en algunos equipos. 

Las paredes de todas las áreas, (excepto de la A-100, que se encuentra al aire libre), 

serán de hormigón. Y las estructuras metálicas y soportes serán resistentes al fuego. 

______________________________________________________________________________________________ 

 

e: Equipo de bombeo para circuito de agua de contra incendios (Ebara) 

Finalmente, en toda la planta se han repartido detectores de humos y alarmas 

Estas alarmas van conectadas 

ntrol del equipo contraincendios, el cual activará los 

se han considerado las estructuras y las 

paredes, distancias de seguridad y cubetos de retención en algunos equipos.  

100, que se encuentra al aire libre), 

serán de hormigón. Y las estructuras metálicas y soportes serán resistentes al fuego.  
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La distancia de seguridad entre equipos y paredes, en caso de reactores se han dej

al menos 2 metros, y columnas y intercambiadores de calor 1 metro. En caso de 

reactores, al estar a presiones muy altas, se deberían hacer cálculos de FEI (

Explosion Index), para determinar si hacen falta paredes entre equipos y radios de 

seguridad.  

En caso de reactores y tanques de almacenamiento se instalarán cubetos de 

retención, para que en caso de fuga los fluidos inflamables no se extiendan por la zona. 

El volumen de estos debe de ser como mínimo 

contiene el recipiente.  

Finalmente las puertas que dan al exterior se han colocado de tal forma que abran 

hacia a fuera.  

Figura 5.7.4.1

5.7.5 AISLAMIENTO DE EQUIP

Los equipos presentes en la planta, algunos trabajan a temperaturas muy 

elevadas. Por seguridad a los trabajadores, los equipos no deben superar una 

temperatura de 40ºC en la superficie. Por tanto los equipos que superan los 40 grados 
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La distancia de seguridad entre equipos y paredes, en caso de reactores se han dej

al menos 2 metros, y columnas y intercambiadores de calor 1 metro. En caso de 

reactores, al estar a presiones muy altas, se deberían hacer cálculos de FEI (

), para determinar si hacen falta paredes entre equipos y radios de 

En caso de reactores y tanques de almacenamiento se instalarán cubetos de 

retención, para que en caso de fuga los fluidos inflamables no se extiendan por la zona. 

El volumen de estos debe de ser como mínimo del mismo volumen del líquido que 

Finalmente las puertas que dan al exterior se han colocado de tal forma que abran 

Figura 5.7.4.1-b: Elementos de lucha contra incendios 

AISLAMIENTO DE EQUIPOS 

Los equipos presentes en la planta, algunos trabajan a temperaturas muy 

elevadas. Por seguridad a los trabajadores, los equipos no deben superar una 

temperatura de 40ºC en la superficie. Por tanto los equipos que superan los 40 grados 

______________________________________________________________________________________________ 

La distancia de seguridad entre equipos y paredes, en caso de reactores se han dejado 

al menos 2 metros, y columnas y intercambiadores de calor 1 metro. En caso de 

reactores, al estar a presiones muy altas, se deberían hacer cálculos de FEI (Fire and 

), para determinar si hacen falta paredes entre equipos y radios de 

En caso de reactores y tanques de almacenamiento se instalarán cubetos de 

retención, para que en caso de fuga los fluidos inflamables no se extiendan por la zona. 

del mismo volumen del líquido que 

Finalmente las puertas que dan al exterior se han colocado de tal forma que abran 

 

Los equipos presentes en la planta, algunos trabajan a temperaturas muy 

elevadas. Por seguridad a los trabajadores, los equipos no deben superar una 

temperatura de 40ºC en la superficie. Por tanto los equipos que superan los 40 grados 
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serán aislados debidamente hasta disminuir la temperatura exterior. Para ver tipos de 

aislante y grosores, ver apartado 

5.8 ENERGÍA ELÉCTRIC

 Las reacciones que ocurren en los reactores no se pueden dejar a medias o sin 

refrigeración. Por tanto es impo

energía eléctrica suficiente para los equipos hasta que se recupere la electricidad 

red eléctrica.  

 Para estos casos se ha decidido instalar un electrógeno

que funciona con un motor diesel. Este generador es capaz de 

suficiente energía para que la planta siga produciendo. 

Figura 5.8-a: Generador eléctrico con motor diesel CATERPILLAR 3616 (

5.9 ANÁLISIS DE RIESGO H

Para la planta, se ha realizado un análisis de riesgo llamado HAZOP, que 

consiste en analizar diferentes escenarios de peligros y sus respectivas causas y 

soluciones. Este análisis puede ser todo lo largo que se desee. En este caso se han 

analizado los riesgos más comunes e importantes.
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mente hasta disminuir la temperatura exterior. Para ver tipos de 

aislante y grosores, ver apartado Equipos.  

5.8 ENERGÍA ELÉCTRICA DE EMERGENCIA 

Las reacciones que ocurren en los reactores no se pueden dejar a medias o sin 

refrigeración. Por tanto es importante que en caso de apagón exista una generación de 

energía eléctrica suficiente para los equipos hasta que se recupere la electricidad 

Para estos casos se ha decidido instalar un electrógeno (CATERPILLAR 3616)

motor diesel. Este generador es capaz de producir

suficiente energía para que la planta siga produciendo.  

a: Generador eléctrico con motor diesel CATERPILLAR 3616 (

ANÁLISIS DE RIESGO HAZOP 

Para la planta, se ha realizado un análisis de riesgo llamado HAZOP, que 

consiste en analizar diferentes escenarios de peligros y sus respectivas causas y 

Este análisis puede ser todo lo largo que se desee. En este caso se han 

sgos más comunes e importantes. 

______________________________________________________________________________________________ 

mente hasta disminuir la temperatura exterior. Para ver tipos de 

Las reacciones que ocurren en los reactores no se pueden dejar a medias o sin 

rtante que en caso de apagón exista una generación de 

energía eléctrica suficiente para los equipos hasta que se recupere la electricidad de la 

(CATERPILLAR 3616) 

producir hasta 5700 kW, 

 

a: Generador eléctrico con motor diesel CATERPILLAR 3616 (CAT) 

Para la planta, se ha realizado un análisis de riesgo llamado HAZOP, que 

consiste en analizar diferentes escenarios de peligros y sus respectivas causas y 

Este análisis puede ser todo lo largo que se desee. En este caso se han 
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Nodo A100-DW Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

No Caudal 

1. Bomba P
funciona

2. Válvulas cerradas

Inverso Caudal 3. Fallo de las bombas

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-111 

Descripción  
Descarga de metanol 

desde el camión hasta 
los tanques 

Posibles causas Consecuencias 

1. Bomba P-101x no 
funciona 

El metanol no descarga 
del camión hacia los 

tanques y augmenta la 
presión en la tubería 

Indicador de 

2. Válvulas cerradas 

El metanol no descarga 
del camión hacia los 

tanques y augmenta la 
presión en la tubería 

Indicador de 

3. Fallo de las bombas 
El metanol va hacia la 

cisterna y causa posible 
contaminación 

Indicador de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
presión 

1. Accionar la 
segunda bomba 

Indicador de 
presión 

2. Comprobar 
válvulas y abrir 
manualmente 

si aplica.  

Indicador de 
caudal 

3. Instalar 
válvulas de no 
retorno en el 

camión 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A100-T10X Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

Más Nivel 1. Fallo de control de nivel

Menos Nivel 
2. Las valvulas de entrada 

estan cerradas

Más  Presión 
3. Fallo 
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Descripción  
Tanque de 

almacenamiento de 
metanol 

Posibles causas Consecuencias 

1. Fallo de control de nivel 
El tanque se llena 

demasiado y puede 
inundarse 

Alarma de 

2. Las valvulas de entrada 
estan cerradas 

El tanque queda vacío 
Alarma de 

3. Fallo de control de 
presión 

Hay sobrepresión y no 
entrará producto 

Alarma de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Alarma de 
nivel 

superior 

1. Cerrar 
válvulas de 

entrada 
manualmente y 

abrir las del 
siguiente 
tanque 

Alarma de 
nivel 

2. Abrir válvulas 
manualmente o 
comprobar que 

se esté 
llenando otro 

tanque 

Alarma de 
nivel  

3. Se abre 
válvula de alivio 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A100-DME Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

No Caudal 

1. La bomba no aspira 
suficiente

2. Válvulas cerradas

Inverso Caudal 3. Fallo de las bombas
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Descripción  
Descarga de metanol 

hacia A-200 

Posibles causas Consecuencias 

1. La bomba no aspira 
suficiente 

Los reactores se quedan 
sin reactivos y el 

proceso queda alterado 

Indicador de 

2. Válvulas cerradas 
Los reactores se quedan 

sin reactivos y el 
proceso queda alterado 

Indicador de 

3. Fallo de las bombas 

El metanol va hacia los 
tanques de 

almacenamiento y 
causa posible 

contaminación 

Indicador de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
caudal  

1. Accionar la 
segunda bomba 

Indicador de 
caudal  

2. Comprobar 
válvulas y abrir 
manualmente 

si aplica.  

Indicador de 
caudal 

3. Instalar 
válvulas de no 
retorno en la 
salida de los 

tanques 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A200-TMME Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

No Caudal 

1. Valvulas de entrada 
cerradas

2. Causa 3 Nodo A100

Más Presión 
3. Fallo de control de 
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Descripción  
Tanque mezclador de 

metanol 

Posibles causas Consecuencias 

1. Valvulas de entrada 
cerradas 

No llega suficiente 
metanol en los R-20X 

Indicador de 

2. Causa 3 Nodo A100-T10X 

El metanol va hacia los 
tanques de 

almacenamiento y 
causa posible 

contaminación 

Indicador de 

3. Fallo de control de 
presión 

El caudal de salida 
puede variar 

Indicador de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
caudal 

1. Comprobar 
válvulas y abrir 

si aplica 

Indicador de 
caudal 

2. Instalar 
válvulas de no 
retorno en la 
salida de los 

tanques 

Indicador de 
presión 

3. Utilización de 
válvula manual 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A200-EXCO Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

Menos Temperatura 

1. Valvulas de entrada 
cerradas

2. Fallo de control de 
temperatura

Más Temperatura 
3. Caudal del fluido térmico 

No Caudal 
4. Fallo válvulas de control 

de entrada al reactor 

Más Caudal 
5. Fallo válvulas de control 

de entrada al reactor 
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Descripción  
Intercambiador de calor 

de CO 

Posibles causas Consecuencias 

1. Valvulas de entrada 
cerradas 

No se calienta suficiente 
el CO y llega más frio al 

reactor 

Indicador de 
temperatura

2. Fallo de control de 
temperatura 

No se calienta suficiente 
el CO y llega más frio al 

reactor 

Indicador de 
temperatura

3. Caudal del fluido térmico 
alto 

El CO se calienta 
demasiado 

Indicador de 
temperatura

4. Fallo válvulas de control 
de entrada al reactor  

No se produce reacción 
en el reactor 

Indicador de 

5. Fallo válvulas de control 
de entrada al reactor  

Baja el rendimiento de 
la reacción en el reactor 

Indicador de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
temperatura 

1. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

Indicador de 
temperatura 

2. Variar 
manualmente 
el caudal del 

intercamibiador 

Indicador de 
temperatura 

3. Variar 
manualmente 
el caudal del 

intercamibiador 

Indicador de 
caudal 

4. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

Indicador de 
caudal 

5. Cerrar 
válvulas 

manualmente 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A200-EXME Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

Menos Temperatura 

1. Valvulas de entrada 
cerradas

2. Fallo de control de 
temperatura

Más Temperatura 
3. Caudal del fluido térmico 

No Caudal 
4. Fallo válvulas de control 

de entrada al reactor 

 
Más Caudal 

5. Fallo válvulas de control 
de entrada al reactor 
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Descripción  
Intercambiador de calor 
de metanol + entrada al 

reactor 

Posibles causas Consecuencias 

1. Valvulas de entrada 
cerradas 

No se calienta suficiente 
el metanol y llega más 

frio al reactor 

Indicador de 
temperatura

2. Fallo de control de 
temperatura 

No se calienta suficiente 
el metanol y llega más 

frio al reactor 

Indicador de 
temperatura

3. Caudal del fluido térmico 
alto 

El metanool se calienta 
demasiado 

Indicador de 
temperatura

4. Fallo válvulas de control 
de entrada al reactor  

No se produce reacción 
en el reactor 

Indicador de 

5. Fallo válvulas de control 
de entrada al reactor  

Baja el rendimiento de 
la reacción en el reactor 

Indicador de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
temperatura 

1. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

Indicador de 
temperatura 

2. Variar 
manualmente 
el caudal del 

intercamibiador 

Indicador de 
temperatura 

3. Variar 
manualmente 
el caudal del 

intercamibiador 

Indicador de 
caudal 

4. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

Indicador de 
caudal 

5. Cerrar 
válvulas 

manualmente 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A200-RE20X Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

 
No 

Caudal  (entrada 
líquido) 

1. Fallo control de caudal

Caudal  (entrada 
gas) 

2. Fallo control de caudal

Caudal (salida 
gas) 

3. Fallo control de caudal 
de salida

Caudal (salida 
líquido) 

 
 
4. Fallo control caudal de 
salida 
 

Agitación 5. Fallo en el motor

Menos Temperatura 

6. Causa 1 y
A200

7. Caudal de refrigerante 
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Descripción  
Reactores 201, 202 y 

203 

Posibles causas Consecuencias 

1. Fallo control de caudal Reacción incompleta 
Indicador de 

2. Fallo control de caudal Reacción incompleta 
Indicador de 

3. Fallo control de caudal 
de salida 

Augmento de presión 
Indicador de 

4. Fallo control caudal de Augmento de presión y 
de nivel 

Indicador de 
presión y 

5. Fallo en el motor Reacción incompleta 
Indicador de 

6. Causa 1 y 2 del nodo 
A200-EXME 

Baja el rendimiento de 
la reacción 

Indicador de 
temperatura

7. Caudal de refrigerante 
alto 

Baja el rendimiento de 
la reacción 

Indicador de 
temperatura

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 2 

Señal Acción 

Indicador de 
nivel 

1. utilizar 
válvulas 

auxiliares 

Indicador de 
presión 

2. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

Indicador de 
presión 

3. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

Indicador de 
presión y 

nivel 

4. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

Indicador de 
presión 

5. Para reactor 
y utilizar al 
máximo el 
resto de 

reactores 

Indicador de 
temperatura 

 
6. Acción 1 y 2 

nodo A200-
EXME 

Indicador de 
temperatura 

7. Disminuir el 
caudal de 

refrigerante 
manualmente 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A200-RE20X Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

Más  

Temperatura 

8. Causa 3 del nodo A200

9. Caudal de refrigerante 

Presión 

10. Caudal de CO alto

11. Fallo de control de 
caudal de salida de gases
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Descripción  
Reactores 201, 202 y 

203 

Posibles causas Consecuencias 

8. Causa 3 del nodo A200-
EXME 

Baja el rendimiento de 
la reacción 

Indicador de 
temperatura

9. Caudal de refrigerante 
bajo 

Sobrepresión y baja el 
rendimiento de la 

reacción 

Indicador de 
temperatura

10. Caudal de CO alto 
Sobrepresión y baja el 

rendimiento de la 
reacción 

Indicador de 

11. Fallo de control de 
caudal de salida de gases 

Sobrepresión y baja el 
rendimiento de la 

reacción 

Indicador de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 2 de 2 

Señal Acción 

Indicador de 
temperatura 

8. Acción 3 
nodo A200-

EXME 

Indicador de 
temperatura 

9. Augmentar el 
caudal de 

refrigerante 
manualmente 

Indicador de 
presión 

10. Abrir 
válvulas de 

alivio 
11. Válvulas de 
salida de gases 

se abren 

Indicador de 
presión 

12. Abrir 
válvulas de 

alivio 
13. Válvulas 
auxilares de 

salida de gases 
se abren 

manualmente 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A200-DFO Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

No Caudal 

1. La bomba no 
suficiente

2. Válvulas cerradas

Inverso Caudal 3. Fallo de las bombas
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Descripción  
Descarga de formiato 

hacia A-300 

Posibles causas Consecuencias 

1. La bomba no aspira 
suficiente 

El flash no separará 
correctamente 

Indicador de 

2. Válvulas cerradas 
El flash no separará 

correctamente 
Indicador de 

Fallo de las bombas 

El formiato y el metanol 
restante va hacia los 

reactores y causa 
posible contaminación 

Indicador de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
caudal  

1. Accionar la 
segunda bomba 

Indicador de 
caudal  

2. Comprobar 
válvulas y abrir 
manualmente 

si aplica.  

Indicador de 
caudal 

3. Instalar 
válvulas de no 
retorno antes 
de la bomba 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A300-F301 Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

Más  

Presión 
1. Fallo de control de 

Nivel 2. Fallo de control de nivel
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Descripción  Flash 301 

Posibles causas Consecuencias 

1. Fallo de control de 
presión 

No se separan bien los 
compuestos 

Indicador de 

2. Fallo de control de nivel 
No se separan bien los 

compuestos 
Indicador de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
presion 

1. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
salida de gases 

Indicador de 
nivel 

2. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
salida de 
líquidos 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A300-EXFMCA Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

Menos Temperatura 

1. Valvulas de entrada 
cerradas

2. Fallo de control de 
temperatura

Más Temperatura 
3. Caudal del fluido térmico 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Planta de producción de ácido fórmico. 
Capítulo 5. Seguridad e higiene 

______________________________________________________________________________________________

Página 5-121 

Descripción  
Intercambiador de calor 

de formiato para 
columna de absorción 

Posibles causas Consecuencias 

1. Valvulas de entrada 
cerradas 

No se calienta suficiente 
el formiato y llega más 

frio a la columna 

Indicador de 
temperatura

2. Fallo de control de 
temperatura 

No se calienta suficiente 
el formiato y llega más 

frio a la columna 

Indicador de 
temperatura

3. Caudal del fluido térmico 
alto 

El formiato se calienta 
demasiado 

Indicador de 
temperatura

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
temperatura 

1. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

Indicador de 
temperatura 

2. Variar 
manualmente 
el caudal del 

intercamibiador 

Indicador de 
temperatura 

3. Variar 
manualmente 
el caudal del 

intercamibiador 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A300-MECA Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

No Caudal 

1. La bomba no aspira 
suficiente

2. Válvulas cerradas

Inverso Caudal 3. Fallo de las bombas
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Descripción  
Descarga metanol hacia 

CA-301 

Posibles causas Consecuencias 

1. La bomba no aspira 
suficiente 

No habrá suficiente 
solvente 

Indicador de 

2. Válvulas cerradas 
No habrá suficiente 

solvente 
Indicador de 

3. Fallo de las bombas 
No habrá suficiente 

solvente 
Indicador de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
caudal  

1. Accionar la 
segunda bomba 

Indicador de 
caudal  

2. Comprobar 
válvulas y abrir 
manualmente 

si aplica.  

Indicador de 
caudal 

3. Instalar 
válvulas de no 
retorno antes 
de la bomba 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A300-CA301 Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

Menos Temperatura 
1. Causa 1 y 2 del nodo 

A300

Más  

Temperatura 
2. Causa 3 del nodo A300

Presión 
3. Fallo de control de 

caudal de salida de gases

Nivel 4. Fallo de control de nivel
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Descripción  
Columna de absorción 

301 

Posibles causas Consecuencias 

1. Causa 1 y 2 del nodo 
A300-EXFMCA 

No se produce 
absorción completa 

Indicador de 
temperatura

2. Causa 3 del nodo A300-
EXFMCA 

No se produce 
absorción completa 

Indicador de 
temperatura

3. Fallo de control de 
caudal de salida de gases 

Sobrepresión y baja el 
rendimiento de la 

absorción 

Indicador de 

Fallo de control de nivel Inundación de la CA 
indicador de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
temperatura 

 
1 Acción 1 y 2 
nodo A300-

EXFMCA 

Indicador de 
temperatura 

2. Acción 3 
nodo A300-

EXFMCA 

Indicador de 
presión 

3. Abrir válvulas 
de alivio 

4. Válvulas 
auxilares de 

salida de gases 
se abren 

manualmente 

indicador de 
nivel 

5. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
salida de 
líquidos 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A300-C301  Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

No 

Caudal (entrada) 1. Fallo control de caudal

Caudal (salida 
gases) 

2. Fallo en control de 
temperatura

Caudal 
(rectificación) 

3. Fallo control de 
temperatura

4. Fallo en la bomba de 
salida del condensador

Caudal (salida 
líquido) 

5. Fallo control de la válvula 
de salida

Caudal (reboiler)  
6. Inundación de la 

columna

Más 

Presión 

7. Augmento de 
temperatura

8. Fallo servicio de 
refrigeración del 

condensador

Nivel 

9. Fallo control de nivel

10. Fallo servicio de reboiler

Caudal (entrada) 

11. Fallo 

12. Fallo de bomba de 
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Descripción  
Columna de destilación 

301 

Posibles causas Consecuencias 

1. Fallo control de caudal 
No entra producto y no 
se hace una separación 

correcta 

Indicador de 
presión y 

temperatura

2. Fallo en control de 
temperatura 

No sale el producto 
separado y augmenta 

presión 

Indicador de 
presión y 

temperatura

3. Fallo control de 
temperatura 

El condensador se 
inunda 

Indicador de 

4. Fallo en la bomba de 
salida del condensador 

El condensador se 
inunda 

Indicador de 

5. Fallo control de la válvula 
de salida 

La columna se inunda 
indicador de 

6. Inundación de la 
columna 

No hay separación 
indicador de 

7. Augmento de 
temperatura 

Sobrepresión  y no 
separación de 
compuestos 

Indicador de 
presión y 

temperatura

8. Fallo servicio de 
refrigeración del 

condensador 

Sobrepresión  y no 
separación de 
compuestos 

Indicador de 
presión y 

temperatura

9. Fallo control de nivel La columna se inunda 
Indicador de 

10. Fallo servicio de reboiler La columna se inunda 
Indicador de 

11. Fallo control de caudal La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

12. Fallo de bomba de 
entrada 

La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

1. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
entrada 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

2. Abrir válvulas 
manualmente 

Indicador de 
nivel 

3. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
entrada  

Indicador de 
nivel 

4. Utilizar 
bomba auxiliar 

indicador de 
nivel 

5. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
salida 

indicador de 
nivel 

6. Parada 
equipo 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

7. Utilizar 
válvulas 

auxiliares  

Indicador de 
presión y 

temperatura 

8. Abrir válvulas 
manuales del 

caudal de 
refrigeración 

Indicador de 
nivel 

9. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
salida de 
líquido 

Indicador de 
nivel 

10. Regular 
válvulas del 
caudal de 
servicio 

manualmente  

indicador de 
nivel y 

temperatura 

11. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

12. Utilizar 
bomba auxiliar 



______________________________________________________________________________________________

 

Caudal (salida 
gases) 

13. Fallo de
temperatura

Caudal (salida 
líquido) 

14. Fallo control de nivel

 
Menos 

Nivel 

15. Fallo control de nivel

16. Fallo servicio de reboiler

Caudal (entrada) 

17. Fallo control de caudal

18. Fallo de bomba de 

Caudal (salida 
gases) 

19. Fallo de control de 
temperatura

Caudal (salida 
líquido) 

20. Fallo control de nivel
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13. Fallo de control de 
temperatura 

La separación es 
incorrecta 

indicador de 
temperatura

14. Fallo control de nivel 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

15. Fallo control de nivel 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

16. Fallo servicio de reboiler 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

17. Fallo control de caudal Menos producción 
indicador de 

temperatura

18. Fallo de bomba de 
entrada 

Menos producción 
indicador de 

temperatura

19. Fallo de control de 
temperatura 

La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

20. Fallo control de nivel La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

______________________________________________________________________________________________ 

indicador de 
temperatura 

13. Augmentar 
caudal de 

refrigeración en 
condensador 

indicador de 
nivel 

14. Augmentar 
caudal reboiler 

indicador de 
nivel 

15. Comprobar 
válvulvas de 

salida de 
líquido 

indicador de 
nivel 

16. Regular el 
servicio del 

reboiler 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

17. Comprobar 
válvulas de 

entrada 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

18. Utilizar 
bomba auxiliar 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

19. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

20. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A300-C302  Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

No 

Caudal (entrada) 1. Fallo control de caudal

Caudal (salida 
gases) 

2. Fallo en control de 
temperatura

Caudal 
(rectificación) 

3. Fallo control de 
temperatura

4. Fallo en la bomba de 
salida del condensador

Caudal (salida 
líquido) 

5. Fallo control de la válvula 
de salida

Caudal (reboiler)  
6. Inundación de la 

columna

Más 

Presión 

7. Augmento de 
temperatura

8. Fallo servicio de 
refrigeración del 

condensador

Nivel 

9. Fallo control de nivel

10. Fallo servicio de reboiler

Caudal (entrada) 

11. Fallo control de caudal

12. Fallo de bomba de 
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Descripción  
Columna de destilación 

302 

Posibles causas Consecuencias 

1. Fallo control de caudal 
No entra producto y no 
se hace una separación 

correcta 

Indicador de 
presión y 

temperatura

2. Fallo en control de 
temperatura 

No sale el producto 
separado y augmenta 

presión 

Indicador de 
presión y 

temperatura

3. Fallo control de 
temperatura 

El condensador se 
inunda 

Indicador de 

4. Fallo en la bomba de 
salida del condensador 

El condensador se 
inunda 

Indicador de 

5. Fallo control de la válvula 
de salida 

La columna se inunda 
indicador de 

6. Inundación de la 
columna 

No hay separación 
indicador de 

7. Augmento de 
temperatura 

Sobrepresión  y no 
separación de 
compuestos 

Indicador de 
presión y 

temperatura

8. Fallo servicio de 
refrigeración del 

condensador 

Sobrepresión  y no 
separación de 
compuestos 

Indicador de 
presión y 

temperatura

9. Fallo control de nivel La columna se inunda 
Indicador de 

Fallo servicio de reboiler La columna se inunda 
Indicador de 

11. Fallo control de caudal La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

12. Fallo de bomba de 
entrada 

La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

1. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
entrada 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

2. Abrir válvulas 
manualmente 

Indicador de 
nivel 

3. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
entrada  

Indicador de 
nivel 

4. Utilizar 
bomba auxiliar 

indicador de 
nivel 

5. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
salida 

indicador de 
nivel 

6. Parada 
equipo 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

7. Utilizar 
válvulas 

auxiliares  

Indicador de 
presión y 

temperatura 

8. Abrir válvulas 
manuales del 

caudal de 
refrigeración 

Indicador de 
nivel 

9. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
salida de 
líquido 

Indicador de 
nivel 

10. Regular 
válvulas del 
caudal de 
servicio 

manualmente  

indicador de 
nivel y 

temperatura 

11. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

12. Utilizar 
bomba auxiliar 



______________________________________________________________________________________________

 

Caudal (salida 
gases) 

13. Fallo de control de 
temperatura

Caudal (salida 
líquido) 

14. Fallo control de nivel

Menos  

Nivel 

15. Fallo control de nivel

16. Fallo servicio de reboiler

Caudal (entrada) 

17. Fallo control de caudal

18. Fallo de bomba de 

Caudal (salida 
gases) 

19. Fallo de control de 
temperatura

Caudal (salida 
líquido) 

20. Fallo control de nivel
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13. Fallo de control de 
temperatura 

La separación es 
incorrecta 

indicador de 
temperatura

14. Fallo control de nivel 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

15. Fallo control de nivel 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

16. Fallo servicio de reboiler 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

17. Fallo control de caudal Menos producción 
indicador de 

temperatura

18. Fallo de bomba de 
entrada 

Menos producción 
indicador de 

temperatura

19. Fallo de control de 
temperatura 

La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

20. Fallo control de nivel La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

______________________________________________________________________________________________ 

indicador de 
temperatura 

13. Augmentar 
caudal de 

refrigeración en 
condensador 

indicador de 
nivel 

14. Augmentar 
caudal reboiler 

indicador de 
nivel 

15. Comprobar 
válvulvas de 

salida de 
líquido 

indicador de 
nivel 

16. Regular el 
servicio del 

reboiler 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

17. Comprobar 
válvulas de 

entrada 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

18. Utilizar 
bomba auxiliar 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

19. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

20. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A400-RE40X Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

No  

Caudal  (entrada 
líquido) 

1. Fallo control de caudal

Caudal  (entrada 
gas) 

2. Fallo control de caudal

Caudal (salida 
gas) 

3. Fallo control de caudal 
de salida

Caudal (salida 
líquido) 

4. Fallo control caudal 

Agitación 5. Fallo en el motor
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Descripción  Reactores 401, 402, 403 

Posibles causas Consecuencias 

1. Fallo control de caudal Reacción incompleta 
Indicador de 

2. Fallo control de caudal Reacción incompleta 
Indicador de 

3. Fallo control de caudal 
de salida 

Augmento de presión 
Indicador de 

4. Fallo control caudal de 
salida 

Augmento de presión y 
de nivel 

Indicador de 
presión y 

5. Fallo en el motor Reacción incompleta 
Indicador de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 2 

Señal Acción 

Indicador de 
nivel 

1. utilizar 
válvulas 

auxiliares 

Indicador de 
presión 

2. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

Indicador de 
presión 

3. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

Indicador de 
presión y 

nivel 

4. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

Indicador de 
presión 

5. Para reactor 
y utilizar al 
máximo el 
resto de 

reactores 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo 

A400-RE40X 

Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro 

Posibles causas

Menos  
Temperatura 

6. Valvulas de entrada 
cerradas

7. Caudal de refrigerante 

Más  Temperatura 

8.  Caudal del fluido térmico 

9. Caudal de refrigerante 
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Descripción  Reactores 401, 402, 403 

Posibles causas Consecuencias 

6. Valvulas de entrada 
cerradas 

Baja el rendimiento de 
la reacción 

Indicador de 
temperatura

7. Caudal de refrigerante 
alto 

 

Baja el rendimiento de 
la reacción 

Indicador de 
temperatura

8.  Caudal del fluido térmico 
alto 

Baja el rendimiento de 
la reacción 

Indicador de 
temperatura

9. Caudal de refrigerante 
bajo 

Sobrepresión y baja el 
rendimiento de la 

reacción 

Indicador de 
temperatura

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 2 de 2 

Señal Acción 

Indicador de 
temperatura 

 
6. Variar 

manualmente 
el caudal del 

intercamibiador 

Indicador de 
temperatura 

7. Disminuir el 
caudal de 

refrigerante 
manualmente 

Indicador de 
temperatura 

8. Variar 
manualmente 
el caudal del 

intercamibiador 

Indicador de 
temperatura 

9. Augmentar el 
caudal de 

refrigerante 
manualmente 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A500-C501 Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

No 

Caudal (entrada) 1. Fallo control de caudal

Caudal (salida 
gases) 

2. Fallo en control de 
temperatura

Caudal 
(rectificación) 

3. Fallo control de 
temperatura

4. Fallo en la bomba de 
salida del condensador

Caudal (salida 
líquido) 

5. Fallo control de la válvula 
de salida

Caudal (reboiler)  
6. Inundación de la 

columna

Más 

Presión 

7. Augmento de 
temperatura

8. Fallo servicio de 
refrigeración del 

condensador

Nivel 

9. Fallo control de nivel

10. Fallo servicio de reboiler

Caudal (entrada) 

11. Fallo control de caudal

12. Fallo de bomba de 
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Descripción  
Columna de destilación 

501 

Posibles causas Consecuencias 

1. Fallo control de caudal 
No entra producto y no 
se hace una separación 

correcta 

Indicador de 
presión y 

temperatura

2. Fallo en control de 
temperatura 

No sale el producto 
separado y augmenta 

presión 

Indicador de 
presión y 

temperatura

3. Fallo control de 
temperatura 

El condensador se 
inunda 

Indicador de 

4. Fallo en la bomba de 
salida del condensador 

El condensador se 
inunda 

Indicador de 

5. Fallo control de la válvula 
de salida 

La columna se inunda 
indicador de 

6. Inundación de la 
columna 

No hay separación 
indicador de 

7. Augmento de 
temperatura 

Sobrepresión  y no 
separación de 
compuestos 

Indicador de 
presión y 

temperatura

8. Fallo servicio de 
refrigeración del 

condensador 

Sobrepresión  y no 
separación de 
compuestos 

Indicador de 
presión y 

temperatura

9. Fallo control de nivel La columna se inunda 
Indicador de 

servicio de reboiler La columna se inunda 
Indicador de 

11. Fallo control de caudal La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

12. Fallo de bomba de 
entrada 

La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

1. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
entrada 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

2. Abrir válvulas 
manualmente 

Indicador de 
nivel 

3. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
entrada  

Indicador de 
nivel 

4. Utilizar 
bomba auxiliar 

indicador de 
nivel 

5. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
salida 

indicador de 
nivel 

6. Parada 
equipo 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

7. Utilizar 
válvulas 

auxiliares  

Indicador de 
presión y 

temperatura 

8. Abrir válvulas 
manuales del 

caudal de 
refrigeración 

Indicador de 
nivel 

9. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
salida de 
líquido 

Indicador de 
nivel 

10. Regular 
válvulas del 
caudal de 
servicio 

manualmente  

indicador de 
nivel y 

temperatura 

11. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

12. Utilizar 
bomba auxiliar 



______________________________________________________________________________________________

 

Caudal (salida 
gases) 

13. Fallo de control de 
temperatura

Caudal (salida 
líquido) 

14. Fallo control de nivel

Menos  

Nivel 

15. Fallo control de nivel

16. Fallo servicio de reboiler

Caudal (entrada) 

17. Fallo control de caudal

18. Fallo de bomba de 

Caudal (salida 
gases) 

19. Fallo de control de 
temperatura

Caudal (salida 
líquido) 

20. Fallo control de nivel
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13. Fallo de control de 
temperatura 

La separación es 
incorrecta 

indicador de 
temperatura

14. Fallo control de nivel 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

15. Fallo control de nivel 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

16. Fallo servicio de reboiler 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

17. Fallo control de caudal Menos producción 
indicador de 

temperatura

18. Fallo de bomba de 
entrada 

Menos producción 
indicador de 

temperatura

 
 

19. Fallo de control de 
temperatura 

 

La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

20. Fallo control de nivel La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

______________________________________________________________________________________________ 

indicador de 
temperatura 

13. Augmentar 
caudal de 

refrigeración en 
condensador 

indicador de 
nivel 

14. Augmentar 
caudal reboiler 

indicador de 
nivel 

15. Comprobar 
válvulvas de 

salida de 
líquido 

indicador de 
nivel 

16. Regular el 
servicio del 

reboiler 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

17. Comprobar 
válvulas de 

entrada 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

18. Utilizar 
bomba auxiliar 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

19. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

20. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A500-C502 Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

No 

Caudal (entrada) 1. Fallo control de caudal

Caudal (salida 
gases) 

2. Fallo en control de 
temperatura

Caudal 
(rectificación) 

3. Fallo control de 
temperatura

4. Fallo en la bomba de 
salida del condensador

Caudal (salida 
líquido) 

5. Fallo control de la válvula 
de salida

Caudal (reboiler)  
6. Inundación de la 

columna

Más 

Presión 

7. Augmento de 
temperatura

8. Fallo servicio de 
refrigeración del 

condensador

Nivel 

9. Fallo control de nivel

10. Fallo servicio de reboiler

Caudal (entrada) 

11. Fallo control de caudal

12. Fallo de bomba de 
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Descripción  
Columna de destilación 

502 

Posibles causas Consecuencias 

1. Fallo control de caudal 
No entra producto y no 
se hace una separación 

correcta 

Indicador de 
presión y 

temperatura

2. Fallo en control de 
temperatura 

No sale el producto 
separado y augmenta 

presión 

Indicador de 
presión y 

temperatura

3. Fallo control de 
temperatura 

El condensador se 
inunda 

Indicador de 

4. Fallo en la bomba de 
salida del condensador 

El condensador se 
inunda 

Indicador de 

5. Fallo control de la válvula 
de salida 

La columna se inunda 
indicador de 

6. Inundación de la 
columna 

No hay separación 
indicador de 

7. Augmento de 
temperatura 

Sobrepresión  y no 
separación de 
compuestos 

Indicador de 
presión y 

temperatura

8. Fallo servicio de 
refrigeración del 

condensador 

Sobrepresión  y no 
separación de 
compuestos 

Indicador de 
presión y 

temperatura

9. Fallo control de nivel La columna se inunda 
Indicador de 

10. Fallo servicio de reboiler La columna se inunda 
Indicador de 

11. Fallo control de caudal La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

12. Fallo de bomba de 
entrada 

La columna se inunda 
indicador 

temperatura

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

1. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
entrada 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

2. Abrir válvulas 
manualmente 

Indicador de 
nivel 

3. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
entrada  

Indicador de 
nivel 

4. Utilizar 
bomba auxiliar 

indicador de 
nivel 

5. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
salida 

indicador de 
nivel 

6. Parada 
equipo 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

7. Utilizar 
válvulas 

auxiliares  

Indicador de 
presión y 

temperatura 

8. Abrir válvulas 
manuales del 

caudal de 
refrigeración 

Indicador de 
nivel 

9. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
salida de 
líquido 

Indicador de 
nivel 

10. Regular 
válvulas del 
caudal de 
servicio 

manualmente  

indicador de 
nivel y 

temperatura 

11. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

12. Utilizar 
bomba auxiliar 



______________________________________________________________________________________________

 

Caudal (salida 
gases) 

13. Fallo de control de 
temperatura

Caudal (salida 
líquido) 

14. Fallo 

Menos  

Nivel 

15. Fallo control de nivel

16. Fallo servicio de 

Caudal (entrada) 

17. Fallo control de caudal

18. Fallo de bomba de 

Caudal (salida 
gases) 

19. Fallo de control de 
temperatura

Caudal (salida 
líquido) 

20. Fallo control de nivel
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13. Fallo de control de 
temperatura 

La separación es 
incorrecta 

indicador de 
temperatura

14. Fallo control de nivel 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

15. Fallo control de nivel 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

16. Fallo servicio de reboiler 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

17. Fallo control de caudal Menos producción 
indicador de 

temperatura

18. Fallo de bomba de 
entrada 

Menos producción 
indicador de 

temperatura

19. Fallo de control de 
temperatura 

La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

Fallo control de nivel La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

______________________________________________________________________________________________ 

indicador de 
temperatura 

13. Augmentar 
caudal de 

refrigeración en 
condensador 

indicador de 
nivel 

14. Augmentar 
caudal reboiler 

indicador de 
nivel 

15. Comprobar 
válvulvas de 

salida de 
líquido 

indicador de 
nivel 

16. Regular el 
servicio del 

reboiler 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

17. Comprobar 
válvulas de 

entrada 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

18. Utilizar 
bomba auxiliar 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

19. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

20. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A500-C503 Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

No 

Caudal (entrada) 1. Fallo control de caudal

Caudal (salida 
gases) 

2. Fallo en control de 
temperatura

Caudal 
(rectificación) 

3. Fallo control de 
temperatura

4. Fallo en la 
salida del condensador

Caudal (salida 
líquido) 

5. Fallo control de la válvula 
de salida

Caudal (reboiler)  
6. Inundación de la 

columna

Más 

Presión 

7. Augmento de 
temperatura

8. Fallo servicio de 
refrigeración del 

condensador

Nivel 

9. Fallo control de nivel

10. Fallo servicio de reboiler

Caudal (entrada) 

11. Fallo control de caudal

12. Fallo de bomba de 
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Descripción  
Columna de destilación 

503 

Posibles causas Consecuencias 

1. Fallo control de caudal 
No entra producto y no 
se hace una separación 

correcta 

Indicador de 
presión y 

temperatura

2. Fallo en control de 
temperatura 

No sale el producto 
separado y augmenta 

presión 

Indicador de 
presión y 

temperatura

3. Fallo control de 
temperatura 

El condensador se 
inunda 

Indicador de 

4. Fallo en la bomba de 
salida del condensador 

El condensador se 
inunda 

Indicador de 

5. Fallo control de la válvula 
de salida 

La columna se inunda 
indicador de 

6. Inundación de la 
columna 

No hay separación 
indicador de 

7. Augmento de 
temperatura 

Sobrepresión  y no 
separación de 
compuestos 

Indicador de 
presión y 

temperatura

8. Fallo servicio de 
refrigeración del 

condensador 

Sobrepresión  y no 
separación de 
compuestos 

Indicador de 
presión y 

temperatura

9. Fallo control de nivel La columna se inunda 
Indicador de 

10. Fallo servicio de reboiler La columna se inunda 
Indicador de 

11. Fallo control de caudal La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

12. Fallo de bomba de 
entrada 

La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

1. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
entrada 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

2. Abrir válvulas 
manualmente 

Indicador de 
nivel 

3. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
entrada  

Indicador de 
nivel 

4. Utilizar 
bomba auxiliar 

indicador de 
nivel 

5. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
salida 

indicador de 
nivel 

6. Parada 
equipo 

Indicador de 
presión y 

temperatura 

7. Utilizar 
válvulas 

auxiliares  

Indicador de 
presión y 

temperatura 

8. Abrir válvulas 
manuales del 

caudal de 
refrigeración 

Indicador de 
nivel 

9. Utilizar 
válvulas 

auxiliares de 
salida de 
líquido 

Indicador de 
nivel 

10. Regular 
válvulas del 
caudal de 
servicio 

manualmente  

indicador de 
nivel y 

temperatura 

11. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

12. Utilizar 
bomba auxiliar 



______________________________________________________________________________________________

 

Caudal (salida 
gases) 

13. Fallo de control de 
temperatura

Caudal (salida 
líquido) 

14. Fallo control de nivel

Menos  

Nivel 

15. Fallo

16. Fallo servicio de reboiler

Caudal (entrada) 

17. Fallo 

18. Fallo de bomba de 

Caudal (salida 
gases) 

19. Fallo de 
temperatura

Caudal (salida 
líquido) 

20. Fallo control de nivel
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13. Fallo de control de 
temperatura 

La separación es 
incorrecta 

indicador de 
temperatura

14. Fallo control de nivel 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

15. Fallo control de nivel 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

16. Fallo servicio de reboiler 
La separación es 

incorrecta 
indicador de 

 control de caudal Menos producción 
indicador de 

temperatura

18. Fallo de bomba de 
entrada 

Menos producción 
indicador de 

temperatura

19. Fallo de control de 
temperatura 

La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

20. Fallo control de nivel La columna se inunda 
indicador de 

temperatura

______________________________________________________________________________________________ 

indicador de 
temperatura 

13. Augmentar 
caudal de 

refrigeración en 
condensador 

indicador de 
nivel 

14. Augmentar 
caudal reboiler 

indicador de 
nivel 

15. Comprobar 
válvulvas de 

salida de 
líquido 

indicador de 
nivel 

16. Regular el 
servicio del 

reboiler 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

17. Comprobar 
válvulas de 

entrada 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

18. Utilizar 
bomba auxiliar 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

19. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 

indicador de 
nivel y 

temperatura 

20. Utilizar 
válvulas 

auxiliares 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A600-T60X Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

Más Nivel 1. Fallo de control de nivel

Menos Nivel 
2. Las válvulas de entrada 

está

Más  Presión 
3. Fallo de control de 
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Descripción  

Tanque de 
almacenamiento de 

ácido fórmico 601, 602 
y 603 

Posibles causas Consecuencias 

1. Fallo de control de nivel 
El tanque se llena 

demasiado y puede 
inundarse 

Alarma de 

álvulas de entrada 
están cerradas 

El tanque queda vacío 
Alarma de 

3. Fallo de control de 
presión 

Hay sobrepresión y no 
entrará producto 

Alarma de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Alarma de 
nivel 

superior 

1. Cerrar 
válvulas de 

entrada 
manualmente y 

abrir las del 
siguiente 
tanque 

Alarma de 
nivel 

2. Abrir válvulas 
manualmente o 
comprobar que 

se esté 
llenando otro 

tanque 

Alarma de 
nivel  

3. Se abre 
válvula de alivio 



______________________________________________________________________________________________

 

 

Nodo A600-UL Descripción 

Palabra 
guia 

Parámetro Posibles causas

No Caudal 

1. Bomba no funciona

2. Válvulas cerradas

Inverso Caudal 3. Fallo de las bombas
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Descripción  
Carga de Ácido fórmico 
desde los tanques hasta 

el camión 

Posibles causas Consecuencias 

1. Bomba no funciona 

El producto no descarga 
del tanque hacia el 

camión y aumenta la 
presión en la tubería 

Indicador de 

2. Válvulas cerradas 

El producto no descarga 
del tanque hacia el 

camión y aumenta la 
presión en la tubería 

Indicador de 

3. Fallo de las bombas 
El producto va hacia el 
tanque y causa posible 

contaminación 

Indicador de 

______________________________________________________________________________________________ 

Hoja 1 de 1 

Señal Acción 

Indicador de 
presión 

1. Accionar la 
segunda bomba 

Indicador de 
presión 

2. Comprobar 
válvulas y abrir 
manualmente 

si aplica.  

Indicador de 
caudal 

3. Instalar 
válvulas de no 
retorno en el 

camión 
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