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АДМИНИСТРАТИВНЫЙ НАДЗОР ЗА БЕЗОПАСНОСТЬЮ
ХИМИЧЕСКИХ ПРОИЗВОДСТВ
19.1. ЗАКОНОДАТЕЛЬСТВО В ОБЛАСТИ БЕЗОПАСНОСТИ
По мнению определенной части общественности и средств массовой информации, единственным эффективным способом достижения соответствующего уровня безопасности на химических предприятиях является принятие законодательных актов, иначе сами предприятия ничего делать не будут. Однако такая точка зрения не отражает реального положения дел в области законодательного и административного надзора за безопасностью.* Вряд ли полная бездеятельность самого предприятия в отношении безопасности будет экономически оправданной, ведь если происходит авария, то предприятие несет убытки. С другой стороны, очевидно, возможны и такие ситуации, когда руководство компании не придает должного значения возможности развития аварии либо из-за некомпетентности, либо из-за невозможности выделения средств на эти мероприятия, либо надеясь, как говорится, на "авось". Бывают случаи, когда предприятие не занимается собственными исследованиями по повышению безопасности на предприятиях, а просто поступает так же, как аналогичное предприятие, которое выделило на эти цели средства и силы. Отметим, что все-таки даже в случае самой ответственной администрации необходим законодательный надзор за безопасностью, хотя бы для единообразия стандартов, которое служит определенной защитой от компаний, желающих "сэкономить" на мерах по промышленной безопасности.

Конечно же, точка зрения, что государственные органы самостоятельно прекрасно справятся с обеспечением необходимого уровня безопасности в промышленности, представляется весьма спорной. Как указывалось в гл. 17, английский парламент деятельного участия в принятии законодательства в области безопасности не принимал по ряду причин, в частности потому, что мало кто из его членов хоть немного разбирался в этом вопросе.

Отметим, что на момент аварии 1 июня 1974 г. в Фликсборо (Великобритания) официальный английский орган по надзору за безопасностью Factory Inspectorate был озабочен состоянием безопасности в промышленности, однако он имел слишком мало опыта и средств для решения этой проблемы. И такое положение было характерно для всей Европы. Лишь в последнее десятилетие в европейских странах за счет кооперации между государством, промышленностью и научными  учреждениями создано эффективное законодательство по промышленной  безопасности, 
Ситуация, когда надзором за химической безопасностью заняты лишь g государственные органы, противоречит существующей в британской промышленности традиции внутреннего регламентирования безопасности. Такая ситуация практически нереальна хотя бы потому, что у государственных
______________________________________________________________________________________

*Под законодательным надзором понимается контроль со стороны официальных государственных органов, под административным - контроль состояния безопасности специальными службами предприятия, руководством компании, т. е. "свой", внутренний надзор. - Прим. перев.

органов не будет возможности написать руководство по безопасности для каждого конкретного предприятия. Важно иметь в виду то, что перспективное законодательство по безопасности в основном относится к проектируемым предприятиям.

Другой важный вопрос - это, в каком объеме компании выполняют требования законодательства. Вряд ли найдется какой-либо пункт из сборника официальных нормативных документов по безопасности, который в той или иной мере не выполнялся бы на предприятиях Великобритании. В качестве примера укажем, что практика выработки планов на случай чрезвычайных ситуаций, в которых задействованы такие городские службы, как пожарная охрана, скорая помощь, полиция, для двух вариантов - авария на площадке предприятия и выход ее за пределы предприятия, является в настоящее время общепринятой.*
Еще в 1975 г., задолго до принятия законодательных актов о наличии планов на случай чрезвычайных обстоятельств киноотдел компании ICI Ltd (в настоящее время это независимая кинокомпания Millbanks Films) выпустил кинофильм, который назывался "Авария, ставшая безопасной", где были показаны примеры взаимодействия между руководством промышленности и службами по ликвидации последствий чрезвычайных ситуаций [Millbank,1975]. Современная дополненная версия этого фильма вышла в 1985 г. под названием "Авария под контролем" [Millbank,1985].

19.2. НАДЗОР ЗА БЕЗОПАСНОСТЬЮ НА ХИМИЧЕСКИХ 
ПРЕДПРИЯТИЯХ. СТРАТЕГИЯ ДЕЙСТВИЙ

19.2.1. ОСНОВА СТРАТЕГИЧЕСКОГО ПОДХОДА
В работе [Marshall,1975] сделано разграничение между стратегией и тактикой обеспечения безопасности на химических предприятиях. Отмечено, что многие производители химических веществ в прошлом считали возможным скомпенсировать стратегические ошибки в проекте предприятия методами тактического контроля за безопасностью, который основывается на усилении производственной дисциплины среди персонала и широком применении средств индивидуальной защиты человека - защитных очков, перчаток, противогазов. В результате такого подхода контроль за безопасностью был отдан в руки персонала, который не имел достаточных знаний физико-химических основ технологического процесса и не обладал необходимыми правами для принятия решений при рассмотрении вопросов безопасности на совете директоров предприятия.

Стратегический подход в плане обеспечения безопасности даст положительные результаты лишь в случае, когда его начнут реализовывать на самой ранней стадии разработки проекта будущего предприятия. Особенно важно избежать такой ситуации, когда все установки предприятия построены, и лишь затем на них начинают "навешивать" средства обеспечения безопасности.
Авария 1 июня 1974 г. в Фликсборо (Великобритания), описанная в гл. 13, представляет собой пример такой ситуации. При разработке проекта этого предприятия были допущены серьезные ошибки, повлекшие за собой снижение уровня безопасности. Эти ошибки были усугублены тем, что во время технологического процесса в единой связанной системе реакторов содержалось до 100 т горючего сжиженного газа, и большим диаметром обводной линии, из-за которого менее чем за одну минуту аварии было выброшено несколько десятков тонн паров. Ответственным по вопросам безопасности был младший администратор, у которого не хватало ни опыта, ни полномочий.* Когда администрация предприятия приняла решение о создании бай-паса, разрыв которого и привел впоследствии к катастрофе, ответственный за безопасность даже не был поставлен об этом в известность.

19.2.2 ОГРАНИЧЕНИЕ ДОПУСТИМЫХ ОБЪЕМОВ ХРАНЕНИЯ И УРОВНЯ ОПАСНОСТИ
Разработка положений стратегического похода к обеспечению безопасности принадлежит известному специалисту в области промышленной безопасности проф. Клецу. В работе [Kletz,1984], объединившей многие его отдельные публикации, красной нитью проходит мысль о необходимости проектирования предприятий с внутренне присущей безопасностью, что достигается путем замены веществ, используемых в технологическом процессе, на менее опасные или, если это невозможно, уменьшением их количеств.** Некоторое время существовала

Было бы неправильным так ограничительно трактовать "технологии с внутренне присущей безопасностью", как это делает автор, и сводить идею абсолютно безопасных технологий и практики преднамеренного уменьшения количеств определенных веществ при их переработке. Такой способ может с успехом применяться при использовании дорогостоящих веществ в тех случаях, когда сумма затрат на производство определяется в большей степени именно стоимостью данного вещества. В качестве примеров отметим производство определенных видов лекарств, заключительные стадии получения драгоценных металлов.

Очевидно, что метод ограничения перерабатываемых объемов хранения применяется в производстве ядерного топлива, где следует избегать достижения критической массы. То же относится к производству взрывчатых веществ, при котором в прошлом, как правило, проводился периодический процесс нитрования с единовременной загрузкой достаточно большого количества вещества. В настоящее время периодическое нитрование заменено на непрерывное, причем в значительно меньших объемах. На рис. 19.1 дана схема реактора для проведения периодического процесса нитрования, взятая из работы [Read, 1942]; согласно [Kletz,1984], вплоть до 1950 г. в такие реакторы загружали 1 т исходных веществ.
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Рис. 19.1. Схема реактора, в котором возможно возникновение взрыва.

Температурный режим контролировал оператор, сидевший на специальном стуле с одной ножкой. Заснуть, сидя на таком стуле, было невозможно. В работе [Biasutti,1981] приведена фотография последствий взрыва на современном  производстве взрывчатых веществ, где количество вещества, как утверждается, равнялось 1 кг. Клец [Kletz,1984] приводит пример непрерывного производства нитроглицерина, где время нахождения реагента в реакторе снижено до 2 мин по сравнению с 2 ч при периодическом процессе. Это достигается за счет того, что смешение глицерина и кислоты происходит в инжекторе. В цитируемой работе приводятся и другие многочисленные примеры новых вариантов технологий, в которых периодический процесс заменяется непрерывным с уменьшением Объемов перерабатываемых веществ и интенсификацией процессов смешения.*

19.3. ОСНОВНЫЕ СТАДИИ РАЗРАБОТКИ БЕЗОПАСНОГО ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА
19.3.1. ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ РАЗРАБОТКИ
Для целей данного раздела мы приводим 9 стадий разработки, из них некоторые подробно обсуждаются ниже:

1) Определение наиболее пригодной формы выпуска продукта.

2) Выбор технологического процесса для его производства.

3) Создание технологического регламента.

4) Разработка технического задания на технологическую аппаратуру и системы управления и их проектирование.

5) Выбор места расположения предприятия.

6) Определение расположения объектов на выбранной площадке и привязка к местности.

7) Разработка схемы расположения оборудования.

8) Поставка, монтаж и сборка установок и оборудования.

9) Принятие в эксплуатацию и эксплуатация завода.

Все стадии приведены, естественно, в хронологическом порядке. Однако, очевидно, иногда некоторые этапы по времени могут по ряду причин отставать, но это отставание необязательно будет приводить к снижению уровня безопасности.

19.3.2. ЗАДАЧИ И РОЛЬ ПОДРЯДНЫХ ОРГАНИЗАЦИЙ
Химические предприятия создаются в основном подрядными организациями. Даже крупные мощные компании не рискуют строить завод (имеется в виду не только собственно строительство, но и весь цикл - от проектирования до ввода в промышленную эксплуатацию. - Прим. перев.). Обычно подрядчики решают задачи выбора технологического процесса, создание технологического регламента, технологического задания на оборудование, осуществляют его поставку, монтаж и ввод в эксплуатацию. Чаще сама подрядная организация не выпускает необходимого оборудования, тогда этим занимаются субподрядные организации. Существует два типа контрактов, заключаемых фирмой по производству химической продукции с генеральным подрядчиком.

Первый заключается в том случае, когда подрядчик сдает завод "под ключ". Примерная форма такого контракта приводится в [IChemE,1981]. Обычно такие контракты заключаются на строительство предприятий,
_____________________________________________________________

*Показательно, что практически сразу после аварии 3 декабря 1984 г. в Бхопале (Индия) фирма Union Carbide предложила новый вариант технологии для производства пестицида севина, где объем хранения промежуточного продукта - метилизоцианата (см. разд. 15.9) не превосходил 1 т. На предприятии фирмы UCI в Бхопале для хранения метилизоцианата использовались три резервуара по 60 т каждый. - Прим. ред.

выпускающих традиционно широко используемые в промышленности вещества - серную и азотную кислоты, различные щелочи, хлор и некоторые органические соединения. Все вопросы, связанные с обеспечением безопасности технологического процесса, за исключением выбора места для площадки предприятия, лежат на генеральном подрядчике, вплоть до обеспечения соответствующими руководствами по безопасности для данного предприятия. Обычно подрядчик имеет большой опыт в такой деятельности, накопленный в течение многих лет.

Второй тип контракта относится к случаю, когда клиент создает технологию, а подрядчик должен воплотить ее в "железе". Примерную форму такого контракта можно найти в [IChemE, 1976a]. В таком случае лишь малая доля ответственности по обеспечению безопасности производства лежит на подрядчике, в основном обеспечение безопасности- это обязанность клиента. Подрядчик обычно мало знает о технологическом процессе, чаще всего ему специально не дают возможности полностью ознакомиться с технологией, чтобы не происходила утечка информации к конкурентам. Конечно, подрядчик может внести свою лепту в обеспечение безопасности, например, в плане уменьшения производственного травматизма, но обеспечением безопасности технологического процесса занимается клиент.

В заключение отметим два отрицательных момента в плане безопасности при такой постановке дела. Первый - это незнание подрядчиком технологии и, следовательно, невозможность обеспечения надлежащего уровня безопасности технологического процесса (так было в Фликсборо). Второй - при разделении ответственности между двумя организациями могут быть такие области безопасности, которыми ни одна из сторон не будет заниматься, считая, что это дело партнера.

19.3.3. ВЫБОР ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА
Обычно существует несколько способов получения конкретного вещества. Некоторые из возможных путей сразу же можно признать неподходящими по соображениям, например, экономики. Другие требуют детального рассмотрения, на основе результатов которого и выбирают наиболее оптимальный вариант технологического процесса. Именно на этих ранних стадиях с учетом опасностей, которые несут с собой исходные материалы, промежуточные продукты и отходы, должны закладываться стратегические основы безопасности технологического процесса.

В случае если степень опасности, которую несет с собой то или иное вещество, участвующее в технологическом процессе, неприемлема, следует заменить это вещество на менее опасное. Например, в работе [Kletz,1984] рассматривается проблема выпуска толуолдиизоцианата без использования высокотоксичного фосгена. Однако в дальнейшем делается заключение, что такой вариант технологического процесса не самый удачный. Другой альтернативой служит уменьшение объема опасного вещества, и в цитируемой работе отмечается, что такой процесс был разработан: уменьшение объема осуществляется путем введения фосгена в технологический процесс непосредственно после его синтеза.

Альтернативой способу уменьшения объемов служит работа с опасными веществами при пониженной температуре. Пример такого способа - организация хранения сжиженных газов при пониженной температуре на предприятии компании Moss Morran в Шотландии. В такой ситуации в случае утечки не произойдет мгновенного испарения части жидкости и скорость испарения будет определяться скоростью подвода тепла из окружающей среды.

Важно отметить, что стадия выбора технологического режима тесно увязана со стадиями создания технологического регламента и с разработкой технического задания на оборудование. Очевидно, что эти стадии взаимозависимы, и возможны ситуации, когда при разработке одной из стадий придется вносить изменения в предыдущую.

19.3.4. РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ СХЕМЫ ПРОЦЕССА
В технологической схеме опасного производства для каждой стадии процесса должны быть указаны степень опасности, вызываемой огнеопасными, взрывчатыми, токсичными и другими опасными веществами (см. гл. 16), и их допустимые количества. Кроме того, в технологической схеме должны быть указаны технические устройства, обеспечивающие технологическую безопасность, как, например, наличие обвалования у резервуаров.

Основным стратегическим фактором для безопасности на данной стадии будет решение вопроса, каким должен быть процесс: периодическим или непрерывным. В определенных случаях существует некий предел с точки зрения объемов производства, после которого целесообразно использовать периодический процесс вместо непрерывного. Так как в периодическом процессе используются большие объемы перерабатываемых веществ, то в случае опасного производства этот предел достигается при более низком уровне объема производства, чем если бы он устанавливался исходя из соображений экономики. Анализ действий в аварийной обстановке и ее предотвращение обсуждаются в гл. 17. На данном этапе следует использовать результаты этого анализа.

19.3.5. СОСТАВЛЕНИЕ ТЕХНИЧЕСКОГО ЗАДАНИЯ 
НА ОБОРУДОВАНИЕ
В работе [Kletz.1984] обсуждается вопрос о выборе подходящего оборудования с точки зрения возможного сокращения объемов и числа перерабатываемых веществ. Примером в данном случае может служить конструкция ректификационной колонны. Автор высказывается за применение колонн с меньшим объемом испарителя с целью уменьшения остатка жидкости в нем. В работе сделан вывод о том, что один завод в целом менее опасен, чем два завода половинной мощности.

Далее, по нашему мнению, следует отметить, что опасное производство должно быть снабжено большим числом систем и устройств, обеспечивающих безопасность, нежели обычное неопасное производство.

19.3.6. ВЫБОР МЕСТА ДЛЯ СТРОИТЕЛЬСТВА ПРЕДПРИЯТИЯ
Согласно английскому законодательству, администрация компании не обладает полной свободой при выборе места расположения будущего предприятия с опасным производством. Официальные власти, которые должны дать соответствующее разрешение, при решении этого вопроса консультируются с организацией Health & Safety Executive. Администрация компании должна заверить власти, что ею будет сделано все необходимое в плане уменьшения объемов, номенклатуры перерабатываемых веществ, количества оборудования и т.д.

19.3.7. РАЗРАБОТКА СХЕМЫ РАСПОЛОЖЕНИЯ ОБОРУДОВАНИЯ НА ПЛОЩАДКЕ
Очевидно, что эта стадия взаимосвязана с выбором площадки, который определяется рельефом местности. Этот вопрос рассматривается в книге [Rudd,1968] и более детально - в работе [Mecklenburgh.1973]. Здесь обсуждаются вопросы безопасных расстояний, возможность доступа к объектам в случае аварии. Во втором издании этой работы, опубликованном в 1982 г. [Mecklenburgh,1982], появился обширный раздел, посвященный применению оценки риска при выборе схемы расположения оборудования. Это было вызвано тем, что к этому моменту интерес к промышленной безопасности в мире значительно возрос. Отмечается, что ранее этот вопрос решался малоквалифицированными специалистами на основе правил и нормативов, а действительная оценка правильности выбора площадки исходя из нужд данного производства не проводилась. Автор цитируемой работы предлагает при разработке схемы расположения завода в обязательном порядке предусматривать меры для уменьшения последствий от взрывов облаков паровоздушной смеси на основе имеющихся научных разработок и руководствоваться результатами этих исследований при определении безопасных расстояний между объектами.

Основным вопросом на этой стадии является определение наиболее опасных мест на площадке. Если плотность населения вокруг площадки неоднородна, то наиболее опасные участки должны располагаться, очевидно, там, где они будут наиболее удалены от скоплений людей.

Необходимо учитывать также преобладающее направление ветра.

Расположение операторных зданий, пожарных подразделений, медицинских пунктов и штаба аварийных действий на площадке рассматривается в гл. 20.

Учитывая, что на строительство внутризаводских трубопроводов затрачивается до одной трети капитальных вложений, естественно желание владельцев предприятия сократить по возможности их длину. Это достигается с помощью методов автоматизированного проектирования, и в результате можно получить весьма компактную схему. Далее увеличить плотность застройки можно за счет вспомогательных сооружений, предназначенных для ремонта колонн и другого оборудования, которое редко используется. Например, нет особой необходимости предусматривать подкрановые пути для башенных кранов. Отметим, что последние сами по себе представляют опасность для соседних установок в случае падения и схода с рельсов.

К нежелательным последствиям высокой компактности следует отнести увеличение вероятности распространения пожара от одного сооружения к другому. В случае возможной утечки огнеопасных газов или паров высокая плотность застройки также приведет к более быстрому возникновению взрыва облака паровоздушной смеси (см. гл. 12).

Еще один важный аспект при разработке планировки предприятия связан с пожаротушением, наличием источников воды, запасов пены, спринклерных установок и т. п. Основной целью пожаротушения служит предотвращение распространения пожара, но подробнее этот вопрос мы рассматривать не будем: это дело специалистов.

19.4. СТРАТЕГИЯ УМЕНЬШЕНИЯ ОПАСНОСТИ
19.4.1. ПРЕДОТВРАЩЕНИЕ АВАРИЙ И УМЕНЬШЕНИЕ
 ОПАСНОСТИ
Очевидно, что основной стратегией в области безопасности химических производств является предотвращение реализации опасностей, которые заключают в себе химические производства. До сих пор в данной работе мы обсуждали различные аспекты именно этой проблемы.

Существовало мнение, что предотвращение аварий на химических производствах - основная задача и именно на этом направлении должны быть сосредоточены все силы и средства. Это крайняя точка зрения, к тому же не учитывающая некоторых обстоятельств реальной жизни. Первое из них - это то, что уменьшение опасности есть форма предотвращения аварии. Например, если в случае потери резервуаром герметичности удастся предотвратить образование разлития большой площади, то, следовательно, и последствия такой ситуации менее опасны. Второе важное обстоятельство: если опасность нельзя уменьшить до нуля, то, значит, и риск нельзя свести к нулю.

Чтобы различать эти два подхода, необходимо понимать следующее. Предотвращение - это комплекс мер, предпринимаемых с целью недопущения потери герметичности или возникновения взрыва. Уменьшение опасности - это комплекс мер по минимизации последствий, обусловленных потерей герметичности или взрывом.

19.4.2. СТРАТЕГИЯ УМЕНЬШЕНИЯ ОПАСНОСТИ
19.4.2.1. ВВЕДЕНИЕ

Существует ряд направлений промышленной безопасности, где следует применять стратегию уменьшения опасности. Их можно условно разделить на две основные области. Первая - это когда применяются технические меры уменьшения опасности, включающие добавочные оболочки для сохранения герметичности, специальные устройства для рассеивания облаков опасных газов или паров, наличие газовых детекторов, усиление конструкций зданий и сооружений, на которые в случае аварии может воздействовать ударная волна. Последнее рассматривается в гл. 20. Вторая область - это частично техническая и частично организационная, включающая подготовку планов ликвидации аварии на территории завода и плана действий в чрезвычайных ситуациях за пределами территории завода.

19.4.2.2. ДОБАВОЧНЫЕ ОБОЛОЧКИ

Один из способов установки добавочных оболочек - создание обвалования вокруг резервуаров с жидкостью. Обвалование может быть необходимо даже в случае, если резервуар содержит неопасное вещество, например воду. В результате повреждения такого резервуара возможна ситуация, когда люди, находящиеся рядом, могут просто утонуть.

Конструкция обвалования не так проста, как это кажется на первый взгляд. При решении вопроса о конструкции обвалования необходимо учитывать следующие моменты: а) должно ли обвалование по своим размерам удерживать в случае утечки все содержимое резервуара или только его часть; б) утечка может произойти в любом месте резервуара, и возможны такие ситуации, когда траектория движения струи будет проходить выше стенок обвалования; в) при мгновенном полном разрушении резервуара может образоваться волна, которая будет выше стенки несмотря на то, что теоретически обвалование может содержать все содержимое резервуара; г) возможность сброса дождевой воды должна быть учтена таким образом, чтобы вместе с водой не произошло утечки разлившегося продукта.

19.4.2.3. УСТРОЙСТВО ДЛЯ РАССЕИВАНИЯ ОБЛАКОВ
ГАЗОВ ИЛИ ПАРОВ

Для предотвращения распространения в горизонтальном направлении облаков опасных паров используются устройства, создающие паровые, водяные или воздушные завесы. Паровые завесы рассматриваются в работе [Seifert,1984]. Трубы с паром располагаются по верху стенок обвалования, сопла направлены вертикально вверх. В цитируемой работе утверждается, что такие системы при наличии соответствующего заземления для защиты от статического электричества весьма эффективны при рассеивании облаков опасных газов. В работе [Rulkens,1984] утверждается, что хотя теоретически воздушные завесы весьма эффективны, но на самом деле в случае крупных утечек это не так. В работе [Deaves,1984] обсуждаются результаты экспериментальных исследований водяных завес и делается вывод о том, что завесы с вертикальным и горизонтальным направлением струй в сторону облака более эффективны по сравнению с горизонтальным направлением струи, противоположным облаку.

19.4.2.4. ПЛАН ЛИКВИДАЦИИ АВАРИИ НА ПРЕДПРИЯТИИ

Все рабочие места должны быть обеспечены хотя бы самыми простыми средствами на случай чрезвычайной ситуации, например табличками с номером телефона медпункта. Объем и детальность плана ликвидации аварии определяются размерами установки и степенью опасности, которую она несет. Как отмечалось выше, на практике сами предприятия внедряли у себя определенные правила действия, опережая тем самым появление государственных законов. Например, английская неправительственная Ассоциация химической промышленности в 1976 г. выпустила сборник рекомендаций по разработке плана ликвидации аварии [С1А,1976]. В странах ЕЭС наличие на предприятиях таких планов обязательно.

Все установки можно подразделить на три типа: 1) с огнеопасными веществами; 2) токсичными веществами; 3) с огнеопасными и токсичными веществами. Для всех трех типов требуется наличие центра управления, из которого будет осуществляться ликвидация аварии. Расположение таких центров на площадке предприятия обсуждается в гл. 20.

Этот центр может представлять собой комплекс зданий, включающий место дислокации пожарного подразделения (для первого и второго типа), медпункт и узел связи. Обычно эти центры на разных предприятиях достаточно схожи между собой. В медпункте должен быть специальный запас медикаментов с учетом возможных видов поражений людей при аварии на данном предприятии. Например, на одной установке переработки хлора, на которой побывал автор настоящей книги, одновременно можно было дать кислород сразу двадцати пострадавшим. Очевидно, что следует иметь достаточный запас необходимых медикаментов.

Когда на предприятии сконцентрированы большие количества легковоспламеняющихся веществ, которые являются основной опасностью данного производства, руководство компании обычно создает у себя пожарное подразделение. В задачи этого подразделения в случае возникновения пожара входит борьба с огнем до прибытия основных сил городской пожарной охраны. Обычно эти подразделения успевают взять распространение пожара под контроль еще до прибытия городской пожарной охраны. Количество пожарных в заводских пожарных подразделениях различно в зависимости от размеров завода и финансовых возможностей. В обязанности заводской пожарной охраны входит надзор за пожарной безопасностью на предприятии, обучение персонала действиям в случае пожара, техническое обслуживание пожарной техники. В состав пожарного подразделения включаются не только профессиональные пожарные, но и часть технологического персонала завода, которые в основном начинают действовать во время пожара.

Организация действий в случае аварии может быть различной в зависимости от типа предприятия. Общим же является понимание того, что мероприятия на случай аварии должны быть спланированы заранее.*

______________________________________________________________________________________

*Как показывает западный опыт, необходима и эффективная техническая поддержка действий в чрезвычайных ситуациях, обусловленных авариями на современных промышленных предприятиях. Особенно привлекательны возможности, обеспечиваемые компьютерными системами прогнозирования развития аварии, которые в реальном времени или с некоторым упреждением позволяют предсказывать направление и форму развития зоны поражения - эволюцию облаков токсичных веществ, динамику пожара и т. п. - Прим. ред.

19.4.2.5. МЕРОПРИЯТИЯ НА СЛУЧАЙ АВАРИИ ВНЕ ТЕРРИТОРИИ ПРЕДПРИЯТИЯ

Мероприятия на случай аварии на территории завода и вне ее сильно различаются. Дело в том, что мероприятия на площадке завода находятся полностью в ведении администрации этого завода, в то время как за ее пределами - уже в ведении городских властей. При планировании мероприятий вне территории завода должно быть тесное взаимодействие между администрацией завода и городскими службами. В работе [Diggle.1976] описано создание такого плана, где задействовано около 50 заводских и городских служб.

В работе [Marshall, 1979а] дан обзор действий городских служб во время аварии в Фликсборо. Отмечается, что наибольшей властью в таких ситуациях в Великобритании обладает полиция, только она имеет право перекрывать дороги или организовывать эвакуацию населения в случае опасности. За организацию питания и обеспечение жильем отвечают городские власти. В каждом районе есть руководитель действий в чрезвычайной ситуации, в задачи которого входит организация мероприятий гражданской обороны. Очевидно, что эти мероприятия также планируются и для аварий в мирное время. Действия полиции во время аварии в Фликсборо подробно описаны в отчете полицейского управления [Humberside Police.1974], где также содержится ряд подробностей, не предназначенных для широкой общественности: извлечение трупов погибших из-под развалин, опознание личности погибших, проведение судебно-медицинского вскрытия. Планы такого типа существуют уже в течение более чем десяти лет для районов, где расположены крупные химические и нефтеперерабатывающие комплексы. В настоящее время наличие таких планов обязательно для предприятий, подконтрольных организации CIMAH. Согласно этим планам, периодически проводятся учения с привлечением всех задействованных пожарных подразделений и служб в течение иногда целого дня, в ходе которых отрабатываются все аспекты выполнения плана действий в реальных условиях. Автор настоящей книги обсуждал необходимость проведения таких учений с начальниками пожарных служб, которые высказались за их проведение несмотря на большие затраты, связанные с ними. Только с помощью таких полевых учений можно определить степень готовности пожарных на случай аварии.

Согласно недавно принятым правилам CIMAH, администрация обязана проинформировать окрестных жителей об опасностях, имеющихся на площадке предприятия, и действиях населения в случае аварии на предприятии. По свидетельству многих руководителей компаний существовало опасение, что при получении таких официальных уведомлений поднимется буря протестов со стороны общественности. Однако эти опасения были напрасны: уведомление об опасностях и действиях на случай аварии имело очень малый общественный резонанс.

* К сожалению, в нашей стране планы ликвидации аварий на промышленных предприятиях носят предельно формальный характер и не нацелены на организацию рациональных действий сил, принадлежащих разным ведомствам, в чрезвычайных ситуациях, в особенности обусловленных крупными авариями. Это объясняется, на наш взгляд, двумя обстоятельствами. Во-первых, методология ликвидации чрезвычайных ситуаций в химической и нефтеперерабатывающей промышленности в нашей стране по сей день основывается на концепции максимальной проектной аварии (или наиболее вероятной крупной аварии - см. приложение I). Например, для нефтеперерабатывающего завода в качестве таковой считается одновременное загорание любого резервуара в товарно-сырьевом парке и пожар на одной из установок. Всякое же усложнение ситуации, например взрыв облака углеводородных газов и/или формирование токсических нагрузок в ходе неконтролируемых химических реакций (в особенности острых нагрузок, как при образовании сероводорода), неизбежно требует принятия и реализации заранее неотработанных, нестандартных решений в условиях дефицита времени. Как показал опыт чрезвычайных ситуаций, обусловленных произошедшими в последнее время в промышленности авариями и катастрофами, качество таких действий было невысоким. Во-вторых, ни надзорными органами, ни промышленностью перед наукой даже не ставилась задача описания всех возможных (в том числе и самых катастрофических) чрезвычайных ситуаций, связанных с авариями промышленных предприятий, и выработки на основе тактики действий по спасению населения и ликвидации последствий аварии. - Прим. ред.





** Действительно, одна из наиболее характерных ошибок при обеспечении безопасности во всех отраслях промышленности - несоответствие между той опасностью (например, энергией), которая сосредоточивается в руках работника и которой он может (случайно) распорядиться неправильно, и служебным положением самого работника, прежде всего его полномочиями и компетентностью. Отметим, что такая картина характерна вовсе не для всех областей человеческой деятельности. Так, в армии, например, сложилась четкая система допуска (иерархия ответственности) к принятию решений об использовании средств вооруженной борьбы (определенной энергии): рядовой вправе самостоятельно распорядиться лишь личным оружием, танком командует лейтенант, а атомная подводная лодка принципиально не может оказаться управляемой группой матросов срочной службы. В тоже время в промышленности считается естественным, когда крупная установка (например, реактор на АЭС, сопоставимый по потенциалу опасности с ядерной бомбой) контролируется сменой операторов такого же, как у группы матросов, уровня. - Прим. ред.








