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T|'tu|0: RECONVERSION DE TANQUE DE SIMPLE PARED A TANQUE DE DOBLE CONTENIMIENTO.

@ Resumen:

Procedimiento para la reconversion de tanques de
simple pared a tanques de doble contenimiento. La
novedad de dicho procedimiento radica en la

utilizacién, por primera vez, de la poliurea; que

mediante nuestro proceso de aplicacién especifico,
aporta como mejora, respecto al resto de métodos
existentes, la reduccion en el coste y en el tiempo de

trabajo.
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DESCRIPCION

Reconversion tanque de simple pared a tanque de doble contenimiento.

SECTOR DE LA TECNICA

La invencién se encuadra en el sector técnico de las instalaciones petroliferas, mas concretamente
en lo relativo al aumento de la seguridad y la sostenibilidad de dichas instalaciones.

La finalidad del doble contenimiento es evitar que el deterioro externo de los tanques enterrados
produzcan fugas de los hidrocarburos que contienen.

Los sistemas de control actuales, muy precisos y sofisticados, indican que se ha producido un
derrame, e incluso la cantidad de hidrocarburo derramado, pero no evitan el derrame.

Con el doble contenimiento y con sistemas de control de fugas, situados en el medio de las dos
capas, no solo se detectan las posibles fugas, sino que nunca se puede producir un derrame, pues
siempre quedara una capa de contencion.

ESTADO DE LA TECNICA

Actualmente en el mercado existen varios sistemas de doble contenimiento de tanques con
diferentes procedimientos y utilizando diversos productos.

En este documento se propone un nuevo procedimiento para realizar el doble contenimiento de
tanques, mediante la utilizacion de poliurea.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION,

Los tanques, en el contexto general, se fabrican en acero, poliester, fibra, polietileno.

Por lo general los tanques construidos con acero en la capa exterior, la interior puede ser de acero,
de poliester o fibra. Los tanques construidos con la capa exterior de poliester o fibra, los interiores,
también, son de poliester o fibra.

El producto usado, la poliurea, es un recubrimiento extremadamente duradero debido a sus
propiedades mecénicas y a sus cualidades quimicas. Este recubrimiento altamente resistente tolera
ademas los dafios que pudieran ocasionar varios acidos y quimicos alcalinos, asi como productos a
base de petrdleos, con excelente comportamiento y bacteriolégicamente estable, facil de limpiar y
capaz de sellar juntas y esquinas. Es un material, en la actualidad, usado para multiples
aplicaciones. La novedad de la invencion reside en la utilizacion, por primera vez, de este producto
para el recubrimiento de tanques de combustible.

Es una membrana liquida proyectable, 100% solida y no dafiina para el medio ambiente, que
impermeabiliza y protege las superficies del desgaste y la corrosion. Debido a su alta adherencia a
multiples substratos permite una unién segura y permanente con la superficie, logrando que esta se
mantenga libre de oxidacion o corrosion con un acabado que puede ser fino u rugoso antideslizante
y en varios colores.
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VENTAIJAS DE LA POLIUREA

Alta adherencia a todo tipo de bases o substratos, pudiéndose aplicar sobre agua o hielo.
Resistente a la abrasion, compresion y desgarros.

Membrana sin costuras y méaxima flexibilidad, con elongacion de hasta 342 %.
Puede colorearse segun necesidad del cliente segin producto a contener.
Solidez 100%.

Rango de temperaturas de — 40° C hasta 180° C.

Puede ser aplicado en cualquier grosor segtin necesidades.

Homologado para aguas potables

Alta densidad, estanqueidad e impermeabilidad.

Libre de disolventes.

Resistente frente a medios 4cidos o alcalinos.

Rapidez en la aplicacion.

Rapidez en el secado y en el curado

METODO DE APLICACION

La aplicacion de la poliurea se realiza con una maquina de alta tecnologia que permite aplicar el
producto con un equipo transportable, utilizando personal especializado, permitiendo la aplicacion
de gran cantidad de metros diarios con espesores importantes.

El procedimiento de aplicacién y sustentacidn de la nueva capa es simple, resistente y fiable al no
tener uniones y ser una capa continua, incluido los dos caps laterales, €l techo o parte superior del
tanque y el cuello de la boca de entrada, pudiendo ser operativo el tanque en un periodo de tiempo
muy corto, en menos de 24 horas de su aplicacidn.

Estas son las etapas que comprenden dicho procedimiento:

Aplicacion de imprimacion al tanque, sobre la superficie limpia, para que la poliuera quede
adherida al soporte

Capa inicial, con una maquina que junta dos componentes a 70°C y los proyecta a una distancia de
medio metro contra la superficie a proteger.

Deteccion de fugas.

Colocacion de malla entre capas. Para crear la separacién entre las capas y al mismo tiempo la
nueva capa quede bien adherida al elemento soporte, se colocard una malla intermedia de forma que
la parte opaca de la malla impida que la nueva capa quede adherida al soporte, quedando
firmemente adherida por los huecos de la malla.

Capa final. La aplicacion de la nueva capa se hace de la misma forma que la capa inicial. El tiempo
de espera entre la primera aplicacion y la segunda es de unos quince segundos. La capa cubrira todo
el interior del tanque incluido los dos caps y el cuello de la boca de entrada, donde se sellara al
aplicarse directamente al elemento de sustentacion sin la malla que hace la cdmara.

Curado. El tiempo de curado es de 24 horas, pudiéndose acortar dicho tiempo con la aportacién de
calor. No afectando el tiempo de curado para que paralelamente se puedan realizar las pruebas de
estanqueidad de la nueva capa. Durante el tiempo de curado debe continuarse la aireacidn, pero las
entradas de aire deben estar protegidas para que el agua de lluvia no penetre y actie inhibiendo la
polimerizacion.
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VENTAJA TECNICA QUE APORTA LA INVENCION

El tiempo de aplicacion, una vez el tanque abierto y limpio, es de 4 a 6 horas dependiendo del
volumen del tanque.

Segun procedimiento de aplicacion MAGATANK, el tiempo de secado de los puntos de
imprimacion es de unas 2 horas, dependiendo de la humedad y temperatura, el tiempo de secado al
tacto de la capa aplicada y siguiente aplicacion es de 15 segundos, que es un tiempo insignificante
considerandose aplicacion continuada.

El tiempo de secado total es de 24 horas, pudiéndose acortar dicho tiempo con la aportacién de
calor. No afectando el tiempo de curado para que paralelamente se puedan realizar las pruebas de
estanqueidad de la nueva capa.

Por tanto, el tiempo inferior empleado en la actuacion es una ventaja de este sistema, respecto al
resto; pudiendo por tanto, empezar a utilizarse el tanque mucho antes.

Otra ventaja del sistema es el inferior coste del producto y aplicacion.

El valor de la doble capa con poliurea es inferior a cualquier otro tipo de aplicacion.

El valor se da en funcion de la capacidad del tanque.

Los comparativos con el valor de mercado nos dan como resultado costes inferiores en un 20 %.
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REIVINDICACIONES

1. Nuevo procedimiento para la reconversion de tanques de simple pared a tanques de doble
contenimiento, caracterizado por la utilizacion de la poliurea.
Dicha poliurea puede ser de cualquier color, pantone o ral.

2. Un procedimiento de reconversion de tanques de simple pared a tanques de doble
contenimiento, a partir de la utilizacién de la poliurea, segiin reivindicacion 1, que comprende las
siguientes etapas:

Aplicacion de imprimacion al tanque, sobre la superficie limpia, para que la poliuera quede
adherida al soporte

Capa inicial, con una maquina que junta dos componentes a 70°C y los proyecta a una distancia de
medio metro contra la superficie a proteger.

Deteccion de fugas.

Colocacion de malla entre capas. Para crear la separacion entre las capas y al mismo tiempo la
nueva capa quede bien adherida al elemento soporte, se colocara una malla intermedia de forma que
la parte opaca de la malla impida que la nueva capa quede adherida al soporte, quedando
firmemente adherida por los huecos de la malla.

Capa final. La aplicacion de la nueva capa se hace de la misma forma que la capa inicial. El tiempo
de espera entre la primera aplicacion y la segunda es de unos quince segundos. La capa cubrird todo
el interior del tanque incluido los dos caps y el cuello de la boca de entrada, donde se sellara al
aplicarse directamente al elemento de sustentacion sin la malla que hace la cdmara.

Curado. El tiempo de curado es de 24 horas, pudiéndose acortar dicho tiempo con la aportacion de
calor. No afectando el tiempo de curado para que paralelamente se puedan realizar las pruebas de
estanqueidad de la nueva capa. Durante el tiempo de curado debe continuarse la aireacidn, pero las
entradas de aire deben estar protegidas para que el agua de Iluvia no penetre y actie inhibiendo la
polimerizacidn.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201100386

Fecha de Realizacion de la Opinién Escrita: 21.09.2012

Declaracion

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986)

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986)

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Reivindicaciones 2

Reivindicaciones

N

1

Si
NO

Si
NO

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial. Este requisito fue evaluado durante la fase de
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinion.-

La presente opinion se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201100386

1. Documentos considerados.-

A continuacion se relacionan | os doc umentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion parala
realizacién de esta opinion.

Documento Numero Publicacion o Identificacion Fecha Publicaciéon
D01 WO 2009014773 A1 (PLASTEEL INTERNATIONAL INC) 29.01.2009
D02 ES 2083202 T3 (BAYER AG et al.) 01.04.1996

2. Declaracion motivada segun los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

El objeto de la invencién es un procedimiento para la reconversion de tanques de simple pared a tanques de doble
contencion en el que se emplea la poliurea.

El documento D01 se refiere a un proceso para la fabricacion de tanques de doble contencion para el almacenamiento de
liquidos inflamables como hidrocarburos en el que el tanque primario es recubierto con poliurea. Para ello, sobre el depdsito
interior se coloca una fina lamina de metal y sobre ella se proyecta la poliurea, quedando el tanque recubierto de manera
continua. Ademas, en el espacio entre capas se localizan detectores de fugas. (ver pagina 5, linea 24 - pagina 8, linea 18)

El documento D02 divulga un proceso en el que se emplea poliurea para tratar la superficie de depdsitos para carburantes,
de manera que este recubrimiento constituya una segunda barrera de contencién e i mpida la permeacion hacia el exterior
del carburante. En primer lugar se someten las paredes del depdsito a un tratamiento previo para optimizar su adherencia y
a continuacion se aplica la poliurea mediante un procedimiento de centrifugado. (ver columna 2, linea 46 - columna 5, linea
9)

En consecuencia, la invencion tal y como se recoge en la reivindicacion 1 de la solicitud carece de novedad a la luz de lo
divulgado en los documentos D01 6 D02, considerados por separado. (Art. 6.1 LP)

Ninguno d e los documentos citados en el | ET ni ninguna co mbinacion relevante de os mismos, divulga un proceso de
reconversion de tanques de simple a doble pared con las etapas de aplicacion de imprimacion al tanque, aplicacion de capa
inicial de poliurea mediante proyeccioén, detecciéon de fugas, colocacion de una malla para crear separacion entre capas,
aplicacién de capa final de poliurea y curado, tal como se recoge en la reivindicacién 2 de la solicitud.

En consecuencia, la invencion tal y como se recoge e n lareivindicacion 2 de la solicitud es nueva e implica actividad
inventiva. (Art. 6.1y 8.1 LP)
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