44 XUNTA DE GALICIA Proba para a obtencion

[ ] . <
:r: CONSELLERIA DE CULTURA, EDUCACION

F ORNENAGION [INIVFRSITARIA da habilitacion profesional

Proba de Codigo

Reparador/ora de

produtos petroliferos liquidos
Categoria lll

S
O
=
T
O
o
©
o
O
[ S
al
N
@
=
©
al




in XUNTA DE GALICIA Habilitacion profesional
+ + +

e j ) REPARADOR/A DE PRODUTOS PETROLIFEROS LiQUIDOS.
+r+ CONSELLERIA DE CULTURA, EDUCACION

A CATEGORIA 111
E ORDENACION UNIVERSITARIA
[HP.IPII]

1. Formato da proba

Formato

= A proba consta de tres problemas.

Puntuacioén

= 10 puntos.

Duracion

= Tempo estimado para responder: 60 minutos.

Materiais e instrumentos que se poden empregar dura  nte a proba

= Material proporcionado polo tribunal.
= Boligrafo con tinta negra ou azul.

= Calculadora cientifica, excepto as que sexan pnagjpées, graficas ou con capacidade pa-
ra almacenar e transmitir datos.

Advertencias para o alumnado

= Cumprira desenvolver o conxunto ou a secuencigpgeaoions ordenadas que dan lugar
ao resultado final, ou a xustificacién razoadaelposta, se se require na cuestion algun
argumento de reflexién. En caso contrario, nonusgyara o exercicio.

= Os exames non deben levar ningun tipo de marctexria que poidan identificar a persoa
candidata, agas nos espazos reservados paradestificacion.
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Exerciclo

Problema 1 [BPuntes]

Para o mantemento e a reparacion correctos dedsifigise unha proba de medicién de espeso-
res. Un dos xeitos € a medicion de espesores fpas@hs. Responda &s cuestions:

Para el mantenimiento y la reparacién correctostalggues se hace la prueba de medicidn de espeso-
res. Una de las formas es la medicidon de espegmresltrasonidos. Responda a las cuestiones:

En que se basea a medicion de espesores de parede por ultrason? [°Pues!

¢En qué se basa la medicién de espesores de paredtsonido7®> Punos]

Expofia as indicaciéns importantes sobre a medicién de espesores de parede nestes casos: [tel

Exponga las indicaciones importantes sobre la niédide espesores de pared en estos c&st&”

= Cambios de temperatufyZ> Pus!
= Temperaturas inferiores a -104¢Z> Pues]

= Residuos do acoplan{&?® P
Residuos del acoplante.

= Exactitude de mediciof.? P!
Exactitud de medici6#.?> Puos]

Seleccion e axuste do transdutor apropiado. % Pums]

Seleccion y ajuste del transductor apropialdd?”™!

Condicions de aplicacion da capa acoplante. - Puesl

Condiciones de aplicacién de la capa acoplafe?"s!

Control do erro de duplicidade do valor de medicion. P!

Control del error de duplicidad del valor de mediagi®® P!

Problema 2 B Puntos]

O explosimetro ten como funcion detectar atmosfexasosivas ou inflamables en recintos con-
finados. Responda as cuestions:

1.

El explosimetro tiene como funcién detectar atmmasfexplosivas o inflamables en recintos confina-
dos. Responde a las cuestiones:

En que se basea o funcionamento dun explosimetro? [ P!

¢En qué se basa el funcionamiento de un explosiatétt™!

Cando se debe recalibrar o explosimetro? En que condicions atmosféricas? ™ "™l

¢ Cuando se debe recalibrar el explosimetro? ¢ Encquéiciones atmosférica8? ™!

Condiciéns para a colocacién adecuada do sensor para que efectlie unha correcta lectura. (el

Condiciones para la colocacién adecuada del sepsoa que efectiie una correcta lectuf&""
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Problema 3 [ Puntes]

Procedemento para a reparacion e o revestimemigointie depdsitos para o almacenamento de
PPL con plasticos reforzados. Responda &s cuestions

Procedimiento para la reparacién y el revestimiemterior de depdsitos para el almacenamiento de
PPL con plasticos reforzados. Responda a las aressi

Especificar as fases do proceso que se debe seguir nos traballos previos de reparacion, asi
como 0s materiais, 0s equipamentos, as medidas de seguridade e o xeito de proceder dentro
de cada unha delas. *° P!

Especificar las fases del proceso que se deberseguos trabajos previos de reparacion, asi coom |

materiales, los equipos, las medidas de seguridad forma de proceder dentro de cada una de ellas.
[1,5 puntos]

Especificar cales son os pasos do proceso de reparacion. Comentar o procedemento, sobre
todo aqueles aspectos relacionados coa xustificacién dos materiais que se deben empregar,
tempos, puntos criticos de control, ensaios e normas UNE. 2° Pues]

Especificar cuales son los pasos del proceso daragpon. Comentar el procedimiento, sobre todo
aquellos aspectos relacionados con la justificadérios materiales que deben emplear, tiemposppunt
criticos de control, ensayos y normas UNf® puntes]
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Solucions

Problema 1

Cuestion 1

A medicién de espesores de parede por ultraséradase medicion do tempo de voo dos pulsos
acusticos no obxecto medido, necesitando unhaidalbe ultrasénica uniforme no obxecto medido

para unha boa medicion. Esta velocidade de traitsmésprecisa nos metais e varia lixeiramente co-
as diferentes aliaxes.

A medicion dos tempos sabendo o metal (velocidédesanica propia de propagacion) fai que se po-
ida saber o espesor do material. No caso de pldsbic materiais non ferrosos cambia moitisimo a
velocidade de transmision, polo que a exactitudaeldicion é relativa.

La medicién de espesores de pared por ultrasoredoasa en la medicion del tiempo de vuelo de Itsopu
acusticos en el objeto medido, necesitando unacidzld ultrasénica uniforme en el objeto medido para
una buena medicion. Esta velocidad de transmissdprecisa en los metales y varia ligeramente certla
ferentes aleaciones.

La medicién de los tiempos sabiendo el metal (edalcultrasdnica propia de propagacion) hace que se
pueda saber el espesor del material. En el casplélgicos o materiales no ferrosos cambia muchidano
velocidad de transmisién, por lo que la exactiteda medicion es relativa.

Cuestion 2

= Cambios de temperatura: & velocidade de transmiagilemais de se ver afectada polo material,
tamén lle afecta a sta temperatura, polo que pabler lerros de medicion cando o sensor de tem-
peratura estd a diferente temperatura do materégasg mida. Para evitar estes erros hai que procu-
rar ter o sensor e a peza & mesma temperatura unhiz taboa de correccions de temperaturas.

= Temperaturas inferiores a -10°C: no axuste a certrahsductor, non sempre funciona ben con
temperaturas por debaixo de -10°C, polo que sefdeke unha calibracion de dous puntos e logo
repetila cando haxa grandes cambios de temperaturas

= Residuos no transdutor: para garantir unha calidgademedicion, hai que limpar o transdutor en
cada medida, sobre todo cando se fan medicionsa@ariais con residuos.

= Exactitude de medicién. Depende dos seguintesréscttemperatura, lifia de retardo do transdu-
tor, constancia da velocidade ultrasénica e superdio material de proba.

= Cambios de temperatura: la velocidad de transmisaemas de verse afectada por el material, tam-
bién le afecta a su temperatura, por lo que puetieeherrores de medicion cuando el sensor de tempe-
ratura esta a diferente temperatura del materiahedir. Para evitar estos errores hay que procur t
ner el sensor y la pieza a la misma temperatur@anet una tabla de correcciones de temperaturas.

= Temperaturas inferiores a -10°C: en el ajuste aoodel transductor, no siempre funciona bien con-tem
peraturas por debajo de -10°C, por lo que se defmehuna calibracion de dos puntos y luego repetirl
cuando haya grandes cambios de temperaturas.

= Residuos en el transductor:; para garantizar unddzad en la medicién, hay que limpiar el transductor
en cada medida, sobre todo cuando se hacen medg®mmateriales con residuos.

= Exactitud de medicién. Depende de los siguienteterfas: temperatura, linea de retardo del transduc-
tor, constancia de la velocidad ultrasénica y sdjpér del material de prueba.
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Cuestion 3

Primeiro hai que comprobar que o transdutor esteloeestado, limpo e sen desgastes. Tamén hai
gue comprobar o rango de medicién do transdutanpoobando que as curvas de espesores e de
temperaturas de medicion se axusten aos mateaic@spedir.

Primero hay que comprobar que el transductor estéden estado, limpio y sin desgastes. También hay
gue comprobar el rango de medicion del transduaomprobando que las curvas de espesores y de tempe
raturas de medicién se ajusten a los materialesedim

Cuestion 4

Para unha medicion de calidade compre aplicar oapa acoplante en cada medicion. Esta capa ten
que ser uniforme, evitando variacion de espeserasiemais evita erros nas medicions. Para a cali-
bracién do aparello hai que aplicar unha pequepa da acoplante e exercer unha presién sobre ela
co transdutor de forma uniforme.

Para una medicién de calidad es necesario aplica uapa acoplante en cada medicion. Esta capa tiene
que ser uniforme, evitando variaciones de espesgrademas evita errores en las mediciones. Paala
libracion del aparato hay que aplicar una pequei@a& de acoplante y ejercer una presion sobre ala c

el transductor de forma uniforme.

Cuestion 5

Se se traballa por baixo do rango de aplicacioitanlh para o transdutor pode producirse un erro de
medicion, tendo un primeiro eco de superficie déaslmspequeno e o segundo demasiado alto. Neste
caso pode darse unha duplicidade de medicion & obtespesor de parede do dobre do real. Para
evitar estes erros débense usar os transdutore derseu rango.

Si se trabaja por debajo del rango de aplicaciédidgado para el transductor puede producirse un ede
medicion, teniendo un primer eco de superficie dead®d pequefio y el segundo demasiado alto. En este
caso puede darse una duplicidad de medicion y ebtem espesor de pared del doble que el real. Rara

tar estos errores se deben usar los transductoeesrd de su rango.

Problema 2

Cuestion 1

O funcionamento dun explosimetro baséase na medicioha serie de sensores que non miden di-
rectamente a cantidade de gas inflamable ou explgsie hai no ambiente. Estes sensores son 0s se-
guintes:

= Os sensores electroguimicos, que miden cambidsxdede electrons.
= Os sensores de perla catalitica, que miden cardbiossistencia.

= Os detectores IR, que miden cambios de intensidadadiacién IR no proximo infravermello.
El funcionamiento de un explosimetro se basa enddicién con una serie de sensores que no miden-dir
tamente la cantidad de gas inflamable o explosiv® ltpy en el ambiente. Estes sensores son logstgsi
® Los sensores electroquimicos, que miden cambiflajdale electrones.
= Los sensores de perla catalitica, que miden cami@a®sistencia.
= Los detectores IR, que miden cambios de intengldaddiacion IR en el cercano infrarrojo.
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Cuestion 2

A calibracién a cero é para calibrar a sensibikddd explosimetro e denominase calibracion Span.
Esta calibracién € complicada porque moitos reastieaccionan co material himido. A calibracién
Span faise a punto cero co aire limpo, pero logmesé facer cunha cantidade determinada dun gas
cofiecido unha calibracion de valor positivo. Asegeé importante, por seguridade, non usar o gas
detectado e usar un substituto cunha calibracidrada; deste xeito podemos calibrar correctamente
as concentracion de gas desde un lado seguro. Enpoitante calibrar o explosimetro, e sempre es-
tes sensores hai que calibralos en condicions n®ifaiee limpo) chamado punto cero.

La calibracion a cero es para calibrar la sensitdid del explosimetro y se denomina calibracion Sgan

ta calibracion es complicada porque muchos reastikeaccionan con el material hUmedo. La calibracion
Span se hace a punto cero con el aire limpio, peego se debe hacer con una cantidad determinadande
gas conocido una calibracion de valor positivo.e€es es importante por seguridad no usar el gascthet
do y usar un sustituto con una calibracion cruzade;esta forma podemos calibrar el explosimetiemn-
pre estos sensores hay que calibrarlos en condésiorormales (aire limpio) llamado punto cero.

Cuestion 3

E moi importante a destreza do inspector que useplmsimetro e o seu mantemento. Xa que logo,
unha correcta colocacion do sensor o0 mais pretiblpata fuga de gas ou do local que se debe medir
asegura unha correcta medicion. Compre procurfrgas nas zonas mais potenciais de fuga, como
pode ser en bombas, valvulas, tubos flexibles esaas conexions, bridas, foles, etc. Se nestal-loca

zacions existen dificultades na medicion hai qpetieas medicidns tantas veces como sexa posible.

Es muy importante la destreza del inspector queeligxplosimetro y su mantenimiento. Por lo taotm
correcta colocacion del sensor o mas cerca posildda fuga de gas o del local a medir asegura co
rrecta medicion. Hay que buscar las fugas en lasganas potenciales de fugas, como puede ser en bom
bas, valvulas, tubos flexibles y en sus conexidimatas, fuelles, etc. Si en estas ubicacionegexxidificul-
tades en la medicién hay que repetir las medicidaetas veces como sea posible.

Problema 3

Cuestion 1

= 1. Preparativos Limpase e desengraxase coidadosamente, co oldectmnseguir unha correcta
adherencia do material plastico para aplicar. Delesprobar que o LIE non supera o 1 %. Du-
rante os traballos de revestimento, débese dispor d

- Explosimetro de lectura directa con sinal acastionectado permanentemente.

- Medios de rescate adecuados no exterior do tatdpede, unha mascara de respiracion asistida
por cada operario que acceda ao interior e unt@oadi para a persoa que tivese que acceder a
rescatar.

A entrada e permanencia de persoas no tanque gislvtesempre suxeita a vixilancia externa pre-
parada para a evacuacion. Na reparacion de tangadss, prohibese utilizar o chorro de area pa-
ra a limpeza da superficie, debido ao grande pelggexplosion.

= 2. Exame da superficie limp&fectiase, detidamente, unha primeira inspecooditar, para de-
terminar as zonas mais afectadas da estruturaalkizhcion de fisuras e perforacions, que se de-
ben sinalar convenientemente. Os puntos de cairelspesor deben ser mais frecuentes nas zo-
nas de mais risco, como son o fondo, a unién fomada, as soldaduras e o roblonado. Débese
realizar, como minimo, unha medicién cada 50 cnambas direccidons, axial e lonxitudinal do
tanque. No caso de detectarse un punto cunha didimno espesor igual o superior ao 30 % de-
ben facerse as medicidns necesarias para detersaisartrata dun punto illado ou dunha zona, en
cuxo caso, compre delimitar a zona.
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= 3. Masillado ou parcheolodas as fisuras, depresions, chanzos por selepadtre chapas, etc.,
deben ser enchidas cunha masilla para conseguarsupgerficie mais ou menos lisa, e tamén para
eliminar &ngulos que poidan causar dificultadeaplacacion do laminado posterior. Asi mesmo,
0 angulo entre envolvente e fondo débese enchemooteiro, deixdndoo de forma curva, para
obter unha superficie onde asente o laminado smEtupir pregamentos. Todos os buracos débense
taponar convenientemente.

= 1. PreparativasSe limpia y desengrasa cuidadosamente, al oldtmonseguir una correcta adherencia
del material plastico a aplicar. Se debe comprofae el LIE no supere el 1 %. Durante los trabajes d
revestimiento, se debe disponer de:

- Explosimetro de lectura directa con sefial acasttmnectado permanentemente.

- Medios de rescate adecuados en el exterior dejua, tripode, una mascara de respiracidn asistida
por cada operario que acceda al interior y una aoi@l para la persona que tuviese que acceder a res
catar.

La entrada y permanencia de personas en el intatertanque debe estar siempre sujeta a vigilancia
externa preparada para la evacuacion. En la rep&aae tanques usados, se prohibe utilizar el anorr
de arena para la limpieza de la superficie, dekatigran peligro de explosion

= 2. Examen de la superficie limpiSe efectla, detenidamente, una primera inspeaxatar, para de-
terminar las zonas mas afectadas de la estructdealgcalizacion de fisuras y perforaciones, qualee
ben sefialar convenientemente. Los puntos de cafef@spesor deben ser méas frecuentes en las zonas
de mas riesgo, como son el fondo, la union fonduayilas soldaduras y el roblonado. Se debe reajiz
como minimo, una medicién cada 50 cm en ambasadiimees, axial y longitudinal, del tanque. En el
caso de detectarse un punto con una disminuciésl espesor igual o superior a un 30 %, deben efec-
tuarse las mediciones necesarias, para determinge $rata de un punto aislado o de una zona, g cu
caso, se debe delimitar la zona.

= 3. Enmasillado o parcheadbdodas las fisuras, depresiones, escalones papadb entre chapas, etc.,
deben ser rellenadas con una masilla para conseguidr superficie mas o menos lisa, y también para
eliminar angulos que puedan causar dificultadedaeaplicacién del laminado posterior. Asimismo, el
angulo entre envolvente y fondo se debe rellenarmortero, dejandolo de forma curva, para obtener
una superficie donde se asiente el laminado sidlyew pliegues. Todos los agujeros se deben taponar
convenientemente.

Cuestion 2

= 1. Imprimacion Aplicase unha capa de imprimacion sobre o substnatalico limpo. Esta capa,
ademais de evitar a oxidacién, ten por obxectoarslla adherencia do material plastico que se
aplicara posteriormente. Podese realizar con regipaxi, viniléster, poliéster non saturado ou de
outra natureza que tefia comprobada unha adhesatetiaada & chapa. En todos os casos, a resina
utilizada para a imprimacion debe ter unha adhéeaw substrato cun valor minimo de 6 MPa. A
adherencia é un ensaio de tipo inicial que delermétarse conforme a norma UNE-EN ISO 527-
4, segundo as condiciéns establecidas no anexo A.

= 2. Aplicacion do laminadoA cantidade de material para aplicar, cando eosim € interna, esta
en funcién da perda de espesor da prancha do tasepuao o reforzo minimo para aplicar, no ca-
so de que o tanque non tivese perda de espesquiakente, en propiedades e comportamento
mecanico, a 0,5 mm de chapa de aceiro tipo S-2ftesAda aplicacion do laminado, débese lim-
par, lixar e medir os espesores da parede de aesitante no tanque vello.

= 3. Capa final Cando a capa de plastico reforzado endureceigaaplunha capa de resina de alta
resistencia quimica, sen fibra de vidro, prepapata a sta polimerizacién. No caso de resinas de
poliéster non saturado e viniléster, estas debetecparafina que evite o efecto inhibidor do osi-
xeno do aire. Pode utilizarse outro tipo de rediferente da do laminado, pero da sta mesma na-
tureza e de alta resistencia quimica. Os mataamegados no laminado deben ser dunha proba-
da resistencia quimica aos produtos petroliferetgrohinada conforme a norma UNE 53316.
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Os materiais empregados no laminado utilizado paraeion deben dispor dos resultados de ensa-
io de tipo inicial que determinan a resistenciarmcd. O resultado debe incluir se as propiedades
en flexion cumpren os criterios establecidos nanacUNE 53991. O laminado para ensaiar debe
ser, a igual composicion, o de menor espesor dpsegi@dos na preparacion. A capa final é a que
debe estar en contacto co produto petrolifero, goéodebe ser rica no material plastico.

= 4. Curado O tempo e as condicions de curado estan en furnidé materiais e do procedemento
utilizado. Cada aplicador debe dispor dunha taleoeudados das resinas que utilice emitido polo
fabricante ou un laboratorio acreditado. Duranteropo de curado debe continuarse a aireacion,
pero as entradas de aire deben estar protexidagjpara auga da choiva non penetre e actle inhi-
bindo a polimerizacion. No caso das resinas deégteli non saturado e viniléster, para unha boa
polimerizacion, asi como por seguridade, é impngtigie eliminar do tanque o estireno residual.
Para o caso de laminados realizados con mategagmliester, o control do grao de polimeriza-
cion do sistema realizase mediante a determinac@stireno residual sobre o laminado de maior
espesor para unha mesma composicion. O ensaipal@itial realizase segundo a norma UNE
53304-5. O contido debe ser inferior ao 0,5 %. Bazaso de laminados realizados con resinas ti-
po expoxi, o control do grao de polimerizacién thtesna realizase pola determinacién da tempe-
ratura de transicion vitrea, por calorimetria difemial segundo a norma ISO 11357-2, determina-
do no laminado de maior espesor dunha mesma cooifposD resultado do ensaio de tipo inicial
do grao de polimerizacion debe ser igual ou supad®5 %.

O valor da dureza Barcol (para as resinas de paliéa niviléster) ou de dureza Persoz ou Shore-
d (para as resinas epoxidicas) € un ensaio dénipal, que debe determinarse no laminado que
superara 0s requisitos referentes ao grao de patgwen anteriores, e coincidir cos resultados da
probeta de referencia do ensaio de resistenciaicpui® valor da dureza Barcol (para as resinas
de poliéster ou niviléster) ou de dureza Perso3lmre-d (para as resinas epoxidicas) servira de
referencia para posteriores comprobacions.

Finalizados os traballos debe transcorrer comomaninha semana antes de que o tanque entre
en servizo se se fai en condicions normais. Debidoe o curado do sistema estratificado esta en
funcién da temperatura, este prazo pode reduadaéntroducion de aire quente ou vapor de auga.

Non debe pdrse en servizo un tanque reparado @agse a polimerizacion sexa a correcta.

= 1. Imprimacion Se aplica una capa de imprimacion sobre el stistraetdlico limpio. Esta capa, ade-
mas de evitar la oxidacién, tiene por objeto mejdeaadherencia del material plastico que se aplica
posteriormente. Esta imprimacion puede realizase i@sinas epoxi, viniléster, poliéster no saturado
de otra naturaleza que tenga comprobada una adlvéaeadecuada a la chapa. En todos los casos, la
resina utilizada para la imprimacién ha de tenermuadherencia al sustrato con un valor minimo de 6
MPa. La adherencia es un ensayo de tipo inicial dele determinarse conforme a la Norma UNE-EN
ISO 527-4 segun las condiciones establecidas anesto A.

= 2. Aplicacion del laminadoLa cantidad de material a aplicar, cuando la amsion es interna, esta en
funcién de la pérdida de espesor de la planchaatejue, siendo el refuerzo minimo a aplicar, eceel
so de que el tanque no haya tenido pérdida enpdses, el equivalente, en propiedades y comporta-
miento mecanico, a 0,5 mm de chapa de acero destipos. Antes de la aplicacion del laminado, se de-
be limpiar, lijar y medir los espesores de la patedacero restante en el tanque viejo.

= 3. Capa finalCuando la capa de plastico reforzado ha endurecs# aplica una capa de resina de alta
resistencia quimica, sin fibra de vidrio, preparagara su polimerizacion. En el caso de resinas ae p
liéster no saturado y viniléster, éstas deben aumt@arafina que evite el efecto inhibidor del axig
del aire. Puede utilizarse otro tipo de resina difete de la del laminado, pero de su misma nataeale
de alta resistencia quimica. Los materiales empdsagh el laminado han de tener una probada resis-
tencia quimica a los productos petroliferos, defeada conforme a la Norma UNE 53316. Los mate-
riales empleados en el laminado utilizado en laaregidn deben disponer de los resultados del ensayo
de tipo inicial que determinan la resistencia quiajiel resultado debe incluir si las propiedades en
flexion cumplen con los criterios establecidos@&ndrma UNE 53991. El laminado a ensayar debe ser,
a igual composicion, el de menor espesor de lodeadps en la reparacion. La capa final es la que ha
de estar en contacto con el producto petrolifer,Ip que ha de ser rica en el material plastico.
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= 4. Curado El tiempo y las condiciones de curado estararfugrtion de los materiales y del procedi-
miento utilizado. Cada aplicador debe disponer da tabla de curados de las resinas que utilice iemit
do por el fabricante o un laboratorio acreditadouiante el tiempo de curado debe continuarse la ai-
reacion, pero las entradas de aire deben estargmiotas para que el agua de lluvia no penetre yectu
inhibiendo la polimerizacion. En el caso de lasimas de poliéster no saturado y viniléster, paraun
buena polimerizacion, asi como por seguridad, gzéscindible eliminar del tanque el estireno resi-
dual. Para el caso de laminados realizados con nedés de poliéster, el control del grado de politne
zacion del sistema se realiza mediante la deterommadel estireno residual sobre el laminado de ma-
yor espesor para una misma composicion.
El ensayo de tipo inicial se realiza segin la NorbldE 53304-5. El contenido ha de ser inferior al
0,5%. Para el caso de laminados realizados comeestipo epoxi, el control del grado de polimeriza-
cion del sistema se realiza por la determinaciéad&mperatura de transicién vitrea, por calorimat
diferencial segun la Norma ISO 11357-2, determinadcel laminado de mayor espesor de una misma
composicién. El resultado del ensayo de tipo itidi&l grado de polimerizacién ha de ser igual oesup
rior al 95%.
El valor de la dureza Barcol (para las resinas dadi¢ster o viniléster) o de dureza Persoz o Shore-d
(para las resinas epoxidicas) es un ensayo deitipial, que debe determinarse en el laminado que
haya superado los requerimientos referentes al grde polimerizacion anteriores, y coincidir con los
resultados de la probeta de referencia del ensaycedistencia quimica. El valor obtenido de la diare
Barcol (para las resinas de poliéster o vinilester)le dureza Persoz o Shore-d (para las resinagiepo
dicas) servira de referencia para posteriores cootyaciones.
Finalizados los trabajos debe transcurrir, como imio, una semana antes de que el tanque entre en
servicio si se hace en condiciones normales. Deaidae el curado del sistema de estratificado esta
funcion de la temperatura, este plazo puede redaoion la introduccion de aire caliente o vapor de
agua. No debe ponerse en servicio un tanque repaaates de que la polimerizacion sea la correcta.
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