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PROTOCOLO : PC N® 130
FECHA - 19/12/2018
PRODUCTO : TANQUES DE ACERO PARA

ALMACENAMIENTO BAJO  TIERRA
(ENTERRADO) DE  COMBUSTIBLES
LIQUIDOS.

NORMAS DE REFERENCIA - UNE-EN 12285-1, Tanques de acero
fabricados en taller. Parte 1: Tanques
horizontales cilindricos, de pared simple o
de pared doble, para el almacenamiento
enterrado de liquidos inflamables y no
inflamables contaminantes del agua. Enero
2004.

UL - 58: 2018, Steel Underground Tanks for
Flammable and Combustible Liquids.

FUENTE LEGAL - Ley N° 18.410 de 1985, Organica de la
Superintendencia de Electricidad vy
Combustibles.

Decreto Supremo N° 298, de 2005, del
Ministerio de Economia, Fomento vy
Reconstruccion.

Decreto Supremoc N° 160, de 2008, del
Ministerio de Economia, Fomento vy
Reconstruccion.

APROBADO POR : RE 27385, de fecha 28.01.2019.

CAPITULO ). ALCANCE Y CAMPO DE APLICACION.

1.1 El presente protocolo establece el procedimiento para la certificacion de tanques de
acero ensamblados en fabrica, destinados al almacenamiento de combustibles liquidos
para ser instalados bajo tierra (enterrados), cilindricos horizontales, de acuerdo con el
alcance y campo de aplicacion dispuesto en las siguientes normas extranjeras: UNE-EN
12285-1, “Tanques de acero fabricados en taller. Parte 1: Tanques horizontales cilindricos,
de pared simple o de pared doble, para el almacenamiento enterrado de liquidos
inflamables y no inflamables contaminantes del agua”. Enero 2004; y UL-58:2018, “Steel
Underground Tanks for Flammable and Combustible Liguids”.

1.2  Los tanques fabricados bajo el presente Protocolo, podran ser de pared simple o
pared doble, debiendo en ambos casos, cumplir los requisitos y restricciones establecidas
en las normas de disefio antes citadas.

1.3  El proceso de fabricacién de los tanques se debe regir estrictamente segun lo
indicado en los puntos 2.1 “Tanques de Acero Enterrados, construidos bajo la norma
extranjera UNE-EN 12285-1:2004” 0 2.2 “Tanques de Acero Enterrados, construidos bajo
la norma extranjera UL-58:2018". En cada caso, el uso de las metodologias de analisis y/o
ensayos basado en alguna de las normas anteriormente indicadas, excluye el uso de la
otra, a menos que se indique su uso parcial de forma expresa.
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CAPITULO 1. ANALISIS Y/O ENSAYOS.

2.1 Tangues de Acero Enterrados, construidos bajo la norma extranjera UNE-EN 12285-
1: 2004.

2.1.1 Para los efectos del presente Protocolo, en la norma extranjera UNE-EN 12285-
1:2004 se deben considerar los requisitos y restricciones establecidos para los tanques
Clase A, es decir, aguellos que almacenan liquidos cuya densidad es igual o inferior a 1,1

kg/l.

2.1.2 Esta norma comprende tanques cuyo diametro nominal esta entre los 800 mm y
3000 mm, y cuya longitud total es igual a 6 veces el diametro nominal como maximo.

2.1.3 Los tanques disefiados bajo esta norma, consideran condiciones normales de
temperatura de funcionamiento, esto es, entre -20°C y +50° C.

2.1.4 Los tanques fabricados de acuerdo a la norma extranjera UNE-EN 12285-1:2004
deben cumplir los requisitos minimos establecidos en la Tabla A:

TABLA A.
N° Denominacib;l Clausula Notas
1 Materiales - 6 -
1.1 Materiales para el manto, cabezales, mamparos y pasahombres 6.2 (1)
12 Materiales para los accesorios del tanque 6.3 -
1.3 | Consumibles para soldadura 6.4 -
1.4 | Documentacion de la inspeoci;.’:; ;:Ie materiales ) 6.5 (2)
1.5 | Otros componentes: empaquetaduras, anillos (0'rings), ete. - (3)
2 Diseno 7 =
21 Formas de construccion - 71 -
2.2 Tanques de pared simple 7.2 -
2.3 | Tanques de doble pared e 1.9 -
24 Cabezales bombeados y mamparos 7.4 .
2.5 | Compartimientos 7.5 (4}
2.6 | Dimensiones y espesores 7.6 (5)
2.6.1 | Espesor del material 7.6.1Tabla 3 -
2.6.2 | Pared Secundaria. Angulo de cobertura 7.6.2 -
2.6.3 | Espacio intersticial 76.3 -
2.6.4 | Medicion de espesores de plancha o - (6)
2.7 | Tolerancias or -
2.7.1 | Longitud total del tanque interior 7.71 (7)
2.7.2 | Espesor de pared .72 (8)
2.7.3 | Circunferencias para los cabezales y-r;émparos L3 -
2.8 Disposicién de las planchas del manto 7.8 (9)
2.9 | Pasahombre y conexiones de inspeccion 7.9 (10)
2.9.1 | Dimensiones de los pasahombre 79 Tabla 4 -
2.10 | Tomillcs est;ucturaies 7.10 (11)
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2.11 | Accesorios, tubos y coplas del tanque 7.11 (12)
2.12 | Anillos de refuerzo 7.12 -

2.13 | Asas de izaje 7.13 (13)
3 Fabricacion 8 -
3.1 Preparacion de las planchas 8.1 -
3.2 | Conformado de las planchas para el manto 8.2 -
3.3 Tipos de uniones 8.3 Tabla 6 .

3.4 | Procedimientos e inspeccion de soldadura 8.4 (14)
3.5 Revestimiento exterior 8.5 -
3.5.1 | Generalidades 8.5.1 -

3.5.2 | Preparacion de la superficie 8.5.2 (15)
3.5.3 | Revestimiento superficial 8.5.3 Tabla7 -
4 Pruebas del tanque 9 -

| 4.1 Ensayo de presion 9.2 Tabla 8 (16)

4.2 | Ensayo del revestimiento exterior 9.3 {17)

5 | Requisitos adicionales - (18)

6 Manual de seguridad y manipulacion - (19)

Notas:

(1) Sin perjuicio de lo sefialado en la norma extranjera de referencia, se podra utilizar acero cuyas
propiedades mecanicas no sean inferiores a las de un acero A240 (A37-24ES).

(2} En todos los casos se deberd documentar la procedencia del acerc utilizado, asi como la verificacion
de las propiedades mecanicas del mismo (Esfuerzo de Fluencia y Esfuerzo de Ruptura). Para tal
efecto, el organismo evaluador verificara la composicién y [as propiedades mecanicas de los aceros
en los certificados de colada emitidos por las empresas sider(rgicas respectivas. Solo se debe emplear
planchas nuevas.

(3) Los componentes o materiales empleados en los accesorios que forman parte del tanque, como por
ejemplo, empaquetaduras, anillos (0'rings), etc., constituidos por materiales poliméricos o elastdmeros,
deberan ser de materiales compatibles con los combustibles liquidos.

(4) Los tanques disefiados con mas de un compartimiento, deben contar mamparos dobles separados por
una camara de aire. El espacio existente entre mamparos adyacentes (camara de aire), debe contar
con una conexiéon que permita inspeccionar la hermeticidad de ese espacio. Se podran utilizar
mamparos cuya geometria corresponda a la misma de los cabezales de los tanques (planos,
bombeados o cdnicos); en el caso de optar por mamparos planos, éstos deben contar con rigidizadores
(stiffeners), debiendo quedar registro de su disefio en la Memoria de Célculo respectiva.

(5) El volumen real del tanque (volumen total) no debe exceder en un §% el volumen nominal del tanque
{especificado por el mandante). Para tal efecto, el organismo evaluador debera proporcionar una tabla
de calibracién para cada compartimiento del tangue, que incluya el 100% del diametro interior del
tanque.

(6) En cada tanque se deberan tomar lecturas de espesores en planchas de acero, con un minimo de 5
medidas por plancha o sector de plancha. Si en algunas de estas mediciones el espesor es inferior al
nominal, se deben medir puntos adicionales alrededor del punto objetado para verificacion del
cumplimiento. Todas las mediciones deben quedar registradas en su informe comrespondiente que
muestre la ubicacion de cada medicion.

(7) La tolerancia sobre la longitud total del tanque interior debe ser + 1% de la longitud real especificada
por el fabricante.

(8) Los espesores minimos de los cabezales y mamparos después de conformados, y el manto, deben
ser, al menos, el 92 % del espesor nominal de pared indicado en la Tabla 3 de la norma extranjera
UNE-EN 12285-1:2004.

(9) No se admiten soldaduras longitudinales en la mitad inferior del tanque. Las juntas horizontales

(soldaduras longitudinaies) en anillos adyacentes no deben quedar alineadas y deben tener un desfase
entre ellas de minimo 5 veces el espesor de la plancha, pero nunca inferior a 25 mm.
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(10}

(11)

(12)

(13)

(14)

(13)

(16)

(17)

(18)

(19)

2.2

Opcionalmente cada uno de los compartimentos de los tanques podran contar con un pasahombre
(manhole).

Los tornillos estructurales deben ser de calidad igual o superior a la Clase 4.6 segun lo indicado en la
Tabla 2 de la norma extranjera EN ISO 898-1.

Todos los accesorios, conexiones y tuberias del tanque se deben situar sobre la tapa del pasahombre
(en caso de poseer) o en la parte superior de la pared simple del tanque. No se permite las aberturas
en la pared doble, excepto para las conexiones del sistema de deteccion de fugas. Los accesorios y
cualguier otra abertura se deben situar a una distancia minima de 50 mm de los cordones de soldadura.

Todos los tanques deben contar con asas de izaje (orejetas), las cuales deben ir soldadas sobre una
plancha de refuerzo soldada al tanque. Las orejetas o asas se tienen que proyectar de forma que
pueda levantarse el tanque cuando éste se encuentre vacio. El cdlculo de las asas de izaje debe
quedar respaldado en una memoria de calculo.

Alternativamente a |o establecido en la norma extranjera UNE-EN 12285-1:2004, los procedimientos
de soldadura podran ser calificados de acuerdo al codigo ASME saccion [X. En cada tanque se deberan
tomar como minimo dos {2) radiografias, una de ella en el manto, de preferencia en el cruce de
cordones, y otra en uno de los cabezales. La inspeccion se debe realizar de acuerdo al Codige ASME
Seccitn 5 Articulo 2 y la evaluacion se debe realizar de acuerde al Codigo ASME Seccion VI, UW-
52.

En aquellos tanques en que se proyecte la instalacion de proteccién catédica, el acabado superficial,
alternativamenta a lo establecido en la norma extranjera UNE-EN 12285-1:2004, puede ser realizado,
al menos, de acuerde al nivel de acabado establecido en el estandar SSPC-SP 10 (NACE N° 2).

El ensayo de presién debe ser presenciado por €l organismo evaluador del tanque, autorizado por SEC
para tal efecto, y se debe extender durante 30 minutos. Los equipos e instrumentos utilizados en este
ensayo se deben encontrar debidamente registrados por el organismo evaluador en esta
Superintendencia, y contar con calibracion o mantencién vigente, segun corresponda. La pérdida de
presion indica no conformidad. El ensayo de presion, denominado “Ensayo de Tipo”, indicado en la
Tabla 8 de la norma extranjera de referencia, aplica tanto al tanque de pared simple y al tanque interior
de los tanques doble pared, asi como al espacio intersticial de éstos. Las presiones de ensayo de
estanquidad del espacio intersticial (para tanques de doble pared) sera de 40 kPa {0,4 bar) con aire o
liquido. En el caso de tanque de pared simple o el compartimiento interior de un tanque de doble pared,
la presion para el ensayo de estanquidad sera de 75 kPa con liquido 6 30 kPa con aire (0,75 bar con
liquido 6 0,3 bar con aire).

El ensayo de alta tensidén a que se refiere la norma corresponde al ensayo de deteccion de poros
{Holiday).

Se debe instalar una placa de refuerzo en el fondo del tanque, debajo de cada copla de medicion
(regla). En el entorno de la boquilla de succion, podra existir una placa de refuerzo ¢ anillo que facilite
la posterior instalacion del contenedor de derrames del tanque (tank sump).

El fabricante y el comercializador del tanque deberan proveer al comprador de un Manual de Seguridad
y Manipulacién del tanque, el cual al menos debera contener la informacién sefialada en el Anexoc A

de este protocolo.

Tanques de Acero Enterrados, construidos bajo la norma extranjera Ul -58: 2018.

2.2.1

Esta norma comprende requisitos para tanques de acero horizontales de tipo

atmosféricos destinados al almacenamiento subterraneo (enterrado) de combustibles
liquidos e inflamables, y sus requerimientos aplican a tanques de pared simple con uno o
multiples compartimientos, y tanques con contencion secundaria con uno o multiples
compartimientos.

2.2.2 Para el proposito de la norma antes citada, se consideran las siguientes definiciones.

a) Tanques Tipo |: tanque cubierto por un manto exterior de acero (carcasa) que

esta en directo contacto con el tangue primario, donde la carcasa exterior cubre
desde 300 a 360 grados la circunferencia del tanque primario.

b) Tangues Tipo |l: tanque exterior separado fisicamente del tanque primario por
separadores (standoffs), donde el tanque interior esta completamente contenido
dentro del tanque exterior.

2.2.3 Los tanques fabricados de acuerdo a la norma extranjera UL-58:2018 deben cumplir
los requisitos minimos establecidos en la Tabla B:
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TABLA B.

N° Denominacion Clausula Notas
REQUISITOS PARA TODOS LOS TANQUES
1 Capa;idades y dimensiones | 66?:":::(10 12 (1)
2 Espesores del acero 7 -
2.1 Célculo de espesores 7.1.1 (2)
2.2 | Espesores minimos del manto s b (3)
2.3 Espesores de los cabezales 713 ;?Iias 74 -
24 | Ecuacion de Roark 7.2 -
2.5 | Refuerzos (Stiffeners) 7.3 (4)
2.5.1 | Adicién de refuerzos B 7.3.1 -
2.5.2 | Soidadura de refuerz;n; ) T2 ~-:
2.5.3 | Espesor de refuerzos - 7.35 {5)
3 | Matsridles ) i 9 (6)
3.1 E specificacion de materiales ! - 9.1 (7)
3.2 | Aceros al carbono 0.2 -
3.3 | Aceros inoxidables 9.3 -
34 | Espesores del material " D
4 Uniones de planchas del manto 10 Figura 10.1 -
-5 Cabezales y uniones de los cab;;;las - | 1 -
5.1 Namero de planchas para la fabricacion de los cabezales 143 (8)
5.2 Geometrfa de los cabezales 11.2y 11.5 (9)
5.3 | Radiode c;watura y tipo de union de los cabezales al manto 11.3 Figura 11.1 -
6 Conexiones de tuberias 12 .
— 6.1 Métodes de conexiones 12.1 -
e | Tios 12.:.2%;;95;“2.5 .
6.3 | Hilos de las conexiones roscadas 12.3 Tabla 12.1 -
6.4 Ubicacién de las conexiones 128, 112 ;& R0y -
6.5 Conexidn para la tuberia de venteo 12.10 Tabla 12.2 -
7 Pasahombre 13 Figura 13.1 (10)
8 Compartimientos del tanque 15 -
8.1 Mamparos 15.1 Figura 15.1 (11}
8.2 | Construccion de mampares 15.2y 15.3 -
8.3 Espesores de los mamparos 15.4 Tabla 7.1 -
15.5,15.6,15.7,
8.4 | Refuerzos de mamparos T'zg;‘a’: 1155‘?3; )
15.2
9 Otros componentes: empaquetaduras, anillos (o'rings}, etc. 18 (12)
9.1 Asas de izaje - (13)
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REQUISITCS ADICIONALES PARA TANQUES DE CONTENCION SECUNDARIA

10 Acceso para monitoreo de! espacio intersticial 16 -
10.1 | Requisitos 16.1 -
10.2 | Tuberias para monitoreo del espacio intersticial o2 F;%”aa L] .

11 Construccién 17 -
11.1 | Cabezales secundarios sin contacto directo cabezal primario 1?51?’11?3}2{71;3' -
11.2 | Separadores. Disefio y construccion 7.5, 1: ?76 118y -

12 Asas de izaje. 81y21 {14)

OTROS REQUISITOS

13 Procedimientos e inspeccion de scldadura - (15)

14 Prueba de presién 22 (16)
14.1 | Prueba de tanques de pared simple 22.1 letra a) (17)
14.2 | Prueba de tanques de doble pared 22.1 letra b) -
14.3 | Prueba de tanques de mtiltiples compartimientos 223 -

15 Revestimiento exterior - (18)
15.1 | Generalidades - (19)
15.2 | Preparacion de la superficie - {20)
16.3 | Revestimiento superficial . (21)
15.4 | Ensayo del revestimiento exterior - (22)

16 Requisitos adicionales - (23)

17 Manual de seguridad y manipulacién - (24)

Notas:

(1) El volumen real del tanque (volumen total) no debe exceder en un 5% el volumen nominal de! tanque
{especificado por el mandante). Para tal efecto, el arganismo evaluador debera proporcionar una tabla
de calibracion para cada compartimiento del tanque, que incluya el 100% del didmetro interior del
tanque. Para tanques con cabezales conicos, la capacidad total es obtenida mediante la adicién de un
tercio de la altura de los cabezales al largo del manto de! tanque. Para tanques de compartimientos, la
capacidad fotal del tanque es la suma de la capacidad de cada compartimiento. El largo total de un
tanque nc debe ser mayor que 8 veces el diametro del mismo.

(2) Los tanques disenados bajo la norma extranjera UL-58:2018 deben cumplir la eduacién de Roark. La
prueba de presion sefalada en la clausula 20.1 no debe ser considerada como altemnativa a la ecuacion
de Roark. Para tal efecto debe existir una memcria de calculo que respalde lo anterior.

(3) Sin perjuicio de calculo de espesores determinado a través de la ecuacién de Roark, el minimo espesor
del acero del manto de un tanque primario debe ser de al menos 0,123 pulgadas (3,12 mm); asimismo,
el minimo espesor del acero del manto de un tanque secundario debe ser de al menos 0,093 pulgadas
(2,36 mm).

(4) Un mamparo debe ser tratado como un refusrzo.

(5) Ver nota (3) y N° 2.3 de la Tabla B.

(6) En todos los casos se debera documentar la procedencia del acero utilizado, asi como la verificacién
de las propiedades mecanicas del mismo (Esfuerzo de Fluencia y Esfuerzo de Ruptura). Para tal
efecto, el organismo evaluador verificara la composicidn y las propiedades mecanicas de ios aceros
en los certificados de colada emitidos por las empresas siderurgicas respectivas. Sélo se debe emplear
planchas nuevas.

(7) Sin perjuicio de lo senalado en la norma extranjera de referencia, se podra utilizar acero cuyas
propiedades mecanicas no sean inferiores a las de un acero A240 (A37-24ES).

(8) Para tanques de diametro de 1220 mm o mencs, los cabezales deben construirse en dos (2) piezas

como maximo, para tanques de diametro entre 1204 a 2440 mm, hasta 3 piezas; para tanques de
diédmetros de 2406 a 3660 mm, hasta 4 piezas.
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(9)

(10)

(11)

(12)

(13)

(14)

(15)

(16)

(17)

(18}
(19)
(20)
(21)
(22)

(23)

(24)

Los cabezales de los tanques pueden ser planos, concavos o conicos, Los cabezales conicos deben
tener una altura minima de un doceavo del diametro del tanque. La profundidad de un cabezal céncavo
(bombeado) no debe ser mencr que el especificado en la Tabla 11.1. En caso de optar por mamparos
planos, éstos deben contar con rigidizadores (stiffeners), debiendo quedar registro de su disefio en la
Memoria de Calculo respectiva.

Opcionalmente cada uno de los compartimentos de los tanques podran contar con un pasahombre
(manhole).

Los tanques disefiados con mas de un compartimiento, deben contar mampares dobles separados por
una camara de aire. El espacio existente entre mamparos adyacentes (camara de aire), debe contar
con una conexidn que permmita inspeccionar la hermeticidad de ese espacio. Se podran utilizar
mamparos cuya geometria corresponda a la misma de los cabezales de los tanques (planos,
bombeados o conicos); en el caso de optar por mamparos planos, éstos deben contar con rigidizadores
(stiffeners), debiendo quedar registro de su disefio en [a Memoria de Calculo respectiva,

Los componentes o materiales empleados en los accesorios que forman parte del tanque, como por
ejemplo, empaquetaduras, anillos (0'rings), etc., constituidos por materiales poliméricos o elastémeros,
deberan ser de materiales compatibles con los combustibles liquidos.

Las orejetas o asas se tienen que proyectar de forma que pueda levantarse el tanque cuando éste se
encuentre vacio. El calculo de las asas de izaje debe quedar respaldado en una memoria de célculo.

Para el caso de tanques con contencion secundaria, |as asas de izaje deben ser capaces de soportar
2 veces el peso vacio del tanque. El célculo de las asas de izaje debe quedar respaldado en una
memoria de calculo,

Los procedimientos de soldadura deben ser calificados de acuerdo al cédigo ASME seccion IX. En
cada tanque se deberan tomar como minimo dos (2) radiografias, una de ella en el manto, de
preferencia en el cruce de cordones, y otra en uno de los cabezales. La inspeccion se debe realizar de
acuerdo al Céodigo ASME Seccién 5 Articulo 2 y la evaluacion se debe realizar de acuerdo al Cédigo
ASME Saccion VIII, UW-52.

El ensayo de presion debe ser prasenciado por el organismo evaluador del tanque, autorizado por SEC
para tal efecio, y se debe extender durante 30 minutos. Los equipos e instrumentos utilizados en este
ensayo deben encontrarse debidamente registrados por el organismo evaluador en esta
Superintendencia, y contar con calibracién o mantencién vigente, segun corresponda. La pérdida de
presidn indica no conformidad.

Aplicar una presion interna de aire, a una presion entre 20,6 y 34,5 kPa (entre 3 y 5 psi), o llenar
completamente el tanque con agua, a una presion manométrica de 5 psi.

Aplicar lo indicado en el punto 8.5 de la norma extranjera UNE-EN 12285-1:2004.

Aplicar lo indicado en el punto 8.5.1 de la norma extranjera UNE-EN 12285-1:2004.

Aplicar lo indicado en e! punto 8.5.2 de la norma extranjera UNE-EN 12285-1:2004.

Aplicar lo indicado en el punto 8.5.3, Tabla 7 de la norma extranjera UNE-EN 12285-1:2004.

Aplicar lo indicado en el punto 9.3 del estandar UNE-EN 12285-1:2004. El ensayo de alta tensidén a
que se refiere la norma corresponde al ensayo de deteccién de poros (Holiday).

Se debe instalar una placa de refuerzo en el fondc del tanque, debajo de cada copla de medicién
(regla). En el entomo de la boquilla de succién, podra existir una placa de refuerzo o anillo que facilite
la posterior instalacion del contenedor de derrames del tanque (tank sump).

El fabricante y el comercializador del tanque deberan proveer al comprador de un Manual de Seguridad
y Manipulacion del tanque, el cual al menos debera contener la informacion sefialada en el Anexo A
de este protocolo.
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CAPITULO IIl.  SISTEMAS DE CERTIFICACION.
3.1 Certificacion al 100% (ISO CASCO 8).

3.1.1 Previo al ensamblado en fabrica de cualquier tanque de acero destinado al
almacenamiento de combustibles liquidos para ser instalados bajo tierra (enterrado), un
Organismo de Evaluacién de la Conformidad debera verificar que el fabricante (maestranza)
cuenta con calificacién vigente, de acuerdo con el procedimiento establecido por esta
Superintendencia a través de la Resolucién Exenta SEC N° 25.407, de fecha 29 de agosto
de 2018, o aquella que la maodifique y/o reemplace.

3.1.2 Todo tanque, fabricado en Chile o en el extranjero, disefiado y construido de acuerdo
con los requisitos establecidos en el presente protocolo, debera ser certificado de acuerdo
con el Sistema de Certificacion N°4, denominado “Ensayo al 100%”, indicado en el articulo
5° del Decreto Supremo N° 298, de 2005, del Ministerio de Economia, Fomento y
Reconstruccion, o aquel que eventualmente lo reemplace, modifique y/o complemente; es
decir, los tanques deben ser ensayados mediante un sistema en virtud del cual se someten

a ensayo todos y cada uno de éstos.

3.1.3 Para la aprobacion del disefic del tanque, se deben evaluar los siguientes
antecedentes.

a) Planos de diseno y fabricacion, aprobados y firmados por un ingeniero civil, u otro
profesional técnico con experiencia en la materia.

b) Procedimientos de soldadura que se aplicardn de acuerdo ai cédigo ASME
seccion IX o de acuerdo a los procedimientos establecidos en la clausula 8.4 de
la norma extranjera UNE-EN 12285-1:2004, segun corresponda.

3.1.4 Para la aprobacién de fabricacion se deberan efectuar los analisis y/o ensayos
indicados en las tablas A o B, para los tanques fabricados bajo las normas extranjeras UNE-
EN 12285-1:2004 6 UL-58:2018, respectivamente, del presente Protocolo.

3.2 Certificacion Especial.

3.2.1 Para aplicar este sistema de certificacion, los Organismos de Certificacion deberan
cumplir con los procedimientos establecidos por esta Superintendencia, preceptuados en
el Decreto Supremo N° 298, de 2005, del Ministerio de Economia, Fomento y
Reconstruccion, y asegurarse que dicho reconocimiento sea otorgado por la
Superintendencia de Electricidad y Combustibles, mediante Resolucién Exenta y que el
Certificado se encuentre vigente.

3.2.2 Los Organismos de Certificacion deberan someter a cada uno de los productos a
los analisis y/o ensayos establecidos en el punto 4 de la Tabla A, para los tanques
disefiados bajo la norma extranjera UNE-EN 12285-1:2004, vy en los puntos 14 y 15 de la
Tabla B, para los tanques disefiados bajo la norma extranjera UL-58:2018, que sean
aplicables.

3.3 Rechazo de! Producto.

En caso que el tanque sea rechazado y en la eventualidad que el fabricante o importador
requieran una nueva verificacion del tanque, éstos podran solicitar al Organismo de
Certificacion una inspeccion posterior, de acuerdo a los sistemas de certificacion indicados
en el presente capitulo.

En el Certificado de Aprobacién, en el item “Otros antecedentes” se debe indicar que el

tanque fue aprobado en una inspeccion posterior, senalando entre otras cosas, las causas
amparadas en el rechazo inicial.

Pagina 8 de 10



CAPITULOIV. MARCADO.

4.1 Cualquiera sea el sistema de certificacion aplicado, cada tanque debe contar con
una placa de marcado, adosada en forma permanente mediante soldadura, resistente a la
corrosion y a los hidrocarbures. Cada tanque debe contar con un sistema de marcado que
permita su identificacion durante todo el proceso de fabricacion.

4.2 La placa de marcado se debe ubicar en el pasahombre (en casc de poseer) o en la
parte superior del tanque, de modo tal que sea legible y accesible desde su camara de
inspeccion una vez que ¢l tanque este instalado.

4.3 Cualquiera sea el sistema de certificacion aplicado para la obtencion del Certificado
de Aprobacion para este producto, el Organismo de Certificacion debe cumplir con lo
siguiente:

4.3.1 Comprobar que la placa de marcado del producto cuente con lo siguiente:

a) Nombre del producto: “Tanque Enterrado”.

b) Protocolo de fabricacion.

¢) Nombre del fabricante.

d) Mes y ano de fabricacion del tanque.

e) N° de serie del producto.

fy Capacidad total del tanque en m?>.

g) Tipo tanque (pared simple o doble).

h) Norma de disefno.

i) Tipo de revestimiento.

j) Profundidad maxima de enterramiento del tanque. Lo anterior debe quedar
respaldado a través de una memoria de céiculo.

k} Numero de compartimentos (cuando exista mas de uno)

4.3.2 Disponer la colocacion de:
a) Sigla o sello del Crganismo de Certificacion (cufio).
b) Nombre del Organismo de Certificacion.
c) N° de Certificado de Aprobacion del producto.
4.3.3 Los tanques de mas de un compartimento deben contar placas de marcado

adicionales, ubicadas en el acceso de cada compartimiento, que indiquen el volumen
nominal de cada compartimento, en m®.
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ANEXO A

Los fabricantes y los comercializadores de tanques, tanto nacionales como
importados, deberan proveer al comprador de un Manual de Instalacion y Seguridad del
tanque, el que al menos, debera contener las siguientes advertencias de seguridad:

A1 Los tanques deben ser retirados del servicio, como maximo, al cumplir 30 anos de
antiguedad.

A.2 Los tanques disefiados y certificados mediante el presente Protocolo, deberan ser
instalados de modo tal que la capa protectora que cubre el tanque no supere los 1,50
metros, En el caso de una capa de relleno de mayor dimension sobre el tanque, debe
acreditarse a través de una memoria de calculo, que el tanque soportara los esfuerzos a
los cuales sera sometido.

A.3 El ensayo de presion (hermeticidad) al cual fue sometido el tanque durante su
certificacion, no reemplaza a la prueba de presidn a la cual debe ser sometido cada tanque,
Y SUs conexiones, previo a ser cubierto con material inerte.

A4  En el caso que un tanque sea mantenido en bodega por un periodo mayor a un (1)
ano desde su fecha de certificacion, previo a su instalacién, su revestimiento debe ser
nuevamente inspeccionado para verificar que este mantiene las condiciones al momento
de su certificacion. Esta accion debe ser realizada por parte de un Organismo de
Inspeccion, quedando esta accién evidenciada por medio de un Informe de Inspeccion.

A.5 Los tanques sélo se deben elevar mediante las orejetas o asas de izaje previstas para
este fin por el fabricante.
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