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El presente invento se refiere al revesti­

miento de superficies que definen pasos. Estos pasa­

jes pueden estar definidos por las paredes interiores 

de tubos que pueden estar situados o no debajo del sue­

lo, o los pasos pueden ser simplemente túneles subte­

rráneos o pozos, ta les  como a lcan tarillas o pozos de 

minas.

Frecuentemente, estas superficies llegan a 

ser inadecuadas o son inadecuadas para su finalidad 

prevista. Por ejemplo, un trozo de tubo recien forma­

do para transportar fluido u otro medio puede tener 

una pequeña fractura o agujero, o la  superficie inte­

rio r puede estar imperfectamente formada de manera que 

resulta inadecuada para la  finalidad prevista, o en 

el caso de un trozo de tubo existente, la  superficie 

in terior puede haber pasado a ser inadecuada simple- 

menta como resultado del desgaste por e l uso. Asimis­

mo, con pacos subterráneos, ta les como alcan tarillas 

y pozos de minas, las paredes que definen ta les  pasos 

pueden deteriorarse como resultado del uso, de modo 

que ta le s  superficies permiten la  fuga indeseable a 

su través hacia el paso de fluido ta l como agua desde 

el exterior del paso, o la  fuga a su través desde el 

in terio r del paso dol fluido que se está transportan­

do por e l paso. Igualmente, en e l caso en que un paso
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subterráneo transporta un medio fluido ta l  como aguas 

residuales, la  erosión da la  superficie que define 

e l paso por la  circulación del fluido puedo hacer que 

la  superficie se vuelva áspera e irregular, provocan­

do dificultades con la  circulación del fluido.

Cuando una dificu ltad  de esto tipo se ha pre­

sentado en e l pasado, el único recurso considerado dis­

ponible con anterioridad a l presente invento era la  

sustitución del trozo de tubo o de la  totalidad del 

tubo, en el caso de tuberías, o la  formación de un; 

nuevo paso subterráneo, on e l caso de un paso subterrá­

neo.

El presonLe invento se ocupa del revesti­

miento de las superficies que definen ta les pasajes, 

con lo que en lu^ar do rechazar y su stitu ir un trozo 

de tubo o en lugar de formar o construir un nuevo pa­

so subterráneo, la  superficie puede ser revestida, res­

taurándola con ello  para su uso u lterior. Adamas, el 

invento puede aplicarse también como medida do precau­

ción a l l í  donde la  superficie a revestir no sea real 

mente defectuosa, sino qu4 se cree que puede lleg ar 

a resultar defectuosa en e l futuro próximo. Asimismo, 

el invento puede emplearse a l l í  donde cambia el uso 

de un paso, de ta l  manera que la  superficie existente 

resulta inadecuada para el nuevo uso,' y ol invento pue-
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de aplicarse simplemente también para reforzar o sopor­

ta r una superficie que define un paso.

Según e l presente invento, un método de re­

ve stir  a l mcno.3 parcialmente una superficie que d efi- 

5 ne un pasaje comprende empujar contra dicha superficie 

por presión de fluido un estratificado flex ib le  que 

comprende una membrana que es relativamente impermea­

ble a los fluidos y una estructura de hoja portadora 

que puede absorber y que está impregnada con una re s i-  

10 na sintética, no curada, quedando situada la  estructu­

ra de hoja portadora entre la  superficie y la  nombra*? - 

na, de modo que e l estratificado adopta la  forma de 

ta l superficie, y curar o hacer que cure dicha resina 

mientras e l estratificado está en ta l  forma, con lo 

15 que se forma un revestimiento para ta l superficie.

Preferiblemente, e l estratificado es de fo r­

ma tubular y comprende un tubo in terior de dicho ma­

te r ia l que es relativamente impermeable a los f lu i ­

dos, en tomo a l cual está dispuesta dicha estruotu- 

20 ra de hoja portadora, y e l estratificado tubular se 

in fla  para que sea empujado contra dicha superficie 

y adopte la  forma de la  misma.

Preferiblemente, hay también un tubo exte­

rio r  de material que es relativamente impermeable a 

25 los flu idos, cuyo tubo exterior rodea a dicha estruo-
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tura de hoja portadora.

La estructura de hoja portadora incluye pre­

feriblemente una e s te r illa  o velo de fibras orienta­

das al azar, que pueden ser fib ras de vidrio y/o sin- 

5 tótioas, Las fibras de la  e s te r illa  pueden ser de de- 

nier diferente.

En una disposición alternativa la  &.oja por­

tadora incluye tina hoja de material esponjado f le x i­

ble que tiene celdas mediante las  oualea e l material 

10 esponjado absorbe la  resina. El material esponjado pue­
de ser esponja de poliuretano fle x ib le .

Se ha visto que una esponja fle x ib le  y/o 

una e s te r il la  o velo de fibras orientadas a l azar 

es/son muy adecuadas para embeber resina cuando son 

15 impregnadas. De hecho, un velo o e s te r illa  empapado 

absorbe la  cantidad máxima de resina.

Si se u t iliz a  una e s te r illa  o velo hecho 

de fib ras de espesor uniforme, entonces e l peso máxi­

mo preferido de las  fibras es de oinoo denier. Pue- 

20 den u tiliza rse  fibras más gruesas de hasta aproxima­
damente diez denier cuando se mezolan con fib ras más 

finas de hasta un mínimo de denier y medio. La absor­

ción de la  resina se gobierna no solo por e l espesor 

de las fib ras individuales, sino también por la  den- 

25 sidad global del f ie ltr o  y un experto en la  materia
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podrá obtener fácilmente los parámetros necesarios 

para la  e s te r illa  o e l  velo para absorber una canti­

dad dada de una resina dada por un procedimiento de 

tanteo. Se ha visto que un f ie ltr o  particularmente 

5 adecuado está compuesto de fib ras de poliester de 

cinco denier hechas en forma de un f ie ltr o  de 3,2 mm 

de espesor y que tienen una densidad de 1,018 kilogra 

mos por metro cuadrado.

El velo o e s te r illa  puede tratarse con agu- 

10 jas o cardarse y puede in clu ir  o no un refuerzo f i la -  

mentario.

La estructura de hoja portadora puede in­

c lu ir  una segunda hoja en forma de un te jid o  de cam- 

bray.

15 La hoja portadora puede enrollarse en tor­

no a l tubo in terior, con los bordes de enouentro de 

la  misma apoyados a tope uno en otro o solapados, y 

con ta les  bordes unidos entre s í de modo que no haya 

creación de una línea de debilitamiento en e l tuba 

20 cuando éste se in fla . Alternativamente, la  hoja por­

tadora puede enrollarse en torno a l tubo in terior con 

las espiras solapándose axialmente. La estructura do 

hoja portadora puede in clu ir material esponjado y una 

e s te r illa  o velo fibroso.

25 En e l caso en que se u tilic e  un e s tr a t if i-
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cado tabular que tiene membranas in terior y exterior, 

cuando la  estructura de hoja portadora se impregna 

antes del uso, puede ser deseable tomar medidas para 

impedir que la  resina se cure prematuramente,;y según 

5 una característica preferida de este invento, esto 

se hace sumergiendo e l tubo en un baSo que se mantie­

ne por refrigeración a una temperatura a la  que no 

ocurrirá curado alguno de la  resina.

Cuando la  resina se aplica a la  estruotura 

10 ge hoja portadora inmediatamente antes del uso, en una 

disposición preferida, e l tubo es alimentado hacia aba­

jo hasta una zona de agarre formada por un par de ro 

d illo s  que tienen superficies e lásticas compresibles, 

se hacen cortes en la  capa exterior del tubo y se in- 

15 yecta resina en la  oapa intermedia para formar un de­

pósito dentro de la  capa intermedia por encima de los 

rodillos de agarre, se aplica un parohe a la  hendidu­

ra practicada en e l tubo y se repite este proceso a 

intervalos a todo lo largo del tubo. El tubo es sumi- 

2o nietrado preferiblemente en estado plano y las hendi­

duras se hacen convencionalmente en lados opuestos del 

tubo plano para asegurar que la  totalidad de la  estruc­

tura de hoja portadora sea empapada con la  resina. Pre­

feriblemente, e l tubo pasa hacia abajo entre una plu 

25 ralidad de rodillos de presión auxiliares que ayudan
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a meter la  resina dentro áe la  estructura de hoja por 

tadora del tubo.

En algunos casos, puede requerirse que solo 

una parte de un pasaje precise ser revestida, por 

5 ejemplo, para parchear una fractura en una superficie, 

o revestir una sección en que la  superficie se ha vuel­

to áspera e irregular, o rev estir  solo la  mitad infe­

rio r de una a lca n ta rilla  en la  que ciroulan las aguas 

residuales. El invento se extiende a este requisito,

10 aunque en tales.casos no sería necesario tener e l es­

tratificad o  en forma tubular, sino que podría tener 

forma de hoja y puede comprender la  estructura de ho­

ja portadora emparedada entre dos membranas de un ma­

te r ia l que sea relativamente impermeable a los f lu i-  

15 dos. En ta l  caso, e l estratificado sería situado para 

cubrir e l área deseada y configurado de forma corres­

pondiente por la  presión del flu ido.

El invento reside también en un e s tra tific a ­

do fle x ib le  para revestir pasos que comprende una mem- 

20 brana tubular de un material que es.relativamente im­

permeable a los fluidos y en tomo a la  cual hay una 

capa de f ie ltr o  fibroso y/o material esponjado p lá sti­

co sintético  que está impregnado con resina sintética 

no curada.

25 El invento reside además en una superficie
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de pasaje revestida de acuerdo con e l método anterior­

mente mencionado.

Se describirán ahora realizaciones del pre­

sente invento a títu lo  de ejemplo haciendo referencia 

$ a los dibujos adjuntos que no son a escala y en los 

que:

La figura 1 es una v ista  en perspectiva dia- 

gramática de un aparato para producir un e s tra tific a  

do tubular para e l revestimiento de superficies que 

10 definen pasajes;

la  figura 2 es una v ista  en sección trans­

versal del estratificado tubular en estado aplana­

do;

la  figura 3 es una v ista  en sección trans- 

15 versal del estratificado tubular cuando se encuentra

en estado inflado en un paso que ha de ser revesti­

do;

la  figura 4 es una v ista  en perspectiva, 

con arranque, de un estratificado en forma de hoja 

20 para e l revestimiento de superficies que definen pa­

sajes;

la  figura 5 es una v ista  en perspectiva 

que muestra la  manera en que se u t iliz a  ta l  e s tr a t i­

ficado de hojas para revestir e l fondo de una alcan- 

25 t a r i l la  de modo que las aguas residuales corran por
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el revestimiento;

la  figura 6 es un alzado en sección que 

muestra la  manera en que un tubo puede ser provisto 

de un revestimiento tubular;

5 la  figura 7 ilu stra  diagramáti camenta la  ma­

nera en que un estratificado tubular ta l como e l ilu s ­

trado en la  figura 2 puede ser alimentado a un paso 

subterráneo para e l revestimiento del mismo;

la  figura 8 es un alzado en sección que 

10 muestra e l detalle del extremo de un estratificado 

tubular ta l como e l que se muestra en la  figura 2;

la  figura 9 ilu stra  diagramáticamente e l 

método por e l cual se reviste un paso subterráneo em 

pleando un estratificado tubular como e l ilustrado 

15 en la  figura 8; y

las  figuras 10 y 11 ilustran en alzado 

diagramático en sección los extremos de un e s tr a t if i­

cado tubular que reviste una a lca n ta rilla  mientras 

se mantiene la  circulación de las  aguas residuales a 

20 lo largo áe la  a lca n ta rilla .

Haciendo referencia ahora a los dibujos 

en detalle y en primer lugar a la  figura 1, en esta 

figura se muestra, sólo de forma diagramática, un 

aparato para producir un estratificado en forma tu- 

25 bular para revestir tubos o pasos subterráneos.
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El aparato comprende básicamente un bastidor 

10 que llev a  un rollo de hoja portadora que en este 

ejemplo es un rollo de hoja fibrosa en forma de un 

f ie ltr o  12 tratado con agujas y ta l  f ie ltr o  es alimen- 

5 tado en forma de banda desde e l ro llo  12 a medida que 

avanza la  formación del estratificado tubular.

Junto a l bastidor 10 hay otro bastidor de 

ro llo  14 que llev a  en forma de ro llo  un tubo aplanado 

de un material que es relativamente impermeable a los 

10 flu idos, en este caso un material plástico sin tético . 

En este caso, e l material que está indicado por e l nu­

mero 16, es politeno y e l tubo puede formarse de cual­

quier manera conveniente, por ejemplo por extrusión 

o por plegado y soldadura de costura. En la  formación 

15 del estratificado tubular, el tubo 16 de politeno pa­

sa sobre la  banda de f ie ltr o  a medida que los dos son 

desenrollados y e l tubo 16 y e l f ie ltr o  12 son alimen­

tados más a llá  de un aparato de tratamiento con agu­

jas que octá indicado en general por e l numero 18. Al 

20 pasar desde e l bastidor 10 a l aparato 18 de tratamien­

to con agujas la  banda 12, que tiene una anchura más 

de dos veces mayor que la  anchura del tubo 16, es ple­

gada para enrollarse en torno a l tubo según se indica 

y de modo que los bordes de encuentro del f ie ltro  12 

25 se solapen de la  atañera que se nuestra. Estos bordes
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solapados son tratados conjuntamente con agujas por 

la  placa de agujas 20 del aparato 18 de tratamiento 

con agujas de modo que se forma un tubo de f ie ltr o  que 

rodea a l tubo do politeao 16. En lugar de tratarse 

5 con agujas, estos bordes pueden conectarse entre sí 

por medio de adhesivo o soldadura o pueden dejarse 

sin conectar. Esto tubo compuesto formado pasa entre 

un par de rodillos de alimentación 22, cada uno de los 

cuales llev a  un rollo de material en película de plás- 

10 tico  sin tético , que es otra vez politcno, y cada uno 

de estos ro llos tiene una anohura mayor que la  anchu­

ra del tubo compuesto que pasa entre e llo s . Las hojas 

de película que quedan respectivamente por encima y 

por debajo del tubo compuesto aplanado son alimentadas 

15 desde los r o llo s ,22 a medida que prosigue e l movimien­

to del tubo compuesto en e l sentido de la  flecha 24 

(figura 1) y también la s  regiones de los bordes sola­

pados de las  hojas que son alimentadas desde los ro­

l lo s  22 son soldados entre s í por cabezas soldadoras 

2o 23 de modo que se produce en realidad un e s tra tific a ­

do tubular de la  forma mostrada en la  figura 2 . Debe­

rá apreciarse que esta figura no está a escala y que 

las  capas respectivas del estratificado se han mostra­

do como distintamente separadas en interés de la  c la- 

25 ridad. En realidad, aún cuando las capas no están en
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este momento ancladas de ninguna forma entre s í, se 

encontrarán, no obstante, en íntimo oontaoto una con 

otra. El estratificado tubular comprende e l tubo in­

terio r 16 de politeno, e l tubo intermedio 12 de f i e l -  

5 tro tratado con agujas y e l  tubo exterior 26 de p o li­

teno constituido por las hojas respectivas alimenta­

das desdo e l rodillo  22, que se sueldan a lo largo 

de los bordes 28 como so indica en la  figura 2 . En 

un método alternativo de formar e l tubo, e l tubo in- 

10 terio r es inflado por presión de fluido mientras la  

estructura de hoja fibrosa es enrollada en torno al 

tubo inflado*

En todavía otra alternativa un velo carda­

do es alimentado a un mandril que es hooho girar,

15 siendo la  disposición ta l que e l velo adopta una fo r­

ma enrollada continuamente tubular alimentada conti­

nuamente desde e l mandril, solapándose las  espiraB 

del velo y siendo e l tubo in terior 12. alimentado al 

in terior del velo enrollado a lo largo del ojo geomó- 

20 trico  del mandril.

Con e l fin  de revestir, por ejemplo, la  

auperfioie que defino una a lca n ta rilla  subterránea, 

e l estratificado tubular indicado en la  figura 2 es 

tratado en primer lugar para impregnar el f ie ltr o  12 

25 con.-resina sintética no curada* Esto puede haoorsa do
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cualquier manera adecuada, y un método (ilustrado en 

la  figura 7) que hemos visto.que es adecuado es perfo­

rar e l  tubo exterior 26 e introducir por bombeo o in­

yección la  resina no curada. Otro método es inyectar la  

resina mediante tubos largos que se extienden por to­

da la  longitud del tubo y entre los tubos in terior y 

exterior. La resina es absorbida rápidamente por e l  

f ie lt r o  12 y s i  no tiene lugar la  absorción de manera 

uniforme, entonces la  distribución de la  resina por 

todo e l f ie lt r o  puede mejorarse haciendo pasar e l  tu­

bo aplanado a través de la  distancia de agarre de un 

par de ro d illo s de agarre (véase la  figura 7).

Mientras la  resina permanece sin curar, e l 

estratificado tubular es todavía fle x ib le  y reves­

t i r  una a lca n ta rilla  con e l estratificado tubular se­

gún se indica en la  figura 3 es simplemente cuestión 

de introducir e l  estratificado en la  a lcan tarilla  

e in fla rlo  luego, por ejemplo con aire a presión 

procedente de un ventilador o soplante, de modo que 

e l  estratificad o adopte la  forma de la  pared de la  

a lca n ta rilla  según se muestra en la  figura 3, ce­

rrándose e l  tubo por sus extremos para permitir que 

tonga lugar e l  inflado o inflándose por medio de una 

bolsa in flab le  situada en e l tubo. Con e l tubo in fla ­

do de esta manera, se deja que la  resina no curada se
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cure naturalmente o se hace que se cure bajo la  acción 

de calor, dependiendo del tipo de resina que se u t i l i ­

ce. Inflando el tubo, el tubo es presionado hacia fue­

ra contra la  pared de la  a lca n ta rilla  indicada por 

5 la s  flechas en la  figura 3. Las figuras 7 , 8, 9) 10 

y 11 a las  que haremos referencia más adelante, ilu s ­

tran en detalle la  colocación del estratificado tubu­

la r  en la  a lcan tarilla .

La figura 6 muestra la  manera en que e l es- 

10 tratlflcad o  tubular puede u tiliza rse  para e l revesti­

miento de un tubo 30.

Para revestir una a lca n ta rilla  o tubería 

completa, puede ser necesario u t iliz a r  una pluralidad 

de estratificados tubulares que se solapan y/o unen 

15 extremo con extremo, pero la  técnica de u t iliz a r  pre­

sión de fluido para empujar cada estratificado con­

tra  la  superficie que se ha de revestir es la  que se 

sigue en cada caso.

El tubo in terior 16 puede ser de un mate- 

20 r ia l que se una firmemente o que llegue a unirse f i r ­

memente con la  resina que lle v a  e l f ie ltr o  12 o que, 

alternativamente, después del ourado de la  resina pue­

da ser capaz de separarse de la  resina ourada, depen­

diendo de los materiales utilizados para e l tubo 16 

25 y de la  resina que se u t il ic e .
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Haciendo referencia a la  figura 7 ) un es­

tratificad o  tubular preformado ta l  oomo e l desorito 

con referencia a la  figura 2, se pliega dentro de un 

receptáculo 32 desde e l cual se alimenta e l tubo 34 

5 sobre un rodillo  superior 36. El tubo 34 es hecho avan­

zar hacia abajo a través de pares de rodillos de pre­

sión intermedios 38, 40 y 42 a l in terior de la  dis­

tancia de agarre de un par de rodillos 44) cada uno 

de los cuales tiene una superfioie exterior de máte­

lo r ia l  elástico  compresible 46, t a l  oomo esponja de po- 

liuretano. El tubo que sale del recipiente 32 no t ie ­

ne resina en la  hoja fibrosa 12, y para introducir 

la  resina necesaria dos operarios se sitúan uno a ca­

da lado de la  banda plana de tubo antes de que alcan- 

1$ can los rodillos 38. Para inyectar la  resina requeri­

da en la  e s te r illa  fibrosa, cada operario haoe un cor­

te a través de la  capa exterior 26 del tubo e intro­

duce en e l corte una boquilla 48 que puede ser alimen­

tada oon resina desde un depósito 50 por medio de bom 

20 bas P. Después de hacer e l corte e l operario pone en 

marcha la  bomba y continúa haciendo funcionar la  bom­

ba hasta que se ha inye otado resina suficiente en la  

e s te r illa  fibrosa para formar un depósito que se ex­

tiende hacia arriba desde los rodillos 44 hasta la  a l-  

35 tura de la s  boquillas 48. Se comprenderá que durante
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este tiempo e l tubo se estará moviendo lentamente ha 

cia abajo y que e l operario estará moviendo la  bo­

qu illa  hacia abajo con e l tubo. Cuando se ha inyecta­

do resina suficiente en la  e s te r illa  fibrosa, cada 

$ operario desconecta su bomba, re tira  la  boquilla y 

aplioa un parche a la  hendidura que ha sido cortada 

en e l tubo. El parche puede ser convenientemente un 

parche de material plástico autoadhesivo. El parche 

se aplica a l tubo antes de que éste alcance e l par más 

10 superior de rodillos 38 y se comprenderá que los ope­

rarios han de hacer los cortes en la  capa exterior 

26 lo suficientemente le jo s  por encima de estos rodi 

lío s  38 como para permitir que se inyecte resina bas­

tante y que e l parche se aplique mientras la  parte 

15 cortada del tubo se está desplazando hacia los rodi­

llo s  38 y antes de que llegue a estos ro d illo s. A me­

dida que e l tubo se desplaza hacia abajo entre los ro-*- 

d illo s  38, 40 y 42, éstos ayudan a introduoir la  re s i­

na en la  e s te r illa  fibrosa, y la  introducción de es- 

20 ta  resina se completa finalmente en la  distancia de 

agarre entre los rod illos 44. Una vez que e l trozo de 

tubo que contiene resina en la  capa intermedia se apro­

xima a los rodillos de agarre 44, cada operario corta 

otra hendidura en la  capa exterior 26 e inyecta más 

25 resina en la  capa intermedia, aplioando seguidamente
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un parche como se ha explicado anteriormente. Este 

proceso se repite a todo lo largo del tubo de modo 

que e l tubo que abandona los rodillos 44 tiene la  es 

t e r i l la  fibrosa totalmente impregnada con la  re s i-  

5 na.

Al abandonar los rodillos 44 e l tubo es 

recibido por una correa transportadora 50 que, cuan­

do e l tubo &a de ser instalado debajo del suelo, mue­

ve e l tubo hacia un registro 52 y lo baja por é l.

10 El transportador 50 es accionado por un

accionamiento imperativo que no puede embalarse. Es­

to consigue una alimentación uniforme del tubo que 

de otro modo se ría  d i f íc i l  de obtener. Si e l tubo 

está siendo bajado a una profundidad sustancial cual- 

m quiera, entonces e l peso de la  parte del tubo que 

está siendo bajada en un instante cualquiera puede 

ser muy a lto . Esto podría tener e l efecto de que e l 

tubo accionara e l transportador con mayor rapidez, 

pero esto se impide dotando a l transportador de un 

20 accionamiento que no puede embalarse. La aplicación 

por fricció n  entre e l  transportador y e l  trozo del 

tubo que descansa sobre e l transportador actúa de es­

te modo como freno suficiente para soportar e l trozo 

de tubo que está siendo bajado a l in terior del regis- 

25 tro . Además, e l tubo es bajado sin aplicar ninguna
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fuerza áe sujeción o aplastamiento a l tubo, lo  que 

es importante, ya que la  resina está todavía en es­

tado líquido y s i e l tubo se sujetara o aplastara po­

dría ocurrir algún desplazamiento local de la  resina,

3 conduciendo a propiedades no uniformes en e l tubo des­

pués del curado de la  resina. Con e l f in  de oonseguir 

e l efeoto de no embalamiento en e l accionamiento del 

transportador 50, e l accionamiento puede incorporar 

un husillo y un piKÓn irreversib les o e l accionamien- 

10 to puede efectuarse por medio de un motor eléctrico  

con frenado inductivo.

Para manejar e l tubo de este modo, puede 

ser deseable dotar a l tubo de alguna forma de refuer­

zo en lo s extremos. En este sentido, la  figura 2 mues- 

15 tra  e l extremo trasero de un tubo, comprendiendo la  

mayoría de su longitud la s  capas in terior y exterior 

16 y 26 de material polímero fle x ib le  y la  e s te r illa  

fibrosa intermedia 12 que está impregnada con resina. 

La e s te r illa  12 está cosida en e l extremo de esta es- 

20 t e r i l la  a un trozo 54 de una te la  te jid a  fuerte dis­

puesta en forma de un tubo. La te la  preferida es una 

de polipropileno con ligamento lis o . El polipropileno 

está oubierto por ambos lados por las capas respectivas 

in terior y exterior 16 y 26 de material polímero. En 

25 e l extremo del tubo se ancla e l polipropileno a l mate-
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r ia l  polímero por dos pasadas 56 y 53 de una cinta auto_ 

adhesiva de dos caras. Delante del extremo se corta 

completamente una hendidura 60 a través de una par­

te de la  pared del tubo y se pega material de refuer- 

5 zo autoadhesivo de doble cara 62 entre la  capa exte­

rio r 26 y la  te la  54 y entre la  capa interior y la  te ­

la  54 en torno a esta hendidura para impedir que entre 

aire en la  e s te r illa  fibrosa 12 durante la  instalación 

del tubo. Esta hendidura 60 y los parches 62 estén 

10 dispuestos únicamente en e l extremo trasero del tubo, 

y e l  extremo delantero del tubo, aun cuando esté pro­

visto de la  prolongación 54 de material te jid o , no t ie ­

ne estas características añadidas*

Para insertar este tubo en, por ejemplo, una 

15 a lca n ta rilla , se f i j a  una ouerda 64 a l extremo delan­

tero del tubo y se la  llev a  hacia abajo por un primer 

registro 68, conduciéndola a lo largo de la  alcantari­

l l a  70 hasta una polea 72 desde la  que la  cuerda se 

extiende hacia arriba por un segundo registro 74 has- 

20 ta un tomo 76 . Antes de insertar e l tubo puede ser 

deseable colocar un forro de polietileno en la  alcan­

t a r i l la  para proporcionar una superficie l is a  para 

arrastrar e l tubo a lo  largo de e lla . Este forro puede 

in flarse a presión muy baja durante la  instalación de 

25 los tubos. El extremo delantero del tubo se en fila  a
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través de los rodillos 38- 44, mostrados en la  figura 

7, y se conduce a lo largo del transportador 50 y 

hacia abajo por e l primer registro 68. Cuando e l  ex­

tremo de la  te la  54 esté a punto de alcanzar los rodi- 

$ lío s  44, se oortan hendiduras en el tubo según se ha 

descrito con referencia a la  figura 7 y se inyecta 

la  primera tanda de resina en la  capa intermedia del 

tubo. La alimentación del tubo hacia abajo a través 

de los rodillos 38 a 44 y a lo  largo del transpórta­

lo dor 50 y, por tanto, hacia e l in terior del registro 

68, tiene lugar después a una velocidad constante 

lenta, realizándose la  impregnación con resina por 

corte del tubo, inserción de la s  boquillas y parchea- 

do del corte como ya se ha descrito. A medida que se 

15 baja e l tubo por e l in terior de la  a lca n ta rilla , d i­

cho tubo es arrastrado a lo largo de la  a lcan tarilla  

enrollando la  cuerda 64 sobre e l torno de mano 76.

La cuerda 64 está asegurada, naturalmente, a l extremo 

delantero.78 del tubo, teniendo este extremo delante- 

20 ro la  sección 54 Ce te la  de polipropileno; Cuando la  

última parte del tubo reforzado con resina se mueve 

sobre e l transportador 50 hasta e l registro 68, la  

aplicación de fricción  entre e l tubo y e l transporta­

dor disminuirá, naturalmente, a medida que disminuye 

25 la  longitud del tubo sobre e l transportador. Por oon-

24.3.73 -  21



413797
siguiente, e l peso del tubo que cuelga por e l  regis­

tro 68 puede ser suficiente para arrastrar e l tubo 

desde e l transportador de modo que éste caiga por e l 

registro de una manera incontrolada. Para impedir es- 

$ to la  sección extrema trasera 80 del tubo, que incor­

pora e l refuerzo de polipropileno 54, se mantiene su­

je ta  para controlar la  bajada del resto del tubo im­

pregnado con resina, y esta retención puede efectuar­

se sujetando el extremo trasero reforzado con p oli- 

10 propileno en e l transportador 50 con una abrazadera

r i l la ,  los extremos reforzados con polipropileno.de! 

tubo se cierran ambos herméticamente como en 84 y 

15 86. Se inserta después una manguera 88 de aire que

tiene un extremo formado por un an illo  rígido 90 en 

e l tubo haciendo pasar e l an illo  90 a través de la  

hendidura 60 y girando e l an illo  de modo que quede 

bloqueado detrás de la  hendidura 60, algo a la  manera 

2o en que se inserta un botón en un o ja l. Con la  mangue­

ra de aire en posición, puede insuflarse aire en el 

tubo desde un ventilador 92. A medida que e l aire en 

tra  en e l tubo, el tubo se in fla  de modo que es pre­

sionado contra la s  paredes de la  a lcan tarilla  70 y 

25 adopta una forma que se adapta a las  paredes de la  a l-

82
Cuando se ha tendido e l tubo en la  alcanta-
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can tarilla . A medida que e l tubo es inflado, e l aire 

tiende a separar los extremos de polipropileno cerra­

dos para tensar la  capa de refuerzo impregnada de re­

sina y asegurar que se eliminen las  arrugas de la  mis- 

5 ma. Se mantiene la  presión del aire en e l tubo hasta 

que la  resina con la  que se impregna la  capa interme­

dia 12 se cura por completo. Con e l fin  de impedir 

la  acumulación de calor en e l tubo, lo que podría dar 

como resultado la  fusión del revestimiento in terior 

10 16, e l extremo hacia abajo del tubo se corta p referi­

blemente para formar una abertura 94 después de que 

se ha terminado e l inflado in ic ia l del tubo. Se tiene 

así una circulación continua de aire a través del tu­

bo que evacúa-cualquier calor generado y que mantiene 

15 la  temperatura dentro del tubo en un nivel bajo razo 

nable. Sin embargo, e l hecho de que esté esoapando a i­

re a través de este agujero 94 no afecta a l inflado 

del tubo que permanece todavía presionado firmemente 

contra las  paredes de la  a lca n ta rilla . Este uso del 

20 ventilador y un o r ific io  en e l extremo de aguas abajo 

del tubo es, por tanto, ventajoso. Una vez que se ha 

curado la  resina, entonces se cortan los extremos del 

tubo a lo largo de las líneas de trazos 96 y estos ex­

tremos se retiran de la  a lca n ta rilla  a través de los 

25 registros. La capa de polietileno in terior 16 puede
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dejarse en posición en e l tubo en la  a lcan tarilla  si 

se desea, o esta capa puede sacarse también de la  a l­

can tarilla . Se encuentra que la  capa de refuerzo de 

fib ras ligadas con resina 12, cuando está curada, fo r- 

5 ma una superficie impermeable l is a  y dura resistente 

a l ataque por la  mayoría de los líquidos y, por tanto, 

capaz de transportar estos líquidos directamente sin 

un revestimiento de polietllen o.

En la  técnica descrita en los párrafos pre- 

10 cadentes e l trabajo se llev a  a cabo con la  circula­

ción normal a través de la  a lcan tarilla  detenida por 

un dique 98. En un método alternativo es posible vol­

ver a revestir una a lca n ta rilla  u otro tubo o paso, 

manteniendo sustancialmente a l propio tiempo la  circu- 

15 lación a su través, y ta l  método alternativo está

ilustrado en las  figuras 10 y 11 de los dibujos adjun­

tos, que muestran, respectivamente, los extremos de 

aguas arriba y de aguas abajo del tubo cuando se ha­

l la  instalado en la  a lca n ta rilla .

20 Haciendo referencia a la  figura 10, ouando

ha de mantenerse una circulación a través de la  a l­

can tarilla , e l extremo trasero del tubo con ).a te la  

de refuerzo de polipropileno 54 se asegura mediante 

an illos 100 a un tubo de válvula 102 que tiene una 

25 superficie exterior formada con nervios 104. Los ani-
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l ío s  y los nervios aseguran que se forme un buen cie­

rre hermético entre e l tubo de revestimiento de la  a l 

cantarilla  y el tubo de válvula 102. El tubo de vál­

vula 102 incorpora un miembro de válvula plano 106 

5 de material elástico fle x ib le . El extremo de aguas 

arriba del tubo de válvula 102 se hace pasar por una 

abertura de un dique 108 situado en la  a lca n ta rilla . 

En e l extremo de aguas abajo del tubo de revestimiene 

to de la  a lcan tarilla , como se muestra en la  figura 

10 11, e l extremo del tubo, que está reforzado oon te la

de polipropileno, tiene un saco de arena 110 u otro 

peso situado sobre é l para cerrar herméticamente e l 

extremo de este tubo.

Después de la  inserción del tubo de reves- 

15 timiento en la  a lcan tarilla  se inserta la  manguera de 

aire en la  hendidura a través del tubo como ya se ha 

descrito con referencia a la  figura 9 y se insufla a i­

re en e l tubo. La presión de este aire mantiene cerra­

do e l miembro de válvula de chamela 106 contra la  

20 presión del agua en e l extremo de aguas arriba de la  

válvula de chamela. El tubo de revestimiento se in­

f la  y entra en contacto con la s  paredes de la  alcanta­

r i l la ,  y e l saco de arena 110 en e l  extremo de aguas 

abajo del tubo de revestimiento impide que e l aire sea 

25 insuflado directamente a través del tubo de revesti-
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miento. Cuando e l tubo está totalmente inflado, se 

corta un respiradero 94 en e l extremo de aguas aba­

jo del tubo para permitir una circulación directa de 

aire como ya se ha explicado. El agua que hay en la  

5 a lca n ta rilla  subirá eventualmente por detrás del di­

que 108 hasta un nivel en e l que la  presión del agua 

es suficiente para vencer e l efecto de cierre de la  

presión del aire en e l tubo de revestimiento sobre 

la  válvula 106, y la  circulación de agua a través 

10 de la  válvula 106 para entrar en e l tubo de revesti­

miento comenzará entonces. EBta circulación alcanza 

e l saco de arena 110 en e l extremo de aguas abajo del 

tubo de revestimiento y se acumulará detrás del saco 

de arena hasta que la  presión es suficiente para e le- 

1$ var el saco de arena a fin  de permitir que siga c ir ­

culando e l agua por la  a lca n ta rilla  abajo. Cuando el 

saco de arena está levantado, e l agua bloqueará la  to­

talidad del paso a través de este extremo del tubo de 

revestimiento, de modo que la  única salida de aire des- 

20 de e l tubo de revestimiento es e l o r ific io  94 y no es 

posible una liberación en exceso de aire procedente 

del tubo. Puede mantenerse así una circulación normal 

a través de la  a lcan tarilla  durante la  totalidad del 

período en que está inflado e l tubo de revestimiento 

25 y se está curando la  resina. Después de que la  resina
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está totalmente curada, se cortan las partes extremas 

del tubo de revestimiento como ya se ha descrito con 

referencia a la  figura 9* y esta operación puede l l e ­

varse a cabo, naturalmente, sin interrumpir la  circu- 

5 lación a través de la  a lca n ta rilla . El únioo período 

durante e l cual puede interrumpirse la  circulación a 

través de la  a lcan tarilla  es, por tanto, e l tiempo ne­

cesario para bajar e l  tubo de revestimiento a l in terior 

de la  a lcan tarilla  y para moverlo a través de la  a l-  

10 can tarilla  hasta su posición f in a l. Sin embargo, pue­

de no ser ni siquiera necesario detdaer la  circulación 

durante este período de tiempo, y de hecho una circu­

lación continuada puede ayudar a mover e l tubo a tra ­

vés de la  a lcan tarilla , ya que la  circulación tende- 

1$ rá a hacer que flo te  el tubo por la  a lcan tarilla  aba­

jo*
En una modificación de este último método, 

construyendo el dique 108 con mayor altura que la  que 

podría ser necesaria de otro modo y permitiendo una 

20 circulación de agua a través del tubo de revestimien­

to antes de in fla r  éste con a ire, la  circulación de 

agua en sí puede cerrar herméticamente e l extremo de 

aguas abajo del tubo para impedir un escape de aire 

en exceso y no hay necesidad del saoo de arena o peso 

25 110. En otra variación la  válvula de retención 106 y
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una válvula reguladora de agua situada aguas abajo 

pueden montarse en extremos opuestos de un tubo p ilo­

to que se extiende a través del tubo de revestimiento 

de la  a lca n ta rilla  de modo que la  circulación directa 

5 de agua recorre e l tubo piloto únicamente y no está 

en contacto con ninguno de los materiales del tubo de 

revestimiento. En este método modificado e l tubo p i­

loto ha de ser sacado del tubo de revestimiento de la  

a lca n ta rilla  como parte de la  operación de acabado.

10 En algunos casos puede ser posible prescin­

dir del tubo exterior 26, en cuyo caso e l f ie ltr o  im 

pregnado con resina se aplioaría directamente a la  

superficie que se ha de revestir .

Una vez está completo e l curado de la  re s i-  

15 na, e l forro formado permanece simplemente en posición 

en la  tubería o en la  a lca n ta rilla  y pueden u tiliz a r­

se dispositivos de anclaje adicionales si se desea.

Debido a que e l estratificad o tubular ha de 

ser inflado para adoptar la  forma fin a l de revesti- 

20 miento de una a lca n ta rilla  o tubería, se prefiere que 

los materiales que se u tilicen  para e l estratificado 

tubular sean algo e lásticos y capaces de cierta  exten­

sión a f in  de evitar la  necesidad de un dimensionado 

exacto del estratificado tubular con relación a l pasa- 

25 je que ha de revestir .
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En algunos casos puede ocurrir que solo par 

te del pasaje necesite ser revestida, haciendo inne­

cesario e l uso de la  forma tubular del estratificad o. 

En ta l  caso puede u tiliza rse  un estratificad o, por 

5 ejemplo, como e l ilustrado en la  figura 4 . Este estra­

tificad o  comprende una capa in terior de f ie ltr o  320 

que es del mismo material que e l f ie ltr o  12, y esta 

capa esta emparedada entre dos hojas de material plás­

tico  340, 360 que están soldadas una contra otra en 

10 los bordes de solapamiento 380 a fin  de formar, en rea­

lidad, una envoltura tubular para e l .f ie lt r o  320. El 

f ie ltro  ae impregna nuevamente oon resina sin tética  

no curada antes de ser utilizado, y la  figura 5 mues­

tra  un ejemplo de una a lca n ta rilla  en la  que e l fondo 

1$ de la  a lcan tarilla  está revestido por un estratificado 

de hojas ta l  como e l que se ilu stra  en la  figura 4 .

El estratificado se tiende sobre e l fondo de la  alcan­

t a r i l la  y luego es empujado para qu4 adopte la  forma 

del fondo de la  a lca n ta rilla  por e l  paso sobre e l es- 

20 tratificad o  de un fluido que pueden ser las  propias 

aguas residuales o algún otro líquido ta l  como agua.

En cualquier caso, la  presión hidrostática que resul­

ta del peso del líquido obliga a l estratificado a ba­

jar y entrar en la  cavidad 400 de la  a lca n ta rilla , co- 

25 mo se muestra en la  figura 5, revistiendo eficazmente

24.3.73 -  29 -



e l fonáo d e l a  a lcan tarilla , y la  resina es carada o 

bien se le  permite que se cure.

Ha de apreciarse que puede u tiliza rse  una 

pluralidad de materiales posibles en lugar de o en com- 

5 binación con e l f ie lt r o , siendo e l requisito que haya 

una estructura de hoja portadora que se impregne con 

resina no curada antes de la  configuración del estra­

tificad o  con arreglo a la  superficie que se ha de re­

v e stir . Tal estructura de hoja portadora puede estar 

10 compuesta de o in c lu ir  material resinoso sintético es­

ponjado ta l como esponja de poliuretano flex ib le  y 

puede estar reforzada también por materiales filamen- 

tarios u otros y puede in clu ir una banda de tejido de 

cambray a la  que se f i j a  e l  f ie ltr o  o la  âRda espon- 

15 jada, por ejemplo, por tratamiento con agujas para 

dar la  estabilidad y resistencia mecánica de la  es­

tructura de hojas fibrosas. La estruotura de hoja por­

tadora puede ser un f ie ltr o  cardado o una lámina t e j i ­

da o tricotada y puede in c lu ir  o estar compuesta de 

20 una e s te r il la  o mechas de fib ra  de vidrio.

En e l caso preferido, e l invento u tiliz a  un 

f ie ltr o  de fib ras sin téticas ta le s  como fibras de po- 

lié s te r , nylon o a c r ílic a s . Se prefieren las  fibras 

de p oliéster porque tienen e l más alto grado de re- 

25 sistencia química. Las fib ras de cualquier f ie ltr o  tra-
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tado con agujas puede in clu ir  fib ras de denier d ife­

rente .

En algunos casos se u tilizan  la s  llamadas 

fibras "brillantes" o fib ras claras para e l velo tra -  

5 tado con agujas y estas fibras se impregnan con una 

resina clara para dar un forro transparente.

La resina que se u t iliz a  es preferiblemen­

te una resina de bajo n ivel exotérmico, es deoir, una 

resina que desprende poco calor cuando se cura o es 

10 curada, y s i se u t iliz a  una resina que desprende ca­

lo r  sustancial mientras se está curando, entonoes de­

berá tenerse e l cuidado de seleccionar un material 

para los tubos in terior y exterior 16 y 26 y las  ca­

pas 340 y 360 (en e l caso de un estratificado de ho- 

15 jas) que resista  e l calor generado durante e l curado. 

El invento u tiliz a  principalmente resina de poliés- 

ter, aunque puede u tilizarse  también resina epoxídi- 

ca. La resina de p oliéster tiene la  ventaja de que 

se cura naturalmente y mediante el uso de un c a ta ll-  

20 zador puede variarse e l tiempo de curado. Con una re­

sina de poliéster dotada de un acelerador de cobalto 

se ha utilizado en e l invento un catalizador de per­

óxido de ciclohexanol. La resina puede contener uno 

o más aditivos, ta le s  como cargas, colorantes, retar- 

25 dantas del fuego, e tc . ,  según se desee.
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El material que se u t iliz a  para e l tubo in­

te rio r 16, e l tubo exterior 26 y la s  capas exteriores 

340 y 360, como se ha descrito previamente, puede ser 

cualquier plástico sintético adecuado u otro material, 

5 y ejemplos de ta le s  materiales son película de p o lite- 

no, de poli(cloruro de v in ilo ), de caucho bu tílico , 

de nitrato de celofana, de neopreno y de poliéster. 

Cuando se forma un estratificado tubular, se prefiere 

que e l tubo in terior esté formado de un material que 

10 sea de impermeabilidad relativamente a lta  a los f lu i­

dos de modo que e l  estratificado pueda ser configura­

do con presión de fluido y no haya fuga a través del 

forro; normalmente, e l  tubo exterior del e s tra tific a ­

do será del mismo material, aunque esto no es esen- 

15 c ia l, ya que e l requisito de impermeabilidad en e l tu­

bo exterior no es normalmente tan alto como en e l tu­

bo in terio r debido a que la  presión de fluido se ap li­

cará normalmente en e l tubo in terior para formar e l  

estratificado tubular con arreglo a l pasaje que se ha 

20 ge revestir . Por supuesto, los materiales de los tu­

bos exterior e in terior pueden ser diferentes, según 

se desee.

La impregnación de la  estructura de hoja 

portadora en e l estratificado puede realizarse duran- 

25 te la  formación del estratificado o después del in fla -
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do cuando está en posición, en lugar de hacerlo median­

te inyección, según se ha descrito en ésta memoria.

En e l caso en que sea impregnado durante la  forma­

ción, será necesario refrigerar e l estratificado para 

5 impedir que la  resina se cure o u t iliz a r  e l e s t r a t if i­

cado antes de que la  resina se cure, ya que, de lo 

contrario, no será posible formar e l estratificado sa­

tisfactoriamente con arreglo a la  configuración desea­

da del paso.

10 Con e l fin  de impregnar la  hoja portadora

con e l estratificado inflado, se crea un vacío en un 

espacio adyacente a la  estructura de hoja portadora 

y se conecta un suministro de resina con dicho espa­

cio.

15 Se cree que las  ventajas de este invento es­

tán bastante claras por cuanto que.mediante este in­

vento es posible revestir la  superficie de un paso 

ta l  como una a lcan tarilla  con una resina sin tética  

que se hace dura a l curarse y que forma un forro e f i -  

20 caz para e l paso de t a l  manera que en muchos casos ha­

rá que resulte innecesaria la  reparación o sustitución 

del paso. El mismo comentario se aplica también a los 

tubos que pueden estar situados o no debajo del sue­

lo . Por tanto,en lugar de su stitu ir un tubo daSado o 

25 viejo , este tubo puede ser simplemente revestido de
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acnerdo con e l método del invento y esto hará en mo­

chos casos que e l tubo resulte tan ú t i l  para e l  servi­

cio como cuando era nuevo#

Además, e l  revestimiento no necesita exten- 

3 dersa por toda la  superficie del paso; pueden reves­

t irs e  secciones o ¡zonas del paso, por ejemplo, como 

se ilu stra  en la  figura 5, segdn se desee. Para conse­

guir e l  revestimiento de solo parte de la  superficie 

que define e l pasaje puede ser necesario poner a pre- 

10 sion la  totalidad del pasaje y esto se haría tapando 

los extremos del trozo del pasaje que contiene la  par­

te de la  superficie que precisa ser revestida. El es­

tratificad o  de hojas puede requerir inicialmente ser 

situado en posieién antes de la  puesta a presión del 

15 paso, pero cuando sea puesto a presión, la  presión 

existente oprimirá e l estratificado contra la  super­

f ic ie  y  le  dará la  forma de ta l  superficie.

20
^̂ REIVINDICACIONES

25 Los puntos de invención propia, no nueva, pero
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no establecida, practicada n i divulgada en EspaKa, que se 

presentan para que sean objeto de esta solicitu d  de Paten­

te de Introducción, por DIEZ años, son los que se recogen 

en las reivindicaciones siguientes:

3 Un método de revestir a l menos parcial­

mente una superficie que define un pasaje, que com­

prende empujar contra dicha superficie mediante pre­

sión de fluido un estratificado fle x ib le  que compren­

de una membrana que es relativamente impermeable a los 

10 fluidos y una estructura de hoja portadora que puede 

estar impregnada y que se impregna con una resina sin­

té tica  no curada, quedando situada la  estructura de 

hoja portadora entre la  superficie y la  membrana de 

modo que e l estratificado adopta la  forma de t a l  su- 

15 p erficie , y curar o haoer que se cure dicha resina

mientras e l estratificado tiene t a l  forma, con lo  que 

se forma un revestimiento para dioha superficie/

23.- Un método segdn la  reivindicación 13, 

en e l que e l estratificado es de forma tubular y oom- 

20 prende un tubo in terior de dicho material que es relar- 

tivamente impermeable a los flu idos, en tomo a l  cual 

está dispuesta dicha estructura de hoja portadera, y 

e l estratificado tubular es inflado de modo que sea 

empujado contra dicha superficie y adopte la  forma de 

25 la- misma/
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3 -.-  Un método según la  reivindicación 23, 

en e l que hay un tubo exterior de material que es re­

lativamente impermeable a los fluidos y que rodea a 

dicha estructura de hoja portadora.

5 4-S.- Un método según la  reivindicación 3-;

en e l que se reviste una a lcan tarilla  subterránea y 

se hace avanzar e l tubo por un registro abajo hasta 

la  a lcan tarilla  y se in fla  dicho tubo contra la  super­

f ic ie  de la  a lcan tarilla  cuando se encuentra en posi 

10 cién.

5 -.-  Un método según la s  reivindicaciones 

3- é 4-, en e l que la  resina es aspirada por vacío a l 

in terior de un espacio adyacente a la  hoja portadora 

mientras e l tubo está inflado, para impregnar de este 

15 modo la  estructura de hoja portadora.

6a .-  Un método según la  reivindicación 4-y 

en e l que la  resina es inyectada en la  estructura de 

hoja portadora a través de hendiduras del tubo exte­

rio r de material a intervalos espaciados a todo lo 

20 largo del estratificado tubular.

7.s.-  Un método según la  reivindicación 63, 

en e l que e l  estratificado tubular es hecho pasar en­

tre rod illos de agarre para d istrib u ir uniformemente 

la  resina no curada por toda la  extensión de la  es- 

25 tructura de hoja portadora.
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88.- Un método según la  reivindicación 78, 

en e l que la s  superficies de los  rod illos de agarre

están definidas por material compresible e lástico .

98.- Un método según cualquiera de las  rei- 

5 vindicaciones 48 a 88, en e l que e l estratificado es 

hecho avanzar por e l  registro abajo desde un trans­

portador que está dispuesto de modo que no pueda em­

balarse .

108.- un método según cualquiera de las  

10 reivindicaciones 48 a 98, en e l que los extremos del 

estratificado tubular .son cerrados mientras está in­

flado en la  a lcan tarilla .

118 .- un método según la  reivindicación 

108, en e l que los extremos son cerrados soldándolos 

15 de forma permanente.

128.- un método según la  reivindicación 

108, en e l que un extremo es cerrado por un miembro 

de válvula, mientras que e l otro extremo es cerrado 

por un peso en tanto el tubo está inflado, estando 

.20 diseñado e l miembro de válvula para abrir y permitir 

la  circulación de aguas residuales a través del tubo 

inflado cuando la  carga hidrostática de las  aguas re 

siduales retenidas por el miembro de válvula excede 

de la  presión de aire que reina en e l estratificado 

25 tubular, y siendo e l peso de ta l magnitud que se e le-

2 4 . 3 . 7 3 -  37 -



<

413797
va para permitir la  circulación de aguas residuales 

desde ese extremo del estratificad o, manteniendo a l 

propio tiempo ese extremo cerrado con respecto a la  

circulación de a ire.

5 133.- Un método según la  reivindicación

103, en el que los extremos del estratificado tubu­

la r  son cerrados por los extremos de un tubo piloto 

que atraviesa e l estratificado tubular y a través del 

cual se mantiene una circulación de aguas residuales 

10 mientras está inflado e l estratificad o.

14-S'- Un método según cualquiera de las 

reivindicaciones 9̂  a 123, en. e l que e l e s tra tific a ­

do tubular es perforado para dejar que escape e l aire 

ouando ha sido inflado hasta una condición en la  que 

15 se aplica a la  superficie de la  a lcan tarilla .

153.- un método según cualquiera de las 

reivindicaciones 103 a 143, en e l que los extremos 

del estratificado se cortan después de que se ha cura­

do la  resina.

20 163.- Un método según cualquiera.de las

reivindicaciones 23 a 153, en e l que dichos tubos 

exterior y/o in terior son de material plástioo sin­

té tic o .

173.- Un método según cualquiera de las re l-  

25 vindicaciones precedentes, en e l que la  estructura

24.3.73 -  38 -



413797 '
de hoja portadora es una esterilla o velo que se en­

rolla en torno al tubo interior.

188.- un método según la reivindicación 178, 

en el que los bordes de encuentro de la estructura 

5 de hoja portadora se solapan y se unen entre sí.

198.- Un método según la reivindicación 18, 

en el que el estratificado tiene forma de hojas y com­

prende la estructura de hoja portadora emparedada en­

tre dos membranas de un material que es relativamen- 

10 te impermeable a los fluidos.

208.- Un método según cualquiera de las rei­

vindicaciones precedentes, en el que la estructura 

de hoja portadora incluye una esterilla o velo de 

fibras orientadas al azar.
15 218.- un método según la reivindicación 208,

en el que la estructura de hoja portadora es un velo 

tratado con agujas.
228.- un método según la reivindicación 

218, en el que las fibras del velo tratado con agu- 

20 jas son fibras de poliéster.
238.- Un método según la reivindicación 

208, en el que la estructura de hoja portadora es 

una hoja de material esponjado flexible.

2 4 8.- Un método según cualquiera de las rei- 

25 vindicaciones precedentes, en el que la resina es una
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resina de poliéster.
2 5 8.- Un método según cualquiera de las reivin 

dioaciones precedentes, en el que dicho material que es 
relativamente impermeable a los fluidos es politeño.

268.- Un método de revestir al menos parcial­

mente una superficie que define un pasaje.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an 

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y 

para los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de cuarenta hojas escritas 

a máquina por una sola cara.

Madrid 2 S J U L .M 9
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