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Este invento se refiere al revestimiento de
pasos, especialmente de pasos subterrémneos largos, tales co
mo alcantarillas y conducciones de tuberia. v

Se han formulado muchas propuestas para eil»;
revestimiento de pasos debido a que en todo el mundo hay un
nimero muy grande de pasos que necesitan reparacién y/o gQg,
tauracién., Los pasos pueden necesitar repafacién debido %:f~
una serie de razones. Por ejemplo, una alcantarilla subtg;;
rrénea puede tener fugas hasta tal punto que las aguas reéi
duales se fuguen al subsuelo circundante, o bien una con;éé.
cibén o tubeiia puede tener fugas hasta tal punto que el ;4'.
gua subterrénea y otros depdsitos liquidos se pasen a tré;;:
vés de la conduccién de tuberia al interior de la conduc-""
cibén de tuberia, la cuel puede estar llevando un medio que
quede contaminado por el liquido que entra. Ademis, los pa-
sos pueden requerir reparaciones aunque no tengan realmente
fugas, pero porque se estén corroyendo o erosionando, lo
cual podria dar lugar a fuges, Todavia, ademés, puede ser
necesario tener que revestir un paso a fin de cambiar su
funcién, por ejemplo, puede desearse revestir un paéo que,
de no hacerlo, sea corrosivo, con un revestimiento antico-
rrosivo, pare habilitar a ese paso para llevar material co-
rrosivo, o bien puede ser deseable introducir un revesti-
miento a fin de habilitar el paso para llevar medio a pre-
sién, proporcionando el revestimiento unos medios de sopor-
te o ayuda para soportar las fuerzas de presién del medio
de presibn.

Se apreciaré que, dependiendo de las exigen-

ciag, los revestimientos para conducciones de tuberia pue~-

den variar desde formas delgadas, endebleé_de’hoja alargada

el

-~
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de pléstico, cuando haya simplemente que proteger una super

ficie contra un medio ambiente, hasta fieltros gruesos im=-

ger la superficie del paso contra ataque quimico e impactos

En todos los sistemas conocidos para el re- }
vestimiento de un paso existe el problems comin de introdu{

cir revestimientos de gran longitud ( de més de 300 metros)

revestimientos en secciones y teniendo que proporcionar mu-
chas uniones, las cuales pueden ser origenes de fugas. Ei‘;
problema de proporcionar uniones obturadas con los revesti~
nientos de mis grueso calibre no ha sido resuelto por com-
pleto para aquellos casos en los que el paso lleva un flui-
do tal como un gas a presidm.

Es posible introducir longitudes largas de
material endeble en pasos por eversibén del mismo dentro de
ellos, pero tales revestimientos no pueden ser usados para
aumentar la capacidad de soporte de presidn del paso.,

Log revestimientos de fieltro impregnado de
resina gruesos deben ser necesariamente de una longitud li-
mitada, pues en otro caso resulta imposible manejarlos,
Existe, por lo tanto una necesidad real de
proporcionar un método de revestir pasos con un revestimien
to que pueda hacerse en longitudes largas, y que sea lo su-
ficientemente robusto como para contener fluido & presidn.

El presente ipvento se refiere a esa necesi-
dad y, de acuerdo con el invento, se ha previsto un método

para revestir pasos que comprende extruir un revestimiento

pregnados con resina cuando el revestimiento haya de sopérff

tar la presién del medio que fluye en el paso y para prote-|

en una conduccidén de tuberia sin tener que proporcionar los

de objetos y desperdicios que sean llevados por el medio. "")
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[Tubular de plastico en el lugar en el que esté el paso. que

se ha de revestir, siendo tal revestimiento de una elastici
dad tal que pueda ser flexionado pero que retorne o tiendé"
a retornar al estado sin flexionar cuando se suelte, defor~|

méndose el extruido tubular hasta una condiciénm en la cual

la dimensién diametral méxima del tubo deformado sea menor’ |
que el didmetro exterior del tubo sin deformar, sujetar de }
modo soltable el tubo, mientras estéd en condicién deformadg,
e introducir el tubo deformado sujeto en el paso que ha dé

“ v rfa

ser revestido, y soltar la sujecidén sobre el tubo cuando el

.

tubo esté en el paso y ya sea permitir o ya sea hacer que

el tubo retorne a su condicidén no deformada central. .

La extrusibn, deformacidn, sujecidén e 1nt10-~
duccidén del tubo en el paso se efectlan preferiblemente co-
mo una operacidén continua.

‘Después de haber situado el tubo en el paso
¥y de heber sido soltados los medios de sujecidén, el inte-
rior del tubo puede ser puesto bajo presidén a fin de volver
a deformar por completo el tubo hasta la forma circular, o
bien se puede efectuar tal operacidédn haciendo pasar para
ello un taco de limpiar conducciones de tuberia a través
del tubo.

El tubo puede ser deformado hasta que tenga
la forma de herradura, en corte, y los medios de sujecidn
pueden ser una cinta o un meanguito de lémina delgada de
pléstico. En el caso de una cinta puede ésta ser aplicada
al tubo con adhesivo y ser tal que se pueda soitar despren-
diendo la cinta del tubo. Cuando se use un manguito, éste

puede tener una costura de debilitamiento la cual pueda rom

perse, por ejemplo quemando para ello un fusible empotrado
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en el mismo a lo largo de tal costura.

Después de extruido el tubo y mientras estd
todavia blando, puede ser dilatado hasta el tamafio requeri-|

do antes de ser desviado.

Si se desea proporcionar un revestimiento en

el paso que tenga una tensién circunferencial més elevadqﬂ't
que la de un simple extruido, se puede repetir el procedi;;i
miento del invento una serie de veces, siendo introducido’i{
cada extruido subsiguiente en el extruido amterior hasta i
que se forme un revestimiento del grueso deseado. o
A continuacidén se describiréd una realizaciéﬁr
del invento, a modo de ejemplo, con referencia a los dibu~
jos esquemAticos que se acompailan, en los que: | : -I
La Fig. 1 es una vista en perspectiva de un
aparato para poner en préctica el método del invento;

La Fig. 2 es una vista en corte que ilustra
el extruido tubular en la condicién deformada;

La Fig. 3 es una vista similar a la de la
Fig. 2, que ilustra el modo en que se pueden colocar una sg
rie de extruidos uno dentro de otro;

La Fig. 4 ilustra el modo en que se lleva a
la préctica el método en el revestimiento de un paso en for
ma de una conduccidn de tuberia subterrénea; y

La Fig. 5 es una vista lateral en corte que
ilustra el modo en que el extremo del extruido tubular pue-
de ser anclado cuando sea situado en posicién en el paso.
Con referencia a los dibujos, y en primer lu
gar a la Fig. 1, con el némero de referencia 10 se ha desig
nado un extruidor usual paré producir un extruido 12 de ma~

terial plédstico tubular. El extruido se ha ilustrado pasan-
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do a través de barras 14 de rociar, desde las cuales se ro-
cia sgua fria sobre el extruido a fin de que el material

pléstico solidifique, y desde las barras de rociado el t@bo;
de material plistico pasa a través de un aparato de confoéé‘

macién 15, que comprende un rodillo 16 de deformacidén sopor

tado por un bastidor 18, y rodillos de plegar 20. El rodih'[
1llo'de deformacidén 16 deforma la parte central superior de“
tubo, la cual es semirrigida, de modo que éste toma una conA
figuracién de tipo de herradura, en corte, como se ha 1lus—
trado en la Fig. 2, y los rodillos 20, los cuales estin en—i
tallados como se ha ilustrado, presionan los lados de la
seccidn transversal de 1a herradura junténdolos. Un rodlllo‘
de accionamiento 22 acciona y soporta al tubo 12. chho 1ol
dillo 22 es accionado por un motor 34,

' Al avanzar el tubo 12 asi deformado desde el
aparato 15 de deformar, es envuelto con una tela o lémina
delgada de plastico 24, que puede ser de poli(cloruro de vi
nilo) y que se envuelve alrededor del tubo 12 como se ha
ilustrado, de modo que los bordes de la misma se solapen en
una unidad 26 de unir con masa fundida caliente, y tales
bordes son obturados a fin de formar un manguito alrededor
del tubo 12 deformado, para sujetarlo en la condicién defor
mada. A lo largo de la costura se introduce un alambre fusi
ble 28, el cual es suministrado desde un carrete 30 de su-
ministro de fusible. La finalidad del fusible se pondré cla
ramente.de manifiesto en lo que sigue.

Con referencia ghora a la Fig. 4, el tubo 12
asi deformado, sujeto en condicién deformada por la lémina
delgada 24, es alimentado diiectamente a un paso 35 gque ha

de ser revestido con el material del tubo 12. La introduc-
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©idén dentro del paso 35 se facilita en virtud del hecho de

que el tubo 12 estd sujeto en condicidén deformada, y en es-
ta condicién, la dimensién diametral méxima del tubo 12 €8 |.
menor que el didmetro exterior del tubo antes de la deformgﬁ‘
cibén y es menor que el didmetro interior del paso que ha de
ser revestido., En la Fig. 4 se ha ilustrado el extremo li- -
bre del tubo 12 como conectado a un miembro 37 de tracciép

en forma de una cuerda o cable, y ademés se ha ilustrado Qi
tubo 12 como siendo conducido a través de una tuberia 36 de
entrada y saliendo por una tuberia 38 de salida, Las tubq;il
rias 36 y 38 estln conectadas a los extremos de la condue= |
cibén de tuberia subterrénea 30 de una manera estanca, y déi:ﬂ

hecho el paso 30 y las tuberias %6 y 38 estén inundados con|

agua a fin de facilitar el desplazamiento del tubo 12 a tra-
vés del paso 30. Cuando el tubo 12 estéd en posicidn, se pue
de sacar el agua del paso, pero puede ser deseable introdu-
cir un lubricente en el agua, tal como una composicidén jabo
nosa a fin de que el tubo 12, el cual es de por si suscepti
ble de ser doblado con cierta facilidad, pueda seguir fécil
mente los lechos en el paso 35. Esto es de aplicacidén espe-
cialmente en el caso en que el paso sea previamente revesti
do con una pelicula delgads de material pléstico, tal como

una pelicula de politeno., El extremo libre del tubo 12 serd
por supuesto obturado a fin de que el interior de la conduc
cién de tuberia no quede inundado con agua, aunque en algu-
nos casos puede ser aceptable permitir que ocurra ésto. Es

deseable que sl tubo 12, el cual puede tener que recorrer

grandes distancias, por ejemplo de més de 300 metros, tenga
una flotacibn casi neutra en’cualquier liquido contenido en

el paso 37 pues, en otro caso, podrian ejercerse fuerzas de
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Tesistencla sustanciales sobre el revestimiento al ser in-
troducido el mismo en la conduccibén de tuberia.

El procedimiento hasta la etapa de colocas -,
cién del tubo 12 de revestimiento en la conduccién de tuke-|.
ria 35 es continuo, lo cual proporciona un minimo de tiempo
de duracidén de la operacibn, pero si el extruidor puede s?i;
detenido y puesto en marcha satisfactoriamente, el proced%;k
miento puede ser llevado a cabo sobre una base de paso & péi
s0. _ "
Cuando el tubo 12 estd en posicidn, se libq—L
ra el efecto de sujecidén del manguito 24, y en este ejemniav

ésto se consigue quemando pare ello el fusible 28, con lo |
cual se rompe el manguito 24, y se permite que el tubo 12“if
deformado se expanda una vez mis hasta la condicidén circu-
lar y a una posicidén en que reviste el interior del paso 30
El rebtorno del tube 12 a la forma circular puede ser ayuda-
do poniendo para ello bajo presién el interior del tubo 12
con fluido a presidén, como por ejemplo haciendo pasar un tg'
co de limpieza de conduccibén de tuberia a su través.de un
extremo a otro.

En relacidn con el paso o conduccibn de tu-
beria que ha de ser revestido, el tubo 12 de revestimiento
puede ser de didmetro ligeramente mayor o de didmetro menor
que el del paso o conducciébn de tuberia. Cuando el tubo 12
es de di&metro ligeramente mayor, al retormar a su forma
circular en el paso o conduccidén de tuberia salta a su posi
cién y, al hacerlo asi, queda comprimido circunferencialmen
te, dado que se impide que tome su tamaiio natural., Cuando
el tubo de revestimiento 12 ésté dimensionado para que sal-

te a una condicidén de tensado circunferencialmente como se
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Ta descrito, es preferiblemente de difmetro solo ligeramen-—
te mayor que el del paso o conduccién de tuberia, para te-
ner la seguridad de que el tubo 12 salta a su forma circu=
lar. Esta disposicién es Gitil cuando la operacién de reves-
tir es para proporcionar, por ejemplo, una barrers impermes
ble a los ligquidos, en vez de un miembro para absorber es—-
fuerzos, '

Cuando el tubo 12 esté dimensionado para q@é
sea de didmetro menor que el de la superficie del paso o de
la conduceidén de tuberfa que ha de ser revestida, puede ée;’
solo ligeramente menor o considerablemente menor. Se puedé
hacer que el difdmetro del revestimiento sea ligeramente me;_'
nor que el de la superficie del paso o de la conduécién de '
tuberia cuando el tubo de revestimiento haya de llevar flui
do & presidén y deba expandirse bajo la citada presidém, y
con ello se contribuye a absorber una cierta caﬁtidad o la
totalidad de la tensidén circunferencial a fin de contener
el fluido,

Cuando el tubo 12 es de un didmetro conside-
rablemente menor que el del paso o conduccién de tuberia,
el plegado en el tubo 12 formado por los rodillog 16, 20
puede ser llenado con un material de relleno tal como .con
una masilla que se extienda alrededor del tubo para llenar
la holgura entre el tubo 12 y la superficie del paso o de
la conduceién de tuberfa, cuando se suelte la sujecibén so-
bre el tubo 12 deformado.

En el caso en que el revestimiento haya de
ser lo suficientemente fuerte como para resistir fuerzas de
presién, cuando a través dei paso se haga pasar medio flui-

do a presibdn, se puede repetir el procedimiento como el deg
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Crito en relacidén con la Fig. 4, siendo colocado cada extru;

do subsiguiente dentro del extruido anterior de la manera

entre cada tubo de revestimiento y la superficie interior-

del tubo en el cual estéd el mismo situado. En la Fig. 3 se

deformada, dentro del extruidé anterior y dispuesto para

circunferencial dentro de ciertos limites.

No seria posible introducir un solo revesti-
miento del mismo grueso total que el de un cierto nimero de
extruidos, puesto que seria sumamente dificil deformar tal
revestimiento de una pieza para hacerlo de dimensiones tota
les menores que la del paso, y el mismo no se curvaria lon-
gitudinalmente para pasar a través de las tuberias 36 y 38
y de cualesquiera otros codos en el paso 35,

El invento es particularmente adecuado para
conducciones de tuberia y pasos que no sean ni demasiado pe

queflos ni demasiado grandes. Para pasos muy grandes, es de-

mente o moverse, se pueden usar otras técnicas de revesti-
miento, - puesto que no existe la misma dificultad en la crea
cién de uniones entre secciones de revestimiento, y para
conducciones de tuberia muy pequefias resulta sumamente di-
f£icil deformar el miembro tubular 12 hasta un tamafio menor

para su introduccién en la conduccién de tuberia, y las

truido final mientras estéd todavia sujeto en la condieién |

cir, aquéllos por los que un hombre pueda transitar libre- v

Ll

descrita, y de modo que haya una pequeiia holgura perifériéa,

ilustra el modo en que han sido situados un cierto nfmero |

de extruidos uno dentro del otro, y se ilustra ademés un sx 7

ser expandido de nuevo a su forms circular original. Median|-
te esta repeticidén del procedimiento, se puede formar un re

vestimiento de cualquier grueso deseado y de resistencia |,
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Tuerzas de friccién creadas al tratar de dirigir un tubo de
formado alrededor de los codos y curvas resultan prohibiti-
vas. El invento, sin embargo, puede usarse con una amplia
gama de tamaﬁos'de pasos, por ejemplo desde conduccionns:de
tuberia del orden de 10 o 12 centimetros de difmetro ha
pasos del orden de 1,2 a 1,5 metros.

El tamafio final del tubo 12, tal como el mig
mo es extruido desde el extruldor 10, se establece antes de
que el material solidifique, y puede haber medios para ha-
cer que el extruido se infle hasta ei tamafio deseado mien-.
tras estd todavia blando. Serd por supuesto necesario redu~
cir el temafio de los extruidos subsiguieﬁtes cuando sezéété
formando un tubo de revestimiento de miltiples capgs, tal
como en la disposicidn 1lustrada en la Fig. 3. h

“El extruldo tubular puede ser formado de
cualquier materlal adecuado, tal como de polipropileno, de
politeno de alta densidad o de un material pléstico similar
que tenga una considerable memoria:, .. pléstica y que sea
de preferencia de un grueso qﬁe proporcione las necesarias
caracteristicas de flexidn y de recuperacibén. El poiipropi-
leno de un grueso de 3,175 mm parece tener caracteristicas .
satisfactorias a este respecto.

Se ha descrito un método de liberar la suje-
cién sobre el extruido cuando estd en condicién de deforma-
do en el paso, es decir, el uso de un fusible, pero se pue-
den adoptar otros métodos. Por ejemplo, los medios de suje~
cién pueden ser cortados mediante unos medios de corte, o
bien pueden tener la forma de una cinta que sea aplicada me
diente adhesivo al tubo 12, ﬁero que pueda ser desprendida

del mismo, o bien pueden estar provistos de una linea de de
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Bilitamiento que se rompa como resultado de la puesta bajo
presién del interior del tubo 12, después de haber sido co-
locado éste en posicién. En otra disposicidn se consigue el
efecto de sujecibén envolviendo para ello una banda_continpa
alrededor del tubo desviado, de manera muy similar a c§££~
se ha indicado en la Fig. 1, pero los bordes adyacenteé.dé
la banda.continua son sujetos juntos mediante una disposif
cién de puntadas corridas cosidas en los bordes al ser:és;
tos Jjuntados, siendo toda la costura liberable siguiend;'pg
ra ello el hilo en un extremo del conjunto que comprendé.el
tubo interior y la banda continug exterior. Al tirar dé'ﬁél
hilo se hace que el cosido se suelte a lo largo de ﬁodgilé
longitud de la costura. Una disposicién de sujecién alter@g
tiva comprende un mandril de forma apropiada y que tieﬁ¢:ﬁn
cbnducto,con lo que, cuando el tubo est4 sobre el mandril,
y se aplica una fuente de presién negativa al conducto, el
tubo es aspirado sobre el mandril, y al ser asi aspirado
cambia la forma de la seccién, de tal modo que la dimensién
diametral méxima es menor que la del tubo antes de la des-
viacibén. El tubo es asi sujetado hasta que sea colocado en
el paso, cuando se libera de la fuente de presién negativa
Y se suministra aire a presién al conducto, infléndose el
tubo hasta su forma original. En cualquier caso, después de
que haya sido liberada la sujecién de los medios de suje-
cibn, el tubo 12 tender& a retornar a su condieidn no defor
mada inicial, pero para garantizar que lo hace puede ser de
seable poner bajo presibén el interior del tubo 12, o bien
hacer pasar a su través un taco de limpieza de conduccidn
de tuberia. Si el tubo 12 es de diémetro ligeramente mayor‘

que el difmetro interno del paso 35, serd finalmente coloca
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do en posicibén mediente una accién de salto, que resulta en
que el tubo de revestimiento es puesto a compresidn, como
se ha descrito aquf, Cuando se construye un revestimiento
de miltiples capas, puede hacerse que cada exbtruido sqbgi-

guiente se coloque por salto eldstico dentro del extrﬁidé

£ -

anterior, de la manera descrita en lo que antecede.

Con referencia finalmente a la Fig. 5, en
ese dibujo se ha representado una disposicién que iluéfpg.
el modo en que el extremo del revestimiento puede ser éécig
do mediante el uso de collares de acufiamiento complementa~
rios. Un collar 40 exterior tronco-cénico estd unido con’”
pernos al extremo de la conduccidn de tuberia 35 y el éétig
mo libre del revestimiento 12 vuela sobre la unién.conjper—
nos en una distancia igual a la longitud del collar 40, Eu
el exbtremo libre del revestimiento 12 se introduce un co-
1llar macho 42 que tiene uné superficie exterior tronco-céni
ca, de tal modo que los agujeros para pernos en las pesta-
fias de los collares 40 y 42 queden alineados y se hagan pa-
sar pernos & su través y se aprieten, con el efecto de que
el extremo libre del tubo de revestimiento 12 queda atrapa-
do y acufiado entre las caras tronco-cdnicas de los dos co-
llares 40 y 42, Pueden usarse, por supuesto, otras disposi-
ciones para fijar los extremos del tubo de revestimiento.

El invento proporciona ademds un paso reves-—

tido de acuerdo con el método.
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Los puntos de invencidén propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espaiia, por VEINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

la,- Un método de revestir un paso, tal como una
alcantarilla o una conduccidn de tuberia, que comprende ex
truir ﬁn revestimiento tubular de pléstico en el lugar en
que esté el paso que ha de ser revestido, siendo tal reves<
timiento de una elasticidad tal que el mismo pueda ser fle
xionado pero que retorne o tienda a retornar al estado sin
flexionar cuando sea liberado, deformar el extruido tubularx
hasta una condicién en la cual la dimensibén diametral méxi

ma del tubo deformado sea menor que el didmetro exterior

mientras estd en condicidn deformada, introducir el tubo dg
formado, sujeto, en el paso que ha de ser revestido, y libg
rar la sujecidn sobre el tubo cuando el tubo esté en el pa-
0, ¥y ya sea permitir o ya sea hacer que el tubo retorne a
su condicibén no deformada central.

2a,- Un método seglin la reivindicacién 12, en el
que la extrusién, la deformacidn, la sujecidn y la introdug
cibn del tubo se efectlan como una operacidn continua,

3a,.- Un método segln las reivindicaciones 12 o 24,
en el que la deformacidén se efectla haciendo pasar para ello
gl extruido més a8lli de rodillos de conformacibén, los cuales

desvian el tubo dédndole una seccidn de forma de herradura.
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B | 48,~ Un método seglin la reivindicacidén 32,
en que el tubo es de didmetro ligeramente mayor que el del
paso o la conduccidn de tuberia que haya de ser revestido,
de modo que salta & presidn a su posicibén revistiendo el pa
so o la conduccién de tuberia cuando retorna o es hechQ-?é-
tornar a su condicién inicial. »
58,-~ Un método segfln la reivindicacién 32, en
el que el tubo es de didmetro ligeramente mayor que el?dé
la superficie del paso o la conduccidn de tuberia que éé'ha
de revestir, .
62,- Un método segin la reivindicacidn 52,
en el que la parte deformada del tubo es llenada con uﬁ'ma-
terial de enlechado, tal como masilla, el cual llena lé'hol
gura. entre el exterior del tubo y la superficie del paéé o]
conduccién de tuberia cuando el tubo retorna o es hecho re-
tornar a su condicidén inicial,
78,- Un método segin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, en el que el tubo es sujeto en
condicibén deformada medisnte un manguito formado envolvien~
do para ello una banda continua alrededor del tubo deforma-
do y uniendo los bordes que se encuentran de la banda conti
nua para formar una castura que se extiende en sentido lon-
gitudinal del tubo.

8a3,- Un método segin la reivindicacidén 72,
en el que la citada costura estd provista de un alambre fu-
sible, que al quemarse efectiia la divisién de la costura y
la liberacidén de la sujecién sobre el tubo deformado.

92,~ Un método seglin la reivindicacién 78,
en el que el manguito tiene ﬁna linea de debilitamiento que

se extiende en toda la longitud del mismo; y la liberacién
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de la sujecidén sobre el tubo se efectfia poniendo bajo pre-
sién el interior del tubo, con lo cuel se hace estallar el
manguito a lo largo de la linea de debilitamiento.

108,- Un método segln cualquiera de las rei-
vindicaciones 32 a 62, en el que el tubo es sujeto en coﬁ@;
cibén deformada mediante cinta adhesiva que se extiende.én
sentido longitudinal del tubo, y se retira la sujecién sobre
el tubo quitando para ello la:¢itada cinta.

112, Un mébodo segin la reivindicacién 1é;
en el que el tubo es sujeto en condicidén deformada por-ﬁﬁ
mandril con forma que tiene conductos en el mismo y sobre
cuye mandril se coloca el tubo, y se consigue la desviacidn
aplicando para ello vacio a dichos con@uctos para tirar del
tubo sobre la superficie del mandril, 7
122,~ Un método segin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, en el que el paso o la conduc-
cién de tuberia contienen liquido mediante el cual es sopor
tado de modo flotante el tubo sujeto, al ser éste introduci
do en el paso o la conduccidén de tuberia.

132,- Un método seglin la reivindicacibén 128,
en el que el liquido contiene jabdén para que actiie como lu-
bricante.

142,~ Un método seglin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, que se repite para introducir un
primer tubo en el paso o conduccidén de tuberia o para intro
ducir tubos subsiguientes de dimensiones gradualmente meno-
res dentro del primer tubo, del segundo tubo, del tercer tu
bo y asi sucesivamente, hasta que se consigue un tubo de
revestimiento estratificado ﬁe un grueso deseado.

158,~ Un método segin cualquiera de las rei-
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vindicaciones precedentes, en el que el tubo, o cada tubo,
es de polipropileno o de politeno de alta densidad, o de
un material pléstico similar, que tenga una memoria plés-
tica considerable y que sea de un grueso del orden de 3,17
mm,

16a.- "UN METODO DE REVESTIR UN PASO, TAL COMO
UNA ALCANTARILLA O UNA CONDUCCION DE TUBERIAM.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an=-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa-
ra los fines que se han especificado.

| Esta Memoria consta de dieciséis hojas escritas

a miquina por una sola cara.

Madrid, 2FEB.1978

A¥2)
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