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En fremgangsmide tii indvendig foring af kanalsr (C) er tilveje- E
bragt, ved at der | den ens ende af kanalen indfgres sn sammenstil-
ling (E), som omfatter en bgsning (5) og et oppustefigt system (2)
og som er forsynet med opvarmningsorganer og som er bersgnet tit
at pitrykke sn kappe (1), som er impragneret med en kunstharpiks,
mod kanalens (C) indervamg. Efter en i det mindste delvis partisl
polymerisation af kunstharpiksen Kkimber kappen (1) til kanalens
Indervasg. Systemet (2) trykafiastes derefter, opvarmningen stoppes
og sammenstillingen (E) tilbagetrmkkes fra kanalen. Sifremt jangden 'N _d\, o~ 5
af or ot iplum af (1) for sammenstillingen (E) N ) - 2 N ;
gentages operationen ved at der succesivt indfgres flere kapper (1) i _°\ ha 8 E;g
kanalen, indtit kanalens (C) er forsynet med en indvendlg foring (%) *_:\, > =S
over hele sin langde. \“; ] BN
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Den foreliggende opfindelsen angar en fremgangsmade til indvendig
overfladebelegning af en kanal ved hjelp af et indre foringselement,
der er dannet af et kompositmateriale, og som uden plastisk deforma-
tion og efter det er impregneret med en varmhardbar kunstharpiks, pa-
trykkes mod kanalens inderside ved hjelp af et fluidtryk, der udgves
imod foringselementens inderside, og som, indtil kunstharpiksen er
herdet, opretholdes ved hjzlp af et oppustningsarrangement, der om-
fatter en oppustelig fleksibel membran, der kan patrykkes mod vaggen,
samt opvarmningsorganer, der indfgres i kanalen samtidig med forings-
elementet, og som tilbagetrazkkes efter hardning af kunstharpiksen,
hvilken fremgangsmidde er szrlig fordelagtig til overfladebelegning af
kanaler, der for eksempel har en stor diameter og har en betragtelig
lengde.

Fra britisk offentligggrelsesskrift nr. 2.074.691 kendes en fremgangs-
made til indvendig overfladebelagning af en kanal, ved hvilken frem-
gangsmdde overfladebelzgningen udfgres ved hjezlp af en foring, der er
dannet af et kompositmateriale, hvilken foring, uden plastisk deforma-
tion, og efter den er impragneret med en varmherdbar kunstharpiks, p&-
trykkes mod kanalens inderside ved hjelp af et fluidtryk, der udgves
mod foringens inderside, og som, indtil kunstharpiksen er hardet, op-
retholdes ved hjelp af et oppustningsarrangement, der omfatter en op-
pustelig, fleksibel membran, der kan pétrykkes mod vazggen, samt op-
varmningsorganer, der indfgres i kanalen samtidigt med foringen, og
som tilbagetrzkkes efter kunstharpiksens hardning. Ved denne kendte
fremgangsmade benyttes en kontinuerlig foring over hele kanalens lang-
de. Denne foring indfgres samlet med oppustningsarrangementet ved ud-
gvelse af en trekkraft eller tilsvarende. Membranen vil, ndr den er
oppustet, have tilnzrmelsesvis samme tversnit som foringen. Imidlertid
er det meget vanskeligt ved udgvelse af en trekkraft eller tilsvarende
at indfgre en enhed bestdende af en impragneret foring og et oppust-
ningsarrangement, navnlig nar det drejer sig om en kanal, der har en
betragtelig langde, og som har en stor diameter. For at enheden ikke
skal blive for tung, skal foringens tykkelse vere 1ille, og dette vil
give en 1ille styrke, og foringen kan beskadiges alvorligt under dens
passage ind i kanalen. Endvidere vil dens pdfgring mod kanalens inder-
vag vare vanskeliggjort, da det er ngdvendigt at anvende en meget stor
mengde fluid under tryk og varme over hele ledningens langde. Idet
dette fluids pafegringstryk og temperatur har en tendens til at variere
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betragteligt fra den ene ende af kanalen til den anden ende, nar der
eksisterer et stort volumen for den oppustede membran, vil dette med-
fére en uregelmessig polymerisation af kunstharpiksen og sdledes en
utilstrekkelig pafgring af foringen mod kanalens inderveag.

I tysk fremlezggelsesskrift nr. 2.719.320 beskrives specifikt og alene
en fremgangsmade til tetning af forbindelsen mellem to cirkulare me-
talliske kanaler, der i almindelighed har en relativ lille diameter,
og som er beregnet til befordring af naturgas. Ifglge denne fremgangs-
midde presses et tetningsprodukt af mastiktypen mod kanalernes indersi-
der ved hjelp af et tryksat fluid, der virker i et rum, som er dannet
mellem en praformet elastisk bgsning, hvis ender er fast forbundet med
en fastholdt kerne, hvorhos bgsningens vag udszttes for en elastisk
deformation under pafgringen (direkte eller indirekte ved hjzlp af en
indre bgsning) af tetningsproduktet. Pafgringen under tryk udfgres ved
en hzvet temperatur, og temperaturforggelsen opnas ved hjelp af et
cirkulert ledende vav, som er anbragt mellem to vavsbgsninger, der
fungerer som isolation. Enheden bestdende af vavsbgsningerne og det
ledende vav forbliver pa plads, efter tztningsproduktets pafgring. Det
Tedende lag er anbragt uden for rummet. Bgsningen forbliver pafgrt mod
kanalens indervagge pa grund af sin egenspanding.

Dette tyske skrift drejer sig alene om at lgse et lokalt tztningspro-
blem, og det angdr saledes-ikke en beskyttelse af en ledning gennem en
kontinuert overfladebelagning. Tetningsproduktet er en mastik, der pa-
fores direkte ved hjelp af en bgsning, som er udsat for en plastisk
deformation. Den betragtelige varme, som er ngdvendig for pafgring af
den anvendte mastik, dannes lokalt ved hjzlp af et ledende vav. Frem-
gangsmaden ifglge dette tyske skrift kan sdaledes ikke anvendes til
overfladebelegning af en kanal.

Det er formalet med den foreliggende opfindelse at overvinde disse
ulemper og at tilvejebringe en fremgangsmade til indvendig overflade-
belegning eller foring af en kanal, og som er sarlig fordelagtig til
overfladebelagning af kanaler med stor diameter og en stor lzngde,
hvilken fremgangsmide er let at udfgre, og muligger dannelse af en
indre kappe med stor styrke.

Ifglge den foreliggende opfindelse er fremgangsmdden kendetegnet ved,
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at et foringselement med en relativ 1ille laengde i forhold til kana-
lens laengde patrykkes imod kanalens veg for overfladebelzgning i det
mindste af en del af omkredsen af en sektion af kanalen, og at flere
foringselementer lzgges ende mod ende, indtil i det mindste en del af
omkredsen af kanalens indervag er fuldstendig dekket, og ved at den
eventuelle anden del af indervaeggens omkreds derefter dazkkes pa iden-
tisk midde, idet samlingerne mellem foringselementerne forsegles ved
klzbning, overlapningssamlinger og andre lignende og i sig selv vel-
kendte metoder.

Herved opnids en effektiv proces, der ger det let at overfladebelzgge
kanaler, uanset om disse har en stor diameter og en stor 1engde. Idet
foringselementet har en relativ 1ille langde, er det let at anbringe
dette pa oppustningsarrangementets fleksible membran. Det impregnerede
foringselement har sdledes en begreznset aksial lzngde svarende til den
sektion af kanalen, som skal overfladebel®gges. Den lezngde svarer mak-
simalt til den aksiale udstrzkning af den oppustelige fleksible mem-
bran. Membranen strekker sig i det mindste over en del af kanalens om-
kreds, idet man ved meget store dimensioner kan overfladebelzgge en
del af omkredsen, efterfulgt af et eller flere efterfglgende trin,
hvor den eller de resterende dele af omkredsen overfladebelzgges. Pa
grund af foringselementernes ringe areal er det muligt at anvende re-
lativ stor tykkelse, hvilket bevirker, at den dannede kappe har en
stor styrke.

Ved alene at overfladebelzgge en del af omkredsen, nar der er tale om
meget store kanaldimensioner, bliver det muligt at opnd en ensartet
patrykning ved hj®lp af den oppustelige, fleksible membran samt en
ensartet opvarmning ved hjzlp af opvarmningsorganerne, som er forbun-
det med oppustningsarrangementet. Dette bevirker sdledes, at der opnds
en sikker patrykning mod kanalens inderside samt en ensartet polymeri-
sation af den anvendte kunstharpiks. Der opnds sdledes en sikker fast-
gorelse af det pafegrte foringselement.

Efter kunstharpiksens herdning tilbagetrakkes membranen, som derefter
kan forsynes med et nyt foringselement, der lagges ende mod ende,
eventuelt med en mindre overlapning. Dette gentages, indtil den @nske-
de del af kanalens indervag er dzkket.
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Samlingerne mellem de forskellige foringselementer forsegles ved klzb-
ning, overlapning eller andre i sig selv velkendte metoder. Safremt
foringselementerne anbringes med en mindre overlapning, kan forseglin-
gen fordelagtigt opnds ved den polymerisation, der optreder under ind-
flydelse fra trykket og opvarmningen. Imidlertid behgver forseglingen
ikke at etableres under selve foringselementernes placering. Den kan
ogsd foretages manuelt ved en efterfglgende operation. En sidan metode
kan vare mere tidskravende, men vil stadig gdre det muligt at opnd
ovennavnte fordele ved overfladebelzgning af store kanaler.

Opfindelsen vil herefter blive forklaret nermere under henvisning til
den medfglgende tegning, hvor

fig. 1 viser et skematisk snitbillede gennem en fgrste udfgrelses-
form for bgsning-patrykningssystem-kappesammenstilling ind-
fort i en kanal, som for eksempel anvendes til udfgrelse af
fremgangsmaden ifglge opfindelsen,

fig. 2 et snitbillede efter linien II-II i fig. 1,

fig. 3 et skematisk langsgdende snitbillede gennem en anden udfg-
relsesform for sammenstillingen,

fig. 4 et snitbillede efter linie IV-IV i fig. 3,

fig. 5 et skematisk billede til belysning af anvendelsen af en rak-
ke bgsning-patrykningssystem-kappesammenstillinger til ind-

7 vendig foring af en kanal,

fig. 6 et skematisk snitbillede gennem en kanal, der er forsynet
med en indvendig foring, som har to dele, der hver har for-
skelligt tvarsnit, og

fig. 7 et skematisk snitbillede gennem et sammensat materiale, som
kan anvendes til indvendig foring af kanalen.

Samme referencetal er anvendt i tegningens forskellige figurer for
identiske eller tilsvarende dele.

Fig. 1 og 2 viser en fgrste udfgrelsesform for anvendelse af fremgangs-
maden ifglge den foreliggende opfindelse til indvendig foring af kana-
ler med cirkulert tversnit. Den samme udfgrelsesform kan anvendes til
foring af kanaler med et ovalt, kvadratisk, rektangulart, polygonalt
tversnit osv. Kanalen (C), der er vist i figurerne, er fremstillet af
beton, men fremgangsmidden ifglge opfindelsen kan ogsa anvendes i for-
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bindelse med kanaler fremstillet af metal, keramik, syntetisk materia-
le osv. Denne fremgangsmidde er serlig fordelagtig til foringer med
store tvarsnit, for eksempel et cirkulart tversnit med en diameter,
der er identisk med eller stgrre end 800mm. Imidlertid er fremgangsma-
den anvendelig til foring af kanaler med en hvilken som helst diame-
ter. I figurerne 1 og 2 er der vist en bgsning 5, som er fremstillet
af metal eller et syntetisk materiale, som for eksempel polyvinyl,
der, hvis det er ngdvendigt, har et forsterkningsgitter. Den mekaniske
styrke og fglgelig tykkelsen e af veggen af bgsningen 5, der er frem-
stillet af syntetisk materiale ma vere tilstraekkelig, sdledes at bgs-
ningen ikke kollapser, ndr der pdtrykkes et tryk pd dens ydre overfla-
de. Bdsningen bibeholder imidlertid en vis bgjelighed, for sadledes,
hvis det er ngdvendigt, at vere i stand til at afpasses til en kanals
krumning. Lengden 1 af bgsningen 5 afhznger af diameteren (eller af
stogrrelse af dens tvarsnit) og af den generelle udformning af kanalen
(ret eller krum) (bgsningen er betragteligt kortere i tilfaldet med en
krum kanal) savel som af vagten af foringskappen 1, der i det mindste
delvis er impragneret i sin tykkelse, for eksempel med en epoxy kunst-
harpiks, sdledes som nzvnt ovenfor. I alle tilfelde er den totale lang-
de af kanalen, der skal forsynes med en foring, et multiplum af leng-
den 1 af bgsningen 5. Bgsningen er almindeligvis forbundet med en stiv
konstruktion, der for eksempel er fremstillet af metal og som kan om-
fatte massive eller ringformede plader 61, 62 ved hver af bgsningen
5’s ender. Nazvnte konstruktion (ikke vist i tegningen) og/eller pla-
derne 61,62 understgtter mekanismer 10, som er forsynet med hjul eller
tilsvarende, der er i kontakt med kanalens inderveg. I figurerne 1 og
2 er der anbragt to fgrste mekanismer 101’ 0g 102’ pa hver side, i det
tvergdende plan for hver af pladerne 61, 62 og to andre mekanismer
101, 102 er monteret pa den nedre del af pladerne 61, 62, for sdledes
at danne en vinkel pi 45° med de forste mekanismer 10,’, 10,. Der er
i det mindste fire mekanismer 101, 102 og sdledes fire hjul for hver
bgsning 5, der for eksempel omfatter en stiv konstruktion og/eller
plader 61, 62. Imidlertid kan antallet af mekanismer og sdledes antal-
Tet af hjul vare stérre end fire (101, 102) eller otte (101, 101’,
102, 102’). Navnlig i tilfaeldet med en relativ lang besning 5 kan der
vere monteret yderligere mekanismer 10 pa bgsningen eller den stive
konstruktion ved stillinger imellem bgsningen 5’s to ender, og et op-
pusteligt system 2 for patrykning af kappen mod kanalen C’s indervag
er anbragt pa bgsningen 5. I den udfgrelsesform som er vist i figurer-



10 -

15

20

25

30

35

DK 160579B

6

ne 1 og 2, er dette system 2 tilvejebragt i form af en Tukket, ring-
formet, tetnet membran 30, som kan oppustes ved hjzlp af et trykfluid,
som kan indfgres i retning af pilen f3 (eller pilen f3’) gennem kana-
ler 7 eller 71, samt en ventil 11 eller 111 for automatisk eller manu-
el regulering af den tilvejebragte fluidstrgm. Der kan vare tilveje-
bragt elektriske opvarmningsorganer pd membranen 3’s inderveg og disse
organer forsynes ved hjalp af ledninger 8 samt en fordelerkasse 9.
Disse organer kan for eksempel vare tilvejebragt i form af i sig selv
kendte opvarmningsbind 12, 14, som er fgrt inden i kamre, der for ek-
sempel er anbragt i membranen 3’s langderetning og som er dannet af
strimler 13, 15 af syntetisk materiale, som er fastgjort til membranen
3's inderveg ved limning eller svejsning (for eksempel med varmluft).
En kappe 1 fremstillet af et sammensat materiale anbringes pi systemet
2, sdledes som vist i figurerne 1 og 2. Det sammensatte materiale om-
fatter et ydre lag (det Tag som pitrykkes direkte mod kanalen C’s in-
derveg), der er fremstillet af et ikke-vavet materiale, og fortrinsvis
et forsterkningslag efterfulgt af et andet lag ikke-vavet materiale
samt, hvis det er ngdvendigt, mindst et andet forstzrkningslag og et
lag ikke-vavet materiale. Hvis det er ngdvendigt, kan det sammensatte
materiale til sidst omfatte et lag fremstillet af bgjeligt og glat
syntetisk materiale. Fig. 7 viser som et eksempel et szrlig fordelag-
tigt sammensat materiale, der er meget bgjeligt og sterkt samtidig
med, at det har en forholdsvis lav vegt. Dette materiale bestir af et
ydre lag 70, (det Tag som er pitrykt direkte mod kanalen C’s inder-
veg), der er fremstillet af et ikke-vavet glasfibermateriale efter-
fulgt af et forsterkningslag fremstillet af glasfibermateriale eller
et glasfibergitter, og det sidste lag er enten et lag 72 fremstillet
af et ikke-vavet glasfibermateriale eller et lag 73 som efterfglger
laget 72. Laget 73 er fremstillet af et bgjeligt og glat syntetisk
materiale. Tykkelsen af kappen 1 afhznger af dens gnskede mekaniske
styrke, men ogsa af kanalens C’s diameter (stgrrelsen af kanalen C’s
tversnit), bgsningens lengde osv. Almindeligvis vil kappens 1 tykkel-
se, for kanaler med en diameter i stgrrelsesordenen 800mm, vare mellem
10 - 20 mm, men for sterre kanaler kan kappen 1’s tykkelse vare 1lig
med eller endda overskride 45 mm.

Den indre foring af kanalen C opnds pa fglgende mide: bgsningen 5, den

stive konstruktion og/eller pladerne 61, 62, mekanismerne 101, 102,
101', 102’....10n, 10n’ og det oppustelige system 2 til patrykning af
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kappen 1 mod kanalen C’s inderveg udggér en mobil sammenstilling E i
kanalen C. Denne sammenstilling E befinder sig udenfor kanalen C. Sy-
stemet 2 oppustes. Det sammensatte materiale 1 impraegneres i det mind-
ste delvis i sin tykkelse, for eksempel med en epoxy kunstharpiks.

Hvis det sammensatte materiale omfatter et indre lag fremstillet af et
glat og bgjeligt syntetisk materiale bliver kappen 1 kun impragneret
med navnte kunstharpiks over en del af sin tykkelse, hvorimod arket 1
impragneres gennem hele sin tykkelse, hvis det indre lag er fremstil-
let af et ikke-vavet materiale. Imprzgneringen kan udfgres ved en
hvilken som helst kendt fremgangsmide, injektion, ved passage gennem
en tank, osv. for kappen 1 anbringes pd systemet 2 eller endda bagef-
ter. Da kappen 1 er forholdsvis kort er impragneringen deraf med
kunstharpiks forholdsvis let at udfere. Det kan vere fordelagtigt at
opvarme kappen 1 ved hjelp af navnte elektriske organer under kappens
impregnering med kunstharpiksen. Kappen 1 anbringes (fer eller efter
impraegnering med kunstharpiksen) pd sammenstillingen E’s oppustelige
pdtrykningsssystem 2. Sammenstillingen E og den kunstharpiksimpregne-
rede kappe trazkkes mod den ene ende af kanalen ved hjaelp af et kabel
20, for eksempel i retningen af pilen fl. Trykfluidet tilfgres til
membranen 3 gennem kanalen 7 eller 71, og de elektriske opvarmnings-
organer bliver, hvis det er ngdvendigt, sldet til - hvis de ikke al-
lTerede er sldet til under kappen 1’s impregnering. Membranen 3 oppus-
tes ved hjelp af trykfluidet og patrykker kappen 1 mod kanalen C’'s
inderveg. Den hurtige temperaturstigning i fluidet og falgeligt i
kunstharpiksen muligggr en hurtig polymerisation deraf. Systemet 2
trykaflastes og opvarmningen og sammenstillingen E tilbagetrazkkes fra
kanalen C ved hjalp af et kabel 21 i retning i pilen fz. En hurtig
polymerisation af kunstharpiksen er serlig fordelagtig i tilfalde,
hvor der fores en kanal C for drikkevand, hvis temperatur er forholds-
vis lav (almindeligvis i sterrelsesordenen 5-20°C). Hvis kanalen C pa
den anden side er beregnet til at blive gennemstrgmmet af en varm ves-
ke, kan den mobile sammenstilling E tilbagetrzkkes umiddelbart efter
kappen 1 klzber til kanalen C’s indervag, efter kunstharpiksens poly-
merisation kun er delvis. Sdledes vil det vare den hgje temperatur af
vesken som gennemstrgmmer kanalen, som tilvejebringer den totale poly-
merisation efter kanalen C er blevet bragt i anvendelse igen. I visse
tilfelde kan en passende polymerisation af kunstharpiksen endda opnas
uden anvendelse af elektriske organer. Efter tilbagetrzkning af sam-
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menstillingen E fra kanalen C med systemet 2 trykaflastet og opvarm-
ningen stoppet, kan der for eksempel anbringes en ny imprazgneret kappe
1 pd sammenstillingen E. Sidstnavnte og kappen trazkkes mod den ene af
kanalen C’s ender ved hjzlp af kablet 20 i retning af pilen fl, indtil
den ndar den fgrste kappe 1, som allerede er péatrykt mod kanalen C’s
inderveg. Membranen 3 oppustes, de elektriske opvarmningsorganer til-
sluttes eventuelt og den nye kappe patrykkes mod kanalen C’s indervag,
for sdledes at vare narliggende den fgrste kappe, som allerede er ind-
fort pa forhdnd. Nar den nye kappe klazber til kanalen C’s indervag
(ndr kunstharpiksens polymerisation er total eller delvis) trykaflas-
tes systemet 2, den elektriske opvarmning stoppes og sammenstillingen
E tilbagetrekkes igen fra kanalen C. Denne partielle foringsoperation
gentages et antal gang som det er ngdvendigt, indtil kanalen C er helt
foret. Samlingen mellem succesive kapper forsegles ved hjzlp af hvilke
som helst kendte midler: Timning, overlapning, osv., og denne opera-
tion udfgres om ngdvendigt manuelt.

Sdledes som vist i fig. 5 er det muligt at sammenkoble flere sammen-
stillinger El’ EZ’ E3....En, for eksempel ved hjelp af kabler 19 til
dannelse af en rekke. Nir hver af navnte sammenstillinger El’ EZ’
E3...En er ladet med en kappe 11, 12, 13...1n, der for eksempel er
impragneret med en epoxy kunstharpiks og det oppustelige patryknings-
system 2 fra hver sammenstillinger trykaflastet trekkes rakken mod den
ene af kanalens ender ved hjelp af et kabel 20 eller tilsvarende i
retning af pilen fl. Trykfluidet tilfgres til systemerne 2 i sammen-
stillingerne El’ EZ’ E3...En ved hjelp af kanalerne 7 med i det mind-
ste én reguleringsventil 11. Den elektriske opvarmning pabegyndes
eventuelt ved hjzlp af Tedninger 8 i alle sammenstillingerne El’ E2’
E3...En. Alle kapperne 11, 12, 13...1n patrykkes samtidigt med og kla-
ber til kanalen C’s indervaeg samtidigt. Med en total eller delvis po-

'1ymerisétion af kunstharpiksen, afhzngigt af hvad der er tilfzldet,

trykaflastes systemerne 2, den elektriske opvarmning stoppes og rzkken
tilbagetrakkes fra kanalen C, for eksempel ved hjalp af kablet 21.
Afstanden 3, mellem to efterfglgende sammenstillinger E er 1idt mindre
en lengden a af en sammenstilling E. Sammenstillingerne El’ E2,
E3...En bliver derefter Tadet med kapper og rekken trzkkes mod enden
af kanalen C og stoppes, nar hver sammenstilling El’ EZ’ E3...En, der
berer kapperne, befinder sig mellem to kapper 11, 12, 13"'1n’ som
allerede er fast og endelig patrykt mod kanalen C’s indervag.
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De sidst indférte kapper pédtrykkes derefter mod kanalen C’s indervag
ved oppustning af systemer 2 og pdbegyndeise af opvarmningen, hvis
dette er tilfaldet.

Nir disse sidst indferte kapper klaber til kanalen C’s vag trykaflas-
tes systemerne 2, opvarmningen stoppes og rekken tilbagetrzkkes. Da
afstanden 3 mellem to sammenstillinger E er mindre end l@ngden a af
hver sammenstilling vil efterfglgende kapper overlappe hinanden Tet og
der vil ikke optrede noget tatningsproblem. Disse operationer gentages
sa mange gange det er ngdvendigt, for at fore hele kanalen.

I den udfgrelsesform der er vist i figurerne 3 og 4 er det oppustelige
system 2, der er beregnet til at patrykke denne kappe 1 mod kanalen
C’s vag, dannet af et ark 30, som pd tztnende mdde ved sine langsgden-
de ender er fastgjort til en bgsning 5, for eksempel ved svejsning,
ved Timning eller ved hjelp af hvilke som helst i sig selv kendte me-
kaniske organer. Et oppusteligt mellemrum 31 er sdledes dannet mellem
arket 30 og bgsningen 5’s yderveg. Elektriske opvarmningsorganer 12,
13 kan vare fastgjort til dette ark 30’s indervag, og andre elektriske
opvarmningsorganer 14, 15 kan vare fastgjort til bgsningen 5’s yder-
veg. Det er indlysende, at fremgangsmdden til indvendig foring af en
kanal C ved hjaelp af en razkke bestdende af flere sammenstillinger ogsa
er anvendelig i denne udfgrelsesform.

En serlig fordelagtig udfgrelsesform er vist i fig. 6, og angdr en
foring af indersiden af en kanal C, hvor en del c1 har et stgrre tvar-
snit end den anden del CZ' Mellem delen C1 med stgrre tvarsnit og den
anden del 02 er der tilvejebragt en tilbagetrukket del 40, hvis over-
side danner en rullebane. Sdledes vil, i overensstemmelse med frem-
gangsmaden ifdlge den foreliggende opfindelse, delen C1 farst blive
forsynet med en indre foring og derefter vil delen C2 blive foret. For
foring af kanalen C’s del Cl kan der anvendes en fgrste sammenstilling
EG’ der omfatter et oppusteligt system 2 for patrykning af kappen 1.
Dette system kan for eksempel omfatte en oppustelig lukket membran 60,
som omsTutter et mellemrum 61 eller et bgjeligt og tztnende ark, der
pa tetnende made er fastgjort til enderne af en form (en halvbgsning)
50, for saledes at danne et oppusteligt mellemrum 61 (ikke vist pa
tegningen). Elektriske opvarmningsorganer 12, 13, 14 og 15 kan vare
fastgjort til membranen 60’s indervag eller disse opvarmningsorganer
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kan vaere fastgjort til inderveggen af arket 12, 13 og eventuelt til
yderveggen 14, 15 af formen 50 (ikke vist pd tegningen). Formen 50 er
fastgjort til en plade 51, hvis bredde er stgrre end formens bredde. I
det mindste to hjulforsynede mekanismer 10 er monteret ved hver ende
af sammenstillingen EG' Imidlertid kan der pa pladen vare monteret
andre mekanismer 10 mellem sammenstillingen E6’s to ender. Den indven-
dige foring af kanalen C’s del Cl opnds pa en made svarende til den,
som er beskrevet ovenfor.

En fremgangsmdde for en rzkke bestidende af flere sammenstillinger E6’
der er indbyrdes sammenkoblet, kan ogsd anvendes. Kanalen C’s mindste
del C2 fores pa en made svarende til den fgrste del C1: en form monte-
res pa pladen 51, for sdledes at vare i overensstemmelse med formen af
kanalen C’s nedre del CZ’ Denne form understgtter et oppusteligt sy-
stem til patrykning af en kappe, hvilket system er fastgjort til for-
men pa en hvilken som helst i sig selv kendt made, hvis dette er ngd-
vendigt. Kappen, der for eksempel er impragneret med en kunstharpiks,
anbringes pa det oppustelige patrykningsssystem, og eventuelt tilveje-
bringes organer, for at fastholde den pa systemet, siledes at den ikke
kan bevege sig under indflydelse fra stor friktion mod indervaggen af
kanalen C’s del Cl. Fremgangsmaden ti1 foring af indersiden af kanalen
C’s del C1 er sdledes i alt vasentligt den samme som den, der er be-
skrevet ovenfor. De dele af kapperne, der endnu ikke er fast patrykt
mod veggene af kanalens dele C1 0g 62 kan bringes til at klzbe til
kanalen C’s indervagge ved hjelp af de oppustelige patrykningssyste-
mer. Foringen af rullebanen 41 kan ogsd udfgres manuelt.

Denne udfgrelsesform er navnlig anvendelig til indvendige foringer af
kloakledninger. Da kloakledninger er varme er det, i det mindste del-
vis, muligt at udelade opvarmningen af fluidet og kunstharpiksen. P3
tegningen har kanalen C’s dele C; og C, halv-cirkulere tvarsnit.

Det vil ogsd vere indenfor den foreliggende opfindelses omfang at fore
kanaler C med ovale, kvadratiske, rektangulare, polygonale, osv. dele
C1 og CZ’ idet det selvfglgelig er underforstiet, at de oppustelige
patrykningssystemers forme har tvarsnit, som svarer til tvarsnittene
af kanalen C’s dele C1 og CZ'

Der kan foretages forbedringer ved fremgangsmdden og/eller ved isole-
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ringerne for den indvendige foring af kanaler uden at forlade omfanget
for den foreliggende opfindelse.

Siledes kan kapperne vare dannet af et sammensat materiale bestdende
af i det mindste ét Tag ikke-vevet materiale fremstillet af natur-
eller kunstfibre, for eksempel af polyester. Der kan vare tilvejebragt
et eller flere forsterkningslag, som kan vare dannet af natur- eller
syntetisk materiale.
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PATENTKRAV.

1. Fremgangsmide ti1 indvendig overfladebelzgning af en kanal (c) ved
hjglp af et indre foringselement, der er dannet af et kompositmateria-
e, og som uden plastisk deformation og efter den er impragneret med
en varmherdbar kunstharpiks, trykkes mod kanalens inderside ved hjzlp
af et fluidtryk, der udgves imod foringselementens inderside, og som,
indtil kunstharpiksen er hzrdet, opretholdes ved hjzlp af et oppust-
ningsarrangement (2), der omfatter en oppustelig fleksibel membran
(3,30,60), der kan patrykkes mod vaggen, samt opvarmningsorganer, der
indfgres i kanalen samtidig med foringselementet, og som tilbagetrak-
kes efter hardning af kunstharpiksen, kende t e gnetved, at et
foringselement (1) med en relativ 1ille Tangde (a) i forhold ti1 kana-
lens lzngde trykkes imod kanalens vag for overfladebelagning i det
mindste af en del af omkredsen af en sektion af kanalen, og at flere
foringselementer (1) lzgges ende mod ende, indtil i det mindste en del
af omkredsen af kanalens (c) indervag er fuldstendig dzkket, og ved at
den eventuelle anden del af indervaggens omkreds derefter kan dekkes
pd identisk midde, idet samlingerne meliem foringselementerne forsegles
ved klzbning, overlapningssamlinger og andre lignende og i sig selv
velkendte metoder.

2. Fremgangsmdde ifglge krav 1, kendete gnet ved, at det
kunstharpiksimpragnerede foringselement (1) anbringes pa ydervaggen af
et ark (30), som kan indgd i et ringformet oppusteligt patrykningsar-
rangement (2), at arrangementet monteres pa yderveggen af en bgsning
(5), der kan have et hvilket som helst tvarsnit, der er kompatibelt
med kanalens (c) tvarsnit, og som har en tilstrekkelig stivhed til
ikke at kollapse, nir et tryksat fluid indfgres i det tetnede, ring-
formede rum, der i det mindste delvis er tilvejebragt af arrangemen-
tets ark, at bgsningen (5) er forsynet med mindst to hjul (10) eller
tilsvarende ved hver af sine ender, for siledes at vare bevegelig i
kanalens under indflydelse fra en trazkkraft, der udgves pa den ene
eller anden af dens ender for patrykning af foringselementet kanalens
(c) inderveg ved den styrede virkning fra det tryksatte fluid, der
indfgres i oppustningsarrangementet (2), for saledes at oppuste dette
og holde det oppustet, indtil i det mindste en delvis polymerisation
af kunstharpiksen optrader, hvilken polymerisation styres ved indvirk-
ning af elektriske opvarmningsorganer (12,14), der er fastgjort i det
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mindste pad indervaggen i arrangementets (2) ark (30), at arrangementet
(2), efter foringselementets (1) pafgring pa@ kanalens (c) inderveg,
trykaflastes, og den mobile sammenstilling bestdende af bgsningen (5)
og det oppustelige patrykningsarrangement (2) udtrzkkes fra kanalen,
at et andet foringselement (1), der i det mindste delvis er impragne-
ret med kunstharpiks, anbringes pd arket (30), som afgrenser det uop-
pustede arrangement, at den mobile sammenstilling (E) bestdende af
bgsningen (5) og det oppustelige patrykningsarrangement (2) (ark, rum)
og foringselementet indfgres i kanalen, og det andet foringselement
trykkes imod kanalens inderveg, for sdledes at vare narliggende det
fgrste foringselement, idet forbindelsen mellem det fgrste foringsele-
ment og det andet foringselement fremstilles tatnet, og at denne ope-
ration gentages med andre successive foringselementer, indtil kanalen
er helt overfladebelagt.

3. Fremgangsmade ifglge krav 2, kendet egnet ved, at det tet-
nede arrangement (2) er tilvejebragt i form af en Tukket og tatnet
ringformet membran, der er fremstillet af et bpjeligt materiale.

4. Fremgangsmade ifglge krav 2, kende t egnet ved, at det op-
pustelige tatnende arragement er tilvejebragt af bssningens ydervag og
af et bgjeligt ark, hvis forreste og bageste ender pa en fast og tat-
nende mide er forbundet med bgsningens ydervag.

5. Fremgangsmade ifglge et hvilket som helst af de foregdende krav,
kendetegnet ved, at de elektriske opvarmningsorganer (12,14)
er tilvejebragt i form af i sig selv kendte opvarmningsbidnd, som an-
bringes inden i langsgdende kamre, der er dannet af strimler (13,15),
der ved deres sidekanter er fastsvejst til understgtningerne, som for
eksempel nzvnte membraner (30) og/eller bgsningens (5) yderveg.

6. Fremgangsmade ifglge et hvilket som helst af de foregdende krav,
kendetegnetved, at flere mobile sammenstillinger (E) besta-
ende af en bgsning (5) og et oppusteligt pdatrykningsarrangement (2)
(membran, tztnet rum) og foringselementerne (1) anbringes i kanalen
(c) og forbindes med hinanden, idet afstanden (al) mellem to sammen-
stillinger (EI’EZ) er 1idt mindre end lengden (a) af en sammenstilling
(E), at den sdledes dannede razkke er i stand til at blive fgrt ind i
kanalen efter samtidig patrykning mod kanalens inderveg af de fgrste
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foringselementer (1), der medfgres af de mobile sammenstillinger (El"
E2,E3) bestaende af en bgsning (5) og et oppustelig patrykningsarran-
gement (2), som danner rakken, at de dele af kanalens (c) indervag
mellem to sammenstillinger (E) med l@ngderne (al) derefter forsynes
med foringselementer (1) i en anden operation, ndr hver af sammestil-
lingerne (E) bestdende af en bgsning (5) og et oppusteligt patryk-
ningsarrangement (2) er forsynet med et andet foringselement (1), me-
dens rzkken befinder sig i en stilling tilbagetrukket fra kanalen,
efter patrykningen af de fgrste foringselementer (1) mod kanalens (c)
indervag.

7. Fremgangsmdde ifglge et hvilket som helst af de foregdende krav,
hvor kanalen (c), der er beregnet til at blive forsynet med en indre
overfladebelegning omfatter mindst en del (cl), der har et stgrre
tversnit end mindst en anden del (cz), saledes som det er tilfaldet i
kloakledninger, kendet egnet ved, at overfladebelzgningen i
det vasentlige udfgres i flere trin:

i) den del (cl) af kanalen med stgrst tvarsnit overfladebelzgges med
et komplekst materiale, der i det mindste delvis er impregneret med
kunstharpiks og tildannet for at vare i stand til at blive patrykt mod
den del af kanalens (c) inderveg, der skal forsynes med en overflade-
belegning og pad denne mide danne et partielt foringselement (1) for
kanalen, hvilket partielt foringselement (1) er anbragt pi i det mind-
ste et oppusteligt patrykningsarrangement (2), der er anbragt pa
mindst en bgsning (50), hvis tvarsnit er mindre, men hvis udformning i
alt vasent11gt er identisk med tvarsnittet for navnte del (cl) af ka-
nalen (c), hvilken bgsning (50) omfatter en basisplade (51), der har
en bredde, som er stgrre end den stgrste bredde af den del af bgsnin-
gen, som understgtter det oppustelige arrangement og foringselementet,
at mindst to hjul (10), ruller eller tilsvarende er monteret pi kan-
terne af basispladen (51) i det mindste ved hver af pladens lzngdeen-
der og sdledes ggr sammenstillingen bestdende af en bgsning (50) og et
oppusteligt patrykningsarrangement (2) samt et foringselement (1) mo-
bil i navnte del (cl) af kanalen under indflydelse fra en trakkraft,
som udgves i kanalens langderetning, hvilke hjul (10) eller tilsvaren-
de er anbragt pa recesser. (41) mellem det stgrste tvarsnit (cl) og det
mindste tvarsnit (CZ) af kanalen (c), hvilke recesser (41) udggr rul-
lebaner, at pafgringen foregdr ved indfgring af et tryksat fluid i
patrykningsarrangementet (2) og ved styring af temperaturen i fluidet
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og i kunstharpiksen, og foringselementerne (1) patrykkes imod navnte
del af kanalens vag ved hjelp af et fleksibelt ark (60), der er i
stand til at udggre en del af en ringformet tztningsmembran, indtil
kunstharpiksen i det mindste delvis er polymeriseret, og, nar forings-
elementet er patrykket imod indervaggen af navnte del (cl) af kanalen
(c) trykaflastets det oppustelige arrangement (2), og den mobile sam-
menstilling bestdende af en bgsning (50) og en oppusteligt patryk-
ningsarrangement (2) tilbagetrakkes fra kanalen, og sammenstillingen
forsynes igen med et foringselement (1), der i det mindste delvis er
impragneret med kunstharpiks, for sdledes at fortsztte overfladebelazg-
ningen af navnte del (cl) af kanalen (c), hvilke operationer gentages,
indtil navnte del af kanalen er fuldstendig overfladebelagt,

ii) den del (CZ) af kanalen, der har det mindste tv#rsnit forsynes med
en overfladebelagning ved hjelp af den proces, der er beskrevet under
punkt i),

iii) de dele af kanalen, som endnu ikke er forsynet med en overflade-
belagning, som for eksempel rullebanerne (41) forsynes med et forings-
element, som pafgres manuelt, og

iv) de dele af foringselementerne, som endnu ikke er trykket mod kana-
lens vegge under indvirkningen fra det oppustelige arrangement, pavir-
kes manuelt.

8. Fremgangsmide ifslge krav 7, kendetegnet ved, at flere
sammenstillinger (E) bestdende af bgsninger (50) og et oppusteligt
arrangement (2) samt et partielt foringselement (1) kan fastggres til
hinanden for samtidig pidfering af flere partielle foringselementer.

9. Fremgangsmide ifelge et hvilket som helst af de foregdende krav,
kendetegnet ved, at bgsningen (5,50) almindeligvis er frem-
stillet i det mindste delvis af et syntetisk materiale, som for eksem-
pel polyvinyl og eventuelt er forsynet med en understgtning, at det
har en tykkelse (e), som bibringer det en tilstrakkelig stivhed til at
forhindre det i at kollapse under foringselementets patrykning mod
kanalens inderveg, og at bgsningen af syntetisk materiale eventuelt er
forbundet med eller integreret i en metalkonstruktion.

10. Fremgangsmide if@lge et hvilket som helst af kravene 1-9, k e n -
detegnetved, at bgsningen (5,50) er dannet af et metal.
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