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JUSTIFICACION DE EXCEPCION A LA LICITACION PUBLiCA

s OBRA REHAB!LiTACION DE LINEA DE CONDUCCION | (COLECTOR SANITAR]O) EN -
- 'CALLE MORELOS, ENTRE GRISELDA ALVAREZY. ABASOLO EN COL. CENTRO. {2A. ETAPA)
.-.De.acuerdo con lo dispuesto en los articulos 41 y 42 porrqfo Idelaley Estatal -
" de Obras Publicas, Motivado en criterios de economia, eficacia, eficiencia, =
- imparcialidad y honradez que aseguren al H. Ayuniamlen’ro de Tecomdn, 1ds
_mejores condiciones, La Direccidn de desarrolio Urbano y Obras Publicas del
H. Ayun’rom:enfo de Tecomon emlfe el presente Dictamen pard Jushflcor la

}'f\.- o :'.'.'_'Comrcito referen’re o la obrd R
o REHABILITACION ‘DE LINEA DE CONDUCCION (COLECTOR SAN!TARIO) EN CALLE__--;--- s
MORELOS ENTRE GRISELDA ALVAREZY ABASOLO EN CC)L CENTRO (2A ETAPA) :

| IANTECEDENTES
“De Conformidad -al ‘expediente de Obra No 043-2018 con nimero de .

R _:conirq’ro OPTEC-FAIS- .043-2018 .- ejecutada en el afio 2018 en la que se dejo
- pendiente el framo de - rehobm’ch;on de la Calle Morelos, entre la calle 7
- Griselda Alvarez y la calle Abasolo, por la razon de la profundadod del_._-.f'_-_--" L
- colector existente y el ancho resfnngldo de Io calle Moreios en ese tramo, lo
___:E.-on’renor ImpOSIbIEIfO 1os.- iroba;os “con ‘el procedlmiemo hc:bn‘uczl de. o
““construccion dado que se ponida en riesgo la miegndad de las personcs y sus i
" propiedades habitantes del framo en mencion, ya que se generarfan cepas. =
- tan anchas como el -arroyo de-calle por la- profundldod de IG E;neo de. L '
drendje vy el fipo de suelo (arenal). : e
\ ‘Por lo citado anteriormente, el Ing. Hias Lozcmo Ochoo Pres:dente Mumc;poi
de Tecomdn, instruye a las dreas para atender de manera inmediata el
problema, buscando altemativas viables que permitan la. reparcc:on dei
tramo y la conclusion final de la Obra de. Rehabilifacion,
Los recursos que se aplicaran a la Rehabilitfacion de esta Red de Dreno}
queddron previstos con anticipacion por tratarse de una Obra que se
preveia llevar a cabo en el corfo plazo, en el Programa Operativo Anual
2019 (POA), mismos que fueron autorizados en el Acta. No.22/2019 De la
Octava Sesion Ordinaria del Cabildo Municipal de fecha 2 de Abrit de 2019,
OBJETO DEL CONTRATO
REHABILITACION DE LINEA DE CONDUCCION {COLECTOR SANITARIO) EN CALLE
MORELOS, ENTRE GRISELDA ALVAREZ Y ABASOLO EN COL. CENTRO. {2A. ETAPA}, en
un tramo de 85.00 mi con el sistema de encamisado interior (LINER)
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impregnado de resinas especiales y activado a través de luz uliravioleta,
usando la tuberia existente de concreto como cimbra, incluye, sondeo de
tuberia, limpieza, video filmacién y trabajos de insercion de Liner.

CRITERIO DE SELECCION DEL CONTRATISTA

Dada la necesidad de iniciar de inmediato con la ejecucion de los trabajos
correspondientes, esta Dependencia opto por Confratar a través del
procedimiento de AdedlCOCIOﬂ Directa a la Persona Moral B&G
CONSTRUCCION Y REHABILITACION DE REDES S. A. DE C. V., quien cuenta con
la Licencia del titular del Sistema vy las patentes (anexo)del fabricante para
su aplicacién en la Republica Mexicana, por tratarse de una tecnologia
propia y quien ademds cuenta con la capacidad de respuesta inmediata
con base en el andlisis de su organizacién y cumplimiento de Contratos
anteriores, mismos que dependen de su capacidad administrativa, legal,
técnica y econdmica, ademds de contar con el personal y equipo
necesarios y garantizar lo establecido en el articulo 41 de la Ley estatal de
Obras Publicas en lo referente a los criterios de eficacia, eficiencia,
imparcidlidad y honradez que aseguran al Municipio las mejores
condiciones.

CRITERIOS UTILIZADOS PARA LA EVALUACION DE SU PROPUESTA

Los criterios utilizados para la evaluacién de la Propuesta, son con base a los
Documentos Solicitados en el Oficio DGDUyOP/504/2019 de fecha 26 de

Agosto de 2019.
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[ No. | DOCUMENTO | cumee [ NocuMpiE
1- Aceptacion por escrito de la adjudicacion Si
= Manifestacion de no encontrarse en ninguno de los supuestos del articulo 51 g
y 78de la Ley de Obras Publicas y Servicios Relacionados con las mismas
Documento vigente expedido por el SAT. En el que se emita opinion del ,
3- cumplimiento de obligaciones Fiscales en sentido positivo !
4. Copia de la Cedula de identificacion Fiscal i
5.- Copia de Identificacion Oficial Vigente Si
( 6.- Tarjetas de Analisis de Precios Unitarios i
7. Listado de Insumos que intervienen en la Propuesta Si
8- Analisis, calculo en integracion del Factor de salario real si
Analisis, calculo e integracion de los costos horarios de maquinaria y equipo ,
| 9.- de construccion i
| 10 Analisis, calculo e integracion de los costos indirectos i
| 11.- Analisis, calculo e integracion del costo por financiamiento si
12- Utilidad propuesta por el licitante si
13- Analisis y calculo de los cargos adicionales si
i Relacion y analisis de los costos unitarios basicos de los materiales que se g
| requieran para la ejecucion de los trabajos
15- Catalogo de conceptos Si
16.- Carta compromiso de |a proposicion i
Programa de ejecucion general de los trabajos conforme al catalogo de g
17.- conceptos
18- Programa de erogaciones a costo directo de Mano de Obra Si
19.- Programa de erogaciones de la Maquinaria y Equipo de Construccion Si
Programa de erogaciones a costo directo de los Materiales y equipos de ,
20.- instalacion permanente !
Programa de erogaciones a costo directo del Personal tecnico,
Administrativo y de Servicio, encargado de la Direccion, Supervicion, §i
.- Administracion y Ejecucion de los Trabajos
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Una vez redlizado el andlisis detallado de su propuesta, se concluye que esta
cumple con los requisitos legales, técnicos y econdmicos requeridos por la
Direccion Generdl de Desarrollo Urbano y Obras Publicas

CONCLUSION
Con Fundamento en lo estipulado en los articulos 41 y 42 parrafo | de la Ley Estatal

de Obras Publicas, la Persona Moral B&G CONSTRUCCION Y REHABILITACION DE
REDES S. A. DE C.V. vy su Propuesta, son consideradas SOLVENTES para ejecutar
los trabajos de la Obra, REHABILITACION DE LINEA DE CONDUCCION (COLECTOR
SANITARIO) EN CALLE MORELOS, ENTRE GRISELDA ALVAREZ Y ABASOLO EN COL.
CENTRO. (2A. ETAPA). con un monto de $2°193,850.00 (Dos millones ciento noventa
y tres mil ochocientos cincuenta pesos 00/100 m.n.) Incluyendo el IVA y un plazo
de ejecucién con inicio el 2 de Septiembre de 2019 y Termino el 15 de Noviembre
de 2019, sehalando ademds que los precios ofertados por el Licitante Adjudicado
no rebasan el techo presupuestal asignado y se encuentran dentro del margen
razonable del mercado a la fecha, conforme a la presupuestacion de los trabajos
con el que cuenta la convocante, misma que fue elaborada por la Direccidon de
Obras PUblicas, por lo que es viable la Adjudicacion.

Considerando que la Empresa B&G CONSTRUCCION Y REHABILITACION DE
REDES S. A. DE C.V. Cuenta con la licencia de la Titular de la patente del
Sistema para ser Ejecutado por ella dentro de la RepUblica Mexicana por
tratarse de una tecnologia propia, la Dependencia ha optado por Contratar
la obra citada mediante el procedimiento de Adjudicacion Directa. La
informacion referente a esta contrataciéon se hard Piblica a fravés de la
Pdagina de Transparencia del H. Ayuntamiento Constitucional de Tecoman.
Por lo anterior, El Director General de Desarrollo Urbano y Obras PUblicas, Ing.
Arg. Belarmino Cordero Gémez, autoriza la Formalizacion del Contrato

respectivo por el Proce;j_lmfg@\de Adjudicacion Directa,
o m"wﬁﬂ

La Presente AdjudicgCistis nexa al Contrato respectivo como parte
Integral del mismo. =

Tecomdn, Colima., a 29 de Agosto de 2019.
\ X i

= A

2018 ‘)ﬂ'M

Dmgbmgﬁrsgﬁgﬂdr[nmo Cordero Gémez ——

DPiESItiserneral de Desarrollo Urbgno
URBANO Y Obras Publicgs

¥ OBRAS PUBLICAS
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BKP Berolina Polyester
GmbH & Co. KG
Heidering 28

D-16727 Velten

BKP Berolina Polyester GmbH & Co. KG — Heidering 28 — 16727 Velten

ING. BELARMINO CORDERO GOMEZ
DIRECTOR GENERAL DE DESARROLLO
URBANO Y OBRAS PUBLICAS

H. AYUNTAMIENTO CONSTITUCIONAL DE
TECOMAN, COLIMA

Phone: +49 (3304) 20 88 - 100
Fax: +49 (3304) 20 88 - 110
Email: info@bkp-berolina.de
Website: www.bkp-berolina.de

Velten, el 15 de agosto de 2019

Presente:

Por este conducto BKP Berolina Polyester GmbH & Co. KG [*BKP”] certifica lo siguiente:

i. BKP Berolina Polyester GmbH & Co. KG ["'BKP”] es uno de los proveedores de
sistemas mas innovadores a nivel mundial en el sector del saneamiento de canales sin
excavacion, especializado en un sistema de saneamiento de canales patentado de GFK
(plastico reforzado con fibra de vidrio), revestimiento de tubos de GFK y asi como la
proteccién de los tubos de gas. BKP produce liners de GFK, especialmente el liner
Berolina [“Productos Liner”].

ii. Para el desarrollo y aplicacion de la technologia previamente descrita, BKP ha
registrado las siguientes patentes:

Fechade Fechade
presentacion publicacién

Numero de patente

DE102016202355A1 16.02.2016 17.08.2017
CNO000106715109A 15.07.2015 24.056.2017
EP000003169508A1 156.07.2015 24.05.2017
US020170122483A1 15.01.2017 04.05.2017
AU002015289237A1 16.07.2015 22.12.2016
CA000002953281A1 16.07.2015 21.01.2016
DE102014214029A1 18.07.2014 21.01.2016
WO002016008914A1 16.07.2015 21.01.2016
WO002015172903A1 26.02.2015 19.11.2015
WO002015172902A1 26.02.2015 19.11.2015
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Numero de patente

DE202015103705U1
DE102014209079B3
DE102014209074B3
DE202014103321U1
DE202014102264U1
DE202014102261U1
DE202013102246U1
EP000002558765A1
EP000002548070A1
AT000000554331E
EP000002191186B1
DE102010003960A1
WO0002011128287A1
CA000002793387A1
DE102010011610A1
WO002011113576A1
DE102007038868B4
EP000002191186A1
DE102007038869B4
DE102007038869A1
DE102007038868A1
WO002009021479A1
AT000000406248E
EP000001547745B1
JP002008175381A
JP002005178349A
EP000001547745A1
ATO000000232455E
AT000000232270E
EP000000876898B1
EP000001115994B1
DE000019904475C2
ATO000000226724E
EP000001000354B1
AT000000224797E
EP000000894598B1
EP000000872681A3
DE000010002960C2
DE000010044823C1

Fecha de

Fecha de

presentacion publicacion

16.07.2015
14.05.2014
14.05.2014
18.07.2014
14.05.2014
14.05.2014
23.05.2013
11.04.2011
15.03.2011
10.07.2008
10.07.2008
14.04.2010
11.04.2011
15.03.2011
16.03.2010
15.03.2011
16.08.2007
10.07.2008
16.08.2007
16.08.2007
16.08.2007
10.07.2008
23.12.2003
23.12.2003
01.03.2007
27.02.2004
23.12.2003
21.04.1998
13.08.1999
21.04.1998
13.08.1999
04.02.1999
25.06.1998
25.06.1998
08.07.1998
08.07.1998
26.03.1998
25.01.2000
11.09.2000

03.09.2015
02.07.2015
02.07.2015
09.10.2014
17.07.2014
10.07.2014
01.08.2013
20.02.2013
23.01.2013
15.05.2012
18.04.2012
20.10.2011
20.10.2011
22.09.2011
22.09.2011
22.09.2011
07.04.2011
02.06.2010
18.06.2009
26.02.2009
19.02.2009
19.02.2009
15.09.2008
27.08.2008
31.07.2008
07.07.2005
29.06.2005
15.02.2003
16.02.2003
12.02.2003
05.02.2003
21.11.2002
16.11.2002
23.10.2002
16.10.2002
25.08.2002
03.07.2002
27.06.2002
07.02.2002
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Numero de patente

DEO000020112905U1
AU000003913201A
DEO00010002960A1
DEO00010002961A1
WO002001054891A1
EP0O00001115994A1
EPO00000894598A3
AUO000000729576B2
DE000020015704U1
PLO00000338240A1
DEOO0019908829A1
DE000029724241U1
DEO00019904475A1
DE000019719063C2
TWO000000399149B
EP000000872318A3
EPO00001000354A1
DEO000019738395C2
AU000006463799A
WO002000017557A1
DE000019843358C1
DE000019715616C2
EPO00000903530A1
EPO00000876898A3
AU000008533298A
WO001999005520A1
EP0O00000894598A2
DE000019715616A1
DE000019719063A1
EP000000876898A2
DE000019738395A1
EP000000872681A2
EP0O00000872318A2
DEO000019739145C1
DE000019733225C1
DEO00019716612CA1
DE000029716876U1
DE000029702338U1

Fecha de

Fecha de

presentacion publicacion

03.08.2001
18.01.2001
25.01.2000
25.01.2000
18.01.2001
13.08.1999
08.07.1998
25.06.1998
11.09.2000
25.06.1998
01.03.1999
06.05.1997
04.02.1999
06.05.1997
22.06.1998
26.03.1998
25.06.1998
03.09.1997
13.08.1999
13.08.1999
22.09.1998
15.04.1997
30.07.1998
21.04.1998
25.06.1998
25.06.1998
08.07.1998
16.04.1997
06.05.1997
21.04.1998
03.09.1997
26.03.1998
26.03.1998
06.09.1997
01.08.1997
15.04.1997
19.09.1997
11.02.1997

16.11.2001
07.08.2001
02.08.2001
02.08.2001
02.08.2001
18.07.2001
11.04.2001
01.02.2001
18.01.2001
09.01.2000
21.09.2000
14.09.2000
07.09.2000
31.08.2000
21.07.2000
24.05.2000
17.05.2000
20.04.2000
10.04.2000
30.03.2000
23.03.2000
12.05.1999
23.03.1999
17.03.1999
16.02.1999
04.02.1999
03.02.1999
21.01.1999
12.11.1998
11.11.1998
22.10.1998
21.10.1998
21.10.1998
27.08.1998
27.08.1998
10.06.1998
02.01.1998
15.05.1997
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iii. Que BKP tiene concertado un Contrato Marco de Suministro con B&G Construccion y
Rehabilitacion de Redes, S.A. de C.V. y Grupo Bargo de México S.A. de C.V. para
proveerles de manera exclusiva en el territorio mexicano Productos Liner y Equipo
hasta el 31 de diciembre de 2020.

Atentamente,

A
Michael Roelin
Gerente de exportaciones

4/4



Por el presente se certifica que

BKP Berolina Polyester GmbH & Co. KG

Heidering 28
16727 Velten
Alemania

~ha implementado y aplica un sistema de _Qes_ti(')n de la calidad. ... .. .

Ambito de aplicacion:
Desarrollo, fabricacion y distribucion de articulos hechos de plasticos de fibra de vidrio

reforzada (liner, UV-Preg, recubrimiento de tubos)

A través de una auditoria, documentada en un informe, se demostro gue este
sistema de gestion cumple las exigencias de la norma siguiente:

ISO 9001 : 2015

Ndamero de registro del certificado 009157 QM15

Valido desde 2018-07-03

Valido hasta 2021-07-02 ({ DAKKS

Fecha de la certificacion 2018-06-25 : Eg;{f;ﬁ:ﬁmngm”e
&-ZR4-16074-01-00

DQS GmbH

Stefan Heinloth
Director

Accredited Body: DQS GmbH, August-Schanz-Strafie 21, 60433 Frankfurt am Main. Germany
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‘| Titular(es)r .~ -SIEGFRIED SCHWERT RALF ODENWALD
"j I_J_pm.i__c_i.llo: o Hultenweg 16 14195 Berhn ALEMANIA Ahornstr 57 16727 Velten ALEMAN?A

Denominaciéon:  UN REVESTIM!ENTO DE MANGUERA, - UNA ~TUBERIA .. DE PRESION
e RESTAURADA Y UN METODO PARA RESTAURAR UNA TUBERIA DE

* PRESION.

% Clasmcaclén. - Int.CL8: B29C63/34; B32B1/08; B32B27/12; F16L55/‘165
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que hay que restaurar Yy es ési-mecénicamenggﬁggpgxtadaﬁpgr_

- la tuberia antigua. Sin embargo, es frecuentemente el caso

gue un conducto de tuberia existente ya no pueda ocuparse

de las -altas: pre31ones de ‘transporte del medio, adends de

_cargas externas, ‘debido a la grave corr081én superf1c1al u

otros tipos de ‘debilitamiento de la tuberla.-El documento

EpP 0 205 621 Al desvela un revestimiento de manguera gue en

~la condicién curada también puede acomodar carga mecanica,
o ~-al 'menos :a un grado llmltado. A pesar de esto, no'puede T
”ﬁldoi” IR

- revestimiento de manguera tal ‘'que no pueda ac_omoda_r-

~descartarse:¥‘ tuberia' de presmon restaurada on-’un SR

presiones adecuadamenté altas Y que no pueda resistir carga
mecanica. externa, 81 ‘la tuberla antmgua se ‘ha - debllltado

'enormemente.. Por tanto,--eh. este caso, ~los ”métodos.-de

renova016n convencionales : con01ben - extraer ~una - nueva

{preszon que hay que restaurar 0 1ntercamblar el conducto de'
“tuberia a ‘presién completo “en . un - modo de qqnst:gcczén
‘ablerta, -que -“en -el- caso “usual implica un . aumento

significativo en el coste Y esfuerzo.

Sumario da la Invencidén

Es el objetivo de 1la presente invencidn resolver el
problema anteriormente menciconado y proponer una medida que
permita un -conducte de tuberia ‘a presién debilitado con
respecto a sus caracteristicas estéticas, que hay gue
restaurar con tan poco esfuerzo como sea posible, incluso
si el conducto de tuberia a presién en ciertas
¢lrcunstancias no transcurre de una manera recta. Asi, el

conducto de tuberia de presiédn renovado debe ser capaz de
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La invencién permite tuberias 'de presidén -que van a

restaurarse, Que -van .a -revestirse -con una tuberia auto-

3portante de “una.manera partlcularmente simple, - enjlas_que_“
Ces ~irrelevante Csi la. tuberla presién que. hay que
._restaurar tlene cambios de dlrecc16n “Los ‘conductos ‘de
tuberia que, a diferencia de. los conductos de. CchulaC16n
'llbre ‘o ‘conductoes - de gravedad,-fsej disefian = para - el
_3transporte de medloo_ liquldOb o gaseosos bajo pre81én v
Znormalmente pertenecen -al menos a la clase de pre51on fj 

fqallficada (nominal) PN1 ‘definida en ‘la “horma DIN 168681

se indican como tuberias de presién. Debido al hecho de que

el revestimiento de manguera es flexible antes del curado
. de la reSLna, puede adaptarse al contorno de la tuberla de
.preszén que hay que restaurar, cuando se zntroduce en la_ 3ft

ﬁtuberla de pre31én que hay que restaurarh_Ventajosamente

”Una ' tuberla : de pre51én restaurada "que tamblen es

‘adecuadamente estable y mecénicamente cargable, 1ncluso si

la tuberia antigua que solo ha actuado hasta ahora de forma

se debilita hasta tal grado que ya no puede acomodar

‘cargas. La renovacién, en particular de tuberias antiguas

enormemente debilitadas, se ‘simplifica mediante esto, ¥y

" estas tuberias antigquas se renuevan con una alta cantidad vy

muy poco esfuerzo mediante esto, y su vida Gtil puedé
aumentarse significativamente analogamente a un nuevo
conducto de tuberia. Asi, - resulta una nueva ventaja
particular debido al hecho de que 1la capacidad de carga

mecénica pueda restaurarse de nuevo, ademids de aliviarse
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las fibras, es el caso de un refuerzo realy—meciaite—etm———

cual el pléstico reforzado con fibra que se forma a partir

de 1la resina y -la formacidn de hoja textil_tiene_unafmayor

'.:capacidad,xka'Carga ‘de jttaccién_ﬁque_ila frgsina ~sin - fibras
jtendria fqespQés_fdel’”quado,HvAsi,  1a”¥forma¢i¢n de " hoja -
‘textil puede formarse, por ejemplo, de fibras de wvidrio o
fibras de carbono. . S '

..Con - respecto -a la resina, ‘es el caso de una “resina .de
'3f'pollester 1nsaturado o unad ‘resina éster de”-vinilo . AR
'jlnsaturado o _de una res:na. que comprende una resmna deufvlum"““m -

poliéster insaturado o una resina de  -éster de V%nllo

insaturado. Asi, la resina de poliéster insaturado o la

-resina-de'éster-de vinilo -insaturado forman preferentemente
'la_ pr1nc1pal parte' de.“la- resina. - La 'resina ‘en - una

'reallzac1én que se expllca en. més detalle adlclonalmente']

1al prlmer componente es °l caqo de la re51na de ester de

vinilo o 'la resmna -de pollester con " una -proporcidn - de

mezcla de entre el 50 % y-e1-95-%. La.establlldad requerida
de_la-tuberia gque se forma a partir del revestimiento de
manguera después del curado puede realizarse con costes de
material comparatlvamente - bajos " mediante tales
terhéeétables. La resina puede asi contener ‘estireno o
estar libre de estireno. E% uso de resina libre de estireno
es asi ventajoso por motivos medicambientales y de
proteccién del trabajo. Una proporcién de resina de la
segunda capa fabricada a partir de la resina y la formacidn
de hoja textil puede estar, por ejemplo, entre el 30 % y el
70 %,
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auto-portante que esta conectada a la tuberia antigua de un
modo de adhesién sobre 1la sﬁperficie completa. Asi, la
conexién por adhesién también se determina que estéd sobre
la superficie completa; incluso si el revestimiento de
manguera forma pliegues .en comparativamente pocas
localizaciones, en las que la tuberia de presidén tiene
cambios de direccidén. Sin embargo, él revestimiento de
manguera o la tuberia auto-portante que se forma a partir
de la misma aplasta la tuberia éntigua sin huecos, al menos
en las secciones rectas de la tuberia de presiédn.

La incorporacién del revestimiento de manguera en la
tuberia antigua puede efectuarse, por ejemplo, mediante
inversién. La manguera, por ejemplo, puede invertirse en la
tuberia de presién que hay que restaurar, asi mediante
eversién o dando. la vuelta, con la ayuda de un tambor a
presidén, por ejemplo, antes de curar la resina y el
revestimiento de manguera forma la tuberia auto-portante.
La tuberia auto-portante, para la que es adecuada formar el
revestimiento de manguera, con realizaciones tipicas del
revestimiento de manguera sugerido tiene rigidez
clasificada definida en la norma DIN 16868-1 de al menos SN
630 ‘o una rigidez nominal o rigidez anular de al menos
630 N/m2, Asi, el revestimiento de manguera esta
visiblemente en la posicién de formacién de una tuberia
auto-portante de esta rigidez, incluso sin 1la tuberia
antigua portante, asi en. particular independientemente de
cualquier funcién portante residual de la tuberia antigua,
que puede estar presente a un mayor o menor grado e incluso
ser despreciable bajo cilertas condiciones, dependiendo de

la condicién de la tuberia antigua. En este contexto, se
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que la primera capa QUe se proporciona pé}a - formar TUmE
superficie interna de la tuberia de presidén restaurada esté
dispuesta fuera -de . la segunda. capa, de manera gque ‘el
““revestimiento de. manguera'es-adecuado para la incorporacidn
-5 fen la tuberia de. pre51én que hay que.’ restaurar,'mediantel“
inversién, Otras - realmzacmones concxben la primera capa
. provista para formar la superficie interna de la tuberia de
'lpresiéntrestaurada que esta dispuesta dentro de:la;segunda

“capa, de manera que el revestlmlento de manguera sea

jf5m3110  adecuado para la 1ncorporaClén,en la tuberla de pres;on que ¥i m”m
- hay ‘que restaurar, ‘tirando, = - .
. % La resina, por ejemplo, puede seleccmonarse de forma gue en
~la 1mpregnac1on de la: formac1én de 'hoja textil tenga una
‘ “viscosidad ' de entre 500 InPa o 600 mPa vy 25000 mPa.: La
15 fres;na a una v1sc051dad tal puede 31mplemente conectarse.
3con_3ﬁl' forma01on 5@ “hoja textll ly dlstrlbu1rse SR
hunlformemente en la .mlsma._jLa re51na puede_ espe$§r§e 
"preferentemente En partlcular, puede'ser ventajosohsifla. -
.a:r651na comprende ‘un espnsante,_ de ‘manera que Se.~éépése

20 *despues de la 1mpregnac1én de la forma01én de hOJa textil vy

e

entonces a una temperatura de 20 °C tenga una viscosidad,

por ejemplo, de entre 100060 mPas y 500000 MPas o entre
75000 v 750000 mPas. Puede usarse una sustancia inorgénica,
“tal comof pdr ejemplo,'éxido de'nmgnesio como - espesante.

25 ‘Una reaccién gquimica que éond;ce al espesamiento puede asi
" acelerarse mediante calor. Puede prevenirse un flujo dentro

de la formacién de hoja textil o un agotamiento de 1la
segunda capa, por ejemplo, debido a un gradiente mediante

el espesamiento de la resina gque asi no se cura todavia.

30 Esto permite un almacenamiento y un transporte del
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. el revestimiento de manguera para esto, PaES-LALGALrwtlor crcirmma.

agdhesivo, Con respecto al adhesivo para formar 1la ‘capa

~adhesiva, como se ha mencionado, es el caso de una resina.

‘acrilica-o una resina basada ~en  epoxidos, -es decir,  una

resina epoxi, En ~particular " se 'considera ~la ~resina

starline® EXPRESS que es conocida de un contexto diferente

‘como adhesivo. La aplicacién o depésito del adhesivo en

ciertas circunstancias no puede efectuarse hasta gue esté

en la localizacién de -aplicacién, asi en el sitio de -

_ é6hé££Gééi6ﬁ}~édﬁ§ﬁé ia im§}é§haéi6hﬁdé?iéISéguﬁdéféépancbh' "T”m”
-la re31na, Y laconexién de_la primera y la segunda capa en
~cliertas cmrcunstanc1as se efectia mucho antes Yy
‘preferentemente antes del.transpdrte_a la localizacidn .de

'apllca01én.-

Con otras reallzac1ones, Ja fesina, .con . la que se.- 1mpregna

 '1 forma016n : de hoga textll  1de'5 la Segunda g capa,
 ;adlc1onalmente -a la re31na de polléster :o la re31na de;I
"ester de vznllo, puede ella mlsma contener el adhes;vo y ”

medlante esto ella misma puede selecc1onarse de forma que

en la condicién curada ‘sea adecuada para crear una conexién
por adhesién entre la tuberia auto-portante y un lado
interno de la tuberia de presién que hay gue restaurar. En
este caso, la resina es asi una mezcla de una resina que es
adecuada - para formar wuna tuberia -auto-portante y es al
menos principalmente de resina -dé poliéster o resina de
éster de vinileo, y del adhesivo, en el Que el adhesivo en
este caso también es una resina acrilica o wuna resina
epoxi, Asi, la mezcla puede crearse mediante mezcla de la
primera resina mencionada y el adhesive en forma liquida,

0, por ejemplo, mediante agitacidén en pequefias bolas, en
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funcionamiento. Por otra parte, también pdtdrfz-preducirse
pérdida de agua que de hecho debe descartarse mediante la

renovacién,

La primera capa .que forma la barrera a la'difusién y vasa oo

- sellado necesaria puede ser en particular no permeable a la
 resina-o-comprender una < ldmina que no es permeable a la
~.resina{3ASi, la-primerarCapa~puede~formarse_de;diferentes 
10 f

.capa’ por su. parte,'.por__ejemplO, “puede ser. un ~material

As i la prlmera capa del revestlmlento de manguera mult1¥'-5-

“compuesto que comprende una. pelicula de baja difusién,

ademas de una -capa que contiene fibra sobre un lado de -la

_pelicula que. esté orientada ha01a la segunda capa. La ‘capa

dar -a la  tuberia de- pre51on restaurada la- capa01dad de BN

que - contiene flbra puede a su vez . ser: una ‘tela. tejida- o--ff

'QfLa lamlna que contlene flbra, al 1gual que con la formac;on_ﬁ o

"-Qde ho;a textil de la segunda capa, puede asi, por e;emplo,_”

20
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estar formada de fibras de vidrio o fibras de_ca:bono o

‘contener fibras de ‘vidrio o fibras -de carbono. ‘La lamina

que contiene fibra de la primera capa puede también estar

formada alternativamente, por ejemplo, de poliéster. Puede

-reallzarse una conexlén entre la lamina que contlene flbra

'y ‘la pellcula, por ejemplo, medlante la pellcula que se

extruye sobre la lamina 'que contiene fibra o la -pelicula
que se lamina sobre la lamina dque contiener fibra, ‘por
ejemplo, mediante fusiéé‘ sobre la pelicula. En el Gltimo
caso mencionado, la lamina que contiene fibra puede estar
formada por fibras individuales gue se extienden sobre la

pelicula en orientaciones aleatoriamente distribuidas vy
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contiene fibra mencionada de:la primera capa.__

Es favorable si la resina, con la que se impregna la

formacién de hoja textil, nc es un sistema de auto-curado,
perc esta quimicamente ¢ electromagnéticamente activada,
con el fin de producir un curado. De este modo, se
garantiza que el revestimiento de manguera pueda guardarse
Yy pueda crearse posiblemente ya mucho antes. del actual
trabajo de restauracién - en ciertas circunstancias con la
excepcién de la capa de adhesivo que posiblemente no se
depositard hasta en la localizacidén de aplicacidén - y pueda

transportarse a la localizacién de aplicacién de forma que

~la renovacidn pueda tener lugar alli en una UGnica etapa de

trabajo. En particular, la resina puede ser una resina que
es curable medianfe radiacién UV u otra radiacién
electromagnética, en particular mediante luz en el
intervalo UV cercano. Asi, puede garantizarse que el curado
no se desencadene hasta dent?o de la tuberia de presidén que
hay que restaurar. Los dispositivos para incorporar
radiacidén activante adecuada en tuberias de presidén que van
a restaurarse son en si conocidos de un contexto diferente.
Generalmente, es suficiente una la&mpara de UV u otra fuente
de radiacién que va a dirigirse a través de la manguera
llevada en la tuberia antigua. Si no es la resina de la
segunda capa, sino una capa de adhesivo opcional que se
preyé para la conexidén del.revgstimiento de manguera a la
tuberia antigua, entonces esta capa de adhesivo puedé
activarse por la misma radiacién o similar, asi en
particular, por ejemplo, mediante radiacién UV. El tiempo
en el que el conducto de. tuberia a presidén no esta en

operacién es tan bajo como sea posible debido a este
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Asi, la resina puede espesarse preferentemenkte.. Asi, puede

comprender un espesante, de manera que la formacién de hoja
textil pueda impregnarse con la resina tras la fabricacién
del revestimiento de manguera, cuando estd todavia
significativamente mas fluida que después del espesamiento,
que por supuesto no debe efectuarse hasta después; Entonces
se obtiene una viscosidad significativamente mayor debido a
esto - incluso antes del curado actual - que tras la
impregnacién de la formacién de hoja textil, de manera que
se previene un escurrido de la resina fuera de la segunda

capa o una redistribucién no deseable dentro de la segunda

~fcapa mediante circulacién. El revestimiento de manguera

puede almacenarse Yy transpdrtarse sin nindﬁn problema
debido a esto.

La formacién de hoja textil que se impregna con la resina
puede disefilarse de forma que se solape en una tira a lo
largo del revestimiento de manguera, en el que dos bordes
de la formacidén de hoja textil solo se aplican el uno sobre
el otro aqui, pero no se cosen entre si., Los bordes de
solapamiento pueden estar desplazados el uno con respecto
al otro eh la direccién periférica mediante esto, de manera
que la segunda capa pueda ensancharse sin ningin problema,
sin la formacién de hoja textil que tiene que estirarse
intrinsecamente para esto. Esto puede ser util en la
inversién o con un ensanchamiento del revestimiento de
manguera dentro de la tuberia antigua segun sea el caso.
Con respecto a la formacién de hoja textil, en ciertas
circunstancias puede ser el caso -de un complejo de una tela
tejida o bandas dispuestas, formadas de fibra de vidrio, y

una estera de vidrio textil, en el que la tela tejida o
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revestimiento de manguera en la localizacidén indicada en A-

A en la Fig. 1,

la Fig. 2 una modificacién del revestimiento de manguera de
la Fig. 1, en seccidn transversal,

la Fig. 3 una modificacidn dél revestimiento de mangueia de
la Fig. 2, en seccién transversal,

la Fig. 4 otra modificacién del revestimiento de manguera
de la Fig. 2, en seccién transversal,

la Fig. 5 una seccién ~ transversal a través de un
revestimiento de manguera en otra realizacién,

la Fig. 5A  una seccién longitudinal a través del
revestimiento de manguera de la Fig. 5 en la localizacidn
indicada aqui en B-B,

la Fig. 6 una seccién transversal a través de una tuberia
de presién restaurada que se renueva mediante el uso del
revestimiento de ménguera de las Figuras 1 y Fig. 1A o de
una de las Figuras 2 a 4, y

la Fig. 6A una seccién longitudinal a través de la

tuberia de presién restaurada de la Fig. 6, en la

localizacién indicada aqui en C-C,

Descripcién Detallada de la Invencién

El revestimiento de manguera mostrado en las Figuras 1 y 1A
comprende una primera capa 1 y una segunda capa 2 que rodea
la primera capa 1. Asi, la primera capa 1 del revestimiento
de manguera multi-capa que forma una barrera a la difusion,
en el presente ejémplo de realizacidén estd disefiada como un
material compuesto de dos léaminas con una pelicula de baja
difusién 3 y una lamina que contiene fibra 4 que se

encuentra entre la pelicula 3 y la segunda capa 2.
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‘de - la ‘activacién de la resina - de manera que a una

temperatura de 20 °C tenga entonces una viscosidad - de

aproximadamente 200000 . mPas.. .. En - -este. estado,_.;él

'frevestimiento"deﬁ manguera es 'flexible como  era  hasta.
-5_Qéntdnces~ el_ caso - y puederiguarda;se-fy,.transpprtarsé o

facilmente.

_Conf;especto-a-la-lémiﬁa,que;contiene.la-fibraZA} es. el .
-;caso'de-una-manguera de tela tejida de hilos -de urdimbre- e -

?::; _H;; :::h1los de trama,_que son cals menos pr1nc1palmente de flbraS~~ B

"10;Ede ‘vidrio o “fibras ‘de carbono y sobre"cuyos- hllos se i

~%1extruye un material que forma la pellcula::B..ZASiju.la:

= pelicula 3 que tiene un espesor de aproximadamente 50 pm

:puede formarse - de, por ejemplo, PU =, *por:-ejemplo;-gun

. elastémero de polluretano termopléstlco - o de ‘poliamida.
-'ﬁ5,“0tros pos;bles materlales para la pellcula de baja dlfu31on;=

| ' :_3 son polléster, polletileno, ademas de ‘co- polimeros de

e tileno u. - oleflnas. La lémlna que contlene flbra, con una_h

  mod1f1cac16n,_puede formarse a partir de bandas dlspuestas_

- "o tela de ganchillo ¢ tela de 'punto, 'en lugar. de .la -
20 Imahguera [de telal tejida;'También-pueden'usarse-fibras de
poliéster para la ‘tela tejida que forma la capa 4, en lugak

de fibras de vidrio o fibrgs de carbono. Resulta un disefio
“especial - si se usa la ‘manguera .conocida del método
starline® EXPRESS = como p;imefé- éapa 1, Una ‘modificacidn

25 especial del revestimiento de manguera prevé que la primera
capa 1 se forme meédiante 1la pelicula 3 que se funde
superficialmente y se iamine-sobre la lémina que contiene
fibra 4, que asi _foxma unl tipo de no tejido sobre la
pelicula 3, La primera capé 1.esté formada entonces por una

30 pelicula laminada. La pelicula de baja difusién 3 en
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por ‘la resina acrilica y la resina epoxi constituyen ‘una
proporcidén en masa de aismenos éi 5 % de la resina.
Una fuente de radiacidén, ‘por ejemplo, una fuente de luz en
el -intervalo UV o V.. Cercano, ‘se. dlrlge posteriormente ~a
5 ftravés del revestlmiento de manguera dlspuesto dentro. ‘de 1la
. tuberia antlgua, medio por el cual se activa un proceso de

~curado. de la resina..El.revestlm;ento'de manguera forma una

~.tuberia'__3auto¥portante--~-de ~la - rigidez . mencionada

- &£§ "mf  JLanter1ormente, que ‘sirve para sellar la ‘tuberia 'antigwa,

“10[:ademés ‘de para restaurar la capac1dad de ‘carga - de pre51on”;“3
i‘del  conducto ~de tuberia a presién, ~ que  se formOI
woriginalmente solo por la tdberia antigua., El1 conducto de

*tube:ia-a-presién asi restaUrado-pueden-resistirsde nuevo

5presiones - de, en ciertas cnrcunstan01as,.'hasta 25 ‘bar. o

15 _Jincluso 50 bar,: 1ndependlentemente de --la.} capacidad -
fportadora de carga prev1a de “la: tuberla antlgua. '

IUna modlflca016n. del revestlmlento. de manguexa -de :“las H:

.Z;Flguras 1y 1A se nmestra_en la - Flg 2, Caracteristlcas;fff '
- recurrentes aqui 'y ‘en las 'siguientes figuras siempre .se
20 'proporcionan'éon los mismos nimeros - de réferéncia y no. se.
describgn individualmente. El revestimiento de manguera de
la Fig. 2 se diferencia del ejemplo 'de. realizacidn
precedente solo mediante una capa de adhesivo opcional 35
que pueden sustituir al ‘adhesivo que esta contenldo en la
25 resina de la segunda capa 2, ademas de mediante la segunda
capa 2, la lamina que'contiene.fibra 4 de la primera capa 1
y la pelicula de baja difusién 3 de la primera capa due
estid dispuesta én la secuencia inversa, de manera que la
pelicula 3 se encuentre en el exterior. En esta forma, el

30 revestimiento de manguera que para esto es adecuadamente
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‘tenga caracteristicas de adhesidén adecuadamente buenas.
‘Se - muestran  dos 'ejeméioé de realizacidn de tal
‘revestimiento -de. manguera en -.las:  Figuras 3 .y 4, -cada uno
asimismo ‘como una seccidn ‘transversal. Estos'fevestimien;os
:5m{deLmanguera-en-elupresente,césoutambién”seudiseﬁan.para
- ponerse en la tuberia’ antigua -QUe hay que  restaurar,
'mediante -inversién.. Por -este  motive, la 'primera. :capa

-formada ‘de -la - pelicula 3 y la capa que contiene. fibra 4

ftamblén se encuentra en el exterlor y la segunda capa. 2 en

10 el rlnterlox; quuello ‘que ‘se “ha dlChO “con respecto a: la

ity 1A también es valido con respecto a la construccidn de la
~primera capa.~La-resina, que junto-con la formaciédn de hoja

“textil. forma - la segunda capa 2, en ambos casos, es. de nuevo

.16 ;una mezcla de re31na de éster de v1nllo 1nsaturado o res;na

de pollester, que esté preqente en-una propor01én-en masa

~de entre el 50 % vy, el 95 %, y .de una reSLna epox1 0 resxnajf*

_acrlllca como adhesmvo con una propor01on en masa de al.

menos el 5 % segun esto,

20 Puede reconocerse de la Fig. 3 que la -formacidén. de hoja

textil, que junto con la resina forma la segunda capa 2, se
deposita de forma que se solape a si misma en una tira s a
lo largo del revestimientp'de manguera, en el que solo se
aplican dos bordes de la formacién de hoja textil, es
25 decir, dispuestos el unorsogre el otro, pero sin embargo no
est4dn cosidos entre si. Los dos bordes que se solapan el
uno sobre el otro pueden desplazarse el uno con respecto al

otro en la direccién circunferencial mediante esto, de

manera que la segunda capa 2 pueda ensancharse sin ningin

30 problema, cuando el revestimiento de manguera se invierte

“ﬁprimena,capa'l del ejemplogge realizacién de las Figuras 1-
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formacién de hoja textil no se forme demasizde—densamento
en ninguna localizacién.

En las Figuras 5 y 5A se muestra una modificacién del
revestimiento de manguera que se ha descrito hasta ahora vy
que se diferencia del ejemplo de realizacidén previo solo en
que la primera capa 1' aqui solo estd formada por una
pelicula que sirve de barrera a la difusién y esté

conectada directamente a la segunda capa 2. En este caso

“también, la conexién entre la primera capa 1' y la segunda

10

. capa 2 puede crearse por la resina, con la que se impregna

- la formacién de hoja textil de la segunda capa 2. Este

15

20

25

30

revestimiento de manguera - también puede disenarse
alternativamente de'un modo girado contrario a las agujas
del reloj y entonces, al igual que con el revestimiento de
manguera de las Figuras 2 a 4, puede ponerse en la tuberia
antigua que hay que reétaurar mediante inversién en lugar
de tirando.

Una tuberia de presién restaurada se muestra en las Figuras
6 y 6A, que resulta del método descrito para renovar o
restaurar una tuberia antigua 6. Aqui, la tuberia auto-
portante que forma el revestimiento de manguera de las
Figuras 1 y 1A o de una de las Figuras 2 a 4 después del
curado de la resina estd dispuesta dentfo de la tuberia
antigua 6 que ahora ée requiere solo para el moldeo y no
necesita resistir ningunq carga mecanica. Asi, la tuberia
auto-portante mencionada, en la que la segunda capa 2 sirve
de capa estaticamente eficaz, estd conectada en un modo de
superficie completa y sin huecos a la superficie interna de
lé tuberia antigua 6 por el adhesivo de la capa de adhesivo

5 o partes de la resina de la segunda capa 2. Asi, existe
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1. Un_fevestimiento de mangueia para revestir una tuberia
de presidén gue hay que restaurar, que comprende al menos
5 _.una Lprimera””capé.”(l) 'y'iuha_Jsegunda _capa.. {(2) .que es
adyacente a la primera capa {1}, en el que la primera capa
(1) -forma una. barrera a la difusién impermeable al fluido

y/0 impermeable al gas y.en el que la segunda capa (2) es

-.“(fg ' _una. forma01on de ho;a textll que esta 1mpregnada con. una_””“-" L

-10-:re31na, “tiene - un espesor de al - menos 3 mm oy esta-'

mconflgurada ‘para una conex1én per adhesmén sin. huecos Y no

;ip031t1va de superf1c1e completa a una pared interna de la
_tuberia . de presidn -que ‘hay -que restaurar, .en donde el
revestimiento de manguera'es.flexible:en_un estado en el

- 15 'que-ia resina ﬁo esté curada y-én el que la formacién_de.*
o ho;a textil y -la resmna estén selecc10nados de forma que el.

IIZrevestlmlento de n@nguera forme una tuberla auto—portante“ 
en un estado en el que la resina esta curada, '
caracterizado por que Q
20 1la formacién de hoja textil Jjunto con la resina forma un
pléstico reforzado con fibra, en ‘el que la resina es o
contiene una resina de poliéster insaturadoc o una resina de
éster de vinilo insaturado, en donde una resina acrilica o
una resina epoxi se proporcionan adicionalmente como
25 adhesivo, cualquiera de las cuales como capa de adhesivo

{5) gque en un estado curado es adecuada para crear una

conexidn por adhesidédn entre la tuberia auto-peortante y un

lado interno de la tubéria a presién que hay que restaurar,
se deposita sobre una superficie de la segunda capa (2) que

30 estd lejos de la primera capa (1), o que junto con la
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6. Un . revestimiento 'de . manguera .segin una. de las |
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con la gque se impregha la formacién de—hoja_fextil.

comprende un espesante y-se-éspeSa de forma que tenga una

viscosidad de entre 100000 mPas y 500000 mPas a 20 °C,

‘reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que la resina

~ @std seleccionada de forma gque en estado ~curado sea

- adecuada para crear una -conexién por adhesién . entre la
“tuberia auto portante y un lado lnterno de la tuberla de-' s
7410-Fpre51én que hay que restaurar. S : ' o

i 7, Un revestimiento de manguera segun una de las

‘reivindicaciones .1.a .6, caracterizado por que . .la. primera

“capa- (1) es impermeable a la resina o comprende una . lamlna

15

-que es 1mpermeable a la resmna.

';aijf.Un-{revestlmlento de manguera"segﬁn una “de__las_”-  - 

're1v1nd1ca010nes 1 a 7,-caracterlzado por que 1la prlmera

;capa -(1) 'esté formada por “un material compuesto  que

comprende una pelicula de baja difusidén (3), ademés_de una °

. ldmina que contiene fibra (4) sobre un lado de la pelicula

(3) que se orienta hacia la segunda capa (2).

9. Un revestimiento de manguera segin ~una ‘de las
reivindicaciones 1 a 8, caracterizado por que la primera
capa (1) esta conectada a laAsegunda capa {(2) mediante la

resina.

10. Un revestimiento de manguera segln una de las

reivindicaciones 1 & 9%, caracterizado por que la resina es
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manguera forme una tuberia auto-portante que Gsta Tomeetada.. _
' a la tuberia antigua (6) en un modo de adhesidén sobre la

'supexficie completa.

15, Un ‘método segin la reivindicacién 14, caracterizado

por que la resina tras la impregnacién de la formacién de

hoja-textil tiene una viscq#idad de entre 600 mPas y 25000

‘mPas.
'16." "Un método seguin una de las reivindicaciones 14.0 15,

-~ manera que después de la impregnacién de la formacidén de

‘hoja . textil se espesa a una viscosidad de entre 100000 mPas

-y_SOOQOO mPas, -
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ISO {Or gamzac;ou Intemacmnal de Normahzac;on) es una fede:acnon mundlal de or gamsmos nacionales
- de normalizacién (organismos miembros de 1SO). El trabajo de preparacion de las normas internacionales -

. normalmente se realiza a través de los comités técnicos de ISQ. Cada organismo. miembro interesado ¢n

: ‘una materia para fa cual se ilaya establecido un comité técnico, tiene el derecho de estar representado en
dicho comité. Las organizaciones internacionales, puiblicas y privadas, en coordinacién con ISO, también -

“participan en el trabajo. ISO colabora estrechamente con la Comlsnon Electmtecmca lntelmmonaf (IEC)

‘en todas las materias de nmmaltzacton elecnotecmca

“Las normas mtemac;onaies se aedactan de '1cuerd0 con las zeolas establemdas en Ea Parte 2 de las -
- DHECEE\’&SISO/IEC L L AR »

La tarea p]incipd% de Ios cosités iécnicos es preparar normas inietnacionales, Los proy tos de 1 normas
mtemactomles adoptados por los comités téenicos se envian a Ios ozg'mlsmos nrembros-para votacion.

" La publicacion como norma, mtemacmnai requaeae la aplobacwn por ; di menos el 75% de los or ﬁamsmos__ S

- niiembros que emiten voto,

~Se llama la atencidn sobre la posibilidad de que algunos de los elementos de este documento puedan estar
- ‘sujetos a derechos de patente. ISO no asume la responsabﬂ:dad por la ndennﬁcacmn de cuaiqmela 0 todos

S Ios dexechos de pateme

-'La Norma ISO 1I296 4 fue prepar ada por el Comtte Tecmco ISO/TC 138 Tubos valvu!as y accesor. fos
"!"de mate:mi Plasr;co Pa:a el‘ Ifanspane de ﬂma’os I T S

g mater fa_les p!a;i@qs para renovacion de .'_e_des_ dg evacua_gmn v sarream:e:z[o enteuc_(dqs sin presion: -
— Parte I; Generalidedes.

:w -Partc_a 3 é‘n{ubc_}r_fo qjusmda_. :

_¥ Parte 4: Entubado continuo con lubo curado en obra,

El entubado en continuo serd objeto de la parte 2, el entubado con tubos discretos serd objeto de la parte 5
. y enentubado con fubos confmmados helacoadalmente serd Ob}CiO de Ea parte 7

Esta version corregida de la Nolma ISO ] E296 4:2009 incorpora el cqmblo de fa Nonna “1SO 1787 por
HISO 178 con fa modificacidn del anexo B” en la cuarta fila y quinta columna de la tabla 5. .

AENORAUTORIZA YL IS0 DE ESTE DOCUMENTO A G \" 'Nl b\)‘él LA ESPINOSA
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INTRODUCCION

La norma de sistema, de la cual esta es la parte 4, especifica los requisitos para los sistemas de canalizacién de
materiales pldsticos de diferentes materiales empleados para la renovacion de las tuberias existentes en un drea
especifica de aplicacion. La norma de sistema para-la renovacion especifica procedimientos para-las siguientes

aplicaciones:

sistemas de canalizacidn en materiales plasticos para renovacion de redes de evacuacién y saneamiento enterradas

sin presidn (esta aplicacién);

sistemas de canalizacidn en materiales plisticos para renovacién de redes de evacuacion y saneamiento enterradas
con presidn;

sistemas de canalizacion en materiales pldsticos para renovacién de redes enterradas de suministro de agua;
sistemas de canalizacion en materiales pldsticos para renovacién de redes enterradas de suministro de gas;

Estas normas de sistemas se distinguen de aquellas para los sistemas de canalizacion en materiales plasticos instalados
convencionalmente porque establecen requisitos para determinadas caracteristicas unidas a las condiciones de
instalacion, tras procesarse en obra. Esto se suma a la especificacion de requisitos para los componentes del sistema de
canalizacion en materiales pldsticos, tal y como se han fabricado.

Cada una de las normas de sistemas incluye una parte | (generalidades) y todas las partes aplicables a la familia de
técnicas de renovacion contenidas en la siguiente lista:

— parte 2: entubado en continuo;

— parte 3: entubado ajustado (esta norma);

— parte 4: entubado continuo con tubo curado en obra;
— parte 5: entubado con tubos discretos;

— parte 7: entubado con tubos conformados helicoidalmente.

Los requisitos para cualquier familia de técnicas de renovacion dada se indican en la parte | aplicada conjuntamente
con la parte correspondiente. Por ejemplo, las partes 1 y 2 especifican los requisitos relacionados con el entubado en
continuo. Para informacién complementaria véase la Norma ISO 11295, No todas las familias de técnicas son aplicables

a cada 4rea de aplicacion y esto se refleja en los numeros de las partes incluidos en cada norma de sistema,

En todas las partes se ha adoptado una estructura coherente de capitulos para facilitar las comparaciones directas entre
las diferentes familias de técnicas de renovacion.

La figura | muestra la estructura comin y la relacion entre la Norma ISO 11296 y las Normas de Sistema para otras

areas de aplicacion.

AENOR AUTORIZA EL USO DE ESTE DOCUMENTO A GABRIEL BONILLA ESPINOSA
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Sistemas de canalizacion en materiales plasticos
1

Renovacion
I

Aplicaciones

o

Redes de suministr

| Redes de suministro de gas
[Redes de evacuacion y saneamiento| deagua
Redes de evacuacion y con presion
saneamiento sin presion
Normas de sistema
[ I ISO 11299
[ 1ISO 11288

l_ ISO 11296 }

|
1
Parte 1: Generalidades
Parte 2: Entubado en continuo
Parte 3. Entubado ajustado
|—Parte 4: Entubado continuo con tubo curado en obra
Parte 5: Entubado con tubos discretos
Parte 7. Entubado con tubas conformados helicoidalmente

Capitulo 1: Objeto y campo de aplicacion

Capitule 2: Normas para consulta

Capitulo 3: Términos y definiciones

Capitulo 4: Simbolos y abreviaturas

Capitulo 5: Tubos en estado "M"

Capiltulo 6: Accesorios en estado “M"

Capitulo 7: Componentes auxiliares

Capitulo 8: Aptitud al uso de los sistemas de canalizacién entubados en estado “I"

Capitulo 9: Préctica de instalacion

Figura 1 — Formato para las normas de sistemas de renovacidn

I OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

Esta parte de la Norma ISO 11296, junto con la Norma ISO 11296-1, especifica los requisitos y métodos de ensayos
para tubos y accesorios curados en obra utilizados para la renovacién de redes de evacuacion y saneamiento enterradas

sin presion.

Cubre la utilizacion de varios sistemas de resinas termoestables en combinacidon con materiales de soporte fibrosos
compatibles y otros componentes plasticos de proceso relacionados (véase 5.1).

2 NORMAS PARA CONSULTA

Las normas que a continuacion se indican son indispensables para la aplicacion de esta norma. Para las referencias con
fecha, sélo se aplica la edicion citada. Para las referencias sin fecha se aplica la (ltima edicién de la norma (incluyendo

cualquier modificacidn de ésta).

ISO 75-2 Plasticos. Determinacidn de la temperatura de flexion bajo carga. Parte 2: Pldsticos y ebonita.

ISO 178:2001 Plasticos. Determinacién de las propiedades de flexion.
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18O 527-2 Plasticos. Determinacion de las pr op.'edades en traccion. Parte 2: C ondrc:ones de enmyo de piasncos bara

moldeo ¥ extrusion.

ISO 899-2:2003 Plasticos. Determinacion a’el compor tamiento en fluencia. Parte 2 F “Tuencia en ﬂe,\.'on por el método
de carga en tres punfos. = L

y 'lSO 3126 Sistemas de cana[.':ac.von en mater. m]es p[asncos Componemes de mate: mles p[asl.'cos Detei ‘minacion de Ic.rs
.'dHJ’IQI’ISn'OHES . D S R U S L Lol .

-Polz(do; Hro de vm:lo) no plasnf cado (PJ C‘-l

180 7684 Sistemas de cana!z:acmn en materiales pi’asncos Tubos de p[asuco lermoes!aba'e fefo.* "ado con f bm a’e S

wa’/ o (PRF V) Ueiodo de ensayo para [a de!e; Hinacion a’el facto: de ﬂuencm de tubos en condrc:ones secas.

C 180 7685 Sistemas de canalizacion en mater mles p]asncos T ubos de piasnco te:moeslab!e :efor "ado con f bra de '
_-wa’.' i0 (PRF V) x‘.fetoa’o a’e ensayo de la ngade, cir cmﬁet enc:a/ m.rcml de mbos ' :

- 3'_ISO 8513 stlemas de canah"(zcmn en ma!ef .ra]es piasncos Tubos a’e plasnco fm moeamble refol -ado cou f bm a'e S
wdf io (PRF ) ) De!e:mmacmn de las p;opzea’ades mac:a!es eli t:accmn longziudma! . : O

' ISO 8773 stfemas de canah zacién en ma!enales p!asncos para saneam.ruzio enzenado Sm p: esion. Pof'fpf op:leno_--.. -

(PP).

~180 10928 Y Sistemas de cana!uacmn en materiales piasl:cos Tubos v accesorios plast:cos fe.'moesiables refor. “ados
- con f bfa de wdm) (PRF l;’} Melodos pam anahsrs de .'egr esion y sus aphcac:anes TN

o 3ISO 11296 l—” S:slemas de canaiuacron en mater aa:’es plastrcos para ;enovacwn de :edes de evacuacron Y
: ._saneanuemo entenadassm pres:on Panef Gene;ahdades I R L ST TR

E "_':"ISO 13002 po me de car bono S.'Sfema c!e desmmc:on paza hn’os COnLinuUOS.

: ISO 25780~ S:stemaa de canah.acron en maler za!es plusnco.s pa: A SUmMINISiro de agua irrigacion o saneamiento con
3 sin presion. Sistemas de pldstico termoestable reforzade con fibra de vidrio (PRFV} a base de resina. de pohestez

msaturado ( UF). Tubos con uniones Slexibles para ser msfalaa’os e.rniz:ana’o tecmcas de encamlsado

EN 14364:2006 Sistemas de canalizacion en materiales pldsticos para evacuacion y saneamiento con o sin pIESIO)I

Plésticos termoendurecibles reforzados con vidrio (PRFV) a base de resina de poliéster insaturado (UF). Especificaciones

para l‘ub&‘ 1as, accesorios y !H]‘IOHE.S

3 TERMINQS Y DEFINICIONES

Para los fines de este documento, se aplican los términos y definiciones lFlClLlldOS en la Notma 1SO [1296-1 ademds de

los siguientes:
3.1 Términos generales

3.1.1 material de soporte:
Componente poroso del entubado que soporta ¢l sistema de resina liquida durante la insercién dentro del tubo a renovar,

y forma parte del sistema de entubado instalado una vez que la resina ha curado.

1} Pendients de publicacion.
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"3 1.9 membmn’l interior; .
_-..I\Iembrfma que forma la supmﬁme mlcuon del £ui)o despues de [a mstalacxon

e 180 11296-4:2011

302 producte CIPP, tubo curado en obra:

Tubo curado en obra de un disefio particular, paoduc:do a partir de un entubado de materiales especificos, con una

estructura de pared que se define de forma tnica para cada combinacién de didmetro/espesor de pared, y gue se
. impregna con un sistema de resina especifico instalado mediante un proceso especifico. :

3.1.3 unidad CIPP:

- Tubo especifice curado en obra producldo a pama de un entubado contmuo que ha, s;do tmp:eonado en un proceso e :
-mstahdo como un tramo mdlwdual S : - . S e

__'_3 1. 4 ajuste. o S :
-Sftuzu:lon del exterior del entubado instalado con xespecto “al interior de la canahzacmn existente, que puede ser Lm .

“ajuste con mterfetenc_m o incluir un pequefio hueco anular resuitante solamente de fa contraccién y las tolerancias.

3.1.5 (:ompuesto.

Combinacién del sistema de resina curada, material de sopor te y/o lGﬁlelZO excluyendo cualqu;er memlnana interna o
_externa, o cualqulcl capa rica en resina pma : i S .

1 6 p: n‘e.u.otu:a--'-

'Lumte eldstico o primera dlscontmu:dad nnym de ia cutva asocmda esfuerzo defoamacmn con failo !oc"i! de Ia resina
__matrmode tas fibras de refuerzo, o : R

3.1.7 curado:

- -Proceso de poitmeuzacnon de ia resma, que. puede ser :mmado o aceie:ado por la utilizacidn de calor.o e>.p051010n ala

n iu;

L, 1 b espesm de dlseno. o
i Espesox de p'ued 1equeudo del compuesto deteunmado pala ef dlseno esuuctmal

'_3.1.10 'niembrana exterior: .
‘Membrana que forma la superficie exterior del tubo después de lainstalacion. .~ . . 0T

C3.1.11 coliar lateral de conexién:

Accesorio para la reconexion de un tubo principal alineado o un tubo Jateral existente o renovado.

3.1.12  tubo insertado:

“Tubo flexible, consistente en un material de soporte, sistema de resina, y cualquier membrana y/o refuerzo, combinados
~antes de la insercion en el tubo a alinear. : : : ' [ ' B

3.0.13  espesor nominal:
Uno de un intervalo de espesores de pared del entubado discreto dictado por los materiales utilizados para la

construccion del entubado, y clegido de forma que resulte un espesor de pared final det compuesto no inferior al espesor

de diserio,

3.1.14 pre-entubado:
Membrana externa que se instala separadamente y antes que ¢l entubado impregnado con la resina.

3.1.15  refuerzo:
Fibras incorporadas en el entubado que mejoran la estabilidad dimensional del entubado y/o de las propiedades

estructurales del compuesto curado.

NOTA  El refuerzo puede incorporarse en el material de soporte, constituir el material de seporte, o puede ser una capa separada.
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.3,1,16 sistema de resina:

Resina termoestable mcluyendo el(los) aﬂente(s) de cur ado ¥ CLlal(]lliE:J carga u Ofros adltwos en Eas propor ciones

espec:fcadas

.3.2 Técnicas .

3.2.1 inversida: : ' ' :
- Proceso de girado de un tubo ﬂexible o de una mangueta de. dentzo a fuera pm la utni:zac:on de un ﬂuldo (aoua G air c} a.-

- '_3 _paesaon

"3.2.2 inver t1d0 en el luﬂal dc h insercién:

Meétodo donde el cntubado unpleonado se mtloduce por. uwe:saou n para consegun de for ma s:multanea la msetmon y el

o t_nf]ado _

”-'3 2 3 msenc:én en 01}1 a mediante tlactel

NOTA_-El inflado pucdu conseguirse por medm de un tubo ‘o manguera presurizado por separado, interior al emubado quc s¢ rcllm dcspues del_ B
7' curado de la resing, 0 s¢ deja en el sitio conto una membrana inlgmna permanente. :

3.2.4 membrana provisionai:
~Membrana interna utilizada para separar ¢l fluido del proceso (normalmente agua O air e) deE sistema de resina durante

lai mSClCiOﬂ del entubado que se aetlra despues del cunado dc la resina.
R SIMBOLOS Y. ABREVIAIURAS sl _ :
: Se aphcau los smlbo]os y abrewatutas d‘l(fOS en fa Norma ISO 1 1796 i Junto con los s:au:entes

'4 1 S:mbolos e

b anchma de Ia p:obeta Vo
Ry ' .'-_médu_lo de flexion _a_corto_plaz_{_)
E.C S ._.'n.}.édulo de ﬂexic’;ﬁ a largo plazo ax afios
K  médulo de fluencia a flexion en el tiempo ¢
F fuerza aplicada en ¢l ensayo de flexion
hoo espesor. de la prol}eta
' 7:,,, . espesor medjo de la paobeta
1 " momento de inercia (el segundo momento del dvea) por unidad de longitud de la pared del tubo
L distancia entre sopories en el ensayo de flexidn
L distancia entre [os puntos de contacto de la probeta en flexidn curvada con soportes
L, espacio real de la probeta en flexién curvada
r radio del soporte
R radio de la curvatura de la probeta en la mitad del espesor
|4 elevacidn del centro de la probeta en flexién curvada sobre sus puntos de contacto con tos saportes
So rigidez especifica inicial
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¥ deformacion de la probeta en flexion en el tiempo ¢
Dy factor de fluencia en seco a x afios
F20 resistencia a flexidn inicial a esfuerzo cero
&y resistencia a flexidn en la primera rotura
B -'resistenc.ia a flexion en fa mdxima céroa_aplicada o
Jo e :'_GSfIICtZO de ﬂemon :equel 1do en el ensayo de ﬂuenc;a Lo
._ 0;1.,_ - 'esfuel Z0 de ﬂemon en la primera rotura
”0’,}\1 -~ esfuerzo de ﬂe\uon en la mamma carga aphcada """
: .O']. - - .. esfuexzo ﬁna! de tensidn iongltudmai

..42 Abzcwatums o

" CIPP "Tubo curado en {Jhla ::'_
“'EP "' ‘Resina epO\:s -
PREV .~ Plasticos teamoestables refox zados con ﬂbw de wduo S
PA Poliamida |
PAN - Poliacrilonitilo

: .'...PE-“:"'-Pohet[leno ok
| PEN _': -Poli(uaftate de poiletlleno)

PET _:Poil(tereftaiato de etlleno)

PP " Polipropileno 0 '_

C U pUR ';'.:'Z_Pohuretano B SRR

g --."IPV_C-U.- Poil(clomro de vinilo) no pfastlf'cado S
| UP - Poliéster msatu!ado ' o

VE Estm \’tlll[O -

'S5 TUBOS EN ESTADO “M»

NOTA  Esle capitulo especitica los requisitos para tubos entubados {por ¢jemplo, todos los componentes antes del Lumdo de la resina). Los requisitos
parael compuestn curade se especifican en el capitulo 8. . .

5.1 Materiales

Los tubos entubados deben comprender al inenos los siguientes componentes:

—  sistema de resina;

—~ naterial de soporte.

Ademds, pueden comprender opcionatmente:
— refuerzos;

— membrana interna o membrana provisional;

— membrana externa,
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Para la relacién entre estos componentes véase la figura 2.

NOTA | Varios componentes pueden tener el producto final o procesos relacionados (nicamente con funciones dependientes det método especifica - - '
utilizado. Las posibles funcicnes de componentes se describen en latabla ALl

NOTA 2 Elmaterial de soporie puede por si mismo tener un efecto de refuerzo.

\‘\\\\:

R

S

%

t : .Le)venda ._ _. .:. ........
<o np e Membrana interna o provisional S
2 .. Compuesto (resina en ¢l material de soporte/refuerzo) .
3 ¢ " Membrana externa . Lo SRR o
4 . Canalizacion existente

Figura 2 — Construccidn de pared tipica del tubo a insertar

- Los componentes del tubo a insertar deben comprender los materiales conformes con la tabla 1, y debe declararse el
“material utilizado en cada componente, - ¢ S - IR e
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Tabla 1 — Clasificacién de los componentes del tubo a insertar en funcién de su material

Componente del tubo a inseriar

'Materiales

Sistema de resina:
.|~ Tipo de resina
|~ Tipo de carga
e Sistem:a.'de curado

{UPVEoEP
\hnguna ll]OI U'H]ECH u Olg&lllC‘l
Cator inicial, Juz inicial o ambxente para curar-

Material de soportefrefuerzo

| Fibras pohmeucas PA, PAN PEN, PET o PP:

| Fibras de vidrio conforme con el apaz'tado 4.2.° de la Ncrma

SO 25780z o oo

N Comb:nac:ones defi bras de deswnacion declaiada confonne ala

S Norma ISO 13002 0 L
- Combmamones de las fblas anteriores®.

' \/Iembrana (intea'ua, externa o provisional)

Sm restrlccxon

b

Cucmdo se utlhcc una combmacmn de ﬂbras las proporcmnes en masa de cada 1|po de tlbra deben declﬂrarse dentro del 2 5%

~Cuando no hay reqmsnos para las mcmbmnas, no_ha_‘,' lampucc restricciones en la eleccion de los materiales ulilizados para las membranas,

5.2 . Caracter lstlcas gener qles .

o -.-.53 Calacteustlcas de[ nntenal

L 'Se puede usar coloracaon para el mezclado de ia resina y/o ei conuof de unpneouacmn =

L Cuando se ensaye de acuer do con los metodos descutos en [a tabla 2 el szstema de Jesma cuando se ut:hza sin re![eno

. material de soporte o de refugrzo, debe ser, despues de! cmado conforme con Ios aeqwsxtos del matena! espectflcados en ool
'--;'-.'Eatabiaz deacuezdocone[t:podercsma RENE L

' ".‘Tahla 2 —Caractg_i-isticas_dgi_ material del sistema de resina vy

Caracteristicas.

" Requisitos

Palfimetlos de ens.\y

Pardmetro

Va]al

Método de -
ensayo

- |Esfiterzo en
flexion en fa
.| primera rotura

Para resinas UP y VE:
Para resinas EP: 2 80 MPa

> 100 MPa

Velocidad de ensayo

{Niimero de probetas
.| Dimensiones de las probetas:

Espesor i
Anchura b

2 mm/min
3

3 s h<6mm
(15 £ 0,5) mm

150G 178:2001

Alargamiento en
traccion a la

Para resinas UP y VE: 2 2%
Para resinas EP: =2 2,5%

Velocidad de ensayo
Numero de probetas

5 mm/min

-

2

180 527-2

carga

rotura Forma de la probeta y|Probetas tipo 1B
longitud de referencia inicial
Temperatura de  [Para resinas UP y VE: 2 §5 °C Orientacion de la probeta De canto Meétodo A de
deformacion bajo {para resinas EP: = 70 °C Numero de probetas 3 la Norma
1SO 75.2
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‘5.4  Caracteristicas geométricas

" No se aplican requisitos geométricos en la fase “M”.

El perimetro del tubo a insertar deberia dimensionarse de forma que cuando-se instale el tubo, se ajuste-a la pared de
_saneamiento existente, 0 como se requiera en el disefio. La longitud fabricada y el espesor del tuba a insertar, deberian
ser resistentes circunferencial y longitudinalmente durante la instalacién. - S C .
5.5 Caracteristicas mecinieas . . .
- No se aplican requisitos mecanicos a los tabos en fa fase "M™, ...

8.6 Caracteristicas fisicas -

No se aplican requisitos fisicos. ..

8.7 Uniopes 2000
“Ft tubo & inseriar después de la impregnacion debe suministra
“pantos de acceso al saneamiento. T

5.8 Marcado
I marcado debe ser conforme con el apartado 5.8 de la Norma 18O 11296-1:—. Debe aplicarse sobre el exterior del

“tubo -a insertar.como se suministra para lz.instalacion en abra o, en el c_aso__df_: tubos a insertar empaquetados -

. 'previamente, sobre el exterior del embalaje. - -

" Como se especifica en el punto c} del apartado 5.8 de la Norma ISO 11296-1:—; las dihmnsiohes_1_11gz'cada_s debéh_ ser el - o
s de saneamiento no -

. diametro_exterior. nominal o, en el caso de tubos a insertar para ser instatados ‘en canalizacione
* circulares, el didmetro del circulo que tenga el mismo perimetro exterior que ¢l tubo a instalar.

Como se especifica en el
“gspesor de pared. T

Como se especifica en el punto f) del apartado 5.8 de la Norma 1SQ . 11296-1:, la informacion del fabricante debe

- permitir 1a identificacion de la estructura del tubo insertado y (si es impregnado previamente) el sistema de resina .

utilizado.

6 ACCESORIOS EN ESTADO “M”

NOTA 1 .-Este capituls deseribe fos distintos materiales que puede comprender an acceserio curado en obra conforme con esta parte &
' " 1SO 14296, y especifica los requisitos relacionados con esos materiales y las fabricaciones intermedias en lafase "M™ -

" NOTA 2  Puesto que por definicién, us tuba curado en obra es parcialmente fabricado en obra, los requisitos del producto terminado pueden

comprobarse solamente en la fase “I°, Para los requisitos de la fase “1”, véasc ¢l caplituio 8. :

Los collares conectados fateralmente son los inicos aceesorios curados en obra cubiertos por esta parte de la Nerma 150 11296, Tales
coltares pueden ser una parte integral de un tubo a insertar completo de v wbo lateral, Las conexicnes de tomas cxtemas entre tubos
principales curados en obra y tubos Jatesales pueden realizarse también con termapldsticos normalizados o accesorios de PRFV.

NOTA 3

6.1 Materiales

Los collares de conexiones laterales deben comprenden los componentes curados en obra conformes con ¢l apartado
5.1, pero pueden también incluir componentes termopldsticos adicionales de composicidn declarada,

Las tomas cxternas deben ser de PP, PVC-U o PRFV-UP conforme con Jas Normas 1SO 4435, ISO 8773 o el apartado
6.5 de la Norma EN 14364:2006, segin proceda.
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_ 6 4 C'u'!ctenstlcas oeomemcas
““‘Los collares de conexidn lateral cundos en obra dcben chsiﬁcatse como se mdlca e, ia tabla 3 de acueldo con la
'.._dxstancaammuna emendlda dermo de[tubo lateaal A SRR S o e

S17- IS0 1129642201

6.2 Caracteristicas generales

No s¢ aplican requisitos generales.

6.3 Cal acteristicas del material

_El srstema de resina de accesorios cmados en obra debe ser conforme can el apaﬁado 5. 3

¥ Tab_la 3= _C_Easi_ﬁc_acién de_col_i_ares de conexién lateral curados en obra .

: '-Eatexal debe: jan se: suaves.

Clase  Extensién wminima dentro del tubo lateral -
' .'B o 40{} Tt y al menos 150 nun mas alta de la pnmela union del tubo Jaterat emsteme R
Coo IOOmm : ' : S i

- Ademds, el borde de cualquier collar de cone‘uon lateral curado en ob:a debe so!apat con ¢l tubo punc;p‘tl en una
ﬁlonoltud no mfen ior a 50 mm (vease la f’gma 3) :

'Pa:a ewtar obstmccmnes de ﬂliJO y eqmpos de mantemmlento ias tr anstcxoues entte eE co]la: y ambos tubos punmpa[ y

a 2
TR N AN S TR AT
: b . : b ‘ b T b
R A B Y A e o el
/ AT RO,

a) Copa . b) Piezaente
Levenda

I Tubo lateral

2 Tubo principal

8 Extensidn del collar

Reborde del collar

Figura 3 - Dibujo esquemdtico de collar de conexién lateral curado en obra
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6.5 Caracteristicas mecinicas

* No se aplican requisitos mecénicos a los accesorios curados en obra en la fase "M”.

6.6 Caracteristicas fisicas

“No se aplican requisitos fisicos a los accesorios curados en obra, -

'-6 7 Umones '

: Las uniones deben ser mecamcas 0 medrame adheswo

6.8 ~Mareado . _
El marcado debe ser conforme con el apartado 6.8 de la Norma ISO 11.?..96 1:—. Debe aplicarse sobre el exterior del tubo

a inserfar como se suministra para la mstalacmn en oiJra 0, en ei caso de tubos a mseltat empaquemdos ptcvmmcnte o

-sobre el exterior del embalaje.

COI.‘ﬁ.U 3€ &,:.})IccinCa '.cl.x.c.l puuté ¢} ael apart ado 6 8 dc ia Nonua ;SO i 1206 I, {as damena:unes g
' '.d;amelso exter 101 nommai de la parte del coilat de conemon iatenal que se f’Ja dem;o del lateral def iubo

‘naxcudas deocu seq el S

'Como s especiﬁca en el punto d} del apaﬂado 6.8 de Ea Nomua 1SO 112_96~1:—., la dimensién marcada debe ser el -

espesor de pared nominal,

Como se gspecifica en el punto f) def apartado 6.8 de la Norma ISO 11296-1:— .Ea informacion del fabricante debe permitir -

la jdentificacion de la estructura del tabo insertado y (si es impregnado previamente) el sistema de resina utilizado.

g COMPONENTES AU\ILIARES

'j__ESt’i parte de la Nouna ISO 11796 no s¢ apilca a nmgun componente au\ulm PR : _

'8 "APTITUD AL USQ DEL SISTEMA DE ENTUBADO INSTALADO EN LA FASE 1" "
_NOTA Este capiwdo inciuye ios reqmsnes para el sislema de CIPP acabado, cuya fabricacion, por definicidn, no se completa hasta que la resina sea
curada en fa fase *1". : S e - . o
8.1 Materiales
El tubo vy cualquier accesorio pueden consistir en diferentes componentes de materiales seleccionados de los intervalos
defi mdos en los apartados 3. 1 ¥ 6. l '

'NO"EA Esta panc dela Norma [SO 11296 no eSpemﬁca {os requisitos pam las ﬁmcxones del pmduclo final de membranas intermas (véase el anexo B)

8.2 Caracteristicas generales

En longitudes rectas de tubo de perimetro interno constante, et CIPP no debe introducir superficies iiregulares, ademds
de aquellas del tubo principal, que excedan del 2% del didmetro nominal o de 6 mm, la longitud que sea mayor.

NOTA | Estos requisitos se pueden cambiar, cuzndo sea apropiado, para cumplir los requisitos de funcionamiento hidrdulico del tubo entubado.

Una caracleristica de los tubos curados en obra ¢s que generalmente cumplen con las caracteristicas superficiales del tubo principal

NOTA 2
Generalmente, se producen pliegues en las curvas ¢ irregularidades en el tubo principal, incluyendo reducciones locales del perimetro

interne.
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8.3 Caracteristicas del material

La resina curada debe demostrar su conformidad con el apartado 8.5.

8.4 Caracteristicas geométricas

NOTA Cuando se imponga una seccion minima libre después de Iz instalacion de CIPP en curvas, puede tomarse en cuenta Ja pusab:ildad de -
doblado Iocal en Ios cambms de seccmn uansversal o_]untas de recubnnucnto enla cana]azacwn e\lslente (vease 8. ") R :

{ 8.4 Estr uctuna dela paled de CIPP

El espesm y Eas pos;mones relativas de cada capa de componente dc Ta par ed de CIPP ;nciuyendo Ias toie;anc:as debe
N _espec1ﬁcatse como valores declarados. Debe especificarse el volumen pr oporcional méximo de cualquier entrada de
_aire y/o gas que se desprenda. La estructura de la pared debe verificarse por examen visual de la terminacién de un corte
de seccidn del tubo, con aumentos si fiera necesario, y el uso de una escala ¢ calibre capaz de medir con upa .

aproximaci_én d_e_O,lm_m._ P T A St

" NOTA .Con el fin de verificar que. cuniquner entrada de aire y/o el gas que s¢ desprenda no excedan del volumen proporcional maximo declarado, se
‘puade realizar un examen microscopico de una seceidn delﬂada Umcameme para compuestos umlormcs tamblen puede propozc:ona.r una guia -

"'ldad dela proben Sy

o uul la meducnon de fa der

: _8 4 2 I‘s;)esor de paled
--'.Cuando se mide en un !al}oratouo de acuerdo con el metodo de ensayo espemﬁcade conespondtente el espesor de
pared de[ tubo msh!ado deEJe ser confoune cof los leqLIISI[OS de la tabla 4

- NO FA El espesor de pared medido a lo largo de] borde coﬁado del CIPP en los pozos de rewstm 0 abcnuras lalera!es podria no ser reprcsuntatwo
dclcuerpoprmmpa[de]emubado T B - S R . . )

“Tabla 4 - Caracteristicas geométricas .-

i Cm"écten"st'icas' ] S Ré(iﬁisitos"' Método de 'en'sa'yo

L ISO 7685 (Iplobéta.s anular CS,”\_J’C"._IaSE_.:
la tabla 3) el apartado B 4. I
(ptobctas en ﬂexmn) SRS

Es;}esot de pared medlo, €y dei No infevior al espesor. de diseffo
| compuesto _ ST R R

Espesor de pared mmlmo e,m,,, del | No mfe: ior al 80% del espesor de disefio, o
713 num, cualquiera que sea mftyo:

‘| compuesto -

Ei requisito de ¢x, no se aplica a los puntos donde la reduccidn local del espesor de pmed es causada por irregularidad en el tube principal.

8.5 Caracteristicas mecinicas

Cuando se ensayen de acuerdo con los métodos de ensayo indicados en la tabla §, fas caracteristicas mecanicas de las
“muestras de tubo tomadas de mst’ilac;ones reales o simuladas de acuerdo con €l apattado 8. 8 deben estar de acuerdo

con esta tabla.

NOTA El coeficiente de fluencia en seco referenciado en la tabla 5 es el inverso del coeficiente de fluencia para los tubos termoplasticos eatubados
" definidos en fa Norma 18O 11296-3, Para comparar el comportamiento en fluencia de CIPP con el de los tubes termoplasticos eatubades, puede

caleularse un coeficiente equivalente a.v afios para el CIPP como 1/(¢t; gy ).
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" Tabla § — Caracteristicas mecdnicas de las tubos

. AENOR

Caracteristicas

Requisitos

Pardmetros de ensayo

Parametro

Valor-

Métoda de
cnsayo

(So)

Rigidez micial espec:ﬁca

Valor declarado, pero

| no inferior al mayor .
Hvalorde 0,25 kPao -

Nitmero de probetas

‘i Longitud de probetas pata

d, < 300 mm:

| 300 mm* 5% -

1o ..

d,mm * 5%

Método A o°

‘imétodo B de -

la Norma -

{0,125/ ct5p 00,y kP2 o1, = 300 mng: - ]IS0 7685 ..
e emperatura o lmaec, S TR
~1Para el métode B: - el (34 0,5)%
deformacion refativa R
Coeﬁc;ente de ﬂuenc;a en | Valor deciarado pero. " | Método 1 (ensayo apular) | ISO 7684

"Iseco® a\d;y

no inferiora 0,2

~. Nimero de probetas .

- Longitud de probetas :

para:
~igd < 300 num
wdy > 300 mme

: d, m.mis% RS R Ts h

|~ Periodo de ensayo .
i—-Tiempo para que fos 50 afios :
“valores sean - S
extrapolados
{— Temperatura (23x2)°C
- {— Humedad relativa (50 5% ~
"I Método 2 (ensayo de - S AnexoD
[ flexion de 3 puntos) o] PR
- -]=Niimero de probetas -5 _ S
- ZOuemacaon dela - i Debe ser conforme -
S muestra con ¢l apa:tado 8 8-
. Periado de eusayo 110 0{}0 I
|~ Tiempo para que los | 50 afios (es decir.”
----- -valores sean .o cx=50)
A ekti_ap_o]_ados i IERTEEERE
- {— Temperatura - H23£2)°C
~ Humedad relativa (50 % 5)%
Mddulo de flexidn a corto | Valor declarado pero | Niimero de probetas 5 ' 1SG 178
10 mm/min modificada

J1plazo (Fy)

no inferior a 1 500 MPa

Esfuerzo en flexidn en la
primera rotura {Gg,)

Valor declarado pero
no inferior a 25 MPa

1 Deformacién por flexion

en [a primera rotura (&)

Valor.declarado pero
no inferior a 0,75%

Velocidad de ensayo
Orientacién de la muestra

Teniperatura,

Debe ser conforme
con el apartado 8.8
(23 +2)°C

por el anexo B

Madulo de flexion a larga
plaza en condicioues
hiimedas °,

\ himedo

Valor declarado pero
no inferior a 300 MPa

|a 50 afios

Ntmero de probetas

o Anexo C

Ultimo esfuerzo

longitudinal a traccién { o)

Valor declarado pero
no inferior a 15 MPa

Uttimo alargamiento

Valor declarado pero
no iiferior a 0,5%

Temperatura

Numero de probetas
Velocidad de ensayo

(23+£2)°C

5
5 min/min

Método A o
método B de
fa Norma -
[SO 8513

En caso de litigio s¢ aplica el métoda A
Se espera que tmicamente se aplicardn estos métodos de ensaye de fluencia {en seco o himedo), segln las preferencias nacionates.

Cuando sea dificil disponer de una probeta anular completa para ensayar, ¢l método 2 propone una allerativa préctica,
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8.6 Cavacteristicas fisicas

-No se aplican requisitos fisicos. -

- 87 Caracteristicas adicionales

*~Cuando se ensaye de acuerdo con el método indicado en la tabla 6, la resistencia del CIPP al ataque quimico con
" defor macion constante (1es;stencaa a corrosién con deformacion), debe ser confo: me con los requisitos mdlcados enla -

. ..Iabfa - . .. . - .....

NOTA Siuna probeta falla dcbldo ala unposxcmn de Ia dctomaacmn anu}ar soln antes de aplscar el ﬂu[do de £nsayo, esto no debc ser cunsndemdo B
;. conto tallo dc corfosion por deformacion. o IR ST A -

Tabla 6 C‘!IRCEEI ;stths qd:cmnales

. AT B _ Pq:ametms de ensayo S Mét.odo
Caracteristicas Requisitos " la
T R - Pardmetio S ¥alop .| de ensayo

Resistencia al ataque .0

Fallo minimo de .| Composicion del liquido de ensayo - | dcido sulfirico.
quimico en condicion | deformacion : L B S

| 6,5 mold -

d.e___(.i_efor_nl_ac_i_c'_)i}:-_.- e : ggi:;i;(:;dgjs%:- Nimero de p:-obefas_ L - 1.8___.
' Longitud de probetas para:
B d,,£30(}mm S S fdammE 5%
[ da 300 mm 7   L 300 mm+5%
Dlameno de }a probeta _ ) 150<a’ <400_.' '. :_'..
Tempetatum de ensayo | (2315)°C - =

' valor C\'t:apc)hdo s

Tiempo, Pala el que se calcula e! 50 gﬁqs_
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8.8 Muestreo
"Las instalaciones simuladas utilizadas para producir muestras para el ensayo tipo, deben realizarse de acuerdo con ¢l
apartado 9.4.3. ' o : '

Las muestras cortadas para el control de calidad de la instalacién deberian estar formadas preferentemente por confina-
*~miento de una parte de seccion libre del entubado durante el inflado y curado para el mismo perimetro que el del tubo
insertado. En la medida de Io posible estas muestras soportadas, deben formarse en un pozo de registro intermedio - -

- preferiblemente a uno u otro extremo de a instalacion completa.

. Cualguier otro método no destructivo de adquisicion de muestras cortadas se debe indicar en el ‘manual de instalacion, y
- ser soportado por. datos de ensaya. que. demuestren que. las. caracteristicas correspondientes de estas muestras no las
" exceden sistemdticamente de las muestras cortadas de la pared del tubo real. Do T

" El muestreo en pozos de registro mediante el uso de un tubo de confinamiento o un manguito es generalmente -
- practicable, Gnicamente, cuando los tubos entubados circulares son de diametro hasta 600 mm, En otras circunstancias,
- Tas muestras se deberian tomar preferentemente de la pared del tubo real, y el hueco resultante en e} entubado corregido
imiento indicado en el manual de instalacion. i

~ con materiales similares mediante un proced
“Alternativamente a los mélodo de muestreo s¢ puede, excepcionalmente, considerar si el muestreo de la pared del tubo
lo perimite o no el cliente, o es poco prictico por las condiciones del-lugar (por gjemp

Para los fines del ensayo de flexidn en tres puntos de l_a Norma ISO 178 de acuerdo con la tabla 5 y el anexo B, la

.orientacidn de las muestras debe ser como sigue:

: .a) Para los pf.oduc.t_os de CIPP .éu'_'los _qﬁe_ la media de las _.ﬁi‘opicdades_de ﬂex_ién _gil'c_ﬁllfe:'enici_al y l{mgitudina_.l puc&_e_ o

" mostrarse mediante ensayos en placas planas con una diferencia no superior al & 10%, pu_ede__utili_zai'sc_ cualquier -

“muestea longitudinal o circunferencial. Sin embargo, 1a eleccion de Ia orientacidn de la muestra pata el ensay

" debe convertirse en la ori¢ntacio’r_i de la muestra requerida para todos los futuros ensayos de flexion.

"b) ‘Para los  productos ‘de CIPP."de con
- circunferenciales,

~ En todos los casos las probetas deben situarse en fa maquina de ensayo de forma que la superficie interior def CIPPest¢ -

" en contacto con los sopories y por tamto, esté sometida a tension.

NOTA  La rigidez calewlada a partir del modulo de flexién a corto plazo determinada por medio del ensayo de la Norma 1SO 178 y las medidas de 1a
relacion didmetrofespesor d,/e.., generalmente no es equiparable a la rigidez especifica inicial determinada mediante el ensayo de acuerdo

con la Norma 180 7685, debido ai material y a la no lincalidad geoméirica.

9 PRACTICA DE INSTALACION

9.1 Trabajos preparatorios

Para los trabajos preparatorios, se aplica la Norma 1SO 11296-1.

9.2 Almacenamiento, manipulacién y transporte de componentes de tubas

Las materias prima deben almacenarse y utilizarse de acuerdo con-la recomendacion de sus respectivos fabricantes. El
entubado debe almacenarse, impregnarse y transportarse bajo condiciones, que no dafien las prestaciones del producto,
asi como del producto instalado de forma que se impida fa conformidad con esta parte de la Norma SO 11296,

9.3 Equipos
Todos los equipos técnicos especificos deben documentarse en el manual de instalacion. Los puntos descritos deberian
incluir lo siguiente, segiin sea aplicable:
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a) Almacenamiento de la resina, eqmpo de mezcia e unprcgmclon (si fa nnpneemcxon se realice en el Iuom de
. instalacién).

b) Equipo de insercidén:
1) tréctel y controles para colocar el nactel en el lucar de ia :115e1c10n

' ’3) co[tates dei mvels:on 0 codos pa:a la ;use:cmn n por i mve[smu

3) columna de agua, compaesoz de aire y/o tecapleme 2 ptesmn de aue/auua pala mﬂac:on o inversién; -

'4) equipo para mantenimiml_t_q y/o_c_on_tml de_ pre_sié_n_; :
¢) Equipo de curado, que incluye

: 'l) caldera o generado_r_de vapor;

. ...’?) equ[po dc 1e015t10 de nempo tem;}cl atma y p1 esion;

_a) para sxslemas dc cmado por Euz fuente _de UV t:actel pam eE cmuunto de Eampa:a y equrpo p'na :eﬂfstmr si -
velomdaddeavancedlo}d:uodeiwbo, B N e L

4) sistemas de cu:ado pm electricidad: potencla sumlmstrada y equnpo de medida asociado;

-;d) Equtpo de tesmmacmn de cor te manual o xobouco y.v'o blselado de extremos y ieapertuta dc las conexzones latena]es

: .9-4_ In.s_talac.ién_

: '9 4 1 Ptecaucmnes qmblent‘lles

g Ei manual de mstalacmn debe descnbu las medldas necesarias para pn evenir la contammacaon deI amb:ente pox la s
" resina liquida y para reducir la acumu!acmn de materiales. volitiles en la atmésfera.. Cuando se utilizan procesos con .
fluidos calientes, no- deben ver terse en las redes de saneaamealto a tempe;atua as y/o velocidades de descarga que podrsan L

o .causal dano

: Debeua tenerse en cuenta cuaiqmet legxs!acmn Eocal que especxﬁque una tempenmra del fhudo méxima de vemdo

Debe declararse cualquier Jubricante utilizado para reducir la friccion durante la instalacién. EI manual de instalacion
debe describir cualquier precaucion necesaria para prevenir los posibles efectos adversos de estos lubricantes sobre el .

CIPP o ¢l medic ambiente,

. '9.4.2 Procedimiento de instalacién
Los procedimientos de manipulacidn en obra, impregnacion en obla (sr es aphcable) mserc:on y curado de los tubos a
-lllSElial deben documema;se en el manuai de msiatacmn

El instalador debe asegurar que la presién en los tubos a insertar durante la eversion o hiflacion es suficiente para man-
tenerlos apretados a la pared del tubo y prevenir cualquier deformacion interna del tubo a insertar, que puede ser cau-

sada por la presion del agua subterrinea o la presion de las aguas de evacuacidn en los laterales.

NOTA  En el saneamienie con corriente de infiftracién puede utilizarse un pre-enubada o membrana externa integral para prevenir la contaminacion
del sistema de resina por la entrada de agua en la canalizacién existente,

La presién del fluido utilizado en la inversién o inflacion y la velocidad de insercién det tubo a insertar, deben contro-
tarse continuamente durante la instalacion y el proceso de curado.
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Si se utilizan sistemas de calentamiento para el curado, la fuente de calor debe prepararse con el fin de medir
continuadamente la temperatura de entrada y de salida del fluido de proceso, o en el caso de sistemas de calefaccion

eléctricos, la entrada de energia.
Si se utilizan sistemas de UV para el curado, la fuente de luz debe equiparse con medios para realizar un control

continuo de la velocidad de avance por el interior del tubo y del estado de encendido y apagado de las lamparas
individuales. También deberia revisarse a intervalos regulares la intensidad de radiacion de las lamparas segin lo

recomendado por el fabricante de la lampara

En todos los casos, la temperatura en los puntos de la interfaz del tubo entubado con la canalizacion existente debe
monitorizarse de forma continua durante el proceso de curado, por medio de sensores colocados alrededor de la solera

del tubo en el extremo inferior y en otros lugares apropiados.

Todos los pardmetros del proceso controlados deben registrarse a intervalos de frecuencia suficiente para captar
posibles sucesos de corta duracién, como por ejemplo, golpes de presion o temperaturas exotérmicas maximas, que
pueden impactar en las prestaciones del producto terminado.

9.4.3 Instalaciones simuladas

Puesto que el procesado de CIPP, independiente del sistema de curado, es sensible a la pérdida de calor por la
canalizacion existente y alrededores, se debe controlar el ambiente térmico de las instalaciones simuladas utilizadas

para producir muestras para el ensayo tipo.
El ambiente térmico simulado (es decir, tipo de tubo principal, aislamiento adicional o refrigeracion prevista,

temperatura ambiente y una estimacion de la velocidad de pérdida de calor por unidad de 4rea de la parte posterior del
entubado durante el curado) debe recomendarse como una parte integral del informe de ensayo tipo.

9.5 Proceso relacionado con la inspeccidn y ensayo

El proceso relacionado con la inspeccion y ensayo, debe ser conforme con el apartado 9.5 de la Norma ISO 11296-1:2009.

9.6 Terminacidn del entubado
Después de la instalacién y curado del CIPP, debe desbastarse para restablecer el acceso a los pozos de registro sin
romper la integridad de la conexidn al pozo.

En los pozos de registro intermedios, el entubado de CIPP del canal puede dejarse colocado para proporcionar continui-
dad de inversién entre las longitudes del tubo adyacente renavado.

9.7 Reconexi6n de los pozos de registro y acometidas laterales existentes

A la entrada y salida de los pozos de registro, cualquier espacio anular residual entre el CIPP y la canalizacion existente
debe sellarse utilizando una junta elastomérica de expansién detréds del entubado y/o un relleno polimérico compatible
capaz de resistir la presién méxima de agua subterranea anticipada en la corona circular. El proveedor del sistema debe
demostrar que el espesor saturado sin restricciones de cualquier junta elastomérica de expansion, es suficiente para
cerrar el espacio anular esperado con una compresion de sellado adecuada. Ademas se debe demostrar que la
contencion longitudinal de la junta elastomérica es suficiente para prevenir la extrusion del espacio anular cuando se

expanda.

Las reconexiones laterales pueden realizarse desde el interior de la canalizacion principal utilizando cualquier clase de
collar de conexién curado en obra como se define en el capitulo 6, o desde el exterior utilizando tomas de materiales
conformes con el apartado 6.1. Como una alternativa para los accesorios de clase A instalados desde el interior de la
canalizacion principal, un CIPP entubado lateral con conexion integral sellada puede instalarse desde un punto de

acceso adecuado desde el tubo lateral hasta el principal.
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9.8 Inspeccion final y ensayo
*La inspeccion final y ensayo debe ser conforme con ef apartado 9.8 de la Norma 15O 11296-1:2009.

9.9 Documentacién

- Los pardmetros de instalacién registrados deben incluir la presién del fluido interno aplicado al tubo a insertar a través
"'de todas las fases de instalacion y curado, y las lecturas continuas de temperatura desde todos lfos puntos controlados .. 7.
durante el ciclo de curado. Si procede, la entrada de energia eléctrica al proceso.de curado también debe registrarse. . . .
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_ANEX_O A (Informative)

COMPONENTES DE CIPP Y SUS FUNCIONES

AENOR

" Ef sistema de resina y e! material de soporte son aspectos esenciales del acabado del tui}o Los otros componcntes :

fpueden estar ptesentes dcpendlendo de la tecmca especrﬁca de cntubado

'Las pOSIbles ﬁmcmnes de los componentes de CIPP se dzm en ia t'abia A 1

T.th A, 1 Funcmnes de lcs compenentes de C[PP

..Funciones. posnbles del producto final

previene de la
contaminacion
del exterior par
agua

subterrdnea

Proceso tipo Resistencia Resistencia
Componente| relativoala |~ - 7| Resistencia | Rugosidad Resmtencm “al
R funcidn Estanquidad mecinica stel U0sIC “ala ala
TR AETRPRS INDRN PRSI T IEN I quimica - | hidriulica |, ., limpieza
Rigidez Resntencm S SRR Abrasion . SR CREE
Sisteia de | Ninguao .~ S TR + R
yesing - ERE
"| Material de | Soporte para la b b s
| soporte resina liquida
Refuerzo - - | Estabilidad A + o
' ' dimensional y L
| resistencia de _' s
e o i
* | matriz/inaterial B =
- :ecubumlento S P
| mejoradas - S
Membmna___ Resina o . Lk +
interna . |separadadel = C R v
: * | fluido utilizada
“1para eversion/
inflacion y
curado
‘| Membrana | Como
provisional - | membrana
: interna, pero
iretirada '
después del
curado de la
resina
Membrana | Contiene
externa resing liquida y

Estas funciones pueden proporcionarse por una capa rica de resina como se define en ¢l apartado 4.3.1 a) de Ja Norma 1SO 25780

E| material de soporte generalmente afectard a las propiedades del compuesio, por gjemplo mediante el aumento o disminucion de fa resistencia

mecinica.
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B3 Forma oo |
" Las probetas cortadas en ia__dircccién circunferen'cia'i ‘de mr tu_bd-ciurado en obra deben tener un radio de carvalura
““iiforme, de forma qtie cuando la probeta se sitiic sobre los sopottes, el punto mas alto se¢ encuentre en un

AENOR - o ime 1SO 11296-4:2011

~ ANEXO B (Normativo)

'.TUBOS CURADOS EN OBRA ~ MODIFICACIONES DE LA
NORMA 150 178 PARA EL ENSAYO DE FLENION

. B.1 Generalidades

_-Este anexo especifica modificaciones para los aparatos, forma y dimensiones de la probeta, ¥ procedimiento de ensayo
-~ utilizados para permitir Ja determinacién de acuerdo con ¢l principio de laNorma SO 178 de las propiedades de flexion - -

- de muestras tomadas de instalaciones reales o simuladas de tubos curados en obra. Las referencias se dan en eltextocon ~
los niimeros de los capitulos individuales de la Norma ISO.178:2001 modificados. por este anexo. En todos los otros -7

-aspectos, se siguen aplicanda las disposiciones de Ja Norma ISO 178, .

B.2 Aparatos S : o .
~"Si se ensayan muestras con curvado circunferencial, ambos soportes, asi como los bordes del aplicador de la carga de
“flexion, definidos en el apartado 5.3 de ta Norma ISO 178:2001 deben ser de forma cilindrica o semicilindrica con.radio....
Tde {53 0,1 mm) (véase la figura B.1), T T
*Con el fin de reducir la contribucidn de la resistencia a torsién de las probetas que no son completamente planas, se ..
fuerzan a efectuar un contacto total con los soportes, el borde del aplicador de la carga de flexion debe estarlibre para -
. poder rotar en un plano perpendicular con el gje de la muestra,

B _F_o_r_nia.y.f_l.ilne'n.;s_iqné_s.de la probeta -

.'_N()'E‘A_:L_os feqﬁisitos; gigu_iemes a;.'lodiﬁcan.o_Eqpipl_g!ilenfm_!os apér_tadés 6.1y62de le_i.No_nila IS0 178:2001. ;" . Sl

‘largo del punto medio que no esté mds separado del centro que 0,1 L {véase la figura B.1).

- Los bordes de las probetas longitudinales deben cortarse paralelos entre eltas (véase la figura B.2). :

B.3.2 Espesor
El espesor del compuesto dentro de la tercera parte central de la longitud de una probeta individual no se debe desviar

~de su valor medio en mas del 10%. =

B.3.3 Anchura

La anchura de la direccion circunferencial de las probetas debe ser generalmente de (50 4 0,1) mm si se cartan de un
tubo cilindrico, o conforme con la tabla B.I, cuando se covten de muestras planas. Para compuestos que utiticen
refuerzos griesos, o si fa orientacion principal del refucrzo no es la direceion circunferencial, puede declararse un valor
superior de la anchura de la probeta, Estos valores declarados de la anchura de la probeta, con tolerancia £ 1 mm, deben
convertirse en el requisito para todos los ensayos de flexion en la direceion circunferencial del producto considerado

sobre muestras curvadas y planas respectivamente.

La anchura de [a probeta longitudinat debe estar de acnerdo con la tabla B.1.
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Tabla B.1 — Valores de anchura longitudinal de probetas, b,
.en relacién con el espesor medio del compuesto g,

Medidas en milimetros

-Espesor medio del compuesto - . _Anchura
S B S HE R
15< e, <25 o as0
s <en<3s | aseosr o |
_____ em>35 | 5001

. B 3.4 Lonﬂltud

....Las plobetas a. ensayan con. un. cspamo nominal L JIIEI!OE qu _C.4.2 anterior) deben corta

Eangzmd ne inferior & L + 4 o

B4 Procedimiento aperatorio

"NOTA Los requis_it_cs siguienies umdiﬁ_c_an los apartados 8.1, 8.2 y 8.3 de [a Norma 18O 178:2001.

. '.B 4. 1 '\ledlczon del espesm y anchula del compuesto L

e Pumero debe detennmaise el CSpeSOI totai b, mediante Ia medxcaon de la probeta en seis pumos detmo dei telczo cennal

" de su extension (véase la figura B.3), de acuerdo con Ja Norma 18O 3126, empleando un dispositivo de. medicion con
oL upa aproximacion de £ 0,01 mm. El espesor-del compuesto se determina sustrayendo de cada medicion del espesor

- total, “los espesores conomdos o medxcios separadamcnte de cua!qme: membrana, mte: na y/o e\iex na y."o de las_t_:_ap_a_s de G

e 1esma puta excedente

-Ames del ensayo se ;}uede retirar paxcxal o tota[mente cualqme: exceso de resina pwa en la parte postel for de la p:obeta
(que corresponde al exterior del tubo entubado), especialmente si forma una capa de. espesor meau[an saemprc que de. :

este modo 1no se eliminen las fibras del mateuai de sopm te y/o 1efuetzo

Si cualquier medicion del espesor individual de un compuesto tiene una desviacion superior al 10% del espesor medio
del compuesto, e, debe rechazarse la probeta y elecruse al azar una nueva probeta,

Si el valor medio del espesor del compuesto, e, de cualquier probeta individual se desvia mas del 10% del valor medio
e, de [a media de un grupo de probetas, aquella probeta también debe reemplazarse por otra probeta elegida al azar.

La anchura de la probeta debe medirse en las posiciones de los tres pares de puntos utilizados para la medicion del
espesor {véase la figura B.3}. : . I

B.4.2 Establecimiento de Ia extensidn

Si es posible, debe utilizarse una distancia nominal, L, entre los soportes de (16 £ 1) e, Las excepciones adicionales

como las descritas en el apartado 8.3 de la Norma ISO 178:2001 son las siguientes:

a) Si se utilizan probetas curvadas, la elevacion, ¥, del centro de la probeta sin la carga por encima de sus puntos de
contacto con los soportes no debe exceder de 0,07 L,, donde L, es la distancia entre los puntos de contacto (véase la
figura B.1). Si es necesario para conseguir esto, la relacion extension/espesor Ley, puede reducirse a 16 pero no a

menos de 10,
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En el caso de probetas anulares cortadas de muestras de tubo circuiares de didmetro exterior nominal, ., el limite de la curvatura

NOTA |
' © . expresado como una elevacién mu\lma I de 0,07 1L, corresponde ala rclauon del ma,\xma espacio nomirtal con ¢l didmetro, .L/dn de
aproximadamente 0,25.

El valor del médulo de fiexion aparente derivado de la probeta curvada es normalmente inferior al obtenido de las probetas planas del
mismo material, debido a los efectos geométricos y al deslizamiento de los soportes. En el limite especificado de curvatura, para una

NOTA 2
16 la mixima discrepancia esta del orden del 10 % al 15 %.

relaczon de espacm nommal/ £3pesor, L/en,

. NOTA 3. Las muestras tomadas de entubados de didmetro znferlor aunes apro\mmdmncnse 200 mm hasta 300 mm (en funmon del espesor de pared)

" .muestras s¢ deberian ensayar coma anitles compietos o, para materiales con pxopxedades |solrop|cas dc acuezdo can el punto a) del
) _apatmdo 338, cong las probelas en ﬂexion conadas en dueccmn lonalmd:nal R -

‘b)) En el caso. de entubados con espesor de pared relativamente grueso es dificil o imposible adquirir muestras de
longitud de, al menos, 20 L, y por tanto la reiac10u espamo uoaumal/espesor L/em ;mede reducnse de nuevo pos
dcbajo de 16 pero no debe ser menor de 10 Sl : N L EATER

generalmente no cumplen con fas restricciones geométricas en ¢l ensayo de flexion de 3 puntos en la direceién circunferencial. Estas

NOTA 4 La ulilizacién una relacién ew[ensxom‘espesor menor dc 16 puede condumr a una eslimacion mener del modulo de i]e‘uon y de su i

TCS!S(&’.HCIB

_ B d. 3 Med:da del esz)acm
La dlstancm houzontal L emle los ceninos de !os sopm tes se deben mcdn con ung apmm’nac;on dei 0,5%.

Cudndo se utxhzan muestras cur vadas, el espacio teal L;, deﬁmdo en Ia figma B 1, s¢ debe deducu de !a ecuacion B I

_éonde

5 :-es e[ rad10 de Eos sopoﬂes _ ; _
' h,_,,__'_ - es el espesm toiai medlo de Ia probeta (medxdo de acuerdo con ia ﬂcu_t_a_B .:)

R ks e_f radro de cuwatu:a de la ptobeta en la mitad deE espesor.

"En el caso de pr obetas cucu!a] es conadas de mbos cmubados cm:ulates de d;ametm conocxdo dn, Rz se pueden,

' s:mpfemente, aswnal al valor:

Ry = lin - ) B.2
- 2
- En los demds casos, Rs, se debe determinar mediante: -
a} el caleulo a partir de Ia ecuacion (B.3):
. 2
oLl
Ry =t g B.3
2 8 2

donde los valores de las dimensiones, Iy L), definidas en fa figura B.1, se obtienen por medicion divecta de la
probeta cuando se coloca sin carga en los soportes, o

b) el trazado del perfil dei borde de la superficie interior de la prabeta sobre el papel, y empleando una construccion
geométrica u ofros medio apropiados para calcular el radio R) {= R, — h, 72} del arco circular que mejor se adapte a

ese perfil.
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. B.4.4 Alineacién de Ia probeta

Antes de cargar, la probeta debe alinearse perpendicularmente entre los soportes y colocarse de forma que su linea -

central descanse dentro de £ 0,5 nun de la linea de accién del punto sobre el ¢je del borde del aplicador de la carga.

B 5 quculo ¥ E\[JleSlOI] de los 1esultados L

.'NOTA Los smuaentes rcqu:altos modnt:cmt [+ complementan los dados en los apartados 9 1 y 9 3 de la Nonna 180 178:2001.

iB.S. 1 Espacm y espesor pma el ca!culo B : _
Si se utilizan muestras cmvadas el espacio para cl calculo clf: las ploptedades en flexidon debe ser L; como s¢ defm: en
la ecuacion (B.1) en vez de la distancia L entre los centros de los sopones EE espesor para el calcu[o debe ser el es;}esoa
medio del compuesto em, medldo dc acuerdo con e! apartado B 4, 1 : :

"'}352 Dctel minacién de! (]‘I(O de defonnac:én el

“linea? inicial inclinado de la curva esfuerzo-deformacién con ef eje de deformacion (véase la figura B.4). Cuando el
programa de la maquina de ensayo no realice automaticamente Ja correccion de los -errores del cero con ¢l pracedi-

miento descrito en el apartado B.5.3 para la deduccién del médulo de flexion,. _deben utilizarse tambien ios datos de.

defonuacmn incorrectos pa:a deducir del verdadero dato de deformacion.

- B.5.3 Deuv acion del modulo de ﬂe‘(wu

: 3Cuando se utmzan datos mco:rectos de defoamacmn, el modu!o de ﬂe'ﬂon a corto p!azo Eo debe determ;mrse por el_

."'.-plocedmuento dei apartado 9.3 de la Norma ISO 178:2001, utifizando el valor de & = & + 0,002, donde a sn sele ' '
Ey. ‘Puede

‘asigna el valor entre 0.000 5 y 0,004 gue ‘maximiza el valor del ‘médulo de “flexion calcuiado B =

“determinarse el date de deformacion £ POI e\t:apoiaclon de fa linea de pendiente de Ey asi construida hasta el eje de .
“deformacion (véase la ﬁama B.4). La verdadera deformacion en cualqmer punto de la curva esfuerzo-deformacion se

determina de la deformacién.incorrecta como (3,,)“,”@,,‘1a (86 )no comegida = €+ Siy debido al excesivo.giro en su‘forma u

“otro factor; la- prabeta todavia no-se ha ajustado totalmente a los soportes antes .de haber. alcanzado una aparente. . ...

‘(incorrecta) deformacion de 0,002, la ptobeta debe lechazmse y elegirse al azar una nueva p1 obeta. -

B.6 Informe de ensayo

Norma ISO 178:2001:
a) para muestras de tubos, la orientacion de cada probeta {por ejemplo, circunferencial o longitudinal);

b) el espesor medio del compuesto, y el maximo porcentaje de desviacion desde la media en la tercera mitad de la
probeta; : R TR

¢) en el caso de muestras curvadas circunferencialmente: el espesor total medio, /iy ¢l espacio real, Ly; el valor y el
método de determinacién del radio Ry y, cuando se midan directamente, tas dimensiones Ly y T
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El dato o l)umr_) cero. ,Jﬂl‘a 1a medicion de.la defor;namo;] debe ser cons;delado desde el punto de inferseccion. dcl iramo :

- -El informe del ensayo debe incluir, ademas de la informacion especificada en el capitulo 11 apartado ¢) y h) de la.
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o _Leyénda_ S

71 U ED borde del aplicador de la carga
o2 Boporte . o
©F " "Fuerza aplicada o L
“h - Espesor total de fa probeta
.- L .. Distancia enlre soportes ' Y . .
"Ly ' Distancia entre puntos de contacto de la probeta sin carga gon los soportes
Espacio real de la probeta curvada - . S
o Radio del soporie
"Ry Radio de la curvatura de la probeta en Ja mitad del espesor
4 Elevacion det centro de la probeta sin carga sobre sus puntos de contacto con los sopertes

o
ol
5

Figura B.1 — Dimensiones de Ia probeta curvada circunferencialmente en posicién al comenzar ef ensayo
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’ ESpeéor de la probeta -

Anchura de la prabeta
Punto de medicién

“Figura B.2 - Forma de 1a seccién transversal lengitudinal dela . .~

Iy
¥

Punto de niedicién .

Fig. B.3 - Vista de una probeta (circunferencial o longitudinal) mostrando
los puntos para ta medicién del espesor y la anchura '
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S,

o (£ pleorrepida

a) Compuesto con capacidad de deformacién extensiva entre ta primera rotura y la carga maxima aplicada

e

Erg £y € £f

1) Compuesto exhibiendo una rotura fragil en o cerca de la primera rotura

Figura B.4 — Caracteristicas de curvas tipicas de esfuerzo-deformacion
en flexién y derivacién asociada de las propiedades del material
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. _Z_IC.I._ Generalidades o

. €3.1 Un baiio de agua o equipo similar, que; '

““'a) mantenga la probeta sumergida en agua potable cor

AENOR

. ANEXO C (Normativo)

TUBOS CURADOS EN OBRA — METODO DE ENSAYO PARA LA DETERMINACION
DEL MODULO DE FLEXION A LARGO PLAZO EN CONDICIONES HUMEDAS

'Est_c: anexo especifica un método para la determinacion del médulo de flexién a fargo plazo del material CIPP sometido

- a un esfuerzo de flexion constante en condiciones hiimedas. El periodo de ensayo especificado es de 10 000 b,y el - -
-resultado del ensayo se expresa como un valor del médulo.a largo plazo.extrapolado a 50 afios. Sin embargo, el método
de extrapolacion utilizado también permite la determinacion del médulo a largo plazo a cualquier tiempo entre 10 000 h . -

'y 50 afios. -

. 'C.2 Principio del métade : :
~Una muestra de ensayo, cortada ‘de una muestra plana especialmente preparada de .CIPP, se sumerge en .agua y s¢
“samete al curvado en tres puntos bajo carga constante. Se mide fa deformacion, que-se-incrementa.con el tiempo, y.5¢.
caleula el méduio de flexidn aparente, que decrece correspondientemente. Los valores del médulo se dibujan en funcion

del tiempo y se obtienc por extrapolacion el modulo a 50 afios o a otra vida de diseito especificada, "0

C.3 Aparatos

. Los aparatos deben cumplir lo espeéi_ﬂc_:adp en la Norma ISO §99-2, ademds de lo siguiente:

b} mantenga I_a' t:f_am_perat_ur;l del agua en{(23£2)°C;, :

¢} se cubra adecuadamente para evitar la pérdida de agua debido a la evaporacion. -

“NOTA Una fonma aceptable de conseguir los puntos a) y ¢) ¢s el encapsulamiento de la muestra ¢n un accesorio con holgura, Heno de agua y con

. una bolsa sellada de limina de pidstice flexible.

C.4 Preparacion de la muestra

- Las 1nestias se deben tomar de 1a instatacidn real o simulada de acuerdo con el apartado 8.8 y 3.4.3.

C.5 Preparacion de las probetas

Deben cortarse al menos cinco probetas de la muestra, orientadas en la direccion cireunferencial o longitudinal de
acuerdo con el criterio del apartado 8.8 y con las dimensiones y tolerancias seglin se especifica en el capitulo B.3.

C.6 Procedimiento

C.6.1 Acondicienamiento y temperatura de ensayo

Las prabetas deben almacenarse en agua a la temperatura de ensayo durante (20 + 4) h antes de ensayarse. Se asegura
que la variacién en la temperatura se mantiene en + 2 °C dwante fa duracion completa del ensayo.

NOTA La temperatura de envejecimicnto y almacenaje de las probetas pueden afectar a los resultados del ensayo de fluencia.
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. Se tide la distancia, Z, entre los soportes con una aproximacion de % 0,5 %, en.milimetrc )

“C.6.3 Montaje de las probetas

~tal forma que la sup

G

IS0 11296-4:2011

C.6.2 Medicién de las dimensiones de Ia probeta y Ia distancia entre soportes

Se mide el espesor medio del compuesto, e, ¥ [a anchura, b, de las probetas acondicionadas de acuerdo con ¢l apartado

BA4.1

Para probetas normales, se ajusta la distancia inicial, L, entre los sopostes de laprobetaa (16 £ 1) ey,

En el caso de probetas con refuerzo de fibra unidireccional rigida, si es necesario, la distancia entre los soportes se .-
‘puede ajustar a un valor > 17 para evitar la delaminacion por cizallamiento o la delaminacion en la zona de compresion, . ...

metros,

upetficie interior de ta.CIPP, cuando esté en servicio, estard en tension en e
la carga, Se configura el dispositivo de medicién de deformacion segin se requiere,

'C.6.4 Cilculo de 1a fuerza a aplicar
ons, a aplicar a la probeta para obtener el esfuerzo de flexion requerido utilizando la

Se calcula la fuerza F en Newt

Cecuacién (C.l): -
“donde.
b - eslaanchura media de la probeta sobre el tercio medio del espacio (véase la figura B.3), en milimetros;
e, s el espesor medio del compuesto sobre el tercio medio del espacio (véase la figura B.3), en milimetros;
-es el esfuerzo de flexion requerido, en megapascales (MPa), y es igual a 0,002 5 Ey;

E, es el médulo de flexion a cotto plazo de elasticidad determinado de acuerdo con el apartado 8.5,

L .. es la longitud del espacio, en milimetros {iguat a L, si Ia probeta es plana).

'C.6.5 Procedimienta de carga .

Se carga la probeta suavemente, sin la precarga, de acuerda con el apartado 6.5 de ta Norma ISO $99.2:2003. La fuerza
aplicada, F, debe tener una exactitud de + 0,1 % de la fuerza calculada obtenida de acuerdo con el apartado C.6.4. Se

anota el punto en el tiempo en el cual la probeta estd cargada completamente como 7= 0.

C.6.6 Medicion de Ia deformacién

Al menos que la deformacidn, d, sea registrada automdticamente y/o continuamente, se toma una serie de fecturas con
una aproximacién de + 1% del valor medido entre aproximadamente | min y al menos 10 000 horas. Se eligen los
tiempos para hacer las mediciones individuales de tal forma que al menos se tomen tres lecturas por cada decenio del

lagaritmo del tiempo en horas.
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"'Si se sutiliza una probeta circunferencial curvada, se determina la longitud del espacio real, L., de acuerdo con el -

'_ ap_ai'tad(_) B43 R

1 momento que se aplique T

““Se monta una probeta acondicionada y medida, simétricamente con su eje longitudinal en dngulo recto a los soportes, de T
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"Se recomiendan los siguiente tiempos nominales: 1, 2, 3
400, 630, 1000, § 600, 2 500, 4 600, 6 300, 10_000 he.oo

- Norma ISO 899-2:2003, - -

€1 Método de calculo . -

- Se calcula ¢l médulo de fluencia en
utilizando la ecuacidn (C.2):

7.2 . Presentacidén de los resultados

. "Se dibuja lg[médulo de fluencia] frente al Igftiempo}. Si por cualquier razon las lecturas no se aproximan a un frazado - -

~  AENOR

.6, 12,21, 36 min; 1,2, 4, 6, 10, 16, 25, 40, 63, 100, 160, 250,

T C.6.7  Otras mediciones y controles -

"'Se mide el tiempo total transcurrido hasta cada medicién de la fluencia de acuerdo con ¢l apartado 6.7 de la Norma
emperatura y se humedece durante el ensayo de acuerdo con el apartado 6.8 de la

1SO 899-2:2003, Se controla fa t

flexion. £, en megapascales (MPa), para cada tiempo de medicion seleccionado,

[ = =—viPa
obxen x4

4

" donde
F ' es la fuerza aplicada, en Newtons;

L, v esla [éngitud_de_l espacio, en ﬁlil_:'_mctros (igual a L si la probeta es plana). ' o

Srbes Ta anchura media de la probeta sobre el tercio medio del espacio (véase la figura B.3), en milimetros; .
“eq - es el espesor medio del compuesto sobre el tercio medio del espacio (véase la figura B,3), en milimetros; . -
& " esladeformacion de la probeta en flexion de la probeta en el tiempo £, en milimetros.

suave, se suspende el ensayo, se registra el incidente y se repite el ensayo.

El grafico producido para cada probeta puede ser una linea, que atraviesa una transicion para aproximarse a la linea de
resistencia de gran pendiente. De esta forma, se observa la posicién de la transicion, Después de la transicion o de 50 h

(lo que se produzca ms tarde) se realiza la regresion a los valores calculados de la[mddulo de fluencial sobre

lg[tiempo] utilizando el método B de la Norma ISO 10928, Una vez comprobada la conformidad de fos datos para [a
extrapolacién, de acuerdo con la Norma ISO 10928, se determina el valor del médulo en flexidn a largo plazo Fy

. extrapolado de 50 afios y se registra el valor obtenido.

C.8 Informe del ensayo

Para cada probeta el informe del ensayo debe incluir:

a) la referencia a esta parte de la Norma ISO 11296 y su anexo, es decir, 1SO | 1296-4:2009, anexo C;

b) una completa descripeidn e identificacion del CIPP, incluyendo método y fabricacién, tiempos y temperaturas
consideradas, fabricante, cddigo v ntimero de late de la resina;
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¢) las dimensiones de la probe_ta como se especiﬁca en el apartado B.6;

d) la posw:on en el mbo del cual se ha obtemdo la pxobcta,

el método de preparacion de la ptobeta mchzyendo un informe de si cualquiera de las membrams interna y/o
externa y/o 1o estructunaf de capas ucas en resing fuel o1 :etlradas antes del ensayo; .

. 1‘) _el oraﬁco o otaﬁcos de iO[mOdqu de ﬂueno;a en ﬂeuon] frente aE EO[t:empo],

g} _Ea fue:za apilcadaala pmheta .f _'ﬁ 'ﬁ"_: o R 'ﬁ:..' B o '

h) el VaE01 calculado pfua el modulo de ﬂuencxa en ﬂemon a largo plazo Ea 50 afios;

' 'tl\’O ne espemﬁcado en este anexo;

i _j) _-;_l___penodode ensayo.- S
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ANEXO D (Normativo)

TUBOS CURADOS EN OBRA. DETERMINACION DEL FACTOR DE FLUENCIA BAJO CARGA
EN CONDICIONES SECAS PARA UN ENSAYO DE FLEXION EN TRES PUNTOS .

"Este anexo especifica un método para la determinacion de un factor de fluencia para e} material CIPP directamente
- comparable con ¢l factor de fluencia en condiciones secas abtenido de acuerdo con la Norma 1O 7684, pero desde los
resultados de un ensayo de flexién en tres puntos, de carga constante, realizado en aire, en vez de unensayo anular. El

periodo de ensayo especificado es.de 10 000 h.y el resultado del ensayo se expresa como el valor de un factor de. -
©+ “fluencia en condiciones secas extrapolado ‘a 50 -afios. El ‘método .de: extrapolacidn utilizado tambicn -permite la -
- determinacion de la fluencia en condiciones secas en cuakquier otro tiempo entre 10 000 h'y 50 afios. SRR R

D.1 .Principio ... . _ . -
-Una probeta, cortada de una muestra de tubo de CIPP, se somete a un curvado en tres puntos bajo una carga constante,

en condiciones de temperatura y humedad refativa controladas. La deformacién, la cual aumenta en el tiempo, se mide .
ervalos, La deformacion después de un tiempo ‘especificado de X afios .se estima. mediante L

. continuamente 0 en int

‘Bl factor de fluencia en condiciones secas se determina de la relacion entre la deformacion inicial y la deformacién

" después de x afios de la misma probeta, U

‘1,2 Aparatos. o

" El aparato debe ser cohfo_rmé a lo especificado en la Norma ISO 899-2. . ._ S

1.3 Preparacién de la muestra

 Se aplica ef método de preparacidn de la muestra especificado en el capitulo Cd,

D4 Preparacidn de la pr_ohe:f; o

" Se aplica el mé.tqdp de p.rep_a._racién _dc. la prbbeta especificado en ¢l capitulo C.5. - -

.. D.5 Procedimiento

D.5.1 Acondicionamiento y atmdsfera de ensayo

"Se aimacena la probeta en aire a una temperatura de (23 4 2) °C y a humedad relativa de (50 & 5)% duraite (20 £4) h
antes del ensayo, Se realiza el ensayo en fas mismas condiciones atmosféricas, asegurando que la variacién en la

temperatura se mantiene en + 2 °C durante todo el ensayo.

NOTA Las condiciones de envejecimiento y almacenaje (temperatura y humedad relativa} de las probetas pueden afectar a los resultados def ensayo
de fluencia '

D.5.2 Otros pasos en el procedimiento

Para [a medicién de las dimensiones de la probeta y la distancia entre soportes, el montaje de las probetas, el cileulo de
la fuerza a ser aplicada, el pracedimiento de carga, la medicion de la deformacion y otras mediciones y controles, se

aplican los métodos indicados en los apartados C.6.2 al C.6.7, respectivamente.
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Pala cada pmbeta e[ mforme dei ensayo debe mclun
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_ D.6 Expresidn de los resultados

1D.6.1 Presentacién de los resultados
- Se dibuja lgfmddulo de fluencia] frente al lgftiempo]. Si por-cualquier razdn las lectvas no se aproximan-a un trazado
. suave, se suspende el ensayo, se registra el mc1de:1te y s¢ 1epste el ensayo. ' ' o

: '_Ei UlaﬁCO pmdumdo para cada probeta puede ser una lmea que atraviesa una transicion para aproximarse a la lmea de
resistencia de gran pendlente De esta forma, se observa la posicién de la transicion. Después de la transicion o de 50 1

i (lo que se produzca mds tarde) se realiza la regresion a los valores calcutados de. Ig[deformacién] sobre lgftiempo] -

~utilizando el métedo B de la Norma ISO 10928, Una vez comprobada la conformidad de los datos para fa extrapolacion,
- de acuerdo con la Norma ISO 109’?8 se dctermma e! vanr extrapoiado a.x afios de deformaczon d,sm. _\,' se registra el

S valor obtemdo

D 6 2 Calculu del chtm de ﬂuenc:a en ce::chc:ones secqs

;_._Se caicula eE factm de ﬂuencm en condlcmnes secas, a\ scco _de la ecmcmn (D b

a.’;; dry =- = m.lf] . O o TR LR (D'])
e . :6-?‘_. df}' L - .

‘donde
C Oy e esla deformacmn calculada en el t;empo =3 min (es decir O 035 h), en m;hmetros,

&, ceco es [a defounacmn exlrapo!ada a s anos u oua wda de dlSCﬂO espec:ﬁcada en mllimetxos

B D 7 Infm me de ensayu

o .a) 1efexencaa a est't p*ute de la Nouna 150 l 1296 y su ane‘{o es decu ISO 11996 4 ?009 anexo D

'b) una - completa dcscnpc:on € |demiﬁcamon del C'PP ensayado mciuyendc metodo Y fabrlcacmn, tiempos y
.. temperaturas cons:deradas, fabricante, cédigo y niimero de lote de la resina;

¢) las dimensiones de la probeta, como se especifica en el apartado B.6;

d) la posicién en el tubo del cual se ha obtenido la probeta;

e) el método de preparacion de la probeta, incluyendo un informe de si cualquiera de las mcmbranas mtema y/o
externa y/o no estructural de capas ricas en resina fueron retiradas antes del ensayo; :

f) latemperatura y humedad refativa durante el ensayo;
g} la fuerza aplicada a la probeta;
h} el grifico o grificos de Ig[deformacidon] frente al lg[tiempa];

i) el valor calculado para el factor de fluencia en condiciones secas, (..., 50 afios o a otra vida de disefio

especificada;

i) cualquier factor que pueda haber afectado a los resultados, tales como cualquier incidente o cualquier detalle opera-
tivo no especificado en este anexo;

k) Ias fechas del periodo de ensayo.
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El Sistema Berolina-Liner

El Sistema Berolina-Liner establece un nuevo estandar
en la rehabilitacién de tuberias. Con el sistema
Berolina-Liner, BKP ha desarrollado un
procedimiento innovador, eficiente, econémico y de
gran éxito para la rehabilitacién de tuberios de

drenaje.

El Berolina-Liner, es una manguera impregnada con
resina, se introduce por el pozo de visita de la tuberia
que se quiere rehabilitar y se endurece en su interior
a través de Luz Uliravioleta. De esta forma, la
canalizacién queda sellada. Adicionalmente, este
revestimiento (Liner) también refuerza la estructura
del sistema de tuberias. Gracios a este nuevo
nrocedimiento se suprimen los costosos trabajos de

xcavacion y la infraestructura alrededor de la zona
que se quiere rehabilitar. En comparacion con los
procedimienfos convencionales, el consumo de
energia durante la produccion, el transporte y el
montaje es exiremadamente reducido.
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Asimismo, al compararlo con los sistemas similares,
el Berolina-Liner destaca por una emisién de CO2
considerablemente reducida durante el montaje y el
endurecimiento.

El Sistema Berolina-Liner se completa con un
equipamiento optimizado especialmente para él.

BKP ofrece este equipamiento en distintas variantes
que se pueden adaptar a los requisitos del cliente.

Las versiones personalizadas del equipamiento
permiten utilizar el sistema Berolina-Liner en
practicamente cualquier lugar del mundo.

Compromise con el medio ambienfe
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1a ligera reduccién en la seccion de Iu fuberi’a 56 COMPEnsa

" mediante la superficie interior (capa resistente a sustancias .

' :quimtcas) |t50 y resnstente o la abrcsuon de! Berohna Liner. .

La veIocxdad de endurecnmlento depende de[ dmmeiro vy el
- espesor de las paredes del Berolina-Liner. Las acometidas se
" pueden localizar facilmente dl finalizar el endurecimiento,
~ya que la excelente flexibilidad del Berolina-Liner. permite

- detectarlas ropldumenie. Se cortan anmedtatamenfe i‘ras_ : '

- 'el endurec;m:em‘o. B
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.Eﬁ '..géég vs §g$

Matena[ de reveshmlenlo mas ressfente CII ser fobncado_

en flbra de Vldl’lO.

- Menor equupo y personal al no utilizar agua, calderu, ;

: pIpCIS, gruas esfruciuras enel proceso.

. Menor ofectacaon de[ drea hldraullcu al mcne[ar_

'espesores mmlmos sm perder la res;si‘encnc esfrudurcrf

Ei Berohnu i.lner es - fabrlcudo e. impregnudo desde

._'-_'_fabncu bajo. estandares de calidad “1SO 9001:2008
. garantrzando mayor wdo uhl e lmpregnuaon unlforme._ RS

is Similares

~-+ No hay mezclas de resinas ni epéxicos en campo.

“‘Todo el proceso de rehabilitacién es grabadoe
infernamente antes, duronte Y despues del proceso en
hempo real. :

Lcu tecnofogia patentada BKP Beroling es el sistema mas

“avanzado o nivel mundial. para. rehubsitiar 1uberlos sm S

SRR abrir zan]as. :

filguros paises que utilizan lu femologia Bera




: Materml de reveshmlenio mas resusfenfe cxl ser fabncado
en flbra de wdno. L

Menor equipo y personal al no utilizar agua, caldera, :

plpas, gruus, estructuras en el proceso.

‘Menor ctFec?ac:on del drec hldmuhcu al .manejor.

-espesores minimos sin perder la res;stencm estrudurai

EE Berollnu Llner es fabncudo e |mpregnado desde

. fabrica - bajo esténdares - de - calidad - 1SO 9001 2008 o
- garanhzondo mayor vrda uhf e :mpregnucnon Unlforme. :
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"+ No hay mezclas de resinas ni epéxicos en campo. .

- Todo .el proceso de rehabilitacién -es.grabado
internamente antes, duranie y después dei procese en

N liempo real.

La tecnoiogia patentada BKP Berolina es el sistema mas

~avanzado a nwei mundial pura rehabr!lfar fubersas snn_ O

5 _-:':_'crbr:r zcm|us._' SRR

Algunes paises que viilizun lu tewnologin Be};‘bimg "!.;:-;ér




