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bulaire - pour former un revétement sensible-
~ment continu, caractérisé en ce qu'il comporte
des moyens de pression (15) & roulsaux pour.
- appliquer le revBtement intérisur en contact
* étanche avec- ladite surface intérieure dudit 35
“corps tubulaire souple et au moins partielle-
ment- elasttque, et des moyens de coupe. (16)
pour couper ie corps tubulaire lamifié formé en
- ‘continu & des longueurs prédéterminées.

19. Appareil selon la revendication 18, caractérisé
- én ce que lesdits: moyens  de pression 2 rou-
leaux comprennent au moins un ensemble de
rouleaux (15), espacés dans le sens de la
circonférence autour de I'extérieur dudit corps- 45
. tubulaire.

' 20. Appareil selon la revendication 19, caractérisé
en ce que lesdits moyens de rouleaux 2 pres-
sion exercent également une traction pour éti- 50
rer longitudinalement le revBtement 3 mesure
qu'il est lié au corps tubulaire.

21. Appareil selon' la revendication 18, caractérisé
“en co qu'il -comprend des moyens pour former &6
au moins une ouverture (22, 23, 25) dans ledit
corps tubulaire avant la dilatation dudit rovéte-
ment, de sorte que ce revétement s'étend d'un
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