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Procédé de protection de la surface intérieure d'une conduite contre la corrosion.

La présente invention se rapporte généralement & un )

procédé de protection de la surface intérieure d'une conduite
contre la corrosion qui consiste & introduire dans celle-ci un
tuyau flexible, 3 déplacer et appliquer ce tuyau sur la surface
intérieure de la conduite en créant une pression excédentaire
dans l'enceinte formée par la conduite, et le tuyau, dont une
extrémité est retournée a l'envers et fixée sur la surface
intérieure de la conduite et & chauffer ladite conduite.

Selon l'invention, le chauffage de la conduite est effectué de
V'intérieur simultanément 3 I'application du tuyau sur la surface
intérieure de la conduite et avec la régulation de la différence
des pressions de deux cdtés du tuyau introduit dans la
conduite. .

Linvention trouve notamment application dans I'approvision-
nement en eau des habitations, des entreprises industrielles,
I'assainissement agricole et dans la production d'énergie ther-
mique.
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La présente invention concerne la construction
et l'exploitation des conduites et a notamment.
pour objet la protection de la surface intérieure
d'une conduite contre la corrosion.

~I1 est plus efficace d’'utiliser la présente
invention pour la protection de 1a surface intérieure
des conduites principales et des réseaux de conduites
de distribution en charge ou sans charge utilisées
dans 1l'approvisionnement en eau des habitations, des
entreprises industrielles, dans l'assainissement
agricole ainsi que dans la production d'énergie
thermique.

De plus, 1l'invention peut &tre utilisée dans
les conduites pour 1l'amenée de 1'esu dans des puits
de production de pétrole et de gaz ainsi que pour le
pompage des produits chimiques.

La présente invention peut &tre utilisée tant
3 la construction des nouvelles cohduites qu'a la
protection des conduites en service.

A 1'heure actuelle, la protection de la surface
intérieure des conduites est devenue un probléme
important. De ce fait, on cherche & trouver le
plus vite possible la solution du probléme de la
protection de la surface intérieure des conduites
en service car leur surface intérieure est mouillée
constamment par un liquide, par exemple de 1l'eau. Avant
d'appliquer un revétemsnt de protection sur la surface
intérieure de la conduite, il faut la sécher. Le
séchage de cette surface doit &tre exécuté immédiatement
avant l'application d'un revétement car en cas contraire,
1'humidité se dégageant de 1l'air atmosphérique en
précipite de nouveau sur la paroi de la conduite.

On connait déja différents procédés et dispositifs
utilisés pour la protection de la surface intérieure

des conduites contre la corrosion.
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On connait ainsi un procédé d'application d'un mélange
ciment-sable sur la surface intérieure des conduites
(voir le prospectus de la compagne "Ameron", édition
a3 New-York, 1978, pages 548 a 601).

L'inconvénient de ce procédé est que le rendement
est bas car, a 1l'aide de cette installation on ne
peut revétir par jour que 690 m d'une conduite de
diamétre de 700 mm.

On connait encore un autre procédé de protection
de la surface intérieure d'une conduite contre la
corrosion qui consiste en l'introduction dans la
conduite d'un tuyau en polymére qu'on appligue contre
la conduite préalablement chauffée. -

Le dispositif mettant en oeuvre ce procédé, comporte
un moyen d'introduction d'un tuyau dans une conduite,
un systéme d'amenée d'agent moteur dans la conduite et
un réchauffeur de la conduite monté sur sa surface
extérieure (cf. certificat d'auteur de 1'U.R.S.S.
n® 1018729, Cl. Int. F 16 L 58/00 1982).

L'inconvénient important de ce procédé réside en
ce qu'il ne peut pas &tre utilisé pour 1la protectlon
des condu1tes en service contre la corrosion. Le
procédé décrit ne peut etre utilisé que dans le cadre
des usines car dans ce cas, le réchauffeur est déplacé
suivant la surface extérieure de la conduite. '

On s'est donc proposé de mettre au point un
procédé de protection de la surface intérieure d'une
conduite contre la corrosion qui permettrait d'assurer
un chauffage efficace de la surface intérieure d'une
conduite déja posée dans le sol et de simplifier
sensiblement la technologie de la protection. »

La présente invention résoud le problémé posé par
un procédé de protection de la surface intérieure d'une
conduite contre la corrosion qui consiste a introduire

dans celle-ci un tuyau flexible, dont une extrémité est
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retournée & l'envers et fixée sur la surface intérieure
de la conduite, & déplacer le tuyau suivant la conduite,
a 1'appliquer sur la surface intérieure de la conduite
en créant, a cet effet, une pression éxcédentaire dans
la cavité formée par le tuyau et la conduite et 3
chauffer ladite conduite. Lerprﬁcédé selon'l'invention,
est caractérisé en ce qu'on effectue le chauffage de la
conduite de l'intérieur, en appliquant le tuyau a la
surface intérieure de la cqnduite et en réglant
simultanément la différence des pressions des deux cdtés
du tuyau introduit dans la conduite.

Conformément & la présente invention, le procédé
permet de créer un revétement protecteur sur .des
conduites en cours de construction et sur celles déja
mises en service. Ceci est réalisable gréce au fait que
le chauffage d'une conduite se fait de 1'intérieur. En
réalisant simultanément 1’ appllcatlon d'un tuyau & une
conduite et son chauffage,on assure une adhésion fiable
du tuyau & la conduite et on éléve ainsi la qualité du
revétement formé ce qui augmente, & son tour, la durée
de serv1ce d'une conduite.

Le procede revendiqué permet d'effectuer un
revétement protecteur tant dans les conduites en cours
de construction que dans celles qui - sont déja mises en
service et se trouvent ou sur la surface du sol ou
dans le sol. )

En réglant la différence des pressions des deux
cétés d'un tuyau a introduire dans la conduite, on peut
varier la vitesse d‘introducfion d'un tuyau, 1'effort
de son application & la paroi de la conduite, et on
supprime le risque de rupture du tuyau, en améliorant, par
conséquent, la qualité du revétement des conduites.

Selon un mode de réalisation'préféré de 1'invention,
le chauffage de la conduite s'effectue simultanément et

en synchronisme avec l'introduction d'un tuyau dans la
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conduite. Ceci permet d'améliorer la qualité du revétement
grédce a une température constante dans la zone d'application
duv tuyau sur la surface intérieure d'une conduite.

I1 est avantageux que 1la différence des preséions soit
réglée au moyen de la variation de la pression d'agent moteur
dans la conduite devant le tuyau a intrbduire.

Ce mode de réalisation de 1l'invention permet de suppri-
mer les chocs hydrauliques et pneumatiques dans la conduite
qui agissent sur le tuyau.

Selon 1'un des modes de réalisation de l'invention, le
réglage de la différence des pressions dans la conduite
devant un tuyau a déplacer se fait en reliant simultanément
la cavité entre le tuyau et la conduite avec l'atmosphére.
Ceci permet de supprimer les ruptures du tuyau pouvant aveoir
liev 3 la suite d'un déplacement irrégulier de celui-ci. En
créant un vide dans le creux de la conduite devant lé tuyau,
on améliore IESrconditions de séchagé de la paroi de 1la
conduite et on améliore 1l'adhésion du tuyau a la paroi de
la conduite. On réduit également la consommation d'énergie
car on diminue la pression seulement dans une zone locale
du creux de la conduite. ,

Cela permet de protéger le tuyau contre la rupture
et améliore la qualité du. revétement protecteur. '

I1 est assez avantageux de poser, simultanément
avec l'introduction d'un tuyau dans la conduite, dans
l'espacement annulaire entre eux, des protecteurs en
matériau capable de créer avec le métal de la conduite
un potentiel électrochimique.

L e dispositif permet d'élever la fiabilité de la
conduite car .on crée, en plus de la protection mécanique
de la conduite par un tuyau, la protection électrochimique
supplémentaire de la conduite qui la protége contre la

corrosion en cas d'inétanchéité du tuyau.



10

20

25

30

35

2571822

Selon 1'un des modes de réalisation de
1l'invention, aprés 1'introduction d'un tuyau en
polymére, on introduit dans ce tuyau un autre
tuyau en matigre non thermoplastique. Dans ce cas,
en chauffant la ecnduite, on fait fondre le
tuyau en polymére.

Ce mode de réalisation permet de créer un
revétement assez solide et résistant & la corrosion,
par exemple, en carboplastique ou 'eﬁ fibres de verre.

Selon l'auvtre mode de réalisation de l'invention,
avant d'introduire un tuyau dans la conduite, on
applique une barbotine sur sa surface intérieure et
aprés l'introduction d'un tuyau en tissu de verre
dans la conduite, on le chauffe jusqu'au fusionnement
de la barbotine.

Ce mode de réalisation du procédé permet d'élever
la solidité du revé&tement et sa fiabilité qui sont les
caractéristiques particuliérement importantes pour la
protectiond'une conduite attaquée par des fluides
agressifs contre la corroéion.'

Aprés la fusion de la barbotine, des pores se
forment dans le revétement. En créant la pression dans
le tuyau en tissu de verre au cours du chauffage de
la barbotine, on supprime totalement la formation des
pores dans le revétement et, par conségquent, on éléve
la fiabilité de la conduite.

Il est avantageux que le chauffage de la conduite
de son intérieur soit effectué par pompage d'un gaz
chavffé & travers le tuyau intérieur en matiére non
thermoplastique.

Cela permet de simplifier le séchage et le
chavffage de la surface intérieure de la conduite et
de combiner ces opérations.

 En ovtre, il est avantageux que le gaz chauffé soit

amené dans la conduite & la rencontre du tuyau introduit

et soit évacué 3 travers son creux intérieur & 1l'atmospheére.
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Ce mode de réalisation de l'invention permet de

simplifier le séchage de la conduite et de régler

la différence des pressions de deux cdtés du tuyau _
a8 introduire. '

Selon 1'un des modes de réalisation de 1l'invention,
le chauffage de la conduite est exécuté simultanément
avec l'introduction du tuyau dans celle-ci en refoulant
dans ladite conduite un mélange combustible qui est
ensuite inflammé.

Ce mode de réalisation permet de créer, immédiatement
dans la conduite, une pression élevée, ce qui simplifie
sensiblement la conception du dispositif mettant en
oeuvre le procédé revendiqué. ‘

Le chauffage du tuyau et son appliéation sur la
paroi de la conduite se produisent simultanément. En
conséquence, la qualité s'améliorerdu fait que le tuyau
remplit toutes les pores et les cavités dans la paroi de
la conduite. La paroi de la conduite se refroidit
pratiquement en méme temps suivant toute la longueur de
la conduite. De ce fait, les contraintes de relaxation
dans le revétement décroissent et, par conséquent, sa
qualité s'améliore. Tout ceci aboutit & une baisse de
prix de revient et a 1'élévation du rendement du procédé
d'application de revétement, du fait que le déplacement
du tuyau et son application sur la paroi de la conduite
et son chauffage s'effectuent seulement a 1l'aide d'un
mélange combustible.

Conformément a 1'un des modes de réalisation de
l1'invention, avant d'appliquer le tuyau a la surface
intérieure d}une conduite, on apporte sur ladite surface
un alliage protecteur.

Ceci permet d'assurer supplémentairement une
protection électrochimique de la conduite en cas de
perte d'étanchéité du tuyau. En outre, les produits
résultant de la dissolution de 1'alliage protecteur
forment une pellicule d'oxyde qui protége plusieurs années

la conduite contre la corrosion.
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L'invention sera mieux comprise et d‘éutres buts, -
détails et avantages de celle-ci apparaitront mieux 2a
la lumigre de la description explicative gui va suivre d'un
mode de réalisation donné uniquement & titre d'exemple
non 1imitatif,-avec références au dessin non limitatif
annexé et dans lequel )

Le procédé de protection de la surface intérieure
d'une conduite éontre la corrosion consiste a introduire
dans celle-ci un tuyau flexible. Ensuite,on :etouine
1l'extrémité avant du tuyau & l'envers et 1'on fixe sur la
surface intérieure de ls conduite, on le déplace et on
l'applique sur la surface intérieure de la conduite. Le
déplacement et l'application du tuyau sur la conduite se
font & 1'aide d'une pression excédentaire créée dans la
cavité. formée par l'extrémité retournée & l'envers du
tuyau et par la conduite. Simultanément avec 1'app1icétion
du tuyau sur la conduite, on effectue le chauffage de
cette dernigre de l'intérieur. '

Exemple 1 . :

On introduit un tuyau en polyéthyléne dans une
conduite. On retourne son extrémité avant & l'envers et
on la fixe sur la surface intérieure de la'conduitei Aprés
cela, on refoule l'air.comprimé sous pression de 0,3 MPa
dans la cavité formée par le tuyau et la conduite. En
amont du tuyau dans le creux de la conduité, on monte un
réchauffesur qui est déplacé svivant la conduite sous
l'action du tuyau effectuant son déplacement. Il s'ensuit
gue le tuyau et le réchavifeur se déplacent simultanément,

la surface intérieure de la conduite est chavuffée
jusqu'a 150°C. Par 1'air comprimé, le tuyau est serré
contre la paroi de la conduite et est soudé de facon slre 2
elle. Pendant le déplacementrdu tuyau suivant la conduite,
on crée devant le tuyau la pression égale a 0,15 MPa. La
pression est créée au moyen de la régulation de 1'amenée
de 1'air comprimé dans le creux de la conduite devant le
tuyau. L'air est évacué de la conduite & l'atmosphére 2

-~

travers l'orifice formé 3 la fin du trongon & revétir dans
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la paroi de la conduite. La pression peut &tre créée
par puisement de l'air de la conduite devant le tuyau
se déplacant dans la conduite. Avant d'introduire le
tuyau dans la conduite, on 1l'arme d'un fil en alliage
d'aluminium. On chauffe la conduite en amenant un gaz
chauffé & travers le tuyau et la conduite. lLe gaz

peut étre refoulé soit de 1l'extrémité de la conduite

3 la rencontre du déplacement du fuyau ou tout d'abord
suivant le déplacement du tuyau. Dans les deux cas, le
gaz est évacué dans 1'atmosphére a travers le creux du
tuyau. ’ ‘

Exemple 2 7 )

On engage un tuyau en polyéthyléne & 1l'intérieur du-
quel est placé un tuyau en carbopléétique. On retourne
les extrémités avant des deux tuyaux & 1'envers eé on
les fixe sur la surface intérieure de la conduite. Aprés
cela on refoule 1l'air, chauffé jusqu'a la température ‘
de 150°C, sous pression de O,é MPa dans 1l'enceinte
formée par les tuyaux.isous 1'action de 1'air, le tuyéu
se déplace a travers la conduite, sache et chauffe la
paroi de la conduite. Le tuyau én polyéthyléne fond.
Pendant le refroidissement du tuyau en polyéthyléne, le
tuyau intérieur se soude & la paroi de la conduite.

I1 est également possible de refouler 1'air chaud
dans la conduite & la rencontre des tuyaux déplacés et
de 1'évacuer & 1'atmnsphére a travers le tuyaﬁ intérieur.

Exemple 3

" Tout d‘abord, on refoule une barbotine dans 1la
conduite. Ensuite, on opérant selon le procédé décrit
dans 1'exemple 2, deux tuyaux sont engagés. Le tuyau
extérieur est en polyéthyléne et le tuyau intérieur est
en tissu de verre.

Apres avoir introduit les tuyaux dans la conduite,
on chauffe sa paroi intérieure jusqu'ad la température de
500°C. '
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Sous l'action de la chaleur, la barbotine se fond
et soude les deux tuyaux & la paroi de la conduite.

Exemple 4

On refoule tout d'abrod la barbotine dans 1la
conduite. Ensuite, on engage dans la conduite les tuyaux
décrits dans 1l'exemple 3. Comme agent moteur, on refoule
dans la conduite un mélange oxygéne-propane en
proportions pon&érales 1/4. Aprés l'introduction des
tuyaux dans la conduite on allume le mélange. Sous
1'action de la chaleur. dégagée lors de la combustion du
mélange, la paroi intérieure de la conduite se réchauffe
et les tuyaux se soudent & la paroi.

Exemple 5

En opérant de maniére analogué au procédé
décrit dans l'exemple 1, on engage un tuyau en
polyéthyléne dans la conduite.

Avant d'engager le tuyau en polymére dans la
conduite, on applique sur la surface intérisure par
pulvérisation une couche d'alliage protecteur, par
exemple l'aluminium fondu d'une compositinn suivante
en pourcentage en poids:

1 de magnésium;

0,5 de gallium

Reste -aluminium.

On chauffe av préalabié cet alliage jusqu'a 1ls
température de 950°C. Ensuite, l'alliage fondu est pulvérisé
sur la paroi de la conduite en quantité égale approxi-
mativement 3@ 80 grammes d'alliage fondu par métre
carré de la surface 3 revétir. Ensuite , on engage un
tuyau en polyéthyléne dans la conduite. La fusion du
tuyau et la formation d'un revétement protecteur se font
sous l'action de la paroi chauffée de la conduite.

Exemple 6

En opérant de la manigére analogue au procédé décrit
dans l'exemple 1, on engage un tuyau en polyéthyléne dans

la conduite.
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Pendant la fabrication du tuyavu, il est armé
d'un fil en alliage protecteur, par exemple, en
alliage aluminium-gallium indiqué dans l'exemple 5.

En cas d'inétanchéité du tuyau, un potentiel
électrochimique se forme entre le métal de 1a conduite
et les fils et prot2ge la conduite de la corrosion.

Le fil se dissout alors 3 l'endroit endommagé du
tuyau et les produits de sa dissolution se déposent sur
la paroi de la conduite en formant une pellicule d'oxyde

qui protigge ensuite la conduite contre la corrosion.
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REVENDICATIONS

1. Procéds de protection de la surface intérieure
d'une conduite contre la corrosion qui consiste & intro-
duire dans celle-ci un tuyau flexible, a dépiacer et
appliquer ce tuyau sur la surface intérieure de la conduite
en créant une pression éxcédentaire dans l'enceinte formée
par la conduite, et le tuyau, dont une extrémité est
retournée & 1'envers et fixée sur la surface intérieuré
de la conduite et & chauffer ladite conduite, caractérisé
en ce que le chauffage de la conduite est effectué de
1'intérieur simultanément & 1l'application du tuyau sur la
surface intérieure de la conduite et avec la régulation-
de la différence des pressions de deux cdtés du- tuyau
introduit dans la conduite. )

2. Procédé selon'la revendication 1, caractérisé en
ce que le chauffage de la conduite se fait simultanément
et en synchronisme 3 l'engagement du tuyau dans celle-ci.

3. Procédé selon la fevendication'Z, caractérisé en
ce qu'on régle la différence des pressions en réglant la
pression d'agent moteur devant le tuyau & introduire dans
la conduite. , ' * .

4, Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on régle la différence des pressions en diminuant
la pression dansrla conduite en amont du tuyau se
déplagant en communigquant simultanément la cavité entre
le tuyau et la paroi de ia conduite avec i}atmosphére.

5. Procédé selon les révendications 1 a3 4, caractérisé
en ce qu'on place, simultanément avec 1'introduction du
tuyav dans la conduite, dans 1'espacément annulaire formé
entre ceux-ci, des protecteurs en matidre capable de
créer avec . le métal de la conduite un potentiel électro-
chimique. ;

6. Procédé selon les revendications 1 et 2,

caractérisé en ce qu'aprés avoir introduit dans la conduite
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un tuyau en polymére, on engage dans celui-ci un
tuyau.en matigre non thermoplastique et en chauffant
alors la conduite, on fond le tuyau en polyméfe.

7. Procédé selon les revendications 1 3 4,
caractérisé en ce qu'avant d'engager le tuyau dans
la conduite, on applique une barbotine sur sa surface
intérieure et aprés avoir engagé le tuyau en tissu
de verre, on le chauffé jusqu'au fusionnement de la
barbotine. 7 7 ' |

8. Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce qu'on chauffe la conduite en refoulant un gaz
chauffé & travers le tuyau intérieur. '

9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé

en ce qu'on améne 1e,géz chauffé depuis 1l'extrémité
de la conduite dans la direction opposée au déplacement
du tuyau et on l'évacue 3 travers le creux intérieur 3
1'atmosphére. 7 7 '

10. Procédé selon les revendications 1, 2, 3 et
7, caractérisé en ce qu'on effectue l'introduction du
tuyau dans la conduite et san chauvffage en amenant dans
celui-ci un mélange combustible qui est ensuite allumé.

11. Procédé selon les revendications 1 3 10,
caractérisé en ce qu'on applique un alliage protecteur

avant le serrage tuyau sur la surface de la conduite..



