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Revestimento em b
tubulacoes com Liner




O que sao os Liners

Sao revestimentos internos para tubulacdes, aplicados com o
intuito de reabilitar ou aumentar a vida util de dutos.

Estes revestimentos sao de materiais termoplasticos, a depender
do tipo, pressao e temperatura do fluido transportado.

Normalmente, empregam-se tubos de PEAD-Polietileno de Alta
Densidade, por ser mais acessivel e atender a uma grande
variavel de situacdes.
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Tipos de Liners

No Brasil, normalmente, se emprega dois tipos de liners, sao
eles: Liner com Folga e Liner com Interferéncia.

O Liner com Folga, sao liners onde o tubo termoplastico de
revestimento tem o diametro externo menor que o diametro
interno do tubo hospedeiro.

Aliter aplica o LINER COM INTERFERENCIA, onde o tubo
termoplastico de revestimento tem o diametro externo maior ou
igual que o diametro interno do tubo hospedeiro.
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Principio de
funcionamento

Swagelining Die

« Aproveita a propriedade do polietileno em ter
"memaria" e recuperar seu estado inicial.

« Usa uma camisa continua de polietileno com
revestimento interno, de diametro exterior
ligeiramente maior que o diametro interior da
tubulacao a ser revestida.

=
« A camisa é deformada e introduzida dentro da Diameter
tubulagao com uso de um guincho e com processos
patenteados. Quando se libera a tensao de tiro a
camisa tende a regressar a seu diametro original e | —
fica firmemente aderida a tubulacao existente, sem

necessidade de outra operacao. Aliter



Passos da instalacao

 Aberturas nas extremidades das linhas cada 400/900 metros.

« Limpeza mecanica do interior da linha; armacao da camisa de
polietileno; cabecas de tiro.

* Insercao da camisa. Unidao dos trechos.
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Material Utilizado

Normalmente sao utilizados tubos
PEAD - Polietileno de Alta.

Densidade, devido a ser resistente a uma grande variedade
de fluidos, ser um material flexivel, e ter um valor

relativamente baixo em relacdo ao outros termoplasticos.

Os tubos de PEAD poderao ser disponibilizados em barras

de 12 m ou em bobinas de até 120m, a depender do

diametro.

PE POLIETILENO DE ALTA
80 DENSIDADE (PEAD)
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Etapas de aplicacao

Atividades Atividades Atividades com
antes da durante a retorno do duto
parada do duto parade do duto em operacao
Termofusao Limpeza Reaterro das
do duto 9 valase
Recomposicao
do terreno
= Cortes e ~ -
Escavacao Operacao Construcao
de valag soldagens dos 9 do dut% das caixgs
flanges e
valvulas de
alivio
Insercao Teste
do Liner hidrostatico
Fechamentos Teste
de trechos pneumatico o —
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Termofusao

A termofusdo se trata de uma soldagem de topo nos
tubos PEAD, onde é combinada temperatura e pressao

para a execucdo desta solda.

As etapas de termofusdo sao: alinhamento da
tubulacao na maquina, faceamento, aquecimento e

resfriamento.

Esta fase pode ser executada independente da

liberacdo do duto para a aplicacao.

Todas as soldas por termofusdo sao inspecionadas e

registradas em relatério para garantir a rastreabilidade.

A rastreabilidade da solda é realizada baseada nos
parametros de termofusdo e nos dados dos tubos

termoplasticos.
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Escavacao
de valas

Nos pontos enterrados definidos para inicio e fim de
trechos, devera ter escavacdes de valas que medirao

no maximo 1,5m x 18m.

Esta fase pode ser executada com o duto em operacao.




Limpeza
do Duto

Logo apds a liberacao do duto, por parte do Setor de Operac¢des da Contratante, € executada a limpeza

do duto, que tem a finalidade de drenar e retirar as possiveis incrustacdes da parede interna do duto,

para facilitar a insercao do liner.

A partir desta atividade o duto devera estar fora de operacao
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Na limpeza sao utilizados PIGs de espuma e ar
comprimido na drenagem, para depois iniciar o
processo de limpeza, onde sao utilizados: PIGs mandril

escova ou borracha, agua aquecida (a depender do

-~ Y _?1\5!’-\

nivel de incrustacao por parafina ou asfalteno) e de
fluidos solventes ( a depender do nivel de incrustacao
mas solidificadas).
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Insercao do Liner

Este servico é executado com o apoio de um guincho
horizontal equipado com oddémetro totalizador e

tensidmetro, pois a tensao no tubo PEAD ndo podera

ultrapassar de 70% do limite elastico do tubo. B g P 3 o
A ) A&“u& }s)u'.:‘:\.‘.‘%’;'_. ; ¥, o

Passa-se um PIG com cabo, empurrado por ar

comprimido, por dentro do trecho a ser inserido.

Na outra extremidade acopla-se o cabo ao tramo de
PEAD termofusionado, e traciona-se até o tramo sair

na outra extremidade do trecho.

Tubo PEAD passando pelo flange de reducao e sendo

inserido na tubulacao de aco.



Na técnica de aplicacao de liner por interferéncia, o tubo PEAD tem o diametro externo ligeiramente

maior que o diametro interno da tubulacdao hospedeira.

Antes da insercao do tubo de PEAD sofrera uma reducdo no diametro com o apoio de uma estrutura de

reducdo.
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Fechamento
de trecho

ApOs a insercdo, € executado o fechamento de trecho,
o qual consiste na instalacao do colarinho em PEAD,
montagem do anel de torque e parafusamento dos

flanges.
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ApOs a atividade de fechamento de trechos, sao
executadas as montagens dos spools originais

interligando no langador e recebedor do duto, ficando

assim, o duto pronto para operar.

Detalhe da Montagem dos Spools
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Teste .
Pneumatico

Para verificacao da integridade do tramo de PEAD
inserido, & executado um teste pneumatico, que tem o
objetivo de pressurizar a tubula¢ao (ja com liner), com
ar comprimido, até uma pressao de 7 kgf/cm?,
permanecendo durante 30 min sem sair ar nas

valvulas de alivio.

A partir desta atividade e ambas aprovadas o duto

podera se colocado em operacao.
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Teste
Hidrostatico

ApOs o teste pneumatico aprovado, sera executado o
teste hidrostatico, que consiste em encher a linha com
agua e pressurizar gradativamente a tubulacao até 1,5
vezes da pressao de operac¢ao da tubulagao, apos um
periodo de 03 horas sem sair agua pelas valvulas de

alivio, o teste esta aporvado.

Este teste tem a finalidade de acomodar totalmente o
liner a parede tubulacdo de aco, espulsando os
possiveis bolsdes de ar, do espaco anular (entre o
tubos PEAD e a tubulacao hospedeira), e também de

testar a estanqueidade das juntas flangeadas.

A partir desta atividade o duto podera se colocado em operacao.
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Monjtoramento
do Liner

Apés a aplicacao do liner, e com o duto ja em
operacao, é executado o monitoramento do liner, para
verificar a integridade da aplicacdo e esbabelecer a

rotina de inspecao.
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Monitoramento

O monitoramento € a verificacdo se ha fluidos liquidos
OU gasosos No espaco anular (entre o tubo

termoplastico e o tubo de aco).




Vantagens em relagcao a construcao
de uma tubulagao nova

VISAO MACRO
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Assegura a estanqueidade da tubulacdo contra
possiveis vazamentos ocasionados por perda de

espessura interna ou externa.

Aumenta de 5 a 10 vezes a vida util

de tubulacdes de aco.

Resolve o problema da corrosdo e abrasao

interna de forma permanente.

Economia de 40% nos projetos de reabilitacdo em

relacdo a construcdo de um duto novo.

Reduz as interven¢des de manutengao

e limpeza na tubulacgao.

Elimina os tratamentos com substancias

inibidoras de corrosao.

Melhora o escoamento do fluido,

evitando turbuléncias.

Diminui a perda de carga no bombeamento.

Nao afeta as propriedades dos fluidos conduzidos.

Permite monitorar e controlar o sistema.
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Vantagens em relacao a construcao
de uma tubulacao nova

Permite a Reabilitacdo in loco das tubula¢des

Requer o minimo de modificacdes nos acessorios que compde a tubulacao
Permite maiores comprimentos de trechos de tubulacao

Requer menor tempo de execucdo de obra

No caso de algum dano ao liner, o mesmo podera ser reparado sem maiores intervenc¢des

Menor custo de instalacdao por metro
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