(1 P1 0603013-0 B1 AUATARAIRAT o

(22) Data do Depésito: 27/07/2006

(45) Data de Concesséao: 27/09/2016

Ministério da Industria, Comércio Exterior

e Servigos
Instituto Nacional da Propriedade Industrial

(54) Titulo: VALVULA DE BANDEJA PARA UMA COLUNA DE BANDEJAS E METODO PARA A
INSERCAO DE CORPOS DE VALVULA EM UMA COLUNA DE BANDEJAS.

(51) Int.Cl.: BO1D 3/32; BO1D 3/16
(30) Prioridade Unionista: 29/07/2005 EP 05 405459.8
(73) Titular(es): SULZER CHEMTECH AG

(72) Inventor(es): MARKUS FISCHER, IRENEUSZ BOBROWSKI, VINCENZO CURTI, EMIL FEHR



1/10

Relatério Descritivo da Patente de Invengado para
"VALVULA DE BANDEJA PARA UMA COLUNA DE BANDEJAS E
METODO PARA A INSERGAO DE CORPOS DE VALVULA EM UMA
COLUNA DE BANDEJAS".

[001] A presente invengao refere-se a uma valvula de bandeja
para uma coluna de bandejas de acordo com o preambulo da reivindi-
cagao 1. Uma fase gasosa (vapor) é colocada em contato com uma
fase liquida em bandejas em uma coluna de bandejas. A valvula de
bandeja de uma coluna de bandejas deste tipo permite uma passagem
de vapor variavel através de uma abertura de bandeja usando um cor-
po de valvula mével. A presente invengio refere-se a um método para
a insergao do corpo de valvula dentro da abertura de bandeja.

[002] Uma valvula de bandeja para uma abertura de bandeja cir-
cular é conhecida a partir de GB-A-1.018.924. O corpo de valvula des-
ta valvula de bandeja inclui uma pluralidade de ramos de guia que sao
fixados na borda de uma placa de topo circular e sdo perpendiculares
a placa. As farpas para a fixagdo do corpo de valvula sdo dispostas
nos ramos de guia. O corpo de valvula pode ser inserido dentro da
abertura de bandeja manualmente, com os ramos de guia e/ou farpas
sendo resilientemente deformados. Dependendo do material, pode
ocorrer uma deformacao plastica que tem que ser revertida com uma
operagao adicional depois da insergao do corpo de valvula. Uma des-
vantagem deste desenho de valvula consiste no fato de que os ramos
de guia sao faceis de deformar. Os ramos de guia sao tensionados
mecanicamente na operagao da coluna tal que as valvulas de bandeja
podem perder seus corpos de valvula devido a uma deformacado dos
ramos de guia.

[003] Uma valvula de bandeja com dois ramos de guia € conhe-
cida a partir de US-A 3.770.255. Os ramos de guia sao fixados diame-

tralmente opostos um ao outro nos dois lados paralelos de uma placa
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de topo em formato de trapézio. O trapézio tem aproximadamente o
formato de um retangulo alongado em cujos lados curtos, os ramos de
guia sao dispostos. Os ramos de guia se juntam, em suas extremida-
des inferiores, em superficies direcionadas para fora, inclinadas que
sao paralelas a placa de topo e servem como farpas. A inser¢ao do
corpo de valvula torna a operagado necessaria em que 0os ramos de
guia sdo curvados para dentro usando um instrumento de modo que
as farpas podem ser introduzidas dentro da abertura de bandeja. Nes-
ta operagao, as deformagdes plasticas ocorrem em ramos de guia e/ou
farpas que tém que ser pelo menos parcialmente revestidas novamen-
te com uma operagao adicional depois da insergao.

[004] A operagdo de insergcao ocorre em uma maneira similar
com uma valvula circular de grande amplitude com trés ramos de guia.
Exemplos de valvulas de bandeja adicionais sdo mostrados, por
exemplo, em H.Z. Kister, "Distillation Design"”, McGraw-Hill, Inc. 1992,
paginas 253 seguintes.

[005] E o objetivo da invengdo fornecer uma valvula de bandeja,
em que uma operagao de insergao pode ser realizada mais simples-
mente e com poucas complicagdes. Este objetivo é satisfeito pela val-
vula de bandeja definida na reivindicagao 1.

[006] A valvula de bandeja para uma coluna de bandeja inclui
uma abertura em uma bandeja para uma passagem de vapor e um
corpo de valvula que é feito combinar com o aro da abertura de bande-
ja. O corpo de valvula consiste em uma placa de topo e ramos de guia
direcionados de modo verticalmente para baixo dispostos na borda
desta placa. Os ramos de guia tém farpas para fixar o corpo de valvula
no aro da abertura. A borda de placa se encontra em um plano, o pla-
no de placa, opcionalmente com a excecao de partes elevadas direci-
onadas descendentemente, tipo pequenas cavidades. As superficies

externas dos ramos de guia contém uma regiao de curso que & per-
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pendicular ao plano de placa. O material e formato para o corpo de
valvula sao selecionados com respeito a sua inser¢ido dentro da aber-
tura de bandeja tal que uma deformagéao resiliente, e opcionalmente
deformacgao parcialmente plastica, do corpo de valvula resulta na in-
sergao que € amplamente restrita a placa de topo na forma de um ar-
queamento ascendente. Qualquer deformagédo no corpo de valvula in-
serido pode ser revertida no corpo de valvula inserido, com a excegao
de uma deformagao residual ligeira, por uma aplicagao de forga dentro
da placa de topo. Partes enfraquecidas, por exemplo na forma de ra-
nhuras, fendas ou furos, podem ser fornecidas na placa de topo para
facilitar uma formagao de arqueamento ascendente.

[007] As reivindicagdes 2 a 6 dependentes referem-se as modali-
dades vantajosas da valvula de bandeja de acordo com a invengao. A
reivindicagdo 7 refere-se a uma coluna de bandejas com valvulas de
bandeja de acordo com a invengao. Métodos para a insergao de cor-
pos de valvula destas valvulas de bandeja na coluna de bandejas for-
mam o assunto das reivindicagdes 8 a 10.

[008] A invengao sera explicada a seguir com referéncia aos de-
senhos. S4o mostradas:

[009] A figura 1 € uma valvula de corpo de uma valvula de bande-
ja de acordo com a invengao e uma abertura de bandeja para uma
passagem de vapor através da bandeja;

[0010] A figura 2 é uma seg¢do longitudinal através da valvula de
bandeja dA figura 1 com um corpo de valvula inserido;

[0011] A figura 3 é uma pega formatada de metal laminado a partir
da qual o corpo de valvula dA figura 1 pode ser fabricado por forma-
¢ao;

[0012] A figura 4 é uma ilustragdo para a explicagao de relagdes
geomeétricas entre o corpo de valvula e a abertura de bandeja;

[0013] A figura 5 é uma pega formatada de metal laminado para



4/10

formar uma segunda modalidade;

[0014] A figura 6 é uma segao longitudinal através da valvula de
bandeja de acordo com a segunda modalidade;

[0015] A figura 7 é uma placa de topo circular com respeito a uma
terceira modalidade;

[0016] A figura 8 é uma ilustragdo de como o corpo de valvula da
terceira modalidade ¢é inserido dentro da abertura de bandeja; e

[0017] A figura 9 € uma segédo de um ramo de guia com uma farpa
gerada por estampagem e conformagéo.

[0018] Uma primeira modalidade da valvula de bandeja 1 de acor-
do com a invengao com uma abertura de bandeja 2 na bandeja 10 e
um corpo de valvula 3 é mostrada nas figuras 1 e 2. O corpo de valvu-
la 3, que permite uma passagem de vapor variavel através da abertura
de bandeja 2, € mostrado separadamente do mesmo. A figura 2 mos-
tra uma secgao longitudinal através da valvula de bandeja 2 com o cor-
po de valvula inserido 3. O corpo de valvula 3 feito para combinar com
um aro 20 da abertura inclui uma placa de topo 4 e dois ramos de guia
5 que sao dispostos na borda desta placa 3 e sao direcionados verti-
calmente para baixo. O aro 20 da abertura tem um formato retangular
com dois lados curtos 21 e dois lados longos 22. A placa de topo 4
correspondentemente tem quatro lados de borda reta 41 e 42 que se
estendem em um retangulo, com os lados 41 sendo bordas curvadas e
os lados 42 vém a assentar fora do aro 20 da abertura acima da ban-
deja 10. Os ramos de guia 5 tém farpas 6 com as quais o corpo de
valvula 3 pode ser fixado no aro 20 da abertura de modo que o curso é
limitado e o corpo de valvula 3 nao pode ser levantada da abertura de
bandeja 2 com uma passagem de vapor maxima. A placa de topo 4
tem partes de elevagao direcionadas para baixo, tipo pequenas cavi-
dades 40 ("covinhas") nos lados de borda longos 42 com que é asse-

gurado que a valvula de bandeja 1 sempre torna a passagem de vapor
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minima possivel. Com a exceg¢ao das pequenas cavidades, a borda de
placa se encontra em um plano que sera denominado o plano de placa
no seguinte. (Em vez de pequenas cavidades 40 na placa de topo 4,
pequenas cavidades direcionadas ascendentemente correspondentes
sao também possiveis na bandeja 10 no aro 20 da abertura). As su-
perficies externas dos ramos de guia 5 contém uma regido de curso 50
que é perpendicular ao plano de placa. As farpas 6 sao dispostas nos
dois ramos de guia 5, mantendo-se diametralmente opostas uma a ou-
tra.

[0019] De acordo com a invengdo, um material € usado e um for-
mato é selecionado para o corpo de valvula 3 com respeito a uma in-
ser¢cdo do mesmo tal que uma deformagéo resiliente, e opcionalmente
deformacao parcialmente plastica, do corpo de valvula 3 resulta que é
amplamente restrito a placa de topo 4. A deformagéao visivel quando
ocorre arqueamento ascendente onde a tensido de curvatura maxima
resulta devido a cooperagao do momento fletor e 0 momento de resis-
téncia — como um resultado dos efeitos de forga exigidos para insergao
do corpo de valvula 3. Esta localizagao esta na placa de topo 4 do cor-
po de valvula 3 na valvula de bandeja 1 de acordo com a invengao.
[0020] Se uma deformagao plastica esta presente depois da inser-
¢ao, com a exce¢do de uma pequena deformacgao residual, pode ser
revertida no corpo de valvula inserido 3 por esforgo de um efeito de
for¢ca na placa de topo 4. As pequenas cavidades posicionadas excen-
tricamente 40 também permitem uma flexdo temporaria na diregao
oposta de modo que o formato originalmente fornecido é obtido prati-
camente sem tragos de uma deformacao residual. As partes enfraque-
cidas, por exemplo na forma de ranhuras, fendas ou furos, podem ser
fornecidas na placa de topo 4 que reduzem o momento de resisténcia
localmente e facilitam uma formagcdo do arqueamento ascendente

(conforme figura 7).
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[0021] Como uma regra, o espagamento dos ramos de guia 5 é
relativamente grande em comparagdo com seus comprimentos verti-
cais de modo que a dita deformagao do corpo de valvula 3 é ampla-
mente restrito a placa de topo 4. Os ramos de guia 5 e as farpas 6
permanecem praticamente nao deformados na insergao.

[0022] Cada farpa 6 é feita em uma maneira de uma aba. Tem
uma superficie lateral superior planar 61 (ou somente uma borda supe-
rior reta 610, ver figura 6) que se encontra paralela ao plano de placa.
A farpa 6 também tem uma superficie lateral externa 62 com uma in-
clinagdo projetada. O espagamento para um eixo central direcionado
perpendicular ao plano de placa (ndo mostrado) diminui para esta su-
perficie lateral 62 — partindo na borda superior 610 e continuando des-
cendentemente. Gragas a superficie lateral superior 61 (ou a borda
superior 610), nenhuma posigdo de inclinagdo variavel do corpo de
valvula 3 resulta na passagem de vapor maxima através da valvula de
bandeja 1; a regido de curso 50 é assim claramente limitada descen-
dentemente. Consequentemente, o valor maximo da passagem de va-
por é adotado de modo reproduzivel devido ao desenho especial em
que uma superficie curvada para o limite de curso ndo permite tal re-
produtibilidade.

[0023] O corpo de valvula 3 pode ser feito de uma folha de metal
por conformacgao. A figura 3 mostra uma pega formatada de metal la-
minado 31 a partir do qual o corpo de valvula 3 dA figura 1 pode ser
fabricado por conformagao adicional. A placa de topo 4, os ramos de
guia 5 e as farpas 6 formam partes da pega contigua de metal lamina-
do 31. (Os ramos de guia 5 e/ou as farpas 6 poderiam também ser fa-
bricados como partes separadas que foram unidas juntas ao corpo de
valvula 3). A conformagao do metal laminado ocorre por uma estam-
pagem ou um corte e também inclui uma conformagéo plastica, em

particular uma curvatura ou perfuragdo da peg¢a de metal laminado.
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[0024] O aro 20 da abertura é quadrangular ou, por exemplo, tam-
bém circular. A placa de topo 4 tem aros correspondentes que se en-
contram em um quadrilatero ou circulo e se projetam sobre o aro 20 da
abertura. Os quadrilateros sdo de preferéncia retangulos, ver figura 1,
ou trapézios, ver figura 4, com aproximadamente o formato de retan-
gulos. A figura 4 mostra uma representagdo para a explicagido de rela-
¢des geométricas entre o corpo de valvula 3 e a abertura de bandeja
2. O formato de trapézio é desenhado em uma maneira um pouco
exagerada com um desvio relativamente pronunciado do formato re-
tangular. Uma vista plana da abertura de bandeja 2 com os ramos de
guia em segao transversal 5 é mostrada no topo de figura 4. o fundo
dA figura 4 mostra uma imagem obliqua com a situagido geométrica do
corpo de valvula 3 na regido que é formada pelas regides de curso 50
com as bordas 51.

[0025] Os ramos de guia 5 sado alinhados paralelos uma ou outro e
aos lados curtos do quadrilatero 21. Os espagos 71’, 71" sdo forneci-
dos entre os ramos de guia 5 e os aros curtos 21 da abertura. O corpo
de valvula nao pode agarrar no aro 20 da abertura por uma inclinagao
em cunha devido a estes espagos 71°, 71". Se o ramo de guia 5 conta-
ta o aro 21 da abertura no espago 71", o outro espago 71’ tem sua
abertura maxima: espago 71. O que ¢ ilustrado com referéncia a Figu-
ra 4 se aplica com respeito a este espago maximo 71. As bordas verti-
cais 51 dos ramos de guia 5 se estendem sobre dois retangulos sobre
uma altura h das regiées de curso 50 e perpendicular aos mesmos cu-
ja diagonal maior D é mais curta que o comprimento S do lado de bor-
da correspondente 22. (NA figura 4, todas as diagonais sao igualmente
longas; igual a D). A diferenga entre o comprimento S e a diagonal D
tem um valor que é maior que 0,3 mm. Esta diferenga de preferéncia
atinge a cerca de 1 mm. Os espagos 72’, 72" sdo igualmente forneci-

dos nos aros longos 22 da abertura e tém cada um aproximadamente
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0,25 a 1,5 mm de largura, de preferéncia 0,5 mm.

[0026] A espessura da placa de topo 4 ou da pega de metal lami-
nado 31 tem um valor na faixa de 0,5 a 3 mm. A area da abertura 2
para a passagem de vapor tem um valor na faixa de 500 a 2000 mm?Z.
O comprimento da farpa 6 tem um valor na faixa de 2 a 10 mm. A altu-
ra h das faixas de curso é maior que 5 e menor que 20 mm e de prefe-
réncia tem um valor na faixa de 7 a 15 mm.

[0027] A figura 5 mostra uma pega formatada de metal laminado
32 com respeito a uma segunda modalidade e A figura 6 mostra uma
segao longitudinal através da valvula de bandeja correspondente 1. Os
ramos de guia 5 assentam uma farpa 6 nas bordas verticais 51, a far-
pa tendo uma borda superior 610 paralela ao plano de placa e uma
superficie lateral externa 62 com uma inclinagao projetada.

[0028] Os ramos de guia 5 podem também ter somente uma farpa
6 cada. Uma farpa deste tipo é vantajosamente disposta no meio entre
as bordas 51 e ¢é feita relativamente larga (ndo mostrada).

[0029] Um material de uma variedade de tipos de material pode
ser usado para produzir o corpo de valvula 3, a saber os tipos de ma-
terial seguintes: ago sem liga (ago carbono), agos com liga baixa e
com liga, em agos inoxidaveis particulares (ferritico e austenitico) ou
agos especiais (por exemplo, duplex super), metais leves (por exem-
plo, titanio, aluminio), metais de alta resisténcia e ligas (por exemplo
com zirconio, tantalo, cobre, zinco; em particular liga Monel a base de
niquel), plasticos (por exemplo, polipropileno, PP, PVDF), material ce-
ramico bem como materiais compostos reforgados com fibra e carbo-
no, em particular materiais compostos reforgados com fibra de carbo-
no. Se a placa de topo 4 deforma resilientemente ou em vez disto de-
pende plasticamente na escolha do material.

[0030] As colunas de bandejas incluem uma pluralidade respectiva

de valvulas de bandeja 1 de acordo com a invengao em suas bandejas
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10. As valvulas de bandeja 1 podem ser inseridas de modo relativa-
mente facil dentro destas colunas: um primeiro ramo de guia respecti-
vo 5 é vantajosamente introduzido dentro da abertura 2 fornecida para
a passagem de vapor. O segundo ramo de guia 5 é colocado dentro
do aro 20 da abertura 2 com as superficies laterais externas inclinadas
62 da farpa 6. As farpas 6 sdo forcadas a fazer um movimento pivd
dentro da regido interna da abertura 2 e a placa de topo 4 é forgada
para formar um arqueamento ascendente pela aplicagido de uma forga
na placa de topo 4, por exemplo por meio de um impacto de forga por
meio de um sopro acima do segundo ramo de guia 5, tal que o segun-
do ramo de guia 5 e suas duas farpas 6 penetram na abertura 2 en-
quanto realizam um movimento de encaixe. O mesmo também se apli-
ca de modo correspondente quando o ramo de guia 5 somente man-
tém uma farpa 6. O corpo de valvula 3 pode também ser inserido colo-
cando nas farpas 6 de ambos os ramos de guia 5 em ambos os lados
(conforme A figura 8) e por esforgo de um sopro de forga subsequiiente.
Uma forga maior é exigida neste processo que com uma colocagao em
um lado.

[0031] Com um dispositivo de presséo feito de modo adequado, os
corpos de valvula 3 podem ser inseridos simultaneamente em cada
caso com um grupo de valvulas de bandeja adjacentes 1, com isto
também sendo capaz de ocorrer sem esforgo de um impacto de forga,
que é por exemplo por meio de um movimento de curso uniforme.
[0032] Uma deformagéao plastica que ocorre no arqueamento as-
cendente da placa de topo 4 na forma de um arco convexo ascenden-
temente, pode ser revertida pelo menos parcialmente sem uma ferra-
menta especial tendo que ser usado com a qual o corpo de valvula 3
pode ser atuado a partir do lado inferior da bandeja. Uma ferramenta
simples é suficiente com que a forga atuando na regido média da placa

de topo pode ser exercida sobre a bandeja. Desde que o arqueamento
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ascendente significa um alargamento da abertura de passagem para o
fluxo de vapor, um arqueamento ascendente pequeno tem um efeito
favoravel e pode portanto também ser deixado.

[0033] A figura 7 mostra uma placa de topo 4, com respeito a uma
terceira modalidade, que é circular e na qual sdo fornecidas ranhuras
de superficie 45. Estas ranhuras 45 facilitam a deformacao da placa de
topo 4 que é necessaria na insergao dentro da abertura de bandeja 2.
Isto é ilustrado nA figura 8 em que o arqueamento ascendente € mos-
trado por meio de pontos de dobra nas ranhuras 45. Em vez das ra-
nhuras 45, fendas ou fileiras de furos de pequeno calibre podem ser
fornecidos. A ranhura 45 pode ser substituida por uma fenda ou por
uma pluralidade de fendas.

[0034] As farpas 6 podem também ser geradas por uma estampa-
gem e conformagido (em uma etapa de trabalho). A farpa 6 mostrada
nA figura 9 tem uma borda superior 610 gerada por estampagem e um
lado externo formatado perfurando com uma parte média 62 com uma
inclinagao projetada. As farpas 6 das Figuras 5 e 6 podem ser substitu-
idas por farpas 6 de acordo com A figura 9. Somente tal farpa 6 pode
também ser fornecida no meio do ramo de guia 5, com ele se esten-
dendo vantajosamente sobre uma grande regiao da largura de ramo

de guia.
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REIVINDICAGOES

1. Valvula de bandeja (1) para uma coluna de bandejas,
com uma abertura (2) em uma bandeja (10) para uma passagem de
vapor, a abertura tendo um aro (20), e um corpo de valvula (3) que é
feito para combinar com o aro da abertura e inclui uma placa de topo
(4) e ramos de guia direcionados para baixo (5) na borda desta placa,
com os ramos de guia tendo farpas (6) para fixar o corpo de valvula no
aro da abertura, com a borda de placa — opcionalmente, com a exce-
¢ao de partes elevadas direcionadas para baixo, do tipo pequena cavi-
dade (40) — se estendendo em um plano, o plano da placa, e com as
superficies externas dos ramos de guia contendo uma regiao de curso
(50) cada um que é perpendicular ao plano de placa,

caracterizado pelo fato de que um material e um formato
sd0 selecionados para o corpo de valvula com respeito a sua insergao
dentro da abertura de bandeja (2) tal que uma deformacgao resiliente, e
opcionalmente deformagao parcialmente plastica, resulta na insergao
que é amplamente limitada a placa de topo na forma de um arquea-
mento ascendente; e em que qualquer deformag¢ao no corpo de valvu-
la inserido pode ser revertida, com a exce¢do de uma deformacao re-
sidual ligeira, por uma aplicagao de forga na placa de topo, com partes
enfraquecidas, por exemplo na forma de ranhuras, fendas ou furos,
sendo capazes de serem fornecidas na placa de topo, que facilitam
uma formagado do arqueamento ascendente na inser¢gdo do corpo de
valvula.

2. Valvula de bandeja, de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizada pelo fato de que as farpas (6) sdo dispostas em dois ra-
mos de guia (5) diametralmente opostos um ao outro; que cada farpa é
feita na maneira de uma aba ou lingieta com a) uma borda superior
reta (610) ou uma superficie lateral superior planar (61) que se esten-

dem paralelas ao plano de placa tal que a regidao de curso (50) é cla-



2/4

ramente limitada ascendentemente e b) uma superficie lateral externa
(62) com uma inclinagido projetada, em que os ramos de guia (5) as-
sentam pelo menos uma farpa (6) em ou entre as bordas verticais (51).

3. Valvula de bandeja, de acordo com a reivindicagdo 1 ou
reivindicagao 2, caracterizada pelo fato de que o aro (20) da abertura é
quadrangular; em que a placa de topo (4) de modo correspondente
tem quatro lados de borda reta (41, 42) se estendendo em um quadri-
latero; em que os quadrilateros sdo de preferéncia retangulos ou sao
trapézios com aproximadamente o formato de retadngulos; em, que os
ramos de guia (5) sdo alinhados paralelos um ao outro e aos lados
curtos do quadrilatero (21); e em que os espagos (71°, 71", 72°, 72")
sao fornecidos entre os ramos de guia e os aros (21, 22) da abertura,
e as bordas verticais (51) dos ramos de guia se estendendo, com res-
peito a estes espagos, dois retdngulos sobre a altura (h) das regides
de curso (50) e perpendicular as mesmas, o diagonal maior (D) dos
ditos dois retdngulos sendo mais curta que o comprimento (S) do lado
de aro correspondente (22); e em que a diferenga entre 0 comprimento
do lado de aro e a dita diagonal tem um valor maior que 0,3 mm, de
preferéncia um valor em torno de 1 mm.

4. Valvula de bandeja, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 3, caracterizada pelo fato de que o corpo de valvula
(3) é feita de uma folha de metal por conformacgéao; a placa de topo (4),
os ramos de guia (5) e de preferéncia todas as farpas (6) sdo partes
de uma pega contigua de metal laminado (31; 32) e a conformacgao
inclui uma estampagem do metal laminado ou um corte do metal lami-
nado e uma conformagdo plastica, em particular curvatura ou perfura-
¢ao da pecga de metal laminado.

5. Valvula de bandeja, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 4, caracterizada pelo fato de que um material pode

ser usado a partir de uma pluralidade de tipos de material para a pro-
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dugao do corpo de valvula (3), a saber os tipos de material seguintes:
aco sem liga, agos com liga e com liga baixa, em particular agos inoxi-
daveis ou agos especiais, metais leves, metais e ligas de alta resistén-
cia, plasticos e materiais ceramicos, bem como materiais compdsitos
de fibra reforgada e carbono, em particular materiais compostos refor-
¢ados de fibra de carbono.

6. Valvula de bandeja, de acordo com qualquer uma das
reivindicagbes 1 a 5, caracterizada pelo fato de que a espessura da
placa de topo (4) tem um valor na faixa de 0,5 a 3 mm; em que a area
da abertura (2) para a passagem de vapor tem um valor na faixa de
500 a 2000 mm?; em que o comprimento das farpas (6) tem um valor
na faixa de 2 a 10 mm; e em que a altura (h) da regido de curso (50) e
maior que 5 e menor que 20 mm, de preferéncia tendo um valor na
faixade 7 a 15 mm.

7. Método para a insergédo de corpos de valvula (3) em uma
coluna de bandejas, tendo bandejas (10) que incluem uma pluralidade
de valvulas de bandeja (1) como definidas em qualquer uma das rei-
vindicagbes 1 a 6, caracterizado pelo fato de que a placa de topo é
forgcada a formar um arqueamento ascendente por aplicagido de uma
forga na placa de topo (4), por exemplo de um impacto de forga por
meio de um sopro, tal que as farpas séo pivotadas dentro da regido
interna da abertura e os ramos de guia e suas farpas penetram dentro
da abertura enquanto realizam um movimento de encaixe, em que um
primeiro ramo de guia (5) é vantajosamente introduzido dentro da
abertura (2) fornecida para a passagem de vapor antes do efeito da
forga, o segundo ramo de guia é colocado em sua farpa (6) no aro (20)
da abertura e a atuado pela forga acima do segundo ramo de guia.

8. Método, de acordo com a reivindicagao 7, caracterizado
pelo fato de que os corpos de valvula (3) sdo inseridos simultanea-

mente e sem exercer um impacto de forga usando um dispositivo de
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pressao com um grupo respectivo de valvulas de bandeja adjacentes
(1).

9. Método, de acordo com a reivindicagao 7 ou 8, caracteri-
zado pelo fato de que a deformacao plastica criada no arqueamento
ascendente da placa de topo (4) na forma de um arco convexo ascen-
dentemente é revertida pelo menos em parte em que uma forga atu-
ando em uma regiao média da placa de topo é exercida usando uma

ferramenta.
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