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“METODO DE REPARO DE UMA VALVULA ATRAVES DO USO DE UM
SISTEMA DE INJECAO”

PEDIDOS RELACIONADOS

[0001] Este pedido reivindica o beneficio sob o titulo 35 da se¢ao 119(e) do
Cddigo dos Estados Unidos do Pedido Provisério de Numero de Série U.S.
'61/760.646' que tem o numero de dossié 'forge.0002.prov' e depositado em 4 de
fevereiro de 2013.

[0002] Este pedido reivindica o beneficio sob o titulo 35 da se¢ao 119(e) do
Codigo dos Estados Unidos do Pedido Provisorio de Numero de Série U.S.
'61/835.563' que tem o numero de dossié 'forge.0002B.prov' depositado em 15 de
junho de 2013.

[0003] Este pedido reivindica o beneficio sob o titulo 35 da se¢édo 120 do
Codigo dos Estados Unidos do Pedido Original de Numero de Série U.S.
'13/918.944' que tem o numero de dossié 'forge.0002.A' e depositado em 15 de
junho de 2013 que reivindica o beneficio sob o titulo 35 da se¢do 119(e) do Cddigo
dos Estados Unidos do Pedido Provisoério de Numero de Série U.S. '61/760.646' que
tem o numero de dossié 'forge.0002.prov' e depositado em 4 de fevereiro de 2013 e
que também reivindica o beneficio sob o titulo 35 da segédo 119(e) do Cdodigo dos
Estados Unidos do Pedido Provisério de Numero de Série U.S. '61/835.563' que tem
o numero de dossié 'forge.00028.prov' e depositado em 15 de junho de 2013.

[0004] Este pedido reivindica o beneficio sob o titulo 35 da se¢édo 120 do
Cddigo dos Estados Unidos do Pedido Original de Numero de Série U.S.
'13/918.953' que tem o numero de dossié 'forge.0002.B' e depositado em 15 de
junho de 2013 que reivindica o beneficio sob o titulo 35 da sec¢ao 119(e) do Codigo
dos Estados Unidos do Pedido Provisério de Numero de Série U.S. 61/760.646' que
tem o numero de dossié 'forge.0002.prov' e depositado em 4 de fevereiro de 2013 e
que também reivindica o beneficio sob o titulo 35 da segédo 119(e) do Cddigo dos
Estados Unidos do Pedido Provisorio de Numero de Série U.S. '61/835.563' que tem
o numero de dossié 'forge.00028.prov' e depositado em 15 de junho de 2013.

[0005] Este pedido reivindica o beneficio sob o titulo 35 da seg¢ao 120 do
Cddigo dos Estados Unidos do Pedido Original de Numero de Série U.S.
'"13/918.955' que tem o numero de dossié 'forge.0002.C' e depositado em 15 de
junho de 2013 que reivindica o beneficio sob o titulo 35 da sec¢ao 119(e) do Codigo
dos Estados Unidos do Pedido Provisério de Numero de Série U.S. '61/760.646' que
tem o numero de dossié 'forge.0002.prov' e depositado em 4 de fevereiro de 2013 e
que também reivindica o beneficio sob o titulo 35 da secdo 119(e) do Cddigo dos
Estados Unidos do Pedido Provisério de Numero de Série U.S. '61/835.563' que tem
o numero de dossié 'forge.00028.prov' e depositado em 15 de junho de 2013.

[0006] Este pedido reivindica o beneficio sob o titulo 35 da secao 120 do
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Cédigo dos Estados Unidos do Pedido Original de Numero de Série U.S. ‘13/918.956’ que
tem o numero de dossié ‘forge.0002.D’ e depositado em 15 de junho de 2013 que reivindica
o beneficio sob o titulo 35 da seg¢do 119(e) do Cddigo dos Estados Unidos do Pedido
Provisério de Numero de Série U.S. ‘61/760.646' que tem o numero de dossié
‘forge.0002.prov’ e depositado em 4 de fevereiro de 2013 e que também reivindica o
beneficio sob o titulo 35 da se¢do 119(e) do Codigo dos Estados Unidos do Pedido
Provisério de Numero de Série U.S. ‘61/835.563' que tem o numero de dossié
‘forge.0002B.prov’ e depositado em 15 de junho de 2013.

[0007] Este pedido reivindica o beneficio sob o titulo 35 da segcdo 120 do
Cédigo dos Estados Unidos do Pedido Original do Numero de Série U.S. ‘“13/918.957’ que
tem o numero de dossié ‘forge.0002.E’ e depositado em 15 de junho de 2013 que reivindica
o beneficio sob o titulo 35 da seg¢do 119(e) do Codigo dos Estados Unidos do Pedido
Provisério de Numero de Série U.S. ‘61/760.646' que tem o numero de dossié
‘forge.0002.prov’ e depositado em 4 de fevereiro de 2013 e que também reivindica o
beneficio sob o titulo 35 da secdo 119(e) do Codigo dos Estados Unidos do Pedido
Provisério de Numero de Série U.S. ‘61/835.563' que tem o numero de dossié
‘forge.0002B.prov’ e depositado em 15 de junho de 2013.

[0008] Este pedido reivindica o beneficio sob o titulo 35 da se¢do 120 do
Cédigo dos Estados Unidos de Pedido Original de Nimero de Série U.S. ‘13/918.958' que
tem numero de dossié ‘forge.0002.F’ e depositado em 15 de junho de 2013 que reivindica o
beneficio sob o titulo 35 da se¢cdo 119(e) do Cddigo dos Estados Unidos do Pedido
Provisério de Numero de Série U.S. ‘61/760.646° que tem numero de dossié
‘forge.0002.prov’ e depositado em 4 de fevereiro de 2013 e que também reivindica o
beneficio sob o titulo 35 da segdo 119(e) do Coddigo dos Estados Unidos do Pedido
Provisério de Numero de Série U.S. '‘61/835.563' que tem o numero de dossié
'forge.0002B.prov' e depositado em 15 de junho de 2013.

[0009] Este pedido reivindica o beneficio sob o titulo 35 da seg¢do 120 do
Codigo dos Estados Unidos do Pedido Original de Nimero de Série U.S. ‘13/918.959' que
tém o numero de dossié ‘forge.0002.G’ e depositado em 15 de junho de 2013 que reivindica
o beneficio sob o titulo 35 da segcdo 119(e) do Cddigo dos Estados Unidos do Pedido
Provisério de Numero de Série U.S. '61/760.646° que tem o numero de dossié
‘forge.0002.prov’ e depositado em 4 de fevereiro de 2013 e que também reivindica o
beneficio sob o titulo 35 da secdo 119(e) do Cédigo dos Estados Unidos do Pedido
Provisério de Numero de Série U.S. ‘61/835.563' que tem o numero de dossié
‘forge.0002B.prov’ e depositado em 15 de junho de 2013.

[0010] Este pedido reivindica o beneficio sob o titulo 35 da segao 120 do
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Codigo dos Estados Unidos do Pedido Original de Numero de Série U.S. ‘13/952.613" que
tem o numero de dossié ‘forge.0002.H’ e depositado em 27 de julho de 2013.

[0011] Este pedido reivindica o beneficio sob o titulo 35 da segdo 120 do
Caodigo dos Estados Unidos do Pedido Original do Numero de Série U.S. ‘13/952.615’ que
tem o nimero de dossié ‘forge.0002.1’ e depositado em 27 de julho de 2013 que reivindica
o beneficio sob o titulo 35 da segdo 119(e) do Cédigo dos Estados Unidos do Pedido
Provisério de Numero de Série U.S. ‘61/760.646° que tem o numero de dossié
‘forge.0002.prov’ e depositado em 4 de fevereiro de 2013 e que também reivindica o
beneficio sob o titulo 35 da segdo 119(e) do Coédigo dos Estados Unidos do Pedido
Provisério de Numero de Série U.S. ‘61/835.563' que tem o numero de dossié
‘forge.0002B.prov’ e depositado em 15 de junho de 2013.

CAMPO

[0012] A presente revelagéo refere-se, de modo geral, ao reparo de valvulas,
canos e componentes de cano e, mais especificamente, se refere as técnicas e aparelho de
reparo de valvulas, canos e componentes de cano.

ANTECEDENTES

[0013] Milhdes de milhas de encanamento e milhdes de valvulas de controle
estdo instaladas pelo mundo. Tais valvulas controlam o fluxo de fluidos e gas através de
canos que direcionam produtos quimicos através de refinarias, instalagbes de
armazenamento, subsolos, espaco e embarcagdes marinhas. Os canos precisam de reparo
e, por vezes, apresentam melhorias, tais como terminais elétricos para protegéo catédica ou
prendedores mecanicos para degraus, escadas e caminhos. As valvulas séo dispositivos
mecanicos com partes moveis. As partes moéveis se desgastam ou corroem ao longo do
tempo, de modo a causar vazamentos. Com o envelhecimento do equipamento
combatendo os padrées de ar, agua e solo acentuadamente limpos, a necessidade do
reparo da valvula, cano e componente de cano cresce rapidamente.

[0014] Muitos canos, valvulas e componentes de cano contém produtos
quimicos que sao volateis ou causticos com niveis de vazamento inseguros medidos em
refinaria (ppm). Nao apenas esses produtos quimicos representam riscos ao ambiente, mas
também aos técnicos que reparam os mesmos.

[0015] Quando uma valvula comega a vazar em uma refinaria, a refinaria
deve ser tirada de servigo, de modo a custar milhées de délares por dia ou o vazamento de
valvula deve ser reparado enquanto a mesma ainda esta em operagéo. Para tanto, os
técnicos de servigo petroquimico perfuram um furo parcialmente através do alojamento de
valvula préximo a guarnigdo de sobreposta, rosqueiam tal furo e, em seguida, aparafusam

em um encaixe que permitird, no devido tempo, a perfuracdo e injetar um novo vedante.
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Esse processo de rosqueamento é repleto de problemas. Primeiramente, se o técnico
perfurar muito profundamente no alojamento de campanula, o mesmo poderia ser exposto a
produtos quimicos de risco, de modo a arriscar sua vida. Além disso, uma vez que o
encaixe esta fixado a fina parede do alojamento, 0 mesmo € preso apenas por algumas
roscas. Isso torna o encaixe sujeito a ruptura no ambiente fisico severo de uma refinaria.
Além disso, as roscas podem se tornar um ponto de vazamento visto que a corrosao e
vibragdo mecénica enfraquecem a conexdo. Durante o processo de injegdo de um novo
vedante na vélvula, os processos de inje¢do existentes permitem que o material de risco
escape para o ambiente, de modo a expor o técnico de consertos a produtos quimicos de
risco e a violar as normas crescentemente rigorosas da EPA.

[0016] No passado, se um prendedor tal como um prisioneiro, saliéncia,
porca, pino, parafuso, dobradiga, encaixe, alavanca ou grampo fosse fixado a um cano ou
valvula, solda a arco, de MIG, de TIG, GMAW, GTAW, FCAW ou SMAW ou brasagem de
magarico de oxiacetileno eram utilizados. Devido as altas temperaturas e as faiscas
associadas a tais processos de soldagem, os mesmos ndo podem ser usados em
ambientes de risco.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

[0017] Ficara evidente que, a titulo de simplicidade e clareza de ilustragéo,
os elementos ilustrados nas Figuras ndo precisam ser desenhados, necessariamente, em
escala. Por exemplo, as dimensdes de alguns dos elementos sdo exageradas em relagédo a
outros elementos. As modalidades que incorporam ensinamentos da presente revelagéo
sdo mostradas e descritas em relagéo aos desenhos aqui apresentados, em que:

[0018] A Figura 1 é um diagrama isométrico de uma valvula de porta
convencional, de acordo com uma implantagéo;

[0019] A Figura 2 € um diagrama em corte transversal da valvula de porta na
Figura 1, de acordo com uma implantacéo:

[0020] A Figura 3 é um sistema de reparo completo com o sistema de injecéo
alinhado com uma valvula, de acordo com uma implantagéo;

[0021] A Figura 4 é uma vista isométrica explodida de um sistema de injec¢ao,
de acordo com uma implantagéo;

[0022] A Figura 5 é uma vista isométrica em corte transversal do sistema de
injecao mostrado na Figura 4, de acordo com uma implantagéo;

[0023] A Figura 6 é uma vista isométrica montada do sistema de injegéo
mostrado na Figura 4, de acordo com uma implantacéo;

[0024] A Figura 7 é vista explodida em corte transversal de um colar e guia

de perfuragao, de acordo com uma implantagao;
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[0025] As Figuras 8A a 8C séo vistas em corte transversal de um colar que
veda a broca, de acordo com uma implantagéao;

[0026] A Figura 8D é um sistema completo da Figura 3 com a incluséo de
fixagbes de guia de perfuragdo, de acordo com uma implantagéo;

[0027] A Figura 9 é uma vista isométrica de um sistema de injegdo com duas
portas, de acordo com uma implantagéo:

[0028] A Figura 10 é uma vista isométrica de um sistema de injegdo com
uma porta, de acordo com uma implantagéo;

[0029] A Figura 11 é um fluxograma de um método de reparo de valvula que
usa o sistema de injegéo da Figura 6, de acordo com uma implantagao;

[0030] A Figura 12 é um fluxograma de um método de reparo de valvula que
usa o sistema de inje¢éo da Figura 6, de acordo com uma implantacéo;

[0031] A Figura 13 é um fluxograma de um método de reparo de valvula que
usa o sistema de injec¢éo da Figura 6, de acordo com uma implantagéo;

[0032] A Figura 14 é um fluxograma de um método de reparo de valvula que
usa o sistema de injegéo de Figura 6, de acordo com uma implantagéo;

[0033] A Figura 15 é um fluxograma de um método de reparo de valvula que
usa o sistema de injegdo da Figura 9, de acordo com uma implantagéo;

[0034] A Figura 16 é um fluxograma de um método de reparo de valvula que
usa o sistema de injeg¢éo da Figura 10, de acordo com uma implantagéo;

[0035] A Figura 17 é um diagrama de blocos de um grampo que & operavel
para fixar o motor e atuador de ligagéo por atrito a valvula enquanto a saliéncia é ligada a
valvula, sendo que a forga é fornecida através de uma bomba de pressdo de acordo com
uma implantacéo;

[0036] A Figura 18 é um diagrama de blocos de um grampo que € operavel
para prender o motor e atuador de ligagao por atrito a valvula enquanto a saliéncia é ligada
a valvula, sendo que a forga é fornecida por uma manivela de méo de acordo com uma
implantagao;

[0037] A Figura 19 é um diagrama em corte transversal de um grampo de
cano de corrente de acordo com uma implantagao:

[0038] A Figura 20 é um diagrama de blocos de uma vista de topo de um
grampo de tira de acordo com uma implantagéo;

[0039] A Figura 21 é um diagrama de blocos de uma vista lateral de um
grampo de ima que é usado em um cano grande de acordo com uma implantagéo;

[0040] A Figura 22 é um diagrama de blocos em corte transversal de uma

vista de topo do grampo de ima mostrado na Figura 21 de acordo com uma implantagéo;
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[0041] A Figuras 23A é um diagrama isométrico e a 23B € um diagrama em
corte transversal de um cano reparado com o uso de um embutimento de metal
convencional de acordo com uma implantagéo;

[0042] A Figura 24A é um diagrama isométrico e a 24B é um diagrama em
corte transversal de uma placa de reparo que usa um empanque de canal de acordo com
uma implantagao;

[0043] As Figuras 25A e 25B séo diagramas em corte transversal de uma
placa que é pré-envolvida para ser incompativel com a curvatura de um cano de acordo
com uma implantagéo;

[0044] A Figura 26A é um diagrama isométrico e 26B é um diagrama de
blocos de uma placa que é pré-envolvida com um gradiente para alterar o local da presséo
maxima no cano para melhorar a vedagdo na area de defeito de acordo com uma
implantacao;

[0045] A Figura 27A é um diagrama isométrico e a 27B € um diagrama em
corte transversal de um embutimento de bloco usado para adicionar mais pressdo em uma
area de defeito de um cano para melhorar a vedagdo do defeito de acordo com uma
implantagéo;

[0046] A Figura 28A é um diagrama em corte transversal e a 28B € um
diagrama em corte transversal de um embutimento de bloco com tensores de acordo com
uma implantagao;

[0047] A Figura 29 é um diagrama em corte transversal de um embutimento
de bloco com ajustadores de acordo com uma implantagéo:

[0048] A Figura 30 é um diagrama em corte transversal de fixador de
forjamento por atrito portatii (PFFB) em que prisioneiros sao usados para prender um
caminho até um cano de acordo com uma implantagao;

[0049] A Figura 31 é um diagrama em corte transversal de um fixador de
forjamento por atrito portatil usado para fixar catodos para sistemas de protegéo catédica
em encanamentos de acordo com uma implantacao;

[0050] A Figura 32 é um diagrama em corte transversal de um grande
encaixe de 5,08 cm (2 polegadas) fixado para teste de produtos quimicos em um cano,
teste do ambiente fora do cano ou ambos de acordo com uma implantacgéo;

[0051] A Figura 33 é um diagrama de blocos de um fixador de forjamento por
atrito portatil de acordo com uma implantacao:

[0052] A Figura 34 é um desenho em corte transversal de uma modalidade
preferencial do atuador, de acordo com uma implantagéo;

[0053] A Figura 35 é o desenho em corte transversal de outra modalidade do
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atuador de acordo com uma implantagao

[0054] A Figura 36 € um diagrama isométrico de uma saliéncia ou Receptor
Universal Permanente (PUR) fixado através da soldagem por atrito a um cano em
operagdo, componente de pressdo ou uma valvula de acordo com uma implantagéo;

[0055] A Figura 37A e a Figura 37B s&o um desenho isométrico de um PUR
ou uma saliéncia que é ligada a uma superficie de trabalho através da soldagem por atrito e
submetida a uma forga lateral no topo do PUR ou saliéncia de acordo com uma
implantagao;

[0056] A Figura 38 é um PUR ou uma saliéncia que foi fixada a uma
superficie de trabalho e é rosqueada com uma rosca afunilada tal como uma Rosca de
Cano Nacional (NPT) de acordo com uma implantagéo;

[0057] A Figura 39 é uma saliéncia ou PUR de perfil muito baixo que é
soldado em estado so6lido a uma pega de trabalho, o PUR para receber um prisioneiro
rosqueado e uma contraporca que é aparafusada em um mandril de acordo com uma
implantagao;

[0058] A Figura 40 é uma vista lateral em corte transversal da saliéncia de
perfil muito baixo na Figura 39 de acordo com uma implantagéo que tem roscas internas na
saliéncia de perfil muito baixo;

[0059] A Figura 41 é uma vista lateral em corte transversal da saliéncia de
perfil muito baixo na Figura 39 de acordo com uma implantagdo que tem roscas externas na
saliéncia de perfil muito baixo;

[0060] A Figura 42 é uma vista lateral em corte transversal da saliéncia de
perfil muito baixo na Figura 39 de acordo com uma implantagéo;

[0061] A Figura 43 é uma vista lateral em corte transversal de uma valvula de
porta vedada contra vazamento de acordo com uma implantagéo:

[0062] A Figura 44 é uma vista lateral em corte transversal de uma valvula
globo vedada contra vazamento de acordo com uma implantagéo;

[0063] A Figura 45 é uma vista lateral em corte transversal de uma valvula de
esfera vedada contra vazamento de acordo com uma implantagéo;

[0064] A Figura 46 é um diagrama em corte transversal de uma vedagéo
contra vazamento de flange de cano de acordo com uma implantagao;

[0065] A Figura 47 é um diagrama em corte transversal isométrico da
vedagéo contra vazamento de flange de cano da Figura 46 de acordo com uma
implantacao;

[0066] A Figura 48 é uma vista em corte transversal isométrico de uma

vedagéo contra vazamento de unido de cano de acordo com uma implantagéo;
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[0067] A Figura 49 é um diagrama em corte transversal de uma interrupgéo
de linha com valvula de acordo com uma implantagao;

[0068] A Figura 50 é um diagrama em corte transversal de uma vedagéo
contra vazamento de cano rosqueado com tampa de extremidade de cano rosqueado de
acordo com uma implantagéo;

[0069] A Figura 51 é um diagrama em corte transversal de uma interrupgcéo
de linha de cano com o uso de um enrugamento e vedante de acordo com uma
implantacao;

[0070] A Figura 52 é um diagrama em corte transversal de uma interrupgéo
de linha de cano com o uso de dois enrugamentos e vedante de acordo com uma
implantacao;

[0071] A Figura 53 é um diagrama isométrico de um prisioneiro, saliéncia ou
PUR soldado por atrito ndo perpendicular de acordo com uma implantagéo;

[0072] A Figura 54 é um diagrama em corte transversal de uma porta de
isolamento de valvula de retencdo de esfera e de mola de acordo com uma implantacéo;

[0073] A Figura 55A e a Figura 55B sé@o diagramas em corte transversal de
uma porta de isolamento de valvula de retencdo de chapeleta de acordo com uma
implantagao;

[0074] A Figura 56 é um diagrama em corte transversal de um aparelho para
medir, detectar e/ou controlar o deslocamento de prisioneiro ou PUR durante o processo de
soldagem por atrito de acordo com uma implantagao;

[0075] A Figura 57 € um diagrama de vista lateral de um soldador por atrito
melhorada ultrassénica de acordo com uma implantacao;

[0076] A Figura 58A é uma saia de porta de injecdo para receber uma porta
de isolamento para vedar a valvula de acordo com uma implantagao;

[0077] A Figura 58B & uma vista isométrica de uma saia de porta de injegao
para receber uma porta de isolamento para vedar a valvula de acordo com uma
implantagao;

[0078] A Figura 59 é uma vista em corte transversal isométrico de uma gaiola
de vedante para fornecer mais espago para o vedante injetado durante um reparo de
vazamento de valvula de acordo com uma implantagao;

[0079] A Figura 60 € um diagrama de blocos em corte transversal de vista
lateral de uma valvula que contém uma gaiola de vedante de acordo com uma implantagao;

[0080] A Figura 61 & uma vista em corte transversal de uma metade de um
flange de cano ou flange de valvula com portas de injecdo de acordo com uma implantagéo;

[0081] A Figura 62A é uma vista em corte transversal de um empanque de
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flange injetavel de acordo com uma implantacéo;

[0082] A Figura 62B é uma vista isométrica de um empanque de flange
injetavel de acordo com uma implantagao;

[0083] A Figura 63 € uma vista isométrica de um dispositivo de contengéo de
copo rosqueado para adicionar uma vedagao de reforco para a porta de isolamento de
acordo com uma implantagao;

[0084] A Figura 64A é um diagrama isométrico de um sistema de
acionamento de multimotor para duplicar a capacidade de acionamento de um sistema de
soldagem por atrito portatil de acordo com uma implantagéao;

[0085] A Figura 64B é um diagrama de blocos de vista de fundo de um
sistema de acionamento de multimotor para duplicar a capacidade de acionamento de um
sistema de soldagem por atrito portatil de acordo com uma implantagéo;

[0086] A Figura 65 é um diagrama de blocos de um sistema de acionamento
de multimotor para duplicar a capacidade de acionamento de um sistema de soldagem por
atrito portatil de acordo com uma implantagao.

DESCRICAO DETALHADA DOS DESENHOS

[0087] A descricdo detalhada abaixo descreve métodos e aparelho para o
reparo e a vedacgao de valvulas, canos e componentes de cano.

[0088] Os diversos ensinamentos inovadores do presente pedido serdo
descritos com referéncia particular as modalidades exemplificativas. Entretanto, deve-se
entender que essa classe de modalidades fornece apenas alguns exemplos dos muitos
usos vantajosos dos ensinamentos inovadores neste documento. De modo geral, as
afirmagdes realizadas no relatério do presente pedido ndo limitam nenhuma das varias
invengdes reivindicadas. Ao contrario, a descricdo das modalidades exemplificativas se
destina a cobrir alternativas, modificagées e equivalentes conforme podem ser abrangidos
pelo espirito e escopo da invengdo conforme definido pelas reivindicagées. Ademais,
algumas afirmacdes podem se aplicar a alguns recursos da inveng&o, mas nao a outros.

[0089] A Figura 1 é um diagrama isométrico de uma valvula 100 de acordo
com uma implantagédo. A valvula 100 é usada em areas de refinarias, de fabricas, servigos
de utilidade publica, areas maritimas, de prédios de escritérios, areas farmacéuticas, areas
de processamento alimentar, transportacdo e armazenamento de encanamento, offshore,
mineragao, energia e muitas outras areas. Em algumas implantagdes, a valvula 100 € uma
valvula de porta convencional.

[0090] A Figura 2 é um diagrama em corte transversal da valvula 100 na
Figura 1 de acordo com uma implantagdo. As por¢cdes mencionadas na revelagcdo séo a

guarnicao de sobreposta 216, sobreposta de engaxetamento 214, haste 208 e as porcas de
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retencdo de sobreposta de engaxetamento 212. A guarnicdo de sobreposta 216 veda a
haste 208 contra o vazamento e a sobreposta de engaxetamento 214 comprime a
guarnicdo de sobreposta 216 quando as porcas de retengdo de sobreposta de
engaxetamento 212 séo apertadas.

[0091] A valvula 100 inclui uma porca de roda 202 que é acoplada de modo
operacional a uma roda de mao 204 e uma porca de haste 206. A porca de haste 206 &
acoplada de modo operacional a uma haste 208. A haste 208 é acoplada de modo
operacional a um flange de sobreposta 210 e o flange de sobreposta 210 € acoplado de
modo operacional as porcas de retengéo de sobreposta de engaxetamento 212. O flange de
sobreposta 210 & acoplado de modo operacional a uma sobreposta de engaxetamento 214.
A sobreposta de engaxetamento 214 é acoplada de modo operacional a uma guarni¢éo de
sobreposta 216. A guarnigdo de sobreposta 216 é acoplada de modo operacional a uma
sede traseira 218. A sede traseira 218 é acoplada de modo operacional a uma porca de
cavilha 220. A porca de cavilha 220 é acoplada de modo operacional a um obturador 222. O
obturador 222 é acoplado de modo operacional ao empanque 224. O empanque 224 é
acoplado de modo operacional a uma cunha (porta) 226. A cunha (porta) 226 € acoplada de
modo operacional a uma sede de valvula 228. A sede de valvula 228 é acoplada de modo
operacional a um corpo 230.

[0092] Em algumas valvulas de porta, a haste 208 tera uma rosca externa
parcial (ndo mostrada na Figura 2) e uma forquilha 232 e/ou porca de haste 206 tera uma
rosca interna (ndo mostrada na Figura 2). Quando a roda de mao 204 é girada, as roscas
sdo ativadas e a haste exerce uma forga ascendente ou descendente sobre a cunha (porta)
226 para abrir ou fechar a valvula.

[0093] A Figura 3 é um sistema 300 com um sistema de inje¢do que €
alinhado a uma valvula de acordo com uma implantagdo. O sistema 300 inclui o sistema de
inje¢éo 302. O sistema de inje¢do 302 é acoplado de modo operacional a uma mangueira
304. A mangueira 304 é acoplada de modo operacional a uma bomba de injegdo 306. A
bomba de injegcdo 306 tem um mandémetro 308. O sistema 300 inclui uma valvula 100, a
valvula 100 inclui uma haste 208, uma sobreposta de engaxetamento 214, uma guarnigéo
de sobreposta 216, uma junta de solda 310 e uma saliéncia 312. Uma broca 314 de uma
furadeira 316 entra no sistema de injecdo 302, no sistema 300, a saliéncia 312 é fixada a
valvula 100. A bomba de injecdo 306, a furadeira 316 e a broca 314 combinadas com o
sistema de injegcdo 302 completam o sistema de reparo. As Figuras subsequentes
demonstram o uso do sistema 300 para reparar valvulas sem a liberacdo de produtos
quimicos de risco a partir da valvula 100 para a atmosfera,

[0094] A Figura 4 é uma vista isométrica explodida de um sistema de injecao
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400 de acordo com uma implantagdo. O sistema de injegdo 400 € uma implantagéo de
sistema de inje¢cdo 302 na Figura 3. Trés portas 406, 408 e 410 sdo usadas para direcionar
o fluxo de vedante sob pressdo ao longo do sistema de injegdo 400. Os anéis em O
fornecem uma vedagdo para cada porta. Um colar 402 é usado para vedar a abertura
quando uma broca é inserida. A porta de isolamento 410, a porta de injecdo 408 e a guia de
perfuragéo 404 sdo rosqueadas para propdsitos de montagem. Os anéis de fecho retém a
porta de isolamento 410 no lugar e permitem que a mesma seja livremente girada.

[0095] O colar 402 é acoplado de modo operacional a uma guia de
perfuragdo 404. A guia de perfuragéo 404 é acoplada de modo operacional a uma porta de
guia de perfuragéo 406. A porta de guia de perfuragéo 406 é acoplada de modo operacional
a uma porta de injecdo 408 e a uma porta de isolamento 410. A porta de isolamento 410 é
acoplada de modo operacional a uma saliéncia 312. A porta de guia de perfuragdo 406
inclui uma haste de porta 412. A porta de injegdo 408 inclui uma haste de porta 414. A porta
de isolamento 410 inclui uma haste de porta 416.

[0096] A saliéncia 312 pode ser fixada com o uso de fixagdo de forjamento
por atrito ou qualquer outro aparelho de fixagdo que elimine possiveis fontes de ignicdo. O
sistema de injegdo 400 é mantido sob pressdo durante uma porgédo do processo de
perfuragdo, de modo que, quando a broca 314 penetrar na valvula 100, os produtos
quimicos de risco ou outros materiais estejam contidos no interior da valvula 100 ou no
interior do sistema de injegéo 302, que fornece reparo de valvula livre de emissdes de risco,
mas também livre de emissbes de qualquer tipo. A broca 314 para vedacao de colar mais
todas as trés portas 406, 408 e 410 sdo vedadas com o vedante, de modo a evitar qualquer
possivel vazamento, o que fornece reparo de valvula livre de emissées.

[0097] Em algumas implantagdes, o sistema de injecdo é testado quanto a
pressdo antes da perfuragdo através de uma parede da valvula 100. Durante esse teste,
pressbes muito mais altas do que é tipicamente necessario para manter uma presséo
positiva (cerca de 20,68 a 34,47 MPa (3.000 a 5.000 psi)) podem ser usadas para testar a
fixacdo de saliéncia a valvula. Esse teste de pressdo serve para vedar as portas 406, 408 e
410 e também o colar 402. Além disso, o sistema de injegéo 400 utiliza menos etapas para
teste em comparagéo com os sistemas convencionais, o que fornece um reparo de valvula
livre de emissdes. A porta de isolamento 410 pode ser orientada de modo giratério, a titulo
de conveniéncia e clareza e é mais compacta do que os sistemas convencionais. Para
injetar a valvula 100 ap6és uma primeira inje¢cdo na valvula 100, o sistema de injecédo 400
ndo é necessario; em vez disso, uma bomba de pressdo pode ser fixada a porta de
isolamento 410 e uma nova injegdo realizada através da porta de isolamento 410. Se a
porta de isolamento 410 congela fechada devido a corrosdo ou danos, a porta de
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isolamento congelada 410 pode ser substituida por uma nova porta de isolamento 410 ou
uma nova porta de isolamento 410 pode ser aparafusada na porta de isolamento congelada
410 e a porta de isolamento congelada 410 pode ser perfurada.

[0098] A Figura 5 é uma vista isométrica em corte transversal do sistema de
injecdo 400 mostrado na Figura 4, de acordo com uma implantagdo. O sistema de injecao
400 inclui uma porta de guia de perfuragéo 406, uma porta de isolamento 410 fixada a guia
de perfuracdo 404 e uma porta de injecdo 408 fixada a guia de perfuragdo 404. Uma
extremidade da guia de perfuragdo 404 ndo é fixada a porta de isolamento 410. A
extremidade inclui um colar 402. Em algumas implantagdes do sistema de inje¢éo 400, a
porta de guia de perfuragédo 406 inclui uma jungdo que tem uma primeira passagem 418 e
uma segunda passagem 420, sendo que a segunda passagem 420 cruza com a primeira
passagem 418 em uma intersegdo 424, em que cada uma das passagens tem uma primeira
extremidade e uma segunda extremidade. Em algumas implantagdes do sistema de inje¢cao
400, a primeira passagem 418 inclui uma primeira haste de porta 412 em que a primeira
haste de porta 412 esta posicionada entre a segunda extremidade da primeira passagem
418 e a intersegdo 424. Em algumas implantagdes do sistema de inje¢cdo 400, a segunda
passagem 420 inclui uma segunda haste de porta 41.4 em que a segunda haste de porta
414 esta posicionada entre uma segunda extremidade da segunda passagem 420 e a
intersecdo 424. Em algumas implantagbes do sistema de injecdo 400, a primeira
extremidade da primeira passagem 418 tem uma interface complementar a porta de
isolamento 410. Em algumas implantagbes do sistema de injecdo 400, a segunda
extremidade da segunda passagem 420 tem uma interface complementar a porta de inje¢éo
408. Em algumas implantagées do sistema de inje¢do 400 (ndo mostradas), a primeira
passagem 418 inclui uma haste de porta 412 entre a segunda extremidade da segunda
passagem 420 e a intersegdo 424. Em algumas implantagdes do sistema de injegéo 400, a
porta de guia de perfuragéo 406 esta fixa a porta de isolamento 410 e a porta de injegéo
408 através de interfaces macho-fémea complementares. Em algumas implantagées do
sistema de injecao 400, a porta de guia de perfuragao 406 esta fixada a porta de isolamento
410 e a porta de injecdo 408 através de interfaces rosqueadas. Em algumas implantagées
do sistema de injecdo 400, cada uma dentre a porta de guia de perfuragdo 406, a porta de
isolamento 410 e a porta de injecdo 408 inclui uma haste de porta. Em algumas
implantagdes do sistema de injecdo 400, a porta de guia de perfuragcéo 406 inclui uma haste
de porta 412. Em algumas implanta¢des do sistema de injecdo 400, a porta de isolamento
410 inclui uma haste de porta 416. Em algumas implantagées do sistema de injecéo 400, a
porta de injecdo 408 inclui uma haste de porta 414.

[0099] A Figura 6 € uma vista isométrica de um sistema de injecdo montado
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400 da Figura 4 de acordo com uma implantagé@o. A posigéo das portas pode ser controlada
por uma chave hexagonal. O colar 402 é acoplado de modo operacional a uma guia de
perfuragéo 404. A guia de perfuragéo 404 ¢ acoplada de modo operacional a uma porta de
guia de perfuragdo 406. A porta de guia de perfuragéo 406 é acoplada de modo operacional
a uma porta de injecdo 408 e a uma porta de isolamento 410. A porta de isolamento 410 é
acoplada de modo operacional a uma saliéncia 312.

[0100] A Figura 7 é uma vista explodida em corte transversal 700 de um
colar e guia de perfuragdo de acordo com uma implantagdo. Uma vedagdo 702, um colar
rosqueado 402 e uma broca 314 sao todos mostrados. Apés a broca 314 ser inserida no
colar 402, através da vedacgdo 702 e para dentro da guia de perfuragédo 404, o colar 402 &
aparafusado no interior da guia de perfuragdo 404 com as roscas 704. Apertar o colar 402
contra a vedagéo 702 comprime a vedagao 702 ao redor da broca 314. A vedagéo 702 evita
que o vedante vaze através da broca 314. Se a presséo na guia de perfuragéo 404 for muito
alta, entretanto, a broca 314 pode ser forgada para fora do colar 402. A Figura 7 inclui um
colar 402 que esta acoplado de modo operacional a vedagéo 702 e a rosca 704. A broca
314 é inserida em um colar 402 e uma vedagéo 702 e uma guia de perfuragéo 404.

[0101] As Figuras 8A a 8C sao vistas em corte transversal 800A, 800B e
800C de um colar que veda a broca de acordo com uma implantagdo. Além do colar na
Figura 7, um batente esta fixado a broca para evitar que a presséao force a broca para fora
da guia de perfuragao 404.

[0102] A Figura 8A inclui um colar 402 que tem roscas 704 e que esta
acoplado de modo operacional a uma vedagéo 702. A broca 314 é inserida no colar 402 e
na vedacédo 702 e em uma guia de perfuragdo 404. Um batente 802 que tem um parafuso
de ajuste 804 e um empanque 806 esta acoplado de modo operacional a broca 314 no lado
oposto do colar 402 em relagéo a furadeira 316.

[0103] A Figura 8B inclui um colar 402 que tem roscas 704 e que esta
acoplado de modo operacional a uma vedagédo 702. A broca 314 & inserida no colar 402 e a
vedagdo 702 e uma guia de perfuragdo 404. Um batente 802 que tem um parafuso de
ajuste 804 esta acoplado de modo operacional a broca 314 entre o colar 402 e a furadeira
316.

[0104] A Figura 8C inclui um colar 402 que tem roscas 704 e que esta
acoplado de modo operacional a uma vedagdo 702. Um suporte de perfuracéo deslizante
808 que tem uma fixagdo de guia de perfuragdo 807 é fixamente fixado a uma guia de
perfuracdo 404 através de cavilhas de fixagdo 808. Um grampo de perfuracdo 810 esta
acoplado de modo operacional ao suporte de perfuragdo deslizante 808 e a fixagédo de guia
de perfuragdo 807. A broca 314 é inserida no grampo de perfuragdo 810, o suporte de
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perfuragédo deslizante 806, o colar 402 e a vedagdo 702 e a guia de perfuragdo 404. O
suporte de perfuragdo deslizante 808 também inclui batentes 812 e parafusos de ajuste
814,

[0105] A Figura 8D ¢é o sistema 800D da Figura 3 com a incluséo de fixagdes
de guia de perfuragdo de acordo com uma implantagdo. A Figura 8D inclui um suporte
telescdpico com batente de extensdo 816 que é fixamente fixado a uma valvula 100. Um
grampo de perfuragdo 810 estd acoplado de modo operacional a fixagdo de guia de
perfuragdo 807. Uma fixagdo de guia de perfuragdo 807 &€ um suporte de perfuragéo
deslizante 808 e a fixagdo de guia de perfuragdo 807 é uma parte do suporte telescépico
com batente de extensdo 816. Um grampo de perfuragdo 810 estd acoplado de modo
operacional ao suporte telescopico com batente de extensdo 816. A broca 314 €& inserida no
grampo de perfuragdo 810, a fixagdo de guia de perfuragdo 807 e o suporte telescépico
com batente de extensdo 816 no sistema de injecdo 302. O suporte telescopico com
batente de extensdo 816 também inclui batentes 812 e parafusos de ajuste 814. O sistema
de injecédo 302 é acoplado de modo operacional a uma mangueira 304. A mangueira 304 é
acoplada de modo operacional a uma bomba de injecdo 306. A bomba de injecdo tem um
mandémetro 308. A Figura 8D inclui uma valvula 100. A valvula 100 inclui uma haste 208,
uma sobreposta de engaxetamento 214, uma guarnigdo de sobreposta 216, uma junta de
solda 310 e uma saliéncia 312. O suporte telescépico com batente de extensdo 816 é fixado
a valvula 100 através de grampos 820.

[0106] Em um exemplo de operagdo do sistema 800D, a saliéncia 312 &
fixada através de ligagéo por atrito a valvula 100 em linha com ou préxima a guarnigéo de
sobreposta 216, de modo a criar a junta de solda 310. A saliéncia pode ser fixada com o
uso de qualquer tipo de técnica de ligagdo ndo penetrante e sem ignicdo tais como:
soldagem por atrito, soldagem por inércia, ligagao ultrassénica, ligagéo a frio, soldagem por
difusdo, adesivos ou qualquer outro aparelho de fixagdo para metal. O material de
guarnigdo usado na guarnigcdo de sobreposta 216 € um material macio, porém, firme,
semelhante a uma corda que veda produtos quimicos no interior da valvula 100 contra
vazamentos. A junta de solda 310 pode ser testada quanto a resisténcia com uma chave de
torque. A porta de isolamento 410 é aparafusada na extremidade rosqueada da saliéncia
312 e a guia de perfuracdo 404 é aparafusada na porta de isolamento 410. A porta de guia
de perfuragéo 406 € uma parte da guia de perfuragdo 404. A porta de injecao 408 &, entao,
parafusada na guia de perfuracdo 404 e a mangueira 304 é aparafusada na porta de
injecdo 408. A bomba de injegdo 306 é fixada a mangueira 304. A porta de injecdo 408 é
aberta e a porta de isolamento 410 e a porta de guia de perfuracdo 406 sao fechadas. O
sistema de inje¢ao 302 é injetado com vedante a uma alta presséo entre 20,68 e 34,47 MPa
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(3.000 psi e 5.000 psi) para vedar todas as trés portas 406, 408 e 410 e quaisquer juntas
contra o vazamento. A presséo é retida para verificar que o sistema de injegéo 302 € livre
de vazamentos. Subsequentemente, a porta de isolamento 410 é aberta. Sob alta presséo
da bomba de injegdo 306, o vedante é injetado através da porta de isolamento 410 e para o
interior da saliéncia 312. Isso pressuriza o sistema de injegdo 302 e testa a qualidade do
sistema de injecdo 302, inclusive a junta de solda 310 e a saliéncia 312, antes da
perfuragédo na valvula 100. Em outra implantagéo, as duas agbes de inje¢gdo podem ser
combinadas em uma acdo e a porta de isolamento é aberta antes das duas agbes de
injecdo. Em seguida, a porta de injegdo 408 é fechada, de modo a interromper o fluxo de
vedante para o interior do sistema de injegdo 302. A broca 314 é inserida na guia de
perfuracdo 404 até que a broca 314 entre em contato com a porta de guia de perfuragao
406. O colar 402 (ndo mostrado na Figura 8D) é apertado ao redor da broca 314 para
fornecer uma vedacgéo e a porta de guia de perfuragéo 406 é aberta. Nesse momento, uma
pequena quantidade de vedante retorna para o interior da guia de perfuragdo 404 de modo
a fazer com que a presséo no sistema de injegdo 302 sofra uma queda. Através do uso de
uma broca pneumatica antideflagrante 316, a broca 314 é usada para perfurar através do
vedante até que a broca 314 entre na saliéncia 312. A perfuragé@o continua até que a broca
314 penetre na parede da valvula 100 no interior ou préxima a guarni¢gdo de sobreposta
216. Durante o processo de perfuragdo, as raspagens de metal e particulas de vedante sao
criadas e depositadas no espago entre a porta de guia de perfuragéo 406 e o colar 402 (ndo
mostrado na Figura 8D). Além disso, no momento que a broca 314 penetra a parede da
valvula 100, a press&o no interior da valvula 100 pode fazer com que os produtos quimicos
entrem no sistema de inje¢cdo 302. Antes que a broca 314 seja retirada da valvula 100, a
porta de injecdo 408 é aberta e o vedante é liberado no sistema de injecdo 302 para
aumentar a press&o no sistema de injegcdo 302 para que seja maior ou igual a pressao na
valvula 100. Isso impede uma liberagéo adicional de produtos quimicos da valvula. A broca
314 é retirada, entdo, até um ponto logo apos a porta de guia de perfuragéo 406. A porta de
guia de perfuragéo 406 é fechada em seguida. Conforme a broca 314 é retirada da valvula
100, o vedante que passa através da porta de injecdo 408 preenche o vao deixado pela
broca 314. A porta de injegdo 408 pode ser usada para aumentar ou diminuir o fluxo de
vedante para o interior do vao deixado para tras no vedante conforme a broca 314 é
retirada. Nenhum produto quimico € liberado da valvula 100 ou do sistema de injecdo 302
para o ambiente devido a presséo positiva (igual ou ligeiramente maior do que a pressdo na
valvula 100) no sistema de injegdo 302. Devido ao fato de que a pressdo positiva impede
que quaisquer produtos quimicos de risco escapem da valvula 100 para a atmosfera, os

técnicos de consertos permanecem seguros. Uma regido de expansdo € criada na
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guarnicdo de sobreposta 216 soltando-se as porcas de retengédo de sobreposta de
engaxetamento 212 (consulte a Figura 2). Um novo vedante maleavel € injetado na
guarnicdo de sobreposta 216 através da abertura da porta de injegédo 408 e com o uso da
bomba de inje¢do 306. Durante esse processo de injecdo, os produtos quimicos que
entraram no sistema de injegcdo 302 séo forgados de volta para o interior da véalvula 100 de
onde os mesmos vieram. Além disso, uma parte das raspagens de metal e particulas de
vedante pode ser forgada para o interior da valvula 100, porém, tais raspagens e particulas
sdo suficientemente pequenas para n&o criarem um problema. Uma vez que uma
quantidade suficiente de vedante € injetada no interior da valvula 100, a porta de isolamento
410 é fechada. A pressdo, entdo, é aliviada da bomba de injegcdo 306 e a guia de
perfuragdo 404 é removida do sistema de injegdo 302. A porta de isolamento 410 é deixada
fixada a saliéncia 312 na posigdo fechada para manter uma vedagdo para o furo de
perfuragao realizado através da broca na valvula 100. As porcas de retengéo de sobreposta
de engaxetamento sdo reajustadas para aplicar uma pressdo a guarnigédo de sobreposta
216 para garantir uma vedagéao sobre a valvula 100. O sistema 800D aprimora a segurancga
do técnico de consertos durante o reparo da valvula e do cano através da eliminagéo de
emissdo de produtos quimicos de risco a partir do interior da valvula 100 ou a partir do
sistema de injegdo 302. O sistema 800D permite que canos e valvulas sejam reparados em
um ambiente de risco devido a eliminagéo de processos combustiveis e 0 mesmo elimina
emissoes atmosféricas durante o processo de reparo, o que € ambientalmente benéfico.

[0107] A Figura 9 é uma vista isométrica de um sistema de injecao 900 com
apenas duas portas de acordo com uma implantagdo. Duas portas 406 e 410 sdo usadas
para direcionar o fluxo de vedante sob pressdo ao longo do sistema 900. Os anéis em O
fornecem uma vedagéo para cada porta. Um colar 402 é usado para vedar a abertura para
a valvula 100 quando uma broca € inserida. A porta de isolamento 410 e a porta de guia de
perfuragéo 406 sdo rosqueadas para propositos de montagem. O colar 402 é acoplado de
modo operacional a uma guia de perfuragao 404. A guia de perfuragéo 404 € acoplada de
modo operacional a porta de guia de perfuragao 406. A porta de guia de perfuragao 406 é
acoplada de modo operacional a uma porta de isolamento 410. A porta de isolamento 410 é
acoplada de modo operacional a uma saliéncia 312. A porta de guia de perfuragao 406
inclui uma haste de porta 412. A porta de isolamento 410 inclui uma haste de porta 416.
Nessa implantacdo, devido ao fato de que a porta de injecdo 408 foi eliminada, a bomba de
injecdo é usada para controlar o fluxo de vedante para o interior do sistema de inje¢cdo 302
em vez da porta de inje¢cdo 408. Dessa forma, o sistema 800D pode ser usado conforme
descrito acima para vedar canos e valvulas sem o uso da porta de injegao 408.

[0108] A Figura 10 é uma vista isométrica de um sistema de injecdo 1000
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com apenas uma porta de acordo com uma implantagdo. Uma porta 410 é usada para
direcionar o fluxo de vedante sob pressdo ao longo do sistema 1000. Os anéis em O
fornecem uma vedagéo para a porta. Um colar 402 é usado para vedar a abertura para a
valvula 100 quando uma broca é inserida. A porta de isolamento 410 é rosqueada para
propositos de montagem. O colar 402 é acoplado de modo operacional a uma guia de
perfuragdo 404. A guia de perfuragdo 404 é operacionalmente acoplada a uma porta de
isolamento 410. A porta de isolamento 410 é acoplada de modo operacional a uma
saliéncia 312. A porta de isolamento 410 inclui uma haste de porta 416. Nessa implantagéo,
o colar 402 é usado como uma porta para o fluxo de vedante através da guia de perfuragéo
404 em vez da porta de guia de perfuragao 406.

[0109] Algumas implantagées do sistema de injecdo das Figuras 3a6e 9 a
10 incluem duas ou mais portas de isolamento 410 e que sdo todas acopladas em linha
entre a saliéncia 312 e a guia de perfuragao 404.

[0110] A Figura 11 é um fluxograma de um método de reparo de valvula
1100 que usa o sistema de inje¢do da Figura 6 de acordo com uma implantagdo. Em
algumas implantagdes, o método 1100 inclui fixar uma saliéncia a uma valvula no bloco
1102. Em algumas implantagdes, o método 1100 inclui fixar um sistema de injecdo a
saliéncia no bloco 1104. Em algumas implantagées, o método 1100 inclui fechar a porta de
isolamento e uma porta de guia de perfuragéo e abrir uma porta de inje¢do no bloco 1106,
em algumas implantagées, o método 1100 inclui injetar um vedante sob presséo no sistema
de injegéo no bloco 1108. Em algumas implantagdes, o método 1100 inclui abrir uma porta
de isolamento no bloco 1110. Em algumas implantagdes, o método 1100 inclui injetar o
vedante sob pressdo no interior do sistema de injecdo no bloco 1112. Em algumas
implantagdes, o método 1100 inclui fechar a porta de injegéo no bloco 1114. Em algumas
implantagées, o método 1100 inclui inserir uma broca em um colar e uma guia de
perfuragéo no bloco 1116. Em algumas implantagdes, o método 1100 inclui apertar um colar
no bloco 1118. Em algumas implantagées, o método 1100 inclui abrir a porta de guia de
perfuragdo, no bloco 1120. Em algumas implantagdes, o método 1100 inclui perfurar
através do vedante e de uma parede de valvula no bloco 1122. Em algumas implantagdes,
o método 1100 inclui abrir a porta de inje¢gdo no bloco 1124. Em algumas implantagdes, o
método 1100 inclui aumentar a pressdo para que seja igual ou maior do que a pressao na
valvula no bloco 1126. Em algumas implantagées, o método 1100 inclui retirar a broca e
fechar a porta de guia de perfuragdo no bloco 1128. Em algumas implantagées, o método
1100 inclui injetar vedante na valvula no bloco 1130. Em algumas implantagdes, o método
1100 inclui fechar a porta de isolamento no bloco 1132. Em outra implantagdo do método
1100, o bloco 1108 é eliminado.
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[0111] A Figura 12 é um fluxograma de um método de reparo de valvula
1200 que usa o sistema de injecdo da Figura 6 de acordo com uma implantagdo. Em
algumas implantagées, o método 1200 inclui fixar uma saliéncia a uma valvula no bloco
1102. Em algumas implantagées, o método 1200 inclui fixar um sistema de inje¢éo a
saliéncia no bloco 1104. Em algumas implantagdes, o método 1200 inclui abrir as portas de
isolamento e de injecdo e fechar uma porta de guia de perfuragdo no bloco 1202. Em
algumas implantagdes, o método 1200 inclui injetar um vedante sob pressdo no sistema de
injegdo e manter uma pressao positiva no bloco 1204. Em algumas implantagdes, o método
1200 inclui inserir uma broca em um colar e uma guia de perfuragdo no bloco 1106. Em
algumas implantagées, o método 1200 inclui apertar o colar no bloco 1118. Em algumas
implantagbes, o0 método 1200 inclui abrir a porta de guia de perfuragdo no bloco 1120. Em
algumas implantagées, o método 1200 inclui perfurar através do vedante e de uma parede
de valvula no bloco 1122. Em algumas implantagées, o método 1200 inclui retirar a broca e
fechar a porta de guia de perfuragdo no bloco 1128. Em algumas implantagdes, o método
1200 inclui injetar vedante na valvula no bloco 1130. Em algumas implantagées, o método
1200 inclui fechar a porta de isolamento no bloco 1132.

[0112] A Figura 13 é um fluxograma de um meétodo de reparo de valvula
1300 que usa o sistema de injecdo da Figura 6 de acordo com uma implantagdo. Em
algumas implantacdes, o método 1300 inclui fixar uma saliéncia a uma valvula no bloco 1
102. Em algumas implantagdes, o método 1300 inclui fixar um sistema de injecdo a
saliéncia no bloco 1104. Em algumas implantagdes, o método 1300 inclui abrir as portas de
isolamento, injecdo e de guia de perfuragdo no bloco 1302. Em algumas implantagdes, o
método 1300 inclui inserir uma broca em um colar e uma guia de perfuragéo no bloco 11 16.
Em algumas implantagées, o método 1300 inclui apertar o colar no bloco 1118. Em algumas
implantagcdes, o método 1300 inclui impulsionar a broca até que a mesma encoste na
valvula no bloco 1304. Em algumas implantagées, o método 1300 inclui injetar um vedante
sob pressao no sistema de injegdo no bloco 1108. Em algumas implantagées, o método
1300 inclui perfurar através de uma parede de valvula no bloco 1306. Em algumas
implantagdes, o método 1300 inclui retirar a broca e fechar a porta de guia de perfuragéo no
bloco 1128. Em algumas implantagdes, método 1300 inclui injetar vedante na valvula no
bloco 1130. Em algumas implantagcées, o método 1300 inclui fechar a porta de isolamento
no bloco 1132.

[0113] A Figura 14 é um fluxograma de um método de reparo de valvula
1400 que usa o sistema de injecdo da Figura 6 de acordo com uma implantagcdo. Em
algumas implantagées, o método 1400 inclui fixar uma saliéncia a uma valvula no bloco 1
102. Em algumas implantagées, o método 1400 inclui fixar um sistema de injegcdo a
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saliéncia no bloco 1104. Em algumas implantagées, o método 1400 inclui abrir as portas de
isolamento, injegdo e de guia de perfuragdo no bloco 1302. Em algumas implantagées, o
método 1400 inclui inserir uma broca em um colar e uma guia de perfuragéo no bloco 11 16.
Em algumas implantagdes, o método 1400 inclui apertar o colar no bloco 1118. Em algumas
implantagdes, o método 1400 inclui impulsionar a broca adicionalmente até que a mesma
encoste na valvula no bloco 1304. Em algumas implantagées, o método 1400 inclui injetar
um vedante sob pressdo no sistema de injegdo no bloco 1108. Em algumas implantagdes, o
método 1400 inclui perfurar através de uma parede de valvula no bloco 1306. Em algumas
implantagées, o método 1400 inclui retirar a broca e fechar a porta de guia de perfuragéo no
bloco 1128. Em algumas implantagdes, o método 1400 inclui soltar as porcas de retengdo
de sobreposta de engaxetamento no bloco 1402. Em algumas implantagées, o método 1400
inclui injetar o vedante no interior de uma area de guarnicdo de sobreposta no bloco 1404.
Em algumas implantagées, o método 1400 inclui fechar uma porta de isolamento no bloco
1132.

[0114] A Figura 15 é um fluxograma de um método de reparo de valvula
1500 que usa o sistema de injegdo da Figura 9 de acordo com uma implantagéo. Em
algumas implantagdes, o método 1500 inclui fixar uma saliéncia a uma valvula no bloco
1102. Em algumas implantagdes, o método 1500 inclui fixar um sistema de injecéo a
saliéncia no bloco 1 104. Em algumas implantagdes, o método 1500 inclui abrir uma porta
de isolamento e fechar uma porta de guia de perfuragdo no bloco 1502. Em algumas
implantagées, o método 1500 inclui injetar um vedante sob presséo no sistema de injegéo,
no bloco 1108. Em algumas implantagdes, o método 1500 inclui inserir uma broca em um
colar e uma guia de perfuragédo no bloco 1116. Em algumas implanta¢des, o método 1500
inclui apertar o colar no bloco 1118. Em algumas implantagées, o0 método 1500 inclui abrir a
porta de guia de perfuragdo no bloco 1120. Em algumas implantagdes, o método 1500 inclui
perfurar através do vedante e de uma parede de valvula no bloco 1122. Em algumas
implantagdes, o método 1500 inclui retirar a broca o suficiente para fechar a porta de guia
de perfuragdo no bloco 1504. Em algumas implantagdes, o método 1500 inclui fechar a
porta de guia de perfuragdo no bloco 1506. Em algumas implantagdes, o método 1500 inclui
injetar vedante na valvula no bloco 1 130. Em algumas implanta¢des, o método 1500 inclui
fechar a porta de isolamento no bloco 1132.

[0115] A Figura 16 € um fluxograma de um método de reparo de valvula
1600 que usa o sistema de injegdo da Figura 10 de acordo com uma implantagdo. Em
algumas implantagdes, o método 1600 inclui fixar uma saliéncia a uma valvula no bloco
1102. Em algumas implantagées, o método 1600 inclui fixar um sistema de injecdo a

saliéncia no bloco 1104. Em algumas implantagées, o método 1600 inclui abrir uma porta de
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isolamento no bloco 1110. Em algumas implantagdes, o método 1600 inclui inserir uma
broca em um colar e uma guia de perfuragéo até que a mesma entre em contato com a
valvula no bloco 1602. Em algumas implantagdes, o método 1600 inclui apertar o colar no
bloco 1118. Em algumas implantagdes, o método 1600 inclui injetar um vedante sob
pressdo no sistema de injegdo no bloco 1108. Em algumas implantagdes, o método 1600
inclui perfurar através da valvula no bloco 1306. Em algumas implantagdes, o método 1600
inclui retirar a broca logo apés a intersegéo 424 no bloco 1602. Em algumas implantagdes,
o método 1600 inclui injetar vedante na valvula no bloco 1130. Em algumas implantagdes, o
método 1600 inclui fechar a porta de isolamento no bloco 1 132.

[0116] A Figura 17 é um diagrama de blocos de um grampo 1700 que €&
operacional para prender o motor e atuador de ligagdo por atrito e a uma valvula enquanto
uma saliéncia é ligada a valvula, sendo que uma forga é fornecida através de uma bomba
de pressdo de acordo com uma implantagdo. O grampo 1700 usa presséo hidraulica para
aplicar a forga de grampo que retém o grampo 1700 no lugar. A presséo hidraulica pode ser
aplicada através de diversos aparelhos; o aparelho mostrado na Figura 17 é através do uso
de uma bomba de injecdo 306. A bomba de injecdo 306 pode ser usada posteriormente
para injetar vedante na valvula 100 para o reparo. Um manémetro 308 montado & bomba de
injecdo 306 permite que o técnico de consertos monitore a presséo durante o método de
reparo de valvula. A bomba de injegdo 306 é acoplada de modo operacional através de uma
mangueira 304 ao cilindro de pressdo 1702 que estd montado a um corpo de grampo 1704.
A valvula 100 inclui uma haste 208 e um corpo 230. O corpo de grampo 1704 esta fixado a
um soldador de forjamento 1706 através de um reforgo ou receptor rosqueado 1708 e que
esta acoplado de modo operacional a um cilindro de gas argénio 1710. O soldador de
forjamento 1706 inclui um motor pneumatico e um atuador. O reforgo ou receptor rosqueado
1708 recebe o atuador do soldador de forjamento 1706 e reforga o sitio de solda com o gas
argdnio 1710. Outros gases podem ser usados no lugar do gas argénio 1710.

[0117] A Figura 18 é um diagrama de blocos de um grampo 1800 que €
operavel para prender o motor e o atuador de ligagdo por atrito a valvula enquanto a
saliéncia é ligada a valvula, sendo que uma forga é fornecida através de uma manivela de
méao de acordo com uma implantagdo. O grampo 1800 usa um mecanismo de tipo de
parafuso de manivela de mao 1802 para aplicar uma forga de grampo que retém o corpo de
grampo 1704 no lugar. Uma chave de torque (ndo mostrada na Figura 18) pode ser
embutida no manipulo de mé&o 1704 para aplicar uma quantidade precisa de forga
necessaria para prender o grampo 1704 a prensa. A valvula 100 inclui uma haste 208 e um
corpo 230. O corpo de grampo 1704 esta fixado a um soldador de forjamento 1706 que

inclui o reforgo ou receptor rosqueado 1708 e que é acoplado de modo operacional a um
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gas argénio de cilindro 1710. O reforgo ou receptor rosqueado 1708 recebe o atuador do
soldador de forjamento 1706 e reforga o sitio de solda com o gas argénio 1710. Outros
gases podem ser usados no lugar do gas argénio 1710.

[0118] A Figura 19 é um diagrama em corte transversal de um grampo de
cano de corrente 1900 de acordo com uma implantagdo. O grampo de corrente 1900 é
produzido a partir de uma corrente 1902 (similar a uma corrente de bicicleta) e se envolve
ao redor de um cano 1904. As duas extremidades 1906 e 1908 da corrente 1902 se
conectam ao reforgo ou receptor rosqueado 1708. Entre as duas extremidades 1906 e 1908
da corrente 1902 esta um tensor 1912. Um de tal tensor 1912 usa uma cavilha de aperto
1914 e dois flanges. Quando a cavilha 1914 é apertada, os flanges sdo puxados em
conjunto, de modo a apertar o grampo de corrente 1900. O interior do reforgo ou receptor
rosqueado 1708 é rosqueado para aceitar o atuador. O reforgo ou receptor rosqueado 1708
também aceita o gas argénio 1710 durante o processo de soldagem para eliminar o ar e,
portanto, garantir que o processo de soldagem nunca se torne uma fonte de igni¢géo e para
aprimorar a qualidade da solda.

[0119] A Figura 20 é um diagrama de blocos de uma vista de topo de um
grampo de tira 2000 de acordo com uma implantagdo. Uma tira de agco 2002 é produzida a
partir de ago e apos ser envolvida ao redor da valvula 100, a tira 2002 é conectada ao
reforgo ou receptor rosqueado 1708. Os tensores 2004 permitem que a tira de ago 2002
seja apertada ao redor da valvula 100, de modo a reter o reforgo ou receptor rosqueado
1708 contra a valvula 100. Os tensores de tipo de alavanca 2004 sdo ativados e ajustados
através da mao. Qualquer tipo de tensor 2004 pode ser operavel para grampo de tira 2000.
O reforgo ou receptor rosqueado 1708 também aceita o gas argbénio 1710 durante o
processo de soldagem para evitar que o processo de soldagem se torne uma fonte de
ignicdo. A tira de ago 2002 pode ser produzida a partir de cabo, corrente ou qualquer
material flexivel resistente. O grampo de tira 2000 pode ser usado para prender um reforgo
ou receptor rosqueado 1708 a um cano ou componente de cano.

[0120] A Figura 21 é um diagrama de blocos de uma vista lateral de um
grampo de ima 2100 operavel em um cano grande de acordo com uma implantagdo. Quatro
imas permanentes 2102, 2104, 2106 e 2108 com desconexdes retém um reforco ou
receptor rosqueado 1708 contra um cano 2110 durante um procedimento de ligagéo por
atrito. Os tensores 2112, 2114, 21 16 e 21 18 que conectam cada ima 2102, 2104, 2106 e
2108 ao reforgo ou receptor rosqueado 1708 sdo empregados para garantir uma forca de
retencdo adequada contra o cano 21 li). O atuador, com o mandril e a saliéncia, é fixado ao
motor e ao reforco ou receptor rosqueado 1708 e retido no lugar durante o processo de
ligacao através do reforgo ou receptor rosqueado 1708.
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[0121] A Figura 22 é um diagrama de blocos em corte transversal de uma
vista de topo do grampo de ima 2100 de acordo com uma implantagéo. O grampo de ima
2100 inclui um tensor (2112, 21 14, 21 16 ou 211 8) acoplado a um ima (2102, 2104, 2106
ou 2108) com uma liberagdo que esta acoplada a um cano 2110. O tensor (2112, 2114,
2116 ou 2118) esta acoplado de modo giratério a um reforgo ou receptor rosqueado 1708
que recebe um fixador de atrito 1706. O gas inerte é injetado no reforgo ou receptor
rosqueado 1708 durante o processo de ligagdo. Cada tensor (2112, 2114, 2116 ou 2118) €
produzido a partir de uma cavilha e uma porca com dois flanges. Quando a cavilha &
apertada, os flanges sdo unidos e tensionam o reforgo contra o cano. Outros tensores
podem ser usados em vez dos tensores de cavilha mostrados.

[0122] A Figura 23A é um diagrama isométrico e a Figura 23B & um
diagrama em corte transversal de um cano reparado 2300 com o uso de um embutimento
de metal de acordo com uma implantagdo. Um grampo, tal como o grampo 1900, 2000,
2100 ou o grampo 2200, é usado para prender o soldador por atrito 1706 a uma superficie
do cano 2302 para ligar diversos prisioneiros e porcas 2304 ao cano 2302. Um empanque
2306, em seguida, é colocado sobre o prisioneiro e as porcas 2304 seguido de um
embutimento 2308. Em algumas implantagées, o empanque 2306 é produzido a partir de
borracha, mas em outras implantagdes, o empanque 2306 € produzido a partir de qualquer
poli composto ou material macio adequado para um empanque. Em algumas implantagées,
o embutimento 2308 é produzido a partir de ago, mas em outras implantagées do
embutimento 2308 o mesmo é produzido a partir de qualquer material rigido e resistente. O
embutimento 2308, em seguida, € puxado fortemente contra o empanque 2306 e a
superficie do cano 2302 apertando-se o prisioneiro e as porcas 2304, o que veda a area do
defeito 2310 no cano 2302.

[0123] A Figura 24A é um diagrama isométrico e a Figura 24B é um
diagrama em corte transversal de uma placa de reparo 2400 que usa um empanque de
canal de acordo com uma implantagdo. Um empanque de canal 2402 é um empanque
flexivel arredondado e longo aproximadamente em formato semelhante a uma corda lisa
que esta depositada em um canal direcionado 2404 direcionado ao redor do perimetro da
placa pré-envolvida 2410. Em algumas implantagdes, encaixes de alimentagdo 2406 séo
adicionados para permitir que o vedante seja injetado no canal direcionado 2404. Um
parafuso de ajuste ou cavilha simples também pode ser usado no lugar dos encaixes de
alimentagéo 2406 para pechar a abertura apés o canal direcionado 2404 ser injetado com
vedante. Embora o empanque de canal 2402 seja mostrado como semicircular quanto ao
formato, o mesmo é arredondado antes da instalagdo. O empanque de canal 2402 pode ser

retangular, quadrado ou qualquer outro formato. Diversos prisioneiros e porcas 2304 estao
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fixados a parede de cano 2414 através de juntas de solda 2412. Os prisioneiros e porcas
2304 passam através de furos 2408 na placa 2410 para fixar a placa 2410 a parede de
cano 2414.

[0124] A Figura 25A e a Figura 25B séo diagramas em corte transversal
2500 de uma placa que é pré-envolvida de modo que seja incompativel com a curvatura de
um cano de acordo com uma implantagdo. Qualquer placa pré-envolvida 2410 cria uma
pressdo ndo uniforme ao longo de toda a placa 2410. Se a placa 2410 for pré-envolvida de
centro baixo conforme mostrado na Figura 25A, uma pressao mais alta 2502 sera criada no
centro da placa 2410. Se a placa 2410 for pré-envolvida de centro alto conforme mostrado
na Figura 25B, uma pressédo mais alta 2502 sera criada na borda da placa 2410. Através do
pré-envolvimento seletivo da placa, uma vedagdo com uma integridade superior pode ser
realizada em locais especificos sob a placa 2410.

[0125] A Figura 26A é um diagrama isométrico e a Figura 26B € um
diagrama de blocos de uma placa 2600 que é pré-envolvida com um gradiente para alterar
o local da pressdo maxima no cano para melhorar a vedagdo na area de defeito 2310 de
acordo com uma implantagéo. A Figura 26B mostra linhas topograficas 2602 de uma placa
pré-envolvida de gradiente.

[0126] A Figura 27A é um diagrama isométrico e a Figura 27B é um
diagrama em corte transversal 2700 de um embutimento de bloco usado para adicionar
mais pressdo em uma area de defeito de um cano para melhorar a vedagao do defeito de
acordo com uma implantagdo. Uma tira 2702 é produzida a partir de um material resistente,
porém, flexivel tal como um metal em folha. Um empanque 2704 é colocado entre o
embutimento de bloco 2706 e o cano 2302. O embutimento de bloco 2706 pode ser
produzido a partir de um material semimacio semelhante a borracha dura para eliminar a
necessidade do empanque 2704. A tira 2702 é apertado pelos prisioneiros e porcas 2304
para aplicar pressdo ao embutimento de bloco 2706. A vantagem desse tipo de
embutimento em relagdo a placa pré-envolvida na Figura 25 e na Figura 26 é que esse
reparo pode ser preparado e realizado no local. A espessura do embutimento de bloco 2706
pode ter qualquer espessura que melhore a vedagéo.

[0127] A Figura 28A & um diagrama de blocos em corte transversal e 28B é
um diagrama de blocos em corte transversal de um embutimento de bloco com tensores
2800 de acordo com uma implantagdo. O embutimento & similar ao embutimento nas
Figuras 27A e 27B, porém, com a adicdo de tensores 2802 para aplicar pressdo ao
embutimento de bloco 2706. Uma aproximacdo de uma implantagdo de baixo custo do
tensor 2802 é mostrada na Figura 28B, que inclui uma arruela 2804 e uma porca 2806 que

passam através dos flanges 2808 e sdo presas a uma cavilha 2810. Os flanges 2808 sao
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presos ao cano 2302 ou a tira 2702, tanto através de um prisioneiro e porca 2304 quanto
através de uma solda 2812. Outros tensores podem ser usados para servir ao mesmo
propésito.

[0128] A Figura 29 é um diagrama em corte transversal de um embutimento
de bloco com ajustadores 2900 de acordo com uma implantagdo. Em vez de usar tensores
para adicionar pressdo aos embutimentos de bloco conforme mostrado nas Figuras 28A e
29A, os ajustadores ou cavilhas de tensdo 2902 através de um furo rosqueado ou porca
2904 podem ser aparafusadas ou apertadas contra o embutimento de bloco 2706 para
aplicar pressdo. Os prisioneiros 2904 sdo prisioneiros-padréao ligados por atrito e n&o
exigem furos com ranhura perfurados na tira 2702.

[0129] A Figura 30 é um diagrama em corte transversal de prisioneiros
ligados por forjamento de atrito portateis que s&o usados para prender um caminho até um
cano 3000 de acordo com uma implantagdo. Os prisioneiros 3002 s&o primeiramente
fixados ao cano 2302, em seguida, bragadeiras de caminho 3004 s&o instaladas. Uma vez
que as bragadeiras 3004 estiverem instaladas, os caminhos 3006, tais como Tirante de
Aperto, sdo presos através de cavilhas as bragadeiras 3004. As bragadeiras 3004 também
podem ser pré-soldadas aos caminhos de Tirante de Aperto 3006. As escadas (n&o
mostradas na Figura 30) podem ser fixadas a canos verticais da mesma maneira mesmo se
um material volatil estiver fluindo no cano 2302.

[0130] A Figura 31 é um diagrama em corte transversal de um cano de
protecdo catédica 3100 em que um fixador de forjamento por atrito portatil (PFFB) fixa
catodos para a protegdo catodica aos encanamentos de acordo com uma implantagdo. Um
cano de protegdo catddica inclui elementos eletrénicos de protecdo catédica 3102
acoplados através de um fio 3104, um prisioneiro soldado por atrito 3106 e porcas 3108 que
agem como um catodo. Um prisioneiro ligado por forjamento de atrito portatil € um melhor
contato elétrico do que uma broca e macho de tarraxa e € muito mais resistente e tem uma
menor probabilidade de quebrar a partir de um impacto acidental. Um catodo soldado por
atrito também tem uma menor probabilidade de ser corroido ao longo do tempo.

[0131] A Figura 32 é um diagrama em corte transversal de um grande
encaixe de 5,08 cm (2 polegadas) fixado para teste ou amostragem de produtos quimicos
ou condigdes em um cano 3200, teste do ambiente fora do cano ou ambos de acordo com
uma implantagédo. Um furo 3202 é perfurado no cano 2302 com o uso do sistema de reparo
mostrado na Figura 3. Isso permite que produtos quimicos no cano 2302 sejam amostrados
ou medidos. O equipamento de teste 3204 pode ser montado a um encaixe soldado por
atrito 3206 ou o equipamento de teste 3204 pode ser conectado através de cabo (ndo

mostrado) ou conectado a uma bragadeira (também nao mostrado).
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[0132] A Figura 33 é um diagrama de blocos de um fixador de forjamento por
atrito portatil (PFFB) 3300 de acordo com uma implantag@o. O fixador de forjamento por
atrito portatil (PFFB) 3300 inclui um motor pneumatico 3302, um atuador 3304 e um mandril
3306. Um reforgo ou receptor rosqueado 1708 permite que o PFFB seja conectado ao
dispositivo que é melhorado ou reparado. O mandril 3306 retém e acopla a forca de
acionamento giratéria a partir do motor 3302 e a forga de carga axial a partir do atuador
3304 até uma saliéncia 3310. O atuador 3304 que tem roscas 3305 aplica uma quantidade
predeterminada de carga ao mandril 3306 e a saliéncia 3310 através da pressao a partir de
uma bomba hidraulica de pressdo constante 3311. O motor 3302 aciona sua poténcia a
partir de um compressor de ar de alto volume 3312. O reforgo ou receptor rosqueado 1708
banha a saliéncia 3310 em um gas inerte, tal como um gas argdnio 3314 para eliminar o ar
e, portanto, qualquer possibilidade de igni¢céo a partir da area de soldagem e para aprimorar
a qualidade da solda. A bomba hidraulica de pressédo constante 3311 é acoplada de modo
operacional ao atuador 3304 através de uma mangueira 3318. O compressor de ar de alto
volume 3312 é acoplado de modo operacional ao motor pneumatico 3302 através de uma
mangueira 3316. O compressor de ar de alto volume 3312 pode ser conectado a bomba
hidraulica de pressédo constante 3311 para fornecer poténcia para a bomba hidraulica de
pressado constante 3311. Uma bomba de méo (ndo mostrada) também pode ser usada para
alimentar uma bomba hidraulica de pressao constante 3311.

[0133] A Figura 34 é um desenho em corte transversal de um atuador 3400
de acordo com uma implantagdo. A bomba hidraulica de presséo constante 3311 aplica
uma presséo hidraulica através da mangueira 3318, através da porta hidraulica 3414, até o
carneiro hidraulico 3412 que aplica uma pressdo ao mancal de empuxo 3418 que, em
seguida, aplica uma pressao ao eixo de acionamento 3410, que por sua vez, aplica uma
pressdo ao mandril 3306 na Figura 33 e a saliéncia 3310 (saliéncia 3310 ndo mostrada na
Figura 34) na Figura 33. O iméa 3422 retém a saliéncia 3310 no lugar durante a configuragéo
inicial do processo de soldagem. O mancal de empuxo 3418 permite que o eixo de
acionamento 3410 gire sob pressédo a partir do carneiro hidraulico 3412 enquanto permite
que uma forga axial seja aplicada ao mandril 3306. As roscas 3305 retém o atuador 3304 na
Figura 33 no reforgo ou receptor rosqueado 1708, de modo que a pressao na saliéncia 3310
na Figura 33 seja transferida para a valvula 100 durante a soldagem por atrito. Conforme a
saliéncia 3310 na Figura 33 é acionada na superficie da valvula 100 durante o processo de
soldagem, a bomba hidraulica de pressao constante 3311 na Figura 33 e o pistédo 3402 com
o carneiro hidraulico 3412 absorve a diferenga espacial. A montagem 3320 na Figura 33 é
um aparelho de fixagéo entre o motor pneumatico 3302 na Figura 33 e o atuador 3304 na

Figura 33. Um eixo de acionamento 3410 é inserido em um corpo traseiro 3404 do atuador



26/79

3400 que inclui um adaptador de acionamento de motor 3406 e mancais 3408. O adaptador
de acionamento de motor 3406 é conectado de modo operacional a um eixo de
acionamento 3410 que é conectado operacionalmente a um carneiro hidraulico 3412. O
corpo traseiro 3404 inclui uma porta hidraulica 3414 e furos de montagem de motor 3415
(uma porgdo de montagem 3320 na Figura 33). Um corpo frontal 3416 € conectado de
modo operacional ao corpo traseiro 3404 e contém mancais 3408, um mancal de empuxo
3418, um adaptador de acionamento de motor 3406 e um iméa 3422. O corpo frontal 3416
também inclui um anel em formato de O 3424 que veda um reforgo ou receptor rosqueado
1708 tal como um grampo hidraulico 1700 e o corpo frontal 3416 inclui roscas 3426 para se
conectar ao reforco a um receptor rosqueado 1 708. O mandril 3306 na Figura 33 é
mostrado de modo a se projetar a partir do atuador 3304 na Figura 33 e o mandril 3306 na
Figura 34 é mostrado de modo a ser contido no interior do atuador 3400. Essas sdo duas
implantacdes diferentes que realizam a mesma fungéo.

[0134] A Figura 35 é o desenho em corte transversal de um atuador 3500 de
acordo com uma implantagdo. O atuador converte uma forgca de mola em uma forga no
pistdo 3402 que por sua vez, aplica uma force ao mandril 3306 na Figura 33 e a saliéncia
3310 na Figura 33. As roscas 3305 retém o atuador 3500 ao dispositivo de grampo, de
modo que a forga sobre a saliéncia 3310 na Figura 33 seja transferida para a valvula 100
durante a soldagem por atrito. A mola comprimida 3502 mantém uma presséao constante
sobre o pistdo 3402. Conforme a saliéncia 3310 na Figura 33 é acionada para a superficie
da valvula 100 durante o processo de soldagem, a mola comprimida 3502 e o pistdo 3402
absorvem a diferencga espacial. Os furos de montagem 3415 (uma porgdo de montagem
3320 na Figura 33) fornecem um aparelho de fixagdo para o motor pneumatico. Um eixo de
acionamento é inserido em um corpo traseiro 3404 do atuador 3500 que inclui um
adaptador de acionamento de motor 3406 e mancais 3408. O adaptador de acionamento de
motor 3406 é conectado de modo operacional a um eixo de acionamento 3 10 e passa
através de uma mola comprimida 3502, um pistdo 3402 e um mancal de empuxo 3418. O
corpo traseiro 3404 inclui furos de montagem de motor 3415. Um corpo frontal 3416 é
conectado de modo operacional ao corpo traseiro 3404 e contém mancais 3408, um mancal
de empuxo 3418, um mandril 3306 e um ima 3422. O ima 3422 retém uma saliéncia 3310
no lugar durante uma configuragao inicial para um processo de solda. O corpo frontal 3416
também inclui um anel em formato de O 3424 que veda um reforgo ou receptor rosqueado
1708 tal como um grampo de corrente 1900 e o corpo frontal 3416 inclui roscas 3426 para
conectar ao reforco a um receptor rosqueado 1708. As diferentes molas de resisténcia
podem ser usadas para variar a forgca axial aplicada através do atuador 3500. Além disso,

as molas coaxiais ou molas menores colocadas no interior de molas maiores podem ser
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usadas para selecionar a forga axial aplicada pelo atuador 500 em incrementos menores.
[0135] A Figura 36 é um diagrama isométrico de uma saliéncia 312 ou
Receptor Universal Permanente (PUR) fixado através de soldagem por atrito, também
conhecido como unido de estado solido ou ligagdo por atrito, a um cano em operagéo
(componentes de fluxo), o componente de pressdo ou uma valvula de acordo com uma
implantagéo. A soldagem por atrito também é conhecida como unido de estado sélido ou
ligacéo por atrito. A soldagem por atrito tem qualidades superiores a outros tipos de solda,
unido ou ligacéo tal como: baixa temperatura, livre de faiscas, soldagem de metais e
materiais dissimilares, soldagem sob agua e dentro de liquidos, soldagem em ambientes de
risco, soldagem sem precisar limpar a superficie de trabalho, resisténcia superior a tenséo e
ao cisalhamento e capacidade de torque superior. O componente de pressdo pode conter
uma pressdo positiva, negativa ou ambiente. Um cano em operagéo, o componente de
presséo, uma valvula ou outro recipiente 3602 pode estar em operagao ou fora de operagéo
quando o PUR 312 é fixado, entretanto, & importante fixar o PUR 312 enquanto o
(componente de fluxo), o componente de presséo ou a valvula 3602 estd em operagdo. O
PUR 312 é fixado ao cano em operagéo 3602 através da soldagem por atrito do PUR 312 a
parede do cano em operagao 3602, de modo a criar uma solda 3606. Para ganhar acesso
ao interior do cano, ao componente de pressdo ou a valvula 3602 ou ao conteudo no
interior do mesmo, um furo 3604 pode ser perfurado. O componente de pressdo em
operagdo 3602 também pode ser um flange de valvula ou o obturador de valvula. O PUR
312 contém pelo menos um conjunto de roscas 3608 para receber multiplos dispositivos,
equipamento ou sensores. Qualquer outro aparelho de fixagdo pode ser usado, tais como
roscas, trava de came, jungées, flanges, travas de torgdo, grampos ou roscas externas. Um
conjunto interno de roscas € mostrado na Figura 36. Um segundo conjunto de roscas
externas pode ser adicionado e usado para receber dispositivos adicionais ou para aceitar a
cobertura protetora para o PUR 312. Com um unico PUR 312, uma quantidade ilimitada de
dispositivos pode ser projetada para a fixagdo ao cano em operagéo, ao componente de
pressdo ou a valvula 3602. No reparo de valvulas, a saliéncia ou PUR 312 recebe um
sistema de injegdo 302 conforme mostrado na Figura 3. Isso permite que a valvula 3602
seja reparada e ainda permite que os dispositivos ou equipamento adicional seja fixado. Por
exemplo, um rétulo que indica a data ou situacdo de reparo, maleabilidade de corpo
reguladora, informagées de acompanhamento de manutengéo ou cédigos de barras podem
ser fixados. Os sensores para a temperatura, vibragdo, acustica, andlise quimica,
frequéncia de radio ou esforgo, por exemplo, podem ser fixados ao PUR 312. Além disso,
os sensores que coletam dados no interior, sobre a superficie de ou fora do cano, o

componente de pressdo ou valvula 3602 podem ser fixados ao PUR 312. Qualquer tipo de
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sensor pode ser fixado ao PUR 312. O PUR 312 pode ser fixado como uma conexao a
quente aos canos para detectar, por exemplo, a taxa de fluxo, temperatura, viscosidade,
pressédo, composigdo quimica, estado gasoso, contaminagdo ou cor. Qualquer dispositivo
de conexdo a quente pode ser fixado ao PUR 312, inclusive uma porta de sangria ou uma
porta de injegdo. Através do uso de um unico PUR 312 para receber qualquer tipo de
dispositivo, uma flexibilidade muito maior é alcangada de modo a permitir uma variedade
muito maior de usos e devido ao fato de que menos projetos de PUR podem satisfazer
muitas necessidades, o custo pode ser potencialmente inferior. Além disso, equipamentos,
dispositivos ou sensores padréo personalizados ou de industria podem ser instalados no
PUR 312.

[0136] A Figura 37A e a Figura 37B s@o desenhos isométricos de um PUR
ou saliéncia que é ligada a uma superficie de trabalho através de soldagem por atrito e
submetida a uma forga lateral no topo do PUR ou saliéncia de acordo com uma
implantagdo. O PUR 3702 nas Figuras 37A e 37B tem um eixo 3704 que € mais fraco e
mais flexivel do que a solda 3706 ou a superficie de trabalho 3708, de modo a permitir que
uma dobra do eixo 3704 ocorra quando uma forga lateral € aplicada conforme mostrado no
desenho do fundo. O eixo 3704 impede que a solda 3706 ou a superficie de trabalho 3708
seja danificada, de modo a proteger a técnica e o ambiente de uma liberagéo de produtos
quimicos de risco. O ago inoxidavel-padréo é usado para fabricar o PUR 3702, entretanto,
qualquer metal pode ser usado, desde que forneca as vantagens mencionadas acima. De
modo geral, um material mais macio usado para fabricar o PUR 3702, ira fornecer mais
alivio de estresse. Uma vantagem adicional de uso de um material mais macio para fabricar
o PUR 3702 é que um material mais macio gera menor calor no processo de soldagem e
reduz a temperatura no lado traseiro da superficie de trabalho 3708. Essa redugéo na
temperatura fornece mais seguranga e menos alteragdo dos produtos quimicos em contato
com o lado traseiro da superficie de trabalho 3708.

[0137] A Figura 38 é um desenho em corte transversal isométrico de um
PUR ou saliéncia que foi fixado a uma superficie de trabalho através da soldagem ou
ligagéo por atrito, ou soldagem de fase sélida ou de estado sélido e é rosqueado com uma
rosca afunilada tal como uma Rosca de Cano Nacional (NPT) 3800 de acordo com uma
implantagdo. O PUR ou saliéncia 3802 é fixada a uma superficie de trabalho através da
soldagem ou ligagao por atrito, ou soldagem de fase soélida ou estado sélido para criar uma
solda 3804 entre o PUR ou saliéncia 3802 e uma pecga de trabalho 3806. O PUR ou
saliéncia 3802 recebe uma porta de isolamento 410 que tem uma rosca afunilada 3808 que
fornece uma melhor vedagdo e melhor resisténcia a vibragé@o, ciclo de temperatura e

vazamento do que as roscas nao afuniladas.
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[0138] A Figura 39 é um desenho isométrico de uma saliéncia ou PUR de
perfil muito baixo que é soldada de estado sélido a uma pega de trabalho, o PUR para
receber um prisioneiro rosqueado e a contraporca que € aparafusada em um mandril de
acordo com uma implantagdo. Um prisioneiro rosqueado 3902 e contraporca 3904 s&o
usados para acoplar de modo operacional o PUR 3906 ao mandril (ndo mostrado na Figura
39) durante o processo de soldagem de estado sélido. Conforme o mandril € girado através
do motor e do atuador (ndo mostrado na Figura 39), o prisioneiro rosqueado 3902 transfere
essa energia giratoria para o PUR 3906. Uma vez que o PUR 3906 estiver ligado a peca de
trabalho 3908 através de uma solda por atrito 3910, a contraporca 3904 e o prisioneiro
rosqueado 3902 sio soltos de um furo rosqueado 3912 no PUR 3906 e o prisioneiro
rosqueado 3902 e a contraporca 3904 sdo removidos tanto do mandril quando do PUR
3906. Uma segunda contraporca (ndo mostrada) pode ser usada para travar o prisioneiro
no mandril. Diversas técnicas de ligagdo podem ser usadas para fixar o PUR 3906 a pega
de trabalho 3908. A pega de trabalho 3908 pode ser um componente de presséo, um cano
ou uma valvula. O PUR 3906 permite a instalagdo em ambientes em que a interferéncia
mecanica € um problema.

[0139] A Figura 40 é uma vista lateral em corte transversal da saliéncia de
perfil muito baixo na Figura 39, de acordo com uma implantagédo que tem roscas internas na
saliéncia de perfil muito baixo. A saliéncia ou PUR de perfil muito baixo 3906 € mostrada
soldada por atrito a uma parede de valvula 4002 com um furo 4004 perfurado através da
parede de valvula 4002. O furo 4004 na parede de valvula 4002 é perfurado com um
diametro mais estreito do que as roscas internas 4006 do PUR 3906 para garantir que,
durante o processo de perfuragdo, as roscas internas 4006 do PUR 3906 ndo sejam
danificadas. Para se preparar para o processo de soldagem por atrito, o prisioneiro 3902 é
aparafusado no PUR 3906 e a contraporca 3904 é apertada contra o PUR 3906 para evitar
que o prisioneiro 3902 se estenda para além da borda inferior do PUR 3906, o que impede
que o prisioneiro 3902 interfira com a parede de valvula 4002 durante o processo de
soldagem por atrito. Se o prisioneiro 3902 nédo for suficientemente longo para alcangar o
fundo no mandril 4008 ou se o mandril 4008 ndo apresentar um batente para o prisioneiro
3902, entdo uma segunda contraporca (ndo mostrada) pode ser adicionada e apertada
contra o fundo do mandril 4008. Qualquer tipo de rosca (rosca grossa ou uma rosca fina)
pode ser usada para o prisioneiro 3902 e o PUR 3906. O mandril 4008 nao precisa ser
rosqueado, mas pode ser qualquer tipo de mandril 4008 que possa reter o prisioneiro 3902
durante a soldagem por atrito. O prisioneiro 3902 nao precisa ser rosqueado em seu topo
se o mandril 4008 puder reter o prisioneiro 3902 sem roscas. Também €& mostrada na
Figura 40 a zona de penetracédo e rebarba de solda 4010 da solda por atrito 3910 na Figura
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39.

[0140] A Figura 41 é uma vista lateral em corte transversal da saliéncia de
perfil muito baixo na Figura 39, de acordo com uma implantagdo que tem roscas externas
na saliéncia de perfil muito baixo. A saliéncia ou PUR de perfil muito baixo 4102 que tem
roscas externas para receber um anel protetor de rosca opcional ou qualquer aparelho €
mostrado soldado por atrito a uma parede de valvula 4002 com um furo 4004 perfurado
através da parede de valvula 4002. As roscas externas da saliéncia ou PUR de perfil muito
baixo 4102 podem ser usadas para receber uma tampa de vedagao secundaria (similar a da
Figura 63, porém, com roscas no interior da tampa e fora do PUR), sensores, equipamento
de teste, valvulas, portas, manipulos, suportes de caminho ou escada, rétulos, cédigos de
barras, iluminagéo, suportes de furadeira, ferramentas e/ou antenas. O furo 4004 na parede
de valvula 4002 é perfurado com um didmetro mais estreito do que as roscas internas 4006
do PUR 4102 para garantir que, durante o processo de perfuragé@o, as roscas internas 4006
do PUR 4102 nao sejam danificadas. Para se preparar para o processo de soldagem por
atrito, o prisioneiro 3902 é aparafusado no PUR 4102 e a contraporca 3904 é apertada
contra o PUR 4102 para impedir que o prisioneiro 3902 se estenda para além da borda
inferior do PUR 4102, o que impede que o prisioneiro 3902 interfira com a parede de valvula
4002 durante o processo de soldagem por atrito. Se o prisioneiro 3902 nao for
suficientemente longo para alcangar o fundo no mandril 4008 ou se o mandril 4008 n&o
apresentar um batente para o prisioneiro 3902, entdo uma segunda contraporca (n&o
mostrada) pode ser adicionada e apertada contra o fundo do mandril 4008. Qualquer tipo de
rosca (rosca grossa ou uma rosca fina) pode ser usada para o prisioneiro 3902 e o PUR
4102. O mandril 4008 nao precisa ser rosqueado, mas pode ser qualquer tipo de mandril
4008 que possa reter o prisioneiro 3902 durante a soldagem por atrito. O prisioneiro 3902
nao precisa ser rosqueado em seu topo se o mandril 4008 puder reter o prisioneiro 3902
sem roscas. Também é mostrada na Figura 40 a zona de penetragdo e rebarba de solda
4010 da solda por atrito 3910 na Figura 39.

[0141] A Figura 42 é uma vista lateral em corte transversal da saliéncia de
perfil muito baixo na Figura 39 de acordo com uma implantagcdo. A saliéncia ou PUR de
perfil muito baixo 4102 é mostrado soldado por atrito a parede de valvula 4002 com o furo
4004 perfurado através da parede de valvula 4002. O furo 4004 na parede de valvula 4002
é perfurado com um diametro mais estreito do que as roscas internas 4006 do PUR 4102
para garantir que durante o processo de perfuragdo as roscas internas 4006 do PUR 4102
nao sejam danificadas. O furo 4004, em geral, é perfurado apés o PUR 3906 ser ligado a
parede de valvula 4002. Para se preparar para o processo de soldagem por atrito, o
prisioneiro 3902 é aparafusado no PUR 4102 e a contraporca 3904 é apertada contra o
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PUR 4102 para prevenir que o prisioneiro 3902 se estenda para além da borda inferior do
PUR 4102. Isso impede que o prisioneiro 3902 interfira com a parede de valvula 4002
durante o processo de soldagem por atrito. Se o prisioneiro 3902 nao for suficientemente
longo para alcangar o fundo no mandril 4008 ou se o mandril 4008 n&o apresentar um
batente para o prisioneiro 3902, entdo uma segunda contraporca (ndo mostrada) pode ser
adicionada e apertada contra o fundo do mandril 4008. Qualquer tipo de rosca (rosca
grossa ou uma rosca fina) pode ser usada para o prisioneiro 3902 e o PUR 4102. O mandril
4008 nao precisa ser rosqueado, mas pode ser qualquer tipo de mandril 4008 que possa
reter o prisioneiro 3902 durante a soldagem por atrito. O prisioneiro 3902 n&o precisa ser
rosqueado em seu topo se o mandril 4008 puder reter o prisioneiro 3902. Também é
mostrada na Figura 42 a penetragdo e rebarba de solda 4010 da solda por atrito. O PUR
4102 é mostrado com roscas externas que podem ser usadas para qualquer quantidade de
fixagOes tais como uma tampa protetora, uma montagem para um receptor rosqueado ou
um rétulo ou codigo de barras que indica a data ou situagéo de reparo e particularidades do
reparo. Um anel protetor de rosca opcional 4104 € mostrado e € usado para proteger as
roscas contra danificagdo. Um parafuso de ajuste 4206 é inserido no PUR 4102 apés o furo
4004 ser perfurado através da parede de valvula 4002 para impedir que produtos quimicos
vazem para fora da valvula apés o reparo de valvula ou vedacgédo da valvula ser concluida.
Embora uma vedagéo rosqueada possa ser muito mais confiavel do que outros tipos de
vedagdes, ndo é considerada uma vedagao permanente e pode vazar eventualmente. Para
eliminar essa fonte de vazamento, uma tampa soldada 4208 é mostrada na Figura 42. Apés
o parafuso de ajuste 4206 ser inserido no PUR 4102, a tampa soldada 4208 é fixada ao
PUR 4102 através da soldagem por atrito, de modo a criar uma vedagéo que € considerada
como permanente. Para soldar por atrito a tampa soldada 4208 ao PUR 4102, o prisioneiro
3902 e a contraporca 3904 sdo inseridos na tampa soldada 4208 para preparar para o
processo de soldagem por atrito conforme antes. Se o acesso ao furo 4004 for desejado no
futuro, uma ferramenta de méo, ferramenta de maquina ou ferramenta de maquina portatil
pode ser usada para cortar a tampa soldada 4208 fora do PUR 4102. A perfuragéo do furo
4004 na parede de valvula 4002 e a insergdo e remogéo do parafuso de ajuste 4206 podem
ser alcangadas enquanto é contidas em um sistema de injecdo para impedir o vazamento
de produtos quimicos para a atmosfera. A tampa soldada 4208 pode ser soldada ao PUR
4102 com o uso de qualquer outra tecnologia de soldagem ou de ligagao diferente da
soldagem por atrito.

[0142] A Figura 43 é uma vista lateral em corte transversal de uma valvula de
porta vedada contra vazamento 4300 de acordo com uma implantagdo. Uma saliéncia ou
PUR 4302 é soldada ou ligada por atrito ao corpo 230 da valvula 4300 conforme mostrado.
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Através do uso do sistema de injegéo 302, um furo é perfurado através da parede do corpo
230 e para o interior da cavidade préoxima a sede de valvula 228. A cavidade é
circunferencial em relacéo a porta de cunha 226 de modo que, quando o vedante 4304 for
injetado na saliéncia ou PUR 4302, o vedante 4304 preencha a cavidade circunferencial
conforme mostrado. Se muito vedante 4304 for injetado na saliéncia ou PUR 4302, a area
oca que circunda a haste de valvula inferior serd preenchida, de modo a impedir que a
valvula de porta seja elevada e, assim, a valvula de porta seja aberta. Esse tipo de vedagao
funciona apenas enquanto a valvula estd na posi¢do fechada. Devido ao fato de que as
valvulas de porta sdo projetadas para serem tanto completamente abertas quanto
completamente fechadas, isso ndo apresenta um problema. Se a valvula de porta for
vedada enquanto estiver fechada conforme mostrado na Figura 43 e a valvula de porta for
aberta em seguida, uma parte ou todo o vedante pode ser escoado a jusante na valvula ao
longo com os produtos quimicos. Se o vedante for escoado da sede de valvula 228, entéo a
mesma devera ser novamente vedada uma vez que a valvula de porta estiver fechada
novamente.

[0143] A Figura 44 é uma vista lateral em corte transversal de uma valvula
globo vedada contra vazamento 4400 de acordo com uma implantagdo. Uma saliéncia ou
PUR 4302 é soldada ou ligada por atrito ao corpo 230 da valvula 4400 conforme mostrado.
Através do uso do sistema de inje¢do 302, um furo é perfurado através da parede do corpo
230 e para o interior da cavidade abaixo da sede de valvula 228. Essa cavidade engloba
toda a vedagdo de modo que, quando o vedante 4304 for injetado na saliéncia ou PUR
4302, o vedante 4304 preencha a cavidade conforme mostrado. O produto quimico sob
presséo retém o vedante 4304 na area de defeito da sede de valvula 228 que vaza. Esse
tipo de vedagao funciona apenas enquanto a valvula 4400 esta na posi¢éo fechada. Se a
valvula globo for vedada enquanto estiver fechada conforme mostrado na Figura 44 e a
valvula globo for aberta em seguida, uma parte ou todo o vedante 4304 pode ser escoado a
jusante através da valvula junto com os produtos quimicos. Isso pode ser inaceitavel em
situagbes em que o equipamento a jusante pode ser danificado ou a contaminagéo quimica
a partir do vedante 4304 é inaceitavel. Se o vedante 4304 for escoado da sede de valvula
228, entdo a mesma devera ser novamente vedada uma vez que a valvula globo estiver
fechada novamente.

[0144] A Figura 45 é uma vista lateral em corte transversal de uma vélvula de
esfera vedada contra vazamento 4500 de acordo com uma implantagdo. Uma ou duas
saliéncias ou PURs 4302 s&o soldados por atrito ou ligados ao corpo da valvula conforme
mostrado. Através do uso de sistema de injecdo 302, um furo é perfurado através de cada

saliéncia ou PUR 4302, através da parede de corpo de valvula e em duas cavidades 4502 e
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4504 em qualquer um dos lados da esfera de véalvula 4506 préxima as sedes de valvula
4508 conforme mostrado. As duas cavidades 4502 e 4504 sao circunferenciais em relagéo
a esfera de valvula 4506 de modo que, quando o vedante 4304 for injetado na saliéncia ou
PUR 4302, o vedante 4304 preencha as cavidades circunferenciais 4502 e 4504 conforme
mostrado. Apenas uma saliéncia ou PUR 4302 é necessaria se a valvula especifica que é
reparada tiver uma passagem entre as cavidades esquerda e direita 4502 e 4504. Essa
passagem é dependente do projeto do fabricante de valvula de esfera. Se muito vedante
4304 for injetado na saliéncia ou PUR 4302, o atrito do vedante 4304 pode tornar dificil a
operacgéo da valvula. Diferente da valvula de porta e valvula globo, esse tipo de vedagéo
funciona bem enquanto a valvula esta em qualquer posigdo. Se a valvula for operada ap6s
ser reparada, o vedante provavelmente néo ird entrar no fluxo de produtos quimicos 4510.
[0145] A Figura 46 é um diagrama em corte transversal de uma vedagéo
contra o vazamento de flange de cano 4600 de acordo com uma implantagéo. Nessa
implantagdo, duas saliéncias ou PURs 4302 auxiliam o processo de injegdo, um para
inje¢do e o outro para ventilar os produtos quimicos para evitar a trava de vapor. A trava de
vapor pode evitar que o vedante flua através da cavidade de vedante. Durante a preparagéo
para o reparo do flange de cano, um fio ou grampo de vedagdo 4602 é inserido no sulco ou
vao entre os dois flanges de cano 4604 conforme mostrado. O fio ou grampo de vedagéo
4602 pode ser produzido a partir do fio que é muito estreito em comparagdo com o véo de
flange e mudltiplos enrolamentos do fio podem ser usados para fechar tal vao. O fio ou
grampo de vedagao 4602 também pode ser produzido a partir de um fio que € mais amplo
do que o vao de flange e um martelo ou outra ferramenta de mao pode ser usada para
projetar o fio para o interior do vao para fechar o vao. O fio ou grampo de vedagéo 4602
pode ser produzido a partir de um grampo de fio especialmente projetado que é inserido no
vao de flange em vez de um fio. Uma vez que o fio ou grampo de vedagdo 4602 for
instalado, cada uma dentre duas saliéncias ou PURs 4302 séo soldadas por atrito a borda
mais externa do flange 4604 em linha com um furo de cavilha 4606 em lados opostos do
flange 4604. Com o uso do sistema de injecdo 302, os furos sdo perfurados através da
parede de flange e para o interior dos furos de cavilha 4606 que sédo alinhados a cada um
dos dois PURs 4302 e cada porta de isolamento 410 (ndo mostrada) é fechada em seguida.
Uma das guias de perfuragdo 404 pode ser removida de sua porta de isolamento 410
enquanto sai de tal porta de isolamento 410 fixada a saliéncia ou PUR 4302. Um filtro ou
armadilha de produtos quimicos 4608 é fixada a essa porta de isolamento 410 para coletar
produtos quimicos que escapam durante o processo de injegdo iminente. A bomba de
injecdo 306 é usada para injetar o vedante 4610 no sistema de injegdo 302 que ainda esta
fixado a saliéncia ou PUR 4302. Nesse momento, ambas as portas de isolamento sdo
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abertas. Conforme o vedante 4610 é impulsionado através do sistema de inje¢gédo 302 e
para o interior da cavidade criada entre o fio ou grampo 4602 e o empanque 4612, os
produtos quimicos indesejados que estdo nessa cavidade devido ao vazamento s&o
forcados para fora da cavidade e para o interior do filtro ou armadilha de produtos quimicos
4608. Isso abre espago para o vedante 4610 e permite que o vedante 4610 preencha toda a
cavidade. Uma vez que a cavidade esta preenchida com vedante 4610, ambas as portas de
isolamento sdo fechadas e a guia de perfuragdo 404 é removida, se a quantidade de
produtos quimicos liberada para o ambiente durante a fase de inje¢&o néo for preocupante,
entéo, o filtro ou armadilha de produtos quimicos 4608 ndo & necessaria.

[0146] A Figura 47 é um diagrama em corte transversal isométrico da
vedagdo contra o vazamento de flange de cano da Figura 46 de acordo com uma
implantagdo. Essa implantagdo é idéntica a implantagdo da Figura 46, entretanto, nessa
implantagdo, apenas uma Unica saliéncia ou PUR 4302 é instalada para injetar o vedante
4610 na cavidade entre o fio ou grampo 4602 e o empanque 4612. Nessa implantagéo, o
empanque 4612 tem uma area de defeito 4702 que ira permitir que o produto quimico que
seja aprisionado na cavidade para que seja impulsionado de volta para o cano conforme o
vedante 4610 é injetado, sendo que nesse caso, uma segunda saliéncia ou PUR 4302 n&o
€ necessaria. Isso funciona bem se houver um Unico ponto de vazamento que pode ser
identificado e a saliéncia ou PUR 4302 for ligado préximo a tal unico ponto de vazamento.

[0147] A Figura 48 é uma vista em corte transversal isométrica de uma
vedagdo contra vazamento de unido de cano 4800 de acordo com uma implantagcdo. Uma
unido de cano contém um pequeno vao ou cavidade 4802 contra o defeito de unido 4804
que é circunferencial em relagéo a unido e cano. Uma saliéncia ou PUR 4302 é soldado por
atrito a unido em linha com a cavidade 4802 no interior da unido. Com o uso do sistema de
injecdo 302, um furo é perfurado através da parede da unido para o interior da cavidade
4802. O vedante entao € injetado na cavidade 4802 e qualquer produto quimico que estiver
na cavidade devido ao defeito de unido 4804 sera impulsionado de volta para o cano
através do defeito de unido 4804. Se a trava de vapor ocorrer durante a injecao de vedante
4806, uma segunda saliéncia ou PUR 4302 (ndo mostrado na Figura 48) pode ser fixado a
unido em linha com a cavidade 4802 e usado para aliviar a pressdo e permitir que o produto
quimico escape. Para impedir que o produto quimico escape para o ambiente, um filtro ou
armadilha de produto quimico (ndo mostrado na Figura 48) pode ser fixado a saliéncia ou
PUR 4302 para capturar o produto quimico que escapa.

[0148] A Figura 49 &€ um diagrama em corte transversal de uma interrupcéo
de linha com a valvula 4900 de acordo com uma implantagdo. Quando as sedes de valvula

4902 vazam, outra maneira de interromper o vazamento de produtos quimicos através da
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valvula é inativar a linha ou cano que leva a valvula. Uma maneira de fazer isso é através
da soldagem por atrito de uma saliéncia ou PUR 4302 a montante a partir da valvula, de
modo a fechar a valvula e, em seguida, fixar o sistema de injecdo 302 a saliéncia ou PUR
4302. Um furo é perfurado através da parede de cano com o uso do sistema de injegcdo 302
para conter qualquer vazamento durante a perfuragéo e processo de vedagéo subsequente.
Em seguida, o vedante 4610 é injetado no cano através do sistema de injecdo 302. A
presséo do fluxo de produtos quimicos no cano ira forgar o vedante 4610 para dentro de
uma area de defeito da sede de valvula 4902. Essa vedacdo & mais bem adequada para
situagbes em que a valvula ndo sera aberta novamente, devido ao fato de que os produtos
quimicos néo fluirdo a jusante e néo irdo danificar equipamentos sensiveis ou contaminar
os produtos quimicos no processo.

[0149] Varios vedantes 4610 podem ser usados para diferentes propésitos.
Alguns vedantes 4610 sdo semelhantes a argila, outros sdo liquidos ou semelhantes a uma
corda e alguns sdo polimeros que endurecem ao longo do tempo, alguns s&o resistentes a
determinados produtos quimicos ou agua e alguns sao produzidos a partir de Teflon. Alguns
vedantes 4610 sdo endurecidos com alta temperatura ou luz ultravioleta e outros séo
amaciados ou liquefeitos em alta temperatura. Os vedantes 4610 podem ser produzidos a
partir de uma ampla variedade de materiais, tais como Teflon, polimeros ou metais. Um
vedante 4610 que funcionaria bem na Figura 49 é um vedante 4610 que endurece ao longo
do tempo.

[0150] A Figura 50 é um diagrama em corte transversal de uma vedagao
contra vazamento de cano rosqueado com uma tampa de extremidade de cano rosqueado
5000 de acordo com uma implantagdo. Nessa implantagdo, a saliéncia ou PUR 4302 é
soldada por atrito a uma tampa de extremidade 5006 a area localizada sobre roscas de
NPT 5002. O sistema de injegédo 302, entdo, é fixado a saliéncia ou PUR 4302. Um furo é
perfurado através da tampa de extremidade 5006 para dentro da regido rosqueada com o
uso do sistema de injegdo 302 para conter qualquer vazamento durante a perfuragéo e
processo de vedagédo subsequente. O vedante 4610, em seguida, € injetado nas roscas de
vazamento 5004 através do uso do sistema de injegdo 302. Uma porta de isolamento 410
em seguida é fechada e a guia de perfuragdo 404 € removida.

[0151] A Figura 51 € um diagrama em corte transversal de uma interrupgéo
de linha de cano com o uso de um enrugamento e vedante 5100 de acordo com uma
implantagdo. Se um segmento de um cano 5104 precisar ser retirado de operagdo enquanto
estiver em operagdo, um enrugamento 5102 é realizado para inativar a maior parte do fluxo
de produtos quimicos, de acordo com uma implantagdo. Em seguida, uma saliéncia ou PUR
4302 é soldado por atrito ao cano 5104 a montante a partir do enrugamento 5102 e o
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sistema de injegdo 302 é fixado a saliéncia ou PUR 4302. Um furo é perfurado através do
cano 5104 com o uso do sistema de injecdo 302 para conter qualquer vazamento durante a
perfuragdo e processo de vedacédo subsequente. Em seguida, o vedante 4610 é injetado no
cano 5104 através do sistema de injecdo 302. A pressado do fluxo de produtos quimicos
forca o vedante para quaisquer vazamentos no enrugamento 5102, de modo a interromper
todo o fluxo de produtos quimicos no cano 5104. Um vedante 4610 que endurece com o
tempo pode ser benéfico em um enrugamento e vedante 5100. Embora uma ordem
especifica seja sugerida acima para realizar o enrugamento 5102, a soldagem por atrito da
saliéncia ou PUR 4302 ao cano 5104 e a perfuragéo de um furo através do cano 104, outras
ordens podem ser usadas para realizar de modo bem-sucedido uma inativagao de linha de
cano.

[0152] A Figura 52 é um diagrama em corte transversal de uma interrupgéo
de linha de cano com o uso de dois enrugamentos e vedantes 5200 de acordo com uma
implantagcdo. Quando um segmento do cano 5104 deve ser tirado de operagado enquanto o
cano 5104 estda em operagao, dois enrugamentos 5102 sdo realizados para interromper
(isso &, inativar) o fluxo de produtos quimicos através do cano 5104. Em seguida, uma
saliéncia ou PUR 4302 é soldado por atrito entre os enrugamentos 5102 e o sistema de
injecdo 302 é fixado a saliéncia ou PUR 4302. Um furo é perfurado através da parede de
cano 5104 com o uso do sistema de injecdo 302 para conter qualquer vazamento durante a
perfuracdo e o processo de vedagédo subsequente. O vedante 4610, em seguida, € injetado
entre os enrugamentos 5102 e para o interior do cano 5104 através do sistema de injegao
302. A pressao do vedante veda quaisquer vazamentos no enrugamento 5102, de modo a
interromper todo o fluxo de produtos quimicos no cano 5104. Uma vantagem de tal
implantagdo de interrupgdo de linha de cano €& que a vedagcdo do vazamento é
independente da pressdo de produtos quimicos e uma faixa mais ampla de vedantes
fornece uma vedacéao adequada.

[0153] A Figura 53 é um diagrama isométrico de um prisioneiro soldado por
atrito ndao perpendicular, saliéncia ou PUR de acordo com uma implantagdo. A soldagem
por atrito exige que o prisioneiro 3002, saliéncia ou PUR 3702 esteja perpendicular a
superficie durante o processo de soldagem. Para fixar um prisioneiro 3002, saliéncia ou
PUR 3702 nao perpendicular ao cano em operag¢do, o componente de pressdo ou valvula
3602, um entalhe ou cunha 5302 pode ser cortado em um angulo que posicione o
prisioneiro 3002, a saliéncia ou o PUR 3702 em um angulo desejavel em relagdo ao cano, o
componente de pressdo ou a valvula 3602. Isso garante que o prisioneiro 3002, a saliéncia
ou o PUR 3702 esteja perpendicular a superficie de solda enquanto mantém um angulo

desejado com o cano, o componente de pressdo ou a valvula 3602. Um grampo de ima
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modificado 5304 é usado para reter o atuador 3304, o motor 3302 e o mandril 3306 no
angulo desejado durante o processo de soldagem por atrito. O entalhe ou cunha 5302 na
superficie de trabalho deve fornecer uma folga suficiente para acomodar o mandril 3306,
atuador 3304 e o motor 3302. Outra forma de fixar uma saliéncia ou PUR 3702 que nao
esta perpendicular ao cano, componente de pressao ou a valvula 104 &, primeiro, soldar por
atrito o prisioneiro 3702 perpendicular ao cano, componente de pressdo ou valvula 5104,
dobrar o prisioneiro 3002 ou saliéncia 3702 até o angulo desejado com o uso de um martelo
ou ferramenta de méo e, em seguida, fixar uma base angulada 5306 sobre o prisioneiro
3002 conforme mostrado. Ambos esses prisioneiros, saliéncias ou PURs 3702 n&o
perpendiculares podem ser usados para fixar dispositivos em qualquer angulo desejavel.

[0154] A Figura 54 é um diagrama em corte transversal de uma porta de
isolamento de valvula de retencdo de esfera e de mola 5400 de acordo com uma
implantagdo. Apos uma saliéncia ou PUR 4302 ser soldado por atrito a uma superficie de
trabalho e um furo ser perfurado através da saliéncia ou PUR 4302 e a superficie de
trabalho, uma porta de isolamento de valvula de retengédo de esfera e de mola 5400 é fixada
a saliéncia ou PUR 4302. Uma superficie de trabalho pode ser um cano, um componente de
presséo ou valvula 3602. A esfera 5402 e a mola 5404 da porta de isolamento da valvula de
registro de esfera e mola 5400 permitem que o vedante flua em uma diregéo através do furo
na saliéncia ou PUR 4302 e superficie de trabalho, porém, impede que o vedante flua em
outra diregdo. A porta de isolamento de valvula de retengéo de esfera e de mola 5400 exige
que a perfuragéo seja realizada antes que a porta de isolamento de valvula de retengéo de
esfera e de mola 5400 seja fixada a saliéncia ou PUR 4302.

[0155] A Figura 55A e a Figura 55B sdo diagramas em corte transversal de
uma porta de isolamento de vélvula de retengdo de chapeleta 5500 de acordo com uma
implantagdo. Apoés uma saliéncia ou PUR 4302 ser soldado por atrito a uma superficie de
trabalho, a porta de isolamento de valvula de retengdo de chapeleta 5500 é fixada a
saliéncia ou PUR 4302. Um furo, em seguida, é perfurado através do PUR 4302 e da
parede da superficie de trabalho passando-se a broca através da porta de isolamento de
valvula de retengcdo de chapeleta 5500. Conforme a broca passa através da porta de
isolamento de valvula de retencdo de chapeleta 5500, a chapeleta 5502 é impulsionada
para cima e para fora do caminho. A porta de isolamento da valvula de registro de
chapeleta 5500 permite que o vedante flua em uma diregao através do furo na saliéncia ou
PUR 4302 e superficie de trabalho, porém, impede que o vedante flua em outra diregcéo. As
sedes de porta 5504 formam uma vedacgao entre a chapeleta e a porta corpo da porta de
isolamento de valvula de retengéo de chapeleta 5500. A porta de isolamento de valvula de
registro de chapeleta 5500 ndo exige que a perfuragéo seja realizada antes que a porta de
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isolamento de valvula de retengéo de chapeleta 5500 seja fixada ao PUR.

[0156] A Figura 56 € um diagrama em corte transversal de um aparelho 5600
para medir, detectar e/ou controlar o deslocamento de prisioneiro ou PUR durante o
processo de soldagem por atrito de acordo com uma implantagdo. Conforme uma saliéncia
ou PUR 4302 é soldado por atrito a um cano ou componente de pressdo 5606, uma porgao
da saliéncia ou PUR 4302 é consumida pela solda. O consumo gera um deslocamento 5604
ou redugdo no comprimento da saliéncia ou PUR 4302. Além disso, conforme o atuador
aplica pressao ao cano ou componente de pressdo 5606 através da saliéncia ou PUR 4302,
0 cano ou componente de pressdao 5606 flexiona de modo a gerar um deslocamento
excessivo 5604. Se o cano ou componente de pressdo 5606 for afinado devido a corrosao
ou desgaste de modo que o mesmo corra o risco de ser pungado durante o processo de
soldagem, entdo é desejavel indicar isso para o operador para impedir que uma grande
pressdo seja aplicada ou uma solda ocorra. H4 uma necessidade de medir ou detector o
deslocamento 5604 da saliéncia ou PUR 4302 em um soldador por atrito. O aparelho na
Figura 56 inclui dois aparelhos de medi¢cdo ou detecgdo do deslocamento 5604 com um
aparelho que pode controlar o processo de soldagem por atrito com base em tal
deslocamento 5604. No canto esquerdo superior da Figura 56 estd uma porta de
visualizagdo 5612 no corpo traseiro 3404. A porta de visualizagdo 5612 expde o eixo de
acionamento 3410. O eixo de acionamento 3410 inclui gradientes circunferenciais de
precisdo 5602 que podem ser observados através da porta de visualizagdo 5612. Os
gradientes circunferenciais de precisdo 5602 no eixo de acionamento 3410 podem ser
gravados, cortados, pintados, impressos ou marcados e devem ser precisamente instalados
de modo que paregam relativamente estacionarios conforme o eixo de acionamento 3410
gira durante um processo de soldagem por atrito. Os gradientes circunferenciais de
precisdo 5602 permitem que o deslocamento 5604 seja medido visualmente através da
porta de visualizagdo 5612. Uma cruzeta (ndo mostrada) pode ser adicionada em linha com
a porta de visualizagdo 5612 para permitir uma leitura mais precisa dos gradientes
circunferenciais de precisédo 5602. Em uma aplicagdo, o deslocamento gerado pela pressao
do atuador sobre o cano ou componente de pressdo 5606 € medido para determinar a
espessura e/ou a resisténcia do cano ou componente de pressao 5606. A espessura e
resisténcia do cano ou componente de pressdo 5606 sdo quase sempre conhecidas e um
deslocamento predeterminado ira indicar a condigdo do cano ou componente de pressao
5606. Se a corrosao tiver afinado o cano ou componente de pressdao 5606, uma maior
quantidade de deslocamento 5604 do que a quantidade predeterminada de deslocamento
5604 ira ocorrer quando a pressdo for aplicada pelo atuador. Em outra aplicagédo, o
deslocamento 5604 é medido antes e apds a solda por atrito ser concluida para determinar
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a quantidade de deslocamento 5604 que ocorreu durante uma solda por atrito. Essa
medicdo pode ser usada como retroalimentagéo para o operador, de modo a permitir que o
operador ajuste o processo de soldagem para aprimorar 0 mesmo. Por exemplo, se um
deslocamento excessivo 5604 ocorrer durante uma solda, o operador pode reduzir a
pressdo axial sobre a saliéncia ou PUR 4302, reduzir o tempo de solda ou reduzir a
velocidade giratéria do soldador.

[0157] O aparelho na Figura 56 inclui outro aparelho de medigdo do
deslocamento 5604 de modo a controlar o processo de soldagem por atrito com base no
deslocamento medido 5604. O aparelho na Figura 56 também inclui um comutador
pneumatico 5620 montado ao corpo do atuador através de um bragco 5608. Acima e em
linha com o comutador pneumatico 5620 esta um brago de mancal de empuxo 5610 que se
estende a partir do mancal de empuxo 3418 através de uma porta 5622 para o corpo frontal
3416. Uma contraporca 5614 trava o comutador pneumatico 5620 na posi¢cdo a uma
distancia predeterminada do brago de mancal de empuxo 5610. Acoplado de modo
operacional ao comutador pneumatico 5620 estd um controlador pneumatico 5616 que
controla o processo de soldagem. Conforme o mancal de empuxo 3418 & acionado para
baixo, o brago de mancal de empuxo 5610 pressiona o comutador pneumatico 5620 que por
sua vez, interrompe o processo de soldagem por atrito. O processo de soldagem por atrito
também pode ser interrompido desengatando-se o motor que aciona o soldador por atrito.
Dessa forma, um comutador pneumatico 5620 pode ser usado para medir o deslocamento
5604 e controlar o processo de soldagem por atrito com base no deslocamento medido
5604. O comutador pneumatico 5620 pode gerar um sinal de controle continuamente
variavel e o controlador pneumatico 5616 pode receber esse sinal de controle
continuamente variavel através da mangueira 5618 a partir do comutador pneumatico 5620.
Ainda em outra aplicagdo, o comutador pneumatico 5620 & usado para interromper o
processo de soldagem uma vez que a solda atingisse um deslocamento predeterminado ou
o0 mesmo poderia ser usado apenas para retardar o processo de soldagem através da
alteragao de qualquer quantidade de parametros de solda, tais como velocidade de rotagao
ou pressao axial conforme o comutador pneumatico é ativado.

[0158] A Figura 57 é um diagrama de vista lateral de um soldador por atrito
melhorado ultrassénico 5700 de acordo com uma implantagdo. Um excitador ultrassénico
5702, uma fonte de alimentagdo ultrassénica e um controlador 5704 sdo adicionados ao
fixador de forjamento por atrito portatil (PFFB) 3300. O excitador ultrassénico 5702 é
acoplado de modo operacional ao eixo de acionamento 3410. Adicionando-se energia
ultrassdnica ao processo de soldagem, uma solda melhorada pode ser alcangada. A
energia ultrassoénica é transferida a partir do excitador ultrassénico 5702 através do eixo de
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acionamento 3410, através do motor pneumatico 3302, do atuador 3304 e do mandril 3306,
através da saliéncia ou PUR 4302 e para dentro da pega de trabalho. Essa energia
ultrassénica fornece uma agitagdo da solda conforme a mesma se forma, de modo a criar
uma solda com uma estrutura metalirgica mais homogénea. Além disso, a energia
conferida pelo excitador ultrassénico é aditiva com a energia giratéria produzida pelo motor
e transferida através do atuador 3304. Isso reduz a exigéncia de emissdo de energia do
motor pneumatico 3302 e atuador 3304. Um excitador ultrassénico 5702 & apenas um
dentre diversos dispositivos que podem ser fixados ao soldador por atrito para adicionar
energia de vibragdo mecanica ao processo de soldagem. Qualquer tipo de energia de
vibragdo pode ser usado no lugar da energia ultrassénica para aprimorar a junta de solda. O
eixo de acionamento 3410 pode ser soélido ou compreender mais do que uma pega
conectada juntamente. Se o eixo de acionamento 3410 for mais de uma pega conectada
juntamente, as conexdes precisarao ter a capacidade para transferir a energia de vibragéo
para a saliéncia 3902. O excitador ultrassénico 5702 também pode ser colocado entre o
motor pneumatico 3302 e o atuador 3304.

[0159] A Figura 58 & uma vista isométrica de uma saia de porta de injegao
para receber uma porta de isolamento a vedar a valvula 5800 de acordo com uma
implantagdo. Uma saia 5802 é adicionada a um obturador de valvula durante ou apés a
fabricagdo da valvula 5800. A saia 5802 para receber uma porta de isolamento 410. A porta
de isolamento 410 instalada como uma parte de um sistema de injegéo 302 para vedar a
vélvula 5800. Um unico furo de saia 5804, multiplos furos de saia ou nenhum furo de saia
pode estar localizado ao redor da saia 5802. A saia 5802 pode incluir ou néo furos
rosqueados ou ndo 5804 em uma profundidade igual a parede de obturador de valvula. As
roscas de furo de saia 5804 sdo compativeis com as roscas na porta de isolamento 410. As
roscas do furo 5804 sdo dimensionadas para receber uma porta de isolamento 410. Se a
valvula 5800 precisar ser vedada, um furo 5804 ou furos séo perfurados na saia 5802 e, em
seguida, pungados se centenas de furos rosqueados ja nao existirem.

[0160] A porta de isolamento 410, em seguida, é aparafusada nas roscas
juntamente com o restante do sistema de injecdo 302. Um furo & perfurado através da
parede do obturador de valvula com o uso do sistema de injegdo 302 para conter produtos
quimicos conforme descrito anteriormente. O vedante € injetado e uma porta de isolamento
410 é fechada sem liberar os produtos quimicos para o ambiente. O sistema de injecéo 302
€ removido enquanto ignora a porta de isolamento 410 para conter o vazamento do furo
5804. A saia 5802 elimina a necessidade de soldar por atrito uma saliéncia ou PUR 4302 a
valvula 5800, de modo a reduzir a complexidade, custo e riscos da vedagdo da valvula
5800.
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[0161] A Figura 59 é uma vista isométrica de uma gaiola de vedante 5900
para fornecer mais espago para o vedante injetado durante um vazamento de reparo de
valvula de acordo com uma implantagdo. A Figura 60 € um diagrama de blocos de vista
lateral de uma valvula 6000 que contém uma gaiola de vedante 5902 de acordo com uma
implantagdo. Frequentemente, quando um vazamento de valvula é reparado, ha pouco
espacgo para o vedante 4610 penetrar na circunferéncia da guarnicdo de sobreposta 216.
Instalando-se a gaiola de vedante 5902 na Figura 59 na guarni¢édo de sobreposta 216
conforme mostrado na Figura 60, um espago € reservado para que o vedante 4610 seja
preenchido durante um reparo de valvula.

[0162] A gaiola de vedante 5902 pode ser adicionada durante a fabricagéo
da valvula ou durante a remontagem da valvula ap6s ser separada da reconstrugdo. A
gaiola de vedante 5902 é produzida a partir de duas placas 5904 e 5906 e multiplos
suportes 5910 que retém as duas placas 5904 e 5906 separadas. As placas 5904 e 5906
tém o formato de rosquinha e podem ter dobradigas ou prendedores 5908 para permitir que
as mesmas se separem em duas partes para tornar o conjunto ao redor da haste de valvula
5912 mais facil. A gaiola de vedante 5902 impede que o material como guarnicdo de
sobreposta 216 entre no espago entre as duas placas 5904 e 5906. Quando se repara uma
valvula de vazamento que contém uma gaiola de vedante 5902, uma saliéncia ou PUR
4302 é instalada logo fora da parede de valvula do espaco criado pela gaiola de vedante
5902. Esse alinhamento permite que o vedante injetado 4610 entre facilmente no espago
dentro da gaiola de vedante 5902 quando o vedante 4610 for injetado. A gaiola de vedante
5902 pode ser produzida a partir de qualquer material ou qualquer quantidade de materiais
como metal, plastico, fibra de vidro, fibra de carbono ou qualquer material firme.

[0163] A Figura 61 € uma vista em corte transversal de metade de um cano
ou flange de valvula 6100, de acordo com uma implantagdo com portas de inje¢éo. O flange
6100 tem uma porta de injegdo 6102, um canal 6104 para vedante 4610 e/ou um empanque
(ndo mostrado), uma saliéncia ou PUR 4302, furos para cavilha de montagem 6108 e porta
de inje¢édo ou escape 6106. Para completar o flange 6100, a segunda metade do flange
(ndo mostrada) é acoplada de modo operacional a primeira metade com cavilhas montadas
através dos furos para cavilha de montagem 6108. A segunda metade do flange (ndo
mostrada) é semelhante a primeira metade do flange 6100, mas sem a porta de injegao
6102 e 6106 ou saliéncias 4302. Quando as duas metades do flange 6100 forem montadas,
um empanque pode ser colocado no canal para vedante ou o mesmo pode ser deixado
vazio. Apés as cavilhas serem apertadas, um sistema de injegéo 302 é fixado a saliéncia ou
PUR 4302 alinhada com a porta de injegdo 6102 e a porta de isolamento 410 é fixada a

outra saliéncia ou PUR 4302. Apds o sistema de injegdo 302 ser fixado, o vedante 4610 é
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injetado no canal 6104 para vedante 4610 no e ao redor do empanque caso um tenha sido
instalado. A saliéncia ou PUR 4302, com uma porta de isolamento 410 fixada, agira como
um sangrador para permitir que o produto quimico que escoou do canal 6104 para vedante
4610 escape para evitar a trava por vapor. A porta de isolamento 401 é usada para abrir e
fechar o fluxo de produto quimico através do sangrador. Sem esse sangrador em alguns
flanges de vazamento, ndo haveria espago para o vedante 4610 no canal 6104. Uma
armadilha ou filtro de produto quimico 4608 pode ser fixada a porta de isolamento 401
conforme mostrado na Figura 46 para deslocar os produtos quimicos do canal 6104 para
vedante 4610 durante o processo de injecdo. O canal 6104 para vedante 4610 pode ser
injetado novamente muitas vezes apoés o flange 6100 ser instalado antes ou durante a
operacdo de reparar os vazamentos, se necessario. As portas de isolamento 410 ou
parafusos de ajuste podem ser acopladas de modo operacional as saliéncias ou PURs 4302
para manter as mesmas vedadas apds o processo de injegdo ser concluido. As saliéncias
ou PURs 4302 podem ser fixadas na fabrica ou no campo antes ou ap6s a montagem das
metades de flange.

[0164] A Figura 62A é uma vista em corte transversal de um empanque de
flange injetavel 6200, de acordo com uma implantagéo. A Figura 62B é uma vista isométrica
de um empanque de flange injetavel 6200, de acordo com uma implantagédo. Um empanque
de flange injetavel 6202 é usado como uma solugdo proativa para reparar os vazamentos
de flange de cano e é usado no lugar de outros empanques de flange e tem um diametro
externo que é aproximadamente igual ao didmetro externo das duas metades de flange
6204. O empanque de flange injetavel 6202 é compreendido por dois empanques,
tipicamente empanques enrolados espirais 6206, um sulco ou canal 6208, um cano de
flange 6210, furos para cavilha 6212, uma saliéncia ou PUR 4302 que é acoplada de modo
operacional ao empanque de flange injetavel 6202 e um furo 6214 entre a saliéncia ou PUR
4302 e o sulco ou canal 6208. O furo 6214 é alinhado de modo que o vedante 4610 possa
fluir entre a saliéncia ou saliéncia 4302 e o sulco ou canal 6208. Uma vez que o empanque
de flange injetavel 6202 é instalado e preso por cavilha entre as duas metades de flange
6204, o sistema de injegdo 302 pode ser acoplado de modo operacional a saliéncia ou PUR
4302. O sistema de injegao 302 pode ser usado para injetar vedante 4610 no sulco ou canal
6208 na montagem do empanque de flange injetavel 6200 ou apés o empanque de flange
injetavel 6200 comegar a escoar. O corpo do empanque de flange injetavel 6202 pode ser
produzido a partir de metal, um composto, um polimero ou qualquer material que fornega
uma boa base para um empanque e que tenha a capacidade de aceitar uma montagem de
saliéncia 4302.

[0165] A Figura 63 € uma vista isométrica de um dispositivo de contencdo de
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copo rosqueado 6300 para adicionar uma vedacgéo de reforgo para a porta de isolamento
410, de acordo com uma implantagdo. Apdés uma valvula ser reparada e uma porta de
isolamento 410 ser deixada no local, no instante, a porta ou as roscas entre a porta de
isolamento 410 e a saliéncia 312 podem comegar a escoar. Para conter esse vazamento,
um copo com rosca 6302 pode ser montado sobre a porta de isolamento 410 para fornecer
uma segunda camada ou vedagéo de reforgo para a porta de isolamento 410. Antes de a
porta de isolamento 410 ser acoplada de modo operacional a saliéncia 32, uma tampa 6304
é instalada e retida no lugar pela porta de isolamento 410. O copo rosqueado 6302 e
instalado sobre a porta de isolamento 410 e aparafusado na tampa 6304 com roscas
interiores. Essa combinagdo de conjunto de copo 6302 e tampa 6304 & usada para coletar
qualquer vazamento de produto quimico a partir da porta de isolamento 410. Se a interface
entre a saliéncia 312, a tampa 6304 e a porta de isolamento 410 ndo criar uma boa
vedagao, entdo, as arruelas com furos centrais ao redor do diametro das roscas da porta de
isolamento 410 podem ser instalados em cada lado da tampa 6304. O copo 6302 e a tampa
6304 podem ser produzidos a partir de metal, fibra de carbono, polimeros, compostos ou
qualquer material que tenha a capacidade de fornecer uma boa vedagéo com durabilidade.
[0166] A Figura 64A é um diagrama isométrico de um sistema de
acionamento de multiplos motores para duplicar a capacidade de acionamento de um
sistema de soldagem por atrito portatil 6400, de acordo com uma implantagdo. A Figura é
um diagrama de blocos de vista inferior de um sistema de acionamento de multiplos
motores para duplicar a capacidade de acionamento de um sistema de soldagem por atrito
portatil 6400, de acordo com uma implantagdo. O motor A 6402 e o motor B 6404 sdo
montados em uma plataforma 6406. Em algumas implantagées, os motores 6402 e 6404
sdo motores pneumaticos. A engrenagem A 6408 é conectada a extremidade do eixo de
acionamento do motor A 6402 no lado inferior da plataforma 6406 e a engrenagem B é
conectada a extremidade do eixo de acionamento do motor B 6404 no lado inferior da
plataforma 6406. A engrenagem C 6410 é misturada com a engrenagem A 6408 e a
engrenagem B 6412 no lado inferior da plataforma 6406 e conectada ao eixo de
acionamento do atuador 6414. O mandril 3306 é conectado axialmente ao atuador 6414 e a
saliéncia 312 é montada no mandril 3306. A mangueira A 6416 e a mangueira B 6418
conectam um controlador e uma fonte de ar comprimido 6420 ao motor A 6402 e ao motor
B 6404. Quando o controlador e a fonte de ar comprimido 6420 ativarem o motor A 6402 e o
motor B 6404, a engrenagem A 6408 e a engrenagem B 6412 acionam a engrenagem C
6410 na direcdo de rotacdo oposta que, sucessivamente, aciona o atuador 3304 nessa
mesma dire¢cdo de rotagdo oposta. Se a engrenagem A 6408, a engrenagem B 6412 e a
engrenagem C 6410 forem do mesmo tamanho, entédo, o torque e a poténcia transferidos
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para o atuador serdo o dobro daqueles no motor Unico, o que ird permitir que um prisioneiro
ou saliéncia com didmetro maior 312 seja soldado por atrito a uma pega de trabalho com
um soldador por atrito portatil. Trés ou mais motores poderiam ser adicionados ao sistema
de soldagem por atrito portatii 6400 para multiplicar ainda mais o torque e a poténcia
transferidos para o atuador 3304. Diferentes razées de engrenagem poderiam ser usadas
para multiplicar ou dividir o torque transferido dos motores 6402 e 6404 para o atuador
3304. Por exemplo, se a engrenagem A 6408 e a engrenagem B 6412 contiverem metade
da quantidade de dentes que a engrenagem C 6410, o torque transferido para o atuador
3304 aumentaria por um fato de dois e a velocidade de rotagéo seria reduzida por um fator
de dois. Igualmente, se a engrenagem A 6408 e a engrenagem B 6412 tiverem mais dentes
do que a engrenagem C 6410, o torque seria diminuido e a velocidade de rotagdo seria
aumentada. E necessario que a fonte de ar comprimido 6420 tenha a capacidade de
entregar duas vezes o volume de ar na mesma pressdo que € necessario para entregar um
fixador de forjamento por atrito portatil (PFFB) 3300. Um mecanismo de acionamento de
corrente e roda dentada ou correia e roda dentada pode adicionar e transferir a energia dos
motores 6402 e 6404 para o atuador 3304. Um acoplador de transmissao, diferencial
qualquer acoplador mecanico também poderia ser usado no lugar da Figura 64B. Duas
fontes de ar comprimido e controlador separadas 6420 também poderiam ser usadas, um
controlador com duas fontes de ar comprimido ou dois controladores com uma fonte de ar
comprimido. Deve ser 6bvio para um versado na técnica que outras fontes de alimentacéo e
controladores também poderiam ser usadas no lugar do controlador e fonte de ar
comprimido 6420 e diferentes controladores também poderiam ser usados para controlar
essas fontes de alimentagdo diferentes. Se os controladores e fontes de alimentagéo
diferentes forem usados, diferentes motores também poderiam ter que ser usados. Por
exemplo, se os controladores elétricos e as fontes de alimentagéo forem usados, entdo, os
motores elétricos também devem ser usados.

[0167] A Figura 65 é um diagrama de blocos de um sistema de acionamento
de multiplos motores para duplicar a capacidade de acionamento de um sistema de
soldagem por atrito portatil, de acordo com uma implantagdo. O motor pneumatico 3302 e o
motor pneumatico 3303 sdo montados juntos, axialmente alinhados em uma configuragéo
em série. O eixo de acionamento do motor 3302 e o motor 3303 sdo acoplados juntos de
modo operacional e axial. O motor 3302 é acoplado de modo axial e operacional a
extremidade do atuador 3304 e a saliéncia 3306 é conectada de modo operacional e axial a
outra extremidade do atuador 3304. Uma saliéncia ou a saliéncia 3310 é montada no
mandril 3306 no preparo para uma solda. A mangueira 3316 conecta o controlador e

compressor de grande volume de ar 3312 ao motor 3302 e a mangueira 3317 conecta o
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controlador e compressor de grande volume de ar 3313 ao motor 3303. O controlador e
compressor de grande volume de ar 3312 controla o fluxo de ar para o motor 3302 e o
controlador e compressor de grande volume de ar 3313 controla o fluxo de ar para o motor
3303. A porgéo de controlador do controlador e compressor de grande volume de ar 3312 e
3313 controla o volume e pressdo de ar de uma maneira ativada ou desativada. Um
controlador mais sofisticado também poderia ser usado para variar o volume e/ou a presséo
de ar durante o processo de soldagem por atrito. Quando o controlador e compressor de
grande volume de ar 3312 e 3313 ativar o motor 3302 e o motor 3303, os eixos de
acionamento acoplados transferem o torque do motor 3302 e do motor 3303 na mesma
diregéo de rotagdo para acionar o atuador 3304. Ao contrario do sistema de acionamento de
multiplos motores da Figura 64, as diferentes razées de engrenagem nao poderiam ser
usadas sem a adi¢gdo de uma caixa de engrenagem entre o motor 3302 e o atuador 3304.
Portanto, o torque e a poténcia transferidos para o atuador 3304 serdo o dobro daqueles de
um Unico motor, que ird permitir que um prisioneiro ou saliéncia com diametro maior 3310
seja soldado por atrito a uma pega de trabalho com um soldador por atrito portatil. Trés ou
mais motores poderiam ser adicionados a esse sistema de soldagem por atrito portatil 6500
em série para multiplicar ainda mais o torque e a poténcia transferidos para o atuador 3304.
E necessario que o controlador e o compressor de grande volume de ar tenham a
capacidade de entregar duas vezes o volume de ar na mesma pressao que € necessario
para acionar um sistema de motor duplo. Um controlador e compressor de grande volume
de ar também poderia ser usado, um controlador com dois compressores de grande volume
de ar ou dois controladores com um compressor de grande volume de ar. Outras fontes de
alimentagdo e controladores também poderiam ser usadas no lugar do controlador e
diferentes controladores também poderiam ser usados para controlar essas fontes de
alimentagéo diferentes. Se as fontes de alimentagdo diferentes forem usadas, diferentes
motores também poderiam ter que ser usados. Por exemplo, se os controladores elétricos e
as fontes de alimentagdo forem usados, entdo, os motores elétricos também devem ser
usados.

[0168] Nessa revelagdo, a soldagem por atrito, ligagéo por atrito, soldagem
de estado sélido, forjamento por atrito, ligagdo de forjamento por atrito, soldagem de
forjamento por atrito, soldagem por inércia e ligagdo por inércia sao, todos, usados como
sinébnimos. A saliéncia e o receptor universal permanente (PUR) também s&o usados como
sinénimos. A soldagem MIG, a soldagem TIG, GM AW, GTAW, FCAW, SMAW e soldagem
por arco sao usadas como sindnimos nesta revelagdo.

[0169] Um efeito técnico do aparelho e dos métodos das Figuras 3 a 65 é

que a pressao positiva é fornecida em um cano ou valvula e a pressao positiva reduz ou
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elimina significativamente a liberagdo de material perigoso de dentro da vélvula ou cano e,
entdo, reduz significativamente a emissdo do material perigoso de dentro do cano ou
valvula para o ambiente pondo em risco o técnico e o ambiente. O sistema de inje¢éo das
Figuras 3 a 6 e 9 e 10 também é conhecido como um sistema de contengéo devido ao fato
de a presséo positiva do sistema de injegdo conter o material perigoso na valvula ou cano.

[0170] Em alguns aspectos, um método de reparar uma valvula através do
uso de um sistema de injegdo inclui fixar uma saliéncia a valvula dentro de uma area de
guarnicdo de sobreposta de uma haste de valvula, sendo que a saliéncia tem uma
extremidade rosqueada, sendo que a fixagéo é realizada através da ligagdo por atrito, fixar
uma porta de isolamento, uma guia de perfuragdo e uma bomba de inje¢éo, fechar a porta
de isolamento, vedando a porta de isolamento e as juntas entre a porta de isolamento e o
guia de perfuragéo contra vazamento injetando-se um vedante da bomba de injeg&o no guia
de perfuragdo em uma pressao alta, abrir a porta de isolamento, pré-pressurizar o sistema
de injecdo e testar a qualidade do sistema de injegéo, inclusive uma fixagéo de saliéncia,
antes da perfuragéo na valvula injetando-se o vedante sob presséo alta através da porta de
isolamento e na saliéncia, inserir uma broca no guia de perfuragéo, apertar um colar do guia
de perfuragdo ao redor da broca para fornecer uma vedagéo da broca, perfurar com a broca
através do vedante até que a broca entre na saliéncia através do uso de uma broca
pneumatica antideflagrante, até que a broca penetre uma parede da valvula, impedir que
quaisquer produtos quimicos perigosos escape para o ambiente, retirar a broca até um
ponto logo apos a porta de isolamento, remover a broca do guia de perfuragdo enquanto a
pressdo é mantida no sistema de injecdo, injetar vedante na area de guarnigdo de
sobreposta através do uso da bomba de injegdo, fechar a porta de isolamento quando uma
quantidade suficiente de vedante for injetada na haste de valvula. Em algumas
implantagées, o método inclui alterar uma taxa de fluxo de vedante em um véao deixado
atras no vedante a medida que a broca é retirada através da manipulagdo da porta de
isolamento, nao liberando produtos quimicos da véalvula devido a pressdo no sistema de
inje¢do. Em algumas implantagdes, o método inclui criar uma regido de expansdo na area
de guarnicdo de sobreposta afrouxando-se as porcas de retencdo de sobreposta de
engaxetamento. Em algumas implantagdes, a fixagdo da saliéncia inclui uma técnica de
ligacdo nao penetrante e sem ignicdo que inclui a soldagem por atrito, soldagem por inércia,
ligagédo ultrassonica, ligagdo a frio, soldagem por difusdo e aplicagdo de adesivos. Em
algumas implantagdes, a guarni¢cdo de sobreposta inclui um material do tipo corda macio e
firme que veda a valvula contra vazamento. Em algumas implantagbes, a pressao alta é
pelo menos 20,684 MPa (3.000 psi).

[0171] Em alguns aspectos, um método para reparar uma valvula através do
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uso de um sistema de injeg&o inclui fixar uma saliéncia a valvula em linha dentro de uma
area de guarnicdo de sobreposta da valvula, sendo que a saliéncia tem uma extremidade
rosqueada, sendo que a fixacdo é realizada através da ligagdo por atrito, manter um
sistema de injegdo vedado antes de uma broca quebrar através de uma parede da valvula,
manter o sistema de inje¢do vedado durante a vedacédo de valvula até que a broca seja
removida da valvula, deixar uma porta de isolamento em uma posigéo fechada, conectada a
saliéncia, para manter uma vedagdo para um furo de perfuragéo e aplicar pressdo ao
guarnigdo de sobreposta para garantir uma vedagdo na valvula ao apertar novamente as
porcas de retengdo de sobreposta de engaxetamento. Em algumas implantagbes, a
manutengdo da pressdo antes de a broca quebrar através da parede da valvula inclui fixar a
porta de isolamento, um guia de perfuragdo e uma bomba de inje¢édo, fechar a porta de
isolamento, vedar a porta de isolamento e o guia de perfuragédo e as juntas entre a porta de
isolamento e o guia de perfuragdo contra vazamento injetando-se um vedante a partir da
bomba de injecdo no guia de perfuragdo, abrindo-se a porta de isolamento, pré-
pressurizando-se o sistema de injecdo e testando-se a qualidade do sistema de injegéo,
incluindo-se uma fixagdo de saliéncia, antes de perfurar a valvula injetando-se o vedante
através da porta de isolamento e na saliéncia, inserindo-se a broca no guia de perfuragéo,
vedar a broca apertando-se um colar do guia de perfuragéo ao redor da broca, perfurando-
se a broca através do vedante até que a broca entre na saliéncia através do uso de uma
broca pneumatica antideflagrante, até que a broca penetre a parede da valvula e impega
quaisquer produtos quimicos perigosos de escapar para o ambiente. Em algumas
implantagdes, a manutencéo da presséo durante a vedagéo da valvula até que a broca seja
removida da area de guarnicdo de sobreposta inclui aplicar pressdo ao sistema de injegéo
que é igual ou maior do que a pressao na valvula, retirar a broca até um ponto logo apés a
porta de isolamento, fechar a porta de isolamento, remover a broca de um guia de
perfuragédo enquanto a pressdo € mantida no sistema de injecéo, injetar vedante na area de
guarnicdo de sobreposta através do uso de uma bomba de injegédo, fechar a porta de
isolamento quando uma quantidade suficiente de vedante for injetada na valvula, aliviar a
pressdo da bomba de inje¢cdo e remover o guia de perfuragdo do sistema de injegéo.

[0172] Em alguns aspectos, um sistema de injegdo inclui um guia de
perfuragcdo e uma porta de isolamento fixada ao guia de perfuragdo. Em algumas
implantagdes, uma extremidade do guia de perfuragdo que é fixada a porta de isolamento
inclui um colar.

[0173] Em alguns aspectos, o guia de perfuragdo inclui uma primeira
passagem e uma segunda passagem, sendo que a segunda passagem intersecta a

primeira passagem em uma intersegcdo, sendo que cada uma das passagens tem uma
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primeira extremidade e uma segunda extremidade, sendo que a primeira passagem tem
uma primeira haste de porta, sendo que a primeira haste de porta € posicionada entre a
segunda extremidade da primeira passagem e a interse¢do, sendo que a segunda
passagem tem uma segunda haste de porta, sendo que a segunda haste de porta é
posicionada entre a segunda extremidade da segunda passagem e a intersegéo, sendo que
a primeira extremidade da primeira passagem tem uma interface complementar a porta de
isolamento. Em algumas implantagdes, a primeira passagem inclui um membro tubular
entre a segunda extremidade da segunda passagem e a intersecdo entre a primeira
passagem e a segunda passagem. Em algumas implantagdes, o guia de perfuragcdo é
fixado a porta de isolamento através de interfaces macho e fémea complementares. Em
algumas implantagbes, o sistema de injecdo inclui ndo ter uma porta de injegdo. Em
algumas implantagées, o sistema de injecdo inclui ndo ter uma porta de isolamento. Em
algumas implantagées, o sistema de injegdo inclui ndo ter uma porta de injecdo e néo ter
uma porta de guia de perfuragdo. Em algumas implantagdes do sistema de inje¢édo, a porta
de isolamento inclui uma haste de porta. Em algumas implantagées, o sistema de inje¢gao
inclui ndo ter uma porta de guia de perfuragdo. Em algumas implantagdes, o sistema de
injecdo inclui uma bomba de injecéo fixada ao guia de perfuragao.

[0174] Em alguns aspectos, um método para reparar uma valvula através do
uso de um sistema de injegdo inclui fixar uma saliéncia a valvula perto de uma area de
guarnicao de sobreposta da valvula, sendo que a fixagéo é realizada através da ligagéo por
atrito, fixar de modo operacional a saliéncia, uma porta de isolamento, uma porta de guia de
perfuragdo, uma porta de injegdo e uma bomba de injegéo, abrir a porta de injecédo, fechar a
porta de isolamento, fechar a porta de guia de perfuragéo, vedar a porta de isolamento, a
porta de injegéo e a porta de guia de perfuracédo e as juntas entre a porta de isolamento, a
porta de injegéo e o guia de perfuragdo contra vazamento injetando-se um vedante a partir
da bomba de inje¢éo na porta de injecao, abrir a porta de isolamento, testar a qualidade do
sistema de injecdo, inclusive uma fixagdo de saliéncia, antes da perfuragdo na valvula,
injetando-se o vedante a partir da bomba de injegdo através da porta de isolamento e na
saliéncia, fechar a porta de injegao, inserir uma broca no guia de perfuragao, apertar um
colar do guia de perfuragédo ao redor da broca para fornecer uma vedagéo da broca, abrir a
porta de guia de perfuragdo, através do uso de uma broca pneumatica antideflagrante,
perfurar com a broca através do vedante e através da saliéncia até que a broca penetre
uma parede da valvula, impedir que quaisquer produtos quimicos perigosos escapem para
o ambiente ou por em risco um técnico de consertos nesse estagio e durante as acgdes
subsequentes, abrir a porta de injecdo, pressurizar novamente o sistema de injecéo para

uma pressao igual ou maior do que a pressao na valvula, retirar a broca até um ponto logo
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apos passar a porta de guia de perfuragéo, fechar a porta de guia de perfuragdo, injetar
vedante na area de guarni¢cdo de sobreposta através do uso da bomba de inje¢éo e fechar
a porta de isolamento quando uma quantidade suficiente de vedante for injetada em uma
haste de valvula. Em algumas implantagées, o0 método inclui alterar uma taxa de fluxo de
vedante em um véo deixado para tras no vedante a medida que a broca é retirada através
da manipulagdo da porta de inje¢do. Em algumas implantagdes, o método inclui criar uma
regido de expansao para o vedante na area de guarnicdo de sobreposta afrouxando-se as
porcas de retengdo de sobreposta de engaxetamento. Em algumas implantagées, a fixagéo
da saliéncia inclui uma técnica de ligagdo ndo penetrante e sem ignicdo que inclui a
soldagem por atrito, ligagao por atrito, soldagem por inércia, ligagéo ultrassénica, ligagéo a
frio, soldagem por difusdo e aplicagdo de adesivos. Em algumas implantagdes, a guarni¢géo
de sobreposta inclui um material do tipo corda macio e firme que veda a valvula contra
vazamento. Em algumas implantagbes, a valvula estd em operagdo. Em algumas
implantagées, a vedagdo da porta de isolamento e o teste da qualidade do sistema de
injecdo sdo realizados simultaneamente e a abertura da porta de isolamento é realizada
antes da vedagéo da porta de isolamento e do teste da qualidade do sistema de injeg&o.
[0175] Em alguns aspectos, um método para reparar uma valvula através do
uso de um sistema de injegdo inclui fixar uma saliéncia a valvula perto de uma area de
guarni¢éo de sobreposta da valvula, sendo que a fixagdo é realizada através da ligagdo por
atrito, manter um sistema de inje¢cdo vedado enquanto uma broca perfura através de uma
parede da valvula, manter o sistema de injecdo vedado durante a vedacgédo de valvula até
que a broca seja removida da valvula, deixar uma porta de isolamento em uma posi¢éo
fechada, conectada a saliéncia, para manter uma vedagao para um furo de perfuragéo e
aplicar pressdo ao guarnicdo de sobreposta para garantir uma vedagéo na valvula ao
apertar novamente as porcas de retengdo de sobreposta de engaxetamento. Em algumas
implantagdes, a manutencédo do sistema de inje¢cdo vedado durante a vedacao da valvula
até que a broca seja removida da valvula inclui abrir uma porta de injecédo, aplicar uma
pressdo de vedante ao sistema de injecdo que é igual ou maior do que a pressao na
valvula, retirar a broca até um ponto logo apdés uma porta de guia de perfuragéo, fechar a
porta de guia de perfuragéo, injetar vedante na area de guarnigdo de sobreposta através do
uso de uma bomba de injecdo e fechar a porta de isolamento quando uma quantidade
suficiente de vedante for injetada na valvula. Em algumas implantagées, a manutengéo do
sistema de injegdo vedado enquanto a broca perfura através da parede da valvula inclui
fixar de modo operacional a saliéncia, a porta de isolamento, uma porta de guia de
perfuragdo, uma porta de injegdo e uma bomba de injecdo, abrir uma porta de injegéo,
fechar a porta de guia de perfuragédo, vedar a porta de isolamento, a porta de injegéo e a
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porta de guia de perfuragdo e as juntas entre a porta de isolamento contra vazamento
injetando-se um vedante a partir da bomba de injegdo na porta de injecdo, vedar a junta
entre a porta de isolamento, e a saliéncia e testar a qualidade do sistema de injegao,
inclusive uma fixacdo de saliéncia, antes de perfurar a valvula injetando-se o vedante
através da porta de isolamento e na saliéncia, fechar a porta de injegéo, inserir a broca no
guia de perfuragéo, vedar a broca apertando-se um colar do guia de perfuragdo ao redor da
broca, abrir a porta de guia de perfuragdo e através do uso de uma broca pneumatica
deflagrante vedante até que a broca entre na saliéncia através do uso de uma broca
pneumética antideflagrante, perfurar a broca de perfuragéo através do vedante e através da
saliéncia, até que a broca penetre a parede da valvula, impedindo quaisquer produtos
quimicos perigosos de escapar para o ambiente ou pondo em risco um técnico de consertos
nesse estagio e durante as agdes subsequentes. Em algumas implantagdes, fixar de modo
operacional a saliéncia, a porta de isolamento, a porta de guia de perfuragdo, a porta de
injecdo e a bomba de injegdo inclui fixar de modo operacional a saliéncia ao sistema de
injecéo.

[0176] Em alguns aspectos, um sistema de inje¢ao inclui uma porta de guia
de perfuragdo, uma porta de isolamento fixada a porta de guia de perfuragdo e uma porta
de injegédo fixada a porta de guia de perfuragdo. Em algumas implantagées do sistema de
injegdo o um guia de perfuragéo é fixado a porta de guia de perfuragédo e em que uma
extremidade do guia de perfuragédo que néo é fixado a porta de guia de perfuragéo inclui um
colar. Em algumas implantagdes do sistema de injecéo, a porta de guia de perfuragéo inclui
uma primeira passagem e uma segunda passagem, sendo que a segunda passagem
intersecta a primeira passagem em uma interse¢do, sendo que cada uma das passagens
tem uma primeira extremidade e uma segunda extremidade, sendo que a primeira
passagem tem uma primeira haste de porta, sendo que a primeira haste de porta é
posicionada entre a segunda extremidade da primeira passagem e a intersegéo, sendo que
a segunda passagem tem uma segunda haste de porta, sendo que a segunda haste de
porta é posicionada entre a segunda extremidade da segunda passagem e a intersegéo,
sendo que a primeira extremidade da primeira passagem tem uma interface complementar
a porta de isolamento e a primeira extremidade da segunda passagem tem uma interface
complementar a porta de injegdo. Em algumas implantagdes do sistema de inje¢do, a porta
de guia de perfuragéo é fixada a porta de isolamento e a porta de guia de perfuragéo &
fixada a porta de injecdo através de interfaces macho e fémea complementares. Em
algumas implantagdes do sistema de injegdo, a porta de guia de perfuracéo é fixada a porta
de isolamento e a porta de guia de perfuragdo é fixada a porta de injecédo através de

interfaces rosqueadas. Em algumas implantagées do sistema de injecdo, cada uma dentre a
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porta de guia de perfuragéo, a porta de isolamento e a porta de injegdo inclui uma haste de
porta. Em algumas implantagdes do sistema de injegéo, a porta de guia de perfuragéo inclui
uma haste de porta. Em algumas implantagdes, o sistema de injecédo inclui uma saliéncia
fixada de modo operacional ao sistema de injegdo. Em algumas implantagées, o sistema de
injecéo inclui uma bomba de injegéo fixada de modo operacional a porta de inje¢ao.

[0177] Em alguns aspectos, um método para reparar uma valvula através do
uso de um sistema de injecdo inclui fixar uma saliéncia a valvula perto de uma area de
guarni¢éo de sobreposta da valvula, sendo que a fixagéo é realizada através de ligagao por
atrito, fixar de modo operacional uma porta de isolamento a saliéncia, fixar de modo
operacional uma porta de guia de perfuragdo a porta de isolamento, fixar de modo
operacional uma bomba de injegdo a porta de guia de perfuragdo, fechar a porta de
isolamento, fechar a porta de guia de perfuragéo, vedar a porta de isolamento e a porta de
guia de perfuragdo e juntas entre a porta de isolamento e o guia de perfuragdo contra
vazamento injetando-se um vedante a partir da bomba de inje¢do na porta de guia de
perfuragdo, abrir a porta de isolamento, vedar a junta entre a porta de isolamento e a
saliéncia e testar a qualidade do sistema de injegéo, inclusive uma fixagcéo de saliéncia,
antes de perfurar a valvula, injetando-se o vedante através da porta de isolamento e na
saliéncia com o uso da bomba de inje¢&o, inserir uma broca no guia de perfuragéo até que
a broca faga contato com a porta de guia de perfuragdo, apertar um colar do guia de
perfuragdo ao redor da broca para fornecer uma vedagéo da broca, abrir a porta de guia de
perfuragéo, através do uso de uma broca pneumatica antideflagrante, perfurar com a broca
através do vedante e através da saliéncia até que a broca penetre uma parede da valvula,
impedir que quaisquer quimicos perigosos escapem ou ponham em risco um técnico de
consertos nesse estagio e durante agdes subsequentes, injetar vedante com a bomba de
injecéo, retirar a broca até um ponto apés a porta de guia de perfuragéo, fechar a porta de
guia de perfuragdo, manter uma pressao de vedante no sistema de inje¢cdo que € maior ou
igual a pressdo na valvula durante a retirada da broca e durante o fechamento da porta de
guia de perfuragéo, injetar vedante na area de guarnigdo de sobreposta através do uso da
bomba de injegdo, fechar a porta de isolamento quando uma quantidade suficiente de
vedante for injetada em uma haste de valvula, deixar a porta de isolamento em uma posi¢ao
fechada, conectada a saliéncia, para manter uma vedagéo para um furo de perfuragdo e
aplicar presséo ao guarnicdo de sobreposta para garantir uma vedagéo na haste de valvula
apertando-se novamente as porcas de retengcdo de sobreposta de engaxetamento. Em
algumas implantagdes, o método inclui alterar uma taxa de fluxo de vedante em um vao
deixado para tras no vedante a medida que a broca é retirada através da manipulagdo da

bomba de injegdo. Em algumas implantagdes, o método inclui criar uma regido de expanséo
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para vedante na area de guarnigdo de sobreposta afrouxando-se as porcas de retengéo de
sobreposta de engaxetamento. Em algumas implantagdes, a fixagdo da saliéncia inclui uma
técnica de ligagdo n&o penetrante e sem ignigdo que inclui a soldagem por atrito, ligagéo
por atrito, soldagem por inércia, ligagao ultrassonica, ligagéo a frio, soldagem por difuséo e
aplicagdo de adesivos. Em algumas implantages, a guarnigdo de sobreposta inclui um
material do tipo corda macio e firme que veda a valvula contra vazamento. Em algumas
implantagées, a valvula estd em operagdo. Em algumas implantagdes, as duas agbes de
vedacao sdo realizadas simultaneamente e a abertura da porta de isolamento é realizada
antes das agdes de vedagéo.

[0178] Em alguns aspectos, um método para reparar uma valvula através do
uso de um sistema de injegdo inclui fixar uma saliéncia a valvula perto de uma area de
guarnigdo de sobreposta da valvula, sendo que a fixagéo é realizada através da ligagao por
atrito, manter um sistema de inje¢cdo vedado enquanto uma broca perfura através de uma
parede da valvula, manter o sistema de injegdo vedado durante a vedagéo de valvula até
que a broca seja removida da valvula, deixar uma porta de isolamento em uma posigéo
fechada, conectada a saliéncia, para manter uma vedagédo para um furo de perfuragéo e
aplicar pressdo ao guarnigdo de sobreposta para garantir uma vedagdo na valvula ao
apertar novamente as porcas de retengdo de sobreposta de engaxetamento. Em algumas
implantagées, a manutengdo do sistema de injecdo vedado durante a vedagéo da valvula
até que a broca seja removida da valvula inclui aplicar uma pressédo de vedante ao sistema
de injegdo que é igual ou maior do que a pressdo na valvula, retirar a broca até um ponto
logo apés uma porta de guia de perfuragéo, fechar a porta de guia de perfuragéo, injetar
vedante na area de guarnigdo de sobreposta através do uso de uma bomba de injegéo e
fechar a porta de isolamento quando uma quantidade suficiente de vedante for injetada na
valvula. Em algumas implantagdes, a manutengéo do sistema de injecdo vedado enquanto
a broca perfura através da parede da valvula inclui fixar de modo operacional a porta de
isolamento a saliéncia, fixar de modo operacional uma porta de guia de perfuragdo a uma
porta de isolamento, fixar de modo operacional uma bomba de inje¢cdo a porta de guia de
perfuracéo, fechar a porta de guia de perfuragéo, vedar a porta de isolamento e a porta de
guia de perfuragédo e as juntas entre a porta de isolamento e o guia de perfuragdo contra
vazamento injetando-se um vedante a partir da bomba de injecdo na porta de guia de
perfuracdo, abrir a porta de isolamento, vedar a junta entre a porta de isolamento e a
saliéncia, testar a qualidade do sistema de injegdo, inclusive uma fixagdo de saliéncia,
injetando-se o vedante através da porta de isolamento e na saliéncia com o uso da bomba
de injegdo, inserir a broca no guia de perfuragéo até que a broca faga contato com a porta

de guia de perfuragéo, vedar a broca apertando-se um colar do guia de perfuragéo ao redor
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da broca, abrir a porta de guia de perfuragédo e perfurar através da saliéncia até que a broca
penetre a parede da valvula através do uso de uma broca pneumatica deflagrante,
impedindo que quaisquer produtos quimicos perigosos escape para o ambiente ou pondo
em risco um técnico de consertos nesse estagio e durante as agées subsequentes. Em
algumas implantacgdes, a fixagdo de modo operacional da porta de isolamento a saliéncia
inclui fixar de modo operacional a porta de guia de perfuragéo a porta de isolamento e a
fixacdo de modo operacional da bomba de injecdo a porta de guia de perfuragéo inclui fixar
de modo operacional o sistema de injecdo a saliéncia.

[0179] Em alguns aspectos, um sistema de injecdo inclui uma porta de guia
de perfuragédo e uma porta de isolamento fixada a porta de guia de perfuragdo. Em algumas
implantagbes do sistema de inje¢do o um guia de perfuragdo é fixado a porta de guia de
perfuracdo e em que uma extremidade do guia de perfuragdo que néo é fixado a porta de
guia de perfuragao inclui um colar. Em algumas implantagées do sistema de injegdo, a porta
de guia de perfuragéo inclui uma primeira passagem e uma segunda passagem, sendo que
a segunda passagem intersecta a primeira passagem em uma intersegéo, sendo que cada
uma das passagens tem uma primeira extremidade e uma segunda extremidade, sendo que
a primeira passagem tem uma primeira haste de porta, sendo que a haste de porta é
posicionada entre a segunda extremidade da primeira passagem e a intersegéo, sendo que
a segunda passagem tem uma interse¢do complementar com a porta de guia de
perfuragdo, sendo que a intersegdo complementar com a porta de guia de perfuragéo €
posicionada entre a segunda extremidade da segunda passagem e a insergao e a primeira
extremidade da primeira passagem tem uma interface complementar a porta de isolamento.
Em algumas implantagdes do sistema de injegdo, a porta de guia de perfuragéo é fixada a
porta de isolamento através de interfaces macho e fémea complementares. Em algumas
implantagées do sistema de injecdo, a porta de guia de perfuragdo é fixada a porta de
isolamento através de interfaces rosqueadas. Em algumas implantagdes do sistema de
injecdo, cada uma dentre a porta de guia de perfuragdo e a porta de isolamento inclui uma
haste de porta. Em algumas implantagbes do sistema de inje¢do, a porta de guia de
perfuracgéo inclui uma haste de porta. Em algumas implantagdes, o sistema de inje¢édo inclui
uma bomba de injegéo fixada de modo operacional a porta de guia de perfuragéao.

[0180] Em alguns aspectos, um método para reparar uma valvula através do
uso de um sistema de injegdo inclui fixar uma saliéncia a valvula perto de uma area de
guarnicdo de sobreposta da valvula, sendo que a fixagdo é realizada através de ligagéo por
atrito, fixar de modo operacional uma porta de isolamento a saliéncia, fixar de modo
operacional um guia de perfuragdo a porta de isolamento, fixar de modo operacional uma

bomba de inje¢édo ao guia de perfuragdo, fechar a porta de isolamento, inserir uma broca de
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perfuragcdo no guia de perfuragdo até que a broca de perfuragéo faga contato com a porta
de isolamento, apertar um colar do guia de perfuragéo ao redor da broca de perfuragéo para
fechar uma vedacéo e as juntas entre a porta de isolamento e o guia de perfuragéo contra
vazamento injetando-se um vedante a partir da bomba de inje¢do na porta de guia de
perfuracdo, abrir a porta de isolamento, vedar a junta entre a porta de isolamento e a
saliéncia e testar a qualidade do sistema de injegdo, inclusive uma fixagdo de saliéncia,
antes de perfurar a valvula, injetando-se o vedante através da porta de isolamento e na
saliéncia com o uso da bomba de injegdo, através do uso de uma broca pneumatica
antideflagrante, perfurar com a broca através do vedante e através da saliéncia até que a
broca penetre uma parede da valvula, impedindo que quaisquer quimicos perigosos
escapem ou ponham em risco um técnico de consertos nesse estagio e durante agbes
subsequentes, injetar vedante com a bomba de injegéo, retirar a broca até um ponto apés a
porta de guia de isolamento enquanto mantém uma pressdo de vedante no sistema de
injegdo que é maior ou igual a pressdo na valvula durante a retirada da broca e durante o
fechamento da porta de guia de perfuragao, fechar a porta de isolamento enquanto mantém
a pressdo de vedante no sistema de injegdo que € maior ou igual a pressao na valvula,
injetar vedante na area de guarnigdo de sobreposta através do uso da bomba de injegéo,
fechar a porta de isolamento quando a quantidade suficiente de vedante for injetada em
uma haste de valvula, deixar a porta de isolamento em uma posigéo fechada, conectada a
saliéncia, para manter uma vedagdo para um furo de perfuracdo e aplicar pressdo ao
guarnicdo de sobreposta para garantir uma vedagdo na haste de valvula apertando-se
novamente as porcas de retencdo de sobreposta de engaxetamento. Em algumas
implantagées, o método inclui alterar uma taxa de fluxo de vedante em um véao deixado para
tras no vedante a medida que a broca é retirada através da manipulagdo da bomba de
injecdo. Em algumas implantagées, o método inclui criar uma regido de expansao para
vedante na area de guarnicdo de sobreposta afrouxando-se as porcas de retencdo de
sobreposta de engaxetamento. Em algumas implantagées, a fixagdo da saliéncia inclui uma
técnica de ligagdo ndo penetrante e sem ignigdo que inclui a soldagem por atrito, ligagéo
por atrito, soldagem por inércia, ligagdo ultrassénica, ligagdo a frio, soldagem por difuséo e
aplicagdo de adesivos. Em algumas implantagées, a guarnicdo de sobreposta inclui um
material do tipo corda macio e firme que veda a valvula contra vazamento. Em algumas
implantagdes, a valvula esta em operagéo.

[0181] Em alguns aspectos, um método para reparar uma valvula através do
uso de um sistema de injegédo inclui fixar uma saliéncia a valvula perto de uma area de
guarnigao de sobreposta da valvula, sendo que a fixagéo é realizada através da ligagéo por

atrito, manter um sistema de injegdo vedado enquanto uma broca perfura através de uma
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parede da valvula, manter o sistema de injecdo vedado durante a vedagéo de valvula até
que a broca seja removida da valvula, deixar uma porta de isolamento em uma posi¢ao
fechada, conectada a saliéncia, para manter uma vedagdo para um furo de perfuragéo e
aplicar pressdo ao guarnicdo de sobreposta para garantir uma vedagdo na valvula ao
apertar novamente as porcas de retengdo de sobreposta de engaxetamento. Em algumas
implantagées, a manutengdo de um sistema de injecdo vedado durante a vedagdo da
valvula até que a broca seja removida da valvula inclui aplicar a pressdo de vedante ao
sistema de injegéo que é igual ou maior do que a pressdo na valvula, retirar a broca até um
ponto logo apés uma intersegdo enquanto mantém a pressao de vedante, fechar a porta de
isolamento enquanto mantém a pressdo de vedante, injetar vedante na area de guarni¢gao
de sobreposta através do uso de uma bomba de injecdo e fechar a porta de isolamento
quando uma quantidade suficiente de vedante for injetada na valvula. Em algumas
implantagées, a manutengao de um sistema de injegdo vedado enquanto uma broca perfura
através da parede da valvula inclui fixar de modo operacional a porta de isolamento a
saliéncia, fixar de modo operacional um guia de perfuragéo a uma porta de isolamento, fixar
de modo operacional uma bomba de injegdo ao guia de perfuragdo, fechar a porta de
isolamento, inserir a broca de perfuragdo no guia de perfuracdo até que a broca de
perfuragdo faga contato com a porta de isolamento, vedar a broca de perfuragéo apertando-
se um colar do guia de perfuragdo ao redor da broca de perfuragdo, vedar a porta de
isolamento, vedar a porta de isolamento e as juntas entre a porta de isolamento e o guia de
perfuracdo contra vazamento injetando-se um vedante através da bomba de inje¢c&o no guia
de perfuragéo, abrir a porta de isolamento, vedar a junta entre a porta de isolamento e a
saliéncia e testar a qualidade do sistema de injegdo, inclusive uma fixagédo de saliéncia,
antes de perfurar a vélvula, injetando-se o vedante através da porta de isolamento e na
saliéncia, usar a bomba de injegdo e perfurar com a broca de perfuragédo o vedante e
através da saliéncia até que a broca penetre a parede da valvula através do uso de uma
broca pneumatica deflagrante, impedindo que quaisquer produtos quimicos perigosos
escape para o ambiente ou pondo em risco um técnico de consertos nesse estagio e
durante as agdes subsequentes. Em algumas implantagées, a fixagdo de modo operacional
da porta de isolamento a saliéncia inclui fixar de modo operacional o guia de perfuragéo a
porta de isolamento e em que a fixagdo de modo operacional da bomba de inje¢édo ao guia
de perfuragao inclui fixar de modo operacional o sistema de injegéo a saliéncia.

[0182] Em alguns aspectos, um sistema de injegdo inclui um guia de
perfuragdo e uma porta de isolamento fixada ao guia de perfuragdo. Em algumas
implantagdes do sistema de injegéo, uma extremidade do guia de perfuragéo que é fixada a

porta de isolamento inclui um colar. Em algumas implantagées do sistema de injecado, a guia
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de perfuragdo inclui uma primeira passagem e uma segunda passagem, sendo que a
segunda passagem intersecta a primeira passagem em uma interse¢do, sendo que cada
uma das passagens tem uma primeira extremidade e uma segunda extremidade, sendo que
a segunda passagem tem uma intersecdo complementar com o guia de perfuragéo, sendo
que a intersegdo complementar com o guia de perfuragéo é posicionada entre a segunda
extremidade da segunda passagem e a interse¢do e a primeira extremidade da primeira
passagem tem uma interfface complementar a porta de isolamento. Em algumas
implantagdes do sistema de injegdo, o guia de perfuragdo é fixado a porta de isolamento
através de interfaces macho e fémea complementares. Em algumas implantagdes, o
sistema de inje¢cdo inclui ndo ter uma porta de guia de perfuragdo. Em algumas
implantagées do sistema de injegdo, a porta de isolamento inclui uma haste de porta. Em
algumas implantagées, o sistema de injegéo inclui ndo ter uma porta de guia de perfuragéo.
Em algumas implantagdes do sistema de injecdo, o guia de perfuragéo é fixado de modo
operacional a porta de isolamento, e uma saliéncia é fixada ao sistema de injecdo. Em
algumas implantagées, o sistema de injecéo inclui uma bomba de inje¢éo fixada de modo
operacional ao guia de perfuragao.

[0183] Em alguns aspectos, um método para reparar ou aprimorar um
recipiente através do uso de um sistema de injecdo inclui fixar um receptor universal
permanente ao recipiente através de soldagem por atrito do receptor universal permanente
com o recipiente, sendo que o receptor universal permanente tem pelo menos um aparelho
de preensdo que é operacional para receber um sistema de injegédo e fixar o sistema de
injecdo ao receptor universal permanente através da fixagéo do sistema de inje¢cdo no pelo
menos um aparelho de preensdo do receptor universal permanente. Em algumas
implantagdes, o receptor universal permanente inclui um segundo aparelho de preensao
que é operacional para receber um aparelho. Em algumas implantagées, o aparelho inclui
um rétulo que indica a data e a situagdo de reparo, conformidade de corpo regulatério,
informagées de rastreamento de manutengdo ou coédigos de barra. Em algumas
implantagdes, o aparelho inclui um sensor, dispositivo de trepanagédo ou um anel protetor.
Em algumas implantagdes, o sistema de injecdo inclui uma porta de guia de perfuragao,
uma porta de isolamento fixada a porta de guia de perfuragéo e uma porta de injecao fixada
a porta de guia de perfuragdo. Em algumas implantagdes, o aparelho de preensao inclui
uma rosca, trava de tor¢do, grampo, trava de came, unido ou flange.

[0184] Em alguns aspectos, um aparelho inclui um recipiente, um receptor
universal permanente fixado ao recipiente por meio de uma solda por friccdo, sendo que o
receptor universal permanente tem pelo menos um aparelho de preensédo e um sistema de

injecdo fixado ao receptor universal permanente através do pelo menos um aparelho de
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preensao do receptor universal permanente, em que o sistema de injeg&o inclui uma porta
de guia de perfuragdo, uma porta de isolamento fixada a porta de guia de perfuragéo e uma
porta de injegdo fixada a porta de guia de perfuragdo. Em algumas implantagées do
aparelho, o receptor universal permanente inclui um segundo aparelho de preenséo que é
operacional para receber um segundo aparelho. Em algumas implantagbes do aparelho, o
segundo aparelho inclui um rétulo que indica a data e a situagéo de reparo, conformidade
de corpo regulatério, informagdes de rastreamento de manutenc¢éo ou cédigos de barra. Em
algumas implantagées do aparelho, o recipiente inclui um cano, um componente de
pressdo, uma valvula ou um flange. Em algumas implantagées do aparelho, o aparelho
inclui o pelo menos um aparelho de preenséo que é operacional para receber um rétulo que
indica a data ou situagdo de reparo, conformidade de corpo regulatério, informagées de
rastreamento de manutengdo ou cédigos de barra. Em algumas implantagées do aparelho,
o aparelho de preensao inclui uma rosca, uma trava de torgdo, um grampo, uma trava de
came, uma unido ou um flange.

[0185] Em alguns aspectos, um aparelho inclui um recipiente e um receptor
universal permanente fixado ao recipiente por uma solda por fricgéo, sendo que o receptor
universal permanente tem pelo menos um aparelho de preensdo. Em algumas implantagdes
do aparelho, o receptor universal permanente inclui um segundo aparelho de preenséo que
€ operacional para receber um segundo aparelho. Em algumas implantagées do aparelho, o
segundo aparelho inclui um rétulo que indica a data e a situagédo de reparo, conformidade
de corpo regulatério, informagées de rastreamento de manutengéo ou cédigos de barra. Em
algumas implantagées do aparelho, o segundo aparelho inclui um sensor, um dispositivo de
trepanagdo ou uma cobertura protetora. Em algumas implantagdes do aparelho, o aparelho
de preenséo inclui uma rosca, uma trava de tor¢gdo, um grampo, uma trava de came, uma
unido ou um flange. Em algumas implantagées, o aparelho inclui um sistema de injegéo
fixado ao receptor universal permanente através do pelo menos um aparelho de preenséao
do receptor universal permanente e o sistema de injegcdo inclui uma porta de guia de
perfuragdo, uma porta de isolamento fixada a porta de guia de perfuragdo e uma porta de
inje¢éo fixada a porta de guia de perfuragdo. Em algumas implantagées do aparelho, o
recipiente inclui um cano, um componente de pressdo, uma valvula ou um flange. Em
algumas implantagdes do aparelho, o aparelho inclui o pelo menos um aparelho de
preensdo que é operacional para receber um rétulo que indica a data ou situagao de reparo,
conformidade de corpo regulatério, informagées de rastreamento de manutengé&o ou
cédigos de barra.

[0186] Em alguns aspectos, um método para reparar ou aprimorar um

recipiente através do uso de um sistema de injegdo inclui fixar um receptor universal
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permanente ao recipiente através de soldagem por atrito do receptor universal permanente
com o recipiente, rendendo uma solda por atrito entre o receptor universal permanente e o
recipiente, sendo que o receptor universal permanente tem um eixo de metal que & mais
fraco do que a solda por atrito ou o recipiente, sendo que o receptor universal permanente
tem pelo menos um aparelho de preensdo que é operacional para receber um sistema de
injecéo e fixar o sistema de injegdo ao receptor universal permanente aparafusando-se o
sistema de injegdo no pelo menos um aparelho de preensdo do receptor universal
permanente. Em algumas implantagées, o receptor universal permanente inclui um segundo
aparelho de preensdo que é operacional para receber um aparelho. Em algumas
implantagdes, o aparelho inclui um rétulo que indica a data e a situagdo de reparo,
conformidade de corpo regulatério, informagées de rastreamento de manutengédo ou
codigos de barra. Em algumas implantagées, o aparelho inclui um sensor, um dispositivo de
trepanacgédo ou um anel protetor. Em algumas implantagdes, o sistema de inje¢do inclui uma
porta de guia de perfuragdo, uma porta de isolamento fixada a porta de guia de perfuragao
e uma porta de injeg¢éo fixada a porta de guia de perfuragdo. Em algumas implantagées, o
aparelho de preenséo inclui uma rosca, uma trava de torgdo, um grampo, uma trava de
came, uma unido ou um flange.

[0187] Em alguns aspectos, um aparelho inclui um recipiente, um receptor
universal permanente fixado ao recipiente por meio de uma solda por fricgdo, sendo que o
receptor universal permanente tem um eixo de metal que € mais fraco do que a solda por
atrito ou o recipiente, sendo que o receptor universal permanente tem pelo menos um
aparelho de preensdo e um sistema de injecéo fixado ao receptor universal permanente
através do pelo menos um aparelho de preensao do receptor universal permanente, em que
o sistema de injecéo inclui uma porta de guia de perfuragéo, uma porta de isolamento fixada
a porta de guia de perfuragdo e uma porta de inje¢éo fixada a porta de guia de perfuragao.
Em algumas implantagdes do aparelho, o receptor universal permanente inclui um segundo
aparelho de preensdo que €& operacional para receber um segundo aparelho. Em algumas
implantagdes do aparelho, o segundo aparelho inclui um rétulo que indica a data e a
situacdo de reparo, conformidade de corpo regulatério, informagdes de rastreamento de
manutenc¢do ou codigos de barra. Em algumas implantagées do aparelho, o recipiente inclui
um cano, um componente de pressdo, uma valvula ou um flange. Em algumas
implantagdes do aparelho, o aparelho inclui pelo menos um aparelho de preensdo que é
operacional para receber um rétulo que indica a data ou situagéo de reparo, conformidade
de corpo regulatério, informacdes de rastreamento de manutencéo ou cédigos de barra. Em
algumas implantagdes do aparelho, o aparelho de preenséo inclui uma rosca, uma trava de

torcédo, um grampo, uma trava de came, uma unido ou um flange.
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[0188] Em alguns aspectos, um aparelho inclui um recipiente que tem metal
de uma primeira resisténcia e um receptor universal permanente fixado ao recipiente por
uma solda por fricgdo, sendo que o receptor universal permanente tem metal de uma
segunda resisténcia que é menor do que a primeira resisténcia, sendo que o receptor
universal permanente tem pelo menos um aparelho de preensdo. Em algumas implantagées
do aparelho, o receptor universal permanente inclui um segundo aparelho de preenséo que
é operacional para receber um segundo aparelho. Em algumas implantagées do aparelho, o
segundo aparelho inclui um rétulo que indica a data e a situagéo de reparo, conformidade
de corpo regulatério, informagées de rastreamento de manutengéo ou cédigos de barra. Em
algumas implantagdes do aparelho, o segundo aparelho inclui um sensor, um dispositivo de
trepanagdo ou um anel protetor. Em algumas implantagées do aparelho, o aparelho de
preensdo inclui uma rosca, uma trava de tor¢gdo, um grampo, uma trava de came, uma
unido ou um flange. Em algumas implantagées, o aparelho inclui um sistema de injegéo
fixado ao receptor universal permanente através do pelo menos um aparelho de preenséo
do receptor universal permanente e o sistema de inje¢do inclui uma porta de guia de
perfuragdo, uma porta de isolamento fixada a porta de guia de perfuracdo e uma porta de
injecéo fixada a porta de guia de perfuragdo. Em algumas implantagées do aparelho, o
recipiente inclui um cano, um componente de pressdo, uma valvula ou um flange. Em
algumas implantagdes do aparelho, o aparelho inclui pelo menos um aparelho de preenséo
que é operacional para receber um rétulo que indica a data ou situagédo de reparo,
conformidade de corpo regulatério, informagées de rastreamento de manutengé&o ou
codigos de barra.

[0189] Em alguns aspectos, um sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui uma plataforma, um primeiro motor pneumatico montado
em um primeiro lado da plataforma, em que um eixo do primeiro motor pneumatico se
projeta através da plataforma e uma primeira engrenagem que é fixada ao eixo em um
segundo lado da plataforma, um segundo motor pneumatico montado no primeiro lado da
plataforma, em que um eixo do segundo motor pneumatico se projeta através da plataforma
e uma segunda engrenagem que é fixada ao eixo no segundo lado da plataforma, uma
primeira mangueira que é conectada ao primeiro motor pneumatico, uma segunda
mangueira que é conectada ao segundo motor pneumatico, um controlador e a primeira
fonte de ar comprimido que s@o conectados a primeira mangueira e a segunda mangueira,
uma terceira engrenagem que € misturada com a primeira engrenagem e com a segunda
engrenagem, um eixo de acionamento que é conectado axialmente a terceira engrenagem,
um atuador que é conectado axialmente ao eixo de acionamento, um mandril que é
conectado axialmente ao atuador e uma saliéncia que € montada axialmente no mandril, em
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que o primeiro motor pneumatico e o segundo motor pneumatico sdo montados
simetricamente a plataforma. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de
soldagem por atrito de multiplos motores inclui a primeira engrenagem e a segunda
engrenagem que sdo do mesmo tamanho. Em algumas implantagbes do sistema de
acionamento de mdltiplos motores, a primeira engrenagem e a segunda engrenagem tém,
cada uma, duas vezes tantos dentes quanto a terceira engrenagem. Em algumas
implantagées, o sistema de acionamento de multiplos motores inclui a primeira engrenagem
e a segunda engrenagem que tém, cada uma, metade da quantidade de dentes da terceira
engrenagem. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito
de multiplos motores inclui um controlador que é conectado a primeira mangueira e a
segunda mangueira e a primeira fonte de ar comprimido e a segunda fonte de ar
comprimido s&o conectadas ao controlador, o controlador que & operacional para controlar
um fluxo de ar comprimido da primeira fonte de ar comprimido para o primeiro motor
pneumatico e da segunda fonte de ar comprimido para o segundo motor pneumatico. Em
algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos
motores inclui uma energia de transferéncia de mecanismo de acionamento de corrente e
roda dentada ou correia e roda dentada do primeiro motor pneumatico e do segundo motor
pneumatico e para o atuador.

[0190] Em alguns aspectos, um sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui uma plataforma, uma pluralidade de motores pneumaticos
montados em um primeiro lado da plataforma, em que um eixo de cada um dentre a
pluralidade de motores pneumaticos se projeta através da plataforma e uma engrenagem
que é fixada a cada um dos eixos em um segundo lado da plataforma, uma pluralidade de
mangueiras, sendo que cada uma dentre a pluralidade de mangueiras é conectada a cada
um dentre uma pluralidade de motores pneumaticos, um primeiro controlador e fonte de ar
comprimido que é conectado a cada uma dentre a pluralidade de mangueiras, uma terceira
engrenagem é misturada com cada engrenagem da pluralidade de motores pneumaticos,
um eixo de acionamento que é conectado axialmente a terceira engrenagem, um atuador é
conectado axialmente ao eixo de acionamento, um mandril que é conectado axialmente ao
atuador e uma saliéncia que € montada axialmente ao mandril. Em algumas implantagées,
o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui cada
engrenagem dentre uma pluralidade de motores pneumaticos que sao do mesmo tamanho.
Em algumas implantagées, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos
motores inclui cada engrenagem dentre a pluralidade de motores pneumaticos que tém
tantos dentes quanto a terceira engrenagem. Em algumas implantagdes, o sistema de

acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui cada engrenagem dentre a
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pluralidade de motores pneumaticos que tém metade da quantidade de dentes da terceira
engrenagem. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito
de multiplos motores inclui o primeiro controlador e uma segunda fonte de ar comprimido
que é conectada de modo operacional a uma dentre a pluralidade de mangueiras. Em
algumas implantagbes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos
motores inclui uma energia de transferéncia de mecanismo de acionamento de corrente e
roda dentada ou correia e roda dentada a partir da pluralidade de motores pneumaticos
para o atuador. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui a pluralidade de motores pneumaticos que sdo montados
simetricamente na plataforma.

[0191] Em alguns aspectos, um sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui uma plataforma, uma pluralidade de motores pneumaticos
montados em um primeiro lado da plataforma, em que um eixo de cada um dentre a
pluralidade de motores pneumaticos se projeta através da plataforma e uma engrenagem
que é fixada a cada um dos eixos em um segundo lado da plataforma, uma pluralidade de
mangueiras, sendo que cada uma dentre a pluralidade de mangueiras é conectada a cada
um dentre uma pluralidade de motores pneumaticos, um primeiro controlador e fonte de ar
comprimido que é conectado a cada uma dentre a pluralidade de mangueiras, uma terceira
engrenagem é misturada com cada engrenagem da pluralidade de motores pneumaticos,
uma saliéncia que é montada axialmente na terceira engrenagem. Em algumas
implantagées, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui
cada engrenagem dentre uma pluralidade de motores pneumaticos que sdo do mesmo
tamanho. Em algumas implantagées, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de
multiplos motores inclui cada engrenagem dentre a pluralidade de motores pneumaticos
que tém tantos dentes quanto a terceira engrenagem. Em algumas implantagdes, o sistema
de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui cada engrenagem dentre
a pluralidade de motores pneumaticos que tém metade da quantidade de dentes da terceira
engrenagem. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito
de multiplos motores inclui o primeiro controlador e uma segunda fonte de ar comprimido
que é conectada de modo operacional a uma dentre a pluralidade de mangueiras. Em
algumas implantagbes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos
motores inclui um eixo de acionamento que é conectado axialmente a terceira engrenagem,
um atuador que é conectado axialmente ao eixo de acionamento, um mandril que é
conectado axialmente ao atuador e a saliéncia que € montada axialmente no mandril. Em
algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos

motores inclui uma energia de transferéncia de mecanismo de acionamento de corrente e
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roda dentada ou correia e roda dentada a partir da pluralidade de motores pneumaticos
para o atuador.

[0192] Em alguns aspectos, um sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui um primeiro motor pneumatico, um segundo motor
pneumatico acoplado de modo operacional e axial ao primeiro motor pneumatico, uma
primeira mangueira que €& conectada ao primeiro motor pneumatico, uma segunda
mangueira que é conectada ao segundo motor pneumatico, um primeiro controlador e fonte
de ar comprimido que é conectado a primeira mangueira, um segundo controlador e fonte
de ar comprimido que é conectado a segunda mangueira, um atuador que é conectado
axialmente ao segundo motor pneumatico, um mandril que é conectado axialmente ao
atuador e uma saliéncia que € montada axialmente ao mandril, em que o primeiro motor
pneumatico e o segundo motor pneumatico sdo montados em série. Em algumas
implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui
uma fonte hidraulica de pressdo constante que é conectada ao atuador através de uma
terceira mangueira. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui o primeiro motor pneumatico e o segundo motor
pneumatico que sdo motores pneumaticos de acionamento direto. Em algumas
implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui
o primeiro motor pneumatico e o segundo motor pneumatico que sdo do mesmo tamanho.

[0193] Em alguns aspectos, um sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui uma pluralidade de motores pneumaticos acoplada de
modo operacional e axial entre si, uma pluralidade de mangueiras, sendo que cada uma
dentre a pluralidade de mangueiras € conectada a cada uma dentre a pluralidade de
motores pneumaticos, um controlador e fonte de ar comprimido que é conectado a cada
uma dentre a pluralidade de mangueiras, um atuador que & conectado axialmente a um
dentre a pluralidade de motores pneumaticos e uma saliéncia que € montada axialmente ao
atuador. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de
multiplos motores inclui cada engrenagem dentre uma pluralidade de motores pneumaticos
que sdo do mesmo tamanho. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de
soldagem por atrito de multiplos motores inclui uma fonte hidraulica de presséao constante
que é conectada ao atuador através de uma terceira mangueira. Em algumas implantagées,
o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui atuador e o um
dentre a pluralidade de motores pneumaticos que sdo motores pneumaticos de
acionamento direto. Em algumas implantagées, o sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui o controlador e uma segunda fonte de ar comprimido que é

conectada a uma ou mais dentre a pluralidade de mangueiras. Em algumas implantac¢des, o
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sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui a pluralidade de
motores pneumaticos que sdo montados em série.

[0194] Em alguns aspectos, um sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui uma pluralidade de motores pneumaticos acoplada de
modo operacional e axial entre si, uma pluralidade de mangueiras, sendo que cada uma
dentre a pluralidade de mangueiras é conectada a cada uma dentre a pluralidade de
motores pneumaticos, um controlador e fonte de ar comprimido que & conectado a cada
uma dentre a pluralidade de mangueiras, um atuador que é conectado axialmente a um
dentre a pluralidade de motores pneumaticos, um mandril que é conectado axialmente ao
atuador e uma saliéncia que € montada axialmente ao atuador. Em algumas implantagées,
o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui uma fonte
hidraulica de pressdo constante que é conectada ao atuador através de uma terceira
mangueira. Em algumas implantagées, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de
multiplos motores inclui o atuador e cada motor pneumatico € um motor pneumatico de
acionamento direto. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui cada um dentre uma pluralidade de motores pneumaticos
que sdo do mesmo tamanho. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de
soldagem por atrito de multiplos motores inclui a saliéncia que € montada axialmente no
mandril.

[0195] Em alguns aspectos, um método de acoplamento de multiplos
motores para a soldagem por atrito inclui acoplar uma pluralidade de motores pneumaticos
axialmente entre si, conectar cada um dentre uma pluralidade de mangueiras a cada um
dentre a pluralidade de motores pneumaticos, conectar um controlador e uma primeira fonte
de ar comprimido a cada uma dentre a pluralidade de mangueiras, conectar um atuador
axialmente a um dentre a pluralidade de motores pneumaticos e montar uma saliéncia
axialmente no atuador. Em algumas implantagées, cada engrenagem da pluralidade de
motores pneumaticos € do mesmo tamanho. Em algumas implantagdes, o método inclui
uma fonte hidraulica de pressdo constante que é conectada ao atuador através de uma
terceira mangueira. Em algumas implantagdes, o atuador e o um dentre a pluralidade de
motores pneumaticos sdo motores pneumaticos de acionamento direto. Em algumas
implantagées, o controlador e uma segunda fonte de ar comprimido s&o conectados a uma
ou mais da pluralidade de mangueiras.

[0196] Em alguns aspectos, um aparelho inclui um corpo, um receptor em
contato com o corpo, um cilindro de gas fixado de modo operacional ao receptor, pelo
menos um tensor de alavanca que que é montado de modo giratério no receptor e uma tira

que compreende material forte e flexivel, em que cada extremidade da tira é fixada de modo
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operacional a um do pelo menos um tensor, sendo que a tira esta em contato com o corpo.
Em algumas implantagdes, o aparelho inclui um fixador de atrito acoplado de modo
operacional ao receptor. Em algumas implantagées, o aparelho inclui um mandril de modo
operacional fixado entre o receptor e o fixador de atrito. Em algumas implantagdes do
aparelho, o receptor inclui um receptor rosqueado. Em algumas implantagées do aparelho,
o corpo inclui um corpo de valvula. Em algumas implantagées do aparelho, o corpo inclui
um corpo de cano.

[0197] Em alguns aspectos, um aparelho inclui um corpo, um receptor em
contato com o corpo, dois tensores acoplados de modo operacional ao receptor e uma tira
que compreende adicionalmente o material forte e flexivel, cada extremidade da tira €
fixada de modo operacional a um dos dois tensores, sendo que a tira esta em contato com
o corpo. Em algumas implantagées, o aparelho inclui um fixador de atrito acoplado de modo
operacional ao receptor. Em algumas implantagées, o aparelho inclui a mandril fixado de
modo operacional entre o receptor e o fixador de atrito. Em algumas implantagdes, o
aparelho inclui um gas inerte no corpo. Em algumas implantagdes do aparelho, o receptor
inclui um receptor rosqueado. Em algumas implantagées do aparelho, o corpo inclui um
corpo de vélvula. Em algumas implantagdes do aparelho, o corpo inclui um corpo de cano.

[0198] Em alguns aspectos, um método inclui fixar um receptor a um corpo,
acoplar dois tensores ao receptor e fixar cada extremidade de uma tira a um dos dois
tensores, sendo que a tira compreende adicionalmente o material forte e flexivel, sendo que
a tira esta em contato com o corpo. Em algumas implantagdes, o método inclui acoplar um
fixador de atrito ao receptor. Em algumas implantagdes, o método inclui fixar um mandril
entre o receptor e o fixador de atrito. Em algumas implantagées, o método inclui adicionar
um gas inerte no corpo. Em algumas implantagdes, o receptor inclui um receptor
rosqueado. Em algumas implantagées, o corpo inclui um corpo de valvula. Em algumas
implantagées, o corpo inclui um corpo de cano.

[0199] Em alguns aspectos, um empanque de flange injetavel inclui um disco
que tem duas superficies paralelas, sendo que cada uma das duas superficies paralelas
tem um perimetro e sendo que o disco tem uma borda externa entre os perimetros das
superficies paralelas, sendo que a borda externa é perpendicular as duas superficies
paralelas, pelo menos um sulco em apenas uma das duas superficies paralelas, um furo
que se estende a partir de uma parede do sulco e através da borda externa do disco e um
segundo furo em um centro do disco que passa através do disco entre as duas superficies
paralelas e sendo que o segundo furo & quase perpendicular as duas superficies paralelas,
em que o sulco é continuo ao redor do segundo furo. Em algumas implantagées, o

empanque de flange injetavel inclui uma saliéncia na borda externa do disco em uma
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extremidade exterior do furo. Em algumas implantagées, o empanque de flange injetavel
inclui um empanque enrolado espiral entre o sulco e o perimetro. Em algumas
implantagdes, o empanque de flange injetavel inclui pelo menos um furo para cavilha no
disco, sendo que pelo menos um furo para cavilha passa através do disco entre as duas
superficies paralelas e sendo que o pelo menos um furo para cavilha € quase perpendicular
as duas superficies paralelas. Em algumas implantagdes do empanque de flange injetavel,
o disco & produzido a partir de aco. Em algumas implantagdes, o empanque de flange
injetavel inclui um empanque enrolado espiral entre o sulco e o segundo furo. Em algumas
implantagdes, o empanque de flange injetavel inclui um empanque enrolado espiral entre o
sulco e o perimetro.

[0200] Em alguns aspectos, um empanque de flange injetavel inclui uma
placa que tem duas superficies paralelas, sendo que cada uma das duas superficies
paralelas tem um perimetro, sendo que a placa também tem uma borda externa entre os
perimetros das superficies paralelas, a borda externa é quase perpendicular as duas
superficies paralelas, pelo menos um sulco em apenas uma das duas superficies paralelas,
sendo que o sulco é continuo e um furo que se estende a partir de uma parede do sulco e
através da borda externa da placa. Em algumas implantagdes, o empanque de flange
injetavel inclui uma saliéncia na borda externa da placa em uma extremidade exterior do
furo. Em algumas implantagdes, o empanque de flange injetavel inclui um empanque
enrolado espiral entre o sulco e o perimetro. Em algumas implantagbes, o empanque de
flange injetavel inclui pelo menos um furo para cavilha na placa, sendo que pelo menos um
furo para cavilha passa através da placa entre as duas superficies paralelas e sendo que o
pelo menos um furo para cavilha é quase perpendicular as duas superficies paralelas. Em
algumas implantagdes, o empanque de flange injetavel inclui um segundo furo em um
centro da placa que passa através da placa entre as duas superficies paralelas e sendo que
o segundo furo é quase perpendicular as duas superficies paralelas. Em algumas
implantagées do empanque de flange injetavel, o sulco inclui ser continuo ao redor do
segundo furo. Em algumas implantagdes, o empanque de flange injetavel inclui um
empanque enrolado espiral entre o sulco e o segundo furo.

[0201] Em alguns aspectos, um método para reparar um vazamento em um
flange de cano, em que em um empanque de flange inclui uma placa que tem duas
superficies paralelas, sendo que cada uma das duas superficies paralelas tem um
perimetro e uma borda externa entre os perimetros das superficies paralelas, sendo que a
borda externa é quase perpendicular as duas superficies paralelas, pelo menos um sulco
em apenas uma das duas superficies paralelas, sendo que o sulco é continuo, uma

pluralidade de furos para cavilha na placa, sendo que os furos para cavilha passam através
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da placa entre as duas superficies paralelas e é quase perpendicular as duas superficies
paralelas e um furo que se estende a partir de uma parede do sulco e através da borda
externa da placa inclui colocar o empanque de flange entre os flanges de dois canos,
colocar as cavilhas através de cada um dos furos para cavilha, colocar porcas em uma
extremidade de cada uma das cavilhas, apertar cada uma das cavilhas e injetar vedante no
furo. Em algumas implantagées, o empanque de flange inclui uma saliéncia na borda
externa da placa em uma extremidade exterior do furo. Em algumas implantagdes, o
empanque de flange inclui um empanque enrolado espiral entre o sulco e o perimetro. Em
algumas implantagées, o empanque de flange inclui um segundo furo em um centro da
placa que passa através da placa entre as duas superficies paralelas e sendo que o
segundo furo é quase perpendicular as duas superficies paralelas. Em algumas
implantagées, o empanque de flange inclui ser continuo ao redor do segundo furo. Em
algumas implantagdes, o empanque de flange inclui um empanque enrolado espiral entre o
sulco e o segundo furo.

[0202] Em alguns aspectos, um método para reparar uma valvula através do
uso de um sistema de injegéo inclui fixar uma a saliéncia a valvula perto de uma area de
guarnigdo de sobreposta da valvula, sendo que a fixagédo é realizada através da ligagéo por
atrito, fixar de modo operacional uma porta de isolamento a saliéncia, fixar de modo
operacional uma porta de guia de perfuracdo a porta de isolamento, fixar de modo
operacional uma bomba de injegdo a porta de guia de perfuragdo, fechar a porta de
isolamento, fechar a porta de guia de perfuragéo, vedar a porta de isolamento e a porta de
guia de perfuragdo e as juntas entre a porta de isolamento e a guia de perfuragéo contra
vazamento injetando-se um vedante a partir da bomba de inje¢do na porta de guia de
perfuragdo, abrir a porta de isolamento, vedar a junta entre a porta de isolamento e a
saliéncia e testar a qualidade do sistema de injecao, inclusive uma fixagdo de saliéncia,
antes de perfurar a valvula, injetando-se o vedante através da porta de isolamento e na
saliéncia com o uso da bomba de injegéo, inserir uma broca no guia de perfuragéo até que
a broca faga contato com a porta de guia de perfuragéo, apertar um colar do guia de
perfuragdo ao redor da broca para fornecer uma vedagéao da broca, abrir a porta de guia de
perfuracdo, através do uso de uma broca pneumatica antideflagrante, perfurar com a broca
através do vedante e através da saliéncia até que a broca penetre uma parede da valvula,
impedir que quaisquer quimicos perigosos escapem ou ponham em risco um técnico de
consertos nesse estagio e durante agdes subsequentes, injetar vedante com a bomba de
injecao, retirar a broca até um ponto apés a porta de guia de perfuragdo, fechar a porta de
guia de perfuragdo, manter uma pressao de vedante no sistema de injecdo que é maior ou

igual a pressao na valvula durante a retirada da broca e durante o fechamento da porta de
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guia de perfuragdo, injetar vedante na area de guarnicdo de sobreposta através do uso da
bomba de injegdo, fechar a porta de isolamento quando uma quantidade suficiente de
vedante for injetada em uma haste de valvula, deixar a porta de isolamento em uma posi¢éo
fechada, conectada a saliéncia, para manter uma vedacédo para um furo de perfuragéo e
aplicar pressdo ao guarnigdo de sobreposta para garantir uma vedagéo na haste de valvula
apertando-se novamente as porcas de retengdo de sobreposta de engaxetamento. Em
algumas implantagées, o0 método inclui alterar uma taxa de fluxo de vedante em um vao
deixado para tras no vedante a medida que a broca é retirada através da manipulagéo da
bomba de injegdo. Em algumas implantagées, o método inclui criar uma regido de expansao
para vedante na area de guarnigdo de sobreposta afrouxando-se as porcas de retengéo de
sobreposta de engaxetamento. Em algumas implantagées, a fixagéo da saliéncia inclui uma
técnica de ligagdo ndo penetrante e sem ignigdo que inclui a soldagem por atrito, ligagéo
por atrito, soldagem por inércia, ligagao ultrassonica, ligagéo a frio, soldagem por difuséo e
aplicagdo de adesivos. Em algumas implantagdes, a guarnigdo de sobreposta inclui um
material do tipo corda macio e firme que veda a valvula contra vazamento. Em algumas
implantagdes, a valvula estd em operagdo. Em algumas implantagées, as duas acgdes de
vedacgao sdo realizadas simultaneamente e a abertura da porta de isolamento é realizada
antes das agdes de vedacgao.

[0203] Em alguns aspectos, um método para reparar uma valvula através do
uso de um sistema de injegdo inclui fixar uma saliéncia a valvula perto de uma area de
guarnigdo de sobreposta da valvula, sendo que a fixagédo é realizada através da ligagéo por
atrito, manter um sistema de inje¢cdo vedado enquanto uma broca perfura através de uma
parede da valvula, manter o sistema de injegcdo vedado durante a vedagdo de valvula até
que a broca seja removida da valvula, deixar uma porta de isolamento em uma posigéo
fechada, conectada a saliéncia, para manter uma vedagao para um furo de perfuragéo e
aplicar pressdo ao guarnicdo de sobreposta para garantir uma vedagao na valvula ao
apertar novamente as porcas de retencédo de sobreposta de engaxetamento. Em algumas
implantagdes, a manutengdo do sistema de injecdo vedado durante a vedagao da valvula
até que a broca seja removida da valvula inclui aplicar uma presséo de vedante ao sistema
de injegéo que é igual ou maior do que a pressdo na valvula, retirar a broca até um ponto
logo apés uma porta de guia de perfuragédo, fechar a porta de guia de perfuragéo, injetar
vedante na area de guarnicdo de sobreposta através do uso de uma bomba de injecéo e
fechar a porta de isolamento quando uma quantidade suficiente de vedante for injetada na
valvula. Em algumas implantagées, a manutengéo do sistema de injecdo vedado enquanto
a broca perfura através da parede da valvula inclui fixar de modo operacional a porta de

isolamento a saliéncia, fixar de modo operacional uma porta de guia de perfuragdo a uma
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porta de isolamento, fixar de modo operacional uma bomba de injecdo a porta de guia de
perfuracéo, fechar a porta de guia de perfuragédo, vedar a porta de isolamento e a porta de
guia de perfuragdo e as juntas entre a porta de isolamento e o guia de perfuragédo contra
vazamento injetando-se um vedante a partir da bomba de injegdo na porta de guia de
perfuragdo, abrir a porta de isolamento, vedar a junta entre a porta de isolamento e a
saliéncia, testar a qualidade do sistema de injegéo, inclusive uma fixagédo de saliéncia,
injetando-se o vedante através da porta de isolamento e na saliéncia com o uso da bomba
de injegao, inserir a broca no guia de perfuragdo até que a broca faga contato com a porta
de guia de perfuragéo, vedar a broca apertando-se um colar do guia de perfuragéo ao redor
da broca, abrir a porta de guia de perfuragéo e perfurar através da saliéncia até que a broca
penetre a parede da valvula através do uso de uma broca pneumatica deflagrante,
impedindo que quaisquer produtos quimicos perigosos escape para o ambiente ou pondo
em risco um técnico de consertos nesse estagio e durante as agcdes subsequentes. Em
algumas implantagées, a fixagdo de modo operacional da porta de isolamento a saliéncia
inclui fixar de modo operacional a porta de guia de perfuragcdo a porta de isolamento e a
fixagcdo de modo operacional da bomba de injegéo a porta de guia de perfuragéo inclui fixar
de modo operacional o sistema de inje¢édo a saliéncia.

[0204] Em alguns aspectos, um sistema de inje¢ao inclui uma porta de guia
de perfuragédo e uma porta de isolamento fixada a porta de guia de perfuragdo. Em algumas
implantagdes do sistema de injegdo um guia de perfuragdo é fixado a porta de guia de
perfuragdo e em que uma extremidade do guia de perfuragdo que néo é fixado a porta de
guia de perfuragao inclui um colar. Em algumas implantagdes do sistema de injecado, a porta
de guia de perfuragéo inclui uma primeira passagem e uma segunda passagem, sendo que
a segunda passagem intersecta a primeira passagem em uma interse¢ao, sendo que cada
uma das passagens tem uma primeira extremidade e uma segunda extremidade, sendo que
a primeira passagem tem uma primeira haste de porta, sendo que a haste de porta é
posicionada entre a segunda extremidade da primeira passagem e a interseg¢ao, sendo que
a segunda passagem tem uma intersegcdo complementar com a porta de guia de
perfuragdo, sendo que a intersegdo complementar com a porta de guia de perfuragéo é
posicionada entre a segunda extremidade da segunda passagem e a insercao e a primeira
extremidade da primeira passagem tem uma interface complementar a porta de isolamento.
Em algumas implantagdes do sistema de injecédo, a porta de guia de perfuragéo é fixada a
porta de isolamento através de interfaces macho e fémea complementares. Em algumas
implantacdes do sistema de injegdo, a porta de guia de perfuragédo é fixada a porta de
isolamento através de interfaces rosqueadas. Em algumas implantagées do sistema de

injecdo, cada uma dentre a porta de guia de perfuragéo e a porta de isolamento inclui uma
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haste de porta. Em algumas implantagées do sistema de injegéo, a porta de guia de
perfuragéo inclui uma haste de porta. Em algumas implantagdes, o sistema de injegdo inclui
uma bomba de injecéo fixada de modo operacional a porta de guia de perfuragéo.

[0205] Em alguns aspectos, um método para reparar uma valvula através do
uso de um sistema de injegdo inclui fixar uma saliéncia a valvula perto de uma area de
guarnigdo de sobreposta da valvula, sendo que a fixagéo é realizada através de ligagéo por
atrito, fixar de modo operacional uma porta de isolamento a saliéncia, fixar de modo
operacional um guia de perfuragéo a porta de isolamento, fixar de modo operacional uma
bomba de inje¢éo ao guia de perfuragéo, fechar a porta de isolamento, inserir uma broca de
perfuragdo no guia de perfuragdo até que a broca de perfuragéo faga contato com a porta
de isolamento, apertar um colar do guia de perfuragéo ao redor da broca de perfuragéo para
fechar uma vedacéo e as juntas entre a porta de isolamento e o guia de perfuragéo contra
vazamento injetando-se um vedante a partir da bomba de inje¢do na porta de guia de
perfuragdo, abrir a porta de isolamento, vedar a junta entre a porta de isolamento e a
saliéncia e testar a qualidade do sistema de injecdo, inclusive uma fixagdo de saliéncia,
antes de perfurar a valvula, injetando-se o vedante através da porta de isolamento e na
saliéncia com o uso da bomba de injegdo, através do uso de uma broca pneumatica
antideflagrante, perfurar com a broca através do vedante e através da saliéncia até que a
broca penetre uma parede da valvula, impedindo que quaisquer quimicos perigosos
escapem ou ponham em risco um técnico de consertos nesse estagio e durante agbes
subsequentes, injetar vedante com a bomba de injegéo, retirar a broca até um ponto apés a
porta de guia de isolamento enquanto mantém uma pressdo de vedante no sistema de
inje¢cdo que € maior ou igual a pressdo na valvula durante a retirada da broca e durante o
fechamento da porta de guia de perfuragéo, fechar a porta de isolamento enquanto mantém
a pressao de vedante no sistema de injegdo que € maior ou igual a pressédo na valvula,
injetar vedante na area de guarnigdo de sobreposta através do uso da bomba de injegéo,
fechar a porta de isolamento quando a quantidade suficiente de vedante for injetada em
uma haste de valvula, deixar a porta de isolamento em uma posigéo fechada, conectada a
saliéncia, para manter uma vedagdo para um furo de perfuragcdo e aplicar pressdo ao
guarnicdo de sobreposta para garantir uma vedagdo na haste de valvula apertando-se
novamente as porcas de retencdo de sobreposta de engaxetamento. Em algumas
implantagdes, o0 método inclui alterar uma taxa de fluxo de vedante em um véao deixado para
tras no vedante a medida que a broca é retirada através da manipulagédo da bomba de
injecdo. Em algumas implantagdes, o método inclui criar uma regido de expansdo para
vedante na area de guarnicdo de sobreposta afrouxando-se as porcas de retencdo de
sobreposta de engaxetamento. Em algumas implantagdes, a fixagao da saliéncia inclui uma
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técnica de ligagdo n&o penetrante e sem ignigdo que inclui a soldagem por atrito, ligagao
por atrito, soldagem por inércia, ligagdo ultrassonica, ligagéo a frio, soldagem por difuséo e
aplicagdo de adesivos. Em algumas implantagdes, a guarnigdo de sobreposta inclui um
material do tipo corda macio e firme que veda a vélvula contra vazamento. Em algumas
implantacdes, a valvula esta em operacao.

[0206] Em alguns aspectos, um método para reparar uma valvula através do
uso de um sistema de inje¢&o inclui fixar uma saliéncia a valvula perto de uma area de
guarnicdo de sobreposta da valvula, sendo que a fixagéo é realizada através da ligagéao por
atrito, manter um sistema de inje¢cdo vedado enquanto uma broca perfura através de uma
parede da valvula, manter o sistema de injegdo vedado durante a vedagéo de valvula até
que a broca seja removida da valvula, deixar uma porta de isolamento em uma posi¢cao
fechada, conectada a saliéncia, para manter uma vedagdo para um furo de perfuragéo e
aplicar pressdo ao guarnigdo de sobreposta para garantir uma vedagdo na valvula ao
apertar novamente as porcas de retengdo de sobreposta de engaxetamento. Em algumas
implantagées, a manutengdo de um sistema de injecdo vedado durante a vedagdo da
valvula até que a broca seja removida da valvula inclui aplicar a pressdo de vedante ao
sistema de injecdo que é igual ou maior do que a pressdo na valvula, retirar a broca até um
ponto logo ap6s uma intersegéo enquanto mantém a presséo de vedante, fechar a porta de
isolamento enquanto mantém a pressdo de vedante, injetar vedante na area de guarnigao
de sobreposta através do uso de uma bomba de injecdo e fechar a porta de isolamento
quando uma quantidade suficiente de vedante for injetada na valvula. Em algumas
implantagdes, a manutengédo de um sistema de injegdo vedado enquanto uma broca perfura
através da parede da valvula inclui fixar de modo operacional a porta de isolamento a
saliéncia, fixar de modo operacional um guia de perfuragdo a uma porta de isolamento, fixar
de modo operacional uma bomba de inje¢do ao guia de perfuragéo, fechar a porta de
isolamento, inserir a broca de perfuragdo no guia de perfuragdo até que a broca de
perfuragdo faga contato com a porta de isolamento, vedar a broca de perfuragéo apertando-
se um colar do guia de perfuragdo ao redor da broca de perfuragéo, vedar a porta de
isolamento, vedar a porta de isolamento e as juntas entre a porta de isolamento e o guia de
perfuragdo contra vazamento injetando-se um vedante através da bomba de inje¢cdo no guia
de perfuragdo, abrir a porta de isolamento, vedar a junta entre a porta de isolamento e a
saliéncia e testar a qualidade do sistema de injecéo, inclusive uma fixagdo de saliéncia,
antes de perfurar a valvula, injetando-se o vedante através da porta de isolamento e na
saliéncia, usar a bomba de injecdo e perfurar com a broca de perfuracdo o vedante e
através da saliéncia até que a broca penetre a parede da valvula através do uso de uma

broca pneumatica deflagrante, impedindo que quaisquer produtos quimicos perigosos
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escape para o ambiente ou pondo em risco um técnico de consertos nesse estagio e
durante as agdes subsequentes. Em algumas implantagdes, a fixagdo de modo operacional
da porta de isolamento a saliéncia inclui fixar de modo operacional o guia de perfuragédo a
porta de isolamento e em que a fixagdo de modo operacional da bomba de injegéo ao guia
de perfuragéo inclui fixar de modo operacional o sistema de injecdo a saliéncia.

[0207] Em alguns aspectos, um sistema de inje¢cdo inclui um guia de
perfuragdo e uma porta de isolamento fixada ao guia de perfuragdo. Em algumas
implantagbes do sistema de injegdo, uma extremidade do guia de perfuragdo que néo é
fixada a porta de isolamento inclui um colar. Em algumas implantagées do sistema de
inje¢éo, o guia de perfuragédo inclui uma primeira passagem e uma segunda passagem,
sendo que a segunda passagem intersecta a primeira passagem em uma interse¢do, sendo
que cada uma das passagens tem uma primeira extremidade e uma segunda extremidade,
a segunda passagem que tem uma intersegdo complementar com um guia de perfuragéo,
sendo que a intersegdo complementar com o guia de perfuracdo é posicionada entre a
segunda extremidade da segunda passagem e a inser¢do e a primeira extremidade da
primeira passagem tem uma interface complementar a porta de isolamento. Em algumas
implantagbes do sistema de injegdo, o guia de perfuragéo é fixado a porta de isolamento
através de interfaces macho e fémea complementares. Em algumas implantagbes, o
sistema de injegdo inclui ndo ter uma porta de guia de perfuragdo. Em algumas
implantagées do sistema de injegéo, a porta de isolamento inclui uma haste de porta. Em
algumas implantagdes, o sistema de injegdo inclui ndo ter uma porta de guia de perfuragéo.
Em algumas implantagdes do sistema de injegcdo, o guia de perfuragdo é fixado de modo
operacional a porta de isolamento e em que uma saliéncia é fixada ao sistema de injeg&o.
Em algumas implantagdes, o sistema de injegdo inclui uma bomba de injegéo fixada de
modo operacional ao guia de perfuragao.

[0208] Em alguns aspectos, um método para reparar ou aprimorar um
recipiente através do uso de um sistema de inje¢do inclui fixar um receptor universal
permanente ao recipiente através de soldagem por atrito do receptor universal permanente
com o recipiente, sendo que o receptor universal permanente tem pelo menos um aparelho
de preenséo que é operacional para receber um sistema de injecdo e fixar o sistema de
injecéo ao receptor universal permanente através da fixagéo do sistema de injegéo no pelo
menos um aparelho de preensdo do receptor universal permanente. Em algumas
implantagées, o receptor universal permanente inclui um segundo aparelho de preenséo
que é operacional para receber um aparelho. Em algumas implantagdes, o aparelho inclui
um rétulo que indica a data e a situagdo de reparo, conformidade de corpo regulatorio,

informagées de rastreamento de manutengdo ou coédigos de barra. Em algumas
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implantagbes, o aparelho inclui um sensor, dispositivo de trepanagédo ou um anel protetor.
Em algumas implantagdes, o sistema de injegdo inclui uma porta de guia de perfuragéo,
uma porta de isolamento fixada a porta de guia de perfuragdo e uma porta de injecéo fixada
a porta de guia de perfuragdo. Em algumas implantagées, o aparelho de preensé&o inclui
uma rosca, trava de torgédo, grampo, trava de came, unido ou flange.

[0209] Em alguns aspectos, um aparelho inclui um recipiente, um receptor
universal permanente fixado ao recipiente por meio de uma solda por fricgdo, sendo que o
receptor universal permanente tem pelo menos um aparelho de preenséo e um sistema de
injecéo fixado ao receptor universal permanente através do pelo menos um aparelho de
preensdo do receptor universal permanente, em que o sistema de injeg&o inclui uma porta
de guia de perfuragdo, uma porta de isolamento fixada a porta de guia de perfuracéo e uma
porta de injegdo fixada a porta de guia de perfuragdo. Em algumas implantagbes do
aparelho, o receptor universal permanente inclui um segundo aparelho de preensdo que é
operacional para receber um segundo aparelho. Em algumas implantacdes do aparelho, o
segundo aparelho inclui um rétulo que indica a data e a situagao de reparo, conformidade
de corpo regulatério, informagées de rastreamento de manutengéo ou cédigos de barra. Em
algumas implantagées do aparelho, o recipiente inclui um cano, um componente de
pressdo, uma valvula ou um flange. Em algumas implantagdes do aparelho, o aparelho
inclui o pelo menos um aparelho de preensdo que é operacional para receber um rétulo que
indica a data ou situagdo de reparo, conformidade de corpo regulatério, informagées de
rastreamento de manutengdo ou codigos de barra. Em algumas implantagées do aparelho,
o aparelho de preensdo inclui uma rosca, uma trava de tor¢gdo, um grampo, uma trava de
came, uma unido ou um flange.

[0210] Em alguns aspectos, um aparelho inclui um recipiente e um receptor
universal permanente fixado ao recipiente por uma solda por fricgdo, sendo que o receptor
universal permanente tem pelo menos um aparelho de preensdo. Em algumas implantagées
do aparelho, o receptor universal permanente inclui um segundo aparelho de preenséo que
€ operacional para receber um segundo aparelho. Em algumas implanta¢des do aparelho, o
segundo aparelho inclui um rétulo que indica a data e a situagéo de reparo, conformidade
de corpo regulatério, informagdes de rastreamento de manutengédo ou cédigos de barra. Em
algumas implantagdes do aparelho, o segundo aparelho inclui um sensor, um dispositivo de
trepanagao ou uma cobertura protetora. Em algumas implantagdes do aparelho, o aparelho
de preensdao inclui uma rosca, uma trava de torgdo, um grampo, uma trava de came, uma
unido ou um flange. Em algumas implantagdes, o aparelho inclui um sistema de injecéo
fixado ao receptor universal permanente através do pelo menos um aparelho de preensao

do receptor universal permanente e o sistema de injecdo inclui uma porta de guia de
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perfuragdo, uma porta de isolamento fixada a porta de guia de perfuragdo e uma porta de
injecdo fixada a porta de guia de perfuragdo. Em algumas implantagbées do aparelho, o
recipiente inclui um cano, um componente de pressdo, uma valvula ou um flange. Em
algumas implantagées do aparelho, o aparelho inclui o pelo menos um aparelho de
preensdo que é operacional para receber um rétulo que indica a data ou situagéo de reparo,
conformidade de corpo regulatério, informagdes de rastreamento de manutengéo ou
cédigos de barra.

[0211] Em alguns aspectos, um método para reparar ou aprimorar um
recipiente através do uso de um sistema de injegdo inclui fixar um receptor universal
permanente ao recipiente através de soldagem por atrito do receptor universal permanente
com o recipiente, rendendo uma solda por atrito entre o receptor universal permanente e o
recipiente, sendo que o receptor universal permanente tem um eixo de metal que € mais
fraco do que a solda por atrito ou o recipiente, sendo que o receptor universal permanente
tem pelo menos um aparelho de preensdo que é operacional para receber um sistema de
injecéo e fixar o sistema de injegdo ao receptor universal permanente aparafusando-se o
sistema de injegdo no pelo menos um aparelho de preensdo do receptor universal
permanente. Em algumas implantagdes, o receptor universal permanente inclui um segundo
aparelho de preensdo que € operacional para receber um aparelho. Em algumas
implantagées, o aparelho inclui um rétulo que indica a data e a situagéo de reparo,
conformidade de corpo regulatério, informagdes de rastreamento de manutengéo ou
codigos de barra. Em algumas implantagdes, o aparelho inclui um sensor, um dispositivo de
trepanacéo ou um anel protetor. Em algumas implantagdes, o sistema de inje¢&o inclui uma
porta de guia de perfuragdo, uma porta de isolamento fixada a porta de guia de perfuragéo
e uma porta de injegdo fixada a porta de guia de perfuragdo. Em algumas implantagées, o
aparelho de preensao inclui uma rosca, uma trava de tor¢édo, um grampo, uma trava de
came, uma uniao ou um flange.

[0212] Em alguns aspectos, um aparelho inclui um recipiente, um receptor
universal permanente fixado ao recipiente por meio de uma solda por fricgdo, sendo que o
receptor universal permanente tem um eixo de metal que € mais fraco do que a solda por
atrito ou o recipiente, sendo que o receptor universal permanente tem pelo menos um
aparelho de preensdo e um sistema de injecdo fixado ao receptor universal permanente
através do pelo menos um aparelho de preensao do receptor universal permanente, em que
o sistema de injegao inclui uma porta de guia de perfuragédo, uma porta de isolamento fixada
a porta de guia de perfuragdo e uma porta de inje¢éo fixada a porta de guia de perfuragéo.
Em algumas implantages do aparelho, o receptor universal permanente inclui um segundo

aparelho de preensdo que é operacional para receber um segundo aparelho. Em algumas
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implantagées do aparelho, o segundo aparelho inclui um rétulo que indica a data e a
situagdo de reparo, conformidade de corpo regulatério, informagées de rastreamento de
manutencéo ou codigos de barra. Em algumas implantagées do aparelho, o recipiente inclui
um cano, um componente de pressdo, uma valvula ou um flange. Em algumas
implantagées do aparelho, o aparelho inclui pelo menos um aparelho de preenséo que €
operacional para receber um rétulo que indica a data ou situagéo de reparo, conformidade
de corpo regulatério, informagées de rastreamento de manutengédo ou codigos de barra. Em
algumas implantagdes do aparelho, o aparelho de preenséo inclui uma rosca, uma trava de
torgéo, um grampo, uma trava de came, uma unido ou um flange.

[0213] Em alguns aspectos, um aparelho inclui um recipiente que tem metal
de uma primeira resisténcia e um receptor universal permanente fixado ao recipiente por
uma solda por fricgdo, sendo que o receptor universal permanente tem metal de uma
segunda resisténcia que € menor do que a primeira resisténcia, sendo que o receptor
universal permanente tem pelo menos um aparelho de preensdo. Em algumas implantagées
do aparelho, o receptor universal permanente inclui um segundo aparelho de preensao que
é operacional para receber um segundo aparelho. Em algumas implantagées do aparelho, o
segundo aparelho inclui um rétulo que indica a data e a situagé@o de reparo, conformidade
de corpo regulatério, informagées de rastreamento de manutengédo ou cédigos de barra. Em
algumas implantagées do aparelho, o segundo aparelho inclui um sensor, um dispositivo de
trepanacdo ou um anel protetor. Em algumas implantagées do aparelho, o aparelho de
preensdo inclui uma rosca, uma trava de torgdo, um grampo, uma trava de came, uma
unido ou um flange. Em algumas implantagdes, o aparelho inclui um sistema de injegéo
fixado ao receptor universal permanente através do pelo menos um aparelho de preenséo
do receptor universal permanente e o sistema de inje¢do inclui uma porta de guia de
perfuragdo, uma porta de isolamento fixada a porta de guia de perfuragéo e uma porta de
injecdo fixada a porta de guia de perfuragdo. Em algumas implantagdes do aparelho, o
recipiente inclui um cano, um componente de pressdo, uma valvula ou um flange. Em
algumas implantagdes do aparelho, o aparelho inclui pelo menos um aparelho de preensao
que é operacional para receber um rétulo que indica a data ou situacdo de reparo,
conformidade de corpo regulatério, informagdes de rastreamento de manutengdo ou
cbdigos de barra.

[0214] Em alguns aspectos, um sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui uma plataforma, um primeiro motor pneumatico montado
em um primeiro lado da plataforma, em que um eixo do primeiro motor pneumatico se
projeta através da plataforma e uma primeira engrenagem que é fixada ao eixo em um

segundo lado da plataforma, um segundo motor pneumatico montado no primeiro lado da
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plataforma, em que um eixo do segundo motor pneumatico se projeta através da plataforma
e uma segunda engrenagem que é fixada ao eixo no segundo lado da plataforma, uma
primeira mangueira que é conectada ao primeiro motor pneumatico, uma segunda
mangueira que é conectada ao segundo motor pneumatico, um controlador e a primeira
fonte de ar comprimido que sdo conectados a primeira mangueira e a segunda mangueira,
uma terceira engrenagem que é misturada com a primeira engrenagem e com a segunda
engrenagem, um eixo de acionamento que é conectado axialmente a terceira engrenagem,
um atuador que é conectado axialmente ao eixo de acionamento, um mandril que €
conectado axialmente ao atuador e uma saliéncia que € montada axialmente no mandril, em
que o primeiro motor pneumatico e o segundo motor pneumatico sdo montados
simetricamente a plataforma. Em algumas implantacdes, o sistema de acionamento de
soldagem por atrito de multiplos motores inclui a primeira engrenagem e a segunda
engrenagem que sdo do mesmo tamanho. Em algumas implantagdes do sistema de
acionamento de multiplos motores, a primeira engrenagem e a segunda engrenagem tém,
cada uma, duas vezes tantos dentes quanto a terceira engrenagem. Em algumas
implantagdes, o sistema de acionamento de multiplos motores inclui a primeira engrenagem
e a segunda engrenagem que tém, cada uma, metade da quantidade de dentes da terceira
engrenagem. Em algumas implantagées, o sistema de acionamento de soldagem por atrito
de mdltiplos motores inclui um controlador que é conectado a primeira mangueira e a
segunda mangueira e a primeira fonte de ar comprimido e a segunda fonte de ar
comprimido sdo conectadas ao controlador, o controlador que é operacional para controlar
um fluxo de ar comprimido da primeira fonte de ar comprimido para o primeiro motor
pneumatico e da segunda fonte de ar comprimido para o segundo motor pneumatico. Em
algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos
motores inclui uma energia de transferéncia de mecanismo de acionamento de corrente e
roda dentada ou correia e roda dentada do primeiro motor pneumatico e do segundo motor
pneumatico e para o atuador.

[0215] Em alguns aspectos, um sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui uma plataforma, uma pluralidade de motores pneumaticos
montados em um primeiro lado da plataforma, em que um eixo de cada um dentre a
pluralidade de motores pneumaticos se projeta através da plataforma e uma engrenagem
que é fixada a cada um dos eixos em um segundo lado da plataforma, uma pluralidade de
mangueiras, sendo que cada uma dentre a pluralidade de mangueiras é conectada a cada
um dentre uma pluralidade de motores pneumaticos, um primeiro controlador e fonte de ar
comprimido que é conectado a cada uma dentre a pluralidade de mangueiras, uma terceira

engrenagem € misturada com cada engrenagem da pluralidade de motores pneumaticos,
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um eixo de acionamento que é conectado axialmente a terceira engrenagem, um atuador €
conectado axialmente ao eixo de acionamento, um mandril que é conectado axialmente ao
atuador e uma saliéncia que € montada axialmente ao mandril. Em algumas implantagées,
o sistema de acionamento de soldagem por atrito de mudltiplos motores inclui cada
engrenagem dentre uma pluralidade de motores pneumaticos que sédo do mesmo tamanho.
Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos
motores inclui cada engrenagem dentre a pluralidade de motores pneumaticos que tém
tantos dentes quanto a terceira engrenagem. Em algumas implantagbes, o sistema de
acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui cada engrenagem dentre a
pluralidade de motores pneumaticos que tém metade da quantidade de dentes da terceira
engrenagem. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito
de multiplos motores inclui o primeiro controlador e uma segunda fonte de ar comprimido
que é conectada de modo operacional a uma dentre a pluralidade de mangueiras. Em
algumas implantagées, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos
motores inclui uma energia de transferéncia de mecanismo de acionamento de corrente e
roda dentada ou correia e roda dentada a partir da pluralidade de motores pneumaticos
para o atuador. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui a pluralidade de motores pneumaticos que sdo montados
simetricamente na plataforma.

[0216] Em alguns aspectos, um sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui uma plataforma, uma pluralidade de motores pneumaticos
montados em um primeiro lado da plataforma, em que um eixo de cada um dentre a
pluralidade de motores pneumaticos se projeta através da plataforma e uma engrenagem
que é fixada a cada um dos eixos em um segundo lado da plataforma, uma pluralidade de
mangueiras, sendo que cada uma dentre a pluralidade de mangueiras é conectada a cada
um dentre uma pluralidade de motores pneumaticos, um primeiro controlador e fonte de ar
comprimido que é conectado a cada uma dentre a pluralidade de mangueiras, uma terceira
engrenagem é misturada com cada engrenagem da pluralidade de motores pneumaticos,
uma saliéncia que é montada axialmente na terceira engrenagem. Em algumas
implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui
cada engrenagem dentre uma pluralidade de motores pneumaticos que sdo do mesmo
tamanho. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de
multiplos motores inclui cada engrenagem dentre a pluralidade de motores pneumaticos
que tém tantos dentes quanto a terceira engrenagem. Em algumas implantagées, o sistema
de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui cada engrenagem dentre

a pluralidade de motores pneumaticos que tém metade da quantidade de dentes da terceira
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engrenagem. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito
de multiplos motores inclui o primeiro controlador e uma segunda fonte de ar comprimido
que é conectada de modo operacional a uma dentre a pluralidade de mangueiras. Em
algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos
motores inclui um eixo de acionamento que é conectado axialmente a terceira engrenagem,
um atuador que é conectado axialmente ao eixo de acionamento, um mandril que é
conectado axialmente ao atuador e a saliéncia que € montada axialmente no mandril. Em
algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos
motores inclui uma energia de transferéncia de mecanismo de acionamento de corrente e
roda dentada ou correia e roda dentada a partir da pluralidade de motores pneumaticos
para o atuador.

[0217] Em alguns aspectos, um sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui um primeiro motor pneumatico, um segundo motor
pneumatico acoplado de modo operacional e axial ao primeiro motor pneumatico, uma
primeira mangueira que é conectada ao primeiro motor pneumatico, uma segunda
mangueira que é conectada ao segundo motor pneumatico, um primeiro controlador e fonte
de ar comprimido que é conectado a primeira mangueira, um segundo controlador e fonte
de ar comprimido que é conectado a segunda mangueira, um atuador que é conectado
axialmente ao segundo motor pneumatico, um mandril que é conectado axialmente ao
atuador e uma saliéncia que € montada axialmente ao mandril, em que o primeiro motor
pneumatico e o segundo motor pneumatico sdo montados em série. Em algumas
implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui
uma fonte hidraulica de pressdo constante que é conectada ao atuador através de uma
terceira mangueira. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui o primeiro motor pneumatico e o segundo motor
pneumatico que sdo motores pneumaticos de acionamento direto. Em algumas
implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui
o primeiro motor pneumatico e o segundo motor pneumatico que sdo do mesmo tamanho.

[0218] Em alguns aspectos, um sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui uma pluralidade de motores pneumaticos acoplada de
modo operacional e axial entre si, uma pluralidade de mangueiras, sendo que cada uma
dentre a pluralidade de mangueiras &€ conectada a cada uma dentre a pluralidade de
motores pneumaticos, um controlador e fonte de ar comprimido que é conectado a cada
uma dentre a pluralidade de mangueiras, um atuador que é conectado axialmente a um
dentre a pluralidade de motores pneumaticos e uma saliéncia que € montada axialmente ao

atuador. Em algumas implantagées, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de
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multiplos motores inclui cada engrenagem dentre uma pluralidade de motores pneumaticos
que sdo do mesmo tamanho. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de
soldagem por atrito de mdltiplos motores inclui uma fonte hidraulica de pressao constante
que é conectada ao atuador através de uma terceira mangueira. Em algumas implantagdes,
o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui atuador € o um
dentre a pluralidade de motores pneumaticos que sdo motores pneumaticos de
acionamento direto. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui o controlador e uma segunda fonte de ar comprimido que é
conectada a uma ou mais dentre a pluralidade de mangueiras. Em algumas implantagdes, o
sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui a pluralidade de
motores pneumaticos que sdo montados em série.

[0219] Em alguns aspectos, um sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui uma pluralidade de motores pneumaticos acoplada de
modo operacional e axial entre si, uma pluralidade de mangueiras, sendo que cada uma
dentre a pluralidade de mangueiras é conectada a cada uma dentre a pluralidade de
motores pneumaticos, um controlador e fonte de ar comprimido que é conectado a cada
uma dentre a pluralidade de mangueiras, um atuador que & conectado axialmente a um
dentre a pluralidade de motores pneumaticos, um mandril que & conectado axialmente ao
atuador e uma saliéncia que € montada axialmente ao atuador. Em algumas implantagées,
o sistema de acionamento de soldagem por atrito de multiplos motores inclui uma fonte
hidraulica de pressdo constante que é conectada ao atuador através de uma terceira
mangueira. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de soldagem por atrito de
multiplos motores inclui o atuador e cada motor pneumatico € um motor pneumatico de
acionamento direto. Em algumas implantacdes, o sistema de acionamento de soldagem por
atrito de multiplos motores inclui cada um dentre uma pluralidade de motores pneumaticos
que sdo do mesmo tamanho. Em algumas implantagdes, o sistema de acionamento de
soldagem por atrito de mdltiplos motores inclui a saliéncia que € montada axialmente no
mandril.

[0220] Em alguns aspectos, um método de acoplamento de multiplos
motores para a soldagem por atrito inclui acoplar uma pluralidade de motores pneumaticos
axialmente entre si, conectar cada um dentre uma pluralidade de mangueiras a cada um
dentre a pluralidade de motores pneumaticos, conectar um controlador e uma primeira fonte
de ar comprimido a cada uma dentre a pluralidade de mangueiras, conectar um atuador
axialmente a um dentre a pluralidade de motores pneumaticos e montar uma saliéncia
axialmente no atuador. Em algumas implantagdes, cada engrenagem da pluralidade de

motores pneumaticos € do mesmo tamanho. Em algumas implantagdes, o método inclui
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uma fonte hidraulica de pressdo constante que é conectada ao atuador através de uma
terceira mangueira. Em algumas implantagdes, o atuador e o um dentre a pluralidade de
motores pneumaticos sdo motores pneumaticos de acionamento direto. Em algumas
implantagdes, o controlador e uma segunda fonte de ar comprimido séo conectados a uma
ou mais da pluralidade de mangueiras.

[0221] O Resumo da Revelagdo é fornecido para cumprir o 37 C.F.R.
§1.72(b) e é submetido a compreenséo de que o0 mesmo nao sera usado para interpretar ou
limitar o escopo ou o significado das reivindicagdes. Além disso, na Descrigédo Detalhada
dos Desenhos anterior, varios recursos podem ser agrupados juntos ou descritos em uma
Gnica modalidade para a finalidade de simplificar a revelagdo. Essa revelagdo néo deve ser
interpretada como a reflexdo de uma intengéo de que as modalidades reivindicadas exigem
mais recursos do que o expressamente citado em cada reivindicagdo. Em vez disso,
conforme a reflexdo das reivindicagdes a seguir, a matéria inovadora pode ser direcionada
a menos do que todos os recursos de qualquer uma das modalidades reveladas. Assim, as
reivindicagbes a seguir sdo incorporadas a Descri¢cdo Detalhada dos Desenhos, sendo que
cada reivindicagao, por si s0, define separadamente a matéria reivindicada.

[0222] A matéria reivindicada acima deve ser considerada ilustrativa e nao
restritiva e as reivindicagbes anexas sdo destinadas a cobrir todas as tais modificagées,
intensificagbes e outras modalidades que sejam abrangidas pelo verdadeiro espirito e
escopo da presente matéria revelada. Assim, até a extensdo maxima permitida por lei, o
escopo da presente matéria revelada deve ser determinado pela interpretacdo mais ampla
permissivel das reivindicagbes a seguir e suas equivalentes e ndo deve ser restrita ou

limitada pela descri¢cao detalhada anterior.
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REIVINDICAGOES

1. Método de reparo de uma valvula (100) através do uso de um sistema
de injecéo (302, 400), sendo que o método € CARACTERIZADO pelo fato de
que compreende:

fixar uma saliéncia (312) a valvula (100), sendo que a fixagdo é realizada
através de ligacao por atrito;

fixar de modo operacional ao sistema de injegcéo (302, 400), uma bomba
de injecao (306) através de uma mangueira (304), a saliéncia (312), uma porta
de isolamento (410), uma porta guia de perfuragao (406) e uma porta de injecao
(408);

abrir a porta de injegao (408);

fechar a porta de isolamento (410);

fechar a porta da guia de perfuragédo (406);

vedar a porta de isolamento (410), a porta de injegéo (408) e a porta guia
de perfuracao (406) e as juntas entre a porta de isolamento (410), a porta de
injecéo (408) e a porta guia de perfuragédo (406), injetando um selante da bomba
de injecao na porta de injegdo (408);

abrir a porta de isolamento (410);

testar a qualidade do sistema de inje¢do (302, 400), incluindo um
acessorio de saliéncia (312), antes de perfurar a valvula (100), injetando o
selante da bomba de injecao através da porta de isolamento (410) e na saliéncia
(312);

fechar a porta de injegao (408);

inserir uma broca (314) na porta guia de perfuragao (406);

apertar uma pinga da porta guia de broca ao redor da broca (314) para
fornecer uma vedacao da broca (314);

abrir a porta guia de perfuragao (406);

através do uso de uma broca pneumatica antideflagrante, perfurar a broca
(314) através do selante e através da saliéncia (312) até a broca (314) penetrar

em uma parede da valvula (100);
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abrir a porta de injecao (408);

repressurizar o sistema de injegdo (302, 400) a uma pressao igual ou
superior a pressao na valvula (100);

retirar a broca (314) até um ponto logo apés a porta guia da broca;

fechar a porta da guia de perfuragao (406);

injetar selante na area da gaxeta (212, 214) através do uso da bomba de
injecao (306); e

fechar a porta de isolamento (410) quando uma quantidade suficiente de
selante for injetada na haste (206, 208) da valvula (100).

2. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que compreende adicionalmente:

alterar uma taxa de fluxo de selante em um vazio deixado para tras no
selante a medida que a broca (314) é retirada através da manipulagéo da porta
de injecao (408).

3. Método, de acordo com a reivindicagao 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que compreende adicionalmente:

criar uma regiao de expansao para selante na area do empanque (224)
da glandula, afrouxando as porcas de retengao (212) do seguidor de junta.

4. Método, de acordo com a reivindicacao 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que fixar a saliéncia (312) compreende adicionalmente:

uma técnica de ligagdo sem igni¢éo e ndo penetrante, incluindo soldagem
por atrito, ligacédo por atrito, solda por inércia, ligagdo por ultrassom, ligacdo a
frio, soldagem por difusdo e aplicagao de adesivos.

5. Método, de acordo com a reivindicagao 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que o gaxetamento da junta (310) compreende adicionalmente:

um material macio e firme, tipo corda, que sela a valvula (100) contra
vazamentos.

6. Método, de acordo com a reivindicagao 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que a valvula (100) esta em servigo.

7. Método, de acordo com a reivindicagao 1, CARACTERIZADO pelo fato
de que a vedacao da porta de isolamento (410) e o teste da qualidade do sistema
de injecéo sdo realizados simultaneamente e a abertura da porta de isolamento
(410) é realizada antes da vedacao da porta de isolamento (410) e do teste da

qualidade do sistema de injecao (302, 400).
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