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DISPOSITIVO DE AQUECIMENTO POR INDUCAO, E, METODO PARA
FABRICAR UM DISPOSITIVO DE AQUECIMENTO POR INDUCAO
CAMPO TECNICO

[01] A presente invencdo refere-se a um dispositivo de
aquecimento por indugdo, € a um inserto magnético para tal dispositivo de
aquecimento por indugdo. Particularmente a presente invencao refere-se a um
dispositivo de aquecimento por indugdo para prover a vedacdo transversal a
embalagens que t€ém uma camada condutora e a um método para prover o
dispositivo de aquecimento por inducao.

FUNDAMENTOS

[02] Em acondicionamento de produtos liquidos, por exemplo, em
acondicionamento de alimentos liquidos, um material de acondicionamento
com base em papelao € frequentemente utilizado para formar os pacotes
finais. FIG. 1 mostra um exemplo de um tal sistema. O material de
acondicionamento pode ser provido como folhas individuais para criar
embalagens individuais em uma mdquina de enchimento, ou como uma rede
de material que € introduzida em uma maquina de enchimento. A rede de
material de acondicionamento é normalmente distribuida em rolos grandes 7,
dos quais a maquina de enchimento est4 configurada para alimentar o material
de acondicionamento 3 através de vdrias estacdes de tratamento, tais como
esterilizadores, secdes de formacgao 8, secdes de enchimento 10 e secdes de
distribuicdo da maquina de enchimento.

[03] O material de acondicionamento pode ser formado em um tubo
de extremidade aberta. O tubo estd disposto verticalmente na mdquina de
enchimento 10 e estd sujeito a enchimento continuo a medida que o material
de acondicionamento é transportado através da méquina de enchimento. A
medida que o material de acondicionamento, € assim o tubo, se move, as
vedacoes transversais 14 sdo providas para formar embalagens individuais do

tubo. Cada embalagem € separada do tubo por uma garra de vedacdo 14 que
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funciona para prover também um corte transversal na area de vedacdo e as
embalagens individuais 15 s@o transportadas para permitir que as embalagens
subsequentes sejam separadas do tubo.

[04] O tubo € formado pela disposicdo das extremidades laterais do
material de acondicionamento de tal modo que se sobrepdem e pela vedagao
das extremidades laterais uma a outra para criar uma conexao estanque a
fluido entre as extremidades laterais.

[05] Os dispositivos de aquecimento por inducdo para vedacgdo
transversal s3o normalmente constituidos por cinco componentes individuais,
como mostrado na Fig. 2. Uma estrutura de base 201 geralmente feita de
aluminio suporta um nucleo de montagem 202 que € tipicamente feito de
sulfureto de polifenileno (PPS). Um numero de insertos 203 de material
magnético flexivel sdo providos no nucleo de montagem, para impulsionar
localmente o campo magnético do dispositivo de aquecimento por inducdo e
assim aumentar a poténcia induzida na camada condutora da embalagem
levando a um aumento local da poténcia de aproximadamente 30%. Uma
bobina 204 € disposta adjacente aos insertos 203 e, finalmente, uma estrutura
de corpo 205 encerra todos os outros componentes. De modo semelhante ao
nucleo de montagem 202, a estrutura de corpo 205 pode ser feita de PPS.
Normalmente, este dispositivo de aquecimento indutor 20 € fabricado
montando a estrutura de base 201, o nicleo 202, o(s) inserto(s) 203 e a bobina
204 juntos em um molde, seguido pela moldagem por injecao da estrutura de
corpo 205 sobre os componentes montados. Estado da técnica adicional é
refletido pelos documentos patentdrios EP 1 413 520 A1 e EP 0 212 490 A2.
[06] Até a data, os insertos magnéticos 203 sdo fabricados
sinterizando um material magnético flexivel em pecas rigidas. O processo de
sinterizagdo ¢ um método muito dispendioso, que requer equipamento
avancado enquanto restringe a liberdade de concep¢do para o formato dos

imsertos 203.

Peticao 870200080800, de 29/06/2020, pag. 11/25



3/12

[07] Além disso, dispositivos de aquecimento por indugdo
conhecidos tém uma expectativa de tempo de vida limitada. Ao longo do
tempo, a estrutura do corpo torna-se fatigada devido a ag¢do de pressao
intermitente no rolo de material de acondicionamento que € necessario para
prover a vedacao transversal.

[08] Assim, seria vantajosa uma solu¢cdo melhorada para insertos
magnéticos bem como dispositivos de aquecimento por indugdo utilizando
tais insertos magnéticos.

SUMARIO

[09] E, portanto, um objetivo da presente invencdo superar ou
aliviar os problemas descritos acima.

[10] De acordo com um primeiro aspecto, um Inserto magnético
para intensificar o campo magnético de um dispositivo de aquecimento por
inducdo € provido. O inserto magnético é fabricado através do uso de uma
composi¢ao compreendendo uma matriz de polimero molddvel e um material
magnético flexivel.

[11] Em uma modalidade, a matriz de polimero moldavel
compreende PPS que é um material durdvel comprovadamente eficiente em
aplicacdes de alta velocidade tais como provendo vedacdes transversais em
acondicionamento de alimentos liquidos.

[12] O material magnético pode compreender ferrita de NiZn. A
concentracao do material magnético flexivel pode ser preferivelmente de 30 a
70 por cento de volume.

[13] Dependendo da aplicagdo particular, requerendo propriedades
diferentes do inserto magnético, o intervalo escolhido permite
comprovadamente eficiente fabricacdo devido a porcentagem relativamente
alta da matriz de polimero, enquanto ainda prové a permeabilidade desejada.
[14] A matriz de polimero pode ser preferivelmente moldavel por

injecdo, por formacdo térmica, ¢/ ou moldavel por transferéncia. Em outra
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modalidade, a matriz de polimero pode ser selecionada como sendo impressa
usando impressoras 3D disponiveis.

[15] De acordo com um segundo aspecto, um método para fabricar
um inserto magnético para um dispositivo de aquecimento por inducgdo €
provido. O método compreende as etapas de prover uma composi¢ao
compreendendo uma matriz de polimero molddvel e um material magnético
flexivel, e formar a dita composi¢ao no dito inserto magnético.

[16] A etapa de formacdo da dita composicdao pode ser realizada
por moldagem por injecdo, formagao térmica, moldagem por transferéncia ou
impressao em 3D.

[17] De acordo com um terceiro aspecto, um dispositivo de
aquecimento por inducdo para vedar duas camadas de um material de
acondicionamento € provido. O dispositivo de aquecimento por inducdo
compreende uma estrutura de base suportando um inserto magnético de
acordo com o primeiro aspecto; uma bobina para induzir um campo
magnético e arranjada em um lado do inserto magnético oposto a estrutura de
base; e uma estrutura de corpo arranjada para envolver o inserto magnético e
a bobina quando montados.

[18] O inserto magnético pode ser moldado por injecdo entre a
estrutura de base e a bobina.

[19] Em uma modalidade, o inserto magnético se estende sobre
uma superficie de topo da estrutura de base confrontando a bobina.

[20] O inserto magnético pode ser formado com um padrao de
rebaixo para receber a bobina.

[21] Em uma modalidade preferida, a estrutura de base € feita de
aco inoxidavel.

[22] O inserto magnético pode ser arranjado com pelo menos uma
protuberancia arredondada, biselada ou chanfrada em uma superficie de topo

do mesmo, e em alguma modalidade, o inserto magnético se estende ao longo
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do comprimento da bobina.

[23] De acordo com um quarto aspecto, um método para a
fabricacdo de um dispositivo de aquecimento por inducdo € provido. O
método compreende as etapas de montagem de uma estrutura de base e de
uma bobina em um primeiro molde; moldagem por injecdo de um inserto
magnético de acordo com o primeiro aspecto entre a estrutura de base e a
bobina, resultando em um primeiro componente; montagem do dito primeiro
componente em um segundo molde; e moldagem por injecao de uma estrutura
de corpo no primeiro componente, dessa forma formando o dito dispositivo de
aquecimento por indugao.

[24] O método pode compreender adicionalmente a etapa de
formacao da estrutura de base de aco inoxidavel.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

[25] O que foi citado acima, assim como outros objetivos,
caracteristicas e vantagens da presente invencao, serdo melhor compreendidos
através da seguinte descricdo detalhada ilustrativa e ndo limitativa de
modalidades preferidas da presente invencdo, com referéncia aos desenhos
anexos, nos quais:

a FIG. 1 € uma vista esquematica de uma mdiquina de
enchimento de produtos liquidos da técnica anterior;

a FIG. 2 é uma vista esquematica de um dispositivo de
aquecimento por indugcdo da técnica anterior para prover uma vedacdo
transversal em uma embalagem;

a FIG. 3 é uma vista esquematica de um dispositivo de
aquecimento por indu¢do de acordo com uma modalidade;

a FIG. 4 € uma vista lateral esquemadtica do inserto magnético
sendo provido de protuberancias arredondadas de acordo com uma
modalidade; e

a FIG. 5 € fluxograma de um método de acordo com uma
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modalidade.
DESCRICAO DETALHADA
[26] Como um principio geral, a solu¢do proposta de formar o

inserto magnético de uma composicdo compreendendo uma matriz de
polimero moldavel e um material magnético flexivel resultard em uma série
de beneficios em comparagdo com solugdes previamente conhecidas. Para
comecar, a escolha do material permitird que insertos magnéticos sejam
produzidos por equipamento de alta velocidade, tal como moldagem por
injecao, etc. Além disso, ndo existem restricdes quanto a forma e dimensoes,
pelo que as dimensdes dos insertos magnéticos podem ser projetadas
livremente.

[27] Tendo em conta estas vantagens, uma ideia € prover um
dispositivo de aquecimento por inducdo que seja mais robusto
mecanicanicamente € que tenha um design flexivel. Esta ideia € posta em
pratica provendo um dispositivo de aquecimento por inducdo tendo uma
estrutura de base com durabilidade melhorada tendo em vista as solugdes
comuns usando PPS. Uma tal estrutura de base pode ser um material metdlico,
tal como aco inoxidavel.

[28] De modo a ndo afetar negativamente as capacidades de
aquecimento por inducdo, a estrutura de base metdlica é de preferéncia
protegida da bobina por meio de uma blindagem magnética. A blindagem
magnética deve, para esta finalidade, estender-se ao longo do comprimento da
bobina, de modo que a blindagem forme uma barreira fisica entre a bobina e a
estrutura de base. Devido a nova técnica para prover os insertos magnéticos,
verificou-se que tal inserto magnético provido como uma estrutura alongada,
pode realmente formar tal blindagem de uma maneira muito eficiente. Os
insertos magnéticos propostos, assim, ndo s6 permitem uma fabricacdo mais
eficiente, mas também permitem uma base metdlica do dispositivo de

aquecimento por indugao, o que até hoje nao foi possivel.

Peticao 870200080800, de 29/06/2020, pag. 15/25



7112

[29] De modo a poder prover uma vedagdo transversal na
embalagem utilizando indugdo, a embalagem € provida com uma camada
condutora que interage com o campo magnético criado pelo dispositivo de
aquecimento por inducdo. Esta interacdo ird gerar correntes de Foucault na
camada condutora do material de acondicionamento, o que devido a
resisténcia intrinseca da camada condutora ird aumentar a temperatura no
material de acondicionamento localmente na posicdo da vedacdo, pelo que o
aumento da temperatura € utilizado para fundir as camadas poliméricas do
material de acondicionamento para laminar o material de acondicionamento.
[30] Em uma modalidade, de acordo com a Fig. 3, € mostrado um
dispositivo de aquecimento por inducdo 30. O dispositivo de aquecimento por
inducdo compreende uma estrutura de base 301, de preferéncia formada por
um material metalico rigido e durdvel tal como aco inoxidavel. O dispositivo
de aquecimento por inducdo 30 compreende ainda um inserto magnético 302
que estd disposto na estrutura de base 301. O inserto magnético 302 ¢é
formado por uma composi¢cdo compreendendo uma matriz de polimero
moldavel e um material magnético flexivel. De preferéncia, a concentra¢ao do
material magnético flexivel é escolhida de modo a situar-se no intervalo de
30-70 por cento em volume, e em uma modalidade mais preferida entre 50-70
por cento em volume.

[31] Uma bobina 303 esta disposta sobre o inserto magnético 302
em um lado oposto ao do material de base, de modo que o inserto magnético
302 atua para blindar a estrutura de base metdlica da bobina. Quando a
corrente estd fluindo através da bobina 303, as propriedades magnéticas do
inserto magnético 302, causadas pela provisdao do material magnético flexivel,
aumentardo de fato a efici€éncia do dispositivo de aquecimento por indu¢ao
30. Como o material magnético flexivel do inserto magnético 302 afeta a
permeabilidade do inserto magnético, uma maior permeabilidade permite que

mais campo magnético passe através dele, ou seja, menos campo escapa para
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o corpo de ago inoxidavel, o que causaria perdas de calor.

[32] Além disso, o dispositivo de aquecimento por inducdao 30
compreende uma estrutura de corpo 304 que esta disposta bastante proxima a
bobina 303, e sendo provida para formar um corpo rigido. A estrutura do
corpo deve ser preferencialmente feita de um material rigido capaz de
suportar carga repetida, tal como o caso quando usado em mdquinas de
enchimento de alta velocidade. Por conseguinte, a estrutura de corpo 304
pode ser fabricada de um composto compreendendo PPS e fibra de vidro, de
preferéncia por moldagem por injecio do composto em um molde que
acomoda a estrutura de base 301, o inserto magnético 302 e a bobina 303.

[33] O inserto magnético 302 compreende um material magnético
flexivel. O material utilizado para o inserto magnético 302 pode ser escolhido
devido a requisitos especificos da aplicacdo particular. Por exemplo, o inserto
magnético 302 pode ser formado de um composto compreendendo PPS e
ferrita NiZn, em que a concentracdo da ferrita NiZn estd compreendida entre
30 e 70 por cento em volume, de preferéncia entre 50 e 70 por cento em
volume.

[34] A funcionalidade do inserto magnético € pelo menos dupla.
Em primeiro lugar, a estrutura de base metélica 301 € blindada contra a qual é
impedida ou pelo menos limitada de afetar negativamente os campos
magnéticos associados a bobina em utilizagdo. Em segundo lugar, o material
magnético flexivel do inserto magnético 302 atua para aumentar 0 campo
magnético da bobina ou, em outras palavras, permitir moldar o campo
magnético em uma forma desejada que permite uma funcionalidade de
vedacdo transversal melhorada. Assim, utilizando o inserto magnético 302,
ndao ha necessidade de utilizar insertos separados como em solucoes
conhecidas.

[35] Em uma modalidade, o material magnético flexivel do inserto

magnético compreende uma matriz de polimero provida com particulas
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magnéticas flexiveis. A matriz polimérica pode compreender sulfureto de
polifenileno (PPS), enquanto que o inserto magnético 392 pode ser moldavel
por vdrias técnicas, tais como moldagem por injecdo, formacdo térmica,
moldagem por transferéncia, impressao em 3D, etc.

[36] Em uma modalidade, o inserto magnético 302 estende-se sobre
uma superficie de topo da estrutura de base 301 confrontando a bobina 303.
[37] Em uma modalidade, o inserto magnético 302 esta disposto em
um formato tal que quando a bobina 303 esta disposta no inserto magnético
302, o inserto magnético 302 blinda a bobina 303 da estrutura de base 301 em
qualquer direcdo linear da bobina 303 para a estrutura de base 301.

[38] Em uma modalidade, o inserto magnético 302 tem uma forma
com um padrao de rebaixo para receber a bobina 303, em um encaixe
preferencialmente apertado. O padrao de rebaixo estende-se de preferéncia em
uma parte central do inserto magnético 302 substancialmente ao longo de
todo o comprimento do inserto magnético 302, de tal modo que o padrio de
rebaixo pode ser formado moldando o inserto magnético 302 parcialmente em
torno da bobina 303.

[39] Em uma modalidade, o inserto magnético 302 € moldavel por
injecao. Utilizando a moldagem por injecao, o inserto magnético 302 pode ser
moldado diretamente na bobina 303, aumentando assim a eficiéncia do
indutor. Em relacao as solugdes de corrente, o inserto magnético moldado por
injecdo 302 reduz o numero de componentes internos, uma vez que a
necessidade de insertos separados € removida. Um nudmero reduzido de
componentes internos torna o projeto mais robusto, uma vez que o material
moldado por injecdo terd um volume mais homogéneo para preencher. Além
disso, o tempo de fabricacdo é reduzido uma vez que a necessidade de
montagem manual das insercoes € removida. Como resultado da redugdo do
trabalho manual, o risco de erros também € reduzido durante a fabricacao.

[40] O inserto magnético 302 pode ser moldado por injecdo
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utilizando uma ferramenta de moldagem por injecdo, na qual a estrutura de
base 301 e a bobina 303 estdo montadas. Uma vez que o inserto magnético
302 é moldado diretamente durante o processo de moldagem por injecdo na
ferramenta de moldagem por inje¢do, os problemas da cadeia de tolerancia
podem ser evitados.

[41] A moldagem por injecdo do inserto magnético 302 também
permite uma compensacdo na vedacdo de areas criticas, uma vez que o
formato do inserto magnético 302 pode ser escolhido de modo que uma
quantidade aumentada de material esteja disposta em posi¢des criticas, por
exemplo, nas extremidades laterais, bem como na posi¢cao da sobreposi¢ao de
vedacdo longitudinal.

[42] Em uma modalidade, a estrutura de base € feita de acgo
inoxidavel. Uma estrutura de base feita de aco inoxiddvel tem uma
expectativa de vida melhor do que as estruturas de base de aluminio
normalmente conhecidas. De preferéncia, a estrutura de base ndo deve ser
magnética uma vez que isso afeta negativamente a efici€ncia do indutor.
Dependendo dos requisitos da aplicacao final, um material deve ser escolhido.
O aluminio pode muito bem ser totalmente adequado para algumas aplicagdes
onde as condi¢Oes ambientais sdo menos severas. Nas solugcdes da técnica
anterior, as inser¢oes de ima 302 t€m transi¢Oes acentuadas devido a
fabricacdo por processos de sinterizagdo. Tais bordas afiadas sdo limitantes
para o nimero de op¢des de concepcdo, devido ao fato de que tais bordas
afiadas podem dar origem a rachaduras e fadiga do material no corpo de
polimero 205. Além disso, as bordas afiadas das insercdes 203 podem causar
distribuicdo nao desejada do campo magnético, onde as perdas ocorrerdo.

[43] Em uma modalidade o inserto magnético 302 estd disposto
com um em numero de protuberancias 321 em uma superficie de topo do
mesmo. As protuberincias sdo arredondadas, biseladas ou chanfradas para

permitir um melhor desempenho, uma vez que isto permite adaptar o formato
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de um campo magnético desejado utilizado para a vedagdo transversal. Em
outras palavras, as protuberancias sao dispostas com transi¢des suaves por
duas razdes; I) o corpo 304 terd um comprimento de vida aumentado, € ii) o
campo magnético gerado pode ter uma eficiéncia aumentada.
Consequentemente, utilizando a moldagem por injecao, o inserto magnético
pode ser disposto em uma forma que pode moldar o campo magnético com a
quantidade certa de energia em cada ponto ao longo do inserto magnético. O
uso de protuberancias arredondadas, biseladas ou chanfradas reduz ainda mais
o risco de rachaduras internas devido a auséncia de bordas afiadas, o que
aumenta a expectativa de vida util do inserto magnético. Além disso, tal
inserto magnético permite perdas resistivas reduzidas internamente no
indutor, de modo que a temperatura interna € reduzida.

[44] Em uma modalidade, o dispositivo de aquecimento por
inducdo € fabricado por um processo de moldagem de dois componentes, em
que o primeiro componente compreende moldar o inserto magnético a bobina
montada e a estrutura de base, e o segundo componente seria moldar a
estrutura do corpo sobre o primeiro componente. Tal processo de fabricagdo
pode ser automatizado a um grau muito mais elevado em comparagdo com
solugdes conhecidas.

[45] Em uma modalidade, de acordo com a Fig. 4, € provido um
método 50 de fabricacdo de um dispositivo de aquecimento por inducdo. O
método compreende a etapa 51 de montagem de uma estrutura de base 301 e
de uma bobina 303 em um primeiro suporte. O método compreende ainda
uma etapa 52 de moldagem por injecdo de um inserto magnético 302 entre a
estrutura de base 301 e a bobina 303, resultando em um primeiro componente.
Além disso, o método compreende uma etapa 53 de arranjar o primeiro
componente em um segundo molde e uma etapa 54 de moldagem por injecao
de uma estrutura de corpo 304 ao primeiro componente em um segundo

suporte, formando assim o dito dispositivo de aquecimento por indugao.
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[46] Embora a descri¢do acima tenha sido feita principalmente com
referéncia a um dispositivo de aquecimento por indugcdo para vedacgdo
transversal de uma embalagem, deve ser apreciado que o dispositivo de
aquecimento por indugdo descrito pode ser utilizado em muitas outras
aplicacoes de vedacao em que € desejada a vedagao por inducao.

[47] Além disso, a invencdo foi principalmente descrita com
referéncia a algumas modalidades. No entanto, tal como € facilmente
compreendido por um especialista na técnica, sdo igualmente possiveis outras
modalidades do que as descritas acima no ambito da invencgdo, tal como

definido nas reivindicacdes anexas.
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REIVINDICACOES

1. Dispositivo de aquecimento por indugdo (30) para vedar
duas camadas de material de acondicionamento, compreendendo:

uma estrutura de base (301) suportando um inserto magnético
(302) para aumentar o campo magnético do dispositivo de aquecimento por
inducao;

uma bobina (303) para induzir um campo magnético e
arranjada em um lado do inserto magnético (302) oposto aquele da estrutura
de base (301);

caracterizado pelo fato de que ainda compreende

uma estrutura de corpo (304) arranjada para envolver o inserto
magnético (302) e a bobina (303), quando montados, em que o inserto
magnético € fabricado através do uso de uma composi¢cdo compreendendo
uma matriz de polimero moldavel e um material magnético flexivel, e em que
o inserto magnético (302) € moldado por injecdo entre a estrutura de base
(301) e a bobina (303).

2. Dispositivo de aquecimento por indu¢do de acordo com a

reivindicacdo 1, caracterizado pelo fato de que o inserto magnético (302) se

estende sobre uma superficie de topo da estrutura de base (301) confrontando
a bobina (303).
3. Dispositivo de aquecimento por indug¢dao de acordo com a

reivindicacdo 1 ou 2, caracterizado pelo fato de que o inserto magnético (302)

¢ formado com um padrdo de rebaixo para receber a bobina (303).
4. Dispositivo de aquecimento por inducdo de acordo com

qualquer uma das reivindicagOes precedentes, caracterizado pelo fato de que a

estrutura de base (301) € feita de aco inoxidavel.
5. Dispositivo de aquecimento por induc¢do de acordo com

qualquer uma das reivindicagOes precedentes, caracterizado pelo fato de que o

inserto magnético (302) é arranjado com pelo menos uma protuberancia

Peticao 870200080800, de 29/06/2020, pag. 22/25



2/3

arredondada, biselada ou chanfrada (321) em uma superficie de topo do
mesmo.
6. Dispositivo de aquecimento por induc¢do de acordo com

qualquer uma das reivindicagOes precedentes, caracterizado pelo fato de que o

inserto magnético (302) se estende ao longo da bobina (303).
7. Dispositivo de aquecimento por inducdo de acordo com

qualquer uma das reivindicagOes precedentes, caracterizado pelo fato de que a

matriz de polimero moldavel compreende PPS.
8. Dispositivo de aquecimento por induc¢do de acordo com

qualquer uma das reivindicagOes precedentes, caracterizado pelo fato de que o

material magnético compreende ferrita de NiZn.
9. Dispositivo de aquecimento por indug¢do de acordo com

qualquer uma das reivindicagOes precedentes, caracterizado pelo fato de que a

concentracdo do material magnético flexivel é de 30 a 70 por cento de
volume.
10. Dispositivo de aquecimento por inducdo de acordo com

qualquer uma das reivindicagOes precedentes, caracterizado pelo fato de que a

matriz de polimero € moldavel por injecdo, formacgao térmica, €/ ou moldavel
por transferéncia.
11. Método (500) para fabricar um dispositivo de aquecimento

por indugdo, caracterizado pelo fato de que compreende as etapas de:

montagem (51) de uma estrutura de base (301) e de uma
bobina (303) em um primeiro molde;

moldagem por inje¢do (52) de um inserto magnético (302), em
que o inserto magnético € fabricado através do uso de uma composi¢cao
compreendendo uma matriz de polimero moldavel e um material magnético
flexivel, entre a estrutura de base (301) e a bobina (303), resultando em um
primeiro componente;

montagem (53) do dito primeiro componente em um segundo
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molde; e

moldagem por injecao (54) de uma estrutura de corpo (304) no
primeiro componente, dessa forma formando o dito dispositivo de
aquecimento por indugao.

12. Método de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado

pelo fato de que compreende adicionalmente a etapa de formar a estrutura de

base (301) de aco inoxidavel.
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Fig. 1

Técnica anterior
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Fig. 2
Técnica anterior
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