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(57) Resumo: DISPOSITIVO DE IGNICAO PARA UM MOTOR DE
COMBUSTAO INTERNA, CONJUNTO DE ELETRODO PARA UM
DISPOSITIVO DE IGNICAO, E, METODO PARA CONSTRUIR UM
DISPOSITIVO DE IGNICAO. Um dispositivo de ignicido para um motor
de combust@o interna e método de construgdo, portanto, inclui um
alojamento com um isolante preso ao mesmo. Um eletrodo central é
montado dentro do isolante. Um eletrodo terra se estende a partir do
alojamento com uma porg¢éo do eletrodo terra definindo um véao de
centelha através do eletrodo central. Pelo menos um dentre o eletrodo
central ou o eletrodo terra selecionado tem uma ponta de disparo de
platina ou de liga baseada em platina. Uma junta de solda por
resisténcia liga a ponta de disparo ao eletrodo selecionado e define
uma superficie inferior da ponta de disparo que é embutida por uma
primeira distancia abaixo de uma superficie externa do eletrodo
selecionado. Um corddo continuo de pogas de solda a laser

sobrepostas é formado sobre uma periferia externa da ponta de
disparo. As pogas de solda sobrepostas se estendem por uma
segunda distancia abaixo da superficie externa do eletrodo
selecionado, com a segunda distancia sendo maior que a primeira
distancia.
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“DISPOSITIVO DE IGNICAO PARA UM MOTOR DE COMBUSTAO
INTERNA, CONJUNTO DE ELETRODO PARA UM DISPOSITIVO DE
IGNICAO, E, METODO PARA CONSTRUIR UM DISPOSITIVO DE
IGNICAO”

FUNDAMENTOS DA INVENCAO

1. Campo técnico

Esta invengdo refere-se geralmente a velas de igni¢do e outros
dispositivos de igni¢3o e, mais particularmente, a eletrodos tendo pontas de
disparo de platina e a um método de constru¢do dos mesmos.

2. Técnica correlacionada

Dentro do campo das velas de igni¢do, existe uma necessidade
continua de aperfeigoar a resisténcia a erosdo e reduzir a voltagem de colapso
entre o centro da vela de ignigdo e os eletrodos terra. Varios projetos tém sido
propostos usando eletrodos de metal nobre ou, mais comumente, pontas de
disparo de metal nobre aplicadas a eletrodos de metal padrdo. Tipicamente, a
ponta de disparo é formada como uma almofada ou rebite que €, entéo,
soldada por cima da extremidade do eletrodo.

Na constru¢do de pontas de disparo com metais nobres,
também existe uma necessidade continua de aperfeigoar a confiabilidade do
acoplamento do material de ponta de disparo de metal nobre ao material de
eletrodo, que €, frequentemente, construido a partir de uma liga de niquel. Por
exemplo, na patente US 6.132.277, adjudicada ao presente cessionario, um
metal precioso € colocado sobre uma superficie planar do eletrodo, soldado
por resisténcia, depois soldado por resisténcia a mesma. Além disso, a forma
desejada da ponta de disparo de metal precioso é formada, de preferéncia,
depois da soldagem por resisténcia, e pode, entdo, ser soldada por resisténcia
novamente para prender adicionalmente a ponta de disparo ao eletrodo que
pode ter sido afrouxadé durante o processo de formagdo ou pode ndo ter sido

acoplado de modo firme durante a solda por resisténcia inicial.
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Na patente US 5.811.915, é revelada outra constru¢do de uma
vela de igni¢do tendo um chip de metal precioso preso a um eletrodo. A
patente ‘915 ensina a acoplar um chip de metal nobre formado de iridio, ou de
uma liga do mesmo, primeiro, soldando-se por resisténcia o chip ao eletrodo.
Durante o processo de soldagem por resisténcia, o chip de metal nobre
permanece ndo-fundido e é empurrado em dire¢do ao eletrodo, de modo que
ele mergulhe para dentro do material de eletrodo fundido, desse modo,
formando porg¢des protuberantes ao redor de um perimetro externo do chip.
Subsequentemente, um feixe de laser ¢ aplicado a uma localizagdo pontual,
mostrada como dois pontos geralrhente opostos um ao outro, sobre a por¢do
protuberante do eletrodo em um 4ngulo incidente de 45 graus para fundir a
porcdo protuberante colidida do eletrodo e uma superficie lateral do chip de
metal nobre na vizinhan¢a da porgdo protuberante. Consequentemente, uma
junta de solda a laser se estende para dentro de uma superficie lateral do chip
de metal precioso acima de sua superficie inferior, que foi anteriormente
mergulhada para dentro do material de eletrodo fundido. Entéo, outra solda a
laser periférica € realizada inteiramente ao longo da periferia externa do chip
de metal nobre, girando-se o eletrodo ao redor de seu eixo.

Na patente US 6.705.009, ¢ revelada outra construgdo de uma
vela de igni¢do tendo um metal precioso preso a um eletrodo central. A
patente ‘009 ensina a acoplar uma extremidade plana de um fio de metal
precioso continuo a uma extremidade plana de uma ponta de igni¢do
afunilada do eletrodo central via uma primeira solda por resisténcia ou atrito.
Durante a primeira solda, a extremidade do fio forma uma junta de solda de
topo plana com a extremidade do eletrodo central. O fio €, entdo, cortado, e
uma segunda solda é formada via um laser ao redor da periferia externa da
primeira junta de solda entre o fio cortado e o eletrodo central.

Na patente US 6.819.031, ¢ revelada outra construgdo de uma

vela de igni¢do tendo uma ponta de disparo de metal precioso presa a um
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eletrodo. A patente ‘031 ensina a acoplar um chip de metal nobre a um
eletrodo central via uma solda por resisténcia ou um gabarito temporario e,
entdo, formar uma solda a laser ao redor de uma circunferéncia completa da
interface do chip de metal nobre e do eletrodo central para formar uma
primeira camada de solda. Entfio, o laser é movido ao longo do eixo
longitudinal do eletrodo central para formar uma segunda solda ao redor da
circunferéncia completa da interface, com camadas de solda adicionais sendo
possiveis depois disso, como cada camada de solda adicional sendo movida
axialmente ao longo do eixo longitudinal do eletrodo.

Na patente US 6.827.620, é revelada outra construgdo de uma
vela de igni¢do tendo um metal precioso preso a um eletrodo. A patente ‘620
ensina a acoplar um chip de metal nobre a um eletrodo central via uma solda
por resisténcia proviséria e, depois disso, formar uma solda a laser final. O
chip de metal nobre é um elemento em forma de coluna de iridio, ou de um
material de liga de iridio. Durante a soldagem por resisténcia provisoria, o
chip é pressionado com forga suficiente para embutir uma porgéo ndo-fundida
do chip em forma de coluna dentro do eletrodo, de preferéncia, por ndo mais
do que 0,1mm.

De todas as construgdes de eletrodo tendo uma ponta de
disparo de metal preciosb conhecidas, incluindo aquelas examinadas aqui,
cada uma vem com potenciais desvantagens. Algumas das possiveis
desvantagens incluem aumento de custos na fabrica¢do, um niimero limitado
de tipos de materiais de ponta de disbaro disponiveis para o uso, ou uma
combinagdo das mesmas. Desse modo, o objetivo da invengdo busca remediar

esses e outros potenciais problemas presentes nas construgdes conhecidas.

SUMARIO DA INVENCAQ

Um dispositivo de ignicdo para um motor de combustio
interna construido de acordo com a inveng&o inclui um alojamento tendo uma

abertura e um isolante preso dentro do alojamento. O isolante tem uma
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extremidade exposta através da abertura no alojamento. Um eletrodo central €
montado dentro do isolante e tem uma extremidade livre se estendendo além
do isolante. Um eletrodo terra se estende a partir do alojamento com uma
porgdo do eletrodo terra localizando-se oposta & extremidade livre do eletrodo
central para definir um vdo de centelha entre os mesmos. Pelo menos um
dentre o eletrodo central ou o eletrodo terra tem uma ponta de disparo de
platina ou de liga baseada em platina. Uma junta de solda por resisténcia liga
a ponta de disparo ao eletrodo selecionado, onde a junta de solda por

resisténcia define uma superficie inferior da ponta de disparo que fica

embutida a uma primeira distdncia abaixo de uma superficie externa do

eletrodo selecionado. Um corddo continuo de pogcas de solda a laser
sobrepostas € formado sobre uma periferia externa da ponta de disparo para
ligar adicionalmente a ponta de disparo ao eletrodo selecionado. As pogas de
solda sobrepostas se estendem a uma segunda distdncia abaixo da superficie
externa do eletrodo selecionado, de modo que a segunda distancia seja maior
que a primeira distincia.

Outro aspecto da inveng¢#o inclui um conjunto de eletrodo para
um dispositivo de ignigdo. O conjunto de eletrodo tem um corpo de eletrodo
com uma superficie externa e uma ponta de disparo com uma superficie
inferior e uma periferia externa. Uma junta de solda por resisténcia liga a
superficie inferior de ponta de disparo ao corpo de eletrodo, de modo que a
superficie inferior seja embutida a uma primeira distdncia abaixo da superficie
externa. Um corddo continuo de pogas de solda a laser sobrepostas ¢ formado
sobre a periferia externa da ponta de disparo, com as pogas de solda a laser se
estendendo por uma segunda distancia abaixo da superficie externa de corpo
de eletrodo com a segunda distincia sendo maior que a primeira distancia.

Ainda outro aspecto da invengdo inclui um método para
construir um dispositivo de igni¢do para um motor de combustdo interna. O

método inclui prover um alojamento e prender um isolante dentro do
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alojamento, de modo que uma extremidade do isolante fique exposta através
de uma abertura no alojamento. Entdo, montar um corpo de eletrodo central
tendo uma superficie externa dentro do isolante com uma regido de ponta de
disparo do corpo de eletrodo central se estendendo além do isolante. Entdo,
estender um corpo de eletrodo terra tendo uma superficie externa a partir do
alojamento com uma regifo de ponta de disparo do corpo de eletrodo terra
localizada oposta & regido de ponta de disparo do corpo de eletrodo central
para definir um vdo de centelha entre os mesmos. Além disso, prover pelo
menos uma pega pré-formada do material de ponta de disparo formado de
metal nobre. Ainda adicionalmente, soldar por resisténcia a pelo menos uma
peca de material de ponta de disparo a pelo menos um dentre o corpo de
eletrodo central ou o corpo de eletrodo terra para formar, pelo menos
parcialmente, uma ponta de disparo, com a junta de solda por resisténcia
definindo uma superficie inferior da ponta de disparo que fica a uma primeira
distdncia abaixo da superficie externa. Entdo, soldar a laser um corddo
continuo de pogas de solda a laser sobrepostas sobre uma periferia externa da
ponta de disparo com as pogas de solda se estendendo por uma segunda
distancia abaixo da superficie externa, onde a segunda distancia € maior que a
primeira distancia.

Outro aspecto da invengdo inclui um método para construir um
dispositivo de ignigdo. O método inclui prover um corpo de eletrodo tendo
uma superficie externa e uma pega pré-formada do material de ponta de
disparo de metal nobre. Entdo, soldar por resisténcia o material de ponta de
disparo ao corpo para, pelo menos parcialmente, formar uma ponta de disparo
e definir uma superficie inferior da ponta de disparo a uma primeira distancia
abaixo da superficie externa. Além disso, soldar a laser um corddo continuo
de pogas de solda a laser sobrepostas sobre uma periferia externa da ponta de
disparo, de modo que as pogas de solda se estendam por uma segunda

distancia abaixo da superficie externa, onde a segunda distancia € maior que a
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primeira distincia.
DESCRICAO RESUMIDA DOS DESENHOS

Essas e outras caracteristicas e vantagens da presente invengao

se tornardo mais prontamente apreciadas quando consideradas em conex&o
com a descri¢do detalhada a seguir dos modos de realizagdo e melhor modo
presentemente preferidos e com os desenhos anexos, onde, a caracteristicas
semelhantes, foram dados numeros de referéncia semelhantes, e onde:

a fig. 1 é uma vista lateral parcial de uma vela de ignigdo tendo
um eletrodo central e um eletrodo terra construidos de acordo com um modo
de realizagdo presentemente preferido da invengéo;

a fig. 2 é uma vista lateral parcial ampliada de uma etapa
inicial na construcdo do eletrodo de acordo com um modo de realizagdo
presentemente preferido da invengéo;

a fig. 3 é uma vista lateral em segdo transversal parcial
ampliada do eletrodo terra depois da realizagdo de um processo de soldagem
por resisténcia;

a fig. 4 é uma vista lateral em segdo transversal parcial
ampliada do eletrodo terra depois da realizagdo de um processo de formag@o;

a fig. 5 é uma vista lateral parcial ampliada do eletrodo terra
mostrando ‘a orientacio de um feixe de laser durante um processo de
soldagem a laser;

a fig. 6 é uma vista lateral em segfo transversal parcial
ampliada do eletrodo terra depois da realizagdo do processo de soldagem a
laser;

a fig. 7 é uma vista de topo parcial ampliada do eletrodo terra
mostrado no estado finalizado;

a fig. 8 € uma vista lateral parcial ampliada de uma etapa
inicial da construgdo do eletrodo central de acordo com um modo de

realizagdo presentemente preferido da invengéo;
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a fig. 9 é uma vista lateral em segdo transversal parcial
ampliada do eletrodo central depois da realizagdo de um processo de
soldagem por resisténcia;

a fig. 10 é uma vista lateral em sec¢do transversal parcial
ampliada do eletrodo central mostrando a orientagdo de um feixe de laser
durante um processo de soldagem a laser;

a fig. 11 é uma vista lateral em segdo transversal parcial
ampliada do eletrodo central depois da realizag@o do processo de soldagem a
laser;

a fig. 12 € uma vista lateral em se¢8o transversal ampliada do
eletrodo central em um estado finalizado depois da realizagdo de um processo
de formacio;

a fig. 13 é uma vista lateral parcial ampliada do eletrodo
central mostrando a orienta¢do de um feixe de laser durante um processo de
soldagem a laser de acordo com outro modo de realizagdo da invengdo; e

a fig. 14 é uma vista lateral em se¢@o transversal ampliada do
eletrodo central em um estado finalizado quando da completagdo do processo
de soldagem a laser da fig. 13.

DESCRICAO DETALHADA DOS MODOS DE REALIZACAO
PREFERIDOS

Com referéncia mais detalhada aos desenhos, a figura 1 mostra

uma extremidade de disparo de uma vela de igni¢éo 10 construida de acordo
com o método presentemente preferido de construgdo da invengdo. A vela de
igni¢do 10 inclui um estojo ou alojamento metalico 12, um isolante 14 preso
no interior do alojamento 12, um eletrodo central 16, um eletrodo terra 18, e
um par de pontas de disparo 20, 22 localizadas opostas uma a outra sobre os
eletrodos central e de terra 16, 18, respectivamente. O alojamento 12 pode ser
construido de uma maneira convencional como uma concha metalica e pode

incluir roscas normais 24 e uma extremidade inferior anular 26 da qual o
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eletrodo terra 18 se estende, como por ser soldado ou de outro modo unido a
mesma. Similarmente, todos os outros componentes da vela de igni¢do 10
(incluindo aqueles nfo mostrados) podem ser construidos pelo uso de técnicas
e materiais conhecidos, com exce¢do aos eletrodos central e/ou terra 16, 18
que tém pontas de disparo 20, 22 construidas de acordo com a presente
inveng¢do.

Como sabido, a extremidade anular 26 do alojamento 12
define uma abertura 28 através da qual o isolante 14, de preferéncia, se
estende. O eletrodo central 16 é, geralmente, montado dentro do isolante 14
por uma vedagdo de vidro ou usando outra técnica adequada. O eletrodo
central 16 pode ter qualquer forma adequada, mas comumente € geralmente
cilindrico, tendo um alargamento ou afunilamento arqueado para um maior
didmetro sobre a extremidade oposta a ponta de disparo 20 para facilitar
assentamento e vedacdo da extremidade dentro do isolante 14. O eletrodo
central 16 geralmente se estende para fora do isolante 14 através de uma
extremidade axial exposta 30. O eletrodo central 16 ¢ construido de qualquer
condutor adequado, como bem-conhecido no campo de fabricacdo de vela de
ignicdo, como varias ligas de NI e baseadas em Ni, por exemplo, e pode
incluir também tais materiais recobertos sobre um nucleo de liga de Cu ou
baseada em Cu.

O eletrodo terra 18 € ilustrado, como exemplo € sem
limitagdes, em forma de um cotovelo convencional arqueado por 90 graus de
forma de secdo transversal geralmente retangular. O eletrodo terra 18 €
acoplado ao alojamento 12 por uma extremidade 32 para comunicagdo
elétrica e termal com o mesmo e, de preferéncia termina em uma extremidade
livce 34 geralmente oposta ao eletrodo central 16. Uma porgéo ou
extremidade de disparo € definida adjacente a extremidade livre 34 do
eletrodo terra 18 que, juntamente com a correspondente extremidade de

disparo do eletrodo central 16, define um védo de centelha 36 entre as mesmas.
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Entretanto, serd prontamente entendido por alguém experiente na técnica que
o eletrodo terra 18 pode ter uma multiddo de configuragdes, formas e
tamanhos.

As pontas de disparo 20, 22 sfo localizadas, cada uma, nas
extremidades de disparo de seus respectivos eletrodos 16, 18, de modo a
prover superficies de centelhamento 21, 23, respectivamente, para a emisséo e
recepgdo de elétrons através do vdo de centelha 36. Como visto das
superficies de ponta de disparo acima 21, 23, como as mostradas para a
superficie 23 na figura 7, que se aplica igualmente a superficie de ponta de
disparo 21, pode ser visto que as superficies de pontas de disparo 21, 23 tém
uma forma geométrica geralmente circular, que ¢é definida, pelo menos
parcialmente, pelo método de construgdo explicado adiante. As pontas de
disparo 20, 22 compreendem metais nobres que sdo relativamente macios e
tém um ponto de fusdo mais baixo de um metal nobre de ponta de disparo
conhecido e amplamente usado, iridio (Ir), que tem uma temperatura de fusio
de cerca de 2.447°C. O metal nobre preferido usado aqui ¢ platina (Pt), que
tem uma temperatura de fusdo de cerca de 1.769°C, ou liga da mesma, como
platina-niquel (Pt-Ni), por exemplo, que tem uma temperatura de fusdo mais
baixa.

De acordo com a invengdo, as pontas de disparo 20, 22 sdo
primeiro soldadas a resisténcia sobre seus respectivos eletrodos 16, 18 e
depois sdo soldadas a laser para maior preensdo de seu acoplamento aos
eletrodos e para impedir ingresso indesejado de oxidagdo ma junta soldada
formada entre as pontas de disparo 20, 22 e os eletrodos 16, 18. A junta
soldada a resisténcia define uma superficie inferior 40 embutida a uma
primeira distincia (d) sob uma superficie externa 42 do respectivo eletrodo
16, 18. A junta soldada a laser define pogas de solda sobrepostas 44 que se
estendem por uma segunda distdncia (D) sob a superficie externa 42 do

respectivo eletrodo 16, 18, onde a segunda distincia (D) € maior do que a
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primeira distincia (d). Para auxiliar no estabelecimento de uma junta soldada
confiavel, e para auxiliar ainda na inibigdo de ingresso de oxidagdo, a junta
soldada a laser é formada de modo que a respectiva ponta de disparo 20, 22
seja livre de rebaixos de pogas de solda a laser 44. Consequentemente, cada
uma das pogas de solda a laser 4 forma uma parede lateral 46 que €
firmemente unida a respectiva ponta de disparo 20, 22, onde a parede lateral
46 ¢ geralmente paralela e/ou estendida radialmente para fora de um eixo
central 48 da ponta de disparo 20, 22 ao se estender abaixo da superficie
externa 42.

Na construgdo do respectivo eletrodo 16, 18, como mostrado
na figura 2, uma almofada de PT pré-formada 50, representada aqui como
tendo, de preferéncia, uma superficie arqueada, convexa ou esférica 52 e,
mais preferivelmente, como sendo geralmente esférica ou em forma de esfera,
é colocada sobre a sua superficie externa 42. A almofada 50¢, entdo, soldada a
resisténcia ao eletrodo 16, 18. Durante o processo de soldagem a resisténcia,
com a superficie esférica 52 da almofada 50 sendo convexa, qualquer
presenga de 6xido 54 formado sobre a superficie externa 42 ¢ causada ser
evacuada durante o processo de soldagem a resisténcia, como indicado
geralmente pelas setas 56. Consequentemente, quando a superficie geralmente
esférica 52 da almofada 50 é empurrada sob forga de uma arvore de solda
(ndo mostrada) para a superficie externa 42 do eletrodo 16, 18, o 6xido 54 €
empurrado para fora da junta soldada. Adicionalmente, a forma geralmente
convexa apresenta uma area minima de contato, teoricamente estabelecida
como um ponto entre a almofada 50 e o eletrodo 16, 18 que, por sua vez,
aumenta a resisténcia elétrica entre a almofada 50 e respectivo eletrodo 16, 18
durante o processo de soldagem a resisténcia e, assim, aumentando o calor
gerado durante o processo de soldagem a resisténcia. Isto facilita a formagéo
de uma junta soldada a resisténcia confiavel pelo provimento de uma boa

unido entre materiais em fusio dos materiais ndo semelhantes sendo unidos.
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Pela formagdo de uma poga de solda adequada de ambos os materiais, € pelo
pressionamento da almofada 50 para a profundidade desejada (d) abaixo da
superficie externa 42 do eletrodo 16, 18, a corrente elétrica aplicada €
desligada, e a poca de solda estabelecida é permitida solidificar geralmente
livre de inclusées de 6xido.

Em seguida, como mostrado na figura 3, uma porgdo 58 da
almofada 50 pode exigir modelagem adicional para obter a forma acabada
desejada. Desse modo, a almofada 50 pode ser cunhada ou modelada de outro
mudo de modo que a superficie de disparo 21, 23 da respectiva ponta de
disparo 20, 22 fique geralmente plana e paralela em relagdo a superficie
externa 42 do eletrodo 16, 18, como mostrado na figura 4.

Ao formar a ponta de disparo 20, 22, uma junta soldada a laser
60 é estabelecida para realgar a resisténcia mecénica da ligagdo da ponta de
disparo 20, 22 ao respectivo eletrodo 16, 18, tal como, como exemplo e sem
limitagdes, uma cabega de trepanagcdo GSI-Lumonics com laser ND-YAG
pulsado. Em um modo de realizagdo preferido, a energia de solda a laser foi
controlada entre cerca de 1-1,5J/pulso, a frequéncia de solda entre cerca de
75-85Hz, e o didmetro de foco ético entre cerca de 0,20mm-0,25mm para
prover pogas de solda individuais de cerca de 0,50mm de didmetro. Para
efetuar a solda a laser, a cabega de laser, e assim um feixe de laser 62 ¢
trepanado ao redor do eletrodo 16, 18 e a respectiva ponta de disparo 20, 22,
que sdo, de preferéncia, mantidos estacionarios. A velocidade preferida para
trepanar a cabega de laser fica entre cerca de 140-160rpm, enquanto o nu
preferido de soldas por pulso/ponto fica entre cerca de 30-33. Deve ser
reconhecido que, dependendo da aplicagdo determinada, os parametros acima
mencionados poderdo ser alterados. Durante processo de soldagem a laser, €
também preferido que um gas de cobertura seja usado, como argbnio, por
exemplo, onde a velocidade de fluxo de gas de cobertura pode ser controlada

como melhor adequada para a aplicagdo, como cerca de 5,66l/min, por
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exemplo.

Como mostrado na figura 5, o feixe de laser 62 ¢, de
preferéncia, mantido a cerca de 90 gruas de orientagdo em relagfo a superficie
de solda 42. Adicionalmente, o ponto focal do feixe de laser ¢ mantido, de
preferéncia, tdo proximo de uma periferia externa 64 da almofada de ponta de
disparo quanto possivel e, de preferéncia, sobre uma costura de junta soldada
exposta 66 entre a ponta de disparo 20, 22 e o respectivo corpo de eletrodo
16, 18, durante o processo inicial de soldagem a resisténcia, fazendo, desse
modo, que o corddo continuo de pogas de solda sobrepostas 44 formadas pela
solda a laser pulsado cobrir completamente a costura 66, como mostrado na
figura 7. Como referido acima, isto aumenta a resisténcia da ligagdo entre o
material de ponta de disparo e o material de eletrodo, enquanto também inibe
o ingresso de oxigénio na junta soldada estabelecida entre a ponta de disparo
20, 22 e o respectivo eletrodo 16, 18.

Como mostrado na figura 6, as pogas de solda a laser
individuais 44 se estendem abaixo da superficie externa 42 do eletrodo 16, 18
até a profundidade predeterminada (D) que é maior do que a profundidade (d)
da superficie inferior da ponta de disparo 40. Consequentemente, as pogas de
solda a laser 44 se estendem abaixo da junta soldada a resisténcia que foi
formada no processo anterior de soldagem a resisténcia. Com a orientagdo do
feixe de laser 62 sendo de, aproximadamente, 90 graus em relagdo a
superficie externa 42 do eletrodo 16, 18, as pogas de solda a laser 44 sdo
formadas de modo que elas ndo formem um rebaixo no material definindo a
ponta de disparo 20, 22. Como mostrado na figura 6, as pogas de solda a laser
44 formam um tordide ou anel anular tendo uma forma geralmente
frustoconica na se¢do transversal axial, onde as paredes laterais internas 46
das pogas de solda a laser individuais 44 se unem as respectivas pontas de
disparo 20, 22. A parede lateral 46 da poga de solda a laser continua

solidificada €&, geralmente, paralela ao e/ou se estende radialmente para fora
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do eixo central 48 da ponta de disparo 20, 22.

Como mostrado na figura 8, em outra construgio
presentemente preferida, com particular referéncia dada ao eletrodo central
16, em vez de utilizar uma almofada de Pt inicialmente esférica, um rebite de
PT 150 tendo uma extremidade de forma geralmente frustoconica 152 para
acoplamento ao eletrodo central € usado para formar uma ponta de disparo
120. Como descrito acima em associagéo a superficie esférica ou convexa, a
forma da extremidade 152 facilita um aumento na resisténcia e expulsdo do
6xido, como mostrado na figura 9 pelas setas 56, durante um processo inicial
de soldagem a resisténcia. Consequentemente, como no modo de realizagdo
anterior, o rebite de Pt 150 é primeiro soldado a resisténcia a superficie
externa terminal 42 do eletrodo central 16. O rebite de Pt 150 ¢, de
preferéncia, centrado sobre a extremidade, onde uma superficie anular 70 da
extremidade geralmente concéntrica ao eixo longitudinal 48 do eletrodo 16
permanece exposta e geralmente livre dos efeitos do processo de soldagem a
resisténcia. Em seguida, como acima, o rebite de PT 150 ¢ ainda unido ao
eletrodo central 16 em um processo de solda a laser pulsado. Uma vez que o
eletrodo central 16 ¢ tipicamente, cilindrico, o feixe de laser pulsado 62 pode
ser trepanado como explicado acima, ou o eletrodo central 16 pode se girado,
e o feixe de laser 62 mantido em uma localizagdo fixa. As pogas de solda a
laser 44 sdo formadas do mesmo modo descrito acima, e sdo mostradas aqui
como sendo formadas radialmente espagadas para dentro de uma parede
lateral 72 do eletrodo central 16. Desse modo, como mostrado na figura 11,
um anel anular 74 geralmente livre dos efeitos do processo de soldagem a
laser permanece na extremidade do eletrodo central 16. Ao completar o
processo de solda a laser, o eletrodo central 16 pode ser considerado acabado
para uso. De outro modo, como mostrado na figura 12, a extremidade do
eletrodo central 16 pode ser formada, como em uma operagdo de usinagem,

para formar uma parede afunilada ou conica 76 se estendendo geralmente das
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pogas de solda a laser continuas 44 para a parede lateral 72. De preferéncia, a
parede afunilada 76 é formada adjacente as pogas de solda a laser 44, e
ligeiramente espagada radialmente para fora da mesma de modo a néo tocar
ou se estender para as pogas de solda a laser 44.

Em outra constru¢io ainda presentemente preferida do
eletrodo central 16, como mostrado nas figuras 13 e 14, em vez de deixar um
anel anular nfo afetado 74 entre a parede lateral 72 do eletrodo 16 e as pogas
de solda a laser 44, a solda a laser pode ser efetuada de modo que as pogas de
solda a laser 44 se estendam radialmente para fora para contato com a parede
lateral 72, ou substancialménte para bréXimo a mesma. Isto pode ser feito
aumentando-se a energia do feixe de laser, por alterar o didmetro de foco
otico do feixe de laser 62, ou ambos, causando, desse modo, uma area maior a
ser afetada pela energia termal dos pulsos de feixe de laser. Fazendo-se assim,
as pogas de solda a laser 44 formam, de preferéncia, uma superficie afunilada
ou cdnica 78 sem a necessidade de efetuar uma opera¢do de usinagem
secunddria, como descrito em associagdo a figura 12.

Obviamente, muitas modificagdes e variagdes da presente
invengdo sfo possiveis a luz dos ensinamento acima. Deve ser entendido,
portanto, que, dentro do escopo das reivindicagdes anexas, a inveng¢do pode

ser praticada de outro modo que ndo o especificamente descrito.
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REIVINDICACOES

1. Dispositivo de ignigdo para um motor de combustdo interna,

caracterizado pelo fato de compreender:

um alojamento tendo uma abertura;

um isolante preso dentro do alojamento com uma extremidade
do isolante exposta através da mencionada abertura no alojamento;

um eletrodo central montado dentro do isolante e tendo uma
extremidade livre se estendendo além do isolante;

um eletrodo terra se estendendo a partir do alojamento com
uma por¢do do eletrodo terra localizada oposta a extremidade livre do
eletrodo central para definir um vao de centelha entre os mesmos;

pelo menos um dentre o mencionado eletrodo central ou
eletrodo terra selecionado tendo uma ponta de disparo baseada em platina;

uma junta de solda por resisténcia ligando a mencionada ponta
de disparo ao mencionado eletrodo selecionado, a mencionada junta de solda
por resisténcia definindo uma superficie inferior da mencionada ponta de
disparo embutida a uma primeira distdncia abaixo de uma superficie externa
do mencionado eletrodo selecionado; e

um corddo continuo de pogas de solda a laser sobrepostas
formado sobre uma periferia externa da mencionada ponta de disparo ligando
adicionalmente a mencionada ponta de disparo ao mencionado eletrodo
selecionado, as mencionadas pogas de solda sobrepostas se estendendo por
uma segunda distdncia abaixo da mencionada superficie externa do
mencionado eletrodo selecionado, onde a mencionada segunda distincia €
maior que a mencionada primeira distancia.

2. Dispositivo de igni¢do de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que a mencionada ponta de disparo fica livre de

rebaixos a partir das mencionadas pogas de solda a laser.

3. Dispositivo de igni¢do de acordo com a reivindicagdo 2,
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caracterizado pelo fato de que o mencionado eletrodo selecionado fica livre

de rebaixos a partir das mencionadas pogas de solda a laser.

4. Dispositivo de ignigdo de acordo com a reivindicagdo 2,

caracterizado pelo fato de que as mencionadas pogas de solda a laser t€m uma
parede lateral ligada a mencionada ponta de disparo, a mencionada ponta de
disparo tendo um eixo central onde a mencionada parede lateral se estende
radialmente externamente a partir do mencionado eixo.

5. Dispositivo de ignigdo de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o mencionado eletrodo central tem uma

superficie lateral se estendendo ao longo de um eixo longitudinal e as
mencionadas pogas de solda a laser confinam com a mencionada superficie
lateral.

6. Dispositivo de igni¢do de acordo com a reivindicagdo 5,

caracterizado pelo fato de que as mencionadas pogas de solda a laser definem

uma superficie que € obliqua & mencionada lateral.
7. Dispositivo de igni¢do de acordo com a reivindicagdo 5,

caracterizado pelo fato de que as mencionadas pogas de solda a laser definem

uma superficie geralmente conica.
8. Dispositivo de igni¢do de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que a mencionada superficie inferior da

mencionada ponta de disparo € geralmente convexa.
9. Dispositivo de ignigdo de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o mencionado eletrodo central tem uma parede

lateral se estendendo ao longo de um eixo longitudinal e as mencionadas

pogas de solda a laser sdo formadas radialmente internamente a partir da

mencionada parede lateral e fora de confinamento com a mencionada lateral.
10. Dispositivo de igni¢do de acordo com a reivindicagdo 9,

caracterizado pelo fato de que o mencionado eletrodo central tem uma

superficie geralmente anular livre das mencionadas pogas de solda a laser se
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estendendo a partir das mencionadas pogas de solda a laser para a mencionada
lateral.
11. Dispositivo de igni¢do de acordo com a reivindicagdo 10,

caracterizado pelo fato de que a mencionada superficie anular é formada em

uma forma cénica.
12. Conjunto de eletrodo para um dispositivo de ignicdo,

caracterizado pelo fato de compreender:

um corpo de eletrodo tendo uma superficie externa;

uma ponta de disparo tendo uma superficie inferior e uma
periferia externa;

uma junta de solda por resisténcia ligando a mencionada
superficie inferior de ponta de disparo ao mencionado corpo de eletrodo, a
mencionada superficie inferior sendo embutida por uma primeira distancia
abaixo da mencionada superficie externa; e

um corddo continuo de pogas de solda a laser sobrepostas
formado sobre a mencionada periferia externa de ponta de disparo, as
mencionadas pogas de solda a laser se estendendo por uma segunda distancia
abaixo da mencionada superficie externa de corpo de eletrodo, a mencionada
segunda distdncia sendo maior que a mencionada primeira distancia.

13. Conjunto de eletrodo de acordo com a reivindicagdo 12,

caracterizado pelo fato de que o mencionado conjunto de eletrodo é um

eletrodo central.
14. Conjunto de eletrodo de acordo com a reivindicagdo 13,

caracterizado pelo fato de que as mencionadas pogas de solda a laser definem

uma superficie conica se estendendo radialmente externamente a partir da
mencionada ponta de disparo.
15. Conjunto de eletrodo de acordo com a reivindicagdo 14,

caracterizado pelo fato de que a mencionada superficie conica se estende para

uma parede lateral do mencionado corpo de eletrodo.
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16. Conjunto de eletrodo de acordo com a reivindicagéo 13,

caracterizado pelo fato de que o mencionado corpo de eletrodo tem uma

parede lateral e as mencionadas pocas de solda a laser sdo espagadas
radialmente internamente a partir da mencionada parede lateral.
17. Conjunto de eletrodo de acordo com a reivindicagdo 16,

caracterizado pelo fato de que uma superficie conica se estende radialmente

externamente a partir das mencionadas pog¢as de solda a laser adjacentes para
a mencionada parede lateral.

18. Conjunto de eletrodo de acordo com a reivindicagdo 12,

caracterizado pelo fato de que a mencionada ponta de disparo fica livre de
rebaixos a partir das mencionadas pogas de solda a laser.
19. Conjunto de eletrodo de acordo com a reivindicagédo 18,

caracterizado pelo fato de que a mencionada ponta de disparo tem um eixo

central e as mencionadas pogas de solda a laser t€ém uma parede lateral anular
ligada a mencionada ponta de disparo, a mencionada parede lateral se
estendendo radialmente externamente a partir do mencionado eixo central.

20. Conjunto de eletrodo de acordo com a reivindicagdo 12,

caracterizado pelo fato de que a mencionada ponta de disparo € baseada em

platina.
21. Método para construir um dispositivo de ignigdo,

caracterizado pelo fato de compreender:

prover um corpo de eletrodo tendo uma superficie externa;

prover uma pega pré-formada de material de ponta de disparo
de metal nobre;

soldar por resisténcia o mencionado material de ponta de
disparo ao mencionado corpo para, pelo menos parcialmente, formar uma
ponta de disparo e definir uma superficie inferior da mencionada ponta de
disparo a uma primeira distancia abaixo da mencionada superficie externa; e

soldar a laser um corddo continuo de pocas de solda a laser
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sobrepostas sobre uma periferia externa da mencionada ponta de disparo, de
modo que as mencionadas pogas de solda se estendam por uma segunda
distdncia abaixo da mencionada superficie externa, onde a mencionada
segunda distdncia € maior que a mencionada primeira distancia.

22. Método de acordo com a reivindicagdo 21, caracterizado

pelo fato de incluir adicionalmente construir o mencionado dispositivo de
igni¢do como um eletrodo central para uma vela de ignigéo.

23. Método de acordo com a reivindicagdo 22, caracterizado

pelo fato de incluir adicionalmente formar uma superficie conica se
estendendo radialmente externamente a partir da mencionada ponta de disparo
via as mencionadas pogas de solda a laser.

24. Método de acordo com a reivindicagdo 23, caracterizado

pelo fato de incluir adicionalmente formar a mencionada superficie conica de
modo que ela se estenda radialmente externamente a partir da mencionada
ponta de disparo para uma parede lateral do mencionado corpo de eletrodo.

25. Método de acordo com a reivindicagdo 22, caracterizado

pelo fato de incluir adicionalmente formar as mencionadas pogas de solda a
laser de modo que elas fiquem espagadas radialmente internamente a partir de
uma parede lateral do mencionado corpo de eletrodo por uma por¢édo anular
ndo-soldada do mencionado corpo de eletrodo.

26. Método de acordo com a reivindicagdo 25, caracterizado

pelo fato de incluir adicionalmente formar uma superficie conica sobre a
mencionada por¢do anular ndo-soldada.

27. Método de acordo com a reivindicagdo 21, caracterizado

pelo fato de incluir adicionalmente formar a mencionada ponta de disparo
para ficar livre de rebaixos a partir das mencionadas pogas de solda a laser.

28. Método de acordo com a reivindicagdo 21, caracterizado

pelo fato de incluir adicionalmente definir a mencionada superficie inferior

tendo uma forma convexa.
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29. Método para construir um dispositivo de igni¢do para um

motor de combust3o interna, caracterizado pelo fato de compreender:

prover um alojamento;

prender um isolante dentro do alojamento com uma
extremidade do isolante exposta através de uma abertura no alojamento;

montar um corpo de eletrodo central tendo uma superficie
externa dentro do isolante com uma regido de ponta de disparo do corpo de
eletrodo central se estendendo além do isolante;

estender um corpo de eletrodo terra tendo uma superficie
externa a partir do alojamento com uma regido de ponta de disparo do corpo
de eletrodo terra localizando-se oposta a regido de ponta de disparo do corpo
de eletrodo central para definir um vdo de centelha entre os mesmos;

prover pelo menos uma pega pré-formada do material de ponta
de disparo formado a partir de metal nobre;

soldar por resisténcia a mencionada pelo menos uma peca do
material de ponta de disparo ao pelo menos um dentre o mencionado corpo de
eletrodo central ou o mencionado corpo de eletrodo terra para, pelo menos
parcialmente, formar uma ponta de disparo e definir uma superficie inferior
da mencionada ponta de disparo a uma primeira distdncia abaixo da
mencionada superficie externa; e

soldar a laser um corddo continuo de pogas de solda a laser
sobrepostas sobre uma periferia externa da mencionada ponta de disparo, de
modo que as mencionadas pogas de solda se estendam por uma segunda
distdncia abaixo da mencionada superficie externa, onde a mencionada
segunda distancia é maior que a mencionada primeira distancia.

30. Método de acordo com a reivindicagdo 29, caracterizado

pelo fato do mencionado material de ponta de disparo ser soldado ao
mencionado corpo de eletrodo central e incluir adicionalmente formar uma

superficie coOnica se estendendo radialmente externamente a partir da
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mencionada ponta de disparo via as mencionadas pogas de solda a laser.

31. Método de acordo com a reivindicagdo 30, caracterizado

pelo fato de incluir adicionalmente formar a mencionada superficie conica de
modo que ela se estenda radialmente externamente a partir da mencionada
ponta de disparo para uma parede lateral do mencionado corpo de eletrodo
central.

32. Método de acordo com a reivindicagdo 29, caracterizado

pelo fato do mencionado material de ponta de disparo ser soldado ao
mencionado corpo de eletrodo central e incluir adicionalmente formar as
mencionadas pogas de solda a laser de modo que elas fiquem espagadas
radialmente internamente a partir de uma parede lateral do mencionado corpo
de eletrodo por uma por¢do anular ndo-soldada do mencionado corpo de

eletrodo.

33. Método de acordo com a reivindicagdo 32, caracterizado
pelo fato de incluir adicionalmente formar uma superficie conica sobre a

mencionada por¢do anular ndo-soldada.

34. Método de acordo com a reivindicagdo 29, caracterizado
pelo fato de incluir adicionalmente formar a mencionada ponta de disparo
para ficar livre de rebaixos a partir das mencionadas pogas de solda a laser.

35. Método de acordo com a reivindicagdo 29, caracterizado

pelo fato de incluir adicionalmente definir a mencionada superficie inferior

tendo uma forma convexa.
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RESUMO
“DISPOSITIVO DE IGNICAO PARA UM MOTOR DE COMBUSTAO
INTERNA, CONJUNTO DE ELETRODO PARA UM DISPOSITIVO DE
IGNICAO, E, METODO PARA CONSTRUIR UM DISPOSITIVO DE
IGNICAO”

Um dispositivo de igni¢do para um motor de combustio
interna e método de construgfio, portanto, inclui um alojamento com um
isolante preso ao mesmo. Um eletrodo central ¢ montado dentro do isolante.
Um eletrodo terra se estende a partir do alojamento com uma porg¢do do
eletrodo terra definindo um vdo de centelha através do eletrodo central. Pelo
menos um dentre o eletrodo central ou o eletrodo terra selecionado tem uma
ponta de disparo de platina ou de liga baseada em platina. Uma junta de solda
por resisténcia liga a ponta de disparo ao eletrodo selecionado e define uma
superficie inferior da ponta de disparo que é embutida por uma primeira
distancia abaixo de uma superficie externa do eletrodo selecionado. Um
cordio continuo de pogas de solda a laser sobrepostas é formado sobre uma
periferia externa da ponta de disparo. As pogas de solda sobrepostas se
estendem por uma segunda distancia abaixo da superficie externa do eletrodo

selecionado, com a segunda distancia sendo maior que a primeira distancia.



A requerente apresenta novas vias das reivindicagSes para melhor esclarecer e

definir o presente pedido.
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REIVINDICACOES

1. Dispositivo de igni¢do para um motor de combustdo interna,

caracterizado pelo fato de compreender:

um alojamento tendo uma abertura;

um isolante preso dentro do alojamento com uma extremidade
do isolante exposta através da mencionada abertura no alojamento;

um eletrodo central montado dentro do isolante e tendo uma
extremidade livre se estendendo além do isolante;

um eletrodo terra se estendendo a partir do alojamento com
uma por¢do do eletrodo terra localizada oposta a extremidade livre do
eletrodo central para definir um vao de centelha entre os mesmos;

pelo menos um dentre o mencionado eletrodo central ou
eletrodo terra selecionado tendo uma ponta de disparo baseada em platina;

uma junta de solda por resisténcia ligando a mencionada ponta
de disparo ao mencionado eletrodo selecionado, a mencionada junta de solda
por resisténcia definindo uma superficie inferior da mencionada ponta de
disparo embutida a uma primeira distancia abaixo de uma superficie externa
do mencionado eletrodo selecionado; e

um corddo continuo de pogas de solda a laser sobrepostas
formado sobre uma periferia externa da mencionada ponta de disparo ligando
adicionalmente a mencionada ponta de disparo ao mencionado eletrodo
selecionado, as mencionadas pogas de solda sobrepostas se estendendo por
uma segunda distincia abaixo da mencionada superficie externa do
mencionado eletrodo selecionado, onde a mencionada segunda distancia ¢
maior que a mencionada primeira distdncia e que a mencionada ponta de
disparo fica livre de rebaixos a partir das mencionadas pogas de solda a laser.

2. Dispositivo de ignigdo de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que as mencionadas pogas de solda a laser t€m uma

parede lateral ligada & mencionada ponta de disparo, a mencionada ponta de
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disparo tendo um eixo central onde a mencionada parede lateral se estende
radialmente externamente a partir do mencionado eixo.
3. Dispositivo de ignigdo de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o mencionado eletrodo central tem uma

superficie lateral se estendendo ao longo de um eixo longitudinal e as
mencionadas pogas de solda a laser confinam com a mencionada superficie
lateral.

4. Dispositivo de igni¢do de acordo com a reivindicagdo 3,

caracterizado pelo fato de que as mencionadas pogas de solda a laser definem

uma superficie geralmente conica.
5. Dispositivo de igni¢do de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o mencionado eletrodo central tem uma parede

lateral se estendendo ao longo de um eixo longitudinal e as mencionadas

pocas de solda a laser sfo formadas radialmente internamente a partir da

mencionada parede lateral e fora de confinamento com a mencionada lateral.
6. Dispositivo de igni¢do de acordo com a reivindicag@o 5,

caracterizado pelo fato de que o mencionado eletrodo central tem uma

superficie geralmente anular livre das mencionadas pogas de solda a laser se
estendendo a partir das mencionadas pogas de solda a laser para a mencionada
lateral.

7. Conjunto de eletrodo para um dispositivo de ignicéo,

caracterizado pelo fato de compreender:

um corpo de eletrodo tendo uma superficie externa;

uma ponta de disparo tendo uma superficie inferior ¢ uma
periferia externa;

uma junta de solda por resisténcia ligando a mencionada
superficie inferior de ponta de disparo ao mencionado corpo de eletrodo, a
mencionada superficie inferior sendo embutida por uma primeira distincia

abaixo da mencionada superficie externa; e
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um corddo continuo de pogas de solda a laser sobrepostas
formado sobre a mencionada periferia externa de ponta de disparo, as
mencionadas pogas de solda a laser se estendendo por uma segunda distancia
abaixo da mencionada superficie externa de corpo de eletrodo, a mencionada
segunda distincia sendo maior que a mencionada primeira distincia, em que a
mencionada ponta de disparo fica livre de rebaixos a partir das mencionadas
pocas de solda a laser.

8. Conjunto de eletrodo de acordo com a reivindicagdo 7,

caracterizado pelo fato de que a mencionada ponta de disparo tem um eixo

central e as mencionadas pogas de solda a laser t€m uma parede lateral anular
ligada 4 mencionada ponta de disparo, a mencionada parede lateral se
estendendo radialmente externamente a partir do mencionado eixo central.

9. Método para construir um dispositivo de ignicdo,

caracterizado pelo fato de compreender:

prover um corpo de eletrodo tendo uma superficie externa;

prover uma peca pré-formada de material de ponta de disparo
de metal nobre;

soldar por resisténcia o mencionado material de ponta de
disparo ao mencionado corpo para, pelo menos parcialmente, formar uma
ponta de disparo e definir uma superficie inferior da mencionada ponta de
disparo a uma primeira distancia abaixo da mencionada superficie externa;

soldar a laser um corddo continuo de pogas de solda a laser
sobrepostas sobre uma periferia externa da mencionada ponta de disparo, de
modo que as mencionadas pogas de solda se estendam por uma segunda
distdncia abaixo da mencionada superficie externa, onde a mencionada
segunda distincia é maior que a mencionada primeira distancia; e

formar ditas pogas de solda de modo que a mencionada ponta
de disparo fique livre de rebaixos a partir das mencionadas pogas de solda a

laser.
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10. Método de acordo com a reivindicagdo 9, caracterizado

pelo fato de compreender adicionalmente:

prover um alojamento;

prender um isolante dentro do alojamento com uma
extremidade do isolante exposta através de uma abertura no alojamento;

montar um corpo de eletrodo central tendo uma superficie
externa dentro do isolante com uma regido de ponta de disparo do corpo de
eletrodo central se estendendo além do isolante;

estender um corpo de eletrodo terra tendo uma superficie
externa a partir do alojamento com uma regido de ponta de disparo do corpo
de eletrodo terra localizando-se oposta a regido de ponta de disparo do corpo
de eletrodo central para definir um véo de centelha entre os mesmos; €

prover pelo menos um dentre o mencionado corpo de eletrodo
central ou o mencionado corpo de eletrodo terra com mencionada ponta de
disparo.

11. Método de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado

pelo fato do mencionado material de ponta de disparo ser soldado ao
mencionado corpo de eletrodo central e incluir adicionalmente formar uma
superficie coOnica se estendendo radialmente externamente a partir da
mencionada ponta de disparo via as mencionadas pogas de solda a laser.

12. Método de acordo com a reivindicagdo 11, caracterizado

pelo fato de incluir adicionalmente formar a mencionada superficie conica de
modo que ela se estenda radialmente externamente a partir da mencionada
ponta de disparo para uma parede lateral do mencionado corpo de eletrodo
central.

13. Método de acordo com a reivindicagéo 11, caracterizado

pelo fato de incluir adicionalmente formar as mencionadas pogas de solda a
laser de modo que elas fiquem espagadas radialmente internamente a partir de

uma parede lateral do mencionado corpo de eletrodo por uma por¢do anular



ndo-soldada do mencionado corpo de eletrodo.

14. Método de acordo com a reivindica¢do 13, caracterizado

pelo fato de incluir adicionalmente formar uma superficie cOnica sobre a
mencionada por¢do anular ndo-soldada.

15. Método de acordo com a reivindicagdo 9, caracterizado

pelo fato de incluir adicionalmente definir a mencionada superficie inferior

tendo uma forma convexa.
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