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La presente invenuione si viferisce a drupni
di componenti elettronici,. e pit in particolare si
riferisce alla applicazione di una sostanza, 'mals
ur Jgrasso termicamente c<onduttore. tra due
componantil.

L'interfaccia tra un dissipatore e il
componente sul quale auesto viene applicate cr=sa
une strato limite di isclamento termico. Ci¢ riduce
la trasmissione termica al dissipatore di calore. e
cosid in definitiva riduce la capacita del
dissipatore di calore di dissivare 11l calore
generato dal componente. In passato. si & trovato

che applicande una pellicola di grasse termico si

pudé diminuire o sostanzialmente eliminare guesto

problema. Il grasso termico & ben note nella
tecnica e pud essere una composizione di silicone e
di osside di zince, cottenibile da Dow Cotning di
Midland, Michigan, ed altre Ffonti. Un'altra

composizione di grasso termico, ThermalcoteTM. 2
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oltenibile da Thermalloy. Inc., di Dallas, Texas: un
altro prodotto venduto dalla stessa Societa e ncto
come Thermalcote IITM noen contiene silicone. 1
prodotti Therwmalcote sono disponibili in forme che
vengono applicatf mediante pennellec, spremut® da
un  tubetto, avplicat® mediante wuna spatola od
altre tecniche. Sfortunatamente, 1'applicazione di
grasso termicoe su componenti individuali in un
ambjente di produzione & laboriosc e impreciso.
Tutrtavia. nonostante numerosi sforzi ver creare un
altro materiale di interfaccia per sostituirlo.
il 4grasasc termice rimane il prodotte vitl efficace
per assicurare una buona conduttivita termica.

Il grasso termico pud essere apprlicato
direttamente su una striscia isolante. La striscia
rivestita viene forunita in una confezione che deve
essere pelata via. e 1l'isolante deve quindi essere
applicate sS4 un combonente. Questo prodotic viene
vendute con il nome Insul-Cote da Thermalloy. Inc.
di Dallas. Texas. Analogamente. & noto di applicare
un sottile strato di grasso termico su entrambe le
facce di un sopporto di alluminio che & spesso 0.1
mm  (0.004"). Il sopporto rivestito wviene quindi
dispostc tra un dissipatore di calore e ar
microprocessore. Questo prodotto & venduto con il
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nome di Conducta-Cote(TM) da Thermallcy. Inc. di
Nallas, Texas. Tuttavia. 1’impiego di tali isolanti
rivestiti o di sopporti d4i alluminio non elimina i
suddettti problemi poiche la manicolazione di  un
isolante o di un sopuorto rivestito con grasso &
auasl altrettante difficile della apblicazions
del qrasso da un tubetto o con un opennello. Gli
isclanfbi e 1 sowporbl possono essere ottenuti  in
forma A1 striscia ed essere applicati con  una
macchina. il che viduce alcuni di questi vrobklemi.
Tuttavia., c¢i¢ aumenta una fase di produzione e il
coste di investimento della macchina di
appvlicazione 35e€ il fornitore degqli isolanti o dei
sopporti vivestiti non ne fernisce una. Il
vantagqgaio deyli isolanti o sopporti pre-rivestiti &
che gueslti applicans una guantita vredeterminata di
grasso. € una quantita predeterminata di grasso pud
eagsares acquiﬁtata ovrdinando isolanti o sopporti
rivestiti sulla base di uno per uno con i
dissipatori di calore. Tuttavia. un inconvenlente
dei suddescritti isolanti pre-rivestiti e 1
sopporti di alluminio che vengono pre-rivestiti con
grassoe  termico @& che gquesti sono difficili  da

produrre.

Come detto precedentemente, altri nella

nvin

NEX
ione Albo nr. 252/BM|

!

10 R

PRA

|+

iscri

[



tecnica hanno <cercato di  creare tamponi di
materiale che servane come sostituto del darasso
termico. Alcuni di guesti prodotti sS0Nno
isolanti, mentre alcune versioni pit recenti non 1o
sono. Sebbene tali tamponi riducano lo spreco e la
applicazione inesatta relativa all'impiegdo di un
prodotto di aumento termico. essi sono spesso
Pil costosi e non forniscono la prestazione termica
del grassc. Percio. sarebbe desiderabile provvedere
un prodotto in cui le proprieta termiche del arasso
sian¢v ottenibili vantaggiosamente in modo da creare
un migliov colleqamenke termice tra un dissivatore
di  calore e un componente che emette c¢alore.
Inoltre, sarebbe ulteriormente desiderabile ridurre
0 eliminare lo spreco. 1il versamentc o una
applicazione eccessiva di grasso termico. E’ peracio
uno  scopo della presente invenzione quello di
provvedere pgudotti & metodi in c¢ui un drasso
termico viene applicatoA in un modo preciso e
contrellato. OUn ulteriore scopo della presente
invenzione & quellé di provvedere prodotti e metodi
che s5i adattino facilmenfte ad ambienti di
produzicne e che non richiedano notevoli modifiche
di sequenze di produzione esistenti o cambiamenti

nelle attrezzature di produzione.
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Si & ora trovato che quésfi ed altri scopi
della presente invenuione vengono soddisfatti prve-
applicando rivestimenti e sostanze, guali un grasso
termico., sul  componenti. gquali dissipatori di
qalore. LTarea interessata viene ricoperta con un
foglic protettivo, ad esempio una sottile pellicola
¢ carka. L'applicatore toglie 1l foglio protetiivo.
preferibilmente impiegando una linguetta di
lacevacione provvista per tale scopo. Dowo che
la pellicola ‘protettiva & stata rimossa, i1
dissipatore di calore wviene assiemato su urn
microprocessore od altro digspositivo semiconduttore
0 qualsiasi sorgente di calore. In alternativa, 1la
pellicola protettiva o la carta possono essere pre-
rivestite e applicate sul componentsa.

La presente invenzione descrive percio

dissivatori di calore o pellicole protettive che

vengono pre-rivestite con un strato di un -

materiale, quale un grasso termico, il Jquale
provvede parecchi vantaggi rispetto alla tecnica

precedente. Innanzitutto, la contaminazione e la

migrazione del grasso termico vengono

sostanzialmente ridotte ricoprendo le zone coperte

con una pellicola protettiva che viene rimossa

prima dell’'assemblaggio del dissipatore dif calore
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in una scheda di citeuito stambatb od altro gruppo.

Provvedendo un dissipatore di calere pre-rivestito,

la wproduttivitd viene aumentata aumentando la
precisione con cui il grasso termico viene
applicato, ' eliminando cosi luo spreco e la

necessita di pulizia. La presente invenzione & pure
rivolta a metodi.perfezionati per pre-rivestire un
dissipatore di calore con drasso termico, in cui
zone del dissipatove di calore possono essere Sia
coperte completamente, obpure POSsSOno essere
rivestite selettivamente porziouni; in alternativa.
la pellicola protettiva pud essere pre-rivestita.
I1 rivestimente viene esequitc nel modo
maggiormente preferibile mediante un processo di
sevigrafia o un vrocesso di stampa a tampones. La
pellicela pfmtettiva viene piu preferibilmente
provvista con una linguetta di lacerazione per
facilitare laﬂrimozione della pellicola protettiva.
Infine. la presente invenzione descrive putre metodi
perfezionati per installare un dissipatore di
calore utilizzande dissipatori 4di calore che
presentano wuna Zona in c¢ui un d9grasso termico &
statc pre-applicate e vicoperta da una pellicola
protettiva.

La figqura 1 & una vista prospettica di  una
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forma di realizzazione preferita della presente
invenzione: e

la figqura 2 & una vista prospettica di una
forma di rvealizzazione alternativa della presente
invenzione.

Riferendosi ora alla figura 1. in una forma di
realizzazione preferita, un dissivatore di calove
10 comprende wuna plurélita di alette 11 che si
estendono da un lato di dissipazione di calore 12 e
un lato affacciato al componente 14 opposto al lato
12 di dissipazione d4di calore. 11 late 14 opposto al
componente & ricoperto c¢on uno strato di materia}e
100 e una pellicola protettiva 110 si  sovtrappone
allo strato di materiale 100. Per scopi di
illustrazione, la figura 1 illustra uno spigolo
della pellicola protettiva 110 rivoltate in alto
petr esporre lo strate di materiale 100. E’' tuttavia
sottinteso che i1 dissipatore di calore 10 viene
normalmente fornito <¢on un foglic di materiale
protettivo che ricopre lu strato di materiale 100.

Lo strato di materiale 100 comprende nel modo
maggiormente preferibile un grasso termico, il cui
impiegqo & ben noto nella tecnica come discusso
precedentemente. Si deve tener presente, tuttavia,.

che {1 grasso termico nou & il solo tipo di

8
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materiale che pué utilizzare 1 concetti qui
descritti. 8i possono impiegare numerosi altri
rivestimenti che aumentato l@ probrieta, gualil
polveri conduttrici. geli. dispersioni. ecc., come
pure rivestimenti cedevoli che assorbonoe gli urti.
Nella figura 1. lo strato di materiale 100 viene
illustrate in trasparenza eccetlto dove la pellicola
protettiva 110 viene nucovamente illustrata come
sollevata per scopi di illustrazione.

Nella maggior parte delle forme di
realizzazione. lo strato di materiale 100 viene
applicato sostanzialmente su tutto il lato 14
rivelte verso il componente come illustrato nella
figura L. Tuttavia. come si vede nella figura 2. lo
strato di materiale 100 in alternativa pud essere
applicato su porzioni scelte del lato 14 rivolto
VEerso il componente. In alcune forme di
realizzazione. preferite, la pellicola protettiva
100 viene fatta aderive allo strato di materiale su
uno o pild bordi del lato 14 rivolte wverso il
componente. Nella forma di realizzazione illustrata
nella fiqura 2. le zone che sono rivestite con il
materiale 100 vengono illustrate in trasparenza. In

entrambe le forme di realizzazione della figqura 1 o

della figura 2. & preferibile che 1la pellicola
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protettiva 110 si sovrapponda a tutto il lato 14
affacciato al componente. sebbene sia sottinteso
che la presente invenzione prevede forme di
realizzazione in c¢ui la pellicola protettiva 110 &
discontinua, formata da pAarecchie sezioni, strisce.
perforata o altrimenti non ricopre tutto il lato 14
rivocltc verso il componente. In alcune forme di
realizzazicne preferite. almeno una porzione della
pellicola protettiva 110 si estende oltre un bordo
del dissipatore di calore 10. Nel modo maggiormente
preferibile, una perzione della pellicola
protettiva 110 si estende oltre il bordo del
dissipatore di calore 10 e forma una linguetta di
rimozione 112.

La presente invénzione prevede che la
pelliceola protettiva L10 possa essere costituita da
qualsiasi materiale adatto. Come Duo essere
facilmente apprezzato dalle persone esperte nella
tecnica, materiali adatti comprendono quelli che

vengono facilmente rilasciati dal componente. che

resistono al deterioramento dovuto alla esposizione

al grasso termico e quelli che resistono

all’assorbimento del grasso termico. allo scopo di

mantenere 1'imballaggio esterno privo di

contaminazione e conservare 1'esatta quantita di
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grasso che & stata applicata:. In forme di
realizzazione preferite. la pellicola protettiva
110 comprende un materiale trasparente, ma pud in
alternativa essere formata da un prodotto di carta
rivestito.

In uri altro aspetto della presente
invenzione. vengono descritti metodi perfezionati
per applicare il drasso termico su un dissipatore
di calore. In una forma di realizzazione preferita.
1 metodi della presente invenzione comprendonoc le
operazioni di identificare una zZona atta a ricevere
il grasso termico e di applicare sulla zona il
grasso  termico. Il grasso termico viene qguindi
ricoperto con una pellicola protettiva. Una forma
di realizzazione alternativa della presente
invenzione consiste nell'applicare il grasso
termico su zone predeterminate della pellicola
protettiva e applicare guindi la pellicola termica
rivestita su; dissipatore di calore od altro
componente in modo che il lato rivestito con grasso
della pellicola venga in contatto con il
componente.

Come possono facilmente apprezzare le persone

esperte nella tecnica. esistono numerose tecniche

per applicare un dgrasso termico sulla superficie di
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un dissipatore di calore secondo la presente
invenzione. Una tecnica. che rappresenta una forma
di realizzazione preferita della Lresente
invenzione. & di serigrafare il grasso sulla
superficie del dissipatore di calore. In un’altra
forma di vrealizzazione preferita. invece della
serigrafia si pud anche utilizzare una stampa a
tampone. In gquesta forma di realizzazione, un
tampone di gomma od altro sopporto adatto viene
rivestito con grasso & applicato sia sul componente
sia sulla pellicola protettiva. Quando il tampone
viene rimosso. wuna zona "stampata” di grassoe
termico risulta depositata nella zona adatta. La
determinazione dello spessore del rivestimento pud
essere facilmente determinata mediante tentativi, e
non richiede un nimero eccessivo di
sperimentazioni.

Tante 8e il grasso termico viene applicato
mediante se;igrafia, guanto mediante altre
tecniche, la presente invenzione prevede metodi in
cul zone discrete vengono rivestite selettivamente.

come pure metodi in cul tutta la superficie di un

componente viene rivestita. Dopo che il grasso 2
stato applicato, viene esequita 1'operazione di
ricoprire il grasso termico. e <cid consiste
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preferibilmente nell’'applicare una pellicola

plastica. <carta rivestita o un'altra pellicola

sopra il grassoc termico.

Inoltre, come spliegato precedentemente,

sebbene sia preﬁeribile che il componente vendga
rivestito con grasso termico. s0nN0 previste
applicazioni 1in cui la pellicola protettiva viene
dapprima rivestita, e guindi la pellicola

rivesltita viene applicats sul componente.

Un altro aspetto della presente invenzione &

la descrizione di metodi perfezionati per

installare un dissipatore di calore. Secondo guesto

aspetto della presente invenzione, un sopporto

protettivo viene rimosso dal disgsipatore di calore,

e 11 dissipatore di calore viene installato.

Preferibilmente, 1'operazione di rimozicone di un

s0pporto brotettivo comprende 1’operazione di

afferrare una linguetta di lacerazione che. come

discusso sopra. viene Ffornita con le forme di

realizzazione preferite della presente invenzione.

E’ sottinteso che, sebbene 1la precedente

descrizione delle forme di realizzazione preferite

della presente invenzione sia focalizzata sulla

applicazione di un materiale, gquale un grasso

termico, su un dissipatore di calore, e applicare

i3
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aquindi una pellicola protettiva sopra i1 grasso

termico, la presente invenzione & ugualmente
applicabile e viene rivolta a forme di
realizzazione in cui la pellicola protettiva 110
viene dapprima vrvivestita. in medo continue o
discontinuo, con un rivestimento. gquale un dJgrasso

termico, & quindi la pelliccla protettiva 110 o una

porzione di guesta viene applicata sul retro di un

componente, quale un dissipatore di calore.

Sebbene sianc state descritte e illustrate in
mode particolare alcune forme di realizzazione
della presente invenzione, queste forme di

realizzazione vengeno fornite allo 5CODO dai

illustrazione dell’invenzione e non intendono

essere limitative. Da un esame della precedente
descrizione, le nperscone esperte nella tecnica
DOSSONO immediatamente realizzare che numerosea
varianti, modifiche e adattamenti dell’invenziocne
sono possigili- Sebbene differenti come forma =

funzione, tali forme di realizzazione alternative

utilizzano 1lo spirito della presente invenzione e

sono comprese dalle stesso. Di consequenza, si

dovrebbe fare riferimento alle rivendicazioni

allegate allo scopo di determinare lo scopo dglobale

della presente invenzione.
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RIVENDICAZIONI

1. - Dissipatore di calere c¢omprendente un

corpo avente un lato affacciato ad un componente,

uno strato 4i materiale generalmente termicamente
conduttore disposto su una zona di detto lato
affacciato al componente e una pellicola protetltiva
rimuovibile sovrapposta a detto strato di materiale
termicamente conduttore. in cui, in uso., detta

pellicola protettiva viene rimossa prima che il

componente venga posto in contatto con detto lato

rivolto verso il componente.

2. - Dissipatore di calore secondo la

rivendicazione 1, in cui lo strato di materiale

termicamente conduttore comprende grassc termico.

3. - Dissipatore di calore secondo ia

rivendicazione 1 o 2. in cui lo strato di materiale

termicamente conduttore & discontinuoc.

4. - Dissipatore di calore secondo una

qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 3, in cui la

zona sulla quale & disposto lo strato di materiale

termicamente conduttore & una o piu porzioni del

lato rivolto verso il componente.

5. - Dissipatore di calore secondo la

rivendicazione 1 o 2. in cui la zona su cui &

dispoesto lo stratoe di materiale termicamente

15
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conduttore & una o piu porzioni scelte del lato

rivolte verso il componente.

6. - Dissipatore di calore secondo una
qualsiasi delle rivendicazioni precedenti. in cul
la pellicola protettiva si sovrappone a tutto il

lato rivolto verso il componente.

7. - Dissipatore di calore secondo una

qualsiasi delle rivendicazioni precedenti. in cui

almenoc una porzione della pellicola protettiva si

estende oltre un bordo del lato rivolte verso 1l

componente.
8. - Dissipatore di calore secondo la
rivendicazione 7, in cui la porzione della

pellicola protettiva che si estende oltre il bordo
del lato rivolto verso il componente forma una

linguetta per rimozicne.

9. - Dissipatore di calore secendo la
rivendicazione 8. in cui la linguetta per rimozione
comprende uﬁé linguetta per lacerazione.

10. - Dissipatore di calore seccondo una
qualsiasi delle rivendicazioni precedenti, in cui
la pellicola protettiva comprende un materiale

trasparente.

1. - Dissipatore di calore secondo una

qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 9. in cui la

16
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pellicola protettiva comprende un prodotto di carta

rivestita.

¥

12. - Dissipatore di «calore secondo la

D]

rivendicazione 1ll, in cui la carta protettiva viene

fatta aderire allo strato di materiale ad un bordo

del lato rivolto verso il componente.

13. - Metodo per applicare un materiale
generalmente . termicamente conduttore su un
componente. comprendente le operazioni di:

componente

identificare una zZona su un corpo del

atta a ricevere il materiale termicamente

condultore: applicare detto materiale su detta zona

0 su una zona complementare di una pellicola

protettiva: e, nel caso in cui il materiale venaqa

- applicato direttamente sulla zona del componente.

; coprire detta zona con una pellicola protettiva

rimuovibile, mentre. nel casco in cui il materiale

venga applicato dapprima s5u una pellicola

protettiva. coprire detta zona del componente con

detta pellicola protettiva in mode che il materiale

su detta pellicola venga applicato sulla zona

identificata del componente, detta vellicela

protettiva essendo rimucovibile,

14. - Metodo secondo la rivendicazione 13. in

cui il componente & un dissipatore di calore.

17
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15. - Metodo secondo la rivendicazione 13 o

14, in cui l'coperazione di applicare il materiale

termicamente conduttore sulla =zomna, comprende

l’operazione di serigrafare.

16. - Metodo secondo la rivendicazione 13 o
14, in cui l’operazione di applicare materiale
termicamente conduttore sulla zona comprende

l'operazione di stampare con un tampone.

17. - Metodo secondo una qualsiasi delle
rivendicazioni da 13 a 16, in cui l’operazione di
applicare il materiale termicamente conduttore
gulla zona consiste nel rivestire selettivamente
zene discrete del componente.

18. - -Metodo secondo una gualsiasi delle
rivendicazioni da 13 & 16, inh cui l'operazione di
applicare il materiale termicamente conduttore

sulla zona consiste nel rivestire tutta la

superficie del componente.

19. - Metodo secondo wuna gqualsiasi delle

vrivendicazioni da 13 a 18, in cui questo comprende
1'impiedo di un grasso termico.
20. - Metodo per installare un dissipatore di

calore in un gruppo componente, comprendente le

operazioni di: rimuovere una pellicola protettiva
rimuovibile da uno strato di materiale generalmente

i8
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termicamente conduttore disposto su una zona di un

corpo sia del dissipatore di calore. sia del

componente facente parte del gruppo:; e mettere in

contatto il dissipatore di calore con il componente

del gruppo in modo che almeno una porzione dello

strato di materiale sia disposta tra il componente

e un lato affacciato al componente del corpo del

dissipatore di calore.

p.i.: THERMALLOY, INC.

PRATO Robertn
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