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“WMETODO DE FABRICAGCAO DE GAXETA DE BLINDAGEM EMI
DE FORMACAQO NO LUGAR, DE FORGCA DE FECHAMENTO BAIXA”

FUNDAMENTOS DA INVENCAQ

A presente invengdo refere-se amplamente a gaxetas
ou vedacdes de blindagem de interferéncia eletromagnética
(EMI) de formacdc nc lugar (FIP) que sdo formados e curados
no lugar sob pressdo atmosférica na superficie de um subs-
trato, e particularmente a um método de FIP de fazer uma ga-
xeta de FIP de forga de fechamento baixa que é particular-
mente adaptada para uso dentro de invélucros de aparelhos
eletrdnicos pequenos tals comoc conjuntos de mao de telefone
celular e outros dispositivos eletrdnicos portateis.

A operacdo de dispositivos eletrdnicos tals como
televisdes, radios, computadores, instrumentos médicos, méa-
quinas comerciais, equipamento de comunicagdo, e similar é
ajudada pela geragdo de radiacdo eletromagnética dentro do
circuito eletrdnico do equipamento. Como é detalhado nas Pa-
tentes U.S. N°. 5.202.536; 5.142.101; 5.105.056; 5.028.739;
4.952.448; e 4.857.668 tal radiac&o freglientemente se desen-
volve como um campo ou como transientes dentro da banda de
radio freqiiéncia do espectro eletromagnético, isto &, entre
cerca de 10 KHz e 10 GHz, e é denominada “interferéncia ele-
tromagnética” ou “EMI” como sendo conhecida por interferir
com a operag¢do dos outros dispositivos eletrdnicos préximos.

Para atenuar os efeitos de EMI, pode ser empregada
blindagem que possuli a capacidade de absorver e/ou refletir
energia de EMI para confinar a energia de EMI dentro de um

dispositivo finte, e para isolar aquele dispositivo ou ou-
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tros dispositivos “alvo” de outros dispositivos fonte. Tal
blindagem é fornecida como uma barreira que é inserida entre
a fonte e os outros dispositivos, e tipicamente & configura-
da como um alojamento aterrado e eletricamente condutor que
encerra o dispositivo. Como o circuito do dispositivo geral-
mente deve permanecer acessivel para manutengdao ou similar,
a maioria dos alojamentos sdo fornecidos com acessos removi-
vels ou capazes de abrir tais como portas, portinholas, pai-
néis, ou coberturas. Entre mesmo o mais plano destes acessos
e sua superficie conjugada ou de contato correspondente, no
entanto, podem estar presentes espagos que reduzem a efici-
éncia da blindagem apresentando aberturas através das quais
a energia radiante pode vazar ou de outro modo passar para
dentro e para fora do dispositivo. Além do mais, tais espa-
gos representam descontinuidades na superficie e condutivi-
dade a terra do alojamento ou outra blindagem, e podem mesmo
gerar uma fonte secundaria de radiagdo de EMI funcionando
como uma forma de antena de fenda. Sob este aspecto, corren-
tes de volume ou superficie induzidas dentro do alojamento
desenvolvem, gradientes de voltagem através de quaisquer
espagos de interface na blindagem, cujos espagos desse modo
funcionam como antenas que irradiam ruido de EMI. Em geral,
a amplitude do ruido é proporcional ao comprimento do espa-
go, com a largura do espag¢o possuindo efeito menos aprecia-
vel.

Para encher espagos dentro de superficies conjuga-
das de alojamentos e outras estruturas de blindagem de EMI,

gaxetas e outras vedagles tém sido propostas para manter a
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continuidade elétrica através da estrutura, e para excluir
do interior do dispositivo tais contaminantes como umidade e
poeira. Tais vedagdes sdo ligadas ou mecanicamente fixadas
a, ou encaixadas por pressdo dentro de, uma das superficies
conjugadas e funcionam para fechar quaisquer espagos de in-
terface para estabelecer uma trajetdria condutora continua
através das mesmas conformando sob uma pressdo aplicadas nas
irregularidades entre as superficies. Consequentemente, as
vedagdes pretendidas para aplicagdes de blindagem de EMI sao
especificadas para serem de uma construgdo gue ndo somente
fornece condutividade de superficie elétrica mesmo enquanto
sob compressdo, mas gque também possui uma resiliéncia que
permite que as vedagdes se conformem a dimensdo do espago.
As vedagdes adicionalmente devem ser resistentes ao desgas-
te, econbmicas para fabricar, e ter capacidade de suportar
repetidos ciclos de compressdo e relaxamento. Para informa-
gdo adicional em especifica¢des para gaxetas de blindagem de
EMI, pode ser feita referéncia a Severinsen, J., "“Gaskets
That Block EMI”, Machine Design, Vol. 47, N°. 19, pags. 74-
77 (7 de agosto de 1975).

Gaxetas de blindagem de EMI sdo construidas tipi-
camente como um elemento de nlGcleo resiliente possuindo ca-
pacidades de enchimento de espago que é enchido, blindado ou
revestido com um elemento eletricamente condutor. O elemento
de nlcleo resiliente, que pode ser espumado ou ndo espumado,
sélido ou tubular, tipicamente é formado de um material ter-
mopléstico elastomérico tal como polietileno, polipropileno,

cloreto de polivinilo, ou uma mistura de polipropileno-EPDM,
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ou uma borracha termopléstica ou de termocura tal como bor-
racha de butadieno, estireno-butadieno, nitrilo, clorosulfa-
nato, neoprene, uretano, ou silicone.

Materiais condutores para o enchimento, blindagem
ou revestimento incluem particulas de metal ou metalizadas,
tecidos, malhas e fibras. Os metais preferidos incluem co-
bre, niquel, prata, aluminio, estanho ou uma liga tal como
Monel, com fibras e tecidos preferidos incluindo fibras na-
turais e sintéticas tais como algoddo, 1&, seda, celulose,
poliéster, poliamida, nylon, poliimida. Alternativamente,
outras particulas e fibras condutoras tais como carbono,
grafite, ou um material de polimero condutor podem ser subs-
tituidos.

Processos de fabricac¢do convencionais para gaxetas
de blindagem de EMI incluem extrusdo, moldagem, ou corte em
matriz, com moldagem ou corte em matriz até agora sendo pre-
feridos para configurag¢des de blindagem particularmente pe-
quenas ou complexas. Sob este aspecto, corte me matriz en-
volve a formagdo da gaxeta a partir de uma folha curada de
um elastdmero eletricamente condutor que é cortado e estam-
pado usando uma matriz ou similar na configuracdo desejada.
Moldar, por sua vez, envolve a moldagem por injecdo ou com-
pressdo de um elastdmero termopldstico ou n3o curado na con-
figuragao desejada.

Mais recentemente, um processo de formac¢do no lu-
gar (FIP) foi proposto para a fabricagdo de gaxetas de blin-
dagem de EMI. Como € descrito no pedido copendente comumente

cedido U.S.S.N 08/967.986, depositado em 12 de novembro de
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1997; Patente U.S.5.910.524 e 5.641.438; Pedidos de Patente
Europeu EP 643.551 e 643.552; e Pedidos PCT WO/9622672 e
WO/9507603, e nas Patentes U.S. N°. 5.882.729 e 5.731.541; e
Publicagcdo de Patente Japonesa (Kokai) N°. 7177/1993, tal
processo envolve a aplicagdo de um friso de uma composigdo
eletricamente condutora, viscosa, curavel que é distribuida
em um estado fluente de um bocal diretamente em uma superfi-
cie de um substrato tal como um alojamento ou outro invdlu-
cro. A composigdo, tipicamente um elastdmero enchido de pra-
ta ou de outro modo de silicone eletricamente condutor, en-
tdo é curado no lugar por meio da aplicagd3o de calor ou com
umidade atmosférica ou radiagdo ultravioleta (UV) para for-
mar uma gaxeta de blindagem de EMI elastomérica, eletrica-
mente condutora in situ na superficie do substrato. Formando
e curando a gaxeta no lugar diretamente na superficie do
substrato, a necessidade de etapas de formagdo e instalagdo
separadas é obviada. Além do mais, a gaxeta pode ser aderida
diretamente na superficie do substrato para obviar adicio-
nalmente a necessidade de um componente adesivo separado ou
outro dispositivo de fixagdo da gaxeta no substrato. Em con-
traste a processos de moldagem ou corte em matriz mais con-
vencionais, o processo de FIP sem cintilamento reduz a gera-
gdo de desperdicio, e adicionalmente & menos trabalhoso pelo
fato de que a necessidade de montagem manual de formatos de
gaxeta complexos ou a montagem da gaxeta no lugar é obviada.
O processo, que é comercializado sob o nome Cho-Form® por
Chomerics Division of Parker-Hannifin Corp., Woburn, MA,

ainda é receptivo a uma operagdo automidtica ou roboticamente
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controlada, e pode ser empregado para fabricar geometrias de
gaxeta complexas sob pressdo atmosférica e sem o uso de um
molde.

Como © processo de FIP acima descrito continua a
ser aceito comercialmente, serad apreciado que aperfeigoamen-
tos adicionais neste processo e em materiais para O mesmo
seria bem recebido pela indGstria eletrdnica. Sob este as-
pecto, certas aplicagdes especificam uma gaxeta de baixo
perfil, baixa impedancia que é deflexion&dvel sob cargas de
forga de fechamento relativamente baixas, por exemplo, cerca
de 0,4-10 Newton por centimetro de comprimento de gaxeta.
Geralmente, uma deflexdo minima, tipicamente em torno de
10%, é especificada para assegurar que a gaxeta conforma su-
ficientemente ao alojamento conjugado ou superficies de pai-
nel para desenvolver uma trajetdéria eletricamente condutora
entre as mesmas. Foi observado que para certas aplicagles,
no entanto, a forga de fechamento ou outra forga de deflexao
exigida para efetuar a deflexdo minima especificada dos per-
fis de gaxeta de FIP até agora conhecida na técnica pode ser
maior do que pode ser acomodada pelo alojamento particular
ou desenho de montagem de painel. Assim, serd apreciado eu
aperfeigoamentos adicionais na fabricagdo de perfis de gaxe-
ta de FIP seriam bem recebidos pela inddstria eletrénica.
Como as dimensdes de dispositivos eletrdnicos portéteis tais
como conjuntos de mdo de telefone celular continuaram a di-
minuir, seria portanto especialmente desejado um perfil de
gaxeta de FIP de forga de fechamento baixa que é especial-

mente adaptado para uso em invdélucros de aparelhos eletrdni-
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cos menores que estdo rapidamente se tornando padrdo da in-
dastria.

RELATO AMPLO DA INVENCAO

A presente invengdo é direcionada para a fabrica-
¢do de FIP de um perfil de gaxeta espagadora de blindagem de
EMI de forga de fechamento baixa especialmente adaptada para
uso em embalagens de invdélucro de eletrbnico menores. Em ter
um padrdo periddico “interrompido” de alternar alturas de
friso mdxima e minima local, o perfil de gaxeta da presente
invengdo é visto por exibir exigéncias de forca de fechamen-
to menores que os perfis de gaxeta de FIP até agora conheci-
dos na técnica. Isto &, para uma configurac¢do de junta espe-
cificada, o perfil de gaxeta espac¢adora da presente invencgao
exibe uma deflexdo maior sob uma dada carga compressora que
os perfis convencionais.

Convencionalmente, e como é descrito adicionalmen-
te no pedido copendente, comumente cedido U.S.S.N.
09/042.135, depositado em 13 de marco de 1998, na Publicacido
Técnica, “EMI Shielding and Grounding Spacer Gasket”, Parker
Chomerics Division, Woburn, MA (1996) e no pedido PCT
98/54942, as gaxetas de blindagem de EMI “interrompidas” do
tipo aqui envolvido sdo formadas principalmente por molda-
gem. A presente invengdo, no entanto, fornece a fabricacio
destas gaxetas como uma série de frisos de FIP que sdo dis-
tribuidos como uma composi¢do fluente a partir de um bocal
diretamente em uma superficie de um substrato tal como um
alojamento ou outro invélucro, e entdo curados in situ sob

pressédo atmosférica na superficie de um substrato. A compo-
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sigdo pode ser fornecida como um elastémero de silicone en-
chido que é curével no lugar, tal como por meio da aplicagao
de calor ou com umidade atmosférica ou radiagdo ultravioleta
(UV), para formar uma gaxeta de blindagem de EMI elastoméri-
ca, eletricamente condutora in situ na superficie do subs-
trato. Vantajosamente, formando e curando a gaxeta no lugar
diretamente na superficie do substrato, a necessidade de e-
tapas de formagdo e instalagdo separadas é obviado. Além do
mais, a gaxeta pode ser aderida diretamente na superficie do
substrato para obviar adicionalmente a necessidade de um
componente adesivo separado ou outro dispositivo de fixagdo
da gaxeta no substrato.

A presente invencgdo, portanto, compreende a forma-
gdo de uma gaxeta de forga de fechamento baixa possuindo
pontos de contato altos e baixos alternados. A gaxeta é for-
mada no lugar (FIP) em uma superficie de um substrato como
um friso de uma composigdo elastomérica curédvel que é des-
carregada sob uma pressdo aplicada do orificio de um bocal.
O bocal é mbével com relagdo a superficie do substrato ao
longo de pelo menos um primeiro eixo disposto em geral para-
lelo a superficie do substrato/ e, opcionalmente, ao longo
de um segundo eixo disposto em geral perpendicular & super-
ficie do substrato. O bocal é movido a uma velocidade prede-
terminada ao longo do primeiro eixo, e, opcionalmente, ao
longo do segundo eixo para aplicar o friso ao longo de uma
dada trajetdéria no substrato. Um ou mais da pressdo aplica-
da, a velocidade de movimento do bocal ao longo do primeiro

eixo, e o movimento do bocal ao longo do segundo eixo s&o
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controlados para aplicar o friso em uma série periddica de
intervalos altos e baixos alternados com relagdo a superfi-
cie do substrato. A composigdo elastomérica entdo é curada
sob pressdo substancialmente atmosférica para formar a gaxe-
ta na superficie de substrato, com os altos intervalos do
friso definindo os pontos de contato altos da gaxeta, e com
os intervalos baixos do friso definindo as partes de contato
baixo da gaxeta.

Em uma modalidade descrita, o movimento do bocal
ao longo do segundo eixo &€ controlado alternando o bocal in-
termediédrio intermediando uma posigdo superior e uma inferi-
or com relagdo a superficie de substrato. Através de tal mo-
vimento, o friso pode ser aplicado na superficie do substra-
to como tendo um perfil de forma de onda geralmente conti-
nua de picos e calhas, com os picos definindo os intervalos
altos do friso e as calhas definindo os intervalos baixos do
friso.

Em outra modalidade descrita, a velocidade de mo-
vimento do bocal ao longo do primeiro eixo é controlado de-
finindo uma série de pontos espagados ao longo da trajetd-
ria. Quando o bocal se aproxima de cada um destes pontos, a
velocidade do bocal é diminuida e, depois disto, acelerada
gquando o bocal se desloca intermedidrio a cada um dos pon-
tos.

Em outra modalidade descrita, a pressdo aplicada é
periodicamente aumentada e diminuida quando o bocal é movido

ao longo do primeiro eixo.
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Em ainda outra modalidade descrita, a pressao a-
plicada e a velocidade de movimento do bocal ao longo do
primeiro eixo sdo controlados definindo uma série de pontos
espagados ao longo da trajetdria. O movimento do bocal ao
longo do primeiro eixo é interrompido em cada um destes pon-
tos por um periodo de pausa predeterminado com a pressao
sendo aplicada para descarregar o friso do bocal. Por isso,
o bocal é movido intermedidrio a cada um dos pontos com a
aplicagdo da pressdo sendo descontinuado para interromper o
friso de descarregar do bocal. Através de tal controle, o
friso pode ser aplicado na superficie de substrato em um pa-
drdo de pontos distintos que definem os intervalos altos do
friso. Os pontos sdo separados por espagos que definem os
intervalos baixos do friso.

Vantagens da presente invengdo incluem a fabrica-
gado de um perfil de gaxeta para aplicagdes de forga de fe-
chamento baixa tal como podem ser encontrados em dispositi-
vos eletrdnicos portédteis, pequenos. Vantagens adicionais
incluem um método de fabricagdo pelo qual tal perfil de ga-
Xeta pode ser formado no lugar por meio da aplicagdo de um
friso de uma composigdo eletricamente condutora, curavel,
viscosa que é distribuida em um estado fluente a partir de
um bocal diretamente em uma superficie de um substrato tal
como um alojamento ou outro invélucro. Estas e outras vanta-
gens serao facilmente evidentes para agueles versados na

técnica baseadas na descrigdo contida aqui.
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BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Para um entendimento mais completo da natureza e
objetivos da invengdo, deve ser feito referéncia & descrigdo
detalhada seguinte tomada em conexdo com os desenhos anexos
onde:

a Figura 1 é uma vista um pouco esquematica, em
perspectiva de um sistema representativo para a aplicag¢do da
gaxeta interrompida da presente invencio;

a Figura 2 é uma vista em seg¢do transversal tomada
através da linha 2-2 da Figura 1;

a Figura 3 é uma vista lateral do sistema da Figu-
ra 1 ilustrando um método representativo de controle do mes-
mo para a aplicagdo da gaxeta interrompida da presente in-
vencao;

a Figura 4 & uma vista lateral do sistema da Figu-
ra 1 ilustrando um método alternado de controle do mesmo pa-
ra a aplicagdo da gaxeta interrompida da presente invencdo;
e

a Figura 5 é uma vista lateral do sistema da Figu-
ra 1 ilustrando outro método alternado de controle do mesmo
para a aplicagdo da gaxeta interrompida da presente inven-
cao.

Os desenhos serdo descritos adicionalmente em co-
nexdo com a Descrigdo Detalhada da Invengdo seguinte.

DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

Certa terminologia pode ser empregada na descricgdo
para seguir por conveniéncia em vez de qualquer propdsito

limitante. Por exemplo, os termos “dianteira”, “traseira”,
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“direita”, “esquerda”, “superior” e “inferior” designam di-
regdes nos desenhos aos quais é feita referéncia, com os
termos “interior”, “interno” ou “lado interno” e “exterior”,
“externo” ou “lado externo” referindo, respectivamente, a
diregdes para a longe do centro do elemento referido e para-
lelo ao eixo 1longitudinal central do elemento referido. A
terminologia de importéncia similar diferente das palavras
especificamente mencionadas acima igualmente &€ para ser con-
siderada como sendo usada para propdsitos de conveniéncia em
vez de em qualquer sentido limitante.

Para os propdsitos de discurso a seguir, os pre-
ceitos da invengdo aqui envolvidos sd3o descritos em conexdo
com a aplicagdo de uma gaxeta de blindagem de interferéncia
eletromagnética (EMI) de formagdo no lugar (FIP), eletrica-
mente condutora, elastomérica em um invélucro ou armagdo es-
pagadora de um dispositivo eletrdnico. Sera apreciado, no
entanto, que aspectos da presente invengdo podem encontrar
utilidade em outras aplicagdes de blindagem de EMI, ou, em
uma modalidade ndo eletricamente condutora ou uma termica-
mente condutora, para vedagdo ambiental ou aplicagdes de
transferéncia de calor. O uso dentro de tais outras aplica-
¢Bes portanto deve ser considerado para ser expressamente
dentro do escopo da presente invengdo.

De acordo entdo com um aspecto da presente inven-
¢do, um sistema de reagdo curdvel de polimérico fluente &
fornecido como tendo componentes que formam um material e-
lastomérico, eletricamente condutor quando misturado e, em

uma modalidade curavel de adigdo térmica, aquecido a uma
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temperatura de cura predefinida. Tal sistema é especialmente
adaptado para uso como um material de gaxeta de EMI de for-
magdo no lugar sendo dispensdvel como uma mistura viscosa de
friso de um fluente de forma estdvel ou geralmente n3o de-
clinante que é descarregado de um bocal ou outro orificio na
superficie de um substrato tal como o alojamento de um dis-
positivo eletrdnico. Sendo aquecido a uma temperatura prede-
finida ou, alternativamente, reagdo com umidade atmosférica
ou exposig¢do a radiagdo ultravioleta (UV), o material pode
ser curado in situ para formar um perfil de gaxeta resilien-
te eu adere a superficie de substrato. A gaxeta assim forma-
da & capaz de encher espagos entre as superficies conjugadas
de alojamentos e outras estruturas de blindagem de EMI para
vedagdo ambiental da mesma, enquanto fornece concomitante-
mente continuidade elétrica entre aquelas superficies.

Em uma modalidade curédvel de adigdo térmica, o
sistema de reagdo da presente invencgdo é formulado como uma
mistura fluente de (a) um componente aglutinante polimérico,
isto &, resina, possuindo primeiros grupos funcionais; (b)
um componente de reticulagdo possuindo segundos grupos fun-
cionais reativos com os primeiros grupos funcionais do com-
ponente de aglutinante; (c) um componente catalisador eficaz
para catalisar a reagdo dos primeiro e segundo grupos fun-
cionais; e (d) um enchimento eletricamente condutor. O sis-
tema de reagdo é especialmente adaptado para uso em um pro-
cesso de formagdo no lugar onde um friso fluente dos compo-
nentes misturados do sistema é aplicado na superficie de um

substrato, tal como um alojamento ou outro inv&lucro para
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componentes eletrdnicos, e entdo é curado aquecendo in situ
naquela superficie para formar uma gaxeta de blindagem de
EMI elastomérico, resistente & corrosio, eletricamente con-
dutor. De acordo com o0s preceitos da presente invengdo, o
enchimento € misturado ou de outro modo incorporado no sis-
tema de reacgdo como um meio particulado.

Por “fluente”, entende-se que a composigdo mistu-
rada exibe caracteristicas de fluxo de fluido representati-
vas permitindo que seja extrusado sob pressdo através de um
bocal de distribuigd@o, agulha, ou outro orificio a uma dada
velocidade de fluxo. Por exemplo, as taxas de fluxo através
de um orificio de 0,5 a 2 mm entre cerca de 0,025-2,75 g/min
e a partir de cerca de 275-400 kPa tipicamente sdo observa-
das. A composigdoc ndo curada, além do mais, é fornecida para
ser suficientemente viscosa, por exemplo, 1.000-10.000 poise
em 25°C, tal que pode ser distribuido em um substrato como
um friso de forma estdvel, geralmente continuo e depois dis-
to curado diretamente no mesmo sob pressdo atmosférica sem o
uso de um molde. Por “forma estével” entende-se que o friso
ndo curado da composigdo que € aplicada no substrato exibe
menos que 25% de declinio, arqueamento ou deslocamento antes
da cura da mesma para formar um material de gaxeta elastomé-
rico.

O componente aglutinante e o componente de reticu-
lagdo podem ser fornecidos como formando um material elasto-
mérico curado por meio de uma polimerizagdo de adigdo térmi-
ca, 1sto &, um mecanismo de vulcanizagdo ou reticulagdo,

quando misturado. Por “curado” entende-se que o aglutinante
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da composig¢do é polimerizada, reticulada, adicionalmente re-
ticulada ou polimerizada, vulcanizada, resfriada, endurecida
ou de outro modo quimica ou fisicamente mudada de um liquido
ou outra forma fluente em uma fase elastomérica ou poliméri-
ca sblida. Sistemas de cura de adig3o térmica, que podem ser
espumados ou nao espumados, do tipo geral aqui envolvido s3o
bem conhecidos e caracterizados por um mecanismo de cura en-
volvendo a reagdo de reticulagdo direta das espécies do gru-
po funcional em moléculas adjacentes gque também podem ser
oligémeros ou polimeros. A reacd3o de reticulagdo é termica-
mente acelerada e possui um perfil de cura que pode incluir
uma temperatura de cura ou critica predefinida para um dado
tempo de agquecimento.

A reagdo de cura pode ocorrer entre as mesmas mo-
léculas ou grupos funcionais, e alternativamente pode ser
umidade ou UV catalisado em temperatura ambiente. Em uma mo-
dalidade a base de silicone, de cura térmica, o sistema in-
corpora um componente aglutinante a base de silicone, elas-
tomérico possuindo umas primeiras espécies funcionais, tal
como grupos de vinil, e um agente de reticulac3o a base de
silicone possuindo umas segundas espécies funcionais, tal
como grupos de hidreto, diferentes das primeiras espécies
funcionais mas que s8o reativas com as mesmas. Isto &, as
primeira e segunda espécies exibem afinidade reativa acima
de um certo nivel de energia de ativacdo tal que uma reacdo
de reticulagdo induzida termicamente é efetuada a temperatu-
ras em ou acima de uma temperatura de cura particular resul-

tando na cura do sistema de rea¢3o para formar um material
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elastomérico de forma estdvel. Como usado aqui, ao termo “e-
lastomérico” é atribuido seu significado convencional de e-
xibir propriedades tipo borracha de complacéncia, resilién-
cia, conjunto de baixa compressdo, flexibilidade, e a habi-
lidade de recuperar depois da deformagdo, isto é& relaxamento
de tensdo. Como com elastdmeros de silicone em geral, o ma-
terial de silicone preferido exibe propriedades tais como
resisténcia térmica e & oxidagdo sobre uma ampla faixa de
temperatura, e bem como resisténcia a muitos produtos quimi-
cos e aos efeitos do tempo, que torna especialmente adequado
para uso como uma gaxeta de blindagem de EMI. Em adigdo a
resisténcia a corrosdo aperfeigoada, o material ainda exibe
excelentes propriedades elétricas incluindo resisténcia a
ruptura corona sobre uma ampla faixa de temperaturas e umi-
dade.

Juntos, o componente aglutinante e de reticulacdo,
cada um dos quais pode ter um peso molecular médio de peso
respectivo entre cerca de 70.000-90.000, pode ser classifi-
cado como uma composigdo elastomérica de reticulagdo ou cu-
rédvel de adigdo térmica, a base de silicone. Uma combinacgdo
particularmente conhecida inclui um polimero de siloxano
terminado em vinil linear, tal como siloxano de polimetila
terminado em vinil, como o© componente aglutinante, e pelo
menos uma quantidade molar, estequiométrica de um siloxano
terminado em hidreto, polimero de siloxano, ou copolimero de
siloxano, como o agente de reticulag¢do. Em uma modalidade
preferida da invencgdo, os componentes aglutinante e de agen-

te de reticulagdo sdo misturados em um sistema de uma parte.
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Alternativamente, o componente aglutinante pode ser incluida
em uma primeira parte de um sistema de duas partes, com o
componente de agente de reticulacdo sendo incluida em uma
segunda parte formulada para ser misturada em proporgdo vo-
lumétrica igual com a primeira parte de componente. Em cada
sistema, uma ou ambas as partes adicionalmente podem incluir
um veiculo, tal como silicone ou fluido compativel com sili-
cone, um diluente tal como tolueno, 4lcool ou outro solvente
orgdnico, ou componente aglutinante adicional incluindo as
primeiras espécies de grupo funcional. As composicdes a base
de silicone de variedade particularmente preferida s3o co-
mercializados por Dow Corning Corp., Midland, MI por General
Electric Co., Silicone Products Div., Pittsfield, MA, e par-
ticularmente por Shin-Etsu Corp., Torrance, CA, sob as de-
signagdes 1820 e 1830.

Um inibidor tal como 2-metil, 3-butin 20’, siloxa-
no de polivinilmetil, ou octametiltrisiloxano opcionalmente
pode ser incluido em uﬁa Gnica parte ou na segunda parte da
formulacdo em duas partes para inibir a reac3o a temperatura
ambiente entre as espécies de primeiros e segundos grupos
funcionais e desse modo aumentando a duragdoc de pote ou tem-
po aberto da mistura. Em temperaturas de cura elevadas de
cerca de 85-150°C, no entanto, o inibidor é volatilizado pa-
ra desse modo permitir a reagdo de reticulagdo entre os pri-
meiros e segundos grupos funcionais para prosseguir a cura.
Um catalisador metélico, tal catalisador de platina organo-
metédlica, igualmente pode ser incluida na parte tnica ou na

primeira parte da formulagdo de duas partes para catalisar a
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reagdo de reticulag¢do de adig¢do térmica entre os primeiros e
segundos grupos funcionais. Geralmente, de cerca de 5-10 ppm
de tal catalisador, baseado no peso total dos componentes de
siloxano funcionais é incluido com o primeiro componentes.

Outros materiais poliméricos adequados para uso
como um componente aglutinante incluem borrachas naturais
tal como Hevea e termopléastico, isto & processével por fu-
sdo, ou termocura, isto &, borrachas sintéticas wvulcaniza-
veis tal como fluoropolimero, clorosulfonato, polibutadine-
no, butila, neoprene, nitrilo, poliisopreno, buna-N, borra-
chas de copolimero tal como etileno-propileno (EPR), mondme-
ro de etileno-propileno-dieno (EPDM), nitrilo-butadieno
(NBR) e estireno-butadieno (SBR), ou misturas de tais como
etileno ou propileno-EPDM, EPR ou NBR. O termo “borrachas
sintéticas” também deve ser entendido por abranger materiais
que alternativamente podem ser classificados amplamente como
elastdmeros termoplésticos ou de termocura tais como poliu-
retanos, silicones, fluorosilicones, estireno-isopreno-
estireno (SIS), e estireno-butadienoc-estireno (SBS), bem co-
mo outros polimeros que exibem propriedades tipo borracha
tal como nylons plastificados, poliésteres, acetatos de eti-
leno vinil, e cloretos de polivinil.

Em uma modalidade eletricamente condutora, o com-
ponente aglutinante a base de silicone ou outro elastomérico
se torna eletricamente condutor por meio de seu carregando
com enchimento eletricamente condutor. Enchimentos eletrica-
mente condutores adequados incluem niquel e substratos ni-

quelados tais como grafite, enchimentos a base de metal no-
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bre, e particularmente enchimentos a base de prata tal como:
prata pura; metal nobre prateado tal como ouro prateado; me-
tais ndo nobres prateados tais como cobre prateado, niquel,
aluminio, e estanho; e vidro prateado, cera@micas, plésticos
e mica; e misturas dos mesmos. O formato do enchimento ndo é
considerado critico para a presente invengdo, e pode incluir
qualquer formato que € convencionalmente envolvido na fabri-
cacdo ou formulag¢do de materiais condutores do tipo agqui en-
volvido incluindo esferas sdlidas, microesferas ocas, flo-
cos, plaquetas, fibras, varetas, ou particulas em formato
irregular. Similarmente, a dimensdo de particula do enchi-
mento ndo é considerada critica, mas em geral estard na fai-
xa de cerca de 0,250-250 um, com uma faixa de cerca de
0,250-75 um sendo preferida.

O enchimento é carregado na composi¢do em uma pro-
porcao suficiente para fornecer o nivel de condutividade e-
létrica e eficdcia de blindagem de EMI na gaxeta curada que
€ desejado para a aplicagdo pretendida. Para a maioria das
aplicagdes, uma resitividade de volume de tira de entre cer-
ca de 1-50 mQ-cm, com uma eficiéncia de blindagem de EMI
resultante de pelo menos 10 dB, e de preferéncia pelo menos
20 dB, e mais preferivelmente pelo menos 80 dB ou mais, so-
bre uma faixa de frequéncia de cerca de 10 MHz a 12 MHz, é
considerado aceitavel. Tal eficiéncia de blindagem e condu-
tividade translada para uma propor¢do de enchimento que ge-
ralmente estad entre cerca de 10-80% por volume, baseado no
volume total do sistema de reagdo, e de preferéncia estéd en-

tre 20-70% por volume. Como & conhecido, no entanto, a efi-
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ciéncia de blindagem final da gaxeta curada variard baseado
na quantidade de material eletricamente condutor no enchi-
mento e a carga ou deflexdo imposta, tipicamente entre cerca
de 10-50%, da gaxeta.

Como acima mencionado, um solvente ou outro dilu-
ente pode ser empregado durante a composigdo da formulagdo
para baixar a viscosidade do material para misturag¢do e dis-
tribuigdo aperfeigoados. Outros agentes e aditivos reoldgi-
cos convencionais, tais como pigmentos, enchimentos termica-
mente condutores ou atenuantes de microondas, lubrificantes,
agentes de umedecimento, estabilizadores, antioxidantes, a-
gentes de coloragdao ou de opacidade, retardantes de fogo,
6leos se estendendo em corrente, taquificantes, agentes de
sopro, agentes de espumagdo ou anti-espuma¢do, e similar,
opcionalmente podem ser incorporados na formulagdo dependen-
do das exigéncias da aplicagdo particular prevista.

Formulado como descrito, o sistema de reagdo de
adigdo térmica misturado da presente inven¢do é essencial-
mente termocura seguindo um plano de cura prescrito. Tal
plano de cura envolve a exposi¢do da composigdo a uma tempe-
ratura de cura entre 85-150°C, por um periodo entre cerca de
30-60 minutos, ou de outro modo até gue uma cora total seja
efetuada. Por exemplo, dentro da faixa de temperatura prefe-
rida e tempos de aquecimento ou cura, os conjuntos de com-
pressdo em 50% de deflexdo de cerca de 30-50% pode ser obti-
do. E claro, a energia térmica total transferida & uma fun-
¢do da temperatura de cura e do tempo de aquecimento, com o

tempo e temperatura de cura sendo inversamente proporcio-
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nais. Isto &, a cura é termicamente acelerada tal que as
temperaturas de cura mais baixas exigem maiores tempos de
aguecimento, com temperaturas de cura mais altas exigindo
tempos de agquecimento mais curtos. No entanto, serd entendi-
do gue se uma umidade, isto é, RTV, ou sistema de aglutinan-
te de silicone curével por UV é substituido pelo sistema de
adigdo térmica da modalidade ilustrada, entd3o a etapa de a-
quecimento pode ser eliminada ou substituida com a exposicgédo
do material a radiagdo UV ou umidade ambiente.

O material de gaxeta curada da inven¢d3o foi obser-
vado por exibir adesdo sem primer em uma variedade de subs-
tratos, incluindo aluminio, magnésio, nigquel, cobre e pléas-
ticos. Uma adesdo inicial & mostrada imediatamente depois da
cura, cuja adesdo aperfeigoa depois de curar 3-7 dias em
temperatura ambiente. Embora ndo geralmente exigido, um pri-
mer de superficie tal como um silano funcionalizado, ou és-
ter de silicato, um adesivo a base de silicone, um cianure-
to, ou similar, também pode ser usado para aperfeigoar a a-
desdo da gaxeta no substrato. Modos de falha com substratos
iniciados ou ndo iniciados tipicamente s3o observados por
serem coesivos em vez de adesivos.

Adicionalmente quanto &as propriedades do material
de gaxeta curada da presente invenc¢3o, a gaxeta tipicamente
deve exibir uma dureza de Shore A (AASTM D2240) de menos que
90, e de preferéncia entre 5 e 40. Uma forca de fechamento
de menos que cerca de 2,14 kg/cm em 50% de compressio e me-
nos que 0,71 kg/cm em 25% de compressdo é considérada prefe-

rida para a maioria das aplicac¢Bes para permitir a deflexdo
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suficiente para fornecer contato intimo e continuidade elé-
trica entre as superficies de contato. Estas e outras pro-
priedades fisicas, incluindo conjunto de compressdo, varia-
r4, €& claro, com o carregamento do enchimento, e também pode
ser talhado para qualquer aplicagdo particular com a adigdo
de até cerca de 10% de um reforgo ou outro componente inerte
ou reativo. Os reforgos preferidos incluem silica exalada e
vidro, com outro aditivo opcional incluindo pigmentos, en-
chimentos termicamente condutores ou de atenuac3o de micro-
onda, lubrificantes, estabilizadores, antioxidantes, agentes
de coloragdo, retardantes de fogo, 6leos se estendendo em
corrente, taquificantes, agentes de sopro e espumacdo, e
similar.

Para aplica¢des comerciais, os constituintes do
sistema de reagdo podem ser compostos em um laminador ou ou-
tro misturador. Depois da composi¢3o, uma ou mais partes
componentes pré-misturadas podem ser carregadas em tubos in-
dividuais ou recipientes e armazenados para processamento
reativo posterior usando uma pistola de calafetar portdtil,
que pode ser de uma variedade de misturador est&tico, ali-
mentado por cartucho, ou, alternativamente, usando equipa-
mento de injegdo automitica tal como um aplicador robdtico
possuindo dois ou mais graus de liberdade ou uma tabela x-y
com uma cabega de distribuigdo estaciondria. Para sistema de
duas ou mais partes, as partes componentes respectivas podem
ser misturadas imediatamente antes da aplicacdo, e entdo
distribuidas como um friso de uma mistura reativa em uma su-

perficie de um alojamento ou outro invélucro ou substrato. A
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mistura entdo € curada in situ na superficie do substrato
sob pressdo substancialmente atmosférica. Para reduzir o
tempo de ciclo, a cura pode ser efetuada a uma temperatura
elevada para acelerar a reagdo de vulcanizagdo. Os componen-
tes alternativamente podem ser pré-misturados e congelados
para armazenamento.

Referindo-se agora as figuras, onde caracteres de
referéncia correspondentes sdo usados para designar elemen-
tos correspondentes por todas as varias vistas com elementos
equivalentes sendo referidos com designa¢des de “plica”, um
sistema de distribuigdo comercial representativo & mostrado
em geral em 10 como incluindo um cavalete de guindaste de
distribuig¢do controlada roboticamente 12, possuindo um bo-
cal, 14, com um orificio, 15, de um didmetro selecionado. O
cavalete de guindaste de distribuigdo 12 é fornecido para
estar em comunicagdo fluida com um sistema de abastecimento
de material (ndo mostrado) que pode incluir um ou mais ci-
lindros pneumaticamente controlados proporcionais para dis-
tribuir uma quantidade proporcional de cada um dos componen-
tes de sistema de uma, duas ou miltiplas partes através de
um misturador esté&tico em linha ou dindmico ou similar. De-
pois disto, os componentes misturados podem ser passados pa-
ra outro cilindro pneumédtico, proporcional para distribuigdo
controlada para cavalete de guindaste 12.

O cavalete de guindaste 12 é operado para movimen-
to em um ou mais eixos relativos a uma mesa associada 16. A
mesa 16, que pode ser estaciondria ou também mdével em um ou

mais eixos relativos ao cavalete de guindaste 12, suporta
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uma pega de trabalho ou substrato, 18, na mesma, que, como €&
mostrado, pode ser um alojamento ou outro invélucro de um
dispositivo eletrdnico. O alojamento 18 possui uma superfi-
cie superior 20, com uma periferia, 22, ao longo da qual o
cavalete de guindaste 12 e/ou a mesa 16 & movido em uma tra-
jetébria predeterminada, 24. Quando um ou ambos do cavalete
de guindas 12 ou mesa 16 é transladado com relacdo ao outro,
um friso viscoeléstico, ndo curado, referido para propdsitos
ilustrativos em tracejado em 26, do material misturado, de-
signado em 27 quando contido dentro do cavalete de guindaste
12, é descarregado sob uma press3o aplicada, “P”, do bocal
14 do cavalete de guindaste 12 em geral ao longo da trajetd-
ria 24.

Como pode ser visto com referéncia a Figura 2, o
friso 26 que é ndo declinado e de outro modo de forma esté-
vel, pode ser aplicado, como é mostrado, diretamente na su-
perficie 20 do alojamento 18 ou, alternativamente, em uma
ranhura ou canal (ndo mostrado) da mesma. Para aplicacgdes
tipicas tais como alojamentos de telefone celular, estacdes
de base, e similar, o friso 26 serd de dimens3o transversal,
“w”, da cerca de 0,2-10 mm, com uma relacdo de aspecto de
largura w com altura “h” de cerca de 0,25:1 a 3:1 ou maior.

Seguindo a conclusdo da aplicac¢d3o de friso, o alo-
jamento 18 pode ser aquecido no sentido de lote ou em um
forno transportador de acordo com um plano de cura predefi-
nido para efetuar a cura in situ do friso 26 em uma gaxeta
de blindagem de EMI elastomérica, eletricamente condutora,

28, que é integralmente aderido a superficie 20 do alojamen-
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to 18. Os sistemas de distribuigdo do tipo agqui envolvido
sdo descritos adicionalmente na aplica¢do copendente, comu-
mente cedido U.S.S.N 08/967.986, depositado em 12 de novem-
bro de 1997; Patente U.S. N°. 5.910.524 e 5.641.438; Pedidos
de Patente Européia EP 643.551 e 643.552; e Pedidos de PCT
WO/9622672 e WO/9507603.

Voltando a seguir para a Figura 3, um método pro-
gramavel ou manual representativo de acordo com a presente
invengdo de sistema de controle 10 para formar uma variante
de forga de fechamento baixa de gaxeta de FIP 28 & esquema-
ticamente diagramada em 10’. Como pode ser visto, a gaxeta
de FIP 28 da Figura 1 reaparece em 28’ como sendo formado

como tendo pontos de contato altos alternados, um dos guais

é referido em 50’, e pontos de contato baixos, um dos quais
é referido e 52', relativo & superficie 20 do alojamento 18.
De acordo com o método do diagrama 10’, o bocal 14

é fornecido para ser mével relativo a superficie 20 para de-
finir a trajetdéria 24 ao longo de pelo menos um primeiro ei-
xo horizontal, “x”, que estd disposto em um plano que & pa-
ralelo a superficie 20. Como é mostrado, o bocal 14 também
pode ser mdével em tal plano ao longo de um segundo eixo ho-
rizontal, "“y”, que é ortogonal ao eixo x. Opcionalmente, o
bocal 14 também pode ser mdével em um plano perpendicular a
superficie 20 ao longo de um eixo transverso ou vertical,
wz",

Com uma pressdo geralmente constante P sendo apli-
cada na composigdo 27 para descarregar o friso 26 do orifi-

cio 15 do bocal 14, o bocal 14 é movido com o cavalete de
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guindaste 12 (Figura 1) a uma velocidade predeterminada ao
longo do eixo X e, opcionalmente, ao longo do eixo y, para a
trajetdria de trilha 24. Concomitantemente com o movimento
ao longo dos eixos X e y, o movimento do bocal 14 é contro-
lado no eixo z. Especificamente, o bocal 14 é alternado den-
tro do plano do eixo z intermedidrio a uma posicdo superior,
referida em 60, relativa a superficie 20, e uma posicdo in-
ferior, referida em 62, para definir com o movimento do bo-
cal 14 ao longo do eixo x um movimento geralmente senoidal,
referido em 64, dentro do plano do eixo z disposto transver-
so a superficie do alojamento 20. Tal movimento de bocal 14
ao longo do eixo z define um dado deslocamento, “d”. Tipica-
mente, a disté@ncia das primeira e segunda posigdes 60 e 62
para a superficie do alojamento 20 variard entre 0,25-5 mm),
com a disténcia da posigdo inferior 62 geralmente estando
entre cerca de 10-50% dagquela da posigdo superior 60. Como
um resultado do movimento controlado descrito do bocal 14, o
friso 26’ & aplicado na superficie 20 em uma série periddica
de intervalos altos alternados, um dos quais é referido em
Axy’, e intervalos baixos, um dos quais é referido em Ax;’.
Na modalidade 10’ diagramada na Figura 3, os in-
tervalos alto e baixo de friso 26’ s3o formados como mostra-
do em um perfil de forma de onda geralmente continua de pi-
cos alternados, que definem os intervalos altos Axy’ do fri-
so, e calhas, que definem os intervalos baixos Ax;’ do fri-
so. A altura absoluta ou amplitude de pontos de contato al-
tos 50’, que definem uma primeira altura, designada em “h;’”

da gaxeta 28 relativo & superficie do alojamento 20, e dos
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pontos de contato baixos 52’, que definem uma segunda altura
designada em “h,’” da gaxeta 28, definida por picos e calhas
em geral dependerdao da largura de friso w (Figura 2), e em
tais varidveis como a pressdo aplicada P, a velocidade rela-
tiva de movimento de bocal 14 ao longo dos eixos X, y € 2, O
deslocamento de bocal d, e a viscosidade ou outras proprie-
dades de material de composigdo 27. Tipicamente, as primeira
e segunda alturas h;’ e h,’ variardo entre 0,25-2,3 mm), com
a altura da segunda altura h,’ sendo menor que cerca de 10-
50% daquela da primeira altura h;’.

Quanto aos espagamentos longitudinal ou axial dos
intervalos Axy’ e Ax;’ ao longo da trajetbéria 24, cujos es-
pagamentos podem ser regulares ou irregulares, sabe-se que
enquanto uma continuidade elétrica minima, tipicamente em
torno de 0,1 Q ou menor, é mantida ao longo da emenda de
gaxeta, eficiéncia de blindagem serd mantida se o espagamen-
to entre os espagos na gaxeta sendo soldada é menor que cer-
ca de 25% e de preferéncia menos que cerca de 20% do compri-
mento de onda da radiagdo. Assim, a gaxeta 26’ da presente
invengdo considera um intervalo Ax;’ que é menor que cerca
de 25% do comprimento de onda de uma dada freqiéncia sele-
cionada da faixa entre cerca de 10 MHz e cerca de 10 GHz.

Quando formado como ilustrado na Figura 3, a gaxe-
ta curada 28’ em geral serd observado para exibir uma forcga
de deflexdo em cerca de 10-50% de compress3o que é até cerca
de 50% menos que uma gaxeta “ndo interrompida” convencional
de dimensdes comparaveis. Vantajosamente, o uso de gaxeta

28’ portanto fornece aos desenhistas a opc¢do de invélucros
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especifico possuindo espessuras de parede mais finas e pou-
cos parafusos ou outros elementos de fixag¢do, com uma redu-
gdo resultante em peso, dimensdo e custo. Além do mais,
quando a forga exigida para defletir a gaxeta ao grau neces-
sadrio para assegurar contato elétrico interfacial suficiente
para a performance de blindagem de EMI apropriada é reduzi-
da, a seguranga maior pode ser obtida com uma redugdo cor-
respondente em qualquer tendéncia do elemento de deflexdo do
invélucro de arquear quando a gaxeta é comprimida.

Referindo-se agora & Figura 4, um método de con-
trole alternado de formar uma variante de gaxeta de FIP de
forgca de fechamento baixa que pode ser empregada sozinha ou
em combinagdo com o método de controle 10’ da Figura 3 é es-
quematicamente diagramado em 10”. Como antes, a gaxeta de
FIP 28 da Figura 1 reaparece em 28" novamente sendo formada
como tendo pontos de contato altos alternados 50”, e pontos
de contato baixos 52” relativo & superficie de alojamento
20.

De acordo com o método do diagrama 10”, o bocal 14
novamente & fornecido para ser mdével com relag3o a superfi-
cie 20 pelo menos ao longo do eixo X para definir a trajetd-
ria 24. Com uma pressdo geralmente constante P sendo aplica-
da na composigdo 27 para descarregar o friso 26" do orificio
de bocal 15, o bocal 14 é movido com o cavalete de guindaste
12 (figura 1) a uma velocidade predeterminada ao longo do
eixo x e, opcionalmente, ao longo do eixo y, para a trajetd-
ria de trilha 24. No entanto, na aproximagd3o de cada um de

uma série de pontos espagados, 70a-d, definido ao longo do
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eixo x e/ou y, a velocidade do bocal 14 ao longo aguele eixo
€& desacelerado no intervalo Axy,” e, depois disto, é acelera-
do no intervalo Ax;”. O movimento do bocal ao longo do eixo
x e/ou y ainda pode ser interrompido em cada um dos pontos
70 por um tempo predeterminado ou periodo de pausa At. Tal
controle novamente desenvolve pontos de contato altos, 507,
e baixos, 52”, de altura, respectivamente h;” e hy”, nos in-
tervalos Axp” e Axy”. Um efeito similar alternativamente po-
de ser obtido com uma velocidade de bocal geralmente cons-
tante ao longo do eixo X e/ou y, ou em combinacdo com uma
velocidade variada, aumentando a press3do aplicada P para au-
mentar o rendimento de material 27 em intervalos Axy”, e di-
minuindo a pressdo aplicada P nos intervalos Ax;” para dimi-
nuir correspondentemente o rendimento do material 27.

Olhando finalmente a Figura 5, outro método de
controle alternado de formar uma variante de gaxeta de FIP
de forga de fechamento baixa que pode ser empregada sozinha
ou em combinagdo com os métodos de controle 10’ e 10” das
Figuras 3 e 4 & esquematicamente diagramada em 10’’’. Como
antes, a gaxeta de FIP 28 da Figura 1 reaparece em 28’’’ no-
vamente sendo formada como tendo pontos de contato altos e
baixos alternados 50’’’ e 52’’’ com relagd3o a superficie de
alojamento 20, com os pontos de contato baixos 52’’’ agora
sendo definidos como um espac¢o livre de material entre os
pontos de contato altos 50’7‘.

De acordo com o método de diagrama 10’’’, o bocal
14 uma vez mais & fornecido para ser mdével com relagdo a su-

perficie 20 pelo menos ao longo do eixo x para definir a
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trajetdéria 24. Com os pontos 70 novamente sendo definidos ao
longo do eixo x e/ou y, a press3o P é aplicada na composicdo
27 na aproximagdo de cada um dos pontos 70 descarregar o
friso 26’’’ do orificio de bocal 15 nos intervalos Axy’’'’.

Depois disto, a pressdo P é descontinuada para interromper a

descarga de friso 26’’’ no intervalo Ax;’’’. Tal controle
novamente desenvolve pontos de contato altos 50’’’, e bai-
xos, 52’’’ localizados de altura, respectivamente, h;’’’ e
hp,’’’, nos intervalos Axy’ e AxX1’, com a altura h,’’’ sendo

zero nos espagos livres de material entre os pontos de con-
tato altos 50’’’. O movimento do bocal ao longo do eixo x
e/ou y ainda pode ser desacelerado ou interrompido em cada
um dos pontos 70 por um tempo predeterminado ou periodo de
pausa At, com a pressdo P sendo aplicada somente durante a
pausa e terminada depois disto quando o bocal é transladado
entre um ponto 70 e o ponto adjacente seguinte na progres-
sdo.

Na modalidade 10’’’ diagramada esguematicamente na
Figura 5, a gaxeta 26’’’ assim formada é caracterizada como
sendo aplicada em uma série de dominios distintos ou “pul-
sos” de material nos intervalos Axy’''’. Dependendo do con-
trole da velocidade do bocal que é exercido, os dominios po-
dem ser geralmente esfericamente formatados como & mostrado
na Figura 5 para o caso onde o bocal é pausado em cada um
dos pontos 70. Alternativamente, os dominios podem ser elip-
ticamente formatados ou de outro modo alongados no caso onde
o movimento do bocal ao longo dos eixos x e y é mantido du-

rante a aplicagdo da pressdo P.



31

Como é previsto gque certas mudangas podem ser fei-
tas na presente invengdo sem se afastar dos preceitos aqui
envolvidos, €& pretendido que toda a matéria contida na des-
crigdo precedente deve ser interpretada como ilustrativa e
ndo em um sentido limitante. Todas as referéncias citadas

aqul sdo expressamente incorporadas por referéncia.
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REIVINDICACOES

1. Método de fabricacdo de gaxeta de blindagem EMI
de formacdo no lugar, de forga de fechamento baixa (28, 287,
28’7, 28"’'") possuindo pontos de contato altos (50', 50'7,
50’'') e baixos (52', 52'', 52''') alternadcs em uma super-
ficie (20) de um substrato {18), o método CARACTERIZADO por
compreender as etapas de:

(a) fornecer um bocal (14) possuindo um orificio
(15), o bocal (14) sendo mével relativo a superficie (20) do
substrato (18) ao longo de pelo menos um primeiro eixo (x)
disposto paralelo a superficie de substrato (20) para defi-
nir uma trajetéria (24), e, opcionalmente, ao longo de um
segundo eixo (z) disposto perpendicular a superficie do
substrato (20);

(b) descarregar um friso (26, 26’, 26'', 26’''") de
uma composicdc elastomérica curdvel sob uma pressao aplicada
(P) do orificio (15) do bocal (14);

(c) mover o bocal (14) a uma velocidade predeter-
minada ao longo do primeiro eixo, e, opclonalmente, ao longo
do segundo eixo para aplicar o friso (26, 26', 26'’, 26'"")
da composicdo na superficie do substrato (20);

(d) controlar a pressdo da etapa (b), a velocidade
de movimento do bocal (14) ao longo do primeiro eixo da eta-
pa {(c), ou o movimento do bocal (14) ao longo do segundo eli-
xo da etapa (c) para aplicar o friso (26, 26’, 26'', 26""")
na etapa (c) em uma série periddica de intervalos altos
(Ax'n, AX''y, Ax''’,) e baixos (Ax’;, Ax’’,, Ax'’’,) alterna-

dos com relacdo a superficie do substrato (20); e
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(e) curar a composicdo elastomérica sob pressdo
atmosférica para formar a gaxeta (28, 28’, 28'', 28''’) na
superficie de substrato (20), os altos intervalos (Ax'y,
Az’ 'y, Ax'’'y) do friso (26, 26', 26'’, 26''’) definindo os
pontos de contato altos (507, 50’7, 50’'") da gaxeta (28,
28", 28'', 28''"), e os intervalos baixos (Ax';, Ax'',,
Ax’"'y) do friso (26', 26'', 26’’’} definindo as partes de
contato baixo (52', 52'’, 52''’) da gaxeta (28, 28", 28'',
28777 ).

2. Método, de acordo com a reivindicagido 1,
CARACTERIZADO por:

o movimento do bocal (14) ao longo do segundo eixo
da etapa (c) ser controlado na etapa (d) alternando o bocal
(14) intermedidrio entre uma posigdo superior (60) e uma po-
sicdo inferiof (62) relativa a superficie do substrato (20)
para definir com o movimento do bocal (14) ao longo do pri-
meiro eixo um movimento senoidal (64) do bocal (14) dentro
de um plano disposto transverso a superficie de substrato
(20); e

o friso (26, 26', 26'', 26''’) ser aplicado na e-
tapa (c¢) como tendo um perfil em forma de onda continua de
picos e calhas alternadas, os picos definindo os intervalos
altos (Ax'y, Ax''yw, AX'''y) do friso (26, 267, 26'', 26'77) e
as calhas definindo os intervalos baixos (Ax’;, Ax’'',
Ax''")) do friso (26, 26", 26'', 26''").

3. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,
CARACTERIZADO por a velocidade de movimento do bocal (14) ao

longo do primeiro eixo da etapa (c) ser controlada na etapa
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(d) definindo uma série de pontos espacados (70a-d) ao longo
da trajetéria (24), desacelerando a velocidade de movimento
do bocal (l14) na aproximagdo de cada um dos pontos (70a-d),
e acelerando a velocidade do bocal (14) intermediario a cada
um dos pontos (70a-d).

4, Método, de acordo com a reivindicagdo 3,
CARACTERIZADO por o movimento do bocal (14) ao longo do pri-
meiro eixo da etapa (c) ser interrompido em cada um dos pon-
tos (70a-d) por um periodo de pausa predeterminado (At).

5. Método, de acordo com a reivindicacdo 1,
CARACTERIZADO por a pressdo da etapa (b) ser controlada na
etapa (d) aumentando e diminuindc pericdicamente a presséo
aplicada.

6. Método, de acordo com a reivindicag¢do 1,
CARACTERIZADO por:

a pressdo da etapa (b) ser controlada na etapa (d)
definindo uma série de pontos espagados (70a-d) ao longo da
trajetéria (24), aplicando a pressdo para descarregar o fri-
so (26, 26', 26'', 26''’) do bocal (14) na aproximagdo de
cada um dos pontos (70a-d), e descontinuando a pressdo in-
termedidria a cada um dos pontos (70a-d) para parar o friso
(26, 26', 26'', 26'''") de descarregar do bocal (14); e

o friso (26, 267, 26'', 26''') é aplicado na etapa
(c) em uma série de dominios distintos definindo os interva-
los altos {(Ax'y, Ax''y, Ax'''y) do friseo (26, 26', 26’7,
26''"), os dominios sendo separados por espag¢os definindo os
intervalos baixos (Ax'y, Ax'’y, Ax'’'y) do friso (26, 26',

26", 26”').
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7. Método, de acordo com a reivindicagdo 6,
CARACTERIZADO por a velocidade de movimento do bocal (14) ao
longo do primeiro eixo da etapa (c) ser controlada na etapa
(d) parando o movimento do bocal (14) ao longo do primeiro
eixo em cada um dos pontos (70a-d) por um periodo de pausa
predeterminado (At).

8. Método, de acordo com a reivindicagdo 1,
CARACTERIZADO por a composicado da etapa (b) compreender um
componente aglutinante polimérico, e um componente de enchi-
mento eletricamente condutor.

9. Método, de acordo com a reivindicagdo 8,
CARACTERIZADO por o0s pontos de contato altos (507, 50'7,
50’7') da gaxeta (28, 28', 28'', 28’'") formados na etapa
(e) serem separados pelos pontos de contato baixos (52',
527", 52'7') por uma disténcia gue é menos que 25% do com-
primento de onda de uma dada fregiéncia selecionada da faixa
entre 10 MHz e 10 GHz.

10. Método, de acordo com a reivindicagdo 9,
CARACTERIZADO por a gaxeta (28, 28', 28'’, 28’'’) formada na
etapa (e) exibir uma eficiéncia de blindagem de EMI de pelo
menos 80 dB sobre uma faixa de freqiéncia entre 10 MHz e 10
GHz.

11. Método, de acordo com a reivindicag¢ao 8,
CARACTERIZADO por a composicdo possuir uma resistividade de
volume de tira entre 1-50 mQ-cm.

12. Método, de acordo com a reivindicacao 1,
CARACTERIZADO por os pontos de contato altos (50, 50'',

50’'") da gaxeta (28, 28', 28’7, 28'"") formados na etapa



(e) definem uma primeira altura (h;) da gaxeta (28, 28',
2877, 28''") com relacdo a superficie do substrato (20), e
onde os pontos de contato baixos (527, 52’7, 527'") definem
uma segunda altura (h;) da gaxeta (28, 28', 28", 287'7) com
relacdo a superficie de substrato (20) que é menos que 50%

da primeira altura (hi).
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RESUMO

“METODO DE FABRICACAO DE GAXETA DE BLINDAGEM EMI
DE FORMACAO NO LUGAR, DE FORCA Dh FECHAMENTO BAIXA”

Un método de formar uma gaxeta de forca de fecha-
mento baixa (28, 287, 2877, 2877 possuindo pontos de con-
tato altos (507, 50"7, 50’7') e baixos (527, 52"', 52771
alternados. A gaxeta é formada no lugar (FIP) em uma Super-
ficie (20) de um substrato (18) como um friso (26, 26',
26'', 26''") de uma composicgao elastomérica curavel que é
descarregada sob uma pressdo aplicada do orificio (15) de um
pocal (14). O bocal (14) é moével com relagéo a superficie do
substrato (20) ao longo de pelo menos um primeiro eixo (x)
disposto em geral paralelo a superficie do substrato (20),
e, opcionalmente, ao longo de um segundo eixo (z) disposto
em geral perpendicular a superficie do substrato. O bocal ¢é
movido a uma velocidade predeterminada ao longo do primeiro
eixo, e, opcionalmente, ao longo do segundo eixo para apli-
car o friso ao longo de uma dada trajetéria (24) no substra-
to. Uma ou mais da pressao aplicada, a velocidade de movi-
mento do bocal ao longo do primeiro eixo, € © movimento do
bocal ao longo do segundo eixo séao controlados para aplicar
o friso em uma série periddica de intervalos altos (Ax'n,
Ax' 'y, Ax’'',) e baixos (Ax"1, Ax" 'y, Ax''’,) alternados com
relacdo & superficie do substrato (20). A composigdo elasto-
mérica entdo & curada sob pressao substancialmente atmosfe-
rica para formar a gaxeta (28, 287, 28"', 28"'") na superfi-
cie de substrato (20), com 0Os altos intervalos (Ax'n, Ax''n,

Ax' ') do friso 26, 26', 26'', 26’'") definindo os pontos



de contato altos (50", 50'7, 50’7} da gaxeta, e com OS in-
rervalos baixos (Ax'y, Ax'"y, Ax’'7"1) do friso 26, 26", 26'",
26'77") definindo ©0s pontos de contato baixo (527, 5271,

52t77) da gaxeta.
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