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QUENTE, METODO E FERRAMENTA PARA A
FABRICACAO DE TAL COMPONENTE ELETRICO. A
presente invencado refere-se a um componente elétrico (1)
compreendendo pelo menos um elemento de cabo (2),
pelo menos uma jun- ta de solda (12), pelo menos um
elemento de fusdo a quente (22) e pelo menos um
elemento de substrato (8). O elemento de cabo (2) é
conectado ao elemento de substrato (8) pela junta de
solda (12). Para aperfeicoar-se a taxa de transmissao de
dados, pelo menos uma junta de solda (12) ndo é
embutida no elemento de fusdo a quente (22).
Preferivelmente, a junta de solda (12) esta livre do
material de fusdo a quente do elemento de fusdo a
quente (22). A invengdo também refere-se a um método
de fabricacdo de tal componente elétrico (1). De acordo
com o método inventivo, um fluxo de material de fusdo a
quente (22) é interrompido antes de alcangar a junta de
solda (12). Finalmente, a invengdo refere-se ao
fornecimento de uma ferra- menta (50) para a fabricagdo
do componente elétrico (1). Aqui, uma cavida- de de
fusdo a quente (70) para formar um elemento de fuséo a
quente (22) a partir do material de fusdo a quente é
separada de uma cavidade de substra- to (64) adaptada
para receber 0 elemento de substrato (8) por uma
vedacgdo de solda compressivel (84).
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Relatorio Descritivo da Patente de Invengdo para "COMPO-
NENTE ELETRICO COMPREENDENDO UM ELEMENTO DE FUSAO A
QUENTE, METODO E FERRAMENTA PARA A FABRICACAO DE TAL
COMPONENTE ELETRICO".

A presente invencdo refere-se a um componente elétrico com-
preendendo pelo menos um elemento de cabo, pelo menos uma junta de
solda, pelo menos um elemento de fusdo a quente e pelo menos um ele-
mento de substrato, o elemento de cabo compreendendo pelo menos um
elemento condutor, o elemento de substrato compreendendo pelo menos um
elemento elétrico que é eletricamente conectado ao elemento condutor atra-
vés de pelo menos uma junta de solda.

A invencgao refere-se adicionalmente a um método de fabricagdo
de um componente elétrico, o0 componente elétrico incluindo: pelo menos um
elemento de cabo possuindo pelo menos um elemento condutor, pelo menos
um elemento de fusdo a quente, e pelo menos um elemento de substrato pos-
suindo pelo menos um elemento elétrico, o método compreendendo as etapas
de: conex&o de pelo menos um elemento condutor a pelo menos um elemen-
to de substrato por uma junta de solda; aplicagdo de um fluxo de material de
fusdo a quente fundido em pelo menos um dentre o elemento de cabo e o e-
lemento condutor em uma regiao adjacente ao elemento de substrato.

Finalmente, a invencao refere-se também a uma ferramenta pa-
ra a fabricacdo de pelo menos um componente elétrico, a ferramenta com-
preendendo: pelo menos uma cavidade de substrato, a cavidade de substra-
to sendo adaptada para receber pelo menos parcialmente pelo menos um
elemento de substrato do componente elétrico; pelo menos uma cavidade de
cabo, a cavidade de cabo sendo adaptada para receber pelo menos um e-
lemento de cabo do componente elétrico; pelo menos uma cavidade de fu-
sdo a quente, a cavidade de fusdo a quente sendo localizada entre a cavi-
dade de cabo e a cavidade de substrato e sendo adaptada a fim de ser su-
prida com material de fus@o a quente fundido.

Um componente elétrico possuindo as caracteristicas acima é

conhecido a partir da técnica anterior, por exemplo, para a fransmissao de
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dados a altas taxas de dados de até 1 Gbit/s (gigabits por segundo). O ele-
mento de substrato € normalmente um painel de circuito impresso que com-
preende partes ativas ou passivas, elétricas ou eletronicas tais como condu-
tores, circuitos integrados, resistores, receptores, transceptores, transistores
para citar apenas alguns. O elemento de cabo pode compreender varios, ou
um, elementos condutores, por exemplo, na forma de fios eletricamente
condutores. Os elementos elétricos do elemento de substrato sdo conecta-
dos aos elementos condutores por juntas de solda. O elemento de substrato
pode ser equipado com elementos conectores adicionais ou pode constituir
um conector tal como um plugue macho ou fémea.

O elemento de fusao a quente na técnica anterior cerca o cabo e
os elementos condutores nas proximidades do elemento de substrato e es-
tende-se sobre uma grande parte do elemento de substrato incluindo as jun-
tas de solda. A funcéo do elemento de fusdo a quente é fornecer uma cone-
xdo adicional de absorg¢édo de forga entre o elemento de cabo e o elemento
de substrato de forma que as forgcas agindo no elemento de cabo efou no
elemento de substrato ndo sejam guiadas apenas através da junta de solda.
Embutindo-se o elemento de substrato e o elemento de cabo, e possivel-
mente os elementos condutores, no elemento de fusdo a quente, a conexao
mecanica entre o elemento de substrato e o cabo é garantida. Adicionaimen-
te, a distancia entre os elementos condutores é fixa. A interferéncia entre os
elementos condutores é reduzida. Mais significativamente, o isolamento dos
elementos condutores ndo pode ser desgastado devido as cargas de dobra
na junta de solda.

Os componentes elétricos conhecidos sédo fabricados por mol-
dagem de material de fusdo a quente fundido indiferentemente sobre o ele-
mento de substrato, a junta de solda e o cabo em uma ferramenta. Para tal,
os componentes do componente elétrico sdo colocados em cavidades de
uma ferramenta, nas quais o material de fuséo a quente € aplicado.

O material de fusdo a quente pode ser um material termoplasti-
co, especialmente um adesivo de fusdo a quente ou cola quente que, no es-
tado endurecido, forma um corpo solido ndo aderente integral, mas no esta-
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do fundido exibe propriedades coesivas ou adesivas. E formado na cavidade
de fusdo a quente pelo suprimento do material de fusdao a quente fundido
dentro da mesma.

Nos componentes elétricos conhecidos, a capacidade de trans-
missdo de frequéncias muito altas a partir do elemento condutor para o ele-
mento elétrico ou, geraimente, do elemento de cabo para o elemento de
substrato, € reduzida de forma significativa com frequéncias muito altas. Es-
se &€ um obstaculo no acionamento em andamento para uso de taxas de
transmissao de dados cada vez maiores.

E, portanto, um objetivo da invengdo fornecer um componente
elétrico, além de uma ferramenta e método de fabricagdo do mesmo, que
seja capaz de tolerar altas tensdées mecanicas e, ao mesmo tempo, tenham
um desempenho aperfeigoado a taxas de dados muito altas, ou seja, acima
de cinco Gbit/s sem resultar em custos de fabricagdo majorados.

Esse objetivo & alcangado de acordo com a invencgdo para um
componente elétrico possuindo as caracteristicas recitadas inicialmente visto
que pelo menos uma junta de solda nao é embutida no elemento de fusdo a
quente.

Surpreendentemente, a solucéo resulta de forma confiavel em
taxas de dados muito altas de 5 Gbits/s e além. Em particular, as taxas de
transmiss@o de dados de 10 gigabits por segundo podem ser alcancadas
sem quaisquer mudancas aplicadas aos componentes elétricos conhecidos
previamente. Acredita-se que nos componentes elétricos conhecidos, a co-
bertura das juntas de solda pelo material de fusdo a quente tém implicagées
negativas na impedancia e interferéncia com frequéncias muito altas, o que
pode eventualmente reduzir as taxas de dados obteniveis.

De acordo com o método inicialmente recitado, o objetivo da in-
vencéo & alcancado pela interrupcao do fluxo de material de fuséo a quente
antes de o mesmo alcangar pelo menos uma junta de solda.

Finalmente, para a ferramenta inicialmente recitada utilizada pa-
ra fabricacdo do componente elétrico, o objetivo da invencdo é alcangado
pelo fato de a cavidade de fusdo a quente ser separada da cavidade de



10

15

20

25

30

418

substrato por uma vedagao por solda elasticamente compressivel.

A vedacédo por solda em operagdo nao permite que o fluxo de
fusdo a quente alcance a cavidade de substrato, no qual pelo menos uma
junta de solda é localizada no elemento de substrato. Devido a essa capaci-
dade de compresséao, a vedacado adapta-se as variagbes no formato do ele-
mento de substrato causadas pelas variacbes inevitaveis na posicdo dos
elementos condutores e no formato, posicdo e tamanho das juntas de solda.
Esses parametros geométricos ndo podem ser mantidos exatamente cons-
tantes sob condi¢tes economicamente realistas. A vedagao por solda ajusta-
se a qualquer uma dessas variacbes devido a sua capacidade de compres-
sé@o e nao permite que o material de fusdo a quente fundido ndo cubra as
juntas de solda. Devido a sua elasticidade, a vedagéo por solda assume seu
formato original tdo longo que ndo seja mais comprimida.

A solugédo de acordo com a invencédo pode ser realizada adicio-
nalmente. A seguir, as modalidades aperfeicoadas e suas vantagens s&o
brevemente descritas. As caracteristicas adicionais s&o associadas com va-
rias vantagens e podem ser arbitrariamente combinadas dependendo da
necessidade para a vantagem respectiva em uma aplicacdo em particular,
como torna-se claro a partir do abaixo descrito.

De acordo com uma modalidade preferida, as juntas de solda
néo sao cobertas por e estao, em particular, livies de qualquer material de
fusédo a quente do qual o elemento de fusédo a quente é feito para aperfeicoar
adicionalmente as caracteristicas de transmissdo do componente elétrico.
Parece que mesmo pequenas quantidades de material de fusdo a quente
nas juntas de solda afetam as taxas maximas de dados através do compo-
nente elétrico.

Como outro exemplo, o elemento de fusdo a quente pode ser
formado como um bloco unitario a fim de permitir um design simples da ca-
vidade de fusé@o a quente e, consequentemente, um fluxo simplificado de
material de fusdo a quente fundido dentro do molde.

Em algumas configuragdes, a pelo menos uma junta de solda

pode nao se estender até uma extremidade fraseira do elemento de substra-
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to, em que a extremidade traseira esta voltada na direcdo do elemento de
fusdo a quente ou elemento de cabo, respectivamente. Em vez disso, a junta
de solda pode estar localizada a uma distancia da extremidade traseira do
elemento de substrato. Para evitar-se isso, em cada caso, o elemento con-
dutor livremente cria uma ponte pela distancia entre a extremidade dianteira
do elemento de substrato e a junta de solda, o elemento de fusdo a quente
pode estender-se para dentro de um espaco entre o pelo menos um elemen-
to condutor e o elemento de substrato. Isso estabiliza o elemento condutor.
O material de fusdo a quente pode ser automaticamente colocado nesse
espaco durante o processo de fabricacdo devido a forgas capilares. Além
disso, o elemento condutor ou os elementos condutores podem ser embuti-
dos dentro do elemento de fusdo a quente até a junta de solda associada
com os respectivos elemento ou elementos condutores.

Em outra modalidade, a extremidade traseira do elemento de
substrato pode apoiar-se em pelo menos um elemento de fusdo a quente.
Dessa forma, a conexao entre o elemento de cabo e o elemento de substra-
to pode ser reforgada, visto que o apoio limita a capacidade de manobra do
elemento de substrato com relagéo ao elemento de fusédo a quente.

A fim de aperfeicoar-se a conexao entre o elemento de cabo e 0
elemento de substrato, a extremidade traseira do elemento de substrato po-
de ser unida ao elemento de fusdo a quente de acordo com outra modalida-
de. A unido pode ser estabelecida por forgas coesivas ou adesivas de mate-
rial de fus&@o a quente se entrar em contato com o elemento de substrato no
estado fundido.

Alternativamente ou adicionalmente as medidas acima, a extre-
midade traseira do elemento de substrato pode estender-se para dentro efou
pode ser embutida no elemento de fusdo a quente. Dessa forma, a area de
contato entre o elemento de fusédo a quente e o elemento de substrato é au-
mentada que leva a forgcas de unido maiores.

Em outra modalidade, o elemento de fusdo a quente pode es-
tender-se sob o elemento de substrato em sua superficie inferior oposta a

superficie "superior”, na qual a pelo menos uma junta de solda é situada,
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além do local da junta de solda. Nessa superficie, a extremidade dianteira do
elemento de fusdo a quente pode estender-se além do local de pelo menos
uma junta de solda na superficie superior. A extremidade dianteira do ele-
mento de fusdo a quente no lado superior, onde a junta de solda é situada,
no entanto, ndo estende-se através de pelo menos uma junta de solda. Essa
medida aumenta a area de superficie do elemento de substrato que esta em
contato com o material de fusdo a quente ainda mais. Consequentemente, a
intensidade mecénica da conexao entre as duas € adicionalmente aperfeigco-
ada sem comprometer a capacidade de transmissao de dados.

No método de acordo com a invengdo, uma etapa permitindo
que o material de fusdo a quente flua entre pelo menos um elemento condu-
tor e o elemento de substrato pode ser vantajosa, como tal, uma etapa per-
mite a adicdo de estabilidade aos elementos condutores em uma regido en-
tre a extremidade traseira do elemento de substrato e a junta de solda, como
explicado acima.

Adicionalmente, o método pode compreender uma etapa de
permissao que liga o material de fuséo a quente a face traseira do elemento
de substrato. Dessa forma, a conexao entre o elemento de fusdo a quente e
o elemento de substrato é reforcada.

Em outra modalidade, o método pode compreender uma etapa
para permitir que o material de fus@o a quente una a superficie inferior do e-
lemento de substrato, a superficie inferior sendo oposta a superficie superior
onde pelo menos uma junta de solda é situada. Nessa modalidade, o material
de fusdo a quente fundido ou, no produto acabado, o elemento de fuséo a
quente estende-se sob o elemento de substrato além da junta de solda.

O método pode ser realizado pelo emprego de um molde, dentro
do qual pelo menos um elemento de cabo e pelo menos um elemento de
substrato sdo colocados. Nesse caso, o fluxo de fusdo a quente é direciona-
do para dentro do molde. Como €& explicado com referéncia a ferramenta de
acordo com a invencao, as vedagdes podem ser utilizadas no molde de mo-
do que o fluxo de fusdo a quente nao possa alcancar a pelo menos uma jun-
ta de solda.
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A vedacao de solda compressivel na ferramenta inventiva pode,
em um caso preferido, ser localizada pelo menos em um (a) acima da locali-
zagao de pelo menos uma junta de solda do elemento de substrato na fer-
ramenta, junta de solda essa que conecta o elemento de cabo e o elemento
de substrato e (b) entre pelo menos uma junta de solda e a cavidade de fu-
sao a quente. A vedacao de solda pode ser preferivelmente disposta nesse
lado da ferramenta que esta voltada para a junta de solda se as partes do
componente elétrico sao localizadas em suas respectivas cavidades.

No lado inferior da cavidade, que esta voltada para a superficie
inferior do elemento de substrato preferivelmente sem quaisquer juntas de
solda, outra vedacao pode ser fornecida. Essa vedacao pode ser posiciona-
da mais perto da extremidade dianteira do elemento de substrato do que
pelo menos uma vedacéo de solda, de modo que o fluxo de material de fu-
sd@o a quente no lado inferior do elemento de substrato possa estender-se
além das juntas de solda no lado superior na direcdo de avango.

Em outra modalidade, a ferramenta pode compreender uma ve-
dacdo de cabo elasticamente compressivel, a vedacéo de cabo separando a
cavidade de cabo da cavidade de fus@o a quente. A vedacao de cabo limita
o fluxo de fusé@o a quente na direg¢do do cabo. A vedacédo de cabo pode ser
dividida em duas partes que s&o associadas com metade da ferramenta res-
pectivamente. Entre duas partes, o elemento de cabo pode ser recebido.

Adicionalmente, pelo menos uma dentre a vedagédo de solda,
vedacao inferior e vedacgao de cabo pode ser criada pelo menos em partes a
partir de um material de silicio. Na industria elétrica, especialmente eletréni-
ca, o uso de silicio nao é comum, alguns dos padrbes na pratica, até mesmo
proibem o uso de silicio ou a presenca de residuos de silicio nos componen-
tes elétricos. No presente caso, no entanto, nenhum resultado desvantajoso
foi observado, apesar de as vedacdes de silicio serem empregadas. O uso
de silicio na ferramenta de acordo com a inven¢éo elimina quaisquer des-
vantagens em poténcia devido a estabilidade térmica vantajosa do silicio e
visto que o material de fusdo a quente nao se une vantajosamente ao silicio.

Adicionalmente, o silicio exibe a capacidade de compressao elastica neces-
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saria e a intensidade mecanica a ser utilizada em processos de fabricagao
de alto volume.

A seguir, o componente elétrico de acordo com a invengao, a
ferramenta e o método de fabricacdo da mesma sao descritos de forma ilus-
trativa com referéncia aos desenhos em anexo. E compreendido que essa
descricdo é puramente ilustrativa por natureza e nao deve limitar a invencéo.
Em particular, qualquer caracteristica descrita no contexto das modalidades
pode ser omitida ou arbitrariamente combinada com outras caracteristicas
como foi feito acima.

A figura 1 ilustra uma vista em perspectiva esquematica de um
componente elétrico de acordo com a invencao;

a figura 2 ilustra uma vista em perspectiva esquematica de um
elemento de fusdo a quente utilizado na modalidade da figura 1;

a figura 3 ilustra uma vista em perspectiva esquematica de outra
modalidade de um elemento de fus&o a quente para um componente elétrico
de acordo com a invengao;

a figura 4 ilustra uma vista em perspectiva esquematica de uma
ferramenta para a fabricagdo de componentes elétricos de acordo com a
invengao;

a figura 5 ilustra uma vista plana esquematica das partes ilustra-
das na figura 5;

a figura 6 ilustra uma secéo da ferramenta das figuras 4 e 5 em
uma vista em perspectiva esquematica mais detalhada;

a figura 7 ilustra uma vista esquematica de outras partes da fer-
ramenta ilustrada nas figuras 4 a 6.

Primeiro, a configuragdo de um componente elétrico 1 de acordo
com a invencao € explicada com referéncia a figura 1.

O componente elétrico 1 compreende pelo menos um elemento
de cabo 2, que, por sua vez, compreende pelo menos um elemento condutor
4 tal como um fio de material condutor. Normalmente, pelo menos um ele-
mento condutor € encerrado em um revestimento isolante 6, que também

cerca a protecédo eletromagnética nédo ilustrada, para proteger contra a radi-
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acao eletromagnética proveniente dos elementos condutores 4.

O elemento de cabo 2 é mecanicamente e eletricamente conec-
tado a um elemento de substrato 8. Essa conexdo pode ocorrer pela cone-
xao de pelo menos um elemento condutor 4 com pelo menos um elemento
elétrico 10 do elemento de substrato, em particular, por uma junta de solda
12 em uma superficie superior 13 do elemento de substrato 8. O nimero de
juntas de solda 12 corresponde ao nimero de elementos condutores 4 que
séo conectados ao elemento de substrato 8.

A seguir, uma direcao de "avanco" designa uma diregéo que se
estende do elemento de cabo 2 para o elemento de substrato 8; a diregao de
"retrocesso” aponta do elemento de substrato 8 para o elemento de cabo 2.

A junta de solda 12 & criada, por exemplo, pela colocagao de
uma extremidade do elemento condutor 4 sobre um ponto de solda 14 e a-
plicagéo do material de solda no ponto de solda 14 de modo que o material
de solda englobe a extremidade do elemento condutor 4 que é exposta apos
o isolamento 6 e a protegéo ter sido removida. Se o material de solda for
endurecido, o mesmo forma uma saliéncia tipo gota no elemento de substra-
to 8 e é unido ao elemento condutor 4 e ao ponto de solda 14. As juntas de
solda 12 na figura 1 sao todas localizadas na superficie superior 13 do ele-
mento de substrato 8, O numero de elementos condutores 10, juntas de sol-
da 12 e pontos de solda 14 ilustrados na figura 1 servem para fins ilustrati-
vos apenas e podem depender da aplicac@o especifica. Portanto, a seguir,
essas expressdes séo utilizadas na forma plural ou em conjunto com a ex-
presséo "pelo menos um". Uma superficie inferior 15 do elemento de subs-
trato 8 pode estar livre de quaisquer juntas de solda.

O ponto de solda 14 é preferivelmente feito de material condutor
e constitui uma parte dos elementos elétricos 10 do elemento de substrato 8.
Qutros elementos elétricos 10, aos quais o elemento condutor 4 pode ser
direta ou indiretamente conectado, sdo elementos ativos ou passivos, elétri-
cos ou eletrénicos tais como fios, circuitos integrados, resistores, fransisto-
res, discos e assim por diante e qualquer combinagdo dos mesmos. Os ele-

mentos elétricos 10 sao suportados pelo elemento de substrato 8, que pode
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ser um painel de circuito impresso, uma folha flexivel ou rigida equipada com
elementos elétricos 10, ou uma estrutura moldada por injecéo, na qual os
elementos elétricos 10 sdo embutidos e similares.

Como pode ser observado a partir da figura 1, as juntas de solda
12 séo de formato e tamanho irregulares, e podem estender-se até uma ex-
tremidade traseira 16 do elemento de substrato 8, a extremidade fraseira 16
possuindo uma face traseira 17 apontando na direcido do elemento de cabo
2. Adicionalmente, a posigao das juntas de solda 12, e dos elementos con-
dutores 10 dentro das juntas de solda pode variar.

Uma extremidade dianteira 18 do elemento de substrato 8 esta
voltada para longe do elemento de cabo 2 e pode ser fornecida com uma
secdo de conexao 20, que permite uma conexado elétrica ou eletrbnica com
outro equipamento elétrico ou eletrénico. Em particular, a segdo de conexdo
20 pode ser conectada em um conector coincidente (ndo ilustrado) para
transmitir dados em taxas de transmiss&o de dados superiores a cinco giga-
bit por segundo, preferivelmente acima de dez gigabits/segundo.

O elemento de substrato 8 pode ser fornecido com pelo menos
uma guia de posicionamento 21, por exemplo, formatado como uma abertura
em uma das bordas, para permitir o posicionamento exato durante a produ-
¢ao do elemento de fuséo a quente 22.

A extremidade traseira 16 com sua face traseira 17 apoia-se em
um elemento de fus@o a quente 22, que é fabricado a partir de um material
termoplastico, preferivelmente uma cola termoplastica tal como uma cola
quente ou de fusdo a quente. O elemento de fusdo a quente 22 é intercalado
entre o elemento de cabo 2 e o elemento de substrato 8. Ele cerca pelo me-
nos um dentre o elemento de cabo 2 e pelo menos um elemento condutor 4.

Preferivelmente, o material de fusdo a quente é utilizado para o
elemento de fusdo a quente 22 que exibe propriedades de unido no estado
fundido, mas n&o no estado solido, de forma que a extremidade traseira 16
do elemento de substrato 8 seja unida de forma coesiva ou adesiva ao mate-
rial de fusdo a quente. A partir dai, uma conexao mecanica forte entre o e-

lemento de fusdo a quente 22 e o elemento de substrato 8 & criada.
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O elemento de fusdo a quente pode estender-se para dentro de
um espaco 24 entre um elemento condutor 4 e o elemento de substrato 8 até
a junta de solda 12, para refor¢ar a parte do elemento condutor 4 que esten-
de-se a partir de uma extremidade dianteira 26 do elemento de fusdo a
quente 22 para a junta de solda respectiva. Em outra modalidade, essa parte
pode ser completamente embutida no elemento de fusdo a quente 22 que
estende-se através do elemento de substrato 8 até a junta de solda 12.

Para se alcancar taxas de transmissédo de dados muito altas, é
importante que as juntas de solda 12 ndo sejam embutidas no elemento de
fusdo a quente 22 e, preferivelmente, nem mesmo cobertas pelo material de
fusdo a quente. Dessa forma, a exiremidade dianteira 26 do elemento de
fusdo a quente 22 é localizada antes da junta de solda 12 pelo menos na
superficie superior 13. Se as juntas de solda 12 forem situadas em ambos os
lados do elemento de substrato 8, entdo a extremidade dianteira 26 do ele-
mento de fus@o a quente € localizada antes das juntas de solda 12 em am-
bos os lados. A expressao "antes” refere-se a diregao de avanco, isso &, ob-
servando a partir do elemento de cabo 2 para a extremidade dianteira 18 do
elemento de substrato 8.

Na modalidade da figura 1, o elemento de fuséo a quente 22 po-
de ser considerado como possuindo duas se¢bes de formato geométrico
distinto, as duas sec¢des sendo, no entanto, parte de um corpo fundido inte-
graimente. Uma segéo dianteira 30 do elemento de fusdo a quente 22 tem
aproximadamente o formato de um tijolo e pode compreender protuberan-
cias 32 a fim de permitir uma trava positiva e posicionamento seguro, por
exemplo, em um alojamento 34 do qual apenas a metade inferior & ilustrada
na figura 1, e dentro do qual o conjunto integral compreendendo o elemento
de cabo 2, o elemento de fusdo a quente 22 e o elemento de substraio 8 &
localizado. A outra metade do alojamento (nao ilustrada) pode ser presa ou
unida a metade inferior do alojamento 34. O alojamento 34 pode ser adicio-
nalmente recebido em um envoltério de protecao (ndo ilustrado) feito de ma-
terial condutor, que pode ser aterrado.

Uma secéo traseira 36 do elemento de fus@o a quente 22 pode
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ter pelo menos aproximadamente o formato cilindro e estender-se na diregéo
de frente para tras. O design em corte permite uma rigidez decrescente na
entrada do elemento de cabo 2 para dentro do elemento de fusdo a quente
22 com relagdo a secdo dianteira 22. Isso minimiza as tensdes de cisalha-
mento no elemento de cabo 22 na regido de transi¢cdo entre o elemento de
cabo 2 e o elemento de fusdo a quente 22.

A figura 2 ilustra a se¢éo dianteira 30 do elemento de fuséo a
quente 22 como utilizado na modalidade da figura 1. Uma superficie inferior
38 do elemento de fusdo a quente 22 é substancialmente plana e alinhada e
possivelmente desviada com uma superficie inferior 15 (figura 1) do elemen-
to de substrato 8. Uma regido de unido 42, onde o elemento de substrato 8 é
unido a uma face dianteira 44 ou a extremidade dianteira 26 do elemento de
fusdo a quente 22 é ilustrada como uma regido tracejada na figura 2. Nesse
local, a extremidade traseira 16 do elemento de substrato 8 (figura 1) pode
até mesmo estender-se por uma curta distancia para dentro do elemento de
fusdo a quente 22 para aumentar o efeito de unido. No entanto, € importante
que o elemento de fusado a quente 22 ndo alcance ou cubra as juntas de sol-
da 12, como discutido acima.

A figura 3 ilustra outra modalidade da secé@o dianteira 30 do ele-
mento de fusdo a quente 22. A secgao traseira 36 pode ser como descrito
com referéncia a figura 1. A secdo dianteira 30 do elemento de fusédo a
quente 22 da figura 3 difere da ilustrada na figura 2 pela extensdo sob o e-
lemento de substrato 8 ao longo de sua superficie inferior 15. Se nao houver
qualquer junta de solda 12 na superficie inferior 15 do elemento de substrato
8, ou se pelo menos uma junta de solda 12 na superficie inferior 15 estiver
localizada mais perto da extremidade dianteira 18, uma extremidade diantei-
ra inferior 45 do elemento de fusdo a quente 22 pode estender-se além do
local das juntas de solda 12 na superficie superior 15. Dessa forma, o ele-
mento de fusdo a quente 22 pode formar um ombro 46, no qual o elemento
de substrato 8 apoia-se. Isso aumenta de forma significativa a area de unido
entre o elemento de substrato 8 e o elemento de fusdo a quente 22. Em adi-
¢do a regido de unido 42 para a face traseira 17 do elemento de substrato 8,
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uma regiao de unido adicional 48 para uma parte da supeificie inferior 15 do
elemento de substrato 8 esta disponivel. As regides de unido 42 e 48 sao
ilustradas como regibes tracejadas na figura 3. Novamente, a extremidade
traseira 16 do elemento de substrato 8 pode estender-se para dentro do e-
lemento de fusdo a quente 22.

Obviamente, um ombro similar ao ombro 46 também pode ser
fornecido para a superficie superior 13 do elemento de substrato 8 em adi-
¢do a ou alternativamente ao ombro 46, se as juntas de solda 12 forem loca-
lizadas apenas na superficie inferior 15 para o elemento de substrato 8, ou
se as juntas de solda 12 na superficie superior 13 forem suficientemente re-
motas com relagao a face traseira 16 do elemento de substrato 8.

O componente elétrico 1 como ilustrado de forma ilustrativa na
figura 1 pode ser fabricado com uma ferramenta 50, que é descrita com refe-
réncia as figuras 4 a 7. Uma metade inferior 51a da ferramenta ¢é ilustrada
nas figuras 4 a 6; uma metade superior 51b da ferramenta é ilustrada na fi-
gura 7. Na ferramenta 50, dois componentes elétricos 1 podem ser fabrica-
dos ao mesmo tempo, lado a lado. Dois moldes para o recebimento de com-
ponentes elétricos (ndo ilustrados) nas metades 51a, 51b séo indicados com
referéncias numéricas 52 e 54, respectivamente. Visto que os dois moldes
52, 54 possuem design e fung¢ao idénticos, apenas o molde 52 sera descrito.

Na metade inferior 51a o molde 52 possui uma abertura de en-
trada de cabo 56 através da qual o elemento de cabo 2 é orientado a partir
de fora 58 da ferramenta para dentro da ferramenta. Um dispositivo de fixa-
¢do 60 pode ser fornecido em ou perio pela abertura de entrada de cabo
para fixar a posicéo dos elementos de cabo de varios didmetros.

A ferramenta 50 compreende uma cavidade de cabo 62 que, em
uma extremidade, é fornecida com a abertura de entrada de cabo 56.

A ferramenta 50 compreende adicionalmente pelo menos uma
cavidade de substrato 64, que é adaptada para receber o elemento de subs-
trato 8 ilustrado na figura 1. Um fundo 65 da cavidade de substrato 64 esta
voltado para a superficie superior 15, ou a metade da ferramenta 50 ilustra-

da nas figuras 4 e 5. A cavidade de substrato 64 pode ser fornecida com pe-
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lo menos um elemento de posicionamento 62 que interage com o pelo me-
nos um guia de posicionamento coincidente 21 (figura 1) do elemento de
substrato 8. Nas modalidades ilustradas, o elemento de posicionamento 66
na cavidade de substrato 64 € um pino, ao passo que o guia de posiciona-
mento coincidente 21 & uma recepg¢ao para esse pino. Como ilustrado, qua-
tro pinos e correspondentemente quatro recepgdes em uma disposicao re-
tangular ou trapezoidal podem ser utilizados. Obviamente, qualquer outra
configuracdo em nimero de elementos de posicionamento 66 e guias de
posicionamento coincidentes 21 podem ser empregados. O elemento de po-
sicionamento 66 e o guia de posicionamento coincidente 21 garantem que
varios elementos de substrato 8 que entram subsequentemente na ferra-
menta 50 estejam localizados exatamente na mesma posi¢ao.

Adicionalmente, a ferramenta 50 compreende uma cavidade de
fus@o a quente 70, que & disposta entre a cavidade de cabo 62 e a cavidade
de substrato 64. Dentro da cavidade de fus@o a quente 70, uma linha de su-
primento 72 abre lateralmente através da qual o material de fusédo a quente
pode ser suprido na forma fundida. Para alcancar-se as temperaturas ne-
cessarias, a ferramenta 50 pode ser fabricada a partir de um bloco substan-
cialmente grande 74 de material de conducgéo de calor, tal como metal ou
liga de metal, e ser fornecido com 6rgédos de aquecimento (néo ilustrados).
Os elementos centralizadores 76, por exemplo, pinos centralizadores desli-
zando para dentro de furos centralizadores, garantem os alinhamentos exa-
tos das metades superior e inferior 51a, 51b. Se a ferramenta 50 for configu-
rada para fabricar mais de um componente elétrico 1 em um determinado
momento, uma linha de suprimento central 78 pode estar presente, que ra-
mifica em varias linhas de suprimento 72, cada uma abrindo para dentro da
cavidade de fuséo a quente respectiva 70 para o molde respectivo 52, 54.

A cavidade de fusdo a quente 70 é separada da cavidade de
substrato 64 por uma vedacao de solda elasticamente compressivel 80. A
vedacéo de solda 80 pode ser recebida em um receptaculo 82 formado na
ferramenta 50. Na figura 6, o receptaculo 82 é ilustrado sem a vedacéo de
solda 80. Por exemplo, uma superficie de vedacao plana 81 da vedacgédo de
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solda 80 esta voltada para dentro da ferramenta 50. A vedacao de solda 80
compreende um material de silicio, ou, preferivelmente, consiste em um ma-
terial de silicio. Ela esta localizada em uma posi¢ao acima e/ou entre a cavi-
dade de fusao a quente 70 e o local de pelo menos uma junta de solda 12 do
respectivo componente elétrico 1 inserido na ferramenta 50. A posicédo da
pelo menos uma junta de solda 12 com relagéao a vedacgao de solda 80 é ga-
rantida pelo elemento de posicionamento 66 e o guia de posicionamento co-
incidente 21.

Como de acordo com a invengao, uma cobertura ou o molhar
das juntas de solda 12 pelo material de fusdo a quente resulta em perdas
nas capacidades de transmissdo de alta frequéncia do componente elétrico
1, o fluxo de material de fusdo a quente através da linha de suprimento 72 e
para dentro da cavidade de fusdo a quente 70 durante a operacao da ferra-
menta 50 € interrompido antes de alcancar as juntas de solda 12. Para essa
finalidade, a vedagao de solda 80 é fornecida entre a cavidade de fusao a
quente 70 e a cavidade de substrato 64. A vedacao de solda 80 é elastica-
mente compressivel de modo que adapte de forma justa a variedade de for-
mato, pelo menos uma junta de solda 12 e os elementos condutores 4. Du-
rante a operacéo, a vedacgao de solda 80 é pressionada pelo menos contra a
superficie superior 13 do elemento de substrato 8 e cobre pelo menos uma
junta de solda 12 ou pelo menos parte da regido entre a pelo menos uma
junta de solda 12 e o elemento de fusdo a quente 22 criado na cavidade de
fuséo a quente 70.

A metade superior 51b da ferramenta 50, ilustrada na figura 7,
pode ser equipada com uma vedacéo adicional 83 de configuracao substan-
cialmente similar & vedagdo de solda 80. Durante a operagdo, a vedagéo
adicional 83 é pressionada contra a superficie inferior 15 do elemento de
substrato 8 para criar a se¢do 30 do elemento de fusdo a quente 22 como
descrito acima com referéncia as figuras 2 e 3.

O engate de vedagéo das vedacdes 80, 83 ¢ realizado, por e-
xemplo, pela press@o das duas metades juntas 51a, 51b da ferramenta 50.

A cavidade de cabo 62 e a cavidade de fusdo a quente 70 po-
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dem ser separadas por uma vedacdo de cabo 84 pelo menos na metade
inferior 51b. A vedacdo de cabo 84 também pode ser feita de um material
contendo silicio, ou consiste em material de silicio. A vedacgdo de cabo 84
pode ser posicionada adjacente a um prendedor de cabo 85, que fixa a posi-
¢do do elemento de cabo 2 deﬁiro da ferramenta 50. A vedagao de cabo 84
pode ser dividida em duas partes 86a, 86b designadas as duas metades
51a, 51b, cada parte possuindo uma superficie 87 voltada para o interior da
ferramenta 50 que forma uma abertura semicircular, que é completada para
um circulo pela outra parte da vedagao de cabo 84 na outra metade da fer-
ramenta 50. Dessa forma, a superficie de vedacéo de cabo 87 corresponde
ao contorno externo do elemento de cabo 2. Obviamente, o contorno da su-
perficie de vedacao de cabo 87 pode ser modificado de acordo com o con-
torno externo do respectivo elemento de cabo 2. A vedagao de cabo 84 nao
é ilustrada nas figuras 4 e 6.

A figura 5 ilustra a sucesséo de cavidade de cabo 62, vedagao
de cabo 84, cavidade de fusdo a quente 70, vedagao de solda 80, e cavida-
de de substrato 64 em maiores detalhes. O formato da cavidade de fusdo a
quente 70 resultando nas secbes de ferramenta 30, 34, indicado em setas
sombreadas, pode ser claramente observado.

Nas proximidades da vedacao de cabo 84, as protuberéncias ti-
po pino 88 do prendedor de cabo 85 garantem o posicionamento correto do
elemento de cabo 2, que, em operacao, & pressionado de forma justa contra
a metade inferior ilustrada. As protuberancias tipo pino 88 sao acionadas
dentro de furos de orientacé@o da outra metade, se as duas metades da fer-
ramenta 50 forem unidas.

Como ilustrado na figura 7, uma cavidade de substrato no pre-
cisa ser fornecida na metade superior 51b, se o elemento de substrato 8 pu-
der ser acomodado totalmente na metade inferior 51a. Isso &, obviamente,
verdadeiro também para outras cavidades.

As juntas de solda 12 sdo mais preferivelmente presentes,
quando o elemento de fusdo a quente 22 & produzido. A operacéo de solda

pode ocorrer na ferramenta 50, na qual, caso o elemento de cabo 2 e o ele-
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mento de substrato 8 forem colocados separadamente dentro da ferramenta
50 ou molde 52, respectivamente. E, no entanto, possivel também, primeiro
realizar a operagdo de solda em uma estacéo diferente e entdo colocar o
elemento de cabo 2 e o elemento de substrato 8 conectados ao mesmo den-
tro da ferramenta 50.

Um elemento de ejecdo 90 na metade inferior 51a facilita a re-
mocédo do componente elétrico completado 1 depois que o elemento de fu-
sao a quente 22 foi moldado e a metade superior 51b foi removida.
Referéncias Numéricas

1 componente elétrico

2 elemento de cabo

4 elemento condutor

6 isolamento de 2

8 elemento de substrato

10 elemento elétrico

12 junta de solda

13 superficie superior de 8

14 ponto de solda

15 superficie inferior de 8

16 extremidade traseira de 8
17 face traseira de 8

18 extremidade dianteira de 8
20 secao de conexao

21 guias de posicionamento
22 elemento de fusado a quente
24 espagoentre4 e 8

26 extremidade dianteira de 22
30 secao dianteira de 22

32 protuberancias

34 alojamento

36 secdo traseira de 22

38 superficie inferior de 22
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42
44
45
46
48
50
51a
51b
52
54
56
58
60
62
64
65
66
70
72
74
76
78
80
81
82
83
84
85
86a,86b
86
88
90

18718

regido de uniao

face dianteira de 22
extremidade dianteira inferior de 22
ombro de 22

regido de unido adicional
ferramenta

metade inferior de 50
metade superior de 50
molde

molde

abertura de entrada de cabo
parte externa de 52
dispositivo de fixacao
cavidade de cabo

cavidade de substrato

fundo de cavidade de substrato
elemento de posicionamento
cavidade de fuséo a quente
linha de suprimento

bloco de aquecimento de 50
elementos de centralizacao
linha de suprimento central
vedacéo de solda

superficie de vedacgéo de 80
receptaculo para 80
vedacao adicional

vedacao de cabo

prendedor de cabo

partes de 85

superficie de vedagao de cabo
protuberéncias

elemento de ejegao
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REIVINDICACOES

1. Componente elétrico (1) compreendendo pelo menos um ele-
mento de cabo (2), pelo menos uma junta de solda (12), pelo menos um e-
lemento de fusdo a quente (22) e pelo menos um elemento de substrato (8),
o elemento de cabo compreendendo pelo menos um elemento condutor (4),
o elemento de substrato (8) compreendendo pelo menos um elemento elétri-
co (10) que é eletricamente conectado ao elemento condutor (4) através de
pelo menos uma junta de solda (12), caracterizado pelo fato de pelo menos
uma junta de solda (12) nédo ser embutida no elemento de fusdo a quente
(22).

2. Componente elétrico (1), de acordo com a reivindicagéo 1, ca-
racterizado pelo fato de o elemento de fusdo a quente (22) ser feitc de um
material de fusdo a quente, e pelo fato de as juntas de solda (12) ndo serem
cobertas pelo material de fusdo a quente.

3. Componente elétrico (1), de acordo com a reivindicacado 1 ou
2, caracterizado pelo fato de o elemento de fus@o a quente (22) estender-se
para dentro de um espaco entre pelo menos um elemento condutor (4) e o
elemento de substrato (8).

4. Componente elétrico (1), de acordo com qualquer uma das
reivindicagbes 1 a 3, caracterizado pelo fato de uma extremidade traseira
(16) do elemento de substrato (8) apoiar-se no elemento de fus&o a quente
(22), a extremidade traseira (16) voltada na dire¢ado do elemento de cabo (2).

5. Componente elétrico (1), de acordo com qualquer uma das
reivindicagées 1 a 4, caracterizado pelo fato de uma extremidade traseira
(16) do elemento de substrato (8) ser unida ao elemento de fusdo a quente
(22), a extremidade traseira (16) voltada na direcdo do elemento de cabo (2).

6. Componente elétrico (1), de acordo com qualquer uma das
reivindicagbes 1 a 5, caracterizado pelo fato de uma extremidade traseira
(16) do elemento de substrato (8) estender-se para dentro do elemento de
fusdo a quente (22), a extremidade traseira (16) voltada na direcao do ele-
mento de cabo (2).

7. Método de fabricagdo de um componente elétrico (1), o com-
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ponente elétrico (1) incluindo: pelo menos um elemento de cabo (2) possuin-
do pelo menos um elemento condutor (4), pelo menos um elemento de fusao
a quente (22) e pelo menos um elemento de substrato (8) possuindo pelo
menos um elemento elétrico (10); o método compreendendo as etapas de:

conectar o pelo menos um elemento condutor (4) ao pelo menos
um elemento elétrico (10) por uma junta de solda (12);

aplicar um fluxo de material de fusdo a quente fundido em pelo
menos um dentre um elemento de cabo (2) e o elemento condutor (4) em
uma regido adjacente ao elemento de substrato (8);

caracterizado pelo fato de a etapa de aplicagdo de material de
fusdo a quente compreender a etapa de

interromper o fluxo de material de fusdo a quente antes que al-
cance a junta de solda (12).

8. Método, de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado pelo
fato de a etapa de aplicagédo de um fluxo de material de fusédo a quente com-
preender a etapa de:

permitir que o material de fusdo a quente (22) flua entre o ele-
mento condutor (4) e o elemento de substrato (8).

9. Método, de acordo com a reivindicacd@o 7 ou 8, caracterizado
pelo fato de a etapa de aplicacdo de um fluxo de material de fusdo a quente
compreender a etapa de:

permitir que o material de fusdo a quente (22) una-se a uma face
traseira (17) do elemento de substrato (8), a face traseira (17) estando volta-
da na direcao do elemento de cabo (2).

10. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicacbes 7 a
9, caracterizado pelo fato de a etapa de aplicacdo de um fluxo de material de
fusdo a quente (22) compreender a etapa de:

permitir que o material de fus@o a quente (22) para unir-se a
uma superficie inferior (15) do elemento de substrato (8), a superficie inferior
(15) sendo oposta a uma superficie superior (13) do elemento de substrato
(8), onde a pelo menos uma junta de solda (12) é situada.

11. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 7 a
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10, caracterizado pelo fato de o método compreender as etapas de:

colocar o elemento de cabo (2) e do elemento de substrato (8)
em um molde (52);

direcionar o fluxo de material de fusdo a quente para dentro do
molde (52).

12. Ferramenta (50) para a fabricagdo de pelo menos um com-
ponente elétrico (1), a ferramenta compreendendo:

pelo menos uma cavidade de substrato (64), a cavidade de
substrato (64) sendo adaptada para receber pelo menos parciaimente pelo
menos um elemento de substrato (8) do componente elétrico (1);

pelo menos uma cavidade de cabo (62), a cavidade de cabo (62)
sendo adaptada para receber pelo menos um elemento de cabo (2) do com-
ponente elétrico (1);

pelo menos uma cavidade de fus@o a quente (70), a cavidade de
fusao a quente (70) sendo localizada entre a cavidade de cabo (62) e a cavi-
dade de substrato (64) e sendo adaptada para ser suprida com material de
fusao a quente fundido;

caracterizada pelo fato de a cavidade de fusdo a quente (70) ser
separada a partir da cavidade de substrato (64) por uma vedacéo de solda
elasticamente compressivel (80).

13. Ferramenta (50), de acordo com a reivindicacdo 12, caracte-
rizada pelo fato de a vedacéao de solda (80) ser localizada pelo menos em
um dentre (a) acima do local de pelo menos uma junta de solda (12), a junta
de solda (12) conectando o elemento de cabo (2) e o elemento de substrato
(8), e (b) entre a pelo menos uma junta de solda (12) e a cavidade de fusdo
a quente (70).

14. Ferramenta (50), de acordo com a reivindicacdo 12 ou 13,
caracterizada pelo fato de a ferramenta (50) compreender pelo menos uma
abertura de entrada de cabo (56) e uma vedagdo de cabo elasticamente
compressivel (84), a abertura de entrada de cabo (56) sendo adaptada para
orientar o elemento de cabo (2) de fora da ferramenta (50) para dentro da
cavidade de cabo (62), a vedagdo de cabo (84) separando a abertura de en-
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trada de cabo (56) da cavidade de cabo (62).

15. Ferramenta (50), de acordo com qualquer uma das reivindi-
cagbes 12 a 14, caracterizada pelo fato de pelo menos uma dentre a veda-
¢ao de solda (80) e a vedacao de cabo (84) ser feita pelo menos em parte a
partir de um material de silicio.
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RESUMO
Patente de Invengao: "COMPONENTE ELETRICO COMPREENDENDO UM
ELEMENTO DE FUSAO A QUENTE, METODO E FERRAMENTA PARA A
FABRICACAO DE TAL COMPONENTE ELETRICO".

A presente invencgdo refere-se a um componente elétrico (1)
compreendendo pelo menos um elemento de cabo (2), pelo menos uma jun-
ta de solda (12), pelo menos um elemento de fusdo a quente (22) e pelo
menos um elemento de substrato (8). O elemento de cabo (2) é conectado
ao elemento de substrato (8) pela junta de solda (12). Para aperfeigcoar-se a
taxa de transmissao de dados, pelo menos uma junta de solda (12) nédo é
embutida no elemento de fusao a quente (22). Preferiveimente, a junta de
solda (12) esta livre do material de fusédo a quente do elemento de fuséo a
quente (22). A invencao também refere-se a um método de fabricagao de tal
componente elétrico (1). De acordo com o método inventivo, um fluxo de
material de fusdo a quente (22) é interrompido antes de alcancar a junta de
solda (12). Finalmente, a invencado refere-se ao fornecimento de uma ferra-
menta (50) para a fabricagdo do componente elétrico (1). Aqui, uma cavida-
de de fusao a quente (70) para formar um elemento de fusdo a quente (22) a
partir do material de fusao a quente é separada de uma cavidade de substra-
to (64) adaptada para receber o elemento de substrato (8) por uma vedacgéo
de solda compressivel (84).
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