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MONTAGEM DE TRANSPORTE DE CALOR

A presente invengdo se refere a uma montagem de
transporte de calor compreendendo duas partes em contato
condutor de calor uma com a outra, mais particularmente a
uma montagem de transporte de calor, em gque pelo menos uma
das duas partes & uma parte plastica. A invencao
particularmente se refere as propriedades de superficie de
interface de um dispositivo de dissipagdo de calor, tais
como um dissipador de calor para uso Jjuntamente com
dispositivos eletrdnicos geradores de calor.

Tal montagem de transporte de calor & conhecido de US-
6651732-B2. A montagem de transporte de calor conhecida &
uma montagem dissipadora de calor consistindo de um
dispositivo gerador de calor compreendendo um componente de
tubo de agquecimento e um dissipador de calor sendo uma
parte plastica com uma bolsa integral para zreceber o
componente do tubo de aquecimento. A parte pléstica na
montagem de US-6651732-B2 é uma parte elastomérica
termicamente condutora moldada por injecdo.

Nas indGstrias eletrdnicas e de computador, & bem
conhecido o uso de varios tipos de embalagens de
dispositivos eletrdnicos e chips de circuitos integrados,
tais como o chip da unidade de processamento central
PENTIUM (CPU) produzido por Intel Corporation e chips RAM
(memdéria de acesso aleatdrio). Esses chips de circuito
integrado geram uma grande parte de calor durante a
operac¢do, a qual deve ser removida para prevenir efeitos
adversos na operacdo do sistema no qual o dispositivo esta
instalado. Existe uma variedade de métodos da técnica

anterior para egfriar componentes geradores de calor e
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objetos para evitar falha do dispositivo e
superagquecimento. Geralmente dissipadores de calor em bloco
ou espalhadores de calor s8o colocados em comunicagdo
térmica co ma superficie do dispositivo gerador de calor
para absorver calor e para ajudar a dissipar calor dali.

Sabe-se bem que as superficies de contato na interface
criticamente afetam o desempenho geral das montagens de
transferéncia de calor. Um problema com as montagens de
transporte de calor existentes & o seguinte: Geralmente,
devido as tolerdncias de producdo, as superficies de
contato ndo sdo sempre perfeitamente planas, criando deste
modo intervalos entre a superficie geradora de calor e os
dispositivos dissipadores de calor e deste modo aumentando
a resisténcia térmica global da montagem. Além disso,
irregularidades da superficie, por exemplo, devido & moagem
ou outros passos de procegsamento criam micro VAacuos ou
intervalos entre as partes em contato. Essas imperfeigdes e
intervalos entre as superficies de contato geralmente
contém pequenas bolsas de ar. Isto tudo resulta em um mau
contato condutor  de calor, redugdo do potenciam de
transferéncia de calor pela interface entre a superficie
geradora de calor e o dispositivo dissipador de calor, e
levando a um gradiente de temperatura agudo pela interface
de contato. Essa redug¢do no potencial de transferéncia de
calor pode ser muito critica para o desempenho da montagem
transportadora de calo, particularmente guando uma das duas
partes de contato & uma parte plastica.

Na patente citada acima US-6651732-B2, a area de
contato de superficie entre o dispositivo gerador de calor

e a parte dissipadora pléastica & intensificada pelo
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componente de tubo de calor compreendido pela bolsa
integral do dispositive gerador de calo para receber o
componente do tubo de calor compreendido pelo dissipador de
calor. Esta solugdo da Aarea de conato de superficie
intensificada compensa o mau contato condutor de calor,
porém ndo reduz ou soluciona.

Para reduzir o efeito do mau contato condutor de calor
e para minimizar o problema resultante do potencial de
transferéncia de calor limitado, tentativas diferentes tém
sido feitas para ligar o intervalo da interface com um
material termicamente condutor para fornecer um contato
intimo entre a  superficie do digsipador de calor e a
superficie da fonte geradora de calor.

Particularmente, pastas condutoras de calo, filmes,
adesivos consistindo de materiais de base orgénica tais
como borrachas elastoméricas, materiais termoplasticos,
pastas, bleos e graxas carregadas com cerdmicas
termicamente condutoras ou outros enchimentos foram usados
como © material de interface térmica. Pastas, &leos e
graxas termicamente condutoras sdo tipicamente aplicadas
untando o dissipador de calo o outro componente eletrdnico
com o material termicamente condutor e a seguir segurando o
dissipador de calor no lugar por meios mecdnicos usando
clipes ou parafusos. Alguns desses materiais apresentam
formacao de filme superior e caracteristicas de
preenchimento de intervalo entre superficies irregulares,
proporcionando deste modo um contato intimo entre a
superficie do dissipador de calor e a superficie da fonte
geradora de <calor. Essas propriedades sdo geralmente

combinadas com uma balxa viscosidade e/ou um baixo contetGdo
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de enchimento, resultando em uma resisténcia térmica muito
alta e/ou infiltragdo efetiva entre o dissipador de calor e
a superficie geradora de calor, causando vacuos de ar para
formar entrxe as suas superficies, levando em TUltima
inst@ncia a pontos de calor. Além disso, pressdo excessiva
colocada no dissipador de calor pelos prendedores mecanicos
acelera essa infiltragdo de entre o dissipador de calor e a
superficie da superficie geradora de calo. outros
apresentam uma condutividade térmica elevada devido & alta
carga de enchimento, porém geralmente também tem
viscosidades muito altas e umidificac¢do muito baixa e/ou
exibem fraca adesdo as superficies do dissipador de calor e
supexficie geradora de calor, e sdo suscetivels a vacuos e
secagem e, por fim, levando aos pontos dquentes. Outros
problemas s3do gue alguns dos OJleocs podem evaporar e
recondensar em partes sensiveis dos microcircuitos ao
redoxr. Os 6leos recondensados levam a formacao de
depdsitos, deste modo interferindo com a fungdo do
microprocessador e eventualmente causado falha.

No caso das borrachas elastoméricas condutoras de
calor e materiais termoplasticos, esses materiais s&o
tipicamente moldados na forma de folha e cortados em molde
em formas correspondendo a& forma da superficie de contato
do dissipador de calor e do dispositivoe gerador de calor. A
folha efetuada resultante & a seguir aplicada & superficie
da superficie de contato do dissipador de calor ou do
dispositivo gerador de calor. A folha deve ser muito macia
para replicar a superficie de contato daguela parte. Por
exemplo, WO002/059965 descreve uma interface térmica de

mudanga de fase compressivel, interposta entre as
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superficies de transferéncia de calor de um componente
gerador de calor e um membro de dissipag¢ido térmica.
Geralmente um material adesivo condutor de calor & usado
adicionalmente. Alternativamente, a camada do material
condutor de calor é moldada diretamente na superficie de
conato ou do dissipador de calor ou do dispositivo gerador
de calor, eliminando deste modo a necessidade de um
material adesivo condutor de calox. Entd3o o dissipador de
calor e o dispositivo gerador de calor com a camada da
superficie da interface do material condutor de aquecimento
s8o unidos através de clipes ou parafusos. A camada da
superficie da interface consistindo de um filme pré-moldado
ou de um filme pré-cortado aderido a uma parte soluciona o
problema associado com graxas e afins, e geralmente tem um
contato intimo com a parte na gqual o f£ilme & aderido ou
moldado.

Entretanto, para fornecer um bom contato condutor de
calor com a segunda parte, pressdao excessiva deve ser
colocada na camada da interface. Além disso, esses tipos de
materiais ndo proporcionam contato Intimo adequado com a
segunda parte necessaria para uma transferéncia de calor
6tima entre a fonte geradora de calor e o dissipador de
calor em uma montagem de transporte de calor compreendendo
uma. parte plastica e/ou mostrar desempenho varidvel devido
a4 variagdo na espessura do pré-corte termicamente condutor
dos filmes pré-moldados e para a guantidade de pressdo
aplicada ao filme termicamente condutor, baseando-se no
dispositivo mec@nico ou ag¢do usada para fixar o dissipador
de calor.

O objetivo da invencdo & reduzir ou mesmo eliminar
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completamente os problemas mencionados acima e proporcionar
uma montagem de transporte de calor com boa comunicagdo
térmica entre pelo menos uma parte plastica em contato
condutor de calor com outra parte, wmais particularmente
para . reduzir a sensibilidade do contato térmico da
resisténcia da montagem por irregularidades e asperezas das
superficies em contato térmico e/ou para tornar a
resisténcia de contato térmico da montagem menor € menos
critica para a formacdo de microvacuos, e ainda com uma boa
comunicag¢do térmica entre as duas partes.

Esse objetivo foi alcangado com a montagem de
transporte de calor compreendendo uma primeira parte sendo
uma parte plastica e uma segunda parte, e com uma primeira
drea superficial na primeira parte no contato condutor
térmico com uma segunda area superficial na segunda parte,
em que a primeira 4&rea superficial e a segunda Aarea
superficial consistem de um material de superficie com uma
condutividade térmicé de pelo menos 50 W/m.K.

Na montagem de transporte de calor de acordo com a
inven¢do ou somente a primeira parte é& uma parte plastica
ou ambos e a segunda parte sdo partes plésticas. O efeito
das &areas da superficie de contato da parte plastica e da
outra parte, ou de ambas as partes plasticas na monﬁagem de
transporte de calor de acordo com a invengdo consistindo de
um material de superficie com uma condutividade de calor de
pelo menos 50 W/m.K & que a resisténcia de contato térmico
da montagem de transporte de calor & baixa e menos sensivel
para irregularidades e aspereza das duas superficies de
contato e menos critica para a formagdc de vVvacuo. Esse

efeito resulta em uma comunicagdo térmica muito melhorada
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entre as duas partes para a montagem de transporte de calor
de acordo com a invengdo sem tomar gquaisquer precaugdes
especiais para reduzir a aspereza das superficies,
irregularidades da superficie e microvacuos em ou prdximo
da interface da superficie de contato em comparagdo com uma
montagem de transporte de calor correspondente sem uma area
de superficie de contato metdlica ou equivalente na parte
plastica. De fato, as irregularidades da superficie das
duas partes na montagem de acordo com a invencdo s3o
dificilmente compensadas, particularmente quando a camada
do material de superficie com uma condutividade térmica de
pelo menos 50 W/m.K é fina, e todavia, a comunicacgdo
térmica entre as duas partes & significativamente melhorada
por aquela. camada. A comunicag¢do térmica é também melhor
comparada com aquela de uma montagem de transporte de calor
correspondente compreendendo um material de interface
térmica de acordo com o estado da técnica, entretanto com a
mesma extensdo das asperezas das superficies, dos vacuos
das irregularidades da superficie em ou prdximo da
interface da superficie de contato.

O material de superficie com uma condutividade térmica
de pelo menos 50 W/m.X adequadamente consiste de metal, um
metal compreendendo o revestimento e/ou um material
cerfmico.

Em uma modalidade da invengdo, a primeira Aarea
superficial consiste de uma camada metalizada, de um metal
compreendendo o revestimento e/ou um material cerdmico, e
em gque a outra segunda parte &€ uma parte metalica.

Em outra modalidade da invengdo, a primeira parte e a

segunda parte s83o partes plasticas e cada uma das
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superficies de contato, sendo gque a primeira &rea da
superficie e a segunda &drea da superficie consiste de uma
camada metalizada, um metal compreendendo o material de
revestimento e/ou de cerimica.

A montagem de transporte de calor de acordo com a
invengao pode consistir de diferentes partes servindo a
diferentes fun¢gdes, com a condicdo de gque a fun¢do comum &
transferir calor de uma parte para a outra. Adequadamente
uma parte, sendo ou a primeira parte ou a segunda parte, &
uma parte aquecida ou uma parte geradora de calor, enguanto
gque a outra parte & uma parte absorvedora de calo e/ou uma
parte dissipadora de calor.

Exemplos de partes aquecidas que podem ser
adequadamente usadas na montagem de transporte de calor de
acordo com a invengdo s8o partes metdlicas em construgdes
de ignig¢do. Tais partes metdlicas podem ser aquecidas pelos
elementos de ignig¢do, seja por agquecimento por contato e/ou
por indugdo. Exemplos de partes geradoras de calor gue
podem ser adequadamente usadas na montagem de transporte de
calor de acordo com a invenc¢do s8o componentes eletrdnicos,
tais como chips de circuitos integrados.

Preferivelmente, uma parte & um dispositivo geradoxr de
calor, e a outra parte €& um dispositivo dissipador de
calor, ou dissipador de calor. Um dispositivo dissipador de
calor é& aquli definido como uma parte que €& colocada em
comunicag¢do térmica com uma parte aquecida ou geradora de
calor e que & capaz de absorver calor da parte aquecida ou
geradora de calor e para dissipar o calor absorvido para o
ambiente.

Adequadamente, o dispositivo dissipador de calor
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compreende membros de esgsfriamento tais como rebarbas de
fundig¢do, postes ou pinos, para ajudar na dissipag¢do de
calor.

Existe uma variedade de métodos da técnica anterior
para esfriar os componentes geradores de calor e objetos
para evitar a falha e superaquecimento do dispositivo,
conforme discutido acima. Um dissipador de calor em bloco
ou espalhador de calo & comumente colocado em comunicagdo
térmica com a superficie geradora de calor do objeto para
absorver e dissipar o calor dali. Tal dissipador de calor
tipicamente inclui um membro de base com uma variedade de
membros de esfriamento individuais, tais como rebarbas de
fundig¢do, postes ou pinos, para ajudar na dissipagdao do
calor. A geometria dos membros de esfriamento & projetara
para aumentar a &area superficial total do dissipador de
calor que estd em contato com o ar ambiente para a Otima
digsipac¢do de calor. O uso de tais rebarbas de fundicgao,
postes ou pinos em uma configuragdo geométrica Otima
aumenta muito a dissipagio de calor em comparagdo com 0S8
disgpositivos sem tais membros de esfriamento adicionais,
tal como um espalhador de calor plano.

Adequadamente, a montagem de transporte de calor
compreende um dispositivo gerador de calor como a parte
plastica, ou uma das partes pléasticas. O dispositivo
gexadoxr  de calor vantajosamente compreende a camada
metalizada ou a camada da superficie condutora de calor
alternativa em uma &rea de superficie de contato onde nao
ha restricdes em relagdo A condutividade elétrica
interfacial, enquanto tal camada & ausente em uma &area de

superficie de contato onde a area interfacial deve ter uma
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alta resisténcia elétrica.

Em uma modalidade preferida da invencao, a montagem de
transporte de calo compreende um dispositivo dissipador de
calor como a parte plastica, ou uma das partes plasticas. A
vantagem de uma parte plastica sendo um dispositivo
dissipador de calor & que o dispositivo dissipador de calor
pode ser produzido com processos mais simples com formas
muito complexas para fornecer uma area de superficie
dissipadora de calor melhorada.

Na montagem de transporte de calor de acordo com a
inveng&do, o dispositivo gerador de calor adequadamente & um
componente eletrdnico, tal como um chip de computador, ou
um elemento de ignicdo, tal como um LED montado em um PCB
de nicleo metdlico, uma lampada incandescente, uma lampada
economizadora de energia ou dgualguer lampada operada poxr
eletrbnicos de LEDs, ou um suporte para tal lampada.

A parte plastica na montagem de transporte de calor de
acordo com a 1invengdo consiste adequadamente de uma
composigdo plastica termicamente condutora, preferivelmente
uma composigdo plastica com uma condutividade térmica de
pelo menos 0,5 W/m.K. A condutividade té&rmica da composigdo
pléastica pode ser t3o alta quanto 40 W/m.K, ou mesmo maior,
embora seja dificil efetuar com a maior parte dos
enchimentos termicamente condutores. Mais preferivelmente,
a condutividade térmica egtd na faixa de 1,0 a 30 W/m.K,
ainda mais preferivelmente de 2,0 a 25 W/m.K ou mesmo 3,0 a
20 W/m.K.

Adeguadamente, a parte plastica na  montagem de
transporte de calor de acordo com a invengdo & feita de uma

composigdo plastica compreendendo um polimero e um
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enchimento termicamente condutor.

Adequadamente, a composig¢do pléstica na parte pléastica
compreende de 30 a 90% em peso do polimeroc e de 10 a 70% em
peso do material termicamente condutor, preferivelmente 40
a 80% em peso do polimero e de 20 a 60% em peso do material
termicamente condutor, em que a % em peso sdo relativos ao
peso total da composigao plastica. E notado que a
quantidade de 10% em peso deve ser suficiente para um tipo
de material termicamente condutor para atingir uma
condutividade térmica completamente plana de pelo menos 0,5
W/m.K, tal como para.graus especificos de grafita, enquanto
para outros, tal como para £fibras de carbono de breu,
nitrida de boro e em f£ibras de wvidro particulares, % em
peso muito maiores sdo necessérias. As gquantidades
necessarias para atingir os niveis requeridos podem ser
determinadas pela pessoa versada na técnica de fazer
composigdes de polimero termicamente condutoras por
experimentos rotineiros.

Adeguadamente, o polimero & um polimero termoplastico
ou um polimero termoajustavel. Polimeros termoajustaveis
adequados incluem resinas de poliéster termoajustaveis e
resinas epdxi termoajustaveils.

Preferivelmente, o polimero compreende um polimero
termoplastico. O polimerc termoplastico adegquadamente & um
polimero amorfo, sgemicristalino ou cristalino ligquido, um
elastdmero ou uma combinacdo desses. Polimeros de cristais
liquidos sdo preferidos devido as suas naturezas altamente
cristalinas e & capacidade de proporcionar uma boa matriz
para o material de enchimento. Exemplos de polimeros

cristalinos ligquidos incluem poliésteres aromaticos
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termoplasticos.

Polimeros termoplasticos adequados sdo, por exemplo,

polietileno, polipropilenos acrilicos,
acrilonitrilas,vinilas, policarbonato, poliésteres,
poliésteres poliamidas,polifenilenossulfidas, &xidos de
polifenileno, polissulfonas, poliarilatos, poliimidas,
polieterterquetenos e polieterimidas, e misturas e

copolimeros seus.

Um enchimento termicamente condutor estavel é
selecionado do grupo consistindo de alumina, nitrida de
boro, flocos e fibras metdlicas, tais como flocos de cobre
e fibras de acgo, carbono, tais como fibra de carbono e
grafita expandida e suas combinag¢des.

Em uma modalidade preferida da invengdo, o enchimento
termicamente condutor compreende nitrida de  boro. A
vantagem da nitrida de boro como o enchimento termicamente
condutor na composigdo plastica é que ele confere uma alta
condutividade térmica enquanto retém boas propriedades de
isolamento elétrico.

Em outra modalidade preferida da invengdo, o
enchimento termicamente condutor compreende grafita, mais
particularmente grafita expandida. A vantagem da grafita
como o enchimento termicamente condutor na composig¢do
plastica & que ela confere uma condutividade térmica
elevada ja em uma porcentagem de peso muito baixa.

O enchimento termicamente condutor pode estar na forma
de um pPd granular, particulas, costeletas, fibras ou
qualguexr outra forma adequada. As particulas podem ter uma
variedade de estruturas. Por exemplo, as particulas podem

ter formas tipo floco, placas, arroz, fitas, hexagonais ou
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esféricas. Adequadamente, as fibras termicamente condutoras
compreendem fibras de vidro, fibras metdlicas e/ou fibras
de carbono. Fibras de carbono adequadas, também conhecidas
como fibras de grafita, incluem fibra de carbono a base de
PITCH e fibras de carbono & base de PAN.

A escolha do material termicamente condutor ira
depender dos outros requerimentos para a montagem condutora
de calor e as quantidades que tém gue ser usadas dependem
do tipo de material termicamente condutor e do nivel de
condutividade térmica necessaria para a parte plastica.

Preferivelmente, ambos os materiais termicamente
condutores de uma propor¢do de baixo aspecto quanto de alto
aspecto, isto é, tantd enchimentos quanto fibras
termicamente condutoras estdo compreendidas pela composigido
plastica, conforme descrito por McCullough, Patentesg
Americanas Nos. 6.251.978 e 6.048.919, as descobertas das
quais sendo por meio disto incorporadas por referéncia.

Na montagem de transporte de calor de acordo com a
invengdo, a parte plastica compreende uma camada condutora
de calor de modo que a superficie de contato da parte
plastica consiste de metal, um metal compreendendo
revestimento e/ou um material de cerdmica.

A parte pldstica pode ser dgualgquer parte pléstica
obtenivel de uma composigdo pléastica conforme descrito
acima, usando qualguer método adequado para fazer uma parte
plastica a partir de tal composigdo plastica, tal como
extrusdo ou moldagem por injegdo.

A camada metalizada na parte plastica pode resultar de
qualquer processo de metaliza¢do que seja adequado para

proporcionar uma parte plastica com uma camada metalizada.
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Adequadamente processos para aplicar uma camada
metalizada em uma parte pléastica incluem revestimento e
metalizag¢do por plagueamento quimico de metal (electroless
plating), crepitacgdo ou deposig¢do de vapor metalico.

Adequadamente, o processo de metalizagdo é combinado
com um processo de gravura seletivo para remover parte da
camada metalizada onde nio & funcional. A escolha preferida
iréd depender do tipo de composicdo plastica usada para

fazer a parte plastica. A composigdo plastica adequadamente

€ uma composigdo polimérica inativa, uma composicgao
polimérica pré-ativada ou uma combinagdo de ambas. Uma
composicdo polimérica inativa pode ser metalizada, por

exemplo, depois da modificacdo da superficie com aditivos
adequados. Tal composicao, sendo diferente de uma
composigdo plastica pré-ativada, ndo pode ser metalizada em
um banho de metalizagdo guimico ou convertida em uma
composigdao plaqueavel metalica por ativacdo.

Uma composi¢do polimérica pré-ativada é aqui entendida
como sendoc uma composigdo plastica que por si s6 nao pode
ser metalizada em um banho de metalizag¢do quimico, mas dJue
compreende um aditivo catalisador que pode sger ativado,
convertendo deste modo a composigdo em uma composigdo
plaqueavel de metal. Uma composigdo plaqueavel de metal &
aqui entendida como sendo uma composigdo que pode ser
metalizada em um banho de metalizac¢do gquimica. A ativagdo
seletiva pode ser aplicada em tal composig¢do polimérica
pré-ativada para criar Aareas ativadas para metalizar
somente pré-selecionado por metalizagdo em um banho de
metalizag¢ido gquimica.

Os aditivos catalisadores gque podem sger usados na
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composig¢do polimérica pré-ativada podem ser quaisquer
aditivos catalisadores gue sejam adequados para uso no
campo  dos »artigos poliméricos moldados metalizantes.
Aditivos catalisadores adequados incluem, por exemplo,
aditivos contendo paladio, os quais podem ser ativados por
processos de ativag¢do gquimica, e aditivo organometalicos e
de o6xidos metdlicos, tails como 6xidos metdlicos misturados
com uma estrutura de espinélio, os quais podem ser ativados
por exposigdo & radiacido eletromagnética, tal como porx
laser IV ou UV, Exemplos de tais aditivos contendo palddio
e aditivos organometdlicos e de Oxidos metalicos sdo
conhecidos na técnica per se. Oxidos metdlicos misturados
adequados com uma estrutura de espinélio sdo descritos, por
exemplo, no Pedido de Patente Americana US 2004/0241422.

Exemplos de composigdes poliméricas pré-ativadas
adequadas sdo, por exemplo, Vectra 820i ou Vectra 820iPD
ILDS de Ticona; Vestodur CL 2230 ou CL3230 PBRT de Degussa,
Ultramid 4380 LS da BASF, Pocan TP710-004 PBRT/PET da
Lanxass.

Em um modo preferido, a parte plastica consiste de uma
combinacdo de uma composigdo polimérica pré-ativada e uma
composigdo polimé&rica inativa, moldada por injegdo em um
processo de moldagem 2-K. A ativacdo d superficie da parte
moldada resultante de tal processo de moldagem 2-K resulta
na ativacgdo seletiva da composicdo polimérica pré-ativada.
A metalizag¢8o de tal parte ativada resulta em um padrdo de
camada metalizada ja definido no processo de moldagem pox
injecdo. Este tem a vantagem de gue a parte plastica pode
ser metalizada somente na superficie de contato.

Em outro modo preferido, a parte plastica é



10

15

20

25

30

16/17

completamente coberta com a camada metalizada.

A camada condutora de caloxr na parte plastica na
montagem de transporte de calor de acordo com a invengdo
tem adequadamente uma espessura  variando em uma ampla
faixa. Adequadamente a espessura estd na faixa de 0,01 a
1000 pm, preferivelmente de 0,1 a 100 pm, ainda mais
preferivelmente de 1 a 10 pm. Uma espessura minima maior
para a camada condutora de calor & vantajosa para um
contato condutor de calor ainda melhor com a outra parte e
resisténcia superficial reduzida para o transporte de
calor.

Adequadamente, a camada condutora de calor consiste de
um material com uma condutividade de calor na faixa de 50 a
400 W/m.K, ou ainda maior. Preferivelmente, a condutividade
de calor & de pelo menos 100 W/m.K, mais preferivelmente
prelo menos 150 W/m.K, e ainda mais preferivelmente de pelo
menos 200 W/m.K.

Também preferivelmente, a camada condutora de calor da
parte plastica consiste de uma camada metalizada. Isto
proporciona o melhor contato condutor com a outra parte e a
menor resigténcia de superficie para transporte de calor.

A camada metalizada adeguadamente compreende, ou mesmo
consiste totalmente de um wmetal egcolhido do grupo
consistindo de niquel (Ni), aluminio (Al), cobre (Cu),
prata (Ag), ouro (Au), cromo (Cr) e suas misturas.

O metal compreendendo o revestimento & adequadamente
um revestimento de ccbre e niquel.

Depois de a parte plastica ser fornecida com a camada
metalizada, ou qualquer outro material de superficie com

uma condutividade térmica de pelo menos 50 W/m.K, ou onde
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aplicavel as duas partes plésticas s8o fornecidas com uma
camada metalizada ou material de superficie alternativo, a
parte plastica é montada com a outra parte, sendo ou uma
parte metdlica ou uma segunda parte plastica com uma camada
metalizada, de modo que a parte plastica e a outra parte
estejam em contato uma com a outra através da camada
metalizada, ou onde aplicdvel, pelas camadas metalizadas. O
contato entre a camada metalizada e a parte metdlica, ou
entre as duas camadas metalizadas, resulta em um bom
contato térmico com baixa resisténcia térmica sem a
necessidade de aplicag¢do de uma elevada pressdo nas partes.
A aplicacgdo de elevada pressido geralmente ndo & possivel e
uma baixa pressdo tem a vantagem adicional de que a

integridade da parte também & melhor retida.
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REIVINDICAGCOES
1. Montagem de transporte de calor,

CARACTERIZADA pelo fato de compreender uma primeira parte

sendo uma parte plastica e uma segunda parte, e com uma
primeira &rea superficial na primeira parte no contato do
condutor de calor com uma segunda parea superficial na
segunda parte, em dgue a primeira &drea superficial e a
segunda A&area superficial consistem de um material de
superficie com uma condutividade térmica de pelo menos 50
W/m.K.

2. Montagem de transporte de caloxr, de acordo

com a reivindicag¢do 1, CARACTERIZADA pelo fato de gue o

material de superficie consiste de metal, um metal
compreendendo material de revestimento e/ou material de
cerdmica.

3. Montagem de transporte de calor, de acordo

com cqualguer uma das reivindicag¢gdes 1 ou 2, CARACTERIZADA

pelo fato de que a primeira &rea superficial da parte
prléastica consiste de uma camada wmetalizada, um metal
compreendendo um material de revestimento e/ou de ceramica,
e a segunda parte & uma parte metidlica.

4. Montagem de transporte de calor, de acordo

com gualguer uma das reivindicagdes 1 ou 2, CARACTERIZADA

pelo fato de que a primeira parte e a segunda parte sdo
partes plasticas e cada uma dentre a primeira area
superficial e a segunda &drea superficial consistem de uma
camada metalizada, metal compreendendo © material de
revestimento e/ou de cerimica.

5. Montagem de transporte de calor, de acordo

com qualquer uma das reivindicagdes 3 ou 4, CARACTERIZADA
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prelo fato de que a camada metalizada tem uma espessura de
0,01 a 1000 um.

6. Montagem de transporte de calor, de acordo
com qualquer uma das reivindicacdes 3, 4 ou 5,

CARACTERIZADA pelo fato de que a camada metalizada

compreende um metal escolhido do grupo consistindo de

niquel (Ni), aluminio (Al), cobre (Cu), prata (Ag), ouro
(Au), cromo (Cr) e suas misturas.
7. Montagem de transporte de calor, de acordo

com gualgquer uma das reivindicag¢des 1, 2, 3, 4, 5B ou 6,

CARACTERIZADA pelo fato de gque a primeira parte ou a

segunda parte €& um dispositivo gerador de calor e a outra
parte & um dispositivo dissipador de calor.
8. Montagem de transporte de calor, de acordo

com a reivindicagdo 7, CARACTERIZADA pelo fato de gque o

dispositivo gerador de calor & um componente eletrdnico ou
um elemento de ignicgdo.
9. Montagem de transporte de calor, de acordo

com qualguer uma das reivindicagdes 7 ou 8, CARACTERIZADA

pelo fato de dque o dispositivo dissipador de caloxr
compreende membros de esfriamento.

10. Montagem de transporte de calor, de acordo
com gqualguer uma das reivindicag¢des 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8

ou 9, CARACTERIZADA pelo fato de que a parte plastica

consiste de uma composicdo plastica com uma condutividade
térmica de pelo menos 1 W/m.K, preferivelmente na faixa de

2 a 20 W/m.K.
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RESUMO
MONTAGEM DE TRANSPORTE DE CALOR
A invengdo e refere a uma montagem de transporte de
calor compreendendo uma primeira parte sendo uma parte
plastica, e uma segunda parte, e com uma primeira A&area
superficial na primeira parte no contato condutor de calor
com uma segunda Area superficial na segunda parte, em que a
primeira 4&area superficial e a segunda Aarea superficial
consistem de um material de superficie com uma

condutividade térmica de pelo menos 50 W/m-K.
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