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Lamellenklhlkdrper - leistungsstark und variabel The Heat gpyink Compery

Warum Lamellenkihlkérper angewendet werden

Wenn das Rippenverhéltnis (Rippenhéhe zu Rippenabstand) bei einstiickigen Strangpressprofilen nicht mehr herstellbar ist, gelangen Lamellenkiihlkérper zum
Einsatz. Diese Kuhlkdrper werden Uberwiegend bei forcierter Kiihlung (mit Lufterbetrieb) eingesetzt. Durch Ihre gro3e Oberflache sind sie in der Lage, grof3ere
Warmemengen abzufiihren, als herkdmmliche, einstickige Kuhlprofile. Je nach Herstellungsverfahren besitzen Lamellenkihlkdrper eine weitere positive
Eigenschaft: Sie lassen sich bei Uberschaubaren Werkzeugkosten variabel einsetzen. Neben der Lange ist bei Lamellenkihlkdrper auch die Breite variabel.

Herstellungsverfahren von Lamellenkthlkérpern

1. Verbindung von Lamellen mit einer Basis

Hierbei werden die Lamellen mittels Kleben, Einstanzen, Einrollen oder Léten
befestigt (Bild 1). Die Basis wird hierbei entweder als Strangpressprofil
ausgefuhrt oder die Nuten fur die Lamellen werden spanabhebend hergestellt.
Es koénnen verschiedene Materialen (Aluminium, Kupfer, etc.) verbunden
werden. Nachteilig hierbei ist, das die Breite fur jede Kuhlervariante feststeht und
der Warmefluss von der Basis in die Rippen durch die Verbindungsmethode
behindert wird.

2. Skived heat sinks
Eine Sonderform sind Lamellenkiihlkérper mit geschalten (skived) Lamellen.
Hierbei werden aus einem Vollmaterial mit einem Meif3el in seitlicher Richtung
Lamellen aus dem Material aufgeschalt (Bild 2). Diese spezielle Form der
Herstellung wird in der Regel fir kleinere Kuihler, welche auch aus Kupfer
bestehen kdnnen, angewendet. @

e

3. Verbindung von Profil-Einzellamellen zu einem Kihlkérper
Die Lamellen werden als Profile im Strangpressverfahren hergestellt und
miteinander verklebt oder verpresst (Bild 3).
Vorteile dieses Verfahrens:

- Die Werkzeugkosten fiir das Strangpresswerkzeug der Profillamelle sind
Uberschaubar, wenn eine vom Standard abweichende Hohe gewlinscht wird.

- Die Breite ist unter Berticksichtigung des Profilrasters variabel.

- Direkte Warmeleitung von der Basis in die Rippen.

- Angepasst auf gangige Axialluftergré3en kénnen diese mittels Befestigungs-

bohrungen direkt montiert werden. Bild 3
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Bauformen von Lamellenkihlkérpern

In der Regel haben Lamellenkuhlkérper eine dickere und eine dinnere Basis wie in Abbildung 1 dargestellt. Auf der dickeren Seite werden die Bauelemente
verbaut; die diinnere Seite dient zur Luftfiihrung und zu Befestigungszwecken. Naturlich kdnnen auch hier Bauteile mit geringerem Kuhlungsbedarf aufgebracht
werden.

Ein Lamellenkihlkérper fir doppelseitige Montage ist in Abbildung 2 dargestellt. Er verfiigt Gber zwei vollwertige Montageflachen und zusatzlich ber seitliche
Abschlusselemente. Dieses Profil besteht aus mehreren Lamellen pro Strangpressprofil, welche die Hohlkammern fir die Luftstrémung bilden. Auch dieser
Lamellenkiihlkérper kann mit Druckkammern und Axialliiftern bestiickt werden.

Verpresste Halften sind eine Sonderbauform des Lamellenkihlkérpers. Hier wird ein Strangpressprofil um 180° gedreht mit demselben Profil verpresst, siehe
Abbildung 3. Es entsteht ein Lamellenlifteraggregat mit 2 Haupt-Montageflachen. Fir die Montage von Druckkammer und Lufter sind bei diesem Profil bereits
Vertikalkanale fir Schrauben vorgesehen.

Abb. 1 Abb. 2 |

© www.seifert-electronic.de - Infothek - Seite 2 von 2

W7

Abb. 3




