


Skived-Kiihlkorper
erreichen eine
Lamellenfeinheit, die
durch kein anderes
Verfahren realisiert
werden kann

ohne die thermischen Widerstidnde, die unvermeidlich bei Lot-,
Kleb- oder Pressverbindungen auftreten. Die Verbindung zwi-
schen Rippen und Kiihlkérper wird dabei nicht unterbrochen.
Auf diese Weise entstehen Kiihlkérper mit einer hohen Dichte an
besonders feinen und hohen Rippen, die {ibergangslos mit der
Kiihlkérperbasis verbunden sind.

Durch Erweiterung des Maschinenparks ergeben sich nun
neue Moglichkeiten bei diesem Verfahren. Mit der neuen Schal-
maschine kann CTX nun Hochleistungskiihlkérper mit noch
hoheren und feineren Rippen sowie minimierten Abstdnden
zwischen den Rippen als bisher produzieren. Das Nettetaler
Unternehmen kann nun folgende maximale Kiihlkdrper-Para-
meter realisieren:

m Rippenstérke (Fin Thickness): Al: 0,1-2,0 mm; Cu: 0081-2,0 mm
m Lange der Kiihlkoérper: Al und Cu: 10-2.900 mm

m Breite der Kiihlkorper: Al und Cu: 10-900 mm

= Rippenhdhe (Fin Height): Al und Cu: 1-180 mm

m Rippenabstand Mitte zu Mitte (Fin Pitch): Al: 0,2-12 mm;

Cu: 0,16-12 mm.

Bei Bedarf kénnen die Skived-Kiihlkorper auch mit einer CNC-
Maschine bearbeitet werden, um den Strémungsweg durch ver-
schiedene Ausrichtungen der Rippen zu verbessern und somit
hoéhere Kiithlanforderungen zu erfiillen.

HOHE RIPPENDICHTE VERBESSERT
WARMEABGABELEISTUNG

Die realisierbare Lamellenhéhe und Lamellendicke werden
durch die Breite und Lange des Kiihlkorpers, die Bodendicke und
andere Faktoren bestimmt. Sollte zum Beispiel eine sehr hohe
Rippe bendtigt werden, ist nicht gleichzeitig eine sehr diinne
Rippe moglich. Mit der neuen Maschine konnten diese Werte
allerdings verbessert werden. Wird beispielsweise ein Kiihlkérper
mit einer Breite von 900 mm und einer Linge von 2.900 mm be-
notigt, sind nun Rippen mit einer Héhe von 130 mm und einer
minimalen Rippenstdrke von 0,8 mm maoglich. Der Schélkiihlkor-
per hat so eine hohere Lamellenanzahl als bisher, wodurch die
Wirmeabgabefldche pro Volumeneinheit erhéht und somit die
Wirmeabgabeleistung des Produkts insgesamt verbessert wird.

Der Skived-Kiihlkérper kann dabei eine Lamellenfeinheit er-
reichen, die durch kein anderes Verfahren realisiert werden kann.
Auch das Verhiltnis zwischen Lamellenhdhe und Lamellendicke
ist besser als beispielsweise beim Extrusionsverfahren. Im Ver-
gleich zur Aluminium- oder Kupferextrusion lassen sich mit dem
Schilen der Kiihlkdrper teure Werkzeugkosten einsparen. Das
Skived Fin-Verfahren eignet sich dadurch auch ideal fiir die Mus-
ter- oder Kleinserienfertigung.

Auch gegeniiber geklebten oder eingefiigten Lamellen kann
die Rippenstidrke beim Schilen 0,1 bis 2 mm weniger betragen.
Dariiber hinaus treten beim Schilen keine thermischen Wider-

stinde beim Ubergang von Kiihlkérperbasis zu den Rippen auf,
wodurch die Kiihlleistung etwa 10 Prozent hoher ist als beim
Kleben oder Einfiigen. Es besteht auch kein Risiko, dass sich die
Rippen lockern, beispielsweise durch Alterung des Klebstoffs.

ALUMINIUM ALS BEVORZUGTER WERKSTOFF

Faktoren wie Material und Form spielen bei der Auswahl des pas-
senden Kiihlkdrpers eine zentrale Rolle. Die thermische Leistung
ergibt sich aus der Warmeleitfdhigkeit des verwendeten Materi-
als, der Grofie der Oberfliche und der Masse des Kiihlkorpers.
Aluminium zeichnet sich dabei durch sein geringes Gewicht bei
guter Wiarmeleitfahigkeit aus. Deswegen wird dieser Werkstoff
bevorzugt bei der Herstellung von Kiihlkorpern eingesetzt - ent-
weder in seiner reinen Form oder als Legierung.

Beim klassischen Herstellverfahren Extrusion wird iiblicher-
weise die Aluminiumlegierung AIMgSi0,5 (AW 6063) fiir die Pro-
duktion der Profilkiihlkérper verwendet. Beim Skived Fin-Ver-
fahren kommt dagegen standardméf3ig Reinaluminium Al 1060
und Al 1070 zum Einsatz. Dieses bietet den Vorteil von hoher
Plastizitdt, Korrosionsbestidndigkeit, leichter Lotbarkeit und -
besonders wichtig fiir Kiihlkérper - Warmeleitfahigkeit von etwa
235 W/(m * K). Die Warmeleitfihigkeit von AIMgSi0,5 betragt
dagegen nur etwa 186 W/(m * K). Weitere positive Eigenschaf-
ten sind, dass Reinaluminium gezogen und gebogen werden
kann. Bei besonders hohen Anforderungen an die Kiihlleistung
kann neben Aluminium auch Kupfer eingesetzt werden. Der
Vorteil dieses Werkstoffs ist die hohe Wéarmeleitfdhigkeit von
401 W/(m * K), allerdings bei sehr viel h6heren Kosten und Ge-
wicht gegeniiber Aluminium.
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