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(57) Hauptanspruch: Kiihlvorrichtung, mit:

einem geschichteten Korper (30) aus Plattenteilen (31
-33), die aufeinander gestapelt sind und in geeigneter Wei-
se mit einem zu kuhlenden Gegenstand (34) in thermi-
schen Kontakt bringbar sind;

wobei der geschichtete Korper (30) aufweist:

ein erstes Plattenteil (31) aus einem Metall, wobei das erste
Plattenteil eine EinlaBoffnung (31A) fir ein Kihimittel auf-
weist;

mindestens einer erste Nut (31C, 31D), die an einer ersten
Seite des ersten Plattenteiles vorgesehen ist, wobei die
erste Nut ein erstes Ende besitzt welches in Strémungsver-
bindung mit der EinlaR&ffnung (31A) steht, und sich in meh-
rere erste Zweige aufteilt, die jeweils ein zweites Ende be-
sitzen, welche zweiten Enden dem ersten Ende gegeni-
berliegen, so da das KuhImittel von dem ersten Ende zu
den zweiten Enden hin transportieren werden kann;

ein zweites Plattenteil (32) aus einem Metall, welches an
der ersten Seite des ersten Plattenteiles (31) vorgesehen
ist;

eine Vielzahl von Offnungen...

30

34

I




DE 197 50 879 B4 2005.07.21

Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein
Kuhlvorrichtungen und spezieller eine Kuhlvorrich-
tung fir ein Hochleistungslaserdiodenarray und ei-
nen Herstellungsprozeld fir solch eine Kihlvorrich-
tung. Ferner betrifft die vorliegende Erfindung ein
Hochleistungslaserdiodenarray, welches mit solch ei-
ner Kihlvorrichtung ausgestattet ist.

[0002] Bei Hochleistungsfestkérperlasern fir die
Verwendung in verschiedenen industriellen Anwen-
dungsgebieten ist es vorteilhaft, ein Laserdiodenar-
ray fur einen optischen zu verwenden. Indem ein
Festkdrperlaser durch solch ein Hochleistungslaser-
diodenarray gepumpt wird, welches ein optisches
Ausgangsstrahlenbiindel erzeugt, und zwar mit ei-
nem charakteristischen schmalen Laseroszillations-
spektrum anstelle einer herkdbmmlichen Xenonlam-
pe, wird ein effizienter Pumpvorgang des Festkorper-
lasers mdglich.

[0003] Wenn ein Laserdiodenarray fir solche
Pumpzwecke verwendet wird, ist es erforderlich, da®
das Laserdiodenarray die Fahigkeit besitzt, das ge-
wiinschte Hochleistungslaserstrahlbiindel kontinuier-
lich mit einer optischen Leistung von mehreren zehn
Watt zu erzeugen. Da solch ein fortlaufender Hoch-
leistungsbetrieb des Laserdiodenarrays eine ernstzu-
nehmende Erhitzung in demselben verursacht, ist
eine effiziente Kihlvorrichtung in einem Laserdiode-
narray fir solche Hochleistungsanwendungsfalle un-
erlaRlich. Damit dartber hinaus die Verwendung ei-
nes Hochleistungslaserdiodenarrays auf dem Gebiet
der Hochleistungsfestkoérperlaser akzeptiert wird, ist
es erforderlich, die Kosten des Laserdiodenarrays
pro Einheit an optischer Energie soweit wie mdglich
zu reduzieren, inklusive der Kosten der Kuhlvorrich-
tung.

Stand der Technik

[0004] Fig. 1 zeigt die Konstruktion einer herkdbmm-
lichen Kuhlvorrichtung 10, die in dem US-Patent
5,105,429A offenbart ist, um ein Laserdiodenarray fur
Hochleistungsanwendungsfalle zu kihlen.

[0005] Um auf Fig. 1 Bezug zu nehmen, enthalt die
Kuhlvorrichtung 10 eine untere Platte 1 und eine obe-
re Platte 3, die je mit einem Kanal fir Kiihlwasser ver-
sehen sind, wobei die untere und die obere Platte 1
und 3 so angeordnet sind, daf sie zwischen sich eine
Zwischenplatte 2 einfassen, die aus einem Isolierma-
terial, wie beispielsweise einer Glasplatte, ausgefihrt
ist. Die untere Platte 1 enthalt eine Einlal6ffnung 1A
und eine AuslaRoffnung 1B des Kihlwassers, wah-
rend die obere Platte 3 mit einer EinlaRoffnung 3A
und einer AuslaRéffnung 3B fiir das Kiihlwasser ahn-

lich der unteren Platte 1 ausgebildet ist. Ferner tragt
die obere Flache der unteren Platte 1 einen verzweig-
ten Kanal 1C des Kuhlwassers, wobei der Kanal 1C
ein erstes Ende besitzt, welches in Strdmungsverbin-
dung mit dem vorhergehend genannten Kihlwasse-
reinlal® 1A steht, und eine Vielzahl von zweiten En-
den besitzt, und zwar in Entsprechung zu einer Viel-
zahl von Verzweigungen des verzweigten Wasserka-
nals 1C.

[0006] Die Zwischenplatte 2 ist andererseits entlang
einer vorderen Kante 2a derselben mit einem Schlitz
2C in Entsprechung zu den vorhergehend genannten
verzweigten zweiten Enden des Wasserkanals 1C
versehen, wobei der Schlitz 2C als ein Kanal fir das
Klhlwassers wirkt, welches Uber die Zwischenplatte
2 von einer unteren Seite derselben zu einer oberen
Seite derselben flief3t. Ferner sind Kiihiwasserkanale
2A und 2B in der Zwischenplatte 2 jeweils in Entspre-
chung zu dem Kuihlwassereinlall 1A und dem Kiihl-
wasserausla® 1B ausgebildet.

[0007] Ferner tragt die obere Platte 3 auf ihrer Bo-
denflache Mikrokanale (nicht gezeigt), und zwar ent-
lang einer Frontkante 3a der oberen Platte 3, in Stro-
mungsverbindung mit der AuslaRéffnung 3B und es
sind die Mikrokanale mit einer reduzierten Teilung,
verglichen mit der Teilung des Wasserkanals 1C,
ausgebildet.

[0008] Die obere Platte 3 tragt auf ihrer oberen Fla-
che ein Laserdiodenarray 4 entlang der vorherge-
hend genannten Frontkante 3a.

[0009] Die untere Platte 1, die Zwischenplatte 2 und
die obere Platte 3 sind relativ zueinander, wie erlau-
tert wurde, angeordnet und sind mit Hilfe eines
Klemmbolzens befestigt, der durch ausgerichtete
zentrale Offnungen 1D-3D, die jeweils in den Platten
1-3 ausgebildet sind, eingefihrt ist. Jede der Laser-
dioden in dem Laserdiodenarray 4 wird durch einen
Treiber 5 angetrieben.

[0010] Bei der herkdbmmlichen Kiihlvorrichtung 10
nach dem Stand der Technik sei erwahnt, daf} die
Platten 1 und 3 aus einem Einkristall-Si-Substrat her-
gestellt sind und dafl sowohl der Kanal 1C auf der
Platte 1 als auch die Mikrokanéale auf der Platte 3 mit
Hilfe eines photolithographischen Mustergestal-
tungsprozesses ausgebildet werden, der einen Foto-
druckprozel® verwendet. Dadurch besitzt jede der
Nuten, welche die Mikrokanale auf der Platte 1 oder
3 bilden, eine Breite von ca. 25 ym und eine Tiefe von
etwa 125 pym und ist durch eine Kristalloberflachen-
charakteristik definiert und durch einen NaRatzpro-
zel} festgelegt, der bei dem photolithographischen
Mustergestaltungsproze3 angewendet wird. Durch
die Verwendung solcher Mikrokandle mit einer sehr
kleinen Weite wird die Ausbildung einer Grenzschicht
in dem Kuhlwasser entlang der Oberflache des Ka-
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nals effektiv unterdriickt und der Kiihlungswirkungs-
grad durch das Kihlwasser wird aufgrund der Mikro-
kanale wesentlich verstarkt.

[0011] Bei der Kihlvorrichtung 10 von Fig. 1 sei er-
wahnt, dal® der photolithographische ProzeR, der zur
Ausbildung der Mikrokanale verwendet wird, ein
kostspieliges Belichtungsgerat und verschiedene zu-
geordnete Ausrustungen erfordert. Damit ist die
Kuhlvorrichtung von Fig. 1 mit dem Nachteil von ho-
hen Herstellungskosten verbunden. Ferner besteht
das Si-Substrat, welches fiir die obere und die untere
Platte 1 und 3 verwendet wird oder die Glasplatte,
welche die Zwischenplatte 2 bildet, aus einem brichi-
gen oder sproden Material und die Kihlvorrichtung
nach dem Stand der Technik leidet daher an dem
Problem eines geringen Produktionsdurchsatzes. Es
sei erwahnt, dal} die Frontkante 2a der Glasplatte 2,
die durch den Schlitz 2¢ definiert ist, speziell zer-
brechlich und verletzbar ist. Aufgrund der mechani-
schen Zerbrechlichkeit kdnnen die Platten 1-3 nicht
befestigt werden, wenn sie Ubereinander gestapelt
sind, um die Kuhlvorrichtung 10 zu bilden. Daher
neigt die Kuhlvorrichtung 10 zu dem Problem einer
Wasserleckage, und zwar selbst dann, wenn eine Sil-
kongummipackung zwischen benachbarten Platten
zwischengefugt wird. Dieses Problem wird speziell
bei einem langdauernden Betrieb des Laserdiode-
narrays schwerwiegend.

[0012] Die Kuhlvorrichtung 10 von Fig. 1 ist ferner
mit dem Problem eines erhdhten Reihenwiderstan-
des behaftet, wenn das Laserdiodenarray 4 durch ei-
nen Treiberstrom betrieben wird, der tber die Platten
1-3 zugeflhrt wird. Da die Kuhlvorrichtung 10 eine
Glasplatte fur die Zwischenplatte 2 verwendet und
aufgrund der Tatsache, daR ein Gummipackungsma-
terial zwischen den Platten 1-3 zwischengeflgt ist,
um ein Wasserlecken zu beseitigen, ist es nicht még-
lich, den Treiberstrom dem Laserdiodenarray 4 Gber
die Platten 1-3 zuzufiihren, wenn nicht ein Leiterpfad
vorgesehen ist, um die Platten 1-3 zu umgehen.

[0013] Es wird daher vorgeschlagen, eine Metalli-
sierungsschicht oder eine leitende Platte (conductive
clip) an einer Seitenwand des geschichteten Koérpers
der Platten 1-3 in Kombination mit der Verwendung
eines leitenden Gummipakkungsmaterials anstelle
der Verwendung des urspriinglichen isolierenden
Gummipackungsmaterials vorzusehen, um das Lek-
ken von Wasser zu beseitigen. Jedoch ist keine die-
ser Anndherungen ausreichend, um das Problem ei-
nes erhéhten Reihenwiderstandes des Laserdiode-
narrays zu beseitigen und das Problem von uner-
wlnschter Joule'scher Erwarmung war unvermeid-
bar.

[0014] Dariber hinaus ist die Kuhlvorrichtung 10
von Fig. 1 mit dem Nachteil behaftet, da die Kuhl-
vorrichtung 10 den Teil, an dem keine Mikrokanale

ausgebildet sind, nicht verwendet, um effektiv das
Laserdiodenarray 4 zu kuhlen. Damit hangt zusam-
men, dal} der Kihlungswirkungsgrad der Kuihlvor-
richtung 10 in erwarteter Weise nicht hoch ist.

[0015] Spezieller gesagt, besitzt die Platte 1 oder
die Platte 3, die aus Si hergestellt ist, eine thermische
Leitfahigkeit, die wesentlich kleiner ist als die thermi-
sche Leitfahigkeit eines Metalls, und es wird somit
keine effiziente Kiihlung des Laserdiodenarrays 4
Uber die Platte 1 oder die Platte 3 durch Warmelei-
tung erwartet. Zusatzlich wird auch keine wesentliche
Warmeleitung Uber die Glas-Zwischenplatte 2 erwar-
tet. Um den schlechtesten Fall anzunehmen, ist auch
der vordere Kantenteil 2a der Glas-Zwischenplatte 2
thermisch vom Rest der Glasplatte 2 durch den
Schlitz 2C isoliert und es wird somit keine effektive
Kihlung fir den vorderen Kantenteil 2a erwartet, ob-
wohl dieser vordere Kantenteil 2a rechts unterhalb
des Laserdiodenarrays 4 gelegen ist und den Haupt-
anteil der Warme sammelt, die durch das Laserdio-
denarray 4 erzeugt wird.

[0016] Somit verlalt sich die Kihlvorrichtung 10 von
Fig. 1 lediglich auf die Mikrokanale zum Kihlen des
Laserdiodenarrays 4 und es ist somit erforderlich, ei-
nen ausreichenden Flachenbereich fir die Mikroka-
nale sicherzustellen, um eine gewiinschte Kihlung
des Laserdiodenarrays 4 zu erreichen. Jedoch ist die
Ausbildung solch einer Mikrokanalstruktur kostspie-
lig, wie zuvor dargelegt wurde, und erhdht die Kosten
der Kihlvorrichtung 10. Ferner ist die Kuhlvorrich-
tung 10 fir das Problem einer Verstopfung anfallig,
und zwar aufgrund von Staubpartikeln, die in dem
Klhlwasser enthalten sind. Damit ist die Kiihlvorrich-
tung 10 mit dem Problem einer kostspieligen War-
tung behaftet.

[0017] Zusatzlich ist die Kihlvorrichtung 10 von
Fig. 1, in der die Mikrokanale mit Hilfe eines anisotro-
pen Atzprozesses des Si-Substrats ausgebildet wur-
den, mit dem Nachteil behaftet dahingehend, dal? der
Freiheitsgrad des Strémungspfadmusters relativ ein-
geschrankt ist. Somit wird das Kiihlwasser einmal in
eine Vielzahl von Strémungen durch die Mikrokanale
1C aufgeteilt, wahrend die Vielzahl der Strdmungen
erneut in den Kanal 2C der Zwischenplatte 2 verzwei-
gen. Solch eine Verzweigung des Kiihlwassers kann
eine inhomogene Versorgung des Kihlwassers in
der Langenrichtung des Laserdiodenstabes 4 verur-
sachen. Wenn solch eine Temperaturschwankung
auftritt, kann sich die Oszillationswellenlange der La-
serdiode in der Langenrichtung verandern. Im Hin-
blick auf die relativ geringe thermische Leitfahigkeit
von Si wird die Schwankung der Oszillationswellen-
lange schwerwiegend.

[0018] Die Fig. 2A-2E zeigen die Konstruktion einer
anderen herkdmmlichen Kuhlvorrichtung 20.
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[0019] GemaR den Fig. 2A-2E enthalt die Kihlvor-
richtung 20 ein unteres Deckelteil 21, welches mit ei-
nem Kihlwassereinlal® 21A und einem Kihlwasser-
auslal® 21B versehen ist, auf welchem eine untere
Platte 22, die mit einem Kihlwassereinla® 22A und
einem Kihlwasserauslaf 22B in Entsprechung zu
dem vorhergenannten Kuihlwassereinla® 21A und
dem Kihlwasserauslaft 21B ausgestattet ist, vorge-
sehen ist. Auf der unteren Platte 22 ist eine Zwi-
schenplatte 23, die ebenfalls mit einem Kihlwasse-
reinlal® 23A und einem Kiihlwasserauslal® 23B in
Entsprechung zu dem zuvor genannten Kihlwasse-
reinlaf® 22A und dem Kiihlwasserauslal 22B ausge-
stattet ist, vorgesehen, und es ist eine obere Platte
24, die in ahnlicher Weise mit einem Kiihlwasserein-
lall 24A und einem Kiihlwasserausla® 24B in Ent-
sprechung mit dem zuvor genannten Kiuhlwasserein-
lal 23A und dem Kiihlwasserausla® 23B ausgestat-
tet ist, auf der Zwischenplatte 23 vorgesehen. Ferner
ist ein oberes Deckelteil 25, welches mit einem Kiihl-
wassereinlal 25A und einem Kihlwasserauslal 25B
in Entsprechung zu dem zuvor genannten Kihlwas-
sereinlal® 24A und dem Kihlwasserauslall 24B ver-
sehen ist, auf der oberen Platte 24 vorgesehen.

[0020] Es sei darauf hingewiesen, daf} die untere
Platte 22 mit einem Kuhlwasserkanal 22C in Stro-
mungsverbindung mit dem zuvor genannten Kihl-
wassereinlal 22A ausgestattet ist, und zwar mit einer
Gestalt, gemaR welcher die Weite oder Breite zur
Frontkante 22a derselben hin zunimmt. Andererseits
ist die Zwischenplatte 23 mit einem Schlitz 23C in der
Nahe einer Frontkante 23a derselben ausgebildet,
wobei der Schlitz 23C von dem zuvor genannten
Kihlwassereinlal 23A oder dem Kiihlwasserauslafl
23B isoliert ist. Dabei wirkt der Schlitz 23C als ein Ka-
nal fir das Kiihlwasser, welches durch die Platte 23
strdmt, und zwar von der unteren Seite zu der oberen
Seite der Platte 23.

[0021] Die obere Platte 24 ist mit Mikrokanalen 24D
entlang einer Frontkante 24a in Entsprechung zu
dem zuvor genannten Schlitz 23C der darunterlie-
genden Platte 23 versehen, wobei die obere Platte 24
ferner einen Kiihiwasserkanal 24C in Fortsetzung der
Mikrokanale 24D zum Kuhlwasserauslall 24B be-
sitzt, und zwar mit einer abnehmenden Weite zum
Auslaf} 24B hin.

[0022] Jede der Platten 21-24 ist aus einem ther-
misch leitenden Material, wie beispielsweise einer
Cu-Platte, hergestellt und die Kuihlvorrichtung wird
dadurch zusammengebaut, indem die Platten 21-24
Ubereinandergestapelt werden. Bei der so ausgebil-
deten Kihlvorrichtung erreicht das Kiihlwasser, wel-
ches Uber den Einla 21A eingeleitet wird, die Mikro-
kanale 24D nach dem Passieren des Schlitzes 23C.
Das Kihlwasser, welches auf diese Weise die Mikro-
kanale 24D erreicht hat, absorbiert Warme, die durch
das Laserdiodenarray (nicht gezeigt) erzeugt wurde,

das auf der oberen Deckelplatte 25 montiert ist, und
zwar entlang einer Frontkante 25a derselben. Das
KlUhlwasser wird dann veranlaf3t, zu dem Kihlwas-
serauslal 25B zu stromen, nachdem es durch den
KiUhlwasserkanals 24C hindurchgeflossen ist.

[0023] Fig. 3 zeigt die Mikrokanale 24D im Detail.

[0024] GemaR Fig. 3 sind die Mikrokanale 24D aus
einer Anzahl von parallelen Rippen 24d gebildet, die
mit Hilfe eines Laserbearbeitungsprozesses ausge-
bildet wurden. In typischer Weise sind die Rippen
24d so ausgebildet, daf sie einen Mikrokanal oder ei-
nen winzigen Kihlwasserkanal zwischen einem Paar
von benachbarten Rippen 24b bilden, derart, dal® der
so ausgebildete Mikrokanal eine Breite oder Weite
von etwa 20 pm besitzt.

[0025] Bei der Kihlvorrichtung 20 der Fig. 2A-2E,
in welcher die Cu-Platten 21-25 gestapelt sind, ist
das Problem einer geringen thermischen Leitfahig-
keit und elektrischen Leitfahigkeit der Plattenteile,
welche die Kiihlvorrichtung bilden, erfolgreich gelost,
im Gegensatz zu dem Fall der Kihlvorrichtung 10
von Fig. 1. Andererseits ist die Kuhlvorrichtung 20
von den Fig. 2A-2E dennoch mit einem Nachteil be-
haftet, dahingehend, dal} jede Platte 21-25 ein um
die andere mit Hilfe eines Laserbearbeitungsprozes-
ses hergestellt werden muR. Dadurch werden die
Herstellungskosten der Kuhlvorrichtung 20 unver-
meidbar hoch. Wahrend die Herstellungskosten
selbst durch Verwendung eines NalRatzprozesses re-
duziert werden kdnnen, schreitet ein NaRatzvorgang
isotrop voran, wenn er bei einem Metall, wie bei-
spielsweise einer Cu-Platte, angewandt wird, und der
dadurch hergestellte Kanal besitzt im allgemeinen
eine Breite oder Weite, die mehr als zweimal so grof}
ist wie die Dicke der Cu-Platte. Mit anderen Worten
kann kein Mikrokanal mit solch einem NaRatzprozef’
hergestellt werden. Wenn keine Mikrokanale ausge-
bildet werden, wird der Wirkungsgrad der Kihlung
der Kihlvorrichtung unvermeidbar vermindert.

[0026] Ferner neigt die Kihlvorrichtung 20 dazu, an
dem Problem eines geringen Durchsatzes bei der
Produktion zu leiden, und zwar aufgrund der Kon-
struktion, bei der fiinf oder mehr Cu-Platten tberein-
andergestapelt werden. Wenn die Cu-Platten 21-25
gestapelt werden, um eine wasserdichte Konstrukti-
on zu bilden, ergibt sich ein Problem dahingehend,
dafl die Cu-Platten eine wesentliche mechanische
Verformung erfahren, und zwar als Ergebnis des Dru-
ckes und der Hitze, die zum Zeitpunkt eines Diffusi-
onsschweildprozesses aufgebracht werden. Es sei
erwahnt, dal der Teil der Cu-Platten, der eine grofie
Offnung bedeckt, wie beispielsweise der Wasserka-
nal 22C oder 24C, eine spezielle ernstzunehmende
Deformation erfahrt. Ferner tritt eine dhnliche Defor-
mation auch in dem Frontkantenteil 23a der Platte 23
auf, wo der Schlitz 23C ausgebildet ist. Ferner be-
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wirkt solch eine Deformation der Kihlvorrichtung 20
eine entsprechende Deformation in dem darauf vor-
gesehenen Laserdiodenarray und es wird die Le-
bensdauer des Laserdiodenarrays als Folge vermin-
dert.

[0027] Ferner leidet in Relation zu der zuvor ge-
nannten Deformation der Cu-Platten, die dazu neigt,
einen Zusammenfall des Wasserkanals zu bewirken,
die Kuhlvorrichtung 20 der Fig. 2A-2E an dem Pro-
blem einer nicht einheitlichen Kiihlung des Laserdio-
denarrays. Wenn dies auftritt, wird eine unerwiinsch-
te Temperaturverteilung in dem Laserdiodenarray in
der Langenrichtung desselben induziert, ahnlich dem
Fall der Kuhlvorrichtung 10 von Fig. 1, wie bereits er-
ldutert wurde, und es schwankt dann die Oszillations-
wellenlange der Laserdioden in der Langenrichtung
des Laserdiodenarrays.

[0028] Zusatzlich ist die Kihlvorrichtung 20, die eine
Cu-Platte fir all die Platten 21-25 verwendet, mit ei-
nem Problem behaftet dahingehend, daf die Kihl-
vorrichtung 20 ein isolierendes Substrat erfordert, um
das Laserdiodenarray zu tragen. Jedoch erhéht die
Verwendung solch eines getrennten isolierenden
Substrats die Zahl der Teile und damit die Zahl der
Herstellungsschritte der Kuhlvorrichtung 20.

[0029] Es sei ferner erwahnt, dal® die Kiihlvorrich-
tung 20, die einen weiten Wasserkanal 24C in Fort-
setzung der Mikrokanadle 24D verwendet, an dem
Problem eines relativ niedrigen Kuhlungswirkungs-
grades aufgrund der Ausbildung von Grenzbereichs-
chichten in dem Kanal 24C leidet. Mit anderen Wor-
ten tragt der Kanal 24C zum Kuhlen des Laserdiode-
narrays nicht wesentlich bei. Somit basiert die Kiihl-
vorrichtung 20 in erster Linie auf den Mikrokanalen
und der gewinschte Kuhlungswirkungsgrad wird
nicht erreicht. Es sei ferner erwahnt, dal® der Front-
kantenteil 23a der Zwischenplatte 23 thermisch von
dem Rest der Cu-Platte 23 durch den Schlitz 23C iso-
liert ist. Dadurch wird eine Warmeubertragung von
dem Frontkantenteil 23a zum Kuhlwasser Uber die
Cu-Platte 23 ebenfalls nicht erwartet. Als ein Ergeb-
nis der Verwendung der Mikrokanale leidet die Kiihl-
vorrichtung 20 an dem Problem erhdhter Herstel-
lungskosten und erhéhter Wartungskosten, somit
ahnlich der Kuhlvorrichtung 10 von Fig. 1.

[0030] Aus der DE 195 06 093 A1 ist eine Ausbil-
dung eines Diodenlaserbauelementes bekannt, be-
stehend zumindest aus einem Kiihlelement sowie
aus wenigstens einer an einer Montageflache des
Kihlelementes vorgesehenen Laserdiodenanord
nung, wobei das Kiihlelement als Mehrschichtmateri-
al aus mehreren stapelartig Gbereinander angeord-
neten und flachig miteinander verbundenen Schich-
ten besteht, die teilweise aus Metall bestehen.

[0031] Aus der DE 33 29 325 A1 ist ein Kuhlkérper

zur FlUssigkeitskiihlung wenigstens eines elektri-
schen Leistungselementes bekannt, und aus der DE
43 15 580 A1 sind eine An ordnung aus Laserdioden
und einem Kuhlsystem sowie ein Verfahren zu deren
Herstellung bekannt.

Aufgabenstellung
ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0032] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Kihlvor-
richtung ins besondere fiir lineare oder planare opti-
sche Quellen und ein Verfahren zu ihrer Herstellung
zu schaffen, die die Nachteile der bekannten Kihlvor-
richtungen vermeidet und bei der ein Verschliel3en
beziehungsweise Verformender Kuhlkanale auch
dann sicher vermieden werden kann, wenn die Plat
ten mit einer grof’en Kraft gegeneinander gedrickt
werden.

[0033] Dabei soll eine hochwirksame und zuverlas-
sige Kuihlvorrichtung eines Laserdiodenarrays ge-
schaffen werden, die unter Verwendung eines gut
etablierten, mit geringen Kosten verbundenen. che-
mischen Atzprozesses hergestellt wird, welcher Pro-
zel3 weitldufig auf dem Gebiet der Halbleiterpackun-
gen verwendet wird, um Leiterrahmenstrukturen her-
zustellen, und es soll eine optische Quelle mit einem
Laserdiodenarray geschaffen werden, welche mit
solch einer Kihlvorrichtung ausgestattet ist. Diese
Aufgabe wird durch Anspruch 1 bzw. die Anspriiche
26, 31, 32 oder 35 bzw. 39 gel6st.

[0034] Weiter soll ein mit niedrigen Kosten verbun-
dener Prozeld zur Herstellung einer hochwirksamen
Kihlvorrichtung einer Laserdiode geschaffen wer-
den, und zwar unter Verwendung eines gut etablier-
ten chemischen Atzprozesses, der mit niedrigen Kos-
ten verbunden ist, der auf dem Gebiet der Halbleiter-
packungen weitlaufig verwendet wird, um Leiterrah-
menkonstruktionen herzustellen.

[0035] Diese Aufgabe ist durch die unabhangigen
Anspriche 33, 53, 55 und 56 geldst.

[0036] GemaR der vorliegenden Erfindung wird eine
Kihlvorrichtung mit einem sehr. hohen Kuhlwir-
kungsgrad erhalten. Speziell wird das Problem der
Verminderung der thermischen Leitfahigkeit in den
herkdmmlichen Kuihlvorrichtungen, bei denen der
Warmeleitpfad durch einen durchgehenden Schlitz
unterbrochen ist, erfolgreich dadurch vermieden, daf®
der Durchtritt des Kiihimediums zu dem zweiten Plat-
tenteil anhand isolierter Offnungen realisiert wird. Da-
durch wird eine effiziente Warmeleitfahigkeit moglich,
und zwar von einem Frontkantenteil des zweiten Plat-
tenteiles aus, zu welchem der Hauptanteil der Warme
der Laserdiode hingeleitet wird, zu dem Rest des
zweiten Plattenteiles. Ferner ist das Problem einer
mechanischen Deformation der Plattenteile an dem

5/67



DE 197 50 879 B4 2005.07.21

durchgehenden Schlitz effektiv beseitigt, indem die
Offnungen in der Platte des durchgehenden Schlitzes
ausgebildet sind. Es sei darauf hingewiesen, daf}
jede Offnung durch eine Rippe festgelegt ist, welche
den Frontkantenteil des zweiten Plattenteiles und
den Rest des zweiten Plattenteiles Uberbruckt. Fer-
ner enthalt keines der Plattenteile eine groe durch-
gehende Offnung fir den Kanal des Kiihimediums
und es wird die mechanische Deformation der Plat-
tenteile selbst dann minimal gehalten, wenn das ers-
te bis dritte Plattenteil Ubereinandergestapelt werden
und zur Durchfihrung eines Diffusionsschweildvor-
ganges aneinandergedrickt werden. Da das erste
bis dritte Plattenteil aneinander angreifen, und zwar
in einem ausgepragten Kontakt, mit der Ausnahme
des Teiles, welcher die Nuten bildet, wird eine ausge-
zeichnete Warmeleitung zwischen den ersten bis
dritten Plattenteilen und dem geschichteten Korper
sichergestellt, in welchem die ersten bis dritten Plat-
tenteile thermisch miteinander verbunden sind, wo-
bei dieser Verbund als Ganzes als ein thermisch inte-
graler Kérper wirkt, der intern durch das Kihimedium
gekihlt wird. Dadurch wird der thermische Wider-
stand der Kuhlvorrichtung in signifikanter Weise re-
duziert. Da der Wirkungsgrad der Kiihlung bei der
Kahlvorrichtung der vorliegenden Erfindung sehr
hoch ist, ist es nicht erforderlich, die Nuten in Form
von Mikrokanalen auszubilden. Die Nuten kénnen mit
Hilfe eines gewohnlichen chemischen Atzprozesses
ausgebildet werden und es kénnen die Herstellungs-
kosten der Kihlvorrichtung signifikant reduziert wer-
den.

[0037] Die Lésung nach Anspruch 32 weist eine li-
neare optische Hochleistungsquelle auf, die ein La-
serdiodenarray verwendet, wobei das Laserdiode-
narray, welches in der optischen Hochleistungsquelle
verwendet wird, selbst dann betreibbar ist, wenn eine
ernstzunehmende Erhitzung darin verursacht wird,
und zwar aufgrund der zuverlassigen effizienten
Kuahlvorrichtung, die in Kombination mit dem Laserdi-
odenarray verwendet wird. Durch Stapeln der opti-
schen Hochleistungsquelle eine Vielzahl von Malen
wird eine leistungsstarke planare optische Quelle
konstruiert. Da jede der planaren optischen Quellen
eine Kuhlvorrichtung verwendet, die durch Stapeln
von Metallplatten gebildet ist, zeigt die planare opti-
sche Quelle, in welcher eine Vielzahl von Laserdiode-
narrays seriell verbunden sind, einen reduzierten
Reihenwiderstand. Indem solche planaren optischen
Quellen auf einer gemeinsamen Basis montiert wer-
den, ist es mdglich, ein leistungsstarkes zweidimen-
sionales Array aus Laserdioden zu konstruieren.

[0038] Das Verfahren nach Anspruch 33 ermdglicht
es, die Kuhlvorrichtungen in einer Massenproduktion
mit niedrigen Kosten herzustellen.

[0039] Gemal der vorliegenden Erfindung wird eine
planare optische Quelle oder eine lineare optische

Quelle, die fur die Konstruktion einer planaren opti-
schen Quelle geeignet ist, mit reduzierten Kosten und
auch mit einem reduzierten Reihenwiderstand erhal-
ten. Durch Vorsehen des elastischen Korpers in einer
solchen Weise, daR der elastische Kérper in die Off-
nung eingepaldt ist, welche den ersten und den zwei-
ten Kuhimittelkanal umgibt, wird die Deformation des
elastischen Korpers durch den Druck des Kuhimedi-
ums selbst dann minimal gehalten, wenn die Zahl der
Stapelungen erhéht wird, und das Problem eines Le-
ckens des Kuihimediums wird erfolgreich beseitigt.

[0040] Andere Ziele und weitere Merkmale der vor-
liegenden Erfindung ergeben sich aus der nun fol-
genden detaillierten Beschreibung in Verbindung mit
den beigefligten Zeichnungen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0041] Fig. 1 zeigt ein Diagramm, welches die Kon-
struktion einer herkdmmlichen Kihlvorrichtung zum
Kahlen eines Laserdiodenarrays veranschaulicht;

[0042] Fig. 2A-Fig. 2E sind Diagramme, welche
die Konstruktion einer anderen herkémmlichen Kuihl-
vorrichtung veranschaulichen;

[0043] Fig. 3 ist ein Diagramm, welches einen Teil
der Kihlvorrichtung der Eig. 2A-Fig. 2E wiedergibt,
und zwar in einem vergréRerten Malstab;

[0044] Fig. 4A-Fig. 4D sind Diagramme, welche
die Konstruktion einer Kuhlvorrichtung gemaf einer
ersten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung
in einer auseinandergezogenen Darstellung wieder-
geben;

[0045] Fig. 5A und Fig. 5B sind Diagramme, wel-
che die Konstruktion der Plattenteile zeigen, die bei
der Kihlvorrichtung der ersten Ausfuhrungsform ver-
wendet werden;

[0046] Fig. 6A-Fig. 6H sind Diagramme, welche
die Konstruktion einer Kuhlvorrichtung gemaf einer
zweiten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin-
dung in einer auseinandergezogenen Darstellung
zeigen;

[0047] Fig. 7A-Fig. 7C sind Diagramme, welche
die Konstruktion der Plattenteile zeigen, die die Kihl-
vorrichtung der zweiten Ausfiihrungsform bilden;

[0048] Fig. 8A-Fig. 8C sind Diagramme, die ver-
schiedene Modifikationen einer Kiihlvorrichtung ge-
mal einer dritten Ausflihrungsform der vorliegenden
Erfindung veranschaulichen;

[0049] Fig. 9A-Fig. 9C sind Diagramme, die weite-
re Abwandlungen der Kuhlvorrichtung der dritten
Ausfuhrungsform zeigen;
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[0050] Fig. 10 ist ein Diagramm, welches die Kon-
struktion eines Plattenteiles zeigt, welches in einer
Kihlvorrichtung gemaR einer vierten Ausfuhrungs-
form der vorliegenden Erfindung verwendet wird;

[0051] Fig. 11A und Fig. 11B sind Diagramme, die
verschiedene Modifikationen der Kuhlvorrichtung der
vierten Ausflihrungsform zeigen;

[0052] Fig. 12A-Fig. 12C sind Diagramme, welche
den HerstellungsprozelR einer Kihlvorrichtung ge-
maR einer funften Ausflihrungsform der vorliegenden
Erfindung wiedergeben;

[0053] Fig. 13A und Fig. 13B sind Diagramme, wel-
che die Konstruktion einer optischen Quelle gemaf
einer sechsten Ausfiihrungsform der vorliegenden
Erfindung zeigen;

[0054] Fig. 14A und Fig. 14B sind Diagramme, wel-
che die Konstruktion einer optischen Quelle gemaf
einer siebten Ausfuhrungsform der vorliegenden Er-
findung zeigen;

[0055] Fig. 15A und Fig. 15B sind Diagramme, wel-
che die Konstruktion einer planaren optischen Quelle
gemal einer achten Ausflihrungsform der vorliegen-
den Erfindung zeigen;

[0056] Fig. 16 ist ein Diagramm, welches eine Ab-
wandlung der planaren optischen Quelle der achten
Ausfuhrungsform veranschaulicht;

[0057] Fig. 17A und Fig. 17B sind Diagramme, wel-
che die Konstruktion einer planaren optischen Quelle
gemal einer neunten Ausflihrungsform der vorlie-
genden Erfindung zeigen;

[0058] Fig. 18 ist ein Diagramm, welches die Kon-
struktion einer planaren optischen Quelle gemalR ei-
ner zehnten Ausfuihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung wiedergibt;

[0059] Fig. 19A und Fig. 19B sind Diagramme, wel-
che die Konstruktion einer planaren optischen Quelle
gemal einer elften Ausfiihrungsform der vorliegen-
den Erfindung wiedergeben;

[0060] Fig. 20A-Fig. 20C sind Diagramme, welche
die Konstruktion einer planaren optischen Quelle ge-
maR einer zwolften Ausfihrungsform der vorliegen-
den Erfindung zeigen;

[0061] Fig. 21A und Fig. 21B sind Diagramme, wel-
che die Konstruktion einer planaren optischen Quelle
gemal einer dreizehnten Ausflihrungsform der vor-
liegenden Erfindung zeigen;

[0062] Fig. 22A und Fig. 22B sind Diagramme, wel-
che Einzelheiten der planaren optischen Quelle der

dreizehnten Ausfiihrungsform wiedergeben;

[0063] Fig. 23A und Fig. 23B sind Diagramme, wel-
che eine Abwandlung der dreizehnten Ausfluhrungs-
form wiedergeben;

[0064] Fig. 24A und Fig. 24B sind Diagramme, die
eine weitere Abwandlung der dreizehnten Ausflih-
rungsform zeigen;

[0065] Fig. 25 ist ein Diagramm, welches die Kon-
struktion einer planaren optischen Quelle gemaf ei-
ner vierzehnten Ausflihrungsform der vorliegenden
Erfindung wiedergibt;

[0066] Fig. 26 ist ein Diagramm, welches eine Ab-
wandlung der vierzehnten Ausfiihrungsform zeigt;

[0067] Fig. 27 ist ein Diagramm, welches eine wei-
tere Abwandlung der vierzehnten Ausflihrungsform
wiedergibt;

[0068] Fig. 28 ist ein Diagramm, welches eine wei-
tere Abwandlung der vierzehnten Ausflihrungsform
zeigt;

[0069] Fig. 29 ist ein Diagramm, welches die Kon-
struktion einer planaren optischen Quelle gemaf ei-
ner funfzehnten Ausfuhrungsform der vorliegenden
Erfindung wiedergibt;

[0070] Fig. 30 ist ein anderes Diagramm, welches
die planare optische Quelle der flinfzehnten Ausflih-
rungsform zeigt;

[0071] Fig. 31A und Fig. 31B sind Diagramme, die
einen Zusammenbauprozel3 einer optischen Quelle
zeigen, und zwar gemaf einer sechzehnten Ausflih-
rungsform der vorliegenden Erfindung;

[0072] Fig. 32A-Fig. 32D sind Diagramme, die ei-
nen Zusammenbauprozel3 einer optischen Quelle
gemal einer siebzehnten Ausfihrungsform der vor-
liegenden Erfindung wiedergeben;

[0073] Fig. 33A und Fig. 33B sind Diagramme, die
eine Abwandlung der siebzehnten Ausflihrungsform
zeigen;

[0074] Fig. 34A und Fig. 34B sind Diagramme, die
eine weitere Abwandlung der siebzehnten Ausflih-
rungsform zeigen;

[0075] Fig. 35A und Fig. 35B sind Diagramme, die
eine weitere Abwandlung der siebzehnten Ausflih-
rungsform zeigen;

[0076] Fig. 36A-Fig. 36D sind Diagramme, welche
die Konstruktion einer Kuhlvorrichtung gemaf einer
achtzehnten Ausfuhrungsform der vorliegenden Er-
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findung zeigen; und

[0077] Fig. 37A und Fig. 37B sind Diagramme, wel-
che die Wirkung der achtzehnten Ausfuhrungsform
veranschaulichen.

Ausfihrungsbeispiel

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER BEVOR-
ZUGTEN AUSFUHRUNGSFORMEN

[PRINZIP]

[0078] Zuerst wird das Prinzip der vorliegenden Er-
findung erlautert.

[0079] Wie bereits erwahnt wurde, schafft die vorlie-
gende Erfindung eine Kihlvorrichtung, die aus einem
geschichteten Korper aus Plattenteilen gebildet ist,
wobei der geschichtete Kdérper enthalt: ein erstes
Plattenteil aus einem Metall, welches mit einer Ein-
lalR6ffnung zum Einleiten eines Kihimediums verse-
hen ist; eine erste verzweigte Nut, die an einer ersten
Seite des ersten Plattenteiles in solcher Weise vorge-
sehen ist, dal} die erste verzweigte Nut ein erstes
Ende besitzt, welches in Strdomungsverbindung mit
der EinlaR6ffnung steht, und eine Vielzahl von Ver-
zweigungen besitzt, von denen jede in Strdmungs-
verbindung mit dem zuvor genannten ersten Ende
steht, wobei jede der Vielzahl der Verzweigungen ein
zweites gegenuberliegendes Ende aufweist und wo-
bei die erste verzweigte Nut das Kiihimedium von
dem ersten Ende zu jedem der zweiten Enden uber-
tragen kann; ein zweites Plattenteil aus einem Metall,
welches an der zuvor erwahnten ersten Seite des
ersten Plattenteiles vorgesehen ist; eine Vielzahl von
Offnungen, die in dem zweiten Plattenteil jeweils in
Entsprechung zu den zweiten Enden der zuvor er-
wahnten Verzweigungen vorgesehen sind, derart,
daB jede der Offnungen von den anderen Offnungen
isoliert ist und einen Durchtritt des Kihlmediums
durch das zweite Plattenpaar erlaubt; ein drittes Plat-
tenteil aus einem Metall, welches in dem zweiten
Plattenteil an der Seite vorgesehen ist, gegenuber
der Seite des zweiten Plattenteiles, die zu dem ersten
Plattenteil hinzeigt, und mit einer AuslafR6ffnung fur
das Kihlmedium; und eine zweite verzweigte Nut, die
in dem dritten Plattenteil auf der Seite desselben vor-
gesehen ist, die zu dem zweiten Plattenteil hinzeigt,
derart, daB3 die zweite verzweigte Nut ein drittes Ende
besitzt, welches in Stromungsverbindung mit der
AuslaRéffnung steht und eine Vielzahl von Verzwei-
gungen besitzt, von denen jede in Strdmungsverbin-
dung mit dem zuvor genannten dritten Ende steht,
und ein viertes Ende gegentiber dem dritten Ende be-
sitzt, wobei die zweite verzweigte Nut das Kihimedi-
um von der Vielzahl der vierten Enden zu dem dritten
Ende transportieren kann; wobei die Vielzahl der vier-
ten Enden der zweiten verzweigten Nut der Vielzahl
der Offnungen jeweils entspricht. Der geschichtete

Kérper, der die Kihlvorrichtung bildet, kann zuséatz-
lich zu dem ersten, zweiten und dritten Metallplatten-
teil zusatzliche Plattenteile enthalten.

[0080] Somit sind bei der vorliegenden Erfindung
die Plattenteile, speziell das erste und das dritte Plat-
tenteil mit einem verzweigten Nutmuster versehen,
und zwar als Kanal fir das Kiihimedium und die Kiihl-
vorrichtung, die in der geschilderten Weise den Kanal
fur das Kihlmedium darin enthalt, zeigt einen sehr
hohen Kihlwirkungsgrad. Speziell erreicht die Kuhl-
vorrichtung einen sehr effizienten Warmetransport
von dem vorderen Kantenteil des zweiten Plattenteils
zu dem Rest des geschichteten Korpers, inklusive
dem verbleibenden Teil des zweiten Plattenteiles, in-
dem ein Kanal fir das Kiihimedium in Form von iso-
lierten Offnungen geschaffen wird anstelle in Form ei-
nes durchgehenden Schlitzes, wie dies bei der her-
kédmmlichen Kuhlvorrichtung praktiziert wurde. Bei
der herkdmmlichen Kihlvorrichtung unterbricht solch
ein durchgehender Schlitz den Warmetransportpfad
von dem vorderen Kantenteil des zweiten Plattentei-
les, wie dies bereits erlautert wurde. Im Falle der vor-
liegenden Erfindung wird die Warme zu dem vorde-
ren Kantenteil des zweiten Plattenteiles von einer
Warmequelle, wie beispielsweise einem Laserdiode-
narray, transportiert, und zwar tUber das dritte Platten-
teil, und die Warme kann unmittelbarer zu dem ver-
bleibenden Teil des zweiten Plattenteiles Uber die
Uberbriickungsrippen entweichen, welche die Off-
nungen festlegen.

[0081] Es sei ferner darauf hingewiesen, dal} jedes
der Plattenteile mit jedem anderen in engem Kontakt
steht, und zwar an den Rippen, welche eine Nut an
beiden lateralen Seiten der Nut festlegen. Dadurch
wird die Warme unmittelbar von einem Plattenteil zu
dem benachbarten Plattenteil tiber die Rippen oder
Stege Ubertragen. Ferner wird die Warme innerhalb
des gleichen Plattenteiles effizient entlang der Rip-
pen oder Stege geleitet. Dadurch wirkt die Kihlvor-
richtung, die aus den Metallplattenteilen gebildet ist,
als ein thermisch integraler Kérper und der thermi-
sche Widerstand der Kihlvorrichtung mit solch einer
Konstruktion wird effektiv minimiert.

[0082] Wenn die auf diese Weise ausgebildete bzw.
aus gestapelten Metallplattenteilen gebildete Kuhl-
vorrichtung dazu verwendet wird, um eine planare
optische Quelle zu bilden, indem die Kihlvorrichtun-
gen miteinander in einem Zustand gestapelt werden,
bei dem jede der Kuhlvorrichtungen ein Laserdiode-
narray tragt, wird der Reihenwiderstand des Laserdi-
odenarrays wesentlich reduziert.

[0083] Es sei zusatzlich darauf hingewiesen, daf
die Kuhlvorrichtung nach der vorliegenden Erfindung
mechanisch steif und stabil aufgrund der Tatsache
ausgebildet ist, dall die Rippen oder Stege, welche
die Nuten in einem Plattenteil festlegen, in engem
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Kontakt mit einem benachbarten Plattenteil stehen.
Dadurch wird das Problem der Ausbildung eines gro-
Ren Hohlraums in der geschichteten Struktur, wie im
Falle der Kuhlvorrichtung der Fig. 2A-Fig. 2E, bei
der die Offnungen 22C oder 23C solch einen Hohl-
raum bilden, erfolgreich vermieden. Da der geschich-
tete Korper, welcher die Kuhlvorrichtung bildet, me-
chanisch stabil ist, sind die Nuten, welche innerhalb
des geschichteten Korpers als Kanal fur das Kiihime-
dium ausgebildet sind, immun gegentber dem Pro-
blem eines Zusammenfallens, und zwar selbst in
dem Fall, dal® die Metallplattenteile dicht gestapelt
werden. Damit im Zusammenhang ist die vorliegende
Erfindung auch vorteilhaft zur Beseitigung des Pro-
blems der Deformation der Offnungen in dem zweiten
Plattenteil aufgrund der Ausbildung der Rippen, wel-
che die Offnungen festlegen. Somit erlaubt die Kiihl-
vorrichtung nach der vorliegenden Erfindung ein
Festziehen oder Befestigen des geschichteten Kor-
pers, ohne daf} dabei das Problem eines Zusammen-
klappens oder Zusammenfallens des KihImittelpfa-
des in dem geschichteten Korper auftritt oder auch
das Problem eines Leckens des Kiihimediums auf-
tritt, welches bei den herkémmlichen Kihlvorrichtun-
gen gegeben ist, und zwar aufgrund einer nicht aus-
reichenden Befestigung oder Zusammenziehens der
Plattenteile, wobei dieses Problem durch die Erfin-
dung erfolgreich beseitigt wird.

[0084] Ein anderer vorteilhafter Punkt der vorliegen-
den Erfindung besteht darin, daf’ aufgrund des merk-
lich reduzierten thermischen Widerstandes der Kuhl-
vorrichtung kein Bedarf mehr nach der Ausbildung
von kostspieligen Mikrokanalen besteht, welche Aus-
bildung in typischer Weise einen photolithographi-
schen Prozel} eines Halbleitersubstrats oder einer
Laserstrahlbearbeitung bedarf. Die Nuten werden le-
diglich mit Hilfe eines herkdmmlichen chemischen
Atzprozesses ausgebildet. Dadurch werden die Her-
stellungskosten der Kuhlvorrichtung in signifikanter
Weise reduziert. Ferner wird in Relation zu dem rela-
tiv grofden Querschnittsbereich der Nuten in der Kihl-
vorrichtung der vorliegenden Erfindung die Wartung
der Kuhlvorrichtung wesentlich vereinfacht.

[0085] Fur den Fall, dal es wiinschenswert ist, den
Kuhlwirkungsgrad der Kuhlvorrichtung weiter zu er-
héhen, besteht die Mdglichkeit, eine turbulente Stro-
mung in dem Kuhimedium zu induzieren, welches
durch die Nuten in der Kuhlvorrichtung flie3t. Solch
eine turbulente Strdbmung kann dadurch induziert
werden, daR man die Teilung der Nuten oder der Off-
nungen andert oder dall man die Nuten in
Zick-Zack-Form ausbildet. Alternativ konnen die Nu-
ten auch mit Vorspriingen und Vertiefungen ausge-
stattet werden. Dadurch wird die Abnahme im Wir-
kungsgrad die Kiihlvorganges, verursacht durch Ver-
meiden der Verwendung der Mikrokanale, effektiv
kompensiert, und zwar durch die turbulente Stro-
mung des Kuhimediums.

[0086] Es seidarlber hinaus erwahnt, daf3 die Kuhl-
vorrichtung nach der vorliegenden Erfindung eine
freie Konstruktion der Muster der Nuten erlaubt, die
durch ein chemisches Atzverfahren ausgebildet wer-
den. Dies stellt einen Hauptvorteil gegeniber dem
Stand der Technik dar, bei welchem die Nuten durch
ein Si-Substrat mit Hilfe eines NaRatzprozesses aus-
gebildet werden. Es ist somit moglich, die Nuten in
solcher Weise auszubilden, daR eine Nut sich in eine
Vielzahl von Zweigen verzweigt und auch derart, dal}
jeder der Vielzahl der Zweige weiter in eine Vielzahl
von Unter-zweigen verzweigt wird. Durch Ausbilden
solcher verzweigter Nuten an den Plattenteilen ist es
moglich, das Kuhlmedium stabil zuzufihren und
auch einheitlich zuzufiihren, und zwar in die Zone in
der Nachbarschaft des Laserdiodenarrays, und zwar
Uber die verzweigten Nuten. Somit wird durch die vor-
liegende Erfindung erfolgreich das Problem beseitigt,
daf das Kihlmedium unzuverlassig oder nicht in ein-
heitlicher Form zugefuhrt werden kann, wie dies bei
der herkdmmlichen Kuhlvorrichtung des Typs nach
den Fig. 2A-Fig. 2E auftritt, welche Kihlvorrichtung
die grofke Offnung 22C oder 23C als einen gemeinsa-
men Kuhlwasserkanal besitzt.

[0087] Es seiin Verbindung mit der vorliegenden Er-
findung ferner erwahnt, da® sowohl das erste und
das dritte Plattenteil als auch weitere zuséatzliche
Plattenteile aus einem gemeinsamen Plattenteil her-
gestellt werden kénnen, welches das gleiche Nut-
muster tragt. Dadurch kénnen die Plattenteile in ein-
facher Weise in einer Massenproduktion erzeugt wer-
den und die Kosten der Kuhlvorrichtung kénnen we-
sentlich reduziert werden. Speziell werden die Kos-
ten der Kduhlvorrichtung in signifikanter Weise da-
durch reduziert, dafl das Plattenteil gleichzeitig in
vielfacher Ausfiuihrung hergestellt wird. Indem man
ferner das gleiche Metall fiir alle Plattenteile verwen-
det, wird auch das Problem der Elektrokorrosion der
Plattenteile erfolgreich vermieden.

[0088] Wenn die Kihlvorrichtung zum Kuhlen eines
Laserdiodenarrays angewendet wird, ist es vorteil-
haft, eine steife oder starre Warmesenke an dem drit-
ten Plattenteil vorzusehen, welches die oberste
Schicht der geschichteten Kihlvorrichtung bildet, und
zwar derart, dal® die Warmesenke einen thermischen
Ausdehnungskoeffizienten besitzt, der dicht bei dem
thermischen Ausdehnungskoeffizienten des Halblei-
tersubstrats liegt, welches das Laserdiodenarray bil-
det. Indem man das Laserdiodenarray an solch einer
Warmesenke montiert, wird die Mdglichkeit erhalten,
die mechanische Deformation des Laserdiodenar-
rays minimal zu halten. Um ferner eine Bi-Metall-De-
formation der Warmesenke zu vermeiden, ist es vor-
teilhaft, ein Metallteil identisch dem Material vorzuse-
hen, welches die Warmesenke bildet, und zwar auch
an dem ersten Plattenteil mit einer symmetrischen
Beziehung zu der Warmesenke.
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[0089] Es ist bei der vorliegenden Erfindung mog-
lich, eine planare optische Quelle dadurch zu kon-
struieren, dal eine Anzahl von linearen optischen
Quellen gestapelt wird, von denen jede eine Kihlvor-
richtung und ein Laserdiodenarray darauf enthalt.
Dadurch wird der Reihenwiderstand der planaren op-
tischen Quelle, die auf diese Weise gebildet wurde,
minimal gestaltet, und zwar durch Vorsehen in jeder
der linearen optischen Quellen einer Leiterplatte in
elektrischem Kontakt mit einer nicht geerdeten Elek-
trode des Laserdiodenarrays, jedoch in einem elek-
trisch isolierten Zustand gegenuber der Kiihlvorrich-
tung und durch Stapeln der linearen optischen Quel-
len in solcher Weise, daR die leitende Platte oder Lei-
terplatte einer willkiirlich ausgewahlten ersten linea-
ren optischen Quelle in engem Kontakt mit dem Bo-
den der Kihlvorrichtung einer zweiten benachbarten
linearen optischen Quelle unmittelbar oberhalb der
ersten linearen optischen Quelle steht.

[0090] Die Leiterplatte oder leitende Platte, die in
solch einer Konstruktion verwendet wird, muf} mit
Offnungen ausgestattet werden, und zwar in Entspre-
chung zu der Einlaf3- und Ausla3éffnung der Kihlvor-
richtung, wobei jedoch darauf hingewiesen sei, daf}
die Ausbildung solcher Offnungen in einfacher Weise
mit Hilfe eines mit niedrigen Kosten verbundenen
herkdmmlichen chemischen Atzprozesses erreicht
werden kann, bei welchem ein Fotolackmuster ver-
wendet wird.

[0091] Bei der zuvor erlauterten Konstruktion der
Kihlvorrichtung, die eine Leiterplatte verwendet, ist
es vorteilhaft, eine Vertiefung in der Leiterplatte aus-
zubilden, die die zuvor erwahnten Offnungen zu um-
gibt, und ein Gummiblatt mit entsprechenden Offnun-
gen in solch einer Vertiefung vorzusehen. Durch Ein-
stellen der Dicke des Gummiblattes, so daf diese ge-
ringfiigig groRer ist als die Tiefe der Vertiefung, dich-
tet das Gummiblatt die Offnungen dicht ab, wenn die
linearen optischen Quellen aufeinander gestapelt
werden und das Problem einer Leckage des Kihime-
diums wird erfolgreich vermieden. Da das Gummi-
blatt dicht in der Vertiefung gehalten wird, tritt keine
wesentliche Deformation in dem Gummiblatt auf, und
zwar selbst dann nicht, wenn der Druck des Kihime-
diums erhoht wird. Das zuvor erlduterte Merkmal ist
auch dann anwendbar, wenn die linearen optischen
Quellen mit dazwischen angeordneten Abstandshal-
terplatten gestapelt werden.

[0092] Es sei ferner darauf hingewiesen, dal3 das
Zusammenbauen der planaren optischen Quelle
durch Stapeln der linearen optischen Quellen we-
sentlich durch die Verwendung einer Fihrungsstruk-
tur vereinfacht wird. Auch besitzt die planare optische
Quelle, die auf diese Weise hergestellt wurde, ein
vorteilhaftes Merkmal dahingehend, dal} die vertikale
Trennung zwischen benachbarten linearen optischen
Quelle exakt bestimmt werden kann. Somit erlaubt

die planare optische Quelle die Verwendung eines
Linsenarrays, bei welchem die Zahl der Linsenstébe
integriert ist, um die optischen Strahlen, die durch
das Laserdiodenarray erzeugt werden, in parallele
optische Strahlen umzusetzen.

[ERSTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0093] Die Fig. 4A-Fig. 4C zeigen die Konstruktion
einer Kuhlvorrichtung 30 einer optischen Quelle ge-
mal einer ersten Ausfuhrungsform der vorliegenden
Erfindung in einer auseinandergezogenen Ansicht,
wahrend Fig. 4D die zusammengebaute Kihlvorrich-
tung 30 in einer Schragansicht zeigt.

[0094] GemalR den Fig. 4A-Fig. 4C ist die Kihlvor-
richtung 30 durch Stapeln von Metallplattenteilen
31-33 gebildet, die eine hohe thermische Leitfahig-
keit besitzen, und zwar in typischer Weise etwa 1,5
W/cm-K oder mehr. Beispielsweise konnen die Me-
tallplattenteile 31-33 aus Cu oder einer Cu-Legie-
rung hergestellt sein. Wie zu erkennen ist, sind die
Plattenteile 31-33 mit EinlaRoffnungen 31A, 31B und
31C fir das Kihlwasser ausgestattet und auch je-
weils mit AuslaR6ffnungen 31B, 32B und 33B fir das
Kihlwasser.

[0095] Jedes der Plattenteile 31-33 besitzt eine Di-
cke von typischerweise 250 um, wobei das Plattenteil
31 an seiner oberen Flache eine Anzahl von paralle-
len Nuten 31C entlang einer vorderen Kante 31a der-
selben tragt, und zwar als einen Kanal fir das Kuhl-
wasser. Gemal einem Beispiel sind die Nuten 31C in
einer Teilung von 400-500 um ausgebildet und jede
der Nuten 31C kann eine Weite von etwa 300-350
pm und eine Tiefe von etwa 130 pm haben.

[0096] Jede der Nuten 31C ist seitlich durch Rippen
oder Stege festgelegt (siehe die Ansicht von
Fig. 5B), wobei die Rippen oder Steige 31c¢ sich zu
dem Kihlwassereinlals 31A hin erstrecken. Als Er-
gebnis sind Nuten 31D als Fortsetzung der Nuten
31C gebildet, wobei die Nuten 31D zueinander hin
konvergieren, und zwar zu dem zuvor erwahnten Ein-
lal 31A. Somit wird das am Einlal3 31A eingeleitete
Klihlwasser entlang der divergierenden Nuten 31D
gefuhrt und erreicht die Nuten 31C in der Nahe der
zuvor erwahnten vorderen Kantenflache 31a.

[0097] Ein Plattenteil 32 ist auf dem Plattenteil 31
aufgestapelt, und zwar in einem Zustand, der in
Fig. 4D gezeigt ist, bei dem die Offnungen 32A und
32B mit den Offnungen 31A und 31B des ersten Plat-
tenteiles jeweils ausgerichtet sind. Es sei ferner dar-
auf hingewiesen, dal® das Plattenteil 32 eine Vielzahl
von Offnungen 32C entlang seiner vorderen Kante
32a enthalt, und zwar als ein Kanal fiir das Kuhlwas-
ser, wobei die Offnungen 32C in Entsprechung zu je-
der der Nuten 31C an dem Plattenteil 31C ausgebil-
det sind. Das Kihlwasser in den Nuten 31C erreicht
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Uber die Offnungen 32C die obere Seite des Platten-
teiles 32.

[0098] Auf der oberen Seite des Plattenteiles 32 ist
das Plattenteil 33 vorgesehen, wie dies bereits er-
wahnt wurde, wobei darauf hingewiesen sei, dal das
Plattenteil 33 aus einem Teil identisch dem Plattenteil
31 besteht, mit der Ausnahme, dal} das Teil 33 in ei-
nem vertikal umgedrehten Zustand vorgesehen ist.
Somit tragt das Plattenteil 33 Nuten ahnlich den Nu-
ten 31C und 31D an seiner Bodenflache. Es sei er-
wahnt, daf3 die Nuten an dem Plattenteil 33 den Nu-
ten 31D entsprechen und zu der AuslaR6ffnung 33B
hin konvergieren, so dal® damit das Kihlwasser die
obere Seite des Plattenteiles 32 erreicht, durch die
Offnungen 32C zu der AuslaRéffnung 33B gefiihrt
wird, und zwar entlang der Nuten, die den Nuten 31C
und 31D des Plattenteiles 31 entsprechen.

[0099] Die Fig. 5A und Fig. 5B zeigen das Platten-
teil 32 und 31 in einer Draufsicht.

[0100] Aus Fig. 5 kann ersehen werden, dal} jede
der Offnungen 32C, die in dem Plattenteil 32 entlang
der Frontkante 32a ausgebildet sind, durch tberbri-
ckende Rippen 32b festgelegt sind. Mit anderen Wor-
ten ist die Frontkantenzone des Plattenteiles 32, die
auf der Seite der Frontkante 32a in bezug auf die Off-
nungen 32C gelegen ist, sowohl mechanisch als
auch thermisch mit dem Teil der Platte 32 verbunden,
der auf der gegeniiberliegenden Seite der Offnungen
32C gelegen ist.

[0101] FEig. 5B zeigt die obere Flache des Platten-
teiles 31, wobei erwahnt sei, daf} jede der parallelen
Nuten 31C, die in der Nahe der Frontkante 31a aus-
gebildet ist, durch ein Paar von Stegen 31c festgelegt
ist, wobei jeder der Stege 31c¢ eine Breite oder Weite
von etwa 100-150 pm haben kann. Ferner minden
zwei der Nuten 31C in eine einzelne Nut 31D und die
Nuten 31D, die eine ahnliche Konstruktion haben
kénnen und durch ein Paar von Stegen 31d festge-
legt sind, konvergieren zur EinlaB6ffnung 31A hin.
Wie bereits erlautert wurde, sind sowohl die Nuten
31C und 31D von Fig. 5B als auch die Stege 31c und
31d auch auf der Bodenflache des Plattenteiles 33
ausgebildet. Ferner ist die Konstruktion von Fig. 5B,
bei der die Stege 31c der Nuten 31D fortgesetzt sind,
und zwar zu den Nuten 31C hin, vorteilhaft in Verbin-
dung mit dem Vermeiden einer Gibermafigen Vergro-
Rerung der Breite der Nut 31C zu der Nut 31D hin.

[0102] Es sei darauf hingewiesen, dal die Offnun-
gen 31A-33A, 31B-33B, die Offnungen 32C und die
Nuten 31C und 31D in einfacher Weise durch einen
gewdhnlichen chemischen AtzprozeR hergestellt
werden, bei dem ein Fotolackmuster zur Anwendung
gelangt, ohne dabei kostspielige Ausristungen zu
verwenden. Andererseits sind die zuvor erwahnten
Offnungen oder Nuten auch schwierig mit Hilfe eines

Laserstrahlbearbeitungsprozesses herzustellen, der
bei der Herstellung der Kuhlvorrichtung von den
Fig. 2A-Fig. 2E verwendet wird.

[0103] Die Plattenteile 31-33 werden gestapelt und
aneinandergebunden, und zwar mit Hilfe eines Diffu-
sionsbindungsprozesses, was an spaterer Stelle be-
schrieben werden soll, und die geschichtete Kihlvor-
richtung 30 wird so, wie in Fig. 4D gezeigt ist, erhal-
ten, wobei erwahnt sei, dal® der geschichtete Korper,
der die Kuhlvorrichtung 30 bildet, darin Kanale fir
das Kihlwasser in Form der Nuten 1C und 1D ent-
halt. Ferner tragt das Plattenteil 33 an dem oberen
Teil der Kihlvorrichtung 30 ein Laserdiodenarray 34,
in welchem eine Vielzahl von Rand-Emissionstyp-La-
serdioden integriert sind, und zwar entlang der Front-
kante 33a derselben.

[0104] Somit wird bei der Kihlvorrichtung 30 die
durch das Laserdiodenarray 34 erzeugte Hitze tber
das Plattenteil 33 zu der Einlaf36ffnung 33A oder der
AuslaRoéffnung 33B geleitet. Gleichzeitig wird die Hit-
ze Uber die Stege zu dem benachbarten Plattenteil
32 geleitet, welche die Nuten an dem Plattenteil 33
festlegen oder definieren. Die Hitze erreicht somit
das Plattenteil 32 und wird dann zu der EinlaR6ffnung
32A oder der AuslalRéffnung 32B Uber das Plattenteil
32 ahnlich dem Plattenteil 33 geleitet, wobei erwahnt
sei, dal} die Konstruktion nach der vorliegenden Aus-
fuhrungsform einen extrem effizienten Warmetrans-
fer von der Frontkantenzone des Plattenteiles 32,
welches die Frontkante 32a enthalt, zum Rest des
Plattenteiles 32 realisiert, in welchem die Offnungen
32A und 32B ausgebildet sind, wobei die Ubertra-
gung Uber die uberbrickenden Rippen 32c¢ erfolgt,
welche die Offnungen 32C festlegen. Es sei darauf
hingewiesen, dal® der groRte Teil der Warme, die
durch das Laserdiodenarray 34 erzeugt wird, zu der
zuvor erwahnten Frontkantenzone des Plattenteiles
32 geleitet wird, und zwar Uber die Frontkantenzone
des Plattenteiles 33.

[0105] Die Warme, die auf diese Weise das Platten-
teil 32 erreicht hat, wird dann ber die Stege 31¢ oder
31d, welche die Nuten 31C oder 31D festlegen, zu
dem Plattenteil 31 geleitet, wobei die Warme, welche
das Plattenteil 31 in dieser Weise erreicht hat, dann
durch dieses hindurch zur EinlaB6ffnung 31A oder
zur AuslaRoéffnung 31B effizient gelei tet wird. Da-
durch erfolgt die Ubertragung der Warme in dem
Plattenteil 31 oder 33 speziell effizient entlang der
Stege oder Rippen, welche die Nuten festlegen. Die
Kuhlvorrichtung 30 ist daher dafir ausgebildet, einen
sehr kleinen thermischen Widerstand zu besitzen,
ohne dal} dabei eine Mikrokanalstruktur fur die Nuten
31C ausgebildet wird.

[0106] Somit bildet der geschichtete Korper der
Kihlvorrichtung 30 einen thermisch integralen Kor-
per und die durch das Laserdiodenarray 34 erzeugte
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Hitze wird Uber die Kihlvorrichtung 30 dreidimensio-
nal geleitet und durch das Kihlwasser in das Kiihl-
wasser hinein entfernt, welches durch die Kiihlvor-
richtung 30 dreidimensional entlang der Wasserka-
nale flief3t.

[0107] Ferner ist die geschichtete Kihlvorrichtung
30, in welcher die Plattenteile 31-33 mechanisch mit-
einander durch die Stege 31c¢ oder 31d in Kontakt
stehen, im wesentlichen frei von einem grof3en Hohl-
raum entsprechend den groRen Offnungen 22C oder
24C, die in den Fig. 2A-Fig. 2E gezeigt sind. Es sei
erwahnt, dalk die Weite der Nuten in den Plattenteilen
der vorliegenden Ausflihrungsform sich am besten in
der Grofkenordnung von 100-200 pm bewegt. Somit
ist die Kuhlvorrichtung 30 im wesentlichen frei von
dem Problem eines Zusammenfallens des Wasser-
kanals, und zwar selbst dann, wenn die Plattenteile
31-33 dicht aneinander gepreft oder gedriickt wer-
den. Da die Plattenteile 31-33 dicht aneinanderge-
pre3t werden kénnen, ohne dal dabei das Problem
des Zusammenfallens der Wasserkanale auftritt, ist
die Kuhlvorrichtung 30 nach der vorliegenden Aus-
fuhrungsform im wesentlichen frei von dem Problem
einer Wasserleckage. In bezug auf dieses Merkmal
sei hervorgehoben, dal die Uberbrikkenden Rippen
32c, welche die Offnungen 32C in dem Plattenteil 32
festlegen, nicht nur zur Warmedubertragung beitra-
gen, sondern auch der mechanischen Deformation
der Frontkantenzone des Plattenteiles 32 einen Wi-
derstand entgegensetzen.

[0108] Da das gleiche Plattenteil sowohl fir das
Plattenteil 31 als auch das Plattenteil 33 verwendet
werden kann, kdnnen die Kosten fiir die Kiihlvorrich-
tung 30 weiter reduziert werden.

[ZWEITE AUSFUHRUNGSFORM]

[0109] Die Fig. 6A-Fig. 6G sind Diagramme, wel-
che die Konstruktion einer Kuhlvorrichtung 40 einer
optischen Quelle geman einer zweiten Ausfiihrungs-
form der vorliegenden Erfindung zeigen, wahrend
Fig. 6H eine Schragansicht ist, welche die Kihlvor-
richtung 40 mit der optischen Quelle in einem zusam-
mengebauten Zustand zeigt. In den Fig. 6A-Fig. 6H
sind diejenigen Teile, die den Teilen entsprechen,
welche an friherer Stelle beschrieben wurden, mit
den gleichen Bezugszeichen versehen und eine Be-
schreibung derselben ist weggelassen.

[0110] GemalR den Fig. 6A-Fig. 6G verwendet die
vorliegende Ausflihrungsform zusatzliche Plattentei-
le 41 und 42, die beide aus Cu oder einer Cu-Legie-
rung, wie beispielsweise einer CuMo-Legierung, her-
gestellt sind, und zwar zwischen den Plattenteilen 31
und 32. Ferner sind zusatzliche Plattenteile 43 und
44, die beide aus Cu oder einer Cu-Legierung herge-
stellt sind, zwischen den Plattenteilen 32 und 33 vor-
gesehen. Ansonsten besitzt die Kihlvorrichtung 40

eine Konstruktion &hnlich derjenigen der Kihlvorrich-
tung 30 der Fig. 4A-Fig. 4D.

[0111] Die Fig. 7A-Fig. 7C zeigen die Plattenteile,
welche die Kihlvorrichtung 40 bilden, im Detail, wo-
bei die Fig. 7A das gleiche Plattenteil 32 zeigt, wel-
ches an fruherer Stelle unter Hinweis auf Fig. 5A be-
schrieben wurde. Ferner zeigt die Fig. 7C das glei-
che Plattenteil 31 oder 33, welches in Verbindung mit
Fig. 5B beschrieben wurde.

[0112] Andererseits zeigt die Fig. 7B die Konstrukti-
on der Plattenteile 41-44, die in den Fig. 6B und
Fig. 6C oder den Fig. 6E und Fig. 6F gezeigt sind,
wobei die Plattenteile 41-44 die gleiche Konstruktion
besitzen. Somit wird im folgenden lediglich das Plat-
tenteil 41 unter Hinweis auf Fig. 7B beschrieben und
die Beschreibung der Plattenteile 42-44 ist wegge-
lassen.

[0113] GemaR Fig. 7B ist das Plattenteil 41 mit ei-
nem Kuhlwassereinla 41A und einem Kuhlwasser-
auslall 41B jeweils in Entsprechung zu dem Kihl-
wassereinla® 31A und dem Kuhlwasserauslall 31B
des Plattenteiles 31 versehen. Ferner erstrecken sich
Nuten 41D von dem Kiihlwassereinlal® 41A mit einer
GroRe und einer Gestalt identisch denjenigen der Nu-
ten 31D an dem Plattenteil 31. Jede der Nuten 41D
ist durch ein Paar von Stegen 41d festgelegt und
setzt sich zu einer Nut 41C fort, die durch ein Paar
von Stegen festgelegt ist. Die Nuten 41C habe je-
weils GréRen und Gestalten identisch denjenigen der
Nuten 31C an dem Plattenteil 31. Ferner ist das Plat-
tenteil 41 mit einer Vielzahl von Offnungen 41E ent-
lang seiner Frontkante 41a in Entsprechung jeweils
zu den Nuten 41C ausgestattet.

[0114] Bei dem geschichteten Kérper von Eig. 6H,
der die Kihlvorrichtung 40 bildet, ist das Plattenteil
41 auf dem Plattenteil 31 gestapelt und das Platten-
teil 42, welches identisch dem Plattenteil 41 ist, ist
ferner auf dem Plattenteil 41 gestapelt. Auf dem Plat-
tenteil 42 ist das Plattenteil 32 gestapelt und das Plat-
tenteil 43, welches aus einem Plattenteil besteht,
dessen Konstruktion identisch mit derjenigen des
Plattenteiles 41 ist, ist auf dem Plattenteil 32 in umge-
kehrter Orientierung gestapelt. Ferner ist das Platten-
teil 44, welches in seiner Konstruktion identisch dem
Plattenteil 43 ist, auf das Plattenteil 43 gestapelt, und
zwar ebenfalls in umgekehrter Orientierung. Ferner
ist das Plattenteil 33 auf dem Plattenteil 44 ahnlich
der friheren Ausfiihrungsform gestapelt.

[0115] Bei der Kuhlvorrichtung 40 der vorliegenden
Ausfuhrungsform wird das Kihlwasser nicht nur dem
Plattenteil 31 zugefihrt, sondern auch den Plattentei-
len 41 und 42, wobei das auf diese Weise der Kuhl-
vorrichtung 40 zugeflihrte Kiihlwasser nicht nur von
dem Plattenteil 33, sondern auch von den Plattentei-
len 43 und 44 weitergeleitet wird. Somit wird die Men-

12/67



DE 197 50 879 B4 2005.07.21

ge an Kihlwasser, welches durch die Kuhlvorrich-
tung 40 flie3t, bei der vorliegenden Ausfiihrungsform
erhdht. Ferner wird auch der Berthrungsbereich der
Kahlvorrichtung 40 mit dem Kihlwasser vergroRert.
Dadurch wird der Wirkungsgrad der Kiihlung wesent-
lich verbessert. Bei der Kuhlvorrichtung 40 bilden die
Plattenteile 41-44 mit den Plattenteilen 31-33 einen
thermisch integralen Kérper mit einer groRen Warme-
kapazitat.

[0116] Ahnlich der an frilherer Stelle beschriebenen
Kuhlvorrichtung 30 ist die Kihlvorrichtung 40 frei von
einem groRen Hohlraum in seiner geschichteten
Struktur und das Problem des Zusammenfallens der
Nuten, die den Kiihlwasserkanal in dem geschichte-
ten Korper bilden, tritt selbst dann nicht auf, wenn die
Plattenteile fest aneinandergedriickt werden, um ein
Lecken von Kihlwasser zu verhindern.

[0117] Indem die Kihlvorrichtung 40 unter Verwen-
dung eines einzelnen Metalls hergestellt wird, wird
das Problem der Elektrokorrosion des Metalls, wel-
ches dann auftritt, wenn Metallplatten unterschiedli-
cher Zusammensetzungen in BerlUhrung gebracht
werden, erfolgreich vermieden. Die Nuten der Plat-
tenteile 41-44 kdnnen bei niedrigen Kosten durch ei-
nen chemischen AtzprozeR ausgebildet werden,
ahnlich den Plattenteilen 31-33.

[0118] Es seiin Verbindung mit der Kuhlvorrichtung
40 erwahnt, dal die Plattenteile 41 und 42 problem-
los weggelassen werden kénnen. Alternativ kbnnen
auch die Plattenteile 43 und 44 weggelassen werden.

[DRITTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0119] In Verbindung mit der Kihlvorrichtung 30
oder 40, die zuvor beschrieben wurden, sei darauf
hingewiesen, dal die Nuten durch einen chemischen
AtzprozeR ausgebildet wurden und somit keine Mi-
krokanéale hergestellt wurden. Dies bedeutet, dal die
Kihlvorrichtung 30 oder 40 die Ausbildung einer
Grenzschicht in dem Kuhlwasser entlang der Wand
der Nuten erlaubt. Wenn solch eine Grenzschicht
ausgebildet wird, neigt der Wirkungsgrad des War-
meaustausches an der Nutwand dazu, schlechter zu
werden.

[0120] Bei der Kihlvorrichtung 30 oder 40 wird
solch eine Verschlechterung des Wirkungsgrades
des Warmeaustausches erfolgreich dadurch tber-
wunden, dal} der geschichtete Kdrper der Kihlvor-
richtung derart konstruiert wird, dal® die Plattenteile,
welche die Kiihlvorrichtung bilden, an den Rippen der
Nuten in engem Kontakt miteinander gebracht wer-
den. Der geschichtete Kérper der Kihlvorrichtung 30
oder 40 bildet, einen thermisch integralen Korper, wie
zuvor erlautert wurde. Bei der vorliegenden Ausfuh-
rungsform wird die Ausbildung der Grenzschicht da-
durch unterdrickt, dal® die Form der Nuten verbes-

sert wird, und zwar ohne die Verwendung einer Mi-
krokanalkonstruktion. Als Ergebnis besitzt die Kuhl-
vorrichtung der vorliegenden Ausfihrungsform einen
noch weiter verbesserten Kihlwirkungsgrad.

[0121] Fig. 8A zeigt den Querschnitt der Kihlvor-
richtung 30 entlang der Reihe der Offnungen 32C.

[0122] Es sei in Verbindung mit Fig. 8A erwahnt,
daR die Offnungen 32C, von denen jede eine Grole
hat, die allgemein gleich ist der Weite der Nuten 31C,
in dem Plattenteil 32 in Entsprechung zu den Nuten
31C an dem Plattenteil 31 ausgebildet werden, und
zwar in einer Teilung (pitch), die identisch zu der Tei-
lung der Nuten 31C ist. Ferner ist das Plattenteil 33
mit Nuten 33C in Entsprechung zu den Offnungen
32C der Plattenteile 32 mit einer GréfRe hergestellt,
die allgemein gleich ist der GroRe der Offnungen 32C
und mit einer Teilung, die gleich ist der Teilung der
Offnungen 32C.

[0123] Bei solch einer Konstruktion wird die Stro-
mung des Kihlwassers einheitlich durch die Nuten
und die Offnungen bestimmt und es entsteht keine
Stagnation des Kiihlwassers in dem Kanal. Mit ande-
ren Worten stromt das Kuhlwasser einheitlich durch
die Kuhlvorrichtung 30, wenn bei der Vorrichtung 30
die Konstruktion von FEig. 8A angewendet wird. Bei
der Konstruktion von Eig. 8A sei erwahnt, daR die
Offnungen 32C, die durch einen chemischen Atzpro-
zel} ausgebildet werden, der von beiden Seiten des
Plattenteiles aus voranschreitet, scharfe Vorspriinge
an den Seitenwanden der uberbrickenden Rippen
32b aufweisen, wobei solche scharfen Vorspriinge
eine Turbulenz in dem Kihlwasser bewirken, wel-
ches durch die Offnungen 32C flieRt. Dadurch wird
die Ausbildung der Grenzschicht in den Offnungen
effektiv unterdrickt.

[0124] Bei der Konstruktion nach Fig. 8B ist ein
Paar von benachbarten Offnungen 32C in der Kon-
struktion von Fig. 8A in Fortsetzung ausgebildet und
als ein Ergebnis wird das Kuhlwasser, welches von
einer Nut 31C einer Offnung 32C zugefiihrt wird, und
das Kuhlwasser, welches von der benachbarten Nut
31C derselben Offnung 32C zugefiihrt wird, in der
Offnung 32C gemischt. Das auf diese Weise in der
Offnung 32C gemischte Kiihlwasser wird dann in ein
Paar von Stréomungen aufgeteilt, und zwar entspre-
chend einem Paar von Nuten 33C, die seit der Off-
nung 32C in Verbindung stehen. Dadurch wird das
Kihlwasser gleichmassig in der Langsrichtung des
Laserdiodenarrays 34, ohne eine Stagnation zu ver-
ursachen, zugefiihrt. Die Konstruktion nach Fig. 8B
verursacht eine turbulente Strdbmung in dem Kuhl-
wasser jedesmal dann, wenn das Kihlwasser in den
Offnungen 32C gemischt und geteilt wird. Dadurch
wird das Problem der Verminderung des Kuhlwir-
kungsgrades aufgrund der Ausbildung der Grenz-
schicht in den Nuten 33C wirksam beseitigt.
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[0125] Bei der Konstruktion nach Fig. 8C wird ein
einzelner Strom des Kiihlwassers von der einzelnen
Nut 31C in ein Paar von Strdomungen aufgeteilt, und
zwar durch ein Paar von Offnungen 32C in dem Plat-
tenteil 32, wahrend die zwei vorhergenannten Stro-
mungen erneut in eine einzelne Nut 33C des Platten-
teiles 33 einmiinden. Auch bei dieser Konstruktion
wird das Laserdiodenarray gleichmassig in der longi-
tudinalen Richtung desselben gekuhlt. Ferner enthalt
die Konstruktion nach Fig. 8C eine turbulente Stro-
mung in dem Kihlwasser ahnlich der Konstruktion
von Fig. 8B und das Problem der Abnahme des
Kihlwirkungsgrades durch die Ausbildung der
Grenzschicht wird effektiv beseitigt.

[0126] Fig. 9A zeigt eine andere Konstruktion, um
eine turbulente Strdomung in dem Kuihlwasser zu in-
duzieren.

[0127] GemaR Fig. 9A wird jede der Offnungen 32
in dem Plattenteil 32 in bezug auf eine entsprechen-
de Nut 31C in dem Plattenteil 31 in der Langsrichtung
des Laserdiodenarrays 34 um die halbe Teilung ver-
setzt. Ferner ist jede der Nuten 33C in dem Plattenteil
33 in bezug auf eine entsprechende Offnung 32C in
dem Plattenteil 32 in ahnlicher weise versetzt. Als ein
Ergebnis wird das Kihlwasser in einer Nut 31C nach
rechts und nach links aufgeteilt, wenn dieses in ein
Paar benachbarter Offnungen 32C durch die iber-
briickende Rippe 32b eintritt, welche die zuvor ge-
nannten benachbarten Offnungen 32C trennt. Es
wird dadurch eine turbulente Stromung in dem Kihl-
wasser induziert, wahrend die turbulente Kihlwas-
serstromung, die auf diese Weise erzeugt wurde,
weiter verstarkt wird, wenn das Kihlwasser in das
entsprechende Nutpaar 33C in dem Plattenteil 33
eintritt.

[0128] Die Eig. 9B und Eig. 9C zeigen die Konstruk-
tionen, die eine ahnliche Wirkung erzielen.

[0129] Bei der Konstruktion von Fig. 9B sind Off-
nungen aus einem unteren Teil 32C, und einem obe-
ren Teil 32C, gebildet, die miteinander in Stromungs-
verbindung stehen, wobei die Offnungen 32C eine
durchgehende langliche Offnung bilden, die sich in
der Langsrichtung des Laserdiodenarrays 34 er-
streckt. Dadurch ist der untere Teil 32C, mit einer ent-
sprechenden Nut 31C des Plattenteiles 31 ausge-
richtet, wahrend der obere Teil 32C, mit einer ent-
sprechenden Nut 33C in dem Plattenteil 33 ausge-
richtet ist. Als ein Ergebnis sind eine Nut 31C in dem
Plattenteil 31 und eine entsprechende Nut 33C in
dem Plattenteil 33 um die Halfte der Teilung in der
Langsrichtung des Laserdiodenarrays 34 versetzt.
Bei solch einer Konstruktion erfahrt eine Kihlflissig-
keit, die in den unteren Teil 32C, einer Offnung 32C
eintritt, die Ausbildung einer Turbulenz, wenn diese
durch eine verengte Zone des oberen Teiles 32C,
hindurchgelangt.

[0130] Bei der Konstruktion nach Fig.9C sei er-
wahnt, daR die langliche durchgehende Offnung 32C
von Fig. 9B in solcher Weise ausgebildet ist, daB je-
der der unteren Teile 32C, um die halbe Teilung in be-
zug auf eine entsprechende Nut 31C in der Langs-
richtung des Laserdiodenarrays 34C versetzt ist und
auch derart, dal jeder der oberen Teile 32C, in &hn-
licher Weise um die halbe Teilung in bezug auf eine
entsprechende Nut 33C versetzt ist. Bei der Kon-
struktion nach Fig. 9C wird die Ausbildung der Turbu-
lenz weiter verstarkt und es wird eine effiziente Kih-
lung moglich, ohne einen Mikrokanal zu verwenden.
Speziell die Konstruktion nach Fig. 9C erlaubt eine
wesentliche Erhéhung des Kontaktbereiches zwi-
schen dem Kihlwasser und dem Plattenteil 31 oder
33.

[VIERTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0131] Fig. 10 zeigt die Konstruktion des Plattentei-
les 31 oder 33 gemalR einer vierten Ausfuhrungsform
der vorliegenden Erfindung, wobei lediglich das Plat-
tenteil 31 im folgenden beschrieben wird, da das Plat-
tenteil 33 im wesentlichen identisch mit dem Platten-
teil 31 ist, mit der Ausnah me, daf} das Plattenteil 33
in einer umgedrehten Orientierung verwendet wird.

[0132] GemaR Eig. 10 enthalten einige der Stege
31c, die eine Nut 31C an dem Plattenteil 31 festle-
gen, einen Niedrigprofilteil 31¢, mit einer reduzierten
Hohe, wobei sich Stege mit und ohne niedrigem Pro-
filteil 31c, an dem Plattenteil 31 wiederholt abwech-
seln. Durch das Ausbilden des Niedrigprofilteils 31c,
wird der Bereich des Plattenteiles 31, der das Kiihl-
wasser kontaktiert, vergroRert. Wahrend das Niedrig-
profilteil 31¢, an dem Plattenteil 31 keinen Kontakt
mit dem Plattenteil 32 hat und somit keine mechani-
sche Unterstlitzung fir das Plattenteil 32 bietet, wird
die Steifigkeit der Kuhlvorrichtung bei der Kihlvor-
richtung der vorliegenden Ausflihrungsform nur ge-
ringfligig reduziert. Somit ist die Kihlvorrichtung 30
oder 40, die durch die Verwendung des Plattenteiles
31 gebildet ist, immun gegentber dem Problem einer
mechanischen Deformation, und zwar selbst dann,
wenn die Plattenteile fest zusammengedriickt wer-
den.

[0133] Um den Beriihrungsbereich der Kihlvorrich-
tung 30 oder 40 mit dem Kiihlwasser zu vergrofiern,
ist bei der vorliegenden Ausfihrungsform ferner eine
seichte Nut 32D, an der Bodenflache des Plattentei-
les 32 in Entsprechung zu den Nuten 31C und 31D
des Plattenteiles 31 ausgebildet, wie in Fig. 11A ge-
zeigt ist. In &hnlicher Weise ist eine seichte Nut 32D,
an der oberen Flache des Plattenteiles 32 in Entspre-
chung zu den Nuten 33C und 33D an dem Plattenteil
33 ausgebildet. Ferner kdnnen die zuvor genannten
Nuten 32D, und 32D, in seichte Nuten (32D,), und
(32D,), aufgeteilt werden oder in seichte Nuten
(32D,), und (32D,),, wie dies in Fig. 11B gezeigt ist.
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[FUNFTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0134] Es wird als nachstes der Herstellungsprozef
der Plattenteile, die bei der ersten bis vierten Ausfiih-
rungsform verwendet werden, in Form einer finften
Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung be-
schrieben.

[0135] Bei den vorangegangenen Ausfiihrungsfor-
men der vorliegenden Erfindung sind die Plattenteile
31 und 33 aus dem gleichen Material hergestellt. Fer-
ner sind die zusatzlichen Plattenteile 41-44 aus dem
gleichen Material hergestellt.

[0136] Somit wird bei der vorliegenden Erfindung
ein einzelnes Blech aus Cu oder einer Cu-Legierung
mit einem Maskenmuster bei dem Schritt von
Fig. 12A versehen und das Plattenteil 31 oder 33
wird in einer groRen Zahl in einem chemischen Atz-
prozel hergestellt, der bei dem Schritt nach Fig. 12B
durchgefihrt wird. Bei Fig. 12B werden die Platten-
teile 31 in einem mechanischen verbundenen Zu-
stand hergestellt, und zwar durch einen Uberbri-
ckungsteil, und werden in einer Reihen- und Spalten-
formation angeordnet. Es sei darauf hingewiesen,
daR der Maskierungsproze und der AtzprozeR, die
bei der vorliegenden Ausfihrungsform verwendet
werden, gut auf dem Gebiet der Leiterrahmenherstel-
lung bekannt sind. Durch Andern des Maskenmus-
ters kann das Plattenteil 32 auch in einer sehr groRen
Zahl hergestellt werden. Wenn die Nuten ausgebildet
werden, wird der chemische AtzprozeR derart ge-
steuert, dal die Nuten als ein Ergebnis des Atzvor-
ganges entstehen und eine Tiefe erreichen, die die
Halfte der Dicke des Plattenteiles Uberschreitet.
Wenn die Offnungen oder Ausnehmungen, wie bei-
spielsweise die Offnungen 32C oder die Offnungen
31A und 31B ausgebildet werden, wird der chemi-
sche AtzprozeR auf beiden Seiten des Plattenteiles
angewendet.

[0137] Somit werden die Plattenteile 31-33, welche
die Nuten, Offnungen und Ausnehmungen besitzen,
in einer Massenproduktion hergestellt. In ahnlicher
Weise werden die Plattenteile 41-44 in einer Mas-
senproduktion hergestellt.

[0138] Die auf diese Weise hergestellten Metallble-
che, welche die Metallteile 31-33 und 41-44 in dem
mechanisch verbundenen Zustand enthalten, wer-
den Ubereinandergestapelt, wie dies in Fig. 12C ge-
zeigt ist, und werden einem Diffusionsbindeprozel} in
einer neutralen Atmosphare unterworfen, wahrend
die Metallbleche fest gegeneinander gedriickt wer-
den. Nach dem Diffusionsverbindungsprozef® wird
jede der Kiihlvorrichtungen 30 oder 40, die auf diese
Weise hergestellt worden ist, durch ein Durchtrennen
der Uberbriickenden Teile abgetrennt.

[SECHSTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0139] Als nachstes wird der Herstellungsprozel ei-
ner linearen optischen Quelle 50 gemaR einer sechs-
ten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung un-
ter Hinweis auf die Fig. 13A und Fig. 13B beschrie-
ben, wobei solche Teile, die den an friherer Stelle be-
schriebenen Teilen entsprechen, mit den gleichen
Bezugszeichen versehen sind und wobei eine Be-
schreibung derselben weggelassen ist.

[0140] GemalR Fig. 13A ist das Laserdiodenarray
34 auf der oberen Flache des Plattenteiles 33 entlang
der Frontkante 33a desselben montiert, und zwar
nachdem die Kuihlvorrichtung 30 hergestellt wurde,
durch ein Stapeln der Plattenteile 31-33, wobei das
Laserdiodenarray 34 durch Anléten der Elektrode
montiert wird, die an einer Bodenflache des Halblei-
tersubstrats vorgesehen ist, welches einen Teil des
Laserdiodenarrays 34 bildet, und zwar unter Verwen-
dung eines Loétmaterials aus einer In-Legierung oder
einer PbSn-Legierung. Ferner wird ein isolierendes
Blatt 35 aus Polyimid oder einem Fluorkunststoffharz
auf dem Plattenteil 33 vorgesehen. Bei dem veran-
schaulichten Beispiel ist das isolierende Blatt 35 mit
Offnungen versehen, die dem KiihiwassereinlaR 30A
und dem -auslall 30B entsprechen, und tragt einen
Metallfilm 36, der auf demselben mit Hilfe eines Me-
tallisierungsprozesses ausgebildet wurde. Natirlich
kann ein geeignetes Sperrmetall auf dem Plattenteil
33 ausgebildet sein, welches durch Au bedeckt ist,
und zwar bevor das Laserdiodenarray 34 angelttet
wird.

[0141] Ferner wird jede der Laserdioden, die das
Laserdiodenarray 34 bilden, mit dem Metallfim 36
elektrisch verbunden, und zwar mit Hilfe eines Ver-
bindungsdrahtes 37, der aus Au bestehen kann, wie
dies in Fig. 13B gezeigt ist. Gemal einer solchen
Konstruktion werden alle die Laserdioden, die das
Laserdiodenarray 34 bilden, gleichzeitig durch einen
Treiberstrom angetrieben, der von einer gemeinsa-
men Stromquelle dem Metallfilm 36 zugeflihrt wird.
Ferner kann ein Verdrahtungsmuster auf dem isolie-
renden Blatt 35 anstelle des Metallfilmes 36 ausgebil-
det sein. Es ist auch mdglich, einen isolierenden die-
lektrischen Film aus SiO,, SION oder AIN anstelle
des Isolierblattes 35 zu verwenden. Solch ein dielek-
trischer Film kann mit Hilfe eines CVD-Prozesses
oder eines Kathodenzerstaubungsprozesses ausge-
bildet werden. Ferner kann eine Au-Folie oder eine
ahnliche leitende Folie anstelle des Verbindungs-
drahtes 37 verwendet werden.

[SIEBTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0142] Eig. 14A zeigt die Konstruktion einer linea-
ren optischen Quelle 60 gemaf einer siebten Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung, wobei diejeni-
gen Teile, die Teilen entsprechen, welche bereits an
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friherer Stelle beschrieben wurden, mit den gleichen
Bezugszeichen versehen sind und eine Beschrei-
bung derselben weggelassen ist.

[0143] GemalR Fig.14A verwendet die optische
Quelle 60 eine Warmesenke 38 zwischen dem Plat-
tenteil 33, welches die oberste Schicht der geschich-
teten Kihlvorrichtung 30 bildet, und dem Laserdiode-
narray 34, wobei die Warmesenke 38 aus einem Me-
tall gebildet ist, mit einem thermischen Ausdeh-
nungskoeffizienten &hnlich dem thermischen Aus-
dehnungskoeffizienten von GaAs, welches das La-
serdiodenarray 34 bildet. Beispielsweise kann die
Warmesenke 38 aus CuW oder CuMO bestehen.
Durch die Verwendung der Warmesenke 38 ist es
mdglich, die mechanische Spannung zu reduzieren,
die auf das Laserdiodenarray 34 wirkt.

[0144] Fig. 14B zeigt eine Abwandlung der Kon-
struktion von Fig. 14A.

[0145] Gemal Fig. 14B enthalt die optische Quelle
zusatzlich zu der zuvor erwahnten Warmesenke 38
eine andere Warmesenke 38" aus dem gleichen Ma-
terial. Sie hat die gleiche Grofle und Gestalt und ist
auf der Bodenflache des Plattenteiles 31 entlang der
Frontkante 31a derart angebracht, dal? sie zu der der
Warmesenke 38 symmetrisch ist. Durch das Ausbil-
den der Warmesenke 38' wird die Bimetalldeformati-
on des Plattenteiles 33, verursacht durch die Diffe-
renz im thermischen Ausdehnungskoeffizienten zwi-
schen der Warmesenke 38 und der Platte 33, effektiv
unterdrickt, und zwar aufgrund der Kompensations-
wirkung der Warmesenke 38'.

[ACHTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0146] Die Fig. 15A und Fig. 15B zeigen die Kon-
struktion einer planaren optischen Quelle 70 gemaf
einer achten Ausfiihrungsform der vorliegenden Er-
findung.

[0147] GemalR den Fig. 15A und Fig. 15B ist die
planare optische Quelle 70 dadurch hergestellt wor-
den, daR die lineare optische Quelle 50 von Fig. 13B
viele Male in der gleichen Orientierung mit einem Me-
tallabdichtteil 71, welches zwischen einer linearen
optischen Quelle 50 und einer benachbarten linearen
optischen Quelle 50 eingesetzt ist, gestapelt wurde.

[0148] Das Abdichtteil 71 besitzt eine GréRe und
eine Gestalt entsprechend dem Metallfilm 36 und ist
mit Offnungen 70A und 70B ausgestattet, die jeweils
dem Kuhlwassereinlal? 30A und Kihlwasserauslafy
30B entsprechen. Bei der planaren optischen Quelle
70 einer solchen Konstruktion sind die Kihlwasse-
reinlasse 30A und die gestapelten linearen optischen
Quellen 50 ausgerichtet. In dahnlicher Weise sind die
Kihlwasserauslasse 30B der gestapelten linearen
optischen Quellen 50 ausgerichtet. Somit wird das

dem EinlaR 70A zugefiihrte Kihlwasser zu jeder der
linearen optischen Quellen 50 verteilt. Ferner wird
das von jeder der linearen optischen Quellen 50 ab-
gegebene Kihlwasser an der Auslal6ffnung 70B ge-
sammelt.

[0149] Bei der in dieser Weise konstruierten plana-
ren optischen Quelle 70 sind die Laserdiodenarrays
34 wiederholt in Entsprechung zum Stapeln der opti-
schen Quellen 50 gestapelt und es wird so eine leis-
tungsstarke zweidimensionale Gruppe von Laserdio-
den gebildet.

[0150] Bei der planaren optischen Quelle 70 sei er-
wahnt, dal® das Metallabdichtteil 71 sowohl mecha-
nisch als auch elektrisch in Kontakt mit dem Metall-
film 36 der darunterliegenden linearen optischen
Quelle 50 steht und gleichzeitig mit der Bodenflache
des Plattenteiles 31, welches die unterste Schicht der
Kihlvorrichtung 30 der linearen optischen Quelle 50
unmittelbar dartber bildet. Als ein Ergebnis solch ei-
ner Konstruktion wird eine Laserdiode einer linearen
optischen Quelle 50 in Reihe mit einer Laserdiode
der optischen Quelle 50 verbunden, die unmittelbar
daruberliegt. Dadurch wird das Problem eines erh6h-
ten Widerstandes, der bei der herkémmlichen plana-
ren optischen Quelle besteht, erfolgreich bei der vor-
liegenden Erfindung beseitigt, und zwar durch die
Verwendung des Metallabdichtteiles 71, um sowohl
mechanisch als auch elektrisch eine Verbindung zwi-
schen den gestapelten linearen optischen Quellen 50
herzustellen. Ferner, wirkt das Dichtteil 71 auch als
ein Abstandshalter, der fiir einen optimalen Abstand
zwischen dem Laserdiodenarray einer optischen
Quelle 50 und der Kiihlvorrichtung 30 der benachbar-
ten optischen Quelle 50, die unmittelbar daruberliegt,
sorgt.

[0151] Fig. 16 zeigt eine Abwandlung der planaren
optischen Quelle 70 der Fig. 15A und Fig. 15B.

[0152] Beider Konstruktion nach Fig. 16 ist eine an-
dere Metallplatte 71" vorgesehen, und zwar zusatz-
lich zu dem zuvor erwahnten Metallabdichtteil 71,
und zwar zwischen einer optischen Quelle 50 und der
optischen Quelle 50, die unmittelbar daruntergelegen
ist. Sie wirkt als ein zuséatzlicher Abstandshalter. Die
Metallplatte 71" besitzt eine GrolRe und eine Gestalt
identisch denjenigen des Metallabdichtteiles 71 und
enthalt somit Offnungen 70A’ und 70B’, die jeweils
den Offnungen 70A und 70B entsprechen.

[0153] Bei der vorliegenden Ausfihrungsform ist es
ebenfalls wiinschenswert, die Plattenteile 31-33 und
das sowohl Teil 71 als auch das Teil 71" aus dem glei-
chen Material herzustellen, um eine Elektrokorrosion
zu vermeiden.
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[NEUNTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0154] Die Fig. 17A und Fig. 17B zeigen die Kon-
struktion einer planaren optischen Quelle 80 gemaf
einer neunten Ausfiihrungsform der vorliegenden Er-
findung, wobei die Fig. 17A eine Frontseite und eine
obere Flache in einer schragen Ansicht zeigt, wah-
rend Fig. 17B die riickwartige Seite und eine Boden-
flache ebenfalls in einer schragen Ansicht zeigt. In
den Fig. 17A und Fig. 17B sind diejenigen Teile, die
den Teilen entsprechen, welche an friiherer Stelle be-
schreiben wurden, mit den gleichen Bezugszeichen
versehen und eine Beschreibung derselben ist weg-
gelassen.

[0155] Gemal den Fig. 17A und Fig. 17B enthalt
die planare optische Quelle 80 die planare optische
Quelle 70, in welcher die linearen optischen Quellen
50 in der vorher geschilderten Weise gestapelt sind,
und ein Gehaduse 81, wobei die planare optische
Quelle 70 in dem Gehause 81 aufgenommen ist. In
dem Gehause 81 wird die planare optische Quelle 70
durch eine Druckplatte 83, die mit einer isolierenden
Beschichtung versehen ist, durch Anziehen einer
Schraube 82 angedriickt. Ferner ist eine Metall-Elek-
trodenplatte 84 zwischen der obersten optischen
Quelle 50 und der isolierenden Pref3platte 83 einge-
flgt, wobei an der Elektrodenplatte 84 an einem riick-
wartigen Ende derselben ein Anschlufd 84A ausgebil-
det ist. Ferner ist ein Anschlu® 81A hinter dem Ge-
hause 81 ausgebildet.

[0156] Wie von der Rickansicht von Eig. 17B erse-
hen werden kann, ist in dem Gehause 81 an einer
Bodenflache desselben ein Kihlwassereinlall 80A
und ein Kihlwasserauslal 81B ausgebildet. Ferner
sind die inneren Seitenwande des Gehauses 81 mit
einer isolierenden Beschichtung bedeckt, ahnlich der
zuvor erwahnten Prelplatte 83. Ferner tragt das Ge-
hause 81 an seiner Bodenflache Schraubendffnun-
gen 80a-81b fiir die Aufnahme von Befestigungs-
schrauben.

[0157] Ferner kann die Bodenflache des Inneren
des Gehauses 81 mit einer ahnlichen isolierenden
Beschichtung versehen sein. In diesem Fall kann
eine andere Elektrodenplatte, die einen Anschluf
ahnlich dem Anschlufd 84A tragt, zwischen den Bo-
den der planaren optischen Quelle 70 und der zuvor
erwahnten isolierten Bodenflache des Gehauses 81
eingefugt sein.

[ZEHNTE AUSFUHRUNGSFORM]
[0158] Fig. 18 zeigt die Konstruktion einer planaren
optischen Quelle 90 gemal einer zehnten Ausflh-

rungsform der vorliegenden Erfindung.

[0159] Gemal Fig. 18 ist die planare optische Quel-
le 90 dadurch gebildet, dal® eine Anzahl von planaren

optischen Quellen, von denen jede eine Konstruktion
gemalf der optischen Quelle 80 besitzt, an einem ge-
meinsamen Verteiler oder einer Basis 91 in einem
Zustand befestigt ist, gemaR welchem die planaren
optischen Quellen 80 benachbart miteinander ausge-
richtet sind.

[0160] GemalR Fig. 18 ist die Basis 91 mit einem
Kanal fir das Kuhlwasser ausgestattet, der mit einer
EinlaBleitung 92A in Strémungsverbindung steht,
und mit einem Kanal fir das Kiihlwasser ausgestat-
tet, der mit einer Auslafleitung 92B in Strémungsver-
bindung steht, wobei eine Anzahl von Wasserauslal-
6ffnungen 91A an der Basis 91 ausgebildet sind, die
in Strdmungsverbindung mit der zuvor genannten
EinlaRleitung 91A stehen und in Entsprechung zu der
WassereinlalRo6ffnung 80A von jeder der planaren op-
tischen Quellen 80 vorgesehen sind, die auf der Ba-
sis 91 montiert sind. Ferner ist die Basis 90 mit Was-
sereinlaRoffnungen 91B versehen, die in Strdomungs-
verbindung mit der WasserauslaBleitung 92B stehen
und entsprechend dem Wasserauslaf} 81B von jeder
der planaren optischen Quellen 80 vorgesehen sind,
welche auf der Basis 91 montiert sind. Die planaren
optischen Quellen 80 sind dadurch an der Basis 91 in
Ausrichtung mit den Offnungen 91A und 91B mon-
tiert, wie oben erlautert worden ist, und zwar mit Hilfe
von Schrauben 93, welche in entsprechende Schrau-
bendéffnungen 80a, 81b—d passen.

[0161] Wie an friherer Stelle erlautert worden ist,
sind die Nuten in den linearen optischen Quellen 50,
die ein fundamentales Element der planaren opti-
schen Quelle 90 bilden, immun gegeniber einer
ernstzunehmenden Deformation, und zwar selbst
dann, wenn die Plattenteile 31-33 fest gegeneinan-
der geprel3t werden. Somit ist die planare optische
Quelle 90 frei von dem Problem, dal} der Wasserka-
nal zusammenfallt, und zwar selbst dann, wenn die
Schrauben 82 fest angezogen werden.

[ELFTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0162] Eig. 19A zeigt die Konstruktion einer opti-
schen Quelle 105 gemal einer elften Ausfiihrungs-
form der vorliegenden Erfindung, wahrend Fig. 19B
die Konstruktion einer planaren optischen Quelle 100
zeigt, die durch Stapeln der optischen Quellen 105
von Fig. 19A gebildet ist.

[0163] GemaR Fig. 19A ist die optische Quelle 105
auf einer Kuhlvorrichtung 103 konstruiert, die aus ir-
gendeiner der Kuhlvorrichtungen 30-70 bestehen
kann, welche an friherer Stelle erldutert wurden, wo-
bei die Kuhlvorrichtung 103 mit einem Metallblech
102 bedeckt ist, welches mit einer Offnung 108 ver-
sehen ist, die einen Teil der Kihlvorrichtung 103 frei-
legt, in welchem Kanéle 109 und 110 in Entspre-
chung zu jeweils dem Kuhlwassereinla® 30A und
dem Kihlwasserauslall 30B ausgebildet sind. Das
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Metallblech 102 wird an der oberen Flache der Kihl-
vorrichtung 103 angeklebt, und zwar durch eine iso-
lierende Klebstoffschicht, die nicht gezeigt ist, und
das Metallblech 102, welches auf diese Weise vorge-
sehen ist, wird elektrisch mit einer Treiberelektrode
(nicht gezeigt) eines Laserdiodenarrays 114 verbun-
den, welches dem Laserdiodenarray 34 entspricht
und welches auf der Kiihlvorrichtung 103 entlang der
Frontkante derselben angeordnet ist, wobei die Ver-
bindung Uber einen Au-Verbindungsdraht 113 oder
eine Au-Folie erfolgt. Siehe hierzu Fig. 19B. Das La-
serdiodenarray 114 tragt eine Boden-Erdungselekt-
rode, die nicht gezeigt ist, und die Boden-Erdungse-
lektrode steht in Kontakt mit der Kiihlvorrichtung 103,
und zwar wenn das Laserdiodenarray 114 an der
Kuhlvorrichtung 103 montiert ist.

[0164] Ferner enthalt die optische Quelle 105 von
Fig. 19A ein isolierendes Gummiblatt 101 in der zu-
vor erwahnten Offnung 108, wobei das isolierende
Gummiblatt 101 mit Offnungen 106 und 107 in Ent-
sprechung zu den Kuhlwasserkanalen 109 und 110
versehen ist. Das Gummiblatt 101 besitzt eine Dicke,
die geringfligig gréRer ist als die Dicke des zuvor er-
wahnten Metallbleches 102, typischerweise geman
einer Differenz von 50-100 pm. Dadurch unterdriickt
das Gummiblatt 101, wenn die planare optische
Quelle 100 zusammengebaut wird, indem die opti-
schen Quellen 105 gestapelt werden, um einen ge-
schichteten Korper 104 zu bilden, effektiv das Lecken
von Wasser in den Kiihlwasserkanalen 109 oder 110
aus der Zwischenschicht zwischen der Kuhlvorrich-
tung 103 und dem Metallblech 102. In dem gestapel-
ten Zustand von Fig. 19B wird das Gummiblatt 101
bei irgendeiner der optischen Quellen 105 ge-
quetscht und die obere Flache des Gummiblattes 101
liegt auf gleicher H6he mit der oberen Flache des Me-
tallbleches 102. Somit unterbricht das Gummiblatt
101 den Leckpfad von Wasser.

[0165] In bezug auf die Tatsache, dall das Gummi-
blatt 101 eine glatte oder ebene Flache mit dem Me-
tallblech 102 bildet, sei darauf hingewiesen, daf die
planare optische Quelle von Eig. 19B das vorteilhafte
Merkmal aufweist, daf} die Teilung der Stapelung der
linearen optischen Quellen 105 exakt beibehalten
wird. Es sei ferner darauf hingewiesen, dall das
Gummiblatt 101, welches in der Offnung 108 des Me-
tallbleches 102 sitzt, eine geringe Deformation er-
fahrt, und zwar selbst dann, wenn der Druck inner-
halb des Kiihlwasserkanals 109 oder 110 angehoben
wird. Somit fiihrt das Gummiblatt 101 zu einer hoch-
zuverlassigen Dichtwirkung.

[0166] In dem zusammengebauten Zustand der pla-
naren Laserdiode 100 sei erwahnt, da® das Metall-
blech 102 einer optischen Quelle 105 einen Kontakt
hat mit der Kihlvorrichtung 103 der optischen Quelle
105, die sich unmittelbar dariber befindet. In dieser
Weise sind die gestapelten linearen optischen Quel-

len 105 Uber das Metallblech 102 in Reihe geschaltet.
Da das Metallblech 102 einen engem Kontakt mit der
Kihlvorrichtung 103 besitzt, die unmittelbar dartber-
liegt, wird der Reihenwiderstand der planaren opti-
schen Quelle 100 reduziert und die Zuverlassigkeit
des Kontaktes wird verbessert. Wie noch an spaterer
Stelle erlautert werden wird, kann das Metallblech
102, welches die Offnung 108 aufweist, in einfacher
Weise mit Hilfe eines chemischen Atzprozesses her-
gestellt werden, der mit niedrigen Kosten verbunden
ist. Im Hinblick auf die Beseitigung des Problems ei-
ner Elektrokorrosion ist es zu bevorzugen, das Me-
tallblech 102 aus dem gleichen Material herzustellen,
wie beispielsweise Cu oder einer Cu-Legierung, aus
dem die Kihlvorrichtung 103 hergestellt ist.

[ZWOLFTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0167] Fig. 20A zeigt die Konstruktion einer linea-
ren optischen Quelle gemal einer zwoélften Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung, wahrend
Fig. 20B die Konstruktion einer planaren optischen
Quelle 120 zeigt, die durch Stapeln oder Schichten
der linearen optischen Quellen von Fig. 20A mehrere
Male gebildet ist. In den Fig. 20A und Fig. 20B sind
diejenigen Teile, die bereits an friherer Stelle be-
schrieben wurden, mit den gleichen Bezugszeichen
versehen und eine Beschreibung derselben ist weg-
gelassen.

[0168] GemaR den Fig. 20A und Eig. 20B ist das
Metallblech 102 mit einer gestuften Zone 115 ausge-
stattet, und zwar entlang seiner Frontkante, und die
Verbindung zwischen dem Laserdiodenarray 114 und
dem Metallblatt 102 durch die Verbindungsdrahte
113 wird dadurch erzielt, daf die Verbindungsdrahte
113 mit der gestuften Zone 115 verbunden werden.
Dadurch wird das Risiko, daf} der Verbindungsdraht
113 zufallig die Kihlvorrichtung der optischen Quelle
105 kontaktiert, die unmittelbar dariibergelegen ist,
beseitigt. Dadurch wird die Zuverlassigkeit der plana-
ren optischen Quelle verbessert.

[0169] Fig. 20C zeigt eine Abwandlung der linearen
optischen Quelle von Fig. 20A.

[0170] GemalR Fig. 20C ist das Metallblech 102,
welches die gestufte Zone 115 tragt, durch ein unte-
res Metallblech 102A, welches mit einer Offnung 108
versehen ist, und einem oberen Metallblech 102B ge-
bildet, welches ebenfalls mit einer Offnung 108 ver-
sehen ist, wobei das obere Metallblech 102B eine
GroRe besitzt, die kleiner ist als diejenige des unteren
Bleches 102A derart, dal3 eine gestufte Zone an der
Frontkante ausgebildet wird, wenn das obere und
das untere Blech 102A und 102B (bereinanderge-
stapelt werden. Die Konstruktion nach Fig. 20C ist in-
sofern vorteilhaft als der Prozef3 der Bearbeitung, um
den gestuften Bereich oder Zone 115 auszubilden,
weggelassen werden kann.
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[DREIZEHNTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0171] Fig. 21A zeigt die Konstruktion einer opti-
schen Quelle gemaf einer dreizehnten Ausfuhrungs-
form der vorliegenden Erfindung, wahrend Fig. 21B
die Konstruktion einer planaren optischen Quelle 130
zeigt, die durch mehrmaliges Stapeln der linearen op-
tischen Quelle von Fig. 21A gebildet ist. In den
Fig. 21A und Fig. 21B sind diejenigen Teile, die an
frGherer Stelle beschriebenen Teilen entsprechen,
mit den gleichen Bezugszeichen versehen und eine
Beschreibung derselben ist weggelassen.

[0172] GemaR Fig. 21A verwendet die vorliegende
Ausfuhrungsform ein Metall-Abstandshalterteil 116,
welches mit Offnungen 118 und 119 ausgestattet ist,
die jeweils den Kihlwasserkanalen 109 und 110 ent-
sprechen, derart, dal® das Metall-Abstandshalterteil
116 auf der linearen optischen Quelle 105 von
Fig. 19A vorgesehen ist. Somit sind bei der planaren
optischen Quelle 130 von Fig. 21B eine Anzahl von
linearen optischen Quellen 105 nach Fig. 19A wie-
derholt Gibereinandergestapelt oder -geschichtet, wo-
bei ein Metall-Abstandshalterteil 116 zwischen be-
nachbarte lineare optische Quellen 105 eingefligt ist.

[0173] Es sei darauf hingewiesen, dal® das Me-
tall-Abstandshalterteil 116 mit einer Vertiefung 116A
versehen ist, die Offnungen 118 und 119 enthalt, und
daR ein isolierendes Gummiblatt 116B mit Offnungen
118A und 119A, die jeweils den Offnungen 118 und
119 entsprechen, in die zuvor erwahnte Vertiefung
116A eingelegt ist. Das isolierende Gummiblatt 116B
kann aus dem gleichen Material gebildet sein, wel-
ches fur das Gummiblatt 101 verwendet wird. Da-
durch bilden das Metall-Abstandshalterteil 116 und
das Gummiblatt 116B zusammen ein Abstandshal-
terteil 117.

[0174] In dem gestapelten oder geschichteten Zu-
stand nach Fig. 21B sei erwahnt, dall das Metall-Ab-
standshalterteil 116 zu dem Metallblech 102 darunter
hingedruckt wird und dal3 ein enger Kontakt zwischen
dem Abstandshalterteil 116 und dem Metallblech 102
stattfindet. Ferner wird das Abstandshalterteil 117
auch gegen die Bodenflache der Kihlvorrichtung 103
daruber gedrickt und es erfolgt ein enger Kontakt
zwischen dem Abstandshalterteil 116 und der Kuhl-
vorrichtung. Es wird somit ein zuverlassiger elektri-
scher Kontakt mit niedrigem Widerstand zwischen
dem Metallblech 102 und der Kihlvorrichtung 103
der optischen Quelle 105 gebildet, die an dem Metall-
blech 102 vorgesehen ist. Es sei erwahnt, dal} das
Metallblech 102 elektrisch mit dem Laserdiodenarray
114 verbunden ist.

[0175] Es wird bei der planaren optischen Quelle
von Fig. 21B moglich, die Teilung der optischen
Strahler, die in der Dickenrichtung der planaren opti-
schen Quelle sich wiederholen, dadurch einzustellen,

daf das Abstandshalterteil 117 zwischen benachbar-
ten linearen optischen Quellen 105 eingefugt wird.
Da die Trennung zwischen den optischen Strahlern in
der planaren optischen Quelle 130 der vorliegenden
Ausfuhrungsform erhdht werden kann, wird es mog-
lich, eine Unterlage 114A zwischen der Kuhlvorrich-
tung 103 und dem Laserdiodenarray 114 vorzuse-
hen. Die Unterlage 114A ist aus einem Material her-
gestellt, welches einen thermischen Ausdehnungs-
koeffizienten besitzt, ahnlich dem thermischen Aus-
dehnungskoeffizienten des Laserdiodenarrays 114,
und reduziert die thermische bedingte Spannung, die
auf das Laserdiodenarray 114 wirkt. Da das Gummi-
blatt 116B in der Vertiefung 116A sitzt, die an dem
Metall-Abstandshalterteil 116 ausgebildet ist, wird
das Gummiblatt 116B frei von einer Deformation
selbst dann gehalten, wenn der Druck des Kuhlwas-
sers in dem Kanal 118 oder 119 erhéht wird. Dadurch
wird das Problem eines Leckens von Wasser effektiv
beseitigt.

[0176] Fig. 22A zeigt eine Abwandlung des Ab-
standshalterteiles 117, wahrend Fig. 22B einen
Schnitt durch die geschichtete Struktur in Einzelhei-
ten zeigt, die das Abstandshalterteil 117 von Fig. 22A
verwendet.

[0177] GemalR Fig. 22A wird bei der vorliegenden
Ausfuhrungsform das zuvor erwahnte Metall-Ab-
standshalterteil 116 von einem unteren Metallblech
122, welches mit den zuvor erwéhnten Offnungen
118 und 119 versehen ist, und aus einem oberen Me-
tallblech 121 gebildet, welches mit einer Offnung
121A versehen ist, die der Vertiefung 116A von
Fig. 21A entspricht, wobei das Gummiblatt 116B in
die Offnung 121A eingepalt ist.

[0178] Indem das Metall-Abstandshalterteil 116 aus
dem unteren Metallblech 122 und dem oberen Metall-
blech 121 in der oben erlduterten Weise gebildet
wird, kann der Bearbeitungsproze® fir die Ausbil-
dung der Vertiefung 116A bei der Ausfihrungsform
von Fia. 21A beseitigt werden und die Kosten der op-
tischen Quelle werden vermindert. Das Metallblech
121 und das Metallblech 122 werden beide in einfa-
cher Weise hergestellt, wobei die Herstellung mit
niedrigen Kosten verbunden ist, indem ein chemi-
scher AtzprozeR angewendet wird, bei dem eine her-
kémmliche Fotolackmaske verwendet wird.

[0179] GemaR Fig. 22B sei erwahnt, dall das Me-
tallblech 102 einen Kontakt mit der Kihlvorrichtung
103 in einer engen Weise hat und da® das Gummi-
blatt 101 innerhalb der Offnung 108 gehalten ist. Fer-
ner hat das Metallblech 122 Kontakt mit dem zuvor
erwahnten Metallblech 102, und zwar ebenfalls in ei-
ner engen Weise, und das Metallblech 121 ist ferner
darauf in einem engen ausgepragten Kontakt mit
demselben angeordnet. Ferner ist ein Gummiblatt
116B innerhalb der Offnung 121A gehalten, die in
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dem Metallblech 121 ausgebildet ist. Indem somit die
Metallbleche auf einer Kihlvorrichtung 103 gestapelt
werden, wird ein Strompfad gebildet, der an der Kiihl-
vorrichtung 103 beginnt und eine benachbarte Kuhl-
vorrichtung 103 erreicht, die unmittelbar daruberliegt,
wobei der Strompfad Uber die Metallbleche 102, 122
und 121 verlauft.

[0180] Bei solch einer Konstruktion werden die
Gummiblatter 101 und 116B stabil gehalten. Daher
erfahren die Gummiblatter eine geringe mechanische
Deformation, und zwar selbst dann, wenn der Was-
serdruck innerhalb der Kihlwasserkanale 111 und
112 zunimmt und das Problem eines Wasserleckens
wird effektiv beseitigt. Da das Gummiblatt 101 oder
116B eine Dicke besitzt, die geringfligig grof3er ist als
die Dikke des Metallbleches 102 oder 121, wird jegli-
cher Spalt, der zu einer Wasserleckage fuhren kann,
vollstéandig verschlossen, und zwar in dem gestapel-
ten Zustand nach Fig. 22B.

[0181] Die Fig. 23A und Fig. 23B zeigen eine Ab-
wandlung der Konstruktion von Fig. 22B.

[0182] GemaR Fig. 23A sei erwahnt, daRk die Off-
nung 108 oder 121A der vorliegenden abgewandel-
ten Ausfluhrungsform eine Seitenwand besitzt, die
derart geneigt ist, daR die GréRe der Offnung von der
Bodenseite derselben zur oberen Seite hin abnimmt.
Als ein Ergebnis ragt das Gummiblatt 101 nicht Gber
die obere Flache des Metallbleches 102 hervor, wenn
das Metallblech 102 von einer nach oben gerichteten
Richtung gedriickt wird und es wird ein enger Kontakt
zwischen dem Metallblech 102 und dem Metallblech
121 darauf sichergestellt. Solch eine geneigte Sei-
tenwand kann in einfacher Weise durch einen chemi-
schen AtzprozeR erzeugt werden, der von einer Seite
oder von beiden Seiten des Metallbleches voran-
schreitet.

[0183] Die Eig. 24A und Fig. 24B zeigen ein ande-
res Beispiel der Konstruktion von Fig. 23B.

[0184] GemaR Fig. 24A ist die Offnung 108 oder
121A der vorliegenden abgewandelten Ausfiihrungs-
form durch eine Seitenwand definiert, und zwar sol-
chermalien, da® die Seitenwand zum Inneren der
Offnung hin vorspringt, und zwar allgemein am Zen-
trum des Metallbleches in der Dickenrichtung. Durch
das Ausbilden solch eines Vorsprunges wird das
Gummiblatt in positiver Weise in der Offnung 108
oder 121A gesichert und der Prozel des Zusammen-
baus der geschichteten Struktur, die in Fig. 24B ge-
zeigt ist, wird wesentlich vereinfacht. Die Seiten-
wand, die solch einen Vorsprung aufweist, kann in
einfacher weise durch einen chemischen AtzprozeR
ausgebildet werden, der auf ein Metallblech ange-
wendet wird.

[VIERZEHNTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0185] Fig. 25 zeigt das Zusammenbauen der pla-
naren optischen Quelle 140 gemal einer vierzehnten
Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung, wobei
diejenigen Teile, die Teilen entsprechen, welche be-
reits an friherer Stelle beschrieben worden sind, mit
den gleichen Bezugszeichen versehen sind und wo-
bei eine Beschreibung derselben weggelassen ist.

[0186] Bei der vorliegenden Ausfihrungsform sind
eine Anzahl von linearen optischen Quellen 105, die
aus irgendeiner der linearen optischen Quellen be-
stehen konnen, die unter Hinweis auf die elfte bis
dreizehnte Ausflihrungsform beschrieben wurden, in
einem Gehause 125 zusammengebaut, um die opti-
sche Quelle 140 zu bilden, wobei die optische Quelle
140 irgendeine der planaren optischen Quellen
100-130 sein kann.

[0187] GemaR Fig. 25 ist das Gehause 125 mit Off-
nungen (nicht gezeigt) versehen, die den Kihlwas-
serkanalen 111 und 112 entsprechen, und ein Paar
von Fuhrungsstaben 124 erstrecken sich in einer
nach oben verlaufenden Richtung, und zwar von den
zuvor erwahnten Offnungen aus. Dadurch wird das
Stapeln der linearen optischen Quellen 105 in dem
Gehéause 125 durch die Verwendung der Fihrungs-
stdbe 124 als eine Fuhrung durchgefihrt und das
Ausrichten der linearen optischen Quellen 105 in
dem Gehause 125 wird in einfacher Weise erreicht.
Somit wird das Zusammenbauen der planaren opti-
schen Quelle 140 wesentlich vereinfacht.

[0188] Es ist zu bevorzugen, dal die Fihrungssta-
be 124 mit einer Isolationsbeschichtung versehen
sind, wie beispielsweise einem Oxidfilm, wenn sie als
ein integraler Koérper des Gehauses 125 ausgebildet
werden. Es ist dabei winschenswert, dal die Fh-
rungsstabe 124 einen Kontakt mit der Frontkante der
Offnungen vermeiden, die dicht bei dem Laserdiode-
narray 114 gelegen ist, um das Kuhlen des Laserdio-
denarrays 114 zu vereinfachen.

[0189] Fig. 26 zeigt eine Abwandlung der Ausfih-
rungsform von Fig. 25, bei der darauf hingewiesen
sei, dal jeder der Fihrungsstabe 124 eine U-gestal-
tete Querschnittsform besitzt. Bei der Konstruktion
von Fig. 26 greift jeder der Flhrungsstabe 124 an
vier Randern der Offnung 111 oder 112 an, inklusive
der Frontkante.

[0190] Bei den Konstruktionen der Fig.25 und
Fig. 26 kann der Fuhrungsstab 124 nach dem Zu-
sammenbauen der planaren optischen Quelle 140
entfernt werden. In diesem Fall ist es nicht erforder-
lich, die isolierende Beschichtung an der Oberflache
der Flhrungsstabe 124 vorzusehen.

[0191] GemalR der vorliegenden Ausfiihrungsform,
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bei der die Flihrungsstabe 124 in den Wasserkanalen
vorgesehen sind, ist es nicht erforderlich, die linearen
optischen Quellen 105 unnétig grofR lediglich fir den
Zweck auszubilden, um einen Raum zum Einflihren
der FUhrungsstabe sicherzustellen. Dadurch werden
die Kosten fir die linearen optischen Quellen 105 und
damit die Kosten fiir die planare optische Quelle 140
reduziert.

[0192] Fig. 27 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
des Zusammenbaus der planaren optischen Quelle,
wobei diejenigen Teile, die Teilen entsprechen, wel-
che an fruherer Stelle beschrieben wurden, mit den
gleichen Bezugszeichen versehen sind und wobei
eine Beschreibung derselben weggelassen ist.

[0193] GemaR Fig. 27 besitzt die vorliegende Aus-
fuhrungsform eine Zunge 128 in jeder der linearen
optischen Quellen 105 in solcher Weise, dal3 die Zun-
ge 128 in die Riickwartsrichtung der optischen Quelle
105 ragt. Die Zunge 128 ist mit einer Offnung 129 ver-
sehen, um einen Flhrungsstab 127 aufzunehmen
und es sind die linearen optischen Quellen 105 in
dem Gehause 125 mit einer geeigneten Positionie-
rung gestapelt, die durch ein Angreifen zwischen der
zuvor erwahnten Offnung 129 der Zunge 128 und
den Fuhrungsstab 127 und einen Angriff zwischen
der optischen Quelle 105 und den Seitenwanden des
Gehauses 125 festgelegt wird.

[0194] GemalR der Konstruktion von Eig. 27 sei er-
wahnt, dald die Fihrungsstange 127 aullerhalb der
Kihlwasserkanale 111 und 112 ausgebildet ist. Da-
durch wird das Problem, daf} die Kihlwasserstro-
mung gestort oder dieser durch den Fuhrungsstab
ein Widerstand entgegengesetzt wird, vermieden.
Auch bei der vorliegenden Ausfuhrungsform ist der
Flhrungsstab 127 in bevorzugter Weise mit einer iso-
lierenden Beschichtung versehen. Alternativ kann die
Flhrungsstange 127 nach dem Zusammenbauen
der planaren optischen Quelle entfernt werden.

[0195] Fiq. 28 zeigt eine weitere Abwandlung der
vorliegenden Ausfihrungsform.

[0196] GemalR Fig. 28 besitzt das Gehause der vor-
liegenden Ausfiuhrungsform einen Ausschnitt 125A
an seiner rickwartigen Wand 125, der sich in vertika-
ler Richtung erstreckt. Ferner ist jede der linearen op-
tischen Quellen 105 mit einer Zunge 128 ausgestat-
tet, die sich in die Rickwartsrichtung erstreckt, ahn-
lich der friheren Ausfiihrungsform von Fig. 27, wobei
die Zunge 128 nun mit einer Zone 131 einer reduzier-
ten Breite ausgestattet ist, in Entsprechung zu dem
zuvor erwahnten Ausschnitt 125A und es sind die li-
nearen optischen Quellen 105 in dem Gehause 125
in solcher Weise gestapelt, da® die Zone 131 der
Zunge 128 in den Ausschnitt 125A eingreift.

[0197] Bei solch einer Konstruktion werden die line-

aren optischen Quellen 105 in der seitlichen Richtung
dadurch in richtiger Weise positioniert, dal sie an die
Seitenwande des Gehauses 125 angreifen, und wer-
den ferner in der Vorwarts-Riickwarts-Richtung posi-
tioniert, indem sie an den Ausschnitt 125A mit der
Zone 131 angreifen. Um einen elektrischen Kurz-
schluf® zwischen den linearen optischen Quellen 105
Uber das Gehause 125 zu vermeiden, ist der Aus-
schnitt 125A des Gehauses 125 mit einer isolieren-
den Beschichtung versehen.

[0198] Bei der Konstruktion nach Fig. 28 sei er-
wahnt, daf} jeder Abstandshalter 117 mit einer ahnli-
chen Zunge 117E ausgestattet ist und dal} die Zunge
117E des obersten Abstandshalters 117 mit einer
Schraubenbohrung oder einem Loch 131A zum An-
schlieRen einer Elektrode versehen ist.

[0199] Bei der Ausfihrungsform von Fig. 28 ist der
Flhrungsstab der friheren Ausfihrungsformen be-
seitigt und die Zahl der Teile der planaren optischen
Quelle ist reduziert.

[FUNFZEHNTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0200] Die Fig. 29 und Fig. 30 zeigen die Konstruk-
tion einer planaren optischen Quelle 150 geman ei-
ner funfzehnten Ausfuhrungsform der vorliegenden
Erfindung, und zwar jeweils vor und nach dem Zu-
sammenbau, wobei diejenigen Teile, die Teilen ent-
sprechen, welche bereits an friiherer Stelle beschrie-
ben worden sind, mit den gleichen Bezugszeichen
versehen sind und eine Beschreibung derselben
weggelassen ist.

[0201] GemalR den Fig. 29 und Fig. 30 tragt die pla-
nare optische Quelle 150 eine optische Komponente
135 an einer Frontkante des Gehauses 125, wobei
die optische Komponente 135 eine Vielzahl von Zy-
linderlinsen oder Linsenstaben umfalit, die der Viel-
zahl der linearen optischen Quellen 105 entspre-
chen, welche in dem Gehause 125 gestapelt sind.
Jede der Linsenstabe wandelt die optischen Strah-
len, die von der entsprechenden linearen optischen
Quelle 105 emittiert wurden, in jeweilige entspre-
chende parallele optische Strahlen um. In dem Ge-
hause 125 werden die gestapelten linearen opti-
schen Quellen 105 mit Hilfe einer Schraube 133 am
oberen Ende des Gehauses 125 (iber eine Prel3platte
134 gegeneinander gedriickt.

[0202] Durch die Verwendung irgendeiner der linea-
ren optischen Quellen, die zuvor beschrieben wur-
den, als die zuvor erwahnte lineare optische Quelle
105, wird die Teilung der optischen Strahlen in der
Stapelrichtung prazise bestimmt. Somit wird die Ent-
sprechung zwischen den gestapelten linearen opti-
schen Quellen 105 und den Linsenstaben selbst
dann aufrechterhalten, wenn die integrale optische
Komponente 135 verwendet wird. Durch die Verwen-
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dung der integralen optischen Komponente 135 wird
das Zusammenbauen der planaren optischen Quelle
150 der vorliegenden Ausfiihrungsform wesentlich
vereinfacht, und zwar verglichen mit dem Fall, bei
dem eine Anzahl von optischen Komponenten vorge-
sehen ist, jeweils in Entsprechung zu den gestapel-
ten linearen optischen Quellen 105.

[SECHZEHNTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0203] Fig. 31A zeigt das Zusammenbauen der li-
nearen optischen Quelle 105 geman einer sechzehn-
ten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung,
wahrend Fig. 31B die komplette lineare optische
Quelle 105 veranschaulicht. In den Fig. 31A und
Fig. 31B sind diejenigen Teile, die Teilen entspre-
chen, welche bereits an friherer Stelle beschrieben
wurden, mit den gleichen Bezugszeichen versehen
und die Beschreibung derselben ist weggelassen.
Die lineare optische Komponente 105 entspricht
selbst der linearen optischen Komponente 105 von

Fig. 19A.

[0204] Gemal der Fig. 31A ist die Kihlvorrichtung
103 mit einem doppelseitigen thermoaushartenden
Isolierfilm 136 versehen, der in der Gré3e und Ge-
stalt identisch ist mit derjenigen des Metallbleches
102, und zwar vor dem Stapeln des Metallbleches auf
der Kihlvorrichtung 103, wobei der Isolierfilm 136 mit
einer Offnung versehen ist, die der Offnung 108 des
Metallbleches 102 entspricht. Siehe hierzu Fig. 31B.
Durch Erhitzen des Filmes 136 erfahrt der Film 136
eine Klebeneigung und wird dann letztendlich ausge-
hartet. Durch Zwischenfiigen des Isolierfims 136
wird das Metallblech 102 in zuverlassiger Weise von
der Kuhlvorrichtung 103 isoliert.

[SIEBZEHNTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0205] Die Fia. 32A-Fig. 32D zeigen einen Herstel-
lungsprozeld fur die lineare optische Quelle gemafn
einer siebzehnten Ausfiihrungsform der vorliegenden
Erfindung, wobei diejenigen Teile, die Teilen entspre-
chen, welche bereits an friherer Stelle beschrieben
worden sind, mit den gleichen Bezugszeichen verse-
hen sind und wobei eine Beschreibung derselben
weggelassen ist.

[0206] Gemal Fig. 32A sei darauf hingewiesen,
daf die Metallbleche 102 in einer Reihen- und Spal-
tenformation in einem Zustand angeordnet sind, bei
dem die Metallbleche 102 miteinander durch einen
Uberbriickungsteil 137A verbunden sind. Die auf die-
se Weise verbundenen Metallbleche 102 sind ferner
mechanisch mit einem Rahmen 102Z verbunden.

[0207] In &hnlicher Weise sind die Isolierfilme 136 in
einer Reihen- und Spaltenformation in einem Zu-
stand angeordnet, gemal welchem die Filme 136
miteinander verbunden sind, und zwar durch einen

Uberbriickungsteil 137B, wie dies in Fig. 32B gezeigt
ist. Die Isolierfilme 136 sind ferner mechanisch mit ei-
nem Rahmen 136Z verbunden.

[0208] Ferner sind die Kuhlvorrichtungen 103 in ei-
ner Reihen- und Spaltenformation in einem Zustand
angeordnet, gemafl welchem die Kihlvorrichtungen
103 miteinander durch einen uberbriickenden Teil
137C verbunden sind. Die Kuhlvorrichtungen 103
sind ferner mechanisch mit einem Rahmen 103Z ver-
bunden. Es sei darauf hingewiesen, dal die Fig. 32C
dem Zustand von Fig. 12C entspricht.

[0209] Fig. 32D zeigt den Zustand, bei dem die
Konstruktionen nach den Fig. 32A-Fig. 32C gesta-
pelt sind. Durch ein Durchschneiden der zuvor er-
wahnten uberbrickenden Teile 137A-137C, und
zwar gleichzeitig, werden gleichzeitig eine Anzahl
von linearen optischen Quellen 105 mit der Konstruk-
tion von Fig. 31B erhalten.

[0210] Fig. 33A zeigt eine Abwandlung der linearen
optischen Quelle 105 von Fig. 32D in einer auseinan-
dergezogenen Darstellung, wahrend Fig. 33B die li-
neare optische Quelle von Fig. 33A in einem zusam-
mengebauten Zustand zeigt. Der Einfachheit halber
ist der Klebemittelfilm 136 in Eig. 33A weggelassen.

[0211] GemaR Eig. 33A enthalt die lineare optische
Quelle der vorliegenden Abwandlung in dem Metall-
blech 102 eine erste Offnung 108A entsprechend
dem Kiihlwasserkanal 109 und eine zweite Offnung
108B entsprechend dem Kiihlwasserkanal 110, und
zwar anstelle der einzelnen Offnung 108, wobei die
Offnung 108A groRer ist als der Kiihlwasserkanal
109 und die Offnung 108B groRer ist als der Kiihlwas-
serkanal 110. In Entsprechung dazu ist das Gummi-
blatt 101 in ein erstes Gummiblatt 101A mit einer Off-
nung 106 und ein zweites Gummiblatt 101B mit einer
Offnung 107 aufgeteilt. Bei der Konstruktion nach
den Fig. 33A und Eig. 33B werden die Gummiblatter
101A und 101B fest in den Offnungen 108A und
108B gehalten. Als ein Ergebnis wird eine Deforma-
tion der Gummiblatter 101A und 101B beseitigt und
damit auch das Lecken von Wasser.

[0212] Fig. 34A zeigt eine andere Abwandlung der
linearen optischen Quelle 105 in einer auseinander-
gezogenen Darstellung, wahrend Fig. 34B die linea-
re optische Quelle 105 von Fig. 34A in einem zusam-
mengebauten Zustand zeigt. Der Einfachheit halber
ist auch hier der Klebemittelfilm 136 aus der Darstel-
lung weggelassen.

[0213] Beider vorliegenden Ausfiihrungsform ist die
Breite der Kiihlvorrichtung 103 reduziert, wahrend je-
doch die gleiche GréRe der Kihlwasserkanale 109
und 110 zum Zwecke der Reduzierung der Kosten
der Kuhlvorrichtung 103 beibehalten ist.
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[0214] Gemal Fig. 34A sei darauf hingewiesen,
dafl das gleiche Gummiblatt 101, welches bei der
Ausfuhrungsform von Fig. 19A verwendet ist, auch
bei der vorliegenden Ausfihrungsform verwendet
wird, wobei bei der vorliegenden Ausfiihrungsform
das Metallblech 102 in einen Hauptteil 102, und ein
getrenntes Rahmenteil 102, aufgeteilt ist, um das
Gummiblatt 101 in der Offnung 108 aufzunehmen.

[0215] Solange die lineare optische Quelle durch
den in den Fig. 32A-Fig. 32C gezeigten Prozel} her-
gestellt wird, sind der Hauptteil 102, und der getrenn-
te Rahmenteil 102, tatsédchlich an den Uberbricken-
den Teilen 137A verbunden und das Stapeln der
Schichten kann in einfacher Weise und effizient er-
zielt werden, ohne dabei die Zahl der Herstellungs-
schritte zu erhéhen.

[0216] Die Fig. 35A und Fig. 35B zeigen eine Zwi-
schenkonstruktion zwischen der Konstruktion der
Fig. 19A und Fig. 19B und der Konstruktion der
Fig. 34A und Fig. 34B. Um die Steifigkeit des Metall-
bleches 102 zu verstarken, verwendet die Konstruk-
tion gemaRk der vorliegenden Abwandlung ein Rah-
menteil 102, lediglich auf der Seite des einlaRseitigen
Kihlwasserkanals 109, in welchem ein héherer Was-
serdruck erwartet wird als in dem Kiihlwasserkanal
110. Da andere Aspekte der vorliegenden Ausfuh-
rungsform aufgrund der vorhergehenden Beschrei-
bungen offensichtlich sind, wird eine weitere Be-
schreibung derselben weggelassen.

[ACHTZEHNTE AUSFUHRUNGSFORM]

[0217] Die Fig. 36A-Fig. 36D zeigen die Konstruk-
tion einer Kuhlvorrichtung gemaR einer achtzehnten
Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung, wobei
die vorliegende Ausfuhrungsform eine Abwandlung
der ersten Ausflihrungsform ist, die unter Hinweis auf
die Fig. 5A und Fig. 5B beschrieben wurden. Bei den
Fig. 36A-Fig. 36D sind diejenigen Teile, die bereits
an friherer Stelle beschrieben worden sind, mit den
gleichen Bezugszeichen versehen und eine Be-
schreibung derselben ist weggelassen.

[0218] GemaR Fig. 36A ist ein Plattenteil 32 an der
Seite desselben, die zu dem Plattenteil 31 hinweist,
oder auf der Seite desselben, die zu dem Plattenteil
33 hinweist, mit einer Anzahl von Vertiefungen aus-
gestattet, die durch ausgezogene Kreise angezeigt
sind, und zwar entlang der Nuten 31C und 31D.
Durch das Ausbilden solcher Vertiefungen erfahrt
das Kuhlwasser, welches durch die Nuten 31C oder
31D stromt, die Ausbildung einer turbulenten Stro-
mung, und zwar in wiederholter Weise. Dadurch wird
die steile Abnahme der Warmeubertragungsrate, die
in Fig. 37A fur den Fall gezeigt ist, bei dem eine lami-
nare Strdomung in den Nuten 31C und 31D ausgebil-
det wird, zurtckgestellt auf einen Anfangszustand,
und zwar in wiederholter Weise in Entsprechung zu

jeder der Vertiefungen, wie in Fig. 37B gezeigt ist. In
den Fig. 37A und Fig. 37B gibt die horizontale Achse
die Lange der Kihlwasserbahn an, und zwar gemes-
sen entlang den Nuten 31D. Nach dem Rickstellen
nimmt die Kihlwasserstréomung den Zustand wieder
an, der unmittelbar nach dem Eintreten des Kuhlwas-
sers in die Nut 31D vorhanden war.

[0219] Es sei darauf hingewiesen, dal die Vertie-
fungen in einfacher Weise ausgebildet werden, in-
dem man einen chemischen AtzprozeR bei dem Plat-
tenteil 32 anwendet, nachdem die Offnungen 32C
ausgebildet worden sind. Die Gestalt der Vertiefun-
gen ist nicht auf die Kreisform beschrankt, sondern
kann irgendeine beliebige Gestalt haben, wie bei-
spielsweise eine dreiecksférmige Gestalt oder auch
eine quadratische Gestalt.

[0220] Fig. 36B zeigt den Fall, bei dem die Vertie-
fungen an dem Plattenteil 31 oder 33 entlang der Nu-
ten 31C und 31D ausgebildet sind. Ferner zeigt
Fig. 36C den Fall, bei dem die Vertiefungen auf bei-
den Seiten des Zwischenplattenteiles 32 ausgebildet
sind. In Eig. 36C geben die ausgefillten Kreise die
Vertiefungen wieder, die an der oberen Flache aus-
gebildet sind, wahrend die offenen Kreis die Vertie-
fungen wiedergeben, die an der Bodenflache des
Plattenteiles 32 ausgebildet sind.

[0221] Wie in Fig. 36C gezeigt ist, sind die ausge-
fullten Kreise und die offenen Kreise abwechselnd
angeordnet, um die Ausbildung von durchgehenden
Léchern zu vermeiden. Durch die Konfiguration der
Vertiefungen, so, wie in Eig. 36C gezeigt ist, kdnnen
die Vertiefungen sowohl an der oberen Flache als
auch der Bodenflache des Plattenteiles 32 gleichzei-
tig mit den Offnungen 32C ausgebildet werden, die
ebenfalls dadurch hergestellt werden, daf} ein chemi-
scher AtzprozeR auf beiden Flachen des Plattentei-
les 32 zur Anwendung gebracht wird.

[0222] Fig. 36D zeigt ein Beispiel zur Herstellung
der Nuten 31C und 31D in einer Zick-Zack-Form.
Durch Umlenken der Stromung des Kihlwassers in
einer scharfen Form wird jedesmal eine turbulente
Strémung erzeugt, wenn das Kiihlwasser an der Bie-
gung flieRt. Dadurch wird eine Verbesserung der
Warmeubertragungsrate ahnlich dem Fall von
Fig. 37B erzielt. In Fig. 36D ist der gekrimmte Ver-
lauf der Nuten nicht auf die Zick-Zack-Form begrenzt,
sondern es kénnen auch eine sinusférmige Form ver-
wendet werden.

Patentanspriiche

1. Kuihlvorrichtung, mit:
einem geschichteten Korper (30) aus Plattenteilen
(31 -33), die aufeinander gestapelt sind und in geeig-
neter Weise mit einem zu kiihlenden Gegenstand
(34) in thermischen Kontakt bringbar sind;
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wobei der geschichtete Korper (30) aufweist:

ein erstes Plattenteil (31) aus einem Metall, wobei
das erste Plattenteil eine EinlaR6ffnung (31A) fur ein
Kahlmittel aufweist;

mindestens einer erste Nut (31C, 31D), die an einer
ersten Seite des ersten Plattenteiles vorgesehen ist,
wobei die erste Nut ein erstes Ende besitzt welches
in Strdomungsverbindung mit der EinlaRo6ffnung (31A)
steht, und sich in mehrere erste Zweige aufteilt, die
jeweils ein zweites Ende besitzen, welche zweiten
Enden dem ersten Ende gegeniberliegen, so dafl
das Kuhlmittel von dem ersten Ende zu den zweiten
Enden hin transportieren werden kann;

ein zweites Plattenteil (32) aus einem Metall, welches
an der ersten Seite des ersten Plattenteiles (31) vor-
gesehen ist;

eine Vielzahl von Offnungen (32C), die an dem zwei-
ten Plattenteil vorgesehen und mit den zweiten En-
den der ersten Zweige derart verbunden sind, daf}
das Kuhlmittel aus jedem zweiten Ende in mindes-
tens eine Offnung eintreten kann und in jede Offnung
aus mindestens einem zweiten Ende das Kuhimittel
eintreten kann, wobei jede der Offnungen den Durch-
tritt des Kuhlmittels durch das zweite Plattenteil er-
laubt;

ein drittes Plattenteil (33) aus einem Metall, welches
an dem zweiten Plattenteil (32) an der vor dem ersten
Plattenteil abgewandten Seite vorgesehen ist, wobei
das dritte Plattenteil eine AuslaRoéffnung (33B) flr
das KihImittel aufweist; und

mindestens eine zweite Nut, die an dem dritten Plat-
tenteil (33) an einer Seite desselben vorgesehen ist,
die zu dem zweiten Plattenteil (32) hinweist, wobei
die zweite Nut ein drittes Ende besitzt, welches in
Strémungsverbindung mit der AuslaRoéffnung (33B)
steht und sich in mehrere zweite Zweige aufteilt, die
jeweils ein viertes Ende besitzen, welche vierten En-
den gegenuber dem dritten Ende liegen, so dal} das
Kahlmittel von den vierten Enden zu dem dritten
Ende transportiert werden kann;

wobei die vierten Enden der zweiten Zweige (31C)
mit den Offnungen (32C) derart verbunden sind, daR
Kuhimittel aus jeder Offnung in mindestens ein vier-
tes Ende eintreten kann und in jedes vierte Ende
Kiihimittel aus mindestens einer Offnung eintreten
kann,

dadurch gekennzeichnet, dal} die Nuten in wenigs-
tens einem der ersten und dritten Plattenteile so auf-
gebaut sind, dal sie zwischen ihrem ersten Ende und
den zweiten Enden der ersten Zweige bzw. ihrem
dritten Ende und den vierten Enden der zweiten
Zweige zunachst in mehrere Zweige aufgeteilt sind,
welche einen Knoten enthalten; in dem jeder der
Zweige weiter in mehrere Zweige aufgeteilt ist.

2. Kihlvorrichtung nach Anspruch 1, bei der je-
des der zweiten und dritten Plattenteile eine Offnung
(32A, 33A) entsprechend der EinlaR6ffnung des ers-
ten Plattenteiles besitzt und bei der jedes der ersten
und zweiten Plattenteile eine andere Offnung (31B,

32B) besitzt, die der AuslafR6éffnung des dritten Plat-
tenteiles entspricht.

3. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 1, die ferner
aufweist: wenigstens an einer Stelle zwischen dem
ersten Plattenteil und dem zweiten Plattenteil und ei-
ner Stelle zwischen dem zweiten Plattenteil und dem
dritten Plattenteil zusatzliche Plattenteile (41, 42, 43,
44), die aus Metall hergestellt sind,
wobei jedes der zusatzlichen Plattenteile (41, 42), die
zwischen dem ersten Plattenteil und dem zweiten
Plattenteil vorgesehen sind, eine verzweigte Nut auf-
weist, die mit ihrem einen Ende mit der ersten Off-
nung verbunden ist, und eine Vielzahl von Zweigen,
und ferner eine Vielzahl von Offnungen in solch einer
Weise aufweist, dak das Kiihimittel von jeder Off-
nung des zusatzlichen Plattenteils in wenigsten eine
Offnung des zweiten Plattenteils eintreten kann, und
in jede Offnung des zweiten Plattenteils das Kiihimit-
tel von wenigstens einer Offnung des zusétzlichen
Plattenteils eintreten kann und so der Durchgang des
Kihlmittels durch das zusétzliche Plattenteil ermdg-
licht wird,
und wobei jedes der zusatzlichen Plattenteile (43,
44), die zwischen dem zweiten Plattenteil (32) und
dem dritten Plattenteil (33) angeordnet sind, eine ver-
zweigte Nut aufweist, die mit einem Ende mit der
zweiten Offnung verbunden ist, und eine Vielzahl von
Zweigen, und ferner eine Vielzahl von Offnungen in
solch einer Weise aufweist, da Kihimittel von jeder
Offnung des zweiten Plattenteils in wenigsten eine
Offnung des zuséatzlichen Plattenteils eintreten kann,
und in jede Offnung des zusétzlichen Plattenteils das
Kuhimittel von wenigstens einer Offnung in dem
zweiten Plattenteil eintreten kann und so der Durch-
gang von Kuhlmittel durch das zusatzliche Plattenteil
ermdglicht wird.

4. Kihlvorrichtung nach Anspruch 1, bei der jeder
der ersten und zweiten Zweige durch wenigstens ein
Paar von Stegen (31d) festgelegt ist, wobei der Steg
thermisch und mechanisch mit einem benachbarten
Plattenteil in direktem Kontakt steht.

5. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 4, bei der we-
nigstens einer der Stege einen Teil (31¢,) enthalt, der
keinen Kontakt mit dem benachbarten Plattenteil hat.

6. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 1, bei der je-
des der ersten bis dritten Plattenteile (31, 32, 33) aus
einem Metall hergestellt ist, welches einen thermi-
schen Leitfahigkeitskoeffizienten von 1,5 W/cm-K
oder grofder besitzt.

7. Kuhlvorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 3, bei der die Offnungen in dem zweiten Platten-
teil im wesentlichen auf einer Geraden angeordnet
und mit einer Teilung ausgebildet sind, die identisch
ist mit einer Teilung der Enden der Zweige an einem
benachbarten Plattenteil.
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8. Kuhlvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 3, bei der die Offnungen in dem zweiten Platten-
teil im wesentlichen auf einer Geraden angeordnet
und mit einer Teilung ausgebildet sind, die gleich ist
einem ganzzahligen Vielfachen einer Teilung der En-
den der Zweige an einem benachbarten Plattenteil.

9. Kuhlvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 3, bei der die Offnungen in dem zweiten Platten-
teil im wesentlichen auf einer Geraden angeordnet
und mit einer Teilung ausgebildet sind, die gleich ist
einem ganzzahligen Bruchteil einer Teilung der En-
den der Zweige an einem benachbarten Plattenteil.

10. Kdhlvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 3, bei der die Offnungen in dem zweiten Platten-
teil derart im wesentlichen auf einer Geraden ausge-
bildet sind, daR ein Offnungsbereich einer Offnung an
einer oberen Flache des zweiten Plattenteiles in be-
zug zu einem Offnungsbereich einer Offnung an der
Bodenflache des zweiten Plattenteiles um eine halbe
Teilung der Offnungen versetzt ist.

11. Kuahlvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 3, bei der die verzweigten Nuten in dem ersten
und dritten Plattenteil ein identisches Muster besit-
zen.

12. Kihlvorrichtung nach Anspruch 1, bei der das
erste bis dritte Plattenteil aus einem identischen Ma-
terial hergestellt sind.

13. Kuihlvorrichtung nach Anspruch 1, bei der das
dritte Plattenteil (33) in der Grof3e und Gestalt iden-
tisch mit dem ersten Plattenteil (31) ist, wobei das
dritte Plattenteil an dem zweiten Plattenteil in einer
zum ersten Plattenteil umgedrehten Orientierung an-
geordnet ist, wobei die Nuten und Zweige dem zwei-
ten Plattenteil (32) zugewandt sind.

14. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 3, bei der die
zusatzlichen Plattenteile (41, 42, 43, 44) eine identi-
sche Konstruktion besitzen und bei der die zusatzli-
chen Plattenteile (43, 44), die zwischen dem zweiten
und dem dritten Plattenteil gelegen sind, in einer um-
gedrehten Orientierung in bezug auf die zusatzlichen
Plattenteile (41, 42) angeordnet sind, die zwischen
dem ersten und dem zweiten Plattenteil gelegen sind.

15. Kihlvorrichtung nach Anspruch 1, bei der die
erste verzweigte Nut eine Tiefe besitzt, die die Halfte
der Dicke des ersten Plattenteiles Uberschreitet und
bei der die zweite verzweigte Nut eine Tiefe besitzt,
die die Halfte der Dicke des dritten Plattenteiles tber-
schreitet.

16. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 1, bei der das
zweite Plattenteil an wenigstens seiner Oberseite
oder seiner Bodenseite, an welcher es mit einem be-
nachbarten Plattenteil in Kontakt steht, eine Verzwei-

gungs-Hilfsnut tragt mit einer Gestalt, die der ver-
zweigten Nut entspricht, welche an dem benachbar-
ten Plattenteil vorgesehen ist, wobei die verzweigte
Hilfsnut an dem zweiten Plattenteil und die verzweig-
te Nut an dem benachbarten Plattenteil miteinander
einen Kanal fir das Kihlwasser bilden.

17. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 1, bei der das
erste Plattenteil an seiner ersten Seite Vorspriinge
und Vertiefungen entlang der ersten verzweigten Nut
tragt.

18. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 1, bei der das
zweite Plattenteil an seiner Bodenseite, die das erste
Plattenteil kontaktiert, Vorspriinge und Vertiefungen
entlang der ersten verzweigten Nut tragt.

19. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 1, bei der das
zweite Plattenteil an seiner Oberseite, welche das
dritte Plattenteil kontaktiert, Vorspriinge und Vertie-
fungen entlang der zweiten verzweigten Nut tragt.

20. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 1, bei der das
dritte Plattenteil an seiner Bodenflache, die das zwei-
te Plattenteil kontaktiert, Vorspriinge und Vertiefun-
gen entlang der zweiten verzweigten Nut tragt.

21. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 1, bei der die
zweige, welche die erste verzweigte Nut bilden, eine
zick-Zack-Gestalt besitzen.

22. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 1, bei der die
Zweige, welche die zweite verzweigte Nut bilden,
eine Zick-Zack-Gestalt haben.

23. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 3, bei der die
Zweige der Nut an dem zusatzlichen Plattenteil durch
wenigstens ein Paar von Stegen festgelegt sind, wo-
bei jeder der Stege thermisch und mechanisch ein
benachbartes Plattenteil kontaktiert.

24. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 3, bei der je-
des der zusatzlichen Plattenteile aus einem Metall
hergestellt ist, welches einen thermischen Leitfahig-
keitskoeffizienten von 1,5 W/cm-K oder gréRer auf-
weist.

25. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 24, bei der
das erste bis dritte Plattenteil und die zusatzlichen
Plattenteile aus einem identischen Material herge-
stellt sind.

26. Optische Quelle, mit:
einer Kuhlvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 25; und
einem Laserdiodenarray (34), welches an der Kuhl-
vorrichtung vorgesehen ist.

27. Optische Quelle nach Anspruch 26, bei der
das Laserdiodenarray einen elektrischen und thermi-
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schen Kontakt mit dem dritten Plattenteil hat.

28. Optische Quelle nach Anspruch 26, bei der
eine leitende Warmesenke zwischen dem Laserdio-
denarray und dem dritten Plattenteil eingefugt ist.

29. Optische Quelle nach Anspruch 28, bei der
die Warmesenke einen thermischen Ausdehnungs-
koeffizienten besitzt, der dichter bei dem thermischen
Ausdehnungskoeffizienten der Laserdiode als dem
thermischen Ausdehnungskoeffizienten des dritten
Plattenteiles liegt.

30. Optische Quelle nach Anspruch 29, ferner mit
einer Kompensations-Warmesenke an der Bodenfla-
che gegentber der ersten Flache des ersten Platten-
teiles, die symmetrisch zu der leitenden Warmesen-
ke ist.

31. Planare optische Quelle (80), mit einer Viel-
zahl von linearen optischen Quellen (50) nach einem
der Anspriiche 26 bis 30, die aufeinander gestapelt
sind.

32. Optische Quelle (90), mit:
einer Basis (91) mit einem einlaf3seitigen Kanal und
einem auslaBseitigen Kanal fur das KihImittel; und
einer Vielzahl von planaren optischen Quellen (80),
die an der Basis entlang dem einlaf3seitigen Kanal
und dem auslaBseitigen Kanal fur das KuhImittel ab-
nehmbar vorgesehen sind, wobei jede der planaren
optischen Quellen eine Vielzahl von linearen opti-
schen Quellen umfaldt, die aufeinander gestapelt
sind, wobei jede der linearen optischen Quellen fol-
gendes aufweist:
eine Kuhlvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis
26; und
ein Laserdiodenarray, welches an der Kuhlvorrich-
tung vorgesehen ist,
wobei das Laserdiodenarray an dem dritten Platten-
teil entlang den auf einer Geraden angeordneten
vierten Enden der zweiten verzweigten Nut befestigt
ist;
wobei die Basis mit einer Vielzahl von ausla3seitigen
Offnungen und einer Vielzahl von einlaBseitigen Off-
nungen in Entsprechung zu der Vielzahl der planaren
optischen Quellen versehen ist, derart, dal® jede der
einlaBseitigen Offnungen in Strémungsverbindung
mit dem auslal3seitigen Kanal steht und derart, dafl®
jede der einlaRseitigen Offnungen in Strémungsver-
bindung mit dem auslaRseitigen Kanal steht;
wobei jede der Vielzahl der planaren optischen Quel-
len an der Basis derart befestigt ist, dal die Einla3-
6ffnung der Kihlvorrichtung in Strémungsverbindung
mit der auslaBseitigen Offnung an der Basis steht,
und derart, da® die AuslaRoéffnung der Kuhlvorrich-
tung in Strémungsverbindung mit der einlalseitigen
Offnung steht.

33. Verfahren zur Herstellung einer Kuhlvorrich-

tung nach einem der Anspriche 1 bis 25, welches die
folgenden Schritte umfaft:

Stapeln eines ersten Metallbleches, eines zweiten
Metallbleches und eines dritten Metallbleches in Auf-
einanderfolge, wobei das erste Metallblech eine Viel-
zahl von ersten Plattenteilen in einer Reihen- und
Spaltenformation aufweist, das zweite Metallblech
eine Vielzahl von zweiten Plattenteilen in einer Rei-
hen- und Spaltenformation aufweist, das dritte Me-
tallblech eine Vielzahl von dritten Plattenteilen in ei-
ner Reihen- und Spaltenformation aufweist, um da-
durch einen Metallblechstapel zu bilden;

wobei der Schritt des Stapelvorgangs in solcher Wei-
se durchgefiihrt wird, daR jede der Offnungen eines
zweiten Plattenteiles, welches in dem zweiten Metall-
blech enthalten ist, mit einem entsprechenden zwei-
ten Ende der ersten Nut eines ersten Plattenteiles,
welches in dem ersten Metallblech enthalten ist, aus-
gerichtet wird, und derart, daR jede der Offnungen ei-
nes zweiten Plattenteiles, welches in dem zweiten
Metallblech enthalten ist, mit einem entsprechenden
vierten Ende der zweiten Nut eines dritten Plattentei-
les, welches in dem ersten Metallblech enthalten ist,
ausgerichtet wird; und

Zerschneiden des genannten Metallblechstapels, um
eine Vielzahl von geschichteten Kérpern zu bilden,
von denen jeder eine Kihlvorrichtung bildet.

34. Verfahren nach Anspruch 33, bei dem die
Vielzahl der ersten Plattenteile in dem ersten Metall-
blech durch einen ersten Gberbriickenden Teil mitein-
ander verbunden sind, die Vielzahl der zweiten Plat-
tenteile in dem zweiten Metallblech durch einen zwei-
ten Uberbriickenden Teil miteinander verbunden sind,
die Vielzahl der dritten Plattenteile in dem dritten Me-
tallblech durch einen dritten Gberbriickenden Teil mit-
einander verbunden sind, und wobei der Schritt des
Zerschneidens einen Schritt des gleichzeitigen
Durchtrennens der ersten bis dritten Uberbriickenden
Teile umfaldt.

35. Lineare optische Quelle, mit:

einer Kuhlvorrichtung (103) nach einem der Anspru-
che 1 bis 25, die aus einem geschichteten Kdrper aus
Metallplattenteilen besteht, die aufeinander gestapelt
sind, wobei der geschichtete Kérper einen ersten
KahImittelkanal aufweist, welchem ein Kihlmittel zu-
geflhrt wird, einen zweiten Kihlmittelkanal aufweist,
aus welchem das Kuhimittel ausgetragen wird, und
einen dritten Kuhlmittelkanal besitzt, welcher den
ersten und den zweiten Kihimittelkanal verbindet;
einem Licht emittierenden Array (114), welches an
der Kuhlvorrichtung vorgesehen ist, wobei das Licht
emittierende Array eine erste Elektrode einer ersten
Polaritat besitzt und mit der Kuhlvorrichtung verbun-
den ist, und eine zweite Elektrode einer zweiten ent-
gegengesetzten Polaritat besitzt;

wobei eine Leiterplatte (102) an der oberen Flache
der Kuhlvorrichtung in elektrischer Isolierung von
derselben vorgesehen ist, wobei die Leiterplatte eine
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Offnung (108) aufweist, Uber die der erste und der
zweiten KihImittelkanal des geschichteten Koérpers
freigelegt werden;

einer Verbindungskonstruktion (113), die die zweite
Elektrode und die Leiterplatte elektrisch verbindet;
und

einem elastischen Kérper (101), der in die Offnung
der Leiterplatte eingepaldt ist, wobei der elastische
Korper eine Dicke besitzt, welche die Dicke der Lei-
terplatte Uberschreitet und mit ersten und zweiten
Offnungen in Entsprechung zu dem ersten und dem
zweiten Kihimittelkanal ausgestattet ist.

36. Lineare optische Quelle nach Anspruch 35,
bei der die Leiterplatte (102, 116) einen Verbindungs-
teil reduzierter Dicke hat, an welchem die Verbin-
dungskonstruktion (113) angeschlossen ist, wobei
das Verbindungsteil dadurch eine abgestufte Zone
bildet.

37. Lineare optische Quelle nach Anspruch 35,
bei der die Offnung (108) durch eine geneigte Seiten-
wand festgelegt ist, wobei die geneigte Seitenwand
derart geneigt ist, daR die GréRe der Offnung von der
oberen Flache zur Bodenflache der Leiterplatte hin
zunimmt.

38. Lineare optische Quelle nach Anspruch 35,
bei der die Offnung (108) an ihrer Seitenwand zwi-
schen der oberen Flache und der Bodenflache der
Leiterplatte einen Vorsprung aufweist, derart, daf3 der
Vorsprung die GréRke der Offnung vermindert.

39. Planare optische Quelle (100), mit einer Viel-
zahl von linearen optische Quellen (104) nach einem
der Anspriche 35 bis 38, die aufeinander gestapelt
sind,
wobei jede der linearen optischen Quellen
eine Kuhlvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis
25 aufweist
wobei die Vielzahl der linearen optischen Quellen
derart gestapelt sind, dal® der erste Kihlmittelkanal
einer linearen optischen Quelle mit dem ersten Kuhl-
mittelkanal einer benachbarten linearen optischen
Quelle ausgerichtet ist und der zweite Kuhimittelka-
nal der linearen optischen Quelle mit dem zweiten
Kahlmittelkanal der benachbarten linearen optischen
Quelle ausgerichtet ist.

40. Planare optische Quelle nach Anspruch 39,
bei der bei jeder der Vielzahl der linearen optischen
Quellen die Leiterplatte einen direkten Kontakt mit
der Bodenflache der Kuhlvorrichtung der anderen li-
nearen optischen Quelle hat, die unmittelbar dartber
vorgesehen ist.

41. Planare optische Quelle nach Anspruch 39,
ferner mit einem Abstandshalter (116) zwischen einer
ersten linearen optischen Quelle und einer zweiten
benachbarten linearen optischen Quelle, die unmit-

telbar oberhalb der ersten linearen optischen Quelle
angeordnet ist, wobei die erste und die zweite lineare
optische Quelle in der Vielzahl der linearen optischen
Quellen enthalten sind, und zwar in einem solchen
Zustand, dal® der Abstandshalter einen engen Kon-
takt mit der Leiterplatte der ersten linearen optischen
Quelle an der Bodenflache des Abstandshalters hat,
und derart, dal® der Abstandshalter einen engen Kon-
takt mit der Bodenflache der Kuhlvorrichtung der
zweiten optischen Quelle hat, wobei der Abstands-
halter folgendes aufweist: eine Abstandshalter-Lei-
terplatte mit einer dritten Offnung, die mit den ersten
KihImittelkanalen der ersten und zweiten optischen
Quellen ausgerichtet ist, und eine vierte Offnung hat,
die mit den zweiten Kihlmittelkanalen der ersten und
der zweiten optischen Quellen ausgerichtet ist; und
ein elastisches Abstandshalterteil, welches an der
Abstandshalter-Leiterplatte angeordnet ist und eine
funfte Offnung besitzt, die mit der dritten Offnung aus-
gerichtet ist und eine sechste Offnung besitzt, die mit
der vierten Offnung ausgerichtet ist, wobei die Ab-
standshalter-Leiterplatte mit einer Vertiefung verse-
hen ist, um das elastische Abstandshalterteil in diese
einzusetzen.

42. Planare optische Quelle nach Anspruch 41,
bei der die Abstandshalter-Leiterplatte eine untere
Leiterplatte enthalt, die mit der genannten dritten und
vierten Offnung versehen ist, und eine obere Leiter-
platte enthalt, die auf der unteren Leiterplatte gesta-
pelt ist; wobei die obere Leiterplatte eine siebte Off-
nung tragt, welche die Vertiefung festlegt.

43. Planare optische Quelle nach Anspruch 42,
bei der die Vertiefung durch eine geneigte Seiten-
wand festgelegt ist, die derart geneigt ist, dal® die
GroéRe der Offnung von der oberen Flache der oberen
Leiterplatte zu der Bodenflache der oberen Leiter-
platte hin grof3er wird.

44. Planare optische Quelle nach Anspruch 42,
bei der die Vertiefung durch eine Seitenwand festge-
legt ist, die einen Vorsprung besitzt, welcher die Gro-
Re der Offnung zwischen der oberen Flache der obe-
ren Leiterplatte und der Bodenflache der oberen Lei-
terplatte verkleinert.

45. Planare optische Quelle nach Anspruch 39,
ferner mit einer Fihrungskonstruktion (124), die
durch eine Vielzahl von gestapelten linearen opti-
schen Quellen hindurchdringt, um die linearen opti-
schen Quellen auszurichten.

46. Planare optische Quelle nach Anspruch 45,
bei der die Fuhrungskonstruktion ein Flhrungsteil
(124) umfaldt, welches sich durch die Vielzahl der ge-
stapelten linearen optischen Quellen hindurch er-
streckt, und zwar entlang dem ersten und dem zwei-
ten KihImittelkanal.
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47. Planare optische Quelle nach Anspruch 46,
bei der die Fuhrungskonstruktion (124) sich durch
eine Vielzahl von gestapelten linearen optischen
Quellen in Berlihrung mit einer Innenwand des ersten
und des zweiten Kiuhlmittelkanals erstreckt.

48. Planare optische Quelle nach einem der An-
spruche 45 bis 47, bei der die Fuhrungskonstruktion
(124) eine Fihrungsstange (127) enthalt, die aulier-
halb einer Vielzahl der gestapelten linearen opti-
schen Quellen angeordnet ist, wobei jede der linea-
ren optischen Quellen einen Fortsatzteil besitzt, der
sich von dieser nach auf3en hin erstreckt und eine
Offnung besitzt, die in dem Fortsatzteil ausgebildet
ist, um die Fuhrungsstange einzufthren.

49. Planare optische Quelle nach Anspruch 45,
ferner mit einem Gehause (125) fur die Aufnahme der
Vielzahl der gestapelten linearen optischen Quellen,
wobei jede der optischen Quellen einen Fortsatzteil
(128) besitzt, der sich von dieser nach hinten er-
streckt, wobei die Fuhrungskonstruktion dabei fol-
gendes umfaldt: einen Ausschnitt (125A), der an dem
Gehdause ausgebildet ist und sich in einer Richtung
erstreckt, welche die Vielzahl der gestapelten linea-
ren optischen Quellen kreuzt; und einen Eingriffsteil,
der an dem Fortsatzteil ausgebildet ist, und zwar fir
jede der Vielzahl der gestapelten linearen optischen
Quellen zum Eingriff in den Ausschnitt (125A), wobei
der Eingriffsteil (131) eine reduzierte Breite, vergli-
chen mit einem Rest des Fortsatzteiles, besitzt.

50. Planare optische Quelle nach Anspruch 41,
bei der die Leiterplatte und die Abstandshalter-Leiter-
platte in jeder der Vielzahl der gestapelten linearen
optischen Quellen aus einem identischen Metall her-
gestellt sind.

51. Planare optische Quelle nach Anspruch 41,
bei der das elastische Abstandshalterteil aus einem
Gummi hergestellt ist.

52. Planare optische Quelle nach Anspruch 31
oder 39, bei der die Vielzahl der linearen optischen
Quellen in der gleichen Orientierung gestapelt sind,
derart, daf’ die Laserdiodenarrays in eine gemeinsa-
me Richtung zeigen und bei der die planare optische
Quelle ferner eine optische Komponente an einer
Seite der planaren optischen Quelle enthalt, in wel-
cher optische Strahlen der Laserdiodenarrays emit-
tiert werden, wobei die optische Komponente eine
Vielzahl von Linsenstaben enthalt, von denen jeder
einer linearen optischen Quelle entspricht, die die
planare optische Quelle bildet.

53. Verfahren zur Herstellung einer linearen opti-
schen Quelle nach einem der Anspriiche 35 bis 38,
welches Verfahren die folgenden Schritte umfalt,
Vorsehen eines zweiseitig thermoaushartenden Kle-
bemittelfiims auf der oberen Flache der Kihlvorrich-

tung in Ubereinstimmung mit der Gestalt (s) der Lei-
terplatte; und

Festkleben der Leiterplatte an dem doppelseitig ther-
moaushartenden Klebemittelfilm.

54. Verfahren nach Anspruch 53, bei dem die Lei-
terplatte mit Hilfe eines chemischen Atzprozesses
hergestellt wird, bei welchem ein Fotolackmuster zur
Anwendung gelangt.

55. Verfahren zur Herstellung einer planaren op-
tischen Quelle nach einem der Anspriiche 39 bis 52,
welche optische Quelle eine Vielzahl von linearen op-
tischen Quellen nach einem der Anspriiche 35 bis 38
enthalt, die aufeinander gestapelt sind,
wobei das Verfahren in Verbindung mit jeder der Viel-
zahl der linearen optischen Quellen die folgenden
Schritte umfaldt
Vorsehen eines zweiseitig thermoaushartenden Kle-
bemittelfilms auf der oberen Flache der Kuhlvorrich-
tung in Ubereinstimmung mit der Gestalt (s) der Lei-
terplatte; und
Festkleben der Leiterplatte an dem doppelseitig ther-
moaushartenden Klebemittelfilm.

56. Verfahren zur Herstellung einer planaren op-
tischen Quelle nach einem der Anspriiche 39 bis 52,
welche eine Vielzahl von linearen optischen Quellen
nach einem der Anspriiche 36 bis 38 enthalt, die auf-
einander gestapelt sind, wobei jede der linearen opti-
schen Quellen folgendes umfaldt: eine Kiihlvorrich-
tung nach einem der Anspriiche 1 bis 25 und ein Licht
emittierendes Array, welches auf der Kihlvorrichtung
vorgesehen ist, eine Leiterplatte die an der oberen
Flache der Kihlvorrichtung elektrisch von dieser iso-
liert vorgesehen ist, wobei die Leiterplatte eine Off-
nung aufweist, durch die der erste und der zweite
KahImittelkanal des geschichteten Koérpers freigelegt
werden; eine Verbindungskonstruktion, welche die
zweite Elektrode und die Leiterplatte elektrisch ver-
bindet; und einen elastischen Kérper, der in die Off-
nung der Leiterplatte eingepalt ist, wobei der elasti-
sche Korper eine Dicke besitzt, welche groer ist als
die Dicke der Leiterplatte, und mit ersten und zweiten
Offnungen in Entsprechung zu dem ersten und dem
zweiten Kuihlmittelkanal versehen ist; einen Ab-
standshalter, der zwischen einer ersten linearen opti-
schen Quelle und einer zweiten linearen optischen
Quelle zwischengefiigt ist, die unmittelbar tUber der
ersten linearen optischen Quelle angeordnet ist, der-
art, dal® eine Bodenflache des Abstandshalters an
die Leiterplatte an der ersten linearen optischen
Quelle intim in Anlage oder Eingriff steht und eine
obere Flache des Abstandshalters an eine Bodenfla-
che der Kuhlvorrichtung der zweiten linearen opti-
schen Quelle in Kontakt steht, wobei der Abstands-
halter eine leitende Abstandshalterplatte und ein
elastisches Abstandshalterteil umfaldt, welches an
der leitenden Abstandshalterplatte vorgesehen ist,
wobei die leitende Abstandshalterplatte eine dritte
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Offnung besitzt, und zwar ausgerichtet mit dem ers-
ten KihImittelkanal der ersten und der zweiten linea-
ren optischen Quelle und eine vierte Offnung besitzt,
die ausgerichtet ist mit dem zweiten Kuhlmittelkanal
der ersten und der zweiten linearen optischen Quelle,
wobei die leitende Abstandshalterplatte eine Vertie-
fung tragt, in die das elastische Abstandshalterteil
eingesetzt ist; dadurch gekennzeichnet, dal

das Verfahren in Verbindung mit jeder der Vielzahl
der linearen optischen Quellen den folgenden Schritt
umfafdt:

Ausbilden der Leiterplatte und der Abstandshal-
ter-Leiterplatte mit Hilfe eines chemischen Atzpro-
zesses, bei dem ein Fotolackmuster verwendet wird.

57. Verfahren zur Herstellung einer planaren La-
serdiodenanordnung nach Anspruch 56, bei dem die
Abstandshalter-Leiterplatte eine untere Leiterplatte
mit einer dritten und einer vierten Offnung und eine
obere Leiterplatte umfaldt, die auf die untere Leiter-
platte geschichtet ist, wobei die obere Leiterplatte
eine Offnung besitzt, welche die Vertiefung festlegt
und bei dem die obere und die untere Leiterplatte mit
Hilfe eines chemischen Atzprozesses hergestellt
werden, bei dem ein Fotolackmuster zur Anwendung
gelangt.

58. Verfahren nach Anspruch 56, bei dem die Lei-
terplatte in einem Zustand hergestellt wird, bei dem
sie mechanisch mit einer anderen Leiterplatte durch
ein erstes Uberbriickendes Teil verbunden ist, bei
dem die Abstandshalter-Leiterplatte in einem Zu-
stand hergestellt wird, gemal welchem sie mit einer
anderen Abstandshalter-Leiterplatte durch ein zwei-
tes Uberbriickendes Teil verbunden ist, wobei das
Verfahren die folgenden Schritte umfaf3t:

Stapeln der Leiterplatte und der Abstandshalter-Lei-
terplatte auf einer Kuihlvorrichtung in einem Zustand,
bei dem die Leiterplatte mit anderen Leiterplatten
durch das erste Uberbriickende Teil verbunden ist,
und in einem Zustand, bei dem die Abstandshal-
ter-Leiterplatte mit anderen Abstandshalter-Leiter-
platten durch das zweite Uiberbriickende Teil verbun-
den ist, wobei die Kuhlvorrichtung mit anderen Kihl-
vorrichtungen mechanisch durch ein drittes Uberbru-
ckendes Teil verbunden ist; und

gleichzeitiges Durchtrennen der ersten bis dritten
Uberbriickenden Teile.

59. Kihlvorrichtung nach Anspruch 23, bei der
wenigstens einer der Stege einen Teil aufweist, der
nicht mit dem benachbarten Plattenteil in Kontakt tritt.

60. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 3, bei der die
Offnungen (32C, 42E) in dem zweiten Plattenteil (32)
und ferner in den zusatzlichen Plattenteilen (41-44)
derart ausgebildet sind, daR der Offnungbereich der
Lécher an der oberen Oberflachhe zu dem Offnungs-
bereich der Lécher an der unteren Oberflache in we-
nigstens der zweiten Platte oder der zusatzlichen

Platte um eine halbe Teilung versetzt ist.

61. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 3, bei der die
verzweigten Nuten (31C, 31D, 41C, 41D) an dem
ersten und dritten Plattenteil (31, 33) und in den zu-
satzlichen Plattenteilen (41-44) ein identisches Mus-
ter besitzen.

62. Kuhlvorrichtung nach Anspruch 3, bei der die
erste verzweigte Nut (31, 31D) eine Tiefe besitzt, wel-
che gréRer ist als die Halfte der Dicke des ersten
Plattenteiles (31) und bei der die zweite verzweigte
Nut eine Tiefe besitzt, die groRer ist als eine Halfte
der Dicke des dritten Plattenteiles (33) und bei der
jede der verzweigten Nuten (41C, 41D) an dem zu-
satzlichen Plattenteil (41-44) eine Tiefe besitzt, die
groRer ist als die Halfte der Dicke des zusatzlichen
Plattenteiles.

Es folgen 38 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

Fig. 1 STAND DER TECHNIK
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