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(54) Lichtdurchlassiges Leuchtengehiuseteil
(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein
Spritzgussverfahren  zur  Herstellung  eines HG. 2
lichtdurchlassigen Leuchtengehduseteils (2, 10,

20), aufweisend die folgenden Schritte: (a)
Bereitstellen einer Spritzgussform mit einem von
einer Flache begrenzten Hohlraum und einer in
den Hohlraum miindenden Einspritzéffnung, (b)
Einbringen eines ersten Kunststoffmaterials Ober
die Einspritzéffnung in den Hohlraum im Bereich
der Einspritzéffnung, (c) Einbringen eines zweiten
Kunststoffmaterials Ober die Einspritzdéffnung in
den Hohlraum derart, dass das zweite
Kunststoffmaterial das erste Kunststoffmaterial
Uber die den Hohlraum begrenzende Flache
verteilt, um zwischen der Flache und dem zweiten
Kunststoffmaterial verteilt angeordnet zu sein, und
(d) Ausharten des ersten und zweiten
Kunststoffmaterials, so dass das zweite
Kunststoffmaterial einen Gehausekern (3) und das
erste Kunststoffmaterial eine den Gehausekern (3)
geschlossen umgebende Hille (4) bildet. Ebenso
betrifft die Erfindung ein lichtdurchlassiges
Leuchtengehauseteil und eine dieses aufweisende
Leuchte.
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Beschreibung

LICHTDURCHLASSIGES LEUCHTENGEHAUSETEIL

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Spritzgussverfahren zur Herstellung eines licht-
durchlassigen Leuchtengehduseteils sowie das lichtdurchlassige Leuchtengehduseteil selbst
und eine Leuchte mit diesem lichtdurchlassigen Leuchtengehauseteil.

[0002] Lichtdurchlassige Leuchtengehduseteile, wie insbesondere Leuchtenabdeckungen, sind
aus dem Stand der Technik hinlanglich bekannt. Derartige Teile sind h&ufig aus Kunststoff
hergestellt. Insbesondere in Umgebungen mit stark schwankenden und/oder extremen Umge-
bungsbedingungen (beispielsweise hohe Temperaturen, hohe Temperaturschwankungen, hohe
Luftfeuchtigkeit, etc.) sind entsprechende lichtdurchlassige Leuchtengehduseteile starken Be-
anspruchungen ausgesetzt. Beispiele fir den Einsatz entsprechender Leuchtengehduseteile
sind Feuchtraumleuchten bzw. Feuchtraumwannenleuchten. Durch die Beanspruchung der
Leuchtengehauseteile, beispielsweise durch Feuchtigkeit, kénnen diese schnell versprdéden, so
dass deren Lebensdauer deutlich verklrzt ist.

[0003] Zwar ist es denkbar, chemisch héher bestandige Materialien einzusetzen. Diese wiede-
rum haben dann in der Regel nachteilige optische Eigenschaften, indem sie beispielsweise bei
Bereitstellung in entsprechender Dicke zur Erzielung einer ausreichenden Stabilitat leicht mil-
chig sind. Auch kann deren Einsatz vergleichsweise kostenintensiv sein.

[0004] Des Weiteren wird insbesondere bei Feuchtraumleuchten zur Erzielung einer entspre-
chenden Dichtigkeit (beispielsweise Schutzklasse IP65 oder IP67) zusétzlich zwischen den
Leuchtengehauseteilen (beispielsweise Leuchtenabdeckung einerseits und Leuchtengehduse
andererseits) eine Dichtung vorgesehen. Denkbar sind hier beispielsweise sogenannte Ring-
schnurdichtungen, welche in entsprechenden Aufnahmen zwischen den Leuchtengehauseteilen
vorgesehen sind. Auch ist es denkbar, eine Dichtung nachtraglich auf eines der Leuchtenge-
héuseteile aufzuschdumen bzw. im Zweikomponenten-Spritzgussverfahren anzuspritzen (vgl.
Figur 3). Dies erfordert jedoch einen zusétzlichen Arbeitsgang und somit einen erhéhten Her-
stellungs- und Kostenaufwand. Zudem sind bspw. Ringschnurdichtungen und aufgeschdumte
Dichtungen in der Regel nicht lichtdurchldssig und schrédnken somit den Licht-abgebenden
Bereich des lichtdurchlassigen Leuchtengehduseteils ein oder beeinflussen dessen Geometrie
zusétzlich, um eben die optischen Eigenschaften des lichtdurchldssigen Leuchtengehduses
nicht zu beeintrachtigen. Des Weiteren ist beziiglich der Herstellung eines entsprechenden
Leuchtengehduseteils 100 mittels eines Zweikomponenten-Spritzgussverfahrens mit Bezug zu
Figur 3 anzumerken, dass die Materialien herstellungsbedingt aufeinander aufgetragen werden,
jedoch Materialien wie beispielsweise Polycarbonat (PC) zur Bildung einer tragenden, licht-
durchlassigen Leuchtenabdeckung 101 und Polypropylen (PP) fiir eine die Leuchtenabdeckung
101 auBen abdeckende Schutzschicht 102 sich in der Regel nicht leicht verbinden, so dass die
Herstellung eines derart hergestellten Bauteils 100 sehr aufwendig und dessen Lebensdauer
begrenzt ist.

[0005] Es ist somit eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein einfaches Spritzgussverfahren
zur Herstellung eines lichtdurchlassigen Leuchtengehauseteils bereitzustellen, mit dem ein
lichtdurchldssiges Leuchtengehduseteil mit guten mechanischen und chemischen Eigenschaf-
ten bereitgestellt werden kann.

[0006] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand der unabh&ngigen Anspriiche gelést. Die
abhangigen Anspriche bilden den zentralen Gedanken der Erfindung in besonders vorteilhafter
Weise weiter.

[0007] Gema&B einem ersten Aspekt betrifft die vorliegende Erfindung ein Spritzgussverfahren
zur Herstellung eines lichtdurchlassigen Leuchtengehduseteils. Dieses Verfahren weist die
folgenden Schritte auf:
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[0008] - Bereitstellen einer Spritzgussform mit einem von einer Flache begrenzten Hohlraum
und einer in den Hohlraum miindenden Einspritz6ffnung,

[0009] - Einbringen eines ersten Kunststoffmaterials Uber die Einspritzéffnung in den Hohl-
raum im Bereich der Einspritzéffnung,

[0010] - Einbringen eines zweiten Kunststoffmaterials Uber die (also dieselbe) Einspritz6ff-
nung in den Hohlraum derart, dass das zweite Kunststoffmaterial das erste Kunst-
stoffmaterial Gber die den Hohlraum begrenzende Flache verteilt, um zwischen der
Flache und dem zweiten Kunststoffmaterial verteilt angeordnet zu sein,

[0011] - Aushérten des ersten und zweiten Kunststoffmaterials, so dass das zweite Kunst-
stoffmaterial einen Gehausekern (3) und das erste Kunststoffmaterial eine den Ge-
hdusekern (3) geschlossen umgebende Hillle (4) bildet.

[0012] Mittels des erfindungsgemafRen, neuartigen Spritzgussverfahrens ist es somit méglich,
ein lichtdurchlassiges Leuchtengeh3useteil bereitzustellen, welches einen Gehausekern einer-
seits und eine diesen vollstandig geschlossen umgebende Hille andererseits aufweist. Der
Geh&usekern ist somit durch die Hille nach auBen getrennt und geschiitzt. Dem Geh&usekern
einerseits und der Hille andererseits kénnen somit durch Ausgestaltung und Materialwahl
definierte Funktionen zugeordnet werden. Somit kann mittels des Geh&usekerns beispielsweise
eine Art Tragerschicht mit bestmdglichen optischen und mechanischen Eigenschaften bereitge-
stellt werden, welche beziiglich der Umgebung durch die (Kunststoff-)Hille getrennt ist, welche
definitionsgeman vergleichsweise diinn ausgebildet ist und somit die optischen Eigenschaften
der Tragerschicht nicht oder nur unwesentlich beeintrachtigt. Die Hille kann dem lichtdurchlas-
sigen Leuchtengehduse eine gewilinschte chemische Bestandigkeit und ggf. definierte auf3ere
mechanische Eigenschaften verleihen. Solche mechanischen Eigenschaften kénnen beispiels-
weise eine flexible AuBenhille bzw. AuBenhillenbereiche sein, welche beispielsweise zu Dich-
tungszwecken genutzt werden kdnnen, wie dies im Weiteren noch beschrieben wird.

[0013] Das erfindungsgemafe Spritzgussverfahren bietet eine besonders einfache Umsetzung
zur Herstellung eines lichtdurchlassigen Leuchtengehduseteils. So wird zunéchst das die Hiille
bildende AuBenmaterial in den Hohlraum im Bereich der Einspritzé6ffnung eingespritzt. Es wird
somit quasi ein erster Schwall des Hillenmaterials eingebracht, welcher im Einspritzbereich als
Materialansammlung eindringt und dort zun&chst verbleibt. Im Anschluss wird Uber dieselbe
Einspritz6ffnung dann das zweite Kunststoffmaterial eingebracht, welches das spéatere Kernma-
terial bzw. den Geh&usekern bildet. Dieses zweite Kunststoffmaterial schiebt bzw. treibt das im
Einspritzbereich angesammelte erste Kunststoffmaterial in die Spritzgussform bzw. deren Hohl-
raum rein und weitet quasi das erste Kunststoffmaterial wie einen Ballon auf, bis es in die
Randbereiche bzw. an die den Hohlraum begrenzende Flache der Spritzgussform gelangt, um
dort letztlich zu einer diinnen Schicht bzw. Hille zu erstarren. Dieser Vorgang setzt sich lber
den gesamten Hohlraum der Spritzgussform fort, bis die gesamte Spritzgussform mit den zwei
Kunststoffmaterialien entsprechend ausgefiillt ist. Auf diese Weise kann eine diinne AuBBenhiille
um einen Kern gebildet werden. Durch das Erstarren des ersten Kunststoffmaterials an der den
Hohlraum begrenzenden Fléche bleibt das erste Kunststoffmaterial quasi an dieser Flache
haften und fillt somit die Spritzgussform sicher vollstandig aus. Da das erste Kunststoffmaterial
bzw. die Hille vergleichsweise dinn im Vergleich zu dem zweiten Kunststoffmaterial bzw. dem
Geh&usekern ausgebildet ist, schrumpft die Hille in der Regel beim Abkiihlen bzw. Aushérten
des lichtdurchldssigen Leuchtengehduseteils stérker als das zweite Kunststoffmaterial bzw. der
Gehdusekern, so dass sich die Hille bevorzugt (voll-)flachig an das Kernmaterial anlegt, so
dass keine Hohlrdume, die die optischen Eigenschaften des Leuchtengehduseteils beeintrach-
tigen kdnnten, zwischen diesen beiden Materialien gebildet werden.

[0014] In einer bevorzugten Ausgestaltungsform ist das erste Kunststoffmaterial wenigstens im
ausgeharteten Zustand weicher als das zweite Kunststoffmaterial, so dass Bereiche der AulBen-
flache des lichtdurchlassigen Leuchtengehduseteils beispielsweise eine Dichtfunktion bei ent-
sprechendem Zusammenwirken mit anderen Leuchtengehduseteilen bewirken kann.
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[0015] Der Hohlraum kann Strukturbereiche aufweisen, in welche vorzugsweise beim Einbrin-
gen des zweiten Kunststoffmaterials (wenigstens) erstes Kunststoffmaterial eindringt, um als
Strukturelement des Leuchtengehduseteils auszuhérten. Derartige Strukturelemente kénnen
beispielsweise (Licht-beeinflussende) optische Elemente, beispielsweise in Form von Optiken
wie Linsen und dergleichen, oder auch mechanische Strukturelemente, beispielsweise in Form
einer Dichtung oder einer Haltestruktur, sein.

[0016] Vorzugsweise kann der Hohlraum einen randseitigen und vorzugsweise umlaufend
geschlossenen Strukturbereich aufweisen, in welchen vorzugsweise beim Einbringen des zwei-
ten Kunststoffmaterials (wenigstens) erstes Kunststoffmaterial eindringt, um als von dem Ge-
hausekern abstehender, flexibler Vorsprung (bspw. als Lippe) der Hiille auszuharten. Ein sol-
cher Vorsprung kann dann bevorzugt als integral ausgebildete Dichtung (bspw. Dichtlippe)
bereitgestellt werden. Somit kann auf das zuséatzliche Vorsehen von Dichtelementen verzichtet
werden. Da die Hille den Gehdusekern zudem vollstindig umgibt, kann auch eine sichere
Verbindung der beiden Kunststoffmaterialien bereitgestellt werden, wie sie bei vergleichbaren
Materialen mit einem klassischen Zweikomponenten-Spritzgussverfahren nicht erzielt werden
kénnten.

[0017] Das erste Kunststoffmaterial kann Polypropylen (PP) sein. Polypropylen zeichnet sich
insbesondere dadurch aus, dass es vergleichsweise weich ist und somit bevorzugt auch eine
Dichtfunktion erflllen kann. Des Weiteren ist Polypropylen chemisch hochbesténdig und somit
gegeniber auBeren Einflissen weniger anféllig als andere lichtdurchldssige Kunststoffmateria-
lien. In der fir eine Hille definitionsgemaf besonders diinnen Ausgestaltung ist Polypropylen
zudem transparent, auch wenn es in dickerer Ausgestaltung sonst leicht milchig wére. Des
Weiteren zeichnet sich Polypropylen durch seine hohe Stabilitdt und Schlagunempfindlichkeit
aus, so dass es beispielsweise bei einem durch mechanische Beeinflussung zerstérten Gehau-
sekern diesen weiterhin sicher einschlieBt, so dass eine Verletzung von Personen durch zer-
brochene Leuchtengehéauseteile verhindert werden kann.

[0018] Das zweite Kunststoffmaterial kann bevorzugt Polycarbonat (PC) oder Polymethylme-
thacrylat (PMMA) sein. Vorteile dieser beiden Kernmaterialien sind einerseits, dass das Poly-
carbonat héher temperaturbestéandig ist und somit beispielsweise einem Glow-Wire-Test stand-
halt. Zudem ist es auch schlagunempfindlich. Beide Materialien sind hochtransparent. PMMA
lasst gegenliber Polycarbonat zudem noch um vier Prozentpunkte mehr Licht durch und wére
somit beispielsweise fiir die optischen Eigenschaften, insbesondere eines transparenten Leuch-
tengehauseteils, besonders gut geeignet. Beide Materialien zeichnen sich zudem durch ihre
hohe (Form-)Stabilitdt sowie Warmeformbesténdigkeit aus.

[0019] Die Kunststoffmaterialien werden bevorzugt mittels einer Spritzeinheit in den Hohlraum
eingebracht. Diese Spritzeinheit kann je einen Extruder fir das Bereitstellen des ersten Kunst-
stoffmaterials und das Bereitstellen des zweiten Kunststoffmaterials aufweisen. Diese Extruder
minden letztlich bevorzugt in derselben Spritzdiise, um die beiden Kunststoffmaterialien wahl-
weise Uber die(selbe) Einspritzdffnung in den Hohlraum der Spritzgussform einzubringen.

[0020] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein lichtdurchldssiges Leuchtengehauseteil,
welches nach einem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt ist.

[0021] Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung ferner ein lichtdurchlassiges Leuchten-
gehduseteil, insbesondere eine Leuchtenabdeckung, welche einen Gehdusekern aus einem
ersten Kunststoffmaterial und eine den Geh&usekern geschlossen umgebende Hille aus einem
zweiten Kunststoffmaterial aufweist.

[0022] Die Vorteile eines entsprechenden lichtdurchlassigen Leuchtengehauseteils, bei der
eine Hille einen Geh&usekern vollstandig umschlieBt, wurden zuvor bereits dargestellt, so dass
auf vorhergehende Ausfiihrungen verwiesen wird.

[0023] Die Hille kann integral ausgebildete mechanische Strukturelemente und/oder optische
Strukturelemente aufweisen. Beispielsweise kann die Hille als mechanisches Strukturelement
einen von dem Geh&usekern abstehenden, flexiblen Vorsprung aufweisen. Dieser Vorsprung
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kann beziiglich des Leuchtengehduseteils vorzugsweise randseitig und besonders bevorzugt
umlaufend geschlossen ausgebildet sein. Auf diese Weise kann beispielsweise eine Dichtung
gleich integral mit dem lichtdurchlassigen Leuchtengehauseteil ausgebildet werden. Da diese
Dichtung dann ebenfalls lichtdurchlassig ist, wird der Licht-abgebende Bereich des lichtdurch-
lassigen Leuchtengehduseteils, trotz Bereitstellung der integral ausgebildeten Dichtung, nicht
oder nicht wesentlich beeintréchtigt.

[0024] Der Vorsprung kann, bevorzugt an seinem exponierten Ende, eine Haltestruktur aufwei-
sen. Mittels dieser Haltestruktur kann es ermdéglicht werden, eine mechanische Halterung des
lichtdurchlédssigen Leuchtengehauseteils, beispielsweise in anderen Leuchtengehduseteilen
einer Leuchte, bereitzustellen.

[0025] Die Hulle kann Uberdies als optisches Strukturelement bspw. eine Licht-beeinflussende
(Oberflachen-)Struktur oder Licht-lenkende Strukturelemente aufweisen. Durch die integrale
Bereitstellung von optischen Bereichen kann bspw. auf zusétzliche Optiken verzichtet werden.

[0026] Das erste Kunststoffmaterial der Hiille kann weicher sein als das zweite Kunststoffmate-
rial des Gehausekerns. Auf diese Weise kann der Gehdusekern beispielsweise als stabile und
formgebende Tragerschicht ausgebildet sein, wahrend die Hille weitere Funktionen, wie bei-
spielsweise eine Dicht- und/oder Klemmfunktion, beispielsweise durch Einpressen des Leuch-
tengehauseteils in ein anderes Leuchtengehauseteil, erfillen kann.

[0027] In einer bevorzugten Ausgestaltungsform ist der Gehausekern aus Polycarbonat (PC)
oder Polymethylmethacrylat (PMMA) hergestellt, wahrend die Hille beispielsweise aus Polyp-
ropylen (PP) hergestellt ist. Diese Materialien weisen die bereits zuvor beschriebenen Vorteile
auf. Dadurch, dass die Polypropylenhiille den Geh&ausekern vollstandig umgibt, ist es bei dem
erfindungsgemafen lichtdurchlassigen Leuchtengehduseteil auch unerheblich, ob und inwiefern
diese Kunststoffmaterialien sich miteinander verbinden lassen, wie dies beispielsweise bei
einem klassischen Zweikomponenten-Spritzgussverfahren von erheblicher Bedeutung ware.

[0028] Das lichtdurchldssige Leuchtengehauseteil kann ein Leuchtengehduse selbst und/oder
eine Leuchtenabdeckung sein.

[0029] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner eine Leuchte mit einem erfindungsgemafien
lichtdurchlédssigen Leuchtengehauseteil sowie einem zweiten Leuchtengehauseteil. Auch das
zweite Leuchtengehduseteil kann gemaf einem erfindungsgemaien lichtdurchlassigen Leuch-
tengehauseteil ausgebildet sein. Die Leuchtengehduseteile sind derart miteinander verbunden,
um einen von den Leuchtengehduseteilen definierten Innenraum der Leuchte zu begrenzen. In
diesem Innenraum kénnen beispielsweise die Leuchtmittel der Leuchte und/oder die Elektronik
(elektrische und elektronische Komponenten) zum Betrieb der Leuchte wenigstens teilweise
aufgenommen sein. Vorzugsweise wirken dabei die Leuchtmittel optisch mit den optischen
Strukturelementen des lichtdurchlassigen Leuchtengehduseteils zusammen.

[0030] Die Hille des lichtdurchldssigen Leuchtengehduseteils steht bevorzugt wenigstens
randseitig in geschlossen umlaufender Anlage mit dem zweiten Leuchtengehéduseteil, um einen
von den Leuchtengehduseteilen definierten Innenraum der Leuchte nach auBBen zu begrenzen.
Auf diese Weise kann mittels der Hille die zusétzliche Funktion zum Abdichten der Leuchte
beispielsweise zur Erflllung einer definierten Schutzklasse umgesetzt werden. Die geschlossen
umlaufende Anlage kann beispielsweise durch den Vorsprung bereitgestellt werden, welcher
besonders bevorzugt mit seinem exponierten Ende in Kontakt mit dem zweiten Leuchtengehéu-
seteil steht.

[0031] Das zweite Leuchtengehduseteil kann eine Haltestruktur zur mechanischen Halterung
des lichtdurchlédssigen Leuchtengehduseteils aufweisen, welche bevorzugt mit dem Vorsprung
und besonders bevorzugt mit dessen Haltestruktur zusammenwirkt. So kann beispielsweise der
flexible ausgebildete Vorsprung beim Einsetzen des lichtdurchlassigen Leuchtengehduseteils in
das zweite Leuchtengehauseteil in die Haltestruktur des zweiten Leuchtengeh&useteils ein-
schnappen und mit diesem verrasten. Durch die flexible Ausgestaltung der Haltestruktur bzw.
des die Haltestruktur aufweisenden Vorsprungs der Hille kann das lichtdurchlédssige Leuchten-
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gehauseteil trotz seiner sicheren Verrastung vergleichsweise einfach aus dem zweiten Leuch-
tengehauseteil wieder herausgenommen werden, um dieses beispielsweise bei Beschadigung
oder aus sonstigen Griinden auszutauschen.

[0032] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der vorliegenden Erfindung werden nunmehr
anhand der Figuren der begleitenden Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:

[0033] Fig. 1 eine schematische Teil-Darstellung einer erfindungsgemafBen Leuchte geman
einem ersten Ausfiihrungsbeispiel,

[0034] Fig. 2 eine Detailansicht eines Ausschnitts eines erfindungsgemaBen lichtdurchlassigen
Leuchtengehduseteils (lichtdurchldssige Leuchtenabdeckung) geméan einem
zweiten Ausflihrungsbeispiel, und

[0035] Fig. 3 eine Detailansicht eines lichtdurchldssigen Leuchtengehduseteils hergestellt mit
einem Zweikomponenten-Spritzgussverfahren.

[0036] Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt einer erfindungsgemaBen Leuchte 1 geman der vorliegen-
den Erfindung. Diese Leuchte 1 weist ein erfindungsgeméanBes lichtdurchldssiges Leuchtenge-
h&useteil 2 auf, welches in vergleichbarere Weise in einer Detailansicht in Fig. 2 ndher darge-
stellt ist und zudem alleine einen Gegenstand der vorliegenden Erfindung bildet.

[0037] Das lichtdurchlassige Leuchtengehduseteil 2 weist einen Gehdusekern 3 aus einem
ersten Kunststoffmaterial auf. Dabei handelt es sich um ein lichtdurchlassiges Kunststoffmateri-
al. Um insbesondere den Trageigenschaften des Gehausekerns 3 Rechnung zu tragen, ist der
Gehausekern 3 bevorzugt aus Polycarbonat (PC) oder Polymethylmethacrylat (PMMA) herge-
stellt. Auch andere lichtdurchléssige Kunststoffe sind grundsatzlich als Gehdusekern 3 denkbar.

[0038] Das lichtdurchlassige Leuchtengehduseteil 2 weist ferner eine den Gehdusekern 3
geschlossen umgebende Hillle 4 aus einem zweiten Kunststoffmaterial auf. Die Hille 4 ist dabei
im Querschnitt definitionsgeman vergleichsweise dinn beziiglich des Gehdusekerns 3 ausge-
bildet, umgibt den Geh&usekern 3 jedoch vollstédndig geschlossen. Die Hiille 4 ist bevorzugt aus
Polypropylen (PP) hergestellt. Jedoch sind auch andere lichtdurchlassige Kunststoffmaterialien
fir die Huille 4 denkbar.

[0039] Wie in den Fig. 1 und 2 zu erkennen, kann die Hille 4 einen von dem Geh&usekern 3
abstehenden, flexiblen Vorsprung 5 aufweisen. Der Vorsprung 5 ist dabei beziiglich des Leuch-
tengehauseteils 2 vorzugsweise randseitig und besonders bevorzugt umlaufend geschlossen
ausgebildet. Auf diese Weise kann beispielsweise zur Bereitstellung einer Feuchtraumleuchte 1
eine umlaufend geschlossene Dichtung bereitgestellt werden.

[0040] Das erste Kunststoffmaterial der Hille 4 ist bevorzugt weicher als das zweite Kunst-
stoffmaterial des Gehausekerns 3, um den vorbezeichneten Funktionen besonders Rechnung
zu tragen. Die Erfindung ist hierauf jedoch nicht beschrank.

[0041] Der Vorsprung 5 kann bevorzugt an seinem exponierten Ende 7 eine Haltestruktur 6
aufweisen. Diese kann beliebig ausgebildet sein. In der dargestellten Ausfihrungsform steht die
Haltestruktur 6 als vorstehende Kante oder Lippe schréag nach auBen von dem lichtdurchlassi-
gen Leuchtengeh&useteil 2 vor und bildet somit bevorzugt eine umlaufend geschlossene Rast-
struktur. Diese kann dann entsprechend mit anderen Strukturen zur mechanischen Halterung
des lichtdurchlédssigen Leuchtengehauseteils 2 dienen und bevorzugt gleichzeitig eine Dicht-
funktion bewirken. Durch die flexible Ausgestaltung kann die Haltestruktur 6 als Schnappele-
ment bereitgestellt werden.

[0042] Die Hiille 4 kann des Weiteren insbesondere in einem Lichtdurchtritisbereich des licht-
durchléssigen Leuchtengehduseteils 2 optische Strukturelemente 8 aufweisen, welche der
definierten Beeinflussung des das lichtdurchlassige Leuchtengehduseteil 2 durchdringenden
Lichts dienen soll. Dabei kann es sich um jede Art von Optik und beispielsweise um eine Licht-
brechende Struktur oder auch um eine definiert Lichtlenkende Struktur und dergleichen han-
deln.
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[0043] Das lichtdurchlassige Leuchtengehauseteil 2 kann ein Leuchtengehduse 10 und/oder
eine Leuchtenabdeckung 20 sein.

[0044] Mit Verweis auf die Fig. 1 weist die erfindungsgeméaBe Leuchte 1 neben dem lichtdurch-
lassigen Leuchtengehauseteil 2 - hier als Leuchtenabdeckung 20 dargestellt

[0045] - ein zweites Leuchtengehduseteil 10 auf. Diese sind derart miteinander verbunden, um
einen von den Leuchtengehduseteilen 10, 20 definierten Innenraum | der Leuchte 1 zu
begrenzen.

[0046] Die Hille 4 des lichtdurchlassigen Leuchtengehduseteils 2, 20 steht bevorzugt wenigs-
tens randseitig in geschlossen umlaufender Anlage A mit dem zweiten Leuchtengehauseteil 10,
um den von den Leuchtengehduseteilen 10, 20 definierten Innenraum | der Leuchte 1 nach
auBen zu begrenzen; also bevorzugt nach auBBen abzudichten, um beispielsweise eine definier-
te Schutzklasse der Leuchte 1 zu erzielen (beispielsweise gemafl IP65 oder IP67). Beispiels-
weise kann eine entsprechende Dichtung noch dadurch verbessert werden, dass die geschlos-
sen umlaufende Anlage A durch den vorbezeichneten Vorsprung 5 bereitgestellt wird, welcher
mit seinem exponierten Ende 7 in Kontakt mit dem zweiten Leuchtengehduseteil 10 steht.

[0047] Das zweite Leuchtengehauseteil 10 kann eine Haltestruktur 11 zur mechanischen Halte-
rung des lichtdurchldssigen Leuchtengehauseteils 2, 20 aufweisen. Dabei wirkt diese Hal-
testruktur 11 bevorzugt mit dem Vorsprung 5 und besonders bevorzugt mit dessen Haltestruktur
6 zusammen, wie dies beispielhaft in Fig. 1 dargestellt ist. Durch die bevorzugt flexible Ausge-
staltung der Haltestruktur 6 kann diese, wie dargestellt, beispielsweise als Schnappverbindung
bereitgestellt werden. Durch Einsetzen der Leuchtenabdeckung 20 von unten in das Leuchten-
gehause 10 schnappt die flexible Haltestruktur 6 der Leuchtenabdeckung 20 Uber die Hal-
testruktur 11 des zweiten Leuchtengehauseteils 10, so dass eine sichere mechanische Halte-
rung der Leuchtenabdeckung 20 in dem Leuchtengehause 10 erméglicht wird. Durch entspre-
chende Anlage des Vorsprungs 5 in dem Leuchtengehause 10 - bevorzugt in der Haltestruktur
11 - wird zudem eine dichte Anlage und somit eine Abdichtung des Innenraums | der Leuchte 1
nach auBen bereitgestellt.

[0048] Die zuvor beschriebenen, optischen Elemente 8 kénnen bevorzugt direkt mit Leuchtmit-
teln 30 (hier beispielsweise LEDs als Teil eines LED-Moduls 31) der Leuchte 1, welche bevor-
zugt in dem Innenraum | der Leuchte 1 vorgesehen sind, zusammenwirken.

[0049] Im Folgenden wird ein Spritzgussverfahren zur Herstellung eines erfindungsgemafien
lichtdurchléssigen Leuchtengehauseteils 2 beschrieben.

[0050] In einem ersten Schritt wird zundchst eine Spritzgussform mit einem von einer Flache
begrenzten Hohlraum und einer in den Hohlraum miindenden Einspritz6ffnung bereitgestellt.

[0051] Uber die Einspritzéffnung wird sodann in den Hohlraum ein erstes Kunststoffmaterial im
Bereich der Einspritzé6ffnung eingebracht. Das Kunststoffmaterial liegt somit im Hohlraum direkt
hinter der Einspritzé6ffnung quasi als Materialansammlung bereit.

[0052] In einem weiteren Schritt wird sodann Uber die Einspritzéffnung ein zweites Kunststoff-
material in den Hohlraum eingebracht, und zwar derart, dass das zweite Kunststoffmaterial das
erste Kunststoffmaterial tGber die den Hohlraum begrenzende Fléche verteilt, indem es das
zweite Kunststoffmaterial vor sich her treibt, wahrend weiter zweites Kunststoffmaterial in den
Hohlraum eingebracht wird. Das erste Kunststoffmaterial wird dabei mittels des zweiten Kunst-
stoffmaterials derart in dem Hohlraum verteilt, dass es am Ende des Spritzgussverfahrens
zwischen der den Hohlraum begrenzenden Flache einerseits und dem zweiten Kunststoffmate-
rial andererseits verteilt angeordnet vorliegt. Bevorzugt erstarrt das erste Kunststoffmaterial in
einer diinnen Schicht, wenn es mit der (vergleichsweise kalten) Wand bzw. der den Hohlraum
begrenzenden Flache in Kontakt kommt. Auf diese Weise entsteht eine zwar diinne aber ge-
schlossene Hillle 4 um den das erste Kunststoffmaterial in den Hohlraum treibenden zweiten
Kunststoffmaterial. Letzteres wird also vollstdndig von der Hille 4 umschlossen und liegt
schlieBlich nach dem Aushérten der beiden Kunststoffmaterialien als Gehausekern 3 vor, wel-
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cher von einer geschlossenen Hille 4 aus dem ersten Kunststoffmaterial umgeben ist.

[0053] Wenigstens im ausgeharteten Zustand ist das erste Kunststoffmaterial weicher als das
zweite Kunststoffmaterial. Das erste Kunststoffmaterial kann beispielsweise Polypropylen (PP)
sein. Das zweite Kunststoffmaterial kann bevorzugt Polycarbonat (PC) oder Polymethylmethac-
rylat (PMMA) sein.

[0054] Der Hohlraum kann definierte Strukturbereiche aufweisen, in die bevorzugt beim Ein-
bringen des zweiten Kunststoffmaterials wenigstens erstes Kunststoffmaterial eindringt, um als
Strukturelement des lichtdurchléssigen Leuchtengehauseteils 2 bereitgestellt zu werden.

[0055] Derartige Strukturelemente kdénnen beispielsweise Licht-beeinflussende optische Ele-
mente 8, wie beispielsweise Optiken und dergleichen, oder auch mechanische Strukturelemen-
te 5-7, beispielsweise in Form einer Dichtung 5 oder einer Haltestruktur 6, sein.

[0056] Insbesondere zur Bereitstellung mechanischer Strukturelemente 5-7 weist der Hohlraum
bevorzugt einen randseitigen und besonders bevorzugt umlaufend geschlossenen Bereich auf,
in welchen vorzugsweise beim Einbringen des zweiten Kunststoffmaterials wenigstens erstes
Kunststoffmaterial eindringt, um als von dem Gehdusekern 3 abstehender, flexibler Vorsprung 5
der Hille 4 auszuharten. Auf diese Weise kann einfach ein definiertes Strukturelement bei-
spielsweise in Form eines flexiblen Vorsprungs 5 zur Erfiillung einer Dicht- und/oder Haltefunk-
tion bereitgestellt werden.

[0057] In einer bevorzugten Ausgestaltungsform schrumpft beim Aushérten das erste Kunst-
stoffmaterial stérker als das zweite Kunststoffmaterial, so dass das erste Kunststoffmaterial in
Form der Hille 4 bevorzugt flachig an dem zweiten Kunststoffmaterial in Form des Gehause-
kerns 3 anliegt. Die starkere Schrumpfung ergibt sich zum einen daraus, dass das erste Kunst-
stoffmaterial in Form der Hille 4 deutlich diinner vorliegt als das erste Kunststoffmaterial in
Form des Geh&usekerns 3. Zudem kann eine entsprechend unterschiedlich starke Schrump-
fung durch die Wahl der Materialien beglnstigt werden. Auf diese Weise kénnen ungewilinschte
(Luft- )Einschlisse vermieden werden, welche die optischen Eigenschaften der Leuchte 1 be-
eintrachtigen wirden.

[0058] Die vorliegende Erfindung ist durch den Gegenstand der vorbeschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiele nicht beschrénkt, sofern sie vom Gegenstand der folgenden Anspriiche erfasst
ist. So ist die vorliegende Erfindung beispielsweise nicht auf eine spezielle Art von Leuchtenge-
h&useteilen 10, 20 beschrankt. Des Weiteren ist die Erfindung beispielsweise nicht auf spezielle
Kunststoffmaterialien beschréankt, sofern sie grundsétzlich lichtdurchlassig sind. Zudem ist die
vorliegende Erfindung beispielsweise nicht auf eine bestimmte Form des lichtdurchlassigen
Leuchtengehduseteils beschrankt. Ebenso kénnen beliebige Strukturelemente 5-8 in der Hille 4
bereitgestellt werden, welche insbesondere optische und/oder mechanische Funktionen erfil-
len.
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Anspriiche

1.

Spritzgussverfahren zur Herstellung eines lichtdurchlassigen Leuchtengehauseteils (2,10,

20), aufweisend die folgenden Schritte:

o Bereitstellen einer Spritzgussform mit einem von einer Flache begrenzten Hohlraum und
einer in den Hohlraum mindenden Einspritzéffnung,

o Einbringen eines ersten Kunststoffmaterials tGber die Einspritzéffnung in den Hohlraum im
Bereich der Einspritzéffnung,

o Einbringen eines zweiten Kunststoffmaterials Gber die Einspritzéffnung in den Hohlraum
derart, dass das zweite Kunststoffmaterial das erste Kunststoffmaterial Uber die den
Hohlraum begrenzende Flache verteilt, um zwischen der Flache und dem zweiten
Kunststoffmaterial verteilt angeordnet zu sein,

o Aushérten des ersten und zweiten Kunststoffmaterials, so dass das zweite Kunststoffma-
terial einen Gehausekern (3) und das erste Kunststoffmaterial eine den Geh&usekern (3)
geschlossen umgebende Hille (4) bildet.

Spritzgussverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum
Strukturbereiche aufweist, in welchen vorzugsweise beim Einbringen des zweiten Kunst-
stoffmaterials erstes Kunststoffmaterial eindringt, um als Strukturelement (5-8) des Leuch-
tengehduseteils (2, 20) auszuhérten.

Spritzgussverfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum
einen randseitigen und vorzugsweise umlaufend geschlossenen Strukturbereich aufweist,
in welchen vorzugsweise beim Einbringen des zweiten Kunststoffmaterials erstes Kunst-
stoffmaterial eindringt, um als von dem Gehdusekern (3) abstehender, flexibler Vorsprung
(5) der Hiille (4) auszuharten.

Spritzgussverfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohl-
raum Strukturbereiche aufweist, in welchen vorzugsweise beim Einbringen des zweiten
Kunststoffmaterials erstes Kunststoffmaterial eindringt, um als optisches Element (8) des
Leuchtengehéduseteils (2,10, 20) auszuhérten.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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