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(%) Verfahren zur Herstellung eines Leuchtenrasters.

) Leuchtenvaster dienen als Abdeckung der Licht-
austrittsfliche sowie als Blendschutz bei Langfeld-
leuchten und sind in etlichen Ausflihrungsformen
bekannt. Meist sind sie aus zwei oder mehr Langs-
stegen und einer Vielzahl von diinnen Querlamellen
zusammengesetzt. Dieser Zusammenbau erfordert
insbesondere bei Spiegelrastern einen erheblichen,
Uberwiegend manuellen Aufwand. Es soll daher ein
Verfahren aufgezeigt werden, um hochwertige Spie-
gelraster weitgehend automatisch fertigen und fligen
zu kénnen.
Bei dem Verfahren werden in sich ringférmig
@\ geschlossene parabolisch gekrimmte Rasterkam-
L mem (5) als Einzelbauteile gebildet, die anschlie-
fend zu mehreren aneinandergereiht auf einer Hal-
O teeinrichtung (6) miteinander verbunden werden.
Q Ein so hergestelltes Leuchtenraster eignet sich
@) besonders  zum Abdecken der Lichtaustrittsfliche
L von Langfeldleuchten.
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Verfahren zur Herstellung eines Leuchtenrasters

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung enes Leuchtenrasters, das aus optisch ge-
formten Reflektoreilementen zusammengesetzt und
einer Lichtquelle. insbesondere einer langgestreck-
ten Leuchtstofflampe gezielt zugeordnet ist. sowie
ein nach dem Verfahren hergestelltes Leuchtenra-
ster.

Leuchtenraster dienen als Abdeckung der
Lichtaustrittsfliche sowie als Blendschutz, beson-
ders Dbei Langfeldleuchten, und sind in etlichen
Ausflihrungsformen bekannt. So ist beispielsweise
im DE-GM 69 23 876 eine Rasterleuchte beschrie-
ben, die auswechselbare, an die Lampenanordnung
angepaBte Spiegelraster mit unterschiedlicher
Lichtverteilung aufweist.

Die Spiegelraster sind aus zwei oder mehr an
‘die Lampen angepaBten Lingsstegen und einer
Vielzahl von dinnen Querlamellen zusammenge-
setzt, so daf ein guter Leuchtenwirkungsgrad bei
ausreichender Blendungsbegrenzung gegeben ist.
lhr Zusammenbau erfordert jedoch einen erhebili-
chen, Uberwiegend manuellen Aufwand und birgt
die Gefahr einer Beschiddigung der spiegelnden
Qberfldche in sich.

Es sind deshalb verschiedene L&sungen vorge-
schlagen worden, um die Montage solcher Raster
zu vereinfachen. Beispielsweise sei hier auf die
Gegenstdnde der DE-PS 27 58 261, EP-PS 0 135
Q86. EP-OS 0 183 179 und DE-GM 86 20 126
verwiesen.

Zuséatzlich erschwert wird der Zusammenbau
von Spiegelrastern, wenn die Querlamellen nicht
mehr plan eben, sondern als V-f8rmige Rasterste-
ge mit lichttechnisch optimiertem Querschnitt aus-
gebiidet sind und mit gekrimmten Seitenreflekto-
ren verbunden werden (DE-PS 30 34 892, DE-PS
34 03 192, DE-GM 87 15 276). Diese hochwertigen
Raster erfordern eine groBe Sorgfait bei der Her-
stellung und sind sehr kostenintensiv, da eine Auto-
matisierung kaum mdglich ist. AuBerdem besteht
die Gefahr von unerwilinschten Lichtblitzen an den
Verbindungsstellen der Einzelteile.

Neben diesen hochwertigen, lichtlenkenden
Rastern sind auch soiche bekannt (sogenannte
Louver-Raster), die lediglich flach unterhaib der
Lampe an der Lichtaustrittsfliche angeordnet sind.
Diese einstiickigen Kleinraster haben nur geringe
lichtlenkende Eigenschaften und sind der Lampe
nicht gezielt zugeordnet, sondern dienen nur zur
Entblendung. Leuchten mit sinem solchen Kleinra-
ster haben deshalb einen sehr schlechten Wir-
kungsgrad.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung von Leuchtenrastern auf-
zuzeigen, um diese bei vergleichbaren optischen

15

20

25

30

35

45

50

Eigenschaften mit den eingangs erwdhnten hoch-
wertigen Spiegelrastern weitgehend automatisch
fertigen und fligen zu kénnen.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit
den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1
geldst. Weiterbildungen und vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung sowie besondere Formen des
Leuchtenrasters sind Gegenstdnde der Unteran-
spriiche.

Anhand der Zsichnung wird die Erfindung
nachstehend néher erldutert.

Fig. 1 zeigt eine Leuchte in perspektivischer
Teilansicht mit herausgenommenem Leuchtenra-
ster, wdhrend in ,

Fig 2 schematisch ein Leuchtenraster mit
Lamellenreflektoren und in

Fig. 3 mit konzentrischen Reflektoren darge-
stellt ist. In

Fig. 4 ist in gréBerem MaBstab ein Lédngs-
schnitt durch ein Leuchtenraster gezeigt, wie es in

Fig. 5 perspektivisch dargestellt ist. Die

Fig. 6, 7 und 8 zeigen im verkleinerten Mag-
stab mdgliche Rastergrundformen in Draufsicht so-
wohti flir einlampige als auch mehrlampige Leuch-
ten.

Die Leuchte gemaB Fig. 1 zeigt vereinfacht ein
Leuchtengehduse (1) mit einer stabfSrmigen Licht-
quelle, vorzugweise einer Leuchtstofflampe (2),
Uber der ein Kopfspiegel (3) als Dachreflektor an-
geordnet ist. In das an seiner Unterseite (1a) offene
Leuchtengehduse ist ein Leuchtenraster (4) ein-
setzbar, das mit optisch geformten spiegelnden
Flachen versehen ist und dessen Herstellung den
Kern der Erfindung bildet. Das Leuchtenraster (4)
ist nach dem Einsetzen in das Leuchtengehduse
(1) mit diesem an der Unterseite etwa biindig und
stellit somit die Ublicherweise etwa in Deckenebene
befindliche Lichtaustrittsfldche der Leuchte dar.

Jedes Leuchtenraster (4) ist aus mehreren
gleichartigen Rasterkammern (5) zusammenge-
setzt, die aneinandergereiht iber eine Halteeinrich-
tung, vorzugweise ein Tragblech (6), miteinander
verbunden sind. Die diinnwandigen, etwa pyrami-
denstumpfiérmigen Rasterkammern (5) (Fig. 1, Fig.
2, Fig. 4, Fig. 5, Fig. 8) oder auch parabolischen
Rasterkammern (5') (Fig. 3, Fig. 6, Fig. 7) liegen
dabei mit ihrer nahezu rechteckigen bzw. runden,
jeweils glattfiichigen Stirnkontur (5a) bzw. (5 a) auf
dem Tragblech (6) bzw. ,(6') auf. Entsprechend der
jeweiligen Stirnkontur der Rasterkammern ist das
Tragblech mit angepaBten Ausschnitten (6a) bzw.
(6 a) versehen, deren Rinder zweckmaBigerweise
jeweils geringfligig nach oben aufgekantet sind.
Wie insbesondere aus Fig. 4 ersichilich ist, greifen
die hochgestellten Rinder (6b) in die Rasterkam-
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mern ein und zentrieren diese an ihrer Stirnkontur.
Zusitzlich erfoigt eine mechanische Verbindung
der einzelnen Rasterkammern mit dem Tragblech,
um so dem fertigen Leuchtenraster eine ausrei-
chende, handhabungsgerechte Stabilitdt zu gew&h-
ren. Das Tragblech selbst ist der Leuchte angepaft
und durch eine entsprechende Randausbildung
(6c) sowie durch die stegfdrmigen Rdnder (6b) fiir
sich selbsttragend und wie ein herkdmmliches Ra-
ster zu handhaben.

Die einzelnen Rasterkammern kdnnen neben
den gezeigten auch mit anderen Grundformen, bei-
spielsweise oval-oder ellipsenfrmig ausgebildet
sein . thre Fertigung als Einzeibauteile erfolgt durch
Ziehen oder Driicken vorzugsweise aus Aluminium-
blech. welches anschlieBend eloxiert wird. Ahnli-
ches gilt flir das Herstellen des Tragbleches. Man
erreicht damit eine hochwertige spiegeinde Ober-
fliche und eine entsprechende optische Gilte des
Leuchtenrasters. Die Rasterkammern ihrerseits
greifen bis in den Bereich der Leuchtstofflampe (2)
und umschliefen diese weitgehend aufgrund vor-
handener Ausnehmungen (5b) bzw. (5 b). In Ver-
bindung mit dem Kopfspiegel (3) ergeben daher
besonders Rasterkammern mit rechteckiger Stirn-
kontur, deren Form den herkdmmlichen Rastern
mit Seitenspiegein und konkav gewdlbten Querla-
mellen angeglichen ist, ein hochwertiges optisches
System mit gezielter Lichtlenkung, vorziiglichem
Wirkungsgrad und guter Entblendung fur Innen-
leuchten.

Neben der blechtechnischen Herstellung der
Rasterkammern besteht auch die M&glichkeit, die-
se aus Kunststoff herzustellen und die Oberflichen
anschlieBend zu metallisieren. Hierbei lassen sich
vorteilhaft zwei oder mehr Rasterkammern zu Seg-
menten zusammenfassen, deren Teilungsmaf auf
die genormten unterschiedlich langen Leuchtstoff-
lampen abgestimmt sein kann.

interessante Varianten lassen sich bei Rastern
mit parabolischen Rasterkammern (5') realisieren.
So ist s mdéglich, mit nur einer Leuchtstofflampe
den Effekt von aneinandergereihten Rundstrahlern
zu erreichen (Fig. 7). Ebenso lassen sich mit den
gleichen Rasterkammern quadratische Leuchten
herstellen, die mit beispielsweise drei Leuchistoff-
lampen kiirzerer Form bestlckt sind (Fig. 6)

Bei parabolischen Rasterkammern (5) ist es
zudem sehr einfach, mittels Schriganschnitt der
Stirnkontur (5'a). bezogen auf die jeweilige opti-
sche Achse, unterschiedliche Lichtaustrittsrichtun-
gen auf einem Tragblech und mit nur einer Licht-
quelle zu realisieren. Die Lichtkegel der einzeinen
Rasterkammern eines Leuchtenrasters werden so
in unterschiedliche Richtungen gelenkt und lassen
sich damit individuellen Winschen anpassen. Wird
anstelle eines Tragbleches eine andere Form der
Halteeinrichtung zwischen den einzelnen Raster-
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kammern gewihit, beispielsweise ein Blechrahmen
oder seitliche Fiihrungsieisten, in denen die Raster-
kammern verschieblich gehalten sind, so 143t sich
auch nachtriglich die Richtung des Lichtes von
einer Leuchte gezielt veréndern.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Leuchtenra-
sters, das aus optisch geformten Reflektorelemen-
ten zusammengesetzt und einer Lichtquelle, insbe-
sondere einer langgestreckten Leuchtstofflampe
gezielt zugeordnet ist, dadurch gekennzeichnet,
daB jeweils in sich ringfSrmig geschlossene, para-
bolisch gekrimmte Rasterkammern (5.5') mit aus-
geprigter Lichiverteilung als Einzelbauteile gebildet
und anschliefend zu mehreren aneinandergereiht
miteinander verbunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Rasterkammern (5, 5 ) jeweils
durch Umformen von Blechzuschnitten als einstlik-
kige Reflektorbauteile ausgebildet sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Rasterkammern (5.5') als
Kunststofformteile mit metallisierter Oberfldche
ausgebildet sind.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB zwei oder mehr
Rasterkammern (55) zu einem einstlckigen Bau-
teil zusammengefaBt sind.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Rasterkamm-
nern (5,5') mittels einer gemeinsamen Halteeinrich-
tung (8) untereinander verbunden sind.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Rasterkam-
mern (5, 5) auf einem die Lichtaustrittsfliche des
Leuchtenrasters (4) bildenden und der Stirnkontur
(5a, 52’ ) der Rasterkammern (5, 5 ) angepaite Aus-
schnitte (6a, 6a) aufweisenden Tragblech (6, 6)
gehalten sind.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daf die Rasterkam-
mern (5, 5) innerhalb eines Blechrahmens ange-
ordnet sind.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Rasterkam-
mern (5, 5') mittels seitlicher Verbindungsstege
untereinander gehalten sind.

9. Leuchtenraster, hergestellt nach dem Verfah-
ren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rasterkammern (5, 5 ) mit
ihrer optischen Achse gegeniiber der Ebene der
Lichtaustrittsfliche in unterschiedlichen Neigungs-
winkeln angeordnet sind.

10. Leuchtenraster nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rasterkammern (5, 5) ge-
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geneinander verschwenkbar angeordnet sind.

11. Leuchtenraster nach Anspruch 9 und 10,
dadurch gekennzeichnet, da die Rasterkammern
(5. 5') an der der Lichtquelle zugekehrten Obersei-
te mit die Lampe (2) seitlich weitgehend umgreifen- 5
den Reflektorflachen ausgebildet sind.

12. Leuchtenraster nach einem der Ansprliche
9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Trag-
blech (6, 6’) Ausschnitte (6a. 6'a) mit jeweils hoch-
gestellten Randern (6b, 6'b) aufweist, die mit der 10
Stirnkontur (5a, S'a) der Rasterkammern (5, 5')
korrespondieren.

13. Leuchtenraster nach einem der Anspriche
9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, da die Raster-
kammern (5') eine konzentrische Grundform auf- 15
weisen.

14. Leuchtenraster nach einem der Anspriiche
9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Raster-
kammern (5) eine nahezu eckige Stirnkontur (5a)
aufweisen. 20

15. Leuchtenraster nach einem der Anspriiche
9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dafl die Raster-
kammern (5') mit einer ovalen bzw. ellipsenférmi-
gen Stirnkontur (S’a) versehen sind.

16. Leuchtenraster nach einem der Anspriiche 25
9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Raster-
kammern (5, 5') mittels mechanischer Verbindung
auf dem Tragbiech (6, 6') befestigt sind.
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Fig. 1 B
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Fig. 7 o 5'b
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