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(57)  Scheinwerfer fiir Fahrzeuge (1) mit einem zwei
Brennorte aufweisenden schalenférmigen Reflektor (2)
und mit einer zwischen einer Linse (3) und dem Reflek-
tor (2) angeordneten Blendenwelle (4), die um eine ho-
rizontale und quer zur optischen Achse verlaufende
Drehachse in mehrere Drehstellungen verstellbar ange-

Scheinwerfer fiir Fahrzeuge und Verfahren zum Herstellen einer Blendenwelle

ordnet ist, wobei die Mantelflache (6) der Blendenwelle
(4) fur jede Drehstellung eine Brennlinie aufweist, wel-
che eine Hell-Dunkel-Grenze einer Lichtfigur erzeugt,
wobei die Blendenwelle (4) als ein langgestreckter Hohl-
kérper ausgebildet ist, wobei die Kontur des Hohlkdr-
pers bzw. der Brennlinie durch Erzeugen eines inneren
Hochdrucks hergestellt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Scheinwerfer fir
Fahrzeuge mit einem zwei Brennorte aufweisenden
schalenférmigen Reflektor und mit einer zwischen einer
Linse und dem Reflektor angeordneten Blendenwelle,
die um eine horizontale und quer zur optischen Achse
verlaufende Drehachse in mehrere Drehstellungen ver-
stellbar angeordnetist, wobei die Mantelflache der Blen-
denwelle flr jede Drehstellung eine Brennlinie aufweist,
welche eine Hell-Dunkel-Grenze einer Lichtfigur er-
zeugt.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Herstellen einer Blendenwelle fur einen Fahrzeug-
scheinwerfer.

[0003] AusderDE 197 39 089 A1 ist ein Scheinwerfer
fur Fahrzeuge mit einem zwei Brennorte aufweisenden
schalenférmigen Reflektor bekannt, dem eine Linse und
eine Blendenwelle zugeordnet sind. Die Blendenwelle
erstreckt sich quer zur optischen Achse der im Schei-
telbereich des Reflektors angeordneten Lichtquelle. Die
Blendenwelle ist drehbar um ihre Drehachse gelagert
und weist zur Bildung von Hell-Dunkel-Grenzen unter-
schiedlicher Lichtfiguren eine Mantelflache auf, die in
unterschiedlichen Drehstellungen entsprechend unter-
schiedliche Brennlinien bilden. An den gegenuberlie-
genden Enden der Blendenwelle ist ein Antriebsmittel
bzw. Lagerungsmittel angeordnet, so dass die Blenden-
welle in die vorgegebenen Drehstellungen positioniert
und in andere Drehstellungen verstellbar ist.

[0004] Die bekannte Blendenwelle kann aus Magne-
sium mittels Druckgiel3en hergestellt sein.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen Scheinwerfer flir Fahrzeuge sowie ein Verfahren
zum Herstellen einer Blendenwelle derart anzugeben,
dass zum einen die Genauigkeit der zu bildenden
Brennlinien des Scheinwerfers verbessert wird und
dass zum anderem die Herstellungskosten verringert
werden.

[0006] Zur Losung dieser Aufgabe ist die Erfindung in
Verbindung mit dem Oberbegriff des Patentanspruchs
1 dadurch gekennzeichnet, dass die Blendenwelle als
ein langgestreckter Hohlkdérper ausgebildet ist, wobei
die Kontur des Hohlkérpers bzw. der Brennlinie durch
Erzeugen eines inneren Hochdrucks hergestellt ist.
[0007] Zur Lésung der Aufgabe ist das erfindungsge-
maRe Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass ein
Rohrwerkstlick in eine aus zwei Werkzeughalften vor-
gegebener Kontur bestehende Werkzeugform eingelegt
wird, dass die Stirnseiten des Rohrwerkstlicks mittels
zweier Dichtstempel, von denen mindestens ein Dicht-
stempel mit Bohrungen versehen ist, abgedichtet wer-
den, dass die Werkzeughalften unter UmschlieRen der
Mantelflaiche des Rohrwerkstlicks geschlossen wer-
den, dass durch die Bohrungen des Dichtstempels ein
flissiges Wirkmedium in den Hohlraum des Rohrwerk-
stlicks eingepresst wird, derart, dass die Mantelflache
des Rohrwerkstlicks entsprechend der Kontur der
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Werkzeugform umgeformt wird.

[0008] Nach der Erfindung erfolgt die Formgebung
der Blendenwelle durch die Bildung eines hohen Innen-
druckes innerhalb der als Hohlkdrper ausgebildeten und
abgedichteten Blendenwelle. Als Halbzeug dient ledig-
lich ein rohrférmiges Werkstiick, das in eine aus zwei
Werkzeughélften vorgegebener Kontur bestehende
Werkzeugform eingelegt wird. Stirnseitige Dichtstempel
dichten das Rohrwerkstiick ab, so dass nachfolgend
durch Einleiten eines flissigen Wirkmediums in den
Hohlraum des Rohrwerksticks die Mantelflache des
Rohrwerkstiicks entsprechend der Form der Werkzeug-
halften ausgeformt wird. Vorteilhaft lasst sich hierdurch
eine hohe Form- und Maligenauigkeit unter Einhaltung
der Wiederholgenauigkeit erzielen. Die Blendenwelle
kann vorteilhaft aus verschiedenen Werkstoffen, wie
beispielsweise Stahl, Aluminium oder Messing herge-
stellt werden. Eine ansonsten anfallende Nachbearbei-
tung der Blendenwelle kann entfallen. Insgesamt lassen
sich hierdurch die Herstellungskosten wesentlich verrin-
gern.

[0009] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform
weist die als Hohlkérper ausgebildete Blendenwelle
hohlzylindrische und/oder hohlprismatische Abschnitte
auf, so dass an den Enden Antriebsmittel und/oder La-
gerungsmittel angekoppelt bzw. integriert werden koén-
nen. Hierdurch lasst sich eine wesentliche Bauraumre-
duzierung der aus Blendenwelle und Motor bestehen-
den Baueinheit erzielen. Vorteilhaft kann die rohrférmi-
ge Blendenwelle als Tragerelement dienen flr die Auf-
nahme verschiedenster Funktionsteile, wie zum Bei-
spiel eine umlaufende Dichtung zur Dampfung, Spreiz-
dome, Fuhrungsmittel, Zentrierdome, Hebel, Verriege-
lungen, Exzenter, Nocken oder dergleichen. Diese
Funktionsteile kdnnen aus einem Kunststoff, glasfaser-
verstarkten oder kohleverstarkten Kunststoff ausgebil-
det und mit der Blendenwelle fest verbunden sein, so
dass die Blendenwelle als ein Mehrkomponentenbauteil
ausgestaltet ist.

[0010] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist zu-
mindest ein Teil eines Motors, vorzugsweise eines Ro-
tors, in ein Ende der Blendenwelle integriert angeord-
net, so dass der Bauraumbedarf des Motors reduziert
ist.

[0011] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist die
Wanddicke des in die Werkzeugform eingelegten Rohr-
werkstlickes bzw. die Kontur der Werkzeughalften der
Werkzeugform derart ausgebildet, dass durch das Pres-
sen des innerhalb des Rohrwerkstiicks wirkenden flus-
sigen Wirkmediums Lochungen in der Mantelflache des
Rohrwerkstlicks gebildet werden. Hierdurch kénnen in
einer vorgegebenen Drehstellung der Blendenwelle ge-
zielt Anderungen im Strahlengang des Scheinwerfers
erfolgen, so dass zum Beispiel ein Uberkopflicht erzeugt
werden kann.

[0012] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Unteranspriichen.

[0013] Ein Ausfiuhrungsbeispiel der Erfindung wird
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nachfolgend anhand der Zeichnungen naher erlautert.

[0014] Es zeigen:

Figur 1  eine perspektivische Vorderansicht eines
Scheinwerfers nach dem Projektionsprinzip
mit einer Blendenwelle, an dessen einen En-
de ein Antriebsmittel angeordnet ist,

Figur 2  eine Seitenansicht einer Blendenwelle,

Figur 3  einen Querschnitt durch die Blendenwelle
gemal Figur 2 entlang der Linie 111 - 111

Figur4  einen Querschnitt durch die Blendenwelle
gemal Figur 2 entlang der Linie IV - IV und

Figur 5 einen Querschnitt durch die Blendenwelle
gemal Figur 2 entlang der Linie V - V.

[0015] Ein in Figur 1 dargestellter Scheinwerfer 1 fir

Fahrzeuge ist als ein Projektions-Modul ausgebildet,
dass einen Reflektor 2, eine im Scheitelbereich des Re-
flektors 2 angeordnete nicht dargestellte Lichtquelle, ei-
ne Linse 3 sowie eine zwischen dem Reflektor 2 und der
Linse 3 angeordnete Blendenwelle 4 aufweist.

[0016] Die Blendenwelle 4 ist senkrecht zur optischen
Achse der Lichtquelle in horizontaler Richtung gelagert.
An einem Ende der Blendenwelle 4 ist als Antriebsmittel
ein Motor 5 angeordnet, mittels dessen die Blendenwel-
le 4 in vorgegebene Drehstellungen verbringbar ist. Ei-
ne Mantelflache 6 der Blendenwelle 4 ist derart ausge-
bildet, dass in unterschiedlichen um die Drehachse der
Blendenwelle 4 verstellten Drehstellungen Brennlinien
des optischen Lichtsystems gebildet werden, mittels de-
rer Hell-Dunkel-Grenzen unterschiedlicher Lichtfiguren
erzeugt werden.

[0017] Die Lichtquelle, die beispielsweise als Gasent-
ladungslampe ausgebildet sein kann, ist an einem er-
sten Brennort des Reflektors 2 angeordnet.

[0018] Nach der vorliegenden Ausfiihrungsform ge-
maf Figur 1 ist das Antriebsmittel zur Verstellung der
Blendenwelle 4 in die vorgegebenen Drehstellungen als
ein Rotationsaktor 5 ausgebildet. Der Rotationsaktor 5
erstreckt sich in axialer Verlangerung der Blendenwelle
4 an einer Stirnseite derselben. Der Rotationsaktor 5
weist einen rahmenférmigen Trager 7 auf zur Halterung
eines Stators 8 und eines Rotors 9. Der Rotor 9 ist als
Permanentmagnet ausgebildet und ist drehfest an oder
innerhalb der Blendenwelle 4 angeordnet.

[0019] Der Trager 7 des Rotationsaktors 5 ist einstiik-
kig mit einem Blendrahmen 10 verbunden, der sich ent-
lang eines vorderen Randes des Gehauses bzw. des
Reflektors 2 erstreckt. Der Blendrahmen 10 weist eine
Abdeckflache 11 auf, die den Bereich der Gehauseoff-
nung unterhalb der Blendenwelle 4 vollstdndig abdeckt.
Der Trager 7 wird durch zwei die Stirnseiten des Rota-
tionsaktors 5 abdeckende Stirnflachen 12 gebildet, die
Uber zwei gegeniberliegende Verbindungsstege 13
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miteinander verbunden sind.

[0020] Durch elektrische Ansteuerung des Stators 8
kann die Blendenwelle 4 in die vorgegebenen Drehstel-
lungen um die Langsmittelachse derselben verbracht
werden.

[0021] Wie besser aus Figur 2 zu ersehen ist, ist die
Blendenwelle 4 als ein langgestreckter Hohlkérper aus-
gebildet, der an einem dem Motor 5 zugewandten stirn-
seitigen Ende einen hohlzylinderférmigen Abschnitt 14
sowie in einem mittleren Bereich bzw. gegeniberliegen-
den Bereich einen hohlprismatischen Abschnitt 15 bzw.
16 aufweist.

[0022] Der hohlprismatische Abschnitt 15 gemaR Fi-
gur 4 im mittleren Bereich weist eine solche Kontur auf,
dass in den entsprechenden Drehstellungen die vorge-
gebenen Brennlinien fur die Hell-Dunkel-Grenze gebil-
det werden koénnen.

[0023] Der hohlprismatische Abschnitt 16 gemag Fi-
gur 5 am anderen stirnseitigen Ende der Blendenwelle
4 ist an die Form von nicht dargestellten Lagerungsmit-
teln zur Lagerung der Blendenwelle 4 angepasst.
[0024] Die Wanddicke der Blendenwelle 4 kann in ei-
nem Bereich von 0,2 mm bis 1 mm liegen. Die Blenden-
welle 4 kann aus einem Aluminium- oder Stahl- oder
Messingmaterial hergestellt sein.

[0025] Vorzugsweise ist die Blendenwelle 4 aus ei-
nem Aluminiummaterial der Wanddicke 0,5 mm oder 0,8
mm oder aus einem Stahlmaterial der Wanddicke 0,6
mm hergestellt.

[0026] Die Blendenwelle 4 ist vorzugsweise als eine
rotatorische Freiformwalze ausgebildet. Die Blenden-
welle 4 weist eine Mantelflache auf, die in einem min-
destens zwei Brennlinien verbindenden Flachenab-
schnitt unterschiedlich zu einer Zylinderflache ausgebil-
det ist. Die Mantelflache verlauft somit in dem Flachen-
abschnitt unregelmaRig.

[0027] Zur Herstellung der Blendenwelle 4 wird als
Halbzeug ein Rohrwerkstiick in eine durch zwei Werk-
zeughalften vorgegebener Kontur bestehende Werk-
zeugform eingelegt. Die Stirnseiten des Rohrwerk-
stlicks werden mittels Dichtstempeln, von denen min-
destens ein Dichtstempel mit Bohrungen versehen ist,
abgedichtet. Nachdem die Werkzeughalften die Mantel-
flache des Rohrwerkstlicks umschlossen haben und so-
mit das Rohrwerkstiick vollstdndig umschlossen ist,
wird durch die Bohrungen des Dichtstempels ein fllissi-
ges Wirkmedium, vorzugsweise eine Wasser-OI-Emul-
sion, eingepresst, so dass sich innerhalb des Rohrwerk-
stiicks ein erhdhter Druck einstellt. Durch diesen erhéh-
ten Druck innerhalb des Rohrwerkstuicks wird das Rohr-
werkstlick aufgeweitet unter Anlage der Mantelflache
an die Werkzeughalften. Es stellt sich somit eine Um-
formung des Rohrwerkstiicks ein, wobei die Mantelfla-
chen des Rohrwerkstiicks entsprechend der Kontur der
Werkzeughalften ausgebildet werden. Nach Beendi-
gung des Umformvorgangs werden die stirnseitigen
Dichtstempel entfernt, so dass die so hergestellte Blen-
denwelle 4 zur Montage des Scheinwerfers 1 bereitge-
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stellt werden kann.

[0028] Nach einer nicht dargestellten Ausfiihrungs-
form der Erfindung kann nachfolgend ein oder mehrere
Kunststoffteile an die Blendenwelle angespritzt werden,
die an den Stirnseiten Teil der Antriebsmittel bzw. Lage-
rungsmittel dienen.

[0029] Nach einer alternativen Ausflihrungsform
kann die Kontur der Werkzeughalften bzw. die Wand-
dicke des Rohrwerkstiicks derart ausgebildet sein, dass
wahrend des Umformvorgangs Lochungen in die Man-
telflache des Rohrwerkstiicks erzeugt werden. Hier-
durch kann eine Anderung der Lichtverteilung, bei-
spielsweise die Erzeugung von Uberkopflicht erzielt
werden.

Patentanspriiche

1. Scheinwerfer fir Fahrzeuge mit einem zwei Brenn-
orte aufweisenden schalenférmigen Reflektor und
mit einer zwischen einer Linse und dem Reflektor
angeordneten Blendenwelle, die um eine horizon-
tale und quer zur optischen Achse verlaufende
Drehachse in mehrere Drehstellungen verstellbar
angeordnet ist, wobei die Mantelflache der Blen-
denwelle fir jede Drehstellung eine Brennlinie auf-
weist, welche eine Hell-Dunkel-Grenze einer Licht-
figur erzeugt, dadurch gekennzeichnet, dass die
Blendenwelle (4) als ein langgestreckter Hohlkor-
per ausgebildet ist, wobei die Kontur des Hohlkdr-
pers bzw. der Brennlinie durch Erzeugen eines in-
neren Hochdrucks hergestellt ist.

2. Scheinwerfer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mantelflache der Blendenwelle
(4) mindestens in einem zwei Brennlinien verbin-
denden Flachenabschnitt bezogen auf eine Zylin-
derflache abweichend und unregelmafig verlauft.

3. Scheinwerfer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Hohlkérper hohlzylindri-
sche und/oder hohlprismatische Abschnitte (14, 15,
16) aufweist, derart, dass Antriebsmittel (5) und/
oder Lagerungsmittel mit dem Hohlkérper gekop-
pelt und/oder in dem Hohlkdrper zumindest teilwei-
se integriert sind.

4. Scheinwerfer nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass in einem Ende der
Blendenwelle (4) zumindest teilweise ein Rotor (9)
eines als Antriebsmittel dienenden Motors (5) an-
geordnet ist.

5. Scheinwerfer nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Antriebsmit-

tel (5) als ein Schrittmotor ausgebildet ist.

6. Scheinwerfer nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
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10.

1.

dadurch gekennzeichnet, dass die Manteldicke
der Blendenwelle (4) in einem Bereich zwischen 0,2
mm bis 1 mm liegt.

Scheinwerfer nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blendenwelle
(4) aus Aluminium oder Stahl oder Messing herge-
stellt ist.

Scheinwerfer nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blendenwelle
(4) als ein Hybridbauteil mit mindestens einem an-
gespritzten Kunststoffteil ausgebildet ist.

Verfahren zum Herstellen einer Blendenwelle fir ei-
nen Fahrzeugscheinwerfer, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Rohrwerkstlick in eine aus zwei
Werkzeughalften vorgegebener Kontur bestehen-
de Werkzeugform eingelegt wird, dass die Stirnsei-
ten des Rohrwerkstiicks mittels zweier Dichtstem-
pel, von denen mindestens ein Dichtstempel mit
Bohrungen versehen ist, abgedichtet werden, dass
die Werkzeughalften unter UmschlieRen der Man-
telflache (6) des Rohrwerkstiicks geschlossen wer-
den, dass durch die Bohrungen des Dichtstempels
ein flissiges Wirkmedium in den Hohlraum des
Rohrwerkstlicks eingepresst wird, derart, dass die
Mantelflache (6) des Rohrwerkstiicks entspre-
chend der Kontur der Werkzeugform umgeformt
wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rohrwerkstliick wahrend des
Einpressens des flissigen Wirkmediums vollstén-
dig abgedichtet ist.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die \Wanddicke des Rohrwerk-
stlicks und/oder die Kontur der Werkzeughélfte der-
art ausgebildet ist, dass durch das in den Hohlraum
gepresste Wirkmedium Lochungen in der Mantel-
flache des Rohrwerkstlicks gebildet werden.
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