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@ Einseltig gesockette Niederdruckentladungslampe und Verfahren zur Hersteliung.

@ Zwei U-f5rmige, mit jeweils einem ihrer geraden Schen-
kel eine vorheizbare Elektrode (12, 12’) gasdicht umschlieB3-
ende Innenrochre (5, 5') sind in den oberen, eine langlichrun-
de Form aufweisenden Aufpahmeteil eines vorgeformten
Tellers eingeschmaolzen. Die Einschmelzung schlieBt auBer-
dem das Pumprohr (11) sowie die die vorheizbaren Elektro-
den (12, 12') halternden Stromzufihrungspaare {13, 13’} ein
und Ist als eine in einem einzigen Arbeitsgang vorgenomme-
ne Quetschung ausgefiihrt. Der untere, konzentrisch zur
Lampenlingsachse angeordnete und nach auBen gerichtete
Rand des vorgeformten Tellers ist mit dem eine Gas-
und/oder Metalldampffiilllung enthaltenden und die U-
formigen Innenrchre (5, 5') umgebenden AufRenkolben (10)
mittets Haisabfall verschmolzen. Die Innenrohre sind vorzugs-

| weise mit einem Drelbandenleuchtstoff beschichtet und der

AuBenkolben weist eine lichtstreuende Oberfiiche auf. Die

. elneeltig gesockeite Niederdruckentladungslampe ist weitge-

hend auf konventionellen Maschinen herstellbar und in
Verbindung mit einer im Sockel integrierten Ziind- und
Betriebsschaltung als Kompaktlampe kleiner elektrischer
Leistung direkt gegen eine Gilihlampe austauschbar.
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Patent-Treuhand-Gesellschaft

fiir elektrische Gliihlampen mbH., Miinchen

Einsejitig gesockelte Niederdruckentladungslampe und

Verfahren zur Herstellung

Die Erfindung betrifft eine einseitig gesockelte Nic-
derdruckentladungslampe, die im wesentlichen aus einem
FuBteil, einem mit diesem gasdicht verbundenen und
eine Gas- und/oder Metalldampffiillung enthaltenden
AuBenkolben, zwei innerhalb des AulBlenkolbens am Fufi--
teil angeordneten vorheizbaren Elektroden sowie min-
destens einem ebenfalls innerhalb des Auflenkolbens
angeordneten U-formigen Innenrohr aus Glas besteht,
wobei das Ende eines der geraden Schenkel jedes Innen-
rohres eine vorheizbare Elektrode gasdicht umschlieBt
und das E;de jedes anderen geraden Schenkels zum Auflen-

kolben hin eine Offnung aufweist, die in der Ni#he des
FuBteils angeordnet ist.

Lampen mit einem derartigen Konstruktionsaufbau werden
aufgrund ihrer gegeniiber herkémmlichen Niederdruckent-
ladungslampen stark verkiirzten Bauform als Kompakt-
lampen bezeichnet. Mit einem Vorschaltgerdt sowie einem
Zindelement versehen und einem Schraubsockel ausge-
stattet lassen sich diese Lampen in iiblichen Gliihlam-
penfassungen betreiben. Solche Kompaktlampen sind da-
her bei entsprechender Konstruktion fiir den direkten
Ersatz von Glihlampen geeignet. Infolge ihres hdheren
Wirkungsgrades fiir die Umsetzung der aufgenommenen
elektrischen Energie in sichtbares Licht und aufgrund
ihrer langeren Lebensdauer sind Kompaktlampen wirt-
schaftlicher als Gliihlampen. Trotz dieses klaren Vor-

teils konnten sich Kompaktlampen bisher nicht durch-
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setzen. Zum einen sind die bisher vorgeschlagenen Kon-
struktionen noch zu aufwendig, wodurch die Herstell-
kosten ansteigen und damit auch der Anschaffungspreis
fiir den Endverbraucher oberhalb der Schwelle der Kauf-
bereitschaft liegt, zum anderen ist bei den Lampen mit
einfacherer Konstruktion die abgegebene Lichtleistung
noch nicﬁt befriedigend. Das allgemeine Bestreben bei
der Entwicklung von Kompaktlampen geht dahin, eine hohe
Lichtabgabe und gute Farbwiedergabe bei méglichst
gliihlampenihnlicher Grofie, Form und Preisgestaltung

zu erreichen.

Aus der DE-0OS 28 35 574 ist z.B. eine einseitig ge-
sockelte Niederdruckentladungslampe bekannt, bei der
in einem AuBenkolben mindestens ein mit dém ersten
Ende eine vorheizbare Elektrode gasdicht umschliefen-
des und mit dem anderen Ende eine Offnung zum Lampen-
kolben hin aufweisendes U-féormiges Innenrohr angeord-
net ist. Die gasdichte Verschmelzung zwischen U-formi-
gem Innenrchr und vorheizbarer Elektrode einerseits
sowie dem die Gasfillung umschlieflenden Auflenkolben
andererseits erfolgt dabei mittels eines Schmelzver-
bindungsglases und einer als FuBlteil dienenden Chrom-
eisenplatte. Das Verldten aller Teile mit diesem
Schmelzverbindungsglas erfordert eine aufwendige und
damit relativ teure Herstelltechnik. Zudem ist dieses
Verfahren fiir die Herstellung grofler Mengen auf voll-
automatischen Maschinen wegen der hdufig auftretenden

Lotfehler weniger geeignet.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine einseitig gesockel-
te Niederdruckentladungslampe der eingangs erwdhnten
Art zu schaffen, die als Kompaktlampe kleiner Leistungs-
aufnahme in bezug auf Form und Lichtabgabe mit einer

Glithlampe vergleichbar und damit in bestehenden Leuchten
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verwendbar ist. Die Lampenkonstruktion soll eine Ferti-
gung auf Maschinen mit hoher Leistung ermdglichen, um

das Endproduekt preisgiinstig anbieten zu kdnnen.

Eine Niederdruckentladungslampe mit den im Oberbegriff
des Hauptanspruchs genannten Merkmalen ist erfindungs-
gemdB dadurch gekennzeichnet, daff das FuBteil ein vor-
geformter Teller aus Glas ist, der einen obercn, zum
Lampeninmmern gerichteten Aufnahmeteil aufweist, in den
die zwei vorheizbaren Elektroden sowie das jeweils
erste Ende jedes U-formigen Inmenrohres eingeschmolzen
ist und der weiter mit einem unteren, nach auBen ge-
richteten, zur Lampenlédngsachse konzentrisch angeord-
neten Rand versehen ist, der mit dem AuBenkolben ver-
schmolzen ist, wobei das Aufnahmeteil und der Rand
durch einen im wesentlichen hohlzylindrischen Mittel-
teil verbunden sind. Die Brennspannung der Lampe und
damit deren Leistungsaufnahme wird durch eine Verlin-
gerung der Entladungsbahn vorteilhaft erhsht, indem
man jeder der zwei vorheizbaren Elektroden ein U-for-
miges Innenrohr zuordnet. Die Langsachsen der geraden
Schenkel beider U-formiger Innenrohre bilden dabei in
der Draufsicht im wesentlichen die Eckpunkte einer
Raute oder eines Quadrats, dessen Diagonalen einen

auf der Lampenliangsachse liegenden Schnittpunkt bilden.

Die gasdichte Einschmelzung der ersten Enden der U-for-
migen Innenrohre mit den vorheizbaren Elektroden und
dem oberen, zum Lampeninnern gerichteten Aufnahmeteil
des vorgeformten Tellers ist erfindungsgemdf in Form
einer Quetschung ausgebildet, wobei die Lidnge der
Quetschung etwa der Linge des Aufnahmeteils entspricht.
Dieser die ersten Enden der U-formigen Innenrohre auf-
nehmende Teil des oberen Tellers weist vor dem Quetsch-

vorgang eine langlichrunde 6ffnung auf, deren Breite
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etwas gréBer als der Auflendurchmesser der Innenrohre
ist. In einer besonderen Ausgestaltung der Erfindung
kdnnen die die halbrunden Endstiicke der langlichrunden
Offnung verbindenden Teilstiicke zur Lampenlingsachse
eingezogen sein, so dafl in der Draufsicht angendhert

die Form einer Acht entsteht.

Der untere, nach auflen gerichtete Tellerrand ist kreis-
formig und konzentrisch zur Lampenlangsachse ausge-
bildet, wobei dessen Durchmesser an den Innendurch-
messer des vorzugsweise lichtstreuend ausgefiihrten
Auflenkolbens angepafit ist. Die gasdichte Verschmelzung
dieser beiden Teile kann weitgehend auf konventiomnellen
Einschmelzmaschinen fiir Gliihlampen erfolgen. Der den
langlichrunden Aufnahmeteil und den konzentrischen
Rand des vorgeformten Tellers verbindende Mittelteil
ist hohlzylindrisch gestaltet. Der Durchmesser des
Mittelteils ist sowohl kleiner als die Linge des Auf-
nahmeteils wie auch kleiner als der Durchmesser des

Randes des vorgeformten Tellers.

Das Entladungsgefdfl, bestehend aus AuBenkolben und
insbesondere den U-formigen Innenrohren, enthdlt als
Fiillung vorzugsweise Quecksilber und ein Edelgas. Bei
besonders engen Innenrohren kann im Innern, in der
Ndhe des geschlossenen Endes eine amalgambildende Sub-
stanz angebracht sein. Dadurch wird bewirkt, dafl das
durch die im Betrieb auftretenden thermischen Zustinde
in den Aufenkolben gewanderte Quecksilber in einem
standigen dynamischen Prozef wieder zuriickgefiihrt wird,
so dafl das ganze Volumen des bzw, der Innenrohre
gleichmiafig mit Quecksilberdampf ausgefiillt ist. Die
von der Niederdruckentladung erzeugte UV-Strahlung
wird durch entsprechende Leuchtstoffbeschichtungen auf

der Innenfladche der Innenrohre sowie ggf. auf der
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Innenoberflidche des Auflenkolbens in sichtbare Strah-
lung umgesetzt. Es hat sich als vorteilhaft erwiesen,
einen sog. Dreibandenleuchtstoff einzusetzen, der je-

weils rot, grim und blau emittierende Einzelkomponen-
ten enthalt.

In bezug auf die Beschichtung des AuBenkolbens, soweit
dieser nicht mit einer Leuchtstoffschicht verschen
wurde, sind unterschiedliche Ausfiihrungsformen moglich.
Wie bei Gliihlampen gebraduchlich, ist eine Klarglas-
oder eine lichtstreuende Oberfliche, wie z.B. eine

Innenmattierung oder eine silizierte Beschichtung még-
lich.

Der AuBenkolben ist am elektrodenseitigen Ende mit
einem Sockél versehen, iiber den der elektrische An-
schlufl der Lampe vorgenommen wird. Vorteilhaft ist ein
elektrischer Schraubsockel verwendet, der in ﬁbliche,
Glihlampenfassungen einsetzbar ist. Die Lampe kann
aber auch mit beliebigen anderen Sockeln ausgestattet
sein. In Verbindung mit einem innerhalb des Sockels
angeordneten Vorschaltgeradt ist der Betrieb der Lampe
in jeder entsprechenden Glihlampenfassung moglich. Die
erfindungsgemdBe Lampe kann jedoch auch iiber eine ib-

liche Vorschaltdrossel betrieben werden, die z.B. als

Adapter zu der Lampe ausgefiihrt oder Bestandteil der
Leuchte ist.

Die Herstellung der Niederdruckentladungslampe erfolgt
auf einfache Weise. Wesentlichen Anteil hieran triagt
der vorgeformte Teller. Zu dessen Herstellung wird
ein Glasrohr, dessen Durchmesser dem Mittelteil des
fertigen vorgeformten Tellers entspricht, an einem
Ende aufgetellert, wodurch der nach aullen gerichtete

Rand des Tellers entsteht. Dieser Tellerrohling wird
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in eine sich drehende Aufnahme gelegt, wodurch er
ebenfalls in Drehung versetzt wird, und im oberen,
zylindrischen Bereich stufenweise auf eine fiur die
Verformung des Glases geeignete Temperatur gebracht
wird. Im AnschluB daran wird von oben in den erwarmten
Tellerrohling eine Inmenform eingefahren und von aullen
werden zwei AuBenformhilften wm den oberen Teil ge-~
schlossen, wodurch der erwidrmte obere Tellerteil die
gewinschte Form des Aufnahmeteils mit der langlich-
runden Offnung erhilt. Wihrend des Umformvorganges
dreht sich ‘die Aufnahme fiir den Teller mnicht. Die
Formwerkzeuge fiir die langlichrunde 6ffnung des Auf-
nahmeteils kdnnen unterschiedlich ausgestaltet sein.
So kann z.B. die langlichrunde 5ffnung gerade oder
eingezogene Seitenflidchen, dhnlich einer Acht, auf-
weisen. Nachdem das umgeformte Glas wieder ausreichend
Festigkeit gewonnen hat, wird die Innenform wieder
ausgefahren; wobei ein Abstreifer das Hiangenbleiben
des vorgeformten Tellers an der Innenform verhindert,
und die AuBenformhalften werden wieder gedéffnet. Nach
dem abschliefenden Tempervorgang ist der vorgeformte
Teller fir die Weiterverarbeitung als wesentlicher Be-

standteil der Lampe fertig.

Bei der sich anschlieBenden Lampenfertigung weist ein
mit den vorheizbaren Elektroden versehenes Gestell
vorteilhaft einteilige Stromzufilhrungen auf, die z.B.
mittels eines PerlfuBes gehaltert sein kdnnen. Es sind

jedoch ebenso widhrend des Quetschvorganges in einer

Aufnahme gehalterte -Gestelle denkbar. Anstelle der ein
teiligen konnen auch mehrteilige Stromzufiihrungen ver-
wendet werden. Uber zwei dieser in definiertem Abstand
gehalterten Gestelle wird der vorgeformte Teller ge-
setzt. Anschlieflend werden von oben die zwei U-formi-

gen Innenrohre mit jeweils ihren ersten geraden Schen-
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keln derart in den oberen, langlichrunden Teil des
vorgeformten Tellers gefithrt, daf ihre nicht mit
Leuchtstoff beschichteten ersten Enden die Gestelle
umgeben..Die so zusammengefiigten Teile werden im Be-
reich des Aufnahmeteils des Tellers auf eine fiir die
Verformung des Glases geecignete Temperatur erwiarmt.
Wahrend des sich nun anschlieBenden Quetschvorganges,
bei dem auf besonders gute Positionierung aller Teile
zu achten ist, werden beide GefiBabdichtungen der
U~formigen Innenrohre in einem einzigen Arbeitsgang
hergestellt. Die Weiterverarbeitung zur fertigen Lampe
erfolgt weitgehend nach bekannten Arbeitsschritten.

So wird die Verschmelzung des AuBenkolbens mit dem un-
teren, konzentrisch zur Lampenachsé angeordmneten Rand
des Tellers auf einer Einschmelzmaschine mit Halsab-
fall vorgenommen oder der auf Verformungstemperatur
gebrachte Kolbenhals wird mittels einer Rolle an den
erwarmten Rand des Tellers angedriickt. Nach dem Pumpen,

Fillen und Sockeln ist die Lampe betriebsbereit.

Die erfindungsgemifle Niederdruckentladungslampe weist
neben kompakten Abmessungen gute lichttechnische Eigen-
schaften auf. Der zuvor beschriebene Innenaufbau ist
sowohl konstruktiv wie auch fertigungstechnisch einfach

und ergibt eine ausreichende Linge des Entladungsweges.
Die Erfindung ist anhand der folgenden Figuren niiher
erldutert. In schematischer Darstellung ist ein
Ausfiihrungsbeispiel wiedergegeben.

Figur 1 Vorderansicht des vorgeformten Tellers

Figur 2a Draufsicht des vorgeformten Tellers in einer

ersten Ausfihrungsform
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Figur 2b Draufsicht des vorgeformten Tellers in einer

anderen Ausfihrungsform
Figur 3 Seitenansicht eines U-férmigen Innenrohres

Figur & Draufsicht des zusammengesetzten Grundauf-

baues vor dem Quetschen
Figur 5 eingeschmolzene Lampe
Figur 6 fertige Lampe in perspektivischer Ansicht ’

Der in Figur 1 und 2 dargestellite vorgeformte Teller 1
weist einen oberen, zum Lampeninnern gerichteten Auf-
nahmeteil 2 auf, der in der Draufsicht die Form einer
linglichrunden Offnung hat. Diese Offnung ist zur Auf-
nahme der ersten Enden der U-formigen Innenrohre vor-
gesehen, Die lichte Breite B ist ;n den Auflendurchmes-
ser der Innenrohre angepafit und die Lange L entspricht
etwa der Lidnge der spdteren Quetschung. In der Figur 2b
weisen die die halbrunden Endstiicke der la@nglichrunden
Offnung verbindenden Teilstiicke zur Lampenlingsachse
Einschniirungen 16 auf, wodurch angend@hert die Form
einer Acht entsteht. Der untere, mach auBen gerichtete
Rand 3 des Tellers 1 ist kreisrund gestaltet und bil-
det die kiinftige Verschmelzungslinie mit dem Aullen-
kolben. Der Mittelteil 4 zwischen dem Aufnahmeteil 2
und dem Rand 3 wird durch ein im wesentlichen hohlzy-
linderformiges Stiick gebildet, dessen Durchmesser so-
wohl kleiner als der des Randes 3 wie auch kleiner als
die Lange L des Aufnahmeteils ist. Die Hohe des Tel-
lers 1 betragt ca. 25 mm und der Rand 3 weist einen
Durchmesser von ca. 37 mm bis 40 mm auf. Der Durchmes-
ser des hohlzylinderformigen Mittelteils betridgt

ca. 30 mm.
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In der Figur 3 ist ein U-formiges Innenrohr 5 mit zwei
geraden Schenkeln 6 und 7 dargestellt. Der erste
Schenkel 6 ist gegeniiber dem anderen Schenkel 7 ca.

10 mm verliéngert ausgefilhrt. Das verlidngerte Ende 8
des ersten Schenkels 6 ist zum Einfiihren in den Auf-
nahmeteil 2 des Tellers 1 vorgesehen und trigl keine
Leuchtstoffbeschichtung. Der andere Schenkel 7 weist
an seinem unteren Ende eine verbleibende Offnung 9 auf.
Das Innenrohr 5 weist einen Aulendurchmesser von

ca. 12 mm auf. Bei einer Wandstarke von ca. 1,0 mm er-
gibt sich dann ein Immendurchmesser von ca. 10,0 mm.

Zwischen den Schenkeln 6 und 7 verbleibt ein Freiraum

von ca. 3 mm.

Der in Figur bk vormontierte Grundaufbau veranschau-
licht die Anordnung zweier gleicher, mit Leuchtstoff
beschichteter U-formiger Imnenrohre 5 und 5' im Auf-
nahmeteil 2 des Tellers 1 in der Draufsicht. Die vier
Schenkel 6, 7 und 6', 7' verlaufen dabei parallel zuein-
ander, wobei deren Langsachsen die Eckpunkte einer
Raute oder eines Quadrats bilden. Die die Eckpunkte
verbindenden Diagonalen D und D' schneiden sich in der

Lampenléngsachse. Innerhalb der Schenkel 6 und 6' be-

finden sich die einen Perlfull aufweisenden vorheizba-

ren Elektroden (nicht dargestellt). Die Erwidrmung und
Quetschung des so gehalterten vormontierten Grundauf-
baues erfolgt entlang der Linge L der linglichrunden
Offnung des Aufnahmeteils 2. Von der Unterseite des
Tellers 1 wird dabei gleichzeitig ein in Lampenléngs-
achse angeordnetes Pumprohr (nicht dargestellt) in den
Aufnahmeteil 2 eingequetscht.

Dem gequetschten, vormontierten Grundaufbau aus der
Figur 4 ist anschlieBend ein rohrenformiger AuBenkol-

ben 10 mit einem Auflendurchmesser von ca. 38 mm bis
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ca. 50 mm uUbergestilpt, der mit dem unteren Rand 3 des
Tellers 1 verschmolzen ist. Diese Fertigungsstufe ist.
in der Figur 5 dargestellt. Aus der fertig einge-
schmolzenen Lampe ragen aus dem Unterteil des Tellers 1
das ebenfalls in die Quetschung einbezogene Pumprohr 11
sowie die zZu den vorheizbaren Elektroden 12 und 12!
durch die Quetschung gefithrten Stromzufiihrungspaare

13 und 13!'. Die Stiromzufithrungen 13 und 13' konnen

ein- oder mehrteilig ausgefihrt sein. Als Material

eignet sich besonders ein Kupfermanteldraht.

Nachdem die Lampe gepumpt und gefillt ist, wird das
Pumprohr 11 dicht an der Verschmelzung zwischen Aufien-
kolben 10 und dem Rand 3 des Tellers 1 abgeschmolzen
und mit einem Sockel 14 versechen, wie in der Figur 6
dargestellt. Fir den direkten Anschlufl an das Netz -
z.B. bei einem Austausch gegen eine Glihlampe - kann
in die Sockelhiilse 15 eine elektronische Ziind- und

Vorschalteinrichtung integriert sein.

Eine Niederdruckentladungslampe gemdf der Erfindung
weist eine Entladungslange durch die beiden U-formigen
Innenrchre von ca. 460 mm auf. Als Fiillung enthidlt die
XKompaktlampe Quecksilber in einer Menge von ca. 10 mg
sowie etwa 300 Pa Argon. Bei einer zugefilhrten Leistung
von ca. 15 W weist die Lampe eine Brennspannung von

ca. 100 V und einen Lampenstrom von ca. 170 mA auf.

Die Hohe des Lichtstromes liegt bei etwa 1000 1m.

Wa/Mg

L,
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Patentanspriiche

1.

Einseitig gesockelte Niederdruckentladungslampe,

die im wesentlichen aus einem FuBteil (1), einem

mit diesem gasdicht verbundenen und eine Gas- und/
oder Metalldampffiillung enthaltenden AuBienkolben (10),
zwei inmerhalb des AuBenkolbens (10) am FuBteil (1)
angeordneten vorheizbaren Elektroden (12, 12') so-
wie mindestens einem ebenfalls innerhalb des Aufien-

kolbens (10) angeordneten U-férmigen Innenrohr

(5, 5') aus Glas besteht, wobei das Ende (8) eines

der geraden Schenkel (6) jedes Innenrohres (5, 5')
eine vorheizbare Elektrode (12, 12') gasdicht um-
schliefft und das Ende jedes anderen geraden Schen-
kels (7) zum AuBenkolben (10) hin eine Offnung (9)
aufweist, die in der Ndhe des FuBiteils (1) angeord-
net ist, dadurch gekennzeichnet, daB das FuBteil
ein vorgeformter Teller (1) aus Glas ist, der einen
oberen, zum Lampeninnern gerichteten Aufnahmeteil
(2) aufweist, in den die zwei vorheizbaren Elektro-
den (12, 12') sowie das jeweils erste Ende (8) jedes
U-formigen Innenrohres (5, 5') eingeschmolzen ist
und der weiter mit einem unteren, nach auBen gerich-
teten, zur Lampeﬁléngsachse konzentrisch angeordne-
ten Rand (3) versehen ist, der mit dem AuBenkolben
(10) verschmolzen ist, wobei das Aufnahmeteil (2)
und der Rand (3) durch einen im wesentlichen hohl-

zylindrischen Mittelteil (4) verbunden sind.

Niederdruckentladungslampe nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB jeder vorheizbaren Elektrode
(12, 12') ein U-férmiges Innenrohr zugeordnet ist,
wobei die Léngsachsen der geraden Schenkel der
U-formigen Innenrohre (5, 5') in der Draufsicht im

wesentlichen die Eckpunkte einer Raute oder eines
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Quadrates bilden, dessen Diagonalen (D, D') einen

auf der Lampenlangsachse liegenden Schnittpunkt
bilden.

Niederdruckentladungslampe nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die gasdichte Einschmel-
zung der ersten Enden (8) der U-férmigen Innenrohre
(5, 5') mit den vorheizbaren Elektroden (12, 12')

und dem oberen, zum Lampeninnern gerichteten Aufnah-
meteil (2) des vorgeformten Tellers (1) in Form einer
Quetschung ausgebildet ist, wobei die La@nge der Quet-
schung etwa der Linge L des Aufnahmeteils (2) ent-

spricht.

Niederdruckentladungslampe nach Anspruch 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die gasdichte Verschmelzung
des AuBenkolbens (10) mit dem unteren, nach auBen ge-
richteten Rand (3) des vorgeformten Tellers (1) in

der Draufsicht in Form eines Kreises ausgebildet ist,

dessen Mittelpunkt auf der Lampenldngsachse liegt.

Niederdruckentladungslampe nach Anspruch 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Innenoberflache der

U-f6rmigen Innenrohre (5, 5') und/oder des Aufienkol-

bens (10) mit einer Leuchtstoffschicht versehen ist.

Niederdruckentladungslampe nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Leuchtstoffschicht aus drei

verschiedenen Leuchtstoffkomponenten besteht.

Niederdruckentladungslampe nach Anspruch 1 bis 6, da-

durch gekennzeichnet, daB die Innenoberflidche des
Aufienkolbens (10) eine lichtstreuende Oberfliiche auf-

weist.
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8. Verfahren zur Herstellung eines vorgeformten Tellers
fur éine einseitig gesockelte Niederdruckentladungs-
lampe nach Anspruch 1 bis 7, dadurch.gekennzeich-

net, daf im wesentlichen folgende Arbeitsginge aus-

gefithrt werden:

a) Erwidrmen des oberen zylindrischen Teils eines in
einer Aufnahme liegenden Tellerrohlings aus Glas
auf eine fiir die Verformung des Glases geeignete

Temperatur, wobei die Aufnahme und damit der

Tellerrohling sich dreht;

b) Einfahren einer der ldnglichrunden 6ffnung des
Aufnahmeteils (2) entsprechenden Immnenform in
den Tellerrohling und anschliefendes SchlieBen
von der langlichrunden 5ffnung des Aufnahmeteils
(2) entsprechenden AuBenformen, wobei wihrend

des Umformvorganges die kontinuierliche Drehung

des Aufnahmeteils aussetzt;

c) Ausfahren der Innenform aus dem vorgeformten
Teller (1) und anschliefendes Offnen der AuBenfor-
men, wobel ein Abstreifer das Hiangenbleiben des

vorgeformten Tellers (1) an der Innenform ver-

verhindert.

9. Verfahren zur Herstellung einer einseitig gesockel-
ten Niederdruckentladungslampe nach Anspruch 1 bis 8,
dadurch gekennzeichmet, daB im wesentlichen folgende

Arbeitsginge ausgefihrt werden:

a) Haltern der mit vorheizbaren Elektroden (12, 12')
versehenen Stromzufithrungen (13, 13') in Relation
zu dem vorgeformten Teller (1), wobei deren ein-

zuschmelzender Bereich in der Hohe des Aufnahme-
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teils (2) des Tellers (1) angeordnet ist;

Einfiihren der jeweils ersten Enden (8) der U-for-
migen Innenrohre (5, 5') in den eine linglich-
runde Offnung aufweisenden Aufnahmeteil (2) des
vorgeformten Tellers (i), wobeli diese Enden
ihrefspits jeweils eine vorheizbare Elektrode
(12, 12') umgeben;

Erwirmen des Aufnahmeteils (27) des vorgeformten
Tellers (1) auf eine fiir die Verform@ng des Gla-
ses geeignete Temperatur, wobei gleichzeitig die
in diesem befindlichen ersten Enden (8) der

U-férmigen Innenrohre (5, 5') erweicht werden;

Ausfilhren des Quetschvorganges der positionierten,
erweichten Glasteile, wobei die gasdichte Ein-
schmelzung beider U-férmiger Innenrohre (5, 5')

in einem Arbeitsgang erfolgt;

ﬁberstﬁlpen des AuBenkolbens (10) iiber den so er-
haltenen Grundaufbau, wobei dessen unterer Teil

den unteren, nach aufien gerichteten Rand (3) des
vorgeformten Tellers (1) um einen bestimmten Be-

trag iberragt;

Erwidrmen der sich kontinuierlich drehenden Anord-
nung im Bereich des unteren, nach auBen gerichte-
ten Randes (3) des vorgeformten Tellers (1) auf
eine fir die Verformung des Glases geeignete
Temperatur, wobei der den Rand des Tellers iiber-
ragende Teil des AuBenkolbens (10) durch sein
Eigengewicht nach unten abf@llt und eine gas-
dichte Verschmelzung des AuBenkolbens (10) mit
dem erwirmten Rand (3) des Tellers (1) erfolgt,
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oder

Erwdrmen der sich kontinuierlich drehenden An-
ordnung im Bereich des unteren, nach auBen ge-
richteten Randes (3) des vorgeformten Tellers
(1) auf eine fiir die Verformung des Glases ge-
eignete Temperatur, wobei der erwirmte Teil des
AuBenkolbens (10) mittels einer Rolle gegen den
ebenfalls erwdrmten Rand (3) des Tellers (1)

gedriickt und gasdicht verschmolzen wird.
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