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@ Verfahren zur Herstellung eines Lampengefdsses.

@ Zur Herstellung eines pumprohrlosen Entla-
dungsgefdBes (10) flr eine Metallhalogenidhoch-
druckentladungsiampe wird zunéchst aus einem ein- 12
seitig geschlossenen Quarzrohr mittels Formblasens
ein Rohling hergestellt, dessen kiinftiges Entladungs-
gefdB mit einer Kuppe (9) versehen und in seiner
Gestalt voll ausgebildet ist. Anschliefend wird eine
mit den Elektrodensystemen (12, 13, 14) versehene,
sich innerhalb des Rohlings selbst halternde Wech-
selaufnahme an eine vorbestimmts Position einge-
fuhrt. Es folgt ein Reinigungssplilvorgang mit Stick-
stoff, das Einbringen der Flllsubstanzen (20) sowie
ein erneutes Aufheizen des Quetschungsbereichs
bei gleichzeitiger Stickstoffsplilung und Kuhiung der
Kuppe (9) des Rohlings mit flissigem Stickstoff.
Nach dem folgenden VerschlieBen des Lampengefa-
Bes (10) durch eine Quetschung (21) wird das Uber-
stehende Quarzrohrstiick abgetrennt. Das Entla-
dungsgefsaB (10) wird anschliefend auf eine dhniiche
Weise mit einem Hiillkoiben versehen.
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Verfahren zur Herstellung eines LampengefidBes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Lampengefdfes mit den im Oberbegriff
des Hauptanspruchs bezeichneten Merkmalen.

Derartige Lampen sind aus den US-PS 4 178
050, 4 658 177, 4 717 852 und 4 851 735 bekannt.
Die Herstellung eines solchen Lampengefdfes er-
folgte bislang, indem an das verjlingte Ende eines
Quarzglas- oder Hariglasrohres ein Pumprohr an-
gestengeli, das Elekirodensystem unter Argonspli-
lung auf einer Quetschmaschine am gegentiberlie-
genden Ende eingequetscht, der so entstandene
Rohling auf dem Splil-Pumpstand durch das Pum-
prohr mit den Flllsubstanzen (z.B. Quecksiiber und
Jodidk&rper) versehen und das Pumprohr an der
Pumpe kurz abgezogen wird. Die Pumprohransatz-
stelle des LampengefédBes hat nun aber einige gra-
vierende Nachteile. So wird in stehender Brennlage
die Pumprohrstelle durch den Entladungsbogen
stark aufgeheizt. Infolgedessen kdnnen Inhomoge-
nitdten in der Wandstérkenverteilung aufgrund des
hohen Betriebsdrucks bis zu ca. 50 bar zu Verfor-
mungen des LampengefidfBes flhren. Im Extremfai
kann die Ansatzstelle undicht werden oder das
Lampengefd8 kann explodieren. In h&ngender
Brennlage wird die Cold-Spof-Temperatur des
Brenners und damit die Farbdaten der Lampe von
der Geometrie und Materialverteilung der Pum-
prohrabziehstelle bestimmi. Und letztlich flihrt die
unterschiedliche Materialverieilung in der Pum-
prohrabziehstelle zu optischen Verzerrungen, was
insbe sondere den Betrieb der Lampen in hochwer-
tigen Reflektorleuchten beeintrachtigt.

Es ist Aufgabe der Erfindung, die zuvor be-
schriebenen Nachteile durch ein anderes Herstell-
verfahren zu vermeiden.

Das Verfahren zur Herstellung eines Lampen-
gefidBes ist erfindungsgemasB durch die im Haupt-
anspruch aufgefiihrten Verfahrensschritte gekenn-
zeichnet. Die weiteren Details zur Herstellung des
LampengefdBes ergeben sich aus den Unteran-
spriichen. Durch das Verkuppen des Lampengefi-
Bes, ohne daB ein Pumprohr an dieses angesetzt
wird, ergibt sich eine im wesentlichen homogene
Wanddickenverteilung. Verformungen, wie Aufbla-
sen des LampengefdBes, das Entstehen von LG&-
chern oder gar das Explodieren desselben, treten
jetzt nicht mehr auf. Das Entladungsvolumen wird
durch die Verwendung von Formk&rpern sehr exakt
bestimmt, was fiir sehr kieine Entladungsvolumina
(z.B. 0,01 cm?3) von enischeidender Bedeutung ist.
Ebenso ergibt sich aufgrund der gleichmiBigen
Wanddicke des Lampengefdfes auch eine gleich-
miBige Temperaturverteilung und damit eine defi-
nierte, jederzeit reproduzierbare Cold-Spot-Tempe-
ratur, wodurch auch die Farbdaten der-Lampe in
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engen Toleranzen gehaiten werden kSnnen. Wei-
terhin werden die optischen Verzerrungen am Lam-
pengefdf vermieden, wodurch die Lampe fiir den
Betrieb in hochwertigen Reflektorleuchten beson-
ders geeignet ist. Darliber hinaus lassen sich durch
Verwendung unterschiedlich geformter Formrollen
in Kombination mit dem Formblasen linsenartige
Lampenkuppen herstellen, um damit spezielie opti-
sche Eiffekte zu erreichen. AufBerdem ist das be-
schriebene Verfahren flr eine mechanisierte Ferti-
gung besonders gut geeignet, so daB neben den
qualitativen Vorteilen auch eine gréfere Quantitit
und zudem noch billiger gefertigt werden kann.
Durch das zeitsparende Vorformen der Quetschung
bzw. der Einschnlrung wird der Herstellungsprozef
beschleunigt und der Ausschu8 gesenkt. Das Her-
stellverfahren ist zur pumprohriosen Herstellung
von Entladungsgefdfien, deren evtl. erforderliche
Hitllkolben sowie flr Glihlampenkolben gleicher-
maBen geeignet. Das Herstellverfahren ist beson-
ders gut flir Lampen mit einem einzigen Glaskol-
ben (insbesondere aus Quarzglas) geeignet. Wei-
terhin ist es auch besonders gut fiir Lampen geeig-
net, die feste und/oder fliissige Filllungsbestandisi-
le benttigen. Insbesondere ist das Herstellverfah-
ren geeignet, wenn es in besonderem MaBe auf die
Reinheit der Flllungsbestandteile und/oder der
Lampenbauteile ankommt. Dies trifft insbesondere
auf Metallhalogenidentladungsiampen kleiner Lei-
stung zu.

Das Herstellverfahren gem#@B der Erfindung
wird nachstehend anhand von sechs schematisch
dargestellten Figuren ndher erldutert. Es werden in
Fig. 1 bis 3 die Verfahrensschritte zur Herstellung
eines Entladungsgefédfes flir eine Metallhalogenid-
hochdruckentladungslampe beschrieben:

Figuren 1a bis 1d zeigen die Herstellung
einseitig geschlossener Rohrstiicke aus Quarzglas

Figuren 1e und f zsigen eine alternative Her-
stellungsmethode zu Figur 1¢c und 1d

Figuren 2a bis 2¢ zeigen die Herstellung des
zuklinftigen Lampengeféfes

Figuren 2d bis 2f zeigen eine alternative
Herstellungsmethode zu Fig. 2a bis 2c

Figuren 3a bis 3d zeigen das Splilen, Fiillen
und Quetschen eines Rohlings

Figur 4 zeigt ein fertiges Entladungsgefa im
Schniit

Figur 4a zeigt den Kolben einer Halogeng-
ltihlampe

Figuren 5a bis 5c zeigen das Einschmelzen
des EntladungsgefiBes in einen AuBenkolben

Figur 6a zeigt eine fertige Metallhalogenid-
hochdruckentladungsiampe mit Hilikolben

Figur 6b zeigt eine fertige Halogenglithlampe
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mit Hilllkolben

in der Figurenfolge 1a bis 1d ist die Herstel-
lung eines einseitig geschlossenen Rohrstlicks ent-
sprechend dem Arbeitsgang a) des Hauptan-
spruchs dargestellt. Hierzu wird ein Quarzglasrohr
1 in Rotation (A) versetzt und mittig mittels einer
Flamme 2 so lange erwdrmt (Fig. 1a), bis es sich
auseinanderziehen (C1, C2) 148t (Fig. 1b). In der
Mitte der Verjlingung wird mittels einer rotierenden
(B) Formrolle 4 das Quarzrohr 1 mittig verschlos-
sen und gleichzeitig der Bereich der spéteren Kup-
pe vorgeformt (Fig. 1c). Hierdurch entstehen zwei
gleichar tige, einseitig verschlossene Rohrstlicke 5
(Fig. 1d), die nach dem Entnehmen aus der Ferti-
gungsvorrichtung voneinander getrennt werden. In
einer alternativen Ausflihrung (Fig. 1e und f) ist die
rotierende (B) Formrolle 4’ an ihrem Umfang mit
drei umlaufenden Wiilsten (anstatt nur einem wie in
Fig. 1c) versehen, so daB wahrend des Verschiie-
Bens der Kuppe (durch den zentralen, hdchsten
Wuist) gleichzeitig in der N&he der Kuppe jedes
Rohrstlicks eine rotationssymmetrische Einschni-
rung 99 entsteht, die die spétere endgliltige Ein-
schniirung (s.u.) vorformt.

Wie in den Figuren 2 weiter dargestelit, wird
ein einzelnes Rohrstiick 5 in eine rotierende (D)
Aufnahme 6 esingesetzt, die wahlweise an ein Vaku-
um VC oder an Inertgas-Uberdruck p angeschios-
sen werden kann. Das geschlossene Ende des
Rohrstlicks 5 wird dann mittels einer Flamme 2
erwdrmt (Fig. 2a). Fir ein eventuell erforderliches
Vorformen des Rohrstlicks 5 kann jetzt ein Vakuum
VC an die Aufnahme 6 gelegt werden. Nachdem
das Quarzglas erweicht ist, wird die Flamme 2
abgestellt und zwei sich gegeniiberliegende Form-
backen 7 umschlieBen das erwidrmte Ende des
Rohrstiicks 5 unter Abstoppen der Aufnahme, wo-
bei gleichzeitig der Stickstoff-Uberdruck p mit 2 bar
an das Rohrstlick 5 gelegt wird (Fig. 2b). Durch
diesen Vorgang des Formblasens entsteht der sog.
Rohling 8 mit einer Kuppe 9, einer Einschniirung
9a und einem langen Kragen 8a. Der Bereich des
kiinftigen LampengeféBes 10 nimmt dabei entspre-
chend den Formbacken 7 eine ellipsoidférmige Ge-
stalt an, wie in der Figur 2c, in der der Rohling 8 in
Draufsicht dargestellt ist, am besten erkennbar ist.

Eine zweite Mdglichkeit der Herstellung des
Rohlings 8’ besteht darin, einen gréBeren Bersich
am geschiossenen Ende des Rohrstlicks 5 mit
Flammen 2 zu erwdrmen (Fig. 2d). Die zwei sich
gegeniiberliegenden Formbacken 7' weisen im
Vergleich zur ersten M&glichkeit ein verldngertes
Basisteil auf, das beim UmschlieBen des Rohr-
stiicks und beim Formblasen einen quergedriickten
Bereich 9b mit ovalem Querschnitt (vgl. Fig. 2f)
schafft, der den Bereich der Quetschung vorformt
und einen kurzen Kragen 8'a am offenen Ende des
Rohlings 8’ beliBt. Gleichzeitig wird der zunéchst
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rotationssymmetrische Bereich des zuklnftigen
LampengefdBes 10a bzw. auch der Einschniirung
99 (vgl. Fig. 1f) in seine endglitige, ellipsoidfdrmi-
ge Gestalt (LampengefdB 10 und Einschnlirung 9a)
mit hoher Exaktheit gebracht. Auch im Fall eines
endgliltigen kugelférmigen EntladungsgefédBes ist
dieser Verfahrensschritt notwendig, um die erfor-
derliche Prézision bei der Bestimmung des Entla-
dungsvolumens zu erreichen.

Die Hersteliung des Rohlings 8 kann auch er-
folgen, indem ein beidseitig offenes Quarzglasrohr
unter Zuhilfenahme der Formrolle 4 und anschlie-
Bender Anwendung des Formblasens mit den
Formbacken 7 zunichst mit einer Kuppe 9 und
letztlich mit dem zukiinftigen LampengefdsB 10 ver-
sehen wird.

Zur Betrachtung des weiteren Arbeitsablaufs
werden die Figuren 3a bis 3d herangezogen. Der
Rohling 8 wird in senkrechter Position mit der
Kuppe 9 nach unten mit einer Wechselaufnahme
11 bestlckt, die wiederum zwei Elektrodensysteme
enthilt, die aus jeweils einer Stromzufiihrung 12,
einer Dichtungsfolie 13 und einer Elektrode 14 be-
steht. Die Wechsel aufnahme 11 ist an ihrer Man-
teffliche mit dem Fachmann bekannten federnden
Elementen 11a (bevorzugt drei Elemente; nur eines
ist in Fig. 3 sichtbar) versehen. Diese stlitzen sich
quasi an der Innenwand des Rohlings 8 ab und
haltern die Wechselaufnahme 11 dadurch von
selbst. Die definierte Position der Elektroden 14
innerhalb des zukiinftigen Lampengefédfes 10 wird
erreicht, indem zum Einfiihren der Wechselaufnah-
me 11 in den Rohling 8 ein Stempe! 11b, der mit
der Wechselaufnahme {iber einen Arm 11c¢ verbun-
den ist, bis zu einem Anschlag abgesenkt wird
(schematisch dargestellt). Auch dieser Vorgang ist
dem Fachmann im Vorrichtungsbau hinreichend
bekannt und deshalb nicht gesondert dargestellt
(Fig. 3a). Der korrekte Abstand der Elektroden zu-
einander kann zusitzlich durch einen Abstandshal-
ter 14a aus Quarzglas oder einen dhniichen Werk-
stoff unterstlitzt werden. Dieser Abstandshalter (nur
in Fig. 3a dargestellt) erstreckt sich zwischen den
beiden Elektrodensystemen auBerhalb der Wech-
selaufnahme. Beim Quetschvorgang wird dieser mit
erwdrmt und eingequetscht und verbleibt somit in
der Quetschung.

Durch eine in der Wechselaufnahme 11 vor-
handene axiale Bohrung 15 wird in einer Bearbei-
tungsstation 16 der Quetschmaschine eine bis in
das LampengefdB 10 rei(chende Spiilkantile 17 ge-
flihrt. Durch sie wird bei gleichzeitigem Aufheizen
des LampengefidBes 10 mittels der Flammen 2 auf
ca. 1000 °C wihrend ca. 6 s Dauer ein Inertgas-
strom von ca. 50 bis ca. 300 I’h (abhdngig vom
GefdBvolumen) geleitet. Hiermit sollen Verunreini-
gungen innerhalb des LampengefidBes 10 beseitigt
werden (Fig. 3b). Zur Vorbereitung auf den nachfol-
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genden Arbeitsgang wird das Lampengefif 10 jetzt
mittels Blasluft auf ca. 60 ° C abgekiihlt.

Der mit der Wechselaufnahme 11 und dem
Elektrodensystem bestiickte und reinigungsgeglih-
te Rohling 8 wird anschlieBend in der Bearbei-
tungsstation 16 auf die Ringblende 18 abgesenkt,
die Splilkaniile 17 wird entnommen, die Flammen
2 schwenken seitlich weg und durch die Bohrung
15 der Wechselaufnahme 11 wird ein Filitrichter
19 eingefahren. Durch diesen werden die erforderli-
chen Fllisubstanzen 20 eingebracht. Im Fall einer
Metallhalogenidhochdruckentladungsiampe ist das
ein Quecksilbertropfen und eine Jodidpilie (Fig.
3c).

AbschlieBend wird der Fillirichter 19 aus- und
die Spiilkaniile 17 wieder eingefahren. Flammen 2
erwdrmen den Rohling 8 im Bereich der Dichtungs-
folien 13 auf ca. 2200 ° C. Gleichzeitig wird durch
die Splilkanile 17 die kiinftige Argonatmosphire
im LampengefdB 10 aufrechterhalten und die Kup-
pe 9 von unten mit flissigem Stickstoff (LN2) ge-
kiihit, wobei die Ringblende 18, die das Lampenge-
faB 10 von unten her umgibt, den zu kihlenden
Bereich der Kuppe 9 von dem aufzuheizenden
Bereich in der Ndhe der Dichtungsfolien 13 trennt
(Fig. 3d). Nachdem die angestrebte Temperatur
erreicht ist, wird die Spllkaniile 17 ausgefahren
und der Rohling 8 im Bereich der Dichtungsfolien
13 durch eine Quetschung 21 abgedichtet. Hierbei
erweist sich der Uiberstehende Kragen 8a (bzw. 8'a)
am Rohling 8 (bzw. 8') von besonderem Vorteil,
weil er die Flllungsbestandteile und die Folien
wdhrend des Aufheizens gegen Verunreinigungen
durch die Flammen schitzt. Zum Quetschen wer-
den an sich bekannte Quetschbacken (zwei oder
vier) verwendet (vgl. hierzu die Parallelanmeldung
mit der Anmelde-Nr (unser Aktenzeichen VPA
88 P 5523 E)). Nach dem Abdichten durch die
Quetschung 21 werden die Flllsubstanzen 20
durch die fehlende Argonsplilung und durch die
gliihenden Elekiroden 14 teilweise verdampft und
der im LampengefdB 10 herrschende Druck erhtht
sich. Um eine Deformierung des Lampengefifies
10 (Fig. 4) durch nachtrdgliches Aufblasen zu ver-
hindern, sind die Quetschbacken mit Formbacken-
aufsdtzen entsprechend der endgiiliigen Form des
LampengeféBes 10 versehen (nicht dargestellt).

Schlieflich wird der Uberstehende Kragen ab-
getrennt. FUr einige Lampentypen ist dieser Kragen
jedoch vorteilhaft bei der weiteren Montage ver-
wendbar und verbleibt daher am Gefés.

Ein solches LampengefédB 10 flir eine Metallha-
logenidhochdruckentladungslampe ohne Hlillkolben
ist an sich bereits betriebsfahig. Flr die Herstel-
jung einer Halogengliihlampe ohne Hillikolben (Fig.
4a) gelten im wesentlichen die gleichen Arbeits-
génge, wobei das Elekirodensystemn, bestehend
aus Stromzuflihrungen 12, Elektroden 1_4' und ei-
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nem in der Quetschung eingeschmolzenen Wen-
delhalter 14", innerhalb des LampengefiBes 10’
lediglich mit einer Glihwendel 14 versehen und der
Fullvorgang (Fig. 3c) an die Erfordernisse einer
Halogengliihlampe anzupassen ist.

Des weiteren gibt es aber auch Lampengeféfe,
bei denen anstelle einer Argonfiillung ein teures
Edelgas, z.B. Xenon, oder ein Fliligas mit radioakti-
ven Beimengungen gewlinscht wird. In diesem Fall
wird man die Reinigungsspiilung (Fig. 3b) sowie
wahrend der auf den Quetschvorgang vorbereiten-
den Splilung zweckmiBigerweise mit einem billige-
ren Inertgas vornehmen und erst unmittelbar vor
dem Quetschen auf das eigentlich gewilinschte
Fillgas umstelien.

Die zuvor beschriebenen Flliverfahren des
Flligases kdnnen erfolgreich flir Katlflilldrucke bis
zu ca. 1000 mbar angewendet werden. Sind jedoch
Filldrucke oberhalb 1000 mbar gewiinscht, muf
vor dem Quetschvorgang die erforderliche Menge
des betreffenden Fillgases im LampengefdB 10
ausgefroren werden. Das kann - abhéngig vom
Fllldruck - entweder durch Anspriihen des Lam-
pengefdfies 10 mit einem tiefgekiihiten Flissiggas
(z.B. Stickstoff) oder durch Eintauchen in dasselbe
erfolgen. Auch diese Verfahren sind dem Fach-
mann allgemein bekannt und bendtigen hier keiner
weiteren Ausflhrungen.

In den Figuren 5a bis 5¢ wird veranschaulicht,
auf weiche Weise ein Lampengefd 10 flr eine
Metallhalogenidhochdruckentladungslampe ent-
sprechend der Figur 4 mit sinem Hullkolben 22
versehen wird, falls dieses nicht ohne einen sol-
chen betrieben werden soll. Der Hiillkolben 22 ist
im vorliegenden Beispiel, &hnlich wie das Lampen-
gefdB 10 mit einem Inertgas geflillt. Auf eine detail-
lierte Beschreibung fiir diese Arbeitsschritte kann
hier verzichtet werden, da diese im wesentlichen
die gleichen wie bei der zuvor beschriebenen Her-
stellung des Lampengefédfes 10 sind.

In der Figur 5a ist ein Lampengefas 10 flr eine
Metallhalogenidhochdruckentiadungslampe an sei-
nen Stromzufiihrungen 12 mit einem weiteren Paar
von Dichtungsfolien 23 sowie mit weiteren Strom-
zuflihrungen 24 verldngert worden, deren Enden in
einer selbsthalternden Wechselaufnahme 25 klem-
mend gehaltert sind. Die Wechselaufnahme 25 mit
dem solchermafen bestlickten Lampengefd 10
wird mittels einer Vorrichtung an genau vorherbe-
stimmter Stelle in den zuvor einseitig mit einer
Kuppe versehenen Hilllkolben 22 geflihrt. Mittels
der Flammen 2 wird der in einer Halterung 26
befindliche Hiillkolben 22 im Bereich der Dich-
tungsfolien 23 erwédrmt und gleichzeitig durch eine
Spiikaniile 27 mit dem gewiinschten Gas, z.B.
Stickstoff, gespllt.

Anschliefend wird der Hillkolben 22 im er-
wirmten Bereich mittels der Quetschbacken 28
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(nur teilweise sichtbar) durch eine Quetschung 29
abgedichtet (Fig. 5b). Es entsteht eine Metallhalo-
genidlampe 30, die weder am Entladungsgeféf
noch am Hillkolben 22 ein stérendes Pumprohr
aufweist. Schliefllich wird aus dem so erhaltenen
Lampengefd 30 die Spillkanile 27 herausgezo-
gen, das Lampengefd 30 der Halterung 26 und
die Wechselaufnahme 25 dem Lampengefd 30
entnommen und das iiberstehende Rohrstlick 22’
abgetrennt (Fig. 5¢).

Das so erhaltene Lampengefd8 30, im be-
schriecbenen Beispiel mit einem Entladungsgefés
10 mit Metallhalogenidfiillung 20, ist in der Figur 6a
mit einem Sockel 31 vom Typ G12 versehen.

Im Fall einer Halogengliihlampe besteht das
Lampengefa 10" aus Hartglas und das Elekiroden-
system 12, 14 bendtigt keine Dichtungsfolien.
Auch hier kann das LampengefdB von einem Hiill-
kolben 22 umschiossen sein, wie im Beispiel der
Figur 6b dargestellt, wobei der Hillkolben 22 mit
einem Sockel 32 vom Typ E27 bestlickt ist.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Lampenge-
fédBes (10), das mittels einer einzigen Quetschung
(21) abgedichtet ist und das auf der der Quet-
schung (21) abgewandten Seite im wesentlichen
die Gestalt einer Kuppe (9) aufweist, wobei durch
die Quetschung (21) ein Elektrodensystem gasdicht
gefUhrt ist, das =zumindest zwei voneinander
elektrisch-isolierte Stromzufiihrungen (12) sowie
damit verbundene und innerhalb des Lampengefé-
Bes (10) angeordnete Elektroden (14) aufweist, ge-
kennzeichnet durch den Ablauf folgender Arbeits-
schritte:

a) Herstellen eines sinseitig geschlossenen
Ronrstiickes (5) aus Glas mittels einer Formrolle
4

b) Herstelien eines Rohlings (8), wobei mit-
tels Formblasens die endgilltige Form des zukiinfti-
gen Lampengefidfes (10) entsteht

¢) Einflihren einer das Elekirodensystem (12,
13, 14) halternden Wechselaufnahme (11) durch
das offene Ende des Rohlings (8) an eine vorbe-
stimmte Stelie

d) Reinigungssplilen des Lampengefafes
(10)

e) Einbringen der dosierten Mengen der
Flllsubstanzen (20)

f) Herstellen des LampengefdBes (10), indem
das noch offene Ende des Rohlings (8) durch eine
Quetschung abgedichtet wird

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Herstellung des einssitig ge-
schlossenen Rohrstlicks (5) ein beidseitig offenes
Glasrohr (1) mittig erwérmt und mittels einer sym-
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metrischen Formrolle (4) an der erwdrmten Steile
verschlossen und vorgeformt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf zum Formblasen des zukinfti-
gen LampengefdBes (10) das verschlossene Ende
des Rohrstiicks (5) erwdrmt, das erwédrmte Ende
von Formbacken (7) umschlossen und an das offe-
ne Ende des Rohrstlickes (5) wahlweise sin Vaku-
um (VC) oder ein Stickstoffiiberdruck (pNz2) gelegt
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Wechselaufnahme (11) an
ihrer Mantelfliche mit elastischen Elementen ver-

_sehen ist, die an der Innenwand des Rohlings (8)

klemmend anliegen.

5. Verfahren nach Anspruch 1 und 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das Einflihren der Wechse-
laufnahme (11) in den Rohling (8) mittels eines
Stempels erfolgt, der mit einem Anschlag versehen
ist, wodurch die Elektroden (14) innerhalb des
LampengeféBes (10) ihre definierte Position einneh-
men.

6. Verfahren nach Anspruch 1, 4 und 5, da-
durch gekennzeichnet, da der Abstand der Elek-
troden (14) zueinander ggf. mittels eines in der
Quetschung (21) verbleibenden Abstandshaiters
aus Glas fixiert ist.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeich net, daB zum Reinigungssplilen eine
Spiilkaniile (17) durch eine Bohrung (15) in der
Wechselaufnahme (11) bis in das zukiinftige Lam-
pengefdB (10) gefiihrt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1 und 7, dadurch
gekennzeichnet, daB das Reinigungsspllen wéh-
rend ca. 6 s mit einem Inertgasstrom von ca. 50 I/h
bis ca. 300 I’h erfoligt, wobei das kiinftige Lampen-
gef4B (10) auf ca. 1000 ° G erwdrmt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf zum Einbringen der Flillsubstan-
zen (20) ein Flitrichter (19) durch eine Bohrung
(15) in der Wechselaufnahme (11) bis in das zu-
kiinftige LampengefaB (10) gefiihrt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 1, 7 und 8, da-
durch gekennzeichnet, daB zur Herstellung der
Quetschung (21) das zukiinftige LampengefdB (10)
von einem Edelgasstrom durchflossen wird, wobei
gleichzeitig der Bereich der zukiinftigen Quet-
schung (21) mittels der Flammen (2) erwdrmt und
der Bereich der Kuppe (9) mittels fllissigem Stick-
stoff (LN2) gekiihlt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der erwdrmte Bereich der zu-
kunftigen Quetschung (21) und der gekiihite Be-
reich der Kuppe (9) durch eine an der Kuppe (9)
anliegende Ringblende (18) vonsinander getrennt
sind.

12. Verfahren nach Anspruch 1, 10 und 11,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstellung der
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Quetschung (21) die Spiilkaniile (17) aus dem Roh-
ling (8) zurlickgezogen wird.

13. Verfahren nach Anspruch 1 und 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB ggf. unmittelbar nach
dem Quetschvorgang die Quetschung (21) mittels
Prefluft gekihlt werden kann.

14, Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daf
das LampengefédB (10) innerhalb eines gasgefillten
Hiillkolbens (22) montiert wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Herstellung des Hiiltkolbens
(22) die Arbeitsginge entsprechend der Anspriiche
1a, 1b, 2 und 3 sinngemaB angewendet werden.

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zum Einfiithren des Lampengefé-
Bes (10) in den Hiullkolben (22) dieses mit jeweils
einem weiteren Paar von Dichtungsfolien (23) und
Stromzufiihrungen (24) versehen in eine Wechse-
laufnahme (25) gesteckt wird und die Arbeitsginge
entsprechend der Anspriiche 1¢, 4 und 5 sinnge-
m&B angewendet werden.

17. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daf zum VerschlieBen des Hillkol-
bens (22) dieser mit Inertgas gespllt wird, wobei
die Arbeitsgénge entsprechend der Anspriiche 1f,
10 und 12 ohne eine Kiihlung der Kuppe des
Hiillkolbens (22) sinngemapB angewendet werden.

18. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Uberstehende Rohr (22')
des Hiillkolbens (22) abgetrennt wird.

19. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Hillkolben (22) mit einem
Sockel (31, 33) versehen wird.

20. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als zusitzlicher Arbeitsschritt g)
nach dem Quetschen das noch Uberstehende
Rohrstlick (5) abgetrennt wird.

21. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Formrolle entlang ihres Um-
fangs derart geformt ist, daB eine Einschniirung in
der NZhe des geschiossenen Endes des Rohr-
stlicks (5) entsteht.

22. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Rohrstlick aus Quarzglas
besteht und das Elekirodensystem Dichtungsfolien
umfaBt, die die Stromzufiihrungen mit den Elekiro-
den verbinden.

23. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein erweiterier Bereich am ver-
schlossenen Ende des Rohrstlicks erwdrmt wird,
der erwdrmte Bereich von Formbacken mit einem
verldngerten Basisteil umschlossen wird, um das
zukiinftige LampengefdB (10) mit einer Einschni-
rung und daran anschlieBend mit einem querge-
drlickten Bereich zu versehen, der fiir die zukiinfti-
ge Quetschung vorgeformt ist.

24. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kennzeichnet, daB der Rohling am offenen Ende
einen Uberstehenden Kragen aufweist.
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