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@ Hochdruckentladungslampe und Herstellungsverfahren fiir eine Hochdruckentladungslampe.

@ Die Erfindung betrifft eine Hochdruckentladungs- L 14’
lampe und ein Herstellungsverfahren flir eine erfin- J_j(
dungsgemiBe Hochdruckentladungslampe. 15 1T 13’
Das Lampengestell zur Halterung des Entladungsge- 21b
fdBes (4) im AuBenkolben (1) besteht im wesentli- 9
chen aus zwei elekirisch voneinander isolierten 7b
Stanzblechteilen (20, 21), die das EntladungsgefiB b / 4b
(4) teilweise umrahmen. Die beiden Stanzblechteile 8 \ 6
(20, 21) entstehen aus einem zunidchst einteiligen, 8a \
U-férmigen Stanzblechranmen, der nach dem Ver-
schweifien der Lampenstromzufiihrungen (7a, 7b) 1
aufgetrennt wird. Auf diese Weise werden Justage 4
und Montage des EntladungsgefiBes (4) vereinfacht i 6
und erleichtert. 21a 4a
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Die Erfindung betrifft eine Hochdruckentla-
dungslampe gemiB dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 sowie ein Herstellungsverfahren flir eine
Hochdruckentladungslampe.

Eine derartige Lampe ist beispielsweise in der

EP-OS 407 850 offenbart. Diese Lampe besitzt ein
EntladungsgefiaB, das mittels eines Lampengestells
axial innerhalb eines AuBenkolbens gehaltert wird.
Das Lampengestell ist zweiteilig ausgefiihrt. Es be-
steht aus einem U-f6rmig gebogenen Gestellbligel,
der mit einer aus dem EntladungsgefidB herausge-
fihrten sockelnahen Lampenstromzufiihrung und
mit einer ersten, aus dem TellerfuB herausragen-
den Stromzufiihrung verschweifit ist, und aus ei-
nem parallel zur Lampenachse verlaufenden Metall-
stlitzstab, der eine zweite, aus dem Tellerfu3 her-
ausragende Stromzufihrung Uber eine Querstrebe
mit der aus dem Entladungsgef4B herausgefiihrten
sockelfernen  Lampenstromzufiihrung  verbindet.
Der Metallstiitzstab endet in einem quer zur Lam-
penachse angeordneten Ringsegment, mit dem er
etwas unterhalb des AuBenkolbendoms an der Au-
Benkolbenwandung anliegt.
Der Gestellbligel und auch der Metallstlitzstab be-
stehen aus metallischem Rundmaterial. Zur Ver-
besserung der Erschiitterungsfestigkeit dient ein
zusétzliches Flhrungselement, das am Metallstiitz-
stab befestigt ist. Es besteht aus einem in einer
Ebene senkrecht zur Lampenachse angeordneten
Stanzblechteil, das mit Quetschung des Entla-
dungsgefdBes klemmend gehaltert wird. Aufbau
und Fertigung dieser EntladungsgeféBhalterung
sind noch vergleichsweise aufwendig.

Es ist die Aufgabe der Erfindung eine Hoch-
druckentladungslampe mit einem vereinfachten
Lampengestell und ein vereinfachtes sowie kosten-
glinstigeres Fertigungsverfahren flir eine Hochdruk-
kentladungslampe bereitzustellen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
die kennzeichnenden Merkmale des Patentan-
spruchs 1 bzw. durch die kennzeichnenden Merk-
male der Verfahrensanspriiche 13 oder 14 gel&st.

Die erfindungsgemiBen Hochdruckentladungs-
lampen besitzen ein Lampengestell zur Halterung
des EntladungsgeféBes, das zwei elektrisch vonein-
ander isolierte Stanzblechteile aufweist, wobei je-
des der Stanzblechteile mit einer aus dem Entla-
dungsgefdB herausragenden Lampenstromzufiih-
rung und mit einer weiteren, zum Lampensockel
gefiihrten Stromzufiihrung verbunden ist. Bei e6i-
nem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung bilden die Stanzblechteile einen zweiteiligen,
im wesentlichen U-férmigen Gestellrahmen, der
das Entladungsgefd sowie eventuell einen als
Berstschutz dienenden, das EntladungsgefdB um-
schlieBenden lichtdurchldssigen Hullk&rper von drei
Seiten umrahmt.
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Die Verwendung von Stanzblechteilen im Ge-
stellaufbau ermdglicht eine kostenglinstigere Her-
stellung des Lampengestells sowie eine erhebliche
Erleichterung der Zentrierung und Ausrichtung des
EntladungsgefiBes im AuBenkolben. AuBerdem er-
h&hen die Stanzblechteile die Stabilitdt und die
Tragfdhigkeit des Lampengestells, was bei Verwen-
dung eines zusitzlichen, als Berstschutz dienen-
den Hullkérpers flr das EntladungsgefidB an Be-
deutung gewinnt.

Die Erfindung wird nachstehend anhand zweier
Ausfihrungsbeispiele ndher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht einer erfindungs-
gemdBen  einseitig  gesockelten
Hochdruckentladungslampe nach ei-
nem ersten Ausflihrungsbeispiel
eine Seitenansicht einer erfindungs-
gemdBen  einseitig  gesockelten
Hochdruckentladungslampe nach ei-
nem zweiten Ausflihrungsbeispiel
das EntladungsgefdB mit HullkSrper
und Stanzblechrahmen nach dem
zweiten Ausflihrungsbeispiel vor der
Montage im AuBenkolben und vor
dem Auftrennen des Stanzblechrah-
mens.

In Figur 1 ist ein erstes Ausflihrungsbeispiel
einer erfindungsgeméBen Hochdruckentladungs-
lampe abgebildet. Bei der Lampe handelt es sich
um eine einseitig gesockelte Hochdruckentladungs-
lampe. Sie besitzt einen im wesentlichen rotations-
symmetrischen AuBenkolben 1, der an einem Ende
einen Schraubsockel 2 und eine TellerfuBein-
schmelzung 3 aufweist.

Innerhalb des AuBenkolbens 1 befindet sich ein
zweiseitig abgedichtetes, axial ausgerichtetes Ent-
ladungsgefa 4 aus Quarzglas, in dem eine ioni-
sierbare Flllung und zwei Elekiroden 5 gasdicht
eingeschlossen sind. Das Entladungsgef4B 4 be-
sitzt eine sockelnahe 4a und eine sockelferne 4b
Quetschdichtung mit jeweils einer eingeschmolze-
nen Molybdinfolie 6, die mit je einer der Elekiro-
den 5 elekirisch leitend verbunden sind. Aus der
sockelnahen Quetschdichtung 4a ist eine erste,
sockelnahe Lampenstromzuflihrung 7a und aus der
sockelfernen Quetschdichtung 4b eine zweite, sok-
kelferne Lampenstromzuflihrung 7b herausgefihrt.
Diese Lampenstromzufiihrungen 7a, 7b sind jeweils
mit der Molybddnfolie 6 der entsprechenden
Quetschdichtung 4a bzw. 4b elekirisch leitend ver-
bunden.

Das Entladungsgef4B 4 wird auf seiner gesam-
ten L3dnge von einem doppelwandigen, zylindri-
schen, lichtdurchldssigen Hullk&rper 8 umgeben,
der aus zwei koaxial mit dem EntladungsgefdB 4
angeordneten Glasrohren 8a, 8b besteht. Zur Lage-
fixierung des HullkSrpers 8 dienen zwei kreisring-
férmige, mit einem entlang eines Ringdurchmes-

Figur 2

Figur 3
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sers verlaufenden Steg ausgestattete Zentrierele-
mente 9, die in die offenen Enden der Glasrohre
8a, 8b hineingreifen und auf deren Stirnseiten auf-
liegen. Die Halterung des Entladungsgefdfes 4 und
des Hiillkdrpers 8 mit seinen Zentrierelementen 9
Ubernimmt ein zweiteiliges, metallisches Lampen-
gestell 10. Das Lampengestell 10 umfaBt zwei wei-
tere Stromzuflihrungen 11a, 11b, die im TellerfuB 3
eingeschmolzen sind, sowie zwei Stanzblechteile
12a, 12b. Ein erstes Stanzblechtei 12a ist mit der
ersten, weiteren Stromzufihrung 11a und mit der
ersten, sockelnahen Lampenstromzufiihrung 7a
verschweiBt. Das zweite Stanzblechteil 12b ist mit
der zweiten weiteren, in Richtung des AuBenkol-
bendoms verldngerten Stromzufihrung 11b und
mit der zweiten, sockelfernen Lampenstromzufiih-
rung 7b verschweiBt. Die Lampenstromzuflihrungen
7a, 7b sind jeweils durch eine zentrale Bohrung im
Steg des entsprechenden Zentrierelementes 9 hin-
durchgefiinrt. Beide Stanzblechteile 12a, 12b sind
als quer zur Lampenachse |- verlaufende Stege
ausgebildet. Sie bestehen aus Nickelblech und ha-
ben eine Dicke von etwa 0,3 mm. Die Fldchennor-
malen der Stanzblechteile 12a, 12b stehen senk-
recht auf der Lampenachse I-l. AuBerdem sind die
Stanzblechteile 12a, 12b in einer Ebene angeord-
net. Sie greifen ferner in einen paBgerecht geform-
ten Schlitz in der Oberseite des entsprechenden
Zentrierelementes 9 und drlicken dieses mit der
Unterseite gegen die Stirnseiten der Glasrohre 8a,
8b des Hiillkérpers 8. Das zweite Stanzblechteil
12b besitzt eine angeformtie Lasche 13, die einen
ringfGrmigen Halter 14 tr4gt, der das Lampenteil 10
an einer Eindellung 15 des AuBenkolbendoms ver-
ankert. Innerhalb des AuBenkolbens 1, an der er-
sten aus dem TellerfuB 3 herausgefiihrten Stromzu-
flihrung 11a, ist ein Getter 16 befestigt.

Figur 2 zeigt ein zweites Ausflihrungsbeispiel
einer erfindungsgeméBen Hochdruckentladungs-
lampe. Dieses zweite Ausflhrungsbeispiel unter-
scheidet sich vom ersten Ausflhrungsbeispiel nur
durch das Lampengestell 10" .In allen anderen De-
tails stimmen beide Ausflihrungsbeispiele Uberein.
Beim zweiten Ausflihrungsbeispiel umfaBt das
Lampengestell 10" zwei weitere Stromzuflihrungen
11a', 11b', die im TellerfuB 3 eingeschmolzen sind,
sowie zwei Stanzblechteile 20, 21. Ein erstes
Stanzblechteil 20 ist mit der ersten Stromzufiihrung
11a' und mit der ersten, sockelnahen Lampen-
stromzufiihrung 7a verschweiBt. Dieses Stanzblech-
teil 20 ist als quer zur Lampenachse |-l verlaufen-
der Steg ausgebildet. Das zweite Stanzblechteil 21
ist als Winkel mit einem geradlinig, parallel zur
Lampenachse |-l verlaufenden Schenkel 21a und
einem quer zur Lampenachse |-l angeordneten
Schenkel 21b, ausgefiihrt. Der quer zur Lampe-
nachse I-1 verlaufende Schenkel 21b ist mit der
zweiten, sockelfernen Lampenstromzufihrung 7b
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verschweifit. AuBerdem besitzt er eine angeformte
Lasche 13', die einen kreisringartigen Halter 14'
tragt, der das Stanzblechteil 21 an einer Eindellung
15 im AuBenkolbendom verankert. Der parallel zur
Lampenachse |-l verlaufende Schenkel 21a ist an
seinem freien Ende mit der zweiten, im TellerfuB8 3
eingeschmolzenen  Stromzuflihrung 11b"  ver-
schweiBt. Er erstreckt sich parallel zur AuBenwan-
dung des duBeren Glasrohres 8b des Hullkdrpers 8
in Richtung des Lampensockels 2, endet allerdings
bereits vor der dem Lampensockel 2 zugewandten
Stirnseite des Hullkdrpers 8, so daB beim Anlegen
der Zlndspannung keine elektrischen Uberschiige
zum ersten Stanzblechteil 20 erfolgen k&nnen. Bei-
de Stanzblechteile 20, 21 haben eine Dicke von ca.
0,3 mm und sind in derselben Ebene angeordnet.
lhre Fldchennormalen stehen senkrecht auf der
Lampenachse I-l, d.h., die Lampenachse |-l verlauft
parallel zur Ober- und Unterseite beider Stanz-
blechteile 20, 21. AuBerdem bilden die Stanzblech-
teile 20, 21 einen zweiteiligen, im wesentlichen U-
férmigen Rahmen, der den Hullk&rper 8 und das
EntladungsgefdB 4 von drei Seiten umgibt. Zwi-
schen beiden Stanzblechteilen 20, 21 besteht aller-
dings keine Verbindung, so daB zwischen dem
freien Ende des parallel zur Lampenachse |-l ver-
laufenden Schenkels 21a und dem ersten Stanz-
blechteil 20 eine Lilcke in diesem U-dhnlichen
Rahmen verbleibt. Ahnlich wie bereits beim ersten
Ausfihrungsbeispiel erldutert, greifen der quer zur
Lampenachse |-l verlaufende Schenkel 21b und
das quer zur Lampenachse |-l verlaufende Stanz-
blechteil 20 in einen paBgerecht geformten Schlitz
des entsprechenden Zentrierelementes 9.

Das Herstellungsverfahren fir eine erfindungs-
gemiBe Hochdruckentladungslampe entsprechend
des zweiten Ausflihrungsbeispiels wird nun anhand
der Figur 3 ndher erldutert.

Figur 3 zeigt das EntladungsgefiB 4 mit Hull-
kérper 8 und zundchst einteiligem Stanzblechrah-
men nach dem zweiten Ausflihrungsbeispiel, vor
der Montage im Aussenkolben 1.

Aus einem Nickelblech mit einer Dicke von ca.
0,3 mm wird ein einteiliger, im wesentlichen U-
férmiger Stanzblechrahmen ausgestanzt. Dieser
Rahmen hat die Gestalt eines rechteckigen Rah-
mens, aus dem eines der beiden langen Seitenteile
herausgetrennt wurde. Insbesondere besitzt der
Stanzblechrahmen einen geradlinig verlaufenden
Abschnitt 21a und zwei davon in dieselbe Richtung
abgewinkelte und in einer Ebene liegende Schen-
kel 20, 21b. Die beiden Schenkel 20, 21b sind
kiirzer als der geradlinig verlaufende Abschnitt 21a.
Der Schenkel 21b weist auBerdem eine angeform-
te, nach auBen gerichtete und in der Rahmenebene
liegende Lasche 13, die in einem ringfGrmigen, in
der Rahmenebene liegenden Halter 14" miindet,
auf. Uber das nach einem beliebigen, dem Fach-
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mann geldufigen Verfahren hergestellite Entla-
dungsgefdB 4 werden zwei an den Enden offene,
zylindrische Glasrohre 8a, 8b gestllpt, die das
EntladungsgefaB 4 auf seiner gesamten Ldnge um-
hiillen. Die aus dem EntladungsgefdB 4 herausra-
genden Lampenstromzufiihrungen 7a, 7b werden
jeweils durch eine zentrale Bohrung eines Zentrier-
elementes 9 hindurchgefidelt, so daB die Zentrier-
elemente 9 auf der Stirnseite der Glasrohre 8a, 8b
aufliegen. Die Zentrierelemente 9 besitzen Absit-
ze, die in die offenen Enden der Glasrohre 8a, 8b
hineingreifen und diese zentrieren, so daB sie koa-
xial zum EntladungsgefdB 4 angeordnet sind. Die
beiden Glasrohre 8a, 8b bilden so einen lichtdurch-
ldssigen, doppelwandigen Hullkdrper 8 flr das Ent-
ladungsgefa 4. Diese Baueinheit, bestehend aus
EntladungsgefaB 4, Hullkdrper 8 und Zentrierele-
menten 9 wird zwischen die abgewinkelten Schen-
kel 20, 21b positioniert, so daB die Hiillkolbenwan-
dung und das EntladungsgefidB 4 parallel zum ge-
radlinig verlaufenden Abschnitt 21a des Stanz-
blechrahmens ausgerichtet sind. Dabei greifen die
beiden abgewinkelten Schenkel 20, 21b in einen
paBgerecht geformten Schlitz auf der Oberseite
des entsprechenden Zentrierelementes 9 und drik-
ken dieses mit seiner Unterseite gegen die Stirn-
seite des Hullkdrpers 8. Eine erste, sockelnahe
Lampenstromzufiihrung 7a wird mit dem Schenkel
20 und die zweite, sockelferne Stromzufiihrung 7b
mit dem Schenkel 21b, der die angeformte Lasche
13' und den Halter 14' aufweist, verschweiBt. Die
Abmessungen des Stanzblechrahmens sind dabei
so auf die Abmessungen der aus EntladungsgefiB
4, Hiillk&rper 8 und Zentrierelementen 9 bestehen-
den Baueinheit abgestimmt, daB die Zentrierele-
mente 9 durch die beiden Schenkel 20, 21b ohne
nennenswertes Spiel in ihrer Position an den Stirn-
seiten des Hiillkdrpers 8 fixiert werden und damit
die gesamte Baueinheit stabilisiert wird. Nach dem
VerschweiBen der Lampenstromzuflihrungen 7a, 7b
mit dem Stanzblechrahmen wird dieser an zwei
Markierungen 22, die einen Eckbereich 23 begren-
zen, mit Hilfe eines Lasers aufgetrennt, d.h., der
Eckbereich 23 wird aus dem Stanzblechrahmen
herausgetrennt, so daB dieser in zwei elekirisch
voneinander isolierte Stanzblechteile 20, 21 aufge-
tfrennt wird. Das mit der sockelnahen Lampen-
stromzufiihrung 7a verschweiBte erste Stanzblech-
teil 20 besitzt dann die Gestalt eines quer zur
Lampenachse |-l angeordneten Steges, wahrend
das zweite Stanzblechteil 21 die Form eines Win-
kels mit einem parallel 21a und einem quer 21b zur
Lampenachse verlaufenden Schenkel aufweist, wie
das bereits weiter oben im Text beschrieben wur-
de. Nach den oben beschriebenen Fertigungs-
schritten bilden das EntladungsgefdB 4, der Hull-
kGrper 8 mit seinen Zentrierelementen 9, die bei-
den Stanzblechteile 20, 21 und die mit ihnen ver-
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schweiBlten Lampenstromzufiihrungen 7a, 7b eine
in sich stabile Einheit. Die Herstellung des Tellerfu-
Bes 3 mit den eingeschmolzenen Stromzuflihrun-
gen 11a', 11b" erfolgt auf die Ubliche Weise. Eine
erste, im TellerfuB 3 eingeschmolzene Stromzufiih-
rung 11a" wird mit dem freien Ende des Schenkels
20 verschweiit. Die zweite, im TellerfuB 3 einge-
schmolzene Stromzufiihrung 11b" wird mit dem
parallel zur Wandung des HillkGrpers 8 verlaufen-
den Schenkel 21a verschweifit. Vor der Montage
des Entladungsgefdsses 4 mit Hullkdrper 8 und
Gestellaufbau im AuBenkolben 1, werden die La-
sche 13" und der ringfGrmige Halter 14’ aus der
Ebene des Stanzblechrahmens herausgebogen, so
daB die Lasche 13' einen spitzen Winkel und die
Ringebene des Halters 14' einen rechten Winkel
mit der Lampenachse |-l bilden. Die Lampenachse
I-1 verlduft dann etwa durch den Mittelpunkt des
Halterrings 14' .

Beim Einsetzen des EntladungsgefdBes 4 mit Hull-
kGrper 8 und Gestellaufbau in den AuBenkolben 1
umfaBt der ringfrmige Halter 14" eine Eindellung
15 des AuBenkolbendoms. Die TellerfuBeinschmel-
zung und die Sockelung der Lampe erfolgen so-
dann auf die Ubliche, dem Fachmann geldufige
Weise.

Die Stanzblechteile dienen hier also einerseits zur
Halterung des EntladungsgefdBes 4 und des Hull-
k&rpers 8 und andererseits auch zur Stromversor-
gung des EntladungsgefiBes 4, indem sie eine
elekirisch leitende Verbindung zwischen jeweils ei-
ner der Lampenstromzuflihrungen mit der entspre-
chenden im TellerfuB eingeschmolzenen weiteren
Stromzuflihrung herstellen.

Das Fertigungsverfahren flr eine erfindungsge-
méBe Hochdruckentladungslampe nach dem ersten
Ausflihrungsbei spiel (Figur 1) unterscheidet sich
vom hier beschriebenen Herstellungsverfahren flr
eine Hochdruckentladungslampe gemiB des zwei-
ten Ausflihrungsbeispiels nur dadurch, daB zur Fer-
tigung einer erfindungsgemiBen Lampe nach dem
ersten Ausflihrungsbeispiel aus dem in Figur 3
abgebildeten Stanzblechrahmen nicht nur der Eck-
bereich 23, sondern zusitzlich auch der gesamte,
parallel zur Wandung des HillkGrpers 8 verlaufen-
de Abschnitt 21a herausgetrennt wird. Die im Tel-
lerfu 3 eingeschmolzene Stromzufihrung 11b ist
dann mit dem Schenkel 21b verschweifit, der nach
dem Auftrennen des Stanzblechrahmens (Figur 3)
das zweite Stanzblechteil 12b ergibt.

Bei beiden Ausflihrungsbeispielen handelt es
sich um eine Halogenmetalldampf-Hochdruckentla-
dungslampe mit einer Leistungsaufnahme zwischen
35 W und 150 W. Die L3nge der Lampe betrdgt
ca. 138 mm und der groBte Durchmesser des
AuBenkolbens ungefdhr 54 mm. Der Hullk&rper 8
besteht aus Quarzglas und die Zentrierelemente 9
aus einer technischen Keramik.
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Die Erfindung beschrinkt sich allerdings nicht
auf die beiden ndher erlduterten Ausflihrungsbei-
spiele. So kann der AuBenkolben anstelle eines
TellerfuBes und einer TellerfuBeinschmelzung auch
eine Quetschdichtung aufweisen, in der dann die
weiteren Stromzuflihrungen eingeschmolzen wer-
den. AuBerdem ist es md&glich, den Schraubsockel
z.B. durch einen Stiftsockel oder einen anderen
Sockel zu ersetzen. Ferner kann der Hillkdrper flir
das EntladungsgefdB aus nur einem Glasrohr be-
stehen. Es ist natlrlich auch mdglich, auf den
Hlllkdrper und die Zentrierelemente ganz zu ver-
zichten. Die Abmessungen der Stanzblechteile rich-
ten sich nach den Abmessungen des Entladungs-
gefidBes. So kann es beispielsweise nétig sein, fir
Hochdruckentladungslampen von Leistungsaufnah-
men gréBer als 150 W aus Stabilitatsgriinden ein
dickeres Stanzblech zur Herstellung des Lampen-
gestells zu verwenden.

Ferner kann der erfindungsgemiBe Gestellauf-
bau, der anhand von zwei Ausflihrungsbeispielen
erldutert wurde, auch flir zweiseitig gesockelte
Hochdruckentladungslampen verwendet werden.
Der einzige Unterschied im Gestellaufbau bestlinde
darin, daB im Fall einer zweiseitig gesockelten
Hochdruckentladungslampe die Lasche 13 bzw. 13'
und der ringférmige Halter 14 bzw. 14' zur Veran-
kerung des Lampengestells im AuBenkolben fehlen
wirden. Eine zweiseitig gesockelte Hochdruckent-
ladungslampe besdBe natlirlich auch zwei Teller-
fuBeinschmelzungen bzw. zwei Quetschdichtungen.

Patentanspriiche

1. Hochdruckentladungslampe, bestehend aus

- einem zweiseitig abgedichteten Entla-
dungsgefdB (4) mit einer darin einge-
schlossenen ionisierbaren Fillung und
darin angeordneten Elektroden (5),

- einem im wesentlichen rotationssymme-
trischen AuBenkolben (1), der zumindest
an einem Ende einen Lampensockel (2)
aufweist, und in dem das Entladungsge-
faB (4) axialsymmetrisch angeordnet ist,

- einer ersten Lampenstromzufiihrung (7a),
die aus einem ersten abgedichteten
Ende des Entladungsgefifes (4) heraus-
gefihrt ist,

- einer zweiten Lampenstromzuflihrung
(7b), die aus einem zweiten abgedichte-
ten Ende des Entladungsgefdfes (4) her-
ausgeflhrt ist,

- einem Lampengestell (10; 10") zur Halte-
rung des EntladungsgefdBes (4),

- zwei weiteren Stromzuflhrungen (11a,
11b; 11a', 11b'), die Bestandteil des
Lampengestells (10; 10") sind und elek-
trisch leitend mit Teilen des Lampensok-
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kels (2) verbunden sind,
dadurch gekennzeichnet, da das Lampenge-
stell (10; 10") zwei voneinander elektrisch iso-
liert angeordnete Stanzblechteile (12a, 12b; 20,
21) aufweist, wobei

- ein erstes Stanzblechteil (12a; 20) mit
der ersten Lampenstromzuflihrung (7a)
und mit einer ersten weiteren Stromzu-
fihrung (11a; 11a") elekirisch leitend ver-
bunden ist,

- das zweite Stanzblechteil (12b; 21) mit
der zweiten Lampenstromzuflihrung (7b)
und mit der zweiten weiteren Stromzu-
fihrung (11b; 11b') elekirisch leitend ver-
bunden ist,

- beide Stanzblechteile (12a, 12b; 20, 21)
in einer Ebene liegen,

- die Flachennormalen der Stanzblechteile
(12a, 12b; 20, 21) orthogonal zur Lampe-
nachse |-l sind.

Hochdruckentladungslampe nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stanzblech-
teile (20, 21) einen zweiteiligen Rahmen bilden,
der das Entladungsgef4B (4) im wesentlichen
von drei Seiten umrahmt.

Hochdruckentladungslampe nach den Anspri-
chen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB
das erste Stanzblechteil einen quer zur Lampe-
nachse verlaufenden Steg bildet und das zwei-
te Stanzblechteil als Winkel mit einem parallel
zur Lampenachse und einem quer zur Lampe-
nachse verlaufenden Schenkel ausgefihrt ist.

Hochdruckentladungslampe nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das erste Stanz-
blechteil einen quer zur Lampenachse verlau-
fenden Steg bildet und mit der ersten Lampen-
stromzufiihrung sowie mit der ersten weiteren,
zum Lampensockel flihrenden Stromzuflihrung
verschweiBt ist, und das zweite Stanzblechteil
einen quer zur Lampenachse verlaufenden
Steg bildet, der mit der sockelfernen Lampen-
stromzufiihrung und mit der zweiten weiteren
Stromzufiihrung verschweiBt ist.

Hochdruckentladungslampe nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, daB die Lampe eine
einseitig gesockelte Hochdruckentladungslam-
pe mit einem AuBenkolben (1), der an einem
Ende eine TellerfuBeinschmelzung (3) und ei-
nen Lampensockel (2) aufweist, ist.

Hochdruckentladungslampe nach den Anspri-
chen 1 und 5, dadurch gekennzeichnet, daB
das erste Stanzblechteil (20) einen quer zur
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Lampenachse (I-) verlaufenden Steg bildet
und das zweite Stanzblechteil (21) als Winkel
mit einem parallel zur Lampenachse (I-) und
einem quer zur Lampenachse (I-1) verlaufenden
Schenkel ausgefiihrt ist, wobei die zweite wei-
tere Stromzuflihrung (11b" ) mit dem parallel
zur Lampenachse verlaufenden Schenkel
(21a) und die sockelferne Lampenstromzufiih-
rung (7b) mit dem quer zur Lampenachse (I-I)
verlaufenden Schenkel (21b) verschweiBt ist.

Hochdruckentladungslampe nach den Anspri-
chen 1 und 5, dadurch gekennzeichnet, daB
das erste Stanzblechteil (12a) einen quer zur
Lampenachse (I-) verlaufenden Steg bildet
und mit der sockelnahen Lampenstromzufiih-
rung (7a) sowie mit der ersten weiteren, im
TellerfuB (3) eingeschmolzenen Stromzufiih-
rung (11a) verschweiBt ist, und das zweite
Stanzblechteil (12b) einen quer zur Lampe-
nachse (I-I) verlaufenden Steg bildet, der mit
der sockelfernen Lampenstromzufiihrung (7b)
und mit der zweiten weiteren, im TellerfuB (3)
eingeschmolzenen und in Richtung des AuBen-
kolbendoms  verldngerten  Stromzufiihrung
(11b) verschweiBt ist.

Hochdruckentladungslampe nach den Anspri-
chen 1 und 5, dadurch gekennzeichnet, daB
das zweite Stanzblechteil (12b; 21) an einer
Eindellung (15) des AuBenkolbendoms fixiert
ist.

Hochdruckentladungslampe nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daB das zweite
Stanzblechteil (12b; 21) eine angeformte La-
sche (13; 13'") besitzt, die einen ringartigen
Halter (14; 14') tragt, der die Eindellung (15)
mit Klemmwirkung umschlieBt.

Hochdruckentladungslampe nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Lampe einen
lichtdurchldssigen, zylindrischen HullkSrper (8)
besitzt, der innerhalb des AuBenkolbens (1)
angeordnet ist und das EntladungsgefiB (4)
auf seiner gesamten L3nge koaxial umgibt.

Hochdruckentladungslampe nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Hullkérper (8) mittels zweier
Zentrierelemente (9) an den Stanzblechteilen
(12a, 12b; 20, 21) des Lampengestells (10; 10")
fixiert ist, wobei die Stanzblechteile (12a, 12b;
20, 21) die Zentrierelemente (9) gegen die
Stirnseite des HillkSrpers (8) driicken.

Hochdruckentladungslampe nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
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14.

zeichnet, daB die Stanzblechteile (20, 21) einen
zweiteiligen Rahmen bilden, der den Hullk&r-
per (8) im wesentlichen von drei Seiten um-
rahmt.

Verfahren zur Herstellung einer Hochdruckent-
ladungslampe gem#B des Anspruchs 1, da-
durch gekennzeichnet, daB das Herstellungs-
verfahren folgende Fertigungsschritte enthilt:

- Ausstanzen eines einteiligen, im wesent-
lichen U-férmigen Stanzblechrahmens,
wobei dieser Stanzblechrahmen einen
geradlinig verlaufenden Abschnitt (21a)
und zwei davon zur gleichen Seite abge-
winkelte und in einer Ebene liegende
Schenkel (20, 21b) besitzt,

- Montage des EntladungsgefdBes (4) am
Stanzblechrahmen, wobei das Entla-
dungsgefdB (4) zwischen den abgewin-
kelten Schenkeln (20, 21b) des Stanz-
blechrahmens und parallel zum geradli-
nig verlaufenden Abschnitt (21a) des
Stanzblechranmens positioniert ist und
eine erste Lampenstromzufihrung (7a)
mit einem ersten abgewinkelten Schen-
kel (20) und die zweite Lampenstromzu-
fihrung (7b) mit dem zweiten abgewin-
kelten Schenkel (21b) verschweiBt wird,

- Heraustrennen des geradlinig verlaufen-
den Abschnitts (21a) aus dem Stanz-
blechrahmen, so daB die elekirische Ver-
bindung zwischen den beiden Lampen-
stromzufiihrungen (7a, 7b) unterbrochen
wird und der Stanzblechrahmen in zwei
Stanzblechteile (12a, 12b) aufgeteilt wird,

- Verschweifien einer ersten weiteren
Stromzufilihrung (11a) mit dem ersten ab-
gewinkelten, quer zur Lampenachse ver-
laufenden Schenkel (20) des Stanzblech-
rahmens,

- Verschweifien der zweiten weiteren
Stromzufiihrung (11b) mit dem zweiten
abgewinkelten, quer zur Lampenachse (I-
I) verlaufenden Schenkel (21b) des
Stanzblechrahmens.

Verfahren zur Herstellung einer Hochdruckent-
ladungslampe gem#B des Anspruchs 1, da-
durch gekennzeichnet, daB das Herstellungs-
verfahren folgende Fertigungsschritte enthilt:

- Ausstanzen eines einteiligen, im wesent-
lichen U-férmigen Stanzblechrahmens,
wobei dieser Stanzblechrahmen einen
geradlinig verlaufenden Abschnitt (21a)
und zwei davon zur gleichen Seite abge-
winkelte und in einer Ebene liegende
Schenkel (20, 21b) besitzt,
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- Montage des EntladungsgefdBes (4) am
Stanzblechrahmen, wobei das Entla-
dungsgefdB (4) zwischen den abgewin-
kelten Schenkeln (20, 21b) des Stanz-
blechrahmens und parallel zum geradli- 5
nig verlaufenden Abschnitt (21a) des
Stanzblechranmens positioniert ist und
eine erste Lampenstromzufihrung (7a)
mit einem ersten abgewinkelten Schen-
kel (20) und die zweite Lampenstromzu- 10
fihrung (7b) mit dem zweiten abgewin-
kelten Schenkel (21b) verschweiBt wird,

- Auftrennen des Stanzblechrahmens zwi-
schen den beiden SchweiBpunkten mit
den Lampenstromzuflihrungen (7a, 7b), 15
so daB die elekirische Verbindung zwi-
schen diesen Stromzufiihrungen (7a, 7b)
unterbrochen wird und der Stanzblech-
rahmen in zwei Stanzblechteile (20, 21)
aufgeteilt wird, 20

- Verschweifien einer ersten weiteren
Stromzufiihrung (11a’) mit dem ersten
abgewinkelten, quer zur Lampenachse (I-

1) verlaufenden Schenkel (20) des Stanz-
blechrahmens, 25

- Verschweifien der zweiten weiteren
Stromzufilihrung (7b) mit dem geradlinig,
parallel zur Lampenachse verlaufenden
Abschnitt (21a) des Stanzblechrahmens.

30
15. Verfahren zur Herstellung einer Hochdruckent-
ladungslampe nach einem der Anspriiche 13
oder 14, dadurch gekennzeichnet, daB bei der
Montage des EntladungsgefiBes (4) am Stanz-
blechrahmen vor dem VerschweiBen der Lam- 35
penstromzufiihrungen (7a, 7b) mit dem Stanz-
blechranmen ein zylindrischer HillkSrper (8)
Uber das EntladungsgefdB (4) gestllpt und mit-
tels zweier stirnseitig angeordneter Zentrierele-
mente (9), die Uber jeweils eine der beiden 40
Lampenstromzufiihrungen (7a, 7b) eingefiddelt
werden, zentriert wird.

45

50

55
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