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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Kappenbandes für Entladungslampen nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren
zur Herstellung einer Entladungslampe nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 8.
[0002] Aus der veröffentlichten ungeprüften japani-
schen Patentanmeldung 6-96728 ist eine Niederdruck-
Quecksilberdampf-Entladungslampe bekannt. Diese
Entladungslampe weist eine metallische Ringkappe
auf, die aus zwei metallischen Ringteilstücken besteht,
wobei ein Teilstück eine Quecksilber abgebende Funk-
tion hat, während das andere metallische Teilstück kei-
ne derartige Funktion hat. Das erstgenannte metalli-
sche Teilstück besteht aus einem nickelüberzogenen
Eisenträger und aus einer Quecksilberlegierung, die
aus einem auf dem Träger aufgebrachten Quecksilber-
titan-Legierungspulver besteht.
[0003] Die Quecksilberlegierung ist auf einer Seite,
der Innenseite des Ringteilstücks angeordnet, während
ein Getter auf der anderen Seite, der Außenseite des
Ringteilstücks angeordnet ist. Die in die Entladungs-
lampe einzubringende Quecksilbermenge wird durch
Veränderung der Länge des ersten Teilstücks bestimmt.
Wenn also die Quecksilbermenge zu erhöhen ist, wird
die Länge des erstgenannten metallischen Teilstücks
vergrößert.
[0004] Die Ringkappe der vorbekannten Entladungs-
lampe ist also nicht einstückig ausgebildet, sondern be-
steht aus einer Mehrzahl von Komponenten. Hierdurch
erhöhen sich sowohl die Kosten für die Herstellung der
Ringkappe als auch die Kosten für die Herstellung der
Entladungslampe.
[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
der eingangs genannten Art und ein Verfahren zur Her-
stellung einer Entladungslampe anzugeben, das eine
kostengünstigere Herstellung ermöglicht.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
ein Verfahren nach dem Anspruch 1 und ein Verfahren
zur Herstellung einer Entladungslampe nach dem An-
spruch 8 gelöst.
[0007] Die Erfindung ist mit dem Vorteil verbunden,
dass aus einer vorgegebenen Länge des bei dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren verwendeten Trägerbandes
eine Vielzahl von Teilstücken herstellbar ist, wobei jedes
Teilstück in einfacher Weise insbesondere zu einer ein-
stückigen Ringkappe verarbeitet werden kann.
[0008] Beispielsweise beträgt die Breite des bei dem
erfindungsgemäßen Verfahren verwendeten Träger-
bandes etwa 12 bis 55 mm. Geht man davon aus, dass
für eine Ringkappe ein 5 mm breites Kappenband vor-
zusehen ist, lassen sich aus einem laufenden Meter des
Trägerbandes nach dem erfindungsgemäßen Verfah-
ren 200 Kappenbänder herstellen, es sind also 199
Schnitte erforderlich. Im Stand der Technik, bei dem das
Trägerband eine Breite von 5 bis 7 mm hat, lassen sich

für einen vollen Ringkappenumfang von 42 mm lediglich
23 Kappenbänder herstellen.
[0009] Das Aufbringen von Getter und Quecksilberle-
gierung ist um Faktoren teurer als das Material. Wenn
man erfindungsgemäß quer zur Materialaufbringrich-
tung schneidet und außerdem noch einseitig beschich-
tet, ist die Herstellgeschwindigkeit für ein Teilstück (Kap-
penband) bei gleicher Maschinengeschwindigkeit um
Faktoren (je nach Breite BT, Figuren 3, 4) höher.
[0010] Aus der JP-A-6.76796 ist eine Niederdruckent-
ladungslampe mit einem mit Quecksilberamalgam be-
schichteten Kappenband bekannt, wobei die Amalgam-
beschichtung bis an den Seitenrand des Kappenbandes
reicht.
[0011] In der US-A-3657589 ist ein Verfahren zur Her-
stellen einer Quecksilber freisetzenden Gettervorrich-
tung beschrieben. Die Gettervorrichtung wird durch Ab-
trennung eines Teilstücks von einem mit dem Quecksil-
ber freisetzenden Material beschichteten Trägerband
geschaffen.
[0012] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Verfahrens wird das
Kappenband durch einseitige Beschichtung des Träger-
bands mit dem mindestens einen in die Entladungs-
lampe einzubringenden Material, insbesondere mit zwei
Materialien, nämlich mit einer Quecksilberlegierung und
Getter, hergestellt werden. Dies hat unter anderen den
Vorteil, daß die Beschichtung der beiden Materialien auf
dem Trägerband gleichzeitig erfolgen kann.
[0013] Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung
beschrieben.
[0014] Es zeigen

Figur 1 eine Ringkappe für eine Entla-
dungslampe nach dem Stand der
Technik;

Figur 2 ein Kappenband nach dem Stand
der Technik;

Figur 3 eine erste Ausführungsform eines
nach dem erfindungsgemäßen Ver-
fahren hergestellten Kappenban-
des mit beidseitiger Beschichtung;

Figur 4 ein zweites Ausführungsbeispiel ei-
nes nach dem erfindungsgemäßen
Verfahren hergestellten Kappen-
bandes mit einseitiger Beschich-
tung, und

Figuren 5 und 6 zwei Ausführungsbeispiele einer
aus einem erfindungsgemäßen
Kappenband hergestellten Ring-
kappe.

[0015] Die in Fig. 1 dargestellte Ringkappe für eine
Entladungslampe besteht aus einem zweiteiligen ova-
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len Ring 30, der aus einem ersten metallischen Stück
31 und einem zweiten metallischen Stück 32 besteht.
Das erste metallische Stück kann durch ein Kappen-
band gebildet sein, das in Fig. 2 dargestellt ist.
[0016] In Fig. 3 ist ein Ausführungsbeispiel eines nach
dem erfindungsgemäßen Verfahren hergestellten Kap-
penbandes dargestellt. Dabei wird ein Trägerband 1
(Metallband), das die Länge LB hat, mit mindestens ei-
nem in die Entladungslampe insbesondere durch Erhit-
zen einzubringenden Material beschichtet. Vorzugswei-
se wird das Trägerband 1, das beispielsweise aus nik-
kelbeschichtetem Eisenblech besteht, mit einer Queck-
silberlegierung 2 und/oder Gettermaterial 3 z.B. durch
Aufwalzen beschichtet. Die Breite BB des Trägerban-
des 1 wird so gewählt, daß sie gleich dem Umfang der
jeweiligen Ringkappe der Entladungslampe entspricht.
[0017] Das nach dem erfindungsgemäßen Verfahren
hergestellte Kappenband 4 kann durch einseitige oder
beidseitige Beschichtung des Trägerbandes gebildet
werden. Beispiele für diese Ausführungsformen des
Kappenbandes sind in den Fig. 3 und 4 dargestellt. Fig.
3 zeigt ein Kappenband, wobei das Trägerband 1 auf
der einen Seite mit Gettermaterial 3 und auf der anderen
Seite mit einer Quecksilberlegierung 2 beschichtet ist.
Von dem Trägerband 1 wird quer zu seiner Längsrich-
tung LB (die in der Regel die Materialaufbringrichtung
ist) ein Teilstück 5 abgetrennt, das das Kappenband 4
für eine Entladungslampe bildet. Das Teilstück 5 bzw.
das Kappenband 4 ist über seine gesamte Breite BT mit
mindestens einem Material beschichtet.
[0018] Das nach dem erfindungsgemäßen Verfahren
hergestellte Kappenband hat beispielsweise eine Län-
ge LT im Bereich von etwa 12 bis 55 mm. Die jeweilige
Länge LT entspricht, wie bereits beschrieben, dem Um-
fang der jeweiligen Ringkappe der Entladungslampe (z.
B. 48 mm bei einer T8-Niederdruck-Quecksilberdampf-
Entladungslampe mit einem Durchmesser von 8/8
Inch).
[0019] Das in Fig. 4 dargestellte, nach dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren hergestellte Kappenband ist
einseitig beschichtet. Gettermaterial und die Quecksil-
berlegierung sind also auf derselben Seite des Kappen-
bandes angeordnet. Das in Fig. 4 dargestellte Kappen-
band hat eine Breite von 44 mm.
[0020] In den Fig. 3 und 4 ist jeweils an der rechten
Seite des Trägerbandes 1 ein Abschnitt 5 von 5 mm
Breite dargestellt. Erfindungsgemäß werden aus dem
laufenden Trägerband, beispielsweise wie es in den Fig.
3 und 4 dargestellt ist, Teilstücke 5 geschnitten, die je-
weils eine Breite BT von 5 mm (Länge LT des Teilstük-
kes 5 = Breite BB des Trägerbands 1 = Umfang der
Ringkappe = 44 mm) haben. Durch die Bestimmung der
Teilstückbreite BT, im vorliegenden Fall 5 mm, wird die
Menge des in die Entladungslampe durch Erhitzung ein-
zubringenden Materials (Quecksilberlegierung und/
oder Getter) bestimmt. Andererseits wird die Menge des
pro Trägerbandlängeneinheit aufzubringenden Materi-
als im Hinblick auf eine mögliche feste Breite BT des

Kappenbandes bestimmt.
[0021] Ein nach dem beschriebenen erfindungsge-
mäßen Verfahren hergestelltes Kappenband wird zur
Herstellung einer Entladungslampe in der Weise ver-
wendet, daß es in die Entladungslampe eingeführt und
in dieser befestigt wird.
[0022] Erfindungsgemäß hat dieses Kappenband ei-
ne Länge, die gleich dem Umfang einer Ringkappe der
Entladungslampe ist (z.B. 44 mm). Die Breite des Teil-
stücks bzw. des Kappenbandes beträgt z.B. 5 mm, wo-
bei diese Breite in Abhängigkeit des in die Entladungs-
lampe einzubringenden Materials gewählt wird. Das
Trägerband wird also in der Weise beschichtet, daß auf
einem für eine Entladungslampe bestimmten Teilstück
des Trägerbandes mit einer vorbestimmten Breite BT
von z.B. 5 - 7 mm die für die Entladungslampe bestimm-
te Menge des oder der Materialien aufgebracht ist.
[0023] Das Teilstück wird evtl. in die vorbestimmte
Form gebogen, in die Entladungslampe eingeführt und
dort befestigt.
[0024] Eine erfindungsgemäße Entladungslampe
weist damit ein Kappenband 4 auf, wie es zuvor be-
schrieben bzw. beansprucht ist.
[0025] Die in Figur 5 dargestellte Ringkappe besteht
ausschließlich aus einem erfindungsgemäßen Kappen-
band 4, das an seinen Enden verschweißt ist, während
die in Figur 6 dargestellte Ringkappe aus einem erfin-
dungsgemäßen Kappenband und einem weiteren Band
besteht, wobei Kappenband 4 und weiteres Band mit-
einander verschweißt sind.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kappenbandes für
Entladungslampen, wobei ein Trägerband (1) mit
mindestens einem in eine Entladungslampe einzu-
bringenden Material, insbesondere einer Quecksil-
berlegierung (2) und/oder einem Gettermaterial (3)
beschichtet wird, dadurch gekennzeichnet, dass
von dem Trägerband (1) quer zu seiner Längsrich-
tung (LB) ein Teilstück (5) abgetrennt wird, das das
Kappenband (4) oder einen Teil des Kappenbandes
für eine Entladungslampe bildet und über seine ge-
samte Breite (BT) mit dem mindestens einen Mate-
rial beschichtet ist, wobei die Querrichtung beim
Trägerband zur Längsrichtung beim als Kappen-
band oder Teil des Kappenband verwendeten Teil-
stück wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trägerband (1) eine Breite (BB)
aufweist, die gleich dem Umfang einer Ringkappe
der Entladungslampe ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kappenband durch einseitige
Beschichtung des Trägerbandes (1) mit dem min-
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destens einen in die Entladungslampe einzubrin-
genden Material hergestellt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kappenband durch zweiseitige
Beschichtung des Trägerbandes (1) mit minde-
stens zwei in die Entladungslampe einzubringen-
den Materialien hergestellt wird, wobei das Kap-
penband auf der einen Seite mit dem mindestens
einen in die Entladungslampe einzubringenden Ma-
terial und auf der anderen Seite mit dem minde-
stens einen weiteren in die Entladungslampe ein-
zubringenden Material beschichtet ist.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es mit einer
Quecksilberlegierung und/oder mit Getter be-
schichtet wird.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Träger-
band (1) eine Breite (BB) im Bereich von etwa 12
bis 55 mm hat.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Träger-
band (1) in der Weise beschichtet wird, dass das für
eine Entladungslampe bestimmte Kappenband (4)
die für diese Entladungslampe bestimmte Menge
des oder der Materialien aufweist.

8. Verfahren zur Herstellung einer Entladungslampe,
wobei von einem Trägerband (1), das mit minde-
stens einem in die Entladungslampe einzubringen-
den Material, insbesondere einer Quecksilberlegie-
rung und/oder einem Gettermaterial beschichtet ist,
ein Teilstück (5) abgeschnitten, dieses Teilstück (5)
in die Entladungslampe eingeführt und in dieser be-
festigt wird, dadurch gekennzeichnet, dass von
dem Trägerband (1) quer zu seiner Längsrichtung
(LB) das Teilstück (5) abgetrennt wird, das Teilstück
(5) ein Kappenband (4) oder einen Teil eines Kap-
penbandes für die Entladungslampe bildet und über
seine gesamte Breite (BT) mit dem mindestens ei-
nen Material beschichtet ist, wobei die Querrich-
tung beim Trägerband (1) zur Längsrichtung beim
als Kappenband (4) oder Teil des Kappenband ver-
wendeten Teilstück (5) wird.

Claims

1. Method for producing a cap band for discharge
lamps, a carrier band (1) being coated with at least
one material, in particular a mercury alloy (2) and/
or getter material (3), to be introduced into a dis-
charge lamp, characterized in that there is sepa-
rated from the carrier band (1) at right angles to its

longitudinal direction (LB) a segment (5) which
forms the cap band (4) or a part of the cap band for
a discharge lamp and is coated over its entire width
(BT) with the at least one material, the transverse
direction for the carrier band becoming the longitu-
dinal direction for the segment used as cap band or
part of the cap band.

2. Method according to Claim 1, characterized in that
the carrier band (1) has a width (BB) which is equal
to the circumference of an annular cap of the dis-
charge lamp.

3. Method according to Claim 1, characterized in that
the cap band is produced by one-sided coating of
the carrier band (1) with the at least one material to
be introduced into the discharge lamp.

4. Method according to Claim 1, characterized in that
the cap band is produced by two-sided coating of
the carrier band (1) with at least two materials to be
introduced into the discharge lamp, the cap band
being coated on one side with the at least one ma-
terial to be introduced into the discharge lamp and
being coated on the other side with the at least one
further material to be introduced into the discharge
lamp.

5. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that coating is done with a mer-
cury alloy and/or with getter.

6. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the carrier band (1) has a
width (BB) in the range of about 12 to 55 mm.

7. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the carrier band (1) is coated
in such a way that the cap band (4) intended for a
discharge lamp has the quantity of the material or
materials intended for this discharge lamp.

8. Method for producing a discharge lamp, in which a
segment (5) is cut from a carrier band (1) which is
coated with at least one material, in particular a mer-
cury alloy and/or a getter material, to be introduced
into the discharge lamp, which segment (5) is in-
serted into the discharge lamp and fastened there-
in, characterized in that the segment (5) is sepa-
rated from the carrier band (1) at right angles to its
longitudinal direction (LB) and the segment (5)
forms a cap band (4) or a part of a cap band for the
discharge lamp and is coated over its entire width
(BT) with the at least one material, the transverse
direction for the carrier band (1) becoming the lon-
gitudinal direction for the segment (5) used as cap
band (4) or part of the cap band.
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Revendications

1. Procédé de fabrication d'une bande de rallonge
pour des lampes à décharge dans lesquel on revêt
une bande (1) de support d'au moins une matière
à introduire dans une lampe à décharge, notam-
ment d'un alliage (2) de mercure et/ou d'une matiè-
re (3) de getter, caractérisé en ce que l'on sépare
de la bande (1) support, transversalement à sa di-
rection (LB) longitudinale, une sous-pièce (5) qui
forme la bande (4) de rallonge ou une partie de la
bande (4) de rallonge d'une lampe à décharge et
on la revêt de la au moins une matière sur toute sa
largeur (BT), la direction transversale pour la bande
support devenant la direction longitudinale pour la
sous-pièce utilisée comme bande de rallonge ou
comme partie de la bande de rallonge.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que la bande (1) support a une largeur (BB) qui
est égale au pourtour d'une rallonge annulaire de
la lampe à décharge.

3. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que l'on fabrique la bande de rallonge en revê-
tant sur une face la bande (1 ) support de la au
moins une matière à introduire dans la lampe à dé-
charge.

4. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que l'on fabrique la bande de rallonge en revê-
tant sur ses deux faces la bande (1) support d'au
moins deux matières à introduire dans la lampe à
décharge, la bande de rallonge étant revêtue, sur
une face, de la au moins une matière à introduire
dans la lampe à décharge et, sur l'autre face, de la
au moins une autre matière à introduire dans la lam-
pe à décharge.

5. Procédé suivant l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que l'on revêt d'un allia-
ge de mercure et/ou de Getter.

6. Procédé suivant l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que la bande (1) support
a une largeur (BB) de l'ordre d'environ 12 à 55 mm.

7. Procédé suivant l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu'on revêt la bande (1)
support de façon à ce que la bande (4) de rallonge
destinée à une lampe à décharge ait la quantité de
la ou des matières déterminée pour cette lampe à
décharge.

8. Procédé de fabrication d'une lampe à décharge,
dans lequel on découpe, d'une bande (1) support
qui est revêtue d'au moins une matière à introduire
dans la lampe à décharge, notamment d'un alliage

de mercure et/ou d'une matière de Getter, une
sous-pièce (5), on introduit cette sous-pièce (5)
dans la lampe à décharge et on l'y fixe, caractérisé
en ce que l'on sépare de la bande (1) support,
transversalement à sa direction (LB) longitudinale,
la sous-pièce (5), la sous-pièce (5) formant une
bande (4) de rallonge ou une partie d'une bande de
rallonge pour la lampe à décharge et étant revêtue
sur toute sa largeur (BT) de la au moins une matiè-
re, la direction transversale pour la bande (1) sup-
port devenant la direction longitudinale pour la
sous-pièce (5) utilisée comme bande (4) de rallon-
ge ou comme partie de la bande de rallonge.
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