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Beschreibung 

[0001]  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  einer  elektrischen  Glühlampe  gemäß  dem  Oberbe- 
griff  des  Patentanspruchs  1  . 
[0002]  Eine  derartige  Glühlampe  ist  beispielsweise  in 
der  deutschen  Offenlegungsschrift  DE  31  41  330  offen- 
bart.  Die  in  dieser  Druckschrift  beschriebene  Glühlampe 
besitzt  eine  Glühwendel  aus  Wolfram,  deren  einfach  ge- 
wendelte  Enden  mit  jeweils  einer,  vorzugsweise  aus 
Molybdän  bestehenden  Stromzuführung  hartverlötet 
sind.  Zur  Herstellung  der  Hartlötverbindung  werden  die 
Stromzuführungen  an  ihren  Enden  mittels  einer  Lötelek- 
trode  geschmolzen,  so  daß  die  Schmelze  zwischen  die 
Windungen  der  einfach  gewendelten  Glühwendelenden 
läuft.  Nach  dem  Erstarren  der  Schmelze  sind  die  Glüh- 
wendel  und  die  Stromzuführungen  zuverlässig  mitein- 
ander  verbunden.  Nachteilig  wirkt  sich  hier  allerdings 
aus,  daß  die  mit  den  Stromzuführungen  verschweißten 
Glühwendelenden  gewendelt  sind,  da  das  Verlöten  der 
gewendelten  Glühwendelenden  mit  den  Enden  der 
Stromzuführungen  zu  einer  unerwünschten  Torsion  der 
Glühwendel  und  damit  zu  Ungenauigkeiten  bei  der  Po- 
sitionierung  der  Glühwendel  im  Lampenkolben  führen 
kann. 
[0003]  Die  Patentschrift  US  2,247,268  beschreibt  ei- 
ne  elektrische  Glühlampe  mit  einem  Paar  von  Stromzu- 
führungen  und  einer  Glühwendel,  die  ungewendelte  En- 
den  besitzt.  Die  ungewendelten  Glühwendelenden  sind 
jeweils  mit  einer  Stromzuführung  verschweißt  und  der- 
art  angeordnet,  daß  sie  die  betreffende  Stromzuführung 
teilweise  umschlingen.  Der  die  Stromzuführung  teilwei- 
se  umschlingende  Teil  eines  Glühwendelendes  ist  dabei 
zwischen  dem  jeweiligen  Schweißpunkt  und  dem  lich- 
temittierenden,  gewendelten  Teil  der  Glühwendel  ange- 
ordnet. 
[0004]  Es  ist  die  Aufgabe  der  Erfindung,  ein  Herstel- 
lungsverfahren  für  eine  Glühlampe  mit  einer  verbesser- 
ten  Glühwendelhalterung  bereitzustellen. 
[0005]  Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch 
die  kennzeichnenden  Merkmale  des  Patentanspruchs 
1  gelöst.  Besonders  vorteilhafte  Ausführungen  der  Er- 
findung  sind  in  den  Unteransprüchen  beschrieben. 
[0006]  Die  erfindungsgemäßen  elektrischen  Glüh- 
lampen  besitzen  Glühwendeln  aus  Wolfram  mit  unge- 
wendelten  Enden,  die  jeweils  mit  dem  aufgeschmolze- 
nen  und  wiedererstarrten  Ende  einer  Stromzuführung 
verschweißt  oder  verlötet  sind.  Die  Stromzuführungen 
bestehen  aus  einem  Metall,  das  eine  tiefere  Schmelz- 
temperatur  als  das  Wolfram  der  Glühwendel  aufweist. 
Dadurch  wird  gewährleistet,  daß  beim  Verschweißen 
bzw.  Verlöten  von  Glühwendelende  und  Stromzufüh- 
rung  nur  das  Metall  der  Stromzuführung  schmilzt.  Das 
Wolfram  der  Glühwendel  hingegen  schmilzt  nicht  und 
rekristallisiert  auch  nicht  während  des  Schweiß-  bzw. 
Lötvorganges.  Da  die  mit  den  Stromzuführungen  ver- 
schweißten  oder  verlöteten  Enden  der  Glühwendel  un- 
gewendelt  sind,  kann  durch  den  Schweiß-  oder  Lötvor- 

gang  keine  Torsion  der  Glühwendel  hervorgerufen  wer- 
den,  der  zu  Ungenauigkeiten  bei  der  Positionierung  der 
Glühwendel  im  Lampenkolben  führen  könnte.  Die 
Stromzuführungen  für  die  Glühwendel  bestehen  vor- 

5  zugsweise  aus  Molybdän,  das  besonders  gut  für  die 
Verwendung  in  aus  Quarzglas  bzw.  für  die  Einschmel- 
zung  in  aus  Hartglas  gefertigten  Lampenkolben  geeig- 
net  ist. 
[0007]  Zur  Herstellung  der  erfindungsgemäßen  Glüh- 

10  lampe  werden  die  vorteihafterweise  hakenförmig  gebo- 
genen  Enden  der  Stromzuführungen  vorzugsweise  mit- 
tels  eines  LASER's  unter  Schutzgasatmosphäre  kurz- 
zeitig  lokal  erhitzt  und  geschmolzen.  Dabei  fließt  die 
Schmelze  um  die  ungewendelten  Glühwendelenden 

15  und  erstarrt.  Nach  dem  Erstarren  der  Schmelze  sind  die 
Glühwendelenden  vollständig  in  dem  Metall  der  Strom- 
zuführungen  eingebettet  und  die  Schweiß-  bzw.  Lötstel- 
len  zwischen  der  Glühwendel  und  den  Stromzuführun- 
gen  besitzen  keinen  nennenswerten  elektrischen  Über- 

20  gangswiderstand.  Diese  Art  der  Wendelhalterung  eig- 
net  sich  besonders  gut  für  kleinwattige  Niedervolt  -Glüh- 
lampen,  insbesondere  auch  für  kleinwattige  Niedervolt- 
Halogenglühlampen. 
[0008]  Nachstehend  wird  die  Erfindung  anhand  eines 

25  bevorzugten  Ausführungsbeispiels  näher  erläutert.  Es 
zeigen: 

Figur  1  Eine  schematische  Darstellung  einer  Glüh- 
lampe  gemäß  des  bevorzugten  Ausfüh- 

30  rungsbeispiels 

Figur  2  Eine  Draufsicht  auf  Stromzuführungen  und 
Glühwendel  (schematisch  dargestellt)  der 
Glühlampe  gemäß  des  Ausführungsbei- 

35  spiels  in  Figur  1  vor  dem  Verschweißen 
bzw.  Verlöten  der  Stromzuführungen  mit 
den  Glühwendelenden 

Figur  3  Eine  Seitenansicht  des  hakenförmig  gebo- 
40  genen  Endes  einer  Stromzuführung  mit 

dem  darin  eingehakten  bzw.  eingehängten 
Glühwendelende  (in  schematischer  Dar- 
stellung) 

45  [0009]  Bei  der  in  der  Figur  1  schematisch  dargestell- 
ten  erfindungsgemäßen  Glühlampe  handelt  es  sich  um 
eine  kleinwattige  Niedervolt-Halogenglühlampe,  die  als 
Lichtquelle  für  Scheinwerfer  oder  Schlußlicht  von  Zwei- 
rädern,  wie  z.  B.  Fahrrad  oder  Mofa,  verwendet  wird. 

so  Die  Nennspannung  der  Lampe  beträgt  ca.  6  V  und  ihre 
elektrische  Leistungsaufnahme  ist  kleiner  als  3  W.  Die- 
se  Lampe  besitzt  einen  Lampenkolben  1  aus  Hartglas, 
insbesondere  aus  Borsilikatglas,  der  mittels  einer 
Quetschdichtung  la  gasdicht  verschlossen  ist.  Aus  dem 

55  Lampen  kolben  1  sind  zwei  gasdicht  in  der  Quetschdich- 
tung  la  eingeschmolzene,  parallel  verlaufende  Strom- 
zuführungen  2,  3  aus  Molybdän  herausgeführt.  Inner- 
halb  des  Lampenkolbens  1  befindet  sich  eine  einfach 
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gewendelte,  senkrecht  zur  Lampenachse  ausgerichtete 
Glühwendel  4  aus  Wolfram  mit  ungewendelten  Enden 
4a,  4b.  Die  ungewendelten  Glühwendelenden  4a,  4b 
sind  jeweils  dem  in  den  Innenraum  des  Lampenkolbens 
1  hineinragenden  Ende  2a,  3a  der  Stromzuführungen 
2,  3  verschweißt  oder  verlötet.  Im  Innenraum  des  Lam- 
penkolbens  1  befinden  sich  Inertgas  (z.  B.  Argon,  Kryp- 
ton  oder  Xenon)  und  eine  geringe  Menge  einer  während 
des  Lampenbetriebes  gasförmigen  Halogenverbin- 
dung. 
[0010]  Zur  Herstellung  der  Halogen-Glühlampe  ge- 
mäß  des  in  der  Figur  1  abgebildeten  Ausführungsbei- 
spiels  werden  ein  Lampenkolben  1  aus  Hartglas,  eine 
einfach  gewendelte  Wolframwendel  4  mit  ungewendel- 
ten  Enden  4a,  4b  und  zwei  Stromzuführungen  2,  3  aus 
Molybdändraht  verwendet.  Jeweils  ein  Ende  2a,  3a  der 
Stromzuführungen  2,  3  ist  hakenförmig  ausgebildet.  Der 
Durchmesser  der  Stromzuführungen  2,  3  beträgt  ca. 
0,5mm  und  der  Durchmesser  des  Wolframdrahtes  der 
Glühwendel  beträgt  ca.  0,05  mm.  Die  abgewinkelten 
Abschnitte  2a,  3a  der  Stromzuführungsenden  haben  ei- 
ne  Länge  von  ungefähr  0,5  mm  bis  1  ,0  mm.  Zum  Ver- 
schweißen  bzw.  Verlöten  der  Glühwendel  4  mit  den 
Stromzuführungen  2,  3  werden  diese  in  einer  Haltevor- 
richtung  (nicht  abgebildet)  fixiert  und  so  ausgerichtet, 
daß  sich  die  Glühwendelenden  4a,  4b  und  die  Stromzu- 
führungen  2,  3  kreuzen  und  die  ungewendelten  Enden 
4a,  4b  der  Wolframwendel  4  in  die  hakenförmigen 
Stromzuführungsenden  2a,  3a  eingehakt  bzw.  einge- 
hängt  sind.  Danach  wird  der  abgewinkelte  Abschnitt  der 
hakenförmigen  Enden  2a,  3a  der  Stromzuführungen  2, 
3  unter  Schutzgasatmosphäre  mit  Hilfe  eines  LASER's 
kurzzeitig  bis  auf  den  Schmelzpunkt  erhitzt.  Dabei  um- 
fließt  die  Molybdänschmelze  die  ungewendelten  Wolf- 
ramwendelenden  4a,  4b  und  erstarrt.  Nach  dem  Erstar- 
ren  der  Schmelze  sind  die  Wendelenden  4a,  4b  voll- 
ständig  in  dem  Molybdän  der  Stromzuführungen  2,  3 
eingebettet.  Danach  wird  die  Glühwendel  4  in  den  Lam- 
penkolben  1  eingeführt  und  dieser  über  den  Stromzu- 
führungen  2,  3  in  bekannter  Weise  dicht  gequetscht. 
Über  einen  Pumpstengel  5  wird  der  Lampenkolben  1 
evakuiert  und  mit  Inertgas  gefüllt. 
[0011]  Die  Erfindung  beschränkt  sich  nicht  auf  das 
oben  näher  beschriebene  Ausführungsbeispiel.  Das  er- 
findungsgemäße  Herstellungsverfahren  funktioniert 
auch,  wenn  die  Enden  2a,  3a  der  Stromzuführungen  2, 
3  nicht  hakenförmig  gebogen  sind.  Es  genügt  bereits, 
wenn  die  ungewendelten  Glühwendelenden  4a,  4b  und 
die  Stromzuführungen  2,  3  derart  in  der  Haltevorrich- 
tung  fixiert  und  ausgerichtet  sind,  daß  sie  sich  kreuzen. 
Die  Enden  2a,  3a  der  Stromzuführungen  2,  3  sollten  da- 
bei  jeweils  ca  0,5-1  ,0  mm  über  das  betreffende  Wendel- 
ende  4a,  4b  überstehen.  Die  überstehenden  Stromzu- 
führungsenden  2a,  3a  werden  dann  mit  Hilfe  eines  LA- 
SER's  unter  Schutzgasatmosphäre  geschmolzen,  so 
daß  die  Molybdänschmelze  die  Wendelenden  4a,  4b 
benetzt  und  umschließt.  Nach  dem  Erstarren  der 
Schmelze  sind  die  Wendelenden  4a,  4b  weitgehend  in 

dem  Molybdän  der  Stromzuführungen  2,  3  eingebettet. 
[0012]  Die  Erfindung  kann  auch  auf  Glühlampen  mit 
axial  (in  der  Lampenachse  liegenden)  ausgerichteten 
Glühwendeln  angewandt  werden.  Ferner  kann  der  Lam- 

5  penkolben  1  auch  aus  Quarzglas  bestehen  und  mittels 
einer  bekannten  Molybdänfolieneinschmelzungs- 
technik  verschlossen  sein.  Außerdem  kann  die  Erfin- 
dung  auch  auf  Glühlampen  ohne  Halogenfüllung  ange- 
wandt  werden.  In  diesem  Fall  können  die  Stromzufüh- 

10  rungen  auch  aus  einem  Kupfermanteldraht,  Nickel- 
oder  Eisendraht  bestehen. 
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Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  elektrischen  Glüh- 
lampe,  wobei  die  Glühlampe  folgende  Merkmale 
aufweist: 

einen  Lampenkolben  (1),  in  dem  mindestens 
eine  Glühwendel  (4).  aus  Wolfram  angeordnet 
ist,  deren  Enden  (4a,  4b)  jeweils  mit  einer 
Stromzuführung  (2,  3)  verschweißt  oder  verlö- 
tet  sind,  wobei  die  Stromzuführungen  (2,  3)  aus 
einem  Metall  bestehen,  das  eine  tiefere 
Schmelztemperatur  als  das  Wolfram  der  Glüh- 
wendel  (4)  besitzt, 
die  mindestens  eine  Glühwendel  (4)  ungewen- 
delte  Enden  (4a,  4b)  besitzt,  die  jeweils  mit  dem 
geschmolzenen  und  wiedererstarrten  Ende 
(2a,  3a)  einer  Stromzuführung  (2,  3)  ver- 
schweißt  bzw.  verlötet  sind,  wobei 

das  Herstellungsverfahren  folgende  Fertigungs- 
schritte  enthält: 

Bereitstellen  zweier  Stromzuführungsdrähte 
(2,  3),  die  aus  einem  Metall  bestehen,  das  eine 
tiefere  Schmelztemperatur  als  Wolfram  besitzt, 
Bereitstellen  einer  Glühwendel  (4)  aus  Wolf  ram 
mit  ungewendelten  Enden  (4a,  4b), 
Ausrichten  und  Fixieren  der  Glühwendel  (4) 
und  der  Stromzuführungsdrähte  (2,  3),  so  daß 
sich  die  ungewendelten  Glühwendelenden  (4a, 
4b)  und  die  Stromzuführungen  (2,  3)  kreuzen, 
Erhitzen  der  über  die  Glühwendelenden  (4a, 
4b)  überstehenden  Stromzuführungenden  (2a, 
3a),  so  daß  das  aufgeschmolzene  Metall  der 
Stromzuführungen  (2,  3)  um  die  ungewendel- 
ten  Glühwendelenden  (4a,  4b)  fließt,  und  an- 
schließendes  Erstarrenlassen  der  Metall- 
schmelze,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
genannte  Festigungsschritt  des  Erhitzens  mit- 
tels  eines  LASER's  erfolgt. 

2.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  elektrischen  Glüh- 
lampe  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  jeweils  ein  Ende  (2a,  3a)  der  Stromzuführun- 

3 



5 EP  0  807  316B1 6 

gen  (2,  3)  hakenförmig  gebogen  ist  und  die  Glüh- 
wendel  (4)  mit  ihren  ungewendelten  Enden  (4a,  4b) 
vor  dem  Erhitzen  der  Stromzuführungsenden  (2a, 
3a)  in  die  hakenförmigen  Stromzuführungsenden 
(2a,  3a)  eingehakt  oder  eingehängt  wird.  s 

3.  Verfahren  zur  Herstellung  einer  elektrischen  Glüh- 
lampe  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  hakenförmig  umgebogenen  Enden  (2a,  3a) 
der  Stromzuführungen  (2,  3)  mittels  eines  LASER's  10 
lokal  erhitzt  und  geschmolzen  werden. 

Claims 
15 

1.  Method  for  producing  an  electric  incandescent 
lamp,  the  incandescent  lamp  having  the  following 
features: 

2.  Method  for  producing  an  electric  incandescent  lamp 
according  to  Claim  1,  characterized  in  that  in  each 
case  one  end  (2a,  3a)  of  the  supply  leads  (2,  3)  is  55 
bent  in  the  form  of  a  hook,  and  before  the  heating 
of  the  supply  lead  ends  (2a,  3a)  the  incandescent 
filament  (4)  is  hooked  or  suspended  with  its  un- 

coiled  ends  (4a,  4b)  in  the  hook-shaped  supply  lead 
ends  (2a,  3a). 

3.  Method  for  producing  an  electric  incandescent  lamp 
according  to  Claim  2,  characterized  in  that  the  ends 
(2a,  3a),  bent  in  the  shape  of  a  hook,  of  the  supply 
leads  (2,  3)  are  locally  heated  and  melted  with  the 
aid  of  a  LASER. 

Revendications 

1  .  Procede  de  fabrication  d'une  lampe  electrique  ä  in- 
candescence,  la  lampe  ä  incandescence  ayant  les 
caracteristiques  suivantes  : 

une  ampoule  (1)  de  lampe  dans  laquelle  est 
monte  au  moins  un  filament  (4)  ä  incandescen- 
ce  en  tungstene,  dont  les  extremites  (4a,  4b) 
sont  soudees  ou  brasees  respectivement  ä  une 
entree  (2,  3)  de  courant,  les  entrees  (2,  3)  de 
courant  etant  en  un  metal  qui  a  un  point  de  fu- 
sion  plus  bas  que  le  tungstene  du  filament  (4) 
incandescent, 
ledit  au  moins  filament  (4)  incandescent  a  des 
extremites  (4a,  4b)  non  spiralees  qui  sont  sou- 
dees  ou  brasees  respectivement  ä  l'extremite 
(2a,  3a)  fondue  ou  resolidifiee  d'une  entree  (2, 
3)  de  courant, 

le  procede  de  fabrication  comprenant  les  Sta- 
des  de  fabrication  suivants  : 

mise  ä  disposition  de  deux  fils  (2,  3)  d'entree 
de  courant,  qui  sont  en  un  metal  qui  a  un  point 
de  fusion  plus  bas  que  le  tungstene, 
mise  ä  disposition  d'un  filament  (4)  incandes- 
cent  en  tungstene,  ayant  des  extremites  (4a, 
4b)  non  spiralees, 
alignement  et  immobilisation  du  filament  (4)  in- 
candescent  et  des  fils  (2,  3)  d'entree  de  courant 
de  sorte  que  les  extremites  (4a,  4b)  du  filament 
incandescent  qui  ne  sont  pas  spiralees  et  que 
les  entrees  (2,  3)  de  courant  se  croisent, 
chauffage  des  extremites  (2a,  3a)  d'entree  de 
courant,  qui  depassent  des  extremites  (4a,  4b) 
du  filament  incandescent  de  sorte  que  le  metal 
fondu  des  entrees  (2,  3)  de  courant  s'ecoule 
autour  des  extremites  (4a,  4b)  du  filament  in- 
candescent  qui  ne  sont  pas  spiralees  et  ensuite 
on  laisse  la  masse  metallique  fondue  se  solidi- 
fier, 

caracterise  en  ce  que  ledit  Stade  de  fabrica- 
tion  de  chauffage  s'effectue  au  moyen  d'un  lasen 

2.  Procede  de  fabrication  d'une  lampe  electrique  ä  in- 
candescence  suivant  la  revendication  1,  caracteri- 

a  lamp  bulb  (1)  in  which  there  is  arranged  at  20 
least  one  incandescent  filament  (4),  made  from 
tungsten,  whose  ends  (4a,  4b)  are  each  welded 
or  soldered  to  a  supply  lead  (2,  3),  the  supply 
leads  (2,  3)  consisting  of  a  metal  which  has  a 
lower  melting  temperature  than  the  tungsten  of  25 
the  incandescent  filament  (4), 
at  least  one  incandescent  filament  (4)  has  un- 
coiled  ends  (4a,  4b)  which  are  each  welded  or 
soldered  to  the  melted  and  then  solidified  end 
(2a,  3a)  of  a  supply  lead  (2,  3),  30 

it  being  the  case  that  the  production  method  con- 
tains  the  following  fabrication  Steps: 

providing  two  supply  lead  wires  (2,  3)  which  35 
consist  of  a  metal  which  has  a  lower  melting 
temperature  than  tungsten, 
providing  an  incandescent  filament  (4),  made 
from  tungsten,  with  uncoiled  ends  (4a,  4b), 
aligning  and  fixing  the  incandescent  filament  40 
(4)  and  the  supply  lead  wires  (2,  3)  so  that  the 
uncoiled  incandescent  filament  ends  (4a,  4b) 
and  the  supply  leads  (2,  3)  intersect, 
heatng  the  supply  lead  ends  (2a,  3a),  which 
project  beyond  the  incandescent  filament  ends  45 
(4a,  4b),  with  the  result  that  the  molten  metal  of 
the  supply  leads  (2,  3)  flows  around  the  un- 
coiled  incandescent  filament  ends  (4a,  4b),  and 
subsequent  solidification  of  the  metal  melt, 
characterized  in  that  the  said  fabrication  step  so 
of  heating  is  performed  by  means  of  a  LASER. 
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se  en  ce  que  chaque  extremite  (2a,  3a)  des  entrees 
(2,  3)  de  courant  est  recourbee  en  crochet  et  le  fi- 
lament  (4)  incandescent  est  accroche  ou  suspendu 
par  ses  extremites  (4a,  4b)  non  spiralees,  avant  le 
chauffage  des  extremites  (2a,  3a)  d'entree  de  cou-  s 
rant,  aux  extremites  (2a,  3a)  d'entree  de  courant  en 
forme  de  crochet. 

3.  Procede  de  fabrication  d'une  lampe  electrique  ä  in- 
candescence  suivant  la  revendication  2,  caracteri-  10 
se  en  ce  que  les  extremites  (2a,  3a)  recourbees  en 
forme  de  crochet  des  entrees  (2,  3)  de  courant  sont 
chauffees  et  fondues  localement  au  moyen  d'un  la- 
sen 
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