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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung einer Lampe mit einem Leuchtsystem,
einem damit vakuumdicht verbindbaren Glaskérper als
Hullkdrper, einer Sockeleinheit zur Montage der Lampe
im Beleuchtungskdrper und mit den fiir den Betrieb je-
weils notwendigen elektrischen Zuleitungen.

[0002] Die Erfindung hat dabei insbesondere auch
sogenannte Entladungslampen, wie

- Halogen-Metall-Dampf-Lampen

- Natrium-Xenon-Lampen

- Natrium-Dampf-Hochdruck-Lampen
- Quecksilber-Dampf-Lampen.

zum Gegenstand.

[0003] Das besondere Merkmal der Halogen-Metall-
dampf-Lampe ist dabei ihr weifltes Licht, von warm-weil}
bis Tageslicht-weilk. Sie zeichnen sich dartiber hinaus
durch hohe Lichtausbeute und hervorragende Farbwie-
dergabe-Eigenschaften aus.

Natrium-Xenon-Lampen stellen ein modernes und wirt-
schaftliches Beleuchtungssystem fiir die heutige Ak-
zent- und Allgemeinbeleuchtung dar, da beispielsweise
auch ihre Farbtemperatur umschaltbar ist.
Natrium-Dampf-Hochdruck-Lampen sind, was die Ge-
samtwirtschaftlichkeit im Betrieb betrifft die derzeit wirt-
schaftlichsten Lichtquellen Uiberhaupt.
Quecksilber-Dampf-Lampen sind eine bevorzugte und
sehr leistungsstarke Lichtquelle fir den Innen- und Au-
Renbereich mit hohem Publikumsverkehr.

[0004] Nach dem Stand der Technik werden diese
Hochvakuum-Lampen aus folgenden Teilen und mit fol-
genden Arbeitsschritten hergestellt:

1) An einem Glasrohr mittleren Durchmessers (B)
wird ein Trichter aufgetrieben und der/das Rohren-
de abgesprengt.
2) An einem dunnen Glasrohr (C) das spater zur
Evakuierung verwendet wird, dem sogenannten
"Pumpstengel" wird ebenfalls ein Trichter aufgetrie-
ben und
3) das Rohr (C) in das Rohr (B) zusammen mit den
Leuchtsystem eingeschmolzen.
4) diese Einheit wird dann in ein gréReres Glasrohr
(A) eingefiihrt, eingespannt und
5) das Rohr (A) auf den Durchmesser des Trichters
des Rohres (B) eingeengt und damit verschmolzen.
Dies geschieht durch Erwdrmen mit einem
Brenner, wobei der abgeschmolzene Rand durch
sein Eigengewicht zur Einschnlrung und damit zur
Verbindung des Trichters mit dem Rohr (A) fuhrt.
Hierbei wird als Schutz fiir das Rohr (C) eine Koh-
lehililse verwendet, die zum anschlielenden Eva-
kuieren wieder entfernt wird. Nach der Evakuierung
des gesamten Lampensystems wird das Glasrohr
(C) abgeschmolzen.
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6) AnschlieRend wird der Durchmesser des Rohres
(A) im Bereich des gesamten Sockeleinheit fiir die
Anbringung eines metallischen Sockels auf etwa
den Durchmesser, wie bei Schritt 5 vorgenommen
verengt.

7) AbschlieRend wird dann der Metallsockel an der
Lampe angebracht, insbesondere angekittet.

[0005] Nachteilig ist hierbei, dafy

- dreiGlasrohre, ein Hillrohr, ein Trichterrohr und der
sog. Pumpenstengel notwendig sind, die alle unter-
einander und mit dem Leuchtsystem verschmolzen
werden missen;

- das Glasrohr (A) in Uberlange hergestellt wird und
beim Anschmelzen an den Trichter des Rohres (B)
ein groRerer Glasabschnitt als Restglas abfallt;

- auch bei nur leicht ungleicher Wandstarke des
Glasrohres (A) beim Abschmelzen der Rand
schlecht, d. h. ungleichmaRig abschmilzt, was zum
Ausfall der gesamten Lampe fiihren kann,

- daf der Kitt, mit dem das Metallgewinde als Sockel
Ublicherweise auf dem Glasteil befestigt wird durch
unterschiedliche Warmedehnung von metallischem
Gewinde und Glas versprédet und die Verbindung
zwischen Metall und Glas geschwacht wird.

[0006] Das United States Patent 3,716,285 hat eine
Lampe zum Gegenstand die eine zusammengesetzte
Hulle aus aneinander anliegenden Rdhren aus licht-
durchladssigem und Infrarotstrahlung absorbierendem
Glas aufweist.

[0007] Das Ende des IR-absorbierenden Teiles der
zusammengesetzten Hille wird gegen Dréhte aus Blei
hermetisch abgedichtet. Die Abdichtung wird dadurch
erreicht, dal IR-Strahlung auf die Dichtungsanordnung
fokusiert wird.

[0008] Die Hulle wird durch das gegentberliegende
Ende evakuiert, gegebenenfalls gasbeflllt und danach
ebenfalls abgeschlossen.

[0009] Eine Oxidation der Drahte soll dabei dadurch
auf ein Minimum reduziert werden, dal} der Abdich-
tungsprozef’ entweder in einer evakuierten oder mit In-
ertgas geflllten Kammer erfolgt, deren Wande aber fir
IR-Strahlung durchlassig sind.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein einfaches Verfahren vorzustellen, das bei einer
erheblichen Materialersparnis, ohne Restglas und mit
geringeren Ausgangstoleranzen eines (!) Glaskorpers
eine erheblich einfachere und schnellere Fertigung mit
héheren Schnittzahlen erlaubt.

Des weiteren ist es Aufgabe der Erfindung, die Lampe
auch ohne ein Sockelgewinde aus Metall herstellen und
einsetzen zu kénnen.

[0011] Gelost wird die Aufgabe der Erfindung da-
durch, daR durch Blasen ein einseitig offener Hullkérper
und gleichzeitig damit ein Gewinde oder eine andere
VerschluBvorrichtung als Sockeleinheit an dem ande-
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ren, geschlossenen Ende des Hiillkérpers selbst aus-
gebildet wird, in die ansonsten geschlossene Sockelein-
heit Durchlasse fiir die notwendigen Zuleitungen einge-
bracht werden, wobei mit Hilfe von Zentriereinheiten
und Fuhrungsvorrichtungen das Leuchtsystem so in
den Hullkérper eingebracht und fixiert wird, dal® die Zu-
leitungen an die Durchlasse in der Sockeleinheit an- und
zur Ausbildung von Kontaktstellen durchgefihrt und
dann vakuumdicht mit dem Hullkérper verschmolzen
werden, und anschlieBend an dem Hiillkérper selbst,
durch Erwarmen und verengende Verformung an sei-
nem offenen Ende ein Vakuumstutzen ausgebildet wird,
mit dessen Hilfe die Lampe durch Zuschmelzen dieses
Stutzens nach Anlegen eines geeigneten Vakuums dau-
erhaft evakuiert wird.

[0012] Der Glaskorper besteht dabei aus einem Glas
mit der Zusammensetzung (in Gew.-% auf Oxidbasis)
Si0, 70 - 78; B,O5 10 - 16; Al,05 2 - 6; Na,0 2 - 6; K,0O
0,5-2;MgO0-1;Ca00,5-2;Ba01,5-3,insbesondere
mit der Zusammensetzung SiO, 74; B,0O3 13; Al,O4 4;
Na,O 4; K20 1,5; MgO 0,5; CaO 1; BaO 2; das auch
unter dem Markennamen SUPRAX® der Fa. Schott
Glaswerke im Handel ist.

[0013] Dabei werden Glaskdérper mit Wandstarken
von 0,6 bis 2,5 mm und mit Durchmessern von 20 bis
250 mm hergestellt und verarbeitet.

[0014] Die Erfindung wird durch die nachfolgenden
Figuren 1 bis 8, im Vergleich zum Stand der Technik,
naher beschrieben und erlautert.

[0015] Die Figuren 1 bis 4 veranschaulichen den
Stand der Technik, auf dem die vorliegende Erfindung
aufbaut.

[0016] So zeigt Figur 1 eine Lampe 1 mit einem
Leuchtsystem 2 und einem damit vakuumdicht verbind-
baren, mehrteiligen Glaskérper 3.

Der mehrteilige Glaskdrper 3 umfaft dabei ein zuerst
einseitig offenes Hullrohr 4, ein in dieses Hullrohr 4 ein-
fuhrbares und an einem seiner Enden trichterférmig
ausgebildetes Trichterrohr 5 und ein in dieses Trichter-
rohr 5 einflhrbares und mit ihm verbindbares weiteres
Rohr 6, den sog. "Pumpstengel”, zur spateren Evakuie-
rung des Innenraumes 7 der Lampe 1. Die Lampe 1 ist
zu ihrer Weiterverarbeitung am Hullrohr 4 und am
Pumpstengel 6 je in einem Spannfutter 8 oder 9 festge-
halten. Das Hiillrohr 4 wird mittels eines Brenners 10 an
seinem unteren Ende in Hohe des Trichters 5a des Roh-
res 5 erwarmt.

Figur 2:

[0017] Istdas Glas des Hiillrohres 4 ausreichend lan-
ge bis zu Temperaturen von etwa 1200 bis 1220 °C er-
warmt, beginnt es zu schmelzen, wobei das Eigenge-
wicht des im Abschmelzen befindlichen Randes 4a des
Hullrohres 4 zu einer Einschnilirung bei gleichzeitiger
Verschmelzung mit dem Trichter 5a des Rohres 5 fiihrt.
[0018] Hier liegt auch eine der Schwachen des Ver-
fahrens nach dem Stand der Technik: Wenn namlich bei
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ungleicher Wandstérke des Hullkérpers 4 der Rand 4a
auch nur etwas ungleichmafig abschmilzt, kann das da-
zu fuhren, daf die gesamte Lampe 1 sofort ausfallt und
verworfen werden mul} oder in ihrer Lebensdauer weit
unter den akzeptierbaren Werten liegt.

Daher werden sehr hohe Anforderungen an die Tole-
ranz der Wandstéarke des Hullkdrpers 4 gestellt. Typisch
sind Wandstarken von 0,5 bis 2,5 mm mit Toleranzen
von 1,5+ 1 mm (in Abhangigkeit vom Durchmesser des
Hullkérpers).

Die Herstellung solcher Hullkdrper 4 ist entsprechend
aufwendig und teuer.

[0019] Der andere Nachteil des herkémmlichen Ver-
fahrens liegt darin, dal® nicht unerhebliche Glasmengen
des Hillrohres 4 als Restglas anfallen und verworfen
werden missen.

[0020] Figur 3 zeigt dann schon die evakuierte Lampe
1 mit dem abgeschmolzenen "Pumpstengel" 6 und den
vakuumdicht durch den, in einem eigenen weiteren Ar-
beitsschritt mittels einer Formrolle ausgebildeten Sok-
kelbereich 11 der Lampe 1, der aus dem Huillrohr 4 und
dem Trichter 5a des Rohres 5 gebildet ist, gefiihrten
elektrischen Zuleitungen 12 die tiber einen Metallsockel
13, wie in Figur 4 zu sehen, stromfihrend mit dem
Leuchtsystem 2 verbunden sind.

Der Metallsockel 13 ist oft als Gewinde ausgebildet und
am Sockelbereich 11 mittels eines Kittes befestigt.
[0021] An den Kitt werden dabei besondere Anforde-
rungen gestellt, denn er mul} das unterschiedliche War-
medehnungsverhalten zwischen Glas und Metall auch
bei Temperaturen von 20 bis 400 °C und tber lange Zeit-
raume kompensieren, ohne zu verspréden.

Eine andere, sehr aufwendige Mdglichkeit den Metall-
sockel 13 mit der Glaswand des Sockelbereiches 11 zu
verbinden ist, die von Brennern bis in den Zustand der
Verformbarkeit erwarmte Glaswand gegen den Metall-
sockel 13 zu blasen. Dieser Verfahrensschritt muf} al-
lerdings vor dem Evakuieren der Lampe erfolgen, wobei
dann Uber das Rohr 6, den "Pumpstengel" geblasen
wird.

[0022] Die Figuren 5 bis 8 zeigen das Verfahren und
die Lampe nach der vorliegen Erfindung.

[0023] Ein einziger Glaskorper 4 wird durch Blasen in
eine entsprechende Form hergestellt und in den noch
plastischen Glaskdrper sofort zwei Lécher als Durchlés-
se 19 a/b firr die Kontaktdrahte als elektrische Zuleitung
12 in den Sockelteil 11 gestofien (Figur 5).

[0024] Wie in Figur 6 gezeigt, wird dann das Leucht-
system 2 in den Glaskdrper 4 von oben eingefiihrt. Sta-
bilisatoren und eine Zentriereinheit 20 flhren die beiden
elektrischen Zuleitungen 12 a/b so an die Durchlasse
19 a/b heran, daf} sie an den beiden Lochern austreten
kénnen.

AnschlieRend werden die Zuleitungen 12 a/b vakuum-
dicht in den Durchlassen 19 a/b eingeschmolzen, was
einmal durch direkte Einschmelzung in den Mantel des
Glaskorpers 4 erfolgen kann, oder durch Einléten mit
einer Glaslotperle, die die Drahte als elektrische Zulei-
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tungen 12 a/b vakuumdicht mit dem Mantel des Glas-
korpers 4 verbindet. Dann werden die Kontaktpunkte,
mit denen die Lampe im Sockelbereich mit der strom-
leitenden Fassung des Beleuchtungskérpers in Verbin-
dung steht bevorzugt flachig metallisiert. Wenn nur ge-
ringe Belastungen der Lampe zu erwarten sind (z. B. 1
x einschrauben) kann auch nur durch geeignetes Bie-
gen der Drahte der Zuleitungen 12 a/b eine leitende Ver-
bindung zum Einschraubsockel geschaffen werden.

[0025] Wie aus Figur 7 zu entnehmen, wird dann der
Glaskorper 4 an seinem oben offenen Ende so verformt,
daf er einen Vakuumstutzen 21 ausbildet. Dies ist pro-
blemlos in einem Arbeitsgang mittels einer Abschmelz-
vorrichtung am erwérmten und plastisch verformbaren
Glaskorper 4 méglich. Uber diesen Stutzen 21 wird
dann der Innenraum 7 der Lampe 1 durch Saugen auf
einem Ublichen Unterdruck evakuiert und der Stutzen

21 zugeschmolzen (Figur 8).
[0026] Die Vorteile der vorliegenden Erfindung sind:

- es wird nur noch ein (!) einfacher Glaskdrper bené-
tigt, statt drei Stick, die auch noch untereinander
und mit dem Leuchtsystem vakuumdicht ver-
schmolzen werden muissen, und z. B. komplizierte
Geometrien aufweisen

- erhebliche Materialersparnis von mindestens 15 %
Glas

- bei der Fertigung des einen Glaskoérpers sind we-
sentlich geringere Toleranzen einzuhalten (Tole-
ranzaufweitung)

- mindestens 10 % hoéhere Schnittzahlen bei der Fer-
tigung des einen (!) einfachen Glaskorpers

- geringere Verpackungs- und Transportkosten

- kein Anfall von Restglas, u. U. von verschiedenen
Lieferanten

- keine aufwendige Entsorgung

- schnelleres Verfahren durch Wegfall der Notwen-
digkeit 3 verschieden geformte Glaskérper vaku-
umdicht verschmelzen zu missen

- kein metallischer, insb. Gewinde-Sockel, der ange-
kittet oder angeformt werden mul3.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Lampe (1) mit ei-
nem Leuchtsystem (2), einem damit vakuumdicht
verbindbaren Glaskoérper als Hullkorper (4), einer
Sockeleinheit (11) zur Montage der Lampe (1) im
Beleuchtungskérper und mit den fir den Betrieb je-
weils notwendigen Zuleitungen (12),
dadurch gekennzeichnet,
daR durch Blasen ein einseitig offener Hullkdrper
(4) und gleichzeitig damit ein Gewinde oder eine an-
dere VerschluBvorrichtung als Sockeleinheit (11) an
dem anderen, geschlossenen Ende des Hullkor-
pers (4) selbst ausgebildet wird, in die ansonsten
geschlossene Sockeleinheit (11) Durchlasse (19)
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fur die notwendigen Zuleitungen (12) eingebracht
werden, wobei mit Hilfe von Zentriereinheiten (20)
und Flhrungsvorrichtungen das Leuchtsystem (2)
soin den Hullkérper (4) eingebracht und fixiert wird,
daf die Zuleitungen (12) an die Durchlasse (19) in
der Sockeleinheit (11) an- und zur Ausbildung von
Kontaktstellen durchgefiihrt und dann vakuumdicht
mit dem Hullkdrper (4) verschmolzen werden, und
anschliefliend an dem Hiillkérper (4) selbst, durch
Erwarmen und verengende Verformung an seinem
offenen Ende ein Vakuumstutzen (6) ausgebildet
wird, mit dessen Hilfe die Lampe (1) durch Zu-
schmelzen dieses Stutzens (6) nach Anlegen eines
geeigneten Vakuums dauerhaft evakuiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dal® der Glaskorper aus einem Glas der Zusam-
mensetzung (in Gew.-% auf Oxidbasis)

Si0, | 70-78
B,O; | 10-16
Al,O; | 2-6
Na,O |2-6
K,0 05-2
MgO 0-1
CaO 05-2
BaO 1,5-3

hergestellt wird.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daf} Glaskérper mit Wandstarken von 0,6 - 2,5 mm
und mit Durchmessern von 20 - 250 mm hergestellt
und verarbeitet werden.

Claims

1. Process for producing a lamp (1) having an illumi-
nation system (2), a glass body which can be con-
nected thereto in a vacuum-tight manner, as an en-
velope (4), a cap unit (11) for mounting the lamp (1)
in the light fitting and having the supply conductors
(12) which are in each case necessary for opera-
tion, characterized in that an envelope (4) which is
open on one side and, at the same time as the en-
velope, a screw thread or other closure device as
the cap unit (11) at the other, closed end of the en-
velope (4) itself are formed by blowing, passages
(19) for the supply conductors (12) required are
made in the otherwise closed cap unit (11), the illu-
mination system (2) being introduced into and fixed
in the envelope (4) with the aid of centring units (20)
and guide devices in such a way that the supply
conductors (12) are guided to the passages (12) in
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the cap unit (11) and through these passages to
form contact points and are then fused in a vacuum-
tight manner to the envelope (4), and then a vacuum
connection piece (6) is formed on the envelope (4)
itself, by heating and contracting deformation at its
open end, with the aid of which vacuum connection
piece the lamp (1) is permanently evacuated as a
result of this connection piece (6) being fused
closed after a suitable vacuum has been applied.

Method according to Claim 1, characterized in that
the glass body is produced from a glass of the fol-
lowing composition (in % by weight based on oxide)

Si0, | 70-78
B,O; | 10-16
Al,O; | 2-6
Na,O | 2-6
K,0 05-2
MgO 0-1
CaO 05-2
BaO 15-3

Method according to Claims 1 and 2, characterized
in that glass bodies with wall thicknesses of from
0.6 - 2.5 mm and with diameters of from 20 - 250
mm are produced and processed.

Revendications

Procédé de fabrication d'une lampe (1) avec un sys-
teme d'éclairage (2), un corps en verre qui peut lui
étre relié de maniere étanche au vide sous la forme
d'un corps enveloppant (4), une unité de culot (11)
pour le montage de la lampe (1) dans le corps
d'éclairage et avec les conducteurs d'amenée (12)
a chaque fois nécessaires pour le fonctionnement,
caractérisé en ce que

on forme par soufflage un corps enveloppant (4)
ouvert sur un c6té et simultanément un filet ou un
autre dispositif de fermeture sous la forme d'une
unité de culot (11) sur l'autre extrémité fermée du
corps enveloppant (4) lui-méme, des passages (19)
destinés aux conducteurs d'amenée nécessaires
(12) sont ménagés dans l'unité de culot (11) autre-
ment fermée, le systéeme d'éclairage (2) étant, a
l'aide d'unités de centrage (20) et de dispositifs de
guidage, inséré et fixé dans le corps enveloppant
(4) de maniére a amener les conducteurs d'amenée
(12) jusqu'aux passages (19) dans l'unité de culot
(11) et a les guider a travers ceux-ci pour former
des points de contact, puis a les fusionner de ma-
niére étanche au vide avec le corps enveloppant
(4), et enfin, sur le corps enveloppant (4) lui-méme,
a former par chauffage et déformation d'étrangle-
ment, a son extrémité ouverte, un tube sous vide
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(6), a l'aide duquel la lampe (1) est placée sous un
vide durable par fusion de ce tube (6) apres appli-
cation d'un vide approprié.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le corps en verre est constitué d'un verre de
composition (en pourcentage en poids par rapport
aux oxydes) :

SiO, 70-78
B,O; | 10-16
Al,O; |2-6
Na,O |2-6
K,0 0,5-2
MgO 0-1
Ca0O 0,5-2
BaO 1,5-3.

Procédé selon les revendications 1 et 2, caractérisé
en ce que des corps en verre ayant des épaisseurs
de paroi de 0,6-2,5 mm et des diametres de 20-250
mm sont fabriqués et traités.
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