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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Strahlungsquelle nach der Gattung der An-
spriiche 1 und 2, sowie eine Strahlungsquelle mit zumin-
dest einem Glas- oder Keramikelement und zumindest
einem Tragerelement nach der Gattung der Anspriiche
25 und 26.

[0002] Insbesondere betrifft die vorliegende Erfindung
die Herstellung einer Lampe, insbesondere einer Entla-
dungslampe, wie sie vorzugsweise in der Beleuchtungs-
technik, in der Haushaltstechnik und im Kraftfahrzeug-
bau eingesetzt wird, sowie solche Strahlungsquellen
selbst. Darlber hinaus betrifft die vorliegende Erfindung
auch ahnliche Elemente und Baugruppen, die eine Strah-
lungsquelle aufweisen, beispielsweise eine Braun’sche
Roéhre, wie sie in Fernsehbildschirmen und Computer-
monitoren zum Einsatz kommt.

[0003] Bekannte Strahlungsquellen, insbesondere
Glihlampen und Entladungslampen, bestehen héaufig
aus einem Glas- oder Keramikhohlkdrper, das mit einem
oder mehreren Sockeln verbunden ist. Ferner weisen
herkdmmliche Glihlampen und Entladungslampen elek-
trische Zuleitungen auf, die mit einer Gliheinrichtung
oder einer Entladungseinrichtung im Inneren der Glih-
lampe oder Entladungslampe verbunden sind.

[0004] Deroderdie Sockel einer Gliihlampe bzw. einer
Entladungslampe sind haufig als metallische oder kera-
mische Hilsen ausgeflhrt, wobei die elektrischen Zulei-
tungen mit der metallischen Hilse oder einem von der
metallischen Hulse isolierten Anschlusselement bzw. mit
elektrisch leitenden Anschlusselementen in einer kera-
mischen Hilse verbunden sind. Die elektrischen Zulei-
tungen bestehen haufig aus in Quarz teilweise oder ganz
eingebetteten Molybdan-Folien oder -Drahten, die mit
dem metallischen Sockel oder den elektrisch leitenden
Anschlussteilen kontaktiert werden (z.B. durch Schwei-
Ren, Léten, Klemmen, Quetschen, etc.).

[0005] Aufgrund der hohen Temperaturen, die Gliih-
und Entladungslampen im Betrieb erreichen, kénnen zur
Verbindung des Glas- oder Keramikelements mit dem
Sockel bzw. mit weiteren Bauteilen der Lampe, wie z. B.
einem Reflektor oder einer Endkappe, keine organischen
Klebstoffe eingesetzt werden, da diese durch die hohen
Betriebstemperaturen zerstért werden. Bei dem am
Markt gangigen hochtemperaturbestandigen Klebstof-
fen, die vorwiegend auch im Lampenbau eingesetzt wer-
den, handelt es sich meist um keramische Kitte oder ke-
ramische Klebstoffe, die eine ausreichende Temperatur-
bestandigkeit aufweisen.

[0006] Die Herstellung der Verbindung erfolgt Ubli-
cherweise in mehreren Schritten: Positionierung und Fi-
xierung des lichterzeugenden Lampenbereichs gegen-
Uber den Anschlussteilen, Auffilllen des entstandenen
Spaltes mit keramischem Kitt oder Klebstoff, gegebenen-
falls Feinausrichtung der Komponenten zueinander, und
abschlieRend die Trocknung und Hartung des kerami-
schen Kitte, gegebenenfalls unterstiitzt und beschleunigt
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durch eine Warmebehandlung.

[0007] Diese bekannten Verfahren zur Herstellung ei-
ner Strahlungsquelle und die dementsprechend herge-
stellte Strahlungsquelle sind jedoch aufgrund des einge-
setzten keramischen Kitte oder Klebstoffes mit einigen
gravierenden Nachteilen behaftet. Zum einen sind die
zuvor beschriebenen Trocknungs- und Warmebehand-
lungsschritte sehr arbeits- und zeitintensiv und damit
kostspielig. Keramische Kitte sind nur innerhalb eines
begrenzten Zeitraumes, der so genannten Topfzeit, ver-
arbeitbar, bevor der einsetzende Aushartungsprozess
die Weiterverarbeitung verhindert. Aufgrund der be-
grenzten Topfzeit der keramischen Kitte und einer gene-
rell vorhandenen Entmischungstendenz ist eine Prozes-
sautomatisierung zur Herstellung der Strahlungsquelle
zwar moglich, jedoch wartungsintensiv und haufig mit
hohem Ausschuss behaftet.

[0008] Zumanderenbestehtdie Gefahr,dasssicheine
durch einen keramischen Kitt oder Klebstoff erzeugte
Verbindung durch unglinstige Prozessfiihrung bei der
Verarbeitung oder Zusammensetzung, durch unginsti-
ge klimatische Bedingungen oder bei Temperaturwech-
selbelastungen 16st. In diesem Fall reif3t der Kitt in sich,
I8st sich von den angrenzenden Werkstoffen ab und/oder
zerkriimelt, was zu einem Versagen der Verbindung und
einem Ausfall der Strahlungsquelle fihrt. Um einem Ver-
sagen der Klebeverbindung vorzubeugen, werden ge-
genwartig bei der Herstellung von Strahlungsquellen
teuere keramische Kitte und Klebstoffe verwendet und/
oder langere Trocknungs- und Aushartungszeiten bzw.
Wéarmebehandlungen in Kauf genommen. Beide Ansat-
ze flhren zu erhdhten Produktionskosten der Strah-
lungsquelle.

[0009] Esist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Verfahren zur Herstellung einer Strahlungs-
quelle der eingangs genannten Art derart zu verbessern,
dass das Verfahren die Herstellung einer Strahlungs-
quelle auf eine einfache und kostenglinstige Weise er-
mdglicht.

[0010] Es ist weiterhin eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, eine Strahlungsquelle der eingangs genann-
ten Art derart zu verbessem, dass sich die Lebensdauer
der Strahlungsquelle verandert, indem die Verbindung
zwischen einem Glas- oder Keramikelement der Strah-
lungsquelle und angrenzenden Bauteilen verbessert
wird.

[0011] Hinsichtlich des Herstellungsverfahrens wird
die vorgenannte Aufgabe durch einen ersten Aspekt er-
findungsgeman geldst durch ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Strahlungsquelle mit zumindest einem Glas-
oder Keramikelement und zumindest einem Tragerele-
ment, wobei das Glas- oder Keramikelement und das
Tragerelement innerhalb eines Verbindungsbereiches
durch Metallschaum miteinander verbunden werden.
[0012] Hinsichtlich des Herstellungsverfahrens wird
die vorgenannte Aufgabe durch einen zweiten Aspekt
erfindungsgeman geldst durch ein Verfahren zur Her-
stellung einer Strahlungsquelle mit zumindest einem
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Glas- oder Keramikelement und zumindest einem Tra-
gerelement, wobei das Tragerelement als geschaumtes
Tragerelement aus Metallschaum hergestellt wird.
[0013] Beide Verfahren sind auf vorteilhafte Weise da-
zu geeignet, durch die Verwendung von Metallschaum
die Herstellung einer Strahlungsquelle zu vereinfachen.
Durch den Einsatz von Metallschaum verringert sich die
Prozesskette um die aufwendige Trocknungs- und War-
mebehandlungsphase, die zur Aushartung eines kera-
mischen Kitte notwendig ist, auf eine kurze Warmebe-
handlung zur Auslésung des Schaumvorgangs des Me-
tallschaums. Des Weiteren ist es durch das erfindungs-
gemafie Verfahren mdéglich, auf ein herkdmmliches Tra-
gerelement zu verzichten und dieses stattdessen als ge-
schaumtes Tragerelement aus Metallschaum herzustel-
len. Durch dieses Verfahren wird die Prozesskette zur
Herstellung einer Strahlungsquelle weiter verkdrzt.
[0014] GemalR einem bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiel des erstgenannten Verfahrens wird der Metall-
schaum in einen Zwischenraum zwischen dem Glas-
oder Keramikelement und dem Tragerelement ange-
bracht. Im Warmebehandlungsprozess wird eine Verbin-
dung zwischen dem Glas- oder Keramikelement und
dem Tragerelement hergestellt.

[0015] GemalR einem weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel des erstgenannten Verfahrens wird in ei-
nem Zwischenraum zwischen dem Glas- oder Kerami-
kelement und dem Tragerelement ein schdumbares Vor-
material eingebracht. Das schaumbare Formmaterial
kann mit beliebigem Format, insbesondere als drahtfor-
miges oder flaches Halbzeugmaterial, vorgefertigt und
lose zwischen oder anliegend am Tragerelement und/
oder Glas- oder Keramikelement eingelegt werden.
Durch Aktivierung dieses schaumbaren Vormaterials in
dem Zwischenraum, beispielsweise durch ein Indukti-
onsverfahren wird das schaumbare Vormaterial zum Me-
tallschaum aufgeschdumt. Beim anschlieRenden Aus-
kiihlen wird die Verbindung zwischen dem Glas- oder
Keramikelementund dem Tragerelement hergestellt. Auf
diese Weise ist es moglich, die Prozesskette weiter zu
verklrzen, da kein Metallschaum im Vorfeld bereitge-
stellt werden muss, sondern der Metallschaum an der
Stelle gebildet wird, an der er spater auch seine Verbin-
dungsaufgabe erflllt.

[0016] Es ist vorteilhaft, wenn das Tragerelement aus
einem Werkstoff hergestellt wird, dessen Schmelzpunkt
gleich oder héher als der Aufschdumpunkt des Metall-
schaums ist. Dadurch wird verhindert, dass das Trage-
relement beim Einbringen des Metallschaums oder beim
Aktivieren des schdumbaren Vormaterials aufgrund der
hohen Temperaturen sich verformt oder schmilzt. Nach-
dem das Glas- oder Keramikelement und das Tragerele-
ment bereits zuvor relativ zueinander positioniert wur-
den, ist es weiterhin mdglich, bis die Erstarrung des Me-
tallschaums einsetzt, die Position des Glas-oder Kera-
mikelements zum Tragerelement zu verandern, um Aus-
richtungsungenauigkeiten, die durch das Einbringen des
Metallschaums bzw. durch die Aktivierung des schaum-
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baren Vormaterials entstanden sind, auszugleichen.
[0017] GemalR einem bevorzugten Ausflihrungsbei-
spiel des zweitgenannten Verfahrens wird ein zu um-
schaumender Verbindungsbereich des Glas- oder Kera-
mikelements in einer Schaumform positioniert. Die
Schaumform weist ein Abbild des zu schaumenden Tra-
gerelementes als Negativ auf. Wird Metallschaum in die
Schaumform eingebracht oder ein schdumbares Vorma-
terial in der Schaumform aktiviert, verbindet sich der Me-
tallschaum mit dem Glas- oder Keramikelement und bil-
det zugleich das Negativ der Schdumform als positives
Abbild ab.

[0018] GemalR einem weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiel des zweitgenannten Verfahrens wird durch
die Gestaltung der Schaumform eine Abbildung zumin-
dest eines Aufnahmeelementes, vorzugsweise einer
Aufnahmehinterschneidung, einer Aufnahmenut oder ei-
nem Aufnahmegewinde im geschaumten Tragerelement
erreicht. Dadurch wird die Prozesskette zur Herstellung
einer Strahlungsquelle weiter verkirzt, da nicht nur auf
ein vorgefertigtes Tragerelement verzichtet werden
kann, sondern das geschaumte Tragerelement auch
nicht umformtechnisch oder zerspanungstechnisch
nachbearbeitet werden muss, um einen spateren, pass-
genauen Einbau der Strahlungsquelle zu erméglichen.
[0019] In einem weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
beispiel des zweitgenannten Verfahrens wird die
Schaumform temperiert, um ein Kollabieren von Poren
des Metallschaums in denen an die Schaumform angren-
zenden Bereichen des geschdumten Tragerelementes
zu erreichen. Dadurch wird die Ausbildung von Aufnah-
meelementen, d. h. die formgetreue Abbildung der Auf-
nahmeelemente, vom Negativ der Schaumform erreicht.
[0020] Fur beide vorgenannten Verfahren ist es vor-
teilhaft, wenn der Metallschaum durch ein schmelzme-
tallurgisches Verfahren oder durch Aktivierung des
schaumbaren Vormaterials, vorzugsweise durch Induk-
tion, Konduktion oder Infrarotstrahlung, hergestellt wird.
Besonders geeignet ist das Induktionsverfahren, da die
Erwarmung zligig erfolgt und der Warmebehandlungs-
prozess exakt gesteuert werden kann.

[0021] Gemal einem besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel der vorgenannten Verfahren ist in dem
Glas- oder Keramikelement zumindest eine Strahlungs-
einheit und/oder zumindest eine elektrische Zuleitung
angeordnet, und es werden die Strahlungseinheit und/
oder die elektrische Zuleitung innerhalb des Verbin-
dungsbereiches durch Metallschaum elektrisch leitend
mit dem Tragerelement bzw. dem geschaumten Trage-
relement verbunden. Somit wird der Herstellungspro-
zess weiter verkirzt, da es nicht mehr erforderlich ist,
elektrische Zuleitungen mit einem Tragerelement, bei-
spielsweise einem Sockel, durch ein zusatzliches Fiige-
verfahren, beispielsweise durch Schweilen, zu verbin-
den.

[0022] Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn durch zu-
mindest ein Verbindungselement an dem Glas- oder Ke-
ramikelement und/oder dem Tragerelement, vorzugs-
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weise durch eine Hinterschneidung und/oder eine Nut
die kraftschlissigen und/oder formschllssigen Verbin-
dungseigenschaften des Metallschaums unterstitzt wer-
den. Somit kann auf weitere Verfahrensschritte zur Si-
cherung der Verbindung zwischen dem Glas-oder Kera-
mikelement und dem Tragerelement bzw. dem ge-
schdumten Tragerelement, beispielsweise durch ein
Umformverfahren, verzichtet werden.

[0023] Weitere bevorzugte Ausfihrungsbeispiele der
Verfahren zur Herstellung einer Strahlungsquelle sind in
weiteren abhangigen Anspriichen dargelegt.

[0024] Hinsichtlich der Strahlungsquelle wird die ein-
gangs genannte Aufgabe durch einen ersten Aspekt er-
findungsgemaf geldst durch eine Strahlungsquelle mit
zumindest einem Glas- oder Keramikelement und zumin-
dest einem Tragerelement, wobei das Glas- oder Kera-
mikelement und das Tragerelement innerhalb eines Ver-
bindungsbereiches durch Metallschaum miteinander
verbunden sind.

[0025] Hinsichtlich der Strahlungsquelle wird die ein-
gangs genannte Aufgabe durch einen zweiten Aspekt
erfindungsgemaf geldst durch eine Strahlungsquelle mit
zumindest einem Glas- oder Keramikelement und zumin-
desteinem Tragerelement, wobei das Tragerelement ein
geschaumtes Tragerelement ist, das aus Metallschaum
besteht.

[0026] Durch den Einsatz von Metallschaum wird, wie
bereits zuvor beschrieben, die Herstellung der Strah-
lungsquelle vereinfacht und ist damit einhergehend zu
geringeren Kosten durchfiihrbar. Zum anderen verlan-
gert der Einsatz von Metallschaum die Lebensdauer der
Strahlungsquelle, da Metallschaum nicht den Zerst6-
rungsmechanismen, die von Klebstoffen oder kerami-
schen Kitten bekannt sind, unterliegt. Zudem verfiigt Me-
tallschaum Uber eine sehr gute Warmeleitfahigkeit, wo-
durch die Abkihlung der Stromzuflihrung speziell bei
Lampen mit hohen Betriebstemperaturen, beispielswei-
se Hochdruckentladungslampen, begunstigt wird. Wird
die Strahlungsquelle haufig an- und ausgeschaltet, er-
moglicht Metallschaum aufgrund seiner Struktur einen
besseren Ausgleich der dabei in der Strahlungsquelle
entstehenden Spannungen, die durch die unterschiedli-
che thermische Ausdehnung und das anschlieRende Zu-
sammenziehen der verschiedenen Komponenten der
Strahlungsquelle entstehen.

[0027] Ineinem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel des
erstgenannten Vorrichtungsanspruches befindet sich in-
nerhalb des Verbindungsbereiches ein Zwischenraum
zwischen dem Glas- oder Keramikelement und dem Tra-
gerelement, in dem Metallschaum eingebracht ist, um
entstehende Spannungen aufgrund des unterschiedli-
chenthermischen Ausdehnungsverhaltens der verschie-
denen Komponenten der Strahlungsquelle auszuglei-
chen.

[0028] Weiterhin ist es schon bei der Herstellung der
Strahlungsquelle vorteilhaft, wenn das Tragerelement
aus einem Werkstoff besteht, dessen Schmelzpunkt
gleich oder héher als der Aufschaumpunkt des Metall-
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schaums ist.

[0029] Alsvorteilhaft erweist es sich deshalb, dass das
Tragerelement aus einem metallischen, keramischen
oder glasernen Werkstoff oder aus einer Kombination
der besagten Werkstoffe besteht.

[0030] Gemal einem bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiel der zweitgenannten Vorrichtung ist das geschaum-
te Tragerelement in einem Verbindungsbereich mit dem
Glas- oder Keramikelement verbunden. Dadurch kann
ein definierter Ubergang der im Betrieb entstehenden
Warme zwischen dem Glas- oder Keramikelement und
dem geschaumten Tragerelement gewahrleistet wer-
den.

[0031] Gemal einem weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel der zweitgenannten Vorrichtung weisen
die aufRenliegenden Bereichen des geschaumten Trage-
relementes eine héhere Dichte und geringere Porositat
aufals Bereiche des geschaumten Tragerelementes, die
naher am umschaumten Glas- oder Keramikelement lie-
gen. Einhergehend mit der geringeren Porositat steigt
die MaBhaltigkeit und die Oberflachenqualitdt des au-
Renliegenden Bereiches des geschaumten Tragerele-
mentes, wodurch beispielsweise definierte Aufnahme-
elemente in diesem Bereich mit einer geforderten
MaRhaltigkeit und Genauigkeit erzeugt werden kénnen.
[0032] Vorzugsweise handelt es sich bei der Strah-
lungsquelle nach den vorgenannten Vorrichtungsan-
spriichen um eine Lampe, beispielsweise um eine Ent-
ladungslampe, bei der hohe Betriebstemperaturen ent-
stehen kdnnen.

[0033] Vorteilhafterweise weist das Glas- oder Kera-
mikelement und/oder das Tragerelement zumindest ein
Verbindungselement auf, das vorzugsweise als Hinter-
schneidung und/oder Nut ausgefiihrt ist. Durch ein der-
artiges Verbindungselement werden die kraftschllssi-
gen und/oder formschliissigen Verbindungseigenschaf-
ten des Metallschaums unterstiitzt, wodurch einem Ver-
sagen der Verbindung vorgebeugt wird, und wodurch
sich die Lebensdauer der Strahlungsquelle verlangert.
[0034] Bevorzugterweise handelt es sich bei dem Tra-
gerelement bzw. dem geschaumten Tragerelement um
einen Sockel, einen Reflektor oder eine Endkappe. Da
diese Eiemente alle Oberflachen besitzen, die zur Kih-
lung der Strahlungsquelle geeignet sind, ermdglicht eine
Verbindung dieser Tragerelemente, mit dem sich im Be-
trieb erwdarmenden Glas- oder Keramikelement durch
denthermisch gut leitenden Metallschaum einen zligigen
Abtransport der Betriebswéarme.

[0035] GemalR einem weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiel weist das Tragerelement bzw. das ge-
schaumte Tragerelement in einem aulenliegenden Be-
reich zumindest ein Aufnahmeelement, vorzugsweise ei-
ne Aufnahmehinterschneidung, eine Aufnahmenut oder
ein Aufnahmegewinde auf. Mit Hilfe dieses Aufnahme-
elementes kann die Strahlungsquelle beispielsweise
kraftschlissig in eine dafir vorgesehene Aufnahmevor-
richtung, z. B. eine Lampenfassung eingebracht werden.
[0036] GemaR einem besonders bevorzugten Ausflh-
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rungsbeispiel ist in dem Glas- oder Keramikelement zu-
mindest eine Strahlungseinheit und/oder zumindest eine
elektrische Zuleitung angeordnet. Innerhalb des Verbin-
dungsbereiches ist die Strahlungseinheit und/oder die
elektrische Zuleitung durch Metallschaum elektrisch lei-
tend mit dem Tragerelement bzw. mit dem geschaumten
Tragerelement verbunden. In diesem Fall Gbernimmt der
Metallschaum nicht nur eine thermisch leitende, sondern
auch eine elektrisch leitende Funktion, wodurch sich die
Anzahl der Fertigungsschritte bzw. die Anzahl der Bau-
teile verringert.

[0037] GemaR einem weiteren besonders bevorzug-
ten Ausflihrungsbeispiel der Strahlungsquelle weist die
Strahlungseinheit und/oder die elektrische Zuleitung in-
nerhalb des Verbindungsbereiches eine Isolation auf,
durch die ein Kontakt mit dem Metallschaum und/oder
weiteren elektrisch leitenden Elementen, beispielsweise
einer weiteren Zuleitung, verhindert wird. Dadurch ist es
beispielsweise mdglich, innerhalb eines Tragerelemen-
tes oder eines geschaumten Tragerelementes zwei von-
einander getrennte elektrische Zuleitungen anzuordnen,
ohne beim Betrieb der Strahlungsquelle einen Kurz-
schluss zu erzeugen.

[0038] Weitere bevorzugte Ausflihrungsbeispiele der
Strahlungsquellen sind in weiteren abhangigen Anspru-
chen dargelegt.

[0039] Die vorliegende Erfindung wird nachstehend
anhand von bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen in Ver-
bindung mit den zugehérigen Figuren naher erlautert. In
diesen zeigen:

Fig.1 eine Schnittdarstellung einer
lampe;

Entladungs-

Fig. 2  eine Schnittdarstellung der Entladungslampe
mit einem Sockel, einem Reflektor und einer
Endkappe;

Fig. 3  eine Schnittdarstellung eines Glas- oder Kera-
mikelementes und eines Tragerelementes;
Fig. 4 eine Schnittdarstellung des Glas- oder Kerami-
kelementes und des Tragerelementes, die
durch Metallschaum verbunden sind;

Fig. 5 eine Schnittdarstellung des Glas- oder Kerami-
kelementes und des Tragerelementes mit ei-
nem schaumbaren Vormaterial,

Fig. 6  eine Schnittdarstellung des Glas- oder Kerami-
kelementes und des Tragerelementes, die
nach Aktivierung des schdumbaren Vormateri-
als durch Metallschaum verbunden sind;

Fig. 7  eine Schnittdarstellung des Glas- oder Kerami-
kelementes mit Metallschaum (Tragerelement)
umhdllt in einer Schaumform; und

6]

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig. 8 eine Schnittdarstellung des Glas- oder Kerami-
kelementes miteinem geschdumten Tragerele-
ment.

[0040] Der Aufbau einer erfindungsgemafen Strah-

lungsquelle ist in Fig. 1 am Beispiel einer Schnittdarstel-
lung einer Entladungslampe gezeigt. Die Entladungs-
lampe besteht aus einem Glas- oder Keramikelement 1,
in dessen Inneren eine Strahlungseinheit 8 angeordnet
ist. Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel handelt es sich bei
der Strahlungseinheit 8 um zwei Elektroden, die von ei-
nem Gas umgeben sind. Aber es ist auch denkbar, dass
die Strahlungseinheit 8 beispielsweise als Glihwendel
ausgeflhrt ist oder als Elektroden, die sich in einem Va-
kuum befinden.

[0041] Die Strahlungseinheit 8 ist mit elektrischen Zu-
leitungen 9 verbunden. Bei der gezeigten Strahlungs-
quelle 8 handelt sich um eine, vorzugsweise tubusférmi-
ge, Entladungslampe mit zwei gegenuberliegenden En-
den, so dass auch die elektrischen Zuleitung 9 in zwei
entgegengesetzte Richtungen fihren. An jedem ihrer
Enden weist die gezeigte Entladungslampe ein Trage-
relement 2a auf, das als metallischer oder keramischer
Sockel ausgeflhrt ist.

[0042] Innerhalb eines Verbindungsbereiches 3 befin-
det sich Metallschaum 4, der das Glas-oder Keramikele-
ment 1 mit dem Tragerelement 2a verbindet. Abhéngig
vom Einsatzzweck und vom Aufbau der Strahlungsquelle
ist es ferner denkbar, dass der Metallschaum 4 die elek-
trische Zuleitung 9 innerhalb des Verbindungsbereiches
3 mit dem Tragerelement 2a, beispielsweise einem me-
tallischen Sockel, verbindet. Zusatzlich kann der Metall-
schaum 4 auch verwendet werden, innerhalb eines nicht-
leitenden Tragerelementes 2a die elektrische Zuleitung
9 mit einem weiteren elektrisch leitenden Element zu ver-
binden. Ferner ist es mdglich, dass diese Verbindung
bzw. die elektrische Zuleitung 9 durch ein gldsemes oder
keramisches Material an einer weiteren elektrischen Zu-
leitung bzw. vom Metallschaum 4 oder dem Tragerele-
ment 2a isoliert wird, um einen Kurzschluss beim Betrieb
der Entladungslampe zu vermeiden. Dies kann beispiels-
weise notwendig sein, wenn die Strahlungsquelle nur
Uber einen einzigen Sockel verfugt, durch den zumindest
zwei elektrische Zuleitungen 9 verlaufen, die zur Strom-
versorgung der Strahlungseinheit 8 bendtigt werden
(nicht gezeigt).

[0043] In den zuvor beschriebenen Ausflihrungsbei-
spielen ibemimmt der Metallschaum 4 neben der Funk-
tion eines thermisch leitenden Fligemateriales auch die
Funktion einer elektrisch leitenden Verbindung.

[0044] In einem in Fig. 2 gezeigten Ausfihrungsbei-
spiel ist in einer Schnittdarstellung die Entladungslampe
mit mehreren Tragerelementen 2a, namlich einem Sok-
kel 12, einem Reflektor 13 und einer Endkappe 14, ge-
zeigt. An einer Seite ist das Glas- oder Keramikelement
1 durch den Metallschaum 4 mit dem Sockel 12 verbun-
den. Der Metallschaum 4 ist ferner geeignet, auf den Re-
flektor 13 und/oder die Endkappe mit dem Sockel 12 zu
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verbinden, so dass ein integriertes optisches System ent-
steht, bei dem samtliche Elemente miteinander durch
Metallschaum 4 verbunden sind. In bestimmten Berei-
chen kann es deshalb erforderlich sein, die elektrischen
Zuleitungen 9 bzw. die mit dem Metallschaum 4 in Kon-
takt stehenden Tragerelemente 2a elektrisch zu isolie-
ren.

[0045] Die Oberfliche des gesamten optischen Sy-
stems dient beim Betrieb der Strahlungsquelle zur Ab-
fuhrung der dabei im Glas- oder Keramikelement 1 ent-
stehenden Betriebswarme. Dies wird erreicht durch die
thermische Leitfahigkeit des Metallschaums 4, der als
Verbindungsmaterial zwischen den einzelnen Kompo-
nenten des optischen Systems eingesetzt ist. Ferner ist
es durch die Struktur und die Eigenschaften des Metall-
schaums 4 mdéglich, das unterschiedliche Ausdehnungs-
verhalten verschiedener Materialien des gezeigten opti-
schen Systems auszugleichen.

[0046] In einem in Fig. 3 gezeigten Ausflhrungsbei-
spiel ist eine Schnittdarstellung des Glas-oder Kerami-
kelementes 1 und des Tragerelementes 2a gezeigt. In-
nerhalb des Verbindungsbereiches 3 sind die beiden
Bauteile durch einen Zwischenraum 5 voneinander ge-
trennt. In dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist ferner
das Glas- oder Keramikelement 1 mit einer Hinterschnei-
dung 10 versehen, wahrend das Tragerelement 2a eine
Nut 11 aufweist. Diese gezeigten Verbindungselemente
kénnen auch andersartig ausgefihrt sein, um die kraft-
schlussigen und/oder formschlissigen Verbindungsei-
genschaften des Metallschaums 4 zu unterstiitzen, wenn
dieser in den Zwischenraum 5 eingebracht wird.

[0047] Es wird ausdriicklich darauf hingewiesen, dass
die gezeigten Verbindungselemente nicht notwendiger-
weise am Glas- oder Keramikelement 1 und/oder am Tra-
gerelemente 2a vorhanden sein missen, da eine dauer-
hafte Verbindung auch ausschlieBlich durch die stoff-
schllssigen, kraftschlliissigen und/oder formschllssigen
Verbindungseigenschaften des Metallschaums ermdg-
licht wird.

[0048] Das Tragerelement 2a kann aus einem metal-
lischen, keramischen oder glasernen Werkstoff beste-
hen oder aus einer Kombination der besagten Werkstof-
fe. Bei der Wahl des Tragerelementes 2a und des Glas-
oder Keramikelementes 1 ist darauf zu achten, dass die-
se aus Werkstoffen bestehen, deren Schmelzpunkt
gleich oder héher als der Aufschdumpunkt des Metall-
schaums 4 ist, da es sonst beim Einbringen des Metall-
schaumes 4 zu einer Verformung oder Zerstérung der
besagten Elemente kommt.

[0049] Das in Fig. 4 gezeigte Ausfiihrungsbeispiel un-
terscheidet sich von dem in Fig. 3 gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel dadurch, dass das Glas- oder Keramikele-
ment 1 und das Tragerelement 2a durch den Metall-
schaum 4, derin den Zwischenraum 5 innerhalb des Ver-
bindungsbereiches 3 eingebracht ist, verbunden sind.
Der Metallschaum 4 besteht beispielsweise aus Zinn,
Zink, Aluminium, Kupfer, Eisen oder einer entsprechen-
denschaumbaren Legierung und weist eine porige Struk-
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tur auf.

[0050] Vordem Einbringen des Metallschaums 4 wer-
den das Glas- oder Keramikelement 1 und das Trage-
relement 2a relativ zueinander positioniert. Es ist jedoch
auch mdglich, nach dem Einbringen des Metallschaums
4 die besagten Elemente zueinander zu positionieren
bzw. eine Positionsdnderung durchzufiihren, bis die Er-
starrung des Metallschaums 4 einsetzt.

[0051] In einem in Fig. 5 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel weist das Glas- oder Keramikelement 1 eine Nut
11 auf, wahrend das Tragerelement 2a eine Hinter-
schneidung 10 aufweist. Innerhalb des Verbindungsbe-
reiches 3 ist in dem Zwischenraum 5 ein schdumbares
Vormaterial 6 eingebracht. Das schaumbare Vormaterial
6 besteht beispielsweise aus einer Aluminiumlegierung
mit einem Treibmittel, beispielsweise Titanhydrid.
[0052] Dasin Fig. 6 gezeigte Ausfiihrungsbeispiel un-
terscheidet sich von dem in Fig. 5 gezeigten Ausfuh-
rungsbeispiel dadurch, dass das eingebrachte Vormate-
rial 6 aktiviert wurde und zum Metallschaum 4 aufge-
schaumt wurde. Der Metallschaum 4 flllt, wie in dem in
Fig. 4 gezeigten Ausflihrungsbeispiel, den Zwischen-
raum 5 innerhalb des Verbindungsbereiches 3 zwischen
dem Glas- oder Keramikelement 1 und dem Tragerele-
ment 2a aus.

[0053] BeiderWahldes Tragerelementes 2a ist darauf
zu achten, dass es aus einem Werkstoff besteht, dessen
Schmelzpunkt gleich oder hoher als der Aufschaum-
punkt des schdumbaren Vormaterials 6 ist.

[0054] Vor der Aktivierung des schaumbaren Vorma-
terials 6 werden das Glas- oder Keramikelement 1 und
das Tragerelement 2a relativ zueinander positioniert. Je-
doch ist es auch mdglich, die Position des Glas- oder
Keramikelementes 1 zum Tragerelement 2a solange zu
verandern, bis die Erstarrung des Metallschaums 4 ein-
setzt.

[0055] Im Allgemeinen wird der Metallschaum 4 durch
ein schmelzmetallurgisches Verfahren erzeugt oder
durch Aktivierung des schdumbaren Vormaterials 6. Das
schaumbare Vormaterial 6 wird bevorzugterweise durch
einen pulvermetallurgischen Prozess, wie er beispiels-
weise auch beim Sintern angewandt wird, hergestellt.
Die Aktivierung des schaumbaren Vormaterials 6 erfolgt
entweder in einer separaten Einrichtung oder innerhalb
des Verbindungsbereiches 3 des Glas- oder Keramikele-
mentes 1 oder des Tragerelementes 2a bzw. im Zwi-
schenraum 5 zwischen den besagten Elementen. Vor-
zugsweise erfolgt die Aktivierung des schaumbaren Vor-
materials 6 durch Induktion, Konduktion oder Infrarot-
strahlung.

[0056] In einem nicht gezeigten Ausfihrungsbeispiel
weist das Tragerelement 2a in einem aufl3enliegenden
Bereich zumindest ein Aufnahmeelement auf. Dieses
Aufnahmeelement ist beispielsweise ausgebildet als
Hinterschneidung, Nut oder Gewinde.

[0057] In Fig. 7 ist eine Schnittdarstellung des Glas-
oder Keramikelementes 1 in einer Schaumform 7 ge-
zeigt. Das Glas- oder Keramikelement 1 ist dabei, wie
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bereits zuvor beschrieben, ausgebildet.

[0058] Die Schaumform 7, in der das Glas- oder Ke-
ramikelement 1 bzw. der zu umschdumende Verbin-
dungsbereich 3 des Glas- oder Keramikelementes 1 po-
sitioniert wird, weist ein Abbild des zu schaumenden Tra-
gerelementes als Negativ auf. Zum einen beinhaltet dies
die Abbildung von Aufnahmeelementen, beispielsweise
Hinterschneidungen, Nuten oder Gewinden in der
Schaumform 7, zum anderen aber auch die Vorsehung
von bestimmten Bereichen in der Schaumform 7 fir wei-
tere Bauteile der Strahlungsquelle, beispielsweise elek-
trische Zuleitungen 9 oder Isolationen.

[0059] Ein geschaumtes Tragerelement 2b fillt den
Bereich zwischen dem Glas- oder Keramikelement 1 und
der Schaumform 7 aus. Wie bereits zuvor beim Trage-
relement 2a beschrieben, kann auch das geschaumte
Tragerelement 2b Bereiche enthalten, die mit der elek-
trischen Zuleitung 9 und/oder der Strahlungseinheit 8
elektrisch verbunden sind bzw. von diesen isoliert sind.
[0060] Umdasgeschaumte Tragerelement2b als Um-
schaumung des Verbindungsbereiches 3 des Glas- oder
Keramikelementes 1 herzustellen, wird entweder Metall-
schaum 4 in die Schaumform 7 eingebracht, oder
schaumbares Vormaterial 6 innerhalb der Schdumform
7, beispielsweise durch Induktion, aktiviert. Beim Erstar-
ren des geschaumten Tragerelementes 2b wird das ge-
schaumte Tragerelement 2b dauerhaft mit dem Glas-
oder Keramikelement 1 verbunden.

[0061] Um die auf dies Art hergestellte Strahlungs-
quelle leichter aus der Schaumform 7 zu entnehmen, ist
es vorteilhaft, wenn zuvor ein Trennmittel in die Bereiche
der Schaumform -7 eingebracht wird, die mit dem ge-
schaumten Tragerelement 2b in Kontakt stehen. Alter-
nativ kann die Schaumform 7 aus einem Werkstoff be-
stehen, der die Trennfunktion beinhaltet, oder aus einem
Verbundsystem (Verbundwerkstoff oder schaummateri-
alabweisende Deckschicht) bestehen, das neben der
Formgebungsfunktion noch die Trennfunktion enthalt.
Besonders flr hinterschnittene Geometrien kann eine
geteilte Form mit z.B. im Winkel zu einer Hauptachse
des Schaumkérpers bewegbaren Formhalften verwen-
det werden. Nach dem Erkalten bzw. Ausharten des Me-
tallschaums 4 wird die Strahlungsquelle aus der
Schaumform 7 entformt.

[0062] In Fig. 8 ist eine Schnittdarstellung des Glas-
oder Keramikelementes 1 mit einem geschaumten Tra-
gerelement 2b gezeigt, das aus der Schaumform 7 ent-
formt wurde. Die elektrische Zuleitung 9, die innerhalb
des Glas- oder Keramikelementes 1 in Kontakt mit der
Strahlungseinheit 8 steht, ist im vorliegenden Fall inner-
halb des Bereiches des geschdumten Tragerelementes
2b von diesem elektrisch nicht isoliert. Gleichwohl kann,
z.B. bei mehreren Zuleitungen, eine solche elektrische
Isolation erforderlich oder aus anderen Griinden auch
nur gewlnscht und realisiert sein.

[0063] In einem nicht gezeigten Ausflihrungsbeispiel
weisen die aulRenliegenden Bereiche des geschaumten
Tragerelementes 2b eine héhere Dichte und geringere
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Porositat auf als Bereiche des geschaumten Tragerele-
mentes 2b, die ndher am umschaumten Glas- oder Ke-
ramikelement 1 liegen. Dadurch ist es mdglich, aulRen-
liegende Aufnahmeelemente, wie z. B. ein Aufnahmege-
winde, formgetreuer und mit einer héheren Oberflachen-
qualitat abzubilden.

[0064] Die dafiir notwendige Verdichtung der au3en-
liegenden Bereiche des geschdumten Tragerelementes
2b kann zum einen durch eine entsprechende Tempe-
rierung der Schaumform 7 erreicht werden, wodurch Po-
ren des Metallschaums 4 in denen an die Schaumform
7 angrenzenden Bereichen kollabieren. Zum anderen
kann die Verdichtung aber auch durch eine nach der Ent-
formung der Strahlungsquelle durchgefiihrte Warmebe-
handlung und/oder mechanische Umformung erfolgen.
Eine Graduierung der Metallschaumdichte ist auch rea-
lisierbar, indem das aufzuschdumende Formmaterial
beispielsweise mehrlagig eingesetzt und/oder mit unter-
schiedlichen Treibmittelgehalten verwendet wird. Eine
Graduierung der Metallschaumdichte ist ferner z.B. auch
mdglich, indem nicht-schdumbares Aluminium mit
schdumbarem Formmaterial (z.B. Al-Schaum) kombi-
niert wird.

[0065] Die vorstehend beschriebenen Ausfiihrungs-
beispiele beschreiben ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner Strahlungsquelle und eine Strahlungsquelle mit zu-
mindest einem Glas- oder Keramikelement und zumin-
dest einem Tragerelement, wobei das Glas-oder Kera-
mikelement und das Tragerelement innerhalb eines Ver-
bindungsbereiches durch Metallschaum miteinander
verbunden sind. Des Weiteren beschreiben die vorste-
hend beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Strahlungsquelle und eine
Strahlungsquelle mit zumindest einem Glas- oder Kera-
mikelement und zumindest einem Tragerelement, wobei
das Tragerelement ein geschaumtes Tragerelement ist,
das aus Metallschaum besteht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Strahlungsquelle mit
zumindest einem Glas-oder Keramikelement (1) und
zumindest einem Tragerelement (2a), dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Glas- oder Keramikele-
ment (1) und das Tragerelement (2a) innerhalb eines
Verbindungsbereiches (3) durch Metallschaum (4)
miteinander verbunden werden.

2. Verfahren zur Herstellung einer Strahlungsquelle mit
zumindest einem Glas-oder Keramikelement (1) und
zumindest einem Tragerelement, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragerelement als geschaum-
tes Tragerelement (2b) aus Metallschaum (4) her-
gestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einen Zwischenraum (5) zwischen
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dem Glas- oder Keramikelement (1) und dem Tra-
gerelement (2a) der Metallschaum (4) eingebracht
wird, der beim Warmebehandeln die Verbindung
zwischen dem Glas- oder Keramikelement (1) und
dem Tragerelement (2a) herstellt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dassin einen Zwischenraum (5) zwischen
dem Glas- oder Keramikelement (1) und dem Tra-
gerelement (2a) ein schaumbares Vormaterial (6)
eingebracht wird, das in dem Zwischenraum (5)
durch Aktivierung zu Metallschaum (4) aufge-
schaumt wird und beim Auskihlen die Verbindung
zwischen dem Glas- oder Keramikelement (1) und
dem Tragerelement (2a) herstellt.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 1,
3 oder4, dadurch gekennzeichnet, dass bevor der
Metallschaum (4) in den Zwischenraum (5) einge-
bracht wird bzw. bevor das in dem Zwischenraum
(5) eingebrachte schdumbare Vormaterial (6) akti-
viert wird, das Glas- oder Keramikelement (1) und
das Tragerelement (2a) relativ zueinander positio-
niert werden.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Glas-
oder Keramikelement (1) in eine Schaumform (7)
eingesetzt wird, in der sich schmelzflissiger Metall-
schaum (4) befindet.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 1
oder 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass auch
nach dem Einbringen das Metallschaums (4) in den
Zwischenraum (5) bzw. nach Aktivierung des in den
Zwischenraum (5) eingebrachten schaumbaren
Vormaterials (6) bzw. nach Einsetzen des Glas- oder
Keramikelements (1) in die Schaumform (7), die Po-
sition des Glas- oder Keramikelements (1) zum Tra-
gerelement (2a) veréndert werden kann, bis die Er-
starrung des Metallschaums (4) einsetzt.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 1
oder 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Tragerelement (2a) aus einem Werkstoff hergestellt
wird, dessen Schmelzpunkt gleich oder hoéher als
der Aufschdumpunkt des Metallschaums (4) ist.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein zu umschaumender Ver-
bindungsbereich (3) des Glas- oder Keramikele-
ments (1) in einer Schaumform (7) positioniert wird,
die ein Gegenformelement des zu schaumenden
Tragerelementes aufweist.

Verfahren nach Anspruch 2, 7 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Trennmittel in die Schaum-
form (7) eingebracht wird oder die Schaumform (7)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 677 332 A2

11.

12.

13.

14.
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aus einem Werkstoff besteht, der eine Trennfunktion
beinhaltet oder die Schaumform selbst die Trenn-
funktion verkdrpert.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 2,
7, 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Metallschaum (4) in die Schaumform (7) eingebracht
wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 2,
7, 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass ein
schaumbares Vormaterial (6) in die Schaumform (7)
eingebracht wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 2,
7,9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass durch
die Gestaltung der Schdumform (7) eine Abbildung
von zumindest einem Aufnahmeelement, vorzugs-
weise einer Aufnahmehinterschneidungen, einer
Aufnahmenut oder einem Aufnahmegewinde im ge-
schaumten Tragerelement (2b) erreicht wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 2,
7, 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die an
die Schaumform (7) angrenzenden Bereiche des ge-
schaumten Tragerelementes (2b) eine héhere Dich-
te und geringere Porositat aufweisen als die Berei-
che des geschaumten Tragerelementes (2b), die na-
her am umschdumten Glas- oder Keramikelement
(1) liegen.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schaumform (7) temperiert wird,
um ein Verdichten des Metallschaumes (4) in den
an die Schaumform (7) angrenzenden Bereichen
des geschaumten Tragerelementes (2b) zu errei-
chen.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 2,
9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass nachdem
Erkalten bzw. Ausharten des Metallschaums (4) das
um das Glas- oder Keramikelement (1) geschaum-
ten Tragerelement (2b) aus der Schaumform (7) ent-
formt wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 1
bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass der Metall-
schaum (4) im Bereich hoher Betriebstemperaturen
und/oder zum temperaturbedingten Ausgleich eines
Ausdehnungsverhaltens des Glas- oder Kerami-
kelementes (1) und/oder mit dem Metallschaum ver-
bundenen Tragerelementes (2a) und/oder einer Be-
triebsumgebung der Strahlungsquelle eingesetzt
wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 1
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der Metall-
schaum (4) durch ein schmelzmetallurgisches Ver-
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fahren oder durch Aktivierung des schaumbaren
Vormaterials (6), vorzugsweise durch Induktion,
Konduktion oder Infrarotstrahlung hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das schdumbare Vormaterial (6) im
Zwischenraum (5) zwischen dem Glas- oder Kera-
mikelement (1) und dem Tragerelement (2a) oder in
der Schaumform (7) durch Induktion aktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das schaumbare Vormaterial
(6) durch einen pulvermetallurgischen Prozess her-
gestellt wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 1
bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass der Metall-
schaum (4) oder das schdumbare Vormaterial (6)
z.B. aus Zinn, Zink, Aluminium, Kupfer, Eisen oder
deren Legierungen hergestellt werde.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 1
bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass in dem
Glas- oder Keramikelement (1) zumindest eine
Strahlungseinheit (8) und/oder zumindest eine elek-
trische Zuleitung (9) angeordnet ist, und dass die
Strahlungseinheit (8) und/oder elektrische Zuleitung
(9) innerhalb des Verbindungsbereiches (3) durch
Metallschaum (4) elektrisch leitend mit dem Trage-
relement (2a) bzw. mitdem geschdumten Tragerele-
ment (2b) verbunden wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 1
bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass eine nicht
I6sbare Verbindung zwischen dem Glas- oder Kera-
mikelement (1) und dem Tragerelement (2a) bzw.
dem geschaumten Tragerelement (2b) durch stoff-
schllssige, kraftschliissige und/oder formschlissi-
ge Verbindungseigenschaften des Metallschaums
(4) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch zumindest ein Verbindungs-
element an dem Glas- oder Keramikelement (1) und/
oder dem Tragerelement (2a), vorzugsweise durch
eine Hinterschneidung (10) und/oder Nut (11), die
kraftschlissigen und/oder formschlissigen Verbin-
dungseigenschaften des Metallschaums (4) unter-
stutzt werden.

Strahlungsquelle mit zumindest einem Glas- oder
Keramikelement (1) und zumindest einem Trage-
relement (2a), dadurch gekennzeichnet, dass das
Glasoder Keramikelement (1) und das Tragerele-
ment (2a) innerhalb eines Verbindungsbereiches (3)
durch Metallschaum (4) miteinander verbunden
sind.
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Strahlungsquelle mit zumindest einem Glas- oder
Keramikelement (1) und zumindest einem Trage-
relement, dadurch gekennzeichnet, dass das Tra-
gerelementein geschdumtes Tragerelement (2b)ist,
das aus Metallschaum (4) besteht.

Strahlungsquelle nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich innerhalb des Verbin-
dungsbereiches (3) ein Zwischenraum (5) zwischen
dem Glas- oder Keramikelement (1) und dem Tra-
gerelement (2a) befindet, in dem Metallschaum (4)
eingebracht ist, der das Glas- oder Keramikelement
(1) mit dem Tragerelement (2a) verbindet.

Strahlungsquelle nach Anspruch 25 oder 27, da-
durch gekennzeichnet, dass das Tragerelement
(2a) aus einem Werkstoff beseht, dessen Schmelz-
punkt gleich oder héher als der Aufschdumpunkt des
Metallschaums (4) ist.

Strahlungsquelle nach zumindest einem der Anspru-
che 25, 27 oder 28, dadurch gekennzeichnet,
dass das Tragerelement (2a) aus einem metalli-
schen, keramischen oder glasernen Werkstoff oder
aus einer Kombination der besagten Werkstoffe be-
steht.

Strahlungsquelle nach Anspruch 26, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das geschdumte Tragerele-
ment (2b) in einem Verbindungsbereich (3) mit dem
Glas-oder Keramikelement (1) verbunden ist.

Strahlungsquelle nach Anspruch 26 oder 30, da-
durch gekennzeichnet, dass aullenliegende Be-
reiche des geschdumten Tragerelementes (2b) eine
hoéhere Dichte und geringere Porositat aufweisen als
Bereiche des geschaumten Tragerelementes (2b),
die ndher am umschaumten Glas- oder Keramikele-
ment (1) liegen.

Strahlungsquelle nach zumindest einem der Anspru-
che 25 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass der
Metallschaum (4) eine hochtemperaturbesténdige
Verbindung ermdglicht und die GréRenanderungen
zumindest des Glas- oder Keramikelementes (1)
aufgrund hoher Betriebstemperaturen ausgleicht.

Strahlungsquelle nach zumindest einem der Anspru-
che 25 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass es
sich bei der Strahlungsquelle um eine Lampe, vor-
zugsweise um eine Entladungs- oder Glihlampe
handelt.

Strahlungsquelle nach zumindest einem der Anspru-
che 25 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass das
Glas- oder Keramikelement (1) und/oder das Trage-
relement (2a) zumindest ein oberflachenvergro-
Rerndes Element aufweist, das vorzugsweise als
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Hinterschneidung (10) und/oder Nut (11) ausgefiihrt
ist.

Strahlungsquelle nach zumindest einem der Anspru-
che 25 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass es
sich bei dem Tragerelement (2a) bzw. dem ge-
schaumten Tragerelement (2b) um einen Sockel
(12), einen Reflektor (13) oder eine Endkappe (14)
handelt.

Strahlungsquelle nach zumindest einem der Anspri-
che 25 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass das
Tragerelement (2a) bzw. das geschaumte Trage-
relement (2b) in einem aulenliegenden Bereich zu-
mindest ein Aufnahmeelement, vorzugsweise eine
Aufnahmehinterschneidung, eine Aufnahmenut
oder ein Aufnahmegewinde aufweist.

Strahlungsquelle nach zumindest einem der Anspri-
che 25 bis 36, dadurch gekennzeichnet, dass der
Metallschaum (4) z.B. aus Zinn, Zink, Aluminium,
Kupfer, Eisen oder entsprechenden Legierungen
besteht und eine porige Struktur aufweist.

Strahlungsquelle nach zumindest einem der Anspri-
che 25 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass in
dem Glas- oder Keramikelement (1) zumindest eine
Strahlungseinheit (8) und/oder zumindest eine elek-
trische Zuleitung (9) angeordnet ist, und dass die
Strahlungseinheit (8) und/oder elektrische Zuleitung
(9) innerhalb des Verbindungsbereiches (3) durch
Metallschaum (4) elektrisch leitend mit dem Trage-
relement (2a) bzw. mitdem geschdumten Tragerele-
ment (2b) verbunden ist.

Strahlungsquelle nach zumindest einem der Anspri-
che 25 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dass die
Strahlungseinheit (8) und/oder elektrische Zuleitung
(9) innerhalb des Verbindungsbereiches (3) eine Iso-
lation aufweist, durch die ein Kontakt mit dem Me-
tallschaum (4) und/oder weiteren elektrisch leiten-
den Elementen verhindert wird.
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