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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER LED-LAMPE, AUF DIESE WEISE GEWONNENE

LED-LAMPE UND RADIATOR FUR DIESE LAMPE

(57) Die Erfindung betrifft LED-Lampen, und das
technische Ergebnis der Erfindung besteht darin, dass
die Bearbeitbarkeit des Aufbaus erhéht und der Zusam-
menbau des Artikels vereinfacht wird. Dies kann durch
eine feste Verbindung erreicht werden, die (s. Fig. 2) zwi-
schen einem hohlen, ringférmigen Radiator, einer licht-
aussendenden Schale und einem Ubergangskonus her-
gestellt ist, wobei ein zweigliedriger SchlieBmechanis-
mus verwendet wird, der Schnapper, Rastnasen und Off-
nungen umfasst, die alle wahrend des Herstellungs-
schritts dieser Teile der Lampe gebildet werden.

Fig. 2
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Beschreibung
Gebiet der Technik.

[0001] Die Erfindung betrifft die Beleuchtungstechnik,
insbesondere die Technologie der Fertigung und Kon-
struktion von LED-Beleuchtungsanlagen, die zur Anwen-
dung in der Ausristung fir dufRere und innere Beleuch-
tung bestimmt sind.

Bisheriger Stand der Technik.

[0002] Esistbekannt, dassder Arbeitszeitaufwand der
Montagetatigkeit bis 50 % Gesamtumfang des Arbeits-
zeitaufwandes bei der Fertigung von Geraten betragt.
Die Optimierung des Montageablaufs mindert den Preis
der Produktion und bildet Wettbewerbsvorteile. Zu be-
sonders arbeitsaufwendigen Operationen, die mit der
mechanischen Verbindung der Teile und Baugruppen
verbunden sind, gehdren insbesondere die Operationen
bei der Ausfiihrung der Endmontage des Fertigproduk-
tes.

[0003] Im Hinblick auf LED-Lampen versteht man als
die Montageoperationen geschlossene feste Verbin-
dung der Baugruppen — der einzelnen konstruktiven
Funktionsteile der Lampe: Kihler (Kihleinrichtung), lich-
temittierende Hulle, Strahlquelle-Baugruppe, Baugruppe
des elektronischen Wandlers, der Verbindungsmittel mit
der Stromquelle (insbesondere, elektrischer Sockel). Es
ist zu sehen, dass die Baugruppen zur Durchfiihrung der
Montage mit den entsprechenden technologischen Ver-
bindungsmitteln ausgeristet werden sollen, die erfolg-
reiche Ausfihrung der Montagetatigkeit erlauben. Zu sol-
chen Mitteln gehéren technologische Offnungen, Fiih-
rungsnuten, technologische Auslagen, die zwar ein Kon-
struktionsteil der Baugruppen sind, sind aber
ausschlieBlich zur Ausfliihrung der Montagearbeit be-
stimmt und nehmen an der Arbeit der Lichtquelle nicht
teil.

[0004] Aus dem Stand der Technik sind folgende fest-
gestellte Fertigungsverfahren der E-lektronengerate be-
kannt:

[0005] Das Montageverfahren der Empfangsrohre ist
ausfihrlich im Buch von E.l.Schechmeister «Montagear-
beit beim Elektrovakuum-Betrieb», Moskau, «Vysschaja
schkola», 1987, s.14-25 beschrieben, wo im am Rande
mit den Zahnen ausgestatteten Glimmerisolator, in den
vorherig gefertigten Offnungen Elektroden, Quertrager,
Anschllsse positioniert sind und Blattfedern befestigt
sind. Montierte Elektrodenbaugruppe wird in der Glas-
birne so untergebracht, dass erwahnte Zahne im Glim-
merisolator durch geeichte Oberflache der Birne deform-
iertwerden, und wegen der Biegsamkeit des Stoffes aus-
reichende Dichtheit des Abschlusses der Elektrodenbau-
gruppe im Lampenkolben gewahrleisten. Es ist zu be-
merken, dass erwdhnte Zahne des Isolators und Blatt-
federn an der Arbeit der Empfangsréhre nicht teilneh-
men, aber zur Ausflihrung der Montage des Erzeugniss-
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es ganz notwendig sind, d.h. diese Elemente
technologisch sind.

[0006] Es sind die Verfahren der Verbindungen von
Teilen und Baugruppen der LED-Lampe bekannt, bei
welchen lichtemittierende Hille und Sockel am Gehause
der Lampe nur mit Hilfe der Gewindeverbindung(Anmel-
dung China CN2760382, MKI (Internationale Klassifika-
tion) F21S6/00, verdffentlicht am 22.02.2006), oder Ge-
windeverbindung und Klinke (Anmeldung China
CN201106814, MKI F21V17/00, verdffentlicht am
27.08.2008) befestigt werden.

[0007] Die Operation des Aufschraubens ist in sich
selbst ziemlich arbeitsaufwendig, und im Hinsicht auf
Kunststoffteile fordert den Angriff der normierten Krafte,
die am meisten vom Sonderwerkzeug Uberprift werden.
Die Verbindung der lichtemittierende Hiille mit Hilfe der
Klinke, die rundherum bei der Hlle ausgefiihrt ist, und
das Ringbuckel am Gehéause der Lampe hat, das auch
rundherum beim Gehause liegt, nicht nur erschwert die
Montage, sondern auch kann die Deformation der Hiille
bei der Montage verursachen.

[0008] Esistdie LED-Lampe bekannt, wodie Baugrup-
pen und Teile mit den Verbindungsmitteln ausgeristet
werden. So wird der Behalter mit dem elektronischen
Wandler mit den Klinken auf der dulReren Oberflache
ausgefihrt, und die Stirnplatte des Metall-Gussradiators
wird mit den Offnungen fiir die Unterbringung der Aus-
lagen der Klinke ausgestattet. Die Verbindung dieser
Baugruppen wird durch Fixierung der Klinken in den Off-
nungen der Stirnplatte des Radiators (Patent
EP2077415, MKI F21V29/00, verdffentlicht am
08.07.2009)erfolgt.

[0009] Der Nachteil der bekannten Lésung ist keine
Fertigungsgerechtheit der Konstruktion der LED-Lampe,
die von der Anordnung der elektronischen Wandlers im
geschlossenen Behalter verursacht ist, der aus zwei Tei-
len besteht, die der Verbindung durch spezielle Arbeits-
operation unterliegen; von den erhéhten Forderungen an
Fertigungsgenauigkeit der Klinkenelementen auf den
Seiten des Behélters, die zur gesicherten Fixierung auf
der Scheibe des Kiihlers notwendig ist. AuRerdem darf
man im geschlossenen Behalter wirksame Kiihlung des
elektronischen Wandlers nicht gewahrleisten, vielleicht
deshalb ist als Strahlquelle starke aber einzige Leucht-
diode angewendet.

[0010] Nachstliegender Stand der Technik flr Ferti-
gungsverfahren der LED-Lampe ist die Entscheidung
laut EP2077415.

[0011] Als bekannter Stand der Technik fiir die Kon-
struktion der LED-Lampe kann man schon erwahnte Ent-
scheidungen laut Anmeldungen CN2760382 und
CN201106814 hinweisen. AulRer der oben genannten
Nachteile ist groRe Menge der Teile zu erwdhnen, die
der vorherigen Verbindung vor der Endmontage der
LED-Lampe unterliegen, man darf Giber Nichtvorliegen
der Fertigungsgerechtheit der Konstruktion der Lampe
sprechen.

[0012] Nachstliegender Stand der Technik der LED-
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Lampe ist die Entscheidung laut EP2077415, deren voll-
sténdige Kritik auf der Seite 3 dieser Beschreibung vor-
gestellt ist.

[0013] Der Stand der Technik fiir den héhlen Kihler
darf mit ndchsten festgestellten Analogen bezeichnet
werden.

[0014] Der hohle Kihler fur LED-Lampe ist bekannt,
der eine verrippte Flankenflache, obere Platte mit dem
Podium zur Anordnung der Leuchtdioden, die mit den
Luftéffnungen, der Wand rundherum bei der oberen Plat-
te mit Gewinde ausgerustet sind, offenbar zur Verbin-
dung der lichtemittierende Hiille hat(Anmeldung fur Ge-
brauchsmuster CN201059520, MKI F21V29/00, verof-
fentlicht am 14.05.2008).

[0015] Beschreibungund grafische Unterlagen der be-
kannten Entscheidung haben keine Information Uber
Verbindungsmittel mit anderen Teilen und Baugruppen
der LED-Lampe. Der ersichtliche Nachteil der Entschei-
dung ist das Vorhandensein auf der Platte des getrennt
angebrachten Podiums fir die Strahlquelle, das den Ar-
beitszeitaufwand der Montagearbeiten erhdht.

[0016] Besonders nachstliegender Stand der Technik
fur Kahleinrichtung der LED-Lampe ist die Entscheidung
in EP2077415, MKI F21V29/00, veréffentlicht am
08.07.2009. Als nachstliegende ist die Variante ausge-
wahlt, die Figur 4 der angegebenen Patentes vorstellt,
derhohle Kiihler mitden Doppelwanden, die Aufienwand
ist mit den langslaufigen Luftéffnungen ausgestattet und
die Stirnplatte ist mit den Offnungen zur Verbindung mit
den Behalter-Klinken des elektronischen Wandlers aus-
gestattet. Die Nachteile der Konstruktion des Kiihlers
sind die Folge der gemeinsamen Nachteile der Konstruk-
tion der LED-Lampe laut bekanntem Patent, die auf S. 3
und 4 dieser Beschreibung angegeben sind.

Bekanntwerden der Erfindung.

[0017] Dastechnische Ergebnis der Erfindung sind Er-
héhung der Fertigungsgerechtheit der Konstruktion,
Méoglichkeit der Anwendung bei der Montage der aus-
wechselbaren Teile und Baugruppen ohne ihre zusatz-
liche Bearbeitung und ohne Anwendung der Tragverbin-
dungen, Verbesserung der Kiihlungsbedingungen der
Strahlquellen, sowie Minderung des Arbeitszeitaufwan-
des und des Wertes der Montage der LED-Lampe.
[0018] Das Fertigungsverfahren der LED-Lampe laut
Erfindung umfasst folgende Operationen:

- Herstellung der lichtemittierende Hulle mit der
gleichzeitigen Bildung der Digitalklinken auf ihrer
entfernten Oberflache;

- Herstellung des Ubergangskegels mit der gleichzei-
tigen Bildung der Digitalklinken auf seiner Oberfla-
che und der Luftéffnungen;

- Herstellung des kreisférmigen Kihlers, der die Bil-
dung der Stirnplatte des Gehauses einschlielt; die
Bildung des Randes rundherum bei der Stirnplatte;
die Bildung der Offnungen am Rand mit der Még-
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lichkeit der Anordnung der Digitalklinken der lichte-
mittierenden Hiille; die Bildung in der gemeinsamen
Achse der Offnungen auf der Stirnplatte der Schilit-
zen im Gehause und Auslegen auf der inneren Ke-
gelflache der Gehause-Hobhle, dabei bildet man die
Auslagen mitder Méglichkeit der Verbindung mitden
Digitalklinken des Ubergangskegels; die Bildung der
FUhrungsnuten auf der inneren Oberflache der H6h-
le des Kihlers zur Anordnung der Platte des elek-
tronischen Wandlers;

- Anordnung des elektronischen Wandlers durch fort-
schreitende Bewegung seiner platte tber Flihrungs-
nuten aufderinneren Oberflache der Hohle des Kih-
lers;

- Fixierung der Klinken der lichtemittierenden Hiille in
den Offnungen des Randes der Stirnplatte im Ge-
hause des Kihlers;

- Fixierung der Klinken des Ubergangskegels in den
Auslagen der inneren Oberflache der Kegelhéhle
des Kihler-Gehauses;

- Anordnung und Fixierung im Ubergangskegel des
Verbindungsmittels mit der Stromquelle (Sockel).

[0019] Die Bildung der gesicherten Verbindung zwi-
schen den angegebenen Baugruppen wird durch die An-
wendung des zweigliedrigen Sperrmechanismus ge-
wahrleistet, das erste Glied ist die Klinke, ist in der ersten
Baugruppe ausgefihrt, das zweite Glied ist die Auslege,
durchgehende Offnung oder Grundloch, ist auf der Ober-
flache der zweiten Baugruppe ausgeflhrt. Die Form der
Oberflache dieser Glieder dieses Schlosses erfillt man
mit der Mdglichkeit ihrer Koppelung und der Ausschlie-
Rung der selbsttatigen Auslésung ohne spezielle Kraft-
wirkung. Die Anzahl der Sperrmechanismen in den Bau-
gruppen wahlt man in Abhangigkeit von den Forderun-
gen an Abstreiffestigkeit. Esist ersichtlich, dass minimale
Anzahl der Sperrmechanismen nicht weniger als ein sein
soll.

[0020] Die Bedingung der Kegelform der Oberflache
der Kiihler-Hohle ist einerseits von der Notwendigkeit der
Bildung in einer Achse der Schlitzen im Gehduse und
der Auslegen auf der inneren Oberflache des Gehéauses
und andererseits von den technologischen Forderungen
an die das Verfahren realisierende Spritzgussform ver-
ursacht.

[0021] Auf den Verkettungsoberflichen des Uber-
gangskegels und des Kuhlers ist zur Vermeidung ihrer
Drehung relativ zueinander die Ausfiihrung der zusatz-
lichen Fixierungsmittel méglich, die als Austrittselemen-
tenim einen der zu verbindenden Teile und entsprechen-
den Hoéhlungen im zweiten Teil ausgefiihrt werden, zum
Beispiel, Bolzen am Kiihler und Héhlung im Ubergangs-
kegel.

[0022] Zur Erreichung der gesteckten Ziels wird als
Stoff der Klinken das Stoff verwendet, deren Dehnungs-
groRe einerseits ausreichend fir die Errichtung der
Schlosselementen ist, aber andererseits sichere Fixie-
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rung der gekuppelten Teile gewahrleistet. Dabei optimal
istdie Bildung der Klinken gleichzeitig mit der Herstellung
der lichtemittierenden Hiille und des Ubergangskegels.
Die Bildung der Bauglieder des Kiihler-Gehauses ist es
zweckmaRig gleichzeitig mit der Herstellung des Gehau-
ses fir eine Arbeitsoperation auszufiihren, mit Riicksicht
auf ndchste Verbindung der Baugruppen und der Kupp-
lung von Gliedern der Sperrmechanismen.

[0023] Bevorzugtistdie Bildung der Begrenzer aufder
Stirnplatte, die die Radialbewegung der lichtemittieren-
den Hiille vorbeugen und gleichzeitig fahig sind als Fiih-
rungsglied bei der Verbindung der Baugruppen dienen.
Diese Begrenzer sollen bevorzugt konzentrisch dem
Rand auf der Stirnplatte des Kihlers gebildet sein.
[0024] Die Reihenfolge der Verbindung der Baugrup-
pen hat keine wesentliche Bedeutung und hangt von den
konkreten Bedingungen der Montageproduktion ab. Zum
Beispiel kann die Operation der Verbindung der lichte-
mittierenden Hulle und des Kiihlers der Verbindung des
Kiihlers und des Ubergangskegels vorhergehen.
[0025] Wie schon erwahnt, ist es zweckmaRig, die Bil-
dung aller Bauelemente des Gehduses des Kiihlers
gleichzeitig zu produzieren. Demnach soll die Spritz-
gussform zum Moment der Operationsausfihrung im
Fall der Herstellung des Kiihlers durch Giel3en alle zur
Erhaltung der Bauelemente des Kiihlers notwendigen
Formen. Zur Erreichung des gesteckten Ziels beim
GieRbetrieb sollen das Gehause der vorgegebenen Kon-
figuration, seine Stirnplatte, alle (")ffnungen auf der Stirn-
platte, Schlitzen im Gehause und Auslagen am Ende je-
der Schlitze, langslaufende Nuten auf der Kegeloberfla-
che der Gehduse-Hohle, andere Elementen gebildet
werden. Fir den Fachmann soll verstandlich sein, dass
es nur bei Vorhandensein solcher Spritzgussform még-
licht ist, die alle formbildende Einsatzstlicke haben, die
zur Erhaltung des Gussteils notwendig sind, das zur Er-
fullung der nachsten Operationen der Herstellung der
LED-Lampe nétig ist.

[0026] Die LED-Lampe, die laut Verfahren hergestellt
ist, hat einen hdhlen kreisférmigen Kihler mit der Stirn-
platte und durchlaufenden Schlitzen auf der Seitenober-
flache; die Strahlquelle, die auf der Stirnplatte befestigt
ist und lichtemittierende Hiille; Ubergangselement zwi-
schen Kihler und Verbindungsmittel mit der Stromquel-
le; elektronischer Wandler und Verbindungsmittel der
Teile und Baugruppen, dadurch gekennzeichnet, dass
lichtemittierende Hiille und Ubergangskegel mit den Di-
gitalklinken ausgestattet sind; die Stirnplatte hat techno-
logische Offnungen, die in einer Achse mit den Schlitzen
im Gehause und Auslegen auf derinneren konvergenten
zur Platte Kegeloberflaiche der Gehause-Hohle liegen,
wo in den langslaufenden Schlitzen die Platte des elek-
tronischen Wandlers eingestelltist, und in den Auslagen
die Klinken des Ubergangskegels mit den Luftéffnungen
befestigt sind.

[0027] Bevorzugte Variante istdie Bildung der Begren-
zer auf der Stirnplatte, die die Radialbewegung der lich-
temittierenden Hille vorbeugen und gleichzeitig fahig

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sind als Fihrungsglieder bei der Verbindung zu dienen.
Diese Begrenzer sollen konzentrisch dem Bord auf der
Stirnplatte des Kiihlers gebildet sein.

[0028] Die Formder &uerenundinneren Oberflachen
des tatsachlichen hohlen kreisférmigen Kihlers in belie-
biger Herstellungsart darf als Kegeloberflache bezeich-
net werden, die mit n-Winkel-Flihrung und Winkel y zwi-
schen Seitenlinien gebildet ist, deren GréoRe aus Aus-
driicken gewahlt ist:

3<n<w

0<y < 180, wo

n — Anzahl der Vieleck-Spitzen der Richtlinie,

vy — Winkel zwischen den Seitenlinien der Kege-
loberflache.

Der Sinn der Auswahl von Grenzwerten der angegebe-
nen Parameter der Kegeloberflache soll klar fiir den
Fachmann sein und braucht keine besonderen Begriin-
dungen. Esistzuerwdhnen, dass die Auswahl der GréRRe
v im Wesentlichen die Héhe des hohlen kreisférmigen
Kuhlers bestimmt, und kleine GréRe y bei maximaler
GroRe n der Auswahl der Form als Kegeloberflache ent-
spricht.

[0029] Erfindungsgemal verwendetman als Verband-
stoff der lichtemittierenden Huille optisch durchsichtliche
Komponente, die mit Leuchtfarben-Teilchen bestimmten
Typs oder Gemisch von Leuchtfarben-Teilchen verschie-
dener Leuchtfarben und/oder Nachleuchtdauer ergéanzt
werden kann.

[0030] Die Stirnoberflaiche des Kiihlers, die zur Kop-
pelung mit der Oberflache des Ubergangskegels dient,
kann mitden zuséatzlichen Fixierungsmitteln ausgestattet
werden, die die Méglichkeit der Drehung des Ubergangs-
kegels um die Achse des Kihlers ausschlieRen. Dabei
hat die Konfiguration der Fixierungselemente keine
grundlegende Bedeutung. Als Einzelfallihrer Ausfihrung
darf man Paare Stift — Offnung, radiale Auslage - Ra-
dialnut, oder die Ausfliihrung beider gekoppelten Ober-
flachen mit dem Zahnprofil zeigen.

[0031] Die Variante der Verwirklichung der LED-Lam-
pe, besitzt einen Ubergangskegel, der mit der Méglich-
keit der Befestigung des Schraubsockels ausgefiihrt ist.
Dazu kann zylindrischer Teil des Ubergangskegels mit
der Schraubenfiihrung ausgestattet werden.

[0032] Zur Verbesserung der Kihlbedingungen des
elektronischen Wandlers und Bildung des Kuhlluftstro-
mes Uber den Kihler-Hohlraum bildet man den Beluf-
tungskanal, der mit den durchlaufenden Schlitzen aufder
Seitenoberflachen des Kiihlers und den Offnungen im
Ubergangskegel und/oder dem Spielraum zwischen dem
Ubergangskegel und dem Kiihler gebildet ist.

[0033] Der Kihler fir die LED-Lampe, die mit dem
obengenannten Verfahren hergestellt ist, hat:

das kreisférmige Gehause mit der aufgegliederten
AulRenoberflache, eine der Stirnseiten hat eine Plat-
te, die rundherum die Verbindungsmittel mit den
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Klinken der lichtemittierenden Hille haben; dabei ist
die erwahnte Platte mit den technologischen Offnun-
gen ausgestattet, die in einer Achse mit den Schlit-
zen im Gehause des Kihlers und mit den Auslagen
auf der konvergenten zur Platte Kegelflache des
Kuhler-Hohlraums, wo die Schlitzen mit der Méglich-
keit der Anordnung der Platte des elektronischen
Wandlers ausgeflhrt sind.

[0034] Die Oberflache des Kuhlers, die zur Koppelung
mit der Oberflache des Ubergangskegels bestimmt ist,
darf mit den zusétzlichen Fixierungsmitteln ausgestattet
werden, die die Méglichkeit der Drehung des Kiihlers um
die Achse des Ubergangskegels ausschlieRen, zum Bei-
spiel, als Stift, der in der Seitenflache des Kiihlers gebil-
det ist. Als Variante der aufgegliederten Oberflache des
Kuhlers kdnnen quere und/oder axiale Kiihlrippen sein.
Im letzten Fall liegen die Schlitzen im Gehduse in der
Ebene der Kiihlrippe solcher Weise, dass gebildete Luft-
offnungen keine Bedingungen zur unbefugten Durch-
dringung zu den stromfiihrenden Elementen des elektro-
nischen Wandlers bilden. Die Anzahl von so ausgefuhr-
ten Schlitzen hangt vom Typ des anwendbaren elektro-
nischen Wandlers ab.

[0035] Die Verbindungsmittel des Kiihlers mit der lich-
temittierenden Hille koénnen als (")ffnungen, Ausneh-
mungen oder Auslagenausgefiihrt werden, die am Rand
mit der Mdglichkeit der Koppelung mit den Klinken der
lichtemittierenden Hiille gebildet sind.

[0036] Die Stirnplatte, auRer den angegebenen Off-
nungen, kann noch, mindestens, eine (")ffnung haben,
die zur Anordnung der Stromleiter und/oder Befestigung
der Platte der Strahlquellen mittels Zangenklinke ange-
passt sind.

[0037] Zur wirksamen Kihlung der Strahlquellen soll
der hohle Kiihler aus dem hoch warmeleitfahigen Stoff
hergestellt werden, zum Beispiel aus Kupfer, Aluminium,
ihre Legierungen oder aus Keramik auf der Aluminium-
oxid-Grundlage. Wichtige Bedingung zur genauen Her-
stellung des hohlen Kiihlers ist gute Gussfahigkeit des
ausgewahlten Stoffes.

Kurzdarstellung der Zeichnungen.

[0038] Die Erfindung wird mit folgenden grafischen
Materialien verdeutlicht:

Fig.1  Profilzeichnung der LED-Lampe;

Fig.2 dreidimensionales Bild der LED-Lampe bei der
Demontage, die in Fig.1 gezeigt ist;

Fig.3 dreidimensionales Bild des Kiihlers oben seit-
lich;

Fig.4 dreidimensionales Bild des Kihlers unten sei-
tens;

Fig.5 dreidimensionales Bild des Querschnitts des

Kiihlers und Ubergangskegels in zerlegter
Form.
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[0039] DieLED-Lampe hateinelichtemittierende Hiille
1, in deren entfernten Oberflache 2 die Klinken 3 des
Sperrmechanismus ausgefiihrt sind; der hohle Kiihler 4,
der mit der Stirnplatte 5 ausgestattet ist, rundherum ist
der Rand 6 mit den Offnungen 7 zur Anordnung der Klin-
ken 3 der lichtemittierenden Hdlle 1 gebildet; Cluster 8
der Quellen 9 der Strahlung, der auf der Platte montiert
ist und auf der erwahnten Platte 5 des hohlen Kiihlers 4
eingestellt ist; Ubergangskegel 10, der mit den Klinken
11 ausgestattet ist zur Verbindung mit den Auslagen 12,
die auf der inneren Oberflache 13 des hohlen Kihlers 4
ausgefiihrtsind; der elektronische Wandler 14, derinden
axialen Schlitzen eingestellt ist (nicht gezeigt), die auf
der Oberflache 13 des Hohlraums 15 des Kiihlers 4 ge-
bildet sind und mit dem Cluster 8 der Quellen 9 der Strah-
lung und dem Verbindungsmittel 16 mit der Stromquelle
elektrisch verbunden sind.

[0040] Der Kiihler 4, der in der optimalen Verwirkli-
chung ein komplizierter Gussteil ist, besteht aus den
kreisférmigen Gehause, eine der Stirnseiten ist mit der
Platte 5 versehen, die technologische Offnungen 17 hat
und rundherum den Bord 6 hat, wo durchgehende Off-
nungen 7 mit der Méglichkeit der Verbindung mit den
Klinken 3 der lichtemittierenden Hiille 1 gebildet sind; die
AuBenflache 18 des Gehduses ist als aufgegliedert er-
fullt, zum Beispiel als Langsrippen 18, und sein innerer
Hohlraum 15 ist mit der Kegelflache 13 gebildet, die zur
Platte 5 konvergiert und mit den Luftéffnungen 19, Aus-
lagen 12 zur Befestigung der Klinken 11 des Ubergangs-
kegels 10 und axialen Fihrungsnuten (nicht gezeigt) zur
Anordnung des elektronischen Wandlers ausgestattet
ist.

[0041] Die Stirnflache 20 des Kihlers 4,die zur Kop-
pelung mit der Oberflache des Ubergangskegels 10 be-
stimmtist, darf mitden zusatzlichen Fixierungsmittel aus-
gestattet werden, zum Beispiel, als Stift 21, der die Mog-
lichkeit der Drehung des Ubergangskegels 10 um die
Achse des Kihlers 4 ausschlieRen.

Ausfihrungsform der Erfindung.

[0042] Das Fertigungsverfahren der LED-Lampe wird
folgender Weise verwirklicht:

Man formt wahrend einer Gussoperation lichtemit-
tierende Hulle 1 und ihre Klinken 3. Das Stoff, das
zum Erhalt der lichtemittierenden Hulle 1 angewen-
det wird, darf die Leuchtfarben-Teilchen enthalten,
der Bestand und die Anzahl werden in dieser Erfin-
dung nicht betrachtet;

man formt wahrend einer Gussoperation den Uber-
gangskegel 10 mit den Klinken 11; Man erfolgt den
Guss der Metallschmelze, zum Beispiel, in die Me-
tallform (nicht gezeigt) zur Bildung des Gussteils,
das das kreisférmige Gehause des Kihlers 4, Platte
5 mit den technologischen (")ffnungen 17, Bord 6,
Begrenzern 22, Offnungen 7 zur Verbindung mitden
Klinken 3 der lichtemittierenden Hiille 1 und Offnung
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23 zur Befestigung mit der Zangenklinke 24 der Clu-
sterplatte 8 von Quellen 9 der Strahlung, Schlitzen
19 und Auslagen 12 in der inneren Kegelflache 13
des Hohlraums 15 des Kiihler-Gehauses 4 hat. Die
Relativstellung von angegebenen Elementendes
Kuhlers wird von der Gussform bestimmt, die nach-
ste Verbindung von Teilen und Baugruppen der
LED-Lampe berticksichtigt;

- man platziert die Clusterplatte 8 von Quellen 9
der Strahlung auf der Stirnplatte 5 des hohlen
Kuhlers 4 und fixiert mit der Zangenklinke 24;

- man platziert lichtemittierende Hille 1 zwischen
Rand 6 und Begrenzern 22 auf der Stirnplatte 5
des Kihler-Gehéauses 4 und fixiert Klinken 3 in
den Offnungen 7 des Randes 6 der Stirnplatte
5 des hohlen Kiihler-Gehauses 4;

- man fixiert Klinken 11 des Ubergangskegels 10
in den Auslagen 12, die auf der Kegeloberflache
13 des Hohlraums 15 des kreisférmigen Kuhler-
Gehauses 4 gebildet sind.

[0043] In der Variante des Fertigungsverfahrens der
LED-Lampe, ist auf dem Ubergangskegel 10 oberflachi-
ge Schraubenfiihrung 26 zur Méglichkeit der Befestigung
des Schraubsockels gebildet.

[0044] Die LED-Lampe, die mit dem hier beschriebe-
nen Verfahren hergestellt wird, arbeitet folgenderweise.
[0045] Durch Cluster 8 von Quellen 9 der Strahlung,
unter Wirkung der Speisespannung, die mit dem elektro-
nischen Wandler 14 gebildet ist, elektrisch verbunden
mit der Quelle (nicht gezeigt) der Elektroenergie durch
den Schraubsockel 16, wird der Lichtstrom des ultravio-
letten oder blauen Spektralbereiches erzeugt, der das
Leuchten von Leuchtstoff-Teilchen anregen, die in die
Masse der lichtemittierenden Hiille 1 eingefiihrt sind, die
aus dem optisch durchsichtigen Stoff ausgefiihrt ist. Die
von den Quellen 9 der Strahlung ausgeschiedene War-
me wird aufgrund der Warmeleitfahigkeit auf die Platte
5 des Kihlers Ubertragen, ihre Oberflache befindet sich
im Warmekontakt mit den Quellen 9 der Strahlung, und
zerstreut sich von der gerippten Auflenfliche 18 des
Kihler-Gehauses 4. Die Warme, die mit den elektroni-
schen Wandler 14 ausgeschieden wird, derim Hohlraum
15 des Kihler-Gehauses 4 untergebracht ist, wird von
der Platte durch Warmeabgabe lber Gehduse ausge-
schieden und zerstreut sich von der Oberflache in die
Umwelt, sowie wird mit dem Konvektionsstrom ausge-
schieden, der durch die Luftéffnungen 25 im Ubergangs-
kegel 10 durch Hohlraum 15 lauft und wird aul3erhalb
des Gehauses durch Schlitzen 19 in der Seitenflache
des Kihlers 4 ausgetragen.

Gewerbliche Anwendbarkeit
[0046] Teile und Baugruppen der LED-Lampe kénnen

mit den bekannten Metall-, Keramik und Kunststoff-
GieRverfahren hergestellt werden. Die Montage der Plat-
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te mitden Strahlquellen kann leicht automatisiert werden.
Die Endmontage des Erzeugnisses fordert Gberdurch-
schnittliche Qualifikation des Personals nicht, das erlaubt
die Kosten fiir die Herstellung der LED-Lampe wesentlich
zu vermindern. Die Information in dieser Beschreibung
ist fir den Fachmann hinreichend, um die Aufeinander-
folge der Herstellung und Besonderheiten der Konstruk-
tion der Einrichtung zu verstehen.

Patentanspriiche

1. Fertigungsverfahren der LED-Lampe, das die Her-
stellung der lichtemittierenden Hiille mit der gleich-
zeitigen Bildung auf ihrer entfernten Oberflache der
Digitalklinken einschlieRt; Herstellung des Uber-
gangskegels mit der gleichzeitigen Bildung auf sei-
ner Oberflache der Digitalklinken; Herstellung des
kreisformigen Kiihlers, die die Bildung der Stirnplatte
einschlief3t, die zur Anordnung der Platte mit den
Leuchtdioden zugeordnet sind; Bildung des Bords
rundherum bei der Stirnplatte; Bildung am Bord der
Befestigungselementen der lichtemittierenden Hul-
le; Bildung in einer Achse der Offnungen auf der
Stirnplatte, der Schlitzen im Gehause und der Aus-
lagen auf der inneren Oberfliche des Kegelhohl-
raums des Kihlers, dabei bildet man die Auslagen
mit der Mdglichkeit der Verbindung mit den Digital-
klinken des Ubergangskegels; Bildung der Fiih-
rungsnuten auf der inneren Oberflache des Hohl-
raums des Kihlers mit der Mdglichkeit der Anord-
nung der Platte des elektronischen Wandlers; Fixie-
rung der Klinkender lichtemittierenden Hille am
Rand der Stirnplatte; Fixierung der Klinken des Uber-
gangskegels in den Auslagen der inneren Oberfla-
che des Kegelhohlraums des Kiihler-Gehauses; An-
ordnung und Fixierung am Ubergangskegel des Ver-
bindungsmittels mit der Stromquelle.

2. Fertigungsverfahren der LED-Lampe nach Punkt 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf der Stirnflache des Ubergangskegels und
auf der Stirnflache des Kuhlers zusétzliche Fixie-
rungsmittel als Uberstehende Elementen und/oder
Hoéhlungen gebildet werden.

3. Fertigungsverfahren der LED-Lampe nach Punkt 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass zusatzliche Fixierungsmittel zum Beispiel als
Stift oder Radialauslage auf der Stirnflache des Kih-
lers und entsprechende Hohlung auf der Stirnflache
des Ubergangskegels oder als Ausfiihrung beider
gekoppelten Oberflachen mit dem Zahnprofilausge-
fuhrt werden.

4. Fertigungsverfahren der LED-Lampe nach Punkt 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf der Stirnplatte des Kihlers die Begrenzer
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der radialen Bewegung der lichtemittierenden Hulle
gebildet werden.

Fertigungsverfahren der LED-Lampe nach Punkt 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Begrenzer konzentrisch dem Rand auf der
Stirnplatte des Kuhlers gebildet werden.

Die LED-Lampe, die das Gehause als kreisformifer
Kuhler hat, der mit der Stirnplatte und durchgehen-
den Schlitzen auf der Seitenflache ausgestattet ist;
Strahlquelle und lichtemittierende Hulle, die auf der
Stirmplatte befestigt sind; elektronischer Wandler;
Ubergangskegel zwischen Kiihler und Verbindungs-
mittel mit der Stromquelle,

dadurch gekennzeichnet,

dass lichtemittierende Hiille und Ubergangskegel
mit den Digitalklinken ausgestattet sind; Stirnplatte
ist mit den Offnungen ausgestattet, die in einer Ach-
se mit den Schlitzen im Gehduse und Auslagen auf
derinneren Kegelflache des Hohlraums des Gehau-
ses liegen, wo in den langslaufenden Schlitzen die
Platte des elektronischen Wandlers eingerichtet ist
und auf den erwahnten Auslagen die Klinken des
Ubergangskegels befestigt sind.

Die LED-Lampe nach Punkt 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die gekoppelten Stirnflachen des Ubergangs-
kegels und des Kihlers mit den zusatzlichen Fixie-
rungsmitteln als Uberstehende Elemente und/oder
Hoéhlungen ausgestattet sind.

Die LED-Lampe nach Punkt 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass zusatzliche Fixierungsmittel zum Beispiel als
Stift oder Radialauslage auf der Stirnflache des Kiih-
lers und entsprechende Hohlung auf der Stirnflache
des Ubergangskegels ausgefiihrt sind; oder als Aus-
fuhrung beider gekoppelten Oberflachen mit dem
Zahnprofil.

Die LED-Lampe nach Punkt 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stirnplatte des Kiihlers mit den Begrenzern
der radialen Bewegung der lichtemittierdende Hiille
ausgestattet ist.

Die LED-Lampe nach Punkt 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Begrenzer konzentrisch dem Rand der
Stirnplatte des Kuhlers angeordnet sind.

Die LED-Lampe nach Punkt 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stirnplatte mindestens mit einer Offnung
ausgestattet wird, die mit der Méglichkeit der Anord-
nung des Befestigungsmittels der Platte der Strahl-
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

quellen und/oder Stromleiter ausgefiihrt werden.

Die LED-Lampe nach Punkt 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Befestigungsmittel der Platte der Strahl-
quellen als Zangenklinke ausgefiihrt ist.

Die LED-Lampe nach Punkt 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Kihler mit den queren und/oder axialen
Kuhlrippen ausgestattet ist.

Die LED-Lampe nach Punkt 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schlitze im Gehause in der Ebene der axia-
len Kiihlrippe des Kuhlers liegt.

Der Kuhler fur die LED-Lampe, der das kreisférmige
Gehause mit der Aufgegliederten AuRenflache hat,
eine der Stirnseiten ist mit der Platte ausgestattet,
die rundherum Verbindungsmittel mit den Klinken
der lichtemittierenden Huille hat; die Stirnplatte ist mit
den Offnungen ausgestattet, die in einer Achse mit
den Schlitzen im Gehause und den Auslagen liegen,
die auf der inneren Kegelflache des Hohlraums des
Gehauses mit der Mdéglichkeit der Verbindung mit
den Klinken des Ubergangskegels ausgefiihrt sind.

Der Kuhler fiir die LED-Lampe nach Punkt 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass auf der Kegelflache des Hohlraums des Ge-
hauses axiale Schlitzen mit der Mdglichkeit der An-
ordnung der Platte des elektronischen Wandlers
ausgefuhrt werden.

Der Kuhler fiir die LED-Lampe nach Punkt 16,
dadurch gekennzeichnet,

dass aufgegliederte Oberflaiche des Kiihlers als
quere und/oder axiale Kiihlrippen ausgefihrt ist.

Der Kuhler fir die LED-Lampe nach Punkt 16,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Schlitze im Gehause in der Ebene der axia-
len Kihlrippe liegt.

Der Kuhler fiir die LED-Lampe nach Punkt 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Stirnplatte des Kihlers mit den zusatzli-
chen Fixierungsmitteln als Giberstehende Elementen
und/oder Héhlungen ausgestattet ist.

Der Kuhler fiir die LED-Lampe nach Punkt 19,
dadurch gekennzeichnet,

dass zusatzliche Fixierungsmittel zum Beispiel als
Stift oder Radialauslage oder als Oberflache mitdem
Zahnprofil ausgefihrt sind.
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