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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Entladungsgefalies, insbesondere
fur einseitig gesockelte kompakte Niederdruckgasentladungsiampen kieiner Leistung. Ziel der
Erfindung ist es, ein Verfahren zu entwickeln, nach welchem EntladungsgefaRe fur kompakte
" Niederdruckentladungslampen, durch einen technologisch unkomplizierten Biegeproze ohne
Materialmehraufwand und ohne zusitzlichen MaRnahmen zur Verbesserung der Haftfahigkeit
des Leuchtstoffs hergestellt werden kénnen. Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren zur Hersteﬂung eines Entladungsgefaes.fiir Niederdruckentladungsiampen zu:
entwickeln, wonach das spitzbogenfrmige Mittelteil des EntladungsgefaRes einen méglichst
geringen Abstand der parailel zueinander angeordneten stabfdrmigen Rohrteile ermoglicht und
-im mit Leuchtstoff beschichteten Mitteiteil Abplatzungen und Vergrauungen weitgehend
vermieden werden kénnen. ErfindungsgemaR wird das dadurch erreicht, daR das unbeschidmmte
Glasrohr in einem festgelegten Bereich durch eine Warmequeile spezieil verformt wird und nach
dem Belegen mit einer Leuchtstoffschicht und dem Einschmelzen der Gestelle {iber eine
halbkressformlge Bewegung zusammengefuhrt w‘rd Flg 3
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Titel*d%r*Erfinduhg‘

Verfahren zur Herstellung eines Entladungsgefaﬁes. insbe-
sondere fir Nlederdruckgasentladungslaapen

Anwépddhgsgg@;et‘der‘Erfindung
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines

Entladungsgefé&es, insoesondere fir einse*tig'gesockelue
NlederdruckgasentTadungslampen kleiner Lelstung, wobei das

"Entladungsgefil aus mindestens zwei parallel zueinandsr

ngeordnaten*Smabxornlgen Rohrtel;en und einem natirlich
verlaufenden spitzbogenférmigen Mltteltell besteht.

Charakteristik der bekannten technischen L&sungen

Verfahren zur Herstellung Umformlg geoogener Nlederdruck-
gasentladungslampen sind nlnlangllch bekannt.,

Ein entscheldender ‘Nachteil der bekannten Losungen ist, da%
der minimal zu errelchende Siegeradius und damit der Abstand
der =ntladungsronre zueinander, im wesentlichen durch den
verwendeten Rohrdurchmesser, bestimmt wird. Damit ist der bei
einer kompakten Kleinstleuchtstofflampe geforderte sehr klei-

ne Abstand der parallel verlaufenden :ntladungsrohre, mit den

herkémmlichen Verfahren, nicht bzw. schwer zu reallsl=ren

-(swehe auch DE-0S 3011382 x‘)
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Ein weiterer Nachteil der bekannten Verfahren zur Herstellung
U-férmig gebogener Lampen ist, daB im allgemeinen aus ferti=
gungstechnischen Grinden die Leuchtstoffschicht an ‘der In=-
nenwand bereits vor dem Biegen aufgebracht werden muB. Das
wirkt sich erschwerend auf den BiegeprozeR aus, da die da-
bei auftretende thermische Belastung, den Leuchtstoff an

der Biegestelle vergraut und abplatzen lafRt. Entsprechende
SchutzmalBnahmen sind aufwendig und erschweren zusdtzlich

den BiegeprozeR. In der DE-0S 3011383 Al wird ein Verfahren
zur Herstellung von Nlederdruckgasentladungslampen mit

einer U=-fdrmig verlaufenden Entladungsbahn beschrieben, .

das die oben genannten Nachteile nicht aufweist.

Es handelt sich um ein Verfahren, bei dem die Verbindung der
parallel verlaufenden Entladungsrohre, nach dem Auf bringen
der Leuchtstoffschicht, in der Weise vorgenommen wird, daB
in der Wand einer jeden Réhre eine fonung mit einem nach
auBen gekehrtan Kragen angebracht wird, die Grfnungen ein=
ander gegenibergestellt und daresuf die Kragen untereinander
verschmolzen werden.

Bei diesem Verfahren werden zwar die Nachteilé, die bei der
Herstellung U;férmig gebogener Lampen auftreten, vermieden,
es 'sind aber im Gegensatz zum erfindungsgemé&en‘VerfahrenA
eine .Vielzahl von Arbeitsgéngen erforderlich, die einen er-
héhten Aufwand nach sich ziehen und damit das Erzeugnis ver=-
teuern. .

NaChtéilig ist weiterhin, daR die zur Herstellung der Verbin-
dung der Entladungsrohre erforderlichen Kragen in der Wand
zweier benachbarter Rohrteile eipne Mindestwandstarke von
1,35 mm erfordern bzw., dal bei der Vérwendung dinnwandiger
Rohre an der spéteren Verblndungsstelle eine zusétzliche.
Glasschlcht zur Verstarkung aufgebracht werden muB,



In beiden Fdllen sind Mehraufwendungen an Material bzw. zu-
sdtzlich erschwerende Arbeitsgénge erfdrderlich, die das Er=
zeugnis verteuern., Als weiterer Nachteil wird noch die inm
Verhdltnis zu gebogenen Lampen héhere Bruchempfindlichkeit
gesehen.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren zu entwickeln,
nach welchem EntladungsgefdRg,insbesondere fir kompakte
Niederdruckgasentladungs;ampen,‘durch einen technologisch
unkomplizierten BiegeprozeB ohne Materialmehraufwand und

- ohne zus&atzlichen MaBnahmen zur Verbesserung der Haftféhig-

keit des Leuchtstoffes hergestellt werden kénnen.
Darlegung des Wesens der Effindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zur

.Herstellung eines :ngladungsge:aﬁes, 1rsbesondere flr Nie-

derdruckgasenLladungslawocn zu entwickeln, wonach das’
spitzbogenfdrmige Mittelteil des EntladungsgefaRBes einen
gegen Null gehénden Abstand von'parallel zueinander ange-
ordneten stabférmigen Rohrteilen ermdglicht und im mit
Leuchtstoff beschichteten Mittelteil prlatzungen und Ver=-
grauungen WEl genend vermieden werden kénnen.

Erfindungsgemd® wird das dadurch erreicht, daB das auf

Lé&nge geschnittene,‘gestreckte_Entladungsrohr, vor dem

AUfbringeh der Leuchtstoffschicht, im Bereich der spétefen
Biegezone &rtlich so erwarmt wird, daB durch natiirliches
Zusammenziehen oder mittels geeigneter Formrollen der |
Querschnitt dieses Bereiches von einer'Seite ausgehend
stetig im Durchmesser abnimmt und von der Mitte aus um

den glelchen Betrag stetig wieder zunlnmt.



Das so vorbereitete Rohf'kann nunmehr auf herkdmmliche Weise
mit einer Leuchtstoffschicht versehen werden. Ebenso kann
_das Einschmelzen der Elektroden an den beiden gegeniberlie=-
genden Enden in bekannter Weise erfolgen.

Cer anschlieBende BiegeprozeB erfolgt in-der Weise, dak das
mit Leuchtstoff und Elektroden versehene gestreckte und vor=-
geformte-Entladungsrohr'an den gegentberliegenden Enden mit-
tels geeigneter Vorrichtungen gefaBt, der vorgeformte Bereich
lokal bis zur Formbarkeit des Glases erwdrmt und die beiden
Schenkel iber eine halbkreisférmige Bewegung bis auf den ge-
winschten Abstand zusammengeflhrt werden. L

Dabei entsteht eine unstetige, symmetrisch zur Mittellinie
verlaufende Krimmung der Verbinddngsstélle, die sich uber
den gesamten Verlauf durch einen anndhernd kreisrunden Quer-
schnitt (Innendurchmesser} auszeichnet und etwa die Form.
eines Spitzbogens hat.,

Der mit dem erfindungsgemé%én Verfahren erzielbare Krimmungs~
radius des Mittelteils ist, bedingt durch die Verformung,
nahezu unabh&ngig veom Durchmesser des Entladungsrohres und
ermdglicht damit die Herstellung einer kompaktenAForm, bei
der der Abstand der parallel verlaufenden Rohrteile gegen
Null gehen kann. ‘

Die Herstellung eines EntladungsgeféBes fir kompakte Leucht-
- stofflampen ist mit dem erfindungsgeméBen Verfahren auf ein-
tfache Weise,méglich. Probleme, wie sie bei der Anwendung be=
kannter Verfahren zum Biegen U=férmiger Entladungslampen ge-
wohnlich auftreten, werden dédurch.vermiedeh, daB durch den
4verhéltnisméBig'geringen Warmeeintrag besondere SchutzmaB-
nahmen fir den Leuchtstoff entfallen kénnen. l



Ausfﬂhrungsbeispiél

Die Erfindung soll an Hand einiger Ausfiihrungsbeispiele
néher erldutert werden:

In den zugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig. 1: das unbeschlammte zugeschnittene Glasrohr

Fig. 2: das vorgeformte Glasrohr

Fig. 3: die stilisierte Darstellung des Bewegungsablaufes
beim Biegen des Entladungsrohres

In Figur 2 und 3 sind die einzelnen Schritte des erfindungs=
gem#Ben Verfahrens niher erliutert, |

Bei der Herstellung des EntladungsgefiRes (7) wird von sinen
beidseitig offenen, unbeschichteten Glasrohr (1) ausgegangen,
das in einem festgelegten Bereich (2) mit Hilfe einer Warme-
quelle (3), soweit erweicht wird, daB sich durch natirliches
Zusammenziehen oder mittels geeigneter Formrollen, der Ouer-
‘oChﬂltt im Bereich (2) von elner Seite ausgehend bis zur
Mitte stetig verjlngt und zur anderen Seite um den gleichen
Betrag wieder zunimmt.

Nach dem Aufbrlngen des Leuch;stoffes (4) und dem Einschmelzen
der Gestelle (5) erfolgt wie in Fig. 3 dargestellt das Bie-
gen.

- Dabei wird das Entladungsrohr (1) durch zwei Halterungeh (8)
an beiden Enden zuBerhalb des vorgeformten Bereiches gefaBt,
der vorgeformte Bereich (2) lokal soweit erweicht, daB die
beiden Schenkel (ber eine halbkreisf&érmige Bewegung bis auf
den gewlnschten Abstand.zusammengef&hrt'werdeh kénnen,



Erfindungsanspruch

1. Verfahren zur Herstellung eines EntladungsgeféBes, ins-
besonders fir Niederdruckgasentladungslampen, gekennzeich-
net dadurch, daR das unbeschlimmte Glasrohr (1) in einem
festgelegten Bereich (2) durch eine Warmequelle (3) von
einer Seite ausgehend zur Mitte hin stetig verjingend
und zur andersn Seite symmetrisch zunehmend verformt wird,
nach dem Abkihlen mit einer Leuchtstofféchicht (4) belegt
wird, danach die Gestelle (5) eingeschmolzen werden und
dann das an beiden Enden gefaBte Glasrohr (1) iber eine
halbkreisfdérmige Bewegung zusammengefahrt wird.

- Hierzu 1 Blatt Zeichnungen -
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