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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0001] Eine herkdmmliche Glihlampe, wie z. B.
eine Wolframhalogenlampe, welche bei herkémmli-
cher Spannung leuchtet, weist, wie es in der Vorder-
ansicht von Fig. 8 und in der Seitenansicht von Fig. 9
dargestellt ist, einen Kolben 11 mit einer Gesamtlan-
ge von 55 mm auf. Der Kolben umfalt einen sphéro-
idischen expandierten Abschnitt 11a, einen vereng-
ten Abschnitt 11b und einen quetschversiegelten Ab-
schnitt 11¢. Der Kolben 11 enthalt in seinem Inneren
eine Gluhfadenanordnung 12, welche aus einer
Gluhfadenwendel besteht. Der maximale AuRen-
durchmesser des expandierten Abschnittes 11a be-
tragt 14 mm.

[0002] Ein Verfahren fiir die Herstellung einer derar-
tigen Wolframhalogenlampe ist in US-A-4756701 of-
fenbart und ist wie folgt.

[0003] GemaR Darstellung in Fig. 10 wird ein zylin-
drischer Glaskolben 14, welcher mit seinem einen
Ende mit einem Absaugrohr 13 in Verbindung steht,
wird zur Erweichung mittels eines (nicht dargestell-
ten) Brenners erwarmt. Anschlielend werden, wah-
rend das dem Absaugrohr 13 des Glaskolbens 14 ge-
genuberliegende Ende mit einem SchlieRelement 15
geschlossen wird und ein Schutzgas aus dem Ab-
saugrohr 13 eingegeben wird (nicht dargestellte)
Formwerkzeuge auf das Ende an der Seite des Ab-
saugrohres 13 des Glaskolbens 14 gepreft, um da-
durch den expandierten Abschnitt 11a und den zylin-
drisch verengten Abschnitt 11b zu erzeugen.

[0004] Dann wird gemaf Darstellung in Fig. 11 das
Schlieflelement 15 weggenommen und die Glihfa-
denanordnung 12 innerhalb des Glaskolbens 14 an-
geordnet. Ein dem Absaugrohr 13 des Glaskolbens
14 gegenlberliegender zylindrischer Abschnitt 14a
wird zur Erweichung mittels eines Brenners 16 er-
warmt und gemaf Darstellung in Fig. 12 wird der zy-
lindrische Abschnitt 14a durch Formwerkzeuge 17
mit einer L-Form in Querschnitt quetschversiegelt,
um dadurch den quetschversiegelten Abschnitt 11¢
gemal Darstellung in Fig. 13 zu erzeugen.

[0005] Der Glaskolben 14 wird durch das Absaug-
rohr 13 abgepumpt und mit einer vorbestimmten
Menge eines Fiillgases gefillt und das Absaugrohr
13 versiegelt. Auf diese Weise wird eine Wolframha-
logenlampe hergestellt.

[0006] Ein derartiges herkémmliches Verfahren zur
Herstellung der Wolframhalogenlampe bereitet kein
Problem, wenn es bei einer Lampe angewendet wird,
welche bei einer Ublichen Spannung brennt. Im Falle
der Herstellung einer kleineren Wolframhalogenlam-
pe, welche mit einer niedrigeren Spannung von bei-
spielsweise etwa 12 V oder 24 V brennt, entstehend
jedoch die nachstehenden Probleme. Wenn der ex-
pandierte Abschnitt 11a und der verengte Abschnitt
11b im Voraus erzeugt werden und dann der
quetschversiegelte Abschnitt 11¢c erzeugt wird, wer-

den aufgrund der Effekte der Warme des Brenners
16 zum Zeitpunkt der Quetschversiegelung und auf-
grund der Quetschversiegelung selbst der expandier-
te Abschnitt 11a und der verengte Abschnitt 11b ver-
formt, und der kommerzielle Wert der Lampe ver-
schlechtert sich.

[0007] Die Verformung des expandierten Abschnit-
tes 11a und des verengten Abschnittes 11b bewirkt,
dall sowohl die Dicke des expandierten Abschnittes
11a, als auch des verengten Abschnittes 11b variie-
ren. Demzufolge tritt ein Problem auf, daf} der Kolben
11 aufgrund des Druckes des Flllgases (hoher als 1
Atmosphérendruck) bricht, wenn die Lampe brennt.
[0008] Ferner ist es erforderlich, das dem Absaug-
rohr 13 gegenuberliegende Ende des Glaskolbens
14 mit dem SchlieRelement 15 zu verschlielen, um
den expandierten Abschnitt 11a und den verengten
Abschnitt 11b zu erzeugen. Dieses bewirkt ein Pro-
blem dahingehend, dal® die Anzahl der Fertigungs-
schritte zunimmt und die Kosten héher werden. Die
vorliegende Erfindung wurde zur Lésung dieser Pro-
bleme gemacht und hat eine Aufgabe, ein Verfahren
zum Herstellen einer preiswerten Lampe bereitzu-
stellen, das in der Lage ist, eine Verformung des Kol-
bens, eine Verringerung des kommerziellen Wertes
und einem Bruch des Kolbens zu verhindern.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0009] GemalR der beanspruchten Erfindung wird
ein Verfahren zur Herstellung einer Lampe bereitge-
stellt, welche einen Kolben, mit einer darin enthalte-
nen Glihfadenanordnung und einen expandierten
Abschnitt und einen quetschversiegelten Abschnitt
umfallt, wobei das Verfahren die Schritt umfaf3t: Er-
weichen des Kolbens, welcher mit seinem einen
Ende mit einem Absaugrohr in Verbindung steht, wo-
bei die Glihfadenanordnung in dem Kolben angeord-
net ist; Quetschversiegeln des dem Absaugrohr ge-
genlberliegenden Endes des Kolbens; und dann Er-
zeugen des expandierten Abschnittes durch Anpres-
sen von Formwerkzeugen mit jeweils einer vorbe-
stimmten Form an den Kolben unter Zufiihren eines
Schutzgases aus dem Absaugrohr.

[0010] Demzufolge kann die Verformung des Kol-
bens verhindert werden und der Herstellungsprozef®
vereinfacht werden.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0011] Fig. 1 ist eine Vorderansicht einer an einem
Ende versiegelten Wolframhalogenlampe, die mittels
eines Verfahrens gemaf einer Ausfihrungsform der
Erfindung hergestellt wurde;

[0012] Fig. 2 ist eine Seitenansicht der Wolframha-
logenlampe;

[0013] Fig. 3 veranschaulicht ein Herstellungsver-
fahren gemaR der Ausfliihrungsform der Erfindung;
[0014] Fig. 4 veranschaulicht das Herstellungsver-
fahren gemaR der Ausfliihrungsform der Erfindung;
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[0015] Fig. 5 veranschaulicht das Herstellungsver-
fahren gemaR der Ausfliihrungsform der Erfindung;
[0016] Fig. 6 veranschaulicht das Herstellungsver-
fahren gemanR der Ausfliihrungsform der Erfindung;
[0017] Fig. 7 ist eine Vorderansicht einer Wolfram-
halogenlampe, welche mittels des Verfahrens der
Ausfuhrungsform der Erfindung hergestellt wurde
und ein auf der AulRenoberflache als Schicht aufge-
brachtes Infrarot reflektierendes, sichtbares Licht hin-
durchlassendes Filter besitzt;

[0018] Fig. 8 ist eine Vorderansicht einer herkdmm-
lichen Wolframhalogenlampe;

[0019] Fig. 9 ist eine Seitenansicht einer herkdbmm-
lichen Wolframhalogenlampe;

[0020] Fig. 10 veranschaulicht ein herkémmliches
Verfahren zur Herstellung der Wolframhalogenlam-
pe;

[0021] Fig. 11 veranschaulicht das herkémmliche
Verfahren zur Herstellung der Wolframhalogenlam-
pe;

[0022] Fig. 12 veranschaulicht das herkémmliche
Verfahren zur Herstellung der Wolframhalogenlam-
pe; und

[0023] Fig. 13 veranschaulicht das herkémmliche
Verfahren zur Herstellung der Wolframhalogenlam-

pe.
BEVORZUGTE AUSFUHRUNGSFORM

[0024] Eine Ausfihrungsform der Erfindung wird
hierin nachstehend unter Bezugnahme auf die Zeich-
nungen beschrieben.

[0025] Gemal Darstellung in der Vorderansicht von
Fig. 1 und der Seitenansicht von Fig. 2 hat eine Wolf-
ramhalogenlampe mit einem versiegelten Ende, wel-
che fir 12 Volt und 50 Watt ausgelegt ist, und unter
Anwendung eines Herstellungsverfahrens gemaf ei-
ner Ausfliihrungsform der Erfindung hergestellt wird,
eine Gesamtlange von 43 mm und umfaft einen Kol-
ben 1 mit einer Versiegelungsspitze 1a, einen expan-
dierten Abschnitt 1b und einen verengten Abschnitt
1c, und einen quetschversiegelten Abschnitt 1d, wel-
che nacheinander in einen Koérper ausgebildet wer-
den.

[0026] Der Kolben 1 wird mit einer vorbestimmten
Menge eines Halogenelementes und eines Edelga-
ses gefilllt.

[0027] Der expandierte Abschnitt 1b besitzt eine
spharoidische Form. Die Brennweite des Sphéroids
ist 3,5 mm und der AuRendurchmesser in der Rich-
tung der kleineren Achse des expandierten Abschnit-
tes 1b ist 12 mm. Der AulRendurchmesser des ver-
engten Abschnittes 1c ist 5,5 mm.

[0028] In dem expandierten Abschnitt 1b ist ein
Gluhfaden 2, der eine aus Wolfram bestehend Glih-
fadenwendel umfaldt, vorgesehen. Eine Wendel 2a,
des Gluhfadens 2 besitzt eine Lange von 3,5 mm und
beide Enden der Wendel 2a sind an den Brennpunk-
ten des Spharoids positioniert. Der Glihfaden 2 ist
mit Zuleitungsdrahten 4 Uber Metallfolien 3 verbun-

den, welche in dem quetschversiegelten Abschnitt 1d
eingesiegelt sind.

[0029] Das Verfahren zur Herstellung dieser Wolf-
ramhalogenlampe wird nun beschrieben.

[0030] Zuerst wird, wie es in Fig. 3 dargestellt ist,
eine Anordnung des Gluhfadens 2, der Metallfolien 3
und der Zuleitungsdrahte 4 in einem zylindrischen
Glaskolben 6 mit einem Aufendurchmesser von 9
mm angeordnet. Ein Absaugrohr 5 steht vorab mit ei-
nem Ende des Glaskolbens 6 in Verbindung. Zu die-
sem Zeitpunkt wird der Gliihfaden 12 in dem Glaskol-
ben 6 an einem Abschnitt angeordnet, welcher in
dem expandierten Abschnitt 11b ausgebildet wird.
[0031] Ein von GE 214 hergestelltes Quarzglasrohr
mit 8 mm (Innendurchmesser) x 10 mm (AufRen-
durchmesser) wird fiir den Glaskolben 6 verwendet.
[0032] AnschlieBend wird, wie es in Fig. 4 darge-
stellt ist, wahrend ein Schutzgas, wie z. B. Stickstoff,
aus dem Absaugrohr 5 in den Glaskolben 6 einge-
bracht wird, der gesamte Glaskolben 6 durch einen
Brenner 7 unter Verwendung eines Mischgases aus
Sauerstoff und Wasserstoff erwarmt. Der Brenner 7
besteht aus einer ersten Brennereinheit 7a zum Er-
warmen eines den quetschversiegelten Abschnitt 1d
des Glaskolbens 6 entsprechenden Abschnittes und
einer zweiten Brennereinheit 7b und Erwarmen eines
dem expandierten Abschnitt 1b und dem verengten
Abschnitt 1¢ entsprechenden Abschnittes.

[0033] Nachdem der dem quetschversiegelten Ab-
schnitt 1d des Glaskolbens 6 entsprechenden Ab-
schnitt eine vorbestimmte Temperatur erreicht und
erweicht ist, wird die Flamme der ersten Brennerein-
heit 7a ausgeschaltet. Wie es in Fig. 5 dargestellt ist,
wird ein Paar von Formwerkzeugen 8, jedes mit einer
L-Form im Querschnitt sofort in der Richtung A be-
wegt, um das dem Absaugrohr 5 des Glaskolben 8
gegeniberliegende Ende durch die Formwerkzeuge
8 durch Quetschung zu versiegeln, und dadurch den
quetschversiegelten Abschnitt 1d auszubilden, wie
es in Fig. 6 dargestellt ist. Wahrend der quetschver-
siegelte Abschnitt 1d nach der Erwarmung ausgebil-
det wird, wird, obwohl es in Fig. 5 nicht dargestellt ist,
der dem expandierten Abschnitt 1b und dem vereng-
ten Abschnitt 1¢ entsprechende Abschnitt kontinuier-
lich durch die zweite Brennereinheit 7b erwarmt. Un-
mittelbar, nachdem der quetschversiegelte Abschnitt
1d erzeugt ist, wird unter Zuflihrung eines Schutzga-
ses, wie z. B. Stickstoff aus dem Absaugrohr 5 in den
Glaskolben 6 ein Paar von Formwerkzeugen 9 jedes
mit einer vorbestimmten Form zum Erzeugen des ex-
pandierten Abschnittes 1b und des verengten Ab-
schnittes 1c¢ in der Richtung B bewegt und gegen den
Glaskolben 6 gedrickt, um dadurch den expandier-
ten Abschnitt 1b und den verengten Abschnitt 1¢c ge-
maM Darstellung in Fig. 6 zu erzeugen.

[0034] AnschlieBRend wird der Glaskolben 6 durch
das Absaugrohr 5 abgepumpt und dann mit einer vor-
bestimmten Menge eines Halogenelementes und ei-
nes Edelgases durch das Absaugrohr 5 hindurch ge-
fullt, und das Absaugrohr 5 verschlossen und da-
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durch die Wolframhalogenlampe gemaf Darstellung
in Fig. 1 und 2 hergestellt.

[0035] Der verschlossene Abschnitt des Absaug-
rohres 5 entspricht der Versiegelungsspitze 1a.
[0036] Gemal dem Herstellungsverfahren der Er-
findung kann, da der expandierte Abschnitt 1b nach
der Formung des quetschversiegelten Abschnittes
1d geformt wird, die Verformung des Kolbens 1 ver-
hindert werden kann, eine Verschlechterung des
kommerziellen Wertes verhindert werden und Veran-
derungen in der Wanddicke des expandierten Ab-
schnittes 1b und des verengten Abschnittes 1¢ unter-
druckt werden, so dal} ein Brechen des Kolbens 1
verhindert werden kann. Wenn der expandierte Ab-
schnitt 1b durch Zufihren des Schutzgases erzeugt
ist, wird das dem Absaugrohr 5 des Glaskolbens 6
gegeniberliegende Ende durch den quetschversie-
gelter Abschnitt 1d verschlossen. Daher ist es nicht
erforderlich, das SchlieRelement zu verwenden, wel-
ches herkdmmlicherweise eingesetzt wurde. Der
Herstellungsprozel® kann somit vereinfacht und die
Kosten reduziert werden. Insbesondere wird der ver-
engte Abschnitt 1¢ zwischen dem expandierten Ab-
schnitt 1b und dem quetschversiegelten Abschnitt 1d
gleichzeitig mit der Erzeugung des expandierten Ab-
schnittes 1b erzeugt.

[0037] Demzufolge kann die Verformung des Kol-
bens 1, welche beispielsweise durch eine Auswir-
kung der firr die Formung des verengten Abschnittes
1d verwendeten Warme verursacht wird, weiter un-
terdrickt werden, und der Herstellungsprozel® kann
weiter vereinfacht werden.

[0038] Gemal dem Herstellungsverfahren der Er-
findung bleiben, da der expandierte Abschnitt 1b und
der verengte Abschnitt 1¢ durch die Formwerkzeuge
9 erzeugt werden, sich ergebende Streifen oder Ver-
bindungssdume auf einem Teil der Oberflache so-
wohl des expandierten Abschnittes 1b, als auch des
verengten Abschnittes 1¢ zurlick. Die Sdume sind je-
doch extrem dinn und klein und stellen kein opti-
sches Problem und vom Gesichtspunkt des Ausse-
hens her dar.

[0039] Wenn der Aulendurchmesser des Glaskol-
bens 6 als d (mm) festgelegt ist und der Aul3enseiten-
durchmesser des expandierten Abschnittes 1d als D
(mm) festgelegt ist, und der Beziehungsausdruck 1 <
D/d < 1,8 erflillt ist, kann die Festigkeit des expandier-
ten Abschnittes 1d verbessert werden, und dadurch
zuverlassiger ein Brechen des Kolbens 1 verhindert
werden.

[0040] Andererseits wird, wenn D/d > 1,8 wird, die
Wanddicke des expandierten Abschnittes 1d zu
dinn, die Festigkeit verschlechtert, und der Kolben 1
kann leicht brechen. AuRerdem ist D/d < 1 nicht pra-
xisgerecht, da es schwierig ist, einen solchen Glas-
kolben herzustellen, welcher diese Bedingung erfillt.
[0041] Wenn der AuRendurchmesser des vereng-
ten Abschnittes 1¢ als S (mm) festgelegt ist und der
Beziehungsausdruck von 0,5 < S/d < 1 gilt, wird die
Form des verengten Abschnittes 1¢ stabilisiert und

es kann eine Veranderung der optischen Eigenschaf-
ten verhindert werden. Ferner kann, wenn die Form-
werkzeuge 9 angeprel3t werden, ein Herausdriicken
des Glases aus dem Spalt zwischen den Formwerk-
zeugen 9 verhindert werden, was sichtbare Streifen
auf dem Kolben zuriicklalt, welche den kommerziel-
len Wert verschlechtern.

[0042] Andererseits wird, wenn S/d < 0,5 ist, wenn
der verengte Abschnitt 1¢ erzeugt wird, der verengte
Abschnitt 1¢ zu sehr zusammengedrickt, so dal} ein
verdickter Abschnitt in der Wand des verengten Ab-
schnittes erzeugt wird, welche eine Veranderung der
optischen Eigenschaften bewirkt. Wenn der verdickte
Abschnitt mit dem Glihfaden 3 in Kontakt kommt, so
dal er eine Kippung der Wendel 2a und Abweichung
von der mittigen Stellung des Kolbens 1 bewirkt, an-
dern sich auch die optischen Eigenschaften. Ferner
wird, wenn die Formwerkzeuge 9 angepref3t werden,
das Glas aus dem Spalt zwischen dem Formwerk-
zeugen 9 gedriickt, so daf sichtbare Streifen auf dem
Kolben hinterlassen werden und sich der kommerzi-
elle Wert verringert. AuRerdem ist S/d > 1 nicht pra-
xisgerecht, da es schwierig ist, einen Glaskolben her-
zustellen, welcher diese Bedingung erfilllt.

[0043] GemaR Darstellung in Fig. 7 ist ein Infrarot
reflektierender, sichtbares Licht durchlassender Filter
10, in welchem Tantaloxid und Siliziumoxid abwech-
selnd durch eine Ubliche chemische Nieder-
druck-Dampfabscheidung Ubereinandergestapelt
werden, auf der AuRenoberflache des expandierten
Abschnittes 1b und des verengten Abschnittes 1¢ der
Wolframhalogenlampe ausgebildet, die wie vorste-
hend beschrieben hergestellt wurde. Demzufolge
kann die Lichtausbeute um 30% im Vergleich zu dem
Fall vergréRert werden, welcher das sichtbares Licht
durchlassende, Infrarot reflektierende Filter nicht
ausgebildet ist.

[0044] Obwohl die Wolframhalogenlampe, welche
den Kolben 1 mit dem expandierten Abschnitt 1b und
dem verengten Abschnitt 1¢ in der vorstehenden
Ausfihrungsform beschrieben wurde, kénnen ahnli-
che Effekte auch mittels einer Wolframhalogenlampe
erzielt werden, in welcher der expandierte Abschnitt
1b und der quetschversiegelte Abschnitt 1d so ge-
formt werden, dal® sie direkt miteinander, ohne den
verengten Abschnitt 1¢ dazwischen verbunden sind.
[0045] Obwohl der Fall der Verwendung des Kol-
bens 1 mit dem expandierten Abschnitt 1d mit einer
spharoiden Form in der vorstehenden Ausfluhrungs-
form beschrieben wurde, kdnnen Effekte, dhnlich den
vorstehenden auch in dem Falle erzielt werden, in
welcher ein Kolben mit einem expandierten Abschnitt
1b mit einer kugelartigen Form verwendet wird.
[0046] Ferner ist, obwohl der Fall der auf 12 V aus-
gelegten Wolframhalogenlampe in der Ausfiihrungs-
form beschrieben worden ist, die beanspruchte Erfin-
dung nicht auf diese Lampe beschrankt. Wenn das
Herstellungsverfahren der Erfindung auf kleine Wolf-
ramhalogenlampen mit einer Auslegung auf6 'V, 24 V
oder dergleichen angewendet wird, oder auf eine
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Hochleistungs-Entladungslampe, wie z. B. eine ein-
polige Halogen-Metalldampflampe, kénnen ahnliche
Effekte wie die vorstehenden erzielt werden.

[0047] GemalR den Anspriichen kann ein Verfahren
zur Herstellung einer preiswerten Lampe bereitge-
stellt werden. Das Verfahren kann die Verformung
des Kolbens verhindern, und dadurch eine Verringe-
rung des kommerziellen Wertes verhindern, und
kann Veranderungen in der Wanddicke des Kolbens
verhindern und dadurch ein Brechen des Kolbens
verhindern.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Lampe, welche
einen Kolben (1), der einen Gluhfaden (2) und einen
expandierten Abschnitt (1b) und einen quetschver-
siegelten Abschnitt (1d) enthalt, umfalit, wobei das
Lampenherstellungsverfahren die Schritte umfaft:
Erweichen des Kolbens (6), wobei sein eines Ende
mit einem Absaugrohr (5) in Verbindung steht, wah-
rend der Gluhfaden (2) innerhalb des Kolbens (6) an-
geordnet ist;

Quetschversiegeln des dem Absaugrohr (5) des Kol-
bens (6) gegentberliegenden Endes; und

Erzeugen des expandierten Abschnittes (1b) durch
Einbringen eines Schutzgases aus dem Absaugrohr

(5).

2. Lampenherstellungsverfahren nach Anspruch
1, wobei das Erwarmen fir die Erweichung des Kol-
bens (6) das Erwarmen eines Abschnittes des Kol-
bens, welcher als der quetschversiegelte Abschnitt
(1d) zu formen ist und das Erwarmen des anderen
Abschnittes des Kolbens in unabhangiger Weise um-
fafdt.

3. Lampenherstellungsverfahren nach Anspruch
2, wobei selbst wahrend der quetschversiegelte Ab-
schnitt (1d) nach dem Erwarmen geformt wird, der
andere Kolbenabschnitt kontinuierlich erwarmt wird.

4. Lampenherstellungsverfahren nach Anspruch
1, wobei durch Anpressen von Formwerkzeugen (9),
welche jeweils eine vorbestimmte Form haben, ge-
gen den Kolben (6), ein verengter Abschnitt (1¢) zwi-
schen dem expandierten Abschnitt (1b) und dem
quetschversiegelten Abschnitt 1d gleichzeitig mit der
Ausbildung des expandierten Abschnittes (1b) ge-
formt wird.

5. Lampenherstellungsverfahren nach Anspruch
1, wobei der AuRendurchmesser des Kolbens (6) d
(mm) ist, und der Auflendurchmesser des expandier-
ten Abschnittes (1b) D (mm) ist und der Beziehungs-
ausdruck von 1 < D/d < 1,8 erflillt ist.

6. Lampenherstellungsverfahren nach Anspruch
1, wobei der AuRendurchmesser des Kolbens (6) d
(mm) ist und der AuRendurchmesser des verengten

Abschnittes (1¢) S (mm) ist, und der Beziehungsaus-
druck 0,5 < S/d < 1 erfullt ist.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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