EP 2 201 590 B1

(1 9) Européisches

(12)

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des

Hinweises auf die Patenterteilung:
17.08.2011 Patentblatt 2011/33

(21) Anmeldenummer: 07821493.9

(22) Anmeldetag: 18.10.2007

(11) EP 2 201 590 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(51) IntCl.:

HO01J 5/62 (2006.01) F21V 19/00 (2006.01)

(86) Internationale Anmeldenummer:

PCT/EP2007/061128

(87) Internationale Verdffentlichungsnummer:

WO 2009/052851 (30.04.2009 Gazette 2009/18)

EINBAULAMPE MIT KABEL, INSBESONDERE ZUR FLUGPLATZBEFEUERUNG

BUILT-IN LAMP WITH CABLE, IN PARTICULAR FOR AERODROME LIGHTING
LAMPE INTEGREE A CABLE, NOTAMMENT CONCUE POUR LE BALISAGE D’UN TERRAIN

D’AVIATION

(84) Benannte Vertragsstaaten:

ATBEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HUIEISIT LILT LU LV MC MT NL PL PT RO SE
SISKTR

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:

30.06.2010 Patentblatt 2010/26

(73) Patentinhaber: Osram Gesellschaft mit

beschrankter Haftung
81543 Miinchen (DE)

(72) Erfinder:

* BAUER, Josef
85137 Walting (DE)

¢ HANGL, Silvia
90489 Niirnberg (DE)

¢ GMEINER, Hans-Hermann
85051 Ingolstadt (DE)

¢ HOLLAND, Johann
85132 Schernfeld (DE)

(56) Entgegenhaltungen:

DE-A1- 19 842 794
US-A- 2 680 236
US-A- 5165 789

DE-U1- 29 918 862
US-A- 4 608 624
US-A1- 2006 199 446

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Europaischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentiibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 201 590 B1 2

Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Lampe mit
angeschlossenem Kabel, insbesondere zum Einbau in
ein Reflektorengehause fiir die Beleuchtung und Markie-
rung von Flugzeugrollbahnen.

Stand der Technik

[0002] Zur Beleuchtung und Markierung von Flug-
zeugrollbahnen werden Lichtquellen bendétigt, die eine
geringe Einbauhdhe besitzen und ein i. d. R. mdglichst
paralleles Strahlenbiindel in eine vorgegebene Richtung
emittieren. Aufgrund des vergleichsweise kleinen Glas-
geféles, einer langen Lebensdauer und einer hohen
Lichtausbeute kommen hierbei bevorzugt Halogengliih-
lampen zum Einsatz, deren Licht mittels eines Reflektors
gebiindelt und gerichtet abgestrahlt wird. Denkbar ist
aber auch der Einsatz von Hochdruckentladungslampen.
Im Folgenden wird der Einfachheit halber von Halogen-
glihlampen mit Glihwendel ausgegangen, wobei aber
auch Hochdruckentladungslampen mit Lichtbogen inbe-
griffen sein sollen.

[0003] Fiirdie Lichtblindelung ist eine genaue Positio-
nierung der Lichtquelle, also der Glihwendel oder des
Lichtbogens, innerhalb der Reflektorumgebung notwen-
dig. Produktionstoleranzen in der Herstellung des Lam-
penglasgefalies wirden fur die genaue Positionierung
im Fokus der Reflektorumgebung ein aufwendiges Nach-
justieren nach dem Einbau der Lampe erfordern. Um die-
ser Problematik zu entgehen, wird die Sockelung jedes
einzelnen LampenglasgefalRes der schliellichen Fokus-
position im Reflektor schon wahrend des Zusammen-
baus der Lampe angepasst. Im Falle einer defekten Lam-
pe wird die gesamte Baugruppe bestehend aus Glasge-
falk und Sockelung ausgetauscht und ein Nachjustieren
entfallt. Fir diesen sog. "Airfield"-Bereich werden also
spezielle Halogengliihlampen (und im Sinn dieser Erfin-
dung auch Hochdruckentladungslampen) eingesetzt, bei
denen im Ubrigen elektrische Anschlusskabel an aus
dem eigentlichen Lampenglasgefal® herausgefiihrte
Kontaktstifte angeschlossen sind. Die Erfindung richtet
sich daneben aber auch auf Lampen vergleichbarer Bau-
art fir andere Anwendungsgebiete, sei es fiir den auch
auBerhalb des Airfield-Bereiches bevorzugt in Betracht
kommenden Einbau in Reflektorengehause, sei es auch
davon unabhangig.

[0004] Die Schrift DE 198 42 794 A1 offenbart eine
Reflektorlampe, die ein Lampengefald mit aus dessen
Ende herausragenden aueren Stromzuflhrungen auf-
weist. Das Lampengefal ist im Reflektorhals gehaltert,
der mit einer Zentrierscheibe versehen ist. Die Stromzu-
fuhrungen des Lampengefales sind innerhalb des Re-
flektorhalses mit aus dem Reflektorhals herausragenden
Kontaktstiften vercrimpt.
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Darstellung der Erfindung

[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine verbesserte Lampe des beschriebenen Typs und
ein entsprechendes Herstellungsverfahren anzugeben.
Das Problem wird gelést durch eine Lampe, die ein Lam-
penglasgefall mit aus dessen Ende herausragenden
Kontaktstiften aufweist und in einer Sockelaufnahme mit
einem lsolator gehaltert ist, wobei die Sockelaufnahme
einen Positionsjustageflansch (18) beinhaltet und wobei
der Isolator (2, 6) in zumindest einer durchgehenden
Bohrung ein metallenes Roéhrchen (1) zwischen einem
Kontaktstift (16) des LampengefalRes (14) und einem
stromzuleitenden Anschlusskabel (4) haltert, mit wel-
chem Réhrchen (1) der Kontaktstift (16) vercrimpt ist und
das Anschlusskabel (4) verbunden ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Isolator von einer lampenseitig offenen Metallhilse
umgeben ist,

sowie durch ein entsprechendes Herstellungsverfahren
nach Anspruch 13.

[0006] Bevorzugte Ausgestaltungen sind in den ab-
hangigen Anspriichen angegeben.

[0007] Die Erfinder haben erkannt, dass sich durch
Vercrimpen in der Sockelung Lampen mit angeschlos-
senem Kabel besonders leicht und zuverlassig herstellen
lassen. Crimpverbindungen lassen sich im Vergleich zu
Schweill- oder Lotverbindungen ohne Erhitzung und
Kontrolle schmelzender Metalle und damit einfacher und
kostengtinstiger realisieren. Die der Erfindung zugrunde
liegende Idee beinhaltet ferner, mittels zumindest eines
Metallréhrchens einen Crimpverbindungsanschluss von
Kontaktstiften an Anschlusskabeln zu erméglichen. Das
zumindest eine Metallrbhrchen ist glasgefalseitig mit
dem entsprechenden Kontaktstift vercrimpt und auf der
gegenuiberliegenden Seite mit einem stromzuleitenden
Kabel verbunden. Das Kabel kann mit dem Rd&hrchen
beispielsweise verschweildt, verldtet oder besonders vor-
teilhaft ebenfalls vercrimpt sein.

[0008] Vorteilhaft ist auch die Ausformung des zum
Vercrimpen notwendigen zusatzlichen Bauelementes
als Réhrchen, da durch einfaches Zusammenstecken mit
dem Kontaktstift schon Glasgefal® und Kabel in endguil-
tiger Position vorlaufig gehaltert werden kénnen und nur
noch vercrimpt werden missen, um eine dauerhafte Ver-
bindung herzustellen. Auch eignet sich die Form eines
Roéhrchens gut zum Vercrimpen.

[0009] Der Begriff "Réhrchen" ist aus diesem Zusam-
menhang heraus zu verstehen: Es muss sich nicht zwin-
gend um ein in Umfangsrichtung vollstadndig geschlos-
senes Réhrchen handeln. Ein verbleibender Schlitz wiir-
de so lange nicht schaden, wie der Kontaktstift einge-
steckt und gehalten werden kann. Auch kann es genu-
gen, ein zum Einstecken und Halten des Kontaktstiftes
geeignetes Querschnittsprofil des Rohrchens entlang
seiner axialen Lange nur stellenweise vorzusehen. Be-
sonders bevorzugt ist dabei ein einfaches Réhrchen mit
Uber die axiale Lange gleichbleibendem Kreisringquer-
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schnitt.

[0010] Zur Stromversorgung der Glihwendel im Inne-
ren des LampenglasgefalRes befinden sich zwei Strom-
durchfiihrungen im Ende des Glasgefalies, welches En-
de einerseits das Lampenglasgefal abdichtet und ande-
rerseits die Gliihwendel (oder eine Elektrode) und die
Stromzufilhrungen haltert. Ublicherweise ist das Ende
des Lampenglasgefalies als flaches Ende, insbesondere
Glasquetschung, ausgebildet. Die auBerhalb der Quet-
schung stiftférmigen Stromzufiihrungen weisen im Inne-
ren der Quetschung dann haufig Molybdanfolien auf.
[0011] Die Sockelaufnahme mit dem Lampenglasge-
fal kann vorzugsweise wie bekannt mittels eines Posi-
tionsjustageflansches in einem Reflektor befestigt wer-
den. Der Flansch ist dabei vorzugsweise an einer Me-
tallhiilse montiert, wobei die Position des Flansches auf
die ideale Lage der lichterzeugenden Glihwendel inner-
halb des Reflektors bezogen ist.

[0012] Zumindest einer der Kontaktstifte muss elek-
trisch isoliert sein, insbesondere gegeniiber einer Sok-
kelaufnahme mit Metallteilen, etwa wie oben erwahnt.
Der andere Kontaktstift kénnte auch mit der Metallhilse
oder anderen leitenden Umgebungsteilen verbunden
sein. Der Isolator kann im Minimalfall beispielsweise aus
einem Glas- oder Keramikrohrchen bestehen. Bevorzug-
terweise ist der Isolator ein Keramikquader mit einer den
Kontaktstift und das Metallréhrchen aufnehmenden
durchgehenden Bohrung. Noch bevorzugter existieren
in dem Keramikquader zwei Bohrungen fir beide Kon-
taktstifte, sodass beide Kontaktstifte voneinander und
von der Umgebung isoliert sind.

[0013] Bei dem elektrischen Anschluss des oder der
Anschlusskabel an dem oder den Metallréhrchen kann
fur eine Aufweitung von Réhrchen und/oder Kabel ge-
sorgt werden, sodass das Rdéhrchen nicht mehr zum
Lampenglasgefald hin aus dem Isolator herausgezogen
werden kann. Damit kann eine Sicherung gegen ein un-
beabsichtigtes Herausreillen des Lampenglasgefalies
aus der Sockelaufnahme erzielt werden. Hier bietet sich
vorzugsweise ein Vercrimpen auch der Anschlusskabel
in dem Metallréhrchen an.

[0014] Im Falle eines Glasflachendes liegt die Metall-
hllse vorzugsweise mittels nach innen gebogenen Me-
talllaschen an dem Flachende an. Dabei kdnnen die Me-
talllaschen auch in Kerben oder hinter Rillen in bzw. auf
dem Flachende hinterschnappen und das Lampenglas-
gefald zusatzlich in der Sockelaufnahme fixieren. Daraus
ergibt sich dann eine besonders effektive Sicherung ge-
gen eine unbeabsichtigte Trennung. Jedenfalls dienen
die an der Quetschung angreifenden Laschen einer ver-
besserten Ableitung der in der Lampe entstehenden
Warme.

[0015] Aufgrund der zumeist schlechten Warmeleitfa-
higkeit der als Isolator verwendeten Materialien ist es
vorteilhaft, wenn die Metallhiilse im Bereich des Isolators
Offnungsfenster zur verbesserten Warmeabstrahlung
aufweist. Vorteilhaft sind diese Offnungsfenster an den
breiteren Seiten der flachen Glasquetschung ange-
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bracht.

[0016] Die ins Innere der Metallhilse ragenden und
oben erwahnten Laschen lassen sich besonders einfach
durch Einschnitte im Blech der Metallhilse realisieren.
[0017] Zusatzliche Offnungsfensterim Bereich der La-
schen ergeben sich in zwangloser Weise, wenn die die
Laschen definierenden Einschnitte gréRer sind als die
Laschen selbst und ein zusammenhangendes Gebiet
umfassen. Die Einschnitte kdnnen beispielsweise mit
Stanz- oder Schneidwerkzeugen hergestellt werden.
[0018] Der die metallenen Rdhrchen aufnehmende
Isolator kann zweiteilig aufgebaut sein. Zum Beispiel
kann ein erster Teil die Réhrchen aufnehmen und ein
zweiter Teil Bohrungen enthalten, durch welche die An-
schlusskabel den Réhrchen zugefiihrt werden. Dies er-
leichtert die Montage bzw. die Verbindung von Anschlus-
skabel und Réhrchen und ermdglicht es, die stromzulei-
tenden Kabel auf einer langeren Strecke abzuisolieren,
beispielsweise um warmebedingte Schaden an der iso-
lierenden Ummantelung der Kabel zu vermeiden.
[0019] Das Vercrimpen von Kontaktstift und Metall-
réhrchen kann auch dann noch durchgefiihrt werden,
wenn die Réhrchen bereits in der Sockelaufnahme mon-
tiert sind. Dazu befinden sich im Bereich der
glasgefaliseitigen Rohrchenenden seitliche Ausneh-
mungen in dem Isolator, welche in Verbindung mit den
Offnungsfenstern der Metallhiilse einen Zugang zum
Vercrimpen nach Einstecken der Kontaktstifte ermdgli-
chen.

[0020] Weist der Isolator diese Offnungsfenster nicht
auf, kann der Schritt des Vercrimpens von Réhrchen und
Kontaktstift auch vor dem Zusammenbau stattfinden.
[0021] Im Falle eines zweiteiligen Isolators mit seitli-
chen Zugéangen zum Vercrimpen in dem glasgefalseiti-
gen Teil kann vorteilhaft folgende Reihenfolge beim Zu-
sammenbau der Lampe eingehalten werden: Zuerst wer-
den die (oder das Metallréhrchen in die durchgehende
Bohrung des glasgefal3seitigen ersten Isolatorteils ge-
steckt, dann werden (das oder) die Anschlusskabel mit
(dem oder) den Réhrchen vercrimpt, wobei die kabelsei-
tigen Réhrchenenden so verformt werden, dass ein glas-
gefalseitiges Herausziehen der Rohrchen verhindert
wird. Daraufhin wird der zweite Isolatorteil iber das oder
die Anschlusskabel gezogen, sodass die freistehenden
kabelseitigen Réhrchenenden vom Isolator eingeschlos-
sen werden. Die Gesamtheit von Roéhrchen, Isolator und
Kabeln wird nun in die Metallhllse eingelassen, und in
dieser durch punktférmiges Eindriicken der Metallhiil-
senwand einerseits und durch Umklappen eines entspre-
chenden Vorsprungs am Hulsenblech andererseits in der
Metallhlilse fixiert. Die Fixierung des Isolators in der Me-
tallhtilse kann im Prinzip auch anders bewerkstelligt wer-
den, z. B. durch Verschrauben.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0022] Im Folgenden soll die Erfindung anhand von
Ausfilihrungsbeispielen naher erldutert werden.
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Figur 1 zeigt einen ersten Isolatorteil mit zwei darin
gehalterten metallenen Rohrchen.

Figur 2 zeigt das Ensemble aus Figur 1 mit mit den
Réhrchen verbundenen Anschlusskabeln.

Figur 3 zeigt die Baugruppe aus Figur 2 mit einem
zwei- ten Isolatorteil.

Figur 4 zeigt aufbauend auf Figur 3 die Umhillung
des Isolators durch die Metallhilse.

Figur4a  zeigt Querschnitte der Metallhllse aus Figur
4.

Figur 5 zeigt die Baugruppe aus Figur 4, wobei die
Me- tallhiilse auch ein Lampenglasgefaly
halt.

Figur 6 zeigt die Baugruppe aus Figur 5, der ein Po-
si- tionierflansch hinzugefligt wurde.

[0023] Mithinillustrieren die Figuren 1 - 6 in dieser Rei-

henfolge den Ablauf eines bevorzugten Herstellungsver-
fahrens und zeigen eine erfindungsgemafie Lampe in
Figur 6.

Bevorzugte Ausfiihrung der Erfindung

[0024] Figur1zeigtzwei Metallrohrchen 1, dieineinem
ersten Isolatorteil 2 aus Keramik gehaltert sind. Dieses
erste Isolatorteil 2 weist an den Réhrchenenden, die im
eingebauten Zustand dem Lampenglasgefall zuge-
wandt sind, Materialaussparungen 3 auf, welche in ei-
nem spateren Verfahrensschritt einen Zugang zum Ver-
crimpen der Réhrchen 1 ermdglichen. Die Réhrchen 1
weisen an ihrem glasgefal3seitigen Ende eine Aufwei-
tung 20 auf, die die R6hrchen gegen ein kabelseitiges
Herausziehen oder Herausfallen aus dem ersten Isola-
torteil sichert. Die Ausdehnung des ersten Isolatorteils in
Richtung der Réhrchenachse ist dabei so bemessen,
dass ein zum Vercrimpen mit den Kabeln ausreichender
Teil der Réhrchen aus dem Isolatorteil herausragt, wenn
die Aufweitung 20 der Réhrchen plan mit der entspre-
chenden Oberflache des ersten Isolatorteils abschlief3t.
[0025] Figur 2 zeigt den Anschluss von zwei Anschlus-
skabeln 4 an die Réhrchen 1. An ihrem réhrchenseitigen
Ende sind die Kabel 4 abisoliert und mit den Réhrchen
vercrimpt. Die Vercrimpung 5 verquetscht die R6hrchen
dergestalt, dass ein lampenglasgefalseitiges Heraus-
ziehen der Rohrchen aus dem ersten Isolatorteil nicht
mehr mdglich ist (nicht dargestellt). Vorteilhafterweise
sind die Réhrchen bereits vom ersten Isolatorteil gehal-
tert, was das Vercrimpen mit den Kabelenden verein-
facht.

[0026] Figur 3 zeigt einen zweiten Isolatorteil 6, der
sich direkt an den ersten Isolatorteil 2 anschlief3t und die
Vercrimpung von Réhrchen 1 und Anschlusskabeln 4
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vollstdndig umgibt. Ebenfalls dargestellt sind Kabelschu-
he 7, die beispielhaft fir eine Verbindung der Kabelenden
mit einer Stromversorgung stehen.

[0027] In Figur 4 umgibt eine erfindungsgemafe Me-
tallhllse 9 die Baugruppe aus erstem Isolatorteil , zwei-
tem Isolatorteil und Metallréhrchen. Diese Baugruppe
wird in der Metallhilse fixiert durch einen punktférmigen
Eindruck 10 der Metallhiilse und nach innen umgeboge-
ne Blechkanten 11. Die Metallhiilse weist auf den breiten
Seiten Metalllaschen 8 auf, welche spater zur Warmea-
bleitung an der Glasquetschung angreifen und diese ge-
gebenenfalls auch durch Hinterschnappen in entspre-
chenden Vertiefungen und Rillen in der Metallhilse 9 fi-
xieren kénnen. Dem gleichen Prinzip folgt die Metallla-
sche 21 auf einer schmalen Seite der Metallhilse. Die
an das Lampenglasgefall angedriickten Metalllaschen
8, 21 dienen ebenfalls einer verbesserten Warmeabfuhr.
Dies ist insbesondere deswegen nitzlich, da die im Be-
trieb der Lampe auftretenden hohen Temperaturen des
Lampenglasgefales nachteilige Auswirkungen auf die
Dichtigkeit der Glasdichtung im Bereich der stromzufiih-
renden Kontaktstifte haben und die prinzipiell erreichba-
re Lebensdauer der Lampe verkirzen. Dieses Problem
wird als Ursache fir den Verlust der Dichtigkeit durch
Oxidation der als Stromdurchfiihrung verwendeten Mo-
lybdanfolien betrachtet. Aufgrund der kompakten Reflek-
torbauweise, der insbesondere bei in die Flugzeugroll-
bahn eingelassenen Reflektoren und infolge dessen ein-
geschrankter Warmeabfuhr durch Konvektion ist ein ver-
besserter Abtransport der auf den Bereich der Quet-
schung Ubertragenen Warme von grof3er Bedeutung bei
der Vermeidung von Friihausfallen.

[0028] Figur 4a verdeutlicht die Ausfiihrung der La-
schen 8, 21 mittels Schnittdarstellungen der Metallhulse.
Auch die punktférmigen Eindriicke 10 und die Blechkan-
ten 11 zum Fixieren des Isolators sind dargestellt. Im
Bereich des Isolators und der nach innen gebogenen La-
schen 8 befinden sich Offnungsfenster 12 zur verbesser-
ten Warmeabstrahlung. Offnungsfenster und Laschen
sind durch Einschnitte 13 in der Metallhilse definiert.
[0029] Figur 5 zeigt ein Lampenglasgefal 14 in in die
Metallhiilse eingebautem Zustand. Das Lampenglasge-
fal 14 besitzt einen Glasquetschsockel 15, an welchem
die Laschen der Metallhiilse wie oben beschrieben durch
Andriicken angreifen. Die Kontaktstifte 16 des Lampen-
glasgefalies 14 greifenin die Metallréhrchen ein und sind
anden Punkten 17 mitdiesen vercrimpt. Da die Réhrchen
aufgrund der mit der Vercrimpung der Kabel einherge-
henden Quetschung der kabelseitigen Enden nicht glas-
geféalseitig herausgezogen werden kdnnen, erhéht die
Vercrimpung 17 die Festigkeit der Verbindung von Glas-
gefall 14 und Metallhulse und sichert jenes (zusétzlich)
gegen ein unbeabsichtigtes Herausreif3en.

[0030] Figur 6 zeigt die prinzipielle Anordnung eines
Positionsjustageflansches 18 an der Metallhilse. Der
Positionsjustageflansch weist Vorspriinge 19 auf, wel-
che mit der Metallhillse punktverschweifdt sind.
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Patentanspriiche

1.

10.

Lampe, die ein Lampenglasgefal(14) mit aus des-
sen Ende (15) herausragenden Kontaktstiften (16)
aufweist und in einer Sockelaufnahme (9) mit einem
Isolator (2, 6) gehaltert ist, wobei die Sockelaufnah-
me einen Positionsjustageflansch (18) beinhaltet
und wobei der Isolator (2, 6) in zumindest einer
durchgehenden Bohrung ein metallenes Réhrchen
(1) zwischen einem Kontaktstift (16) des Lampen-
geféles (14) und einem stromzuleitenden Anschlus-
skabel (4) haltert, mit welchem Ré&hrchen (1) der
Kontaktstift (16) vercrimpt ist und das Anschlusska-
bel (4) verbunden ist,

dadurch gekennzeichnet, dass der Isolator von
einer lampenseitig offenen Metallhiilse (9) umgeben
ist.

Lampe nach Anspruch 1, die eine Halogenglihlam-
pe ist.

Lampe nach Anspruch 1 oder 2, deren Ende (15) ein
flaches Glasende (15) ist und deren Metallhilse (9)
nach innen gebogene Laschen (8, 21) zur Anlage
an dem Flachende (15) aufweist.

Lampe nach Anspruch 3, wobei die nach innen ge-
bogenen Laschen (8, 21) durch Einschnitte (13) in
der Metallhllse (9) definiert sind.

Lampe nach einem der vorstehenden Anspriiche,
deren Metallhilse (9) zumindest im Bereich des Iso-
lators (2, 6) seitliche Offnungsfenster (13) aufweist.

Lampe nach Anspruch 4 und 5, wobei die Einschnitte
gréRer (13) als die Laschen (8) sind und Offnungs-
fenster (13) bilden.

Lampe nach einem der vorstehenden Anspriiche,
deren Isolator (2, 6) mehrteilig aufgebaut ist, wobei
jedes Teil (2, 6) zumindest eine durchgehende Boh-
rung zur Aufnahme des Réhrchens (1) aufweist.

Lampe nach Anspruch 5, auch in Verbindung mit
Anspruch 6 oder 7, deren Isolator (2, 6) seitliche Zu-
gange (20) zu den lampenseitigen Réhrchenenden
zum Vercrimpen aufweist.

Lampe nach einem der vorstehenden Anspriche,
bei der das Anschlusskabel (4) an dem R&hrchen
(1) so angeschlossen ist, dass das Réhrchen (1) ge-
gen ein lampenglasgefalseitiges Herausziehen aus
der Bohrung des Isolators (2, 6) gesichert ist.

Lampe nach einem der vorstehenden Anspriche,
bei der das Anschlusskabel (4) mit dem Rdéhrchen
(1) vercrimpt ist.
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Verwendung einer Lampe nach einem der Anspri-
che 1 - 10 zur Flugzeugrollbahnbeleuchtung.

Verfahren zur Herstellung einer Lampe, bei dem ein
Lampenglasgefal (14) mit aus dessen Ende (15)
herausragenden Kontaktstiften (16) in einer Sockel-
aufnahme mit einem lIsolator (2, 6) gehaltert wird,
wobei die Sockelaufnahme einen Positionsjustage-
flansch (18) beinhaltet und wobei zumindest ein Kon-
taktstift (16) mit einem metallenen Réhrchen (1) ver-
crimpt wird, welches Rdéhrchen (1) mit einem strom-
zuleitenden Anschlusskabel (4) verbunden undin ei-
ner durchgehenden Bohrung im Isolator (2, 6) ge-
haltert wird, dadurch gekennzeichnet, dass der
Isolator (2, 6) von einer lampenseitig offenen Metall-
hiilse (9) umgeben ist.

Verfahren nach Anspruch 12, wobei der Schritt des
Vercrimpens mindestens eines Kontaktstiftes (16)
mit dem Rohrchen (1) zeitlich nach dem Zusammen-
bau des Isolators (2, 6), des Lampenglasgeféalles
(14), der Metallhilse (9) und des Réhrchens (1) statt-
findet.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, wobei das Zu-
sammensetzen von Isolator (2, 6) und Réhrchen (1)
vor deren Einbau in die Metallhilse (9) stattfindet.

Verfahren nach Anspruch 12, 13 oder 14, wobei das
Verbinden von Réhrchen (1) und Anschlusskabel (4)
vor deren Einbau in die Metallhilse (9) stattfindet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 - 15, wobei
Roéhrchen (1) und Anschlusskabel (4) nach dem Zu-
sammensetzen von Réhrchen (1) und Isolator (2, 6)
miteinander verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 - 16, wobei
das Anbringen des Positionsjustageflansches (18)
direkt dem Schritt des Vercrimpens mindestens ei-
nes Kontaktstiftes (16) mit dem Rohrchen (1) folgt.

Verfahren nach den Anspriichen 12 - 17 mit folgen-
den Schritten in folgender Reihenfolge: Einbringen
des Rohrchens (1) in einen ersten Isolatorteil (2),
Verbinden des Anschlusskabels (4) mit dem Réhr-
chen (1), Aufziehen eines zweiten Isolatorteils (6),
Einbau des Isolators (2, 6) in die Metallhilse (9),
Einstecken des Lampenglasgefalles (14) in die Me-
tallhiilse (9), Vercrimpen von Kontaktstift (16) und
Réhrchen (1), Anbringen des Positionsjustageflan-
sches (18).

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 - 18, wobei
Anschlusskabel (4) und Réhrchen (1) durch Vercr-
impen so miteinander verbunden werden, dass das
Réhrchen (1) gegen ein lampenseitiges Herauszie-
hen aus dem Isolator (2, 6) durch die beim Vercrim-
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pen entstehende Quetschung des kabelseitigen
Réhrchenendes gesichert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 - 19 zur
Herstellung einer Lampe nach einem der Anspriiche
1-10.

Verfahren nach Anspruch 19 beinhaltend die Ver-
wendung nach Anspruch 11.

Claims

Lamp which has a lamp glass envelope (14) having
contact pins (16) projecting from its end (15) and
which is held in a socket receptacle (9) having an
insulator (2, 6), wherein the socket receptacle con-
tains a position adjustment flange (18) and wherein
the insulator (2, 6) holds a small metallic tube (1)
between a contact pin (16) of the lamp envelope (14)
and a current-feeding connecting cable (4) in at least
one through-hole, to which small tube (1) the contact
pin (16) is crimped and the connecting cable (4) is
connected,

characterised in that the insulator is enclosed by
a metal sleeve (9) open on the lamp side.

Lamp according to claim 1, which is a halogen in-
candescent lamp.

Lamp according to claim 1 or 2, the end (15) of which
is a flat glass end (15) and the metal sleeve (9) of
which has lugs (8, 21) bent inwards to abut against
the flat end (15).

Lamp according to claim 3, wherein the lugs (8, 21)
bent inwards are defined by cuts (13) into the metal
sleeve (9).

Lamp according to one of the preceding claims, the
metal sleeve (9) of which has lateral apertures (13)
at least in the region of the insulator (2, 6).

Lamp according to claim 4 and 5, wherein the cuts
(13) are larger than the lugs (8) and form apertures
(13).

Lamp according to one of the preceding claims, the
insulator (2, 6) of which is constructed in several
parts, wherein each part (2, 6) has at least one
through-hole for receiving the small tube (1).

Lamp according to claim 5, also in conjunction with
claim 6 or 7, the insulator (2, 6) of which has lateral
accesses (20) to the lamp-side small tube ends for
crimping.

Lamp according to one of the preceding claims,
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wherein the connecting cable (4) is connected to the
small tube (1) such that the small tube (1) is safe-
guarded against being pulled out on the lamp glass
envelope side from the hole of the insulator (2, 6).

Lamp according to one of the preceding claims,
wherein the connecting cable (4) is crimped to the
small tube (1).

Use of a lamp according to one of claims 1 - 10 for
aircraft taxiway lighting.

Method for manufacturing a lamp, wherein a lamp
glass envelope (14) having contact pins (16) project-
ing from its end (15) is held in a socket receptacle
having an insulator (2, 6), wherein the socket recep-
tacle contains a position adjustment flange (18) and
wherein at least one contact pin (16) is crimped to a
metallic small tube (1), which small tube (1) is con-
nected with a current-feeding connecting cable (4)
and is held in a through-hole in the insulator (2, 6),
characterised in thatthe insulator (2, 6) is enclosed
by a metal sleeve (9) open on the lamp side.

Method according to claim 12, wherein the step of
crimping at least one contact pin (16) to the small
tube (1) takes place chronologically after the assem-
bly of the insulator (2, 6), the lamp glass envelope
(14), the metal sleeve (9) and the small tube (1).

Method according to claim 12 or 13, wherein the as-
sembly of insulator (2, 6) and small tube (1) takes
place prior to their fitting into the metal sleeve (9).

Method according to claim 12, 13 or 14, wherein the
connection of small tube (1) and connecting cable
(4) takes place prior to their fitting into the metal
sleeve (9).

Method according to one of claims 12 - 15, wherein
small tube (1) and connecting cable (4) are connect-
ed to one another after the assembly of small tube
(1) and insulator (2, 6).

Method according to one of claims 12 - 16, wherein
the mounting of the position adjustment flange (18)
directly follows the step of crimping at least one con-
tact pin (16) to the small tube (1).

Method according to claims 12 - 17, having the fol-
lowing steps in the following order: fitting the small
tube (1) into a first insulator part (2), connecting the
connecting cable (4) to the small tube (1), mounting
a second insulator part (6), fitting the insulator (2, 6)
into the metal sleeve (9), inserting the lamp glass
envelope (14) into the metal sleeve (9), crimping of
contact pin (16) and small tube (1), mounting the
position adjustment flange (18).
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Method according to one of claims 12 - 18, wherein
connecting cable (4) and small tube (1) are connect-
ed together by means of crimping such that the small
tube (1) is safeguarded against being pulled out from
the insulator (2, 6) on the lamp side by the pinching
of the cable-side small tube end occurring during
crimping.

Method according to one of claims 12 - 19 for man-
ufacturing a lamp according to one of claims 1 - 10.

Method according to claim 19 including the use ac-
cording to claim 11.

Revendications

Lampe, qui présente un récipient de lampe en verre
(14) avec des broches de contact (16) faisant saillie
de celui-ci et qui est maintenue dans un logement
de culot (9) doté d’'un isolateur (2, 6), ledit logement
de culot comprenant une bride (18) d’ajustement de
position et ledit isolateur (2, 6) maintenant, dans au
moins un pergage traversant, un tube métallique (1)
entre une broche de contact (16) du récipient de lam-
pe en verre (14) et un cable de raccordement (4)
amenant le courant, tube métallique (1) duquel la
broche de contact (16) est rendue solidaire par ser-
tissage et auquel le céble de raccordement (4) est
relié,

caractérisé en ce que ledit isolateur est entouré
d’'une gaine métallique (9) ouverte c6té lampe.

Lampe selon la revendication 1, qui est une lampe
a incandescence halogéne.

Lampe selon la revendication 1 ou 2, dont I'extrémité
(15) est une extrémité plate en verre (15) et dont la
gaine métallique (9) présente des languettes (8, 21)
pliées vers l'intérieur, destinées a prendre appui sur
I'extrémité plate (15).

Lampe selon la revendication 3, les languettes (8,
21) pliées vers l'intérieur étant définies par des en-
tailles (13) ménagées dans la gaine métallique (9).

Lampe selon I'une des revendications précédentes,
dont la gaine métallique (9) présente, au moins au
niveau de l'isolateur (2, 6), des fenétres d’ouverture
latérales (13).

Lampe selon la revendication 4 ou 5, les entailles
(13) étant plus grandes que les languettes (8) et for-
mant des fenétres d’ouverture (13).

Lampe selon 'une des revendications précédentes,
dont lisolateur (2, 6) est composé de plusieurs par-
ties, chaque partie (2, 6) présentant au moins un
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percage traversant pour la réception du tube (1).

Lampe selon la revendication 5, et aussi en rapport
avec la revendication 6 ou 7, dont l'isolateur (2, 6)
présente des acceés latéraux (20) aux extrémités de
tube cb6té lampe pour le sertissage.

Lampe selon 'une des revendications précédentes,
dans laquelle le cable de raccordement (4) est rac-
cordé au tube (1) de fagon a ce que le tube (1) ne
puisse étre retiré du pergage de l'isolateur (2, 6) coté
récipient de lampe en verre.

Lampe selon I'une des revendications précédentes,
dans laquelle le cable de raccordement (4) est atta-
ché au tube (1) par sertissage.

Utilisation d’'une lampe selon I'une des revendica-
tions 1 a 10 pour I'éclairage des voies de circulation
pour avions.

Procédé de fabrication d’'une lampe, dans lequel un
récipient de lampe en verre (14) avec des broches
de contact (16) faisant saillie de celui-ci est maintenu
dans un logement de culot doté d’un isolateur (2, 6),
ledit logement de culot comprenant une bride (18)
d’ajustement de position et au moins une broche de
contact (16) étant attaché a un tube métallique (1)
par sertissage, lequel tube (1) est relié a un cable
de raccordement (4) amenant le courant et est main-
tenu dans un pergage traversant ménagé dans l'iso-
lateur (2, 6), caractérisé en ce que ledit isolateur
(2, 6) est entouré d’'une gaine métallique (9) ouverte
coté lampe.

Procédé selon la revendication 12, I'étape du sertis-
sage d’au moins une broche de contact (16) et du
tube (1) ayant lieu aprés I'assemblage de l'isolateur
(2, 6), du récipient en verre (14), de la gaine métal-
lique (9) et du tube (1).

Procédé selon la revendication 12 ou 13, 'assem-
blage de l'isolateur (2, 6) et du tube (1) ayant lieu
avant leur montage dans la gaine métallique (9).

Procédé selon la revendication 12, 13 ou 14, la con-
nexion du tube (1) et du cable de raccordement (4)
ayant lieu avant leur montage dans la gaine métal-
lique (9).

Procédé selon 'une des revendications 12 a 15, le
tube (1) et le cable de raccordement (4) étant con-
nectés entre eux aprés I'assemblage du tube (1) et
de lisolateur (2, 6) .

Procédé selon 'une des revendications 12 a 16, la
mise en place de la bride (18) d’ajustement de po-
sition succédant directement a I'étape du sertissage
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d’au moins une broche de contact (16) et du tube (1).

Procédé selon les revendications 12 a 17 compre-
nant les étapes suivantes dans I'ordre suivant : in-
troduire le tube (1) dans une premiere partie d’iso-
lateur (2), relier le cable de raccordement (4) au tube
(1), enfiler une deuxieme partie (6) d’isolateur, mon-
ter 'isolateur (2, 6) dans la gaine métallique (9), in-
sérer le récipient de lampe en verre (14) dans la gai-
ne métallique (9), sertir la broche de contact (16) et
le tube (1), mettre en place la bride (18) d’ajustement
de position.

Procédé selon I'une des revendications 12 a 18, le
cable de raccordement (4) et le tube (1) étant reliés
entre eux par sertissage de fagon a ce que le tube
(1) ne puisse étre retiré de I'isolateur (2, 6) coté lam-
pe grace a la compression de I'extrémité du tube
cOté cable se produisant lors du sertissage.

Procédé selon I'une des revendications 12 a 19 pour
la fabrication d’'une lampe selon I'une des revendi-
cations 1 a 10.

Procédé selon la revendication 19 comprenant I'uti-
lisation selon la revendication 11.
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