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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung einer kompakten Gasentladungs-
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réhre, welche wenigstens zwei U-férmige Hauptréhrenkom-
ponenten enth&lt, welche aus Glas hergestellt sind und
welche an einem Ende derselben auf eine Weise miteinander
verbunden sind, daB sie aine geschlossene, kontinuier=-
liche Entladungskammer bilden, welche an jedem &uBeren
Ende derselben mit Elektroden versehen ist und auf der
inneren Glasoberfléche mit einer fluoreszierenden Schicht
versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB die zwei U-fér-
migen Hauptrdhrenkomponenten miteinander durch Verbinden
eines freien Kdrperendes (15) einer Hauptroéhrenkomponente
(13) mit dem Ende eines entsprechenden freien Kérperendas
(15') einer anderen Hauptkomponente (13') verbunden wer-
den, daB vor dem Verbinden der freien Kérpercnden mitain-
ander die genannten Kérperenden derart geformt werden,
daf Endoberfléachen (19; 19') geschaffen werden, welche
sich schrég zu der Léngsachse (18) des entsprechenden Kér-
pers erstrecken und dadurch daR die genannten Kérperenden
(15; 15') durch Erhitzen des Glases und Biegen des Glases
im Bereich der Verbindung miteinander verbunden werden,
derart, daB sic eine U-férmige Verbindung (21) zwischen
den geraden Korpern (25; 26) bilden,

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die freien Kérperenden (15; 15'), welche miteinander ver-
bunden werden sollen, durch Schneiden von geraden Glas-
rohren (11) schrég zur Léngsachse (18) der Rohre geformt
werden, und daB die geschnittenen Rohrsektionen (12) der-
art behandelt werden, daB sie die genannten U-fdrmigen
Hauptréhrenkomponenten bilden, bevor die genannten Kompo-

v
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nentaen miteinander verbunrden werden,

3 Verfahrer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die freien Korperenden derart gsformt werden,daB die
Endoberfléchen (19; 19') derselben sich in einem Winkel
von 20° bis 50° (k) zur Léngsachse (18) der Korper er-
strecken,

4, Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnat, daR
die genannten Endoberfléchen (19; 19') _.ch in einem Win-
kel von 35° bis 40° (¢ ) zu der genanntecn L#éngsachse er-
strecken,

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, ge-
kennzeichnet dadurch, daB die Hauptréhrenkompenenten (13;
18') durch Erhitzen der abgeschrégt geschnittenen freien
Kérperenden (15; 15') miteinander verbunden werden durch
Bringen der genannten Enden in planare Berithrung mitein-
ander, de-art, daB eines mit dem anderon verschmilzt, da-
durch, daB die Haupt-Réhrenkomponenten geringfiigig vonein-
ander weggezogen werden, in einer solchen Weise, dud sich
die Glasstérke ausgleicht und eine gekrummte Verbindung
(21) mit einem geeigneten Krimmungsradius (r) hergestellt
wird, und dadurch, daB die Kérper aufeinander zu gebogen
werden, wahrend Hitze auf die Verbindung (21) zur Anwen-
dung gebracht wird und dadurch, daB ein MaB an UOberdruck
in den Kérpern und d2r Verbindung hergestellt wird, zum
Zwecke des weiteren Ausgleichs des Glasmaterials und der
Bildung d3r Verbindung derart, daB sie im wesentlichen
frei von UnregelméBigkeiten ist,

6+ Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, da-
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durch gekaennzeichnet, daB vor dem Biegen der Rohrensek=-
tionen (12) um die genannten U-férmigen Hauptréhrenkom-
ponenten zu bilden, die schrég geschnittenen Kdérperenden
(15) der entsprechenden ROhrensektioenen (12) derart
orientiert werden, daB die sich in Léngsrichtung erstrek=-
kenden rechtwinkligen Ebenen (20) der entsprechenden
Oberfléchen (1¢) der genannten Kérperenden sich im we=
sentlichen in rechten Winkeln zur Hauptebene der entspre-
chenden Hauptrohrenkomponenten erstrecken,

Verfehren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeich-
net - dadurch, daB vor dem Biegen der Réhrensektionen
(12), um die genannten U-férmigen Hauptréhrenkomponen=-
ter zu formen, die schriag geschnittenen Kérperenden (15)
der entsprechenden Rohrensektionen (12) derart orientiert
werden, daB die sich in L#éngsrichtung erstreckenden recht-
winkligen Ebenen (20) der entsprechenden Endobertléchen
(19) der entsprechenden Kérperenden sich von der Haupt-
ebene der entsprechenden Hauptréhrenkomponenten unter
einem Winkel von im wesantlichen 120° nach auBen erstrek-
Ken,

Kompakte Gasentladungsréhre enthaltend wenigstens zwei
U-férmige Hauptrohrenkomponenten, welche aus Glas herbe-
stellt sind und welche miteinander an einem Ende verbun-
den sind, in einer Weise, daB sig eine geschlossene Ent-
ladungskammer bilden, welche an jedem &uBeren Ende mit
Elektroden versehen ist, und welche eine Schicht aus
einem fluoreszierenden Material auf der inneren Glasober-
fléche derselben aufweist, dadurch gekennzeichnét, daR
die Hauptrohrenkomponenten (13; 13') miteinander durch
cine U-férmige Verbindung (21) verbunden sind, welch»
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durch Bearbeiten der Korperenden (15; 15') der Hauptréh-
renkomponenten gebildet wird, dadurch, daR die innere
freie Querschnittsflache der Verbindung (21) gleich min-
destens 50 % der freien inneren Querschnittsfléche der
Kérper (25; 26) ist und dadurch, daB die Glasstérke an
jeder Stelle der Verbindung mindestens 50 % der Glas-
stérke der Kérper betragt,

9., Gasentladungsrdhre nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die genannten Grenzwerte entsprechend der freien
Querschnittsfléche und der Glasstérke 75 % erreichen,

10, Gesenrtladungsréhre nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB cie Verbindung (21) eine kontinuierliche
U-Konfiguration erlaubt, im wesentlichen ohne Variationen
in der Glasstédrke oder der Querschnittsfiache,

Hiezu 3 Seiten z’e/'c/munyen
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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die vorliegende GErfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung einer kompakten Gasentladurigsréhre der Art, wel-
che wenigetens zwei U-férmige Hauptroéhrenkomponenten auf-
weist, welche aus Glas hergestellt sind und welche gegensei-
‘tig an einem Rand derselben miteinander verbunden sind, um
eine geschlossene kontinuierliche Gasentladungskammer zu bil-
den, welche an jedem &uBeren Ende derselben mit Elektroden
ausgestattet ist und welche eine Schicht eines fluoruszieren-
den oder lumineszierenden Materials aufweist, welche auf ihe
ren inneren Glasoberfléchen aufgebracht ist und auf eine der-
artige Gasentladungsrohre,

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Ein Herstellungsverfahren und eine kompakte Entladungsréhre
dieser Art sind zum Beispiel aus der Europdischen Patentan-
meldung 84113977,7 bekannt, Im Falle dieser bekannten Entla-
dungsrdhre oder Umhiillung sind die Enden derjenigen Rénder,
wn denen keine Elektrode befestigt ist, vorher geéffnet wor-
den, um die Verbindung oder die Nahtstelle zwischen den zwei
U-formigen Komponenten zu bewirken, Diese Verbindung wird in
einer Art bewirkt, welche gleichartig der in der britischen
Patentanmeldung 2 048 562 A beschriebenen ist, das heift,
die Wand der Réhre wird in der Ndhe des Randes einer Haup t-
komponente erhitzt, derart, daB das Glas erweicht wird, wo-
nach ein rohrenférmiger Kragen aus der Glaswand herausge-
blasen wird, der sich rechtwinklig zu dieser erstreckt. £in
entsprechender Kragen wird dann in der gleichen Weise an der
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anderen Hauptkomponente der Entladungskammer hergestellt und
beide Kragen warden miteinander durch die Anwendung von Hit-
ze auf dieselben verbunden, derart, dad eine kurze engverbun-
dene Rohre geschaffen wird, Obgleich dieses bekannte Verfah-
ren vom Gesichtspunkt der Herstellung attraktiv erscheinen
mag, wurde gefunden, daB es verschiedene Nachteile aufweist,
So ist zum Beispiel das Glas widhrend des Stadiums der Erwei-
chung des Glases nicht gleichférmig verteilt, wodurch sich
eine Erhdhung von Spannungskonzentrationen ergeben kann und
das Risikc eines Bruches, Dariiber hinaus neigt die engverbun-
dene R6hre dazu zu brechen, sowohl wédhrend der Herstellung
als auch withrend der Anwerdung, nicht zuletzt dann, wenn die
Entladungsréhre oder Umhiillung in ihrer Lampenfassung befe=-
stigt wird, Die Qualitat der Entladungsréhren wird auch

durch die Tatsache verringert, daB die Querschnittsfléache
der Verbindungsréhre wesentlich geringer ist, als die Quer-
schnittsflédche des verbleibenden Teils der Entladungsroéhre,
was eine negative Auswirkung auf die lichtemittierenden
Eigenschaften der Entladungsréhre zur Folge hat, Das ist
durch die Tatsache bedingt, daB eine jede Einschniirung auf
dem Weg der Gasentladung ein Ansteigen der gesamten Betriebg-
spannung zur Folge hat und dadurch gréRere Verluste auf dem
Entladungsweg. Da dieses Ansteigen der Verluste nicht ein
entsprechendes Ansteigen des Lichtstromes zur Folge hat,

wird es lediglich den Wirkungsgrad der Entladungslampe ver-
ringern, Dariber hinaus hat das Vorhandensein von Einschnii-
rungen im Entladungsweg eine héhere Zindspannung oder Anlauf-
spannung zur Folge, welche sich nachteilig auf die Willig-
keit der Entladungsréhre auswirkt, bei niedrigeren Tempera-
turen zu zinden, Zusétzlich werden die notwendigen kalten
Zonen nur an den &ulderen Enden der Lampe erzeugt, welche

eine derartige Entladungsréhre beinhalten, was einen Nach-



-7 - 2683289

teil darstellt, ca die Gasentladungslampen in der Lage sein
miissen, unabhéngig von ihrer réumlichen Anordung zu funk-
tionieren, Zum.Beispiel kann die Temperatur, bei welcher
der optimale Quecksilberdampfdruck hervorgebracht wird, in
der Stellung vorherrschen, in welcher die Entladungsroéhre
mit der Lampenfassung verbunden ist,

Ziel der Erfindung

Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, dic im veorangegan-
genen genannten Nachteile zu vermeiden, welche den bekann-
ten Verfahren zur Herstellung kompakter Gasentladungsrohren
innewohnen und ein Verfahren zur Herstellung von Réhren zu
schaffen, welches einfacher ist und damit 6konomischer als °
die bekannten Verfahren,

Darlequng des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, die M8gl.."keit zu schaffen,
die Wandstérke der Glasrdhren, aus denen die Entladungsroh-
ren oder Lampen hergestellt werden, zu verringern, ohne die
Festigkeit der Entladungsrdéhren zu beeintréchtigen,

Die Erfindung hat ihre Grundlage in der Realisierung des~-
sen, daB den Verbindungen zwischen den einzelnen U-fdrmigen
Rohren zu einer sogenannten Vielfingerrbhre ebenfalls eine
im wesentlichen U-fdormige Konfiguration gegeben werden soll-
te und daB sie direkt mit den geraden Teilen der cinzelnen
Rohren verbunden werden sollten, Eine Verbindung dieser Art
kénnte die im vorangegangenen erwahnten Probleme hinsicht-
lich der Beleuchtungstechnik und der mechanischen Festigkeit
uberwinden, Die heutzutage lblichen Glasblase- und Glasform=
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techniken, welche fir die Formung einer U-foérmigen Krimmung
einer einzelnen Réhre Verwendung finden, koénnen nicht fir
Vielfingerréhren anges~rdet werden, da in diesem Falle der
Raum durch das Glied eingeschrénkt ist, welches die Kathode
enthélt, Darlber hinaus ist es natiirlich immer sehr viel
schwieriger, die Befestigungsstellen der Réhren in zwei Ebe-
nen =u orientieren, anstatt in ciner einzigen Ebenc,

Dieses Problem wird in Obereirstimmung mit der vorlicgenden
crfindung dadurch geldst, daB als Ausgangsmaterial einzelne
Rohre Verwendung finden, welche in geeigneter Weise abge-
schrédgt sind, anstatt die Herstellung mit standardisierten
geraden Enden zu beginnen, wie dieses in Obereinstimmung
mit den herkdémmlichen Technologien geschieht, Diesecs ermig=-
licht es, deB die Glasrohre Ernde ar Ende verbunden werden
kénnen, wahrend das Glas erhitzt wird und die Rohre zu einer
angendherten U-Form gebogen werden, ohne unnétig Glas in
einigen Teilen der Krimmung oder den Rohrenbereichen, die
daran angrenzen, zu konzentriercr,

ErfindungsgeméB ist das Verfahren zur Herstellung einer kom-
pakten Gasenvladungsrohre, welche wenigstens zwei U-formige
Haup tréhrenkomponenten enthalt, welche aus Glas hergestellt
sind und welche an einem Ende derselben auf eine Weisc mi.te-
einander verbunden sind, daB sic eine geschlossene, konti-
nuierliche Entladungskammer bilden, welche an jedem &uBaren
Ende derselben mit Elektroden versehen ist und auf der inne-
ren Glasoberflidche mit einer fluoreszierenden Schicht verse-
hen ist, dadurch gekennzeichnet, daB die zwei U-férmigen
Hauptréhrenkomponenten miteinander durch Verbinden eines
freien Kdorperendes einer Hauptréhrenkomponente mit dem :inde

eines entsprechenden freien Kérpsrendes einer anderen Haup t-
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komponente verbunden werden, daB vor dem Verbinden der freien
Kérperenden miteinander die genannten Kdérperenden derart ge-
formt werden, daB Endoberfléchen geschaffen werden, welche
sich schrédg zu der Léngsachse des centsprechenden Kérpers er=-
sirecken und dadurch daB die genannten Kérperenden durch Er-
Aitzen des Glases und Biegen des Glases im Bereich der Ver-
bindung miteinander verbunden werden, derart, daB sie eine
U~fdrmige Verbindung zwischen den garaden Koérpern bilden,
Vorteilhaft werden die freien Kérperenden, welche miteinan-
der verbunden werden gollen, durch Schneiden von geraden
Glasrohren schrég zur Léngsachse der Rohre geformt und die
geschnittenan Rohrsektionen derart benandelt, daB sie die
genannten U-férmigen Hauptrdhrenkomponenten bilden, bevor
die genannten Komponenten miteinander verbunden werden,

Es ist zweckméBig, daB die freien Kdorperenden derart geformt
werden, daB die Endoberfléchen derselben sich in einem Win-
kel von 20° bis 50°% zur Léngsachse der Korper erstrecken,
wobei es von Vorteil ist, wenn die genannten Endoberfléachen
sich in einem Winkel von 25° bis 40° zu der genannten Léngs-
achse erstrecken,

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daB
die Hauptrohrenkomponenten durch Erhitzen der abgeschrégt
geschnittenen freien Kérperenden miteinander verbunden wer-

den und die genannten Enden in planare Berihrung miteinander
gebracht werden, derart, daR eines mit dem anderen verschmilzt,
Danach werden die Hauptréhrenkomponenten geringfigig vonein-
ander weggezogen, in einer solchen Weise, daB sich die Glas-
stérke ausgleicht und eine gekrimmte Verbindung mit einem
geeigneten Krimmungsradius hergestellt wird, und die Kérper



- 10 - 268 329

werden aufeinander zu gebogen, wédhrend Hitze auf die Vor-
bindung zur Anwendung gebracht wird, Dabei wird ein MaR an
Oberdruck in den Koérpern und der Verbindung hergestellt, zum
Zwecke des weiteren Ausgleichs des Glasmaterials und der
Bildung der Verbindung derart, daB sie im wesentlichen frei
von UnregelméaBigkeiten ist,

Vor dem Biegen der Rohrensektionen, um die genannten U=-fér-
migen Hauptrdhrenkomponenten zu bilden, werden die schrég
geschnittencn Kbérperenden der entsprechenden Roéhrenscktionen
derart oientiert, daB die sich in L#ngsrichtung erstrecken=
den rechtwinkligen Ebenen der entsprechenden Oberfléchen

der genannten Korperenden sich im wesentlichen in recnten
Winkeln zur Hauptebene der entsprechenden Hauptréhrenkompo-
nenten erstrecken,

Dabei ist es von Vo:'teil, wenn vor dem Bicgen der Rohrensek-
tionen um die genannten U-fdrmigen Hauptroéhrenkomponenten

zu former, die schréag geschnittenen Kérpe -~rden der entspre-
chenden Réhrensrktionen derart orientiert werden, daB die
sich in Langsrichtung erstreckenden rechtwinkligen Ebenen

der entsprechcnden Endoberfléchen der entsprechenden Kérper-
enden sich von der Hauptebene der entsprechenden Hauptréhren-
komponenten unter einem Viinkel von im wesentlichen 120° nach
auBen erstracken,

Die kompakte Gasentladungsrohre entsprechend der Erfindung,
enthaltend wenigstens zwei U-formige Hauptrdhrenkomponenten,
welche aus Glas hergestellv sind und welche miteinander an
einem Ende verbunden sind, in einer Weise, daB sic eine ge-
schlossene Entladungskammer bilden, welche mit Elektroden

an jedem &uBeren Ende versehen ist, und welche cine Schicht
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aus fluoreszierendem Material auf der inneren Glasoberflé-
che dersclben aufweist, ist dadurch gekennzeichnet, daB

die Hauptrdhrenkomponenten miteinender durch eine U-fdrmige
Verbinduny verbunden sind, welche durch Bearbeiten der
Kérperenden der Hauptrohrenkomponenten gebildet wird, da-
durch, daB die innere freie Querschnittsfléche der Verbin-
dung gleich mindestens 50 % der freien inneren Querschnitts-
flache der Korper ist und dadurch, daB die Glasstérke an
jeder Stelle der Verbindung mindestens 50 % der Glasstérke
der Korper betrégt.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn dic genannten Grenzwer-
te entsprechend der freien Qucrschnittsflédche und der Glas-
starke 75 4 erreichen,

Die Verbindung erlaubt eine kontinuierliche U-Konfiguration
im wesentlichen ohne Variationen in der Glasstiérke oder der

Querschnittsfléache,

Ausflihrungsbeispiele

Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Ausfihrungsbei-
spielen ndher erlédutert werden, In der zugehdrigen Zeich-
nung zeigen:

Fig., 1: einen Glasrohr-Renling, von welchem ein Glas-
rohr geformt wird, das zur Herstellung einer
kompakten Gasentladungsrohre oder -lampe ent-
sprechend der vorliecgenden Erfindung dient;

Fige. 23 eine Scitenansicht einer U-formigen Haupt-
Réhrenkomponente;



Fig,

Fige

Fige

Fig.

Fig.

Fige

Fige

4 bis 7

11:
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eine Seitenansicht des unteren Telils der
gleichen Haupt-Rohrenkomponente, aber um
90° gedreht;

Seitenansichten, welche die verschiedenen
Stadien der Verbindung von zwei U-férmigen
Haup tréhrenkomponenten miteinander zeigen;

eine perspektivische Darstellung einer kom-
plettierten Vierfingerrdhre;

die Rohre entsprechend der Fig. 8 mit einer
Lampenfassung verbunden;

eine Seitenansicht einer Sechsfinger-Gasent-
Jadungsrohre, welche in Obereinstimmung mit
der vorliegenden Erfindung hergestellt wur-
de;

die Rbéhre entsprechend der Fig. 10 in der
Draufsicht;

ein Diagramm, welches schematisch die Menge
des Glases zeigt, welche in der Verbindung
zwischen entsprechsnden Rohren vorhanden
ist, bei verschiedenen Winkeln in den ge-
krimmten Bereichen derselben,

Ahnlich den bekannten Verfahren zur Herstellung kompakter

Gasentladungsréhren, werden die erfindungsgeméfen kompakten
ROhren von Ausgangsréhren in der Form von langen geraden
Rohren 11 hergestellt, welche einen &uBeren Durclimesser
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von 10 bis 15 mm aufweisen und eine Wandstdrke von 0,9 bis
1,4 mm haben, In Ubereinstimmung mit der vorli.genden Er=-
findung ist es bevorzugt, Ausgangsrohre zu verwenden, wel-
che einen &uferen Durchmesser von 12,0 bis 12,5 mm aufwei-
sen und welche eine Wandstédrke von 1,05 bis 1,15 mm besit~
zen, Die urspringlichen Ausgangsrohre weisen eine Lénge von
1 bis 2 Metern auf und sind in kurzere Rohrenrohlinge zer~
schnitten, welche dazu Verwendung finden, U-fdrmige Haupt=-
komponenten 13; 13' in der endgiiltigen Gasentladungsrohre
zu bilden, Die Lénge eines jeden Rohrenrohlings 12 wird
durch die gewilinschte GréBe der Gasentladungsréhre bestimmt,
welche hergestellt wird, und kann in weiten Grenzen vari-
ieren, zum Beispiel von 200 mm bis 800 mm, Wie in der Fig.
1 dargestellt ist, werden die Rohre 11 wechselweise entlang
von Linien geschnitten, welche sich im rechten Winkel zur
Langsachse 18 des entsprechenden Rohres 11 erstrecken und
schrég zu der genannten Langsachse 18,

Die Rohre 11 werden vorzugsweisc zerségt, mit dem Ziel, diin-
ne Schnittscheiben zu erhalten, desrart, daB unndtige Abfal-
le verinieden werden und cine Kante zu erhalten, welche so
glatt wie méglich ist, Die Rohrenrohlinge 12 werden danach
in einer bekannten Weise zu U-formigen Hauptkomponenten 13;
13' geformt und in ihrem Inneren mit einer lumineszierenden,
fluoreszierenden Substanz beschichtet, Die Roéhrenbereiche

an den freien Enden 14; 15 der Rohren weruen danach von der
fluoreszierenden Substanz sauber gebirstet, derart, daB die
genannte Substanz nicht die nachfolgende Behandlung stdren
kann, Die gerade geschnittenen Rohrenenden 14 werden dann
mit einer Elektrode 16 und einem Saugrohr 17 versehen, Es
braucht nur eine der Hauptrdéhrenkomponenten 13; 13' mit
einem Saugrohr 17 versehen zu werden, welches zur Evakuie~
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rung der zusammengefiigten Réhrenkomponenten 13; 13' Verwen-
dung findet und zur Spllung der Komponenten mit einem iner-
ten Gas und zur Fillurng mit eincem seltenen oder Edelgas,
Nach dem Zusammendricken der gerade geschnittenen Enden 14
wird das schrdg geschnittene Ende 15 ein wenig Uber das En-
de 14 herabhédngen, wie dieses in der Fig, 3 dargestellt ist,
und dadurch wird es den abgeschréagten oder schrég geschnit-
tenen Enden 15; 15' ermdglicht aufeinander zu bewegt zu wer-
.den, ohne daf sie durch die geraden Enden 14; 14' benindert
werden, Die wechselweisen schrégen Schnitte oder Séageschnit-
te, werden entlang einer Linie ausgefihrt, welche um einen
Winkel von 20° bis 50° gegen die die Léngsachse 18 des ent-
sprechenden Rohres 11 geneigt ist, Bevor die Rohrenrohlinge
12 zu den Hauptkomponenten 13 geformt werden, werden die .
Rohrenrohlinge 12 derart positioniert, daB die scnkrechte
Ebene 20 der Endoberfléche 19 sich im wesentlichen in einem
rechten Winkel zu der Hauptebene der Hauptkomponenten 13 er-
streckt, wie in der Zeichnungsebene der Fig., 1,

Wenn die Hauptkomponenten 13 miteinander verbunden werden,
werden zuerst die Enden 15; 15' der entsprechenden Kompo-
nenten erhitzt, bis das Glas seine Verflissigungsgrenze er-
reicht, Dann werden die Endoberfléchen 19 zusammengeoreft,
wie dieses durch die Pfeile in der Fig, 5 dargestellt ist,
wodurch um die Verbindungsstelle ein Kragan aus flissigem
Glas gebildet wird, wobei dieser Kragen durch geringfiigiges
voreinanderwegziehen der Hauptkomponenten 13; 13' ausge-
glichen wird, in der Weise, wie dieses in der Fig. 6 darge-
stelrt ist, pDas schafft auch die Voraussetzung, eiren ge-
eigneten Krimmungsradius r flr die Verbindung 2i zu erhalten,
Die Bildung der Verbindung 21 zwischen den Hauptkomponenten
13; 13' wird erlaichtert, wenn die Hitze wahrend der gesam-
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ten Dauer des Prozesses angewendet wird, Danach werden dic
Hauptkomponenten 13; 13' aufeinander zu gebogen, derart, daB
die Verbindung 21 eine U-férmige Konfiguration erhalt, Wéh~-
rend dieser Endphase wird ein geeignetes Gas durch das Saug-
rohr 17 hineingepumpt, derart, daB ein Uberdruck in der ge~-
schlossenen Glasrohre oder Umhillung erzeugt wird, Auf diesc
Weise wird hier ein Druck nach auBen in der gegenwértigen
Biegung 22 erzeugt, was die kreisfdrmige Querschnittsform
der Biegung erh#dlt, anstatt der bekannten Tendenz dieses
Querschnittsbereiches zu folgen, sich wéhrend eines Biege-
vorganges zu verringern, Nachfolgend auf die Evakuierung d:r
zusammengebauten Gasentladungsrohre und auf das Fillen der-
selben mit cinem seltenen Gas auf cine herkdémmliche Weise,
kann die Gasentladungsrdhre 23 mit einem Lampensockel verse--
hen werden und somit eine komplette kompakte GCasenladungs-
rohre oder -lampe bilden,

Wie im vorangegangenen erwahnt, weist eine kompakte Gasent-
ladungslampe, welche in Obereinstimmung mit dem im vorange-
gangenen beschriecbenen Verfahren hergestellt wurde, eine An-
zahl vorteilhafter lZigenschaften auf, welche von der Tat-
sache abhéngig sind, daB die Verbindung 21 ceine ausreichend
groBe Querschnittsflédche aufweist und nicht mit hervorste-
henden Unregelméfigkeiten und Diskontinuierlichkeiten be-
lastet ist, Eine geeignete Ausgeglichenhesit zwischen uer Er-
fordernissen der Lampenfunktion und den Moglichkeiten der
Herstellung der Lampe oder R6hre in einer rationellen Weise
zeigt, daB die innere Querschnittsflache der Verbindung oder
Verbindungsstelle nicht geringer sein sollte als 75 ¢ der
freien inneren Querschnittsfléche eines geraden Réhrenkdr-
pers 25; 26 und das die Glasstarke an jeder Stelle in der
genannten Verbindung nicht geringer sein sollte als 75 % der
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Glasstarke des genannten Rohrenkdérpers, Aus dicscm Grunde
sollte die Verbindung eine kontinuierliche U-Form, im we~-
sentlichen frei von Variationen in der Glasstéike und der
Querschnittsfldache gestatten,

Die Glasmenge der Verbindung 21 und damit die Wandstérke

der Verbindung kann durch eine geeignete Wahl des Winkels

des schrigen Schnitts zur Langsachse 18 des Rohres 11 va-
riiert werden, Aus der Fig, 12 ist ersichtlich, daB die Glas-
menge, welche in der genannten Verbindung vorhanden ist,
groBer wird, wenn der Winkel der Schrége verringert wird,

In der Fig, 12 stellen die Kennzeichnungen W und W' dic
Glaswand der Hauptkomponenten 13 und 13' dar und die schraf-
fierten Bereiche A kennzeichnen die Menge des Glases, welche
fir die gegenwértige Biegung 22 zur Verfligung steht, Als

der geeigneteste Winkel fir die Schrége wurde ein VWinkel ge<
funden, welcher zwischen 35° bis 40° liegt, wobei sich eine
kompakte Gasentladungsrohre ergibt, welche schr gute Beleuch-
tungseigenschaften aufweist, von einem technischei. Gesichts-
punkt und welche geeignet ist, aus einem diinneren Glasrohr
hergestellt zu werden, als das bisher bei kompakten Gasent-
ladungsréhren dieser Art uUblich war, ohne die mechanische
Festigkeit der Rohre zu verringern,

Es ist verstédndlich, daB die Erfindung auf viele Arten in-
nerhalb des Schutzbereiches der folgenden Anspriiche modifi-
ziert werden kann, So kann zum Beispiel jede gewiinschte An-
zahl U-férmiger Haupt-R6hrenkomponenten miteinander auf die
gleiche Weise verbunden werden, Eine Sechsfinger-Rohre

oder Umhiillung, welche drei Hauptkomponenten 13; 13'; 13"
enthdlt, ist in den Fig. 10 und 11 dargestellt, In diesem
Falle sollten die sich in L#éngsrichtung erstreckenden
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rechtwinkligen Ebenen 20 der Endobervléche 19 derart orien-
tiert sein, daB sie sich von den Hauptebenen der entspre-
chenden Hauptkomponenten in einem Winkel von im wesentli=-
chen 120° nach auBen erstrecken.,
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