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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines LampengefdBes mit den im Oberbegriff
des Hauptanspruchs bezeichneten Merkmalen.

Derartige Lampen sind aus den US-PS 4 178
050, 4 658 177, 4 717 852 und 4 851 735 bekannt.
Die Herstellung eines solchen LampengefédBes er-
folgte bislang, indem an das verjlingte Ende eines
Quarzglas- oder Hartglasrohres ein Pumprohr an-
gestengelt, das Elekirodensystem unter Argonspli-
lung auf einer Quetschmaschine am gegeniiberlie-
genden Ende eingequetscht, der so entstandene
Rohling auf dem Spll-Pumpstand durch das Pum-
prohr mit den Fillsubstanzen (z.B. Quecksilber und
Jodidkdrper) versehen und das Pumprohr an der
Pumpe kurz abgezogen wird. Die Pumprohransatz-
stelle des LampengefdBes hat nun aber einige gra-
vierende Nachteile. So wird in stehender Brennlage
die Pumprohrstelle durch den Entladungsbogen
stark aufgeheizt. Infolgedessen k&nnen Inhomoge-
nitdten in der Wandstarkenverteilung aufgrund des
hohen Betriebsdrucks bis zu ca. 50 bar zu Verfor-
mungen des LampengefédBes flihren. Im Extremfall
kann die Ansatzstelle undicht werden oder das
Lampengef4dB kann explodieren. In hingender
Brennlage wird die Cold-Spot-Temperatur des
Brenners und damit die Farbdaten der Lampe von
der Geometrie und Materialverteilung der Pum-
prohrabziehstelle bestimmt. Und letztlich fihrt die
unterschiedliche Materialverteilung in der Pum-
prohrabziehstelle zu optischen Verzerrungen, was
insbesondere den Betrieb der Lampen in hochwer-
tigen Reflektorleuchten beeintrichtigt.

Des weiteren ist aus der FR-A- 2 194 045
bereits ein pumpstengelloses Herstellverfahren flr
eine einseitig gequetschte Lampe bekannt, bei
dem ein Rohr zu einem kolbenbildenden Bauteil
vorgeformt wird, wobei u.U. mittels Formblasens
die endgiltige Form des zukiinftigen Lampengefi-
Bes entsteht, anschlieBend eine lichterzeugende
Anordnung (Gliihfaden) in das den Kolben bildende
Bauteil eingebracht wird, schliellich die Anordnung
durch das offene Ende hindurch gepumpt und ei-
ner Behandlung unterzogen wird und die interne
Atmosphére eingeregelt wird. AbschlieBend wird
das offene Ende durch eine Quetschung abgedich-
tet.

Es ist Aufgabe der Erfindung, die zuvor be-
schriebenen Nachteile durch ein anderes Herstell-
verfahren zu vermeiden.

Das Verfahren zur Herstellung eines Lampen-
gefidBes ist erfindungsgemaB durch die im Haupt-
anspruch aufgeflinrten Verfahrensschritte gekenn-
zeichnet. Die weiteren Details zur Herstellung des
LampengefiBes ergeben sich aus den Unteran-
spriichen. Durch das Verkuppen des Lampengefd-
Bes, ohne daB ein Pumprohr an dieses angesetzt
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wird, ergibt sich eine im wesentlichen homogene
Wanddickenverteilung. Verformungen, wie Aufbla-
sen des LampengefdBes, das Entstehen von L&-
chern oder gar das Explodieren desselben, freten
jetzt nicht mehr auf. Das Entladungsvolumen wird
durch die Verwendung von Formk&rpern sehr exakt
bestimmt, was flir sehr kleine Entladungsvolumina
(z.B. 0,1 cm?®) von entscheidender Bedeutung ist.
Ebenso ergibt sich aufgrund der gleichmiBigen
Wanddicke des LampengefdBes auch eine gleich-
méBige Temperaturverteilung und damit eine defi-
nierte, jederzeit reproduzierbare Cold-Spot-Tempe-
ratur, wodurch auch die Farbdaten der Lampe in
engen Toleranzen gehalten werden k&nnen. Wei-
terhin werden die optischen Verzerrungen am Lam-
pengefid vermieden, wodurch die Lampe flir den
Betrieb in hochwertigen Reflekiorleuchten beson-
ders geeignet ist. Darliber hinaus lassen sich durch
Verwendung unterschiedlich geformter Formrollen
in Kombination mit dem Formblasen linsenartige
Lampenkuppen herstellen, um damit spezielle opti-
sche Effekte zu erreichen. AuBerdem ist das be-
schriebene Verfahren flir eine mechanisierte Ferti-
gung besonders gut geeignet, so daB neben den
qualitativen Vorteilen auch eine groBere Quantitat
und zudem noch billiger gefertigt werden kann.
Durch das zeitsparende Vorformen der Quetschung
bzw. der Einschniirung wird der HerstellungsprozeB
beschleunigt und der AusschuB8 gesenkt. Das Her-
stellverfahren ist zur pumprohriosen Herstellung
von EntladungsgefdBen, deren evil. erforderliche
Hillkolben sowie flir GlUhlampenkolben gleicher-
maBen geeignet. Das Herstellverfahren ist beson-
ders gut flir Lampen mit einem einzigen Glaskol-
ben (insbesondere aus Quarzglas) geeignet. Wei-
terhin ist es auch besonders gut fir Lampen geeig-
net, die feste und/oder flissige Flllungsbestandtei-
le ben&tigen. Insbesondere ist das Herstellverfah-
ren geeignet, wenn es in besonderem MaBe auf die
Reinheit der Fillungsbestandteile und/oder der
Lampenbauteile ankommt. Dies ftrifft insbesondere
auf Metallhalogenidentladungslampen kleiner Lei-
stung zu.

Das Herstellverfahren gem#B der Erfindung
wird nachstehend anhand von sechs schematisch
dargestellten Figuren n3her erldutert. Es werden in
Fig. 1 bis 3 die Verfahrensschritte zur Herstellung
eines EntladungsgefiBes fiir eine Metallhalogenid-
hochdruckentladungslampe beschrieben:

Figuren 1a bis 1d

zeigen die Herstellung einseitig geschlossener
Rohrstlicke aus Quarzglas

Figuren 1e und f

zeigen eine alternative Herstellungsmethode zu
Figur 1c und 1d

Figuren 2a bis 2¢

zeigen die Herstellung des zukiinftigen Lampen-
gefiBes
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Figuren 2d bis 2f

zeigen eine alternative Herstellungsmethode zu

Fig. 2a bis 2¢

Figuren 3a bis 3d

zeigen das Spllen, Fillen und Quetschen eines

Rohlings

Figur 4

zeigt ein fertiges EntladungsgefdB im Schnitt

Figur 4a

zeigt den Kolben einer Halogenglihlampe

Figuren 5a bis 5¢

zeigen das Einschmelzen des Entladungsgefa-

Bes in einen AuBenkolben

Figur 6a

zeigt eine fertige Metallhalogenidhochdruckent-

ladungslampe mit Hillkolben

Figur 6b

zeigt eine fertige Halogengliinlampe mit Hullkol-

ben
In der Figurenfolge 1a bis 1d ist die Herstellung
eines einseitig geschlossenen Rohrstlicks entspre-
chend dem Arbeitsgang a) des Hauptanspruchs
dargestellt. Hierzu wird ein Quarzglasrohr 1 in Ro-
tation (A) versetzt und mittig mittels einer Flamme
2 so lange erwdrmt (Fig. 1a), bis es sich auseinan-
derziehen (C1, C2) 14Bt (Fig. 1b). In der Mitte der
Verjlingung wird mittels einer rotierenden (B) Form-
rolle 4 das Quarzrohr 1 mittig verschlossen und
gleichzeitig der Bereich der spdteren Kuppe vorge-
formt (Fig. 1c). Hierdurch entstehen zwei gleicharti-
ge, einseitig verschlossene Rohrstlicke 5 (Fig. 1d),
die nach dem Entnehmen aus der Fertigungsvor-
richtung voneinander getrennt werden. In einer al-
ternativen Ausflhrung (Fig. 1e und f) ist die rotie-
rende (B) Formrolle 4’ an ihrem Umfang mit drei
umlaufenden Wilsten (anstatt nur einem wie in Fig.
1c) versehen, so daB wihrend des VerschlieBens
der Kuppe (durch den zentralen, hochsten Wulst)
gleichzeitig in der Ndhe der Kuppe jedes Rohr-
stlicks eine rotationssymmetrische Einschnirung
99 entsteht, die die spitere endgliltige Einschni-
rung (s.u.) vorformt.

Wie in den Figuren 2 weiter dargestellt, wird
ein einzelnes Rohrstiick 5 in eine rotierende (D)
Aufnahme 6 eingesetzt, die wahlweise an ein Vaku-
um VC oder an Inertgas-Uberdruck p angeschlos-
sen werden kann. Das geschlossene Ende des
Rohrstiicks 5 wird dann mittels einer Flamme 2
erwdrmt (Fig. 2a). Fir ein eventuell erforderliches
Vorformen des Rohrstlicks 5 kann jetzt ein Vakuum
VC an die Aufnahme 6 gelegt werden. Nachdem
das Quarzglas erweicht ist, wird die Flamme 2
abgestellt und zwei sich gegenliberliegende Form-
backen 7 umschlieBen das erwdrmte Ende des
Rohrstiicks 5 unter Abstoppen der Aufnahme, wo-
bei gleichzeitig der Stickstoff-Uberdruck p mit 2 bar
an das Rohrstlick 5 gelegt wird (Fig. 2b). Durch
diesen Vorgang des Formblasens entsteht der sog.
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Rohling 8 mit einer Kuppe 9, einer Einschnirung
9a und einem langen Kragen 8a. Der Bereich des
kiinftigen LampengefdBes 10 nimmt dabei entspre-
chend den Formbacken 7 eine ellipsoidférmige Ge-
stalt an, wie in der Figur 2c, in der der Rohling 8 in
Draufsicht dargestellt ist, am besten erkennbar ist.

Eine zweite Mdglichkeit der Herstellung des
Rohlings 8 besteht darin, einen gr&Beren Bereich
am geschlossenen Ende des Rohrstlicks 5 mit
Flammen 2 zu erwdrmen (Fig. 2d). Die zwei sich
gegeniberliegenden Formbacken 7' weisen im Ver-
gleich zur ersten M&glichkeit ein verldngertes Basi-
steil auf, das beim UmschlieBen des Rohrstlicks
und beim Formblasen einen quergedriickten Be-
reich 9b mit ovalem Querschnitt (vgl. Fig. 2f)
schafft, der den Bereich der Quetschung vorformt
und einen kurzen Kragen 8a am offenen Ende des
Rohlings 8 beldBt. Gleichzeitig wird der zundchst
rotationssymmetrische Bereich des zukilinftigen
LampengefdBes 10a bzw. auch der Einschnirung
99 (vgl. Fig. 1f) in seine endgliltige, ellipsoidf&rmi-
ge Gestalt (Lampengefal 10 und Einschniirung 9a)
mit hoher Exaktheit gebracht. Auch im Fall eines
endgliltigen kugelférmigen EntladungsgefédBes ist
dieser Verfahrensschritt notwendig, um die erfor-
derliche Prézision bei der Bestimmung des Entla-
dungsvolumens zu erreichen.

Die Herstellung des Rohlings 8 kann auch er-
folgen, indem ein beidseitig offenes Quarzglasrohr
unter Zuhilfenahme der Formrolle 4 und anschlie-
Bender Anwendung des Formblasens mit den
Formbacken 7 zun3chst mit einer Kuppe 9 und
letztlich mit dem zukiinftigen LampengefdB 10 ver-
sehen wird.

Zur Betrachtung des weiteren Arbeitsablaufs
werden die Figuren 3a bis 3d herangezogen. Der
Rohling 8 wird in senkrechter Position mit der
Kuppe 9 nach unten mit einer Wechselaufnahme
11 bestiickt, die wiederum zwei Elektrodensysteme
enthilt, die aus jeweils einer Stromzuflihrung 12,
einer Dichtungsfolie 13 und einer Elekirode 14 be-
steht. Die Wechselaufnahme 11 ist an ihrer Mantel-
fliche mit dem Fachmann bekannten federnden
Elementen 11a (bevorzugt drei Elemente; nur eines
ist in Fig. 3 sichtbar) versehen. Diese stlitzen sich
quasi an der Innenwand des Rohlings 8 ab und
haltern die Wechselaufnahme 11 dadurch von
selbst. Die definierte Position der Elekiroden 14
innerhalb des zukiinftigen LampengefdBes 10 wird
erreicht, indem zum Einflihren der Wechselaufnah-
me 11 in den Rohling 8 ein Stempel 11b, der mit
der Wechselaufnahme Uber einen Arm 11c verbun-
den ist, bis zu einem Anschlag abgesenkt wird
(schematisch dargestellt). Auch dieser Vorgang ist
dem Fachmann im Vorrichtungsbau hinreichend
bekannt und deshalb nicht gesondert dargestelit
(Fig. 3a). Der korrekte Abstand der Elekiroden zu-
einander kann zusdtzlich durch einen Abstandshal-
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ter 14a aus Quarzglas oder einen dhnlichen Werk-
stoff unterstlitzt werden. Dieser Abstandshalter (nur
in Fig. 3a dargestellf) erstreckt sich zwischen den
beiden Elekirodensystemen auBerhalb der Wech-
selaufnahme. Beim Quetschvorgang wird dieser mit
erwdrmt und eingequetscht und verbleibt somit in
der Quetschung.

Durch eine in der Wechselaufnahme 11 vor-
handene axiale Bohrung 15 wird in einer Bearbei-
tungsstation 16 der Quetschmaschine eine bis in
das LampengefédB 10 rei(chende Splilkaniile 17 ge-
fihrt. Durch sie wird bei gleichzeitigem Aufheizen
des LampengefdBes 10 mittels der Flammen 2 auf
ca. 1000 °C wihrend ca. 6 s Dauer ein Inertgas-
strom von ca. 50 bis ca. 300 I/h (abhdngig vom
GefdBvolumen) geleitet. Hiermit sollen Verunreini-
gungen innerhalb des LampengefdBes 10 beseitigt
werden (Fig. 3b). Zur Vorbereitung auf den nachfol-
genden Arbeitsgang wird das LampengefidB 10 jetzt
mittels Blasluft auf ca. 60 °C abgekihit.

Der mit der Wechselaufnahme 11 und dem
Elektrodensystem bestlickte und reinigungsgegliih-
te Rohling 8 wird anschlieBend in der Bearbei-
tungsstation 16 auf die Ringblende 18 abgesenki,
die Splilkaniile 17 wird entnommen, die Flammen
2 schwenken seitlich weg und durch die Bohrung
15 der Wechselaufnahme 11 wird ein Flllirichter
19 eingefahren. Durch diesen werden die erforderli-
chen Flllsubstanzen 20 eingebracht. Im Fall einer
Metallhalogenidhochdruckentladungslampe ist das
ein Quecksilbertropfen und eine Jodidpille (Fig.
3c¢).

AbschlieBend wird der Fllltrichter 19 aus- und
die Spllkaniile 17 wieder eingefahren. Flammen 2
erwdrmen den Rohling 8 im Bereich der Dichtungs-
folien 13 auf ca. 2200 °C. Gleichzeitig wird durch
die Spllkaniile 17 die kiinftige Argonatmosphire
im Lampengef4B 10 aufrechterhalten und die Kup-
pe 9 von unten mit flissigem Stickstoff (LN2) ge-
kiihlt, wobei die Ringblende 18, die das Lampenge-
faB 10 von unten her umgibt, den zu kiihlenden
Bereich der Kuppe 9 von dem aufzuheizenden
Bereich in der Ndhe der Dichtungsfolien 13 trennt
(Fig. 3d). Nachdem die angestrebte Temperatur
erreicht ist, wird die Spilkanlle 17 ausgefahren
und der Rohling 8 im Bereich der Dichtungsfolien
13 durch eine Quetschung 21 abgedichtet. Hierbei
erweist sich der Uberstehende Kragen 8a (bzw. 8'a)
am Rohling 8 (bzw. 8) von besonderem Vorteil,
weil er die Flllungsbestandteile und die Folien
wihrend des Aufheizens gegen Verunreinigungen
durch die Flammen schitzt. Zum Quetschen wer-
den an sich bekannte Quetschbacken (zwei oder
vier) verwendet (vgl. hierzu die Parallelanmeldung
mit der Anmelde-Nr. (unser Aktenzei-
chen VPA 88 P 5523 E)). Nach dem Abdichten
durch die Quetschung 21 werden die Fillsubstan-
zen 20 durch die fehlende Argonsplilung und durch
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die glihenden Elekiroden 14 teilweise verdampft
und der im LampengefdB 10 herrschende Druck
erhdht sich. Um eine Deformierung des Lampenge-
fdBes 10 (Fig. 4) durch nachtrdgliches Aufblasen zu
verhindern, sind die Quetschbacken mit Formbak-
kenaufsdtzen entsprechend der endglltigen Form
des LampengefdBes 10 versehen (nicht darge-
stellf).

SchlieBllich wird der Uberstehende Kragen ab-
getrennt. Flr einige Lampentypen ist dieser Kragen
jedoch vorteilhaft bei der weiteren Montage ver-
wendbar und verbleibt daher am GefdB.

Ein solches Lampengef4B 10 flr eine Metallha-
logenidhochdruckentladungslampe ohne Hillkolben
ist an sich bereits betriebsfahig. Flir die Herstel-
lung einer Halogenglihlampe ohne Hiillkolben (Fig.
4a) gelten im wesentlichen die gleichen Arbeits-
gange, wobei das Elekirodensystem, bestehend
aus Stromzufihrungen 12, Elektroden 14’ und ei-
nem in der Quetschung eingeschmolzenen Wen-
delhalter 14", innerhalb des LampengefdBes 10
lediglich mit einer Glihwendel 14 versehen und der
Fillvorgang (Fig. 3c) an die Erfordernisse einer
Halogengliihlampe anzupassen ist.

Des weiteren gibt es aber auch Lampengefife,
bei denen anstelle einer Argonfiillung ein teures
Edelgas, z.B. Xenon, oder ein Flllgas mit radioakti-
ven Beimengungen gewliinscht wird. In diesem Fall
wird man die Reinigungsspiilung (Fig. 3b) sowie
wihrend der auf den Quetschvorgang vorbereiten-
den Spiilung zweckmiBigerweise mit einem billige-
ren Inertgas vornehmen und erst unmittelbar vor
dem Quetschen auf das eigentlich gewlinschte
Fillgas umstellen.

Die zuvor beschriebenen Fillverfahren des
Flllgases kdnnen erfolgreich flir Katlflilldrucke bis
zu ca. 1000 mbar angewendet werden. Sind jedoch
Filldrucke oberhalb 1000 mbar gewlinscht, muB
vor dem Quetschvorgang die erforderliche Menge
des betreffenden Fillgases im LampengefdB 10
ausgefroren werden. Das kann - abhingig vom
Fllldruck - entweder durch Anspriihen des Lam-
pengefdBes 10 mit einem tiefgekihlten Flissiggas
(z.B. Stickstoff) oder durch Eintauchen in dasselbe
erfolgen. Auch diese Verfahren sind dem Fach-
mann allgemein bekannt und bend&tigen hier keiner
weiteren Ausfiihrungen.

In den Figuren 5a bis 5¢ wird veranschaulicht,
auf welche Weise ein LampengefdB 10 flr eine
Metallhalogenidhochdruckentladungslampe ent-
sprechend der Figur 4 mit einem Hullkolben 22
versehen wird, falls dieses nicht ohne einen sol-
chen betrieben werden soll. Der Hullkolben 22 ist
im vorliegenden Beispiel, dhnlich wie das Lampen-
gefdB 10 mit einem Inertgas geflllt. Auf eine detail-
lierte Beschreibung flr diese Arbeitsschritte kann
hier verzichtet werden, da diese im wesentlichen
die gleichen wie bei der zuvor beschriebenen Her-
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stellung des LampengefdBes 10 sind.

In der Figur 5a ist ein LampengefdB 10 fiir eine
Metallhalogenidhochdruckentladungslampe an sei-
nen Stromzufihrungen 12 mit einem weiteren Paar
von Dichtungsfolien 23 sowie mit weiteren Strom-
zufihrungen 24 verlangert worden, deren Enden in
einer selbsthalternden Wechselaufnahme 25 klem-
mend gehaltert sind. Die Wechselaufnahme 25 mit
dem solchermaBen bestlickten Lampengefd 10
wird mittels einer Vorrichtung an genau vorherbe-
stimmter Stelle in den zuvor einseitig mit einer
Kuppe versehenen Hillkolben 22 gefiihrt. Mittels
der Flammen 2 wird der in einer Halterung 26
befindliche Hillkolben 22 im Bereich der Dich-
tungsfolien 23 erwdrmt und gleichzeitig durch eine
Spiilkantle 27 mit dem gewiinschten Gas, z.B.
Stickstoff, gesplilt.

AnschlieBend wird der Hillkolben 22 im er-
wirmten Bereich mittels der Quetschbacken 28
(nur teilweise sichtbar) durch eine Quetschung 29
abgedichtet (Fig. 5b). Es entsteht eine Metallhalo-
genidlampe 30, die weder am EntladungsgefiB
noch am Hiullkolben 22 ein stGrendes Pumprohr
aufweist. SchlieBlich wird aus dem so erhaltenen
Lampengef4dB 30 die Spllkanilile 27 herausgezo-
gen, das Lampengefd 30 der Halterung 26 und
die Wechselaufnahme 25 dem Lampengef4B 30
entnommen und das Uberstehende Rohrstlick 22
abgetrennt (Fig. 5c).

Das so erhaltene LampengefdB 30, im be-
schriebenen Beispiel mit einem EntladungsgefiB
10 mit Metallhalogenidfiillung 20, ist in der Figur 6a
mit einem Sockel 31 vom Typ G12 versehen.

Im Fall einer Halogengliihlampe besteht das
Lampengef4B 10" aus Hartglas und das Elektroden-
system 12, 14" benétigt keine Dichtungsfolien.
Auch hier kann das LampengefaB von einem Hull-
kolben 22 umschlossen sein, wie im Beispiel der
Figur 6b dargestellt, wobei der Hillkolben 22 mit
einem Sockel 32 vom Typ E27 bestlickt ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Lampengefi-
Bes (10), das mittels einer einzigen Quet-
schung (21) abgedichtet ist und das auf der
der Quetschung (21) abgewandten Seite im
wesentlichen die Gestalt einer Kuppe (9) auf-
weist, wobei durch die Quetschung (21) ein
Elektrodensystem gasdicht geflihrt ist, das zu-
mindest zwei voneinander elekirisch-isolierte
Stromzufiihrungen (12) sowie damit verbunde-
ne und innerhalb des Lampengefdfies (10) an-
geordnete Elekiroden (14) aufweist, gekenn-
zeichnet durch den Ablauf folgender Arbeits-
schritte:

a) Herstellen eines einseitig geschlossenen
Rohrstiickes (5) aus Glas mittels einer
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Formrolle (4)

b) Herstellen eines Rohlings (8), wobei mit-
tels Formblasens die endgiiltige Form des
zukinftigen LampengefdBes (10) entsteht

c) Einfihren einer das Elekirodensystem
(12, 13, 14) halternden Wechselaufnahme
(11) durch das offene Ende des Rohlings (8)
an eine vorbestimmte Stelle

d) Reinigungssplilen des LampengefidBes
(10) mittels einer Spiilkaniile (17), die durch
eine Bohrung (15) in der Wechselaufnahme
(11) bis in das zuklnftige LampengefaB (10)
gefihrt wird.

e) Einbringen der dosierten Mengen der
Flllsubstanzen (20), indem ein Fllltrichter
(19) durch eine Bohrung (15) in der Wech-
selaufnahme (11) bis in das zukiinftige Lam-
pengefdB (10) gefiihrt wird.

f) Herstellen des LampengefdBes (10), in-
dem das noch offene Ende des Rohlings (8)
durch eine Quetschung abgedichtet wird

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Herstellung des einseitig ge-
schlossenen Rohrstlicks (5) ein beidseitig offe-
nes Glasrohr (1) mittig erwdrmt und mittels
einer symmetrischen Formrolle (4) an der er-
wirmten Stelle verschlossen und vorgeformt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Formblasen des zukiinftigen
Lampengef4Bes (10) das verschlossene Ende
des Rohrstiicks (5) erwdrmt, das erwdrmte
Ende von Formbacken (7) umschlossen und an
das offene Ende des Rohrstiickes (5) wahlwei-
se ein Vakuum (VC) oder ein Stickstoffliber-
druck (pN2) gelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wechselaufnahme (11) an
ihrer Mantelfliche mit elastischen Elementen
versehen ist, die an der Innenwand des Roh-
lings (8) klemmend anliegen.

Verfahren nach Anspruch 1 und 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das Einflihren der Wech-
selaufnahme (11) in den Rohling (8) mittels
eines Stempels erfolgt, der mit einem An-
schlag versehen ist, wodurch die Elekiroden
(14) innerhalb des LampengefdBes (10) ihre
definierte Position einnehmen.

Verfahren nach Anspruch 1, 4 und 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der Abstand der Elekiro-
den (14) zueinander ggf. mittels eines in der
Quetschung (21) verbleibenden Abstandshal-
ters aus Glas fixiert ist.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Reinigungsspiilen wihrend
ca. 6 s mit einem Inertgasstrom von ca. 50 I/h
bis ca. 300 I/h erfolgt, wobei das kilinftige Lam-
pengefdB (10) auf ca. 1000 °C erwdrmt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, , dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Herstellung der Quetschung
(21) das zukiinftige LampengefdB (10) von ei-
nem Edelgasstrom durchflossen wird, wobei
gleichzeitig der Bereich der zukiinftigen Quet-
schung (21) mittels der Flammen (2) erwirmt
und der Bereich der Kuppe (9) mittels flUssi-
gem Stickstoff (LN2) gekiihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 8 , dadurch gekenn-
zeichnet, daB der erwidrmte Bereich der zu-
kiinftigen Quetschung (21) und der gekiihite
Bereich der Kuppe (9) durch eine an der Kup-
pe (9) anliegende Ringblende (18) voneinander
getrennt sind.

Verfahren nach Anspruch 9 , dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Herstellung der Quetschung
(21) die Splilkaniile (17) aus dem Rohling (8)
zurlickgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 10 dadurch gekenn-
zeichnet, daB ggf. unmittelbar nach dem
Quetschvorgang die Quetschung (21) mittels
PreBluft gekiihlt werden kann.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daB das LampengefdB (10) innerhalb eines
gasgefiillten Hillkolbens (22) montiert wird.

Verfahren nach Anspruch 12 , dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Herstellung des Hiuillkol-
bens (22) die Arbeitsgdnge entsprechend der
Anspriliche 1a, 1b, 2 und 3 sinngemifB ange-
wendet werden.

Verfahren nach Anspruch 12 , dadurch ge-
kennzeichnet, daB zum Einflihren des Lampen-
gefidBes (10) in den Hillkolben (22) dieses mit
jeweils einem weiteren Paar von Dichtungsfo-
lien (23) und Stromzuflihrungen (24) versehen
in eine Wechselaufnahme (25) gesteckt wird
und die Arbeitsgidnge entsprechend der An-
spriiche 1c, 4 und 5 sinngemiB angewendet
werden.

Verfahren nach Anspruch 12 , dadurch ge-
kennzeichnet, daB zum VerschlieBen des Hull-
kolbens (22) dieser mit Inertgas gespllt wird,
wobei die Arbeitsgdnge entsprechend der An-
spriche 1f, 8 und 10 ohne eine Kihlung der
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Kuppe des Hillkolbens (22) sinngem3B ange-
wendet werden.

Verfahren nach Anspruch 12 , dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Uberstehende Rohr (22')
des Hillkolbens (22) abgetrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Hiillkolben (22) mit einem
Sockel (31, 33) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als zusétzlicher Arbeitsschritt g)
nach dem Quetschen das noch Uberstehende
Rohrstiick (5) abgetrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Formrolle entlang ihres Um-
fangs derart geformt ist, daB eine Einschni-
rung in der Ndhe des geschlossenen Endes
des Rohrstiicks (5) entsteht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Rohrstlick aus Quarzglas
besteht und das Elektrodensystem Dichtungs-
folien umfaBt, die die Stromzufiihrungen mit
den Elekiroden verbinden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein erweiterter Bereich am ver-
schlossenen Ende des Rohrstlicks erwidrmt
wird, der erwdrmte Bereich von Formbacken
mit einem verldngerten Basisteil umschlossen
wird, um das zukinftige Lampengefa (10) mit
einer Einschnlirung und daran anschlieBend
mit einem quergedriickten Bereich zu verse-
hen, der flr die zukinftige Quetschung vorge-
formt ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rohling am offenen Ende
einen Uberstehenden Kragen aufweist.

Claims

Method of manufacturing a lamp vessel (10)
which is sealed by means of a single pinch
(21) and which has essentially the shape of a
cap (9) on the side remote from the pinch (21),
an electrode system which has at least two
mutually electrically insulated current supply
leads (12) and electrodes (14) connected
thereto and disposed inside the lamp vessel
(10) being routed through the pinch (21) in a
gastight manner, characterized by the perfor-
mance of the following procedural steps:

a) manufacture of a glass tubular piece (5),

closed on one side, by means of a shaping
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roller (4),

b) manufacture of a blank (8), in which
process the final shape of the future lamp
vessel (10) is produced by means of blow
moulding,

¢) introduction of a temporary fixture (11),
which retains the electrode system (12, 13,
14), through the open end of the blank (8) to
a predetermined point,

d) cleaning flushing of the lamp vessel (10)
by means of a hollow flushing needle (17)
which is passed through a bore (15) in the
temporary fixture (11) right into the future
lamp vessel (10),

e) introduction of the metered amounts of
the filling substances (20) by passing a fill-
ing funnel (19) through a bore (15) in the
temporary fixture (11), right into the future
lamp vessel (10),

f) manufacture of the lamp vessel (10) by
sealing the still open end of the blank (8) by
means of a pinch.

Method according to Claim 1, characterized in
that, to manufacture the tubular piece (5) which
is closed at one end, a glass tube (1) which is
open at both ends is heated in the centre and
closed and preformed by means of a symmet-
rical shaping roller (4) at the heated point.

Method according to Claim 1, characterized in
that, to blow-mould the future lamp vessel (10),
the closed end of the tubular piece (b) is
heated, the heated end is enclosed by mould-
ing jaws (7) and, alternatively, a vacuum (VC)
or a nitrogen overpressure (pN2) is applied to
the open end of the tubular piece (5).

Method according to Claim 1, characterized in
that the temporary fixture (11) is provided on
its outer surface with elastic elements which
rest in a clamping fashion against the internal
wall of the blank (8).

Method according to Claims 1 and 4, char-
acterized in that the temporary fixture (11) is
intfroduced into the blank (8) by means of a
plunger which is provided with a stop, as a
result of which the electrodes (14) assume
their defined position inside the lamp vessel
(10).

Method according to Claims 1, 4 and 5, char-
acterized in that the spacing of the electrodes
(14) from one another is optionally fixed by
means of a glass spacer which remains in the
pinch (21).
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Method according to Claim 1, characterized in
that the cleaning flushing is carried out for
approximately 6 s with an inert gas stream of
approximately 50 I/h to approximately 300 I/h,
the future lamp vessel (10) being heated fo
approximately 1000 - C.

Method according to Claim 1, characterized in
that, to manufacture the pinch (21), a noble
gas stream is passed through the future lamp
vessel (10), during which process the region of
the future pinch (21) is heated at the same
time by means of the flames (2) and the region
of the cap (9) is cooled by means of liquid
nitrogen (LN2).

Method according to Claim 8, characterized in
that the heated region of the future pinch (21)
and the cooled region of the cap (9) are mutu-
ally separated by an annular screen (18) rest-
ing against the cap (9).

Method according to Claim 9, characterized in
that, to manufacture the pinch (21), the hollow
flushing needle (17) is withdrawn from the
blank (8).

Method according to Claim 10, characterized
in that the pinch (21) may optionally be cooled
by means of compressed air immediately after
the pinching operation.

Method according to one or more of Claims 1
to 11, characterized in that the lamp vessel
(10) is mounted inside a gas-filled jacket (22).

Method according to Claim 12, characterized
in that, to manufacture the jacket (22), the
working operations in accordance with Claims
1a, 1b, 2 and 3 are applied analogously.

Method according to Claim 12, characterized
in that, to introduce the lamp vessel (10) into
the jacket (22), the lamp vessel is inserted into
a temporary fixture (25) after being provided
with, in each case, a further pair of sealing foils
(23) and current supply leads (24) and the
working operations according to Claims 1c, 4
and 5 are applied analogously.

Method according to Claim 12, characterized
in that, to seal the jacket (22), it is flushed with
inert gas, the working operations according to
Claims 1f, 8 and 10 being applied analogously
without cooling the cap of the jacket (22).

Method according to Claim 12, characterized
in that the projecting tube (22') of the jacket
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(22) is removed.

Method according to Claim 12, characterized
in that the jacket (22) is provided with a base
(31, 33).

Method according to Claim 1, characterized in
that, as an additional working step g), the still-
projecting tubular piece (5) is removed after
pinching.

Method according to Claim 2, characterized in
that the circumference of the shaping roller is
shaped in such a way that a constriction is
produced in the vicinity of the closed end of
the tubular piece (5).

Method according to Claim 1, characterized in
that the tubular piece comprises quartz glass
and the electrode system comprises sealing
foils which connect the current supply leads to
the electrodes.

Method according to Claim 3, characterized in
that a widened region at the sealed end of the
tubular piece is heated, the heated region is
enclosed by shaping jaws having an elongated
base part in order to provide the future lamp
vessel (10) with a constriction and, adjacent
thereto, with a fransversely pressed region
which is preformed for the future pinch.

Method according to Claim 1, characterized in
that the blank has a projecting collar at the
open end.

Revendications

Procédé de fabrication d'une enceinte (10) de
lampe, qui est rendue étanche au moyen d'un
pincement (21) unique et qui présente, du cbté
éloigné du pincement (21), sensiblement la
forme d'une calotte (9), un systéme d'éleciro-
des, qui comporte au moins deux entrées (12)
de courant isolées électriquement l'une de
l'autre ainsi que des électrodes (14), qui sont
ainsi reliées et qui sont disposées a I'intérieur
de l'enceinte (10) de la lampe, passant d'une
maniére étanche aux gaz A iravers le pince-
ment (21), caractérisé par la succession des
stades opératoires suivants :

a) fabrication d'une piéce (5) tubulaire, en

verre, fermée d'un cb6té au moyen d'un

rouleau (4) de conformation,

b) fabrication d'une ébauche (8) avec créa-

tion, au moyen d'un soufflage, de la forme

définitive de I'enceinte (10) de lampe future,
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¢) introduction d'un dispositif (11) de récep-
tion du courant alternatif, qui maintient le
systéme (12, 13, 14) d'électrodes par I'ex-
trémité ouverte de I'ébauche (8) en un point
déterminé A I'avance,

d) ringage de nettoyage de l'enceinte (10)
de la lampe au moyen d'une canule (17) de
ringage, qui passe par un trou (15) du dis-
positif (11) de réception du courant alternatif
jusqu'a I'enceinte (10) de lampe future,

e) introduction de la quanitité dosée de la
substance (20) de remplissage en faisant
passer un entonnoir (19) de remplissage
dans le trou (15) du dispositif (11) de récep-
tion du courant alternatif jusqu'a I'enceinte
(10) de lampe future,

f) fabrication de I'enceinte (10) de lampe en
rendant étanche l'extrémité encore ouverte
de I'ébauche (8) par un pincement.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce qu'il consiste, pour fabriquer la piéce
tubulaire (5) fermée d'un c6té, & chauffer au
milieu un tube (1) en verre ouvert des deux
cOtés et & le fermer au point chauffé et a le
préformer au moyen d'un rouleau (4) symétri-
que de conformation.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce qu'il consiste, pour souffler I'enceinte
(10) de lampe future, & chauffer I'extrémité
formée de la piéce (5) tubulaire, & entourer
'extrémité chauffée de miachoires (7) de
conformation et a appliquer a I'extrémité ou-
verte de la piéce (5) tubulaire au choix un vide

(VC) ou une surpression d'azote (pN2).

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif (11) de réception du
courant alternatif est muni, sur sa face latérale,
d'éléments élastiques, qui s'appliquent, en s'y
bloquant, & la paroi intérieure de I'ébauche (8).

Procédé suivant la revendication 1 ou 4, carac-
térisé en ce qu'il consiste & effectuer l'intro-
duction du dispositif (11) de réception du cou-
rant alternatif dans I'ébauche (8) au moyen
d'un poingon, qui est muni d'une butée, de
maniére que les élecirodes (14) prennent leur
position définie dans I'enceinte (10) de la lam-

pe.

Procédé suivant la revendication 1, 4 ou 5,
caractérisé en ce qu'il consiste 3 fixer la dis-
tance des électrodes (14) entre elles, le cas
échéant au moyen d'une eniretoise en verre
restant dans le pincement (21).
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Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce qu'il consiste & effectuer le ringage de
nettoyage pendant 6 secondes environ avec
un courant de gaz inerte de 50 I/h & 300 I/h
environ, 'enceinte (10) future de lampe étant
portée a 1000 ° C environ.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce qu'il consiste, pour obtenir le pincement
(21), a faire passer dans l'enceinte (10) future
de lampe, un courant de gaz rare, tout en
réchauffant la partie du pincement (21) futur au
moyen de la flamme (2) et en refroidissant la
partie de la calotte (9) au moyen d'azote (LN;)
liquide.

Procédé suivant la revendication 8, caractérisé
en ce que la partie chauffée du pincement (21)
future et la partie refroidie de la calotte (9) sont
séparées l'une de l'autre par un écran (18)
annulaire s'appliquant a la calotte (9).

Procédé suivant la revendication 9, caractérisé
en ce qu'il consiste, pour obtenir le pincement
(21), & retirer la canule (17) de ringage de
I'ébauche (8).

Procédé suivant la revendication 10, caractéri-
sé en ce que le pincement (21) peut éfre
refroidi par de l'air comprimé, le cas échéant
juste aprés le processus de pincement.

Procédé suivant la revendication 1 ou plusieurs
des revendications 1 & 11, caractérisé en ce
qu'il consiste 3 monter I'enceinte (10) de lam-

pe dans une ampoule (22) emplie de gaz.

Procédé suivant la revendication 12, caractéri-
sé en ce qu'il consiste, pour fabriquer 'ampou-
le (22), & utiliser judicieusement les processus
opératoires correspondant aux revendications
1a, 1b, 2 et 3.

Procédé suivant la revendication 12, caractéri-
sé en ce qu'il consiste, pour introduire I'en-
ceinte (10) de lampe dans I'ampoule (22), a
enfiler celle-ci munie d'une autre paire de feuil-
les (23) d'étanchéité et d'entrée (24) de cou-
rant, dans un dispositif (25) de réception du
courant alternatif et & utiliser judicieusement
les processus opératoires correspondant aux
revendications 1¢, 4 et 5.

Procédé suivant la revendication 12, caractéri-
sé en ce qu'il consiste, pour fermer I'ampoule
(22), & la rincer par du gaz inerte en utilisant
judicieusement les processus opératoires cor-
respondant aux revendications 1f, 8 et 10 sans
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refroidissement de la calotte de I'ampoule (22).

Procédé suivant la revendication 12, caractéri-
sé en ce qu'il consiste & séparer le tube (22"
en saillie de I'ampoule (22).

Procédé suivant la revendication 12, caractéri-
sé en ce qu'il consiste & munir 'ampoule (22)
d'une douille (31, 33).

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce qu'il consiste, comme stade opératoire
(9) supplémentaire, aprés le pincement, 3 sé-
parer la piéce (5) tubulaire qui dépasse enco-
re.

Procédé suivant la revendication 2, caractérisé
en ce qu'il consiste & conformer le rouleau de
conformation le long de son pourtour de ma-
niére 3 créer un rétrécissement 2 proximité de
I'extrémité fermée de la piéce (5) tubulaire.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que la piéce tubulaire est en verre au
quartz et le systéme d'électrodes se compose
de feuilles d'étanchéité qui relient les entrées
de courant aux électrodes.

Procédé suivant la revendication 3, caractérisé
en ce qu'il consiste & chauffer une partie élar-
gie a l'extrémité fermée de la piéce tubulaire,
A entourer la partie chauffée de machoires de
conformation ayant une partie de base oblon-
gue pour munir I'enceinte (10) future de lampe
d'un rétrécissement et ensuite, d'une partie
comprimée ftransversalement, qui est préfor-
mée pour le pincement futur.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que I'ébauche présente a I'exirémité
ouverte a un collet en saillie.
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