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(57) Abstract: The oblong bulb (1) of the lamp is sealed at opposing ends by sealing pieces (6; 32), with application of a holder to
each end, whereby said holder comprises an electrical contact element (13; 25), electrically connected to a power supply (15; 21),
running to the lighting means. The contact element is housed in a tubular extension (11; 22) of the sealing piece and the maximum
external diameter of the contact element (13; 25) is loosely matched to the inner diameter of the sleeve.

& (57) Zusammenfassung: Der lingsgestreckte Kolben (1) der Lampe ist an einander gegeniiberliegenden Enden durch Abdichtungs-
A geile (6; 32) verschlossen, wobei jeweils ein Sockel an einem Ende angebracht ist, wobei der Sockel ein elektrisches Kontaktelement
(13; 25) aufweist, das mit einer zu einem Leuchtmittel fiihrenden Stromzufithrung (15; 21) elektrisch leitend verbunden ist, wobei
das Kontaktelement in einer rohrférmigen Verldngerung (11; 22) des Abdichtungsteils untergebracht ist; der maximale AuBendurch-
messer des Kontaktelements (13; 25) ist dem Innendurchmesser der Hiilse locker angepasst.
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'Zweiseitig verschlossene elektrische Lampe und Verfahren zu de-
ren Herstellung

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft eine Zweiseitig verschlossene elektrische Lampe und Verfah-
ren zu deren Herstellung gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Es handelt sich

dabei sowohl um Metallhalogenidlampen als auch um Glithlampen wie Halogen-
glihlampen.

Stand der Technik

Aus der EP 780 883 ist bereits eine Zweiseitig verschlossene elektrische Lampe
und Verfahren zu deren Herstellung bekannt, wobei zwei Sockelteile Kontaktele-
mente aufweisen, die in rohrférmigen Verlangerungen am Ende von Quetschungen,
die die Abdichtung bewirken, sitzen. Die Kontaktelemente erstrecken sich quer zur
Lampenachse und sind von den rohrférmigen Verlangerungen als Hulsen umfan-
gen. Sie sind entlang des Umfangs der Kontaktelemente vollstandig oder teilweise
befestigt. Nachteilig daran ist, dass leicht ein Verkanten der Kontaktelemente auf-
tritt, so dass sie nicht mehr exakt quer zur Lampenachse stehen und auRerdem die

Bruchgefahr relativ hoch ist. Ein weiterer Nachteil ist die komplizierte Fertigung, die
neue Maschinen erfordert.

Darstellung der Erfindung

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine zweiseitig verschlossene Lampe
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bereitzustellen, die einen einfachen, si-
cher montierten und exakt ausgerichteten Sockel besitzt. Eine weitere Aufgabe ist,
einen kostenglnstigen Sockel und ein entsprechendes Verfahren bereitzustellen
sowie einen Sockel, der sich insbesondere gut fir die Automatisierung eignet.
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Diese Aufgaben werden durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1

und 8 geldst. Besonders vorteilhafte Ausgestaltungen finden sich in den abhéngigen
Anspriichen.

Der Vorteil der vorliegenden Erfindung besteht darin, dass das keramische Hiilsen-
material véllig eingespart werden kann und damit auch auf Kitt vollstéandig verzichtet
werden kann. Das zeitaufwendige Ausheizen des Sockelkitts entfallt véllig. Das Aus-
formen der Glassockelhlilse kann im Prinzip gleichzeitig mit dem Fertigungsschritt
des Quetschens durchgeflihrt werden. Besser geeignet ist aber, ein separates Rohr-
teil fur die Herstellung zu verwenden. Insgesamt ergibt sich eine erhebliche Materi-
alkosteneinsparung gegentiber Keramiksockeln (GréfRenordnung 50 %), ohne dass
der prinzipielle Fertigungsablauf dagegen wesentlich verandert werden musste. Es
kénnen also die gleichen‘ Maschinen wie flr Keramiksockel, allerdings nach ent-
sprechender Anpassung, verwendet werden. Dies ist ein wesentlicher Vorteil ge-
genlber dem Konzept von EP 780 883.

Erfir%dungsgeméfs besteht die zweiseitig verschlossene elekirische Lampe aus ei-
nem vakuumdicht abgeschlossenen, langsgestreckien Lampenkolben, der eine
Langsachse definiert. Er ist an seinen beiden einander gegenlberliegenden Enden
mit Abdichtungsteilen, insbesondere Einschmelzungen oder auch Quetschdichtun-
gen, ausgestattet, wobei beispielsweise jede Quetschdichtung eine Quetschfolie
umschliel3t, die innere und aulere Stromzuflihrungen miteinander verbindet. An den
duBeren Enden der Abdichtungsteile sind jeweils Lampensockel angebracht. Diese
bestehen jeweils aus einer Hulse, die aus dem Material des Lampenkolbens oder
bevorzugt aus einem separaten Teil gebildet ist und die an das auflere Ende der
Abdichtung (Einschmelzung oder Quetschdichtung) angesetzt ist. Diese Hulse be-
sitzt einen inneren und &auferen Durchmesser, wobei die Wandstarke der Hiilse
typenspezifisch in der GréRenordnung von etwa einem Millimeter liegt. Im Innern
der Hulse sitzt mit Spiel ein Kontaktelement, das mit der aufleren Stromzuflhrung
elektrisch leitend verbunden ist. Das Kontaktelement erstreckt sich im wesentlichen

quer zur Lampenachse.

Die Grundform des Kontaktelements ist eine Kreisscheibe oder eine andere schei-
benahnliche Gestalt, insbesondere ein Teller. Geringe Abweichungen von der Kreis-
form sind jedoch nicht ausgeschlossen. Auch die Hillse muss nicht exakt zylindrisch

sein. Bevorzugt sind beide Teile des Sockels, Huise und Kontaktelement, aufeinan-
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der im Querschnitt abgestimmt und vorteilhaft kreiszylindrisch. Dabei ist der (gréfte)
Durchmesser des Kontaktelements dem Innendurchmesser der Hulse locker ange-
passt, bevorzugt ist er etwa 85 bis 95 % des Innendurchmessers der Hilse. Auf
eine Befestigung des Kontaktelements selbst in der Hilse wird ausdriicklich verzich-
tet, wodurch die Fertigungsgeschwindigkeit erhéht wird. Dies ist jetzt moglich, weil
die Lange L der Hulse sehr kurz gehalten ist. Sie ist insbesondere L < 15 mm, be-
vorzugt L < 10 mm. Beispielsweise kann L bei 3 bis 8 m liegen. Vorteilhaft wird das
Kontaktelement durch abschnittsweises Anformen der aus Glas bestehenden Hulse
des Sockels an ein Halsteil oder die Siromzufuhrung an einer Stelle unmittelbar hin-
ter dem Kontaktelement gegen Verkippen gesichert.

Fur eine stabile Halterung des Kontaktelements empfiehlt sich eine Stromzuftihrung
mit einem Durchmesser von wenigstens 0,4 mm, bevorzugt mindestens 0,5 mm.
Typisch sind Werte zwischen 0,5 und 0,7 mm. Damit ist ein Anforderungsprofil ab-
gedeckt mit folgenden Punkten: die Stromzuflihrung vermeidet das Abknicken, halt

hohe Stréme aus und Ubersteht den Quetschvorgang unbeschadet.

In einer anderen moéglichen Ausflihrungsform des Kontaktelements, beispielsweise
einer Ellipse, dndert sich der Abstand des Randes des scheibenahnlichen Kérpers

von seinem Mittelpunkt, also sein Radius, Uiber den Umfang.

Der besondere Vorteil eines freien Kontaktelements ist, dass eine Rucksichthnahme
auf die Vertraglichkeit zwischen dem Glasmaterial der Hilse und dem metallischen
Material des Kontaktelements keine Bedeutung mehr hat, da aufgrund des fehlen-
den Kontakts zwischen ihnen nicht mehr erforderlich ist, dass der thermische Aus-
dehnungskoeffizient das Material des Kontaktelements dem thermischen Ausdeh-
nungskoeffizienten des Kolbenmaterials (im aligemeinen Quarzglas) angepasst wa-
re. Das Glasmaterial der Hulse ist insbesondere dhnlich dem Kolbenmaterial, wobei
jedoch die Anforderungen an die Reinheit und optische Qualitat geringer gewahlt
werden kénnen. Ein geeignetes Material fir das Kontaktmaterial ist beispielsweise
Edelstahl (V2A, insbesondere auch vernickelt) oder vor allem Nickel, evtl. beschich-
tet, beispielsweise versilbert oder vergoldet, oder Kupfer (insbesondere vernickelt).
Umgekehrt kann im Falle einer separaten Hulse dessen Material optimal auf das
Material des Kontaktelements angepasst werden, so dass auch ein integrales Hals-
teil verwendet werden kann.
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Die auBere Stromzufiihrung, die die Quetschfolie bzw. innere Stromzuftthrung mit

dem Kontaktelement verbindet, kann prinzipiell auf verschiedene Weisen realisiert
werden.

Eine erste Mdglichkeit ist, dass die duRere Stromzufiihrung ein axial angeordneter
Draht ist. Vorteilhaft besitzt u.U. dabei das Kontaktelement ein ésenahnliches An-
satzstiick (Halsteil), in das der Draht eingesetzt werden kann. Eine zweite Variante
ist, die drahtférmige &uRere Stromzufihrung abzuwinkeln und die Léngsseite des
Winkelstlicks am Kontaktelement zu verschweiRen. SchlieRlich kann das Kontakt-
element auch direkt mit dem axialen Draht der Stromzufiihrung stumpf verschweift
werden.

Insbesondere im Falle der Abwinkelung eines Teils der duBeren Stromzufiihrung ist
es vorteilhaft, dass das Kontaktelement zur Stromzufuhrung hin ausgebaucht ist. An
dieser konkaven Wélbung kann das Winkelstlick gut verschweif3t werden.

Fir die Stabilitst des Kontaktelements in der Glashiilse hat es sich als glnstig er-
wiesen, wenn zumindest der Rand des Kontaktelements eine Dicke zwischen 1,2
und 1,6 mm besitzt, beispielsweise 1,4 mm. In einer besonders bevorzugten Aus-

fuhrungsform gilt diese Bemessungsregel fir das ganze Kontaktelement.

Die Herstellung derartiger Sockel aus an der Abdichtung integrierten Glashlsen
lasst sich im Prinzip in den Ublichen Herstellungsablauf fir derartige Lampen ein-
binden wie er beispielsweise (mit Hilfe einer Vierbackenquetschmaschine) in der
EP-A 451 647 beschrieben ist. Zur Herstellung des erfindungsgeméfien Sockels
enthalten die Backen jetzt jeweils eine integrierte Formeinrichtung, die nicht nur die
Quetschung, sondern auch die Glashllse formt. Dabei wird zunéchst als Zwischen-
schritt das Ende des Lampenkolbens, insbesondere auch der Bereich der spéateren
Glashilse, auf Verformungstemperatur gebracht. Durch die Oberflachenspannung
kommt es dadurch zu einer definierten Selbstverformung des Kolbenendes, so dass
sich dort der Rohrdurchmesser einschnirt. Durch die der beabsichtigten Sockelform
angepassten Formbacken wird nun ein Verschluss des Kolbens durch die Quetsch-
backen erreicht. Gleichzeitig wird die Sockelgeometrie geprégt, wobei das Kontaki-
element mittels Unterdruck oder durch eine Zange an die richtige Stelle gehalten
wird. Ein definierter Innendurchmesser der Glashlilse wird durch geeignet gewahlte
Verarbeitungsparameter erreicht. Aufgrund der kurzen Hulsenlange zur Verbesse-
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rung der Stabilitdt werden keine speziellen Zentrierteile, wie in EP 780 883 be-
schrieben, benétigt.

Insbesondere sind 6sendhnliches Ansatzteil und Kontaktelement aus einem Stiick
gefertigt, wobei meist rostfreier Stahl, Wolfram oder auch Molybdan als Material

dienen. Ein Ansatzteil ist jedoch meist aufgrund der kurzen Bauldnge nicht erforder-
lich.

Grundsatzlich eignet sich das vorstehende Konzept firr viele Arten von Lampen,
insbesondere fir Entladungslampen oder Gluhlampen. Besonders bevorzugt ist es
bei Lampen ohne AuRenkolben. Im Falle der Verwendung eines AuRenkolben kann
dieser das EntladungsgefaR vollstandig oder teilweise umgeben. Die Lampenschaf-

te kénnen Quetschungen oder Einschmelzungen sein.

Ublicherweise ist das Kontaktelement scheibenartig geformt, und zwar meist als
Kreisscheibe oder Oval.

Um eine sichere Kontaktierung zu gewahrleisten, sind die Kontaktelemente vorteil-

haft im Inneren der Hulse untergebracht und dabei vom duReren Ende der Hiilse

mindestens 0,5 mm, insbesondere 1 mm, beabstandet.

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt die Herstellung kosten-
gunstig folgendermalien. Zunéachst wird eine Ubliche Lampe, beispielsweise eine
zweiseitig gequetschte Halogenglihlampe, hergestellt, deren Kolben aus Quarzglas
besteht, wobei die duleren Stromzufithrungen aus der Quetschung herausragen.
Dann wird das Kontaktelement an der &uBeren Stromzufiihrung befestigt. Daneben
wird ein kreiszylindrisches Quarzglasrohr mit einer fir die Abmessung der Hilse
gewlnschten Lange zwischen 3 und 15 mm, typisch 5 bis 10 mm, bereitgestellt.
Dieses Rohr wird Uber das Kontaktelement gestiilpt und an das Ende der Quet-
schung angesetzt. Dabei wird das Rohr zentrisch gehaltert und dessen Ende mittels
Vortrieb an die Quetschung herangefiihrt. Nun wird der Verbindungsbereich zwi-
schen Rohrende und Quetschung erwarmt, so dass die einander zugewandten En-
den von Rohr und Quetschung miteinander verbunden und vorteilhaft dabei geformt
werden kdnnen. Bei der Formgestaltung, bevorzugt als Anformen an die Halterung
des Kontaktelements realisiert, wird der Vortrieb des Rohrendes durch einen An-

schlag in seiner relativen Lage zur Kalotte im Sockel eingestelit. Als Warmequelle
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eignet sich insbesondere Laserstrahlung, bevorzugt defokussiert, Plasma oder
Flamme. Die Abmessungen des Rohrs im Bereich des Kontaktelements bleiben
dabei mdglichst erhalten. Dadurch ist es méglich, passend gewahlte Rohre mit ex-
akten Abmessungen und im Durchmesser angepasste Kontaktelemente mit gerin-
ger Toleranz zu verwenden.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform kann die Hilse verformt werden, indem ein
defokussierter Laser und eine Quetsch- oder Formbacke so zusammenwirken, dass
der Durchmesser der Hilse im Bereich zwischen Kontaktelement und Ende der -
Quetschung weiter reduziert wird, insbesondere auf einen Innendurchmesser des
Rohres, der kleiner als der AuRendurchmesser der Kalotte ist. Bevorzugt liegt dabei
die Hullse an der auferen Stromzuflihrung an, evtl. auch an einem Halsteil fir das
Kontaktelement. Damit wird eine Stabilisierung des Kontaktelements gegen Verkip-
pen erzielt. Diese Eigenschaft ist besonders wichtig beim Einsetzen der Lampe in
die Fassung.

i

Eine typische Anwendung ist fir Metallhalogenidlampen und Halogenglihlampen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Im folgenden soll die Erfindung anhand mehrerer Ausflihrungsbeispiele naher erldu-

tert werden. Es zeigen:

Figur 1 eine Halogengliihlampe in Seitenansicht (a) und um 90° gedreht (b);
Figur 2 eine Halogengliuhlampe in Seitenansicht (a) und um 90° gedreht (b);
Figur 3 eine Halogengliihlampe in Seitenansicht (Figur 3a) und um 90° ge-

dreht (Figur 3b) sowie ein Kontaktelement in zwei Ausfiihrungsbei-
spielen (Figur 3c und 3e) sowie ein weiteres Ausflihrungsbeispiel ei-
ner Halogenglithlampe in Seitenansicht (Figur 3d);
Figur 4 ein Ausfuhrungsbeispiel einer Metallhalogenidlampe in Seitenansicht;
Figur 5 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines Sockels in Seitenansicht;

Figur 6 ein weiteres Ausflhrungsbeispiel eines Kontaktelements im Schnitt.
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Bevorzugte Ausfiihrung der Erfindung

Figur 1 zeigt die seitliche Ansicht einer zweiseitig gequetschten Halogenglithlampe,
jeweils um 90° (Fig. 1a und 1b) gedreht. Sie besteht aus einem zylindrischen Kolben

1, in dem ein Leuchtkérper 2 axial angeordnet ist. Er ist im Kolben 1 durch Noppen
10 gehaltert.

Der Leuchtkdrper 2 besteht aus leuchtenden Abschnitten 3 mit kleiner Steigung, die
durch nichtleuchtende Abschnitte 4 mit groRer Steigung voneinander getrennt sind.
Auch die Enden 5 des Leuchtkérpers bestehen aus nichtleuchtenden Abschnitten
groRer Steigung. Die Enden 5 sind in ihrer Funktion als innere Stromzufiihrung di-
rekt in die Quetschung 6 eingebettet und dort mit einer Quetschfolie 7 verbunden.
Das dem Leuchtkérper zugewandte Ende 8 der Folie 7 ist innerhalb der Quetschung
6 umgeknickt, wobei das Leuchtkérperende 5 in den Knick 9 eingefiihrt ist und somit
rein mechanisch einen elektrischen Kontakt mit der Folie 7 herstelit.

An die Quetschung 6 ist auRen als Sockel eine rohrférmige Glashiilse 11 integral
angeformt mit einem AuRendurchmesser von 7,0 mm und einem Innendurchmesser
von 5 mm. Die Hilse 11 ist etwa 7 mm lang. Sie ist damit schmaler als die Breitseite
der Quetschung 6, jedoch breiter als die Schmalseite der Quetschung 6. Dement-
sprechend befindet sich zwischen Quetschung 6 und Hiilse 11 eine Ubergangszone
12.

In der Hilse 11 ist quer zur Lampenachse in einer Tiefe von 3 mm vom Hulsenende
ein scheibenartiges Kontaktelement 13 eingebettet, das aus Nickel mit einer Dicke
von 1,4 mm gefertigt ist. Es ist als Kreisscheibe gestaltet, wobei der Radius der
Scheibe 13 etwa 90 % des Radius des Innendurchmessers der Hiilse 11 betragt.

An der Rickseite des Elements 13 ist ein hohles Halsteil 14 angesetzt. Zwischen
Folie 7 und Element 13 mit Halsteil 14 ist ein Molybdéndraht mit einem Durchmes-
ser von 0,6 mm als duflere Stromzuflhrung 15 angeordnet, der mit dem Halsteil 14
verschweildt ist.

Figur 2 zeigt zwei um 90° gedrehte Ansichten (Fig. 2a und 2b) einer zweiseitig ge-
quetschten Halogenglihlampe. Sie besteht aus einem zylindrischen Kolben 1, in
dem ein Leuchtkérper 2 axial angeordnet ist. Er ist im Kolben 1 durch Noppen 10
gehaltert. Der Kolben besteht aus hochreinem Quarzglas.
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Der Leuchtkdrper 2 besteht aus leuchtenden Abschnitten 3, die durch nichtleuch-
tende Abschnitte 4 voneinander getrennt sind. Auch die Enden 5 des Leuchtkoérpers
bestehen aus nichtleuchtenden Abschnitten groRer Steigung. Die Enden 5 sind in
ihrer Funktion als innere Stromzufiihrung direkt in die Quetschung 6 eingebettet und
dort mit einer Quetschfolie 7 verbunden. Das dem Leuchtkérper zugewandte Ende 8
der Folie 7 ist innerhalb der Quetschung 6 umgeknickt, wobei das Leuchtkérperende
5 in den Knick 9 eingefihrt ist und somit rein mechanisch einen elektrischen Kontakt
mit der Folie 7 herstellt. Die Folie ist 2,5 ym dick.

An die Quetschung 6 ist auRen als Sockel eine separate rohrférmig Hillse 11 aus
Quarzglas minderer Qualitdt angeformt mit einem AuRendurchmesser von 7,45 mm
und einem Innendurchmesser von 5 mm. Die Hilse 11 ist etwa 8 mm lang. Sie ist
schmaler als die Breitseite der Quetschung 6, jedoch breiter als die Schmalseite der
Quetschung 6. Dementsprechend befindet sich zwischen Quetschung 6 und Hilse
11 eine punktuelle Ubergangszone. Uberraschenderweise hat sich herausgestellt,
dass eine lokale Ubergangszone an den beiden Beriihrpunkten 12a und 12 b zur
Quetschung hin bereits einen sicheren Halt gewahrleistet. Dies bedeutet, dass es
bei der Herstellung genlgt, --nach Fertigstellung der Lampe einschlieRlich der Quet-
schungen und den nach aulen ragenden Stromzufiihrungen 15--, die Huilse 11 als
Einzelbauteil zu erwadrmen und an die Quetschung 6 anzuformen. Ein noch besserer
Kontakt wird erzielt, wenn gleichzeitig auch der Endbereich der Quetschung 6 er-
warmt wird. Insgesamt wird damit eine zuverldssige und dauerhafte Zweipunkt-
Haftung der Hilse 11 an der Quetschung 6 erreicht.

In der Hulse 11 ist quer zur Lampenachse in einem Abstand von 1 mm (Mindestwert
ist 0,5 mm) vom Hulsenende ein scheibenartiges Kontaktelement 13 eingebettet,
das aus vernickeltem Kupfer mit einer Dicke von 1,1 mm gefertigt ist. Es ist kreis-

férmig gestaltet, und wird im folgenden oft auch als Kalotte bezeichnet.

An der Rickseite des Elements 13 ist ein hohles Halsteil 14 angesetzt. Zwischen
Folie 7 und Element 13 ist ein Molybdandraht mit einem Durchmesser von 0,6 mm

als aulere Stromzufiihrung 15 angeordnet, der mit dem Halsteil 14 verschweilt ist.

Figur 3 zeigt zwei um 90° gedrehte Ansichten (Fig. 3a und 3b) eines weiteren Aus-
fuhrungsbeispiels einer zweiseitig gequetschten Halogenglthlampe. Gleiche techni-
sche Merkmale haben gleiche Bezugsziffern wie in Figur 2.
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An die Quetschung 6 ist aulen als Sockel eine separate rohrférmig Hulse 11 aus
Quarzglas angeformt mit einem AuRendurchmesser von 7,45 mm und einem Innen-
durchmesser von 5 mm. Die Hilse 11 ist etwa 14 mm lang. Sie ist schmaler als die
Breitseite der Quetschung 6, jedoch bréiter als die Schmalseite der Quetschung 6.
Dementsprechend befindet sich zwischen Quetschung 6 und Hilse 11 eine umlau-
fende Ubergangszone 12, die den gesamten Rand der Hiilse 11 mit der Quetschung
6 verbindet. Damit wird eine besonders hohe Stabilitat erzielt.

In der Huilse 11 ist quer zur Lampenachse in einem Abstand von 1 mm (Mindestwert
ist 0,5 mm) vom Hulsenende ein scheibenartiges Kontaktelement 13 eingebettet,
das aus vernickeltem Kupfer mit einer Dicke von 1,1 mm gefertigt ist.

An der Rickseite der Kalotte 13 ist ein hohles Halsteil 14 integral angeformt, siehe
auch Figur 3c. Zwischen Folie 7 und Kalotte 13 ist ein Molybdéndraht mit einem
Durchmesser von 0,6 mm als auBere Stromzuflihrung 15 angeordnet, der mit dem
Halsteil 14 verschweillt ist. Eine besonders gute, stabile Ausrichtung der Kalotte 13
wird hier dadurch erzielt, dass die Hiilse 11 nach oder wahrend des Befestigens an
der Quetschung im Bereich eines Abschnitts 40 hinter der Kalotte 13 erwarmt wird
und dieser Abschnitt 40 an das Halsteil 14 angeformt wird, so dass er als einge-
schntrter Abschnitt 40 im Durchmesser deutlich reduziert ist. Dabei wird keine Glas-
Metall-Verbindung erzeugt, so dass es nicht auf eine Anpassung der thermischen
Ausdehnungskoeffizienten ankommt. Vielmehr stitzt der Abschnitt 40 das Halsteil
rein mechanisch. Eine gasdichte Verbindung findet nicht statt.

Das hohle Halsteil 14' kann auch ein separates Bauteil sein, siehe Figur 3d. Es ist
mit dem Teller verschweil3t oder verlttet (17).

Entsprechend kann im Falle eines sehr kurzen Halsteils oder insbesondere beim
Verzicht auf ein Halsteil der eingeschnlirte Abschnitt 40' direkt auf die Stromzufiih-
rung gepresst sein, siehe Figur 3e.

Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer Metallhalogenidlampe zeigt Fig. 4. Im Unter-
schied zu Fig. 1 schlieit das als Tonnenkérper 30 ausgebildete Entladungsgefan
aus Quarzglas zwei Elektroden 31 nebst einer Metallhalogenidfiliung ein. Die Kol-
benenden sind durch Quetschungen 32 abgedichtet, in die Folien 33 eingebettet
sind. Die auRere Stromzufihrung 21 wird in einer rohrférmigen separaten Hulse 22
gefuhrt, die eine Verlangerung des Entladungsgeféfies darstellt, und endet in einer

Buchse 23 eines integralen Sockelteils 24. Der Sockel ist einteilig aus Stahl gefertigt
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und umfasst auBerdem eine tellerartige Kreisscheibe 25 als Kontaktelement. Der
bauchige Teil des EntladungsgefaRes ist von einem AuRenkolben 27 umgeben, der
im Bereich des Ubergangs zwischen der Quetschung 32 und der Hiilse 22 aufgerollt
(29) ist.

Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer Halogengliihlampe zeigt Fig. 5 im Aus-
schnitt. Auch hier ist das Kontaktelement 20 tellerférmig ausgebaucht, wihrend die
drahtférmige duBere Stromzufilhrung 21 innerhalb der Hiilse 11 abgewinkelt (19) ist.
Der abgewinkelte Teil 22 ist mit seiner Langsseite mit der Riickseite des Kontakt-
elements 20 mittels WiderstandsschweiRen verbunden.

Statt einer Abwinkelung kann eine drahtférmige &uBere Stromzufithrung 21 auch
direkt mit dem Kontaktelement 20 im Bereich einer Ausbauchung 18 stumpf ver-
schweif’t oder verlétet (17) sein, siehe Fig. 6.
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Anspriiche

Zweiseitig verschlossene elektrische Lampe mit einem vakuumdicht abgeschlosse-
nen, langsgestreckten Kolben (1), der eine Langsachse (A) definiert, und an einan-
der gegenuberliegenden Enden durch Abdichtungsteile (6; 32) verschlossen ist, wo-
bei jeweils ein Sockel an einem Ende angebracht ist, wobei der Sockel ein elektri-
sches Kontaktelement (13; 25) aufweist, das mit einer zu einem Leuchtmittel im
Kolben fuhrenden Stromzufuhrung (15; 21) elektrisch leitend verbunden ist, wobei
das Kontaktelement in einer Hilse (11; 22) untergebracht ist; das mit dem Abdich-
tungsteil verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass der maximale AuRendurch-
messer des Kontaktelements (13; 25) dem Innendurchmesser der Hulse mit Spiel
angepasst ist.

Lampe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Hulse (11) ein separa-

tes 'I:eil ist, insbesondere ein Rohrstiick..

Lampe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der maximale Auen-
durchmesser des Kontaktelements (13; 25) etwa 85 bis 95 % des Innendurchmes-
sers der Hulse (11) in Héhe des Kontaktelements betragt.

Lampe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Kontaktelement (20)
tellerférmig mit einer Wandstérke von 1,2 bis 1,6 mm gestaltet ist.

Lampe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmesser der

Stromzuflihrung mindestens 0,4 mm betragt.

Lampe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmesser der Hal-

se hinter dem Kontaktelement abschnitisweise (40; 40') so eingeschnirt ist, dass
dadurch eine Stitzwirkung auf das Kontakielement ausgelibt wird, insbesondere
durch Anformen der Hulse auf die Stromzufilhrung oder auf ein mit dem Kontakt-

element verbundenes Halsteil.

Lampe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Hilse eine Lénge von

maximal 15 mm, bevorzugt maximal 10 mm, besitzt.

Lampe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Kontaktelement (13;
25) scheibenartig geformt ist.
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b)

d)

e)

f)

10. V

innen

-12-
Verfahren zur Herstellung einer Lampe gemaR Anspruch 1, gekennzeichnet durch

folgende Schritte:

Bereitstellung eines Kolbens mit Abdichtungsteilen, wobei die duRere Stromzufih-
rung aus dem Abdichtungsteil herausschaut;

Bereitstellen einer Hulse mit gegebenem Innendurchmesser sowie eines Kontakt-
elements mit gegebenem maximalen Aulendurchmesser, der dem Innendurch-
messer der Hulse locker angepasst ist, wobei das Kontaktelement mit einem Hals-

teil zum Aufnehmen der Stromzuflihrung ausgestattet sein kann:

Befestigung des Kontaktelements an der duBeren Stromzufiihrung, evtl. mit Hilfe
des Halsteils;

Uberstilpen der Hiilse Uiber das Kontaktelement;

Erwérmen zumindest des zur Lampe zeigenden Endbereichs der Hulse, insbe-

sondere mittels Laserstrahlung;
Verbinden der Hillse mit dem Abdichtungsteil.

erfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmesser eines
, hinter dem Kontaktelement liegenden Abschnitts (40) der Hilse nach vorherigem

Erwarmen reduziert wird, insbesondere wahrend des Verfahrenschritts f.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmesser eines

innen

, hinter dem Kontaktelement liegenden Abschnitts (40; 40') der Hulse soweit redu-

ziert wird, dass er an der Stromzuftihrung oder dem Halsteil anliegt.
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