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Sposób formowania żarnika w halogenowych lampach żarowych

Przedmiotem wynalazku jest sposób formowania
żarnika w halogenowych lampach żarowych w cza¬
sie operacji spłaszczania, zwłaszcza w halogenowych
rurkowych lampach żarowych.

Żarnik halogenowych rurkowych lamp żarowych
wykonany jest w postaci skrętki wolframowej
umieszczonej centrycznie wewnątrz rurki kwarco¬
wej i podtrzymywanej przy pomocy podpórek od¬
powiednio rozmieszczonych na całej długości skręt¬
ki. Oba końce skrętki zamocowane są w próżnio-
szczelnych spłaszczach leżących naprzeciw siebie.

Znany jest sposób formowania halogenowych
lamp żarowych polegający na wyżarzaniu skrętki.
SProcas wyżarzania oidlbytwia się przed operacją
spłaszczania w temperaturze 2000—2400°C w czasie
1—5 minut w atmosferze gazu ochronnego i ma na
celu ukształtowanie struktury skrętki poprzez re¬
krystalizację.

Struktura skrętki żarnika uformowanego znanym
sposobem jest niekorzystna z punktu widzenia eks¬
ploatacji lampy z uwagi na brak uprzywilejowane¬
go kierunku rozrostu ziaren podczas procesu rekry¬
stalizacji. Skrętka tak przygotowana posiada małą
zdolność zachowania nadanych kształtów i w wy¬
sokiej temperaturze jaka występuje w czasie pra¬
cy lampy wykazuje tendencje do zwisów i wybo-
czeń. Prowadzi to w konsekwencji do zetknięcia
gorącej skrętki z rurką i eksplozji lampy, co wy¬
raźnie ogranicza trwałość lampy i stanowi pewne
zagrożenie ze względów BHP.

Celem wynalazku jest uniknięcie powyższych wad
przez opracowanie sposobu formowania żarnika w
halogenowych lampach żarowych, który zapewni
ukierunkowany rozrost ziaren i zapobiegnie two-

s1 rżeniu zwisów i wyboczeń skrętki w czasie eksploa¬
tacji lampy.

Cel ten osiąga się przez opracowanie sposobu for¬
mowania żarnika w którym żarnik o długości
mniejszej od nominalnej, korzystnie wynoszącej

io 0,85—0,9 długości nominalnej z nawiniętymi pod¬
pórkami wprowadza się do rurki kwarcowej i wy¬
konuje jeden spłaszcz, a następnie żarnik naciąga
się sprężyście do długości nominalnej i przykłada
niewielkie napięcie elektryczne rzędu 5—10%> no-

15 minalnego napięcia zasilania w czasie kilkunastu
sekund, korzystnie 3—15 sekund, po czym wyko¬
nuje się drugi spłaszcz.

Zaletą sposobu według wynalazku jest uzyska¬
nie struktury skrętki żarnika charakteryzującej się

20 dobrą zdolnością zachowania nadanych kształtów
w wysokich temperaturach w czasie eksploatacji
lampy. Pozwala to na prawie całkowite wyelimi¬
nowanie zwisów i wyboczeń skrętki w okresie użyt¬
kowania lampy i w konsekwencji prowadzi do

25 zwiększenia trwałości lamp żarowych oraz zmniej¬
szenia eksplozji wywołanych zetknięciem skrętki z
balonem, co wyraźnie wpływa na poprawę warun¬
ków BHP. Taką strukturę skrętki żarnika zapewnia
proces rekrystalizacji w którym rozrost ziaren od-

30 bywa się w kierunku składowej siły naciągającej
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skrętkę, działającej równolegle do osi drutu wol¬
framowego. Pod wpływem działania tej siły w cza¬
sie grzania skrętki kryształy przekształcają się w
silnie ze sobą powiązane podłużne włólkna o dłuż¬
szej osi równoległej do kierunku działania siły.

Sposób według wynalazku jest dokładniej wyja¬
śniony w przykładzie wykonania żarówki haloge¬
nowej 220—230V, 1000W, 15h i polega na tym, że
do rurki kwarcowej o średnicy wewnętrznej 6,8—
7,8 wprowadza się żarnik o długości 70 mm z na¬
winiętymi podpórkami i wykonuje jeden spłaszcz.
Następnie żarnik naciąga się sprężyście do długości
nominalnej wynoszącej 85 mm i przykłada napięcie

15V w czasie 15 sek., po czym wykonuje się dru¬
gi spłaszcz.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób formowania żarnika w halogenowych lam^
pach żarowych, w czasie operacji spłaszczania zna¬
mienny tym, że żarnik o długości mniejszej od no¬
minalnej naciąga się sprężyście w gazie ochronnym
do długości nominalnej i przykłada napięcie rzędu
5—10°/o nominalnego napięcia zasilania w czasie od
kilku do kilkunastu sekund, korzystnie 2—20 se¬
kund.
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