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Fremgangsmate til fremstilling

av elektriske lamper.

Oppfinnelsen angdr en fremgangsmite til fremstilling av

elektriske lamper hvor en glgdetridd- eller elektrodestruktur med til-
fgrselsledere innfgres i et rgr av glassmateriale for dannelse av et
lampehylster, kjever legges mot hylsteret og atmosferen i hylsteret

innstilles.

For fremstilling av vanlige lamper med glasskolbe blir et rgr-

stykke fgrst innsnevret ved den ene ende for & danne en avgangsstuss.

Strukturen av innvendige komponenter omfattende tetningsfoliet og

glgdetriden eller elektrodene innfgres i r¢fet fra den apne ende, og

denne ende blir s& lukket mens inert gass blises gjennom rgret fra

avgangsstussen. Lukningen dannes vanligvis ved at rgret varmes opp
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og enden av det knipes sammen rundt foliet for & danne en hermetisk
tett lukning. S& foretas dosering og evakuering av lampen gjennom av-
gangsstussen. Deretter_mé avgangsstussen brekkes av like ved kolben.

I smd utfgrelser hvor der kreves n¢yékﬁig arbeide, f.eks. for
anvendelse til biler og projeksjonslamper, kan den gjenstdende tupp
etter avgangsstussen fordrsake uakseptable fbrvrengninger, serlig i
lamper med h¢ytrykksfylling hvor kolben m& holdes under fiytende
‘nitrogen ved avbrekningen, og.den gjenstdende tupp blir ngdvendigvis
lang. ' ’ '

Videre krever produksjonen et forholdsvis stort antall sukses-
sive trinn hvorunder lampen hver gang md anbringes i en holdeinnretning.
Dette er ganske szrlig markert ved lamper med tilslutninger i begge
ender, hvor der m& dannes en tetning ved hver ende av lampen og av-
gangsstussen m& forbindes med rgret i et innledende trinn. Dermed blir
ngyaktig innretting av glgdetriddene i kolben ikke lett & oppnd. Videre
begrenser tilstedeverelsen av avgangsstussen de arbeidstrykk som trygt
kan brukes i det indre av lampen. )

Ifglge den foreliggende oppfinnelse SKaffes:der en fremgangsmate
til fremstilling av elektriske lamper hvor de ovennevnte ulemper
praktisk talt kan elimineres. Fremgangsmdten ifglge oppfinnelsen er
karakterisert ved at der ved hjelp av kjevene tildannes to knipe-
lukninger pd tvers av hylsteret samtidig pd de respektive sider av
glgdetrdd- eller elektrodestruktﬁren og under levning av en ved
kjevenes utformning betinget, i forhold til stgrrelsen av hylsteret
trang kanal gjennom minst en av lukningene, at atmosferen i rgret inn-
stilles gjennom kanalen, og at kanalen sluttelig lukkes.

Den nevnte innstilling av atmosfzren i hylsteret kan innbefatte
anvendelsen av trykk inne i rgret for & presse rdrvéggen mot innsiden
av en form. . o :

Oppfinnelsen vil nd bli beskrevet eksempelvis og mere detaljert
under henvisning til tegningen.

Fig. 1 er et grunnriss, delvis i aksialt snitt, av en delvis
tilformet lampe som .har glgdetraddtilslutninger i begge ender, og hvor
oppfinnelsen er bragt til anvendelse. . _

Fig. 2 er-et sideriss av lampen pé fig..l, delvis i aksialsnitt.

Fig. 3 viser horisontalsnitt av den ferdige lampe. ,

Fig. U er et perspektivriss av lampen p& fig. 2 med et tilhgrende
skjermnings- og kontaktorgan.
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Fig.5 og 6 viser henholdsvis vertikal- og.aksialsnitt av
formkjever som benyttes ved fremstiliingen,av,lampen péd fig. 3.

Fig. 7 viser vertikalt aksialsnitt av en utladnihgslampe,
med tilslutninger i den ene ende, hvér'oppfihnelsen er Bragt til an-
vendelse, ‘ . 4

Fig. 8 og 9 viser henholdsvis i aksialsnitt og i enderiss
en lampe som i begge ender har tilslutninger for en flat glbdetréd
og har en kolbe tilformet for a4 slutte tett rundt glodetraaen.

Fig. 10 og 11 viser henholdsvis i aksialsnitt og 1 enderiss
en projeksjonslampe som har glddetrdd-tilslutninger i begge ender og
har»en'kolbe med elliptisk tverrsnitt for & redusere forvrengning,

_ Fig. 12 og 13 viser henholdsvis i aksialsnitt og i enderiss
en lampe som har. glédetféd—tilslutninger i begge ender, og hvor kolben
virker som reflektor, og

fig. 14 viser ak31alsn1tt av en Xenon ~lampe som har tllslut-
ninger i begge ender og har isotermisk kolbe.

Fig. 1 viser et fremstillingstrinn for en gloédelampe hvis
kolbe lages av et rorstykke 10. Lampen har glddetrdder 12, tilfdrsels-
ledere 14 og molybden-tetningsfolier 16, alle av velkjent type. Som
det ses fra fig. 2, dannes der to knlpeluknlnger 18 og 20 i réret 10.
Luknlngen 18 befinner seg ved den ene ende av réret og danner her en
hermetisk tetnlng.‘.Lukn;ngen 20 dannes mellom endene av roéret og ut-
gjdr en hermetisk tetning over Stbrsteparten av rortverrsnittet.
Imidlertid er lukningen 20 ikke fullstendig, idet déer er levnet en
liten passasje 22 som skaffer en forbindelsesvei mellom rdrets indre
i omréddet mellom lukningene 18 6g 20 og den del av réret som ligger
pé& den annen side av lukningen 20. Hver av lukningehe 18 og 20 omgir
og fastholder de respektlve tllforselsledere 14 og tetnlngsfoller 16.

Knlpetetnlngene 18 og 20 dannes ved hJelp av. en form som er
,v1st pé fig. 5 og 6 og som omfatter kjever 24 og 26 som kan bevege
seg i forhold til hverandre i retningen for pilen A. Et sentralt
parti 28 av formhullrummet er stort sett sylindrisk og endene 30, av
formen tjener til a flattrykke réret 10 for &4 tildanne lukningene
18 og 20. Som vist p& fig. 5 har kjeven 26 en uttagning 32 i enden
for & tilveiebringe passasjen 22 i lukningen 20. Det vil innses at
en slik uttagning kan anordnes i den ene av kjévene 24 og 26 eller

begge.
Fremstillingen av lampen pd fig, 1 foregir sdledes som f&l-

ger: De innvendige komponenter anbringes i den dpne ende av réret
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10, som plaseres mellom kjevene 24 og 26. Mens de innvendige kompo-
nenter holdes i ¢nsket stilling, blir lukningsomrddene varmet opp
til plastisk tilstand og kjevene 24 og 26 fort sammen for & tildanne
sdvel lukningen 18 som lukningen 20 med passasjen 22,

S& kan dosering med halogen i opplésning eller spyling med
kvikkstlvdamp eller gass utféres efter behov ved innfdring av en in-
jeksjonsnal gjennom passasjen 22 og inn i det nu tilformede hylster
34 for lampen. Derefter skjer evakueringé-'eller fyllingsoperasjoner

hvorunder resten av réret 10 virker som avgangsrér. Efter dette ar-
beidstrinn kam lampekolben kjéles kraftig f.eks. ved neddykning 1 -
flytende nitrogen for & fylle hylsteret under trykk, mens der stadig
tillates en avtetningsoperasjon for lukniﬁg av passasjen 22 ved 36
f.eks., ved hjelp av en sdkalt ndlflamme, det vil si en liten intens
flamme med diameter av stdrrelsesorden omtrent som en ndl. AVgangs-
réret fjernes fra pumpetrykkhodet, og lampen skjzres eller brekkes av
fra det overskytende materlale, s& der levnes en ferdig lampe som vist
pa fig. 3. ‘

Kvikksdlvdamplamper har i regélen‘ikke“fyllihg'under trykk, og ,
for & unngd enhver mulig tilbakeholdelse av kvikkstlv i passasjen 22
foretrekker man ved slike kolbBer & lﬁkke passasjen 22 tett ved dens
indre ende. Under alle disse operasjoner er tetningsfoliene 16 og
tilférselstrddene 14 i tett nzrhet av tetningsstedet fullt beskyttet
mot oksydasjon ved at de er innesluttet i avgangsroret.

Det vil‘séledes ses at ‘der benyttes en khipemekénisme til
&4 tilforme en fullstendig lampe i én operasjon fra et rett réremne,
idet det overskytende rérstykke derefter virker som avgangsstuss,

Der behdves sdledes ingen serskilt rorformnlng eller mekanisk bearbei-
delse. Da produkSJOnen séledes vesentllg blir en ettrlnnsoperasgon
kan der oppnés stor dlmensgonsnoyaktlghet og hoy produksjonstakt.

Flg. 4 viser den ferdlge lampe 40 pa fig. 3 i en anvendelse
som to-filaments billampe ‘med en kolbe som har en utvendlg form til-
passet en metallskjerm 42 for styrlng av nedadskrédnende lyskjegle. En
malje 44 festes over lederen 46 for & fastgjdre skjefmen 42 pé& denne.

Blir hele hylsteret oppvarmet, kan man under knipeoperasjonen
sette &t indre av hyléteret 34 undér trykk for & blése opp hylsteret 34
til det fyller det séntrale formhulrum 28. P& denné mite er det mulig
& oppnd forskjellige kolbeformer med stor dimensjonsndyaktighet. En
del eksempler pd bldste kolber er vist pd fig. 7.til 14. ‘

Fig, 7 viser en utladningslampe'med tilsiutninger i den ene

ende og med en enkelt knipelukning. Kolben dannes fra et roremne med
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en lukket ende og behdver derfor bare &n knipetetning, Faste eller

flytende komponenter av fyllingen kan holdes i den lukkede ende mens
lampen dannes. Avgangspassasjen befinner seg i den eneste lukning,

og resten av fyllingen skaffes ved hjelp av spylegassen under lukke-
operasjonen, v

Fig., 8 og 9 viser en kolbe med tilslutninger i begge ender
for en flat gitter-glddetradd og med flattrykt rortverrsnitt av kolben
rundt glddetridden. Det lille kolbevolum som fis vil gjére arbeidet
underfhéyt trykk og dermed bedre levetiden,

Kolben hos lampen pa fig, 10 og 11 har elliptisk tverrsnitt
rundt glddetraden for 34 redusere forvrengning ved anvendelse for pro-
jeksjonsformdl, mens kolben pé.fig. 12 og lBjer flattrykt p& sin ene
side 50 for & redusere forvrengning og den annen side 52 er sferisk
ellef;parabolsk og virker som reflektor eller skjerm, )

- Fig. 14 viser en lampe med isotermisk kolbe for en kvikksslv-
ellef'Zenon-utlédningslampe med konsentrert lyskilde.

Alle disse teknikker kan hensiktsmessig realiseres p& evaku-
eringsmaskin, og der kan ogsd oppnds en bedring i kvalitet. Den
innvendige struktur kan holdes i avsugningshodet under knipeoperasjo-
nen mens ren spylegass sendes gjennom rdret., Efter lukningen kan
evakuering begynne like for kolben og lukningene kjolner nevneverdig;,
hvorunder "avgassing" kan finne sted ved hbyere Ytemperaturer enn hvad
som kan oppnds ved vanlige metoder.

Den eneste operasjon som innbefatter tilformning av kolben
og lukningene rundt den innvendige struktur, kan gi meget noyaktig
avretning av glédetraden i forhold til knipestedet. Dette gjelder
serlig hvis tilfdrselslederne er av den type som er beskrevet i stker-
nes britiske patentsdknad nr. 18294/70, og glodetraden av en utfdérelse
som beskrevet i stkernes br1t1°ke patentsdknad nr. 59567/70. Dette
fordi glode~ eller tilférselstrader med rektangulert tverrsnitt kan
ventes & holde seg mere ndyaktig aksialt og lineart avrettet enn runde
tr&der. Brukes en slik lyspare som komponent i fremstilling av kaps-
lede lyskasterlamper, kan’néyaktig avretting oppnas med enkle klam-

-

mere pad knipelukningene, .

Den plastiske formning av kolbeform og knipelukning gir
stor noéyaktighet med henéyn til innvendig>diameter av kolben uansett
variasjoner i veggtykkelse fra rér til ror. Vériasjoner i innvendig
diameter kan fdre til store variasjoner i endelig trykk ved hoéytrykks-

fylling. T
Med hensyn til formutftrelsen pd fig, 6 vil den sluttelige av-
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stand X mellom kjevefaltene i knipelukningsomrddet avhenge av rér-
veggens tykkelse. Ytterdiameteren Y av den i formen tildannede kolbe
vil derfor &ke med rorveggens tykkelse, mens kolbens innvendige dlame—
ter vil forbli tilnzrmet konstant. '

Oppfinnelsen kan bringes til anvendelse helt eller delvis
ved fremstilling av ménge forskjellige typer av gldde- eller utlad-
nlngslamper herunder spesielt hoytrykkdamp— eller gass~ utladnings-
1amper rettlinjede eller ensidig tilsluttede halogenprOJekLor— eller
bil-lamper med hylstre av kvartsglass eller glass. Oppfinnelsen kan
anvendes ved fremstilling av forhéndsfokusérte hoyt belastede Wolfram-
halogenlamper hvor glédetrddens stilling er néyaktig avpasset i for-
hold til referanseplan bestemt ved knipelukningen. Der kan da brukes
holdere av typen med enkelt innstikningsblad for plasering av lampene
i rlktlg stilling i egnede kapsler utfért for &nsket optisk styring.
ngnende teknlkker kan brukes for fremstllllng av hoytrykksmetall—
damplamper og metall- halogen1d~utladn1ngslamper.

Patentkrawv:

1. Fremgangsméte til fremstllllng av elektriske lamper hvor en
glgdetridd- eller elektrodestruktur med tilfgrselsledere innfgres i

et rgr av glassmaterlale for dannelse av et lampehylster, kjever
legges mot hylsteret og atmosfzren i'hylsteret innstilles, k a r a k -
terisert ved at der ved hjelp av kjevene (2& 26) tildannes

to knlpeluknlnger p& tvers av hylsteret (34) samtidig pé de respektive
51der av gl¢detrad— (12) eller elektrodestrukturen og under levning -
av en ved kJevenes utformning betlnget, i forhold tll stgrrelsen av’
hylsteret (34) trang kanal (22) gJennom minst en av 1ukn1ngene, at
atmpsfaren i rdgret innstilles gjennom kanalen (22), og at kanalen (22)
sluttelig lukkes. a ‘ '

2. Fremgangsméte som angitt i kravl, karakterisert
ved at innstillingen av atmosferen innbefatter.anvendelsen av trykk

inne i rgret (10) for & presse rgrveggen mot innsiden av en form (28).

(56) Anfgrte publikasjoner:
Sveitsisk patent nr. 355216
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