me SIPIRFLAME"®

ist ein weltweit patentierter, mehrzelliger Mikroflamm-Generator, der die bendtigten
Brenngase Wasserstoff (H) und Sauerstoff (O) im perfekten 2 : 1 Mischungsverhdltnis aus
Wasser erzeugt. Der Anschluss erfolgt an die Nefzspannung (100 - 240 Volt ). Die Lei-
stungsaufnahme héngt von der Gaserzeugungsmenge ab. Die thermische Leistung der
Flamme(n) ist elektronisch regelbar und stabilisiert.

Das SPIRFLAME®  wird zum prézisen
- Mikroflamm- Weichloten - Hartloten
- Schweissen - Weichgluhen
- Harten - Punktwdarmen
- Beflammen von PlastikflGchen vor dem Bedrucken
- Polieren und vieles anderes mehr eingesefzt.
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Die Mikroflammen kénnen manuell oder auch teil- oder vollmechanisiert
mittels Handlinganiagen oder Robotern gefuhrt werden. Die Flammengros-
se und die Flamm-Intensitat werden elektronisch gewahlt und stabilisiert.

DIPL. ING. ERNEST SPIRIG CH-8640 RAPPERSWIL

l SWITZERLAND
phone: (+41) 55 222 6900 telefax: (+41) 55 222 6969

email: info@spirig.com




Fig.2A. Die Dusen kdnnen
abgebogen werden. Im Betrieb
bleiben die Dasen kall.

Fig.28. Verschiedene Dasen-
querschnifte sind verfGgbar. Das
Brennerhandstick selbst enthdlt
ein Rackschlagfilter.

Fig.2C. Die neue Generation
der SPIRFLAME® Modell 505HP
hat eine besonders kompakte
Bouform,

Das SPIRFLAME" ist in verschiedenen Modellen erhdltlich.

Die SPIRFLAME® Modelle 105HP, 205HP & 505HP decken eine Gasdauerlei-
stung von 100 bis 500 Liter Gasgemisch pro Stunde ab. Héhere Gasleistun-
gen sind als Sondermodelle aus 200-er oder 500-er Einheiten modulartig reali-
sierbar. Es sind auch mehrkanalige, individuell gasdruckregulierte Sondermo-
delle fur Anwendungen auf Automatenaniagen verfugbar.

Die SPIRFLAME® werden als komplett ausgerlstete, einsatzfdhige Anlagen
geliefert. Weitere Kosten fallen nur noch fdr eventuelle Vorrichtungen an.

Zusafzliche Brenner werden miftels Plastik T-Verteilsticken am Gasschlauch
angeschlossen. Die zusatzliche Anzahl an Brennerstellen ist einmal begrenzt
durch die maximale Gasleistung des entsprechenden eingesetzten SPIR-
FLAME® Modells und andererseits durch das Total der Dusenquerschnitte
aller eingesefzten Brenner und dem im System bendtigtem Mindestgasdruck
von etwa 50 mBar.

Das SPIRFLAME® reguliert die bendtigte totale Gasmenge aller Brenner elek-
fronisch selbst ein.

Fig.2D. Die SPIRFLAME® Modelle 105HP und 205HP verwenden das gleiche kompakte Gehduse.
Der Methanolzusatz zum Gas durch den BOOSTER (die zwei Stahlfioschen) reduziert die Flam-
mentemperatur der reinen Wasserstoffflamme von 3300 °C auf etwa 2600 °C. Weitere Booster-
zusafze sind lieferbar.

Opftionen

Standard N1: Die automatische Sicherheitsabschaltung der Gasproduktion beim
Erreichen des MINIMAL-Wasserstandes im Tank ist seriemdéssig.

Option N2: Zwei Schwimmerschalter (Reed-Kontakt) signalisieren MIN und

MAX Wasserstand an eine Ubergeordnete externe Anlagen-
steuerung.

Option D 1/G 1: Druckschailter melden MIN & MAX Gasdruckwerte.

Opfion VK-10N: Schwimmerschalter meldet MIN Niveau (Methanol) aus dem BOOSTER.

SPIRFLAME® Modelle: 105HP 205HP 505HP
Maximale Gasdauerleistung 100 200 500 Liter / Stunde
Betriebsdruckbereich des Gases 40 - 150 40 - 150 40- 150 mBar

04-15 04-15 04-15 psi
Spannungsversorgung 220 (240) 220 (240) 220 (240) Volt
Anschlussleistung bei max. Gasrate circa 450 circa 700 circa 2000 Watt (VA)
Wasserverbrauch bei max. Gasrate 50 100 250 Gramm /Stunde
Methanolverbrauch bei max. Gasrate 5 10 25 Gramm / Stunde
Anzahl Elektrolysezellen 11 22 50 Stack
Abmessungen (Bx T X H) 370 x 570 x 370 370 x 570 x 370 370 x 570 x 770 mm
Gewicht (netto / circa brutto) 45/ 61 52 /70 105 / 140 kg (leer)




Fig.3A. Das automatische Weichlo-
ten ouf ‘Gedruckten Schaltungen®
ist eine Standardanwendung der
SPIRFLAME ®.

Fig.3B. Die <spifiamme> ha! eine
ausgeprégt nadelartig gerichtete
Warmezone mit minimaler seitlicher
Waérmeabstrahlung.

<spirflamme>
ist eine vom

SPIRFLAME®
erzeugte Flamme .

Fig.3C. Die verschiedenen Dusen-
querschnitte bestimmen primar die
Groésse der erzeugten Flammen.

Eine weitere Fein-/ Grobversteliung
der Flamme ist Gber den elektro-
nisch regelbaren Gasdruck moglich.

Die SPIRFLAME" Funktion.

Das SPIRFLAME® zerlegt mittels Elekfrolyse Wasser (H20) in seine Bestand-
teile von 2 Volumen Wasserstoff (H) und ein Volumen Sauerstoff (O).

Der optimale Beftriebsdruck des Gases liegt zwischen minimal 50 mBar und
maximal etwa 150 mBar. Es wird nur immer gerade soviel Gas erzeugt, wie
auch verbraucht wird. Das Gas wird nicht gespeichert.

Das SPIRFLAME® erzeugt ein far die Flammenstabilitat optimales und kon-
stantes 2H : 10 Mischungsverhdltnis. Selbst Bruchteile von mm lange Flam-
men brennen stabil und gleichmassig. Die hohe Flammenstabilitat ist aus-
schlaggebend far den erfolgreichen Einsafz in automatisierten Prozessen.

Das SPIRFLAME® passt die Gaserzeugungsmenge automatisch und ohne
Zutun der Bedienung an die, von einem oder mehreren Brennstellen bend-
figte Gasmengen an, damit der Gasdruck stabil auf dem elektronisch
gewahiten Wert gehalten wird. Die Druckstabilisierung kompensiert sGmtli-
che Einflisse wie etwa Netfzschwankungen, Erwarmung und Alterung.

Die SPIRFLAME" Vorteile.

Der patentierte, mehrzellige Elektrolyse-Gasgenerator stellt eine hochsta-
bile, leicht einstellbare, dauerbetriebsfeste und zuverlassige Prdézisionsflam-
menquelle dar. Das SPIRFLAME® wird far Einzel- und Mehrfachbrennerein-
safz genufzt und zwar far:

100% Dauerbetrieb (rund um die Uhr und rund um die Woche) im
industriellen Einsatz,

far kritische laborftechnische Anwendungen.,

als die ideale Mikroflamme im Dentallabor, im Goldschmiedebetrieb
oder in der industriellen Schmuckwarenherstellung, die eine prazise und
stabile Flammenquelle zum Bearbeiten von Gold, Platin oder auch
Dentallegierungen bendtigen.

Die perfekt gemischte und temperaturstabilisierte <spirflamme> hat im
Gegensafz zu anderen Flammen praktisch keine seitiche Wdarmeabstrah-
lung.

Die <spiflamme> hat tfrotz ihres eher unscheinbaren Aussehens eine hohe
Energiekonzentration. Die <spirflamme> erlaubt damit ein rasche Erwdr-
mung der Teile ohne benachbarte Objekte thermisch unndtig zu belasten.

Die gleichmadssige und rasche Wérmedlbertragung macht die <spirflamme>
ideal fir das High-Speed -Weichléten.

Bei gegebenen physikalischen Randbedingungen, wie <spirfflamme>
Grésse (Duse und Gasdruck), thermischer Masse und WdrmeleitfGhigkeit
der Teile gilt:

... die Temperatur der mit der <spiflamme> beaufschlagten R
Teile hangt nur von der Einwirkzeit der Flamme ab.
>,
der WarmeUlbergang der <spirflamme> ist unabhdé&ngig von R
einem guten mechanischem Kontakt und unabhdéngig vom
Oberflachenzustand der zu I6tenden Teile. F

Obige beiden Punkte sind das ‘“Geheimnis* der vielen erfolgreichen Mikro-
flamm - Lot - Automatisierungen. Die Aufomobil-Elektronik ist ein wichtiger
<spirflamme> Anwender. Bei richtigem Einsalz werden die im Automobil-
bereich gefiirchteten kalten Létstellen zu 100% vermieden.

Die Flammentemperatur kann zus@tzlich durch im BOOSTER dem Gas bei-
gemischte Zusafze (Methanol, Azeton, MEK) abgesenkt werden. Die
Flamme wird dadurch auch bauchiger und weicher.



SPIRFLAME" Weichlotapplikationen.

Fig.4A. Detoilan-
sicht eines Mikro-
Flamm-Lotkopfs

einfacherer Bau-
art. Die gegen-
seifige geometri-
sche Lage der
Flamme und des
Lotdrohtvorschu-
bes st weitge-
hend verstellbar.

Der seitlich von
der Flamme ge-
fOhrte  Lotdraht
wird wegen der
minimalen, seilii-
chen Wdarmeab-
strahlung der
Flamme nicht
ernwarmi.

Fig.4C. Bei diesem Antennenver-
stérker sind die zehn Steckerstifte
mit den Lotaugen der Gedruckten
Schaltung automatisch zu verlo-
fen.

Fig.48. Detailon-
sicht eines Mikro-
Flormm-Lotkopfs
komplexerer
Bauart.

Die Flammrich-
fung und die
Positionierung
der Lotdrahtrich-
tung sind in drei
Koordinaten
programmge-
steuert  verstell-
bar,

Fig.4D. Dos Bosisgerat des Lotdrahtvorschubs Model LD-2005S wird an einer geeig-
neten Stelle in einer Anlage montiert. Der Lotdraht wird durch ein flexibles Fah-
rungsrohr zum Lotdrahtgriffel gefahrt. Der Griffel wird bel Lotbeginn durch eine
Pneumatik an die zu 16tenden Stelle gefohren und donn wird der Vorschub des
Drahtes ausgelost. Die Vorschubgeschwindigkeif und die Vorschubdauer sind sfu-

fenlos einstellbor. Spezialprospekt. Siehe auch Seite 5.

Fig.4E. Mehrere Maessingblechteile
(1- 2 mm dick) werden in Handar-
beif rosch und prazise zu einem
HF-dichtem Abschirmgehduse zu-
sammengelotet.

Fig.4F. In Hochfrequenz-Modulen sind versilberte Blechteile. Spulen und Durchfah-
rungskondensatoren weich zusommenzuldten. Das Mikroflommidten ist for eine
thermisch schonende und sehr rasche Verdtung besonders guf geeignet. Die Er-
wdrmungszone ist begrenzt, Bereifs gemachte Weichiétungen werden bei ge-
schicktem Vorgehen nicht wieder gelost.



Das A B C des erfolgreichen SP mFme Mikroflamm-Weichldtens.

A Die Flamme ist immer auf das thermisch massivste der zu verldtenden Teile zu richten.

Der Vorschub des Lotdrahtes wird erst ausgeldst, wenn das oder die zu veribtenden Teile die not-
B . wendige Mindest-Léttemperatur erreicht haben.

Die Flamme wird normalerweise vor dem Lotvorschub zurackgefahren. Der Lotdraht soll durch die im
C . Tleil eingespeicherte Warme erschmolzen werden und nicht etwa durch direkte Flammenwdarme.
Kalte Lotstellen werden damit vollstandig vermieden.

Eine eventuelle zeitliche Ueberlappung Drahtvorschub - Flammeinwirkung kann bei kleinen Teile notwendig
werden, damit ein genugender Warmenachschub zum Aufschmelzen des Drahtes gegeben ist.

T2 Verzdgerung Dispenser > T3 Vorschubdauer >
T.l Heizdauer >
S
S ©
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€ £ C
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Fig.5A.

Lotdrahtvorschub LD-2008S

Ein preiswerter, zuverlassiger Lotdrahtvorschub
steht mit dem neuen Modell LD-200SS (siehe Fig.
4D) zu Verfugung. Das LA-1000 bietet eine preiswerte Komplett-Ein-
steigeeinheit zum Mikroflamm-Weichloten, sei es
nun zum Experimentieren in Arbeitsvorbereitung
oder Labor oder aber auch in der Kleinserienpro-

. preiswerte
Mikroflamm-Lotantomatisation LA-1000

Die vom Létdrahtgriffel getrennte mechanische
Vorschubeinheit kann bei beengten Verhdltnis-

sen in einer bestehenden Anlage auch nach- duktion. Siehe Fig. 7F & 16A.
traglich noch an einer von der Lotstelle geeignet
entfernten Stelle montiert wergden. Der Drahtdispensergriffel und die Flamme kon-

nen zur Anpassung an die Aufgabenstellung
weitgehendst in allen drei Koordinaten verscho-
ben und fixiert werden.

Der Lotdrahtgriffel wird aus seiner Ausgangslage
pneumatisch in Spendeposition gefahren und
dort wird der Drahtvorschub per Momentankon-

takt ausgeldst. Nach Spendeschluss wird der Lt Die notwendigen Steuerzeiten lassen sich per
drahtgriffel rasch in die Ausgangslage zurdckge- Drehschalter in 1/10 Sekunden Schritten einstel-
zogen. Der Lotdraht wird aus der Lotschmelze len.

gezogen und es ensteht ein immer wieder erneut

s Die Arbeitsvorbereitung kann versuchsmassig die
klar definiertes Lotdrahtende.

zeitlichen Etwa-Werte erarbeiten und als Richt-
gréssen far die Produktion vorgeben.

1. Die Drahtvorschubgeschwindigkeit ist so A

einzustellen, dass der Draht genlugend Zeit P o TR o e
2um Abschmelzen hat. Der Draht soll nicht Detailierte Information sind auf Anfrage verfagbar uber .
k an der Lotstelle aufstauchen. )

\

Lotdrahtvorschub LD-2008S

(2. Die Dauer des Drahtvorschubs wird so ein
eingestellt, dass eine genligende Lofmenge
abschmelzen kann.

Mikroflamm-Lotauntomatisation LA-1000

\ > L .

T




Weitere SPIRFLAME" Weichidtapplikationen.

Fig.6A / 6B. Der Zusammenbaou dieser magnetisch ausidsenden Sicherungsautomaten erfoigt auf weitgehendst vollautoma-
fisch arbeitenden Anlagen. Die Magnetspule verwendet I5tbaren Kupferiackdraht. Mit zwei Flammen werden beide Spulenen-
den gleichzeitig und ohne vorgéngiges mechanisches Abisolieren mit den Terminals veridtet. Jede Flomme wird durch einen
eigenen, unabhdngig einstellbaren <spirflamme> Kanal versorgt. Damit sind far jede Seite optimal und individuell einstellbare

Flammen mdglich.

Fig.6C. Die konzentrierte Hitzeabgabe eraubt es auch mas-
sive Leiterprofile aus Kupfer miteinander zu veridten ohne
dabei die benachbarten Isoliertelle wesentlich thermisch zu
belasten.

Fig.6E. In den Print eingepresste, massive, versilberte Kon-
taktstifte werden auf dem fur automobile Zwecke einge-
sefzten Print mit den Lotaugen veriotet.

Welleniétanlagen liefern zu wenig Warme far solche mas-
sive Teile. Mit SPIRFLAME® werden bei richtiger Einstellung
kalte Lotstellen ganzlich verhindert.

Fig.6D. Danne Mesingstifte (circa 1 mm @) werden in einem
Flamm - Refiow - Vorgang direkt mif den Printbahnen verlo-
tet. Wichtig fir diese Anwendung ist eine moglichst mini-
male Benefzung der Stiffe mit Lot. Die Kapiltarkrafte des
schmelzenden Lotes zentrieren beim Loten die Stifte paral-
lel zu den Printbahnen.

Fig.6F. Steckkontakttelle far Scheibenheizungen von Aufo-
mobilen werden rasch, genau und ohne die bei Wider-
standserwdrmung ublichen Unsicherheiten der Warmeer-
zeugung und Strommarken auf den entsprechend
beschichteten KontaktfiGchen der Scheiben aufgelbftet.



Weitere SPIRFLAME" Weichidtapplikationen.

Fig.7A. Ansicht einer vollautomatischen Montagelinie far
Magnetspulen. Siehe auch Fig. 6A / 6B / 8A. Links ist ein auf
die Montageilinie farblich abgestimmtes, grau gespritztes,
altes SPIRFLAME® Modell S500HP zu sehen. Das heutige
Nachfolgermodell 505HP ist wesentlich kompakter gebaut

Fig.7B. Jedes der zwel SPIRFLAME® speist eine Flamme zum
automatischen Einiéfen eines Heizspiralenanschiusses in ein
Haoushaltsgerdatl. Jede Lotstelle wird von je einem Lotdraht-
vorschub LD-2005S bedient.

Zwei Infrarotsensoren uberwachen das Vorhandensein der
Flammen

Fig.7C. Die Zentrumsleiter von HF-Koaxialsteckverbinder wer-
den in der ‘Tiefe' zusammengeldtel. Die Lotstelle ist far elek-
trische Lotkolben, trofz feiner Spitzen, recht schlecht zugdng-
lich. Der bei feinen Spitzen langsame Warmeubergang fahrt
zu vermehrtem Auftreten von kalten Léfstellen

Das SPIRFLAME® beweist sich hier dank des raschen und
ungestérten Warmeuberganges als ideales Instrument.

Fig. 7D. Die AbschiusswiderstGnde Iin Koaxialendsteckern
sind mit den massiven Steckerstirnplatten zu veridten.

Die konzentrierte und rasch uberfragene Hifze der <spir-
flamme> ist auch hier wieder ein sehr geeignefes und
geschafztes Werkzeug.

Fig.7E. Nahansicht eines kompakten Mikrofiarmm - Lotautoma-  Fig.7F Nahansicht der Mikroflamm - Létautomatisation LA-1000.
tislerungs-Moduls, ausgelegt fir den Einsafz an mehrachsig Der Lotdrahtvorschub und der Brenner werden durch Dreh-
beweglichen Roboterképfen. Der Kopf kann sich in allen drei  magnete an das Werkstuck vorgefahren. Lotdrahtdispenser
Achsen bewegen und drehen. Dadurch kénnen die verschie- und Brenner lassen sich voneinander unabhdangig optimal zum
denen Loftstellen optimal angefahren werden. WerkstOck positionieren.



Weitere SPIRFLAME"® Weichlotapplikationen.

Fig.8A. Diese Spulenteile werden auf der Lotaniage ( Fig 6A
/ 68 / 7A) automatisch geldtet. Die massiven Verbindungs-
teile und teilweise dicken Kupferiackdrdhte bendtigen kon-
zentrierte, energiereiche <spirfiammen>. Die von der Auto-
matentakizeit geforderte Lofzeit von etwa 1 Sekunde
kann damit realisiert werden.

Fig.8D. Eine kleine Feder ist an ein winziges Kontakttell weich
anzuidten.

Fig.8B. Ein sehr
feiner Lockdraht
ist direkt on die
Anschlussfahnen
zZu léten.

Der Draoht ist so
ddnn, dass die
Kapillarkrafte
des geschmolze-
nen Zinns beim
Wegziehen der
Lotkolbenspitze
den Droht Ofters
obreissen. Mit
der berdhrungs-
losen <spir-
flamme> ist die
Lésung méglich,

Fig.8C. Diese HF
Boueinheit
besteht cus aret
GS (Gedruckten
Schaitungen)
mit dozu sek-
recht stehenden
vertikalen  Ver-
bindungsrohren
ous Kupfer.

Beim Loten mil
dem elektr-
schen Lotkolben
ist die Erwarm-
dauer zu lange.
Die Prints leiden
thermisch. Die,
gegenseitige

Lage ist durch

das Verziehen der thermisch Uberforderten Prints
schiecht bis ungenugend. Hohe Ausschussquofe.
Der Einsatz der <spirflamme> eraubt rasche una
saubere Verbindungen. Die Warme der <spir-
flomme> wird ausschliesslich auf die ‘massiven’
Cu-Rohre gerichtet. Diese wirken dann sozusa-
gen als die eigenen Lotspifzen.

Fig.8E. Eine feine Testspitze aus Wolfram wird mit der feinen Fig.8F. Der Kondensatorwickel! wird an den beiden. mit Lot-
<spifflamme> an dem Probentrdger angeldtet. Die fein do- meftall beschichteten Stimseiten mit dem massiven
sierbare Hifze ergibt eine gute Verbindung ohne die bend- Anschlussdraht veridtet. Diese Drahte werden dann noch
tigten Federeigenschaften abzubauen. an den Lotfahnen der Becherdeckel hermetisch dicht ein-

geldtet.



Das SPIRFLAME" " Schweissen von Kupferlackdréahten ohne mechanisches Abisolieren.

{,«'g QA. Die Hitzezone der <spiflamme> zerstdrt und ver- f.;g 98. Die oxyd-reguzierende Zone der Flomme ist aut
dampft hochtemperaturfeste Lackisolierungen. Die verdril dem Kupferteil deutlich erkennbar. Durch Stanzen herge
ten Drahtenden verschmelzen zu einer glatten Kugel. stellite Terminals werden in der Produktion an den Trennfu

v ; : 2N Mit einem Sonderschweiss fz geschlossen,
Die stark reduzierende Flamme verhingert wahrend dem ge 6inem Sonderschwelsszusatz o

Schweissen, Hartidten oder Weichidten eine Oxydbildung Gegenaber normalen Gaosflammen wird der Energieauf
auf dem Kupfer und damit OxydeinschlUsse waond und der Larm stork reduziert. Die <spirflamme>

brennt praktisch gerauschlos.

Fig.9C. Heute im Automobil eingesefzte elekironische und elektrische Bauteile, beispielsweise Magnetspulen bedurfen einer ho-
hen Zuverlassigkeit. Die Wickelenden dieser Magnetspule werden mit den speziell ausgelegten, hochkupferhaltigen (sauerstoff-
frele Qualitat) Anschlusstiften direkt verschweisst. Die Verschweissung erfolgt in einem 2 Sekundentakt. Die Einbeftung der Stiffe
in dem Spulentrager aus Plastik wird nicht erweicht. Das fraher mahsame mechanische Abisolieren der hochtemperaturfesten
Lackaréhte failt vollig weg. Dies ist bei sehr feinen Drahten besonders vorteilhaft. Die Geometrie der Schweissterminals dieser
Spulen sind auf das Mikroflammschweissen cusgeleg!. Sonderinformationen auf Anfrage.

Fig.9E. Das Spulendrahtende und der Anschlussaraht des Fig.9F. Zwei Lackdrohtenden weraen parallel fixiert und zu-
Kondensators werden direkt zu einem Kupferkageichen ver sammengeschweisst. Die saubere, glofte und oxydfreie
schmolzen. Die wegen der Baumwollgewebeisolation Schweissperie deutet auf eine hohe Gute hin

schwierige Crimpverbindung (rechfs) kann durch Ver-
schweissen ersefzt werden



Das SPIRFLAME" Schweissen von Kupferlackdrahten in der Elektromotorenfertigung.

Fig. 10A. Einundzwanzig (21) handgeflhrte Schwelsspldfze werden Gber eine zentrale Leitung aus rostfreiem Stahl von zwei Grup-
pen mit je vier (4) SPIRFLAME® Modell 205HP mit Brenngas versorgt.

[ J

apc. model 20sup O O O O Og O éi% O O O O 4 pc. model 205HP
4 pc. filter FGG-A 4 pc. fiter FGG-A
1 BH-V! BH-V1

BH.V BH-V1 BH.V BH-V1 BH-V1 BH-v1 BH-V1 BH-V1 BH-V1

- >
total 21 operator stations

BOOSTER
Operators station with
O 1 torch BH-V1 and
1 BOOSTER
On-Off
BH-V1 valve

Fig. 108. Das Brenngas wird von den beiden Generaforbdnken aus (paoraliel zum Transportband far die Statoren) an die Arbeifs-
piafze gefahrt. Jeder Arbeitsplatze kann mit Absperrhahnen vom Gasnetz isoliert werden

Fig.10C. Je eine Gruppe zu 4 SPIRFLAME® ist an beiden Fig. 10D. Jeder Booster speist zwei Arbeitsplafze. Zum
Enden der ‘Schweisstrasse’ plotziert. Jedes Gerat Iasst sich Nachfalien der Boosterfiussigkeit kann der Booster mit den
mit Absperrhahnen einzel vom Gasnelz isolieren. zugeordneten Absperrhahnen vom Gasnetz isoliert wer-

den.



Weitere SPIRFLAME " Weichlétapplikationen.

Die Temperatur der
<spirflamme> kann durch
Qus dem Booster in den
Gasdurchfiuss verdamp-
fende Additive gesenkt
werden.

Die weich eingestellte <spir-
flamme> erloubt es feine
Loétungen zu sefzen, ohne
dabei bereits eingeldtete,
benachbarte Teille erneut zu
Iosen.

Fig.11A. Die Herstellung und Reparafur von Blechbiasinstrumenten veriangt ein geruttelfes
Mass an handwerklichen Fertigkeiten im Umgang mit dannen Blechmaterialien. So ist es in die-
sem Metier selbstverstandiich nur hochqualitative Materialien, Werkzeuge und Verfahren ein-
zusefzen. Die leicht regulierbaren und stabilen <spirfloammen> finden besondere Schéfzung in
diesem Berufszweig.

Fig.118 / 11C. Die Niedertemperatur - <spirflamme> (spezielles
Additiv im BOOSIER) verfarbt beim geschickten Reparaturldten
selbst versiberte, vergoldete oder sonderiackierte OberfiGchen
kaum oder gar nichft,

Fig.11D. Die kieinen, mechanisch stark belasteten Hebel- und Ge
stGngeteile an Musikinstrumenten werden durch das, bei etwa
650 °C erfolgende, Siberhartidten mechanisch dauerhaft ver-
bunden.

Ebenfalls werden die spater ouf das Blech weich aufzuldtenden
Hebeltragbugel aus Einzelteilen hart zusammengelotet

Besonders rasch und sauber wird auch das Erwarmen der Kleber
der Kloppenfize beim Austausch der Filze in Blockfidten mit den
<spirflomme> erledigt.



Weitere SPIRFLAME" X Lotarbeiten im Dentallabor.

Im Dentallabor wird mit |
hochqualitativen >
Sonderwerkstoffen und
Fageverfahren gearbeitet,
um dem Nutzer der
Hilfsmittel langfristig
zufriedenstellend
zu dienen. J

Fig. 12A. Die punktférmige, sehr stark
gerichtete <spirflamme> erlaubt es
auf Gipsmodellen montierte
Gebissteile durch Goldlofschweis-
sen zu reparieren und zwar ohne
das wichtige Gipsmodell wesentlich
2u schadigen.

Montierte ‘Plastikverblendungen”
werden bel geeigneter Hifzedam-
mung vor Schaden bewahrt und
muassen bei einer Reparaturarbeif
nicht zuerst mdhsam und aufwen-
dig demontiert werden. (Je nach
Komplexitdt der Arbeit kann aber
frofzdem eine Demontage der Ver-
blendung notwendig werden)

Fig.128 / 12C / 12D. Verschiedenste Dentalteile werden bei der
Herstellung und beim Reparieren mittels Gold- oder anderen
Edelmetalioten zusommengefug!. Eine krdftige, aber frofzdem
hitzezonenbegrenzte Mikroflamme ist dabei sehr hilfreich.

SPIRFLAME®s werden in vielen Dentallabors seit geraumer Zeit
gerne eingeserzt.




Weitere SPIRFLAME" ™ Applikationen.

Fig. 13A. Flammpolieren von komplex geformten Acrylglas (Plexiglas®) - OberfiG- Fig.13B. Heikle Arbeiten an Laborgliasteilen sind
chen. die mechanischen Polierverfahren schlecht zuganglich sind. Die heisse mit einer kleinen und hifzedefinierten <spir-
Flamme schmilzt sehr rasch eine ddnne Schicht (der rauhen Oberfidche) auf flomme> einfach einfacher.

Die geschmoizene Schicht erstarrt dann transparent glasig und glatt.

Fig.13C / 13D. Das Bauen originoigetreuer, masstabreduzierter Nachbauten von Lokomotivmodeilen ist eine anspruchsvolle und
manchmal auch recht nervenaufreibende Arbeit. Gerade die sehr haufig vorkommenden Weichidtungen zum Verbinden der vielen
aus Messing hergesteliten Einzelteile ist immer wieder ein Aniass zu Aergem. Mit viel MGhe positionsgerecht angeldtete Teile IGsen sich
beim benachbarten Lotkolbenioten wieder los und fallen ab.

Die<spirfiamme> st ein exzellentes Werkzeug um auch nahe beieinander liegende Teile sehr rasch mit der Grundsfruktur zu verioten,
ohne aber dabei andere benachbarte Teile wieder ungewollt durch die Lotwarme abfollen zu sehen

Fig. 13E. Praktisch alle schweizerischen Hersteller von Schmuckuh

ren benutzen fir die ousgeprégte Kleinsenefertigung die <spir-

flamme> zum Veridten der Uhrenschalen mit den Armbandern,

Die gegendber normalen Gasflammen recht geringe Warmeein-

bringung durch die <spirflammen> reduziert oder verhindert das ,
thermische Verwerfen der Uhrenschale durch Temperaturspan- ¥ =
nungen. LA [

/ : A
Gegossene Edeimetalischalen zeigen beim mechanischen Bear- ) st
beiten (Drehen, Frasen) ofters Lunker (im Guss eingeschlossene
Gasblasen). Diese defekten Halbfertigteile werden normalerweise /_’
wieder eingeschmolzen. Solche Lunker werden nunmehr mit ("
einem Goldlot und einer <spirflamme> ‘aufgefllt” und mecho- )
nisch nachbearbeitet. Das Teil und die vor allem bereits investier- S » 4
ten Bearbeitungskosten gehen so nicht mehr verioren v

Lunker im Lagermetall grosser industrieller Gleiflager werden auf
gleiche Art und Weise mit Lagermetall ‘aufgefaiit”,



Wieso ist die SPIRFLAME" Mehrfachzellen-Elektrolysetechnik der Einzellertechnik
uberlegen?

Die Elektrolyse gehorcht dem altbekannten Faraday'schen Ge-
Gasauslass sefz. Es gilt gleichgultig was far Elektrodenmaterial oder Elektro-

lytfiussigkeit verwendet wird:
| n_l—'T'—cf—‘— +

| Um 100 Liter einer 2 : 1 Mischung von Wasserstoff und Sauer-
Tl stoff zu erzeugen muss ein Gleichstrom von 165 Ampére wah-
rend einer Stunde durch die Elektrolysezelle fliessen. Dabei
Ton]o A CISIERTSOR werden exakt 54,6 Gramm Wasser zerlegt”.
|’ 165 Amp erzeugt
| innert 1 Stunde Die bei 165 A Gleichstrom (iber der Zelle entstehende Zellen-
’ ti 2 100 Liter Gas spannung ist neben dem Elektrodenmaterial vor allem vom
RNV RN Zellenwiderstand (Zellflache und Elektrodenabstand) abhdn-
£ N gig. Eine hohe Temperatur des Elektrolyten erhoht den Zellenwi-
> - - derstand zusdatzlich. Die zwischen den Elekfroden hochsteigen-
3 ( den Gasblasen erhéhen den elektrischen Widerstand eben-
Einzeller Fig.14A. | fonif

Konstrukteure einzelliger Elektrolysezellen versuchten den grossen Nachteil der notwendigen, technisch
unangenehm hohen, Gleichstrome (165 A je 100 Liter Gas je Stunde) zu reduzieren, um vernunftig ein-
sefzbare Generatoren zu bauen. Dem Einzeller setzen sich aber von der Physik her klare Grenzen.

Wenn der bendtigte Gleichstrorm um die Hdlfte oder um einen Faktor Zehn reduziert werden kénnte,
so bedeutfete dies eine Reduktion der thermischen Stromverluste um eine Faktor 4 oder gar 100!
Die als Erwdrmung anfallende Stromverluste wachsen im Quadrat mit dem Strom!

. : Die patentierte, mehrzellige Zellenkon-
Ein Gleichstrom von 15 Amp . o .
erzeugt innert 1 Stunde 100 Liter Gas struktion von Spirig reduziert den Strombe-
darf um das 10 - 80 fache, je nach der
l-'i- - I Zahl der im Zellblock eingesetzten Zellen.
Gasauslass

Dies hort sich sehr logisch an. Die techni-

= —L sinnninininimln sche Realisation bedurfte jedoch wesentli-
— —
: :] cher Innovation.

[ :l Die patentierte Mehrfachzelle von Spirig

Wasser

ist eine elegante Art um mit einem mini-
malen Aufwand an Dichtungen und Gas-
durchfuhrungen zwischen den einzelnen
HiEERnnE R nnnE Zellen, den seriemdassig von Zelle zu Zelle

fliessenden Strom mit minimalsten Streu-

SPIRFLAME® mehrzellige verlusten fur die Gaserzeugung in allen

Fig. 148. Elektrolysezellgruppe mit 11 Zellen Zellen einzusefzen und frofzdem alle Zellen
- gastechnisch parallel zu schalten.

Die SPIRFLAME® Unterhaltsarbeiten.

Ein Kuhlluftventilator und eine Umwdaizoumpe sind die einzigen mechanisch bewegten Teile im
SPIRFLAME®. Der Unterhalt beschrankt sich auf die regeimdssige Prafung und den Austausch des
Rackschlagfilters im Brennerhandstick und eines, bei Automatenbetrieb im empfohlenen Gasfilter
eingesefzten, Filtereinsafzes.

Der Wasserstand ist in einem beleuchteten Sichtrohr an der Front des SPIRFLAME® leicht erkennbar.
Beim oder auch vor dem Erreichen der MINIMUM Markierung ist destillierfes oder demineralisiertes
Wasser bis zur MAXIMUM Marke nachzufdilen. Wird der MIN Stand erreicht, so unterbricht die Automa-
tik die Gasproduktion. Der Flussigkeitstand (Alkohol) ist im BOOSTER ebenfalls per Sichtrohr erkennbar.
Beim Erreichen der MINIMAL Markierung ist unbedingt nachzufdllen. Eine Niveau-Ueberwachung im
Booster ist als Option (VK-10N) mit im BOOSTER-Deckel eingebautem Schwimmerschalter moéglich.

Die SPIRFLAME® Garantie.
Verschiedene Garantie- und Servicepakete sind verfugbar.



Einzellige Elektrolyseure

Technischer l Mehrzellige SPIRFLAME®
Vergleich
Energieverbrauch ’ Niedrig;
Anzahl | ! 15_55 oder Ober—IOO Zellen ab- N
Elektrolysezellen hdngig von der Leistungskiasse. Jede
Einzelzelle liefert etwa 10 Liter Gas je
— _stunde. ~
Elektrolysestrom 15 Amp GS maximal
Z—'Iekrrolysespannung 1.8 bis 2.2 V GS je Zellmodul. Totale
Zellblockspannung ist Summe Zellen-
zahl multipliziert mit
Zellmodulspannung.
Warmeverluste Niedrig. da niedriges Stromniveau.
o l — -
Wirkungsgrad  Gut; niedrige Verluste
Gaserzeugung \ Bis zu 500 Liter je Stunde. je nach Zell-
modaul.
Dauerbetrieb - Indusmeller 100% Last-Dauerbemeb
ist das Konstruktionsziel.
Elektrolyt- " Bleibt innerhalb der unter DIN 32508
Betriebstemperatur festgelegten Maximalschwelle von
B  +45°C.
Gasqualitat ' Sauberes Gas m:t nur minimalen Ver—
B B “unreinigungen.
Flammrackschlag- Sauberes Gas beernﬂussf die Sicher-
sicherheit  heitssensoren nicht.

Ueberdrucksicherung  Mehrere druckmassig gesfaffelfe
' elektrische und elektronische Ueber-
drucksicherheitsschwellen. Unter
‘worst-case” Bedingung wird bei
Option G1 die Energiezufuhr zum Sy-
stem ganzlich und dauern unterbro-
' chen. Eine manuelle Rickstellung ist
- nofwendig.

Das Gehduse ist unten als S:cher-

Hoch; der Einzeller bendtigt im Vergleich
zum SPIRFLAME® fUr die gleiche Gasmen-
ge etwa 3-mal mehr Energie.

1 ‘Kochtopf” - Zelle

165 Amp G:S um 100 Liter éas je Stunde
herzustellen.

Topfzelle bendtigt etwa 3 bis 7 V GS um
die hohen Gleichstréme durch das Elek-
trolysebad zu "‘quefschen”.

Hoch, entsprechend dem notwendigen
sehr hohen Elektrolysestrom.

Ein 10 x héherer Strom bedeutet eine
10 x 10-fach héhere elektrische Verlustiei-
stung. Die Stromverluste steigen mit dem

Strom quadratisch an.

‘Schlecht; hohe S Srromwdrmeverluste

70 Liter je Stunde Dauerleistung ist ein
Grenzwert, daraber sind SonderkUhlmass-
nahmen notwendig.

Bei Dauerbetrieb und ohne Sonderkuh-
lung beginnt die Elektrolytfiissigkeit bereits
nach 30 Minuten zu kochen. Aerosol. also
ein nebelartiger Austrag von korrosiven
Laugentrépfchen und hoher Feuchtigkeit
mit dem Gas.

+ 45 °C werden bereits ohne Sonderkuhi-
massnahmen in etwa 15 Minuten erreicht
und Uberschritten

Gas mit korrosiven Elektrolytfliussigkeifsne-
 beln kontaminiert.

Die Zuveriassigkeit der Ruckschlagﬂlter
wird beeinflusst.

Ueberdruckschalter vorhanden

Weitere Sicherheits- Sicherheitsbodenwanne nicht bekannt.
vorkehrungen heitsbodenwanne ausgebildet. Im
Falle eines Lecks wird die Flussigkeit
aufgefangen. - - -
Werkstoffe Funktions- und sicherheitstechnisch Rostfreier Stahl wird far den Topf genutzt.
wichtige Teile in hochqualitativem,
o rostireiem Stahl gefertigt. - o
Fig. 15A.

"G3 = Gleichsirom oder Gleichspannung.

FIVGLOT)
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ist eine batteriebetriebene

— e

‘Funkenschleuder® zum Zanden von Brennern

Der TorehMate'
aller Arten.

w2

Das StopSlip” ist ein extrem rutschfestes Plas-
tikmmaterial und dient als ideale MontagefiGche

far heikle oder kratzempfindiiche Teile. Kleine
Teile rollen nicht mehr unauffindbar weg.
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Die CelsiCloek” sind permanent temperatur-
aufzeichnende , selbstklebende Etiketten fur
den Bereich von + 40 °C bis + 260 °C,
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® 23 Die 38-Wicek"™ ist eine altbewdhrte und zuver-
3 ® > IGssige Entidtmethode mittels feinem flussmittel-
Sme getrénktem Kupfergeflecht. Entspricht der NASA
> = NPC-200 und diversen MIL Normen.
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Die EeonoClean” sind Ultraschallreiniger
hoher US-Leistung far Labor, Krankenhaus, Hal-
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Applikationshinweise

Eine sich rasch erweiternde
Reihe an anwendungsspezifi-
schen APPLICATION NOTES
sind auf Anfrage hin verfag-
bar.

Bifte umschreiben Sie lhre ins
Auge gefasste Anwendung.
Wir verfugen darGber mog-
licherweise bereifs Uber zu-
satzliche freie Informationen.

Wir bieten auch eine unver-
bindliche Bearbeitung Ihrer
Musterteile.

Schicken Sie uns bitte Ihre Mu-
sterteile mit Angaben der ge-
wunschten Bearbeitung.

Fig. 16A. Die Mikroflamm-Lotautomatisation LA-1000 zum Punki-
Weichioten. Links ist der Timer <A> fur den Brenner und far die
Brennerfahrung.
Die Timer <B> und <C> fir den Lotdrahtvorschub und die
DispenserfGhrung. siehe auch Seite 5, befinden sich auf dem
rechten IrGgger.

Spezialprospekte verfigbar.

Referenzen

SPIRFLAME® sind weltweit bel fhrenden Industrieunternehmen seit mehreren Jahren teilwel-
se im Dauerbetrieb (24 h / 7 Tage je Woche) im Einsatz. Bendtzer sind beispielsweise: ROBERT
BOSCH. SIEMENS, PHILIPS, TELEMECANIQUE (F). BRITISH AIRCRAFT (GB). ASEA Brown-Boveri,
HAI Hellenic Aerospace Industries (GR), MBB, Daimler Benz, Bayer, BASF, Farbwerke HO-
ECHST, Hoffmann-LaRoche, Ciba-Geigy, Sandoz.... und viele andere mehr

Bekannte Forschungsinstifute an Universitaten und in der Industrie, wie etwa Maox Planck.
Fraunhofer Institute, Nestlé, aber auch die Militarinstitutionen beinahe aller europdischen
und aussereuropdischen Staaten,

Fohrende Schmuckuhrenhersteller wie OMEGA, Patek-Philippe. PIAGET, IWC Watch, ROLEX
Fahrende Halbleiterhersteller wie HITACHI, MOTOROLA, SIEMENS, SGS. ...

Fahrende Hersteller von Blasmusikinstrumentenwie etwa YAMAHA und viele andere metr.
Einige Firmen benatzen mehr als 25 SPIRFLAME® pro Fabrikationsstétte.

US. jopanische, italienische und franzdsische Halbleiterhersteller bspw. Motorola (diverse
Werke weltweit), befiammen die OberfiGchen von IC Packages vor dem Bedrucken um die
Haftung der Markierung wesentlich zu verbessern

Etiche weltweit tGtige Systemintegratoren von Produktions- und Montageaniagen setzen
die SPIRFLAME® als zuverlassige und gasversorgungsunabhdngige Flammenquelien als Un-
tersysterme in lhren Anlagen ein

Fig.168. Diese robotergefuhrte Mikroflamm-Linienidtaniage ist
zum Bahnioten geeignet!, bspw. far Abschirmbleche und
Abschirmgehduse. Die Steuerung erhéht die Fahrgeschwindig-
keit des Brenners mit steigender Temperatur des Werkstacks.

((AGENT: B,

Spirig, Hersteller der SPIRFLAME®, reserviert sich das
Recht produktetechnische Aenderungen jederzeit und
ohne vorangehende Benachrichtigung durchzufahren.

SPIRFLAME® st eine geschlfzte und weltweit registrierte
Marke von Dipl. Ing. Ernest Spirig CH-8640 Rapperswil

Reproduktion der Photos oder Illustrationen nur mit der
schriftlichen Erlaubnis des Autors.

Alle Auinahmen durch Emest Spig. DTP on MACHx - Roglimea3- Linotype 300
D989 CIPP0 ©1991 Print 17.5.1991 (50%). (Deutsche Version TPISFOS -v. 10.06.91)
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