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Bestellformular

Absender

Wilhelm Merkle
Schweildtechnik GmbH
Anton-Bock-Stralie 31
81249 Munchen-Freiham

info@merkle-muenchen.de

Fax 089/89 7717 - 80

Sehr geehrte Damen und Herren,

hiermit bestellen wir wie folgt:

Menge Bezeichnung Sach-Nr.

Bitte rufen Sie mich an, ich habe Fragen.

Tel. Ansprechpartner

Munchen +* Landshut = Rosenheim




Merkle Munchen

Der fithrende Fachhandel
fiir SchweiRen & Schneiden

N

ein Unternehmen mit Zukunft!

Die Wilhelm Merkle SchweiBtechnik GmbH wurde 1980 in Miinchen
als Vertriebs- und Serviceniederlassung der Merkle-SchweiRmaschi-
nenbau GmbH aus Kotz in Schwaben gegriindet, um von Miinchen
aus die nieder- und oberbayerischen Kunden optimal zu betreuen.
Da wir sehr schnell gewachsen sind, wurde 1985 eine Niederlassung
bei Landshut gegriindet, 1988 kam dann Rosenheim dazu, wodurch
dann die optimalen Bedingungen geschaffen waren, um die Hand-
werks- und Industriekunden in Minchen, Landshut und Rosenheim
bestens zu betreuen.

Benjamin und Siegfried Awissuss

Heute haben wir Werksvertretungen in der Tschechischen Republik, in Rumanien, in Serbien, in Kroatien und in Stdtirol.
Dadurch sind wir nun einer der groRten schweifStechnischen Handler Bayerns. Durch den Umzug in unser eigenes Gebaude
2008 nach Miinchen-Freiham wurde unsere Expansion vorlaufig abgeschlossen.

Unser Ziel war von Anfang an eine gesunde Mischung aus traditionellen Werten und innovativen Visionen, die uns dabei
helfen, unsere Marktposition auch langfristig zu halten und weiter auszubauen. Wir verstehen uns als Problemldser in
allen Fragen rund um das Thema SchweiRen und Schneiden. Es ist egal, ob es um ein spezielles schweilltechnisches Prob-
lem geht, ob Sie innerhalb von Stunden ein Mietgerat bendtigen oder ob es um eine Express-Lieferung nach Bozen geht:
Wir sind fir Sie da und bieten entsprechende Lésungen an. Deshalb gehéren Merkle, Innovation und Problemldsungen
genauso unzertrennlich zusammen wie die standige Weiterbildung und Schulung von Mitarbeitern und Kunden. Um dies
auch fur die Zukunft zu garantieren, bilden wir in unserem Unternehmen seit tiber 30 Jahren unseren Nachwuchs selbst aus.

Wir nehmen auch unsere soziale Verantwortung sehr ernst, indem wir seit 20 Jahren den Merkle-Cup sponsern, um
Jugendlichen eine sinnvolle Freizeitbeschéaftigung zu bieten. Das Turnier auf Bundesliga-Ebene ist inzwischen das zweit-
groRte Jugend-FulRballturnier Deutschlands.

Miinchen Landshut Rosenheim

Unsere Philosophie war von Anfang an, dass wir stets MalBnahmen treffen und nur solche Ziele vor Augen haben, die
auch in Zukunft eine stabile wirtschaftliche Basis garantieren. Da sich viele Kunden Gedanken Uber eine langfristige
Zusammenarbeit mit ihren Lieferanten machen, versichern wir Ihnen, dass Merkle ein familiengefiihrtes Unternehmen
ist und es auch bleiben wird, da auch die Nachfolge bereits gesichert ist. Wir konnen lhnen garantieren, dass wir ein Team
mit klaren und nachvollziehbaren Vorstellungen und Zielen sind, das sich seiner Verantwortung bewusst ist - heute und
auch morgen, wodurch der Ausspruch "Einmal Merkle - immer Merkle" auch in kommenden Zeiten noch Giiltigkeit und
Bestand haben wird, denn Zukunft braucht Herkunft. Tradition und Zukunft sind kein Widerspruch, sie erganzen sich.

In diesem Sinne hoffen wir weiterhin auf Ihre Treue und Verbundenheit, bleiben Sie uns auch weiterhin gewogen.

Siegfried Awissus
- Geschaftsfiihrer-

Munchen Landshut Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Lange Offnungszeiten

Montag bis Freitag:

Minchen 6:30-12:00 Uhr u. 13:00-18:00 Uhr
Landshut 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
Rosenheim 7:00-12:00 Uhr u. 13:00-17:30 Uhr
Minchen auch Samstag von 8:00-12:00 Uhr
Lieferservice

Auf Wunsch liefern wir die bestellte Ware auch
direkt zu Thnen nach Hause.

Herstellervorteil

SchweiRanlagen sowie erwerben Sie bei uns direkt vom
Hersteller zu besten Konditionen.

Getrinke

Wahrend lhres Besuches steht Ihnen eine Auswahl an Getranken
kostenlos zur Verfligung.

Farkplatz

Nutzen Sie den kostenlosen Parkplatz direkt vor der Tur.

Online-Shop

Hier konnen Sie nicht nur eine Vielzahl unserer Produkte rund um
die Uhr bestellen, sonder auch eine Vielzahl von Infos abrufen.
www.merkle-shop.de

24 Stunden Notdienst

Wir sind zu jeder Tages- und Nachtzeit gegen einen geringen Aufschlag fiir Sie da.
Tel. (089) 89 77 17 -0

Munchen Landshut Rosenheim
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Unsere besonderen Leistungen

Schweillkurse

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-SchweiRkurse fiir Einsteigerm,
Hobbybastler und auch flr absolute Profis an. Nahere Infos, wie Termine
und freie Platze, finden Sie unter www.schweisskurse-merkle.de

Gebrauchtanlagen

Suchen Sie eine besonders glinstige Gebrauchtanlage?
Eine groRBe Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Mietanlagen

Wir vermieten so gut wie jede SchweilR- und Schneidanlage.
Eine Ubersicht aller Anlagen und Preise finden Sie unter
www.schweissgeraete-mieten.de

Reparaturen

Wir reparieren defekte Anlagen aller Fabrikate und flihren auch die gesetzlich
vorgeschriebenen Prifungen nachEN/IEC 60 974-4 durch, entweder in unserer
Werkstatt oder auch in lhrem Betrieb. Auflerdem kiimmern wir uns um die
jahrlich vorgeschriebene Kalibrierung nach EN 1090.

Vorfiihrungen

Sie kdnnen jedes Gerat ausgiebig testen, entweder in unserem Vorfliihrraum
oder bei Ihnen zu Hause. Unser kompetentes Fachpersonal berat Sie gern
und hilft Ihnen bei allen Fragen.

Finanzierung

Alle unsere Anlagen kdnnen Sie bei uns einfach und unkompliziert
direkt finanzieren.

Social Media

Besuchen Sie uns auf Facebook, Instagram, Twitter und YouTube
und entdecken Sie aktuelle News, Fotos, Events und vieles mehr.

Munchen Landshut Rosenheim
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E far SchweiBen & Schneiden

Fur die folgenden Schweil3kurse gibt es absolut keine Voraussetzungen, deshalb kann sie wirklich jeder be-
legen, der Interesse am Thema Schweif3en hat und am Ende eines Kurses einfache Teile zur Verwendung
im Privatbereich herstellen mdchte. Auch das Alter spielt dabei keine Rolle. Diese Einsteiger-Schweil3kurse
berechtigen nicht dazu, SchweiRarbeiten auszufuhren, fur die eine Prifung notwendig ist. Die Teilnahme
wird durch ein Zertifikat nur bestatigt, es wird also kein Prifzeugnis ausgestellt. lhre personliche Schutz-
ausrustung bitte mitbringen, falls nicht vorhanden, wird diese von uns vor Ort zur Verfigung gestellt. Die
maximale Teilnehmerzahl ist bei allen Kursen auf 8 Personen bregrenzt.

MAG-SchweiBkurs | WIG-SchweilRkurs | E-SchweiRkurs | Autogen-SchweiRkurs

Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

WIG-Alu-Aufbau-SchweiRkurs

Voraussetzung ist die Teilnahme an einem WIG-Einsteiger-SchweilRkurs bei uns.

Besonders eingegangen wird bei diesem Kurs auf folgende Punkte:

- Einblicke in die Aluminiumarten - Praktische Ubungen an Kehl- und Stumpfnéhten
Termine Freitag oder Samstag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, also ca. 8 Stunden
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe

TUV-zertifizierter Wochen-SchweilRkurs

Der Grundkurs dauert 1 Woche, wobei die Dauer mafgeblich vom Kénnen und der Fahigkeit des Teil-
nehmers bestimmt ist, d.h., dass die Prifung ggf. wiederholt werden muss. Auch hier sind keinerlei
Voraussetzungen nétig, handwerkliche Fahigkeiten sind selbstverstandlich eindeutig von Vorteil. Dieser
Kurs wird durch eine bestandene Prifung nachgewiesen und berechtigt zum Schweiflen von abnahme-
pflichtigen Bauteilen im geregelten Bereich. AulRerdem ist dieser Kurs mit bestandener Prifung Voraus-
setzung fur Arbeiten nach EN ISO 1090, die gangigsten Schwei3nahte sind Kehl- und Stumpfnaht.

Angeboten wird dieser Kurs fur das MAG- und WIG-Schweilverfahren.

Termine Montag - Freitag von 8.00 - ca. 16.00 Uhr, insgesamt 5 Werktage
Umfang Theorie, Praxis, Getranke, Mittagessen, Schulungsmappe, TUV-Priifung

Wenn Sie spatestens 2 Monate nach einem absolvierten Schweil3kurs eine Neu- oder Gebrauchtan-
lage mit einem Rechnungsbetrag von mindestens 1.250,- Euro direkt bei uns in Minchen, Landshut
oder Rosenheim kaufen, erhalten Sie einen Nachlass in Hohe von 25 % auf den Schweil3kurspreis,
jedoch nur pro Anlage flr eine Person und nur wenn der Schwei3kurs in Minchen absolviert wurde.

Sie konnen sich den Nachlass von 25 % auch dadurch sichern, indem Sie den Schweil3kurs sofort
beim Kauf einer Neu- oder Gebrauchtanlage buchen.

IHR VORTEIL

Hiervon ausgenommen sind die Wochen-Schweillkurse mit anschlieBender TUV-Priifung.

Munchen Landshut Rosenheim




SchweilRen

DVD und Bucher

DVD ,,Grundlagen des MIG/MAG-SchweiRens*

Mit dieser DVD kann der Anféanger die wichtigsten Techniken

erlernen und der fortgeschrittene SchweilRer in der Werkstatt seine
Kenntnisse um den ein oder anderen Kniff erweitern. Schweilprofis
entwickelten auRerdem Ubungen, mit denen

Fehler analysiert und eliminiert werden kénnen. Anhand von detaillier-
ten Fehleranalysen und der eingehenden Erklarung, welches Ergebnis
auf Grund welcher Ausgangssituation entsteht, ist die Kunst des Schwei-
Bens verstandlich und nachvollziehbar von Experten aufbereitet worden.

Beantwortung haufiger Fragen, wie:

m ,Worauf ist zu achten, wenn man eine Kehlnaht oder
eine Steignaht schweil3t?*

m ,Wie tief dringen die einzelnen Schweildtechniken ins
Metall ein?*

Grundlegende Themen, wie:

m die richtige Brenner-Haltung

m Ermittlung der richtigen Einstellungen
m Erklarung der Nahtformen

Der Autor M. Briér ist seit vielen Jahren Schweillexperte, diplomierter
WIG- und MIG/MAG-Schweiler sowie Schweilllehrer.

Buch - Schritt fiir Schritt MIG/IMAG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praktisches Handbuch mit vielen bebilderten Schritt
fur Schritt Beispielen, wertvollen Informationen und unverzichtbaren
Praxistipps. Das Buch beschaftigt sich mit den grundlegenden The-
men, wie beispielsweise der Ermittlung der richtigen Einstellungen, der
richtigen Brennerhaltung, den einzelnen Schweiflnahtformen und dem
Dinnblechschweil3en.

Buch - Schritt fiir Schritt WIG-SchweiRen

Dieses Buch ist ein praxisorientiertes Buch und hilft Ihnen, den WIG
Schweilprozess in den Griff zu bekommen. WIG Schweillen wird von
Profis ebenso wie von Hobbyschweildern eingesetzt, um Stahl, Edel-
stahl und Aluminium zu schweif3en. In diesem WIG Lehrbuch finden
Sie zahlreiche Informationen, praktische Tipps und tber 200 Fotos
zum vielseitigsten Schweil3prozess der heutigen Zeit.

Munchen Landshut
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DANE TECHNICZNE

1.0 DANE TECHNICZNE

2.0 STEROWANIE: POLOZENIE | FUNKCJA

1.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

21

PANEL PRZEDNI
Rysunek 1.

Tt

Dj_

o

Rysunek 2.

fI:_

O

80A

®

Mod. 80 A
GLOWNY
Napiecie trojfazowe 220v [ 230v | 3sov | 400v
Czestotliwosé 50 Hz
Zuzycie rzeczywiste 31A 29,5A 18A 17A
Zuzycie maksymalne 49A 47A 28,5A 27A
WTORNY
Napiecie stanu 232V
jatowego
Prad ciecia 30 + 80A
Cykl roboczy 40% 80A - 112V
Cykl roboczy 80% 50A - 100V
Cykl roboczy 100% 30A - 92V
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Cigzar Kg. 80
Wymiary mm 500 x 855 x 705
Normy EN 60974.1 / EN 60974.7
EN 60974.10
Mod. 120 A
GLOWNY
Napiecie trojfazowe 220v | 230V [ 380V | 400V
Czestotliwosé 50 Hz
Zuzycie rzeczywiste 52A 50A 30A 28A
Zuzycie maksymalne 74A 71A 42A 40A
WTORNY 1.
Napiecie stanu 232V 2.
jatowego
Prad ciecia 35 + 120A 8.
Cykl roboczy 50% 120A - 128V 4
Cykl roboczy 75% 85A - 114V
Cykl roboczy 100% 50A - 100V
5.
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Ciezar Kg. 125
Wymiary mm 500 x 855 x 705
Normy EN 60974.1 / EN 60974.7

EN 60974.10

WYLACZNIK: (Poz. 1 - Rys. 1str. 2) .

DIODA LED ZADZIALANIE ZABEZPIECZENIA: (Poz. 2 - Rys. 1 str.
2).

DIODA LED NIEDOSTATECZNE CINIENIE: (Poz. 3 - Rys. 1 str. 2) .

PRZYCISK RESET: (Poz. 4 - Rys. 1str. 2) .

Przycisk ten ponownie wtgcza generator po skonczeniu konse-
rwacji palnika. Gdy kotpak zostanie dokrecony do korpusu palnika,
gasnie dioda led (Poz. 5- Rys. 1 str. 2) . i aby prowadzi¢ ciecie trzeba
jeszcze wcisnaé przycisk (Poz. 4 - Rys. 1str. 2) .

DIODA LED KOtPAK ODtACZONY: (Poz. 5 - Rys. 1str. 2) .

PRZELACZNIK REGULACJI PRADU CIECIA: (Poz. 6 - Rys. 2 str. 2)
W réznych wskazanych potozeniach generator wytwarza okreslony
prad cigcia.

PALNIK PLAZMOWY: (Poz. 7 - Rys. 2 str. 2) .
KABEL MASY: (Poz. 8 - Rys. 2 str. 2) .

(PL) 2
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INSTALACJA

3.0 INSTALACJA Rysunek 3.

WAZNE: Przed podtaczeniem, przygotowaniem lub uzyciem
urzadzenia przeczyta¢ uwaznie NORMY DOTYCZACE
BEZPIECZENSTWA.

3.1 PODLACZENIE ELEKTRYCZNE.

Niniejszy generator jest fabrycznie ustawiony do pracy przy zasilaniu
400V. Przed podtgczeniem do sieci nalezy sprawdzi¢, czy napigcie
zasilania w sieci jest zgodne z ustawionym napieciem generatora i, w

razie koniecznosci, zmieni¢ ustawienia w skrzynce zaciskowej
odpowiednio do zadanej wartosci zgodnie z ponizszym schematem: (5]
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e B B Bk R B | " J“ AT aCoruantirng " c.  Wybra¢ prad cigcia za pomocg przetgcznika regulacji pradu (Poz. 6
21121212121°1212(2]2 21121212121°121212]2 - Rys. 2 str. 2) . na panelu przednim, zgodnie z danymi w ponizszej
ololo|ol|o|o|e]o|o]|o|e ololo|o|o|o|e]o]o]|e|e tbySI:S. -hap p ) 29 Y| p ]
PTTTLLTT 2ov][| TTTTLITT 220V abell.

STAL MIEKKA ALUMINIUM STAL INOX

Upewni¢ sie, ze gniazdo zasilajgce jest wyposazone w bezpiecznik

podany w tabeli ponizej: Grub.| Prad |Predko]Grub.| Prad |Predko|Grub.| Prad |Predko
mm. | AMP §¢ | mm. | AMP §¢ mm. | AMP s8¢
Zasilanie Mod. 80A Mod. 120A m/min m/min m/min
220V - 50Hz - 3ph Fuse 40A Fuse 63 0,6 [30/35| 4,6/ | 0,8 {30/35| 2,5/ | 0,6 [30/35| 3,8/
230V - 50Hz - 3ph Fuse 40A Fuse 63 72 4 6
380V - 50Hz - 3ph Fuse 20A Fuse 32 1,6 (30/35| 2,5/ | 1,56 |30/35| 2/ |15 |30/35| 2/
400V - 50Hz - 3ph Fuse 20A Fuse 32 4 35 35
6 |30/35| 0,8/ | 6 |30/35| 0,6/ | 6 |30/35| 0,6/
Upewni¢ sig, czy chwyty powietrza umieszczone na obudowie urzgdze- 19 1 1
nia nie sg zastonigte i czy nie istnieje mozliwo$¢ ich zastoniecia podczas :
pracy. 6 50 1/ 6 50 1/ 6 50 1/
. 1,6 1,2 1,2
3.2 PODLACZENIE SPREZONEGO POWIETRZA.
Podtgczy¢ generator do sieci sprezonego powietrza przy pomocy 8 50 0,8/ 8 50 0,6/ 8 50 0,6/
reduktora znajdujgcego sie z tytu urzadzenia.. 1 0,8 0,8
Zasilanie 10 | 50 | 06/ | 10 | 50 | 05 | 10 | 50 | 0,5/
sprezonym Mod. 80A Mod. 120A 0,7 0,6 0,6
powietrzem
— - - 12 | 50 06 | 12 | 50 05 |12 | 5 | 05
Wydajnos¢ 180L/min 220L/min
Ciénienie 4,5bar Sbar 15| 50 | 04 )15 | 50 - |15 ] %0 ~
minimaine 15 |80/85| 1/ | 15 |80/85| 0,6/ | 15 |80/85| 0,6/
Ciénienie 8bar 8bar 1,2 0,8 08
maksymalne 20 [80/85| 0,7/ | 20 |80/85| 05/ | 20 |80/85 | 0,6/
Ciénienie robocze 5bar 5,5bar 0,8 0,6 0,7

25| 8 | 06 | 25| 8 | 04 |25 | 8 | 05
25 | 120 | 1/ | 25| 120 | 06/ | 25 | 120 | 1/

WAZNE: regularnie czysci¢ zbiornik filtra regulatora (Poz. A - Rys. 3 str. 3)

. 1,2 08 1,2
40 INSTRUKCJA UzYCIA 30 | 120 | 07/ | 30 [ 120 | 05 |30 | 120 | 08
Po wykonaniu podtgczen umieéci¢ zacisk masy na przedmiocie do 08 08
ciecia, sprawdzajac, czy styk elektryczny jest prawidtowy, w szczegol- : :
nosci w przypadku elementéw lakierowanych lub oksydowanych. 35 120 06/ | 35 120 0,4 35 120 0,5
a.  Wcisna¢ wytacznik (0-1) (Poz.1 - Rys. 1 str. 2) . napigcia na (I) . 0,7
b.  Wyregulowac cisnienie powietrza (Poz. 2 - Rys. 3 str. 3) . za pomocg 40 120 0.6 40 120 . 40 120 04

pokretta filtra regulatora i skontrolowa¢ je na manometrze (Poz. 3 -
Rys. 3 str. 3) . zatozonym na regulatorze.

(PL) 3
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DZIALANIE PALNIKA

5.0 DZIALANIE PALNIKA

Przygotowa¢ palnik z dyszg oraz ostong odpowiednio do pradu, ktéry

zostanie zastosowany zgodnie z nastgpujaca tabela:

(:':g) Aredr(lrl‘:;;iyszy Typ ostony
30/35A 1lub1,2 w styku
50A 1lub 1,2 w styku z przektadkg
80/85A 1,2 z przektadka
120A 1,6 z przektadka

Rozpoczaé powoli cigcie i zwigksza¢ predkosé, aby uzyska¢ zgdang
jakos¢ cigcia. Aby rozpoczg¢ ciecie na brzegu blachy, ustawi¢ srodek
palnika w linii krawedzi blachy i wcisna¢ wytgcznik: wtedy nastepuje
wzniecenie przenoszonego tuku tngcego na krawedzi blachy. Wyregu-
lowa¢ predkos¢, aby uzyskac dobre parametry cigcia. Plazma powietr-
zna wytwarza tuk prosty (stal inox, aluminium) lub tuk o kacie natarcia 5°
(Rys. E), (stal migkka). tuk zmienia sie zaleznie od predkoéci, materiatu
i grubosci.

—»—/ | —~4——— APPR. 5°
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6.0 PRZEBIJANIE

Przy niektdrych rodzajach cigcia moze byé¢ konieczne rozpoczecie cigcia
od wnetrza powierzchni blachy a nie od krawedzi blachy. Powr6t ptomie-
nia z przebijania moze skrdci¢ zywotno$¢ komponentow palnika; dlatego
caly proces przebijania nalezy przeprowadzi¢ najszybciej jak to mozliwe.
Podczas wykonywania przebijania (Rys. F),

nachyli¢ lekko palnik tak, by czasteczki z powrotu ptomienia byty wydmu-
chiwane od dyszy palnika (i od operatora) a nie odbijaty sig od palnika.
Oczysci¢ kotpak ochronny i dysze ze zgorzelin i osadéw najszybciej jak
to mozliwe.

Spryskanie lub zanurzenie kotpaku ochronnego w substancji chronigcej
przed powstawaniem zgorzeliny minimalizuje ilo§¢ osadéw przyle-
gajacych do kotpaka.

UWAGA.

Ponizsze sugestie musza by¢ przestrzegane przy wszystkich rodzajach

ciecia.

a. Poczeka¢ 5 minut przed zatrzymaniem generatora po skonczeniu
ciecia. Pozwala to, by wentylator schtodzit urzgdzenie i rozproszyt
ciepto.

b.  Aby zapewni¢ dtugg zywotno$¢ komponentow, nie uzywac tuku
pilotujgcego dtuzej niz to konieczne.

c.  Ostroznie manipulowaé¢ przewodami palnika i chroni¢ je przed
uszkodzeniem.

d. Przy wymianie materiatdbw zuzywalnych stosowa¢ zawsze klucz
bezpieczenstwa.

e. Nie wystarczy samo przestawienie wytgcznika (0-1) (Poz. 1 - Rys. 1
str. 2) . napiecia w potozenie (0) po skonczeniu cigcia. Wytaczyé
zasilanie elek-tryczne 5 minut po wykonaniu ostatniego ciecia.

CZESTO CZYTAC UWAGI ODNONIE BEZPIECZENSTWA PODANE
NA POCZATKU NINIEJSZEGO PODRECZNIKA

7.0 POWSZECHNE WADY CIECIA

Ponizej podano powszechne problemy przy cieciu i ich prawdopodobne
przyczyny:
1. Niedostateczna penetracja.

Nadmierna predkos¢ cigcia.

a
b Niedostateczna moc.

c.  Nadmierna grubo$¢ materiatu.
d

Komponenty palnika zuzyte lub uszkodzone.

g

Luk gtéwny gasnie.
Predkoé¢ cigcia zbyt wolna.

c

Zbyt duza przestrzen pomiedzy dyszg palnika a cietym przedmio-
tem.

Powstawanie zgorzelin.
Nieprawidfowe cisnienie gazu.

Zta moc ciecia.

o T pw

Komponenty palnika zuzyte lub uszkodzone.

Dysze przypalone.
Za wysoki prad.
Dysze tnace uszkodzone lub poluzowane..

Kontakt dyszy z cietym przedmiotem.

a0 oo p

Nadmiar zgorzelin: zredukowane ci$nienie gazu plazmowego.s
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