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Spray Nozzle

MiniSCALEMASTER®

Ince Levhalar ve Ag Bicimli Profiller
icin Maksimum Tufal Kaldirma




Yeni dokum surecleri, yeni bir tufal
kaldirma yaklasimi gerektirir.

Daha ince levhalar ve daha ktcuk
kesitler, asin sogumayi onlemek
Icin en az su ile en etkili tufal
kaldirmayi gerektirir. Artik tufal
kaldirma teknolojisindeki liderin
daha iyi bir yolu var.

MiniSCALEMASTER®

tam boyutlu glici mevcut en
kompakt pakete sigdirir. Tam bir
tufal kaldirma ve degirmeninizin
her seferinde Uretebilecegi en lyi

yuzey kalitesini garanti edebilirsiniz.

Klcuk tutucu ve dusuk profilli ile,
asla yer kalmayacagini dusundugu-
nuz en dar rulo stantlara bir baslik
yerlestirebilirsiniz.
MiniSCALEMASTER® mini
performans degildir. Buyuk
kardesleriyle ayni orifis tasarimlarini
kullanir ve standart urunlerimizle
ayni basinclara dayanabillir .
MiniSCALEMASTER®: ince
plakalarin, kirislerin ve kutuklerin
tutalden arindiriimasi.

Ince levha dokiim fabrikasinin haddehanesinin éninde kire¢ ¢oziici

Kiris kismen kirecten arindirilmis Jet darbe dagiliminin t¢ boyutlu gésterimi

Kiiclik bashklar, stantlar arasindaki dar alanlara sigar

Kisa puskirtme mesatfeleri, dolayisiyla su ve / veya enerji tasarrufu imkani

Toplam sivi kontroll i¢in genis akis hizi se¢imi

Degisen uretim ihtiyaclanini karsilamak icin genis calisma basinci arahg:
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Nozullarin bir puskiirtme basligina yerlestirilmesi \ \\
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Montajli MiniSCALEMASTER®

M1ox1 =

A
A = sprey uzunlugu D = over lap = nozul puskirtme acisi Malzeme
P : . 431 AlSI
B = sprey genisligi E = nozul mesafesi 0 = egim agisl
_ 35 Malzeme
C = yuvarlanma yéniinde h, = dikey puskirtme ylksekligi 0 = nozulun boru rulosu eksenine | Yumusak
pusktrtme genisligi gdre ofset acisi . Bakir
8*5 — Malzeme
'y L | Tungsten
g 19— Karbur
Puskurtme uzunlugu (A), puskurtme genisligi (B, C), ust uste binme (D), dikey puskurtme ~——0 24—~
yuksekligi (h2), egim acisi (B) ve nozul puiskiuirtme agisi () ile nozul mesafesi (E) i cinsindet boyeitiar

Nozulun kesiti

Tablonun aciklamasi

Dikey Nominal Puskiirtme Acisi at p = 150 bar

Pliskiirtme
Yiiksekligi

Egim Acisi

1. Puskirtme genisligi:
PUskUlrtmenin yakinsamasi
listelenen degerlerde dikkate
alinir.

h:

B C D E B C B C D E D E
[mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [ [mm] | [mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mMm] [[mm]| [mm] | [mm] | [mm]

319 - 38 1 34 1 43 3 393 56,2 52 2 o
2. PUskirtme acilarinin
------------------ toleranelan
38,8 348 48 459 419 52,3 483 71 683 o= 22°206 °ve
------------------ poGe A= S s
Bu nedenle CD minimum
455 41,5 53,1 49 1 60,9 569 83 /98 75,8

degerlerdir.
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Hacim akisi (Su)

Hacim orani dontsum formuld

Kod
Piiskiirtme Acis p =100 bar (1450 psi) | p = 200 bar (2900 psi)

P
= e\ 2 ey : [USGall [USGall
v2 _\/; * v1 [I/min] Jmin] /min]

M6.644 23,00 0,38 6,08 B 0,59 9,39
M6.644 645 646 647 648 28,00 047 7,40 39,60 0,66 10,46

v \2
p,= (5~ ) *Py [bar]
1

O O O
O O O

M6.644 685 686 687 688 36,00 0,60 9,51 50,91 0,85 13,45

M6.644 845 846 847 848
M6.644 885 886 887 3888

O 8900 148 23,51 12587 2,10 33,25
O 112,00 1,87 2959 15839 2,64 41,85

. M6.644 905 906 907 908 125,00 2,08 38,03 NG 768 285 46,70
= Moot s me o me O O 1M 223 30 150 316 S0
7
' é Boyutlar
A

AN

Tip Tip Tip Tip

(puskiurtme (puskiurtme
acisi 30 °) acisi 40 °)

(puskiurtme (puskiurtme
acisi 22 °) acisi 26 °)

M6.644.495 1,20 1,50 M6.644.496 1,17 1,50 M6.644.497 1,16 1,50 M6.644.498 1,11 1,50
M6.644.535 1,40 1,75 M6.644.536 1,30 1,75 M6.644.537 1,30 1,75 M6.644.538 1,20 1,75
M6.644.565 1,60 2,00 M6.644.566 1,50 2,00 M6.644.567 1,40 2,00 M6.644.568 1,20 2,00

Somun &zel versiyonu, altigen
soketll. Cok kisa pusktrtme ylkseklikleri

icin Siparig no. 064.401.11 M6.644.725 240 3,00  M6.644726 240 300 M6.644727 2,30 3,00  M6.644.728 1,90 3,00

M6.644.765 2,50 3,50 Mb6.644.766 2,50 3,50 Mb6.644.767 2,40 3,50 M6.644.768 2,30 3,50
M6.644.805 3,00 3,80 M6.644.806 3,00 3,80 M6.644.807 290 3,80 M6.644.808 2,70 3,80

M6.644916 4,20 5,20 M6.644.917 4,00 5,20 M6.644.918 3,80 5,20

A = esdeger delik capi - E = en dar kesit

Ornek Seri + Kod  + Mat.- No. = Siparis
icin Siparis No: M6.644 + 495 + 11 = M6.644.495.11

kaynak nipeli

Composant Model Siparis No. Agirhik (kg)
s Kaynak nipeli Uzunluk L: 32 mm M6.60. 020. 1C. 01 0,065
suzg_g(;lijet | Malzemesi: 39 mm M6.60. 020. 1C. 00 0,082
stabilizatord | AlS| 304 80 mm M6.60. 020. 1C. 02 0,192
stabilizatort : Malzeme: filtreli S = 110 M6.64. 454. 16 0,093
| AlSI 303 filtreli S = 130 M6.64. 455. 16 0,110
Conta / Malzeme: M6.95. 015. 34. 02. 07. 0,001
Nozul M6.644. xxx. xx bkz 0,067
Somun (Hex 32) Malzemesi: AlSI 431 M6.64. 400. 11 0,085
Hizalama ucu / Bos ug / Malzeme: Hafif celik M6.64. 490. 01 0,056
S6kme aleti / malzemesi: yumusak celik Talep Uizerine veri sayfas M6.64. 491. 01 0,110
Ipucu cikaric Talep Uzerine veri sayfasi|M6.95. 009. 00. 12. 56. 0 0,950




M| TSUDA

Spray Nozzle

Mimar Sinan Mah. Yedpa Tic. Mer. F Cad. No: 143. Atasehir / Istanbul - T: +90 216 471 09 87 (88)-(89)

F: +90 216 471 09 94 - PK: 341779 - info@mitsuda.com.tr - www.spreynozul.com - www.spraynozzles.net




