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SCALEMASTER-Tufal Kaldirma
Teknolojisinde Standart




Birincil ve ikincil 6lcek, kilce, levha, blum,
levha cubuk, sac, serit, profil ve borularin
ylzey kalitesini dnemli 6l¢lide bozar.

Sadece vagon yuzeyi etkilenmekle kalmaz,
ayni zamanda 6lcek de

merdanelerde yiiksek aginmaya neden
olur. Olcekle etkin bir sekilde miicadele
etmek, Mitsuda, SCALEMASTER® nozulu
gelistirdi. Suyu, en iyi tufal kaldirmayi
garanti eden, jilet keskinliginde, son
derece yliksek jet darbeli akisa sahiptirler.

Ve optimum tufal kaldirma sunlari saglar:

| Mikemmel yizey kalitesi
| Yiksek Grin kalitesi

| Dustik bakim maliyetleri
| DusUk rulo asinmasi

Uzun yillardir Mitsuda, tufal kaldirma
nozullarinin tasarimi ve gelistirilmesinde
liderdir. Mitsuda, taninmis haddehanelerle
yakin bir sekilde calisarak, her zaman
kullanicilarin tam ihtiyaclarina gére
hazirlanmis tufal kaldirma konusunda tutarli
bir sekilde bircok iyilestirme gerceklestirmistir.

Yardimci olabilir miyiz ?

Teknik hizmetler grubumuz, yalnizca en iyi
Urtnleri degil, ayni zamanda size en iyi hizmeti
sunmay!i taahht eder.
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Kapsamli, kismen kendi gelistirdigimiz
6l¢lim cihazlarimiz, Mitsuda nozullarinin
gelistirilmesine ve tasarimina yardimci
olmak icin dogru ve kesin bilgilere
katkida bulunmustur.

Bu teknikleri kullanarak, nozullarin
tasarim agsamasinda

hacim, basing, darbe kuvveti ve damlacik
boyutu hakkinda guvenilir veriler elde
edilebilir.

Bu Grlin ,Grln tasarimini ve Uretimini
optimize etmek i¢cin dogrudan gelistirme
stirecinde kullanilr.

Tufal kaldirma nozullarinin tasariminda
ve degerlendiriimesinde énemli bir faktor
etki ve dagitimdir.

Bilgisayar destekli l¢ciim cihazimiz ilk
defa bunu t¢ boyutta gdsterebiliyor.
Geleneksel iki boyutlu sunumdan daha
kesin olan 3B diyagram ,tim etki alani
boyunca etkinin kesin miktarini ve
kalitesini acik¢a gosterir.
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Basing 240.0 bar toplam kuvvet: 253.0N

Akis Hizi 150 mm ortalama derinlik: 5.9 mm
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lyilestirilmis iriin kalitesi, tesis verimliligi ve enerji ve
suyun azaltilmasi modern haddehanelerin hayati 6n
kosullaridir. Kireg ¢oziiciileriniz icin bu ihtiyaglarin
cevabi SCALEMASTER®'dir.

SCALEMASTER®'in gelistirilmesiyle Mitsuda, tufal kaldirma
alanindaki yenilikgi itibarini bir kez daha canlandiriyor ve
diinya standartlarinda yiizey kalitesi elde etmede buytk bir
ilerleme saglyor . SCALEMASTER®bir¢ok nozul tasariminin
avantajlarini tek bir pakette birlestirir.

Yz yili agkin bir stiredir nozul tasarimindan elde edilen
deneyime ve nozill teknolojisindeki en son arastirmalara
dayanmaktadir.

Daha lyi Yiizey Kalitesi

Jilet gibi keskin SCALEMASTER®, birincil
ve ikincil 6lcedi her zamankinden daha
hizli ve daha kapsamli bir sekilde keser.
Yiksek etkili jet, ylzey ¢izgilerini ortadan
kaldiracak sekilde esit sekilde dagrtilmistir.
Bu, seridin tim genisligi boyunca kesinlikle
temiz ve plrlzslz bir yiizey saglar.

Uzun Omiir ve Kolay Kullanim

SCALEMASTER®, en zorlu degirmen

Daha Diisiik Enerji ve Su Tiiketimi

Geleneksel nozullarla karsilastirildiginda
SCALEMASTER® % 30'a kadar daha az su
kullanir ve daha distik basinglarda
calisabilir. Sonug olarak, gerekli pompa
kapasitesi dnemli 6lctide azaltihr.

Bu, hem enerji icin daha dusUk isletme
maliyetleri hem de pompalar icin daha
dustik sermaye harcamalari anlamina gelir.
Ayrica, SCALEMASTER® (izerinde
bulunan yerlesik filtre ile, on filtreleme
maliyetlerinden tasarruf edebilirsiniz .

kosullarina dayanacak sekilde tretilmistir.

Tungsten karbiir ug, en yiiksek basinclara, Q42

dusuk su kalitesine ve asindirici 1°BSPP

parcaciklara dayanabilir. [

Bir noziliin degistirilmesi gerektiginde, i
SCALEMASTER® onu hem hizli hem de :f o
hatasiz yapmak icin tasarlanmistir. Ug, L ;
dengeleyici ve filtre 6nceden monte s =

edilebilir ve daha sonra basliga tek bir 4t
linite olarak monte edilebilir. o i\\\\ d- a
Ayri parcalar yerine bu tek liniteyi monte i /W i
ederek, kurulum tek elle gerceklestirilebilir /’/'/'i i “\‘\\ '
ve bakim personelinin nozullari en zor Hex38 /[ 1111\

yerlerde hizli bir sekilde kurmasina J11111V\
yardimci olur. Nozulun kendi kendini w Hee2t
hizalama ozelligi, kapagin yalnizca ol e
hizalama saglandiginda sikilabilmesini

saglar .
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Nozullarin bir plskirtme bashgina yerlestirilmesi

E=C-D
C=cosy-B
B =5° 10° or 15°

A = sprey uzunlugu

B = pusklrtme genisligi

C = yuvarlanma yénlinde puskirtme genisligi
D
E
hy = dikey puskirtme ytiksekligi

ortlisme

nozul mesafesi

o = nozul plskirtme agisi
B =egim agisi

y = nozulun boru rulo eksenine gore ofset agisi

Jet uzunlugu (A), Jet genisligi (B, C), iist iiste binen (D), nozul mesafesi (E) ve dikey piiskiirtme
yiiksekligi (h2), egim acisi B = 15 °, ofset acisi y = 15 ° ve noziil piiskiirtme agisi (o).

Dikey o Nominal Nozul Puskirtme Acisi a at p
Piskirtme

0( 22° 0( 26° a—30° 0( 40°
Yuksekligi

h2
[mm] [mm] [mm] mm] mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm [mm]
100 52 498 5 1448 60 |57,7| 5 |44,9]| 69 663 51613[190|872| 5 | 822

Tablonun acgiklamasi:
1.Piiskiirtme genisligi:
Listelenen degerler p =150
bar piskirtme basincina
dayanmaktadir. Piskirtme
uclariin yakinsamasi,
tablonun degerlerinde
dikkate alinir. Diger
puskirtme basinglari igin
puskirtme genisligi verileri
istek Uzerine mevcuttur.

2. Piiskiirtme acilarinin

toleranslari:
+3°%at o = 22°, 26° ve 30°,
+5°%at o = 40°.

Bu nedenle B+C minimum
degerlerdir.



Piiskiirtme Ucu Konumu Secenekleri

1. Tum puskirtme uglar tek

yonde kaymis . (bkz. sekil 1)

2. Tim nozullar en yakin dis kenara
dogru kaydirilir - spreyler seridin
merkezinden uzaga yénlendirilir.
Bu, daha iyi drenaj ile sonuglanir ve
seridi yonlendirmek daha kolaydir.

Nozul Diizenlemeleri

Nozul ucunun dogru hizalanmasini
saglamak icin (15 derece
sapma-bakiniz sekil 1,2), kaynak
tabani, uctaki diiz kisimlar bagligin
uzunlamasina eksenine paralel
olacak sekilde puskirtme basligina
yerlestirilmelidir. Bunu hizalama
ucumuzla yapmanizi tavsiye ederiz
(sek. 1,2,4). Kaynak sirasinda tabanin
dogru konumlandirilmasini saglar.
Sek. Asagida 3, hizalama uglar
tabana yerlestirilmistir. Ardindan her
bir tabani kolayca konumlandirmak
ve kaynak yapmak icin bir serit
kenari kullanilir.

Nozul Ucunun “Otomatik” Ayari

Gerekli 15 derece ofset, her
nozul ucuna entegre edilmistir .

Sonug olarak, meme ucunun yanlis
takilmasi kesinlikle imkansizdir. Ne
zaman uclarinin degistirilmesi, sen
edilebilir glivence kapak bir kez bu
asagi sikilir, nozul, dogru sekilde
calismasi icin gereken kesin

konumdadir.
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Tek Elle Nozul Diizenegi fig. 1
Tufal Kaldirma basliklari
genellikle her nozula
ulagmanin zor oldugu
alanlarda bulunur. Bu, 6zellikle
yalnizca tek elle noziile
ulasabileceginiz rulolarin

altina yerlestirilmis nozullar fig. 2

Siparis No. M6.69.490.01.00.00.1

&

Hizalama ucu

icin gecerlidir.
SCALEMASTER® nozul

montajdan 6nce montajin

cogunu yaparak bu
konumlarda kolay montaj
saglamak icin tasarlanmistir.
Ug, sabitleyici ve stizgeg tek
bir Gnite olarak monte edilir.

M6.69.490.01.01.00.0

Siparis No. Siparis No.

M6.69.490.01.02.00.0

=

Hizalama uglari

Siparis No.
M6.69.490.01.00.00.1

8 8

Bu montaj birimi daha sonra
tabana yerlestirilir ve diiz
kisimlar hizalanana kadar
dondirdlerek daha fazla
yerlestirme ve kapak disi
gecmesine izin verilir.

Konu nisan olamaz hizalama
kadar gerceklesecek
gerceklestirilir. Ucun hasar
goérmesini 6nlemek icin kapak
250 Nm'den (185 ft. Ibs.) Fazla
torkla sikilmamalidir .

Ekipman

Hizalama ucu (sekil 1,2,4) ayrica
belirli nozul konumlarini kesmek veya
tim puskirtme bashigini basing testi
yapmak icin "koér" ug olarak
kullanilabilir.

Genel Bilgi
Akis Gereklilikleri

Akis hizi 15 ft./sn'yi gegmemelidir.
su sebekesinde ve 3 ft./sn. icinde
kire¢ ¢ozlict basliklarini.

Nozul Kontrol

Nozullari asinmaya tabidir.

Suyun ve ortamin durumu hem
nozul 6mriind etkileyebilir. Bu
nedenle, nozlllin her zaman uygun
performans gostermesini saglamak
icin diizenli bir nozil inceleme
programi olusturulmaldir.

Boyle bir program icin araliklari

her birinde kurulmahdir kurulum.
Sudaki katr icerikler gibi faktorler,
nozul asinma oranlarinda biytk
degisikliklere neden olabilir .
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. =
Hacim orani déniistim formiilii: ‘pans Yo Su icin akis suyu (V)

Kod p = 100 bar p = 200 bar p = 400 bar

(1450 psi) (2900 psi) (5800 psi)

Piiskiirtme agisi

Tungsten

karbur
Tungsten karbi
de uzun 6miir

wv
wv
(%]

[1/min]

47

Tip Tip
(Piskiirtme (Piiskiirtme (Piskiirtme (Piiskiirtme
acisi 22) acisi 26) acisi 30) acisi 40)




M|TSUDA

Spray Nozzle

Kaynak nipeli
Malzemesi: AISI 304

Filtreli jet stabilizatoru
Malzeme: AISI 303

Filtreli jet stabilizatoru
Malzeme: AISI 303

Somun

o 4

Malzemesi: 430 F AISI

16

Diiz jet nozul

Bilesen

Kaynak Nipeli
Malzemesi:
AlISI 304

Jet Stabilizer
Material
AlISI 303

Conta
Malzemesi: Bakir

Nozul

Somun (Altigen 41)
Malzeme 430 F AISI

Hizalama Ucu
Bos Ug
Malzemesi: Hafif
Celik

Sokme Aleti
Malzemesi: Hafif
Celik

ipucu Cikarici

Filtresiz, kapakli
S = 74 mm
Filtreli

SF =130 mm
SF =110 mm

Talep tizerine veri
sayfasi

Talep tzerine veri
sayfasi

Agirhik (kg)

Siparis No.

M6.69.411.1C.00 0,83

M#6.69.410.1C.00 0,69
M6.69.410.1C.73 0,48

M6.69.431.16 0,11

M6.69.455.16
M6.69.454.16

M6.95.015.34.04.02.0

694 XXX XX
bkz. Tablo sayfasi

M6.69.400.11

M6.69.490.01

M6.69.491.01

M6.95.009.00.12.56.0

Kaynak nipeli

Jet sabitleyici
kapakli

Filtreli jet
stabilizatort

Conta

Diiz jet nozul

Kapak
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