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Spray Nozzle

Nozullar
Hidromekanik icin
Kire¢ cozme

SCALEMASTER MPS®

SUPERIOR




/"\]’[TSUD/\
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SCALEMASTER MPS diger tiim SCALEMASTER
MP tipleri ile uyumludur. Basliklari
degistirmeden kullaniimasi icin tasarlanmistir.

Gelismis 3D tasarim ile desteklenen
nozullar plskdrtme alaninda en yliksek
etkiye neden olurlar.

Arttinimis bir piskirtme etkisi ekstra bir
enerji harcamasi olmadan cok iyi bir ylizey
kalitesi almanizi saglayacaktir.

Daha ylksek darbe ile calisan nozullar genis
ylzey taramalarinda ebati daha kiigiik
nozullarda calismaya izin verir. Boylece etki ve
darbe daha az su akisi ve buna bagli enerji
sarfiyatida duistk olacaktir.
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B SCALEMASTER
B SCALEMASTER MP
[ SCALEMASTER MPS

Mitsuda SCALEMASTER kireg gézme noziullaninin nozul

En uygun tdrbilanssiz i akis kosullarin (koyu mavi alan)

boyutlanna gére etki geligimi.

Sabit su basinci ve akisinda
spreylerin en Gst performansda
calismasina odaklanmalidir.

| Kurulu nozul tiplerini kontrol edin.

| Meme diizenini kontrol edin.

\ 4

| Etkiyi en tst diizeye cikarin.
| Su basincini koru.

| Meme boyutunu koruyun.

+

Dikey plsktrtme ytksekligini
azaltin ve etkiyi daha da artirin.

v

tam uca kadar gosteren Scalemaster MP'nin CFD tirbilans
simidlasyonu.

Sabit su basinci ve akisinda
spreylerin en (ist performansda
calismasina odaklanmalidir.
Kurulu nozul tiplerini kontrol edin.

Meme diizenini kontrol edin.

¥

Etki degerlerini korumak.

Daha kiiglik nozul boyutu
takin ve su akisini azaltin.

Meme boyutunu koruyun ve
su basincini azaltin.

+

Dikey piiskiirtme yiksekligini
azaltin ve etkiyi daha da artirin.

v



| Gelistirilmis haddelenmis malzeme yiizeyi

| Pompa enerjisinden tasarruf

| Sicrama suyu miktari azalir
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SCALEMASTER MP dikey
puskirtme yiiksekligi 150 mm
nin altinda olmadigindan
geleneksel sicak serit
degirmenlerinde tufal kaldirma
icin en ideal nozuldur.
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Spray Nozzle

Yeni sabitleyici filtre tnitesiyle
birlikte yeni uglarin tasarimi,
SCALEMASTER MP yi her modern
sicak haddeleme icin ideal bir
nozul haline getirir ve asagidaki
gibi faydalar saglar.

Cok daha iyi tufal kaldirma

Cok daha iyi etki nedeni ile
cok iyi Uriin yiizey kalitesi
sunar.

Su akisinin azaltilmasi ve
enerji tasarrufu saglar.

Su akisinin azalmasi oraninda
ug dayanimlari mekanik
ortamda en (st seviyelere
cikar.

Diger tim SCALEMASTER larla
degistirilebilir,

No: Bilesen Agirlik
Kaynak nipeli Uzunluk: L = 2.87 in 0.08 Ibs
1 malzemesi: L=394in 0.57 kg
AlSI 304 L=472in {1.83 Ib
istek Uzenne siparis uzunlugu. g =
Filtre sabitleyici ~ filtreli S = 110 0.22 Ibs
2 Unitesi Malzeme: filtreli S = 130 0.29 lbs
Paslanmaz celik  filtreli S = 150 0.34 Ibs
Conta
3 Malzemesi: Bakir 0.11lbs
4  Nozul ucu 0.31 Ibs
Somun (Standart) Hex 32
5  Malzemesi: 0.31 lbs

AlS| 430F Max .torque 250 Nm




Nozul icin siparis no.

Kod

Nominal piisklrtme acisi

Ac[mm]
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L 1.50
1.75
2.00

250
2.80
3.00
3.50
3.80
430
‘M6.P4 470
M6.P4 - 5.00

wesa <ot o o1 a1 5

Siparis Serisi + Kod +Mat.Code = Siparis No.
ornegi: M6.P4 + 495 + 27

881 888 27

906 907 901 908 27

p = 100 bar

(1450 psi)
[i/min] G_aig.l;fnin]
1200 3.7
1500 396
1800 476
2300 608
2800  7.40
3600 951
4500 1189
5800 1532
7200 19.02
8900 2351
11200 2959
12500 3303
13400 3540

= M6.P4. 495, 27

Alignment tips

o=

Siparig No.
ME.69.490,01,01
(M6.P4 serisi igin)

Siparig No.
ME.69.490.01.02
(M8&.P4 serisi igin)

Siparis No.
M6.69.490.01.00
(M&.P4 serisi igin)

Su akis hizi (V)
p = 200 bar p= 400 bar
(2900 psi) (5800 psi)
O/mint feazﬁfﬁan'] Vi) Galﬁriin]

16.97 4.50 24.00 6.34
21.21 5.60 30.00 7.92
2546 6.73 36.00 9.52
32.53 8.59 46.00 12.16
39.60 10.46 56.00 14.80
50.91 13.45 72.00 19.02
63.64 16.81 90.00 23.78
82.02 21.67 116.00 30.64
101.82 26.90 144.00 38.04
125.87 33.25 178.00 47.02
158.39 41.85 224.00 59.18
176.78  46.70 250.00 66.06
189.50 50.07 268.00 70.80

A g = esdeger delik cap
Malzeme kodu 27

Tungsten karbur uglu paslanmaz gelik meme ucu

Nozul Piskiirtme Pozisyonlari

1. Tim meme uclari tek yonde
paralel konumlandirilir.

2. Nozul uclari zit yonlerde
dondirdlerek suyun her iki tarafa
ylrimesini saglar.(Fig 1)

Nipel kurulumu

Sprey nozul uclarinin dogru
hizalanmasinin 15 sapma agisinin
garanti edilebilmesi icin
puskirtme bashgindaki kaynak
nipellerini diiz i¢ ylzeylerini ise
bashgin boylamasina paralel
olacak sekilde konumlandiriima-
lidir.
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Spray Nozzle

Tablo igin oran déntistimii icin

L Z—\/E v
2 —x ! [lmin]
p]

Memeler

arasinda gok dar mesafeler igin

icten alt koseli ézel somun Siparis no .;
064.401.11

Kurulum yardimi sekil Siparis
no 069,490.01 ayrica nozul
baglantilarini kapatmak igin
veya hidrostatik besinc testi
icin aparat bir parca olarak da
kullanilir

Hizalama ipucu

Maontaj yardimi (Sekil 2, Siparis
No. 069.490.01 ayrica nozul
baglantilarini kapatmak veya
hidrostatik basing testi icin bir
kukla parca olarak da kullanilir.




| Piskiirtme yiiksekligini azaltma
lyilestirilmis haddelenmis malzeme ytizey
kalitesi

| Pompa enerjisinden tasarruf
| Su akis hizi azaltilmis
| Haddelenmis tirtintin daha az sogutulmasi
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SCALEMASTER MP dikey
puskirtme yiksekligi 150 mm
nin altinda olmadigindan
geleneksel sicak serit
degirmenlerinde tufal kaldirma
icin en ideal nozuldur.

Yeni sabitleyici filtre Gnitesiyle
birlikte yeni uglarin tasarimi,
SCALEMASTER MP yi her modern
sicak haddeleme icin ideal bir
nozul haline getirir ve asagidaki
gibi faydalar saglar.

Cok daha iyi tufal kaldirma

Cok daha iyi etki nedeni ile
cok iyi Griin yiizey kalitesi
sunar.

Su akisinin azaltilmasi ve
enerji tasarrufu saglar.

Su akisinin azalmasi oraninda
ug dayanimlan mekanik
ortamda en Ust seviyelere
cikar.

Diger tiim SCALEMASTER larla
degistirilebilir.

No: Component Weight
Welding nipple  Length:L = 1.26 in 0.132 Ibs
1 material: L= 154in 0176 kg
& it orderlenghlgo:rijeftm 0.419 Ibs
Filter stabilizer with filter S = 110 Ms;ﬁpgsa-ﬁ',;)o;ag-@- 0.220 Ibs
2 unit Material: with filter S = 130 M ( 0.287 lbs
Stainless steel with filter S = 150 M6.6P353.1¥.00.000  0.342 Ibs
Gasket
3 Material: Copper 0.002 Ibs
4 Nozzle tip 0.309 Ibs
Nut (Standart) Hex 32 ]
5  Material: 0.187 Ibs
AIS| 430F Max .torque 200 Nm



.
Kod _g = ?115100{;}33;% '
o £
Nominal pliskiirtme agisi E E
= I/ min] Galﬁiﬁn]
150  12.00 317
| 175  15.00 3.96
.P3 56 200 18.00 476
M6.P3 605 606 607 601 608 27 210 23.00 6.08
‘M6.P3 645 646 647 641 648 27 250 28.00 7.40
M6.P3 685 686 687 681 688 27 280 36.00 951
721 300 4500 11.89
761 3.50 5800 15.32
: 801 380 7200 19.02
M6.P3 845 847 841 848 27 430 89.00 2351
M6.P3 885 886 887 881 888 27 470 11200 2959
M6.P3 - 906 907 901 908 27 500 12500  33.03
---- 911 -' 520 13400 3540
Siparis Serisi + Kod + Mat.Code = Siparis No.
ornegi: M6.P3  + 495 + 27 = M6.P3. 495, 27

Hizalamalar ipucu

&

Siparig No.
ME.69.490.01.02
(ME.P3 serisi igin)

Siparig No.
M6.69.490.01.01
(M6.P3 serisi igin}

5

Siparis No.

M§6.69.490.01.00
[ME.P3 serisi icin)

Su Akis Hizi (V)
p = 200 bar p= 400 bar
(2900 psi) (5800 psi)
[1/min] Gaﬂfm oy Wi Ga*f,}gﬁﬂ]
16.97 4,50 24.00 6.34
21.21 5.60 30.00 7.92
25.46 6.73 36.00 9.52
32.53 8.59 46.00 12.16
39.60 10.46 56.00 14.80
50.91 13.45 72.00 19.02
63.64 16.81 90.00 23.78
82.02 21.67 116.00 30.64
101.82 26.90 144.00 38.04
125.87 33.25 178.00 47.02
158.39 41.85 224.00 59.18
176.78 46.70 250.00 66.06
189.50 50.07 268.00 70.80

A o = esdeger delik capl
Malzeme kodu 27 :
Tungsten karbur uglu paslanmaz gelik meme ucu

Nozul Plskirtme Pozisyonlar

1. Tim meme uclan tek yonde
paralel konumlandirilir.

2. Nozul uclari zit yonlerde
dondirdlerek suyun her iki tarafa
ylriimesini saglar.(Fig 1)

Nipel kurulumu

Sprey nozul uclarinin dogru
hizalanmasinin 15 sapma agisinin
garanti edilebilmesi icin
puskirtme bashgindaki kaynak
nipellerini diiz i¢ ylzeylerini ise
basligin boylamasina paralel
olacak sekilde konumlandiriima-
lidir.
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Tablo igin oran dénisimd igin

Vz = Vq V‘ |
— min
3 [¥min]

1.85

Memeler arasinda cok dar mesafeler igin
icten alt kitseli ¢zel somun Siparis no :
064.401.11

Kurulum yardimi sekil Siparis
no 069,490.01 ayrica nozul
baglantilarint kapatmak igin
veya hidrostatik besinc testi
icin aparat bir parca olarak da
kullanilir

Hizalama ipucu

Montaj yardimi (Sekil 2, Siparis
No. 069.490.01 ayrica nozul
baglantilarini kapatmak veya
hidrostatik basing testi icin bir
kukla parga olarak da kullanilir.
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| WSV dengeleyici iceren bir valftir.
| Her WSV bir filtre ile gelir.

Tamemen paslanmaz gelikten
yapilmis malzeme.

| Metalik sizdirmazlik.

| Piston sertlestirilmis.

WSV for series 6P4

WSV for series 6P3



Celik levhanin mekanik
haddelenmesi esnasinda ve
paslanmaz celik seritler
haddelenirken, her merdane
gecisinde tufal kaldirma islemi
yapilmaz. Nozullardaki
cekvalfler, duruslarda akacak
nozullarn kisitlanmast icin
hadde kiitlesinde istenmeyen
sogutulmayi énlemek igin
kullanilirlar.

Gok biiytik i¢ serbest kesitler

 /

Tikanmayan tasarim

 /

Yiiksek isletme glivenligi

Basit tasarim

+

Birlesenler degistirilebilir

+

Kolay bakim

v

Opening Pressure  Closing Pressure

[psil [psi]
203 145
203 145

6P4 ve 6P3 nozul serileri igin
meveuttur

¢

Eski Scalemaster serisinin yerini alabilir

¥

Basligin degistirilmesi gerekmez

Daha uzun hizmet émri

4

Daha az bakim

4

Dustik bakim maliyeti

v
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Material
Stainless steel

Stainless steel
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Spray

Asagidaki sprey basligindaki
diizenleme igin gegerlidir

E=C-D

C=cosy-B

B =5°10%0r15°

A = Piisklirtme boyu

B = PuskUrtmek

C = Yuvarlanma ydniinde
puiskiirtin

D -

E = MNozul mesafesi

h, = Dikey piiskiirtme ylksekligi

= Nozul sprey agisi
=Egim agisi

= ™ [

Piiskiirtme uzunlugu (A), Piskiirtme genisligi (B, C), Ortiisme (D), Dikey piskiirtme

yiiksekliginde (h2) Nozul mesafesi (E ), Nozul plskiirtme agisi (o) ve Egim acist (B)

\;uk&kllm
h

[in]

[in]

[||-1‘I [in] [|;1]

0:394.65 | 594

|'J:H]

[1.5';]
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Sirket

Sorumlu

Adres

Telefon

Fax

E-mail

serit genisligi
Mevcut Kireg Cozme Nozulu Diizenlemesi hakkinda anket

isim Tarih Bolim
Kireg ¢ozme kurulumunun yeri: O Behind the furnace : O RSB O FSB OKireg ¢cozmeyi durdurun
Bicim Boyutlar [inc] Nozul Verileri
Serit tist alt
Désem Baslik sayisi
Plate Nozzle type
Bloom Yatay mesafe (E) in in
Billet Memelerin sayisi
Mermi Dikey Piskirtme yiiksekligi (h) in in
Malzeme hizi m/s Piskirtme agisi (a) @ o o
Baslikta basin psi Ofsett acisi (Y) o o
Max. gal/min | Carpisma acsi (B) o o
su akig Vh
Eskiz odast:

11



Sokme Seti

Sokme seti agizlik Gizerindeki
girintiye itilir. Rakar somunu
sokiildtgiinde tim nozul
Unitesi disar cekilebilir.

SCALEMASTER MPS icin

| Demontaj seti
Siparis no. M6.69.492.12.00.00.0

lipucu cikarna
Siparis no. M6.69.492.12.00.10.0

| Gikarma araci
Siparis no. M6.95.009.00.12.56.0

MiniSCALEMASTER MPS igin

| Demontaj seti
Siparis no. M6.64.492.12.00.00.0

| ipucu gikarici
Siparis no. M6.64.492.12.00.10.0

| Cikarma araci
Siparis no. M6.95.009.00.12.56.0

12

Tutukluk Onleyici Jel

(Siparis No9ET.048.29.00.00.0;

80g) Kaynak nipellerinin
dislerine tutukluk onleyici
bilesigin uygulanmasi tavsiye
edilir ve somunun kolayca
cikarilmasini saglar .
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Sprey Bagliklan

Cok gesitli kire¢ ¢ézme (haddekirma)
nozullarinin yaninda komple
puskirtme basliklarinin veya
halkalarinin tasarimini ve Uretimini
sunuyoruz.




M TSUDA

Spray Nozzle
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