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SCALEMASTER MP®
Yuksek Performans




Uriin ylzey kalitesi ve tesis verimliligine
yonelik daha buyuk taleplerin bir
sonucu olarak, tufal kaldirma
sistemlerinin gecmise gore daha etkili
ve ekonomik bir sekilde calismasi
gerekir.

Bir tufal kaldirma surecini iyilestirmenin
anahtari, sprey nozullarin kalitesiyle
dogru orantilidir.

Nozul ve sprey tasarimlarindaki
lyilestirmelerde sunlara
odaklanilmalidir:

| Urtin kalitesinin iyilestirilmesi
| Isletme maliyetini distirmek

Pompalarin harcadigi enerji
tuketiminin azaltilmasi

Oncl spreyler sayesinde Griinlin geg
sogutulmasl

SCALEMASTER MP® sistemi dunya
capinda 100 den fazla tesiste kurulu
olup tufal kaldirma (hadde)
islemlerinde basari ile kullanilmaktadir.

SCALEMASTER MP®sonrasi yeni tip

SCALEMASTER MP®daha tistiin
ozellikleri ile satisa sunulmustur.

SCALEMASTER MP® puskurtme darbe
yogunlugu arttinlmis yeni tip
modelimiz sayesinde daha iyi tufal
kaldirma ve sonrasi icin cok daha lyi
yuzey kalitesi elde etmenizi
saglayacaktir.

Yeni tasarlanmis olan bu SCALEMASTER
MP® minimum enerji ile yuksek basing
ve maximum etki elde edilmesini
saglayacaktir.

SCALEMASTER MP®nozul uclan en yuksek
teknoloji ile Uretilmis olup jiletten daha
keskin mukemmel etkiye sahip olmasi icin
tasarlanmistir.

Yeni SCALEMASTER MP ®gelistirilmesindeki
en onemli hususlar asagida siralanmistir:

Hedef yuzeylerde nozullarnin esit sekilde etki
yaratmasi saglamak

Kusursuz bir sekilde puskurtme acilarini
ayarlamak

Sprey kalinhklarini optimum seviyede
tutmak

| Akis hizlarini en iyi sekilde ayarlamak.

SCALEMASTER MP® jsletmenizin calisma
kosullarina gore en lyi toleranslarda uretilmesi
ve gelistirillmesi mumkundur.

Mitsuda en gelismis bilgisayar veri tabanh 3D
ve 5D modellemelerini kendi biinyesinde
yapabilen, tiim diinyadaki gelismeleri
yakindan takip eden ve bu sonuclara gore
puskiirtme memelerini tiretebilen diinyadaki
birkac tireticiden biridir.

Dunya Uzerindeki bir cok haddehane
tarafimizdan gelistirilen modellemelerden
faydalanarak uretim maliyetini indirmis ve
kalitesini arttirmislardir.
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Tam SCALEMASTER
MP ®
model uclarinin eski

tipleri yenileri ile
degistirilebilir 6zellige
sahiptir.

Aciklik ve akis bolgesi icindeki

lyilestirilmis nozul geometrileri
asinmayi azaltir ve jet kalitesini
lyilestirir.
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SCALEMASTER MP® Akis bolgesi icindeki 6zel nozul
geometrileri asinma direnclerini
Cok yuksek basinclarda pusktrtme arttinir ve boylece nozullarin
nozulundaki meme deliginin daha kullanim omurlerini maximum
cabuk asindigr gozlenmektedir. seviyeye cikarmasini saglar.

Bu gibi durumlarda MITSUDA nin uzun
omurlu tipteki nozul memeleri tavsiye
edilir.

Optimize edilmis su
akis bolgesi.

Asinma nedeniyle akis
hizinda artis orani

Servis Omr
Servis omru diyagrami
Azaltilmis stabilizator Calisma kosullarinda SCALEMASTER MP® uzun omru 3 ile 4 kat daha
duvar kalinhgr akis fazla calisma saati saglar ve standart SCALEMASTER® ile ayni darbe

direncini azaltur. degerine sahiptir.

Daha genis akis bolgesi

turbudlansi azaltir ve
laminer akisi iyilestirir.
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Bilesenler (urunler)

Kaynak Nipeli

Filtrell jet
Filtresiz jet stabilizatoru

stabilizator(

S
. S
: Conta

Conta




Hacim orani dontsum formuli:

- P, . :
v, ='\/p_71 «V, [I/min]

VANE
P = VA * Pq [bar]
1

Altigen soketli 6zel somun.

Cok kisa pusktrtme yukseklikleri icin.

Kat.-No : M6.69.402.11

Ornek Seri Kod

Series

Mat.-No. = Siparis

Ordering No.
Tip
Kod

Pliskiirtme acisi

22 26 | 30 | 40

icin Siparis No : M6.682+495 55 = M6.682.495.55

Tip
(Puisktirtme
acisi 22)

(Puskiirtme

acisi 26)

Tungsten
karbur

Ul
v

(Puisktirtme
acisi 30)

Mat.-No.
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Su icin akis suyu (V)

p = 100 bar
(1450 psi)

p = 200 bar
(2900 psi)

p = 400 bar
(5800 psi)

Tungsten karb
de uzun 6Gmur

[US [US [US

S7 [I/min] |Gall./min]| [I/min] Gall./min]| [I/min] [Gall./min]

(Puskuirtme
acisi 40)
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Dusuk mesafelerde kullanilmak — Minimum puUsktrtme

Uzere gelistirilen puskirtme serisi  yuksekligi olan 50 mm den
M1642 Kompakt SCALEMASTER  daha dustk bir ptskirtme
MP® (1642) serisi daha dusuk yuksekligi icin MITSUDA nin
yukseklikten puskirtme icin farkl secenekler

tasarlanmis ebati daha kicuk bir  bulunmaktadir.
nozul tipidir.

Uriin ylzey kalitesi ve ve
verimlilik taleplerinin artmasi
dogrultusunda Mitsuda nin
sundugu yeni nesil tufal
kaldirma nozullari ile daha
efektif ve ekonomik
cozumler sunulmaktadir.

SCALEMASTER MP®

— 5 Nozullar @ 101,82 I/min

Toplam Akis: 509,1 I/min
. S Toplam Akis: 356,4 I/min
Bilesenler (urtinler)

Mini-
SCALEMASTER MP®

Etki: 059 N/mm?
9 Nozullar @39.6 I/min
Etki: 0,59 N/mm?

Su basinci
P =200 bar
N N TR/ UL/ ST L S Fat vy ;' Su basinci
= ar

Toplam sprey ile

SCALEMASTER MP® kullanarak su tasarrufu érnegi

Kaynak nipeli

Filtrel jet
stabilizatoru

Filtresiz jet ™
stabilizator

C.D.nta /

Nozul

SCALEMASTER MP® duizeni kaynak

nipeli dlizenlemesi
(altigen soketli) Sikistirma somunu




Hacim orani doniistiirme
formiilu

. P, _
Vz =_\/p_71 * V.I [Vlﬂll‘l]
Vv, \2
Py = EA *p, [bar]
1

——————— ——— i

= gy gl
SRR LA

45
1

S,
M

Tip
(Puisklirtme
acisi 22)

Tip

acisi 26)

(PHSkﬁrtme ||

Siparis No.
Tip
Kod

Puskilirtme acisi

22 26 | 30 | 40

W Tungsten karbir
N uzun émiirli

Ornek Seri Kod Mat.-No.

[I/min]

p = 100 bar
(1450 psi)

[US

Su icin akis suyu (V)

p = 200 bar
(2900 psi)

[US

= Siparis
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p = 400 bar
(5800 psi)

[US

Gall./min] | [I/min] |G /min]| [/Min] (Gan./min]

icin Siparis No : M6.642+495 55 = M6.642.495.55

(Puisklirtme
acisi 30)

(Puisktirtme
acisi 40)
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Memelerin bir piiskiirtme basligina yerlestirilmesi

- B
°or 156° N

S
° 1

<= () M
|
U-.(')O

=3

A = Sprey uzunlugu

B = Sprey genisligi

C = Yuvarlama ydnunde pusktrtme genisligi
D = Kesisme

E = Meme mesafesi

hy, = Dikey puskirtme yiksekligi

oo = Nozul puskirtme acgisi

B = Egim agisi

Nozulun boru eksenine goére acisi

Paskidrtme uzunlugu (A), pusktrtme genisligi (B, C), Gst Uste binme (D), dikey puUskirtme
yuksekligi (h2), nozul puskirtme acisi (a) ve egim acisi (3) ile nozul mesafesi (E )

Tablonun aciklamasi:

1. Puskiirtme genisligi:

dikey qi Nominal nozul puskurtme acisi p = 150 bar

sprey
yuksekligi

Listelenen degerler p = 150 bar F8 ; C C C
basinca dayanmaktadlr Diger [mm] [mm] [mm] [mm]
pusitirtme basinglan icir ------------------

puskurtme genisligi verileri

' lon tiverine tern edilebili 38 8 348 48 459 418 52 3 483 71 683 643

: | ------------------

2. Sprey Acilar Toleransi: 700 783 733 909 859 126 1212 1132

------------------

+ 3%ata = 22° 26° and 30°, 88 4 834 100 96,6 916 117 113,0 108 158 1524 142 4

Poata = a0 ------------------

u nedenle B+C minimum 109 1049 969 119 1143 106,3 139 134,0 126 189 1824 170.4
degerlerdir.

125 18 1101 137 1325 1245 161 1552 1472 220 2125 195



Nozul Pozisyonlari

1.TUm nozul memeleri tek yonde
siralanmis.

2. Tum nozul memeleri en yakin
dis kenara dogru siralanir. Sprey
meme uclar seridin merkez
noktasindan uzaga yonlendirilir.
Bu durum cok daha iyi bir
performans ve yonlendirme
yapilmasini saglayacaktir.

Nozullarin Siralanma Sekli

Nozul memelerinin dizgUun bir
sekilde hizalanmasini saglamak
icin (15 derecelik tolerans) (sekil
1,2

Kaynakli Nipeller uctaki diz
kisimlar basligin uzunlamsina
eksenine paralel bir sekilde nozul
memelerinin Uzerine
yerlestiriimelidir. Bu islemi
yaparken aparatlarimizdan
faydalanabilirsiniz. Bu sekilde
aparat yardimi ile nipelleri dogru
hizada kaynatmamiz mumkun
olacaktir. (sekil 1,2,4)

Hizalama aparatlarn her bir nipeli
dogru yere kaynatmanizi
saglayacaktir.

ima uclu
(talep Uzerine
veri sayfasi)
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Kolay Meme Diizenleyici .
0.

Yeni SCALEMASTER MP® nozullar
montaj oncesi, yerlestirmenin cogunu
sonuclandirmanizi, kolay ve hizl

islem yapilmasini saglar. Uclarin hasar '
gormemesi acisindan kapaklarin E}

montajinda 250NM den

Siparis No.

SCALEMASTER MP® montajinda da fig. 2 M6.69.490.01.01.00.0
200 NM den fazla farkla Y Y T P e
sikistirllmamalidir. 6@’5%’ _@AQ@QQ@Q@ ®
Siparis No. Siparis No. Siparis No.
M6.69.490.01.01.00.0 M6.69.490.01.02.00.0 M6.69.490.01.00.00.1
=
i h - EmE
Sprey Meme Uclarinin Aparatlar Nozul Omiirlerinin Kontrolu

Otomatik Ayari

Nozul ucalarinin yanlis
takilmasini ortadan kaldirmak
icin gerekli 15 derece her
nozula entegre edilmistir.
Kapaklan siktiktan sonra
nozullar uygun pozisyonda
olacaktir.

Nozullar mutlaka asinacaktir.
Bu asinma suyun ve calisma
ortamindaki parametreleri ile
dogru orantilidrr.

Nozullarin her zaman Ust
performanslarda ¢alismasi igin
dizenli kontrollerin yapilmasi
onemlidir. Bu kontrollerin bir
program dahilinde yapiimasi
gerekmektedir. Sudaki kati
icerikler nozullarin
asinmasinda buyuk dnem
arzetmektedir.

Hizalama ucu (sekil 1,2,4)
belirli nozul uclarinin
konumlarini belirlemek ve
tum baliklarin basinc testi
icinde kullanilabilmektedir.

Genel Bilgiler

Akis Parametreleri

Akis hizi su sebekesine bagli
olarak 5m/s yi ve tufal
kaldirma basliklarindan Tm
/s yi gecmemelidir.

fig.3
Bos uclu kaynak nipellerin
konumlandirilmasi
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Sprey etki dagiliminin U¢ boyutlu gosterimi

SCALEMASTER MP®

Dusus iz

Nozzle

Tek noktali yuk
hucresi (merkezi)

Olcum alan

Olcum prensibi

/V\]]TS UDA

Spray Nozzle

Gelismis tasarim gucuimuz, dogru
ve kesin analiz etme
yetenegimizden gelmektedir.
Mitsuda bu gelismis tasarimlari
modernize edilmis son sistemler
yardimi ile yapmaktadir. Bu
sistemler urun gelistirme
sureclerinde bizlerin en buyuk
yardimcilaridir. MITSUDA 3D ve 5D
destekli sistemleri sayesinde sprey
nozul sektorinde dunyada oncu
firma olma yolunda hizla
ilerlemektedir.
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Mevcut bir sistemi optimize etmek en
iyl 3 ana tasarim hedefinden birini

hedefleyerek elde edilebilir. SCALEMASTER MP®

MITSUDA bir iyilestirme projesinin Sistem Optimizasyonu

baslangicindaki hedefleri hedeflemek
icin sizinle birlikte calisacaktir.

Nozul Dizenlemeler Mevcut su hacmi ile Azaltilmis su hacmi Azaltilmis su hacmi

daha yiiksek etki ile daha yiiksek etki ile mevcut etki

Mitsuda teklifi hizli ve ekonomik
bir sekilde Uretmek icin kendi
bunyesinde gelistirdigi yazilimi

<ullanir.
Mitsudadan teklif almak icin = S S S S S S S S
liitfen brosuriin arkasindaki ‘
anketi doldurun ve telefaks ile 2
gonderin.
L 775 <

50

L1 ]
15 I

Ornek nozul aranjmani

Mitsuda komple tufal kaldirma sistemleri tasarlar ve Uretir. Bu uzmanhgi hizmetinize vermekten memnuniyet duyar
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A
Geclis hattl \W

Serit genislik

Sirket

M
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Sorumlu

Adres

Telefon

Fax

E-mail

Mevcut tufal kaldirma nozulu diizenlemesi hakkinda anket

Isim

Tarih

Bolim

Tufal Kaldirma

Firinin arkasinda:

RSB FSB

Tufal Kaldirma

Bicim Boyutlar [mm] Nozul verileri:

Serit Ust alt
Doseme Baslik sayisi

Plaka Nozul tipi

Sprey acisl Yatay mesafe (E)

KUtuk Nozul sayilari mm mm
Mermi Dikey Puskurtme ylksekligi (h) mm mm
Malzeme hiz m/s | Piskiirtme acisi (o) O O
Baslikta basin bar Ofsett acisi (Y) o o
Maks. /min Eskiz odasi:

Su akisi /h
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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




