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fellletkezeléshez




INNOVATIV FELULETKEZELES

- INNOVATIV FUVOKATECHNIKA SEGITSEGEVEL

Sikeresek ugy lehetink,
ha éliink
a piac nyujtotta

lehet6ségekkel.

11

Akar egy csUcskategorias
auto festését nézzik,

akar egy mosogatégép
mUkodését — a fellletek
hatarozzak meg az elsé
benyomasunkat egy adott
termékrdl. A minéségi
szempont mellett a fellleti
jellemzdék is meghatarozdak
a mikodeés szempontjabal.
Egy jo példa lehet erre
példaul a kifinomult
elékezelési lépések

a nyak-lap készitéskor,
illetve példaul a napelem
iparban.

De barmelyik iparagrdl is
legyen szo, minden felUletke-
zelési folyamat tartalmazza

a kovetkezd Iépéseket:

Ez magaba foglalja a toké- D ———— . : el

letes gyartasi folyamatokat.

Itt kilbndsen fontos
a termékminéség

javitasa, vaiamint

alkalmazasa.

A fuvéka és széras
technoldgia sokféle,
gyakran meglep6en
hatékony lehetGséget
kinal az ilyen feladatok
elvégzésére.

A Lechier tamogatja Ont

rendkivili potenciallal
a tapasztalatok, 6tletek
és az innovativ

technoldgia terén.

tisztitas, oblités, szaritas,
maratas vagy felhordas.
Ahhoz, hogy elérjik

az optimalis eredményeket
az ajanlott fuvokaknak
tokéletesen illeszkednitk kell
az adott alkalmazashoz.
Ehhez nagyfoku
szakértelemre van szlkség,
illetve a termékek széles
valasztékara. Kilondsen
hasznosak a fellletkezelési
alkalmazasokkal kapcsolatos
tovabbi ismeretek

és tapasztalatok, mivel ezek
leegyszerUsitik a tervezési
folyamatot és lehetévé teszik
a magabiztos déntéshozatalt.
A Lechler gondosan
dokumentalja az 6sszes
fuvdkatipus
teliesitményadatait — igy
koénnyen elérhetd az dsszes
relevans adat.



Feluletkezelés

El6kezelés
és fest6lizemek

PCB/

Autdipar

Autémosas
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Barmi, ami felliletkezelés

A szorgalom és a precizitas
kuléndsen fontos, hogy
sikereket érjlink el a
fellletkezelési technoldgiaban.
Ezért szakértéink mélyrehatdan
koncentralnak a feladatra

és szakértelmukkel, valamint
specialis tudasukkal
megtaldljak a legjobb
eredményeket

Onnel egytttmdkodve.
Ugyanakkor On 140 évnyi
fuvokatapasztalatot is
hasznosithat.

Flvokak felliletkezeléshez

Ebben a kiadvanyban
kifejezetten fellletkezeléshez
alkalmazando Lechler
termékeket talal, melyek mar
szamos alkalommal
bizonyitottak. Az 8sszetettebb
gyartasi folyamatok, illetve

a kisebb darabszam miatt
némelyik terméknek gyakran
magasabb az ara, valamint

a gyartasi ideje — ezt mar

a tervezéskor figyelembe kell
venni. A Lechler
fékataldgusanak széles
vélasztékaban szintén talalhat
megfeleld és készletrdl
elérhetd termékeket.

Nincs a termekek kdzott, ami
megfelel Onnek?

Ebben az esetben kérjik,
vegye fel veliink

a kapcsolatot, ugyanis
lehetéség van egyedi fuvokak
gyartasara is, ami tOkéletesen
illeszkedik az On igényeihez.

Tamaszkodhat még
alkalmazasmérmodkeink
gyakorlati tapasztalataira,
akik bizonyitottak fuvokakkal
kapcsolatos szakértelmUket
és a szakmaban szerzett

Napelemek

Alkatrésztisztitas

tudasukat, valamint szamos
megoldast dolgoztak ki

a gyartasi folyamatok
optimalizalasara.

Széleskorl hozzaértés és

a kivalé technikai feltételek
lehetéve teszik a példaértéki
eredmények elérését.

Az allandd kutatas és
fejlesztés a garancia

a jovébiztos megoldasokra.

Tovabbi informacioért kérjik
latogasson el honlapunkra:
www.lechler.de
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A LECHLER FUVOKAK SZERVES RESZEI
AZ ELOKEZELESNEK,
VALAMINT A FESTESI RENDSZEREKNEK

4 )

Fuvokak vizsugarral valé tisztitashoz ZSIRTALANITAS p—

Az el6kezelési és festési folyamatok soran

gyakran alkalmazzak a vizsugarral valé tisztitast,
mint automatizalt folyamatot.

Els6sorban lapossugar-, illetve hollanderrel
roégzithetdé nyelves fuvokak az erre hasznalt fébb
valtozatok.

Az alkatrészek szamos fazison mennek keresztul
a folyamat soran, ahol kilénb6z6 folyadékokkal
kezelik Sket, pl. vizes lugos oldatokkal vagy
ionmentes vizzel. A venturi fuvékak a viz alatt is
hasznalhatdk, ezzel megakadalyozva az Ulepedést.

S MERULG FURDO |

OBL[TES /

3 . (AZ el6kezelés fuvokai
ZSIRTALANITAS és installacids

lehet6ségei

Ehhez az alkalmazashoz a
Lechler szamos kiilonb6z8
fuvokat és beépitési
lehetéséget kinal

(lasd: MEMOSPRAY?®,
Easy-Clip, valamint
tengelykapcsolok,
tavtartok és zarovégek
cs@szereléshez).

(| -




Fuvokak oblitéshez

A festési folyamatok végén az alkatrészek
egy Oblitési zénan mennek keresztul.

Itt a felesleges maradvanyfesték kertl
lemosasra. Ez lépcsés elv szerint térténik,
azaz tébb lépésben mossak

az alkatrészeket, egyre tisztabb
Oblitészerrel, egészen

az ionmentes viz hasznalataig.

-

PASSZIVALAS

MERULO FURDO 3

FOSZFATOZAS

AKTIVALAS

Fest&sor — mosdgép burkolatokhoz.
Bal oldalon a festés el6tti alkatrészek, jobb oldalon a mar festett burkolatok lathatok

LECHLER
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fFl:IVékék szerszamh(itéshez, kenéshez
és forgacs-eltavolitashoz

Ennél a feladatnal alapvetd
fontossagu, hogy a fuvo-
kaknak megfelel6 legyen a
szorasiranya, igy érve el a
legjobb hitést vagy
kenést. A 676-0s széria
golyds kdzdarabbal felsze-
relve biztositja a megfeleld
bedllitési lehetéséget.
CNC gépek esetén

a tartalytisztité fejek
—melyek a gép egész
belsejét megtisztitjak —
forgacs eltavolitasara is
megfeleldk lehetnek.

/Fuvékék a mosasi folyamatokban

Ennél az alkalmazasnal
kUlondsen fontos a pontos
szoérasirany. A Lechler
szamos kuldnbdzé
lapossugar favokat kindl
erre a feladatra,
magasnyomasu- €s
nyelves fuvokakat is.

A megfeleld fuvoka
kivalasztasa lehetévé teszi
a kiegyensulyozott
tisztitasi eredményt

és vizfogyasztast.

e
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K Fuvokak felliletek el6kezelésére

JarmUvek el6kezelési
folyamataiban altaldban
lapossugar fuvokakat
hasznalnak.

A MEMOSPRAY® és

az Easy-Clip rendszerek
hasznalata kuléndsen
gyakori.

Flavokak a szivargas teszteléséhez

Kiszallitas elétt az autdkat
feltétlenUl tesztelni kell,
hogy a nedvesség,
valamint az esézés elleni
témitések megfeleldek-e.
Ennek érdekében minden
oldalrdl telikup és
lapossugar fuvokakkal
nedvesitik Sket.

Az esBzés erdssegi
bedllitasaival kiprébalhatd
az enyhe esétdl

az autdmosasig minden.

-
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TISZTITASI RENDSZEREK

A LECHLER LAPOSSUGAR ES NYELVES FUVOKAIVAL

-

Az elémosas célja
a szennyezédések lagyitasa.
Az alacsony térfogataramu
lapossugar és nyelves
fuvokak széles szorasi
sz6ggel megfelelnek

erre a feladatra.

Fluvokak elémosashoz

/Favéka'k a fé mosasi
feladathoz

A f6 mosasi folyamat meg-
koveteli a nagy impakt
erejl lapossugar vagy
nyelves fuvokakat,

30-45 fokos szoérasi
szbggel. A nyelves fuvoka
az éles sugaraval alacsony
nyomason is idealis.

A magasnyomasu
lapossugar fuvokaknak
erdsitett kimenete van,

ami hosszabb élettartamot
biztosit — az alacsony
nyomasuakkal szemben.

( Eivekak a K

Uvokak a kliszobok és
kerekek mosasahoz

Az autdk lenti harmada az,
ahol a legtébb
szennyez&dés talalhatd

(pl. bogarak maradvanyai).
A nagy impakterd alapvetd
fontossagu az ilyen szeny-
nyezddések eltavolitasahoz.
Az ilyen feladatokhoz

a keskeny szorasszogu
magasnyomasu fuvokakat {
ajanljuk.

\_




(Fl]vékék wax felviteléhez

A waxot a lehetd
legegyenletesebben kell
felhordani a fellletekre,
ezért ez a feladat igen
pontos fuvoka-
elrendezést kovetel.

A hollanderrel és szerel6-
bilinccsel rogzithetd

652 szériat ajanljuk ehhez
az alkalmazashoz. Az ezzel
a szériaval ellatott elosztok
nagyon egyenletesen
képesek eloszlatni a vizet.

Fuvokak oblitéshez

Az dblités az utolsd mun-
kadllomas a szaritas eldtt.
Kis cseppméret szlksé-
ges, ami kénnyen lefolyik a
jarmdrdl. Legtdbb esetben
az alacsony térfogataramu
lapossugar fuvokak

a hasznalhatdak, melyek
koénnyedén szerelheték
hollander anyaval

és golydscsukléval.

\_
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Az alacsony nyomasu
lapossugar fuvokak
elrendezése

A Lechler lapossugar
fuvokak linearis
impakterdt biztositanak,
egyenletes cseppek
alkalmazasaval.

Ennek eléfeltétele, hogy
a ,B”-vel jelolt széras-

-
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szélességek kb. 1/3-1/4 részben atfedjék egymast. Itt a fuvokakat
kb. 10-15 fokkal kell elhelyezni a csé hossztengelyéhez képest,
a permetezés megszakadasanak megakadalyozasa érdekében.

[




LECHLER FUVOKAK A NAPELEMTECHNIKABAN
ES AZ ARAMKOR GYARTASBAN

Tisztité forgofejek
az aramkoér gyartasban

Az 500.191 széria
megfeleld forgofej
aramkorok gyartasanal.
Forgo, tisztitd fuvokakat
hasznalnak a vizszintes,
folyamatos atvezetd
rendszerekben az aramkor
gyartas soran.

A fuvoka teljes egészében
PVDF-bdl készdilt,

ami lendvé teszi a kénes sav
bazisu kérnyezetben térténd
D alkalmazast. [
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Flavoékak lugos kezeléshez

KUldnbdzd csatlakozasu lapossugar fuvokak hasznalhatok e folyamat soran.
El6nyben részesitettek a PVDF anyagmindseégu fuvokak, ugyanis ezek ellenallnak

\a vegyi anyagoknak. j
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Aramkorgyartas

Fejlesztés, maratas.

Az aramkori lapok
gyartasara szolgald belsd
rétegsorokban az ellenallast
fejlesztik, a rezet savas
maré oldatokkal permetezik
be a folyamat soran

és eltavolitjak egészen

az alaplapig, majd lugos
oldattal tisztitjak meg

a fellletet a folyamat
maradvanyaitdl.

Emiatt a mar megszokott
fuvékak hasznélata javasolt,
mint példaul a bajonett
gyorszaras 646-os széria.

mw Z i
| \
Lapka tisztitas

A forgacsolasi munkak
utan a lapkakat finoman
| letisztitjak telikap
favokakkal.

A tisztitd kbzeget egyesével
permetezik a lapkakra,
ezzel érve el egy homogén
tisztitast a teljes fellleten.

-

Fuvékak
lapka nedvesitésre

A forgacsolasi munkak

utan a lapkakat kup-palast

fuvokakkal nedvesitik.

Ezek a kuppalast fuvokak
nagyon finom, kddszerl
parat képeznek, ami beteriti

a lapkakat. Ez biztositja,

hogy a szennyezddések
nem szaradnak a lapkak

fellletére, ezaltal hatékony

lapka gyartasi folyamatot

garantal.

i
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ALKATRESZ TISZTITAS

LECHLER LAPOSSUGAR ES NYELVES FUVOKAKKAL

-

Motordugattyuk tisztitasa

Kétsavos folyamatos \
ciklikus tisztitasi rendszer az
aluminium motordugattyuk
tisztitasahoz. A mennyiség
novelése hatékony és
megbizhato fuvokakat
kovetel. A 612-es széria
megfeleld akkor is, ha csak
szUk hely &ll rendelkezésre
a beépitéshez.

\_
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Aluminium olajteknék
folyamatos tisztitasi
rendszere négy oldali
permetezéssel.

Az egyszerii beszerelés
és a gyors fuvokacsere
lehetbvé teszi

a karbantartasi

koltségek csokkentését.

lajtekné tisztitasa

N

-

orjazas

Magasnyomasu
vizsugaras sorjazas
robot segitségével.

A lapossugar fuvokak
figyelemre méltd
tulajdonsaga a nagyon
sekély sugarmélység,
ami kdlondsen nagy
tisztitohatast
eredményez.

\_




PROFESSZIONALIS OBLITESI TECHNOLOGIA
LECHLER FUVOKAKKAL

/Kemence allvanyok
tisztitasa

A kemence allvanyok
moséasanak rendszerét
példaul pékségekben
haszndljak. A 612 PVDF
cs6be préselhet6 lapos-
sugar fuvoka, valamint a
632 széria rozsdamentes =00 @ oo m -
acél lapossugar fuvoka
hollanderrel és szerel6-
bilinccsel hasznalhaté

a habositott tisztitdszer
allvanyra vald fujasahoz.
A fuvokékat oblitésre
hasznaljak.

pPmmlm——————

Konvejor palyas
mosogatas

A 612 PVDF csG6be
préselhetd lapossugar
fuvokakat a konvejor palyas
tisztavizes mosogatas soran
hasznaljak, hogy eltavolitsa
a maradeék tisztitoszert

a mar elmosogatott
targyakrol. Ehhez homogén
vizelosztas szlikséges,

hogy optimalis és allandd
tisztitasi eredményt lehessen
elémi.

[




MIRE FIGYELJUNK TERVEZESNEL?
- TERVEZESI SEGEDLET

A favokak kivalasztasanak kritériumai:

@ Impakters @ Szérasszog és permetezés

— Utkdzési felllet és széraskép (@) Folyadékeloszlas

A legfontosabb kritériumok, - permetezési tavolsag

melyeket figyelembe kell venni — nyomas
a fuvokak kivalasztasakor.

@ Cseppméret

_ térfogataram (® Hémérséklet és anyagmindség

A felUletkezelési technoldgia-
ban fontos szerepet jatszik az
impakterd — mikor folyadéksu-
garat hasznalunk egy fellileten.
Az er§ (F) és a felllet (A)
hanyadosa hatarozza meg

az impakterdt ().

| = _Utkézésier6 _ F | _N
Utkozési felilet A | m?

A kdvetkezd paraméterek

befolyasoljak az impakterét.

Utkozési fellilet
és szorasszég

Az Utkdzési felllet az a terllet,
ahol a cseppek
becsapodnak. Minél kisebb

a felllet, annal nagyobb az
impakterd. Nagy impakterével
rendelkeznek példaul a szik
szorasszogu tlsugar

és lapossugar fuvokak.

Nyomas R e » S
Harom fuvoka tisztitasi eredményének dsszehasonlitdsa — azonos nyomason és térfogatarammal .

Novelve a nyomast, ndveljik

a szoras impakterejét is.

A nyomas megduplazasakor Nyomads névelése Kiindul6 &llapot Térfogataram névelése

— azonos aramlasi sebesség

mellett — megduplazzuk

az impakterdt is.

Térfogataram

A térfogataram megndvelése
egy nagyobb fuvoka
alkalmazasaval az impakterd
ndvekedését eredményezi,

a tébbi paraméter
(szdrasszdg, nyomas és
kozegq) valtoztatasa nélkul.

Harom fivoka tisztitasi eredményének 6sszehasonlitasa — nyomas és térfogataram novelésével.




Szérastavolsag
(figgdleges elhelyezés)

Széras-

Egy lapossugar fuvokaval, duplézva
a tavolsagot, idedlis esetben
négyszerezddik a permetezési felllet.

Minél nagyobb a tavolsag

a felUlettdl, annal nagyobb

a permetezett felllet, aminek
kdvetkeztében az impakterd
ennek megfeleléen csokken.
A szdrasszog és a sugarmely-
ség biztositja, hogy a perme-
tezett felllet nagyobb legyen,
ahogy noveljlk a szoérasi
tavolsagot. Eiméletben

a lapossugar fuvokakra

a kovetkezd érvényes:

ha a permetezési tavolsagot
megduplézzuk, a permetezési
felllet megnégyszerezddik.
Kovetkeztetésképpen:

az impakteré a negyedére
csoOkken.

Sugarmélység

Egy lapossugar fuvoka
hasznalata soran az elérheté
impakteré nagyban fligg

a szoras mindségétdl. Példaul
specidlis sugargeometriak
vagy magas aramlasi ming-
ség alkalmazasaval szlikebb
sugarmélység érhet6 el.
Feltételezve, hogy a tébbi
paraméter ugyanaz marad
(nyomas, térfogataram,
szorasszbg és kdzegq),

a szlikebb sugarmélység
nagyobb impakterd&t
eredményez.

a0 )
X-Achse [mm]

Sugarmélység dsszehasonlitasa egy
magasnyomasu lapossugar

fUvoka (1) és egy standard lapossugar
fUvoka (2) esetében

Sz6rasszog
és permetezés

Feladattdl és tipustdl fuggéen
kllonbozd szoraskepl egy-
anyagos fuvokak érhetdk el:
a O fokostdl (pontsugar
fuvokak) a 360 fokosig
(tartalymoso fuvokak).

A Lechler altal megadott
szdérasszogek a fuvokakhoz
kdzel és nyugodt atmoszféra-
ban értenddk. A kdrmnyezet-
ben lévé gravitacios és
aramlasi folyamatok megval-
toztatjak a szorasképet.

Tipustdl fuggben az egyanya-
gos fuvokak lehetnek:
kuppalast, telikup vagy
lapossugar szérasképuek.

A favoka elhelyezésének magassaga

500 mm

A tlsugar fuvokak nem
permeteznek, hanem egy
pontot Utnek zart sugarral,
ami csak némi tavolsag utan
kezd ,szétszakadni”.

A kétanyagos fuvokaknak
szlk szérasszoge van,

kb. 20 fokos — a magas se-
besség miatt, amelynél az
Osszenyomhat kozeg kilép.
Azonban, ahogy a fuvoka
tavolsaga ndvekszik, Ugy lesz
a szoraskép egyre kevésbé
élesen meghatarozott.

A kétanyagos fuvokak
altalaban telikip- vagy
lapossugar szoraskeplek,
illetve néhany verzid
valtoztathato.

5000 mm

A fenti illusztracié bemutatja hogyan befolyasolja a magassag a szérasképet

A nyomas valtoztatasa

4 ,

Tavolsag Terilet Impakterd
h A I
1.5xh 2.25 x A /2,25
2xh 4 xA /4
3xh 9xA /9
4xh 16 x A 1/16

Nagyon alacsony nyoméas Optimalis nyomas Nagyon magas nyomas

Szérasi irany

3

\

Lefelé széras

i

Felfelé széras

Vizszintes széras




MIRE FIGYELJUNK TERVEZESNEL?
- TERVEZESI SEGEDLET

@ Folyadékeloszlas

A bevonatolasi folyamatok
soran fontos a permetezett
folyadék homogeén eloszlasa.
Az egyenletes folyadék-
eloszlas érdekében tobb
fuvokat kell elhelyezni
egymas mellett, ugyanis egy
fuvoka 6nmagaban
parabolikus eloszlast
eredményezne. Tobb fuvoka
elhelyezésével szinte
egyenletes folyadékeloszlast
érhetlink el atfedésekkel.

Az eloszlas mérése

A folyadék eloszlasat a mérési
sikban gy hatarozzuk meg,
hogy a folyadékok térfogatat
plexi hengerek
kombinacidjaban
Osszegyljtjtik. Az egyes
hengerek téltési szintje
teljesen automatikus.

Ezzel a mérési folyamattal
meghatarozhatjuk

a folyadékeloszlast akkor is,
ha mozgatjuk a mérési sikot.
Ez lehetévé teszi példaul,
hogy szimuldljunk egy
konvejor palyas permetezést.

@ Cseppmeéret

A kétanyagos fuvokak képe-
sek a nagyon finomtdl

az extrém finom cseppmé-
retre, ez nagyban flgg az
alkalmazott 6sszenyomhato
kdzeg térfogataramatdl (m3/h)
a porlasztott folyadékhoz
képest (I/min). Minél nagyobb
ez az arany, annal finomabb
a porlasztas. Az egyanyagos
fuvokak esetében elsésorban
a nyomas, a fuvoka
kialakitasa és a térfogataram
hatarozza meg a cseppek
spektrumat. A nyomas nove-
lése finomabb porlasztast
eredményez ugyan,

de tdbbnyire csak egy
bizonyos szintig.

Amennyiben a nyomas és

a térfogataram megegyezik,
a kuppalast fuvokak finom/
nagyon finom cseppeket,

a telikip fuvokak kissé
durvabb, mig a lapossugar
fuvokak a legdurvabb
cseppeket hozzak létre.

Ha az egy szériabdl vald
fuvokakat dsszehasonlitjuk
egy adott nyomason, lathato,
hogy a kisebb térfogataramu
fuvokak finomabb cseppeket
produkalnak, mint a
magasabb térfogataramuak.
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A fuvoka anyagok
hémérsékleti viselkedé-
sét befolyasolé tényez6k

Meg kell kilonbdztetnlnk
alacsony, illetve magas
hémérsékletre valo reagalast.
A 140 °C-ig t6rténd alkalma-
zasok igen gyakoriak, ugyanis
példaul a legtdbb mosasi és
sterilizalasi folyamat ezen a
héfokon hatasos. Az ennél
magasabb hémérsekleten
vald alkalmazés ritka, a na-
gyon alacsony hémérsékleten
valo pedig még ritkabb.

Az altalanos hémeérsékleti
adatokat minden egyes
fuvoka haszndlata esetén
ellendrizni kell — az anyagmi-
ndségi adatlapon. A fébb té-
nyez&k, amik befolyasolhatjak
a fuvoka anyagmindségének
megfeleléségét magasabb
hémérseéklet eseten:

Kémiai folyamatok

felgyorsitva)

A nyomas és a kapcsolodod
mechanikai igénybevétel
tipusa, valamint a kémiai
folyamatok és az idd.

A kémiai folyamatok
magasabb hémérsékleten
sokkal agresszivebbek.

Az anyag képes lehet
ellendllni, ha a hémérsékleti
tényezd csupan rovid ideig
tart. Minden anyagminéség
esetében elmondhatd, hogy
a magas hémérseéklet
csokkent szilardsagi értékeket
eredményez. A mechanikai
igénybevétel tipusat ezért

a magasnyomasu
alkalmazasoknal kiléndsen
figyelembe kell venni.
Tovabba a rendszerben
végbemend rezgések is id6
elétti meghibasodast
okozhatnak.

igénybevétel

(magas hémérséklet éltaD [ Nyomas és mechanikai

(pl. rezgések)

Az anyagminéség
reagalasa
a h6meérsékletre

Id6 (tartésan magas
hémeérsékelt)

n
a

Mennyiség (ml)
— N
o oS

=)

o
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Lechler magasnyomasu lapossugar fuvoka folyadékeloszlasa

0
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Lechler sztenderd lapossugar fuvoka folyadékeloszlasa



(® Material and wear

A flvoka kopasa elsésorban
a hasznalati kortiményektd,
illetve a fuvoka
anyagmin&ségetd! figg.
Altaldban a fuvoka
folyadékurité nyillasa maganak
az anyag kopasanak
eredményeképpen kopik.

A kovetkezd hasznalati
tényez6k gyorsithatjak fel

a kopast:

M Az ajanlotton fellli
nyomason valé hasznalat
W Szilard anyagok és kemény
részecskék a folyadékban
M Kémiailag agressziv
anyagok hasznalata
(Id. képeken)

A fuvokahaz kivilrdl is
megkophat, ha karos
kérnyezetben hasznaljak
(mard gazok, sugarzas,
hémérséklet).

A lenti abra megmutatja,

hogy a kilénbdzé hatasok
hogyan befolyasoljak a fuvoka
kopasat.

Folyadék

Ph-értek,
iz keménység

A fuvéka kopdsat befolyasold tényezék

A fivoka kopasanak jelei

A fuvoka kopasanak
egyértelmU jele a térfogat-
aram novekedés. Ennek oka
az anyag kopasa miatt

megnovekedett folyadéknyilas

keresztmetszet. Ez azt jelent,
hogy ha a nyomast tartdsan
bedllitanak, akkor tdbb
folyadék tavozik, mint aminél
eredetileg stamoltak.

Ez pedig magasabb friss viz-
€s szennyvizkoltséget
eredményez.

Az elsé képen lathatd

egy erésen korrodalédott
fuvokafe.

Anyagkopas

A legtdbb esetben a tulzott
kopas ellensulyozhaté mas
anyagmindség valasztasaval.
Az egyik leggyakoribb eset
egy folyadék porlasztasa
szilard komponenssel.

Az ilyen részecskékkel ellatott
folyadékok jelentés kopast
okoznak, ha a részecskék
nagyobb keménységlek,
mint a fuvokak anyaga.

A tablazat megmutatja

a kllénbdz6 anyagmindségek
Vickers-keménységét.

Az értekek csak durva
becslés céljara szolgainak.

Kép 1: Kémiai korrdézio egy fuvokan

Kép 2: Egy telikup fuvoka kopasa

Anyagminéség Vickers-keménység (HV))
Aluminium ~ 80

Sérgaréz 80-150

Titan (Grade 1-4) 125-210
Hastelloy® 200-250
Rozsdamentes acél 220-270
Rozsdamentes acél (erSsitett) 390-690

Karbid 1000-2300
Kerédmia 1500-2700
Zafir/Rubin ~ 2300

0 S 4@
m m E— csrz:z;iteerk- m S

Kémiai 6sszetétel Szilard tartalom

Részecske méret,

keménység,

mennyiség,
geometria

Meret,
anyagminoség,
karbantartas

Korroziv csovek,

Visszavert viz,

eros turbulencia karbantartas

= Korroziv kopas ) = Korroziv és csiszol6 kopas

. = Csiszol6 kopas . = Hémérsékleti hatasok

AT [ECHIER




Favokarendszerek felliletkezeléshez

=
4

L

MEM() SPRAY®/Easy-Clip

MEM() SPRAY®/Easy-Clip kombinacié

v v+

Eg-yklampos bilincs.
092.08X.53.00.00

Menetes szerelébilir;c,:s
090.0X3.53.4X.10

Kétklampos bilincs
092.09X.53.00.00

1 1
1 1
1/8¢
)‘ 1/4¢
- 3/8¢
| - 1/2¢
676.XXX.53.30.01 092.080.53.AX.01 067.630.53.40.00
| | | | |
- 42|28
- 1
Széria Széria Széria Széria Széria 092.080.53.00.02
422 544 490 632 686

|
e &

676.XXX.E8.40

) 404

092.080.53.00.02 677 XXX.5E.41 676.XXX.8X.40

LAl

|
Menetes szereldbilincs
067.631.53.X0.00

A

067.631.6M.40.X2

4
' 3

067.630.53.40.00

}

067.600.53.40.00

|

&

676.XXX.E8.40

e

677 XXX.5E.41 676.XXX.8X.40
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MEM() SPRAY® fuvékarendszer

Favokarendszerek felliletkezeléshez

A beadllitott szérasi irany
fenntartasa ,,memoria
hatassal”. Egyszer( kezelés,
szerszam nélkil. Kiléndsen
nyomasall6 cs6csatlakozas.
Alkalmazasok:

zsirtalanitas, foszfatozas
felUletkezelési feladatok soran,
tisztitas

Szerelbilincs

bilincs

Fuvokatarté golyd

A
-

Hollander anya

4

e ®

Lapossugar fuvoka

Egy/Kétklampos

i
2

Szereldbilincs

A

Golyotartd

4

Fuvokatartd golyd

. °
Hollander anya

Lapossugar fuvoka

Tipus 4 Cikkszam Anyagminéség EO Térfogataram [I/min] Saly [g]
g s [ 2] o p [bar]
123 ©

L 282

0®|ab|af o3 |8
sSsd|sEE| & 1015|2025 50 |a& & &%
2.833.46(4.00|4.47|6.33[ 15[ 15| - | -
5.66|6.93|8.00(8.94 [12.65/ 15| 15| - | -
8.84 [10.82/12.50[13.97/19.76( 15 [ 15| - | -
- | s | ere.se2xx40 |@|@| - | - | 11.31[13.86/16.00/17.89/25.30| 15| 15| 10 | 8
14.14/17.3220.00[22.36/31.62| 15 | 15 | 10 | 8
. |0 | ere92xx40 |®|®| - | - | 17.68[21.65/25.00/27.95(39.53| 15 | 15| 10 | 8
22.27/27.28/31.50[35.2249.81[ 15 | - | - | -
2.83(3.46|4.00|4.47 |6.33 15| 15| - | -
5.666.93|8.00|8.94 [12.65/ 15| 15| - | -
8.84 [10.82/12.50[13.97/19.76| 15 [ 15| - | -
. |60 | e76.88.xx40 |® | @ |®| @ | 11.31/13.86/16.00[17.89[25.30| 15| 15| 10 | 8
14.14{17.3220.00[22.36/31.62| 15 | 15| 10| 8
_m 17.68/21.65/25.00[27.95(39.53| 15 | 15 | 10 | 8
22.27/27.28/31.50[35.22/49.81| 15 | 15| 10 | 8
35.36143.3050.00[55,90[79.06| 15 [ 15| - | -

Atvaltasi képlet a fenti széridkhoz: V2 =V'* ﬁ

Lapossugar flivoka témitéssel
Cikkszam: 095.015.7A.05.65
(Anyagmind&ség: viton)

Folytatas a kdvetkezd oldalon.

1o | [TEEIES
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MEM() SPRAYe® fuvékarendszer

Favdokarendszerek felliletkezeléshez

Tipus 4 Cikkszam Anyagminéség EO Térfogataram [I/min] suly [g]
(mm] p [bar]
8F [8R | E8 | 53
0 o
1] %) =
ol 2| $ ARAR:
o - 0] - | @
0.‘3 D.‘.‘! n.é_‘_ g "E a
FHE 28
FS|EE|EE| & 10|15/ 20| 25|50| 0 & |%| &
1.6 | 2.83]3.46] 4.00| 4.47|6.33| 15| 15| - | - ®
fuvoka | 90° | 676.726.xx.40 | ® | @ | - | - | 2.1 |4.46/5.46|6.30|7.04|9.96| 15 15| - | -
2.3 |5.666.93|8.00|8.94/12.65 15| 15| - | -
. | 9o | ere.806.xx.40 | @ | @ | - | - | 26 |7.07/8.66/10.0011.1815.81 15 15| | -
3.0 |8.84/10.8412.5013.9719.76 15| 15| - | - s
. | 9o | er6.886.xx.40 | ®| @ | - | - | 8.4 [11.3113.8616.0017.8925.30 15 15| ~ | -
41 [14.1417.3920.0022.3631.69 15| 15| - | - L
4.2 |17.6821.6525.0027.9539.53 15| 15| - | -
1.6 |2.83]3.46|4.00] 4.47|6.33) 15/ 15| - | - LSRG 1T T (oSS
Cikkszam: 095.015.7A.05.65
(faveka | 120° | 676.727.xx.40 | @ | @ | - | - | 2.1 |4.46|5.46]6.30| 7.04| 9.96| 15 15| - | - (Anyagmindség: viton)
2.3 | 5.66|6.93|8.00|8.94[12.65 15| 15| - | -
- |120°| 676.807.xx.40 | @ | @| - | - | 26 |7.07|8.66[10.0011.1815.81 15/ 15| - | -
3.0 |8.84/10.8912.5013.9719.76 15| 15| - | -
. | 120°| eve.887.xx.40 | ® | @ | - | - | 8.4 [11.3113.8616.0017.8925.30 15/ 15| - | -
4.1 |14.1417.3220.0022.3631.62 15| 15| - | -
- - - - - 15| = | = | =
4 Tl Cikkszam Anyagmin, EQ@ Térfogataram [I/min] Suly [g] .
o || [mm] p [bar] Anyag:
PP
1]
@ %]
@ 2 cad4
©
a® o 7 Anyag:
[ 1) u viton
- g8
| & 10 | 15 | 20 | 25 | 50 | & | & L
3.4 | 7.07 | 866 | 10.00[11.18 [ 1581 | 25 | - h
. | eoc | 85 | e76.874.xx41 | @ | - | 42 [10.61|12.99 | 15.00 1677 |28.72| 25 | -
4.7 | 14.14|17.32 | 20.00 | 22.36 | 31.62 | 25 - Nyelves fuvoka tdmitéssel
70° | 40° | 677.005.XX.41 | @ | ® | 6.0 |22.27|27.28 | 31.50|35.22|49.81| 25 | 11 Cikkszam: 095.015.7A.05.65
(Anyagminéség: viton)
E = legszlikebb szabad keresztmetszet - . y ;
Rendelési Tipus + Anyagszam = Cikkszam
példa: 676.646. xx.40 + B8R 676. 646. 8R. 40

Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz: V2 =V'* @
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MEM() SPRAY® fuvékarendszer

Favokarendszerek felliletkezeléshez

Anyag-

Tipus Cikkszam min6seg | CSaP-@ Br Ajanlott CsGatmérs saly [g]
53 | em furatatméré
k=1
k3
3
°
)
o o
o o
[ ] 18
@ | Hollanderanya | 067.600.xx.40 | ® | - | 18
® 12
@) 13.8 mm 14.0-14.3mm |1 1/4“ (40.0-43.0 mm) 9
16.0 mm 16.5-17.0 mm 11/4* (40.0-43.0 mm) 11
19.8 mm 20.3-20.8 mm 11/4" (40.0-43.0 mm) 13
13.8 mm 14.0-14.3 mm 11/2" (46.0-49.0 mm) 9
16.0 mm 16.5-17.0 mm 11/2" (46.0-49.0 mm) 11
19.8 mm 20.3-20.8 mm |1 1/2* (46.0-49.0 mm) 13
. — — 11/4" (40.0-43.0 mm) 31
- - 11/2" (46.0-49.0 mm) 33
. 13.8 mm 14.0-14.3 mm 1% (32.0-34.5 mm) 48
. | 090.023.xx43.10| @ | - | 16.0mm 16.5-17.0 mm 1 (32.0-34.5 mm) 48
13.8 mm 14.0-14.3 mm 11/4" (40.0-43.0 mm) 50
. |o090.033xx.43.10| @ | - | 160mm 16.5-17.0mm |1 1/4* (40.0-43.0mm)| 50
20.0 mm 20.5-21.0mm |1 1/4* (40.0-43.0 mm) 50
. |o090.043.xx.44.10| @ | - | 138mm 14.0-143mm | 11/2* (46.0-49.0 mm)| 52
16.0 mm 16.5-17.0mm |1 1/2* (46.0-49.0 mm) 52
20.0 mm 20.5-21.0 mm 11/2" (46.0-49.0 mm 52
. 16.3 mm 16.5-17.0 mm 1 (32.0-34.5 mm) 36
16.3 mm 16.5-17.0 mm 11/4" (40.0-43.0 mm) 38
16.3 mm 16.5-17.0mm |1 1/2“ (46.0-49.0 mm) 40
092. 083. xx. 00 16.3 mm 16.5-17.0 mm 2" (68.0-62.0 mm) 42
* igény esetén eltérd furatatmeérd L . —— .
E = legszikebb szabad R?ndelem Tipus + Anyagszdm = Cikkszam
Keresztmetszet példa: 092. 080. xx. 00.02 + 53 092. 080. 53. 00. 02
® s = (] —
5 = GW
<
A i
\§ JlB, 2
|
S ISl
@
N7 o
<
Rd45x1/3 P1/6 DIN405 [ A ;r*
Szerel6bilincs 1 1/2" Szerel6bilincs 1 1/4" Egyklampos bilincs

Hollander anya
e @34
@315
Il
|
1o
<
@16
Fuvékatartd golyd

@37

Golyotartd

Atvaltasi képlet a fenti széridkhoz: V2 =V'* ﬁ

BT ECHIER
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Easy-Clip fuvokarendszer

Favdokarendszerek felliletkezeléshez

Gyors és egyszer(i szerelés,

szerszamok nélkdl.

Minden iranyba 30 fokkal

elfordithatd. Konny(
beallitas és tisztitas.

Alkalmazasok: zsirtalanitas,
foszfatozas fellletkezelési

feladatok soran.

Anyagmindség:

Bilincs: rozsdamentes acél
301 SS

Tomités: EPDM

Hengercsap, csavar és
csavar egység: 316 SS

Golyo és golyodrogzits: PP,
er@sitett

Fuvodka, fuvokatartd golyd: PP

Szettek
e ®
Fuvoka
Szerel6bilincs 1 1/4" cs6ho6z
Golyorogzité
Clkkszam Fg;/llal;a <l \ [l/mln] Egyklampos bilincs Keétklampos bilincs Szerelébilincs
p [bar]
0.5 1.0 15 2.0 2.5 + + +
60° | 3.15 4.45 5.45 6.30 7.04 | I
676. 764. 53. 31 60°| 4.00 5.66 6.93 8.00 8.94
60° | 5.00 7.07 8.66 | 10.00 | 11.18 e 2 )
676. 844. 53. 31 60°| 6.25 8.84 10.83 | 12.50 | 13.98 -
60°| 800 | 11.31 | 13.85 | 16.00 | 17.89 Fivéka Favokatarté golyo
676. 904. 53. 31 60°| 9.10 12.87 | 16.76 | 18.20 | 20.35
60° | 10.00 | 14.14 | 17.32 | 20.00 | 22.36 A +
Fuvékatarté golyé - @ . g [ q
Szerel6bilincs 1 1/4" cs6hoz - =
Golyorégzité 422 544 490 632 686
Széria Széria Széria Széria Széria
Cikkszam Golyd Fuvoka- Favoka szériak 1 1 T 1 1
szine | csatlakozas
bézs 1/8 BSPP 460, 490, 632, 686, 544 |
092. 081. 53. AD | bézs 1/4 BSPP 422, 460, 490, 544, 632, 686
bézs 3/8 BSPP 422, 460, 490, 632, 686, 688 3
092.081.53. AH | bézs 1/2 BSPP 422, 460, 490, 632, 686
Hollander anya
Alkatrészek
@ Fuavoka
Cikkszam s#n | V [I/min] [
p [bar] 234
0.5 1.0 1.5 2.0 2.5
szlrke| 60° | 3.15 4.45 5.45 6.30 7.04
676. 764. 53. 30. 01| barna | 60° | 4.00 5.66 6.93 8.00 8.94 2 [to)
lla | 60°| 5.00 7.07 8.66 | 10.00 | 11.18 62 Hox 16
676. 844. 53. 30. 01| sarga | 60° | 6.25 8.84 10.83 | 12.50 | 13.98 x
piros | 60° | 8.00 11.31 | 13.85 | 16.00 | 17.89 @15
676.904. 53. 30. 01| kék |60°| 9.10 | 12.87 | 15.67 | 18.20 | 20.35
z6ld | 60° | 10.00 | 14.14 | 17.32 | 20.00 | 22.36 Elvdla
092. 080. 53. 00. 01|sziirke Vakdarab

LECHIER |

—_—
=

Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz: V2 =V'* VE
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Easy-Clip fuvékarendszer

Favokarendszerek felliletkezeléshez

@ Fuvokatarto golyé

Cikkszam Szin Favoka L Favoka szériak

csatlakozas| [mm]

bézs |1/8BSPP | 28.4 | 460,490, 544, 632, 686
bézs | 1/4 BSPP | 32.4 |422, 460, 490, 544, 632, 686
bézs | 3/8 BSPP | 31.4 |422, 460, 490, 632, 686, 688
092. 080. 53. AH. 01 | bézs |1/2 BSPP| 33.0 | 422, 460, 490, 632, 686

@ Hollander anya

Fuvokatartd golyd

| Cikkszam |

@ Szerelbbilincs - egyklampos

Golyorogzitd

Cikkszam Csap-@ By Ajanlott Cs6atméré
furatatmérd

16.3 mm 16.5-17.0 mm 1" (32.0-34.5 mm)

092. 081. 53. 00 16.3 mm 16.5-17.0 mm | 1 1/4" (40.0-43.0 mm)

16.3 mm 16.5-17.0 mm | 11/2" (46.0-49.0 mm)
092. 083. 53. 00 16.3 mm 16.5-17.0 mm 2" (58.0-62.0 mm)

Mas csap-@ (13.8/19.0 mm) kérésre elérhetd.

@ SzerelSbilincs - kétklampos

Cikkszam Csap-@ By Ajanlott Cs6atmérs
furatatmeérd

16.3 mm 16.5-17.0 mm 1" (32.0-34.5 mm)

092. 091. 53. 00 16.3 mm 16.5-17.0 mm | 1 1/4" (40.0-43.0 mm)

16.3 mm 16.5-17.0 mm 11/2" (46.0-49.0 mm)
092. 093. 53. 00 16.3 mm 16.5-17.0 mm 2" (58.0-62.0 mm)

Mas csap-@ (13.8/19.0 mm) kérésre elérhetd.

@ SzerelSbilincs - csavaros

Szerel6bilincs — kétklampos

Cikkszam Csapatmérd Ajanlott Cséatmérd .
Bg furatatmérd 33 36
16 mm 16.5-17.0 mm 1" (32.0-34.5 mm) 5N rf -
090. 033.53.43.10| 16 mm 16.5-17.0 mm | 11/4" (40.0-43.0 mm) A <
16 mm 16.5-17.0mm | 1 1/2" (46.0-49.0 mm) \§ 2B g
Mas csapatmérd (13.8/20.0 mm) kérésre elérhetd. g
o

Szerelbilincs 1 1/4"

23




Lapossugar fuvokak

——
=

632/633 széria

Sztenderd kivitel, magas
precizitasu szérasszdggel, 1/8 BSPT 1/4 BSPT
pontos térfogatarammal ‘
X o . N ,
es’szu’k permetezési - W N ms
mélységgel, mely szoros © | = | A
gyartasi tlirésekkel érhet6 ; m \% N
el. Ezek a tulajdonsagok | 1 1 ?%
alkalmassa teszik Hex 14 Hex 14 -~ E%‘l‘
Osszetettebb tisztitasi 803 S8/ 308 S8/ i g
IS 316Ti S/ 316Ti SS/ 0
feladatok elvégzésére is. Sérgaréz Sérgaréz Flats 10
A folyadék parabolikus ($20°-75°) ($90°-120°) o o
eloszlasa biztositja, hogy Slly (sérgaréz): 17 g Suly (sérgaréz): 20 g
ezekkel a fuvokakkal
felszerelt permetez6 csévek
rendkivil egyenletes
folyadékeloszlast
mutassanak.
Kupos, 6ntdmité menetes PVDF
csatlakozassal.
A teljes termékpaletta
elérhet6 révid idén beliil, 3/8 BSPT 1/2 BSPT
a modularis felépitésének —
kdszonhetden.
Alkalmazasok: = o
fellletkezelés, szUrétisztitas, g ’ 2
szalagpadlya tisztitas, kenés, & ~ | __|
bevonatolas. ]: 1% o i [ '
Hex 1;7 Hex 22 = JQ
3/8" vagy 1/2" valtozat Suly (sargaréz): 40 g
& Cikkszam A E V [I/min] Szoras
@ (0] szélesség
Tipus Anyagmindség Kaéd [mm] | [mm] B
<] 16 "[17 2] 30 | 5E P =2 bar
5 p [bar]
N =l 8 E fan} [aa} M o H= H=
) BILL s | > | @[ ¥ | 2|y 05 | 10 | 20 | 30 | 50 | 7.0 | 10.0 |250 mm|500 mm
AH|(wo| B [ | == ||~
20° 0.70 | 0.60 | 0.16* [ 0.23* | 032 | 0.39 | 051 | 0.60 | 0.72 | 65 120
| 632361 |®|®|®|®|CA[CC| - | - |1.00 | 080 031" |044* | 063 | 0.77 | 1.00 | 1.18 | 140 | 70 | 130
1.35 | 1.10 | 0.62* | 0.88 | 125 | 1.53 | 1.98 | 2.34 | 280 | 75 145
632. 481 150 | 1.20 | 0.80* | 1.13 | 1.60 | 1.96 | 253 | 2.99 | 358 | 75 150
30° 0.60 | 050 | 0.16* | 0.23* | 0.32 | 0.39 | 051 | 060 | 0.72 | 120 | 235
| 632362 |®|®|®|®|CA[CC| - | - | 100|070 031"|044*| 063 | 077 | 1.00 | 1.18 | 140 | 120 | 285
1.20 | 0.90 | 0.50* | 0.71 | 1.00 | 1.23 | 1.58 | 1.87 | 2.24 | 120 | 235
| 632482 (@ (@ |® |[®@® |CA[CC| - | - [ 150 | 1.10 | 0.80" | 1.13 | 1.60 | 1.96 | 253 | 2.99 | 3.58 | 120 | 235
200 | 150 | 1.25 | 1.77 | 250 | 3.06 | 3.95 | 4.68 | 559 | 120 | 235
| 632642 (@ |®|®@|-| - |CC| - |- |250]| 180|200 283|400 | 490 | 6.33 | 748 | 8.94 | 120 | 240
3.00 | 240 | 315 | 446 | 6.30 | 7.72 | 9.96 | 11.79 | 14.09 | 125 | 240
| 632762 (@ |®|® |- |- [cC| - |- [350 270|400 | 566 | 8.00 | 9.80 | 12.65 | 14.97 [ 17.89 | 125 | 240
400 | 3810 | 500 | 7.07 | 10.00 | 12.25 | 15.81 | 18.71 | 22.36 | 130 | 250
" Fenntartjuk a jogot, hogy 16-0s anyagminéség rendelése esetén Folytatas a kdvetkez6 oldalon.
303 SS vagy 304 SS mindséget szallitsunk.
2 Fenntartjuk a jogot, hogy 17-es anyagminéség rendelése esetén
316Ti SS vagy 316L SS mindséget szallitsunk. Rendelési  Tipus  + Anyagszam + Koéd = Cikkszam
A = ekvivalens furatatmérd - E = legszlkebb szabad keresztmetszet példa: 632.301 + 16 + CA = 632.301.16.CA

* kUlonbozE szoraskép
A mUszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk.
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Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz: V2 =V'* ﬁ




Lapossugar fuvokak

M

632/633 széria
%: Cikkszam A E V [I/min] Szoras
Q (%) szélesség, B
Tipus Anyagmin&ség Kaéd [mm] | [mm] p =2 bar
o 16 "(17 7| 30 | 5E
N p [bar]
2]
N ] N @ H=  H=
@ 82leel sl lelz|gl 05 10 20 30 50 7.0 10.0 |250 mm|500 mm
O®|on| O [A |~ |~ | & |~ ' ' : ' : : :
45° 070 | 050 | 0.16" | 023" | 0.32 | 0.39 | 0.51 | 0.60 | 0.72 | 150 | 270
| 632.363 |®|@|®@|®@|CA|[CC| - | - | 1.00| 060 | 031" |044* | 063 | 0.77 | 1.00 | 1.18 | 1.40 | 155 | 280
1.20 | 090 | 050* | 0.71 | 1.00 | 123 | 1.58 | 1.87 | 224 | 175 | 320
| 632483 | @ |®|®|® [CA|[CC| - | - [ 150 | 1.10 | 080" | 1.13 | 1.60 | 1.96 | 253 | 2.99 | 3858 | 180 | 340
2.00 | 1.40 | 1.25 | 1.77 | 250 | 3.06 | 8.95 | 468 | 559 | 185 | 355
| 632643 |®|®|®|®|CA[CC| | - |250 | 180 | 200 | 283 | 400 | 490 | 6.33 | 748 | 894 | 195 | 370
270 | 200 | 2.83 | 3.36 | 4.75 | 5582 | 7.51 | 8.89 |10.62 | 200 | 375
| 632723 |® |@ |®@ | - | - |[CC|CE| - | 3.00 | 240 | 3.15 | 4.46 | 630 | 7.72 | 9.96 |11.79 | 14.09 | 200 | 875
350 | 2.60 | 4.00 | 566 | 8.00 | 9.80 | 12.65 | 14.97 [17.89 | 200 | 380
| 632803 |®|®@|®@| - | - |CC|CE|CG| 400 | 3.00 | 500 | 7.07 | 10.00 | 12.25 | 15681 | 18.71 | 22.36 | 205 | 385
450 | 340 | 6.25 | 8.84 |12.50 [ 15.31 | 19.76 | 23.39 | 27.95 | 205 | 385
| 632883 |®|®@|®|-|-|-|-|CG| 500|380 | 800 |11.31|16.00|19.60 2630|2993 3578 | 220 | 440
550 | 4.20 | 10.00 | 14.14 | 20.00 | 24.50 | 31.62 | 37.42 | 44.72 | 220 | 440
632. 963 6.00 | 4.40 | 12.50 | 17.68 | 25.00 | 30.62 | 39.53 | 46.77 | 565.90 | 220 | 440
60° 0.70 | 0.40 [ 0.16" | 023" | 0.32 | 0.39 | 0.51 | 0.60 | 0.72 | 215 | 425
| 632334 (@ |®|®@|®@|cAfcCc| - | - |090 | 050 |022°|032| 045 | 055 | 0.71 | 0.84 | 1.01 | 220 | 440
1.00 | 060 | 0.31% | 0.44* | 063 | 0.77 | 1.00 | 1.18 | 1.40 | 230 | 460
| 632404 |®@|®|®|®[CA|[CC| - | - [ 120 080|050 | 0.71 | 1.00 | 1.23 | 158 | 1.87 | 2.24 | 245 | 485
1.35 | 090 | 062" | 0.88 | 125 | 153 | 1.98 | 2.34 | 280 | 255 | 495
| 63248 |®|®|®|®@|cA|cc| - | - | 150 | 1.00 | 080" | 1.13 | 1.60 | 1.96 | 253 | 2.99 | 3.58 | 260 | 510
1.65 | 110 | 095" | 1.34 | 1.90 | 2.33 | 3.00 | 356 | 425 | 270 | 520
| 632564 | @ |®|®@|®@|cAfcC| - | - |200| 180|125 | 177 | 250 | 3.06 | 3.95 | 468 | 559 | 280 | 535
220 | 150 | 1.58 | 223 | 3.15 | 3.86 | 4.98 | 5589 | 7.04 | 290 | 550
| 632644 | @ |®|® @] - [CC|[CE| - | 250 | 1.60 | 200 | 2.83 | 4.00 | 490 | 6.33 | 7.48 | 8.94 | 295 | 565
270 | 180 | 2.38 | 8386 | 475 | 582 | 7.51 | 8.89 1062 | 300 | 575
| 632724 |®|®|® |@"| - |CC|CE| - | 3.00 | 210 | 3.15 | 446 | 630 | 7.72 | 9.96 |11.79 | 14.09 | 305 | 590
3.50 | 2.30 | 4.00 | 566 | 8.00 | 9.80 | 12.65 [ 14.97 | 17.89 | 310 | 595
| 632.804 |®@ |@~| @ |@*| - [cC| - |CG| 4.00 | 260 | 500 | 7.07 | 10.00 | 12.25 | 15.81 | 18.71 [ 22.36 | 310 | 595
450 | 8.00 | 625 | 8:84 | 12,50 | 15.31 | 19.76 | 23.39 | 27.95 | 310 | 590
| 632884 |®@ [@| ® @] - [CC| - [CG| 500 | 340 | 8.00 | 11.31 | 16.00 | 19.60 | 26.30 | 29.93 | 35.78 | 300 | 570
550 | 4.10 | 10.00 | 14.14 | 20.00 | 24.50 | 31.62 | 37.42 | 44.72 | 330 | 630
| 632964 |®@|@|®@|-|-|-|-|cG| 600|420 1250 17.68 2500 30.62 | 39.53 |46.77 | 55.90 | 330 | 630
7.00 | 4.80 | 15.75 | 22.27 | 31.50 | 38.57 | 49.80 | 58.92 | 70.43 | 330 | 630
| 633.044 (@ |®@®|®@| - |- |- |- |CG| 800|550 |20.00|2828|40.00 4899|6325 74.83 |89.44 | 340 | 640
9.00 | 6.80 | 25.00 | 35.36 | 50.00 | 61.24 | 79.06 | 93.54 [111.80| 340 | 640
750 020 [ 042 | - [0.04*| 005 | 006 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 280 | 550
| 632165 |(®@| - |@| - |[cAfcc| - | - | 020|014 | - |005°| 007 | 0.08 | 010 | 012 | 0.15 | 290 | 560
020 | 016 | - |0.06*| 008 | 010 | 013 | 0.15 | 0.18 | 300 | 575
| 632215 (@] - |®@| - |cAfcC| - | - |040|020| - |008 | 011|014 | 018 | 021 | 025 | 300 | 580
050 | 030 | - | 012" 0.16 | 020 | 0.26 | 0.30 | 0.36 | 310 | 585
632.275 |® | - (@ | - |[cA[cC| - | - | 060 | 0.30 | 0.11" | 0.16" | 0.22 | 0.27 | 0.35 | 0.41 | 049 | 310 | 590
' Fenntartjuk a jogot, hogy 16-os anyagminéség rendelése esetén Folytatés a kévetkez¢ oldalon.
303 SS vagy 304 SS mindsé slitsunk.
3 Fenntartjukg)all J%%ots, iogy ??égztasnzyﬂlgtﬁ?irqgség rendelése esetén
316Ti SS vagy 316L SS mindséget szallitsunk. Rendelési  Tipus  + Anyagszam + Koéd = Cikkszam
A = ekvivalens furatatmérd példa: 632.303. + 16 + CA = 632.303.16.CA

E = legszUikebb szabad keresztmetszet

* kllonbozd szoraskép

** csak CC csatlakozasi kdddal érhet6 el
*** csak CG csatlakozasi koddal érhetd el
A miszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk.

L, . ' 2
Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz: V2 = V! * \/E_f Sl |ECHIER
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Lapossugar fuvokak

632/633 széria
& Cikkszam A E V [/min] Szérés
6] (0] szélesség, B
Tipus Anyagmindség Kaod [mm] | [mm] p =2 bar
2 16”17 | 30 | 5E
@ p [bar]
, Y ElE|E|E PP
g 2928 2|, |5|4%|%|8 .
(/2] oFeo 219 | 0| v | o - -
SRlen| (2|25 S 05 | 1.0 | 20 | 30 | 50 | 7.0 | 10.0 250 mm|500 mm
90° 040 [ 020 | - [008 [ 011 [ 0.14 | 0.18 | 0.21 [ 025 | 370 | 700
| 632276 |(@| - |®| - |[CA|CC| - | - | 060 | 0.30 | 0.11* | 0.16" | 0.22 | 0.27 | 0.35 | 041 | 049 | 375 | 720
0.70 | 0.40 | 0.16" | 0.23" | 0.32 | 0.39 | 0.51 | 0.60 | 0.72 | 380 | 740
| 632336 (@ |®|® |®|CA|[CC| - | - |090 | 050|022 |082" | 045 | 056 | 0.71 | 0.84 | 1.01 | 415 | 800
1.00 | 050 | 0.31" | 0.44* | 063 | 077 | 1.00 | 1.18 | 141 | 420 | 810
| 632406 (@ |®|® |®@|CA|[CC| - | - [ 120 070 | 050" | 0.71 | 1.00 | 123 | 158 | 1.87 | 2.24 | 430 | 820
1.35 | 0.80 | 062" | 0.88 | 1.25 | 1.53 | 1.98 | 2.34 | 2.80 | 435 | 830
| 632486 (@ |®|® |® |CA|[CC| - | - | 1.50 | 0.80 | 0.80" | 1.13 | 1.60 | 1.96 | 253 | 2.99 | 358 | 440 | 835
1.65 | 0.90 | 095" | 1.34 | 1.90 | 2.33 | 3.00 | 3.56 | 425 | 440 | 840
| 632566 |@ |®|® |® |CA|[CC| - | - 200 110 | 125 | 1.77 | 250 | 3.06 | 395 | 4.68 | 559 | 445 | 850
220 | 120 | 158 | 223 | 3.15 | 3.86 | 498 | 589 | 7.04 | 450 | 860
| 632646 |@ |® |® [@| - [CC|[CE| - | 250 | 1.30 | 2.00 | 2.83 | 4.00 | 490 | 6.33 | 7.48 | 8.94 | 455 | 865
270 | 140 | 2.38 | 3.36 | 475 | 582 | 7.51 | 8.89 | 1062 | 465 | 875
| 632726 (@ |® | ® [@| - [CC|[CE| - | 3.00 | 170 | 3.15 | 446 | 6.30 | 7.72 | 9.96 | 11.79 | 1409 | 470 | 885
3.50 | 1.90 | 4.00 | 566 | 8.00 | 9.80 | 12.65 | 14.97 | 17.89 | 475 | 890
| 632.806 |@ (@ ® |[@"| - [CC| - [CG| 400 | 240 | 500 | 7.07 | 10.00 | 12.25| 1581 | 18.71 | 22.36 | 480 | 900
450 | 2.40 | 625 | 8.84 | 1250 | 15.31 | 19.76 | 23.39 | 27.95 | 480 | 900
| 632.886 | @ [@| ® [@| - [CC| - [CG| 5.00 | 3.10 | 800 | 11.31 | 16.00 | 19.60 | 26.30 | 29.93 | 35.78 | 480 | 910
5.50 | 3.60 | 10.00 | 14.14 | 20.00 | 24.50 | 31.62 | 37.42 | 44.72 | 525 | 1020
632. 966 6.00 | 3.90 | 12.50 | 17.68 | 25.00 | 30.62 | 39.53 | 46.77 | 55.90 | 525 | 1020
120° 035 | 020 | - |006" | 008 | 0.10 | 0.13 | 0.15 | 0.18 | 630 | 1200
| 632217 (@ |- |[®| - |[cAlcC| - [ - [040 | 020 | - |0.08 | 011 | 014 | 018 | 0.21 | 0.25 | 640 | 1210
050 | 020 | - |012°| 016 | 0.20 | 0.26 | 0.30 | 0.36 | 650 | 1230
| 632277 (@ |- |[®| - |cA|lcC| - [ - [ 060|030 | - |016"| 022 027 | 035 | 041 | 049 | 660 | 1250
070 | 0.30 | 0.16* | 0.23* | 0.32 | 0.39 | 051 | 0.60 | 0.72 | 660 | 1250
| 632337 |@|®|®|®@|cAlcC| - | - | 090 | 040 022" |032° | 045 | 055 | 0.71 | 0.84 | 1.01 | 670 | 1270
1.00 | 050 | 0.31% | 0.44* | 0.63 | 0.77 | 1.00 | 1.18 | 1.41 | 670 | 1270
| 632407 |®@|®|®|®@|cA[cC| - | - | 120 | 0.60 | 0.50" | 0.71 | 1.00 | 1.23 | 168 | 1.87 | 2.24 | 670 | 1270
1.35 | 060 | 0.62* | 0.88 | 1.25 | 153 | 1.98 | 2.34 | 2.80 | 675 | 1270
| 632487 | @ |®|® |®|CA[CC| - | - | 1.50 | 0.60 | 0.80* | 1.13 | 1.60 | 1.96 | 253 | 2.99 | 3.58 | 680 | 1275
1.65 | 0.90 | 095" | 1.34 | 1.90 | 2.33 | 3.00 | 356 | 425 | 685 | 1280
| 632567 | @ |®|® |®|CA[CC| - [ - | 200|090 | 125 | 1.77 | 250 | 3.06 | 395 | 4.68 | 559 | 690 | 1285
220 | 110 | 1.58 | 223 | 3.15 | 3.86 | 498 | 589 | 7.04 | 700 | 1300
| 632647 |®@|®|®@|-| - [CC|CE| - | 250 | 1.30 | 2.00 | 2.83 | 4.00 | 4.90 | 6.33 | 7.48 | 8.94 | 700 | 1300
270 | 140 | 238 | 3.36 | 475 | 582 | 7.51 | 8:89 | 1062 | 720 | 1330
| 632727 | @ |® |® |@| - [CC|CE| - | 3.00 | 1.60 | 3.15 | 446 | 630 | 7.72 | 9.96 | 11.79 | 14.09 | 740 | 1360
350 | 1.70 | 4.00 | 566 | 8.00 | 9.80 | 12.65 | 14.97 | 17.89 | 760 | 1400
| 632807 | @ @™ ® | - | - [CC| - [CG| 4.00 | 2.00 | 500 | 7.07 | 10.00 | 1225|1581 | 18.71 | 22.36 | 790 | 1450
450 | 2.30 | 6.25 | 8.84 | 12,50 | 15.31 | 19.76 | 23.39 | 27.95 | 790 | 1450
| 632887 |®@|®|®@|-|-|-|-|cG| 500|260 800 |11.31|16.00|19.60 2530 |29.93|35.78 | 800 | 1460
5.50 | 2.90 | 10.00 | 14.14 | 20.00 | 24.50 | 31.62 | 37.42 | 44.72 | 800 | 1460
' Fenntartjuk a jogot, hogy 16-o0s anyagminéség rendelése esetén
303 SS vagy 304 SS minéséget szallitsunk. Rendelési Tipus  + Anyagszam + Kéd = Cikkszam
2 Fenntartjuk a jogot, hogy 17-es anyagminéség rendelése esetén példa: 632.216. + 16 + CA = 632.216.16.CA

316Ti SS vagy 316L SS mindséget szallitsunk.

A = ekvivalens furatatmérd - E = legszlikebb szabad keresztmetszet

* kiilonbozd szdraskép

** csak CC csatlakozasi koddal érhet6 el
*** csak CG csatlakozasi kdddal érhetd el
A miszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk.

Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz: V2 = V! ﬁ



Lapossugar fuvokak

M

650/651 széria

Koltséghatékony tervezés —
sztenderd tisztitasi és 6bli- ~—1/8 BSPT—=
tési feladatokra, egyenletes
lapossugar szérasképpel T
és kupos, 6nzar6 menetes s
csatlakozassal. Alkalmas o 4
permetezé csévekkel vald n
hasznalathoz is. Gyartas G[ j
250 vagy nagyobb darab-
szam rendelése esetén. Hex 11
Alkalmazasok: sztenderd — 09 — Sdly: kb. 70 g
tisztitasi s Oblitési feladatok.
=—1/4 BSPT—= =—3/8 BSPT—
* T
z S
o 4 w
| [ I 1 | [ I 1
Hex 14 Hex 17
r— 012 — Suly: kb. 150 g r—016.2 — Suly: kb. 260 g
Cikkszam A E V [I/min] Széras
A = @ (0] szélesség, B
Tipus r%}ﬁg Kaéd [mm] | [mm] p =2 bar
() 1C
o]
5 p [bar]
o ElE|E
te) @ (%) () ()
N o | @ | @ H= | H=
(7] = © = ©
QI 2 2| 3 05 | 10 | 20 | 30 | 50 | 7.0 | 10.0 |250 mm|500 mm
45° 1.50 | 1.10 | 0.80* | 1.13 | 1.60 | 1.96 | 253 | 2.99 | 358 | 180 | 340
| 60588 | ® [CA| G| - | 200 | 140|125 | 177 | 250 | 306 | 395 | 468 | 559 | 185 | 356
220 | 160 | 158 | 2.23 | 3.15 | 3.86 | 498 | 589 | 7.04 | 195 | 370
650. 643 | @ [CA | CC | - | 250|180 | 200 | 2.83 | 400 | 490 | 6.33 | 7.48 | 894 | 195 | 370
2.70 | 200 | 2.83 | 3.36 | 475 | 582 | 7.51 | 889 | 10,62 | 200 | 375
650. 723 | @ | CA [ cC | - |[300| 240 | 315 | 446 | 630 | 7.72 | 9.96 | 11.79 | 14.09 | 200 | 375
350 | 2.60 | 4.00 | 566 | 800 | 9.80 | 12.65 | 14.97 | 17.89 | 200 | 380
650. 803 | ® | - [ cc| - |400]| 300 500|707 |1000| 1225|1581 |18.71 |22.36| 205 | 385
450 | 340 | 6.25 | 8.84 |12.50 | 15.31 [ 19.76 | 23.39 | 27.95 | 205 | 385
650. 883 | @ | - | cC | CE | 500 | 3.80 | 8.00 | 11.31 | 16.00 | 19.60 | 25.30 | 29.93 | 35.78 | 220 | 440
550 | 4.20 | 10,00 | 14.14 | 20.00 | 24.50 | 31.62 | 37.42 | 44.72 | 220 | 440
650. 963 | @ | - | - | CE | 6.00 | 4.40 | 12,50 | 17.68 | 25.00 | 30.62 | 39.53 | 46.77 | 55.90 | 220 | 440
6.50 | 4.80 | 15.00 | 21.21 | 30.00 | 36.74 | 47.43 | 56.12 | 67.08 | 220 | 440
| 651,008 [ @ | - | - | CE | 7.00 | 520 |15.75|22.27 | 31.50 | 38.57 | 49.80 | 58.92 | 70.43 | 220 | 440
8.00 | 5.90 |20.00 | 28.28 | 40.00 | 48.99 | 63.25 | 74.83 | 89.44 | 220 | 440
A = ekvivalens furatatmeéré Folytatas a kovetkezé oldalon.
E = legszlkebb szabad keresztmetszet
* kUlonb6z6 szoraskép
A miszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk. Rendelési Tipus + Anyagszam + Koéd = Cikkszam
példa: 650.483 + 1C + CA = 650.483.1C.CA
Ko i o s g ' P 27
Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz: V2 =V'* v; [ECHIER
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Lapossugar fuvokak

650/651 széria

A = ekvivalens furatatmérd
E = legszlikebb szabad keresztmetszet
* kUldnbozé szoraskép
A mUszaki véltoztatasok jogat fenntartjuk.
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%: Cikkszam A E V [/min] Szérés
(0] (0] szélesség, B
Tipus Anvag Kod (mmi | (mm] p =2 bar
8) 1C
® p [bar]
8 L ElE|E J—
IS o | 8|8 & He | H=
@ S22 05 | 10 | 20 | 30 | 50 | 7.0 | 10.0 250 mm|500 mm
® — — (<o)
60° 1.50 | 1.00 [ 0.80° | 1.13 | 1.60 | 1.96 | 2.53 | 2.99 | 358 | 260 | 510
| 650564 | @ |CA|[CC| - |200| 130|125 | 1.77 | 250 | 3.06 | 395 | 468 | 559 | 280 | 535
220 | 1.50 | 1.58 | 223 | 3.15 | 3.86 | 4.98 | 589 | 7.04 | 290 | 580
|  650.644 | @ |CA |[CC | - |250| 160|200 | 283 | 400 | 490 | 6.33 | 748 | 8.94 | 205 | 565
2.70 | 1.80 | 2.38 | 3.36 | 475 | 582 | 7.51 | 8.89 | 1062 | 300 | 575
| 650.724 | ® [CA [CC| - |[300 210|315 | 446 | 6.30 | 7.72 | 996 | 11.79 | 14.09 | 305 | 590
3.50 | 2.30 | 4.00 | 566 | 8.00 | 9.80 | 12.65 | 14.97 | 17.89 | 310 | 595
| 650.804 [ @ | - [cCc| - |400 260|500 | 7.07 [10.00| 1225|1581 |18.71 |22.36 | 310 | 595
450 | 3.00 | 6.25 | 8.84 |12.50 | 15.31 | 19.76 | 23.39 | 27.95 | 310 | 590
|  650.884 | @ | - |CC | CE |500 | 340 | 800 |11.31|16.00 | 19.60 | 25.30 | 29.93 | 35.78 | 300 | 570
550 | 4.10 | 10.00 | 14.14 | 20.00 | 24,50 | 31.62 | 37.42 | 44.72 | 330 | 630
| 650.96¢4 [ @ | - | - | CE | 600 | 420 |1250|17.68 |25.00 | 30.62 | 39.53 | 46.77 | 55.90 | 330 | 630
6.50 | 4.40 | 15.00 | 21.21 | 30.00 | 36.74 | 47.43 | 56.12 | 67.08 | 330 | 630
| 651004 [ @ | - | - | CE | 7.00 | 480 | 15.75 | 22.27 | 31.50 | 38.57 | 49.80 | 58.92 | 70.43 | 330 | 630
8.00 | 5.50 | 20.00 | 28.28 | 40.00 | 48.99 | 63.25 | 74.83 | 89.44 | 340 | 640
90° 1,50 | 0,80 | 0,80° | 1,13 | 1,60 | 1,96 | 2,53 | 2,99 | 3,58 | 440 | 835
2,00 | 1,10 | 1,25 | 1,77 | 2,50 | 3,06 | 395 | 4,68 | 559 | 445 | 850
220 | 1,20 | 1,58 | 223 | 3,15 | 3,86 | 498 | 589 | 7,04 | 450 | 860
|  650.646 [ @ |[CA [CC| - |[250 130|200 | 283 |400 | 490 | 633 | 7,48 | 894 | 455 | 865
270 | 140 | 2,38 | 3,36 | 475 | 582 | 7,51 | 889 | 1062 | 465 | 875
|  650.726 | @ |CA |[CC | - |300| 170|315 | 446 |630 | 7,72 | 996 | 11,79 [ 14,09 | 470 | 885
3,50 | 1,90 | 4,00 | 566 | 800 | 9,80 | 12,65 | 1497 | 17,89 | 475 | 890
| 650806 [ ®@ | - [CC | - |400 | 240|500 | 707 [10,00 | 122515811871 22,36 | 480 | 900
450 | 2,40 | 625 | 8,84 [12,50 | 15,31 | 19,76 | 23,39 | 27,95 | 480 | 900
|  650.888 | @ | - |CC | CE |500| 310 | 800 |11,31|16,00 | 19,60 | 2530 | 2993|3578 | 480 | 910
550 | 3,60 | 10,00 | 14,14 [ 20,00 | 24,50 | 31,62 | 37,42 | 44,72 | 525 | 1020
| 650.966 [ @ | - | - | CE | 600 | 390 | 1250 | 17,68 | 2500 | 30,62 | 39,53 | 46,77 | 55,90 | 525 | 1020
6,50 | 3,70 | 15,00 | 21,21 [ 30,00 | 36,74 | 47,43 | 56,12 | 67,08 | 525 | 1020
| 651.006 | @ | - | - | CE |700| 420 |1575 2227|3150 | 3857 | 49,80 | 58,92 | 70,43 | 525 | 1020
8,00 | 4,90 | 20,00 | 28,28 | 40,00 | 48,99 | 63,25 | 74,83 | 89,44 | 525 | 1020
120° 1,50 | 0,60 [ 0,807 | 1,13 | 1,60 | 1,96 | 2,53 | 2,99 | 358 | 680 | 1275
2,00 | 0,90 | 1,25 | 1,77 | 250 | 3,06 | 3,95 | 4,68 | 559 | 690 | 1285
2,20 | 1,10 | 1,58 | 223 | 3,15 | 3,86 | 498 | 589 | 7,04 | 700 | 1300
| es0.647 | @ |ca|cc| - |250|130 200|283 | 400 | 490 | 633 | 748 | 894 | 700 | 1300
270 | 1,40 | 2,38 | 3,36 | 475 | 582 | 751 | 889 | 1062 | 720 | 1330
| 650727 | ® |cA|cc| - |300) 160|315 446 | 630 | 7,72 | 996 | 11,79 | 14,09 | 740 | 1360
3,50 | 1,70 | 4,00 | 566 | 8,00 | 9,80 | 12,65 | 14,97 | 17,89 | 760 | 1400
| es0.807 | @ | - |cc| - |400]| 200 500|707 |1000]| 122515811871 2236 | 790 | 1450
450 | 2,30 | 625 | 8,84 | 12,50 | 15,31 | 19,76 | 23,39 | 27,95 | 790 | 1450
| 65087 | @ | - | cc | CE | 500 260|800 1131|1600 1960|2530 2993|3578 | 800 | 1460
5,00 | 2,90 | 10,00 | 14,14 | 20,00 | 24,50 | 31,62 | 37,42 | 44,72 | 800 | 1460
| 650967 | ® | - | - | CE | 600|320 1250|1768 |2500 30,62 |39,53 | 46,77 [56590 | 800 | 1460
6,50 | 3,40 | 15,00 | 21,21 | 30,00 | 36,74 | 47,43 | 56,12 | 67,08 | 800 | 1460
| est.007 (@ | - | - | CE | 700|370 | 1575|2227 | 3150|3857 | 49,80 | 5892 | 7043 | 800 | 1460
8,00 | 4,40 | 20,00 | 28,28 | 40,00 | 48,99 | 63,25 | 74,83 | 89,44 | 800 | 1460

Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz: V2 = V! @



n

652 széria

Lapossugar fuvdoka hollanderrel

Hollander anyaval régzitheté
tipus. Gyorsan kivitelezheté

favokacsere, egyszerii @ 14.8
szdrasirany beadllitas.
Egyenletes folyadékeloszlas.
Alkalmazésok: RN
tisztitas, fellletkezelés, | P =
szUrdtisztitas, szalagpalya
tisztitas, kenés, bevonatolas. |
303 SS/ 303 SS/ Flatz 10
316Ti SS/sargaréz ~ 316Ti SS/sargaréz PVDF
(420°-75°) ($90°-120°) Suly (sérgaréz): 9 g
a: Cikkszam A E V [/min] Széras
6} (0] szélesség, B
Tipus Anyagminéség [mm] [mm] p =2 bar
2 16 |17 "| 30 | 5E
3 p [oar]
\m B
g 5|88 8|,
J 252 8|5 - -
Slssl & & 0.5 1.0 2.0 3.0 5.0 10.0 250 mm | 500 mm
20° 0.70 060 | 0.16° | 023 | 0832 039 | 051 0.72 65 125
1.00 080 | 031" | 044" | 063 0.77 1.00 1.40 65 125
1.35 110 | 062" | 088 1.25 1.53 1.98 2.80 65 125
1.50 120 | 080" | 1.13 1.60 1.96 2.53 3.58 65 125
30° 0.60 050 | 0.16° | 023 | 032 039 | 051 0.72 115 230
| 652362 | ®|®@|®|®| 100 070 | 0.31* | 044" | 063 0.77 1.00 1.40 115 230
1.20 090 | 050* | o071 1.00 1.23 1.58 2.24 115 230
1.50 110 | 080" | 1.3 1.60 1.96 2.53 3.58 115 230
2.00 1.50 1.25 1.77 2.50 306 | 895 5.59 115 230
| 652642 | @ |®@|®| - | 250 180 | 200 | 283 | 400 | 490 | 633 8.94 120 230
3.00 2.40 3.15 4.46 6.30 772 | 996 | 1409 | 120 235
| 652762 | ®|®@|®@| - | 350 2.70 4.00 5.66 8.00 9.80 | 12.65 | 17.89 120 235
4.00 3.10 5.00 707 | 1000 | 1225 | 1581 | 2236 | 120 240
Y Y N SN
45° 0.70 050 | 016° | 023 | 032 039 | 051 0.72 180 340
| 652363 | @ | ®|®@|®@| 1.00 060 | 031" | 044" | 063 0.77 1.00 1.40 185 340
1.20 090 | 050* | 071 1.00 1.23 1.58 2.24 185 340
1.50 110 | 080" | 1.3 1.60 1.96 2.53 3.58 185 340
2.00 1.40 1.25 1.77 2.50 306 | 395 5.59 185 340
| 652643 |®|®|®|®| 250 1.80 2.00 2.83 4.00 4.90 6.33 8.94 185 345
3.00 2.40 3.15 4.46 6.30 772 | 996 | 1409 | 190 355
| 652763 | @ |@|@| - | 350 2.60 4.00 5.66 8.00 9.80 | 12.65 | 17.89 190 355
4.00 3.00 5.00 707 | 1000 | 1225 | 1581 | 2236 | 195 360
Y Y N SN
60° 0.70 040 | 016* | 028" | 082 039 | 051 0.72 275 525
| 652334 | ®@|®|®|®| 0% 050 | 0.22* | 032" | 045 0.55 0.71 1.01 275 525
1.00 060 | 081" | 044" | 063 0.77 1.00 1.40 275 525
1.20 080 | 050* | 0.71 1.00 1.23 1.58 2.24 275 525
1.35 090 | 062" | 088 1.25 1.53 1.98 2.80 280 530
1.50 1.00 | 080" | 1.13 1.60 1.96 2.53 3.58 280 530
1.65 110 | 095" | 134 1.90 233 | 3.00 4.25 280 530
| 652564 | @ |®|®|®| 200 1.30 1.25 1.77 2.50 306 | 8.9 5.59 280 525
2.20 1.50 1.58 2.23 3.15 386 | 498 7.04 280 520
2.50 160 | 200 | 283 | 400 | 490 | 633 8.94 275 520
2.70 1.80 2.38 3.36 475 5.82 7.51 1062 | 275 520
3.00 2.10 3.15 4.46 6.30 7.72 9.96 | 1409 | 275 520
3.50 2.30 4.00 5.66 8.00 980 | 1265 | 17.89 | 270 515
4.00 2.60 5.00 707 | 1000 | 1225 | 1581 | 2236 | 270 510
4.50 3.00 6.25 884 | 1250 | 1531 | 1976 | 27.95 | 270 510
652. 884 ®|-[®]| - | 500 3.40 800 | 11.31 | 1600 | 1960 | 2530 | 3578 | 270 505

I Fenntartjuk a jogot, hogy 17-es anyagmindség rendelése esetén 316Ti SS vagy 316L SS mindséget szallitsunk.
A = ekvivalens furatatmérd - E = legszlikebb szabad keresztmetszet - * kilonbdzé széraskép

Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz: V2 =V'* W

Py

Folytatas a kovetkez oldalon.

I ECHIER

—_—
e
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Lapossugar fuvoka hollanderrel

652 szeria
%: Cikkszam A E V [I/min] Széras
(%) (9] szélesség, B
Tipus Anyagmin&ség [mm] [mm] p =2 bar
2 16 |17"| 80 | 5E
@ _ p [bar]
g @ (BB 8| [US gal./
) « B3| 8|8 min] at - -
S le5l 8|8 05 1.0 20 | 40psi | 3.0 50 | 10.0 |250mm|500mm
750 020 | 0.12 - 004* | 005 | 002 | 006 | 008 | O11 | 28 | 550
020 | 0.14 - 005" | 007 | 002 | 008 | 010 | 015 | 285 | 555
020 | 0.16 - 006" | 008 | 002 | 010 | 013 | 018 | 290 | 560
040 | 020 - 008" | 011 | 003 | 014 | 018 | 025 | 290 | 560
050 | 0.30 - 012" | 016 | 005 | 020 | 026 | 0836 | 290 | 560
652. 275 060 | 030 | 0.11° | 016" | 022 | 007 | 027 | 035 | 049 | 290 | 560
90° 040 | 020 | 006* | 008 | 041 | 003 | 014 | 018 | 025 | 380 | 760
050 | 030 | 008 | 012" | 046 | 005 | 020 | 026 | 036 | 380 | 760
060 | 030 | 011" | 016" | 022 | 007 | 027 | 085 | 049 | 450 | 795
| 652306 |®|®@|®|®@®| 070 | 040 | 016" | 023 | 032 | 010 | 039 | 051 | 072 | 450 | 795
090 | 050 | 022* | 032° | 045 | 014 | 055 | 071 | 101 | 450 | 795
| 652366 | @ |®@|®|®| 100 | 050 | 031" | 044" | 063 | 020 | 077 | 100 | 141 | 450 | 795
120 | 070 | 050" | 071 | 100 | 031 | 123 | 158 | 224 | 450 | 800
135 | 080 | 062* | 088 | 125 | 039 | 153 | 198 | 280 | 450 | 800
150 | 080 | 080" | 1.13 | 1.60 | 050 | 196 | 253 | 358 | 450 | 800
| 652516 |®|®@|®@|®| 165 | 090 | 095 | 134 | 1.90 | 059 | 2.33 | 3.00 | 425 | 450 | 800
200 | 110 | 125 | 177 | 250 | 078 | 306 | 395 | 559 | 450 | 805
220 | 120 | 158 | 223 | 315 | 098 | 386 | 498 | 7.04 | 450 | 805
250 | 1.30 | 200 | 283 | 400 | 124 | 490 | 633 | 894 | 450 | 805
270 | 140 | 238 | 336 | 475 | 147 | 582 | 751 | 1062 | 450 | 810
300 | 170 | 315 | 446 | 630 | 1.95 | 772 | 996 | 1409 | 450 | 810
| 652766 | ®|®@|®| - | 350 | 190 | 400 | 566 | 800 | 248 | 980 | 1265 | 17.89 | 450 | 815
400 | 240 | 500 | 7.07 | 1000 | 310 | 1225 | 1581 | 22.36 | 450 | 820
450 | 240 | 625 | 884 | 1250 | 3.88 | 15.31 | 19.76 | 27.95 | 450 | 820
500 | 310 | 800 | 11.31 | 1600 | 4.96 | 1960 | 2530 | 3578 | 450 | 835
120° 035 | 020 - 006" | 008 | 002 | 010 | 013 | 018 | 640 | 1220
| 652217 | ®| - |@®| - | 040 | 020 - 008" | 011 | 003 | 014 | 018 | 025 | 650 | 1230
050 | 020 - 012" | 016 | 005 | 020 | 026 | 036 | 655 | 1245
| 652277 (@ | - (@ - | 060 | 030 - 016* | 022 | 007 | 027 | 035 | 049 | 655 | 1250
070 | 030 | 0.16* | 023 | 032 | 040 | 039 | 051 | 072 | 660 | 1260
090 | 040 | 022* | 032 | 045 | 0.14 | 055 | 071 | 101 | 660 | 1260
1.00 | 050 | 031 | 044* | 063 | 020 | 077 | 100 | 141 | 660 | 1265
120 | 060 | 050 | 071 | 100 | 031 | 123 | 158 | 224 | 660 | 1270
135 | 060 | 062" | 088 | 125 | 039 | 153 | 198 | 280 | 665 | 1270
150 | 060 | 0.80* | 113 | 1.60 | 050 | 196 | 253 | 358 | 665 | 1270
165 | 090 | 095" | 1.34 | 190 | 059 | 233 | 300 | 425 | 670 | 1275
200 | 090 | 125 | 177 | 250 | 078 | 306 | 395 | 559 | 670 | 1280
220 | 110 | 158 | 223 | 315 | 098 | 386 | 498 | 7.04 | 675 | 1285
| 652647 | @ |@|® | - | 250 | 130 | 200 | 283 | 400 | 124 | 490 | 633 | 894 | 680 | 1205
270 | 140 | 238 | 836 | 475 | 147 | 582 | 751 | 1062 | 685 | 1300
300 | 160 | 315 | 446 | 630 | 195 | 7.72 | 996 | 1409 | 695 | 1315
350 | 170 | 400 | 566 | 800 | 248 | 9.80 | 1265 | 17.89 | 705 | 1330
| 652807 | ®@| - |@®| - | 400 | 200 | 500 | 7.07 | 1000 | 310 | 12.25 | 1581 | 2236 | 705 | 1330
450 | 230 | 625 | 884 | 1250 | 3.88 | 1531 | 19.76 | 27.95 | 800 | 1460
652. 887 -|-|-|®]| 500 | 260 | 800 | 11.31 | 1600 | 4.96 | 1960 | 2530 | 3578 | 800 | 1460
' Fenntartjuk a jogot, hogy 17-es anyagminéség rendelése esetén
316Ti SS vagy 316L SS mindséget szallitsunk. Rendelési Tipus +  Anyagszam = Cikkszam
A = ekvivalens furatatmérs példa: 652.145 + 16 = 652.145.16

E = legszlikebb szabad keresztmetszet
* klldnbozé szoraskép
A miszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk.

Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz:

Y2\l P
e/




Lapossugar fuvoka golyéscsuklioval

M

676 széria

Iranyithaté sugaru fuvoka,
hogy megfeleljen

a pontos szérasirany
kévetelményeinek.
Témités nem sziikséges
hozza. Hosszu, probléma-
mentes Gzemeltetés.
Alkalmazasok:

tisztitas, hités, kenés.

Minden iranyba 30°-kal forgathatd
Suly (sérgaréz): 45 g

i 4 A E y ; Szoras
4 Cltszam o o V min] szélesség, B
Tipus Anyagmin. [mm] [mm] p =2 bar
2 16 | 30
§ p [bar]  (Pmax, =30 bar)
5 AR
S NS - -
@ SR 05 1.0 20 3.0 5.0 10.0 | 250 mm | 500 mm
45° 0.70 0.50 0.16" 0.23° 0.32 0.39 051 0.72 150 270
1.00 0.60 0.31" 0.4 0.63 0.77 1.00 1.40 155 280
1.20 0.90 0.50" 0.71 1.00 1.23 1.58 2.24 175 320
1.50 1.10 0.80 1.13 1.60 1.96 2.53 3.58 180 340
2.00 1.40 1.25 1.77 2.50 3.06 3.95 5.59 185 355
2.50 1.80 2.00 2.83 4.00 4.90 6.33 8.94 195 370
3.00 2.40 3.15 4.46 6.30 7.72 9.96 14.09 200 375
3.50 2.60 4.00 5.66 8.00 9.80 12.65 17.89 200 380
4.00 3.00 5.00 7.07 10.00 12.25 15.81 22.36 205 385
60° 0.70 0.40 0.16" 0.23* 0.32 0.39 0.51 0.72 215 425
0.90 0.50 0.22* 0.32" 0.45 0.55 0.71 1.01 220 440
1.00 0.60 0.31* 0.44* 0.63 0.77 1.00 1.40 230 460
1.20 0.80 0.50* 0.71 1.00 1.23 1.58 2.24 245 485
1.35 0.90 0.62* 0.88 1.25 1.53 1.98 2.80 255 495
1.50 1.00 0.80" 1.13 1.60 1.96 2.53 3.58 260 510
1.65 1.10 0.95* 1.34 1.90 2.33 3.00 4.25 270 520
2.00 1.30 1.25 1.77 2.50 3.06 3.95 5.59 280 535
2.20 1.50 1.58 2.23 3.15 3.86 4.98 7.04 290 550
2.50 1.60 2.00 2.83 4.00 4.90 6.33 8.94 295 565
2.70 1.80 2.38 3.36 4.75 5.82 7.51 10.62 300 575
3.00 2.10 3.15 4.46 6.30 7.72 9.96 14.09 305 590
3.50 2.30 4.00 5.66 8.00 9.80 12.65 17.89 310 595
90° 0.40 0.20 - 0.08* 0.11 0.14 0.18 0.25 370 700
0.60 0.30 0.11" 0.16 0.22 0.27 0.35 0.49 375 720
0.70 0.40 0.16" 0.23* 0.32 0.39 0.51 0.72 380 740
0.90 0.50 0.22* 0.32* 0.45 055 0.71 1.01 415 800
1.00 0.50 0.31* 0.44* 0.63 0.77 1.00 1.40 420 810
1.20 0.70 0.50" 0.71 1.00 1.23 1.58 2.24 430 820
1.35 0.80 0.62* 0.88 1.25 1.53 1.98 2.80 435 830
1.50 0.80 0.80° 1.13 1.60 1.96 2.53 3.58 440 835
1.65 0.90 0.95" 1.34 1.90 2.33 3.00 4.25 440 840
2.00 1.10 1.25 1.77 2.50 3.06 3.95 5.59 445 850
2.20 1.20 1.58 2.23 3.15 3.86 4.98 7.04 450 860
2.50 1.30 2.00 2.83 4.00 4.90 6.33 8.94 455 865
2.70 1.40 2.38 3.36 4.75 5.82 7.51 10.62 465 875
676. 726 3.00 1.70 3.15 4.46 6.30 7.72 9.96 14.09 470 885
A = ekvivalens furatatmeérd Folytatas a kovetkezd oldalon.

E = legszUikebb szabad keresztmetszet
* klldnbozé szoraskép

Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz: V2 =V'* vg—f Sl [ECHLER
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676 széria

Lapossugar fuvoka golydscsukloval

Anyagmindség: 303 SS
092. 020. 30. 00. 02
Anyaminéség: sargaréz

M24x1.5

Anyagminéség: 303 SS
092. 020. 30. AF. 03
Anyaminéség: sargaréz

Hex27  8/8BSPP

Anyagmindség: 303 SS
092. 024. 30. AC. 03
Anyamindség: sargaréz

1/4 BSPP

Anyagminéség: 316Ti SS

%: Cikkszam A E V [I/min] Széras
(6] Q szélesség, B
Tipus Anyagmin. [mm] [mm] p=2bar
2 16 | 30
3 plbar (P = 30 ban)
g .
S S| g - -
@ S| & 05 1.0 2.0 3.0 5.0 100 | 250 mm | 500 mm
120° 0.35 0.20 - 0.06" 0.08 0.10 0.13 0.18 630 1200
0.40 0.20 - 0.08* 0.11 0.14 0.18 0.25 640 1210
0.50 0.20 - 0.12* 0.16 0.20 0.26 0.36 650 1230
0.60 0.30 - 0.16" 0.22 0.27 0.35 0.49 660 1250
0.70 0.30 0.16* 0.23* 0.32 0.39 0.51 0.72 660 1250
0.90 0.40 0.22° 0.327 0.45 0.55 0.71 1.01 670 1270
1.00 0.50 0.31* 0.44* 0.63 0.77 1.00 1.40 670 1270
1.20 0.60 0.50" 0.71 1.00 1.23 1.58 2.24 670 1270
1.35 0.60 0.62* 0.88 1.25 1.53 1.98 2.80 675 1270
1.50 0.60 0.80* 113 1.60 1.96 253 3.58 680 1275
1.65 0.90 0.95" 1.34 1.90 2.33 3.00 4.25 685 1280
2.00 0.90 1.25 1.77 2.50 3.06 3.95 5.59 690 1285
2.20 1.10 1.58 2.23 3.15 3.86 4.98 7.04 700 1300
2.50 1.30 2.00 2.83 4.00 4.90 6.33 8.94 700 1300
2.70 1.40 2.38 3.36 475 5.82 7.51 10.62 720 1330
3.00 1.60 3.15 4.46 6.30 7.72 9.96 14.09 740 1360
3.50 1.70 4.00 5.66 8.00 9.80 12.65 17.89 760 1400
A = ekvivalens furatatmérd
E = legsziikebb szabad keresztmetszet Rendelési Tipus + Anyagszam = Cikkszam
* kUldnbozE szoraskép példa: 676. 187 + 16 = 676.187.16
Kiegészit6k
Hollander anya Menetes csonk Kézdarab Hegcsonk
092. 020. 16. 00. 02 092. 020. 16. AF. 03 AC.03 092. 020. 17. 00. 04

Hex 27

Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz:




Y Lapossugar fuvokak
([ bajonettes gyorscsatlakozassal
646 széria

Gyors és egyszerl( szerelés a
bajonett gyorscsatlakozoval.
Allithato szérasirany.
Egyenletes folyadékeloszlas.
Alkalmazasok:
szalagpalya tisztitas, Anyag-
fellletkezelés, tisztitas, mindség:
bevonatolasi folyamatok. iteI
Suly: 12 g
a: Cikkszam A E V [I/min] Széras
Tious s 0] Q szélesség, B
B ™™ (mm] p=2bar
S 5E
» p [oar]
8
\L
Q u - -
@ z 05 1.0 2.0 3.0 5.0 7.0 10.0 | 250 mm | 500 mm
45° 1.00 0.60 031" | 044 | 063 | 077 | 100 | 118 | 1.40 185 340
1.20 0.90 050 | 0.71 100 | 123 | 158 | 187 | 224 185 340
1.50 1.10 080" | 113 | 160 | 196 | 253 | 299 | 358 185 340
2.00 1.40 120 | 177 | 250 | 3.06 | 395 | 468 | 559 185 340
2.50 1.80 200 | 283 | 400 | 490 | 633 | 748 | 894 185 345
e
60° i@ oo 0.40 016° | 023 | 082 | 039 | 051 | 060 | 072 | 245 490
0.90 0.50 022" | 032° | 045 | 055 | 071 | 084 | 1.01 250 495
1.00 0.60 031* | 044 | 063 | 077 | 100 | 118 | 140 | 255 500
1.20 0.80 050" | 0.71 100 | 123 | 158 | 187 | 224 260 510
1.35 0.90 062 | 088 | 125 | 153 | 198 | 234 | 280 | 260 510
1.50 1.00 080 | 113 | 160 | 196 | 253 | 299 | 358 270 525
1.65 1.10 095 | 134 | 190 | 233 | 300 | 356 | 425 | 260 510
2.00 1.30 125 | 177 | 250 | 306 | 395 | 468 | 559 | 260 505
2.20 1.50 168 | 223 | 315 | 386 | 498 | 589 | 7.04 | 265 505
90° 0.70 0.40 016° | 023 | 082 | 039 | 051 | 060 | 072 | 425 840
0.90 0.50 022¢ | 032" | 045 | 055 | 071 | 084 | 101 425 840
1.00 0.50 031* | 044 | 063 | 077 | 100 | 118 | 1.41 425 840
1.20 0.70 050" | 0.71 100 | 123 | 158 | 187 | 224 425 835
1.35 0.80 062 | 088 | 125 | 153 | 198 | 234 | 280 | 425 835
1.50 0.80 080" | 113 | 160 | 196 | 253 | 299 | 358 425 830
1.65 0.90 095* | 134 | 190 | 233 | 300 | 356 | 425 | 425 830
2.00 1.10 125 | 177 | 250 | 306 | 395 | 468 | 559 | 425 825
2.20 1.20 158 | 223 | 315 | 386 | 498 | 589 | 7.04 | 425 820
120° 0.70 0.30 016* | 023 | 082 | 039 | 051 | 060 | 072 | 625 | 1175
0.90 0.40 022¢ | 032° | 045 | 055 | 071 | 084 | 101 630 | 1180
1.00 0.50 031* | 044 | 063 | 077 | 100 | 118 | 141 635 | 1190
1.20 0.60 050 | 0.71 1.00 | 123 | 158 | 187 | 224 640 | 1195
1.35 0.60 062* | 08 | 125 | 153 | 198 | 234 | 280 | 645 | 1200
1.50 0.60 080" | 113 | 160 | 196 | 253 | 299 | 358 | 650 | 1200
1.65 0.90 095* | 134 | 190 | 233 | 300 | 356 | 425 | 650 | 1205
2.00 0.90 125 | 177 | 250 | 306 | 395 | 468 | 559 | 655 | 1210
2.20 1.10 158 | 223 | 315 | 386 | 498 | 580 | 704 | 660 | 1215
A = ekvivalens furatatmerd Folytatas a kévetkezd oldalon.
E = legszlikebb szabad keresztmetszet
* Kilonb6z6 szoraskép
A miszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk. Rendelesi Tipus - Anyagszam - Earanm
példa: 646.363 +  5E = 646.363.5E

Atvaltasi képlet a fenti széridkhoz: V2= V' * \/E_f S [ECHLER
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Lapossugar fuvokak

— csbbe préselhetd tipus

612. XXX. 5E. 03 széria

Cs6be préselhetd kivitel.
Stabil permetezési minta.
Egyenletes, parabolikus

folyadékeloszlas.
Alkalmazasok: . 125
tisztitd és aztatd I
. 55
folyamatokhoz, mosashoz. i ¥
e 1 14 -
Anyagminéség: PVDF
Suly:2g
& Cikkszam A E V [I/min] Szérés
= @ (0] szélesség
Tipus Anvagl  [mm] [mm] B
o min p =2 bar
o) 5E
B 03 p [bar] Py = 2 bar
(2]
£
N @) - -
« g 03 05 07 1.0 15 2.0 250 mm | 500 mm
90° 1.0 0.5 0.24 0.31 0.37 0.44 0.55 0.63 505 980
612. 486 ®@ 1.5 0.6 0.62 0.80 0.95 1.13 1.39 1.60 525 1020
120° 1.5 0.6 0.62 0.80 0.95 1.13 1.39 1.60 800 1460
612. 647 ®@ 25 1.2 1.55 2.00 2.37 2.83 3.46 4.00 800 1460
A = ekvivalens furatatmérd Tovabbi méretek igény esetén.
E = legszlikebb szabad keresztmetszet
= - : Osszeszerelés:
Osszeszerelés ¥ Furja meg a csévet (@ 10 mm),
dorzsarazza @ 10.5H"" mm-re,
allitsa be, helyezze a csovet
- - " (@ 12,2 mm) a fuvokara
elyezze - . .
0122 A oot ide és hajtsa be egy gumi
— kalapaccsal.
Aramlasi sebesség
a cs6ben: max. 2-3 m/s
Rendelési Tipus + Anyagszam = Cikkszam
példa: 612.366 + 5E.03 =  612.366. 5E. 03
Csébe préselheté Csébe préselheté
lapossugar fuvoka telikup fuvoka

Térfogataram:

34

0.05-4.00 I/perc 2 bar-on.

Igény esetén elérhetd.

- rozsdamentes acél betéttel

Térfogataram:
1.6 I/perc 2 bar-on.

60°-0s szérasszog.

Igény esetén elérhetd.

Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz: V2 =V'* ﬁ



M

602/608/652 széria

Magasnyomasu lapossugar fuvokak

ErGs, egységes lapossugar
szoraskép, rendkivil
keskeny sugarmélység.

Alkalmazasok: mosas magas - ‘i:z
nyomason, géztisztitas. i -
Anyagmindség: o
Flvokahdz: 303 SS 1.
Inzert: ErCsitett
rozsdamentes i 10
aceél 420F SS
Széria 608, suly: 13 g Széria 602, suly: 18 g Széria 652, suly: 13 g
us Fuvoka kéd Térfogataram kod A V [/min]
gal/min. o " @
40 psi-n satlakozas z0rasszog [mm] p [bar]
1/8 | 1/4 | Nut | ¥20° | ¥30° | g45° | ¥60° 40 60 80 100 120 150 200
02 1.00 | 2.88 | 353 | 408 | 456 | 500 | 558 | 645
021 | 608 | 602 | 652 | 371 | 372 | 873 | 374 | 102 | 303 | 3.71 428 | 479 | 525 | 587 | 677
025 110 | 360 | 442 | 510 | 570 | 624 | 698 | 806
028 | 608 | 602 | 652 | 391 | 392 | 393 | 394 | 1.16 | 404 | 494 | 571 6.38 | 699 | 7.81 9.02
03 118 | 482 | 529 | 6.1 683 | 7.48 | 837 | 966
034 | 608 | 602 | 652 | 411 | 412 | 413 | 414 | 130 | 490 | 600 | 693 | 775 | 849 | 949 | 1096
038 133 | 548 | 672 | 7.75 | 867 | 950 | 1062 | 1226
04 | 608 | 602 | 652 | 451 | 452 | 4583 | 454 | 135 | 577 | 706 | 816 | 912 | 999 | 11.17 | 12.90
043 138 | 620 | 759 | 877 | 980 | 1074 | 1200 | 13.86
045 | 608 | 602 | 652 | 471 | 472 | 478 | 474 | 140 | 649 | 795 | 918 | 1026 | 1124 | 1257 | 14.51
05 155 | 7.21 883 | 1020 | 1140 | 1249 | 1896 | 16.12
055 | 608 | 602 | 652 | 501 | 502 | 508 | 504 | 1.60 | 7.93 | 971 | 1122 | 1254 | 1374 | 1536 | 17.73
06 172 | 865 | 1060 | 1224 | 1368 | 1499 | 1675 | 19.35
065 | 608 | 602 | 652 | 531 | 532 | 583 | 534 | 175 | 937 | 1148 | 1326 | 1482 | 1623 | 1815 | 2096
07 1.80 | 1009 | 1236 | 14.28 | 1596 | 17.48 | 1955 | 2257
o75 | 608 | 602 | 652 | 551 | 552 | 553 | 554 | 1.90 | 10.81 | 13256 | 1529 | 17.10 | 1873 | 2094 | 24.18
08 205 | 1154 | 1413 | 1631 | 1824 | 1998 | 2234 | 25.80
087 | 608 | 602 | 652 | 581 | 582 | 583 | 584 | 206 | 1254 | 15636 | 17.74 | 19.83 | 21.72 | 2429 | 2804
09 210 | 1298 | 1589 | 1835 | 2052 | 2248 | 2513 | 29.02
10 | 608 | 602 | 652 | 601 | 602 | 603 | 604 | 2.30 | 1441 | 1765 | 2038 | 2279 | 2497 | 2791 | 3228
11 240 | 1586 | 1942 | 2242 | 2507 | 27.46 | 8070 | 3545
125 | - | 602 | 652 | 641 | 642 | 643 | 644 | 250 | 18.02 | 2207 | 2548 | 2849 | 31.21 | 3489 | 40.29
131 255 | 1889 | 23.13 | 2671 | 2986 | 8271 | 8657 | 4223
139 | - | 602 | 652 | 661 | 662 | 663 | 664 | 265 | 20.04 | 2454 | 2834 | 3168 | 3470 | 3880 | 44.80
15 270 | 21.62 | 2648 | 3058 | 34.19 | 87.45 | 41.87 | 48385
175 | - | 602 | 652 | 701 | 702 | 703 | 704 | 300 | 2523 | 30.90 | 3568 | 39.89 | 4370 | 4886 | 56.41
20 305 | 2883 | 3531 | 4078 | 4559 | 49.94 | 5584 | 64.47
25 | - | 602 | 652 | - | - | 763 | 764 | 3550 | 36.04 | 44.14 | 50.97 | 56.99 | 6243 | 69.80 | 80.60
30 390 | 4325 | 5297 | 61.16 | 6838 | 7491 | 8375 | 96.70
A = ekvivalens furatatmérd
Csatlakozas kédja Csatlakozas Prax.* [0ar] |
A3.00 BSPT Kb. 700
A3.07 NPT Ko. 700
A3.29 Hollander Ko. 300
* csak allandé nyomason torténd Uizemelés esetén érvényes
Rendelési Favoka kéd + Térfogataram kéd +  Csatlakozas kédja =  Cikkszam
példa: 602 + 361 +  A3.07 =  608.361.A3.07
(Lapossugar 20°;
4.52 1/min. 100 bar-on;
1/4 NPT)
Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz: V2= V' * \/E_f | [ETHLER



Magasnyomasu lapossugar fuvokak

I

6FH széria

Széras stabilizatorral.
Eles, egyenletes lapossugar
szoéraskép rendkiviil

keskeny sugarmélységgel. g
Alkalmazasok: 2ay l’
magasnyomasu tisztitas. =
Anyagminéség: P 14 2
Fuvokahaz: 303 SS Furs ¥ 1
Inzert: Erdsitett
rozsdamentes
acél 420F SS 1/4 kils6 menetes valtozat 1/4 kiils6 menetes valtozat Hollanderes valtozat
Szérés stabilizator: 301 SS Sily: 18 Suly:18.g Stly: 13
us FL;J(vlé(;(a Térfogataram kod Anyagmin. g V [I/min]
i O
i’g'{o rz:nn Szérasszég A3 [mm] p [bar]
$20° | $30° | $45° | $60° 40 60 80 100 120 150 200
02 1.00 2.88 3.53 4.08 4.56 5.00 5.58 6.45
021 | 6FH | 371 | 372 | 873 | 874 | @ [ 102 | 303 | 371 428 | 479 | 525 | 587 | 677
025 1.10 3.60 4.42 5.10 5.70 6.24 6.98 8.06
028 | 6FH | 391 | 392 | 393 | 394 | ® | 116 | 404 | 494 | 571 638 | 699 | 7.81 9.02
03 1.18 4.32 5.29 6.11 6.83 7.48 8.37 9.66
034 1.30 4.90 6.00 6.93 7.75 8.49 949 | 1096
038 1.33 5.48 6.72 7.75 8.67 9.50 | 10.62 | 1226
04 1.35 5.77 7.06 8.16 9.12 9.99 | 11.17 | 1290
043 1.38 6.20 7.59 8.77 9.80 | 1074 | 1200 | 13.86
045 | 6FH | 471 | 472 | 473 | 474 | ® | 140 | 649 | 795 | 918 | 1026 | 1124 | 1257 | 1451
05 1.55 7.21 883 | 10.20 | 11.40 | 1249 | 1396 | 16.12
055 | 6FH | 501 | 502 | 503 | 504 | ® | 160 | 793 | 971 | 1122 | 1254 | 1374 | 1536 | 17.73
06 1.72 865 | 1060 | 1224 | 1368 | 1499 | 1675 | 19.35
065 | 6FH | 531 | 532 | 533 | 584 | @ | 175 | 937 | 1148 | 1326 | 1482 | 1623 | 1815 | 20.96
07 180 | 1009 | 1236 | 1428 | 1596 | 17.48 | 19.55 | 22,57
075 190 | 1081 | 1325 | 1529 | 17.10 | 1873 | 2094 | 24.18
08 205 | 11.54 | 1413 | 1631 | 1824 | 19.98 | 2234 | 25.80
087 206 | 1254 | 1536 | 17.74 | 19.83 | 21.72 | 2429 | 28.04
09 210 | 1298 | 1589 | 1835 | 2052 | 2248 | 2513 | 20.02
10 230 | 1441 | 1765 | 20.38 | 2279 | 2497 | 27.91 | 32283
11 240 | 1586 | 19.42 | 2242 | 2507 | 2746 | 3070 | 35.45
125 250 | 1802 | 2207 | 2548 | 2849 | 31.21 | 34.89 | 40.29
131 255 | 18.89 | 2313 | 2671 | 2986 | 8271 | 8657 | 42.23
139 265 | 20.04 | 2454 | 2834 | 3168 | 3470 | 38.80 | 44.80
15 270 | 2162 | 2648 | 3058 | 3419 | 3745 | 41.87 | 48.35
175 | 6FH | 7o1* | 702" | 708" | 704* | @ | 300 | 2523 | 30.90 | 3568 | 39.80 | 4370 | 4886 | 56.41
20 305 | 2883 | 3531 | 4078 | 4559 | 49.94 | 5584 | 64.47
25 | 6FH | - | - | 763" | 764* | @ | 350 | 36.04 | 4414 | 5097 | 56.99 | 6243 | 69.80 | 80.60
30 3.90 | 4325 | 5297 | 61.16 | 68.38 | 7491 | 8375 | 96.70
A = ekvivalens furatatmérd - * csak CC. BC vagy 29 csatlakozasi koddal érhetd el
Csatlakozas kédja Csatlakozés Prnax. ™ [0a1] |
CA 1/8 BSPT approx. 700
BA 1/8 NPT approx. 700
CcC 1/4 BSPT approx. 700
BC 1/4 NPT approx. 700
29 Hollander approx. 300
** csak dllandd nyomason torténd haszndlat esetén érvényes értékek
Rendelési Fuvoka kéd  + Térfogataram kéd + Anyagszam + Csatlakozas kédja = Cikkszam
példa: 6FH + 361 + A3 + CA = 6FH.361.A3.CA
(Lapossugar 20°; 4.56 |/min. 100 bar-on;
1/8 BSPT)
[ECHLER Jiapy Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz: V2 =V'* ﬁ



Nyelves fuvéokak hollanderrel

M

684 széria

Hollanderrel rogzithetd.
Széles, lapos, élesen
korilhatarolt széraskép.
Kevésbé érzékeny

az eltémddésre.

Koénnyen cserélhetd,
egyszer( sugar beadllitas.
Alkalmazasok:
habmentesités tartalyokban,
szennyviztisztitd telepeken.

Tisztitasi és mosasi folyamatok, 2 Stly: 3 g
ahol erételjes és koncentralt
vizsugarra van szikség.
Cikkszam Szin* B V [I/min] L Szoras
n " @ [mm] szélesség, B
Tipus Anyag- [mm] p =2 bar
minoseg
[ R e s e A (N (Y e E
Q 56 | 5E i
H
a p [oar] ]
‘© [P S,
Q =45 =
»n 1z 1.0 2.0 5.0 250 mm
140° | 75 z6ld 0.7 0.35 0.50 0.79 20 1360
75° 684. 368 sérga 08 0.45* 0.63 1.00 20 1360
75° kék 1.0 0.71 1.00 1.58 20 1370
75° 684.448 | ®@ | - | piros 1.2 0.88 1.25 1.98 20 1370
75° barna 1.3 1.13 1.60 253 20 1370
75° 684.528 | @ | - | szirke 1.5 1.41 2.00 3.16 20 1370
75° fehér 1.7 1.77 2.50 3.95 19 1370
75° 684.608 | @ | - | viligoskek 1.9 2.23 3.15 4.98 19 1370
75° z0ld 24 3.54 5.00 7.91 17 1370
75° 684.728 fekete 2.7 4.45 6.30 9.96 17 1370
75° bézs 34 7.07 10.00 15.81 16 1370
B = furatatmérd
* kUlonbdzé széraskép Rendelési Tipus + Anyagszam = Cikkszam
** PVDF anyagmindség altaldban kék szinben példa: 684.348  + 56 = 684. 348. 56

Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz: V2 = V! * \/E_f S |ELHLER



M

Nyelves fuvokak

686 széria

Széles, lapos, élesen
korulhatarolt széraskép.
Kevésbé érzékeny

az eltémddésre.
Alkalmazasok:
habmentesités tartalyokban,
szennyviztisztitd telepeken.
Tisztitasi és mosasi
folyamatok, ahol erételjes és
koncentralt vizsugarra van

szUkség.

Suly (sérgaréz): 18 g

& Cikkszam B Vv [I/min] Méretek Szoras
n 9 szélesség, B
Tipus Anyagmin. Kéd G [mm] p =2 bar
o 16 | 30 [ 5E —
i /N
@ clelel p [bar] FBA,,,J
5 ol 2| |5|%]%|5 . o :
2 ®|&|lw|o|n|a|n
7] 29 o|x|o| [mm] [mm] 250
SR Il S ISR S 1.0 | 20 | 5.0 |R1/8/R1/4/R3/8/R1/2|R1/8|R1/4|R3/8R1/2|  mm
90° | 7%° 0.80(0.45|0.63|1.00| 22 | - - - 1 | - - - 520
75° |  686.406 |®@|®@| - |CA| - |- |- |100|071|100/158] 23 | - | - | - |11 | - | - | - 525
40° 240854 500|791 | - |29 | - - - |14 - - 530
40° | 686.726 | - |@| - |CA[ - |- |-|270|445]/630|996| 26 | - | - | - |11 | - | - | - 530
40° 3.40|7.07 [10.00/15.81| - | 34 | - - S I P/ [ - 530
40° | 686.886 @ |- |- |- |cC| - |- |420[11.31[16.00(2530] - |86 | - | - | - | 17| - | - 530
40° 470 |14.14|2000(3162| - | - |89 | - | - | - |17 | - 530
140° | 75° 080(045(063[100| 23 | - | - | - | 11| - | - | - 1360
| 686.408 |®|®|-[cAl-|-]|-|100[071|100[188) 23| - | - | - [ 11| - | - |- 1370
120|088 |125(198| - |28 | - | - | - | 14| - | - 1870
| es6.488 |®@|®@]|- [cAalec| | -|130[113|160(253| 23 |28 | - | - | 11| 14| - | - 1370
150 [1.41|200(316| 23 | 28 | - | - | 11| 14| - | - 1870
| es6.568 | @|®|®@°|cAlcc| - | - |170|177|250(359 23 [ 28 | - | - |11 [ 14| - | - 1370
1.90 223|315 |498| 28 | 28 | - | - | 11| 14| - | - 1370
| es6.648 |®|®|- |- |cC|- |- |220(283(400(632| - |28 | - | - | - [ 14| - | - 1370
240|354 (500(7.91| 23 | 28 | - | - |11 |14 | - | - 1370
| e86.728 |®@|®]| - |[cAlcc| - | - |270(445/630(996| 23 |28 | - | - | 11| 14| - | - 1370
3.00|566|800(1265 - |28 | - | - | - | 14| - | - 1870
| e86.808 |®@|®]| - [cAlcc| - | - |340(7.07 10001581 28 | 28 | - | - | 11| 14| - | - 1370
360|7.92 112001771 - |28 | - | - | - |14 | - | - 1370
| e86.848 |®@|®| - | - [cc| - | - |se0|s80|1250(19.76) - [28 | - | - | - [ 14| - | - 1370
4.00|9.90|14.00(22.14] - |28 | - | - | - |14 | - | - 1370
| es6.888 |®@|®@|-|-[cc|-|-|420[1131/160002530] - |28 | - | - | - | 14| - | - 1370
450 |12.73/18.00|28.46 o8 | - | - | - 14| -] - 1870
| 686.928 | ®@|-|-|-|-|CE|-|470[14.14]2000(3162] - | - | 82| - | - | - |17 | - 1370
5.30 |17.68/25.00(39.58| - | - |32 |40 | - | - |17 | 22 1370
686. 988 ® CE|CG|5.60 19.80|28.00(4427| - | - |82 |40 | - | - |17 | 22 1370
B = furatatmérd
Levegdvel és telitett gézzel is hasznalhato. Rendelési Tipus + Anyagszam + Kéd = Cikkszam
* csak CA koddal érheté el példa: 686.366 + 30 + CA = 686.366.30. CA

38

Atvaltasi képlet a fenti széridkhoz: V2 =V * \/E_f



Nyelves fuvokak

M

688/689 széria

Széles, lapos, élesen
koérilhatarolt széraskép. £
Kevésbé érzékeny
az eltémdbdésre. Kontraanya
Alkalmazasok: Tipus 689. 003
tisztitds, mosas, zsirtalanitas, %%53'08131)'16'00'15
foszfatozas. 095.011.5E.00.15
(PVDF)
%: Cikkszam B V [I/min] Méretek Sy Szorés
n - (0] szélesség, B
Tipus Anyagminéség Kod G [mm] p =2 bar
<! 16 | 30 | 5E
@ ol p [oar]
5 AR = B
N o | 2|4 L Hex 250 500
an glslzlE| 83 05 | 1.0 20 | 50 | [mm] [mm] [mm] [mm]
450 | 3° 9 | 157 | 223 [ 315 | 498 | a1 114 50 220 | 440
36° | 688728 | @ | - | - | - |CE| - | 27 | 315 | 445 | 630 | 996 | 44 17 107 220 | 400
35° .0 | 400 | 566 | 800 | 1265 43 19 120 | 220 | 440
30° | 688.843 | @ |®@| - | - |CE| - | 38 | 625 | 884 | 1250 |19.76 | 50 19 140 | 220 | 440
27° 3 | 800 | 11.31 | 16.00 | 2630 | 67 22 240 | 220 | 400
200 | 688.923 | @ |®@| - | - |[CE| - | 48 | 1000|1414 | 2000|3162 | 59 22 260 | 220 | 440
29° 9 | 11.20 | 15,84 | 22.40 | 35.41 | 62 22 300 | 220 | 400
20° | 688.963 | @ | - | - | - |CE| - | 54 |1250|17.68 | 25.00 (3953 | 74 22 432 220 | 400
35° 0 | 1575 | 22.27 | 31.50 | 49.81 | 80 | 32/24 | 306/33 | 250 | 490
21° | 689.043 | @ |®@ | - | - [CE| - | 6.9 | 2000 2828 40.00|63.25| 67 24 630 | 250 | 490
18° 25.00 | 35.36 | 50.00 | 79.06 | 74 24 625 | 250 | 490
18° 689. 123 6 | 31.50 | 44.55 | 63.00 | 99.61 | 79 24 610 | 250 | 490
B = furatatmérd
Rendelési Tipus + Anyagszam + Koéd = Cikkszam
példa: 688.603 + 16 + CC = 688.603.16.CC

Atvaltasi képlet a fenti széridkhoz: V2 = V! * \/E_f S [ELHLER




" Axialis telikup fuvokak

490/491 széria

Eltdmd&désre kevésbé

érzékeny, stabil szérasszdg,
egyenletes folyadékeloszlas,

nagy szabad
keresztmetszetek.
Alkalmazasok:

tisztitasi és mosasi folyamatok,

felUletnedvesités,

tartalytisztitas, habmentesités,

folyadékok gaztalanitasa.

A

A 490/491-es széria
az axidlis telikup fuvokak
Uj generacioja, korszer(l
tervezéssel és szimulacios
eljarasokkal fejlesztve.

A 490/491 széria a 460/461
szériat valtja fel, amely
azonban igény esetén
tovabbra is elérhet.

[ECHIER [N

—_—
=

490 széria 491 széria
G G Kaod Meéretek [mm] Suly
G L L D | Halept/ sargarez
| = |t | | laptav. | 599
Jz ’ LL CA 1/8 BSPT 180 | 65 | 100 11 139
| % | cc 1/4 BSPT 220 | 100 | 130 14 169
/ GE 3/8 BSPT 245 | 100 | 160 17 30g
‘ = CE 3/8 BSPT 300 | 100 | 160 17 509
hlex Flats ~] CG 1/2 BSPT 325 13.0 21.0 22 60 g
f CG 1/2 BSPT 435 | 130 | 210 22 859
I AK 3/4 BSPP 420 | 150 | 320 27 | 190g
£ 8] AM 1 BSPP 560 | 17.0 | 400 36 | 3509
Kod D Kod D
CA-CG AK - AM A miszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk.
Kritikus beépitési szituacidban, kérjik érdekl6djon a pontos méretekrdl.
%: Cikkszam B | E V [I/min] Szoras
Q Q atmérs, D
Tipus Anyagmin. Kaod [mm] | [mm] p =2 bar
o 1Y | 30 f_____
:8 E
@ Sl || a P oar] ! -"*'
\ N —D—
2 slslele|g|ly|g|c 05 | 10 | 20 | 30 | 50 | 7.0 [10.0 | mm | mm
45° 1.25 | 1.25 | 057 | 0.76 | 1.00 | 1.18 | 1.44 | 1.65 | 1.90 | 160 | 400
| 490.5238 | @ |@|CA| - | - |- |- |- |170] 170|115 | 152 | 200 | 2.35 | 2.89 | 3.30 | 3.81 | 160 | 400
2.00 | 2.00 | 1.81 | 2.39 | 315 | 3.70 | 4.54 | 5.20 | 6.00 | 160 | 400
| 490.643 | ® |® | - |CC|CE*| - | - | - | 245 | 245 | 2.30 | 3.03 | 400 | 470 | 577 | 6.60 | 7.61 | 160 | 400
255 | 255 | 2.87 | 3.79 | 500 | 588 | 7.21 | 8.25 | 9.52 | 160 | 400
| 490.703 | - [@| - | - |[CE| - | - | - | 265|265 322|424 | 560 | 659 | 808 | 9.24 | 10.66| 160 | 400
2.85 | 2.85 | 3.62 | 477 | 6:30 | 7.41 | 9.09 | 1040 | 11.99 | 160 | 400
| 490.783 | - [@| - | - | - |cG| - | - | 345 | 345 | 517 | 6.82 | 9.00 | 1058 | 12.98 | 14.85 | 17.12| 160 | 400
3.80 | 3.80 | 7.18 | 9.47 |12.50| 14.70 | 18.03 | 20.63 | 23.80 | 160 | 400
. ____  ‘ _ I ! 1 1 |
60° 115 | 1.15 | 057 | 0.76 | 1.00 | 1.18 | 1.44 | 1.65 | 1.90 | 220 | 560
| 490.444 | @ | - |CA| - | - | - | -|-|125|125| 072|095 | 125 | 1.47 | 1.80 | 2.06 | 2.38 | 220 | 560
145 | 145 | 092 | 1.21 | 1.60 | 1.88 | 2.31 | 2.64 | 8.05 | 220 | 560
| 490.524 | @ |®@|CA| - |- |- |- |- | 160|160 115 | 1.52 | 2.00 | 2.35 | 2.89 | 3.30 | 3.81 | 220 | 560
1.80 | 1.80 | 1.44 | 1.89 | 250 | 2.94 | 3.61 | 413 | 476 | 220 | 560
| 490.604 | ® |® |CA|CC|CE| - | - | - | 205|205 | 1.81|239|3.15| 370 | 454 | 520 | 6.00 | 220 | 560
2.30 | 2.30 | 2.30 | 3.03 | 400 | 470 | 577 | 6:60 | 7.61 | 220 | 560
|  490.684 | @ |®@| - [CC|CE| - | - | - | 260 | 260 | 2.87 | 3.79 | 500 | 588 | 7.21 | 825 | 952 | 220 | 560
2.95 | 2.80 | 3.62 | 477 | 6:30 | 7.41 | 9.09 | 10.40 [11.99| 220 | 560
| 490.764 | @ |®@ | - | - [CE| - | - | - | 325|325 459 | 6.06 | 8.00 | 9.41 | 11.54|18.20|15.22| 220 | 560
370 | 870 | 574 | 7.58 | 10.00 | 11.76 | 14.43 | 16,51 | 19.04| 220 | 560
| 490.844 | ® |®| - | - | - |CG| - | - | 405 | 405 | 7.18 | 9.47 | 12,50 | 14.70 | 18.03 | 20.63 | 23.80 | 220 | 560
465 | 4.65 | 919 | 12.13 | 16.00 | 18.82 | 23.08 | 26.41 | 30.46 | 220 | 560
| 490.924 | ®@ | ®@| - | - | - | - [AK| - | 520 | 520 | 11.49| 15.16 | 20.00 | 23.52 | 28.85 | 33.01 | 38.07 | 220 | 560
5.80 | 5.80 | 14.36 | 18.95 | 25.00 | 29.40 | 36.07 | 41.26 | 47.59 | 220 | 560
| 491,044 | @ |®@| - | - |- | - |- |AM]| 7.25 | 7.25 | 22.97 | 30.31 | 40.00 | 47.04 | 57.71| 66.02 | 76.15 | 220 | 560
8.15 | 8.15 | 28.72 | 37.89 | 50.00 | 58.80 | 72.14 | 82.53 | 95.18 | 220 | 560

Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz:

* csak 30-as anyagmindségben érhet6 el - B = furatatmerd - E = legszlikebb szabad keresztmetszet

(=10 bar)

Folytatas a kdvetkez6 oldalon.

\72:\71*(&

P1

) 0.4



: Axidlis telikup fuvokak

490/491 széria

a: Cikkszam B E V [I/min] Széras
- . - [0} (%] atmérd, D
Tipus Anyagmin. Kod [mm] | [mm] p =2 bar
o 1Y | 30 e
He] 3
) p [bar] =7

] e e I I l«—D—>
‘® QN |la|la|a|a|a|a _ _
o L2 = 5 B T B > B S B = =
3 2| 2|12(2/81212|3 20 | 500
@« SISI2IZ1s51215] = 05 (1.0 | 20 | 30 | 50 | 7.0 [10.0 | mm | mm

90° 120 | 1.20 | 057 | 0.76 | 1.00 | 1.18 | 1.44 | 1.65 | 1.90 | 380 | 860
| 490.446 | - |@|CA| - | - | - |- |- | 130 130|072 | 095 | 1.25 | 1.47 | 1.80 | 2.06 | 2.38 | 380 | 860
1.45 | 1.45 | 092 | 121 | 160 | 1.88 | 2.31 | 2.64 | 3.05 | 380 | 860

| 490.526 (@ |@|CA| - |- | -[-|- 170|185 | 115|152 | 200 | 235 | 289 | 3.30 | 3.81 | 380 | 860
1.90 | 1.90 | 144 | 189 | 2,50 | 2.94 | 361 | 413 | 476 | 380 | 860

| 490.606 | @ | @ |CA| - [CE| - | - | - | 210 | 205 | 1.81 | 2.39 | 3815 | .70 | 454 | 520 | 6.00 | 380 | 860
240 | 2.40 | 2.30 | 3.03 | 400 | 470 | 577 | 6.60 | 7.61 | 390 | 960

| 490.686 | @ | ®@ | - [CC|CE| - | - | - | 270 | 270 | 2.87 | .79 | 500 | 588 | 7.21 | 825 | 9.52 | 390 | 960
320 | 280 | 862 | 477 | 630 | 7.41 | 9.09 | 1040 | 11.99 | 390 | 960

| 490.746 (@ |®@| - | - |[CE| - [ - | - | 315|315 | 408|538 | 7.10 | 835 [ 1024 11.72 | 1352 | 390 | 960
340 | 340 | 459 | 6.06 | 8.00 | 941 | 11.54|13.20 | 15.22 | 390 | 960

| 490.806 (@ |®@ | - | - [CE| - [ - | - | 390|390 | 574|758 [10.00|11.76 | 14.43 | 16.51 | 19.04 | 390 | 960
465 | 400 | 718 | 9.47 | 12,50 | 14.70 | 18.03 | 20.63 | 23.80 | 390 | 960

| 490.886 | @ |®@| - | - | - |CG| - | - | 545 | 450 | 919 | 12.13 | 16,00 | 18.82 | 23.08 | 26.41 | 30.46 | 390 | 960
5.90 | 450 |11.49 | 15.16 | 20.00 | 23.52 | 28.85 | 33.01 | 38.07 | 390 | 960

| 490.966 | @ | ®@| - | - | - |CG|AK| - | 655 | 4.85 | 14.36 | 18.95 | 25.00 | 20.40 | 36.07 | 41.26 | 47.59 | 390 | 960
7.55 | 550 | 18.09 | 23.87 | 31.50 | 37.05 | 45.45 | 51.99 | 59.97 | 390 | 960

| 491046 (@ | @ | - | - | - | - [AK| - | 860 | 6:60 |22.97 | 30.31 [40.00 | 47.04 | 57.71 | 66.02 | 76.15 | 390 | 960
9.45 | 7.25 | 28.72 | 37.89 | 50.00 | 58.80 | 72.14 | 82.53 | 95.18 | 390 | 960

| 491,126 | ® | ®@| - | - | - | - | - |AM| 1040 8.00 |36.18 | 47.75 | 63.00 | 74.09 | 90.89 [103.98|119.93| 390 | 960
11.00 | 7.50 | 40.78 | 53.81 | 71.00 | 83.50 |102.43|117.19/135.16/ 390 | 960

120° 085 | 065 | 0.36 | 0.48 | 0.63 | 0.74 | 0.91 | 1.04 | 1.20 | 680 | 1220

| 490.408 | ®@ |@|CA| - | -|-|-]|-|120 120057 076|100 | 118 | 1.44 | 165 | 1.90 | 680 | 1220

1.30 | 1.80 | 0.72 | 0.95 | 1.25 | 1.47 | 1.80 | 2.06 | 2.38 | 680 | 1220

| 490.488 | ®|@|cA| - |- |- |- |- 145|145 092|121 | 160 | 1.88 | 231 | 2.64 | 3.05 | 680 | 1220

170 | 1.70 | 1.15 | 1562 | 2.00 | 2.35 | 2.89 | 3.30 | 3.81 | 680 | 1220

| 490.568 | @ |@|CA| - | - |- |- |- |19 | 190 144 | 189 | 250 | 2.94 | 361 | 413 | 476 | 680 | 1220

210 | 205 | 1.81 | 239 | 38.15 | 3.70 | 454 | 520 | 6.00 | 680 | 1220

| 490.648 | @ |®@| - |[CC|CE| - | - | - | 240 | 240 | 230 | 303 | 400 | 470 | 577 | 660 | 7.61 | 680 | 1330

275 | 275 | 287 | 3.79 | 500 | 588 | 7.21 | 825 | 9.52 | 680 | 1330

| 490.728 | ® | @ | - |[cC|CE| - | - | - | 320 | 280 | 362 | 477 | 630 | 7.41 | 9.09 | 10.40 | 11.99 | 680 | 1330

320 | 3.20 | 4.08 | 538 | 7.10 | 835 | 10.24 | 11.72 | 18.62 | 680 | 1330

| 490.768 | @ @ | - | - [CE| - | - | - | 345 | 345 | 459 | 6.44 | 800 | 9.41 | 11.54 1320|1522 | 680 | 1330

3.90 | 390 | 574 | 7.58 | 10.00 | 11.76 | 14.43 | 16.51 | 19.04 | 680 | 1330

| 490.848 | @ |®@| - | - [CE| - | - | - | 470 | 400 | 7.18 | 9.47 | 12550 | 14.70 | 18.03 | 20.63 | 23.80 | 680 | 1330

510 | 450 | 9.19 |[12.13 | 16.00 | 18.82 | 23.08 | 26.41 | 30.46 | 680 | 1330

| 490.928 | ®|@| -|-|-|cG| - | - |580| 475 1149|1516 20.00 |23.52 | 28.85|33.01 38.07 | 680 | 1330

6.65 | 4.85 | 14.36 | 18.95 | 25.00 | 29.40 | 36.07 | 41.26 | 47.59 | 680 | 1330

| 491.048 | ®|@| - |- |- |- |AK| - | 920 | 585 2297|3031 40.00 |47.04 | 57.71|66.02 | 76.15| 680 | 1330

10.80 | 7.75 |36.18 | 47.75 | 63.00 | 74.09 | 90.89 [103.98|119.93| 680 | 1330
491.148 11.40 | 7.65 | 40.78 | 53.81 | 71.00 | 83.50 |102.43|117.19|135.16| 680 | 1330

B = furatatmérd - E = legsziikebb szabad keresztmetszet

Rendelési Tipus + Anyagszam + Kéd = Cikkszam
Egyéb anyagminéségek (specialis 6tvozetek, példa: 490. 406 + 1Y +CA = 490.406.1Y.CA
miianyagok) is elérhet6k rendelésre.
Atvltasi képlet a fenti szériakhoz:  o» _ 1., ( Py ) 0.4 Tl FrhieR
(=10 bar) ——




" Axialis telikup fuvokak

460/461 széria

Rendkiviil egyenletes
szoéraskép. Nagy belsé — % —
szabad keresztmetszet L‘ |
az optimalizalt X-perdits- ) Le
elemnek készénhetben. |
Alkalmazasok: L L
tisztitasi és mosasi folyamatok,
géznemdi folyadékok és szilard [ q\ b A=l |
anyagok hiitése, fellletperme- Kﬁd
tezés, fellletnedvesités (...), Kod
vegyipari eljarasok optimaliza- BaotE D I D
lasa. IL
| D,
Kaod Meéretek [mm]
G | L, | L, | D, | D, | Hex / Flats L Hex
CA 1/8 BSPT | 22.0 6.5 13.0 - 14
cc 1/4BSPT | 220 9.7 13.0 - 14 Kod
CE | 3/8BSPT | 800 | 100 | 170 E 17 M
cG 1/2BSPT | 435 13.2 22.0 - 22 — b, —
AK 3/4 BSPP 42.0 15.0 31.5 - 27 A miszaki valtoztatasok jogat fenntartjuk.
AM 1BSPP 52.5 16.0 27.0 34.5 27 Kritikus beépitési szituacioban, kérjik érdeklédion a pontos méretekrdl.
%: Cikkszam B E V [/min] Sz6rés
” Q Q atmeérs, D
Tipus Ar’r‘lli/:g Kod [mm] | [mm] p =2 bar
(2]
0 5E
o p [bar]
@ ElE|lE|E|&]. 0
0 Nl |l a|a = =
R SEHEEHEL 200 | 500
=Sl - 05 | 10 | 20 | 80| 50 | 70 | 100 | mm | mm
60° 1.60 160 | 1.00 | 1.41 | 2.00 | 245 | 283 | 3.16 | 4.47 | 220 | 560
| 460.644 | O | - |cc| - |- |- |- | 240 | 190 | 230 | 3.03 | 400 | 470 | 577 | 6.60 | 7.61 | 220 | 560
280 | 210 | 315 | 445 | 630 | 7.72 | 891 | 9.96 | 14.09 | 220 | 560
460. 964 580 | 4.90 | 14.36 | 18.95 | 25.00 | 29.40 | 36.07 | 41.26 | 47.59 | 220 | 560
90° 080 | 055 | 0.23 | 0.30 | 040 | 047 | 058 | 066 | 0.76 | 380 | 860
| 460.406 [ O [CA| - | - | - |- | -] 120 085 | 057 | 076 | 1.00 | 1.18 | 1.44 | 1.65 | 1.90 | 380 | 860
1.45 120 | 092 | 121 | 160 | 1.88 | 2.31 | 2.64 | 305 | 380 | 860
| 460.526 | O [CA| - [ - |- |- |- | 165 1.30 | 115 | 152 | 200 | 2.35 | 2.89 | 3.30 | 3.81 | 380 | 860
2.05 145 | 181 | 239 | 3815 | 370 | 454 | 520 | 6.00 | 380 | 860
| 460.646 (O | - [CC| - | - | - | - | 230 1.80 | 2.30 | 3.03 | 400 | 470 | 577 | 6.60 | 7.61 | 390 | 960
295 | 200 | 362 | 477 | 630 | 7.41 | 9.09 | 1040 | 11.99 | 390 | 960
| 460.746 (O | - | - [CE| - | - | - | 330 190 | 4.08 | 538 | 7.10 | 835 | 10.24 | 11.72 | 1352 | 390 | 960
330 | 240 | 459 | 6.06 | 800 | 941 | 11.54 | 13.20 | 1522 | 390 | 960
| 460.806 O |- |- [CE|- |- |- | 370 270 | 574 | 7.58 | 10.00 | 11.76 | 14.43 | 16.51 | 19.04 | 390 | 960
405 | 820 | 7.18 | 9.47 | 12,50 | 14.70 | 18.03 | 20.63 | 23.80 | 390 | 960
| 460.886 (O | - | - [CE|CG| - | - | 470 3.10 | 9.19 | 12,13 | 16.00 | 18.82 | 23.08 | 26.41 | 30.46 | 390 | 960
510 | 2.80 | 10.00 | 14.14 | 20.00 | 24.49 | 28.28 | 31.62 | 44.72 | 390 | 960
| 460.956 (O | - |- |- |CG| - | - | 510 2.80 | 10.00 | 14.14 | 20.00 | 24.49 | 28.28 | 31.62 | 44.72 | 390 | 960
580 | 3.80 | 14.36 | 18.95 | 25.00 | 29.40 | 36.07 | 41.26 | 47.59 | 390 | 960
| 461.006 O |- |- |- |[CG|- |- | 640 3.80 | 18.09 | 23.87 | 31.50 | 37.05 | 45.45 | 51.99 | 59.97 | 390 | 960
720 | 530 | 2297 |30.31 | 40.00 | 47.04 | 57.71 | 66.02 | 76.15 | 390 | 960
461. 068 840 | 5.00 | 25.00 | 3536 | 50.00 | 61.24 | 70.71 | 79.06 |111.80| 390 | 860
B = furatatmérd - E = legsziikebb szabad keresztmetszet Folytatas a kovetkezd oldalon.
* 3/4 BSPT csatlakozas
Rendelési Tipus + Anyagszam + Kéd = Cikkszam
példa: 460. 644 + 5E +CC = 460.644.5E.CC
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Atvaltasi képlet a fenti szériakhoz:
(=10 bar)



. Axialis telikup fuvokak

460/461 széria

Cikkszam B E Y i Szoras
%I : o ) V [Vmin] &tmér6, D
Tipus Anyag Kod [mm] [mm] p =2 bar
min.
(=2
He] 5E
N
@ p [bar]
'© ol (o ol B Y _ _
S .| 218(8|8|8|8 5 | o
» Slo|v|o|a|x|8 200 500
@ = S2S| =S| = 05 | 10 | 20 | 80 | 50 | 70 | 100 | mm | mm
120° 095 | 045 | 032 | 045 | 063 | 077 | 0.89 | 1.00 | 1.41 [ 680 | 1220
460.408 [ O [CA| - [ - [ - |- |- | 120 | 08 | 057 | 076 | 1.00 | 1.18 | 1.44 | 165 | 1.90 | 680 | 1220
150 | 1.00 | 092 | 1.21 | 160 | 1.88 | 231 | 264 | 8.05 | 680 | 1220
460.528 | O |CA| - | - [ - | - [ - | 165 | 120 | 1.15 | 1.52 | 200 | 235 | 2.89 | 8.30 | 381 | 680 | 1220
210 | 140 | 181 | 239 | 315 | 370 | 454 | 520 | 6.00 | 680 | 1220
460.648 | O [ - [CC| - | - | - [ - | 245 | 160 | 230 | 303 | 400 | 470 | 577 | 6.60 | 7.61 | 680 | 1330
310 | 1.90 | 862 | 477 | 630 | 7.41 | 9.09 | 1040 | 11.99 | 680 | 1330
460.748 | O | - [ - [CE| - | - [ - | 330 | 190 | 408 | 6538 | 7.10 | 835 | 1024 | 11.72 | 1852 | 680 | 1330
350 | 1.90 | 459 | 644 | 800 | 9.41 | 1154 | 1320 | 1522 | 680 | 1330
460.808 [ O | - | - [CE| - | - [ - | 380 | 240 | 574 | 7.58 | 10.00 | 11.76 | 14.43 | 16.51 | 19.04 | 680 | 1330
420 | 270 | 7.18 | 9.47 | 12.50 | 14.70 | 18.03 | 20.63 | 23.80 | 680 | 1330
460.888 [ O [ - [ - [ - [CG| - [ - | 460 | 310 | 919 | 1213 | 16.00 | 18.82 | 23.08 | 26.41 | 30.46 | 680 | 1330
590 | 410 |14.36 | 18.95 | 25.00 | 29.40 | 36.07 | 41.26 | 47.59 | 680 | 1330
461. 048 ® CK* 760 | 490 |2297 | 3031 | 40.00 | 47.04 | 57.71 | 66.02 | 76.15 | 680 | 1330
B = furatatmérd - E = legszUikebb szabad keresztmetszet . . .
® PP anyagmindség (53-as kod) Rendelési Tipus + Anyagszam + Kéd = Cikkszam
példa: 460.408 + 5E + CA = 460.408.5E. CA

* 3/4 BSPT csatlakozas

Atvltasi képlet a fenti szériakhoz:  o» _ 1., (p2) 0.4

(=10 bar)
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Magasnyomasu tlisugar fuvokak

546/548/550 szériak

Pontszer(, rendkiviil tomor,

tartés szoras.

Legnagyobb impakterd.

Alkalmazasok:

magasnyomasu mosas/tiszti-

tas, vagas és szétvalasztas.

Anyagmindség:

Fuvokahaz: 308 SS

Inzert: erdsitett

rozsdamentes L o o
acél 420F SS 550 széria, Suly: 13 g 546 széria, Suly: 18 g 548 széria, Suly: 13 g
us| Fivoka kéd Térfogat- B V [/min]
gal/min. aram (6]
40 psi-n Csatlakozés Kkod [mm] p [bar]
1/8 | 1/4 | Hollander 40 60 80 100 120 150 200 300

o] 0.60 1.44 1.77 2.04 2.28 2.50 2.79 3.22 3.95
02 0.84 2.88 3.53 4,08 4.56 5.00 5.58 6.45 7.90
025 0.94 3.60 4.42 5.10 5.70 6.24 6.98 8.06 9.87
027 0.99 3.89 476 5.50 6.15 6.74 7.53 8.70 10.65
03 1.03 4.33 5.30 6.12 6.84 7.49 8.38 9.67 11.85
034 1.07 4.90 6.00 6.93 7.75 8.49 9.49 10.96 | 13.42
035 1.1 5.05 6.18 714 7.98 8.74 9.77 1129 | 13.82
038 1.15 5.48 6.71 7.75 8.66 9.49 10.61 12.25 | 15.00
04 1.19 5.77 7.06 8.16 9.12 9.99 1117 | 1290 | 15.80
045 1.26 6.49 7.95 9.18 1026 | 1124 | 1257 | 14.51 17.77
05 1.33 7.21 8.83 1020 | 11.40 | 1249 | 1396 | 1612 | 19.75
055 1.39 7.93 9.71 1122 | 1254 | 1374 | 1536 | 17.73 | 21.72
06 1.46 8.65 1060 | 1224 | 1368 | 1499 | 1675 | 19.35 | 23.69
065 1.51 9.37 1148 | 1326 | 14.82 | 1623 | 1815 | 2096 | 2567
070 1.58 1009 | 1236 | 1428 | 1596 | 1748 | 1955 | 2257 | 27.64
074 1.62 10.67 | 13.07 | 1509 | 16.87 | 1848 | 2066 | 2386 | 29.22
08 1.69 1154 | 1413 | 16.31 1824 | 19.98 | 2234 | 2580 | 31.59
087 1.76 12,54 | 1536 | 17.74 | 19.83 | 2172 | 2429 | 2804 | 34.35
089 1.78 12.83 | 1572 | 1815 | 2029 | 2223 | 2485 | 2869 | 85.14
10 1.88 14.41 17.65 | 2038 | 2279 | 2497 | 27.91 32.23 | 3947
11 1.97 1686 | 1942 | 2242 | 2507 | 2746 | 3070 | 3545 | 43.42
124 2.09 17.87 | 21.89 | 2528 | 2826 | 3096 | 34.61 39.97 | 4895
131 2.15 18.89 | 2313 | 26.71 29.86 | 32.71 36.57 | 4223 | 51.72
139 2.22 2004 | 2454 | 2834 | 3168 | 3470 | 38.80 | 44.80 | 54.87
15 2.30 2162 | 2648 | 3058 | 34.19 | 3745 | 41.87 | 4835 | 59.22
165 2.41 23.79 | 29.13 | 33.64 | 37.61 4120 | 46.06 | 53.19 | 65.14
174 2.48 2508 | 3072 | 3547 | 39.66 | 43.45 | 4857 | 56.09 | 68.69
183 2.55 26.38 | 32.31 37.31 41.71 4569 | 51.08 | 58.99 | 72.24
20 2.66 28.83 | 35.31 40.78 | 4559 | 49.94 | 5584 | 64.47 | 78.96
218 2.77 3143 | 3849 | 4444 | 4969 | 5443 | 60.86 | 7027 | 86.07
25 2.96 36.04 | 44.14 | 5097 | 56.99 | 6243 | 69.80 | 80.60 | 98.71
294 3.22 4238 | 51.91 59.94 | 67.01 73.41 82.07 | 9477 | 116.06
310 3.30 4469 | 5473 | 6320 | 70.66 | 77.40 | 86.54 | 99.93 | 122.39

B = furatatmérd
Rendelési Fuvoka + Térfogat- + Csatlakozas = Cikkszam

példa: kéd aram koéd kédja
Csatlakozas kodja Csatlakozés Prmax. [bar] 550 + 360 + A3.07 = 550. 360. A3. 07
(Tlsugar;
AS3. 00 BSPT kb. 700 4.52 I/min.
A3.07 NPT kb. 700 1 %’ﬁ;r-on:
A3. 29 Hollander kb. 300 )
* csak allandd nyomason torténd hasznalat esetén érvényes értékek
[ECHLER REEE Atvaltasi képlet a fenti széridkhoz: NIRVE (ﬁ) 0.4
(=10 bar)




Venturi fuvokak

500.262/500.428 szériak

A nagy szabad keresztmet-
szetnek készénhetben
kevésbé érzékeny

az eltdomdédésre — 2-161 10 bar
nyomasig.

Alkalmazasok:

folyadékok folyamatos
keverése tartalyokban,
Ulepedés megakadalyozasa.

@ yagmindség:

oo
+ PP
Uvegszal er@sitéssel

Hex22  3/8 BSPP

1
10
ﬂ l

20

o6

— @20
[ )
3/4 BSPP
i
]
{
[ ]
3/4 BSPP
2lo
50 -
[ ]
Cikkszam B V [I/min]
o]
[mm] p [bar]
6 8 10
2.2 4.4 6.3 7.7 8.9 9.9
500.262.53.04 3.6 111 | 157 | 192 | 221 | 27.7
45 183 | 26.0 | 31.8 | 36.7 | 41.0
500.262.53.08 6.0 316 | 447 | 548 | 63.2 | 70.7
10.6 96.1 | 136.0 | 166.5 | 192.3 | 215.0
500.428.53.00 9.7 86.6 | 1225 | 150.1 | 173.3 | 193.7

Kérésre egyéb méretek.
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Kiegészitok

\d Szerelbbilincsek/Hollanderek
Szerelbbilincsek bajonett gyorscsatlakozoval

Szerelbbilincsek

Rendelési
példa:

Cikkszam Meéretek
— [mm]
Tipus Anyagminéség ~§)'>’
0
o 5153 | 56| <
8 =
‘O o]
N >
n 5 -
w g ) a
a % Cs6-| D | Bt | B*™ >
L|1&|&8| S I|BsPPl 0 | @ | @ | @ | By | B | Bs | Hi | Ho| 3
16.5- 2
090. 003 a8 |12 | 20 60 | 82 | 212|238 185|365 | 165 | 20
3 : @ @ @ " 220 °Y | g4 |2he| 23] 185190010, 9
3 %) .| 25- 7.8-
2 § 3/8 | 8/4" | ;75| 76 | g |245/265(22.0(39.5(17.5| 259
N
3 .| 32 10.8-
090.023 | ® | ® | ® 3/8 | 1" | 3451061 30.0(31.0|220|440|21.0| 329
SzerelGbilincs :
: 40- 12.8-
hollander anyahoz a8 [114 foo| 126|155 | 340|355 | 250|480 | 250 389
Hollanderek Cikkszam Meéretek
= — (mm] )
© fpus Anyagminéség =4
= o
@ 16 [ 17 [ 30 [ 56 | 5E [ 1Y 3
@ 2= [§|<|u|B z
= 1 b
9 le, 23S |@| mser Hy Ho D Hex @
@D | 0D B o o (e}
&
€ 3/8 13.0 | 100 | 128 | 22
@ 3/8 145 | 115 | 128 | 22 | 25¢g
q 1116-16 UN| 14.3 | 11.9 | 131 | 21
©
Széria Cikkszam M[éret(]ek
mm
Tipus Belsé menet (C)
" " n 086_ A B
1/8 1/4 3/8 o D Lle |nlolo
Minden 1/8". 1/4” 1/2" [ 20220 | 52 [ 30 | 32 | 7 | 18
vagy 3/8" 090.010.16 | AB | AD | - |3/4"|25275| 56 | 25 |345| 7 | 18
kills6 menetes 1" | 32345 | 58 | 30 | 39 | 7 | 18
Rozsdamentes favékahoz 090.030.16 - AD AF  |11/4" 40-430 | 70 | 37 |465|17.5|25.4
acélbol
Cikkszam D Méretek
— [} [mm]
Tipus Anyagminéség | Kéd ‘?i’) [mm]
o 5153 | 5E | 56 é
5 ® 5
8 5 g
@« A s
£ 5|9
=l=2s 13| |53 By B B
a|a|oa o o | O Hy Ho Q Q B Bo Bs 2}
T . 20- 6.2-
s8ey 12| 550 | 495|165 | 6.0 | g4 [212]238 | 185 |22g
58388 ) 25 - 7.8-
gégg 090.013 | @ |® |® 3 (84" 75 | 525|175 | 76 | gq | 245|265 | 22,0 |269
Bajonett gyorscsatlakozéval § 2 3 @ 30 10.8-
aye 1" | 545 | 57.0[21.0|106 |47 |30.0|31.0| 220 329

* By @ = Csapatmérd

Tipus + Anyagszam = Cikkszam
090.053 + 51 090. 053. 51

** B @ = Ajanlott furatatmérd



Kiegészitk

[
@& Bajonett gyorsatlakozoval
Csonk - bajonett csatlakozéval
Bajonett , Cikkszam AnyagminGség Szin
gyorscsatlakozés o
rendszer 5
N
Tomitéssel 065. 242. 73 @
(Anyagminéség: gumi)
- o piros
sV}
8 065. 202. 53. 00 PP szlrke
PVDF kék
POM fekete
<t
[e0)
©
D
<
w0
065. 202. 53. 11 PP szlrke
Cikkszam Anyagminéség Szin
POM bézs
065. 202. 53. 40 PP szlirke
Vakdarab
55° bal
_ H Cikkszam Anyag- Csavarasi sz6g a csé
CSOI’lk b,ajonett o mindség tengelyéhez képest 55° iobb
csatlakozéval 3 J
n
Sz8g Irdny 45° bal
PVC 0°
095. 016. 53. 08. 05 PP 10° jobb .
; ! 45° jobb
< PP 10 bal
@ 095. 016. 53. 09. 99 PP 35° jobb
3 PP 35° bal 35° bal
© 095. 016. 53. 07. 36 PP 45° jobb
©
PP 45° bal
35° jobb
095. 016. 53. 10. 87 PP 55° jobb J
Bajonett hegeszthet6 véggel PP 550 bal
10° bal
Cikkszam Anyag- | Csatlakozés 10° jobb
AN © minéség
28 8
== o
Hex 20 10] { @ 0
33
=] Fuvokak beszerelése kilonbozs
Bajonett ; 296 652 PP 1/4 NPT csavarasi (betekerési) szoggel
menetes véggel 684
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A Kiegészitok
& Golyds kdézdarab a bajonett gyorscsatlakozds rendszerhez
Kompakt golyds darabok a sz(ik beépitési helyekre

Golyés darab a bajonett gyorszaras rendszerhez

Koltséghatékony golyos s
rendszer az 1/8" és 1/4" iKszam
kiilsé menetes fivékékhoz. Tous [ Kod sain @)
8 {
5 = -
2] o | a I
@ | @ o
L|la|la ;
12|
R max.
Q 8 a
© £
=3
T é Kk Nyomas/hémérséklet
- C
c O
3
S T Prnax
S2
Golyds darab a bajonett ~ .
gyorscsatlakozés szerel6bilincshez 65°C 10 bar
80 °C 8 bar
Cikkszam Anyagmin&ség Szin
© 100 °C 4 bar
S
§o)
N
(7]
N
Bajonett gyorscsatlakozés 8 <
=39 )
golyés darabhoz 8E PYRIF Ik
incl. gasket 095. 015. 7C. 04. 16. 0 ©
(Anyagminéség: 72 NBR 872)
Kompakt golyos darabok szlik telepitési helyekhez
G, Cikkszam Méretek
= . - . [mm]
Hexiil 5 Tipus Anyagmindség 3
. © 16 | 30 | <
— = —
& )
- N =
o LA 3 N g
G, 9] © &
Hex 2 (5] ® G G =
= 3 5 BSPP | BSPP | Lot | L L |Hex | How | 3
Golyds kdzdarab @ & o 2 ! § &

menetes csatlakozassal

Minden 1/8”
fuvokéhoz

favokahoz

Minden 1/4”

kilsé menetes | kilsé menetes | kiilsé menetes
fivokahoz

Minden 3x/8”

Rendelési
példa:

092. 024

Tipus
092.010 + 16

+ Anyagszam + Kod

+ AA

= Cikkszam

= 092.010. 16. AA




A Kiegészitok
& Gyorzaras kdézdarab
Tavtartdk

o

Cikkszam

11/4 NPT
PP 11/2 NPT lila

092.301.53.40.B0

Gyorsan illeszthet6 csécsatlakozas
(kUls6 menetes)

L

Gyorsan illeszthet6 csécsatlakozas
(belsé menetes)

Cikkszam

11/4 BSPT
PP 11/2 NPT lila

A rozsdamentes acél G 1 1/4 ISO 228
menetes csatlakozasu valtozat kérésre elérhetd.

092.301.53.40.00

Cikkszam

F— @53 —
{ { 11/4 NPT

| ‘ | 092.301.53.40.FO PP 11/2 NPT lila

78
| I/ :
~1 24
| I
Adapter (kllsé menetes) — G —
253 Cikkszam Anyagmin.

—3 37—
11/4 BSPT |
‘ 092.301.53.40.A0 PP 11/2 NPT lila
70 .
| : : | A rozsdamentes acél G 1 1/4 ISO 228 menetes
3 \} csatlakozasu valtozat kérésre elérhet6 (eltér6 méretek).

Adapter (bels6 menetes) L GJ

Cikkszam

Vakdugd
Tavtartok
Méretek
~ @D Anyagmin.: Cikkszam Anyag Cs6atmérd eretek (mm)
301 S8 L @D
SN PP/301SS| 1»(32.0-345mm) | 75 25
i 7l 092.400.53.32.00 |PP/301 SS|1 1/4» (40.0-43.0 mm) 79 32
AN
s\\\,/// PP/301 SS|1 1/2“ (46.0-49.0 mm) 83 40
NCZ
L = 092.400.53.50.00 |PP/301 SS| 2“(58.0-62.0 mm) 89 50
(Tartalma: csavar, hatlapos anya, mosé — részletek kérésre)
il
L Kétklampos kivitel igény esetén elérhetd.
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FELULETKEZELESHEZ

MEGFELELO FUVOKAKAT TALALHAT
FOKATALOGUSUNKBAN ...

Az évek soran a ,Preciziés
fuvokak és kiegészitGik”

kataldgusunk egyfajta

fuvokatechnikai kézikdnyvvé

valt.

Ertékes eszkdzoket és atfogd

informaciokat tartalmaz
a Lechler fuvokakrol.

széles korében.

Hosszu ideje mar, hogy a
Lechler termékei megfelelnek .
a fellletkezelési alkalmazasok

Poprryars. Rm g harriey
B AL i

L WA R
e
RAR

optimalizalasa,
folyamatos hités .
Perdit6elem nélkiili,
eltomddésre kevésbé
érzékeny Kkivitel.

Pneumatikus Széria Széras-  Folyadék- Folyadékkeverési & V viz Alkalmazéas/ Katal6gus
porlaszté fuvokak kép elldtds modja  elv [I/h] jellemzék oldal
136 Telikip ~ Nyomas- Kuls6 vagy 20° 0.10 - 132.90 LevegGparasitas, 1.3
vagy vagy bels6 45° hiités
lapos-  szivoelv 60°
sugar 80°
Axidlis kuippalast Széria a: V [V/min] Csatlakozés Alkalmazéas/ Katalégus
favokak p=2bar jellemzok oldal
220 60° 0.013-0.390 1/4 BSPP Fertétlenités, parasitas, 2.5
80° (o =5 bar) hités.
Nagyon finom, kédszerti
kuppalast porlasztas.
Tangenciéﬁs Széria & V [/min] Csatlakozas Alkalmazas/ Katalégus
kuppalast fuvokak p =2 bar jellemzék oldal
302 60° 0.40 - 25.00 3/8 BSPP | éparasitas levegémosodkban, 2.8
80° pormegkétés, szlré permetezés, 2.9
90° habmentesités, hités.
130° EltémG&désre kevésbé
érzékeny, perdit6 elem
nélkdli kivitel.
—
Telikap fuvokak Széria & V [/min] Csatlakozas Alkalmazas/ Katalégus
p=2bar jellemzék oldal
422 60° 1.00 - 100.00 1/4 BSPT Tisztitasi és mosasi folyamatok, 3.12
423 90° 3/8 BSPT gaznemd és szilard anyagok 3.13
120° 1/2 BSPT hitése, fellletkezelés,
3/4 BSPT permetezés légmosokban,
1BSPT kémiai folyamatok




Telikap fuvokak Széria %: V [/min] Csatlakozas Alkalmazas/ Katalégus

p =2 bar jellemzék oldal
502 70° 1.25-60.00 1/2 BSPP GéaznemU és szilard anyagok 3.15
503 130° 3/4 BSPP hiitése, tulhevités,

klérmentesités, abszorpcio,
valamint a kémiai reakciok
javitasa a lefedett felllet
novelésével.

Finom telikip széraskép,
t6bb egymasba szérédé
kuppalast fuvoka

segitségével.
Lapossugér favokak Széria & V [/min] Csatlakozas Alkalmazas/ Katalégus
p =2 bar jellemzok oldal
660 20° 0.05-10.00 3/8" hollanderrel Tisztitd berendezések, 4.8
30° rogzithetd és hitécsovek,
45° fecskefarkas fecskendez6 csovek.
60° konstrukcid Automata sugarbeallitas
75° a fecskefarkas kivitelnek
90° kdészénhetben.

120°

... VALAMINT A KULONBOZO TEMATIKUS KATALOGUSAINKBAN

Szamos informaciot
gyUjtéttiink 6ssze specialis 1Y omm A

fuvokakrdl a tematikus == ‘ )

kataldgusainkban, amelyek
a fellletkezelési technoldgia
alkalmazéasainak e [
szempontjabdl is

érdekesek lehetnek. Precizi6s favékak tartalyok
és berendezések mosasahoz

az élel
és az italgyartas teriiletére

ne
N
e

és tartozékok

W
-
AR

Minden dokumentum
letolthetd weboldalunkrol

(www.lechler.de), de kérésre e
szivesen kuldink
katalogusainkbdl is. - e

? = B

Elelmiszeripar
és italgyartas

Leveg6fuvokak
és kiegészitsik

Vegyipari és feldolgozdipar

Precizids fuvokak tartalyok
és berendezések mosasahoz

T ECHIER




Online alkalmazasok

AZ OSSZES INFORMACIO EGY KATTINTASRA:
ONLINE LECHLER PORTAL ES HENNLICH W

. =

Weboldalainkon megtalal
minden fontos informaciét
szolgaltatasainkrdl,
termékeinkrdl,

globadlis jelenlétlinkrdl

és sok mas egyébrdl.

3D RAJZOK A TERVEZESHEZ

EBOLDAL

Tervezési munkaihoz
téritésmentesen elérhet6k
a Lechler fuvokak és
kiegészitéik 3D rajzai

és adatai.

M |d8megtakaritas az azon-
nal letolthetd konstrukcios
rajzok és mUszaki adatok
altal

M Egyszer( és gyors
tipuskivalasztas

B Latvanyfunkcio a termék
fotdjaval és 3D rajzaval

B Minden népszerti 3D
formatum elérhetd

M Ingyenes hasznalat
az egyszeri regisztraciot
kdvetéen

LECHLER ALTALANOS IPARI APPLIKACIO

Minden fontos szamitas
és atalakitasi program

a fuvokatechnikahoz - egy
telefonos alkalmazasban.

B Egység atalakitod
a nyomashoz, térfogathoz,
aramlasi sebességhez

B Nyomas/aramlasi
sebesség kalkulator az
egyanyagos fuvokakhoz
(beleértve az axidlis telikup
fuvokat is)

B Cséatmérd szamitasa




JEGYZETEK

53

[




JEGYZETEK

[ECHLER JRREY




JEGYZETEK

55

[




ENGINEERING
YOUR SPRAY SOLUTION

HENNLICH lpartechnika Kft.

H-6000 Kecskemét-Kadafalva, Heliport-Reptér
Telefon: +36-76/509-651/655/676

Fax: +36-76/470-308/417

E-mail: hennlich@hennlich.hu
www.hennlich.hu



