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INNOVATIVE DUSENTECHNOLOGIE ERMOGLICHT

INNOVATIVE OBERFLACHENTECHNIK

Wer erfolgreich sein
will, muss alle Chancen
nutzen, die der Markt
bietet.

Dazu gehoren auch per-
fekte Produktionsver-
fahren. Der Steigerung
der Produktqualitat und
dem Einsatz rationelle-
rer Fertigungsmethoden
kommen dabei beson-
dere Bedeutung zu.

Die Diisen- und Spriih-
technologie bietet viel-
faltige, oft iiberraschend
wirkungsvolle Méglich-
keiten, solche Aufgaben
zu l6sen. Lechler unter-
stiitzt Sie bei der Bewal-
tigung dieser Aufgaben
mit einem auBergew6hn-
lichen Potential an
Erfahrung, Ideen und

innovativer Technik.

Oberflachen bestimmen maB-
geblich unseren ersten Ein-
druck von der Qualitat eines
Produktes. Egal, ob es sich
um die hochwertige Lackierung
einer Limousine handelt oder
die Sauberkeit von Geschirr in
der Spillmaschine. Neben dem
Qualitatsaspekt ist die Beschaf-
fenheit von Oberflachen auch
in funktioneller Hinsicht ent-
scheidend. Ein gutes Beispiel
hierfur sind die anspruchs-
vollen Vorbehandlungen in
der Leiterplatten- und Photo-
voltaikindustrie. Unabhangig
von der Branche, geht es bei
allen Oberflachenbehandlun-
gen immer auch um Arbeits-
schritte wie Reinigen, Spilen,
Trocknen, Atzen, Applizieren.
Um hier optimale Ergebnisse
zu erzielen, missen die erfor-
derlichen Disen ebenso opti-
mal an die jeweilige Aufgabe
angepasst sein.

Dazu sind viel Knowhow und
eine breite Palette geeigneter
Produkte erforderlich. Zusatzli-
ches Wissen und Erfahrung
aus Applikationen in der
Oberflachentechnik sind dabei
besonders hilfreich, verein-
fachen den Planungsablauf
und geben Entscheidungs-
sicherheit. Hinzu kommt, dass
bei Lechler die Leistungsdaten
der einzelnen Dusen zuverlas-
sig dokumentiert werden und
Ihnen somit schon im Vor-
hinein alle relevanten Angaben
zur Verfligung stehen.



Inhalt Seite

Oberflachentechnik

Vorbehandlungs-

Anwendungsgebiete

Leiterplattenindustrie / Vorbehandlungs-

Automobilindustrie Teilereinigung

und Lackieranlagen Photovoltaik und Lackieranlagen 4-5
Automobilindustrie 6-7
Automobil Waschanlagen 8-9

Photovoltaik- und
Leiterplattenindustrie 10-11

Alles andere als oberflachlich

Diisen fiir die Oberflachen-
behandlung

Flachstrahldiisen

Teilereinigung 12
Spiiltechnik 13
Planungskriterien 14-17
Produkte

MEMOSPRAY"/Easy-Clip 18-23

24-34

Hochdruck-Flachstrahldiisen 35

Zungendiisen

Vollkegeldiisen

36-38
39-42

Hochdruck-Vollstrahldiisen 43

Gewissenhattigkeit und Prazi- Riihrdiisen 44
sion sind fur das Gelingen bei  In dieser Broschure finden Sie .

den verfahrenstechnischen Lechler-Produkte, die ganz Zubehdr 45-48
Prozessen der Oberflachenbe-  speziell auf die Aufgabenstel- Weitere Dii 49-
arbeitung besonders wichtig. lungen der Oberflachentechnik cere paeen 950
Deshalb werden sich unsere abgestimmt wurden und sich Online Service 51

Fachleute intensiv mit Ihrer
Aufgabenstellung beschéaftigen,
ihr Fach- und Branchenwissen
einbringen und gemeinsam
mit Ihnen das bestmdgliche
Ergebnis erarbeiten. Sie profi-
tieren dabei von 130 Jahren
Erfahrung auf dem Spezial-
gebiet der Disen- und Sprih-
technologie.

dort bereits vielfacht bewéahrt
haben. Diese Dusen bedingen
aufgrund der aufwendigeren
Fertigung oder geringeren
Stlickzahlen teilweise héhere
Preise und langere Lieferzeiten.
Dies sollten Sie bitte in Ihre
Uberlegungen und Planungen
mit einbeziehen. Zuséatzlich
steht lhnen im Lechler-Katalog
LPrazisionsdisen und Zubehor®
ein umfassendes Angebot
preisgunstiger und kurzfristig
lieferbarer Standarddisen zur
Verflgung.

Sie haben in unserem Sorti-
ment nichts gefunden, das
lhren Anforderungen entspricht?
Dann mochten wir gerne lhre
Vorstellungen genauer kennen
lernen und mit Ihnen Uber die
Maoglichkeiten sprechen, eine
speziell auf ihren Einsatz maB-
geschneiderte Duse zu ent-
wickeln.

Unsere Anwendungsinge-
nieure verfigen Uber ein
einzigartiges Disenwissen.
Dank dieser Applikationser-
fahrung und einem tiefgehen-
den Branchenverstandnis
konnten wir zahlreiche Ferti-
gungsprozesse optimieren.
Das bereits Erreichte ist fur
uns aber nur die Basis fur die
Erforschung weiterer zukunfts-
orientierter Losungen.

Ausfuhrliche und anschaulich
aufbereitete Informationen
finden Sie im Internet unter:
www.lechler.de
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LECHLER DUSEN SIND FESTER BESTANDTEIL

IN VORBEHANDLUNGS- UND LACKIERANLAGEN

Diisen fiir die Spritzwasserreinigung _—

ENTFETTUNGSBAD

In Vorbehandlungs- und Lackieranlagen wird als auto-
matisiertes Verfahren vielfach die Spritzwasserreini-
gung eingesetzt. Dabei werden vor allem Flachstrahl-

und Zungendiisen mit Montageschellen verwendet.
Die Bauteile durchlaufen mehrere Prozessschritte

—
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und werden dort mit unterschiedlichen Flissigkeiten r
behandelt. Dazu zahlen beispielsweise wassrige, r====Llaay,
alkalische Losungen sowie VE-Wasser. Auch unter : :
Wasser sind sogenannte Riihrdiisen im Einsatz, zur 1 I
Vermeidung von Sedimentation. : % 1
- |
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SPULEN

ENTFETTEN

TAUCHBAD 1

/

Diisen und Montage-
mdglichkeiten fiir die
Vorbehandlung

Lechler bietet fir diese
Aufgaben zahlreiche ver-
schiedene Dusen und
Montagemdglichkeiten
(siehe MEMOSPRAY®,
EasyClip sowie Kupplun-
gen, Abstandshalter und
Endkappen fur Rohr-
montage).




Diisen fiir die Spiilzone

Am Ende einer LackierstraBe durchlaufen

die Bauteile eine Spulzone. Dort werden
mechanisch anhaftende Uberschissige Lack-
teilchen abgewaschen. Dies wird nach dem
Kaskadenprinzip vorgenommen, d.h.
in mehreren Stufen, mit zunehmend
saubererem Spulmittel bis hin zu
VE-Wasser.
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Beispiel einer LackierstraBe fir Waschmaschinengehéuse.
Links das Bauteil vor dem Lackieren, Rechts der Auslauf der lackierten Gehause.
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LECHLER DUSEN WERDEN IN VIELEN BEREICHEN
DER AUTOMOBILINDUSTRIE EINGESETZT

Anwendungsgebiete von A bis Z

Aquaplaningstrecken

Bearbeitungszentren (Spaneabfuhr), Befeuchtung, Behélterreinigung
Coating

Durchlaufreinigung, Dichtigkeitspriifung, Dosierung
Entgraten, Entfetten, Entstauben

Filterreinigung

Gerduscharmes Abblasen

Hochdruckreinigung

Impragnierung

Jet Cutting

Kiihlen und Schmieren, Korrosionsversuche
Lackierung

Minimalmengenschmierung

NOXx Reduzierung

Oberflachenreinigung

Phosphatieren

Quenching

Reinigungsanlagen, Regensimulation, Regenvorhang

Spéneabfuhr, Sendimentationsvermeidung (Tauchbader umwaéilzen)
Teilereinigung, Teststreckenbewasserung, Tankreinigung
Unterbodenreinigung

Vorreinigung in WaschstraBen

Werkzeugkiihlung

Zirkulat Spiilringe

lhre Aufgabe ist noch nicht dabei? Sprechen Sie uns an, wir beraten Sie gerne!
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Diisen fiir die Oberflachen-Vorbehandlung

In den einzelnen Arbeits-
schritten der PKW Serien-
lackierung kommen vor
allem Flachstrahldiisen
zum Einsatz. Besonders
die Disensysteme
MEMOSPRAY® und
Easy-Clip sind weit ver-
breitet.

~

Diisen fiir Werkzeugkiihlung, -schmierung
und Spéneabfuhr

Fur diese Aufgabe ist es
entscheidend, dass die
Dusen an die richtige Stelle
spruhen, damit die beste
Kihl- oder Schmierwirkung
erreicht wird. Eine Ver-
stellmdglichkeit mit Hilfe
eines Kugelgelenks bieten
z.B. Diisen der Baureihe
676. Fur die Spaneabfuhr
werden in CNC Bear-
beitungszentren auch
Tankreinigungsdiisen
verwendet, die den
gesamten Innenraum
der Maschine reinigen.

)

Diisen zur Dichtigkeitspriifung

Die Abdichtung von Fahr-
zeugen gegen Nasse muss
vor Auslieferung tberprift

\ werden. Dazu werden die
Diisen fiir den Einsatz in Waschanlagen Fahrzeuge von allen Seiten
mit Vollkegel- und Flach-
Flr diese Aufgabe ist es strahldiisen bespriht.
entscheidend, dass die Die Einstellung der Regen-
Disen an die richtigen intensitat reicht dabei von
Stellen positioniert werden. leichtem Regen bis zur
Lechler bietet ein breites Waschanlagendurchfahrt.

Programm an verschiede-
nen Flachstrahldiisen.
Dazu zahlen auch Hoch-
druckdiisen und Zungen- \
diisen. Durch die richtige

Dusenwahl kann das
Reinigungsergebnis und
der Wasserverbrauch gut
aufeinander abgestimmt
werden.

)




WASCHANLAGEN WERDEN MIT LECHLER

FLACHSTRAHL- UND ZUNGENDUSEN BESTUCKT

Diisen fiir die Vorwasche

Hier soll der Schmutz auf-
geweicht werden.

Es werden bevorzugt
Flachstrahldiisen oder
Zungendiisen mit

groBem Strahlwinkel und
kleinem Volumenstrom ein-
gesetzt.

/

Diisen zur Hauptwasche

Die Hauptwasche erfordert
Flachstrahl- oder Zun-
gendiisen mit hohem r
Impact. Der Strahlwinkel |
sollte 30 bis 45° betragen.
Zungendusen sind auf-
grund des scharfen Strahls
bestens flr den Nieder-
druck geeignet.
Hochdruck Flachstrahl-
diisen unterscheiden sich
von Niederdruckduisen
durch ein gehartetes DU-
senmundstlck, wodurch
die Dusen eine hohere
Standzeit haben.

Diisen fiir die Schweller-
und Radwasche

Im unteren Drittel des Fahr-
zeugs befindet sich meist
recht hartnackiger Schmutz
(z.B. Insektenreste). Ein
hoher Impact ist entschei-
dend fur die Entfernung
dieser Verschmutzung.

Wir empfehlen Hochdruck-
diisen mit kleinem Strahl-
winkel.




Diisen fiir den
Wachsauftrag

Der Wachsauftrag soll
moglichst gleichmaBig
erfolgen. Daflr ist eine
definierte Anordnung der
Duasen notwendig. Wir
empfehlen daflr unsere
Baureihe 652 in Verbin-
dung mit Uberwurfmutter
und Montageschelle.
Sprihrohre mit dieser
Baureihe weisen eine sehr
homogene Wasservertei-
lung auf.

Diisen zum Klarspiilen

Das Klarsptlen ist die letzte
Station vor dem Trocknen.
Hier kommt es auf kleine
Tropfen an, die schnell vom
Fahrzeug abperlen. Es
werden meist Flachstrahl-
diisen mit sehr kleinem
Volumenstrom eingesetzt.
In Verbindung mit einer
Bajonettiiberwurfmutter
und einem Kugelgelenk
lassen sich die Diusen ein-
fach ausrichten.

Anordnung von Nieder-
druck-Flachstrahldiisen

Mit Lechler Flachstrahl-

diisen erhalten Sie eine

geschlossene, gleichmaBig
beaufschlagte Flache. Vor-
aussetzung hierfur ist, dass
sich die Strahlbreiten B um
ca. 1/3-1/4 Uberlappen. Die

Diisen sollten dabei um ca.

5-15° zur Rohrldngsachse
ausgerichtet werden, um
eine Stoérung der Strahlen
zu vermeiden.

[




LECHLER DUSEN IN DER PHOTOVOLTAIK-
UND LEITERPLATTENINDUSTRIE

Rotationsreiniger fiir die
Leiterplattenherstellung

In horizontalen Durchlauf-
anlagen fUr die Leiterplatten-
herstellung werden Rotati-
onsreiniger der Baureihe
500.191. eingesetzt.

Die Dusen bestehen voll-
standig aus PVDF und sind
damit fUr den Einsatz auf

Schwefelsdurebasis bestens
geeignet.
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Diisen fiir die alkalische Texturierung . . '
1 1
Bei diesem Prozess werden Flachstrahldiisen in mehreren hintereinander ge- : :

schalteten Modulen eingesetzt. Es werden bevorzugt Disen aus PVDF verwen- e, a
det, da diese bestandig gegen die eingesetzten Chemikalien sind.




Leiterplattenherstellung

Entwickeln, Atzen, Strippen.
In einer typischen Innen-
lagenlinie zur Herstellung
von Leiterplatten wird der
Resist im Entwickler aus-
entwickelt, das freiliegende
Kupfer im Atzmodul mit
einer sauren Atzldsung
bespruht und bis zum Ba-
sismaterial entfernt und der
Resist durch eine alkalische
L&sung gestrippt. Dabei
werden viele Disen einge-
setzt, die bereits aus der
Solarzellenherstellung be-
kannt sind, wie z. B. die

Baureihe 646 mit Bajo-
nett-Schnellverschluss

o R §

iWafer Reinigung
Nach dem Sageprozess

werden die Wafer mit Voll-
kegeldiisen schonend ge-
reinigt.

Das Reinigungsmedium
wird auf die einzelnen
Wafer gespruht und erzielt
somit eine ganzflachige,
gleichmaBige Reinigung.

Diisen fiir die Wafer
Befeuchtung

Im Anschluss an den
Ségeprozess werden Wafer
mit Hohlkegeldiisen be-
feuchtet. Hohlkegeldusen
erzeugen einen feinen
Sprihnebel, der sich auf
die Wafer legt. Damit wird
sichergestellt, dass keine
Verunreinigungen an den
Wafer antrocknen und
somit ein optimaler
Fertigungsprozess des
Wafers erfolgt.




TEILEREINIGUNG MIT LECHLER FLACHSTRAHL-
UND ZUNGENDUSEN

-

Olwannenreinigung

Durchlaufreinigungsanlage
fir Olwannen aus
Aluminium, vierseitige
Beaufschlagung.

Durch einfache Montage
sowie schnellen Aus-
tausch von Disen

konnen die Instand-
haltungskosten der An-
lage gesenkt werden.

Reinigung von Motor-
kolben

Zweibahnige Durchlauf-
Taktreinigungsanlage zum
Reinigen von Motorkolben
aus Aluminium. Steigende
Stlickzahlen erfordern
effiziente und zuverlassige
Duisen. Wenn gleichzeitig
nur ein kleiner Bauraum
zur Verfligung steht, kdnnen
Diisen der Baureihe 612
zum Einsatz kommen.

-

Entgraten

Hochdruck-Wasserstrahl-
entgraten mit Hilfe eines
Roboters.

Lechler Hochdruck Flach-
strahldiisen zeichnen sich
durch eine sehr ge-
ringe Strahltiefe aus
und haben daher

eine besonders hohe
- Reinigungswirkung.

[ECHLER 12 . \_
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PROFESSIONELLE SPULTECHNIK

MIT LECHLER DUSEN

Reinigung von Stikken-
wagen

Waschanlage fir die Reini-
gung von Stikkenwagen,
welche z.B. in Backereien
zum Einsatz kommen.
Flachstrahl-Einschlagdiisen
aus PVDF der Baureihe 612
und Edelstahl-Flachstrahl-
diisen der Baureihe 632
mit Montageschelle und
Uberwurfmutter, werden
dazu eingesetzt, um den
Reiniger in Form von Schaum
auf die Wagen zu spruhen.
In einem nachgelagerten
Prozessschritt werden die
Dusen fur das Klarsptlen
verwendet.

Bandgeschirrspiil-
maschinen

Lechler Flachstrahl-Ein-
schlagdiisen aus PVDF
der Baureihe 612 werden
zur Frischwasserklarspu-
lung in Bandgeschirrspul-
maschinen eingesetzt, um
die verbleibende Wasch-
lauge vom Spulgut abzu-
spulen. Dabei kommt es
auf eine gleichmaBige
Wasserverteilung an, um
ein optimales und konstan-
tes Reinigungsergebnis zu
erzielen.

o
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AUF WAS SIE BEI IHRER PLANUNG ACHTEN SOLLTEN

Die wichtigsten Kriterien, die
bei der Dusenauswahl zu
berlcksichtigen sind, haben
wir nachfolgend zusammen-
gestellt.

@ Impact

Die Aufprallkraft eines Flissig-
keitsstrahles auf einer Flache
spielt in der Oberflachentechnik
eine wichtige Rolle.

Das Verhaltnis von Aufprall-
kraft (F) zu beaufschlagter
Flache (A) wird als Impact (1)
bezeichnet.

_ Aufprallkraft _ F N
" Aufpralifiiche A | m?

Im Folgenden wird erlautert,
durch welche Parameter sich
der Impact beeinflussen lasst.

Aufprallflache und Strahiform

Die Aufprallflache stellt den
Bereich des Tropfeneinschlags
dar. Dies ist der vom Flissig-
keitsstrahl beaufschlagte
Bereich. Dusen mit kleiner
Aufprallflache erzielen die
hochsten Impactwerte.

Zu diesen Dusen zahlen z.B.
Vollstrahldisen und Flach-
strahlddsen mit kleinem
Strahlwinkel.

Druck

Aus einer Erhdhung des
Anschlussdruckes resultiert
eine Steigerung des Spray-
impacts. Eine Verdoppelung
des Drucks bei gleichbleiben-
dem Volumenstrom bewirkt
eine Verdoppelung des
Impacts.

Volumenstrom

Eine VergréBerung des Volu-
menstroms durch Verwendung
einer groBeren Duse fuhrt bei
sonst gleichbleibenden Para-
metern (Strahlwinkel, Druck
und Medium) zu einer Erho-
hung des Impacts.

Kriterien fiir die Diisenauswahl:

@ Impact (2) Strahlwinkel und Spriihverhalten
- Aufprallflache und Strahlform (@) Fliissigkeitsverteilung
— Druck (@ TropfengréBen

Volumenstrom () Einflussfaktoren auf das Tempera-

turverhalten von Diisenwerkstoffen
(6) Material und Verschlei

Spritzabstand
Strahltiefe

Vergleich des Reinigungsergebnisses von drei Disen bei identischem Druck und Volumenstrom.

Druckerhéhung Ausgangssituation Volumenstromerhdhung
| |

Vergleich des Reinigungsergebnisses von drei Disen bei Druck- oder Volumenstromerhéhung.



Spritzabstand (vertikale
Entfernung zur Diise)

Bei einer Flachstrahlduse wirde eine
Verdoppelung des Abstands idealisiert
zu einer Vervierfachung der beauf-
schlagten Flache fuhren.

Theoretisch gilt fir Zerstau-
bungsdusen, dass mit groBer
werdendem Abstand auch die
beaufschlagte Flache groBer
wird, wodurch der Impact ent-
sprechend sinkt.

Strahlwinkel und Strahltiefe
sorgen dafur, dass mit steigen-
dem Spritzabstand die beauf-
schlagte Flache groBer wird.
Theoretisch gilt fir Flachstrahl-
dusen: verdoppelt man den
Spritzabstand, so vervierfacht
sich die beaufschlagte Flache.
Der Impact fallt daher um das
Vierfache.

Strahltiefe

Beim Einsatz von Flachstrahl-
dUsen ist der zu erzielende
Impact stark von der Qualitat
des Sprays abhangig. So ist
z.B. durch die Verwendung von
speziellen Strahlgeometrien
(Lechler Hochdruck-Flach-
strahldlisen) oder durch eine
hohe Qualitét der Anstrémung
eine geringe Strahltiefe zu er-
zielen.

Aus einer kleineren Strahltiefe
bei sonst gleichen Parametern
(Druck, Volumenstrom, Strahl-
winkel und Medium) resultiert
ein héherer Impact.

Y-Achse [mm]

c % . w0 100
Vergleich der Strahltiefe einer
Hochdruckflachstrahldiise @ mit

einer Standard-Flachstrahldiise @)

Abstand Fléche Impact
h |
15xh 225x A /225
2xh 4xA 1/4
3xh 9xA 1/9
4xh 16 x A 1/16

@ Sstrahlwinkel und Spriih-
verhalten

Einstoffdlsen gibt es je nach
Ausflihrung und Aufgabe mit
verschieden gestuften Strahl-
winkeln von 0° (Vollstrahldlisen)
bis 360° (Tankreinigungs-
diUsen). Die von uns angege-
benen Strahlwinkel gelten

im Nahbereich zur Didse und
in ruhender Atmosphare.
Schwerkraft und Strdmungs-
vorgange in der umgebenden
Atmosphare bewirken eine
Veranderung des Sprihbildes.
Einstoffdlisen kdnnen je nach
Ausflhrung die Flissigkeit als
Hohl-, Vollkegel oder als Flach-
strahl verspruhen.

Hohe der Diisenposition

500 mm

Die Vollstrahldlse verspriht
nicht, sondern produziert
einen geschlossenen, punkt-
formig auftreffenden Strahl.
Erst in einiger Entfernung
beginnt der Strahl aufzureien.
Zweistoffdliisen haben auf-
grund der hohen Austrittsge-
schwindigkeit des kompres-
siblen Mediums geringe Strahl-
winkel von ca. 20°. Mit zuneh-
mendem Abstand von der
Duse wird das Spruhbild
jedoch immer weniger scharf
begrenzt. Zweistoffdliisen er-
zeugen in der Regel Vollkegel-
oder Flachstrahlsprihbilder,
manche Ausfiihrungen kénnen
auch entsprechend umge-
schaltet werden.

5000 mm

Obige Skizze verdeutlicht, welchen Einfluss die Hohe auf das Spriihbild hat.

Anderung des Diisendrucks

3

A

AN

Druck: sehr gering

Spriihrichtung

i

Druck: optimal

Druck: sehr hoch

A

Nach oben sprihend.

Nach unten sprihend.

Horizontal spriihend.

(AN [ECHLER
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AUF WAS SIE BEI IHRER PLANUNG ACHTEN SOLLTEN

® Flussigkeitsverteilung

Der gleichmaBigen Verteilung
der versprihten Flissigkeit
kommt beispielsweise bei
Beschichtungsvorgangen be-
sondere Bedeutung zu.

Um eine gleichmaBige Flissig-
keitsverteilung zu erhalten
mussen mehrere Disen neben-
einander angeordnet werden,
da eine Duse allein standard-
maBig eine parabelférmige
Flussigkeitsverteilung erzeugen
wurde.

Durch die Anordnung von
mehreren Disen kann eine
nahezu gleichméBige Vertei-
lung mittels Uberlappung er-
zeugt werden.

Messung der Verteilung

Die Bestimmung der Flissig-
keitsverteilung in einer Mess-
ebene erfolgt durch eine
Aufnahme der Flissigkeits-
menge in einem Verbund von
Plexiglaszylindern. Die Full-
standsermittiung der einzelnen
Zylinder lauft vollautomatisiert.
Dieses Messverfahren eignet
sich auch dazu, die Flissig-
keitsverteilung einer Duse
Uber einer sich bewegenden
Messebene zu erfassen.

So kann z.B. eine Férderband-
bedusung simuliert werden.

[ECHLER 16

@ TropfengroBen

Zweistoffdisen kénnen sehr
feine bis feinste Tropfchen er-
zeugen, wobei dies vor allem
vom Volumenstromverhaltnis
des verwendeten kompressib-
len Mediums (m®/h) zur zer-
staubten Flissigkeit (I//min)
abhéangt. Je gréBer dieses
Verhaltnis ist, umso feiner wird
die Zerstaubung. Bei Ein-
stoffdlisen wird das Tropfen-
spektrum vor allem vom
Druck, der Dusenbauart und
vom Volumenstrom bestimmt.
Steigender Druck bewirkt eine
feinere Zerstdubung, meist
aber nur bis zu einem be-
stimmten Niveau.

Gleicher Druck und Volumen-
strom vorausgesetzt, erzeugen
Hohlkegeldlsen sehr feine bis
feine Tropfen, Vollkegeldisen
liefern etwas grobere Tropfen-
spektren und Flachstrahldisen
haben das grobste Tropfen-
spektrum. Vergleicht man
Dusen einer Baureihe bei
einem bestimmten Druck, so
produzieren Dlsen mit gerin-
gerem Volumenstrom feinere
Tropfenspektren als Disen mit
hoéherem Volumenstrom.

30

(® Einflussfaktoren auf das
Temperaturverhalten von
Diisenwerkstoffen

Hierbei muss zwischen Nieder-
temperatur- und Hochtempe-
raturverhalten unterschieden
werden. Anwendungen mit
Temperaturen bis 140 °C
kommen sehr haufig vor, da in
diesen Bereich z.B. die meisten
Reinigungsanwendungen und
Sterilisationsvorgange fallen.
Anwendungen mit Temperatu-
ren dardber sind selten, und
noch seltener sind Anwendun-
gen bei sehr tiefen Tempera-
turen.

Grundsatzlich mussen die all-
gemeinen Temperaturangaben
aus Werkstoffdatenblattern fur
jeden einzelnen Dusenanwen-
dungsfall hinterfragt werden.

Chemie (beschleunigt

Die wesentlichen Einflussfak-
toren auf die Eignung eines
Dusenwerkstoffes bei erhoh-
ten Temperaturen sind dabei:
Druck und damit verknUpft die
mechanische Belastungsart
sowie Chemie und Zeit.
Chemische Vorgéange kdnnen
bei hohen Temperaturen
aggressiver ablaufen.

Ein Werkstoff kann dem ggf.
standhalten, falls diese Tempe-
ratur nur sehr kurzzeitig auftritt.
Hohe Temperaturen fihren bei
allen Werkstoffen zu niedrige-
ren Festigkeitswerten.

Die mechanische Belastungs-
art muss daher vor allem bei
Hochdruckanwendungen
mitbertcksichtigt werden.
Zudem kénnen Schwingun-
gen im System zu einem
friihzeitigen Versagen flhren.

Belastung (z.B. Schwingungen)

durch hohe Temperaturen)] [Druck und mechanische

Temperaturverhalten

von Diisenwerkstoffen

Zeit (dauerhaft hohe
Temperaturen)

Volume [ml]

0
-300

-200 -100 0

Spray Width [mm]

Flissigkeitsverteilung einer Lechler Hochdruck-Flachstrahldise.
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100 200 300 -200

-100 0 100 200 300
Spray Width [mm]

Flissigkeitsverteilung einer Lechler Standard-Flachstrahldise.



(® Material und Verschlei

Im Wesentlichen hangt der
Verschlei3 von Disen von den
Einsatzbedingungen und vom
Disenmaterial ab. In der Regel
verschleiBt die FlUssigkeitsaus-
tritts6ffnung der Dise in Folge
von Materialabtrag. Folgende
Einsatzbedingungen kénnen
den Verschlei beschleunigen:

l Betrieb der Duse oberhalb
des empfohlenen Druckbe-
reichs

M Feststoffanteil in der Flissig-
keit sowie Harte der Partikel

M Einsatz von chemisch agg-
ressiven Substanzen

Der Dusenkorper kann auch
von auBen verschleiBen, falls
die Duse in einer schéadlichen
Umgebung eingesetzt wird
(korrosive Gase, Strahlung,
Temperatur).

Welche Faktoren auf den Ver-
schlei3 einer Dise Einfluss
haben zeigt das unten abge-
bildete Schema.

Auffalligkeiten beim Diisen-
verschlei3

Der dadurch ausgeldste Ver-
schleiBvorgang zeigt sich in der
Duse durch eine Zunahme im
Volumenstrom. Ursache ist der
durch Materialabtrag vergro-
Berte Querschnitt der Flussig-
keitsoffnung. Bei fest einge-
stelltem Druck wird daher
mehr Flussigkeit ausgebracht
als urspriinglich beabsichtigt.
Dies hat héhere Frisch- und
Abwasserkosten zur Folge.
Abb. 1 zeigt ein Beispiel flr
den starken VerschleiB einer
Spruhkugel.

Materialverschlei3

Starkem VerschleiB kann
zumeist mit der Wahl eines
anderen Materials entgegen-
gewirkt werden. Einer der am
haufigsten auftretenden Falle
ist die Zerstaubung einer
FlUssigkeit mit Feststoffanteil.
Solche partikelbeladenen
Flissigkeiten fihren zu erheb-
lichem VerschleiB, wenn die
Partikel eine groBere Harte als
das Dusenmaterial haben
(Abb. 2).

Die neben stehende Tabelle
zeigt daher verschiedene
Materialen und deren durch-
schnittliche Vickersharte.

Die Werte dienen lediglich zur
groben Abschatzung.

Abb. 1: Chemische Korrosion einer
Sprihkugel

Abb. 2: VerschleiB einer Vollkegeldise

Diisenmaterial Vickershérte (HV)
Aluminium ~ 80

Messing 80 - 150

Titan (Grade 1 bis 4) 125 - 210
Hastelloy® 200 - 250
Edelstahl 220 - 270
Edelstahl(gehartet) 390 - 690
Hartmetall 1000 - 2300
Keramik 1500 - 2700
Saphir / Rubin ~ 2300

Rohrleitungs- Mechanische
“ “
Feststoffgehalt

whetieehe
[CESERTHITICRISE 2N i

\

\

PartikelgroBe

PILWVETE
m.....-.".'..'a..

Einflussfaktoren auf den DusenverschleiB.

Partikelharte

Partikelmenge
Partikelgeometrie

Korrosive
Rohrleitungen,

GroBe,
Material,
Wartung

Reflektiertes

starke Turbulenzen Wasser, Wartung

= korrosive Abnutzung () = korrosive und abrassive Abnutzung

. = abrassive Abnutzung . = Temperaturschock/Spannungen




1 Diisensysteme fiir die Oberflachentechnik

——1 MEM()SPRAY®/Easy-Clip

MEM OSPRAY® / Easy-Clip Kombinationsmoglichkeiten

F = = .

Doppel-Blgelschelle

Montageschelle

Einfach-Blgelschelle

092.08X.53.00.00 092.09X.53.00.00 090.0X3.53.4X.10
1 |
1 1
18
174"
- 3/8"
| 072
676.XXX.53.30.01 092.080.53.AX.01 067.630.53.40.00
[ I I T |
|
-
el N
p— —_—
Bau- Bau- Bau- Bau- Bau- 092.080.53.00.02
reihe reihe reihe reihe reihe
422 544 490 632 686

095.015.XX.05.65
9' | ’
| | |
092.080.53.00.02 676.XXX.E8.40 B77TXXX.5E.41 676.XXX.8X.40

Montageschelle
067.631.53.X0.00

}

067.631.6M.40.X2

{

067.630.53.40.00

1

067.600.53.40.00

}
e

095.015.XX.05.65

1 Y 1
9 | ’ |
' 1
676.XXX.E8.40 677XXX.5E.41 676.XXX.8X.40




1 Diisensysteme fiir die Oberflachentechnik

MEM () SPRAY®-Diisensystem

Beibehaltung der eingestell-
ten Spritzrichtung beim Dii- &c 6a
senwechsel. Einfache,
schnelle Diisenmontage
ohne Werkzeug. Vielzahl von
Kombinationsmdglichkeiten.
Gr?ﬂe Auswahl a'n Volumen- Montageschelle Einfach- bzw. Montageschelle
stromen, Strahlwinkeln und 9 Doppel.
Materialien. Biigelschelle f
Anwendung:
Entfettung, Phosphatierung
in der Oberflachentechnik, In- @ s
dustrielle Reinigung, Kasten-
wascher. Kugelaufnahme
Dusentrager
@a @
Uberwurfmutter Duse;trager
Dichtung &
f Uberwurfmutter
Duse Dichtung
Bezeichnung q Bestell-Nr. Material EQ Volumenstrom [I/min] Gewicht [g]
oF |or e8| sa| " bei p [bar] @ 9
ol 2 _
8| s| £ & o Diise
a—|a—|o S| o | = | x
ao(ad|a g § @1l E
ER IR T o3| s
5|25 25] 2 ||
Sel62(8gl 3 la|a|a
Om|SE|SE| @ 1,0 1520|2550 & |&|8& |8
. 1,6 2,83 3,46 | 4,00 | 4,47 |6,33| 15|15 | - ‘
2,1 4,46 | 5,46 | 6,30 | 704 (996 (15|15 | - | -
23 |566|693(800|894(1265/ 15|15 | - | - i
30° 676. 802. xx. 40 O O - - 2,6 7,07 | 8,66 (10,00/11,18 (15,8115 |15 | - | -
30° 676. 842. xx. 40 O Q = = 3,0 8,84 110,82(12,50/13,97 (19,76 15 | 15 | - | - &
30° | 676.882.xx.40 | O | O | - | - | 34 |[1131/1386/16,00/1789(2530( 15 |15 | - | -
O O 41 14,14|17,32120,00/22,36|31,62| 15 | 15 | - | - -
0O O 4,2 17,68|21,65|25,00|27,95(39,53( 15 [ 15 | - | -
47 |22,07|2728(31,50(35,22/49,81| 15 | - | - | -
1,6 |283346[4,00]|4,47633[15[15| - | - Bl
2,1 4,46 | 5,46 | 6,30 | 7,04 | 9,96 | 15|15 | - | —
213) 5,66 6,93 |8,00|8,94 (1265(15 | 15| - | -
676. 804. xx. 40 2,6 | 707 |8,66(10,00(11,18]1581|15 15| - | -
676. 844. xx. 40 3,0 8,84 /10,82(12,50/13,97 (19,76 15 | 15| - | -
676. 884. xx. 40 3,4 11,31/13,86/16,0017,89(25,30( 15 | 15| 10 | 8
o | o 41 [14,14]1732(20,00/22,36(31,62| 15 | 15 | 10 | 8
0O O 4,2 17,68|21,65/25,00/2795(|39,53| 15 | 15| 10 | 8
0 O 4,7 |22,27|27,28|31,560|35,22|49,81| 15 |15 | 10 | 8
60° 677.044.xx.40 | O | O | - | - | 55 |2828|34,6440,0044,72(63,25| 15| 15 | - | -
60° 677. 084. xx. 40 O @) - - 6,2 |35,36(43,30/50,00|55,90/79,06| 15 |15 | - | -
Fortsetzung der Tabelle auf der folgenden Seite.
- . . . [ 19 ECHLE
Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: V,=V,;* -2 [ECHEER

P1




A Diisensysteme fiir die Oberflachentechnik

MEM () SPRAY“-Diisensystem

Bezeichnung q Bestell-Nr. Material [E Q’] Volumenstrom [I/min] Gewicht [g]
mm f
8F | 8R | E8 | 53 bei p [bar]
® o _
5 15} _E E 3 ©
o —lo—fas| ¢ ®|®| E
oan|lad|ag 5] <
3<| < | sX| 7 o|lo| & &Y
SN SN[ 2N| 8 HNE
@ © | @ | :© © Q ~ ~ ~
5215852 35 Blaala ’
e5185|85| 8 101520 25[50|&|a|g|g
1,6 2,83 (3,46 (4,00|4,47 (633 |15|15| - | —
21 4,46 (5,46 | 6,30 | 704 (9,96 |15 |15 | - | -
23 566693800 894 (1265 15|15 | - | - Flachstrahldtise

676. 806. xx. 40 2,6 | 707 |8,66|10,00(11,18|1581| 15|15 | - | -
676. 846. xx. 40 3,0 |8,84/10,82(12,50(13,9719,76| 15 |15 | - | -
676. 886. xx. 40 3,4 |11,31|13,86|16,00(17,89|25,30| 15 |15 | - | -
41 |14,14|1732/20,00/22,36|31,62| 15 | 15 | - | -
4,2 |17,68|21,65|25,00(27,95(39,53| 15 | 15 | - | -

16 |283)|3,46|4,00| 447|633 15(15| - | -
21 4,46| 5,46| 6,30 7,04|9,96| 15| 15| - | -
2,3 |566|6,93|8,00|894(1265 15[ 15| - | -
676. 807. xx. 40 2,6 | 707 |8,66|10,00[ 11,18/ 15,81| 15| 15| - | -
676. 847. xx. 40 3,0 |8,84|10,82 12,50/ 13,97/19,76| 15| 15| - | -
676. 887. xx. 40 3,4 |11,31/13,86/16,00| 17,89/25,30, 15| 15| - | -
41 | 14,14/ 1732|20,00[22,36 31,62 15| 15| - | -

Bezeichnung Tl Bestell-Nr. Material EQ Volumenstrom [I/min] Gewicht [g]
[mm] bei p [b
8R | 5E p [bar]
—
"2 —
i ©
&@ o
5 z
38| w < uw
co| Ao a a
S&l z 1,0/ 15| 20| 25| 50| & g
3,4 7,07 | 8,66|10,00 11,18|15,81| 25 -
4,2 |10,61|12,99 15,00/ 16,77{23,72| 25 -
4,7 | 14,14]17,32|20,00 22,36 31,62 25 - Zungendiise
u [il
6,0 |22,27|2728|31,50|35,22/49,81| 25 1 9
E = Engster Querschnitt o q
9 Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. = Bestellnummer
676.646.xx.40 + 8R = 676. 646. 8R. 40

Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: ~ V, =V, * pp_12



Diisensysteme fiir die Oberfla

MEM () SPRAY®-Diisensystem

chentechnik

Bezeichnung Bestell-Nr. Material Zapfen-@ B Fir Rohr-@ Gewicht [g] ti
53 | 6M | 6C | 7A
&
g s e
b= )
HIE S 10
o | @ =
g e[| ¢ a 175
?la|s|2 g5
Dichtung
@ 1]
Ba Uberwurfmutter | 092.080.xx.00.02 | O | 18] - |
. 18 | - |
. Diisentriger | 067. 630. xx. 40 2] -
13,8 mm 1 1/4" (40,0-43,0 mm) -
16,0 mm 11/4" (40,0-43,0 mm) 11 =
19,8 mm 1 1/4" (40,0-43,0 mm) 13 =
Kugelaufnahme fiir | 067 631. xx. 50. 22 13,8 mm 11/2" (46,0-49,0 mm) -
Montageschelle Nr. | 067 631. xx. 50. 02 - O - - 16,0 mm 11/2" (46,0-49,0 mm) 11 -
067.631.xx.50.00.0 067. 631. xx. 50. 12 19,8 mm 11/2" (46,0-49,0 mm) 13 -
© - 11/4" (400-430 mm) | 31 | - @b
= 11/2" (46,0-490 mm) | 33 | -
Cb Montageschelle 090. 023. xx. 44. 10 13,8 mm 1" (82,0-34,5 mm) 48 -
090. 023. xx. 43. 10 O - - - 16,0 mm 1" (32,0-34,5 mm) 48 -
13,8 mm 1 1/4" (40,0-43,0 mm) 50 =
16,0 mm 1 1/4" (40,0-43,0 mm) 50 = =
20,0 mm 1 1/4" (40,0-430 mm) | 50 | - Uberwurfmutter
090. 043. xx. 44. 10 O = - - 13,8 mm 11/2" (46,0-49,0 mm) 52 -
090. 043. xx. 43. 10 ol -1-|- 16,0 mm 11/2" (46,0-490 mm) | 52 | -
090. 043. xx. 40. 10 O - 0 0 20,0 mm 11/2" (46,0-49,0 mm) 52 - ‘ 234
16,0 mm 1" (32,0-34,5 mm) 36 = @315
16,0 mm 1 1/4" (40,0-43,0 mm) 38 - ;
16,0 mm 11/2" (46,0-49,0 mm) 40 - !
16,0 mm 2" (58,0-62,0 mm) 42 | - 2
* Weitere Zapfendurchmesser
aut Anirage Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. = Bestellnummer
E = Engster Querschnitt 095. 015. xx. 05.65 + 6C = 095. 015. 6C. 05. 65 216
Dusentrager
©a ©b 33 36 6c V €
~ ﬁﬁ azod
& &l 68
A b
*\ olie 3 ‘ \Bﬂ(
— s=ii —
oo}
= o
<
= =— 037
Rd45x1/3 P1/6 DIN405 03 T
Montageschelle Montageschelle Einfach-Bugelschelle Kugelaufnahme

21 |[ELHLER




1 Diisensysteme fiir die Oberflachentechnik

Easy-Clip-Diisensystem

Einfache, schnelle Diisen-
montage ohne Werkzeug.
Allseitig um 30° schwenkbar.
Problemlose Justierung und
Reinigung.

Anwendung:

Entfettung, Phosphatierung

in der Oberflachentechnik, In-
dustrielle Reinigung, Kasten-
wascher.

Sets

bestehend aus
B Kugeldiise

B Einfach-Biigelschelle fiir 1 1/4"-Rohr

B Uberwurfmutter

Werkstoffe:

Spannblgel: AISI 301
O-Ring: EPDM

Zylinderstift, Schraube, Mutter:
AlSI 316.

Halterung, Uberwurfmutter:
Polypropylen, glasfaserver-
starkt.

Kugelduse, Kugelsttck:
Polypropylen

@a

Bestell-Nr. Farbe Y i
Diise < v [l/mm] Einfach- Doppel- Montage-
p [bar] Bligelschelle Bugelschelle schelle
05 1,0 1,5 2,0 25 f ‘ f
grau | 60°| 315 | 445 | 545 | 630 | 704 | |
braun | 60° | 4,00 5,66 6,93 8,00 8,94
lila | 60°| 5,00 707 8,66 10,00 | 11,18 a 2 ,

676.844.53.31 | gelb | 60°| 625 8,84 10,83 | 12,50 | 13,98

676.884.53.31 | rot |60°| 800 | 1131 | 1385 | 1600 | 1789 Kugeldiise Kugelstiick

676. 904. 53. 31 blau | 60° 9,10 12,87 15,76 18,20 | 20,35
grin | 60° | 10,00 | 1414 | 1732 | 20,00 | 22,36

bestehend aus

B Kugelstiick

B Einfach-Biigelschelle fiir 1 1/4"-Rohr und Bau- Bau- Bau- Bau- Bau-

B Uberwurfmutter

| M 1 1
CEREE R
E

L .
reihe reihe reihe reihe  reihe
422 544 490 632 686

Bestell-Nr. Farbe Disen-
Kugel anschluss

Passend zu f 1 f 1 f
Dusenbaureihe

beige G 1/8"
beige G 1/4"
beige G 3/8"
092. 081.53. AH | beige G 1/2"

460, 632, 686, 544
422, 460, 544, 632, 686

422, 460, 632, 686, 688 )
422, 460, 632, 686 )

Einzelteile
@ Kugeldiise

Uberwurfmutter

Bestell-Nr. Farbe {

V [I/min] a@

05

p [bar] 234
0 | 15 | 20 | 25

grau | 60°| 3,15
braun | 60° | 4,00

lila | 60°| 5,00
676.844.53.30.01 | gelb |60°| 625
676.884.53.30.01| rot |60°| 800
676.904. 53.30.01 | blau | 60°| 9710
grin | 60° | 10,00

4,45 545 6,30 704

5,66 6,93 8,00 8,94
707 8,66 10,00 11,18
8,84 10,83 | 1250 | 13,98
11,31 1385 | 16,00 | 1789 215
12,87 | 1567 | 1820 | 20,35
14,14 1732 | 20,00 | 22,36

415
315

SW 16

grau

Blindduse Kugeldiise

Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: ~ V, =V, * s—f



2 Diisensysteme fiir die Oberflachentechnik

Easy-Clip-Diisensystem

@ Kugelstiick

Bestell-Nr. Farbe | Dusen- | L[mm] Passend zu ¢
anschluss Dusenbaureihe
G
beige | G 1/8" 248 460, 544, 632, 686 |
beige | G 1/4" 24,8 | 422,460, 544, 632, 686
beige | G 3/8" 314 422, 460, 632, 686, 688 L
092. 080. 53. AH. 01 | beige | G 1/2" 248 422, 460, 632, 686 T
Kugelduse

@ Uberwurfmutter

| Bestell-Nr. |

Uberwurfmutter

@a Einfach-Biigelschelle

Bestell-Nr. Zapfen-@ Fir Rohr-@ ‘é
16 mm 1" (32,0-34,5 mm)
16 mm 1 1/4" (40,0-43,0 mm)
16 mm 1 1/2" (46,0-49,0 mm)
092. 083. 53. 00 16 mm 2" (58,0-62,0 mm)
Weitere Zapfen-@ (13,8/20,0 mm) auf Anfrage.

‘ L
Einfachbtigelschelle

@b Doppel-Biigelschelle

Bestell-Nr. Zapfen-@ Fur Rohr-@ ‘b
16 mm 1" (32,0-34,5 mm)
16 mm 11/4" (40,0-43,0 mm)
16 mm 11/2" (46,0-49,0 mm)
092. 093. 53. 00 16 mm 2" (58,0-62,0 mm)
Weitere Zapfen-@ (13,8/20,0 mm) auf Anfrage.

Doppelbtigelschelle

(ac Montageschelle

Bestell-Nr. Zapfen-@ Fir Rohr-@ Qé
33 36
16 mm 1" (32,0-34,5 mm) 5 rf -
16 mm 1 1/4" (40,0-43,0 mm) A 5
16 mm 1 1/2" (46,0-49,0 mm) \QWZiE g
[se]
Weitere Zapfen-@ (13,8/20,0 mm) auf Anfrage. 5
o

Montageschelle

28




Flachstrahldiisen

Baureihe 632 / 633

Standardausfiihrung mit
sehr prazisem Strahlwinkel,
Volumenstrom und duBerst
geringer Strahltiefe, erreicht
durch enge Fertigungstole-
ranzen. Hierdurch empfiehlt
sich diese Baureihe auch fiir
komplexe Reinigungsauf-
gaben. Die parabolische
Fliissigkeitsverteilung fiihrt
zur einer besonders gleich-
maBigen Gesamt-Fliissig-
keitsverteilung im Verband
sprithender Diisen.
Konisches, selbstdichtendes
Gewinde. Kurzfristige
Verfiigbarkeit der kompletten
Produktpalette aufgrund
modularem Aufbau.
Anwendung:

Spritzreinigung, Oberflachen-
reinigung, Siebreinigung, Band-
reinigung, Schmiervorgange,
Beschichtungsprozesse

Ausfiihrung 3/8" bzw. 1/2"

SW 17
Gewicht Ms: 30 g

Vi

- EN 10226 R 1/8 EN 10226 R 1/4
. .
5 B ¥ i
B o;l
& &
SW 14 SWi4 =
AISI 303/ AISI 303 / i
AISI 316Ti / Ms  AISI 316Ti / Ms SW 10 SW10
(<X 20°-75°%) (X 90°-120°)
Gewicht Ms: 17 g Gewicht Ms: 20 g
PVDF
EN 10226 R 3/8 EN 10226 R 1/2
- ’ N
e el
N
o N~
N =

e )

Gewicht Ms: 40 g

q Bestell-Nr. A E Vv [I/min] Strahlbreite
- (%] (%] B
Type Material-Nr. Code [mm] | [mm] bei p = 2 bar
1) ) anlecs! L e
E 16 (17| 30 | 5E o|x|o|a L
- - (<) -
£ - r|loc|oc|x p [bar] o
~ | © | © | ©o|®© —B—
Z 2% |8 (8|88 °
© GoED || G = g|le|2|e — —
Q0| B0 = =
) z<|z<| 2|2 |G|G|E|& 05 | 10 | 20 | 30 | 50 | 70 | 100 |250 mm|500 mm
0,70 | 0,60 | 016* | 023* | 032 | 0,39 | 051 0,60 | 0,72 65 120
100 | 080 | 0,31* | 044* | 063 | 077 | 1,00 1,18 1,40 70 130
1,35 110 | 062 | 088 | 125 | 153 | 198 | 234 | 280 75 145
632. 481 150 | 1,20 | 0,80* | 113 160 | 196 | 253 | 299 | 358 75 150
060 | 050 | 016" | 023* | 032 | 039 | 051 060 | 0,72 120 285)
1,00 | 070 | 0,31* | 044* | 063 | 077 | 1,00 1,18 1,40 120 235
120 | 090 | 0550* | 0,1 100 | 123 | 158 | 187 | 224 120 235
632. 482 1,50 1,10 | 0,80* | 113 160 | 196 | 253 | 299 | 358 120 235
632. 562 2,00 | 150 | 1,25 177 | 250 | 3,06 | 395 | 468 | 559 120 235
632. 642 250 | 1,80 | 200 | 2,83 | 400 | 490 | 633 | 748 | 894 120 240
300 | 240 | 315 | 446 | 630 | 772 | 996 | 11,79 | 1409 | 125 240
350 | 270 | 4,00 | 566 | 800 | 980 | 1265 | 14,97 | 1789 125 240
4,00 | 310 | 500 | 707 | 10,00 | 1225 | 1581 | 1871 | 2236 | 130 250
" Wir behalten uns vor, unter der Material-Nr. 16 das Material AISI 303 oder AISI 304 zu liefern. Fortsetzung der Tabelle auf der folgenden Seite.
2 Wir behalten uns vor, unter der Material-Nr. 17 das Material AISI 316Ti oder AISI 316L zu liefern.
A = aquivalenter Bohrungs-@ - E = engster Querschnitt
*abweichendes Spritzbild o .
Technische Anderungen vorbehalten. Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. + Code = Bestellnummer
632.301 + 16 + CA = 632.301.16.CA

24
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Flachstrahldiisen

Baureihe 632 / 633
q Bestell-Nr. A E V [I/min] Strahlbreite
(%] (4] B
Type Material-Nr. Code [mm] | [mm] bei p = 2 bar
< 16”17 ?| 30 | 5E ols|lo|la| | }——n—7-—7Z20—7—7—7"7 " F §
£ - cle|e|x p [bar] i
z g3 kg 819(3]8 ——
S 55|05 L|S|8lg|8 Hl
) 2222 2|l |B2|E|E 05 , 10 20 , 30 , 50 _ 70 , 100 |250 mm|500 mm
45° 0,70 | 050 | 0O16* | 0,23* | 0,32 | 0,39 0,51 060 | 072 150 270
1,00 060 | 031* | 044* | 063 | 0,77 1,00 1,18 1,40 155 280
1,20 090 | 0,50* | 0,71 1,00 1,23 1,58 1,87 2,24 175 320
632. 483 oOlo|lo|O|cA|CcC| - - 1,50 110 | 0,80* 113 1,60 1,96 2,53 2,99 3,58 180 340
632. 563 olo|lo | O|caA|jcC| - - 2,00 1,40 1,25 1,77 250 | 306 | 395 | 468 | 559 185 355
632. 643 OO |O|O|CA|CC - 2,50 1,80 200 | 283 | 400 | 490 | 633 748 8,94 195 370
OO | O 270 | 200 | 283 | 336 | 475 5,82 751 8,89 | 10,62 200 375
OO | O 3,00 | 240 315 4,46 | 6,30 772 996 | 11,79 | 14,09 200 375
O | O | O 350 | 260 | 400 | 566 | 800 | 980 | 12,65 | 14,97 | 1789 200 380
632. 803 4,00 3,00 5,00 707 | 10,00 | 12,25 | 1581 | 1871 | 22,36 205 385
632. 843 4,50 340 | 625 8,84 | 1250 | 1531 | 19,76 | 23,39 | 2795 205 385
632. 883 5,00 3,80 8,00 | 11,31 | 16,00 | 19,60 | 2530 | 29,93 | 3578 220 440
550 | 4,20 | 10,00 | 14,14 | 20,00 | 24,50 | 31,62 | 3742 | 44,72 220 440
6,00 | 440 | 1250 | 1768 | 25,00 | 30,62 | 39,53 | 46,77 | 5590 | 220 440
0,70 040 | 016* | 0,23* | 0,32 0,39 0,51 0,60 0,72 215 425
090 | 050 | 022* | 0,32* | 045 | 0,55 0,71 0,84 1,01 220 440
1,00 0,60 | 031* | 044* | 0,63 0,77 1,00 1,18 1,40 230 460
632. 404 1,20 0,80 | 0,50* | 0,1 1,00 1,23 1,58 1,87 2,24 245 485
632. 444 1,35 090 | 062* | 088 1,25 1,53 1,98 2,34 2,80 255 495
632. 484 1,50 1,00 | 0,80* | 113 1,60 196 | 253 | 299 | 358 260 510
OO | O 1,65 110 | 095* | 134 190 | 233 | 3,00 | 356 | 4,25 270 520
o o | e 2,00 1,30 1,25 1,77 250 | 306 | 395 | 468 | 559 280 535
ol o @ 2,20 1,50 1,58 | 2,28 3i15 386 | 498 | 589 704 290 550
632. 644 oOlolo|o=| - |cC|CE]| - 2,50 1,60 2,00 2,83 4,00 4,90 6,33 748 8,94 295 565
632. 674 olol|lo |o=| - |[CC|CE]| - 2,70 1,80 238 | 336 | 475 5,82 751 8,89 | 10,62 300 575
632. 724 olololo=| - |cc|lee| - | 300 | 210 | 315 | 446 | 630 | 772 | 996 | 1179 | 1409 | 305 | 590
3,50 2,30 | 4,00 | 566 8,00 9,80 | 12,65 | 14,97 | 1789 310 595
400 | 2,60 | 500 707 | 10,00 | 1225 | 1581 | 18,71 | 22,36 310 595
450 | 300 | 625 | 884 | 1250 | 1531 | 19,76 | 23,39 | 2795 310 590
632. 884 O |o=| O |o=| - |[€C| - |CG| 500 | 340 | 800 | 11,31 | 16,00 | 19,60 | 2530 | 29,93 | 3578 300 570
632. 924 O 10O | O - - o - |CG| 550 410 | 10,00 | 14,14 | 20,00 | 24,50 | 31,62 | 3742 | 44,72 330 630
632. 964 ololo CG| 600 | 420 | 1250 | 1768 | 2500 | 30,62 | 3953 | 46,77 | 5590 | 330 | 630
700 4,80 | 1575 | 22,27 | 31,50 | 38,57 | 49,80 | 5892 | 70,43 | 330 630
800 | 550 | 20,00 | 28,28 | 40,00 | 4899 | 6325 | 74,83 | 89,44 | 340 640
9,00 | 680 | 2500 | 3536 | 50,00 | 61,24 | 79,06 | 93,54 | 111,80 | 340 640
0,20 0,12 - 0,04* | 0,05 0,06 | 0,08 0,09 0,11 280 550
0,20 0,14 - 0,05* | 0,07 | 0,08 0,10 0,12 0,15 290 560
0,20 0,16 - 0,06* | 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 300 575
632. 215 0,40 0,20 - 0,08 | 0,11 0,14 0,18 0,21 0,25 300 580
632. 245 0,50 | 0,30 - 012* | 0116 020 | 026 | 030 | 036 310 585
632. 275 060 | 030 | o11* | O16* | 022 | 027 | 035 0,41 0,49 310 590
' Wir behalten uns vor, unter der Material-Nr. 16 das Material AlSI 303 oder AISI 304 zu liefern. Fortsetzung der Tabelle auf der folgenden Seite.
2 Wir behalten uns vor, unter der Material-Nr. 17 das Material AlS| 316Ti oder AISI 316L zu liefern.
A = &quivalenter Bohrungs-@ - E = engster Querschnitt
*abweichendes Spritzbild - **nur mit Code CC erhéltiich - ***nur mit Code CG erhéltiich
Technische Anderungen vorbehalten.
Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. + Code = Bestellnummer
632.303. + 16 + CA = 632.303.16.CA
Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: ~ V, =V, * 5—12 S| [ETHIER



Flachstrahldiisen
A

Baureihe 632 / 633
q Bestell-Nr. A E V [I/min] Strahlbreite
: @ %) B

Type Material-Nr. Code (mm] | [mm] bei p = 2 bar
- %'17?|30 (€| | - |l | R
3 Flelz|g|y !
£ - r|lec|oc|ac p [bar] 4
H = =g © | © | o | o e g
= 83 |e@ AR RN RN
S k] LEL 5 21212]2 H= | H=

DO | DD - -

) z<|<<| 2 G|&|&|& 05 | 10 | 20 | 30 | 50 | 70 | 100 [250 mm|500 mm

040 | 0,20 - 008" | 011 014 | 018 | 021 | 025 370 700
060 | 030 | O11* | O16* | 022 | 027 | 035 | 041 | 049 375 720
070 | 040 | O16* | 023" | 032 | 039 | 051 | 060 | 0,72 380 740

632. 336 090 | 050 | 022* | 0,32* | 045 | 055 | O71 084 | 101 415 800
632. 366 O O CA CC - - 1,00 | 050 | 031* | 044* | 063 | 0,77 | 100 1,18 141 420 810
632. 406 120 | 070 | 050* | 0,71 100 | 123 | 158 | 187 | 224 430 820
135 | 080 | 062* | 088 | 125 | 163 | 198 | 234 | 2,80 435 830
150 | 080 | 0,80* | 113 160 | 196 | 253 | 299 | 358 440 835
165 | 090 | 095 | 134 | 190 | 233 | 300 | 356 | 425 440 840
632. 566 2,00 | 110 125 | 177 | 250 | 306 | 395 | 468 | 559 445 850
632. 606 O O CA CC - - | 220 | 120 | 158 | 223 | 315 | 386 | 498 | 589 | 704 450 860
632. 646 250 | 1,30 | 2,00 | 283 | 400 | 490 | 633 | 748 | 894 455 865
270 | 140 | 238 | 336 | 475 | 582 | 751 889 | 10,62 | 465 875
300 | 170 | 315 | 446 | 630 | 772 | 996 | 11,79 | 1409 | 470 885
350 | 190 | 4,00 | 566 | 800 | 980 | 1265 | 1497 | 1789 | 475 890
632. 806 4,00 | 240 | 500 | 707 | 10,00 | 1225 | 1581 | 1871 | 2236 | 480 900
632. 846 O O**‘ O O** - CC - CG 450 | 240 | 625 | 884 | 1250 | 1531 | 19,76 | 23,39 | 2795 | 480 900
632. 886 O Or* cc CG | 500 | 310 | 800 | 1131 | 16,00 | 19,60 | 2530 | 29,93 | 3578 | 480 910

550 | 360 | 10,00 | 14,14 | 20,00 | 24,50 | 31,62 | 3742 | 44,72 | 525 1020
6,00 | 390 | 1250 | 1768 | 2500 | 30,62 | 39,53 | 46,77 | 5590 | 525 1020

035 | 020 = 0,06* | 008 | 010 | 013 | 015 | 0,18 630 1200
040 | 020 - 0,08 | 011 014 | 018 | 021 | 025 640 1210
050 | 020 - o012 | 016 | 020 | 026 | 030 | 036 650 1230
632. 277 O|-lO]| - |CA|lCC| - - | 060 | 030 - 016* | 022 | 027 | 035 | 041 0,49 660 1250
632. 307 Ol O[O |O|CA|lCC| - - | 070 | 030 | O16* | 023 | 032 | 039 | 051 0,60 | 0,72 660 1250
632. 337 Ol O[O |O|CA|lCC| - - | 090 | 040 | 022* | 032* | 045 | 055 | 071 084 | 101 670 1270

100 | 050 | 031 | 044* | 063 | 0,77 | 100 1,18 141 670 1270
120 | 060 | 0,50* | 0,71 100 | 123 | 1568 | 187 | 224 670 1270
135 | 060 | 062* | 088 | 125 | 153 | 198 | 234 | 280 675 1270

632. 487 OO |lOo|O|CcAjCcC| - - 150 | 060 | 080" | 113 160 | 196 | 253 | 299 | 3,58 680 1275
632. 517 Ol OO |O|CA|lCC| - - 165 | 090 | 095" | 134 | 190 | 233 | 300 | 356 | 425 685 1280
632. 567 OO |lOo|O|CA|lCC| - - | 200 | 090 | 125 | 177 | 250 | 306 | 395 | 468 | 559 690 1285
OO O[O 220 | 110 158 | 223 | 315 | 386 | 498 | 589 | 704 700 1300
O OO 250 | 130 | 200 | 283 | 400 | 490 | 633 | 748 | 894 700 1300
O OO 270 | 140 | 238 | 336 | 475 | 582 | 751 889 | 1062 | 720 1330

®
632. 727 3,00 | 160 | 315 | 446 | 630 | 772 | 996 | 1179 | 1409 | 740 1360
632. 767 350 | 170 | 400 | 566 | 800 | 980 | 1265 | 1497 | 1789 | 760 1400
632. 807 4,00 | 200 | 500 | 707 | 10,00 | 1225 | 1581 | 1871 | 2236 | 790 1450
450 | 230 | 625 | 884 | 1250 | 1531 | 1976 | 23,39 | 2795 | 790 1450
500 | 260 | 800 | 11,31 | 1600 | 19,60 | 2530 | 29,93 | 3578 | 800 1460
500 | 290 | 10,00 | 14,14 | 20,00 | 24,50 | 31,62 | 3742 | 44,72 | 800 1460

Wir behalten uns vor, unter der Material-Nr. 16 das Material AlSI 303 oder AISI 304 zu liefern.
2 Wir behalten uns vor, unter der Material-Nr. 17 das Material AlS| 316Ti oder AISI 316L zu liefern.
A = aquivalenter Bohrungs-@ - E = engster Querschnitt

*abweichendes Spritzbild - **nur mit Code CC erhéltlich - ***nur mit Code CG erhéltiich
Technische Anderungen vorbehalten.

Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. + Code = Bestellnummer
632.216. + 16 + CA = 632.216.16.CA

Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: ~ V, =V, *

E



1 Flachstrahldiisen

Baureihe 650 / 651

_ B

Kosteneffiziente Ausfiihrung EN 10096
fiir Standard-Reinigungsauf- R 1/8—=
gaben und Spiilvorgénge.
Baureihe mit gleichmaBigem 7
Flachstrahl und konischem ©
selbstdichtendem Gewinde. o 1
Fiir die Anordnung im Verband - [ j[ ]
geeignet. Fiir Stiickzahlen ab
250 Stiick durch auftragsbe- 3
zogene Fertigung lieferbar. iR
Anwendung: Staqdard-Rel- L oo Cel e TG
nigungs- und Spulaufgaben
EN 10226 EN 10226
R 1/4—= ~—R3/8—=
f 1
3 =)
o 4 ~
| [ I ] | [ I ]
SW 14 SW17
e— o112 —f Gewicht: ca. 150 g 16,2 — Gewicht: ca. 260 g
q Bestell-Nr. A E V [/min] Strahloreite
Mat.- 9 9 B
Type Nr. Code [mm] | [mm] bei p = 2 bar
T Cleoel|ls|la|l | —7—7 70902/ ]
- - (%)
£ i o« o p [oar] o
2 < | 8| 8| 8 r—B—
< S A a N}
[ @ || 2 g = H— He
P - -
n | & | & | & 05 | 10 | 20 | 30 | 50 | 70 | 100 [250 mm|500 mm
45° 150 | 110 | 080* | 113 | 160 | 196 | 253 | 299 | 358 | 180 340
200 | 140 | 125 | 177 | 250 | 306 | 395 | 468 | 559 | 185 355
220 | 160 | 158 | 223 | 315 | 386 | 498 | 589 | 704 | 195 370
250 | 180 | 200 | 283 | 400 | 490 | 633 | 748 | 894 | 195 370
300 | 240 | 315 | 446 | 630 | 772 | 996 | 1179 | 1409 | 200 375
350 | 260 | 400 | 566 | 800 | 980 | 1265 | 1497 | 1789 | 200 380
400 | 300 | 500 | 707 | 10,00 | 1225 | 1581 | 1871 | 2236 | 205 | 385
450 | 340 | 625 | 884 | 1250 | 1531 | 19,76 | 23,39 | 2795 | 205 385
500 | 380 | 800 | 1131 | 1600 | 19,60 | 2530 | 29,93 | 3578 | 220 | 440
550 | 420 | 10,00 | 1414 | 20,00 | 24,50 | 3162 | 3742 | 44,72 | 220 440
6,00 | 440 | 1250 | 1768 | 25,00 | 30,62 | 39,53 | 46,77 | 5590 | 220 440
6,50 | 480 | 1500 | 2121 | 30,00 | 36,74 | 4743 | 56,12 | 6708 | 220 440
700 | 520 | 1575 | 22,27 | 31,50 | 3857 | 49,80 | 58,92 | 70,43 | 220 | 440
651. 043 O CE | 800 | 590 | 20,00 | 2828 | 40,00 | 4899 | 63,25 | 74,83 | 89,44 | 220 440
A = &quivalenter Bohrungs-@ - E = engster Querschnitt Fortsetzung der Tabelle auf der folgenden Seite.
*abweichendes Spritzbild
Technische And behalten.
echnische Anderungen vorbenatien Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. + Code = Bestellnummer
650.483 + 1C + CA = 650.483.1C.CA
P2 e [ECHLER

Umrechnungsformel fiir diese Baureihe:

Vo=V, *

Py

—_—
—




Flachstrahldiisen
A

Baureihe 650 / 651
q Bestell-Nr. A E V [I/min] Strahlbreite
Type M,\]at" Code 9 9 ; ?
r. [mm] | [mm] bei p =2 bar
3 “lelz|s A j
£ o o o« p [bar] o
E + | 81 & & e
5 3|8 |88
= |z | =]z = | H=
7 < | & | & | & 05 | 10 | 20 | 30 | 50 | 70 | 100 |250 mm|500 mm
60° ® 150 | 100 | 080* | 113 | 160 | 196 | 253 | 299 | 358 | 260 | 510
| 650564 | O |cA|[cc| - [200| 130 | 125 | 177 | 250 | 306 | 395 | 468 | 559 | 280 | 535
® 220 | 150 | 158 | 223 | 315 | 386 | 498 | 589 | 704 | 290 | 560
| 650644 | O [eca|cc| - | 250 | 160 | 200 | 283 | 400 | 490 | 633 | 748 | 894 | 295 | 565
0 300 | 210 | 315 | 446 | 630 | 772 | 996 | 1179 | 1409 | 305 | 590
| 650768 | O | - [ecc| - | 350|230 | 400|566 | 800 | 980 | 1265 | 1497 | 1789 | 310 | 595
0 400 | 260 | 500 | 707 | 10,00 | 1225 | 1581 | 1871 | 2236 | 310 | 595
| 650.844 | O | - [ cc | CE | 450 | 300 | 625 | 884 | 1250 | 1531 | 1976 | 2339 | 2795 | 310 | 590
0 500 | 340 | 800 | 1131 | 16,00 | 1960 | 2530 | 2993 | 3578 | 300 | 570
| 650924 | O | - [cc| CE |55 | 410 | 1000 | 1414 | 2000 | 2450 | 3162 | 3742 | 4472 | 330 | 630
0 600 | 420 | 1250 | 1768 | 2500 | 3062 | 39,53 | 4677 | 5590 | 330 | 630
| 650994 | O | - | - | CE | 650 | 440 | 1500 | 2121 | 3000 | 3674 | 4743 | 5612 | 6708 | 330 | 630
0 700 | 480 | 1575 | 2227 | 3150 | 3857 | 4980 | 5892 | 7043 | 330 | 630
800 | 550 | 2000 | 2828 | 4000 | 4899 | 6325 | 74,83 | 8944 | 340 | 640
90° D 150 | 080 | 080° | 113 | 160 | 196 | 253 | 299 | 358 | 440 | 835
| 650566 | O [cA|cc| - | 200 | 110 | 125 | 177 | 250 | 306 | 395 | 468 | 559 | 445 | 850
0 220 | 120 | 158 | 223 | 315 | 386 | 498 | 589 | 704 | 450 | 860
| 650.646 | O |cA [cc| - |250 | 130 | 200 | 283 | 400 | 490 | 633 | 748 | 894 | 455 | 865
0 300 | 170 | 315 | 446 | 630 | 772 | 996 | 1179 | 1409 | 470 | 885
| 650766 | O | - |ecc| - |350 | 190 | 400 | 566 | 800 | 9,80 | 1265 | 1497 | 1789 | 475 | 890
0 400 | 240 | 500 | 707 | 10,00 | 1225 | 1581 | 1871 | 2236 | 480 | 900
| 650886 | O | - | cc | CE | 450 | 240 | 625 | 884 | 1250 | 1531 | 1976 | 2339 | 2795 | 480 | 900
® 500 | 310 | 800 | 1131 | 16,00 | 1960 | 2530 | 29,93 | 3578 | 480 | 910
| 650926 | O | - | cc| CE | 550 | 360 | 1000 | 1414 | 2000 | 2450 | 3162 | 3742 | 4472 | 525 | 1020
0 600 | 390 | 1250 | 1768 | 2500 | 3062 | 39,53 | 46,77 | 5590 | 525 | 1020
| 650996 | O | - | - | CE | 650 | 370 | 1500 | 2121 | 30,00 | 3674 | 4743 | 5612 | 6708 | 525 | 1020
0 700 | 420 | 1575 | 2227 | 3150 | 3857 | 4980 | 5892 | 7043 | 525 | 1020
800 | 490 | 2000 | 2828 | 4000 | 4899 | 6325 | 74,83 | 8944 | 525 | 1020
120° ® 150 | 060 | 080* | 113 | 160 | 196 | 253 | 299 | 358 | 680 | 1275
| es0.567 | O [ca|cc| - | 200 | 09 | 125 | 177 | 250 | 306 | 395 | 468 | 559 | 690 | 1285
0 220 | 110 | 158 | 223 | 315 | 386 | 498 | 589 | 704 | 700 | 1300
| es0.6a7 | O [ea|cc| - | 250 | 130 | 200 | 283 | 400 | 490 | 633 | 748 | 894 | 700 | 1300
0 300 | 160 | 315 | 446 | 630 | 772 | 996 | 1179 | 1409 | 740 | 1360
| es0.767 | O | - |ec| - [350 | 170 | 400 | 566 | 800 | 9,80 | 1265 | 1497 | 1789 | 760 | 1400
0 400 | 200 | 500 | 707 | 10,00 | 1225 | 1581 | 1871 | 2236 | 790 | 1450
| 65087 | O | - [ cc| ceE | 450 | 230 | 625 | 884 | 1250 | 1531 | 1976 | 2339 | 2795 | 790 | 1450
0 500 | 260 | 800 | 1131 | 16,00 | 19,60 | 2530 | 29,93 | 3578 | 800 | 1460
| 650927 | O | - [cc| cE | 500 | 290 | 1000 | 1414 | 2000 | 2450 | 3162 | 3742 | 4472 | 800 | 1460
0 600 | 320 | 1250 | 1768 | 2500 | 3062 | 39,53 | 46,77 | 5590 | 800 | 1460
| 650997 | O | - | - | CE | 650 | 340 | 1500 | 2121 | 30,00 | 3674 | 4743 | 5612 | 6708 | 800 | 1460
0 700 | 370 | 1575 | 2227 | 3150 | 3857 | 4980 | 5892 | 7043 | 800 | 1460
651. 047 O | - | - | cE | 800 | 440 |2000 | 2828 | 40,00 | 4899 | 6325 | 7483 | 8944 | 800 | 1460
A = &quivalenter Bohrungs-@ - E = engster Querschnitt
*abweichendes Spritzbild
Technische Anderungen vorbehalen. Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. + Code = Bestellnummer
650.484 + 1C + CA = 650.484.1C.CA

Umrechnungsformel fiir diese Baureihe:

Vo=V, *

P2
P1



2 Flachstrahldiisen fiir Uberwurfmutter

Baureihe 652

Montage mit Uberwurfmutter.
Problemloser Diisenwechsel,
einfache Strahlausrichtung. pid
Stabile Strahlwinkel. Gleich -
maBige, parabelformige Fliis- :
sigkeitsverteilung. AuBerst . 133
gleichmaBige Gesamt-Fliis- | 1 = =
sigkeitsverteilung im Verband. ]
Anwendung: "
Spritzreinigung, Oberflachen- AlS| 303/ AlSI 303 /
behandlung, Siebreinigung, AISI 316Ti / Ms AISI 316Ti / Ms PVDF B0
Bandreinigung, Schmiervor- (<L 20°-75%) (<£90°-120°) Gewicht Ms: 9 g
gange, Beschichtungsprozesse.
q Bestell-Nr. A E V [I/min] Strahloreite
%) @ B
Type Material-Nr. [mm] | [mm] bei p = 2 bar
0
E 16 (17"(30 (5B | | o R f
£ = p [bar] i > !
= T 88| o | S H= H=
7] I |<<| = | & 0,5 1,0 20 30 50 70 10,0 |250 mm | 500 mm
20° 0,70 0,60 0,16* 0,23* 0,32 0,39 0,51 0,60 0,72 65 125
1,00 0,80 031* | 044* 0,63 0,77 1,00 1,18 1,40 65 125
1,35 1,10 0,62* 0,88 1,25 1,53 1,98 234 2,80 65 125
652. 481 1,50 1,20 0,80* 1,13 1,60 1,96 253 2,99 3,58 65 125
30° 0,60 0,50 0,16* 0,23 0,32 0,39 0,51 0,60 0,72 115 230
1,00 0,70 031* | 044" 0,63 0,77 1,00 1,18 1,40 115 230
1,20 0,90 0,50* 0,71 1,00 1,23 1,58 1,87 224 115 230
652. 482 1,50 1,10 0,80* 1,13 1,60 1,96 253 2,99 358 115 230
652. 562 2,00 1,50 1,25 177 2,50 3,06 395 468 559 115 230
652. 642 2,50 1,80 2,00 2,83 4,00 4,90 6,33 748 894 120 230
3,00 2,40 315 4,46 6,30 772 9,96 1179 | 14,09 120 235
3,50 2,70 4,00 5,66 8,00 9,80 12,65 | 1497 1789 120 235
4,00 3,10 5,00 707 1000 | 1225 | 1581 18,71 22,36 120 240
45° 0,70 0,50 0,16* 0,23 0,32 0,39 0,51 0,60 0,72 180 340
1,00 0,60 031* | 044" 0,63 0,77 1,00 1,18 1,40 185 340
1,20 0,90 0,50* 0,71 1,00 1,23 1,58 1,87 224 185 340
652. 483 1,50 1,10 0,80* 1,13 1,60 1,96 253 2,99 358 185 340
652. 563 2,00 1,40 1,25 1,77 2,50 3,06 395 468 5,59 185 340
652. 643 2,50 1,80 2,00 2,83 4,00 4,90 6,33 748 894 185 345
3,00 2,40 3,15 4,46 6,30 772 9,96 1179 | 14,09 190 355
3,50 2,60 4,00 5,66 8,00 9,80 1265 | 1497 1789 190 355
4,00 3,00 5,00 707 1000 | 1225 | 1581 18,71 22,36 195 360
60° 0,70 0,40 0,16* 0,23 0,32 0,39 0,51 0,60 0,72 275 525
0,90 0,50 022* | 032 0,45 0,55 0,71 0,84 1,01 275 525
1,00 0,60 031* | 044* 0,63 0,77 1,00 1,18 1,40 275 525
652. 404 1,20 0,80 0,50* 0,71 1,00 1,23 1,58 1,87 224 275 525
652. 444 1,35 0,90 0,62 0,88 1,25 1,53 1,98 234 2,80 280 530
652. 484 1,50 1,00 0,80* 1,13 1,60 1,96 253 2,99 358 280 530
1,65 1,10 0,95* 1,34 1,90 2,33 3,00 3,56 425 280 530
2,00 1,30 1,25 1,77 2,50 3,06 395 4,68 5,59 280 525
2,20 1,50 1,58 223 3,15 3,86 498 5,89 704 280 520
652. 644 2,50 1,60 2,00 2,83 4,00 490 6,33 748 8,94 275 520
652. 674 2,70 1,80 2,38 336 475 582 751 8,89 10,62 275 520
652. 724 3,00 2,10 315 4,46 6,30 772 9,96 1179 | 14,09 275 520
3,50 2,30 4,00 5,66 8,00 9,80 1265 | 1497 1789 270 515
4,00 2,60 5,00 707 1000 | 1225 | 1581 18,71 22,36 270 510
4,50 3,00 6,25 8,84 1250 | 1531 1976 | 2339 | 2795 270 510
652. 884 O|-]0] - 5,00 3,40 8,00 11,31 1600 | 1960 | 2530 | 2993 | 3578 270 505
K Wir"behalten uns vor, unter der Material-Nr. 17 das M_aterial AISI 316Ti oder A_ISI_316L zu liefern. Fortsetzung der Tabelle auf der folgenden Seite.
A = aquivalenter Bohrungs-@ - E = engster Querschnitt - “abweichendes Spritzbild
Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: ~ V, =V, * 5—12 20 | AL




Flachstrahldiisen fiir Uberwurfmutter

Baureihe 652
q Bestell-Nr. A E V [I/min] Strahlbreite
%) (4] B
Type Material-Nr. [mm] | [mm] bei p =2 bar
1)
E 16 (17’3 (5| | B f
£ ~ p [bar] /N
E = — S
= .
= @ 88| o | S H= | H=
n z|==| 2|2 05 10 2,0 3,0 5,0 70 10,0 | 250 mm | 500 mm
75° 0,20 0,12 - 0,04* 0,05 0,06 0,08 0,09 0,11 285 550
0,20 0,14 - 0,05* 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15 285 555
0,20 0,16 - 0,06* 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 290 560
652. 215 ol -1o| - 0,40 0,20 - 0,08* 0,11 0,14 0,18 0,21 0,25 290 560
652. 245 oOf -[0]| - 0,50 0,30 - 012* 0,16 0,20 0,26 0,30 0,36 290 560
652. 275 Ol - [O| - 0,60 0,30 0,11* 0,16* 0,22 0,27 0,35 0,41 0,49 290 560
0,40 0,20 0,06* 0,08* 0,11 0,14 0,18 0,21 0,25 380 760
0,50 0,30 0,08* 0,12* 0,16 0,20 0,26 0,30 0,36 380 760
0,60 0,30 0,11* 0,16* 0,22 0,27 0,35 0,41 0,49 450 795
652. 306 O[O |[O|O 0,70 0,40 0,16* 0,23* 0,32 0,39 0,51 0,60 0,72 450 795
652. 336 OO |[O|O 0,90 0,50 0,22* 0,32* 0,45 0,55 0,71 0,84 1,01 450 795
652. 366 OO |[O|O 1,00 0,50 0,31* 0,44* 0,63 0,77 1,00 1,18 1,41 450 795
1,20 0,70 0,50* 0,71 1,00 123 1,58 187 2,24 450 800
135 0,80 0,62* 0,88 1,25 153 1,98 2,34 2,80 450 800
1,50 0,80 0,80* 1,13 1,60 1,96 2,53 2,99 3,58 450 800
652. 516 O[O |[O|O 1,65 0,90 0,95* 1,34 1,90 2,33 3,00 3,56 4,25 450 800
652. 566 OO |[O| O 2,00 1,10 125 1,77 2,50 3,06 3,95 4,68 5,59 450 805
652. 606 OO |[O|O 2,20 1,20 1,58 2,23 3,15 3,86 4,98 5,89 704 450 805
OO O | O 2,50 1,30 2,00 2,83 4,00 4,90 6,33 748 8,94 450 805
OO O | O 2,70 1,40 2,38 3,36 4,75 582 751 8,89 10,62 450 810
OO O | O 3,00 1,70 315 4,46 6,30 T2 9,96 11,79 14,09 450 810
652. 766 3,50 1,90 4,00 5,66 8,00 9,80 12,65 14,97 1789 450 815
652. 806 4,00 2,40 5,00 707 10,00 12,25 15,81 18,71 22,36 450 820
652. 846 4,50 2,40 6,25 8,84 12,50 15,31 19,76 23,29 2795 450 820
5,00 3,10 8,00 11,31 16,00 19,60 25,30 29,93 35,78 450 835
0,35 0,20 - 0,06* 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 640 1220
@) O 0,40 0,20 - 0,08* 0,11 0,14 0,18 0,21 0,25 650 1230
@) @) 0,50 0,20 - 0,12* 0,16 0,20 0,26 0,30 0,36 655 1245
652. 277 O =[O| - 0,60 0,30 - 0,16* 0,22 0,27 0,35 0,41 0,49 655 1250
652. 307 Ol -[0O]|O 0,70 0,30 0,16* 0,23* 0,32 0,39 0,51 0,60 0,72 660 1260
652. 337 OO |[O|O 0,90 0,40 0,22* 0,32* 0,45 0,55 0,71 0,84 1,01 660 1260
1,00 0,50 0,31* 0,44* 0,63 0,77 1,00 118 1,41 660 1265
1,20 0,60 0,50* 0,71 1,00 123 1,58 187 2,24 660 1270
1,35 0,60 0,62* 0,88 125 1,53 1,98 2,34 2,80 665 1270
652. 487 OO |[O|O 1,50 0,60 0,80* 113 1,60 1,96 2,53 2,99 3,58 665 1270
652. 517 OO |[O | O 1,65 0,90 0,95* 134 1,90 2,33 3,00 3,56 4,25 670 1275
652. 567 OO |[O|O 2,00 0,90 125 1,77 2,50 3,06 3,95 4,68 5,59 670 1280
OO O | O 2,20 1,10 1,58 2,23 3,15 3,86 4,98 5,89 704 675 1285
O | OO 2,50 1,30 2,00 2,83 4,00 4,90 6,33 748 894 680 1295
O OO 2,70 1,40 2,38 3,36 4,75 582 751 8,89 10,62 685 1300
652. 727 3,00 1,60 315 4,46 6,30 772 9,96 11,79 14,09 695 1315
652. 767 3,50 1,70 4,00 5,66 8,00 9,80 12,65 14,97 17,89 705 1330
652. 807 4,00 2,00 5,00 707 10,00 12,25 15,81 18,71 22,36 705 1330
4,50 2,30 6,25 8,84 12,50 15,31 19,76 23,39 2795 800 1460
5,00 2,60 8,00 11,31 16,00 19,60 25,30 29,93 35,78 800 1460
"Wir behalten uns vor, unter der Material-Nr. 17 das Material AlSI 316Ti oder AISI 316L zu liefern.
A = aquivalenter Bohrungs-@ - E = engster Querschnitt
*abweichendes Spritzbild
Technische Anderungen vorbehalten.
Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. = Bestellnummer

652. 145 + 16

652. 145. 16

Umrechnungsformel fiir diese Baureihe:
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A Flachstrahldiisen mit Kugelgelenk

Baureihe 676

Schwenkbare Diise fiir
bedarfsbezogene, exakte
Strahlausrichtung.

Keine Dichtung erforderlich,
dadurch problemloser,
verschleiBfester Betrieb.
Anwendung:

Reinigungs-, Kihl- und
Schmiervorgange.

allseitig 30° schwenkbar
Gewicht Ms: 45 g

q Bestell-Nr. A E V [I/min] Strahlbreite
(4] %) B
Type Mat.-Nr. [mm] [mm] bei p =2 bar
E %3 | |l R §
= p [bar]  (Pmax = 30 bar) j‘
‘E;“ §J ——B—
= [ = =
(7] < | = 05 10 2,0 3,0 5,0 10,0 250 mm | 500 mm
45° @) 0,70 0,50 0,16* 0,23* 0,32 0,39 0,51 0,72 150 270
@) 1,00 0,60 0,31* 0,44* 0,63 0,77 1,00 1,40 155 280
O 1,20 0,90 0,50* 0,71 1,00 1,23 158 2,24 175 320
676. 483 150 1,10 0.80 113 1,60 1,96 2,53 3,58 180 340
676. 563 2,00 1,40 125 1,77 2,50 3,06 3,95 5,59 185 355
676. 643 2,50 1,80 2,00 2,83 4,00 4,90 6,33 894 195 370
O O 3,00 2,40 315 4,46 6,30 772 9,96 14,09 200 375
OO 3,50 2,60 4,00 5,66 8,00 9,80 12,65 17,89 200 380
O () 4,00 3,00 5,00 7,07 10,00 12,25 15,81 22,36 205 385
| I
60° OO 0,70 0,40 0,16* 0,23* 0,32 0,39 0,51 0,72 215 425
e O 0,90 0,50 0,22* 0,32* 0,45 0,55 0,71 1,01 220 440
OO 1,00 0,60 0,31* 0,44* 0,63 0,77 1,00 1,40 230 460
676. 404 O | O 1,20 0,80 0,50* 0,71 1,00 1,23 1,58 2,24 245 485
676. 444 O | O 1,35 0,90 0,62* 0,88 125 153 198 2,80 255 495
676. 484 O | O 1,50 1,00 0,80* 113 1,60 1,96 2,53 3,58 260 510
165 1,10 0,95* 134 1,90 2,33 3,00 4,25 270 520
2,00 130 125 1,77 2,50 3,06 3,95 6159 280 535
2,20 150 158 2,23 3,15 3,86 4,98 704 290 550
676. 644 O | O 2,50 1,60 2,00 2,83 4,00 4,90 6,33 894 295 565
676. 674 O | O 2,70 1,80 2,38 3,36 4,75 5,82 751 10,62 300 575
676. 724 O | O 3,00 2,10 315 4,46 6,30 772 9,96 14,09 305 590
O C) 3,50 2,30 4,00 5,66 8,00 9,80 12,65 17,89 310 595
O 0,40 0,20 - 0,08* 0,11 0,14 0,18 0,25 370 700
O 0,60 0,30 0,11* 0,16* 022 0,27 0,35 0,49 375 720
O 0,70 0,40 0,16* 0,23* 0,32 0,39 0,51 0,72 380 740
676. 336 0,90 0,50 0,22* 0,32* 0,45 0,55 0,71 1,01 415 800
676. 366 1,00 0,50 0,31* 0,44 0,63 0,77 1,00 140 420 810
676. 406 1,20 0,70 0,50* 0,71 1,00 123 158 2,24 430 820
1,35 0,80 0,62* 0,88 125 153 198 2,80 435 830
1,50 0,80 0,80* 113 1,60 1,96 2,53 3,58 440 835
1,65 0,90 0,95* 134 1,90 2,33 3,00 4,25 440 840
676. 566 2,00 1,10 125 177 2,50 3,06 3,95 559 445 850
676. 606 2,20 1,20 158 2,23 315 3,86 4,98 704 450 860
676. 646 2,50 1,30 2,00 2,83 4,00 4,90 6,33 894 455 865
2,70 140 2,38 38,36 4,75 582 751 10,62 465 875
3,00 1,70 315 4,46 6,30 772 9,96 14,09 470 885
A = aquivalenter Bohrungs-@ - E = engster Querschnitt Fortsetzung der Tabelle auf der folgenden Seite.
*abweichendes Spritzbild
Technische Anderungen vorbehalten.
Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: ~ V, =V, * 5—12 S [FUHLER



Flachstrahldiisen mit Kugelgelenk

Baureihe 676
{ Bestell-Nr. A E V [I/min] Strahlbreite
(%) (%) B
Type Mat-Nr. [mm] [mm] bei p = 2 bar
E (3 | . R ]
= p [bar]  (Pmax = 30 bar) T
% o P
(7] < | = 05 10 2,0 3,0 50 10,0 250 mm | 500 mm
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
676. 277 O | O 0,60 0,30 - 0,16* 0,22 0,27 0,35 0,49 660 1250
676. 307 O [ O 0,70 0,30 0,16* 0,23* 0,32 0,39 0,51 0,72 660 1250
676. 337 O[O 0,90 0,40 0,22* 0,32* 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
676. 487 O | O 1,50 0,60 0,80* 113 1,60 1,96 2,53 3,58 680 1275
676. 517 O [ O 1,65 0,90 0,95* 1,34 1,90 2,33 3,00 4,25 685 1280
676. 567 O | O 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 s 3,86 4,98 704 700 1300
2,50 1,30 2,00 2,83 4,00 4,90 GIS8! 8,94 700 1300
2,70 1,40 2,38 3,36 475 5,82 751 10,62 720 1330
676. 727 O | O 3,00 1,60 3,15 4,46 6,30 772 9,96 14,09 740 1360
676. 767 O | O 3,50 1,70 4,00 5,66 8,00 9,80 12,65 17,89 760 1400
%Eﬁggﬁgﬁ?:%%ﬁ%:&g&@ - B = engster Querschnitt Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. = Bestellnummer
Technische Anderungen vorbehalten. 676.187 + 16 = 676.187.16
Zubehor
Uberwurfmutter Gewindemuffe Gewindenippel SchweiBnippel

092. 020. 16. 00. 02
Material: AISI 303
092. 020. 30. 00. 02
Material: Messing

092. 020. 16. AF. 03
Material: AISI 303
092. 020. 30. AF. 03
Material: Messing

092. 024. 16. AC. 03
Material: AISI 303
092. 024. 30. AC. 03
Material: Messing

G1/4 A1SO 228

12

51

092. 020. 17. 00. 04
Material: AISI 316Ti

Umrechnungsformel fiir diese Baureihe:
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A Flachstrahldiisen
mit Bajonett-Schnellverschluss
Baureihe 646

Einfache, schnelle Montage
von Hand mit Bajonett-
Schnellverschluss.
Voreingestellte Strahlausrich-
tung. GleichmaBige Fliissig-
keitsverteilung.

Anwendung:

Bandreinigung, Oberflachen-
behandlung, Spritzreinigung,
Beschichtungsprozesse.

Gewicht: 12 g
q Bestell-Nr. g g V [I/min] Strahlbreite
Type M,\:‘art.— [mm] [mm] bei p =2 bar
Q 5E
£ p [bar]
2
]
£ 5 He | H=
(] z 05 10 2,0 3,0 5,0 70 10,0 250 mm | 500 mm
45° 1,00 0,60 0,31* 0,44* 0,63 0,77 1,00 1,18 1,40 185 340
1,20 0,90 0,50* 0,71 1,00 1,28 1,58 187 2,24 185 340
1,50 1,10 0,80* 1,13 1,60 1,96 2,53 2,99 3,58 185 340
464. 563 2,00 1,40 1,20 1,77 2,50 3,06 3,95 4,68 5,59 185 340
464. 643 2,50 1,80 200 2,83 4,00 4,90 6,33 748 8,94 185 345
60° 0,70 0,40 0,16* 0,23* 0,32 0,39 0,51 0,60 0,72 245 490
0,90 0,50 0,22* 0,32* 0,45 0,55 0,71 0,84 1,01 250 495
1,00 0,60 0,31* 0,44* 0,63 0,77 1,00 1,18 1,40 255 500
646. 404 1,20 0,80 0,50* 0,71 1,00 1,23 1,58 187 2,24 260 510
646. 444 135 0,90 0,62 0,88 1,25 1,53 1,98 2,34 2,80 260 510
646. 484 1,50 1,00 0,80 1,13 1,60 1,96 2,53 2,99 3,58 270 525
1,65 1,10 0,95 1,34 1,90 2,33 3,00 3,56 4,25 260 510
2,00 1,30 125 1,77 2,50 3,06 3,95 4,68 5,59 260 505
2,20 1,50 1,58 2,23 &ils 3,86 4,98 5,89 704 265 505
90° 0,70 0,40 0,16* 0,23* 0,32 0,39 0,51 0,60 0,72 425 840
0,90 0,50 0,22* 0,32* 0,45 0,55 0,71 0,84 1,01 425 840
1,00 0,50 0,31* 0,44* 0,63 0,77 1,00 1,18 141 425 840
646. 406 1,20 0,70 0,50* 0,71 1,00 1,23 1,58 187 2,24 425 835
646. 446 135 0,80 0,62* 0,88 1,25 1,53 1,98 2,34 2,80 425 835
646. 486 1,50 0,80 0,80* 1,13 1,60 1,96 2,53 2,99 3,58 425 830
1,65 0,90 0,95* 1,34 1,90 2,33 3,00 3,56 4,25 425 830
2,00 1,10 1,25 1,77 2,50 3,06 3,95 4,68 5,59 425 825
2,20 1,20 1,58 2,23 3,15 3,86 4,98 5,89 704 425 820
120° 0,70 0,30 0,16* 0,23* 0,32 0,39 0,51 0,60 0,72 625 1175
0,90 0,40 0,22* 0,32* 0,45 0,55 0,71 0,84 1,01 630 1180
1,00 0,50 0,31* 0,44* 0,63 0,77 1,00 1,18 141 635 1190
646. 407 1,20 0,60 0,50* 0,71 1,00 1,23 1,58 187 2,24 640 1195
646. 447 135 0,60 0,62* 0,88 1,25 1,53 1,98 2,34 2,80 645 1200
646. 487 1,50 0,60 0,80* 1,13 1,60 1,96 2,53 2,99 3,58 650 1200
1,65 0,90 0,95% 1,34 1,90 2188 3,00 3,56 4,25 650 1205
2,00 0,90 125 1,77 2,50 3,06 3,95 4,68 5,59 655 1210
2,20 1,10 1,58 2,23 3,15 3,86 4,98 5,89 704 660 1215
A = aquivalenter Bohrungs-@ - E = engster Querschnitt
*abweichendes Spritzbild
Technische Anderungen vorbehalten.
Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. =  Bestellnummer
646. 363 + 5E 646. 363. 5E
Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: ~ V, =V, * 5—12 S| [FTHLER




Flachstrahl-Einschlagdiisen

Baureihe 612. XXX. 5E. 03

Zum Einschlagen in Rohre.
Stabile Strahlwinkel. Gleich-
maBige, parabelférmige
Fliissigkeitsverteilung.
Anwendung:

Reinigungs- und Spllvor -
gange, Geschirrspiler.

Material: PVDF

Gewicht: 2 g
< Bestell-Nr. A E V [I/min] Strahlbreite
@ 4] B
Type M'\?t.» [mm] [mm] bei p = 2 bar
I8
! s - f
5E.
_'E 03 p [bar] Pmax = 2 bar AT
E —B—i
S n
i) =) H= H=
7] g 03 05 07 10 15 2,0 250 mm | 500 mm
90° 612. 366 @) 1,0 05 0,24 0,31 0,37 0,44 0,55 063 505 980
612. 486 @ 1,5 06 0,62 0,80 0,95 113 1,39 1,60 525 1020
120° 612. 487 O 15 06 0,62 080 0,95 113 1,39 1,60 800 1460
612. 647 O 25 12 1,55 2,00 2,37 2,83 3,46 4,00 800 1460

A = &quivalenter Bohrungs-@ - E = engster Querschnitt

Weitere DUsengréBen auf Anfrage.

Montage

-

-

(-3 122- Einschlagrohr

/ hier ansetzen
r = ..

Smax =95 mm
Smin =2 mm

= T

S 2105 mm .,

Dpnin = 3/8"

Flachstrahl-Einschlagdiisen
mit Edelstahleinsatz

Volumenstrom
0,05 - 4,00 I/min bei 2 bar.

Auf Anfrage lieferbar.

34

Montage:

Rohr bohren (@ 10 mm), auf
@ 10,5""" mm aufreiben,
Diise ausrichten, Einschlag-
rohr (Innendurchmesser
12,2 mm) auf Diise aufset-
zen und mit Kunststoffham-
mer einschlagen.
Stromungsgeschwindigkeit
im Rohr max. 2-3 m/s.

Bestellbeispiel:

Type
612. 366

+
e

Material-Nr.

=  Bestellnummer
5E. 03 =

612. 366. 5E. 03

Bestell-Nr.: 400.244.5E

Vollkegel-Einschlagdiise

Volumenstrom
1,6 I/min bei 2 bar.

Strahlwinkel 60°.

Auf Anfrage lieferbar.

Umrechnungsformel fiir diese Baureihe:
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Hochdruck-Flachstrahldiisen

Baureihe 602 / 608 / 652

Scharfer, gleichmaBiger
Flachstrahl mit auBer -
gewohnlich enger Strahl -
tiefe.

Anwendung:
Hochdruckreinigung,
Dampfstrahler.

Werkstoffe:
Gehause: AISI 303

lll._
—_ |

v |
4] ®

-
]
-
—h
-

Einsatz: ?ig%’}regar Edelstanl Baureihe 608, Gewicht: 13 g Baureihe 602, Gewicht: 18 g Baureihe 652, Gewicht: 13 g
us Diisen-Code Leistungs-Kennzahl A Vv [I/min]
ga/min. Anschluss Strahlwinkel 2
bei [mm] p [bar]
40 psi 1/8" | 1/4" | Mutter | J20° | <30° | J45° | J60° 40 60 80 100 120 150 200
02 1,00 2,86 3,50 4,04 4,52 4,95 558 6,39
025 1,10 3,54 4,33 5,00 5,59 6,12 6,85 791
03 1,18 4,31 5,28 6,10 6,82 747 835 9,64
034 608 602 652 a1 412 413 414 130 4,95 6,06 7,00 783 8,57 9,59 11,07
04 608 602 652 451 452 453 454 1,35 5,80 710 8,20 917 10,04 11,23 12,97
045 608 602 652 an 472 473 474 1,40 6,51 797 9,20 10,29 11,27 12,60 14,55
05 155 729 892 10,30 11,52 12,62 14,11 16,29
055 1,60 796 9,74 11,25 12,58 13,78 15,41 1779
06 1,72 8,70 10,66 12,31 13,76 15,07 16,85 19,46
065 608 602 652 531 532 533 534 175 9,38 11,49 13,26 14,83 16,25 18,16 20,97
07 608 602 652 541 542 543 544 1,80 10,06 12,32 14,22 15,90 1742 19,47 22,49
075 608 602 652 551 552 553 554 1,90 10,75 13,16 15,20 16,99 18,62 20,81 24,04
08 2,05 11,48 14,06 16,23 18,15 19,88 22,23 25,67
09 2,10 13,01 15,93 18,40 20,57 22,53 2519 29,09
10 2,30 14,43 1776 20,40 22,81 24,99 2794 32,26
125 2,50 1782 21,82 25,20 28,17 30,86 34,51 39,85
15 2,70 21,35 26,15 30,20 33,76 36,98 41,35 4774
175 3,00 25,03 30,66 35,40 39,58 43,36 48,47 55,97
20 3,05 28,85 BEIE8 40,80 45,62 49,97 55,87 64,52
30 3,90 42,43 51,96 60,00 67,08 73,48 82,16 94,88
A = aquivalenter Bohrungs-&
Anschluss-Code Anschlussart Prax [0ar]
A3. 00 EN 10226 ca. 350
A3. 07 NPT ca. 350
A3. 29 Uberwurfmutter ca. 200
Bestellbeispiel: Diisen-Code + Leistungs-Kennzahl + Anschluss-Code = Bestellnummer
608 + 361 + A3.07 = 602.361. A3. 07
(Flachstrahl; 20°;
4,52 |/min. bei 100 bar;
1/4“ NPT)
Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: ~ V, =V, * 5—12 S| [ETHIER




Baureihe 684

2 Zungendiisen fiir Uberwurfmutter

Montage mit Uberwurfmutter.
Breiter Flachstrahl mit scharf
begrenztem Spritzbild.
Besonders verstopfungs -
unempfindlich.

Problemloser Diisenwechsel,
einfache Strahlausrichtung.
Anwendung:
Schaumniederschlagung in
Tanks und Klaranlagen, Reini-

gungs- und Waschprozesse, 2 Citens e
wo ein kraftiger und intensiver
Wasserstrahl gewlinscht wird.
Bestell-Nr. Farbe*™ B Vv [I/min] L Strahlbreite
q n (4] [mm] B
Type Mat.- [mm] beip = 2 bar
Nr.
I 6 (56 | | e
= !
£ p [bar] A;
E B
£
g > |5 =
b 1z 10 20 50 250 mm
140° | 75 griin 07 0,35* 0,50 079 20 1360
75° gelb 08 0,45* 0,63 1,00 20 1360
75° blau 10 0,71 1,00 1,58 20 1370
75° 684. 448 O - rot 12 0,88 1,25 1,98 20 1370
75° 684. 488 O | O braun 13 1,13 1,60 2,53 20 1370
75° 684. 528 O = grau 15 1,41 2,00 3,16 20 1370
75° weiB 17 1,77 2,50 3,95 19 1370
75° hellblau 19 2,23 3,15 4,98 19 1370
75° grin 24 3,54 5,00 791 17 1370
75° 684. 728 O | O schwarz 2,7 4,45 6,30 9,96 17 1370
75° 684. 808 O - lila 34 7,07 10,00 15,81 16 1370
B = Bohrungs-@
*abweichendes Spritzbild - **Material PVDF grundsatzlich blau
Bestellbeispiel:  Type Material-Nr =  Bestellnummer
684. 348 56 =  684.348.56
E S . . . P
LECHIER JRpel Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: Vo=V, * p_z
1




Zungendiisen

Baureihe 686

Breiter Flachstrahl mit
scharf begrenztem Spritz-
bild.

Besonders verstopfungs -
unempfindlich.

Anwendung:
Schaumniederschlagung in
Tanks und Klaranlagen, Reini-
gungs- und Waschprozesse,
wo ein kraftiger und intensiver
Wasserstrahl gewlnscht wird.

)

Gewicht Ms: 18 g

< T‘l Bestell-Nr. B Vv [I/min] Abmessungen Strahlbreite
Type Material-Nr Code G [m@m] bei pE2 bar
3 16 |30 [S5E| | o oo | | s
£ SR o (oar] AN
S ©o|w©o|w©|w© L
— (a0} N N N N
E % LDL g g g g [mLm] o 253
] 2(2|1z|8|8|8|5 10 | 20 | 50 |R1/8|R1/4|R3/8|R 1/2|R 1/8 R1/[Tr£]3/8 R12|  mm
90° 0,80 | 0,45 | 0,63 | 1,00 | 22 - - - 1 - - - 520
1,00 | 0,71 | 1,00 | 1,58 | 23 - - - 1 - - - 525
2,40 | 354 | 500 | 791 - 29 - - - 14 - - 530
686. 726 2,70 | 445|630 | 996 | 26 - - - 1 - - - 530
686. 806 3,40 | 707 [10,00|1581| - 34 - - - 14 - - 530
686. 886 4,20 | 11,31 [ 16,00|2530| - 36 - - - 17 - - 530
4,70 | 1414 120,00|31,62| - - 39 - - - 17 - 530
140° 0,80 | 0,45 | 0,63 | 1,00 | 23 - - - 11 - - - 1360
O[O 1,00 | 0,71 | 1,00 | 1,58 | 23 - - - 1 - - - 1370
OO 120 | 0,88 | 1,25 | 1,98 | - 28 - - - 14 - - 1370
686. 488 O|O| - |CAlCC - (130|113 | 160|253 | 23 | 28 - - 1 14 - - 1370
686. 528 O|O| - |cA|lcC| - | - | 150 | 1,41 | 200 | 316 | 23 | 28 - - 1 14 - - 1370
686. 568 O|lo|O*|ecalee| - | - |70 | 177 | 250 | 359 | 23 | 28 - - 1 14 - - 1370
190 | 223 | 315 | 498 | 23 | 28 - - 1 14 - - 1370
220 | 283|400 |632| - 28 - - - 14 - - 1370
2,40 | 354 | 500 | 791 | 23 | 28 - - 1 14 - - 1370
686. 728 O|O| - |CA|CC| - | - | 270 | 445|630 996 | 23 | 28 - - 1 14 - - 1370
686. 768 O|lO| ~-|~-|€CC| - | - |300]|566|800|1265| - 28 - - - 14 - - 1370
686. 808 O|O| - |CA|CC| - | - | 340 | 707 |10,00|1581| 23 | 28 - - 1 14 - - 1370
O[O 3,60 | 792 [11,20| 1771 | - 28 - - - 14 - - 1370
O[O 3,80 | 880 (1250|1976 | - 28 - - - 14 - - 1370
OO 4,00 | 990 [14,00|2214| - 28 - - - 14 - - 1370
686. 888 4,20 | 11,31 | 16,00|2530| - 28 - - - 14 - - 1370
686. 908 4,50 | 12,73 18,00 |28,46 28 - - - 14 - - 1370
686. 928 4,70 | 14,14 120,00|3162| - - 32 - - - 17 - 1370
5,30 | 17,68 [25,00({39,53| - - 32 | 40 - - 17 | 22 1370
5,60 | 19,80 /28,00 (44,27 | - - 32 | 40 - - 17 | 22 1370
B = Bohrungs-@
auch geeignet fir Luft bzw. Sattdampf
*nur mit Code CA erhéltlich
Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. + Code = Bestellnummer
686.366 + 30 + CA = 686.366.30.CA

Umrechnungsformel fiir diese Baureihe:

Vo=V, *

P2
P1

37




Zungendiisen

Baureihe 688 / 689

Harter, scharfer Flachstrahl, 2
begrenztes Spritzbild. =1
Unempfindlich gegen Ver- L -
stopfung. Kontermutter B - 1 _|
Anwendung: fur Type 689. 003 r s
Reinigungs—, WaSCh—, Ent- 095.011.16.00.15 =I-. [:_ I
. (1.4305) 4 L
fettungs- und Phosphatier- 095.011.5E.00.15 s
anlagen, Aufbereitungstechnik. (PVDF) '|I—'II
|
TS -
ing
q ’]’] Bestell-Nr. B V [I/min] Abmessungen | Gewicht Strahlbreite
@ B
Type Material-Nr Code G [mm] bei p =2 bar
5 16 | 30 | 5E sleolal [ A :
R~ = | o |« [bar] T
= o o (@) pioag | | [\ |
2 o elgl2 PR——
< =] o || < — —
© &2 w | 22|
£ Glw|S|2|2]|> L sw 250 500
) I|s|g|G@|d|o 05 | 10 | 20 | 50 | [mm] | [mm] mm] | [mm]
45° 36° 19 | 157 | 223 | 315 | 498 31 114 50 220 440
36° 27 | 315 | 445 | 630 | 996 44 17 107 220 400
35° 30 | 400 | 566 | 800 | 1265 43 19 120 220 440
30° 688. 843 O|O | - |- |CE| - | 38 | 625 | 884 | 1250 | 19,76 50 19 140 220 440
27° 688. 883 O|=-1|-1|-|CE| -] 43 | 800 | 1131 | 1600 | 2530 67 22 240 220 400
29° 689. 923 O[O | =-|-|CE| - | 48 | 1000 | 1414 | 20,00 | 3162 59 22 260 220 440
29° 49 | 1120 | 1584 | 22,40 | 354 62 22 300 220 400
29° 54 | 1250 | 1768 | 25,00 | 39,53 74 22 432 220 400
35° 60 | 1575 | 2227 | 3150 | 49,81 80 32/24 | 306/33 | 250 490
21° 689. 043 O|O | - |- |CE| - | 69 | 2000|2828 | 40,00 | 6325 67 24 630 250 490
18° 689. 083 O|O | - |- |CE| - | 76 | 2500|3536 | 5000 | 7906 74 24 625 250 490
18° 689. 123 O[O | -] -|CE| - | 86 | 3150 | 4455 | 6300 | 99,61 79 24 610 250 490
B = Bohrungs-@
Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. + Code = Bestellnummer
688.763 + 16 + CE = 688.763.16.CE
3 — . - - P
LECHLER JRpe Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: Vo=V, * p_2
1



. Axial-Vollkegeldiisen

Baureihe 490 / 491

Verstopfungsunempfindliches
Innendesign. Stabile Strahl-
winkel. Besonders gleichma-
Bige Fliissigkeitsverteilung.
Anwendung:

Reinigungs- und Waschpro-
zesse, Flachenberieselung,
Behéalterreinigung, Schaum-
niederschlagung, Entgasung
von Flussigkeiten.

i

Die Baureihe 490/491 stelit
eine neue Generation inner-
halb der Axial-Vollkegeldiisen
dar. Diese Diisen wurden mit
modernsten Konstruktions-
und Simulationsmethoden
(CFD) entwickelt.

Diisen der Baureihe 460/461
werden durch die Baureihe
490/491 ersetzt, sind jedoch

Baureihe 490 Baureihe 491 auf Anfrage erhiltlich.
G P— G — Code Abmessungen [mm] Gewicht
G ‘ L1 ‘ L 2 ‘ D ‘ SW Ms
LL j L CA | EN10226R1/8 | 180 6,5 10,0 11 13 g
| % | CC | EN10226 R 1/4 | 22,0 10,0 13,0 14 169
i 5 CE | EN10226R3/8 | 245 10,0 16,0 17 30¢g
! CE | EN10226R3/8 | 300 10,0 16,0 17 50g
S SW CG | EN10226R1/2 | 325 13,0 210 22 60 g
JE % CG | EN10226R1/2 | 435 13,0 21,0 22 859
B AK |G 3/4A1S0228| 420 15,0 320 27 190 g
LB LJ AM G1AISO228 | 560 170 40,0 36 350 g
Code D Code D "
CA-CG AK - AM Technische Anderungen vorbehalten.
Bitte erfragen Sie bei kritischer Einbausituation die exakten BaumaBe!
q Bestell-Nr. B E V [I/min] Strahldurch-
(4] (4] messer D
Type Mat-Nr Code mm] | [mm] bei p=2 bar
— 1Y | 30 S
] 22|82 |8|8 !
£ clx|x|x|olg p [bar] .2
2 2 glelelgle|e ==
< 5 gla|glgg H= | H=
o 5lolz|z|l2|2]|a]2 200 | 500
) I |z|a|G|d|d|o|o 05 | 10 | 20 | 30 | 50 70 | 100 | mm | mm
45° O | O 125 | 125 | 057 | 076 | 100 | 118 | 144 | 165 | 190 | 160 | 400
| 490523 (O |O|cA| - | - |- |-]|-|170 | 170 | 115 | 152 | 200 | 235 | 289 | 330 | 381 | 160 | 400
O | O 200 | 200 | 181 | 239 | 315 | 370 | 454 | 520 | 600 | 160 | 400
| 490.643 | - (O | - | - |cE| - | - | - | 245 | 245 | 230 | 303 | 400 | 470 | 577 | 660 | 761 | 160 | 400
O 255 | 255 | 287 | 379 | 500 | 588 | 721 | 825 | 952 | 160 | 400
| 490.703 |- |O| - |- |CE| - |- | - |265| 265|322 | 424 | 560 | 659 | 808 | 924 | 1066 | 160 | 400
285 | 285 | 362 | 477 | 630 | 741 | 909 | 1040 | 11,99 | 160 | 400
345 | 345 | 517 | 682 | 900 | 1058 | 1298 | 14,85 | 1712 | 160 | 400
380 | 380 | 718 | 947 | 1250 | 1470 | 1803 | 20,63 | 23,80 | 160 | 400
60° 115 | 1,15 | 057 | 076 | 100 | 1,18 | 144 | 165 | 1,90 | 220 | 560
125 | 125 | 072 | 095 | 125 | 1,47 | 180 | 206 | 238 | 220 | 560
145 | 145 | 092 | 121 | 160 | 1,88 | 231 | 264 | 305 | 220 | 560
490. 524 160 | 1,60 | 1,15 | 152 | 200 | 235 | 289 | 330 | 381 | 220 | 560
490. 564 1,80 | 180 | 144 | 189 | 250 | 294 | 361 | 413 | 4,76 | 220 | 560
490. 604 205 | 205 | 1,81 | 239 | 315 | 370 | 454 | 520 | 600 | 220 | 560
O | O 230 | 230 | 230 | 303 | 400 | 470 | 577 | 660 | 761 | 220 | 560
O | O 260 | 260 | 287 | 379 | 500 | 588 | 7,21 | 825 | 952 | 220 | 560
O | O 295 | 280 | 362 | 477 | 630 | 741 | 909 | 10,40 | 11,99 | 220 | 560
490. 764 O[O|-|-|CE| - |-|-1]325|325| 459 | 606 | 800 | 941 | 11,54 | 1320 | 1522 | 220 | 560
490. 804 O(O|-|-|CE| - |=-]|-1]37 |37 | 57 | 758 | 1000 | 1176 | 1443 | 1651 | 19,04 | 220 | 560
490. 844 O[O -] -1|-|[CG| - | - | 405|405 | 718 | 947 | 1250 | 1470 | 1803 | 20,63 | 2380 | 220 | 560
465 | 465 | 919 | 1213 | 1600 | 18,82 | 23,08 | 2641 | 3046 | 220 | 560
520 | 520 | 11,49 | 1516 | 20,00 | 23,52 | 2885 | 3301 | 3807 | 220 | 560
580 | 580 | 14,36 | 1895 | 2500 | 29,40 | 36,07 | 41,26 | 4759 | 220 | 560
491. 044 O|O | = | = |=-|-1]=-|[AM| 725 | 725 | 2297 | 30,31 | 40,00 | 4704 | 57,71 | 66,02 | 7615 | 220 | 560
491. 084 O[O | -|-|-|=-|-|AM| 815 | 815 | 2872 | 3789 | 50,00 | 58,80 | 72,14 | 82,53 | 9518 | 220 | 560
*nur in Material 30 erhéltlich - B = Bohrungs- - E = engster Querschnitt Fortsetzung der Tabelle auf der folgenden Seite.
Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: V. =v. +( P2 0,4 I [ECHLER
(= 10 bar) 2= \pq,



Axial-Vollkegeldiisen

- i en
Baureihe 490 / 491 Eu P et
<): Bestell-Nr. B E V [I/min] Strahldurch-
(%) (%) messer D
Type Mat-Nr. Code [mm] | [mm] bei p =2 bar
= cl|lac|c|ac|Q|9 p [bar] Y
5 - elglelgl| |~ [P———
= © NN e A< — —
g = 21212123 fE 200 | 500
b 2 27 A|E | @ e 05 | 10 | 20 | 30 | 50 | 70 | 100 | mm | mm
120 | 120 | 057 | 076 | 1,00 | 118 | 144 | 165 | 1,90 | 380 | 860
130 | 130 | 072 | 095 | 125 | 147 | 1,80 | 206 | 238 | 380 | 860
145 | 145 | 092 | 121 | 160 | 188 | 231 | 264 | 305 | 380 | 860
490. 526 170 | 155 | 115 | 152 | 200 | 235 | 289 | 330 | 381 | 380 | 860
490. 566 A - | - -] -] -1]190 | 19 | 144 | 189 | 250 | 294 | 361 | 413 | 476 | 380 | 860
490. 606 210 | 205 | 181 | 239 | 315 | 370 | 454 | 520 | 600 | 380 | 860
240 | 240 | 230 | 303 | 400 | 470 | 577 | 660 | 761 | 390 | 960
270 | 270 | 287 | 379 | 500 | 588 | 721 | 825 | 952 | 390 | 960
320 | 280 | 362 | 477 | 630 | 741 | 909 | 1040 | 11,99 | 390 | 960
490. 746 315 | 315 | 408 | 538 | 710 | 835 | 1024 | 1172 | 1352 | 390 | 960
490. 766 -] - - | - | - | 340 | 340 | 459 | 606 | 800 | 941 | 1154 | 1320 | 1522 | 390 | 960
490. 806 390 | 390 | 574 | 758 | 10,00 | 11,76 | 14,43 | 1651 | 19,04 | 390 | 960
465 | 400 | 718 | 947 | 1250 | 1470 | 1803 | 20,63 | 23,80 | 390 | 960
545 | 450 | 919 | 1213 | 16,00 | 18,82 | 23,08 | 26,41 | 30,46 | 390 | 960
590 | 450 | 11,49 | 1516 | 20,00 | 2352 | 28,85 | 33,01 | 38807 | 390 | 960
490. 966 OO 6,55 | 485 | 14,36 | 1895 | 2500 | 29,40 | 36,07 | 41,26 | 4759 | 390 | 960
491. 006 olo| -] -1|-]|- - | 755 | 550 | 1809 | 2387 | 3150 | 3705 | 4545 | 51,99 | 5997 | 390 | 960
491. 046 olo| - | -1-]- AK - | 860 | 660 | 22,97 | 3031 | 40,00 | 4704 | 5771 | 66,02 | 76,15 | 390 | 960
OO0 945 | 725 | 2872 | 3789 | 50,00 | 58,80 | 72,14 | 82,53 | 9518 | 390 | 960
O | O 1040 | 8,00 | 3618 | 4775 | 63,00 | 74,09 | 90,89 | 103,98 | 119,93 | 390 | 960
11,00 | 750 | 40,78 | 5381 | 71,00 | 83,50 | 102,43 | 11719 | 13516 | 390 | 960
085 | 065 | 036 | 048 | 063 | 074 | 091 | 104 | 1,20 | 680 | 1220
120 | 120 | 057 | 076 | 1,00 | 118 | 144 | 165 | 1,90 | 680 | 1220
130 | 130 | 072 | 095 | 125 | 147 | 180 | 206 | 238 | 680 | 1220
490. 488 145 | 145 | 092 | 121 | 160 | 1,88 | 231 | 264 | 305 | 680 | 1220
490. 528 170 | 170 | 115 | 152 | 200 | 235 | 289 | 330 | 381 | 680 | 1220
490. 568 190 | 190 | 144 | 189 | 250 | 294 | 361 | 413 | 476 | 680 | 1220
O | O 210 | 205 | 181 | 239 | 315 | 370 | 454 | 520 | 600 | 680 | 1220
OO 240 | 240 | 230 | 303 | 400 | 470 | 577 | 660 | 761 | 680 | 1330
O | O 275 | 275 | 287 | 379 | 500 | 588 | 721 | 825 | 952 | 680 | 1330
490. 728 o|lo| -|ece|ce| - | - | - | 320 280 | 362 | 477 | 630 | 741 | 909 | 1040 | 11,99 | 680 | 1330
490. 748 olo| -] - CE - | - | - | 320|320 | 408 | 538 | 710 | 835 | 1024 | 1172 | 1352 | 680 | 1330
490. 768 ol o 345 | 345 | 459 | 644 | 800 | 941 | 1154 | 1320 | 1522 | 680 | 1330
390 | 390 | 574 | 758 | 10,00 | 11,76 | 14,43 | 1651 | 19,04 | 680 | 1330
470 | 400 | 718 | 947 | 1250 | 1470 | 18,03 | 20,63 | 2380 | 680 | 1330
510 | 450 | 919 | 1213 | 1600 | 18,82 | 23,08 | 26,41 | 3046 | 680 | 1330
490. 928 580 | 475 | 1149 | 1516 | 20,00 | 2352 | 2885 | 33,01 | 3807 | 680 | 1330
490. 968 == | = CG AK - | 665 | 485 | 14,36 | 1895 | 2500 | 29,40 | 36,07 | 41,26 | 4759 | 680 | 1330
491. 048 920 | 585 | 2297 | 30,31 | 40,00 | 4704 | 5771 | 66,02 | 76,15 | 680 | 1330
10,80 | 775 | 3618 | 4775 | 63,00 | 74,09 | 90,89 | 103,98 | 119,93 | 680 | 1330
11,40 | 765 | 40,78 | 5381 | 71,00 | 8350 | 102,43 | 11719 | 13516 | 680 | 1330
B = Bohrungs-@ - E = engster Querschnitt
Weitere DiisengréBen und Werkstoffe (Sonderlegierungen, Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. + Code = Bestellnummer
Kunststoffe) auf Anfrage erhiltlich. 490.406 + 1Y +CA = 490.406.1Y.CA

Umrechnungsformel fiir diese Baureihe:
(= 10 bar)

.o . (P2)04
w=v(32)




: Axial-Vollkegeldiisen

Baureihe 460 / 461

Besonders gleichmaBige
Vollkegelzerstaubung. G — g
GroBe freie Querschnitte T X
durch optimierten Fliigel- L. L
drallkérper. 1 |
Anwendung:
Reinigungs- und Waschpro- n L
zesse, Kihlen von gasférmigen [ Iq\ sw s -
und festen Stoffen, Flachen- e
berieselung, Mattenbesprihung
in Luftwaschern, Verbesserung Code 5 Code 5
chemischer Reaktionen. Eant LS
Code Abmessungen [mm]
G ‘ L, ‘ L | D | Sw
CA | EN 10226 R 1/8 220 65 13,0 14
CC | EN 10226 R 1/4 22,0 97 13,0 14
CE | EN10226R3/8 800 L0 S 7 Technische Anderungen vorbehalten
ca EN 10226 R 1/2 435 132 220 22 Bitte erfragen Sie bei kritischer .
AK G 3/4 AISO 228 42,0 150 31,5 27 Einbausituation die exakten BaumaBe!
q Bestell-Nr. B E V [I/min] Strahl-
a a durchmesser D
Type Ml\lart- Code [mm] [mm] bei p =2 bar
T sE| 22| 8|Y 8 2% 1
P oar e
= NN N < — —
< 5121212128 200 | 500
& s a|E|&|&| 0o 05 10 |20 | 30| 50| 70 | 100 | mm | mm
60° 2,40 1,90 230 | 303 | 400 | 470 | 577 | 660 | 761 | 220 | 560
460. 964 - | - 5,80 4,90 14,36 | 18,95 | 2500 | 29,40 | 36,07 | 4126 | 4759 | 220 | 560
90° 0,80 0,55 023 | 030 | 040 | 047 | 058 | 066 | 076 | 380 | 860
1,20 0,85 057 | 076 | 1,00 | 118 | 144 | 165 | 190 | 380 | 860
1,45 1,20 092 | 121 | 160 | 188 | 231 | 264 | 305 | 380 | 860
460. 526 1,65 1,30 115 | 152 | 200 | 235 | 289 | 330 | 381 | 380 | 860
460. 606 2,05 1,45 181 | 239 | 315 | 370 | 454 | 520 | 600 | 380 | 860
460. 646 2,30 1,80 230 | 303 | 400 | 470 | 577 | 660 | 761 | 390 | 960
295 2,00 362 | 477 | 630 | 741 | 909 | 1040 | 11,99 | 390 | 960
3,30 1,90 408 | 538 | 710 | 835 | 1024 | 1172 | 1352 | 390 | 960
3,30 2,40 459 | 606 | 800 | 941 | 1154 | 1320 | 1522 | 390 | 960
460. 806 3,70 2,70 574 | 758 | 10,00 | 1176 | 1443 | 1651 | 1904 | 390 | 960
460. 846 4,05 320 718 | 947 | 1250 | 14,70 | 1803 | 20,63 | 23,80 | 390 | 960
460. 886 470 3,10 919 | 1213 | 1600 | 18,82 | 23,08 | 2641 | 3046 | 390 | 960
O 5,80 3,80 14,36 | 1895 | 2500 | 29,40 | 36,07 | 4126 | 4759 | 390 | 960
6,40 3,80 18,09 | 2387 | 3150 | 3705 | 4545 | 51,99 | 5997 | 390 | 960
720 5,30 22,97 | 30,31 | 40,00 | 4704 | 5771 | 66,02 | 7615 | 390 | 960
B = Bohrungs-@ - E = engster Querschnitt Fortsetzung der Tabelle auf der folgenden Seite.

® Werkstoff PP (Material-Nr. 53), Anschluss EN 10226 R 3/4 (Code CK)
Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. + Code = Bestellnummer
460.644 + 5E +CC 460. 644. 5E. CC

Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: V.=v. (P2 0,4 NN [ECHLER
(= 10 bar) 2= \pq,




Axial-Vollkegeldiisen

- Baureihe 460 / 461
<): Bestell-Nr. B E V [I/min] Strahl-

(%) (%) durchmesser D
Type Ml\lart_ Code [mm] [mm] bei p=2 bar
g sE| 228 e8 A {1
HHHE = L
S & c £ ek ; 200 | 500
P el Z|E|ElE|ao 05 | 10 | 20 | 30 | 50 | 70 | 100 | mm | mm
120° 1,20 085 | 057 | 076 | 100 | 118 | 144 | 165 | 190 | 680 | 1220
1,50 100 | 092 | 121 | 160 | 188 | 231 | 264 | 305 | 680 | 1220
165 120 115 | 152 | 200 | 235 | 289 | 330 | 381 | 680 | 1220
460. 608 oleal| - |-|-]- 210 140 181 | 239 | 35 | 370 | 454 | 520 | 600 | 680 | 1220
460. 648 Of-lecc|-|-]|-| 245 160 | 230 | 303 | 400 | 470 | 577 | 660 | 761 | 680 | 1330
460. 728 ol -1-|ce| -] - 310 190 | 362 | 477 | 630 | 741 | 909 | 1040 | 1199 | 680 | 1330
® 330 190 | 408 | 538 | 710 | 835 | 1024 | 1172 | 1352 | 680 | 1330
® 3550 190 | 459 | 644 | 800 | 941 | 1154 | 1320 | 1522 | 680 | 1330
® 3,80 240 | 574 | 758 | 10,00 | 1176 | 1443 | 1651 | 1904 | 680 | 1330
460.848 420 2,70 718 | 947 | 1250 | 1470 | 1803 | 2063 | 2380 | 680 | 1330
460. 888 460 310 919 | 1213 | 1600 | 1882 | 2308 | 2641 | 3046 | 680 | 1330
460. 968 590 410 | 1436 | 1895 | 2500 | 2940 | 3607 | 4126 | 4759 | 680 | 1330
760 490 | 2297 | 3031 | 4000 | 4704 | 5771 | 6602 | 7615 | 680 | 1330

B = Bohrungs-@ - E = Engster Querschnitt
® Werkstoff PP (Material-Nr. 53), Anschluss EN 10226 R 3/4 (Code CK)

Bestell- Type + Material-Nr. + Code = Bestellnummer
beispiel: 460.408 + 5E + CA 460. 408. 5E. CA

42 Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: Vo=V, * P>\ 0,4
(< 10 bar) 2771 \pq,



Hochdruck-Vollstrahldiisen

Baureihe 546 / 548 / 550

Punktférmiger, auBerge-
wohnlich eng gebiindelter
Volistrahl. Hochste Strahl- . _
intensitit. g P B -
Anwendung: N et yf =
Reinigungsaufgaben, Pt I <| |
Schneiden und Trennen. © ] S —
[ s | Lo ; 1
Werkstoffe: e I . i
G_ehéuse: AISII.303 [ ma_ BT
Einsatz: geharteter Edelstahl Baureihe 550, Gewicht 13 g Baureihe 546, Gewicht: 18 g Baureihe 548, Gewicht 13 g
14034 S
US Disen-Code Leistungs- B Vv [I/min]
) Kennzahl Q@
gal/min. Anschluss [mm] p [bar]
48 P;si 1/8" | 1/4" | Mutter 40 60 80 100 150 200 300
02 0,84 2,86 3,50 4,04 452 5,54 6,39 783
03 1,03 431 528 6,10 6,82 835 9,64 11,81
034 1,07 4,70 5,80 6,70 749 9,17 10,59 12,97
035 550 546 548 420 1,11 5,06 6,20 716 8,00 9,80 11,32 13,86
04 550 546 548 450 1,19 5,80 710 8,20 917 11,23 12,97 15,88
045 550 546 548 470 1,26 6,54 8,00 9,25 10,34 12,66 14,62 1791
05 1,33 729 892 10,30 11,52 14,11 16,29 19,95
055 1,39 796 9,75 11,26 12,59 15,42 1780 21,81
06 1,46 8,70 10,66 12,31 13,76 16,85 19,46 23,83
08 550 546 548 570 1,69 11,48 14,06 16,23 18,15 22,23 25,67 31,44
10 550 546 548 600 1,88 14,32 1754 20,25 22,64 2773 32,02 39,21
15 550 546 548 670 2,30 21,60 26,46 30,55 34,16 4184 48,31 59,17
|20 | 850 | 546 | 548 | 720 | 266 2885 3534 40,80 4562 55,87 64,52 79,02
B = Bohrungs-&
| Anschluss-Code Anschlussart Pmax [bar]
A3. 00 EN 10226 ca. 350
A3.07 NPT ca. 350
A3.29 Uberwurfmutter ca. 200
Bestellbeispiel: Diisen-Code + Leistungs-Kennzahl + Anschluss-Code = Bestellnummer
550 + 360 + A3.07 550. 360. A3. 07
(Volistrahl; 4,52 I/min.
bei 100 bar; 1/8“ NPT)
Umrechnungsformel fiir diese Baureihe: ~ V, =V, * 5—12 S| LECHLER



Rihrdiisen

Baureihe 500.262 / 500.428

Keine Verstopfungsgefahr
aufgrund groBer Quer- W22 G 3/8ISO 228
schnitte. — :
Druckbereich von 2,0 bis Jl o
10,0 bar.
4 42
Anwendung: [
Tankdurchmischung, Flissig- 20
keitsumwalzung, Vermeidung l
von Sedimentation g6
— @20
a
Werkstoff:
@ Polypropylen
@+ @ Polypropylen i G 3/41S0 228
glasfaserverstarkt = —
3
L]
\
@
G3/4 180 228
2},0
50 ~
@
Bestell- B V[I/min]
Nr. %)
[mm] p[bar]
2 4 6 8 10
2,2 4.4 6,3 YA 89 giS)
500.262.53.04 3,6 11 15,7 19,2 22,1 277
45 18,3 26,0 318 36,7 41,0
500.262.53.08 6,0 31,6 447 54,8 63,2 70,7
10,6 96,1 136,0 | 166,5 | 1923 | 2150
(] 500.428.53.00 97 86,6 122,5 | 1501 1733 | 1937

Weitere GréBen auf Anfrage.




A Zubehor )
& Montageschellen / Uberwurfmuttern
Montageschellen mit Bajonett-Schnellverschluss-System

MontageSChe"en Bestell-Nr. Abmessungen
[mm]
Type Material-Nr.
51 | 53 | 5E ] g
£ 5 ]
o 5 = e
3 o | & 8 =
o E| 2 2 5
= S| S|&| £ [GISO|Rohr| D | B =
iS5 S| 3 S R 3
ic |8 |a| B |28 @ | @ | @ | By | By |Bs | Hi | Ho| &
16,5-
G3/8/3/8" | 1g0 | 62 | 190|220 | 185|345 | 145 | 20g
20-
% 090. 003 Olo | o G3/8| 12" | oo | 62 | 212 | 238|185 | 365|165 | 209
<
= o
< (2] o 25-
] % G 3/8| 3/4 275 78 | 245|265 220|395 | 175 | 25¢g
S < 32-
& 090. 023 oOlo | o G38| 1" | 345|108 | 300 310 | 220 | 440 | 210 | 32¢
Montageschellen 40-
fiir Uberwurfmutter G 3/8|11/4"| 430 | 128 | 340 | 355 | 250 | 48,0 | 250 | 38¢g
Uberwurfmuttern Bestell-Nr. Abmessungen .
2 ) [mm] 2
§ Type Material-Nr. ﬁ
] 16 | 17 | 30 | 56 | 5E 2
o i =S5 | GIso 5
- -_— —_— =
: 23| B Q
i 23|25 2|2 || 228 Hy Ha D sw 3
<t
[e0)
©
2 G 3/8 13,0 10,0 12,8 22 25
© G 3/8 14,5 115 12,8 22
[9V}
19}
©
Fiir Baureihe Bestell-Nr. Abmessungen
Type Innengewinde (C)
. N N Rohr A B
1/8 1/4 3/8 1) D L B H; 1%) 1)
} _ 1/2" | 20-220 | 52 | 30 | 32 7 18
o penml | 09001016 | AB | AD | - |34"| 25275 | 56 | 25 |345| 7 | 18
A,B ind 1" | 32-345 | 58 | 30 | 39 7 18
Montageschellen ubengewinde .
aus Edelstahl 090.030.16 - AD AF 11/4"| 40-430 | 70 | 37 | 465 | 175 | 254
Bestell-Nr. D Abmessungen
%] [mm]
Type Material-Nr. Code [mm]
0 51 | 53 | 5 | 56 g
£ kol
— ©
g 5 =
3 o | & 2 ~
m e Q S| Q 5
~ ) [N T [ =
S 5131510 515 5
[ o I = = @ | Hy H, |Br@| B B> | Bs | ©
= 20 -
=89 172" 200 495 | 165 | 62 | 21,2 | 238 | 185 |22¢g
O~ p© < )
SEZS =] 25-
& _§§ % 090. 013 O | O |O KA g 3/4" 575 525 | 175 | 78 | 245 | 265 | 220 |269g
Montageschelle YIRS < 9
it Bejonett-Schnellverschiues i N ¢ n T 34é O
< s
Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. + Code = Bestellnummer
45 ELHLE
090. 003 + 51 + KA = 090.003. 51. KA I'*[’mln




Zubehor

o
@ Bajonett-Schnellverschlussmuttern
Bajonett-Nippel
Bajonett-Schnell- i Bestell-Nr. Material Farbe
£
verschlussmuttern T
S
incl. Dichtung 065. 242. 73 g
(Material: Gummi) .
2
8 065. 202. 53. 00 Polypropylen grau
PVDF blau
POM schwarz
<t
Q
©
[ce)
<
Yo}
065. 202. 53. 11 Polypropylen grau
.
Bestell-Nr. Material Farbe @ 55° links
55° rechts
065. 202. 53. 40 Polypropylen grau .
@ 45° links
Blindkappe
. . ® 45° rechts
Bajonett-NlppeI o Bestell-Nr. Material Verdrehwinkel
= zur Rohrachse
£ ® 35° links
= O
Em Winkel Richtung
o
PVC 0° O] 35° rechts
@ 095. 016. 53. 08. 05 PP 10° rechts
< PP 10° links ® 10° links
© @ 095. 016. 53. 09. 99 PP 35° rechts
(9}
0 PP B85 links
© @ o
> © 095.016. 53. 07. 36 PP 45° rechts 10° rechts
<t
© PP 45° links
. AnschmeiBionel 095. 016. 53. 10. 87 PP 55° rechts @ 0°
ajonett-AnschweiBnippe o .
PP 55 links
Disenmontage mit unterschiedlichen
Verdrehwinkeln
1/4 NPT 2 Bestell-Nr. Material | Anschluss
28 2
3 5
sw 2o [{1 1] 10] ‘ o
33
1) |
Bajonett-
Schraubnippel - 026 652 PP 1/4 NPT
684
[ECHLER Japte




Zubehor

& Kugelgelenk fiir Bajonett-Schnellverschluss-System

Kompakte Kugelgelenke fiir beengte Einbauverhaltnisse

Kugelgelenk fiir Bajonett-Schnellverschluss-System

Preisgiinstiges Kugelgelenk- Bestell-Nr.
system fiir Diisen mit 1/8 " o
und 1/4 "AuBengewinde. Type Mat-|  Code Farbe
Nr.
[]
= 5E "
2 [ee} e}
Fi Q|| |
m o | O [ L
D |88 B v
i AEE
{ max. '\-
E - w
23
EZ blau Druck-/ Temperaturbereiche
S
= <
3 ;r T Prax
Kugelstiick fiir Montageschelle <
mit Bajonett-Schnellverschluss 65 °C 10 bar
80 °C 8 bar
o Bestell-Nr. Material Farbe
x.ﬁl = 100 °C 4 bar
T 5
e J:'.'-' @
J—r-. S
E
S
Bajonett-Schnellverschlussmutter o2
fiir Kugelstiick 23 PVDF blau
incl. O-Ring 095. 015. 7C. 04. 16. 0 =
(Material: 72 NBR 872) <
Kompakte Kugelgelenke fiir beengte Einbauverhiltnisse
& Bestell-Nr. Abmessungen
§ ; [mm]
SV Type Material-Nr. §
. o 16 | 30 |© =
s 2
TTH=E [ o}
| E =
o —
S Schw(sik-\n m 8 -LC_)
reich 60 =5 %) @ G1 GZ (I;)
Kugelgelenk mit Gewindeanschluss L < = IS0 228 | 1S0228 | Lat | Le2 L | SWy | Swp 0]
c -
AT 1/8A 1/8 8,0 80 | 293 | 22 24 709
o EQ
= 3
< <
$- 2
235
oL & 092. 024 1/4A 174 120 | 120 | 44 27 27 1409
LS
< <
S- 3
)
avg 3/8A 3/8 120 | 120 | 44 27 30 160 g
LEZ
= =)
< <
Bestellbeispiel: Type + Material-Nr. + Code = Bestellnummer 47 lE[-H[EH
+ AA = 092. 010. 16. AA

092.010 + 16




A Zubehor
@ Schnellkupplungen
Rohrabstandshalter

ot

Rohrschnellverschluss (Innengewinde)

Bestell-Nr. Material G Farbe
092.301.53.32.B0 PP 1 1/4 NPT Rot
092.301.53.40.B0 PP 112 NPT Lila

Rohrschnellverschluss (AuBengewinde)

Bestell-Nr. Material G Farbe
092.300.53.32.D0 R EN 10226 R 1 1/4 Rot
092.301.53.40.D0 PP 1 1/2 NPT Lila

Ausfithrung mit G 1 1/4 1ISO 228 aus Edelstahl auf Anfrage
lieferbar (Abmessungen abweichend).

Adapter (Innengewinde)

— @53 — Bestell-Nr. Material G Farbe
092.301.53.32.FO PP 11/4 NPT Rot
| 092.301.53.40.FO PP 11/2 NPT Lila
; 78
.
i 24
! L
Adapter (AuBengewinde) — G —
253 Bestell-Nr. Material G Farbe
— 37—
092.300.53.32.A0 PP EN 10226 R 1 1/4 Rot
{ 092.301.53.40.A0 PP 11/2 NPT Lila

Ausfithrung mit G 1 1/4 1ISO 228 aus Edelstahl auf Anfrage
lieferbar (Abmessungen abweichend).

Bestell-Nr. Material Farbe
T 092.300.53.32.DP PP Rot
) 30
| |
@ 36—
Stopfen — @53 —
Rohrabstandshalter
. Fur Abmessungen (mm)
- q\. Bestell-Nr. Material Rohr-& L @D
092.400.53.25.00 PP/AISI 301 1" 75 25
092.400.53.32.00 PP/AISI 301 11/4" 79 32
092.400.53.40.00 PP/AISI 301 112" 83 40
092.400.53.50.00 PP/AISI 301 2" 89 50

[ECHLER 48

(Inkl. Befestigungsmaterial: Schraube, Sechskantmutter, Scheibe, Details auf

Anfrage)

Ausfiihrung mit Doppelbiigel auf Anfrage lieferbar.




WEITERE DUSEN FUR DIE ANWENDUNG

IN DER OBERFLACHENTECHNIK FINDEN
SIE IN UNSEREM SERIENKATALOG...

Der Katalog ,Prazisionsdiisen
und Zubehor ist ein gefragtes
Handbuch der Dusentechno-

Er enthélt wertvolle Arbeitshilfen
und umfassende technische
Informationen Uber Lechler-

Viele dieser Produkte werden
in der Oberflachentechnik
zur Losung unterschiedlichster

logie. Produkte. Aufgaben eingesetzt.
Pneumatik Baureihe Strahl-  Art der Mischung < V Wasser Anwendung/ Katalog
Zerstiauberdiisen form Flussigkeits-  der Medien [I/h] Konstruktion Seite
136 \oll- Druck- innen 20° 0,10 - 132,90 Luftbefeuchtung, 13
kegel-  oder oder 45° Kihlung.
oder Saug- auBen 60°
Flach-  prinzip 80°
strahl
Axial-Hohlkegeldiisen Baureihe { V [/min] Anschluss Anwendung/ Katalog
bei p =2 bar Konstruktion Seite
_ 212 60° 0,015 - 0,46 EN 10226 R 1/4 Desinfektion, Luftbefeuchtung, 25
80° (bei p=7 bar) G 1/4 A1SO 228 Keimkastenberieselung, Wa-
renbefeuchtun_g, Textil -
i befeuchtung, Olzerstaubung,
! Absorption.
- AuBerst feine, nebelartige
L Zerstaubung.
Exzenter- Baureihe { V [/min] Anschluss Anwendung/ Katalog
Hohlkegeldiisen bei p =2 bar Konstruktion Seite
302 60° 0,40 - 25,00 G 3/81S0 228 Luftbefeuchtung in Luft- 2.8
80° waschern, Staubbekdmpfung, 29
90° Filterberieselung,
130° Schaumniederschlagung,
Kuhlung.
Verstopfungsunempfindliche
Diise ohne Dralleinsétze.
Vollkegeldiisen Baureihe { V [/min] Anschluss Anwendung/ Katalog
bei p =2 bar Konstruktion Seite
422 60° 1,00 - 100,00 EN 10226 R 1/4 Reinigungs- und Waschpro- 3.12
423 90° EN 10226 R 3/8 zesse, Kihlen von gasformi- 3.13
120° EN 10226 R 1/2 gen und festen Stoffen,

EN 10226 R 3/4
EN 10226 R 1

Flachenberieselung, Matten-
bespriihung in Luftwaschern,
Verbesserung chemischer
Reaktionen, Stranggusskiih-
lung.

Frei von Einbauten,
verstopfungsunempfindlich.

49
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Vollkegeldiisen

Baureihe V [I/min]

!

Anschluss

bei p =2 bar

Anwendung/
Konstruktion

Katalog
Seite

70°
130°

502
503

1,25 - 60,00

G 1/2 18O 228
G 3/4 18O 228

Kihlen von gasférmigen und 3.15
festen Stoffen, HeiBdampfkihlung,
Chlorgasniederschlagung, Ab-

sorption, Staubbindung. Entgasung

von Flussigkeiten sowie Verbesse-

rung chemischer Reaktionen durch
Ober-flachenvergréBerung.

Feine Vollkegelzerstaubung

durch mehrere ineinander

spriihende Hohlkegel.

Flachstrahldiisen

Baureihe V [I/min]

<

Anschluss

bei p =2 bar

Anwendung/
Konstruktion

Katalog
Seite

660 20°
30°
45°
60°
75°
90°

120°

0,05 - 10,00

Montage mit Uber-
wurfmutter 3/8" und
Schwalbenschwanz-
fihrung

Reinigungsanlagen, Kihl- 4.8
rohre, Spritzrohre.

Automatische Strahlaus-

richtung durch Schwalben-

schwanzfiihrung.

...UND IN VERSCHIEDENEN SPEZIALBROSCHUREN

Fur unterschiedliche Themen-
bereiche, die auch flr die
Oberflachentechnik von
besonderem Interesse sind,
stehen Informationen in Spe-
zZialbroschuren zur Verfigung.

Samtliche Dokumente kdnnen
unter www.lechler.de herun-
tergeladen werden.

Gerne senden wir lhnen die
Broschiren auch zu.
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Pressluftdisen und Zubehor

Broschire ,Prazisionsdlsen
fur die Behélter- und Anlagen-
reinigung*

Broschire ,Pressluftdisen
und Zubehor”




ONLINE-SERVICE

NOCH MEHR INFORMATIONEN UND UNSEREN ONLINE-SHOP
FINDEN SIE IM INTERNET UNTER: www.lechler.de

Zusétzliche Informationen
Uber unser gesamtes
Leistungsspektrum, Gber
Arbeitshilfen, unsere weltweite
Prasenz und vieles mehr
finden Sie im Internet — wir
freuen uns auf Ihren Besuch.

UNTER http://lechler.partcommunity.com
STEHEN 3D-KONSTRUKTIONSDATEN FUR SIE BEREIT

Fiir lhre Entwicklungs- und B Einfache Produktauswahl Mit diesem Service stellt Lechler

Konstruktionsarbeit stehen analog zum Lechler Print- einmal mehr seine Kompetenz

Ihnen kostenlos 3D-Daten katalog. und hohen Ansprtiche als

von Lechler-Diisen und Zu- B Vorschaufunktion mit Pro- Technologiefihrer unter Beweis.

behor zur Verfiigung. Profi- duktfoto und 3D-Grafik.

tieren Sie von den Vorteilen: B Verfugbar in allen géangigen Nutzen Sie dieses Angebot

3D-Dateiformaten. zur Vereinfachung lhrer Arbeit.

B Zeitsparender, direkter B Kostenlose Nutzung nach Gerne unterstitzen wir Sie

Download von Konstruk- einmaliger Registrierung. dabei.

tionszeichnungen
und technischen Daten.
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Wir sind weltweit fiir Sie da

RN " E NN N EE

Lechler GmbH

Prazisionsdiisen - Diisensysteme
Postfach 13 23

72544 Metzingen / Germany
Telefon: (07123) 962 - 0
Telefax: (07123) 962 - 444

E-Mail: info@lechler.de
Internet: www.lechler.de

Biiro Siid Ulmer StraBe 128 - 72555 Metzingen/Germany - Telefon (07123) 962-0 - Telefax (07123) 962 - 444 - info@lechler.de - www.lechler.de
Biiro Nord Torfstelle 6 - 21217 Seevetal/Germany - Telefon (07123) 962-0 - Telefax (07123) 962 -444 - info@lechler.de - www.lechler.de
Biiro West Ludwig-Erhard-StraBe 5 - 45891 Gelsenkirchen/Germany - Telefon (07123) 962-0 - Telefax (07123) 962 -444 - info@lechler.de - www.lechler.de

Edition 09/14 . DE - 1.000 - M-2014-3550-094 - www.dgm-walliserde - S - Technische Anderungen und Irrtum vorbehalten.



