Diisentabelle _ ﬁ

The chalce of parfection

Entscheidend bei der Hochdruckreinigung ist die Aufprallkraft, Die richtige Diisenwahl ist fiir die Leistung und problemlose Funktion
des HD-Gerdates ausschlaggebend:

diese setzt sich zusammen aus 4 Faktoren.

Zu kleine Diise = Gerat schaltet dauernd in den Bypass um oder aus.
Zu grof3e Diise = Gerdt bringt keine Leistung (weniger Druck).

Wie wahle ich die richtige Diise?

Voraussetzung: Druck in bar und Mengenleistung in I/min des

Gerdtes missen bekannt sein, z. B. 15 I/min (900 I/h) - 150 bar.

Wassermenge  Wasserdruck Strahlwinkel  Spritzabstand 1. In der ersten Zeile (Druck in bar) gehe ich zur Spalte "150".

2. In der Spalte "150" gehe ich nach unten bis zur Zeile "15,2".
Diese liegt den von mir gesuchten 15 I/min am nachsten.

3. In Zeile "15,2" gehe ich nach links bis zur ersten Spalte und treffe
auf "055".

4. Ich benétige also eine Duise mit der GroBe "055"

. Auf den Seiten 264 -265 wahle ich den Dusentyp und Spritzwinkel aus.

6. In Zeile "055" finde ich die R+M Nr. der von mir gewédhlten Duse.

[%,]

geringe Aufprallkraft hohe Aufprallkraft

hohe Flachenleistung geringe Flachenleistung

Mengenleistung in I/min in Abhdngigkeit zum Druck in bar

@ﬂ Druck in bar
3 10 20 30 40 50 60 70 80 920 100 110

D) @)
01 0,59 0,4 0,7 1,0 13 14 1,6 1,7 18 2,0 2,1 2,2 2,3
015 0,71 0,6 1,0 15 1,8 2,1 24 2,6 2,8 3,0 3.2 34 3,6
02 0,84 08 14 2 2,5 2,8 3.2 35 3,7 4,0 4,2 4,5 4,7
025 0,94 1,0 1,6 2,5 3,1 35 4,0 4,3 4,7 50 53 56 59
03 1,03 12 2,0 31 3,7 43 4,8 53 57 6,1 6,3 6,8 71
035 1,10 14 2,5 3,6 4,2 49 55 6,0 6,5 7,0 74 78 8,2
04 1,21 1,6 2,8 4,1 52 59 6,6 73 7.8 8,4 8,9 94 9.8
045 1,26 18 31 4,5 55 6,4 71 78 8,4 9,0 9,6 10,2 10,5
05 1,33 2,0 B 51 6,2 71 8,0 8,7 94 10,0 10,7 11,3 11,8
055 1,39 2,2 3,7 56 6,8 78 8,7 9,6 10,3 1,1 11,8 12,4 13,0
06 1,46 2,4 4,1 6,1 74 8,6 9,6 104 11,3 12,1 12,8 13,6 14,3
065 1,52 2,6 43 6,6 8,0 93 104 11,3 12,3 13,2 14,0 14,7 154
07 1,57 2,8 50 71 8,6 10,0 11,2 12,2 13,2 14,1 15,0 158 16,6
075 1,63 30 53 7,6 93 10,7 12,0 13,1 14,2 15,2 16,1 16,9 17,7
08 1,68 3.2 56 8,2 9,8 11,3 12,7 14,0 15,1 16,1 17,1 18,0 189
085 1,73 34 6 8,7 104 12,1 13,5 14,8 16,0 171 18,1 19,1 20,0
09 1,78 3,6 6,5 9,2 1M1 12,8 14,3 157 17,0 18,0 19,2 20,2 21,2
10 1,88 39 7,0 10,2 12,3 14,2 16,0 17,4 189 20,1 21,4 22,5 23,6
11 1,96 4,3 78 11,2 134 15,5 17,3 19,0 20,5 22,0 233 24,5 25,7
12 2,05 4,7 8,4 12,3 14,6 16,9 189 20,8 22,4 24,0 25,4 26,8 28,1
13 2,13 51 9,5 13,3 159 18,3 20,5 22,5 243 26,0 27,5 29,0 304
14 2,21 55 10,2 14,3 171 19,7 221 24,2 26,1 28,0 29,6 313 32,8
15 2,30 59 10,8 15,3 18,5 213 23,9 26,1 283 30,2 32,1 33,8 353
20 2,66 7.9 14 20,5 24,7 28,5 31,9 34,9 378 40,3 42,7 45,1 47,2
30 3,25 11,8 21,1 31,0 37,0 42,7 47,8 524 56,6 60,5 64,2 67,6 70,9
40 3,76 15,8 28,0 41,0 49,4 57,0 63,7 69,8 754 80,7 85,5 90,2 94,6
50 4,28 19,7 353 51,0 61,50 71,00 80,00 87,00 94,50 102,50 107,00 112,50 118,00

* Bohrungsdurchmesser in mm



Mengenleistung in I/min in Abhdngigkeit zum Druck in bar

SN Druck in bar
boven 120 130 140 150 160 175 200 225 250 300 400 500
) <
01 0,59 24 2,5 26 2,7 2,8 29 31 33 35 38 44 49
015 0,71 3,7 38 4,0 4,2 43 4,5 4,8 51 54 59 6,7 7,5
02 0,84 4,8 5,0 53 54 5,6 59 6,3 6,7 7,0 7,7 89 9,9
025 0,94 6,1 6,4 6,6 6,9 71 7,5 8,0 8,5 9,0 9,9 11,4 12,7
03 1,03 74 7,7 8,0 83 8,6 9,0 9,6 10,2 10,7 11,8 13,5 15,1
035 1,10 8,6 89 9,2 9,5 9,8 10,3 11,0 1,7 12,3 13,8 15,5 17,8
04 1,21 10,3 10,7 11 11,5 11,9 12,4 13,3 14,1 14,8 16,3 18,7 20,9
045 1,26 10,9 11,4 11,8 12,2 12,6 13,2 14,1 15,0 15,8 17,4 19,9 223
05 1,33 12,4 12,9 13,4 13,8 14,3 14,9 16,0 16,9 17,9 19,7 22,6 253
055 1,39 13,6 14,1 14,7 15,2 15,7 16,4 17,5 18,6 19,6 21,7 25,0 28,0
06 1,46 14,9 15,5 16,0 16,7 17,2 18,0 19,2 20,4 21,5 23,7 27,1 30,3
065 1,52 16,1 16,8 17,4 18,0 18,6 194 20,8 22,0 23,2 25,6 29,3 32,7
07 1,57 17,3 18,0 18,7 19,3 20,0 20,9 22,3 23,7 25,0 27,1 31,3 35,0
075 1,63 18,5 19,3 20,0 20,7 214 224 239 253 26,7 294 33,7 37,7
08 1,68 19,7 20,5 21,3 22,0 22,8 23,8 25,5 27,0 28,5 314 359 40,2
085 1,73 20,9 21,8 22,6 234 24,1 253 27,0 28,6 30,2 34,5 39,8 44,5
09 1,78 221 23,0 239 24,7 25,5 26,7 28,6 30,3 31,9 351 40,2 45,0
10 1,88 24,6 25,6 26,6 27,6 28,5 29,8 31,8 33,7 35,6 39,2 44,9 50,2
11 1,96 26,9 28,0 29,1 30,1 31,1 32,5 34,7 36,8 38,8 43,4 50,1 56,0
12 2,05 294 30,6 31,7 32,8 339 354 37,9 40,2 42,4 46,7 53,4 59,8
13 2,13 31,8 331 34,4 35,6 36,7 384 1M1 43,6 45,9 50,5 57,8 64,7
14 2,21 34,2 35,6 37,0 383 39,5 41,4 44,3 46,9 49,4 55,0 63,5 71,0
15 2,30 36,9 384 39,9 41,3 42,6 44,6 47,7 50,6 533 58,7 67,2 75,2
20 2,66 49,3 51,3 53,2 55,1 56,9 59,5 63,6 67,5 711 78,2 89,6 100,0
30 3,25 74,0 77,1 80,0 82,8 85,5 89,4 95,6 101,0 107,0 118,0 149,0 151,0
40 3,76 98,8 103,0 107,0 110,0 114,0 119,0 127,0 135,0 143,0 157,0 198,0 202,0
50 4,28 123,00 128,00 133,00 138,00 142,50 149,00 159,00 168,50 178,00 196,00 224,50 251,00
Spritzbreite in Abhangigkeit von Spritzwinkel und Abstand
Winkel Abstand in cm
° 1 2 3 5 7 10 20 30 50 70 100
5° 0,09 0,17 0,26 0,44 0,61 0,87 1,75 2,62 4,37 6,11 8,73
S 10° 017 035 0,52 087 122 175 3,50 5,25 8,75 12,25 17,50
winkel T |15° 0,26 0,53 0,79 132 1,84 2,63 5,27 7,90 13,17 18,43 2633
g 20° 0,35 0,71 1,06 1,76 247 3,53 7,05 10,58 17,63 24,69 35,27
E 25° 0,44 0,89 1,33 2,22 3,10 4,43 8,87 13,30 22,17 31,04 44,34
El’. 40° 0,73 1,46 2,18 3,64 510 7,28 14,56 21,84 36,40 50,96 72,79
65° 1,27 2,55 3,82 6,37 8,92 12,74 25,48 38,22 63,71 89,19 127,41
80° 1,68 3,36 5,03 8,39 11,75 16,78 33,56 50,35 83,91 117,47 167,82
Spritzbreite 110° 2,86 571 8,57 14,28 19,99 28,56 57,13 85,69 142,81 199,94 285,63

* Bohrungsdurchmesser in mm




