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CODICE MATERIALI CODICE MATERIALI CODICE MATERIALI
CODE MATERIALS CODE MATERIALS CODE MATERIALS
ABS ABS HAS HASTELLOY PP POLIPROPILENE
ABS HASTELLOY POLYPROPYLENE
AL ALLUMINIO HSF HOSTAFORM PVC PVC
ALUMINIUM HOSTAFORM PVC
AVP ACCIAIO AL PIOMBO HSS ACCIAIO TEMPRATO PVDF PVDF
LEADED STEEL HARDENED STAINLESS STEEL PVDF
BR OTTONE | ACCIAIO DOLCE SS ACCIAIO INOX AlSI 303
BRASS MILD STEEL STAINLESS STEEL AlSI 303
BRM BRONZO MARINO INL INCONEL $5304 ACCIAIO INOX AlSI 304
NAVAL BRONZE INCONEL STAINLESS STEEL AlSI 304
BUN BUNA N INY INCOLOY SS316 ACCIAIO INOX AlSI 316
BUNA N INCOLOY STAINLESS STEEL AlSI 316
CER CERAMICA KMT KEMATAL SS316L ACCIAIO INOX AlSI 316L
CERAMIC KEMATAL STAINLESS STEEL AISI 316L
C40 ACCIAIO DA TEMPRA LUC LUCITE TC CARBURO DI TUNGSTENO
HARDENING STEEL LUCITE TUNGSTEN CARBIDE
Cl GHISA MON MONEL TEF TEFLON
CAST-IRON MONEL TEFLON
CcuU RAME MoOP POLIPROPILENE CARICATO VETRO TIP TITANIO AL PALLADIO
COPPER FIBREGLASS RE-INFORCED POLYP. TITANIUM WITH PALLADIUM
EBA EBANITE NP MATERIALI NICHELATI O ZINCATI TiT TITANIO
EBONITE NICKEL OR ZINC-PLATED MATERIALS TITANIUM
FE37 ACCIAIO AL CARBONIO NY NYLON Vi VITON
CARBON STEEL NYLON VITON

Tavola delle equivalenze - Table of equivalents

'

UNITA X | MOLTIPLICANDO PER | = | SI OTTIENE UNITA X [MOLTIPLICANDO PER | =| SI OTTIENE
UNIT X MULTIPLY BY | =| TO OBTAIN UNIT X MULTIPLY BY | =| TO OBTAIN
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PRESSIONE D’ESERCIZIO

Le tabelle, relative ad ogni tipo di ugello, indicano le pressioni pit comunemente
usate. Alcuni tipi di ugelli, tuttavia, possono funzionare molto bene anche a pressioni
relativamente pit basse o piv alte Jiaque”e indicate nelle rispettive tabelle. La
pressione d'esercizio & il fattore pit importante che influisce sulle caratteristiche dello
spruzzo come la portata, I'impatto, la dimensione delle gocce e I'ampiezza
cfell’cngob.

Portate pit grandi, impatto piv forte e gocce pit piccole si possono ottenere
aumentando la pressione, mentre I'angolo tende ad allargarsi fino ad un suo punto
massimo oltre il quale si restringe fino a stabilizzarsi.

PORTATA

Tutte le portate indicate sulle tabelle sono basate su acqua a 21° Co 70°F.
Considerando che la portata & influenzata dal peso specifico del liquido spruzzato, la
seguente formula viene applicata per stabilire la portata di un liquido diverso
dosfl’ccquc.

Q2 = Qi

:

Nei casi in cui sia necessario conoscere la portata di occ1uo ad una pressione diversa,
da Zue”e indicate in tabella, si puo ricavare applicando la seguente formula che &
valida per gli ugelli con getto a lama e a cono vuoto.

P2

P1

Q2 = Qi

Per gli ugelli con getto a cono pieno la portata & influenzata anche dalla presenza di
particolari diffusori interni e pud essere calcolata con I'vso della formula seguente.

0,45
o 720
P1 D

Q1 = Portata conosciuta riportata nelle tabelle e riferita ad acqua.
Q2 = Portata che si vuole conoscere.

P1 = Pressione conosciuta riportata nelle tabelle.

P2 = Pressione alla quale si vuol calcolare la nuova portata.

Ps = Peso specifico del liquido da spruzzare.

Q2 =

TEMPERATURA

Gli effetti della temperatura sulle prestazioni dell'ugello sono indiretti in quanto la sua
influenza si manifesta sopratutto sul liquido da spruzzare. Le proprieta del liquido
direttamente influenzate dalla temperatura sono: la viscositd, E)q tensione superficiale e
il peso specifico. Ad un incremento della temperatura i valori della viscosite, del peso
specifico e della tensione superficiale del liquido diminuiscono. Pertanto, lo stesso
ugello produce angoli pit ampi, gocce pit piccole ed una maggiore forza d'impatto.

TENSIONE SUPERFICIALE

Questo fattore influisce su caratteristiche come I'angolo di spruzzo, la dimensione
delle gocce e la minima pressione d'esercizio. Un alto valore della tensione
superﬁci(ﬂe, alla minima pressione richiesta da ogni ugello per il suo buon
funzionamento, tende a diminuire |'ampiezza dell’angolo di spruzzo e di
conseguenza a produrre gocce pib grosse e viceversa. Il progressivo e costante
aumento del valore della tensione superficiale riduce 'ampiezza dell’angolo di
spruzzo e aumenta il diametro delle gocce fino a perdere tutte le caratteristiche del
getto e a produrre il semplice deflusso del liquido.

Lo stesso Eenomeno si nota quando I'ugello non viene alimentato con una sufficiente
quantita di liquido.

VISCOSITA

La viscositas del liquido & uno dei fattori pit importanti che influenza la portata,
I'angolo di spruzzo e, conseguentemente, la formazione del getto. Un’alta viscosita
del liquido riduce sia I'angolo di spruzzo che la portata dell’'ugello e viceversa. La
viscositd & inversamente proporzionale alla temperatura: un aumento della
temperatura produce una riduzione della viscositd e viceversa.

OPERATING PRESSURE

The most commonly used operating pressures as tabulated for each nozzle type are
those indicated on the data charts. Some particular nozzle types can however be used
at relatively lower or higher pressures wirﬁ respect fo the already illustrated ones. The
operating pressure constitutes the most significant factor which determines the liquid
capacity, the impact, the droplet size as well as the spray angle. Larger liquid
capacity, stronger impact and finer droplets are obtained by increasing the operating
pressure. Instead, under this same condition, the spray angle first begins to widen up

until it reaches its maximum point after which its size tends to diminish fill it gets

established.

FLOW CAPACITY

All the stated flow rate figures are determined by using 70° F or 21° C water.
Considering the fact that the nozzle’s flow-rate is influenced by its sprayed liquid
specific gravity, the following formula is to be applied in order to cfg‘ermine the
capacity of a different /iquij other than water.

In cases whereby it is necessary to know the flow rate figures at different pressures
from the ones in the data charts, the answer can be found by applying the following

illustrated formula which is valid exclusively for flat and hollow cone spray nozzles.

P2

P1

Q2 = QI

When the full cone spray nozzles are equipped with an internal vane which also

influences the flow capac:?, the consequent calculation of its liquid flow rate should be
carried out by using the illustrated formula as follows.

Or %4
dn [

QI = Water capac(iP/ as indicated in the data table.
Q2 = New required liquid capacity.

PT = Pressure as indicated in the data table.

P2 = Your chosen pressure for the new resulting capacity.
Ps = Liquid specific gravity.

Q2 = QI

TEMPERATURE

Temperature effect on nozzle performance occurs indirectly since its main influence is
much more remarkably undergone by the liquid to be sprayed. The liquid properties
which generally influence a nozzle’s spray gvaracrerisﬁcs and which are cﬁecﬂy
sensitive to temperature levels include the liquid viscosity, the liquid surface tension
and the specific gravity. With a rise in the liquid temperature, the liquid viscosity, its
specific gravity as well as the liquid surface tension tend to fall. Therefore an increase

in temperature tends to produce a larger spray angle and consequently, finer drops.

SURFACE TENSION

This factor influences such characteristics as the apray angle, the droplet size as well
as the minimum operating pressure. A high surface tension at the minimum operating
pressure as required for an efficient performance of any particular spray nozzle, tends
to decrease the spray angle and on the contrary, consequently increases the droplet
size. Therefore, the lower the surface tension the smaller the droplet size and vice
versa. As the surface tension keeps increasing, thereby creating bigger droplet sizes,
all the spray characteristics such as the spray angle, gradually disappear. This same
phenomenon is noted when the nozzle is insufficiently supplied with liquid.

VISCOSITY

This is one of the most relevant determining factors which influence the flow rate, the
spray angle and consequently, can also vary the spray pattern. Hence a high viscosity
liquid tends to reduce both the spray angle as we”p as its own flow rate anc? vice versa.
Liquid viscosity is considerably sensitive to temperature levels. The higher the
temperature, the lower the viscosity and vice versa.
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ANGOLI DI SPRUZZO

Le coperture dei getti indicate nella seguente tabella sono calcolate su acqua e
forniscono dei dati frigonometrici basati sul presupposto che I'angolo resti costante
lungo tutta la proiezione.

Questi dati non fengono conto degli effetti della viscositer del liquido, della portata
dell'ugello, della pressione d'esercizio e della tensione superficiale.

Spray angle
Angolo di spruzzo

SPRAY ANGLES

The data table figures simply show trigonometrical water-based spray pattern
coverages at various spray angles and at different distances from the nozzle orifice.
These spray pattern coverages take no effects like liquid viscosity, nozzle liquid
capacity, operating pressures and liquid surface tensions into account but ;Zue spray
angles by means of assumption, are considered to remain constant over the entire
spray distance.

Distanza di spruzzo
Spray distance

1

Copertura teorica |

Theoretical coverage

Angolo di Copertura teorica del getto alle varie distanze dall’ orifizio dell’ugello
s’,:z;,":::z,e Theoretical coverage at various distances from the nozzle orifice
angle 5 [10em [15em [20em |25em [30em [35em |40em [45em (50 em [55em [ 60em [65em [70em [ 75em [80cm [85em [90em [95em [100cm [110cem (120 cm [130 cm (140 em (150 cm
5° 04 09 13| 171 22| 26| 31| 35| 39| 44| 48| 52| 57| 61| 65| 70| 74| 79| 83| 87| 96 [ 105] 114122 131
10° 09 17 26| 35| 44 52| 61| 70| 79| 87| 96 105 114|122 | 131 | 140 | 149 | 157 | 166 | 175|192 | N0 | 227 | 245 | 262
15° 13| 26| 39| 53| 66 79| 92| 105 118|132 | 145 158 | 171 | 184 | 197 | 21,1 | 224 | 237 | 250 | 263 | 290 | 316 | 342 | 369 | 395
20° 18] 35| 53| 71| 88106 | 123 | 141 | 159 [ 176 [ 194 | 212|229 | 247 | 264 | 282 | 300 | 317 | 335 | 353 | 388 | 423 | 458 | 494 | 529
25° 22| 44 67| 89| 11| 133|155 177|200 222 | 244 | 266 | 288 | 31,0 | 333 | 355 | 377 | 399 | 421 | 443 | 488 | 532 | 57,6 | 621 | 66,5 |
30° 27| 54| 80107 | 134 161 | 188 | 214 | 241 | 268 | 295 | 322 | 348 | 37,5 | 402 | 429 | 456 | 482 | 509 | 536 | 589 | 643 [ 697 | 750 | 804
35° 32| 63| 95[ 126 158|189 | 221 | 252 | 284 | 315 | 347 | 378 | 410 | 441 | 47,3 | 504 | 536 | 568 | 599 | 631 | 69,4 | 757 | 82,0 | 883 | 94,6
40° 36| 731109 146 182 | 218 | 255 29,1 | 32,8 | 364 | 400 | 437 | 473 | 510 | 546 | 582 | 61,9 | 655 | 692 | 72,8 | 80,1 | 874 | 94,6 |1019 {109,
45° 41 83 [ 124|166 207 | 249 | 290 | 331 | 373 | 414 [ 456 | 497 | 538 | 580 | 621 | 663 | 704 | 746 | 787 | 828 | 91,1 | 994 |107,7 {1160 |1243
50° 47 93| 140|187 | 233 | 280 | 326 | 37,3 | 420 | 46,6 | 513 | 56,0 | 60,6 | 653 | 69,9 | 746 | 793 | 839 | 88,6 | 933 [102,6 [1119 |121,2 [130,6 |1399
55° 521104 | 156 208 | 260 | 312 | 364 | 416 | 469 | 521 | 57,3 | 62,5 | 677 | 729 | 781 | 833 | 885 | 937 | 989 {1041 |1145 |1249 [1353 | 1458 |156,2
60° 58 | 15| 1731231 | 289 | 346 | 404 | 462 | 520 | 577 | 635 | 693 | 751 | 80,8 | 86,6 | 924 | 981 [1039 | 1097 {1155 |[127,0 | 1386 [150,1 | 1617 |1732
65° 64 | 127 | 1911255 | 319 | 382 | 446 | 510 57,3 | 637 | 701 | 764 | 828 | 892 | 956 (1019 |1083 [1147 |1210 |127,4 [140,2 | 1529 1656 |1784 |191,1
70° 70 | 140 | 7110 [ 280 | 350 | 420 | 490 | 560 | 630 | 70,0 | 770 | 840 | 910 | 98,0 {1050 [112.0 |119,0 |126,0 1330 [140,0 {1540 | 1680 | 1821 |196,1 |210,1
75° 771153 | 230 [ 307 | 384 | 460 | 537 | 614 | 691 | 767 | 844 | 921 | 998 [107,4 [115]1 1228 |1304 |138,1 [1458 1535 |1688 |1842 |199,5 [2149 |230,2
80° 84| 168 | 252 | 336 | 420 | 503 | 587 | 67,1 | 755 | 839 | 923 |1007 |109,1 [117,5 [1259 [1343 |1426 |151,0 [159.4 |167,8 |184,6 | 2014 | 2182 2349 |251,7
85° 92| 183 | 2751 367 | 458 | 550 | 641 | 733 | 82,5 | 91,6 [1008 [110,0 {119, |1283 [137,4 |146,6 | 1558 [1649 |174,1 {1833 |201,6 |219.9 [238,2 | 256,6 |274,9
90° 100 | 20,0 | 300 | 40,0 | 50,0 | 60,0 | 70,0 | 80,0 | 90,0 {100,0 {110,0 |120,0 [130,0 {1400 {150,0 [160,0 |170,0 |180,0 {190,0 |200,0 |220,0 |240,0 |260,0 |280,0 | 300,0
95° 109 | 218 | 327 | 437 | 546 655 | 764 | 87,3 | 982 {1091 |1200 |131,0 [141,9 [152,8 1637 | 1746 |1855 |196,4 [207,3 |218,3 |240,1 | 2619 | 2837 |305,6 |327.4
100° 1191238 | 358 | 47,7 | 596 | 715] 834 | 953 11073 [119,2 [131,1 | 1430 1549 [1668 1788 [1907 |2026 | 2145 [2264 | 2384 |262,2 | 2860 |309,9 3337 |3575
105° 130 261 | 391 | 521 | 652 | 782 | 91,2 {1043 | 1173 [130,3 1434 |156,4 |169,4 [1825 [1955 [2085 |221,5 |234,6 [247,6 | 2606 |286,7 |3128 |3388 |3649 |3910
110° 143 | 286 | 428 | 570 | 71,4 | 857 |100,0 {1143 | 1285 |1428 [157,1 | 1714 1857 (1999 |214,2 [2285 | 2428 |257,1 2713 | 2856 |3142 |3428 |371,3 [399,9 |4284
115° 157 | 314 | 471 | 628 | 785 | 942 11099 [1256 |141,3 |157,0 {1727 | 1884 |2041 [2198 2355 25,1 | 26608 |282,5 {2982 |3139 3453 |3767 |408,1 [439,5 |4709
120° 173 | 346 | 520 | 693 | 86,6 1039 |121,2 [1386 |1559 1732 [190,5 |207,8 |2252 [2425 |259.8 [277,1 |2944 |311,8 [329,1 |3464 |381,1 |4157 |450,3 [4850 |519.6
125° 192 | 384 | 576 | 768 | 96,0 |1153 | 1345 [1537 |1729 {1921 2113 |230,5 |249,7 2689 |288,1 |307,4 |326,6 |3458 |3650 |384,2 |422,6 | 4610 |499,5 5379 |5763
130° 20414291 643 | 858 |107,2 [128,7 1501 |171,6 | 1930 {2145 2359 |257,3 | 2788 |300,2 |321,7 |3431 |364.6 |386,0 |4075 [4289 [471,8 | 5147 |557,6 | 6005 |6434
135° 241 | 483 1 724 | 96,6 1207 [144,9 {1690 [1931 |217,3 [241,4 |2656 |289.7 | 3138 |338,0 |362,1 |386,3 |4104 [434,6 |4587 4828 |531,1 |579.4 |6277 |676,0 7243
140° 215 5491 824 11099 |137,4 [164,8 {1923 | 2198 | 2473 {2747 |302,2 |329.7 |357.2 | 3846 |412,1 [439,6 |467,1 [4945 |5220 [549,5 [604.4 [6594 |7143 |769,3 |8242
145° 317 | 6341 951 [1269 | 1586 |190,3 [2220 |2537 {2854 |3172 | 3489 [380,6 | 4123 [4440 |4757 |507,5 |539.2 | 5709 |602,6 [6343 | 6978 |761,2 | 8246 |888,0 | 9515
150° 37,3 | 74,6 | 1120 |149,3 |186,6 [2239 2612 | 2986 |3359 [373,2 |410,5 |447,8 14852 |5225 |559.8 [597,1 [634.4 [6718 |709,1 [746,4 [821,1 |8957 9703 |1.045 [1.120
155° 451 1 902 1353 1804 | 2255 |270,6 | 3157 |360,9 [406,0 4511 |496,2 5413 |586,4 6315 |676,6 |721,7 |7668 |8119 [857,0 [9021 |9924 |[1.083 | 1.173 |1.263 |1.353
160° 56,7 (1134 [170,1 (2269 | 2836 |340,3 |397,0 [4537 |5104 |567,1 |6238 |680,6 |737,3 [794,0 |850,7 |907,4 |964,1 |1.021 [1.078 |1.134 |1.248 [1.361 |1.475 |1.588 |1.701
IMPATTO IMPACT

L'impatto & la forza con la quale il getto colpisce la superfice da spruzzare.

E influenzato da diversi fattori come: la forma del getto, I'angolo di spruzzo, la
pressione d'esercizio, la frizione dell'aria e la distanza dall'orifizio dell'ugello. Ad
una continua riduzione dell’angolo di spruzzo corrisponde un impatto sempre
maggiore. Limpatto piv forte si offiene usando ugelli a getto rettilineo e, in ordine
decrescente, ugelli con getto a lama, ugelli a cono pieno ed infine gli ugelli a cono
vuoto.
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Spray impact is simply the force with which a liquid is made to hit the surface o be
sprayed. It is influenced by such factors as the spray pattern, the spray angle, the
operating pressure, the flow rate, the air friction and hence the orifice distance. By
continuously reducing the spray angle, the spray impact becomes higher and higher.
The highest spray impact among the various spray patterns is obtainable with the use
of the solid stream spray nozzle, respectively E)I’owed up by the flat spray nozzle, the
full cone spray nozzle and final/y, the lowest impact wit the hollow cone nozzle fype.
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DIMENSIONE DELLE GOCCE DROPLET SIZE
La dimensione delle gocce ¢ influenzata da fattori deferminanti come il tipo di ugello This is mainly determined by such significant factors as nozzle type, capacity, the
usato, la portata, la pressione d'esercizio e la forma del getto. La dimensione piv operating pressure and the spray pattern. For instance the finest droplets can be

piccola delle gocce si oftiene utilizzando gli ugelli atomizzatori mentre, le gocce piv obtained with the use of atomizing nozzles whereas the biggest drop sizes are
grosse si avranno usando gli ugelli a cono pieno. produced by applying the full cone spray nozzles.
I grafici sotto illustrati indicano i diametri delle gocce, espressi in microns, che si The following graphs illustrate the various droplet diametres in microns by using

possono oftenere con vari fipi di ugelli.

Ugelli con getto a lama - Flat spray nozzles
@ Medio delle gocce: Acqua a 21° C— Medium droplets & : Water at 21 °C

different spray nozzles.

Ugelli con getto a lama - Flat spray nozzles
@ Medio delle gocce: Acqua a 21° C— Medium droplets & : Water at 21 °C
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Codice ugello - Nozzle code
Pressione - Pressure 2,8 Bar
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Codice ugello - Nozzle code
Pressione - Pressure 7 Bar

Ugelli a cono vuoto - Hollow cone spray nozzles
@ Medio delle gocce: Acqua a 21° C— Medium droplets & : Water at 21 °C

Ugelli a cono pieno - Full cone spray nozzles
@ Medio delle gocce: Acqua a 21° C— Medium droplets & : Water at 21 °C
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Codice ugello - Nozzle code

Ugelli atomizzatori idravlici - Hydraulic atomizing nozzles
@ Medio delle gocce: Acqua a 21° C— Medium droplets & : Water at 21 °C

Ugelli atomizzatori pnevmatici - Pnevmatic atomizing nozzles
@ Medio delle gocce: Acqua a 21° C— Medium droplets & : Water at 21 °C
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Codice ugello - Nozzle code
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Portata d’acqua attraverso tubi in acciaio
Schedula 40 Water flow through Schedule 40 steel pipe

Le portate consigliate per ogni dimensione si trovano all’interno delle linee marcate.
Suggested capacity range for each size is shown inside heavy lines.

VELOCITA' ( v = metri al secondo ) VELOCITY ( v = metres per second ) PERDITA DI CARICO ( y = Bar per ogni 10 m di tuho ) PRESSURE DROP (y = Bar per 10 metres steel pipe

Q I/an 1/4" 3/8” 1/2” 3/411 'III 'II/4II 'I]/zll 211 2]/2” 3” 3]/1” 411 s"
PORTATA | S ESTERNO | < ESTERNO | D ESTERNO | D ESTERNO | D ESTERNO | J ESTERNO | I ESTERNO | I ESTERNO | I ESTERNO | & ESTERNO [ < ESTERNO | O ESTERNO | & ESTERNO | < ESTERNO
LITRIAL | OUTSIDEQ | OUTSIDEQ | OUTSIDEQS | OUTSIDESD | OUTSIDED | OUTSIDED | OUTSIDESD | OUTSIDEQS | OUTSIDEQS | OUTSIDEQS | OUTSIDEQD | OUTSIDEQ | OUTSIDEQ | OUTSIDE D
MINUTO 1028mm | 1371mm | 1714mm | 2133mm | 2667mm | 3340mm | 4216mm | 4826mm | 6032mm | 7303 mm | 8890mm | 1016mm | 1143mm | 141,3mm
CAPACITY | D INTERNO | (< INTERNO | < INTERNO | < INTERNO | < INTERNO | < INTERNO | & INTERNO | & INTERNO | < INTERNO | < INTERNO | (< INTERNO [ < INTERNO | < INTERNO | < INTERNO
LITRESPER |  INSIDEQS | INSIDEQS | INSIDEQD | INSIDEQ | INSIDEQ | INSIDEQ | INSIDEQ | INSIDEQD | INSIDEQD | INSIDEQD | INSIDED | INSIDED | INSIDEQD | INSIDED
MINUTE 6,83 mm 9,24 mm 1252mm | 1579mm | 2092mm | 26,64mm | 3505mm | 4089mm | 5250mm | 6271mm | 77,92mm [ 90,11 mm | 10226 mm | 128,19 mm

vm/s| yBar|vm/s| yBar|vm/s| yBar{vm/s| yBar|vm/s|yBar|vm/s|yBar|vm/s|yBar|vm/s|yBar|vm/s|yBar|vm/s|yBar|vm/s|yBar|vm/s|yBar|vm/s|yBar |vm/s|yBar

1 0,455( 0,086) 0,249 0,021

15 [0,682] 0,17110,373] 0,041] 0,203] 0,010

2 0,910 0,280 0,497 0,067' 0,271] 0,016

25 1,137] 0,41240,621| 0,0994 0,338| 0,024 0,213 0,008

3 1,365| 0,566 0,746( 0,135] 0,406{ 0,032§ 0,255 0,011

4 1,820{ 0,937} 0,994| 0,223§ 0,542| 0,053 0,340{ 0,018,

5 2,275| 1,392 1,243] 0,32940,677| 0,078 0,426 0,026| 0,242 10,007

(] 1,491] 0,45400,812| 0,107] 0,511 0,036§ 0,291 | 0,009

7 1,740] 0,5970,948) 01401 0,596 0,047§ 0,339 | 0,012

8 1,988) 0,758 1,083 0,17840,681| 0,059 0,388 | 0,015§ 0,239 | 0,005

9 2237{0,936] 1,218/ 0,21940,766) 0,072{ 0,436 {0,019§ 0,269 | 0,006

10 2486(1,131] 1,354] 0,26440,851| 0,087 0,485 | 0,023§ 0,299 | 0,007

12 1,625/ 0,366 1,021{ 0,120 0,582 | 0,031§ 0,359 | 0,010

15 2,031] 0,546] 1,277| 0,17940,727 | 0,0471 0,449 | 0,015§ 0,259 | 0,004

20 2,708(0,921] 1,702| 0,30140,970 {0,078 0,598 | 0,025§ 0,345 | 0,007

25 3,384/ 1,386] 2,128 0,45241,212 (0,117] 0,748 | 0,037§ 0,432 | 0,010 0,317 | 0,005

30 2,553/ 0,631] 1,45510,16240,897 [0,051] 0,518 O,UIth 0,381 10,007

35 2,979(0,837] 1,697 [0,2154 1,047 | 0,067] 0,605 0,0]8' 0,444 10,009

40 3,405( 1,071] 1,940 {0,2741 1,196 | 0,085 0,691 0,023' 0,508 {0,011

45 3,830{ 1,332] 2,182 (0,341] 1,346 {0,106§ 0,777 { 0,028] 0,571 | 0,013

50 2,424 10,414] 1,495 (0,128 0,864 0,034] 0,635 0,016§ 0,385 | 0,005

60 2,909 0,580] 1,794 (0,179 1,036 | 0,048 0,762 0,023' 0,462 | 0,007

70 3,394 10,772] 2,093 0,239 1,209 | 0,063 0,888 0,030' 0,539 0,009

80 3,87910,991] 2,392 (0,306 ) 1,382 {0,081 1,015 0,038§ 0,616 | 0,011 0,432 | 0,005

90 2,691 10,3811 1,555(0,10041,142 | 0,048] 0,693 m0,486 0,006

100 2,990(0,463 1,727 [0,12241,269 | 0,058] 0,770 { 0,017 0,540 | 0,007

110 3,289 (0,554 1,900 0,146 41,396 { 0,069] 0,847 {0,021] 0,594 | 0,009

120 3,5880,652] 2,07310,171] 1,523 {0,081 §0,924 | 0,024 0,648 0,010

130 3,887 (0,758] 2,246 [0,199] 1,650 { 0,094§ 1,001 {0,028] 0,702 | 0,012

140 2,41810,229] 1,777 0,108 1,078 | 0,032] 0,755 0,0]410,489 0,005

150 2,59110,260] 1,904 [0,12341,155{0,036] 0,809 | 0,015§ 0,524 | 0,005

160 2,764 10,294 2,031 (0,138 1,232 {0,041] 0,863 | 0,017] 0,559 | 0,006

170 2937 10,329] 2,158 [ 0,155§1,309 {0,046) 0,917 | 0,019§ 0,594 | 0,007

180 3,109 0,366] 2,285 | 0,173] 1,386 | 0,051] 0,971 0,022' 0,629 0,008

190 3,282 (0,406] 2,411 (0,191 1,463 [0,057] 1,025 0,024| 0,064 | 0,008

200 3,45510,447] 2,538 [0,210] 1,540 [ 0,062 1,079 0,026' 0,699 0,009] 0,523 { 0,005

225 3,887 0,558) 2,856 0,263] 1,732 {0,078 1,214 0,033 0,786 | 0,011] 0,588 | 0,006

250 3,17310,32111,925(0,095§1,349 {0,040] 0,874 { 0,014] 0,653 | 0,007

275 3,490 (0,384 2,117 {0,113 1,484 | 0,048 0,961 0,0]7| 0,719 10,008

300 3,808 (0,453 2,310 {0,133)1,619 (0,056 1,049 0,0]9' 0,784 10,010 0,609 | 0,005

325 2,502 [0,155§1,754 10,065] 1,136 {0,023} 0,849 0,0110,660 | 0,006

350 2,695(0,178] 1,889 0,075] 1,223 | 0,026§ 0,915]0,013{0,710 | 0,007

375 2,887 0,203 2,024 0,085] 1,311 {0,030 0,980 | 0,015§ 0,761 | 0,008

400 3,080 {0,230 2,158 [ 0,096] 1,398 | 0,033 1,045 0,016§ 0,812 | 0,009

425 3,272 10,2581 2,293 0,108] 1,485 {0,037 1,1110,018§ 0,862 | 0,010

450 3,465 10,2881 2,428 | 0,1204 1,573 | 0,042| 1,1760,0204 0,913 0,011

475 3,657 10,3191 2,563 | 0,133] 1,660 | 0,046 1,241 0,023 {0,964 |0,012§ 0,613 | 0,004

500 3,850 (0,352 2,698 | 0,147] 1,748 {0,051 1,307 | 0,025 {1,015 0,013§ 0,646 | 0,004

750 4,047 10,3191 2,621 [0,1104 1,960 {0,054] 1,522 {0,029 10,969 {0,010
1000 3,49510,190] 2,613 {0,093 §2.029 {0,050] 1,291 {0,017
1250 4,36910,293] 3,267 | 0,143 12,537 | 0,077 |1,614 | 0,025
1500 5,243 10,416 3,920 {0,203 3,044 {0,109 J1,937 {0,036
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Distribuzione del getto
Spray distribution

Ugelli con getto a lama - Flat spray nozzles
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