REFERANS - ADEN WEDGE WIRE

Tel Profili &
Tasarim
NEEENRE

AW ve AWD tel profili serileri, AS
ve AST destek gubugu serileri
ve her elege uygulanan on bir
noktall muayene protokolU.
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YAPI

ki bilegen, bir filtrasyon kafesine kaynaklanmis.

Her kama tel elek iki farkl profilden olusur. V-gekilli tel (AW ve AWD serileri) filtrasyon

yuzeyini olusturur. Destek cubuklari (AS ve AST serileri) tele dik sekilde uzanir, yapisal yuku

tasir ve slot konumunu sabitler. Direng kaynagi ikisini her kesisim noktasinda birlestirir.

Tikanmayan slot geometrisi

Slot, telin arka tarafina dogru genigler. Slota tam
olarak sigan pargaciklar sikismadan gecer; daha
buytk parcaciklar yuzeyden yuvarlanir. Geri
yikama veya CIP elegi temizler, ctinku kalintilar
gecerken daha siki sikkisamaz.

Yapisal sertlik

V-profilinin derinligi, daha agir bir destek
cergevesi olmadan elek yuzeyini basing farklarina
ve mekanik yuklere karsi sertlestirir. Halka telli
yapl, agir hizmet madencilik kullanimi igin bunu
katlar.

Yuksek acik alan

1.00 mmden baslayan tel genislikleriyle agik alan
%65'e ulasir; bu, delikli sac igin %25-40'a
karsiliktir. Agik alan, belirli bir basing dusistnde
dogrudan akis kapasitesine dénustr ve pompa
gorevini azaltir ya da elek ylUzey alanini kagultar.

Tekrarlanabilir slot dogrulugu

Direng kaynagi tel adimini tipik olarak nominal slot
degerinin x5 % araliginda bir toleransla ayarlar.
Olgum, bitmisg elek tizerinde birden ¢ok noktada
sentil gubuklariyla dogrulanir — sayfa 5'teki
muayene protokoltine bakin.

Acik alan hesaplamasi

Acik alan = slot / (slot + W)

slot

Komsu teller arasindaki acgiklik, en dar noktada élgular (mm).

w
Tel-Ust genigligi — V-profilinin Ust yzeyi (mm). Degerler bir
sonraki sayfadaki AW serisi tablolarinda verilmistir.

C6zumli 6rnek

AW 28 (W = 2.20 mm) ile 0.5 mmllik bir slot:

AC=05/(05+220)=18.5%

Destek gubugu aralig ve genisligi, her tel—cubuk
kesisiminde etkin acik alani azaltir; etkin acik alan,
destek adimina bagli olarak tipik olarak brut
degerin 3-8 % altindadir. Web sitemizdeki
tasarim araclari (Open Area Calculator, Cylinder
Design Tool, Flow Rate Calculator) destek
duzeltmeleri dahil net degeri hesaplar.



AW & AWD SERISI

V-tel profilleri — tek agih ve ¢ift agili
geometriler.

AW Serisi - Tek Acili Kama Tel sir egimli yuzey - a 20°-33.8°

PROFIL W (MM) H (MM) A
W AW 12 1.00 250 20°
3 AW 18 1.60 3.00 23°
AW 28 220 450 23°
H
AW 34 2.80 5.00 23°
7’ AW 42 3.40 6.50 23°
AW 50 5.00 7.50 33.8°

Ne zaman segilmeli. Varsayilan kama tel geometrisi. AW 12-42, genis bir slot araliginda yapisal sertlik igin 20-23° agi
kullanir — su aritma, gida isleme, kimyasal filtrasyon. AW 50, ince pargacik kérelmesinin baslica risk oldugu
durumlarda daha yuksek ac¢ik alan i¢in agly1 33.8°'ye genisletir; su alma ve Coanda hidroelektrik eleklerinde yaygindir.

AWD Serisi - Cift Acili Kama Tel silesik agi- a, + .

W
i PROFIL W (MM) H (MM) A
! AWD 32 250 5.00 327°
AWD 42 3.40 6.50 33.8°

Ne zaman segilmeli. Dar bir Ust kesiti (daha az kérelme) daha genis bir alt kesitle (daha fazla yapisal guig) birlestiren
bilesik acili profil. ince parcaciklarin aksi takdirde tek acili bir slota yerlesebilecegi durumlarda veya tel sertliginden
6dun vermeden daha yuksek agik alanin gerektigi yerlerde belirtilir.



AS & AST SERISI

Destek cubuklari — kalem veya tigcgen temas
geometrisi.

Destek gubugu geometrisi, her tel-cubuk kaynagindaki temas izini kontrol eder. AS kalem
cubuklar izi en aza indirir ve etkin acik alani en Ust duzeye ¢ikarir; AST G¢gen cubuklar daha
ylksek kaynak dayanimi i¢in izi genigletir.

AS Serisi - Kalem Kama Tel sivri temas yuzeyi

PROFIL W (MM) H (MM) WT (MM)
AS 20 200 450 1.80
AS 22 200 5.80 1.80
AS 30 3.00 750 253

Ne zaman segilmeli. Tel ile destek arasindaki temas alanini en aza indirir ve etkin acik alani brit degere yakin tutar.
Birim alan basina debinin belirleyici kisit oldugu silindirik ve duz elekler igin standarttir.

AST Serisi - Uggen Kama Tel Genis temas yizeyi

Wb >
PROFIL W (MM) H (MM) WB (MM) HB (MM)
AST 33 4.00 3.00 213 100
Hb
AST 35 4.00 6.35 240 4.30

.

Ne zaman segilmeli. Daha genis temas alani, agir yuklu elekler igin daha guglu kaynak baglantilari saglar. Halka telli
madencilik elekleri, titresimli tablalar ve kesisimdeki mekanik gerilmenin tasarima egemen oldugu her uygulama igin
belirtilir.



KALITE KONTROL

Ham telden sevkiyata kadar on bir kontrol
noktasi.

Her elek, Uretim alanindan ayrilmadan énce bu muayene sirasindan gecer. Olgiim

yontemleri, ekipman ve zamanlama, ISO 9001:2015 sertifikali kalite ydnetim sistemimize

gore belirlenmigtir.
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PARAMETRE
Malzeme bilesimi
Tel kesiti

Kaynak nufuziyeti
Slot agikhgi
Genel boyutlar
Yuvarlaklik
Duzluk

Yuzey durumu
Tel araligi dogrulugu
Acik alan ylzdesi

Malzeme bilesimi (son)

YONTEM

XRF spektroskopisi; dékum sertifikalari
Profil spesifikasyonuna gére boyutsal 6lgcim
Gorsel ve tahribath numune testi

Birden cok noktada hassas sentil gubuklari
Uzunluk, cap ve genislik 6lgimu

Silindirik eleklerde sapma 6élguimu

DUz panellerde ylzey sapmasi

Kusurlar ve ylizey kalitesi igin gérsel muayene
Birden ¢ok noktada hassas 6lgim

Akis testiyle dogrulanan hesaplama

XRF spektroskopisi, dokim sertifikalari, masteri
raporu

NE ZAMAN

Uretim dncesi

Kaynak 6ncesi

Uretim sirasinda

Sirasinda & sonrasinda

Son muayene

Son muayene

Son muayene

Son muayene

Uretim sonrasi

Tasarim dogrulamasi

Sevkiyat 6ncesi



DOKUMANTASYON

Her elekle birlikte génderilenler.

Her teslimata tg belge eslik eder. Uygulamaya 6zel formatlar (CE, ASME, FDA, 3-A, NACE,

musteriye 6zel) Gretimin basinda talep Uzerine hazirlanir.

Uygunluk Belgesi
coc

Malzeme Test
Raporu
MTR / EN 10204 3.1

Boyutsal Rapor
DR — TALEP UZERINE

Uretilen her elek igin diizenlenir. Parti bagina bir sayfa. Teslim edilen elegin

onayll ¢gizimle eglesgtigini ve siparigte mutabik kalinan spesifikasyonu

karsiladigini teyit eder.

Malzeme kalitesi ve dokim numarasi

Ana boyutlar (uzunluk, gap veya panel boyutu)
Slot acikhigi spesifikasyonu

Onayli gizime gére uygunluk beyani

Uretim referansi, tarih ve denetgi imzasi

Malzeme tedarikgisinin dékimune kadar izlenebilir kimyasal bilesim ve mekanik

Ozellikler. Mal kabulindeki gelen XRF dogrulamamizla ¢apraz referanslanir.

Kimyasal bilesim (Cr, Ni, Mo, C, Mn, Si, P, S, N, digerleri)
Mekanik 6zellikler (akma, gekme, uzama, sertlik)
Tedarikci dékiim numarasi, ergitme tarihi, EN 10204 siniflandirmasi

Dokum sertifikasina gére gelen XRF dogrulamasi

Onayli gizimdeki kritik parametreler igin 6l¢ilen boyutsal degerler, gegerli

tolerans bandiyla birlikte. Siki toleransli veya diizenlemeye tabi uygulamalar igin

sipariste talep Uzerine saglanir.

Birden ¢ok noktada slot agikligi élgumleri
Cap, uzunluk veya panel boyutlari toleransa karsi
Uygun oldugunda yuvarlaklik veya duzluk sapmasi

Turetilen acik alan yuzdesi

Projeye 6zel dokiimantasyon. Diizenlemeye tabi sektérler (ilag, gida temasi, icme suyu, petrol & gaz eksi hizmet)

i¢in ek dokiimantasyon paketleri hazirlariz: EN 10204 3.2 Gglncu taraf tanikl sertifikalar, 3-A veya EHEDG uygunluk
beyanlari, FDA 21 CFR 177.2600 malzeme beyanlari, NACE MRO175 eksi hizmet sertifikasyonu. Listeyi sorgu

asamasinda talep edin.



TASARIM ARACLARI

Sorgudan 6nce hesabi yapin.

Acik alan, akis kapasitesi, basing dususy, silindir tasarimi ve malzeme seg¢imi, bu

referanstaki profillere ve kalitelere gére ¢cevrimici olarak hesaplanir. Uygulamaya 6zel

geometri veya birlesik bir yikleme durumu icin dogrudan mihendislik ekibine ulagin.

WEB ARAGLARI

Open Area Calculator
Flow Rate Calculator
Cylinder Design Tool

Material Selection Wizard

ADENWEDGEWIRE.COM

MUHENDISLIK ILETISIMI

Ozel profiller, birlesik yuk geometrileri ve birlesik
etken hizmeti konusunda teknik danismanlik.

info@adenwedgewire.com

Bir is glinti icinde yanit.
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https://adenwedgewire.com/en/open-area-calculator
https://adenwedgewire.com/en/flow-rate-calculator
https://adenwedgewire.com/en/cylinder-design-tool
https://adenwedgewire.com/en/material-selection-wizard
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