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A csomagolasok az arucikkektdl fliggéen egy vagy
tobb alabbi anyagot tartalmaznak;

Ezeket Ujra kell hasznositani a felnasznalasi
orszag hatalyos szabalyozasa szerint:
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~ TANULMANYOZAS,
 KUTATAS ES

-~ TERVEZES
Egy vallalkozas igazi er6ssége a kutatas
+ fejlesztési osztalynal kezdddik, azaz

~annal a képességeénél, hogy

~tanulmanyozni és kutatni tudja a piaci

- igényeket és ezekre a legmegfelel6bb
megoldasokat meg tudja talalni és

~azokat ki tudja fejleszteni.

TESZTELESEK
ES y74 V4
ELLENORZESEK

Korszerd, jol felszerelt
teszt-szoba lehetdve teszi a
gondos mindségi probak
elvégzését az uj termekek esetén
a piacra valo bevezetésuk el6tt.

~ OSSZESZERELO
- SOROK

~ Egyedi fejlesztésii célgépek, késziilékek
konnyitik az 6sszeszerelési miveleteket,

-~ ugyanakkor hatékony és automatikus

~ mindGsegellenbrzést is biztositanak.
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~ ALKATRESZEK
TAROLASA

Fuggé6leges automata raktaraink az
O0sszeszereléshez az alkatrészek és
az eladashoz a potalkatrészek
gyors €s pontos el6készitését teszik
lehetéveé.

TECHNOLOGIA
INNOVACIO
MINOSEG
BIZTONSAG
MEGBIZHATOSAG

MUSZAKI
TANACSADAS ES
- TAMOGATAS
-~ A RAASM a legteljesebb termékpalettaval 4 b
~ rendelkezik a kenés, zsirzas és a fluidok, [ B
~_ folyadékok adagolasanak a tertletén.
Célunk mindig az, hogy teljes mértékben

-~ megvalaszoljuk tgyfeleink kérdéseit és az j.:
igényeiknek megfeleljunk.




KENES, ZSIiRZAS
[ s

Az egymashoz képest forgd vagy linearis mozgast végz6 alkatrészek, amelyek barmilyen ipari gépet alkotnak,
surlédast okoznak. A kenés célja, hogy csdkkentse a mozgé alkatrészek surlodasat és ennek kdvetkeztében a
kopasat, jelentésen csdkkentve a h6képz8&dést, javitva a gép teljesitményét és meghosszabbitva az
élettartamat.

A mozgé alkatrészek kenése a hatasossag és hatékonysag érdekében eltéré6 mddszerekkel érheté el.

KEZI KENES, ZSiRZAS

Az lUgyeletes megbizott kezel6 az
egyediili felel6s személy a mozgo
alkatrészek megfelel6 kenéséért.

O dénti el a kiadagolandé kenéanyag @ &
mennyiségét és a mivelet végre-

hajtasanak gyakorisagat, fizikailag @@

elérve minden egyes kenési/zsirzé & E@

pontot.

A kézi kenés, ezért kizardlag a kezel6 && &:@
szorgalmatol és tapasztalatatdl fligg. &&

Ezenkivill a nehezen elérheté helyek

esetén a kezeld kényelmetlen vagy & &E@

balesetveszélyes korilmények kozé :@

kerulhet.

KEZI KOZPONTI KENES, KEZI KOZPONTI ZSIRZAS

Az el6z6 bekezdésben leirt
modszerhez képest a kézi
kdézpontositott kenésnél a gép
Osszes kenési pontja megfelel
csovek segitségével csoportokba
van 0sszekapcsolva, ezzel
megkonnyitve a kezeld feladatat,
akinek kis szamu ponton kell
beavatkoznia, csokkentve az
izemidét és az adagolasok szamat,
valamint a ken6anyag mennyiségét a
nagyobb pontosség altal, elkertlve a
kényelmetlen vagy balesetveszélyes
kértilményeket.

AUTOMATIZALT KOZPONTI KENES, AUTOMATIZALT KOZPONTI ZSIRZAS

Amellett, hogy az 6sszes kenési
pontot egyetlen pontba lehet
csoportositani a fent leirtak szerint a
kezel6t teljes egészében egy
szivattylegység és egy specialis
vezérl6berendezés helyettesiti.
Ennek a moédszernek a fébb
jellemzéi:

a kenés helyes adagolasa

a ken6anyag minden egyes ponthoz
valé eljuttatasa,

a kenés figyelemmel kisérésének
lehetésége (monitoring) a teljes
rendszeren belll,

specialis berendezésekkel, az
adagolas programozasa
munkaidé/(kenési) ciklusok szerint
szlneteltetésekkel a gépigénytdl
fligg6en, valamint az olajtartaly
minimalis és maximalis szintjének
figyelése, ellenbrzése.
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AUTOMATIZALT KOZPONTI

KENES
[ B

A kézponti kendrendszereket a surlddast okozé mozgo alkatrészek automatikus kenésére tervezték.

Ezek a rendszerek jelentésen csdkkentik azon gépek karbantartasi kéltségeit, amelyekre fel vannak szerelve,
kikiszébolve a gépek kenések miatti leallasait, meghosszabbitjdk a kenéssel ellatott alkatrészek élettartamat.
Az automatizalt rendszerek lehetévé teszik az 6sszes kenést igényl6 pont elérését; még azokat is, amelyeket
a kezeld csak nehezen érné el.

Példaul a koncepcié jobb megértése érdekében képzelje el, hogy a kertjében tartézkodik, és meg kell 6ntéznie az 6sszes
viragot és noévényt. Valaszthatja azt, hogy ezt teljesen kézzel, a klasszikus 6nté6zékannaval (kézi kenés) hasznalja, vagy
manualisan mikodtetett ontézérendszert (kézi kézponti kenés), vagy hozzaadhat egy olyan rendszert, amely idéziti a
vizszallitast, a locsolast (automatikus kézponti kenés)

Az alabbiakban lathaté egy grafikon, amely 6sszehasonlitia a kilonb6z6é kenési
feltételeket a korabban leirt médszerek szerint.

Tal sok
kenbanyag:
pazarlas

Kenéanyag mennyisége

Optimum

BNE

—_
Tul kevés
kenbanyag:
tulzott sarlédas
— Kézi kenés és kopas

— Automatikus kenés

Idé

ELONYOK
[ B

Az automatizalt kbzponti kenés szamos elényt kinal a kézi kenéshez képest:

m Lehetdvé teszi az adagolasi id6k programozasat az adott
gép koévetelményei szerint, a teljes kenérendszer
= Meghosszabbitja a gépek atlag élettartamat, szerviz intervallumait funkcionalitdsanak vezérlését specialis vezérlé

® Javitja a gép hatékonysagat és noveli a termelékenységét.

m Elkerilhetd az elégtelen vagy hianyos kenés miatti kdltséges berendezéseken keresztul.
allasidd, csokkenti a javitasi és potalkatrészek koltségeit = | ehet6vé teszi a megfelel6 kenéanyag mennyiség
= A helyes adagolassal elkerlilhetd a kenéanyag felesleges pontonkénti beallitasat, még a telepités utani fazisokban is.

pazarlasa, a kéltségek minimalizalasa és a kornyezeti hatasok, g A hasznalat kézben is megkonnyiti a rendszer kiépitését

terhelések kockazatanak csokkentése. kiegészitve tovabbi modularis komponensekkel, igy
= Lehetévé teszi a nehezen hozzaférhetd terliletek elérését, ezaltal eagalva a végfelhasznald valtozo igényeire.

elkeriilhet6ek a balesetveszélyes helyzetek a kezel6 szamara 9



IPARI GEPEK
KENORENDSZEREI

B
(hivatkozas az ISO 5170 nemzetkdzi szabvanyra)
KENORENDSZEREK
PONTROL PONTRA
OLAJ ZSiR
A4
KOZPONTI
VESZTESEGGEL HIDROSZTATIKUS KERINGTETESSEL
A kenbanyag a kenési pontokra Fluidkenés, ahol az allé6 vagy mozgo A kenbanyag a kenési pontokra
kertl, és hasznalat kozben elfogy fellileteket egy kiilsé nyomas hatasara kerll, majd visszakerul a tartalyba
| kozéjuk oda bevezetett folyadék (pl. tovabbi felhasznalas céljabol -
olajfilm réteg) valasztja el.
o o ALLC KENOANYAG
ELLENALLO EGY KENOANYAG ELLE}’(\IQE(SOS EGY .
>105 KOROS Olai Olaj 4
- | sa | A -
M | sa | A -
. KENOANYAG EGY KOROS KENOANYAG
SOOI DEKOMPRESSZIOVAL om N
N 1 5 DEKOMPRESSZIOVAL . )
Olaj
- | sa | A _
M | sa | A Zsir
KENOANYA e KENOANYAG
KET KOROS 0 G KET KOROS _
5120 Olaj Olaj
M | sa | A Zsir S N i
MULTI-DELIVERY ME N0 as MULTI-DELIVERY KENOANYAG
5125 Olaj Olaj
M | sa | A Zsir - | sa | A -
] KENOANYAG ) KENOANYAG
PROGRESSZIV : PROGRESSZIV :
> 30 Olaj Olaj
M | sA | A Zsir - | sa | A _
LEVEGO-OLAJ KENOANYAG
5140 ]
- | - | A Olaj |Sérgéva| jelolve a RAASM rendszerei
JELOLES / LEGENDA
M KEZI SA FEL-AUTOMATA A AUTOMATA
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AUTOMATIZALT KOZPONTI
KENES: ALKATRESZEI

SZIVATTYUEGYSEG TERFOGATI (VOLUMETRIKUS) ELOSZTOK
Kenbanyag-tartalybdl és egy szivattyabdl all, amely Hidraulikus mikodtetési, kozvetlenil a felhasznaloi
lehet elektromos, pneumatikus (levegds) vagy pontokhoz csatlakoztatott eszk6zdk, amelyek elére

hidraulikus mikodtetésa. meghatarozott és beallithaté mennyiségl kenbanyag

adagolasara vannak kialakitva.

VEZERLO BERENDEZES TAPLALO KOROK
Eszkodzkészlet (PLC, nyomaskapcsolok, érzékeldk és A szivattyuegységet a térfogati elosztékkal (elsédleges
szintmérdk) a kenérendszer programozasara, csOvezeték) és azokat az egyéni felhasznalasi pontokkal

felligyeletére és a megfelel6 mikddésének biztositasara.  (masodlagos csévezeték) kotik 6ssze. Merev acélcsébdl,

rézcs6bdl vagy rugalmas, hére lagyuld6 mianyagbol késziilt
mianyagcsovekbdl all, a kialakuld nyomastol fliggéen.




RAASM KOZPONTI AUTOMATA
KENORENDSZEREI

EGY KOROS RENDSZER DEKOMPRESSZIOVAL SYSTEM 15

Egy fiiggetlen szivattylegységbdl all, = Szivattylegység m Térfogat-adagol6
mely egy févezetéken keresztiil elére (injektor)
meghatarozott mennyiségben szallitja a
kenbanyagot (olajat vagy zsirt) a
kdzvetlen reagalasu térfogati
adagoldkhoz (injektorokhoz).Ezek a
térfogati adagol6 egységek két fazisban
mikddnek: az els6 fazisban a rendszer
nyomas ala helyezése (40-300 bar)
lehetévé teszi a betdltott kenbanyag
adagolasat. Mig az adagol6 terhelése
(dekompresszid) a masodik fazisban
torténik, amikor a rendszer nincs nyomas
alatt. Mindegyik befecskendezé
beallithaté ugy, hogy el6re meghatarozott
mennyiségl kenbéanyagot szallitson.

Betaplalas * 24\ DC - 230/400 V AC - 50 Hz - 275/480 V AC - 60 Hz - pneumatikus
Kenési munkamenet kezelése ciklusok szerinti

Vezérlok minden kritikus felhasznalohoz egy vezérldegység
Telepités tipusa fix, régzitett gépen / mozgo gépen

Rendszer hossza kozepes/hosszu

Rendszer felépités parhuzamos

Maximum nyomas 300 bar

Szallitott mennyiség kozepes/nagy

Funkcionalitas nincsenek gépleallasok / mikodés megszakitas

ha egy befecskendez6 szelep (injektor) beragad

* Kiilén igényre: a kiilénb6z6 fesziiltségértékek elérhetdk a vilag kilénbdz6 orszagainak szabvanyainak fliggvényében

KET KOROS RENDSZER SYSTEM 20
Ez azért van igy meghatarozva, mert a m Szivattylegység = Térfogat-adagolé
ken&anyag-adagolas két kiilonallo (injektor)
agon (csévezetéken) keresztil torténik,
amelyeket a szivattylegység felvaltva °
taplal.

A két ag vezetéke viszont a hozzajuk
csatlakoztatott térfogati elosztokat
taplalja, amelyek kulén-kilon allithatok
elére meghatarozott mennyiségi
ken6anyag adagolasara.

— i | ©
0

Betaplalas * 230/400 V AC - 50 Hz - 275/480 V AC - 60 Hz - pneumatikus
Kenési munkamenet kezelése ciklusok szerint
Vezérlok minden kritikus felhasznalohoz egy vezérlGegység
Telepités tipusa fixen rogzitett
Rendszer hossza hosszu
Rendszer felépités parhuzamos
Maximum nyomas 400 bar
Szallitott mennyiség kozepes/nagy
Funkcionalitas nincsenek gépleallasok / miikédés megszakitas

ha egy befecskendez6 szelep (injektor) beragad

* Kiilén igényre: a kilonb6z6 feszlltségértékek elérheték a vilag kiilonbdzd orszagainak szabvanyainak fliggvényében
12



KENORENDSZEREK

SYSTEM 25

MULTI-DELIVERY (TOBB AGBOL ALLO) RENDSZER

Egy kdzponti szivattyutelepbdl all, amely
lehetévé teszi nagyszamu felhasznalo
(legfeljebb 16 db) el6re meghatarozott
mennyiségl olajjal vagy zsirral torténé
kenését. A szivattyuegyseg egy
elektromos szivattyubdl all, amely
sugariranyban van felszerelve szamos
szivattyuelemmel, amelyek egy butydk
mozgasa révén egymas utan nyomjak a
ken6éanyagot a cs6vezetékeken keresztil
bekotott kildnbdzé szallitasi pontokhoz.

® Szivattylegység

=T

T

Betaplalas

Kenési munkamenet kezelése
Vezérlés

Telepités tipusa

Rendszer hossza

Rendszer felépités

Maximum nyomas

Szallitott mennyiség

Funkcionalitas

230/400 V AC - 50 Hz - 275/480 V AC - 60 Hz
idézitéssel
maximum rendszer nyomas
fixen régzitett gépen
koézepes/révid
egyes szivattydelemek (kilon kimenetek)
400 bar
kézepes

nincsenek gépleallasok / miikodés megszakitas
ha egy befecskendez szelep (injektor) beragad

* Kiilén igényre: a kiilonb6z6 feszultségértékek elérhetdék a vilag kilonb6zé orszagainak szabvanyainak figgvényében.

SYSTEM 30

PROGRESSZiV RENDSZER

m Szivattyuegység = Térfogat-adagolo

(progressziv)

Egy fluggetlen szivattyldegységbdl all,
amely taplalja a t6bb kivezetéssel
ellatott térfogati elosztokat.
Megtorténik a kenéanyag adagolasa
elére meghatarozott mennyiségben
és progressziv (soros kaszkad)

sorozaton keresztill és nem egyszerre — fE———=- 1

egyidében, mint az el6z6
rendszerekben.

o

Betaplalas

Kenési munkamente kezelése
Vezérlok

Telepités tipusa

Rendszer hossza

Rendszer felépités

Maximum nyomas

Szallitott mennyiség

Funkcionalitas

12/24 V DC - 230/400 V AC - 50 Hz - 275/480 V AC - 60 Hz - pneumatikus
Id&ézitéses / ciklus szerinti
Egyetlen vezérlés elegendd a teljes rendszer miikodésének ellenérzéséhez
fix, rogzitett gépen / mozgd gépen
koézepes/rovid
SOros
250 bar
kbézepes/alacsony

minden térfogat-adagol6 sorba van csatlakoztatva az 6sszes tdbbivel,
ezért az egyik meghibasodasa az dsszes tobbi blokkolasat okozza

* Kiilén igényre: a kilénb6z6 feszlltségértékek elérhetdk a vilag kiilonb6zé orszagainak szabvanyainak fliggvényében. 13






ADVANCED FLUID MANAGEMENT SOLUTIONS
FEJLETT és KORSZERU
FLUIDKEZELESI MEGOLDASOK

sysTem 15




SYSTEM 15
EGY KOROS

Az egy kords dekompresszios kenérendszer egy
fuggetlen szivattyuegységbdl all, amely a kenéanyagot
(olajat vagy zsirt) egy févezetéken keresztiil osztja el a
kozvetlen vezeérlési elosztékhoz (injektorokhoz).

A rendszer mikodése két fazisban torténik:

1 - Az injektor terhelése (a rendszer nincs nyomas alatt)
2 - Ken6anyag-adagolas (a rendszer nyomas alatt van)
Mindegyik befecskendez6 beallithaté ugy, hogy
kulénb6z6 mennyiségll kenéanyagot adagoljon.

A szivattyu szerelvény egy eszkozzel (lritészeleppel) van
felszerelve, amely lehetévé teszi a rendszer gyors
dekompresszidjat kdzvetlenll az injektorok miikddése
utan. A rendszernyomas és a befecskendezdk
parhuzamos konfiguracioja lehetévé teszi akar nagyon
nagy, kézpontositott rendszerek taplalasat is nagy szamu
felhasznaloval. Az ellenérzésen keresztill

a nyomas és a mikoddeés ellenérzése minden ciklusban
lehetséges. Kendbolajok és zsirok NLGI 2-ig
hasznalhatok. Az ezeket a rendszereket taplald
szivattyuk lehetnek:

- levegbvel miikddtetett szivattyuk szabvanyos hordékhoz
- 10 l-es tartalyu levegd mikodtetési szivattyu

- elektromos szivattyd C15S(max.4db radialis dugattyu)

- elektromos szivattya C15B18(max.4db radial. dugatty()
A rendszer iranyitasa és villamos vezérlésen keresztll
torténik korszer( elektromos berendezések

(PLC, szintérzékel6k, mikrokapcsolok, nyomaskapcsolok)
alkalmazasaval.

Vezérl6 Vészleadllitd

berendezés STOP nyomoégomb
(rendelhetd) ) K

ALKALMAZASI PELDAK

IPARAGANKENT
B

Kanalas kotrégépek
Cementmivek gépei
Erdészeti gépek

Kilszini fejtések gépei
Kik6t6i hajé-rakodogépek
(Shiploaders)

Vizualis (jol lathato)
Mez6gazdasagi gépek m§XImurI1
szintjelz6

Szallitészalagok

Banyaszati gépek, teherjarmivek
Homlokrakoddk, kotrogépek
Lanctalpas daruk, rakodégépek

ELONYEI
B

B A kenéssel ellatott alkatrészek élettartama hosszabb
CsoOkkentett kenbanyag-fogyasztas és lizemeltetési kdltségek
B A kenbanyag programozott és preciz adagolasa

minden kenési pontnal

B A rendszer egyszeriien bdvitheté anélkiil,
hogy azt ujra kellene tervezni
B A rendszer killénlegesen igényes kdérnyezetekben is megfelel
B A rendszer kbnnyen dsszeallithato (szivattyu + felhasznaldk szama) >
B Adagold(injektor)szallitott anyagmennyisége beszereléskor vagy utana is kézvetlenul allithatd
E Nincsenek kenési ledllasok/megszakitasok, ha egy injektor beragad
B Adagoldk (injektorok) mikodésiiket vizualisan kénnyen lehet ellendrizni
B Koénnyl karbantartdst és nagyon biztonsagos és Leiirits
megbizhaté mikddést biztosité szivattylegység, .
amely olajjal vagy zsirral dolgozik ?ZZ?QSS'
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Hang és villogd  Térfogat-adagolé
fény vészjelzések (volumetrikus eloszto)

(rendelhetd)

SLHP-D

Els6dleges fécs6vezeték acélcsévekbdl
vagy rugalmas gumitomlokkel

N
QI
N\ Kenési pont: Az izemben jelen 1évd

et ™

Nyomaskapcsolo
a vezeték végén

Masodlagos
csbvezeték lagyitott
rézcs6bél vagy
rugalmas gumibdl
késziilt tomlékkel

kenést igénylé mozgo
alkatrészek kuldnb6z6
tipusaihoz 17






ADVANCED FLUID
MANAGEMENT SOLUTIONS

FEJLETT és KORSZERU
FLUIDKEZELESI MEGOLDASOK
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SYSTEM 20
KET KOROS

A kézponti két koros kenési rendszereket altalaban
nagy uzemekben és gépeknél hasznaljak:
acélmiivekben, cementmiivekben, banyakban,
hiddaruknal, hajogyari daruknal és présgepeknél.

A rendszereket ugy méretezték, hogy meglehetésen
magas, 200 és 400 bar k6zo6tti nyomast tudjanak elérni.
Az ilyen rendszerekben a cs6vezeték hossza kénnyen
meghaladhatja a 70 métert.

ALKALMAZASI PELDAK

IPARAGANKENT
R

¥ Kanalas kotrogépek B Mezégazdasagi gépek

¥ Cementmlivek gépei B Szallitoszalagok

" Erdészeti gépek ¥ Banyak rakodo-, szallitdjarmivei

¥ Kilszini banyak gépei " Homlokrakodé kotrogépek Vezérld Vészleallitd

" Kikotsi hajorakodok ® | anctalpas daruk, lanctalpas berendezes STOP nyomogomR (77, e
(shiploaders) szallitojarmavek (rendelheto) O

Max.
szintjelz6

ELONYEI
| B

m Pontos mennyiségl kendanyagot szallit a szivattyuegységbél az
Osszes kenési pontra, még nagy tavolsagokra is.

m Az adagold- és méréberendezések (Ugynevezett volumetrikus
elosztok) két elsédleges kordn keresztll vannak taplalva, igy a
kenb6anyag minden id6ben a rendszer ellendrzése alatt van.

B A rendszer egyszerlien bévithetd egy vagy akar tébb térfogati
adagol6 (volumetrikus elosztd) hozzaadasaval.

B Ez a nagynyomasu rendszer lehetdvé teszi kiléndsen vékony
csdvek hasznalatat, lehetévé téve a csdvek belsejében 1évd
maradék zsir mennyiségének és karosodasanak csokkentését,
valamint a szerelési kdltségek csdkkentését.

B Minden térfogat-adagold (volumetrikus eloszto) ellendrizhetd
szemrevételezéssel vagy megfeleld érzékels segitségével.

B Ha egy a térfogati-adagolé/eloszték kézul nem mikddik, attél még
az Osszes tobbi kimenet tovabbra is normalisan fog mikodni.

B Az egyes elosztok kendanyag-adagolasanak egyszeri az
Ujrakalibraldsa a telepités utan is.

B Optimalis felligyeleti (monitoring) és vezérlési lehetéségek a
megfelelé berendezések alkalmazasaval.

B A rendszer folyamatosan szabalyozottan tartja a nyomast és
képes kompenzalni a hémérséklet-ingadozasokat.

B A rendszer csak az egyes kenési ciklusokhoz sziikséges nyomast
képes eldallitani, ezért a szivattyu és a rendszer egyéb
rendszerelemei nincsenek kitéve olyan nyomasvaltozasoknak, a koérben)
amelyek befolyasolhatjak az élettartamukat.

Tulnyomas
inverter
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Hang és villogo
fény vészjelzés  Térfogat-adagold (volumetrikus elosztd) Kor végi
(rendelhetd) VDL-M sorozat nyomaskapcsolo

Masodlagos
csévezeték lagyitott
rézcs6bdl vagy
rugalmas gumibdl
készllt tomlékkel

—

"

Els6dleges f6csbvezeték
acélcsovekbdl
vagy rugalmas gumitdmlékkel

Kenési pont Az Uzemben jelen [év6 kenést
igényl6 mozg6 alkatrészek kuldnb6zé
tipusaihoz
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