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A prototipus bemutatasa

A kenés sziikségessége

A szerelési feladatok soran a konnyebb szerelés biztositasa és a tomitéelemek szerelés kdzbeni
sériilésének elkeriilése miatt kezdték kenni az alkatrészek illeszkedd feliileteit. igy szerelés kdzbeni
illesztés egyszeriibbé valt, és a korabban becsipddott tomitések sem sériltek meg, mivel a csatlakozd
fellletek kdnnyebben el tudtak csuszni egyméason.

A kenési feladatokat kezdetben Un. ,martasos” eljarassal, vagy valamilyen segédeszkozzel, pl.
ecsettel végezték el. Az alkatrész megkenendd felliletét kendanyagot tartalmazd edénybe martottak, és
igy illesztették a masik alkatrészhez. Ha az alkatész a méreténél vagy kialakitasanal fogva nem volt igy
megkenheté akkor ken6anyagba martott ecsettel vitték fel a kendanyagot a megfelel6 fellletre. Ennek
nagy hatranya volt, hogy kendanyag nem csak a sziikséges fellletekre jutott, hanem tobb helyen kifolyt,
az alkatrészek szennyez6dését okozva. A hasznélat soran a kendanyagtarold edénybe bekerild
szennyezbdések, példaul gyartasi sorja darabok bekerlltek a szerkezet belsd részeibe és azok
meghibasodasat okoztak.

Ezeknek a hatranyoknak a kikliszobolésére kellett valamilyen megoldast talalni. Ki kellene
fejleszti egy olyan eszkozt, ami a korabbi eljaras hatranyait megszinteti, lehetdség nyilik az
automatizaltsag fokanak emelésre azzal, hogy a termelési rendszer felé jelzést kuldlnk, hogy a kenési
feladatot elvégezték.

Kenéberendezés fejlesztési iranyai

s

Elsé generacid

A fenti kivanalmaknak megfeleld félautomata berendezés kialakitdsanal, a szerelési
kornyezetben mar rendelkezésre allo segédenergiat, a stritett leveg6t alkalmaztuk.
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1. abra: Els6 generacios kenbberendezés vé

A kenbberendezés fejét rugo ellenében lenyomja az operator, ezzel egy mechanikus szelepet
mikodtetett, amely a s(ritett levegét juttat egy vakuum-ejektorba, Az ejektor felszivta a tartalybdl a
kendanyagot és sritett levegével dsszekeverve benyomta a kendfej olajterébe. Innen kicsi furatokon
kidramlo porlasztott kenbanyag az Orvénykamrdban az alkatrész feliletére tapad, melyen
kendanyagfilmet alakit ki.

A lenyomés megtorténtét érzékelével figyeljik. Ennek a villamos jelét a gyartasi folyamat
vezérléséhez illesztve a szerelési folyamat, azaz a kenés megtorténtérdl ad a szerelési rendszernek
informaciét. Ha a kenés elmarad akkor vizudlis vagy akusztikus jelzéssel figyelmezteti az operatort a
mavelet elmaradasarol.

A fejben 0Osszegyild maradék kendanyagot kulon tartalyba gydjtjik, igy nem torténik
szennyezOdés a szerelési kdrnyezet felé.

A kendanyagot tarolo edényben a folyadékszintet kapacitiv érzékel6vel figyeljik. A szint
minimalisra csokkenése esetén jelzést kiildink a vezérlés felé az utantdltés sziikségességérdl.

A berendezeés kialakitasa kikliszobolte a korabbi technoldgia soran alkatrészre és kornyezetébe
juté szennyezbdéseket. Biztosabba valt a kenési mivelet elvégzése. Visszajelzést kapunk a mivelet
elvégzéseérdl.
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A hasznalat soran szerzett tapasztalatok azt mutatték, hogy a rovid szerelési ciklus miatti
sorozatos fej lenyomas erdkifejtése faraszté az operatoroknak. Nagyobb alkatrészek kenése soran
farasztd azok mozgatasa és vele egyiitt a kenéfej lenyomasa.

Masodik generacio

Az elsd generacios kenBberendezéssel szerzett tapasztalatok vezettek a kovetkez6 generacio
kialakitdsahoz.

2 abra: Elsé generacios kenbberendezés

Megsziintettiik a lenyomas miatti erkifejtést. Atépitettik a kenés megtorténtét figyeld érzékeld
helyét és funkcidjat. A fejet mereven régzitettiik a tartoszerkezethez. Beintegréltuk a darab behelyezését
figyeld érzékelét. A kenbanyaggal megkent alkatrész fiiggvényében induktiv vagy kapacitiv érzékel
lehet. A korabbi mechanikusan mikddtetett szelepet villamos mikodtetésii szelepre cseréltik. A kenési
folyamatot a darab behelyezése inditja el. némi késleteltetés utan kinyitja a vezérlés a szelepet és siiritett
levegd jut a vakuum-ejektorhoz. Innentél a ciklus az elsd generéacios kenéberendezéssel azonos moédon
folyik le.
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A berendezés mar kénnyebben kezelhetd lett, de nem adott informaciot arrdl, hogy ténylegesen
eljutott-e a kenbanyag a kenendd alkatész feliletére.

Harmadik generacio

A masodik generaciés kendberendezés hasznalata soran szerzett tapasztalatok alapjan
beépitésre kerillt a kendanyag aramlasat figyelé aramlaskapcsold. Ez az eszkdz a kenési ciklus lefolyasa
soran a nyomacsében tortén folyadékcsében elmozduld folyadék aramlasat érzékeli, és villamos jellé
alakitja. A vezérlésnek ez a kdzvetlen informéaciot ad a kenéanyag fellletre jutasardl. A kenéberendezés
meghibasodasarol is jelzést tud kildeni. Viszont nem tud informéciét adni a kendanyag mennyiségérdl.

3. abra: Harmadik generacios kenbberendezés

Bonyolultabb kialakitasa miatt méar sok villamos ki és bemenetet kell kezelnie a termelésfelligyelé
vezérlésnek. Dragabb, de a miikddést Uzembiztosabba tenné egy sajat vezérlés. Ezzel a berendezés
fuggetlenné valt a sori vezérléstdl, de hozza tobbféle kommunikécios csatornan tud kapcsolodni.
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Kendanyag tarolasanak fejlesztése

Kezdetben az un. ,méartasos” eljaras soran egy olajjal teli talka szolgalt a kenéanyag tarolasara.
Ebbe belemartott alkatrészrdl tobbféle szennyezéd bele tudott tapadni. (Példaul csomagolasi hulladék,
gyartasi sorja, felilleti szennyezédés stb.) A talkaba a kérnyezeti levegében szallo szennyezddések,
példaul por is bele tudott tapadni. Bemartas utan ezek a szennyez6dések az alkatrész fellletére tapadtak,
Majd az 6sszeszerelt gép meghibasodasat okozhattak.

Ezeket a meghibdsodasokat kikliszobdltik zart kenbanyagtarolok hasznalataval. A kenéanyagot
mianyag, attetszd anyagbdl készillt tartalyba taroljuk, és kapacitiv érzékelével figyeljlik a kenéanyagszint
lecsokkenését. Ekkor vizualis jelet adunk a karbantartok részére az utantoltés szilkségességérdl. A
kenbberendezés pedig leall. A fejben lecsdpdgd, visszamarado kenbanyag egy kiilon, attetsz6 anyagbdl
készult mianyag tartalyba gydijtjuk.

3. abra: Miianyag kenbanyag tarolok

A siriibb kenési ciklusok miatt szikségesseé valt egy nagyobb taroldkapacitasu tartaly
alkalmazasa. Egy hegesztett aluminium tartalyt alkalmaztunk 5 liter térfogattal. Ellattuk a minimum szintet
figyeld érzékeldvel. Alkalmassa tettiik a sziikség esetén s(ritett levegdvel valé feltdltésre is. igy a nyomas
alatti kenéanyagot tudtunk eljuttatni a kenéberendezésbe.
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4. abra: Aluminium kenbanyag tartaly kialakitasa

Az alkalmazasa soran szerzett tapasztalatok és igények alapjan kibévitettik a tartalyt utantoltési
szint figyeléssel. A légkdri nyomason tarolt kendanyagot az eddig alkalmazott vakuumejektort nem mindig
tudta felszivni a tartalybol. El6fordult a prébak sorén, hogy nagyobb viszkozitast anyaggal prébaltuk
mikodtetni a berendezést. A vakuumejektor nem boldogult a stiribb anyaggal. Ekkor jott az 6tlet, hogy
helyezzlik nyomas ala a tartalyt és villamos miikddtetés(i szeleppel adagoljuk a kenéanyagot. ennek
megvalositasahoz biztonsagi nyomaskapcsolo szelepet épitettiink be, amely megakadalyozta a tartaly
karosodasat a nyomasszint tilzott megemelkedése esetén.
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Kenéberendezés fej-egységének kialakitasa

A félautomata kendberendezés fej-egységét mindig a megkenendé alkatrész geometriai
sajatossagai szerint kell kialakitani. A geometria méretek, az alkatrész alakja és kenési pontok szamanak
meghatarozasa alapjan tervezzilk meg a fej alkatrészeit. Fontos tervezési szempont az alkatrész
sérilésének veszélye. Milyen szerelési kornyezetbe kerll telepitésre a berendezés.

Orvénykamras kendfej kialakitédsa

A legegyszerlibb fej kialakitisa a kenbanyag fellletre jutdsa szerint lehet Grvénykamrés
kialakitasu.

Ekkor a vakuumejektor altal biztositott levegé-kendanyag emulzi6 a fej hazaba jut a rajta talalhatd
csocsatlakozokon keresztul. Innen az olajgyiri oldalara egyenletes elosztasban furt fivoka furatokon jut
a kendanyag az alkatrész feliiletére. A furatok atméréjét és mennyiségét az alkatrész mérete hatarozza
meg. Az olajtér lehet osztott kialakitasu is, ha tébb kenési hely talalhaté az alkatrészen. Nagy atméréi
alkatrész esetén tobb csGcsatlakozasi pontot kell kialakitani, hogy a ken6anyag minden szegmensbe
egyenletesen eljusson.

A kenéfej haza és az olajgylrli kozti illesztéseknél tomitéseket alkalmaztunk a megfelel6
nyomasviszonyok biztositasara. A visszacsepegd kendanyagot a fej kdzépsé részén kialakitott
csatornédban vezetjik el a gy(jtéedénybe.

A fej kialakitasanal fontos szempont, fogy a kenendd alkatrészen legyen egy vall kialakitva, amely
meghatarozza a kenési sikot, ahol a kendanyag az alkatrészre kerll. Fontos szempont az olajgyiri
kialakitasanal, hogy a kenési téren legyen szellézési lehetéség, mivel az alkatész valla lezarhatja a kenési
teret és az ellennyomas miatt nem jut kendanyag az alkatrészre. Viszont a szell6zési lehetéséget
minimalisra kell vélasztani, mert a tulzott kiszellézés kendanyagparat juttat a levegébe, amely az
egészségre karos lehet.

5. &bra: Orvénykamras kenéfej kialakitasa

A kig6zolés csokkentése miatt fejlesztettiik tovabb a fej kialakitasat.
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Perdiiletcsatornas fej kialakitasa

A kenési sikban un. perdiiletcsatornat alakitottunk ki. It a kenéanyag méar nem radialis, hanem
érintd iranyban jut az alkatrészre. Az alkatrész méretétdl fliggéen egy kenési sikbe 3, 4, vagy 6
porlasztofej épithetd be. Itt mar nem levegd — kendanyag keveréket alkalmaztunk a kenésre, hanem nagy
nyomasu kenbanyagot. A dugattyus szelep mikodtetésével elballitott kendanyag nyomashullama nyitotta
ki a fuvokat. A nagy nyomasu kendanyag a levegében elkeveredve, elporladva jutott az alkatrész
fellletére. a palaston végig futva kente meg a kenési sikot. Tébb fuvéka alkalmazasaval a kendanyag
kérben, egyenletesen eloszlott a felileten. Ennél a fej kialakitasanal méar szilkséges a nyomas alatti
kenbanyagtartaly alkalmazasa.

6. abra: Perdiletcsatornas kenéfej kialakitasa

A kendanyag pontosabb adagolasa miatt tovabbfejlesztettiik a fej kialakitasat.

Kenbanyaq adaqolo-szeleppel szerelt kenbfej kialakitasa

A kenbanyag pontosabb adagolasara a felhasznalt kenéanyag mennyiségének csokkentése,
valamint a kig6zolés minimalizalasa miatt van sziikség. A fejoe beépitésre keril precizids adagolo-szelep,
vagy szelepek. A szelep kidml§ csovére tobbféle kenési képet biztosito fivoka szerelhetd fel. Lehetéség
van korben porlaszto fuvoka, vagy oldalt porlaszté fivoka alkalmazasara. Amennyiben nincs megfeleld
fuvoka a kereskedelmi forgalomban, akkor a pontos tervezés és precizios gyartas segitségével pétolhato.
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7. abra: Kenbanyag adagol6-szeleppel szerelt kendfej kialakitasa

A kenbfej kialakitasanal alkalmazott anyagok

A kézi szerelési feladatok soran a legfontosabb szempont az alkatrész sértilésének a lehetdségét
minimalizalni. A kendberendezésbe kézzel behelyezett alkatrész csak olyan anyaggal érintkezhet, ami
minimalisra csokkenti a fellileti sériilésének a kockazatat.

A ken@berendezés hdzanak altaldban puha aluminiumot valasztunk. Kénnyen megmunkalhatd,
de megfelel6 merevsége biztosit a beéplilé alkatrészeknek. Preciziés megmunkélasra is alkalmas anyag.

Az alkatrésszel kozvetlendl érintkez alkatrész anyaganak altaldban bronzot valasztunk. Ebbe a
puha anyagba elkészitheté az akar 0,5-0,8mm atmérdji favoka furatok is.

Ha beragddas és sorjamentes alkatrészt kell beépiteni, akkor PE-UNMT (solidur) mianyagot
alkalmazunk. J6 kopasallosaga miatt lehet a fellileteket ezzel az anyaggal beboritani, vagy az alkatrész
megvezetésére szolgalo alkatrész elkésziteni.
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8. abra: Kenéfej burkolasa miianyaggal

Specialis esetben poliuretan anyagot is alkalmazunk burkolasra. A kendéfej felsd részét boritjuk
ezzel az anyaggal, agy az esetlegesen nekiitédd alkatrész sérilésének lehetéségét minimalizaljuk.

9. abra: Kendfej burkolasa poliuretannal
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Kenéberendezéshen alkalmazott kenéanyagok

A kenési munkafolyamat sorén tobbféle kenéanyagot alkalmaznak. Az alkatrészek a beéplilés
helye szerint kell olajjal vagy hitéfolyadékkal megkenni.

A belsé égésli motor kendanyagai jelentés valtozason mentek keresztll az elmult években.
Kezdetben a szivomotoroknak elegendd volt a 10W-40 viszkozitasi osztalyd motorolaj. Ez a siiriibb olaj
a kenbberendezések alkalmazasaban kihivast jelentett, mivel a slrlibb kenéanyag nehezen jutott el a
kisebb jaratokon, furatokon keresztul. a porlaszto-fivokak méretét is nagyobbra kellett tervezni.

A mai modern szivémotorok mar OW-30, a turbés motorok SW-40 viszkozitasi osztalyu
motorolajokkal Gzemelnek. A fejlédés az egyre higabb olajok alkalmazasa tette lehetévé a kenbanyag
porlasztdsanak pontosabb adagolasaval. Kisebb fivokafuratokon, jobban porlasztott olaj jutott a fellletre.

A hitérendszerbe beéplld alkatrészeket kezdetben hitéfolyadékkal kenték. Az alkalmazott
propilén-glikol kigbzolgése jelentdsen irritativ anyag. Légcsébe, tidbbe jutva irritaciot, gyulladast okozhat.
Fontos, hogy a kenési folyamat soran minél kisebb legyen a kenéanyag kig6zolgés, minél kisebb irritaciot
okozzon. A hitdrendszer gumicsoveinek kenésekor alkalmaznak még izopropil-alkohol alapu
kendanyagot is. Ennek kisebb az irritativ hatasa.

Speciélis kenbanyagként alkalmaznak még specialis nagyteljesitményd hajtomaolajat. Ennek az
anyagnak a s(rli, mézszer(i allaga miatt fokozottan kell figyelni a kendberendezés fuvdkainak
kivalasztasakor.

Kendberendezés fejlesztése soran szerzett szerelési és karbantartasi tapasztalatok

A fejlesztési folyamat soran az 6sszeszerelés és beallitas soran tobb fontos terlileten szereztiink
tapasztalatot.

A kenbanyag csévezeték kialakitasanal fontos a megfeleld csékeresztmetszet megvélasztasa.
Tul kicsi cs6keresztmetszet esetén nem jut el a megfelelé mennyiségii kendanyag a kendfejbe. Tul nagy
csbkeresztmetszet esetén a nyomashulldm nem szallit a megfelelé mennyiséget. Ezért fontos a kdztes
optimum megkeresése. Ez altalaban a 4mm csdkeresztmetszet esetén valosul meg.

A csdvezési rendszerben a kenbanyag csdveket hollanederes-roppantégydirlis csatlakozokkal
szereljuk. Ez biztositja a megfelel6 szilardsagu cs6rogzitést. Nem lazul le a kenbanyag-nyomas pulzal6
valtakozdsa miatt. A csé anyagaul attetszd szinl, PUN alapanyagu csévet valasztottunk. Ez ellenall a
kendanyagok kémiai hatdsainak és az attetsz6 szin segit a hibafeltarasban és a miikddés vizualis
ellendrzésében.

Fontos tapasztalatot szereztlink a tobb kenési helyre torténé kenbanyag eljuttatasa saran. A
kenbanyag adagolo szelep, vagy osszekeverd vakuumejektor és a fej csatlakozasi pontjai kozott azonos
cséhosszokat és keresztmetszeteket kell alkalmazni, mivel a nyomashullam a fej tobb pontjan igy tud
egyszerre megjelenni, és a kenési helyekre eljutni.

A pneumatikus rendszer sdritettlevegd csovének kék szinii PUN alapanyagu csovet
valasztottunk. Itt elegendd a pneumatikus gyors-csatlakozos csavarzatok alkalmazésa.

A kendfejben a megfeleld nyoméasviszonyok kialakitdsa miatt szlikséges az alkatrészek kozott
tomitbelemek alkalmazésa. Ide az egyszeri kialakitasa és alacsony koltsége miatt NBR alapanyagu O-
tomitéseket alkalmazunk. Ez a tomitéelem ellenall a kenéanyagok kémiai hatasainak.
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Prototipus kenéberendezés kialakitasa

A korabban szerzett tapasztalatok alapjan elkezdtik egy uj félautomata kendberendezés
prototipusanak kialakitasat.

10.  abra: Prototipus kenéberendezés kialakitasa

A prototipus 6t f6 egységbél all:

Kenbanyag tartaly

Pneumatikus egység
Kendberendezés

Visszamaradd kenbanyag tartaly
Villamos vezérlGszekrény

oo~

Az alkatrész geometridja 3 kenési pontot hataroz meg. ezeknek a kenéanyag igénye nagy, ezért a
nagyobb térfogatu kendanyagtartalyt valasztottuk. Az kenendd alkatrész az lizemanyagrendszer egyik
kényes alkatrésze, ezért fontos a kendanyag pontos adagolasa, és az alkatrész védelme a sértlésektdl.
A telies kenési rendszer kialakitasanal ezeket a szempontokat tartottuk szem elétt, mind a kenési
technologia kivalasztasanal, mind a beépuld alkatrészek anyaganak kivalasztasanal.
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1. Kenbanyagq tartaly

A kenbanyag tartaly biztositja a megfelelé nyomasu és mennyiségli kendanyagot a kendberendezés
szamara.

11.  abra: Kendanyagtartaly felépitése

A tartélyba a kenéanyagot a felsé fedblap leszerelése utan lehet belednteni. A fedél lezarasa utén a
kézi nyomasszabalyzd segitségével feltoltjik siritett-levegbvel a szabadon maradt teret. Beallitjuk a
tartalyban 1évé levegd nyomasat. A fedélbe biztonsagi nyomaskapcsold szelepet épitettiink be, amely
megakadalyozza a tartalynyoméast a megengedett 6 bar nyomas felé emelkedni. A fedélbe beépitésre
kerult egy biztonsagi tolt6-Uritd kézi szelep. Alaphelyzetébe engedi a siritettlevegd bearamlasat a
tartalyba. Atkapcsolt helyzetébe leiiriti a tartaly tdinyomasat a légkorbe.

A fedélbe kerilt beszerelésre a szintmérd szenzor. Ez az egység ultrahangos elven méri a tartély
folyadékszintjét. A szinttel aranyos jelet biztosit a vezérlés szaméra.

A tartalybdl kifolyd kendanyag vezetékbe szlirbegységet épitettiink be, igy nem tud szennyezédés
bejutni a kenéberendezésbe.

A tartaly és szerelvényei karmentd talca folé kertilt szerelésre, igy az esetlegesen kifolyé kendanyag
nem szennyezi a kdrnyezetet.
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2. Pneumatikus eqyséq

Eqgy kdéz0s szerelblapra kerlltek felszerelésre a levegd elékészitd egység és a miikodtetd szelepek.

Az elbkészitd egység két f6 részbdl all. A kézi bekapcsol6 szelepbdl, mely biztositja a berendezés
sUritett-levegé haldzatra kapcsolddasat, illetve az arrdl torténd levalasztast. Erre karbantartas és szerelés
soran van szukség.

A masik f6 része a szlir6-nyomasszabalyz6 egység. ennek segitségével bedllithat6 a szikséges
rendszernyomas, amely a pneumatikus szelepek mikodéséhez és preciziés kendanyag adagold
miikddéséhez sziikséges. It talalhatd egy 40um sz(ird finomsaggal rendelkezd sz(iré és kondenzatum
leeresztd egyséq is.

12.  abra: Pneumatikus egység

A mikodtetd szelepek ISO szabvany szerinti elektromos mikédtetésli pneumatikus szelepek. Ezek
biztositjak a kendanyag adagolasat. Mlikodtetésiket a villamos vezérlés végzi.
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3. KenGberendezés

A kendberendezést a megkenendé alkatrész geometridjanak a figyelembevételével alakitjuk ki.
Fontos a kenési helyek pontos meghatarozasa, szukség esetén akar kenési probak elvégzésével a kenési
hely pontositasa.

13. abra: Kendberendezés kialakitasa

Egy konnyliszerkezetes vaz tetejére kerll a hordozdlap. Ide keriilnek felszerelésre az alkatrész
megvezetését és tajolasat végzd elemek. A lapon kerll kialakitasra a kenéfejek tartdi, valamint a résolaj
elvezet6 csatornéi.

A berendezés alatt karmentd talca talalhatd, a meghibasodaskor, vagy szereléskor kiomld
kendolaj gydjtésére. Igy minimélisra csdkkenthetd a kdrnyezet szennyezbédése.

A berendezést burkolattal lattuk el az illetéktelen benyulas megakadalyozasa miatt.
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14. abra : Kendfej kialakitasa

A fej als6 részéhez csatlakoznak a preciziés adagold szelepek. Az adagoloszelepet s(ritett-
levegdvel lehet miikddtetni. A pontos nyitasi id6 a vezérld program szabalyozza. Az adagoldszelepre van
csatlakoztatva a porlaszt6 levegé csatlakozéja. Ez biztositja, hogy a kendanyag a fuvokabol kilépve
elporladjon.

Az alkatrész geometridja specialis, egyedi kendfej kialakitasat tette sziikségessé. A fejbdl kilépd
kendanyag-levegé emulzi6 az alkatrész als6 furatdnak palastjan képez kendanyagfiimet. A lecsopogd
maradék kendanyagot kulon taroléedénybe gydjtjuk.

Az alkatrész fellletének megvédésére a kenéberendezés egészét lefedd miianyag boritoelemet
alkalmaztunk. Be- és kivételkor igy minimalisra csokkenthetd az alkatrész sértlésének veszélye.

15. abra: Aramlasmérd felépitése

Az adagoloszelepek el6tti kenGanyagvezetékbe kerult beépitésre az aramlasmérd egység. A
méré a hidraulikus motor elvén mikodik. Két egymashoz kapcsolt fogaskereket az athaladé folyadék
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megforgatja. A fogaskerekek fogai magneses jelet indukalnak az érzékeldkben. Ezt a jelet digitalis
négyszogjellé alakitja a beépitett erdsitd. Az érzékelbk megkettdzése kisebb felbontast és a folyadék
aramlasi iranyanak meghatarozasat teszi lehet6vé. A fogaskerekek precizios golyoscsapagyakkal vannak
a hazba rogzitve, igy a mérés pontossaga megnovekszik. Az alkalmazott méréeszkoz 0,025 cm3 mérési
pontosaggal tudja a ken6anyag mennyiségét meghatarozni.

4. Visszamarado6 kenbanyaqqydijté tartaly

A kendberendezés fejébe lecsopogott, visszamaradd kendolaj gyljtésére és tarolasara szolgal. A
tartaly attetsz0 anyagbol készll, igy lehet6vé teszi a tartalyban 1évo folyadék szintjének kdnnyd, vizualis
ellenérzését. A tartaly Uritése soran gondoskodni kell a szennyezett kenbanyag gydjtésérél és
artalmatlanitasarol.

16. abra: Visszamarad6 kendanyag tartaly

5. Villamos vezérl6szekrény

Ebbe az egységbe keril beépitésre az elektromos rendszer szerelvényei, a vezérlbegyég és a kijelzd
ldampasor.
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17. abra Villamos vezérl6szekrény a toronylampaval

A szekrénybe kerilnek az aramellatast biztositdo szerelvények (tapegység, biztositék,
fokapcsold). A szekrénybe kerll beszerelésre a berendezés vezérlését végzd SIEMENS S7 tipusu
programozhat logikai vezérld (PLC). A vezérléshez csatlakoznak a killdnb6zd érzékeldk, méréeszkdzok
villamos jelei, valamint a vezérlés altal mikodtetett szelepek, kijelzblampak. A vezérlés a
termelésfelligyeld rendszerrel is kapcsolatban van. Ez lehet digitalis-IO, Profibus, Profinet, Ethernet
adatkapcsolat.

A Kkijelzéldampa 10-LINK kommunikécion keresztll kapcsolodik a vezérléshez. A tartélyba
beépitett ultrahangos szintérzékeldé ugyanilyen kommunikécioval kapcsolddik a vezéréléshez. A
toronylampa LED lampasora alkaimas a folyadékszinttel aranyos magassag megjelenitésére. igy a
karbantartdé személyzetnek folyamatos vizualis informéacio biztosithatd a berendezésben lévé kenbanyag
szintjér6l. A toronylampan kulonboz6 hibajelzések is megjelenithetok.

Osszegzés

A berendezésben megvalésitjuk mindazokat az ismereteinket, amelyeket a kenéberendezések
terén korébban szereztlnk. A mai modern gyartasi rendszerek &ltal tamasztott magas mindségi
kdvetelményeknek megfelelve egészitettik ki mérési és megjelenitési technoldgiakkal a berendezést.

Reményeink szerint széleskorben tudjuk ezt a magas technoldgiai szintli berendezést tovabb
javitani és a jovGbeli megrendeléink megelégedésére lizemeltetni.



