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Az igen magas minőségben gyár-

tandó alkatrészeknél nagy oda-

figyelést igényel az előállításukra 

használt szerszámok karbantartá-

sa és tisztítása. A munkadarabtól 

elvárt követelmények betartása ér-

dekében magas tisztaságú forma-

képző felületek szükségesek. Ké-

zi tisztításánál nagy mennyiségű 

flakonos tisztítószer használandó, 

miközben fennáll a szerszám fe-

lület és élek sérülésének veszélye 

 – főleg durva szennyeződéséknél –,  

ami a gyártmány minőségére is 

hatással lehet. Továbbá a környe-

zetünket terhelő, a szabadba jutó 

vegyszerek, hajtógázok kibocsá-

tásáról sem szabad megfeledkez-

nünk. Elmondható tehát, hogy a 

kézzel történő tisztítás nem csak 

lassú és veszélyes, hanem drága is.

Ezekre a hátrányokra nyújthat-

nak kiváló megoldást az ultra-

hangos szerszámtisztító berende-

zések, amikkel akár 75 %-os költ-

ségmegtakarítást is el lehet érni. 

Nagyban csökken a felhasznált 

spray tisztítószerek mennyisége, 

a tisztítási idő, a szerszámkopá-

sok vagy sérülések megszűnnek 

és a fröccsöntőgépek működé-

si ideje nő, ilyen módon a cégünk 

termelékenysége is.

Az ultrahangos szerszámtisztí-

tás ismertetéseként megemlíten-

dő, hogy a hullámok által a felü-

leteken keletkező kavitációval a 

legmakacsabb szennyeződések is  

eltávolíthatók (p.l. ráégett mű-

anyag-, gumimaradványok, gra-

fit, szén vagy formaleválasztó 

anyagok), de a hűtőjáratok víz-

kőlerakódásaira is jó hatással van. 

Az eljárásnak további jellemző-

je az egyszerűségen, a gyorsasá-

gon (akár 10-15 perc) kívül, hogy 

a forma felületeit (p.l. polírozott, 

strukturált), éleit, rádiuszait ill. 

nagy pontossággal beállított tűré-

Szerszámtisztítás ultrahanggal  
– Kíméletes az élekkel, kíméletlen a szennyezõdésekkel

Az ultrahangos tisztítás már régóta ismert és alkalmazott eljárás az iparban, viszont néhány 
érdekes felhasználási területet kiemelve szükséges lehet részletesebben is foglakozni vele. 
Egy ilyen terület lehet a formaképzô szerszámok (öntô, sajtoló, mûanyag- és gumifröccsön-
tô) tisztítása az ultrahangos kádakban.

1. kád: UH mosás
10-15 perc, 60-70°C
20-30 % vízbázisú 

tisztítószer

2. kád: öblítés
1-2 perc, 40-50°C

víz és 1-3 % 
passziváló adalék

3. kád: konzerválás
1-2 perc, szobahőm.

100 % víztaszító-
folyadék

Ultrahangos szerszámmosó 
berendezés

Ultrahangkád

Kavitáció – UH hullámok hatása

Lefújató / vizsgáló 
állomás

Sűrített levegős lefújatás, 
felületi feszültségmérés

filctollakkal
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seit egyáltalán nem károsítja, ami 

alapján a szerszámok élettartama 

csak a tisztítást figyelembe véve 

végtelen. 

A szerszámmosó gépek zárt-

rendszerűek, az alkalmazás-

hoz mérten nagy teherbírásúak 

és általában 1-3 kádasak, ami-

ben a szerszámok állítva, az ap-

ró alkatrészek kosárban helye-

zendők el. Az első kádban ult-

rahang segítségével egy vizes 

oldatban a formákra rakódott 

szennyeződéseket eltávolítása 

történik. A második kádban kö-

vetkezik a tisztítófolyadék öblí-

tése vízzel, ami után a szerszám 

azonnal visszakerülhet a ter-

melésbe. Ha a mosott szerszám 

raktárba kerül, akkor a harma-

dik kádba merítéssel egy kor-

róziógátló bevonatot képezhet-

nek, ami akár fél év védelmet is 

nyújthat. A gépek felszerelhető-

ek az alkalmazást segítő kiegé-

szítőkkel (pl. olajleválasztás, fo-

lyadékszűrés), de hasznos lehet 

lefújató és vizsgáló állomás is. 

Itt a felületen maradt víz nagy 

részét lefújathatjuk, majd felü-

leti feszültségmérő filctollakkal 

ellenőrizhetjük a zsírtalanítás 

eredményét, ami egyben az el-

használódott tisztítószert is jel-

zi számunkra.

Amennyiben az említett vagy 

más ipari tisztítási eljárásról 

többet szeretne megtudni, úgy 

javasoljuk a www.tisztitoberen-

dezesek.hu honlapnak a meglá-

togatását. ■

Előtte Utána


