
A kiváló min!ség" fröccsöntött vagy extrudált termé-
keknél nagy odafigyelést igényel az el!állításukra hasz-
nált szerszámok karbantartása és tisztítása. A munkada-
rabtól elvárt követelmények betartása érdekében nagy
tisztaságú formaképz! felületek szükségesek. Kézi tisztí-
tásuknál nagy mennyiség", drága flakonos tisztítószer
permet kerül a szabadba, miközben fennáll a szerszámfe-
lület és -élek sérülésének veszélye – f!leg durva szeny-
nyez!déséknél –, ami a gyártmány min!ségére is hatás-
sal lehet, de akár igen költséges szerszámjavítással is jár-
hat. Az emberi er!vel történ! tisztítás nem csak lassú és
drága, hanem még alak és mérethibákat is okozhat.

Ezen problémákra nyújtanak kiváló és sokszorosan
bevált megoldást az ultrahangos szerszámtisztító beren-
dezések, amelyekkel akár 75%-os költségmegtakarítást
is el lehet érni. Nagyban csökken a felhasznált spray tisz-
títószerek mennyisége, a tisztítási id!, a szakemberek
ilyen irányú leterheltsége, de a szerszámkopás vagy sérü-
lés is, továbbá a tisztább felületekkel a fröccsönthet! da-
rabszám is növekszik, így a cég termelékenysége is.

Az ultrahangos tisztító m"ködési elve az, hogy a hul-
lámok hatására létrejöv! kavitációval a felületekr!l a leg-
makacsabb szennyez!dések is eltávolíthatók (pl. ráégett
m"anyag-, gumimaradványok vagy formaleválasztó- és
ken!anyagok), akár a nehezen hozzáférhet! helyekr!l is.
Az eljárásnak további jellemz!je, az egyszer"ségen, a
gyorsaságon (a mérett!l függetlenül akár 10–15 perc) kí-
vül, hogy a forma felületeit (pl. polírozott, strukturált),
éleit, rádiuszait, illetve nagy pontossággal beállított t"ré-
seit egyáltalán nem károsítja, így a szerszámok élettarta-
ma megn!, és a tisztítás közben az alkalmazottak is más
szakmai feladatokkal foglakozhatnak.

A szerszámmosásra használt ultrahangos gé-
pek zártrendszer"ek, az alkalmazáshoz mérten
nagy teherbírásúak és általában 1–3 kádasak,
amiben a szerszámok állítva, az apró alkatré-
szek kosárban helyezend!k el (1. ábra). Az
els! kádban az ultrahang segítségével vizes ol-
datban a formákra rakódott szennyez!dések el-
távolítása történik. A második kádban követke-
zik a tisztítófolyadék öblítése vízzel, ami után a
szerszám azonnal visszakerülhet a termelésbe.
Ha a mosott szerszám raktárba kerül, akkor a

harmadik kádba merítéssel egy korróziógátló bevonatot
képezhetnek, ami akár fél év védelmet is nyújthat. A gé-
pek felszerelhet!k az alkalmazást segít! kiegészít!kkel
(pl. olajleválasztás, folyadéksz"rés), de hasznos lehet a
lefújató és a vizsgáló állomás is. Itt a felületen maradt víz
nagy részét lefújathatjuk, majd felületi feszültségmér!
filctollakkal ellen!rizhetjük a zsírtalanítás eredményét,
ami egyben az elhasználódott tisztítószert is jelzi szá-
munkra.

A 2. és 3. ábrák a szerszámot tisztítás el!tt és után mu-
tatják.

Amennyiben az említett vagy más ipari tisztítási eljá-
rásról többet szeretne megtudni, úgy részletesebb infor-
mációkkal a www.tisztitóberendezesek.hu honlap szol-
gál.
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Szerszámtisztítás ultrahanggal
Kíméletes az élekkel, kíméletlen a szennyez!désekkel

Az ultrahangos alkatrészmosó berendezések már régóta használatosak az iparban, ennek ellenére néhány érdekes
alkalmazási területet kiemelve részletesebben is foglakozni kell velük. Egy ilyen jól bevált felhasználás a formaképz!
szerszámok (önt!, sajtoló, m"anyag- és gumifröccsönt! vagy extrudáló) tisztítása ultrahangos kádakban.
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1. ábra. Ultrahangos szerszámmosó berendezés (konzerváló
kád nélkül)

3. ábra. Szerszám tisztítás után2. ábra. Szerszám tisztítás el!tt


