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Opinndytetyon aiheena oli kehittad Oras Oy:n hiontakiillotuksessa kéytettavia
ultradanipesureita. Ultradanipesurit sijaitsevat automaattisessa
hiontakiillotusrobottilinjastossa, jossa ne puhdistavat hionnasta ja kiillotuksesta
aiheutuvia epépuhtauksia.

Tyon tavoitteena on selvittad kannattaako hananrunkoja pesté ultradanelld, kehittaa
pesureiden toimintaa ja pesutulosta. Tyossa tehtiin erilaisia kokeita pesuparametreja
séadellen ja arvioitiin pesurin toimivuutta yhtion tarpeisiin, seka kiillotusvahan
poistoon.

Kokeiden perusteella haettiin my6s optimaaliset kayttoalueet pesurille. Jokaisen
parametrin saadon jalkeen tulokset kirjattiin huolellisesti ylos, jotta toivottuihin
tavoitteisiin paastaisiin.
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The purpose of this thesis was to develop ultrasonic cleaners which are owned by
company called Oras. Washing machines are located next to automatic grinding and
polishing units. Ultrasonic cleaner washes dirt away from faucets surface.

The main purpose of this thesis is to found out if it is smart to wash faucets with ul-
trasonic cleaners or not. Lots of tests included in this thesis and mostly the tests were
made by changing parameters. After every change results were wrote down. With
this kind of procedure the right answers and parameters were found.
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1 JOHDANTO

1.1 Tavoitteet

Taman opinndytetyon tavoitteena on parantaa Oras Oy:n ultradanipesureiden
pesutulosta ja mietti& mahdollisia parannusehdotuksia ultraddnipesureihin. Yhtiolla
ei ole paljon tietoa ultradanipesun soveltuvuudesta Kiillotetulle pinnalle, joten
opinndytetyon yhtena tarkeimpané aiheena on tarkastella ultradénipesun vaikutusta ja

soveltuvuutta kiillotetulle messinkipinnalle.

Oras Oy:n ongelmana on epédpuhtauksien paatyminen (esim. Kkiillotusvaha)
kromaukseen. Epépuhtaudet irtoavat kromikylvyssa ja péatyvat hanan pinnalle,
kromipinnan alle aiheuttaen pinnalle roskaisuutta. Ndit4 ep&puhtauksia on tarkoitus
vahent&a ultradénipesulla, silla kromaus on Kallista ja roskaiset kappaleet menevat

automaattisesti hylkytavaraksi.

Tyossa tehtiin erilaisia kokeita pesuparametreja saadellen ja arvioitiin pesurin
toimivuutta yhtion tarpeisiin, sek& kiillotusvahan poistoon. Kokeiden perusteella
haettiin myds optimaaliset kayttoalueet pesurille. Jokaisen parametrin saadon jalkeen

tulokset Kirjattiin huolellisesti ylos, jotta toivottuihin tavoitteisiin paastéisiin.

1.2 Oras Oy

Oras Oy on perustettu vuonna 1945 Raumalla. Se on hana- ja suihkutuotteita
valmistava yritys. Oras on Euroopan neljanneksi suurin hananvalmistaja ja Suomen
markkinaosuus on suuri tuoteryhmastd riippuen. Yhtio valmistaa ja kehittda
hanatuotteita kylpyhuoneisiin ja keittidihin. Oras tuo markkinoille korkealaatuisia
tuotteita, joissa panostetaan designiin ja kayttajaystavallisyyteen. Myos kestava
kehitys ja veden saastaminen ovat yhtitlle tarkeitd arvoja. Hyvéna esimerkkind tésté

ovat monet tuotteet, jotka helpottavat energian ja veden saastdmisessa. /1/



Oras Oy:n tuotantolaitokset sijaitsevat Raumalla ja Puolassa. Yhtio ty6llistad noin
tuhat henkil6d ja sen padkonttori sijaitsee Raumalla. Oras Oy:n omistaa
sataprosenttisesti perheyritys Oras Invest Oy. Oraksen tarkoituksena on tulla
elektronisten hanojen ykkdseksi Euroopassa. Yhtion liikevaihto oli vuonna 2011 129
milj. €./2/

2 HANANVALMISTUS

2.1 Yleiskuva

Hanan valmistuksessa on monta erilaista vaihetta. Tassa kappaleessa esitelldén vain
nopeasti hanan valmistusprosessin. Myéhemmin paneudutaan niihin asioihin, jotka

vaikuttavat vahvasti ultradénipesun onnistumiseen.

Oras Oy:n hanat tehddan messingistd. Hanat tehddan messinkiharkoista valamalla ja
apuna valamisessa kédytetadn keernaa, jolla synnytetddn hanaan tarvittavat vesitiet ja
kokoonpanopiirteet. Valun jalkeen hanat menevét tary- myllyyn, jonka tarkoituksena
on poistaa keernahiekka hanoista. Tamén jalkeen tuotteista sahataan valukkeet pois

ja tuote on valmis poistumaan valimosta.

Seuraava vaihe on koneistus. Koneistuksessa hanalle tehddan poraukset ja muut
hanan toimivuudelle elintdrkedt pinnan tyostot. Koneistuksessa hana my6s
koeponnistetaan mahdollisten vuotojen varalta. Seuraavana on vuorossa
hiontakiillotus. Hionnassa kappaleen karkea valupinta hiotaan pois ja valmistetaan
kappale kiillotukseen. Kiillotuksessa kappale saa kiiltdvan pinnan ja ultrad&nipesun

jalkeen se on valmis kromattavaksi.

Kromaamossa hana saa kromipinnan péélleen ja tdmén jalkeen on kokoonpanon
vuoro. Kokoonpanossa siihen liitetd&n muovi- ja elektroniset osat ja hana
koekaytetadn. Laadunvarmistuksen jélkeen hana on valmis l&hetettévaksi asiakkaalle.

Kyseisessé kuvassa nékyy vield hanan valmistusprosessi tiivistettyna.
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Kuva 2.1 Hanan valmistusprosessi /3/

2.2 Hionta

Hionnassa kaytetddn tyokaluna erilaisia hiomalaikkoja tai nauhoja. Ne koostuvat
hiomarakeista ja niitd Kkiinnittdvista sidosaineista. Hiomarae toimii kuten mika
tahansa lastuava tyokalu. Rae tunkeutuu tyostettdvaan aineeseen ja irrottaa siitd
pienia lastuja. Irtoavat lastut ovat erilaisia, esimerkiksi terdaksen hionnassa ne ovat

hiomakipingita./4/

Hionta on tyémenetelménad hyva, koska silla voidaan tyostaé lahes kaikkia aineita.
Hiomalaikkojen yleisimmat hioma-aineet ovat alumiinioksidi, piikarbidi ja timantti.
/4] Nykyisin myos keraamiset hioma- aineet ovat lisddntyneet, ja niitd kdytetddn

yleisesti esimerkiksi hiomanauhoissa.

Hiomajyvasten karkeus ilmaistaan numerolla. Karkeus vastaa hiontajyvén pituutta,
eli numerolla tarkoitetaan jyvasten lajitteluun kéytettavien seulojen aukkolukumaaraa
pituustuuma kohti. Esimerkiksi karkeutta 24 oleva hiomajyva l&pdisee seulan, jossa
on 20 aukkoa pituustuumaa kohti, mutta vastaavasti jaa seulalle, jossa on 24 aukkoa

pituustuumaa kohti. /4/

Laikan valinta tehddén hiomajalked ja tehoa yllapitéden. Karkea laikka sopii kun
e hiomajalki voi olla karkea

¢ halutaan paljon tehoa



¢ hiottava aine on pehmeéa

e kosketuspinta on suuri. /4/

Vastaavasti hieno laikka valitaan kun
e pinnanlaadun pitaa olla hyva
¢ hiottava aine on kovaa
o kosketuspinta on pieni

e kyseessd on viimeistelyhionta. /4/

2.3 Nauhahionta

Nauhahionta on menetelma jossa p&&ton hiontanauha kiertdd koneessa olevien rullien
ja kosketuslaikan ympdri. Hionta tapahtuu painamalla hiottavaa kappaletta vasten
kontaktilaikkaa. Menetelmaa kéytetddn usein kappaleiden puhdistus- ja
kiillotushionnassa. Nauhahionta sopii myo6s kappaleille jotka ovat geometrisiltd
ominaisuuksiltaan hankala hioa. /4/

Oraksella kaytetddn nauhahiomakoneita. Hiontanauhoja kaytetddn automaattisissa
hiontakiillotuslinjastoista ja k&sin kéytettavissd penkkihiomakoneissa. Oraksella
olevat hiontanauhat ovat karkeita ja hienoja, ndin varmistetaan hyva pinnanlaatu

Kiillotusta ajatellen.

Automaattisten hiontakiillotuslinjastojen péassé sijaitsee ultraddnipesuri, joten
hionnalla on vaikutusta ultradénipesun onnistumiseen. Hionnalla on suuri vaikutus
ultradanipesurin pesutulokseen, seka pesuriin. Hionnasta jadva messinkipdly takertuu
helposti hanan sisépintoihin Kkiinni ja sitd on vaikea puhdistaa. Messinkipoly
aiheuttaa my6s suurta vahinkoa kromauksessa. Messinkipdly yhdessa vahan kanssa

aiheuttaa ultradanipesurissa helposti tukoksia ja lisaa pesuveden likaisuutta.

2.4 Kiillotus

Kiillotus on tydstomenetelma joka on tarkoitettu siledn ja virheettéman pinnan

tekoon. TyoOkappaleet voivat olla erilaisia, kuten tako- tai valukappaleita.
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Kiillotuksessa my0ds kulumis- ja korroosionkestavyys lisdantyy. Kiillotusmenetelmia
on monia, mutta tdssa tydssd perehdytddn Oraksella kaytettavaan tekniikkaan eli

kiillottamiseen laikalla ja tahnalla.

Kiillottaminen laikalla ja tahnalla suoritetaan kiillotus- tai penkkihiomakoneessa
niin, ettd tahnaa painetaan tai ammutaan paineilmalla laikkaa vasten. Kiillotuksessa
kaytettdvid aineita on saatavilla kiinteind tai nestemdisend. Tamén jalkeen
tyokappaletta liikutellaan jatkuvasti laikkaa vasten, jolloin Kiillotusaine péésee

vaikuttamaan kappaleeseen. /5/

Kiillotuslaikkoina kéytetddn kangas-, nahka- tai villahuopalaikkoja. Kangas- ja
nahkalaikat on tehty ompelemalla useita pyoreitd kiekkoja paallekkain.
Kiillotuslaikkoja on monia erilaisia. Usein kiillotus aloitetaan kovilla laikoilla ja

viimeistelld&dn pehmeilla. /5/

Kiillotustahnat siséltdvat hiomajauhetta, vahaa ja rasvoja. Tavallisimpia hioma-
aineita kiillotusvahassa ovat alumiinioksidi, kromioksidi, hohkakivi ja krookus. /5/
Opinnaytetyon tarkeimpand tavoitteena on juuri vahan ja laikoista lahtevén
Kiillotuspdlyn poistaminen kappaleesta ultradanipesussa. Rasvaiset vahat takertuvat
helposti kappaleen pintoihin ja ovat vaikeasti puhdistettavissa. Mydhemmin
kromauksessa vaha aiheuttaa suurta vahinkoa. Kiillotus on viimeinen vaihe

automaattisessa hiontakiillotuslinjastossa ennen ultradadnipesua.

Kuva 2.2 Kiillotussolun robotti tydssa DAN3- linjastolla.
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2.5 Automaattinen hiontakiillotuslinjasto

Automaattisella hiontakiillotuslinjastolla tarkoitetaan linjastoa, jossa ty6t on
automatisoitu. Automaattisilla hiontakiillotuslinjastoilla pystytddn tekemdan useita
erimallisia kappaleita ja ne ovat nopeita seké tarkkoja liikkeissaén. Oras Oy:lla on
useampia téllaisia linjastoja. Tassé tydssa keskitytddn DAN3- linjastoon toiminnan

esittelyyn ja sen ultradanipesun parantamiseen.

DANS3- linjasto on italialaisen Dan De Antoni- yhtion késialaa. Linjaston robotit ovat
ABB: n valmistamia ja niiden ohjelmat suureksi osaksi Oraksen taidonnéytteita.

Lisaksi Italiassa tehtiin joitakin ohjelmia valmiiksi roboteille.

Kuva 2.3 DAN3- linjaston yleisndakyma linjaston kayttoliittymasta.

2.6 Linjaston toiminta

DANS3- linjastossa on aina yksi linjastonkayttdja. Kayttajan tehtdva on pitaa linjasto
kdynnissd ja tarkistaa hionnasta, sek& Kkiillotuksesta tulevien hananrunkojen
pinnanlaatu. Kéytdnnossa tdma tapahtuu niin, ettd kayttdja lisdéd paletin kuljettimen
paahén ja tayttaa sen halutuilla kappaleilla. Tdmén jalkeen paletti menee kameran
alle, joka tunnistaa kappaleen. Jos kappale on sama kuin hiontaan merkitty, niin

paletti menee kuljetinta pitkin hiontarobotille.
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Hiontarobotti tarttuu paletilla olevaan ensimmadiseen kappaleeseen ja hioo sen ensin
karkeahiontanauhoilla. Tdmén jalkeen robotti viimeistelee tuotteen hienohionnassa.
Robotti palauttaa valmiin hanan takaisin paletille ja tarttuu seuraavaan kappaleeseen.
Sitten kun paletin kaikki hanat on hiottu, lahtee paletti kuljetinta pitkin
tarkastusasemalle, jossa kéyttdja tarkistaa hiotut hanat.

Sen jéalkeen kun kéyttdja on tarkistanut ja hyvéksynyt hanat, han lahettdd paletin
kuljetinta pitkin kameralle ja kamera taas tunnistuksen jalkeen kiillotusrobotille.
Kiillotusrobotti esikiillottaa kappaletta ensin kahdessa esikiillotuslaikassa. Sen
jalkeen Kiillotusrobotti viimeistelee sekd puhdistaa hanan jalkikiillotuslaikassa.
Taman jalkeen kappaleeseen puhalletaan paineilmaa kiillotuspélyn poistamiseksi.
Lopuksi  Kiillotusrobotti  siirtdd hanan pienelle kuljettimelle, joka kulkee
kiillotusrobotinsolun ja pesurobotinsolun vélilla. Sitten on seuraavan paletissa olevan
hanan vuoro. Kun paletti on tyhja, se lahtee kiillotussolusta kuljetinta pitkin linjaston

alkuun.

Kuva 2.4 Pesurobottisolu

Pesurobotti tarttuu hanaan siirtden hanan ultrad&nipesuriin, samalla kuljetin palautuu
kiillotusrobotin puolelle. Ultradénipesun jalkeen robotti siirtdd kappaleen toiseen
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altaaseen, jossa tapahtuu huuhtelu ja paineilmalla kuivaus. Tdéman jalkeen pesu on
valmis ja robotti siirtdd hanan liukuhihnakuljettimelle, joka vie kappaleen

lopputarkastusta varten linjastonkayttajalle.

Kéayttajalla on monia erilaisia tehtdvida kuten hiontanauhojen vaihto, kappaleiden

laadunvarmistus, siivoukset ja linjaston kdynnissépitaminen.

3 ULTRAAANIPESU

3.1 Yleista pesumenetelmista ja pesutuloksista

Pesumenetelmén valinta riippuu monesta eri muuttujasta. Yleisimpid valintaan
vaikuttavia asioita ovat pestavd kohde ja sen rakenne. Myds kohteen puhtaudelta
vaaditut parametrit vaikuttavat suuresti kaytettdvadn puhdistusmenetelmaan. /6/
Pesumenetelmid on useita kuten,

e Kkiertopesu

e vaahtopesu

e tunnelipesu

e ultradanipesu

e painepesu /7/

Pesutulokset voidaan tavallisesti jakaa neljdan eri kategoriaan, pesutuloksen
puhtauden mukaan. Namé puhtauden kategoriat ovat:

o fysikaalinen puhtaus

e kemiallinen puhtaus

e mikrobiologinen puhtaus

o steriiliys
Fysikaalinen puhtaus pitéé sisélldédn nakyvén lian poistamisen pestdvén kappaleen
pinnalta. Kemialliseen puhtauteen vaaditaan ndkyvan lian poistamista ja kemiallisten

jaddmien poistamista pestyltd pinnalta. Mikrobiologisen puhtauden maéaritelmé on
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pinta, jolta ei 16ydy el&vid mikrobeja. Steriiliyden vaatimus on pinta, josta ei 16ydy
mikrobeja, iti0ita eika entsyymejé. /7/

3.2 Ultradanipesu

Ultradaneksi kutsutaan &anta jonka &anentaajuus ylittdd ihmiskorvan kuuloalueen eli
yli 20kHz. Ultradéni saadaan yleensa aikaan pietséhkaisilla kiteilla. /6/ Kun levyn
pinnassa oleviin elektrodeihin johdetaan vaihtojannitevirtaa, levy laajenee ja puristuu
kokoon vaihtojénnitevirran tahdissa emittoiden &aniaaltoja. /8/

Itse pesutilanteessa puhdistusvoima perustuu ultradédnen aikaan Ssaamaan
voimakkaaseen kavitaatioon. Pesussa olevan kappaleen pinnalle syntyvat
mikroskooppisen pienet kavitaatiokuplat synnyttdvat voimakkaita paineiskuja, jotka

irrottavat likaa tehokkaasti kappaleen pinnasta. /6/

Ultradanipesuissa pesuun meneva kappale upotetaan pesunesteeseen. Pesunesteeseen
luodaan ultraddnisauvojen tai muun elementin avulla voimakas ultradénikentta.
Pesutilanteessa pesun onnistumiseen vaikuttaa ultradénen taajuuden ja amplitudin
lisaksi myods lampotila, pesuaine, pesun kesto ja pestavdnd olevan kappaleen

materiaalin ominaisuudet. /7/

Ultradanipesuissa likaa irrottavan vaikutuksen saa aikaan pesunesteessa tapahtuvien
kaasukuplien luhistuminen. Kaasukuplien synty on suoraan verrannollinen
ultraddnen taajuuteen. Taajuuden ollessa pieni pesuliuoksessa syntyvét kaasukuplat
ovat suuria ja ne omaavat myos suuren tormaysvoiman, kun taas vastaavasti
ultraddnen taajuutta suurentaessa kuplien muodostuminen vahenee. Yli 5MHz

taajuuksilla ei nesteeseen endad synny kavitaatiota. /7/

3.3 Ultradanipesun etuja

Ultradénipesun eduksi luetaan kavitaatiokuplien vaikutuksen tasaisuus. Tasaisuus
johtuu siitd, ettd ultradénienergia lapéisee pestdvan materiaalin ja puhdistaa siten
koko kappaleen tasaisesti joka puolelta. Tdman ominaisuuden takia ultradanti
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hyodynnetddn melko paljon elektroniikka- ja metalliteollisuuden parissa tehtdvissé
pesuissa. /7/ Ultradanipuhdistus on suosittua myos elintarvike- ja sairaala-alalla
tehtdvissd pesuissa.  Markkinoilla on nykyddn myos kotikdyttéon soveltuvia

ultradanipesureita.

4 PESUTULOKSEEN VAIKUTTAVAT TEKIJAT

4.1 Yleistéa pesutuloksiin vaikuttavista tekijoista

Pesutuloksen onnistumiseen vaikuttavat monet eri tekijat. Suurimpia vaikuttajia
pesutulokseen ovat pestdvan kappaleen materiaalin ominaisuudet ja poistettavan lian
ominaisuudet. Pesutulokseen vaikuttavat kaytetty pesuaine, pesuliuoksen lampdtila,
kappaleen lampdtila ja mekaaniset liikkeet. /7/ Seuraavassa kuviossa on esitelty

tarkeimmaét pesuparametrit.

Mekaniikka (AT 0T ]

Kuva 4.1 Pesuparametrit

Kuvassa esitettyjen parametrien yhteisvaikutus maarittelee pesun onnistumisen ja sen
tehon. Parametrit ovat yhteydessa toisiinsa. Eli jos jotakin parametria pienennetdan,

on jotakin toista vastaavasti suurennettava. /7/
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4.2 Pesuaine

Pesuainetta valittaessa on huomioitava, minké&laista pesumenetelmadd yrityksessa
kaytetdan. Kéytdnnosséd tdma tarkoittaa sitd, ettd tapahtuuko pesu suljetussa
pesukierrossa vai onko Kkyseessa kappaleen pintapesu. Pesumenetelman lisaksi
pesuaineen valintaan vaikuttaa pestdvan kappaleen pintamateriaali ja tietysti
poistettava lika. Pesuaineet saattavat olla happamia tai emaksisid, tdma saattaa
aiheuttaa reaktioita kappaleen pinnassa, materiaalista riippuen. Myos lian laatu

maaréé onko kaytettava aine hapanta vai emaksista. /7/

Emaksiset pesuaineet pohjautuvat useasti hydroksidiin. Tallaiset pesuaineet sopivat
happamia pesuaineita paremmin erityisesti proteiinien ja rasvojen poistoon.
Happamissa pesuaineissa on yleenséd pienia maaria typpihappoa. Happamat aineet
eivét yleensa sisalla puhdistavia piirteitd, vaan se liuottaa liukenemattomat liat veteen
liukeneviksi. Happopesuilla on myds hyvia ominaisuuksia mikrobien ja bakteerien
poistossa./7/

Pesutuloksen takaamisen varmistamiseksi pesuaineissa kéytetddn usein pinta-
aktiivisia yhdisteitd. Naiden yhdisteiden tehtdvana on alentaa veden pintajannitysté,
mistd seuraa pesuaineen parempi tunkeavuus likamolekyyleja kohtaan. Ndma aineet
my0s estavét pesussa irronneen lian uudelleen tarrautumisen pintoihin. Pesuaineet
sisaltdvat myos kompleksointiaineita, joiden tarkoitus on estdd ionien

pesutapahtumaa héiritsevéa vaikutus. /7/

4.3 Mekaniikka

Mekaniikka toteutetaan pesuissa erilaisilla menetelmilla. Hyvana esimerkkina
mekaniikan toteuttamisessa on astioiden tiskaus. Mekaniikka syntyy tiskatessa
tiskiharjaa kayttamalla. /7/

Ultradénipesussa mekaniikka tuotetaan ultradénelld, joka synnyttd kavitaatiokuplia.
Painepesuissa mekaaninen energia synnytetddn suuttimista suihkutettavan veden tai

pesuliuoksen avulla. Painepesun mekaaninen vaikutus on riippuvainen veden



17

paineesta sekd suuttimien lukumadrasta ja niiden kulmasta pestavaén kappaleeseen
nadhden.  Painepesuissa tehokkaan mekaanisen vaikutuksen syntyyn vaikuttaa
suuttimien sijoitus siten, ettd vesisuihku péaédsee peittdmaan koko puhdistettavan
pinnan./7/ Oraksen pesureissa mekaniikka toteutetaan robotin liikkeilld, ultradanella

ja painepesulla.

4.4 Lampdotilat

Lampatila valitaan usein pesuaineen ja pestavan materiaalin ominaisuuksien mukaan,
mutta my6s haluttu pesuteho vaikuttaa lampétilaan. Lampdatilalla on pesussa seka
hyvid, ettd huonoja vaikutuksia. Korkeassa lampétilassa lian viskositeetti pienenee ja
pesuaineen tunkeutuminen pinnalle nopeutuu. L&mmin pesuneste liuottaa likaa
paremmin, hyvand esimerkkind toimii rasvan liukeneminen. L&mpdétilan ollessa
korkea kemialliset ja entsymaattiset reaktiot nopeutuvat ja ndin omalta osaltaan

parantavat pesutehoa. /7/

Liian korkeiden l&mpdtilojen kayttd pesussa aiheuttaa proteiinien saostumista
pinnoille. Korkea lampotila myos tuhoaa entsyymeja ja vaikuttaa negatiivisesti veden
rasvaliankantokykyyn.  Korkeat lampdétilat  heikentdvdt myds  mikrobien

selviytymismahdollisuuksia. /7/

Pesukoneet ja vaahtopesut eivat valttaméattd hyody korkean lampdétilan kaytosta.
Ultradanipesuissa korkea lampotila helpottaa kaasukuplien syntymisté. Liian kuuma
pesuneste laskee pintajannitystd, josta seuraa kavitaatiovoiman heikkeneminen. Jotta
kaasukuplia saataisiin muodostumaan korkeissa lampdtiloissa, tarvitaan siihen

ulkoista painetta. /7/

4.5 Aika

Aika vaikuttaa moneen eri tekijadn pesutilanteessa. Pesuaineen vaikutusajan
muuttaminen  vaikuttaa ~my6s  pesuaineen, lampdétilan  ja  mekaniikan
vaikutusmahdollisuuksiin. Aika on pesussa ratkaiseva tekija, silla se vaikuttaa myods

lian paisuntaan, lian liukenemiseen, pesuaineen tunkeutumisvoimaan ja rasvan
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emulgointiin. /7/ Esimerkiksi DAN3- linjastolla pesuaika on rajallinen ja suoraan
verrannollinen kiillotusaikaan, = tdam&  vaikuttaa  vahvasti pesuaineen

vaikutusominaisuuksiin.

4.6 Puhtaus

Pesunesteen puhtaus olisi syytd tarkistaa s&annollisin véliajoin. Liassa olevat
orgaaniset ja epaorgaaniset aineet vahingoittavat pesunesteen pesuominaisuuksia. /7/
Oraksella pesunesteen likaisuutta seurataan lahinnd silmamaaraisesti. Tama ei ole
riittavaa, silla likaa keradntyy helposti myos tankkien reunoihin ja ultraddnipesurin
altaaseen. My0s pesutilan puhtaudella on suuri vaikutus kappaleen puhtauteen.
Oraksella ongelmana on kiillotuspoly, jota keradntyy helposti lattialle. MyGdskaén

pesusolun siivous ei sisélly linjastonkayttdjan ohjeisiin.

5 ULTRAAANIPESURI

5.1 Yleistd Oras Oy:n ultradanipesurista DAN3- linjastolla

DANS3- linjaston lopussa sijaitsee FinnSonicin valmistama ultradénipesuri, jonka
tyyppi on W11- 120/50 - 50 — 50. Ultradanipesuri tayttda konedirektiivin 98/ 37/
EEC ja siihen liittyvat muutokset, sek& ne voimaansaattavat kansalliset sdadokset.
Ultradanipesuri tayttad myaos direktiivit,
e EMC- 2004/ 108/ EC.
e LVD-72/23/EEC, 93/ 68/ EEC.
Pesurille oletetut kayttéolosuhteet ovat seuraavat,
o kéayttdjannite 400/ 230 VAC +- 10% sekd 50Hz +- 2%
e syottovesi 2- 6 bar
e Paineilma55- 7 bar
e ympériston lampdatila +5... +30 astetta
e tilan suhteellinen kosteus max. 85% 20 asteen lampdtilassa sekd 50% 30

asteessa
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laite ei sieda:
e hoyrya eiké pisaroiksi tiivistymista
e epanormaaleja maarid polyd, happoja eika syovyttavia kaasuja
e merivetta
e tdrinda

e max. korkeus merenpinnasta on 1000 m. /9/

5.2 Kayttotarkoitus ja toimintaperiaate

Pestavaksi kappaleeksi on tarkoitettu messinkinen seindhanan runko ja pestavét
epapuhtaudet on maéaritelty Kiillotusvahaksi ja rasvaksi. Pesuprosessi koostuu
kolmesta vaiheesta. Ensimmaéinen vaihe on ultradanipesu. Kappaletta kasitelldan
pesurobotilla ja robotti upottaa pestavan kappaleen Allas 1:seen, missd suoritetaan
ultraddnipesu. Ultradanipesun paatyttya robotti siirtdd kappaleen nestepinnan alaisten

suuttimien eteen ja kappaleen sisdpinnat huuhdotaan nestevirtauksella. /9/

Pesuvaiheen péatyttyd robotti siirtdd hanan toiseen altaaseen, jossa ensin altaan
alaosassa huuhdotaan lampimalla vedelld vesisuihkun avulla pesuaine- ja
partikkelijagdmat pois hanan pinnalta. Tamén jalkeen altaan yldosassa suoritetaan
kuivaus paineilmapuhalluksen avulla. /9/ Robotti heiluttaa kappaletta ultradanipesun,

huuhtelun ja kuivauksen aikana tarkoituksenaan puhdistaa koko pinta huolella.

5.3 Veden kierto

Pesunesteelle varattu kierto on varastoaltaasta Allas 1:selle. Varastoallas on
tarkoitettu nesteen huoltoon ja puhdistukseen. Suljettu kierto kulkee ensimmaisesta
pesualtaasta ylivuodon kautta nauhasuodattimen [|&pi varastoaltaaseen. T&man
jalkeen vesi pumpataan hienosuodatuksen lapi takaisin pesualtaaseen. Lisaksi
pesualtaan pohjalle kertyvédn vahan poisto hoidetaan sykleittdin tapahtumalla
pohjapumppauksella nauhasuodattimelle. Kappaleen sisdpuolen virtauspesu tapahtuu
suljetulla kierrolla ensimmadisestd pesualtaasta. Suihkuhuuhtelussa kaytet&dén

lamminté verkostovetta ja timé vesi menee kertakayttisend viemariin. /10/
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Kuva 5.1 Virtauskaavio /9/

5.4 Tekniset tiedot

Allas 1 on tarkoitettu ultradanipesuun ja siina sijaitsee myods nestepinnan alainen
virtaus, joka puhdistaa kappaleen sisapinnan. Allas on valmistettu ruostumattomasta
terdksestd ja sen nestetilavuus on 180 litraa. Altaan kayttélampdtila on 20- 80 astetta
ja lammitys tapahtuu séhkolammitykselld. Altaassa on jatkuva pintakuorinta, joka
poistaa likaa nesteen pinnalta. Altaassa sijaitsee myds uppovarahtelykotelot, jotka

synnyttavat ultradanen. /9/

%4

id

Kuva 5.2 Allasl
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Allas 2 on tarkoitettu suihkuhuuhtelulle ja paineilmakuivaukselle. Altaassa
kaytettdva vesi tulee vesiverkostosta ja se on lammintd. Huuhtelu tapahtuu
suihkusuuttimilla altaan alaosassa ja kuivaus paineilmasuuttimilla altaan ylaosassa.

Allas on tehty ruostumattomasta terdksestd ja altaan tyhjennys tapahtuu

kasiventtiilill4. Paineilmakuivaus tapahtuu 5 bar voimakkuudella. /9/

Kuva 5.3 Allas2

Varastoaltaan tarkoitus on huoltaa pesunestettd. Se on valmistettu myo6s
ruostumattomasta teréksestd. Altaan nestetilavuus on 280 litraa. Pesunesteen
lammitys tapahtuu sahkolammitykselld. Altaassa on jatkuva pintakuorinta ja
suodatus toimivat Belki Deep Bed 5.10 mallin nauhasuodattimella. Suodattimen
kapasiteetti on 150 litraa/ minuutti. /9/

.

Kuva 5.4 Varastoallas
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6 ULTRAAANIPESUTESTIT

6.1 Yleista testeista

Testit suoritettiin Oras Oy:ssd 26-27.04.2012 ja testattava laite oli DAN3-
hiontakiillotuslinjaston ultradadnipesuri. Testattavina kappaleina toimi hananrunko
ammemallia 159321. Jokaisen parametrin saadon jalkeen kappale kuvattiin ja
pesutulokset kirjattiin taulukkoon ylés. Pesutulokset arvioitiin aina asteikolla 1-5,
jossa 1 on likainen ja 5 puhdas. Parametrinsdaddon jalkeen testikappaleita ajettiin
kahden kappaleen sarja. Tarkeimpané tietona haluttiin saada selville kannattaako

hanaa pesta.

Likaisuuden havaintotyOkaluna kaytettiin ihmissilmaa ja mikroskooppilaitetta.

Testeja tehtdessa muuta tarvittavaa laitteistoa olivat,

e kosketuslampomittari hananpinnanlampdtilan mittaamiseen

e lampOmittari vedenlammon mittaamiseen

e taajuusmittari ultraddnensaatdmiseen

o foliopaperi ultradanentoiminnan testaukseen

e sekd PH- mittareita pesunesteen PH- arvon mittaukseen.

e Mikroskooppilaitteena toimi OGP- Smartscope 300 Zip ja suurennokset
olivat 140%: a.

Ensimméinen suoritettava testi oli ultrad@nen toimivuuden tarkastaminen.
Seuraavaksi vertailtiin onko ultradanella vaikutusta vahanpoistoon vai péaastaanko
ultradanettomalld pesulla samaan pesutulokseen. Testeissa keskityttiin kaytannossa
pesuparametrien saatoon (aika, mekaniikka, kemia, lamp6étila). Testattavasta
kappaleesta tarkastettiin hanan ulkopuolinen likaisuus sek& hanan sisépinnan

likaisuus etta kierteiden likaisuus.
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Kuva 6.1 Testikappale ja tarkistettavat pinnat

6.2 Ultraddnentestaus

Ultradanta kokeiltiin eri taajuuksilla ja testattiin booster- toimintaa paalla, seka pois
paaltd. Booster- toiminto muuttaa ultradédnen tehoa prosessin aikana. Booster-
toiminnon ollessa p&alla ultradéni toimii 5 sekuntia korkealla 125% teholla ja 15

sekuntia normaaliteholla. Toimintoa on mahdollista saétéa vain on/ off- tyyppisesti.

Pesua testattiin my0s ilman ultraddnen p&alld oloa ja vertailtiin mikroskoopilla
ultraddnella pestyn kappaleenpintaa pesemattoman kappaleenpintaan. Ultradanen
alkuperdinen arvo oli 29,8kHz. Ultradénen taajuutta muutettiin 30kHz ja ajettiin
testikappalesarja  nailld arvoilla lapi. Ultraddnen toimivuutta testattiin
alumiinifoliopaperin avulla. Foliota laskettiin pesualtaaseen ja annettiin ultradénen
vaikuttaa aineeseen kaksi minuuttia. Ultraddnen toiminta on silloin parhaimmillaan,
kun alumiinifolio on tdynna pienia reikid./9/ Alumiinifoliotestit tehtiin aina taajuuden

s&adon jalkeen.
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6.3 Parametrien testaus

Mekaniikassa tutkittiin robotin liikkeitd, sisdpinnan nestevirtauksen, huuhtelun ja
paineilmakuivauksen vaikutusta kappaleen puhtauteen. Robotti heiluttaa kappaletta
ultraddnipesussa, ja tdma vaikuttaa negatiivisesti ultraddnen toimintaan. Joten
testasimme pesua myds ilman robotin liikkeitd. Kaytanndssa taméa tapahtui niin, etta

robotti vain laski kappaleen altaaseen ja piti sen siella ultraddnipesunajan.

Sisépinnansuihkutusta testattiin saatelemélld sen aikaa aina 20 sekunnista- 60

sekuntiin asti. Huuhtelua ja kuivausta saadeltiin ja testattiin niin ik&&n ajan avulla.

6.3.1 Testausaika

Ultrad&nen paéllaoloaikoja saédeltiin 60s- alkuperdisen 120s vélilla&. My6s muita
pesussa tapahtuvien toimintojen aikoja- saadeltiin. Jalkimmaiset sdadot liittyvat

mekaniikan parametreihin esim. huuhteluaikaan.

6.3.2 Kemian testaus

Kemiallisten parametrien sdadossa tutkittiin pesunesteen koostumuksen vaikutusta
pesutulokseen. Tutkimuksia tehtiin kahdella eri pesuaineella ja pelkalld vedella.
FinnSonicin mukaan pesuainetta ei valttdmatt4 tarvita ultradénipesussa, mutta sita
voidaan laittaa pesunesteeseen rikkomaan veden pintajannitysta. Testeissa
kaytettavat pesuaineet olivat Kiillon neutraalipesuaine Pilotech Ultra ja vahvasti
eméksinen M40- pesuaine. Pesuaineiden laittamisen jalkeen mitattiin pesunesteen
PH- arvo Pilotechilld, arvo oli 7 ja M40:114 11,5.

6.3.3 Lampdtilojen testaus

Lampotilan vaikutusta pesutulokseen mitattiin kahdella eri tavalla. Ensimmaéinen
tapa oli muuttaa pesunesteen ld&mpoétilaa ja toinen tapa oli kappaleen lampdétilan
mittaaminen. Pesunestettd kokeiltiin 60 asteen ja 70 asteen lampdtiloissa. Kappaleen
lampdtila  mitattiin -~ kiillotuksen  jalkeen kosketuslampomittarilla ja testattiin
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pesutulosta huoneenlampdiselld kappaleella. Kiillotuksesta tulevan kappaleen
lampdtila on eri kohdissa eri lampdinen ja se riippuu vahvasti viimeksi kiillotetusta
kohdasta.

7 HAVAINNOT

7.1 Ultradénestd tehdyt havainnot

Testeissd  ilmeni, ettd kappale kannattaa pestd ultraddnen  avulla.
Mikroskooppikuvaus peseméattdmasté ja pestystd kappaleesta todistaa sen, ettd pinta
kirkastuu pesussa ja samalla likaa poistuu kiillotusrailoista. Seuraavat kuvat ovat

otettu ennen ja jalkeen pesua samasta kohdasta kappaletta.

Kuva 7.2 Pinta ultradanipesun jalkeen
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Booster- toiminnolla oli my6s positiivinen vaikutus kappaleen puhtauteen, ndin ollen
my0s tatd toimintoa kannattaa pitdd péalla. Ultraddnen taajuudeksi valikoitui

29,8kHz:a. Suuremmalla teholla kappale osoittautui yllattaen likaisesmmaksi.

7.2 Parametreistd tehdyt havainnot

Mekaniikan osalta robotin heiluva liike oli hyvaksi, silld se puhdisti kappaleen
sisdpinnalle muodostunutta likaa paremmin kuin heilumaton liike. My0s
testikappaleen kierteet puhdistautuivat liasta paremmin heiluvalla liikkeell&.
Sisépinnan suihkutusta lisddmalla saatiin kappaleen sisépinta huomattavasti
puhtaammaksi,  kuin  alkuperdisilla  arvoilla.  Huuhtelulla ja kappaleen

paineilmakuivauksen muutoksilla ei ollut suurta vaikutusta kappaleen pesutulokseen.

7.2.1 Ajasta tehdyt havainnot

Pienend vyllatyksend tuli kappaleen puhtauden paremmuus ultraddnipesuaikaa
pienentamalld. Vastaavasti sisdpinnan huuhteluaikaa lisadmalla pesutulosta saatiin
paremmaksi. Koska pesuaikaa on kiillotuksen tahtiajan verran, on huuhtelun aikaa
hyva lis4td, jotta saadaan pesuainejddmat varmasti puhdistettua hananpinnalta.
Silmémaéaréisesti huuhtelun ajalla ei ole niin suurta valid, mutta ndin saadaan

ehkaistyd mahdollisten pisarajalkien syntyminen kappaleen pinnalle.

7.2.2 Kemiasta tehdyt havainnot

Ultradanipesu tarvitsee pesuainetta. Testeissa pelkalla vedella pestyt kappaleet jaivét
likaiseksi ja pesuainetta lisadmalla saatiin huomattavia eroja puhtaustasoon.
Pesuaineita laitettiin sailioon 2,8 litraa eli n. 1% verran. Pilotech Ultra puhdisti
veteen verrattuna kappaletta hyvin, mutta kappaleen sisépinnalle jai hieman vahaa ja
kierteet eivat puhdistuneet taysin. M40:11& kappaleesta tuli silmaméaéraisesti erittain

puhdas niin ulko- kuin sisépinnoilta.
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7.2.3 Lampaotiloista tehdyt havainnot

Kappaleen lampdtilalla on suuri vaikutus pesutulokseen. Suoraan kiillotuksesta
tulevat kappaleet puhdistuivat huomattavasti paremmin, kuin huoneenlampdinen
kappale. Kuumassa kappaleessa oleva kiillotusvaha ei ole ehtinyt kovettua kappaleen
pinnoille, kuten jaahtyneessa kappaleessa. Pesunesteen lampdtilaksi valikoitui
hieman yllattden 60 astetta. Korkeimmissa lampdétiloissa kappaleen pinnalle tuli

enemman lika- pesujélkié.

Kuva 7.3 Lika- ja pesujalkia

8 YHTEENVETO

8.1 Suositellut parametrit

Testeista saatujen informaation pohjalta suositellaan kayttdon otettavaksi seuraavia

parametreja kappaleelle 159321

e ultradanipesu paalla taajuudella 29.8kHz 65 sekuntia
e booster- toiminto paalla
e hanan sisépinnansuihkutus paélla 40 sekuntia

e pohjahuuhtelu paalla 25 sekuntia



28

e huuhtelu (allas2) paalla 20 sekuntia

e paineilmakuivaus péalla 15 sekuntia

e pesuaineena Kiillon M40 (2,8l)

e pesunesteen lampotila 60 astetta

e kappaleiden pesujarjestyksen vaihtaminen DAN4- linjastolla

e robotinliikkeet pysyvat alkuperéisena

Liséksi ehdotetaan kappaleen parempaa puhdistusta paineilmalla ennen pesusoluun
menoa, silla kiillotuspdly aiheuttaa veden huomattavaa likaantumista. Tama

voitaisiin toteuttaa kiillotusrobotin puolella olevassa paineilmaliitannéssa, lisaéamalla

robotin liikkeita puhalluksen kohdalla.

Kuva 8.1 Kappale, joka on pestysuositetuilla parametreilla.

Pesuveden puhdistamisessa kéytetty suodatin on kéaytannossé riittdmaton. Tassa
tapauksessa pitdisi pohtia mahdollisuutta samanlaiseen suodatinratkaisuun kun
DAN4- linjastolla. T&lla tarkoitetaan samanlaisen suodatinsailion investointia kuten
DAN4- linjastolla.

8.2 Kunnossapito

Kunnossapito ultradénipesureille on riittdmatonta. Pesuvedet tulisi vaihtaa véhintéén
3 viikon valein, puhtaan pesuveden varmistamiseksi. Lisaksi pesusolu tulisi siivota

viikonloppusiivouksen  yhteydessa ja  samalla  aukaista  piikin  avulla
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pintapuhallussuodattimien reidt. Ultrad&nen toimivuutta alumiinifoliolla olisi hyvéa
testata kuuden kuukauden vélein. Nama toimenpiteet ovat helppo toteuttaa ja eivét
vaadi suurta vaivannakod, mutta silti niiden avulla saavutetaan hyvid pesua
parantavia tuloksia. Liséksi ultrad&nipesurin mukana tulleesta kansiosta I0ytyy hyva

huolto- ohje jota noudattamalla taataan pesurin hyva toiminta.

9 LOPPUSANAT

Aihe oli haastava, koska materiaalia ultradanipesuihin liittyen oli niukasti.
Opinndytetyd oli silti mielenkiintoinen ja testien tekeminen oli palkitsevaa, silla
tuloksista néki helposti onko suunta oikea. Tahtoisin kiittdd kaikkia niita Oras Oy:n

tyontekijoita jotka auttoivat minua tyon edistymisessa.

Iso kiitos kuuluu my6s FinnSonicin edustaja Juhana Rikkiselle, joka auttoi minua
materiaalin hankkimisessa. Erityiskiitos menee vield Kiillon edustaja Esko Timolle,
joka toimitti testattavat pesuaineet ilmaiseksi kayttdoni. Toivon vield, ettd tastd

opinnaytetydstd on hyotyéd Oras Oy:lle tulevaisuutta ajatellen.
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Iokainen testikappale arvicidsan astaskella
15 1=tikainen Sepuhitas

Airvioijsna silmamasrsisesti 2henkikia ja mik-

raskoapp.
Tarvittavat latet:
Aok, Logjussmittart mikroskoopsi
pesuameet, Gmpotiomittart, on-mitor,
Testit tahesan DAN3:m pesurila

Testi kappaleans on ammemalli 156321
120 ksgpsleen sarjoina

Kaytetsan 140 kertaista suureanostal mikraskooppi)

TESTITAULUKKO

Tutkittavat kohdst ukopinta (mlkraskooppi)

Ultrasani
Testit ity iset asetukiet
Tentavit tutkimukset Hovainnot
ultrazan ana
bianan ulkopinnan liksisuus (misraskeoppi)
i 35
Muuta huomioitavaa ahjalmasta paistettiin ultraaanipesun osus 1205
Testiz ultradsal pails musten nykylset ssstukset
Tehtivit tutkimukset Hovainnat
pesuunane.3
Hanan ulkopinnan likaisuus (misraskooppi)
alkain pesuunany. 33
Muuts nupmiitavas alitaan ultradini joko pors pasita L paslie.
Testi3 prerarery

Tehtivit tutkimukset

Hovainnat/Ultradanen taojuus SOMHE

Hanan ulkopinnan likaisuus (mikraskooppi)

Muuts hupmiDitavas

TehtSuat ttkimubset
Hanan siszoinnan likasus

eanan ulkopinaan icaisaus (mikroskoopp)
ianan ulkopinaan ikaisuus (imissims)

Muuta hupmioitavaa

Lampatilat

Tehtivt tutkimukset
Hanan sissginnan likaisuus
Manan ulkopinnan likaisuus (misroskooppi)

nakginen
Ultrazanen toimmuutta testattava sluminfoliotestila

Valitaan sopiva tasjuus

Testia Boosteri padlli val o, ja paila olo aika

i poikkea normaslists melko pundas
ieman likaisen cleinen pshempi kusin buusterin kanzsa ary.3.2

Walitsan boosterille sopiva p3slls olaaiks

boosterla voidaan s33t3a vain 55 125% tehalle 2 135 narmaalitehalie. Paalla tal pois.

Tastls Kokelllaan pesiveden mpdtitan valkutusta
empotia caastetta
ierman likainen piin kuin slkupdsn testeisss arv 3.

Muuts hupmioitavas

Tehtavit tutkimukset

valitasn

Testis/6 Kappaleen Bmpatitan vaikutus pesutulokseen.
Hovainnot/Lmpotia

Hanan ulkopinnan likaisuus (mikraskooppl)

Muuta upmiDItavaa

Tehtavit tutkimuksel

witen Esim.Dand.

Tosti7 Posu llman pesuainetta/Posuaineen kanssa
Havainnat fiman)

Fanan ulkopinaan likaisuus (mikraskoopp)

s y iiman pesusineits

Muuta hupmioitavaa

Tehtivit tukimukset
Hanan sisaginnan likabsuis
Manan ulkopinnan ikaisuus (misroskpoppi)

oy liman pasusinaits

Valitaan pesuaine tai oi.

Testl pesuainesn lisiys s P vaiks
Hovawnat/PHPesuomemacra pilotech ultra fuoksen ph n.

narmaal arv. 2.3

Opinndiytatys 2012 SAMK, Teknfikho Pori, O35l Weckstrim 0802265
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Arvot suihkutus silasL 405 ponjshuuntely 305, ultrasani pois pasita

il sras
ila, Arv 4

Testia s ltraddni Test i

HavGinnot/UMroidnen tajuus 29 8T Hovainnat/Uitratanen taojus

Sisapinta pysyl normaalila tasolls anv.3

Puntasmpi kuin J0HZ arv.d

Tost Boustorpail va e, fa il oloaika
Hovamnot/boostert poola cio ik
alkutesteissa boosteri paala

‘Testls Kokaillaan pesuvaden mpdtilan valkutusta
ram— mastarta
hieman puntasmpi kuin 60 asteesss arv.3.3

i puindas kuin 60 sstoersaarv.3
Testis/i Kappaleen Limptitan vaikutus pesutulokscen

Hovainnot/Lmpuiiio

Tosti? Posu ilman posusinetia Pesuaineen kanssa
‘Hovainnot (kanssa) ik, per. paremetsit

in. Likaa bieman joks puctella arv.2.7

estin Pesuaineen ishys ja P vaikutus

pubtaampi kuin pidemmalls sjalis are.4,5

Muuta hupmioitavaa

Tehtivit tutkimukset
Hanan sisainnan liksisuis

Hanan ulkopinnan likaisuus mikraskooppi)
Hanan ulkopinnan likaisuus {IAmissiima)

Muuta nupmiitavaa

Mekaniikka

TohtSvit tutkimukset
Hanan sisaginnan likatsuts
Hanan ulkopinaan liksisuus (mikoskoopp)

taampl ane,3: ataka Jahi

. e 654,

pisara [3lkia.

Testly pesusine, testataan 2 erlalsta pesuainetta
Hovainnat/Pesuaine

Valitaan sopiva pesuaine. Pesusinetla Iitetiava sams nidrs

Testi1D Robotin liike, verrataan vutta ja vanhaa
Havainnat/Like{vonho)
kierteissa ja hanan nakassa ikaa arv.2

Muuta hupmioitavaa

TehtBvat ttkimubset
anan siszoinnan likasus

430 ikopinasn kaisuus (mikaskooppl)
ianan ulkopinaan ikaisuus (imissims)

Muuta hupmioitavaa

aika

Tehtivit tutkimukset

Manan sisaginnan likaksuus

Hanan wlkopinnan likalsuus (mikraskooppl)

Hanan ulkopinnan likaisuus (iAmissima)

Muuts huomioitavas

Teht3vit tutkimukset

hseman

Tarkoitus |aytas cikes aptimialue

Testla pesualng, tostataan 2 srilalsta pesuainetta
Hovainnot/Pesuaine

‘Testi Robotin ke, verrataan uutta ja vanhaa
Havainnot/\ikefuus) Roboti o ik wiraaanipesun aikana
Sisapinta likaisempi

Ulkapinta hégmsn puntaamal

Tostia Buasteri pdalla val ei, ja paill olo sika

‘$3M38 1nj53 J3Thuu &1 PUOMATaVES 108

alk pa

estis Kok laan pesuveden lSmpbiiian vaskutusts
savamnat/|ampotia

estiss Kappaleen lmpatian vakutus pesatulekseen
HvawnatLampotia

Testia Pesuainaan lisiys ja Prn vadkutus
Havamnat/oH/pesusinemacra

Testitt Huubtelun muokkaus Testint Huuhtehun muckkass Testin2 Huuhtelun muokkaus
Hovainat/Muokkoustapa Havainnot/Muck oustapo HovainnotMuckkaastape
Pyritzan erlioten sisapintojen pundistukseen,
s

i i pesun odettarminen
Hovainnat/sika re— ras——

‘Odattaminen vakuttas myos kpl:n smpotiloihin.

Testi13 Miten pesuaika vaikintiaa pesutulokseen
Havainnat/Alka 1305

Hanan ulkopinnan liksisuus (mikoskooppi)

Muuta hupmioitavas

Suodatinkarkaarwaihts toiseen
eden vaintovdl
Kalkin poiste

‘Testi13 Miten pesuaika vaikuttaa pesutulokseen
Havainnot/Aika 65
hieman puntaameman cloinen kierteista

Testi13 Miten pesualka vaikuttaa pesutulokseen
Havainat/Aka

pints Pywiin 30
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PILOTECH ULTRA N- TUOTETIEDOTE

Kayttaalue

Ormninaisuudst

Kayttdohjs

Huomioitavaa

Koostumus

Ulkondkid ja tuoksu

pH

Varaatointi

Valmistusmaa

Kaythi- ja ympariatoturvallisuus

Pakkauskokoltuotekoodi

Lisdtistoja

GEDE
KiiltoClean.,
-

TEODLLISUUDEN RASVANPOISTOAINEET

PILOTECH ULTRA N

NELITRAALI PESUTIVISTE ULTRAABNIPESLILIN

Rasvan, killotusvahojen, tydsionesieiden ja muun lian poistoon wpotus- ja Wiradanipesuissa
sekd taryhiontaan. Tuote soveltuu kuparille, kevytmetalleile ja miden seoksille seka eri
teraksille ja muovelle. Peses iehokkaast myds kasvidlypohjaiset tydstinesiei@amat.
Soveltwuus er metaleils.

[ Fmuls | Teems [ Sumini | Kused
[ ses | sas | wes | aes
Toveluusdst ko Bee ryyksila 1-5%, T holbescieer kiyiSkjaizin,
ses pares sovelbruus e sovehuu Ryvin @ voidean kEytiad

Neutraali veteen lukeneva nesie. Ei hapeta varimetalleja. Biologisesti hajoava ja hyvin
huuhtoutuva. Akainen pesulampdtila.

Arnostus:
Kasittelyaika:

K Sythal Smpdtila:

Kyhvyn seuranta tiraamalla:
Niyte 10ml

Indikaatton bromifenolsininen
Titrauslivos 0.1 N HCI
Titrauskerroin 2,22

3-6%
2 - 20 min
30 -80°C

Varotiava kemikaaln joutumisia haolle ja simiin.

Tehoaine Vaikutus

Anionisia fensidejd 5-15% Alentaa veden pintaiannitysts ja
irrottaa likaa.

lonithamia tensideja 5-15% Alentaa veden pintaiannitysts ja
irrottaa likaa.

Komgleksontiaineita <5% Sitoo metali-ioneja (kompleksoi)

Kelertiva

fivisteessa 8.3

Lamminfvilled varasto. Alkuperiispakkauksessa, thiist suljptma.
Suomi

Katso kayhiotwvalisuustedote. Biologisest hajoava.

201 423805
2001 423409
10001 423807

Tarkista panetun tai tulostetun esitieen ajankohtaisuus kotisivaikamme waw kiiltoclean fi tai

asiakaspalvelstamme e-mail asiakaspalvewikitiociean fi.

7M1

PL/Box 157, 20104 Turku, FINLAND, pubh_tel. +358 [0)207 740 400, www kiltockean f
T m—

[ —— _
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M40- TUOTETIEDOTE

TEOLLISUUDEN RASVANPOISTOAINEET

M 40

EMAKSINEN RASVANPOISTOAINE METALLIOSILLE

KIILTO

Kaytioalua Rasvajen, hizma- ja killotusvahajen yms. lian poistoon terdsmetlleille raskuius-, wirassni-
ja upotuspesumeneteimil 3. Sovethu mygs snkki- ja aluminimetalleilz ellisoly=en mukaan.
Soveltnuus e metalleile

Fon [ Teris | Burini | Hussd |

wan | wws | |
Soveluvuudet IayliovSkbmyyiells 2-5%. Tubeshs tulstiedotizen kiyGokjeisin.
sss pemssovelbrus e sovefuu hpin e voidess kEytiaa

Ominaizwudst Emdksinen enifidin tehokas rasvanpoistoia,. Mestemanen uofe. Silikaatiton ja fosfaatiton.
Kaytioohje Banastus: 1-10%
Kasithetyaila: 2 - 20 min
Kaytiglampdtila: 30-80°C
Kyivyn sewranta tiraamalla:
Mayte 490 ml
Indikaation fenolfialeini
Titraslivos 0,1 N HCI
Titrauskerroin [ 29
Huomioitavaa Tuotizen =i saa antaa kuvua pngille. Varottava kemikaalin jpuumisa kol ja simiin
Kmostumies Tehoaine Waikutus
MNatriumiydroksidia 5-15% Emdksinen aine pHn s35i00n
Anionisia tensideid < 5% Aleniaa veden pintajannitysia ja
irottaa kaa
Tretanolaminia < 5% Sucjaa metallipntoja hapen ja
kosteuden aibewtamalia komoosiola
lonitiomia femsideid < 5% Alentaa veden pintajannitysta ja
irmottaa ikaa
Vaahdoresoaineth Estad vaakdon muodosiumista
Ulkondko ja tuokau Kellertiva. veteen livkeneva neste.
pH bivisbeessa 13,3, pH kaytholucksessan 13
Varastointi Lamminfiiled varasio. Alkuperiispakiauisessa, fiviist sufethuna.
Valmizstuamaa Saomi

Kayttd- ja ymparistoturaallisuua Katso kaytidhemallisuustiedote. Akinianeiden biolgnen hajoaveus = 80 %.

Pakhauskokoftuotskoodi 2001 423189
Liadtistoja Tarkista painetun fai ulostelun esitteen aankohiaisuus kotisialtamme www kiftoclean fi @
asiskaspaivelustamme e-mai asiskaspalveluikiitaclean fi
TH4
GEEE I
A @ =
KI ilt{}Cleanw PLBox 157, 20401 Turk, FINLAND, pub fi=l. +358 (1207 710 400, www.kiitiocean
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