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液压控制在工程的设计环节中应用相当广泛，比如大型

设备、飞机、挖掘机等都含有液压控制系统。液压系统是设

备总控制体系中的重要组成部分，具有极强的功能性和复杂

性，其结构中的零部件精度也极高，已经达成微米、亚微米

级别。高精度的液压系统想要实现正常运行，需要保持一定

的清洁程度，才能可靠地保证系统的运转质量。

1 液压系统清洁的作用

根据调查显示，引起液压系统故障的原因有八成左右来

自于零件的污染引，在液压产品制造的过程中，系统污染系

数主要取决于自身零部件的清洁程度，像是研磨膏、铁屑、

防锈油、乳化液、电腐蚀类和盐类污染物等都较为常见，一

般会残留在系统零件的表面、深孔或是盲孔当中。在液压系

统运转的过程中，污染物会随着零件运动产生移动，不仅破

坏着系统设备的工作面，也会导致油路拥堵问题，极大地降

低着系统的工作能效。而且污染物在损伤液压系统的同时，

还消减了系统的有效使用时长，很容易导致安全事故的发生。

因此，想要实现液压系统的正常、高效运转，必须重视整体

系统的清洁以及相应方法的使用，以保证液压技术与设备的

使用能效。

2 液压零件常用清洗方法

随着液压控制技术以及液压控制系统的革新发展，简单

的清洗方法已经不能达成液压零件的清洁要求，存在着极大

的爆炸、火灾等安全隐患。通过科学、合理地进行液压零件

清洗操作，可以有效控制液压各环节当中污染物质的产生，

也能稳步地提升工业清洗的整体质量和工作效率。

2.1 超声波清洗方法

超声波清洗是一种清洁效果显著的清洁方法。其操作原

理是使用超声波的液体空化效应。在清洁作业中，超声波能

够黑液体分子试驾压力，使分子形成微小的空隙腔，膨胀成

直径为 50~500μm，形成充满清洗液体的蒸汽气泡，这时可

以称之为“空化气泡”。因为空化气泡的亚青差值很大，其

在断裂时会产生局部的压力冲击波，相对气压力大概有几百

个大气压。在这种压力条件下，粘附在系统零件表面的污垢

会被迅速剥落，并在超声波的作用下，通过脉冲搅拌的方式

实现加速溶解，进一步提高系统的清洗效果。

超声波清洗设备大多为盒槽结构，其盒槽的大小决定了

单次系统清洗的能力。操作人员可以依照液压零件的具体大
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小尺寸和数量选择合适的洗涤槽。超声波清洁形状不仅可以

是单槽清洗，也可以是多槽清洗形式。单槽清洗指的是零件

在一个清洁槽中完成清洗环节，多槽清洗则是将零件的清洗

过程分为具体的阶段步骤，通常零件在第一个槽中清洗完毕

后，会再进入第二个槽继续清洁，依照实际的清洁需求确定

清洁程序，以便于彻底的清除加工污染物。相应清洁液的选

用需要根据液压零件的材质进行，像是金属材质的零件可以

选用汽油、酒精和水剂等清洁液，而非金属材质零件的清洁

液就需要选取无损害的溶液，以便高效地达成清洁目的。单

槽形式的超声波清洁多会运用汽油和酒精等挥发性溶液，有

着强效的清洁效力，多槽形式的超声波清洁则会以水剂清洁

液为主，以便利清洁操作的成本管控以及操作安全系数的提

升。不论是单槽还是多槽的超声波清洁，都会随着清洁操作

的进行导致溶液和零件的温度上升，并伴随发泡现象，因此

需要做好零部件清洁前的防护处理，以及清洁后的防锈包装

处理。

2.2 喷射清洁方法

部分大型、移动困难以及系统内部孔腔较多的液压设备，

并不适应超声波清洁形式，而且其对相应系统部件有着较高

的清洁要求，这时就需要采用溶液喷射的清洁方式，以达成

系统部件孔腔的清洁标准。喷射清洁能够通过高压液流将设

备零件的污染物去除，再完成后续的辅助清洁操作，就能够

彻底清除污染物质。喷射清洁能够利用喷嘴喷出清洁溶液，

对液压零件的表面进行机械的热能和理化清洗，能够有效降

低污垢，对零件的附着力清洁能效非常强。

但相较于超声波清洗而言，喷射清洁操作主要针对大型

的液压零构件，相应清洗环节的开展，都需要具备一套完善

的清洁连接装置，实施成本相对较高。而且喷射的清洁溶液

和添加剂质量的要求也很高，也由于液压壳体零构件自身的

复杂性与清洁工程的庞大性，极强的限制了喷射清洗的时长

以及实施场地，因此，喷射清洁操作需要在一定的操作条件

下才能有效开展。

2.3 电解清洗方法

电解清洗方法是用电解作用产生的电解力，将金属零部

件的表面污垢进行去除。在具体的零件清洗过程中，根据零

部件附着污垢种类的不同，电解清洗的方式也不同，一般来讲，

电解清洗分为电解脱脂法和电解研磨去锈法两种。在进行电
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解操作时污垢能够在电流作用下，实现自身物质的化学分解，

这种清洗方式可以有效地去除金属零部件的表面污垢。在电

解脱脂过程当中，电流能通过水溶液，在电解池的正负极产

生一定的氧气和氢气，产生溶解和乳化能效，能够将金属零

部件上附着污垢进行有效的分散和去除。

2.4 浸泡清洗方法

浸泡清洗其实是将零部件放在清洗所用的溶液当中，进

行湿式的清洗操作。在浸泡清洗环节当中，清洗和冲洗需要

在不同的清洗槽内完成，而且需要分多次的浸泡，才能够获

得相应的清洁效果。在现今的工业应用当中，浸泡清洗主要

分为清洗，冲洗和干燥三个部分，而且在溶液的应用方面，

依照零件材质和种类的不同，清水槽跟冲洗槽的溶剂应用种

类也会有所不同。

相对于其他方法而言，浸泡清洗方法的清洁能效较为突

出，所能使用的液压零件数量也比较多，尤其适合体积小的

零件清洁。通常情况下，浸泡清洗槽跟冲洗槽会使用同种清

洁溶液，这样的溶液应用形式非常适合设备的管理与安置，

并且浸泡所使用的溶液都会采用逆流的形式进行回补，不仅

能够有效地达成零件污垢溶解的目的，也能够很好地减少废

弃溶液的总量，可以有效地落实节能减排工作。但在具体的

零件清洗过程中，部分液压零件的表面轻水性污垢还是无法

通过浸泡方法实现有效地去除，并且浸泡清洗的使用溶液也

往往会存在较大的毒性，操作安全性极差。浸泡溶液自身也

具备易燃易爆的特性，对相应的操作环境要求很高，想要安

全地进行浸泡，清洁必须保证好操作环境的干燥程度。

2.5 逆流漂洗方法

逆流漂洗的方式，其实是在清洁过程中，将多个漂洗槽

进行串联使用漂洗的溶液，从最后一个槽内进行补充，然后

朝前逐个逆流到清洗槽当中。在具体的零件清洗过程中，逆

流漂洗清洁的优点在于最后一个清洁朝内的溶剂，是整条漂

流清洁流程当中最干净的，这也就保证了零部件经过逆流漂

洗后，自身的清洁程度能够与最后一个漂洗槽内的清洁剂程

度相当，很好地避免了由于外界因素引起的清洁不当、清洁

不彻底以及清洁质量不稳定的问题，这对一些清洁要求比较

高的液压类零件非常适用。

2.6 定点定位压力清洗方法

针对于一些具备特殊清洁要求的零部件，就需要采取定

点定位的压力清洗方式，这种方式对于内部有细长空隙，清

洁程度要求偏高的零部件清洁有着非常好的能效，不仅能够

满足具体的清洁标准，也能够有效地去除残留污垢。通常情

况下，定点定位的压力清洗方式会应用在专门的工装设备当

中，可以实现长时间、高压力的特殊零件清洗，而且定点定

位压力清洗的过程中，也能通过液冲和气冲两种不同的方式

对相应零件污垢进行去除。液冲形式是使用纯水清洁液或是

水基金属清洁液进行清洗操作，相应冲洗的时间、压力和操

作温度，都需要根据零部件自身的材质和相应清洗的需求进

行调整。定点定位压力清洗这一方法，对零部件孔隙内的残

留污垢有着较强的去除作用，而且能够保证零部件的高清洁

度，具有极强的针对性和有效性。

另外，在液压零件的清洗过程当中，还需要注意去磁、

气带排除和清洁溶液这三个层面。将液压类金属零件的部分

磁性进行去除，能够有效地提升污垢的排除能效，做好设备

零件的气带排除工作，也能够进一步提升浸泡清洗和超声波

清洗的具体作用，实现残留污垢的有效清洁并便利后续的零

件清洁、清洗工作。清洗溶液的自身清洁度决定着整体清洁

操作是否有效，溶液内部通过添加清洗剂、石油类和水类的

清洁溶剂，能够具备不同的溶解能力，通过科学的溶液使用，

可以很好地去除零部件地附着污垢。因此在零件清洁过程中，

需要进行规律性的清洁溶液检测、更换以及循环回收，以保

证清洁方式有效进行以及清洁效果的稳步提升。

3 结语

综合上述分析，不同清洗方式有着不同的清洁优势，在

实际生产当中，需要结合多重方法交替进行清洁操作，才能

有效地实现多样化、集成化的工业清洗体系。在具体的零件

清洗过程中，需要充分关注清洗操作的外部环境条件和零件

的具体特性，并规范的执行清洗操作，以保证和提升零件清

洗作业的实施能效，实现液压零部件的高效清洁。
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