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Verfahren und Mittel zum gleichzeitigen Gleitschlieifen, Reinigen und Passivieren metallischer Werk-

Die Erfindung betrifft Verfahren und Mittel zum
gieichzeitigen Gleitschleifen, Reinigen und Passi-
vieren metallischer Werkstlicke.

Metallische Werkstlicke oder Gebrauchsgegen-
stdnde werden heute weitgehend im Wege der
industriellen Massenfertigung in automatisierten
Verfahren hergestellt. Die Oberflichen derartiger
Metaliteile, die aus Stahl, GuBeisen, Kupfer und
seinen Legierungen, Aluminium und seinen Legie-
rungen, Zink, Magnesium und anderen Metallen
hergestellt sind, miissen meist noch einer Endbear-
beitung unterworfen werden, bevor sie unmittelbar
vertrieben. bestimmungsgemiB verwendet oder in
bekannten Veredelungsverfahren weiterverarbeitet
werden.

Durch Drehen, Frdsen, GieBfen oder &hnliche,
metallverarbeitende Verfahren hergestelite metalli-
sche Werkstlicke haben hidufig scharfe Schnittkan-
isn oder Ecken oder auch rauhe oder mit Zunder-
schichten Jberzogene Oberflichen, so daB ein Ent-
graten und Abrunden der Schnittkanten und Ecken,
h3ufig auch ein Gldtten oder Polieren der gesam-
ten Oberfiiche, erforderlich ist. Gerade in Verfah-
ren der Weiterverarbeitung ist die Qualitdt nachfol-
gend aufgebrachter Oberfldchenschichten auf der-
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artige Werkstlicke in starkem MafBe davon abhin- _

gig, wie gut die metallische Oberfliche flr die
Aufbringung derartiger zusdizlicher, ver edelnder
Schichien vorbereitet ist. Beispielsweise kann die
Jalvanische Abscheidung von Metallen auf derarti-
gen Cberfldchen nur dann befriedigend verlaufen,
~venn dem galvanischen Abscheidungsprozef eine
Reinigung, Entzunderung und schieifende Bearbei-
tung der Oberfldche vorausgegangen ist.

Die Bearbeitung metallischer Werkstlicke oder
Formieile kann entweder durch manuelles mecha-
nisches Entgraten, Schleifen, Schmirgeln, Blirsten
und Polieren oder durch ein mechanischchemi-
sches Bearbeitungsverfahren erfolgen. Die rein ma-
nuellmechanische Bearbeitung von in  grofien
Stlickzahlen hergesteliten metallischen Teilen, ins-
besondere von metallischen Kleinteilen, ist heute
aus Wirtschaftlichkeitsgriinden kaum noch vertret-
bar. Die mechanisch-chemische Bearbeitung, wie
z.B. das sogenannte "Gleitschleifen" ist ein Verfah-
ren, das in Glockenapparaten, Trommelapparaten,
Vibrationsmaschinen oder Fliehkraftmaschinen vor-
genommen wird. Die Werkstlicke werden unter Be-
spriihen mit speziell flir das Gleitschleifen entwik-
keiten Zusammensetzungen auf wéfBriger Basis in
eine  gleitende Berlthrung mit  natlirlichen
(Kieseisteine, Dolomit, Quarz usw.) oder syntheti-
schen (keramisch- oder kunststoffgebundener Ko-
rund, Aluminiumoxid, Siliciumcarbid oder Borcar-
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bid) Schieitkdrpern unterschiedlichster Formen ge-
bracht. Die Gréfe und &ufere Form (Dreiecke,
Zylinder, Sterne, Konusse, Kugein usw.) und die
Rauhigkeit der Schleiftkdrper ("Chips™) sorgt flr
sine abschleifende, gegebenenfalls auch polieren-
de Bearbeitung der Metalloberflichen. Durch ein
derartiges Gleitschieifen kdnnen metallische Werk-
stlicke und/oder Formkdrper entzundert, enigratet.
geschliffen, gegldttet, geglénzt und poliert werden.

Die im Zuge des Gleitschleifens verwendeten
chemischen Behandlungsmittel ("Compounds”)
werden in ihrer Zusammensetzung und ihrer Dosie-
rung auf die metallischen Oberfldchen abgestimmt,
die gleitschleifend bearbeitet werden sollen, mis-
sen jedoch auch Besonderheiten des speziellen
Gleitschleifprozesses berlcksichtigen. Die Haupt-
aufgaben derartiger Behandiungsmittel liegen darin,
ein gutes Reinigungs-, Dispergier- und Schmutzira-
gevermé&gen sicherzustellen, so daB Ol- und Fett-
verschmutzungen sinemulgiert werden und der Ab-
rieb der Schieitkdrper und der Werkstlicke voll-
stdndig entfernt und nicht auf den Werkstlicken
abgelagert wird. Zudem sollen die Miitel eine Kor-
rosion der metallischen Werkstlicke oder Formtsile
verhindern und zudem die Schieifwirkung und/oder
Polierwirkung wihrend des Gileitschieifens glinstig
beeinflussen. Dafilr ist es erforderlich, daB die Mit-
tel wéhrend des Schieifens die Formteile nicht mit
einer Schmierschicht iberziehen, die den Glanzef-
fekt beim Polieren der Formteile verhindern. Zu-
dem k&nnen derartige Schleifmittel durch ihre Zu-
sammensetzung auf die Schieifwirkung der Chips
einwirken und es dadurch mdgiich machen, mit
denselben Chips die Werkstlicke zuerst zu enigra-
ten und vorzuschleifen und, nach Wechsel des
chemischen Behandlungsmitieis, sine Feinbehand-
fung und Polierung anzuschliefien.

Ublicherweise werden die Mittel so konfektio-
niert, daB sie in fllissiger Form konzentriert oder
vorverdinnt mittels automatisierten Pumpen dosiert
werden kdnnen. Ublicherweise reagieren derartige
Gleitschleifmittel in Wasser neutral bis schwach
alkalisch und enthalten Kombinationen waschakti-
ver und korrosionsinhibierender Substanzen.

Nachteilig an den aus dem Stand der Technik
bekannten und meist rein empirisch entwickelten
Produkten ist es, daB flir jeden Anwendungsfall,
d.h. jedes metallische Material der Werkstlicke
bzw. Formieile, ein unterschiedlich eingestellies
Mittel verwendet werden muBte. Dies bedingte sine
Volistédndige Umstellung des Gleitschieif-Vorgangs
bei Wechsel der im Gleitschleif-Verfahren zu bear-
beitenden Werkstlicke. Nachteilig war es weiterhin,
daB befriedigende Ergebnisse beim Gleitschleifen
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nur dann erzielt werden konnten, wenn die Oberfla-
chen der metallischen Werkstlicke oder Formteile
vor dem Gleitschleifen sorgféltig gereinigt und pas-
siviert worden waren. Dem sigentlichen Gleitschlei-
fen vorgelagerte Bearbeitungsprozesse waren also
erforderlich, um die Metalloberfliche in der ge-
wiinschten Form zu konditionieren. Abgesehen da-
von, daB diese vorgelagerten Bearbeitungsschritte
getrennte Anlagen und Chemikalien erforderten,
wurde die Wirkung der Gleitschleif-Mittel und damit
auch der Erfolg des Glsitschleif-Verfahrens regel-
mipig dadurch sehr nachteilig beeinflut, daf die
Reinigungsmittel und Passivierungsmittel in die Ap-
paraturen zum Glsitschleifen eingeschieppt wer-
den. Dadurch konnten die Compounds beim
Gleitschliefen nur in begrenztem Umfang ihre Wir-
kung entfalten.

Uberraschenderweise wurde nun gefunden, daf
es bei Verwendung pulverfdrmiger oder fllissiger
Mittel md&glich ist, im Tauchverfahren oder Spritz-
verfahren die einzelnen Verfahrensschritte des
Gleitschieifens, Reinigens und Passivierens in ei-
nem Verfahrensschritt zu vereinigen und dafir
auch nur sin Mitfel zu verwenden, das reinigend
und passivierend wirkt und auch den Gleitschieif-
prozef fordert. Damit ist es mdglich geworden, die
anwendungstechnischen Nachteile eines dreischrit-
tigen Verfahrens unter Verwendung dreier unter-
schiedlich zusammengesetzter Ldsungen zu ver-
meiden.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum gleich-
zeitigen Gleitschileifen, Reinigen und Passivieren
metallischer Werkstlicke, das dadurch gekenn-
zeichnet ist, da8 man die Werkstlicke mit wéBrigen,
einen pH-Wert im Bereich von 1 bis 6 aufweisen-
den L&sungen in Kontakt bringt, die Ortho-
phosphorsdure  und/oder  Pyrophosphorséuren
und/oder deren wasserldsliche Salze, sine oder
mehrere Oligocarbonsduren, und gegebenenfalls
ein oder mehrere Tenside, einen oder mehrere
Korrosionsinhibitoren sowie weitere, in Reinigungs-,
Passivierungs- und Gleitschlsifmittein an sich Ubli-
che Wirkstoffe und/oder Hilfsstoffe enthalten.

Die Erfindung betrifft auBerdem Mittel zum
gleichzeitigen Gleitschieifen, Reinigen und Passi-
vieren metallischer Werkstlcke, die Ortho-
phosphorsdure  und/oder  Pyrophosphorsduren
und/oder deren wasserl8sliche Salze, eine oder
mehrere Oligocarbonsduren, und gegebenenfalls
gin oder mehrere Tenside, einen oder mehrere
Korrosionsinhibitoren, sowie gegebenenfalis weite-
re, in Reinigungs-, Passivierungs- und Gleitschieif-
mitteln an sich {bliche Wirkstoffe und/oder Hilfs-
stoffe und gegebenenfalls Wasser enthalten.

Das erfindungsgeméfe Verfahren und die in
diesem Verfahren verwendeten Mittel zum gleich-
zeitigen Gleitschleifen,” Reinigen und Passivieren
metallischer Werkstlicke kdnnen auf metallische
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Werkstiicke und/oder Formteile unterschiedlichster
Zusammensetzung angewendet werden. So ist es
mdglich, im Zuge des Verfahrens Werkstlicke oder
Formteile aus Eisen und allen seinen Legierungen,
beispielsweise Stdhien unterschiedlicher Zusam-
mensetzung, GuBeisen usw., Kupfer und seinen
Legierungen, beispielsweise Messing, Bronze usw.,
Aluminiumlegierungen, Zink oder Magnesium oder
auch anderen Metallen oder Legierungen zu be-
handeln. Das Uberraschende des vorliegenden Ver-
fahrens liegt darin, daB nicht nur die eigentliche
mechanisch-chemische Oberfldchenbehandlung
des Gleitschieifens, die Ublicherweise in Trommeln
oder Vibratoren durchgeflhrt wird, unter Verwen-
dung dieser Lésungen durchgefiihrt werden kann.
Vielmehr wird auch der Ublicherweise vorgelagerte
Schritt des Reinigens der metallischen Werkstlicke
oder Formteile und der Passivierung der jeweiligen
metallischen Oberfliche mit denselben Ldsungen
im gleichen Verfahrensgang durchgeflihrt, ohne
daB es dafiir zusdizlicher Anlagen oder Behand-
lungsl&sungen bediirfte. So wird in einem Schritt
die jeweilige metallische Oberfldche gereinigt, ent-
zundert, passiviert, entgratet, geschliffen, gegléttet,
geglédnzt und poliert.

Dazu bringt man erfindungsgeméB die Werk-
stiicke mit wéBrigen Ldsungen in Kontakt, die ei-
nen pH-Wert im Bereich von 1 bis 6 aufweisen.
Bevorzugt werden solche L&sungen verwendet, die
ginen pH-Wert im Bereich von 3,5 bis 5 aufweisen.
Der Kontakt mit den Werkstlicken oder Formteilen
erfolgt - je nach Anlage -durch Eintauchen oder
Bespriihen. Ublicherweise werden die erfindungs-
gemifBen wéprigen Ldsungen in dem vorliegenden
Verfahren dadurch aufgebracht, da8 man die Werk-
stlicke oder Formteile in den Aniagen (Trommeln,
Vibratoren usw.), in denen sie zusammen mit den
Schleifkdrpern bewegt werden, mit den wigBrigen
L&sungen besprinht und diese zwischen den Werk-
stiicken und den Schleifkdrpern hindurch zum Bo-
den der jeweiligen Anlage laufen. Dabei sind die
L&sungen in Kontakt mit den Schieifkdrperoberflé-
chen und metallischen Oberfldchen. Sie tragen au-
ferdem die im Reinigungsgang abgeldsten Ver-
schmutzungen sowie die im Gleitschieifgang abge-
I8sten Metallpartikelchen und/oder SchisiftkSrper-
partikelchen aus der Behandlungszone aus, werden
nach Austritt aus der Anlage von derartigen Verun-
reinigungen befreit und erneut mit den Werkstiik-
ken und Formteilen in Kontakt gebracht.

In dem erfindungsgeméBen Verfahren werden
die Werkstiicke und Formteile mit wéBrigen Losun-
gen in Kontaki gebracht, die Orthophosphorsédure
und/oder Pyrophosphorsduren und/oder deren was-
serldsliche Salze als eine der wesentlichen Kompo-
nenten enthalten. Dabei versteht man unter
"Pyrophosphorsduren” alle diejenigen Verbindun-
gen, die durch Kondensation mehrerer Phosphat-
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gruppen aneinander entstanden sind. Es entspricht
giner bevorzugten Ausflhrungsform des erfin-
dungsgema&fen Verfahrens, daB man als Phosphat-
komponenten Alkalimetalisalze und/oder Ammo-
niumsaize der Orthophosphorséure und/oder Pyro-
phosphorsduren verwendet. Es kommen also als
Alkalimstalisalze die Lithiumsalze, Natriumsalze,
Kaliumsaize, Rubidiumsalze oder Cdsiumsalze in
Betracht, von denen aufgrund ihrer leichten Verflg-
barkeit die Kaliumsalze und besonders die Na-
triumsalze bevor zugt sind. Als Ammoniumsalze
k&nnen sowohi solche mit einem NHe -Kation als
auch solche Ammoniumsalze verwendet werden,
die einen oder mehrere organische Substituenten
am Stickstoffatom tragen. Von derartigen Organoc-
ammoniumverbindungen sind besonders die bevor-
zugt, die einen oder mehrere Alkyireste mit gerad-
kettiger oder verzweigter Kette und 1 bis 6 C-
Atomen im Alkylrest tragen. Von den Ammoniums-
alzen sind die NH. -Salze besonders bevorzugt
und mit Vorteil als Phosphatkomponenten in den
w~&Brigen L3sungen verwendbar, die in dem erfin-
dungsgemdfen Verfahren eingesetzt werden.

In sner bevorzugten Ausflihrungsform des er-
findungsgemiBen Verfahrens werden die Werk-
stlicke mit sauren widBrigen L&sungen in Kontakt
gebracht. die eine oder mehrere der genannten
Phosphatkomponenten in Mengen von 0,2 bis 10
Gew.-% senthalten. Die Gewichtsangaben sind da-
bei bezogen auf die fertige Anwendungsiésung und
geben den Aktivsubstanz-Gehalt an, der in derarti-
gen Anwendungsidsungen zum Einsatz kommt.

Das erfindungsgemdBe Verfahren zum gleich-
zeitigen Gieitschleifen, Reinigen und Passivieren
metallischer Werkstiicke ist weiterhin dadurch ge-
kennzeichnet, daB man die Werkstlicke oder Form-
teile mit wiBrigen L8sungen in Kontakt bringt, die
als weitere sssentielle Komponente eine oder meh-
rere Oligocarbons3uren enthalten. Als solche wer-
den erfindungsgemas Einzelverbindungen oder Mi-
schungen von Dicarbons8uren bzw. Tricarbonsiu-
ren bevorzugt verwendet. Diese kdnnen. entspre-
chend einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform
des Verfanrens, mit polaren Gruppen im Alkylen-
rest substituiert sein. Dabei kommen in erster Linie
Hydroxygruppen als polare Substituenten in Frage.
Bescnders bevorzugt werden im Verfahren als Di-
carbonsduren bzw. Tricarbonsiuren, Weinsiure
oder Citronensdure oder Mischungen dieser beiden
Carbons8uren verwendst.

Es entspricht einer weiteren bevorzugten Aus-
flihrungsform des Verfahrens, solche wiBrigen L5-
sungen zum gleichzeitigen Gleitschleifen, zur Rei-
nigung und Passivierung metallischer Werkstiicke
sinzusetzen, die eine oder mehrere der genannten
Carbons@urekomponenten in Mengen von 0,01 bis
1 Gew.-% enthalten. Dabei ist - wie auch im Falie
der Phosphatkomponenten - auch diese Angabe
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bezogen auf den Aktivsubstanzgehalt in den ferti-
gen Anwendungsi&sungen.

Eine weitere Komponente der in dem erfin-
dungsgemifen Verfahren angewendeten wifBrigen
Ldsungen sind gegebenenfalls Tenside, wobei es
auch hier mdglich ist, daB die wéBrigen L&sungen
ein Tensid oder auch mehrere Tenside als oberfl3-
chenaktive Komponenten enthalten. In Frage kom-
men in bevorzugten Ausflhrungsformen Einzelver-
bindungen oder Mischungen ausschlieflich nichtio-
nischer Tenside oder stattdessen Kombinationen
eines oder mehrerer nichtionischer Tenside mit ei-
nem oder mehreren anionischen oder alternativ ei-
nem oder mehreren kationischen Tensiden. Auf-
grund guter Reinigungseigenschaften und aufgrund
der Tatsache, daB soiche L&sungen den
Gleitschieif-Proze in besonderer Weise f&rdern,
sind in dem erfindungsgemagen Verfahren wifrige
Ldsungen besonders bevorzugt, die Kombinationen
eines oder mehrerer nichtionischer Tenside mit ei-
nem oder mehreren anionischen oder alternativ mit
einem oder mehreren kationischen Tensiden ent-
halten. Dabei kénnen mit besonderem Vorteil sol-
che Kombinationen verwendet werden, in denen
nichtionische und anionische, oder aiternativ katio-
nische Tenside im Mengenverhilinis 1 : 1 bis 10 :
1 stehen. Die Gesamtmengen der Tenside. die in
den verwendeten w&Brigen LOsungen enthalten
sind, liegen dabei entsprechend dem erfindungsge-
mifen Verfahren im Bereich von O bis 2 Gew.-%,
vorzugsweise im Bereich von 0,005 bis 2 Gew.-%.
Auch diese Angaben bezishen sich auf den Aktiv-
substanzgehalt in der Anwendungsldsung.

Das Verfahren sieht auBerdem vor, daf die
wiBrigen Behandlungsidsungen gegebenenfalls ei-
nen oder mehrere Korrosionsinhibitoren enthalten.
Derartige Korrosionsinhibitoren sind jeweils auf das
Metall abzustimmen, aus dem die metallischen
Werkstlicke oder Formteile bestehen, die gemisB
dem erfindungsgemégBen Verfahren gereinigt, pas-
siviert und gleichzeitig einer Gleitschieifung unter-
worfen werden sollen. Bevorzugierweise werden
wéfrige LOsungen eingesetzt. in denen als
Korrosionsinhibitor-Komponenten eine oder mehre-
re Verbindungen aus der Gruppe Alkalimetallmo-
lybdate, bevorzugt Natriummolybdate, Benzotriazol,
Tolyliriazol und Benzthiazol verwendet werden.
Derartige Korrosionsinhibitoren, die, wie auch die
anderen Komponenten, allein oder in Kombination
mehrerer in gieicher Richtung wirkender Kompo-
nenten verwendet werden kdnnen, liegen in Men-
gen von 0 bis 0,02 Gew.-% und vorzugsweise in
Gesamtmengen von 0,001 bis 0,02 Gew.-% vor.
Wie auch bei den anderen Komponenten, so sind
auch diese Angaben bezogen auf den Aktivsub-
stanzgehalt in der Anwendungsidsung.

Das Verfahren kann unter Verwendung solcher
saurer wifriger LOsungen durchgefiihrt werden,
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die auBer den oben allgemein oder im Detail auch
ndher beschriebenen Komponenten auch noch wei-
tere an sich Ubliche Wirkstoffe und/oder Hiifsstoffe
enthalten. Soiche Wirkstoffe kdnnen beispielsweise
Wasserhirte-Stabilisatoren sein. Deren Einsatz ist
insbesondere dann von Vorteil, wenn in dem Ver-
fahren die Behandiungsmittel mit Wasser angesetzt
wurden, das gr&Bere Mengen an Hértebildnern,
insbesondere Erdalkalimetallcarbonaten, aufweist.
Derartige Wasserhirie-Stabilisatoren sind  bei-
spielsweise Phosphonsduren oder ihre Derivate,
wie beispielsweise Hydroxyethandiphosphonséure
(HEDP) oder Phosphonobutantricarbons&ure
(PBTC) oder deren wasserldsliche Salze, aber
auch Ethylendiamintetraessigséure bzw. ihre was-
seriislichen Salze, Nitrilotriessigs8ure und ihre
wasserldslichen Salze oder auch andere, fUr derar-
tige Zwecke aus dem Stand der Technik bekannte
Verbindungen. Diese sind in Mengen von 0 bis 0,2
Gew.-% und vorzugsweise - sofern ihre Mitverwen-
dung erwlinscht wird - in Mengen von 0,01 bis 0,2
Gew.-% zugegen und erlauben in dem erfindungs-
gemé&Ben Verfahren die Verwendung auch "harter"
Wisser.

Wie oben schon beschrieben, werden in dem
erfindungsgeméBen Verfahren derartige wéfrige
L8sungen Ublicherweise im Tauchen oder Spritzen
mit den metallischen Werkstlicken oder Formteilen
in Kontakt gebracht. Dabei erfoigt ein gleichzeitiges
Gieitschleifen, Reinigen und Passivieren der Ober-
flichen der Werkstiicke. Diese wird Ublicherweise
bei Temperaturen im Bereich von 20 bis 60 °C,
bevorzugt jedoch bei Raumtemperatur durchge-
fihrt. Die Behandlungszeiten h&ngen sehr stark
vom Verschmutzungsgrad, der Stirke der Grate
bzw. Uberstdnde, die entfernt werden sollen, von
der Hirte, GréBe und Form der Schleifkdrper so-
wie auch von den Eigenschaften der wifrigen Be-
handlungsisungen ab. Sie liegen in bevorzugten
Ausfiihrungsformen des Verfahrens im Bereich zwi-
schen 10 und 60 min. Ublicherweise wird der Ober-
fidichenbehandlung lediglich ein Trocknungsprozef
nachgeschaltet. Dieser Trocknungsproze kann
mittels Ublicher Hilfsmittel, wie beispielsweise
Maisschrot, Holzmehl usw., bei Raumtemperatur im
Trommelverfahren oder mittels Warmiuft erfoigen.
In besonderen Fillen kann jedoch vor dem Trok-
kenprozef auch noch eine Spllung vorgesehen
werden. Dies hdngt im wesentlichen von der Art
der Weiterbehandlung der entsprechend dem erfin-
dungsgemdfen Verfahren behandelten Werkstlicke
oder Formteile ab.

Von der Erfindung umfaBt sind auch die in dem
oben ndher beschriebenen Verfahren verwendeten
Mittel zum gleichzeitigen Gleitschleifen, Reinigen
und Passivieren metallischer Woerkstlicke oder
Formteile. Diese enthaiten Orthophosphorséure
und/ oder Pyrophosphorsduren und/oder deren
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wasserl8sliche Salze und eine oder mehrere Oligo-
carbonsduren, sowie gegebenenfalls ein oder meh-
rere Tenside, einen oder mehrere Korrosionsinhibi-
toren, sowie weitere, in Reinigungs-, Passivierungs-
und Gleitschleifmitteln an sich Ubliche Wirkstoife
und/oder Hilfsstoffe. Die Mittel kdnnen damit ent-
weder in Pulverform konfektioniert und als solche
verpackt und am Anwendungsort mit geringem Auf-
wand in Wasser eingerlihrt werden, oder sie wer-
den in Form hochkonzentrierter wéBriger Ldsungen
konfektioniert und am Anwendungsort lediglich ver-
diinnt. Ersteres hat den Vorteil, daB nur die reine
Substanz transportiert und damit der unnétige
Wassertransport vermieden wird. Letzteres ist je-
doch deswegen vorteilhafter, weil flissige Konzen-
trate mittels Dosierpumpen am Anwendungsort au-
tomatisch eindosiert werden k&nnen und damit die
Handhabung flir den Anwender erigichtern. Die in
Form der Konzentrate in den Handel kommenden
wiBrigen LOsungen sind homogen. WéBrige Kon-
zentrate weisen aufgrund der in ihnen enthaitenen
Komponenten einen pH-Wert im Bereich von 1 bis
6 auf. Bevorzugt liegt der pH-Wert im Bereich von
3,5 bis 5. Sollte jedoch der pH-Wert durch Verwen-
dung stirker alkalischer Komponenten nicht in die-
sem Bereich liegen, so kann er gegebenenfalls
tiber die Zugabe nichtkorrosiver Sduren, bevorzugt
beispielsweise Phosphorsduren, Phosphonséuren,
Phosphonocarbonsduren oder Carbonsduren, ein-
gestellt werden. Eine pH-Wert-Einstellung ist Ubli-
cherweise jedoch nicht erforderiich. Die w#frigen
Anwendungsiésungen werden Ublicherweise mit ei-
nem Aktivsubstanzgehalt im Bereich von ca. 0,2 bis
ca. 14 Gew.-% eingesetzt.

Die erfindungsgemé&Ben Mittel zu gleichzeitigen
Gleitschieifen, Reinigen und Passivieren metalli-
scher Werkstlicke enthalien als Phosphatkompe-
nenten Alkalimetallsalze undioder Ammoniumsaize
der Orthophosphorsdure und/oder von Pyro-
phosphorsduren. Bevorzugte Phosphatkomponen-
ten in den erfindungsgemiBen Mitteln sind saure
Natriumphosphate undioder Natriumpyrophosphate.

Weitere essentiellen Komponenten der erfin-
dungsgemé&Ben Mittel sind Oligocarbonsduren. Aus
dieser Gruppe kann entweder eine Einzelverbin-
dung oder auch ein Gemisch mehrerer Verbindun-
gen, d.h. ein Gemisch mehrerer Dicarbonsduren
oder ein Gemisch mehrerer Tricarbonsduren oder
auch ein Gemisch aus einer oder mehreren Dicar-
bonsduren und Tricarbonsduren in den Mitteln ent-
halten sein. Bevorzugt kommen mit polaren Grup-
pen substituierte Dicarbons8uren und/oder Tricar-
bonsduren zum Einsatz. Aus der Gruppe derartiger
Verbindungen sind Weinsdure und Citronensdure
als Carbonsdurekomponenten besonders bevor-
zugt.

Eine weitere Komponente der erfindungsgem3-
Ben Mittel sind gegebebenfalls Tenside. Auch die-
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se kdnnen als Einzelverbindungen oder im Ge-
misch mehrerer Tenside vertreten sein. In den er-
findungsgemifen Mitteln sind als Tensidkompo-
nenten folgende Kombinationen bevorzugt: Entwe-
der kénnen ein oder mehrere nichtionische Tensi-
de als Tensidkomponenten eingesetzt werden, oder
die Mittei k&nnen Kombinationen eines oder meh-
rerer nichiionischer Tenside mit einem oder mehre-
ren anicnischen Tensiden oder alternativ auch
Kombinationen eines oder mehrerer nichtionischer
Tenside mit einem oder mehreren kationischen
Tensiden enthalten. In derartigen Kombinationen

mehrerer Tenside unterschiedlichen chemischen,

Aufbaus, die in den erfindungsgeméfien Mittein be-
sonders vorteilhaft wirken und einen ausgezeichne-
ten Reimigungseffekt erbringen, sind Kombinationen
nichtionischer Tenside mit anionischen oder katio-
nischen Tensiden im Mengenverhéltnis 1 : 1 bis 1:
10 besonders bevorzugt.

Als Tenside kommen flr die erfindungsgemé-
Ben Mittel sine Vielzahl von an sich aus dem Stand
der Technik als Tenside bekannten Verbindungen
in Frage. So werden u.a. als nichtionische Tenside
Additionsprodukie von Ethylenoxid und/oder Propy-
'enoxid an Fetialkohole oder Fetiamine eingesetzt,
also Alkohoie und/ oder Amine, die 6 bis 18 C-
Afome im geradkettigen oder verzweigtkettigen Al-
kyirest tragen. AuBerdem sind als nichtionische
Tenside Polyalkylenglykolether der nachfolgenden
ailgemeinen Formel”geeignet
R ’O'[(CH27m'0]n'R
in der
R sinen geradkettigen oder verzweigten Alkylrest
mit 8 bis 18 C-Atomen,

R’ einen Alkylrest mit 4 bis 8 C-Atomen,
m eine Zahl von 2 bis 4 und
n sine Zahl von 7 bis 12 bedeuten.

Derartige  Polyalkylenglykolether sind als
schwach schdumende nichtionische Tenside, z.T.
sogar als ausgesprochene Entschdumer bekannt
und damit besonders gut gesignet.

Sofern anionische Tenside in den erfindungs-
gemifBen Mitteln verwendet werden, k&nnen diese
beispielsweise Fettalkoholethersulfat und/oder Fet-
talkcholethersulfonate sein, die von den oben ndher
definierten Fettalkoholen abstammen. AuBerdem
sind als anionische Tenside auch Feitsduren und
deren wasserlfsliche Salze sowie ferner Naphthal-
insulfonsdure bzw. deren wasser!sliche Salze ge-
signet.

Kationische Tenside, die in den bevorzugten
Ausflihrungsformen der erfindungsgemifBen Mittel
in Kombination mit nichtionischen Tensiden einge-
setzt werden, sind Ublicherweise Ammoniumverbin-
dungen, die einen oder mehrere Alkylrestie, Arylre-
ste oder Aralkylreste mit mehr als 6 C-Atomen
enthalten. Uberlicherweise weisen solche Ammoni-
umverbindungen mindestens einen geradkettigen
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Alkylrest mit mehr als 12 C-Atomen auf, bevorzugt
mit 14 bis 18 C-Atomen. Die Anionen derartiger
Ammoniumsalze sind Ublicherweise Anionen nicht-
korrosiv wirkender S&uren. Beispiele flir derartige
Verbindungen sind Lauryldimethylbenzylammo-
niumsalze, Benzyltrimethylammoniumsaize, Trial-
kylhydroxyalkylammoniumsalze (wie beispielsweise
Butyldimethyl-2-hydroxydodecylammoniumbenzoat
oder Bis-{benzyldimethy!-2-hydroxydodecylammo-
nium)succinat oder N-Benzyldimethyi-2-hydroxydo-
decylammoniumbenzoat) oder auch cyclische quar-
tdre Ammoniumverbindungen (wie Imidazoliniums-
alze und deren in 1- und 2-Stellung substituierte
Derivate).

Die erfindungsgeméfen Miitel k&nnen gegebe-
nenfalls auBerdem noch einen oder mehrere Korro-
sionsinhibitoren enthalten. Diese werden Ublicher-
weise auf das jeweilige konkrete Anwendungspro-
blem abgestimmt und richten sich damit nach den
metallischen Oberfléchen, die gereinigt, passiviert
und gleitschleifend behandelt werden sollen. Ge-
eignete Korrosionsinhibitoren kénnen auch mitein-
ander verwendet werden, was den Vorteil hat, daf
die erfindungsgeméfen Mittel dadurch flr eine
groBere Zahl von Anwendungsfillen eingsetzt wer-
den k&nnen. Als Korrosionsinhibitoren werden be-
vorzugt Verbindungen aus der Gruppe Alkalimetall-
molybdate, bevorzugt Nairiummolybdate, Benzoi-
riazol, Tolyliriazoi und Benzthiazol eingesetzt.

Zusétzlich kdnnen erfindungsgemégen Mittel
noch weitere, in Reinigungs-, Passivierungs- und
Gleitschieifmitteln an sich {bliche Wirkstoffe
und/oder Hilfsstoffe enthalten. Soiche zusitzlichen
Wirkstoffe, die in bevorzugten Ausfihrungsformen
der erfindungsgeméiBen Mittel auch verwendet wer-
den, sind Wasserhdrtestabilisatoren. Als soiche
kdnnen Einzelverbindungen oder Kombinationen
aus der Gruppe der Phosphonsdurederivate (wie
beispielsweise Hydroxyethyidiphosphonsiure,
Phosphonobutantricarbonsdure oder deren wasser-
l0sliche Salze), Ethylendiamintetraessigsdure und
ihre Salze und Nitrilotriessigsdure und deren was-
serldsliche Salze eingesetzt werden.

Wie oben schon ndher ausgeflihrt wurde, k&n-
nen die erfindungsgemégBen Mittel als Pulver, d.h.
als 100 %ige Aktivsubstanz, oder auch als Konzen-
trate konfektioniert werden.

In einer bevorzugien AusfUhrungsform der Er-
findung liegen die Mittel gem&B der Erfindung als
Pulver vor und weisen die folgende Zusammenset-
zung auf:

(a) Orthophosphorsdure und/oder Pyro-
phosphorsduren und/oder deren wasserldsliche
Salze in Mengen von 50 bis 98 Gew.-%,

(b) eine oder mehrere Oligocarbonsédure(n)
in Mengen von 1 bis 10 Gew.-%,
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(c) gegebenenfalls ein oder mehrere Tensid-
(e) in Mengen von 0 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise
von 0,1 bis 20 Gew.-%,

(d) gegebenenfalls einen oder mehrere Kor-
rosionsinhibitoren in Mengen von 0 bis 0,5 Gew.-
%, vorzugsweise von 0,01 bis 0,5 Gew.-%,

(e) gegebenentalls weitere, in Gleitschleif-,
Reinigungs- und Passivierungsmittein an sich Ubli-
che Wirkstoffe und/oder Hilfsstoffe in Mengen von
0 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise von 1 bis 20 Gew.-
Y.

In einer weiteren, gleichfalls bevorzugten Aus-
flihrungsform der Erfindung liegen die Mittel ge-
maB der Erfindung als wifBrige Konzentrate vor,
d.h. daB derartige Konzentrate zu den Aktivsub-
stanzen auch noch Wasser enthalten, welches die
Gesamtmenge aller Komponenten zu 100 Gew.-%
addiert. Diese wi#Brigen Konzentrate weisen die
folgende Zusammensetzung auf:

(@) Orthophosphorsdure und/oder Pyro-
phosphorsduren und/oder deren wasserlGsliche
Salze in Mengen von 10 bis 50 Gew.-%,

(b) eine oder mehrere Oligocarbonsdure(n)
in Mengen von 0,5 bis 5 Gew.-%,

(c) gegebenentalls ein oder mehrere Tensid-
(e) in Mengen von 0 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise
von 0,2 bis 10 Gew.-%,

(d) gegebenenfalls einen oder mehrere Kor-
rosionsinhibitoren in Mengen von 0 bis 0,1 Gew.-
%, vorzugsweise von 0,01 bis 0.1 Gew.-%,

{(e) gegebenenfalls weitere, in Gleitschleif-,
Reinigungs- und Passivierungsmitteln an sich Ubli-
che Wirkstoffe und/oder Hilfsstoffe in Mengen von
0 bis 1 Gew.-%, vorzugsweise von 0,05 bis 1
Gew.-%,

(f) Wasser in solchen Mengen, die die Men-
gen der oben genannten Komponenten (a) bis (e)
zu 100 Gew.-% ergénzen.

Derartige Konzentrate werden dann am Anwen-
dungsort vom Anwender mit weiterem Wasser ver-
diinnt beziehungsweise die pulverfdrmigen Produk-
te in Wasser geldst. Dabei weisen die Anwen-
dungsldsungen - wie oben schon ausgefiihrt - ei-
nen Aktivsubstanzgehalt im Bereich von ca. 0,2 bis
ca. 14 Gew.-% auf. Die Gesamtmengen der oben
im einzelnen angegebenen Komponenten werden
also mit einer solchen Wassermenge versetzt, die
die Gesamtmenge aller Komponenten zu 100
Gew.-% aufsummiert. Dabei stellen sich Ublicher-
weise - in Abhdngigkeit von den verwendeten Ein-
zelkomponenten -pH-Werte im Bereich von 1 bis 6,
bevorzugt von 3,5 bis 5 ein. Sollte in den erfin-
dungsgemifen Anwendungsldsungen dieser pH-
Wert nicht allein durch die angegebenen Kompo-
nenten erreicht werden, so knnen gegebenenfalls
noch weitere Sduren zugegeben werden. Diese
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SHuren diirfen jedoch nicht korrosiv sein und ent-
stammen bevorzugt der Gruppe Phosphorsduren,
Phosphonsduren, Phosphonocarbonsduren  und
Carbonsduren.

Die Erfindung wird durch die nachfolgenden
Beispiele néher erldutert.

Woerkstlicke bzw. Formteile aus Eisen, Mes-
sing, Aluminiumlegierungen der Zusammensetzung
AlSi17CusMg (Silumin), Bronze, Kupfer, einer Ma-
gnesiumlegierung der Zusammensetzung MgMna
und Zink wurden unmitielbar aus der Produktion
entnommen und in einer Vibrationsanlage unter
Verwendung verschiedener Schieiftkbrper
(Materialien Keramik, kunststoffgebundener Ko-
rund) unter Zugabe der nachfolgend in den Bei-
spielen beschriebenen TestiGsungen in einem Ar-
beitsgang gereinigt, oberflichenpassiviert und im
Gleiten geschliffen. Nach der einstufigen Oberfld-
chenbehandlung wurden die Werkstlicke teilweise
mit Leitungswasser (ca 15 ) d) nachgesptilt und mit
Maisschrot bzw. Warmluft (100 * C) getrocknet. Da-
nach wurden die Oberfldchen visuell beurteiit.

Beispiel 1

Verwendet wurde eine Anwendungsldsung der

folgenden Zusammensetzung:

98 % H20;

0,63 % NayH2P207;

1,17 % NaH2POq;

0,08 % Citronenséure;

0,06 % eines Additionsproduktes von 12 Mol Eth-
ylenoxid (EQ) an Kokosamin;

0,06 % eines Ci» bis Cig-Feftalkohol-9,1 EO-buty-
lethers.

Die Metailteile wurden 20 min bei 25 ~C unter
Einwirkung dieser Ldsung, die einen pH-Wert von
3.5 aufwies, entfettet, passiviert und entgratet. Das
Ergebnis dieses einstufigen Prozesses zeigte, daf
eine sehr gute Entfettung und Passivierung erfolgt
war und daB die produktionsbedingten Metallgrate
villig entfernt worden waren. Die Stahlteile zeigten
eine bldulich-irisierende Passivierungsschicht. Die
Oberflichen der Nichieisen-Metaile waren aus-
nahmslos blank und glatt und wiesen keine
Korrosions- oder Anlaufstelien auf.

Auch nach mehrwGchiger Lagerung bei mittle-
rer Luftfeuchtigkeit konnte Korrosion auf den metal-
lischen Oberflachen nicht festgestellt werden.

‘An dieser Stelle ist nochmals zu betonen, daB
es sich bei dem vorliegenden Verfahren um ein
einschrittiges Verfahren handelt, in dem in einer
Praxisoperation sowohl entfettet als auch
entoxidiert/passiviert als auch im Gleitschieifen ent-
gratet werden kann.
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Beispiel g

Entsprechend der oben in Beispiel 1 beschrie-
benen Verfahrensweise wurden die Formteile mit
einer wafrigen L&sung der nachfolgenden Zusam-
mensetzung behandelt, die einen pH-Wert von 3.7
aufwies:

98,096 26 H20;

1,40 % NaH>POs;

0,108 % Weinsdurs;

0.06 % Phosphonobutantricarbonsdure;

0,20 °% Naphthalinsulfonsdure;

0,012 *% eines Additionsprodukies von 12 Mol Eth-
yienoxid (EQ) an Kckosamin;

0,12 °5 sines C:, bis Cig-Fettalkohol-9,1 EO-buty-
lethers und

0,004 % NaxMoOs.

Die Formteile wurden Uber 40 min bei 25 bis
30 “C mit einer derartigen wiBrigen L&sung in
Kontakt gebracht (bespriiht). Dabei zeigte sich eine
ausgezeichnete Entfettungs-, Passivierungs- und
Entgratungsieistung. Die Stahlteile hatten eine
biZulich-irisierende Passivierungsschicht. Formieile
aus Messing und Kupfer hatten eine blanke Ober-
fliche und waren oxid frei. Legierungen aus Alumi-
nium hatten ebenfalls eine blanke Oberfldche.

Beispiel §

In der in den Beispielen 1 und 2 angegebenen
Weise wurden metallische Formteile mit wéBrigen
L&sungen wihrend des Gleitschleifens in Kontakt
gebracht, die die folgende Zusammensetzung aui-
wiesen:

94,85 %% H:0;

1,57 % NasHxP:07;

2.93 9% NaH2POq4;

0,10 °¢ Citronensdure;

0,10 % Weinsdure;

0,15 % eines Additionsprodukies von 12 Mol Eth-
ylenoxid (EQO) an Kokosamin;

0,15 % sines C:2 bis Cig-Fettalkohol-9,1 EO-buty-
lethers und

0,15 % Lauryldimethylbenzylammoniumchlorid.

Die Gewichtsangaben beziehen sich hier wie in
den vorangehenden Beispielen auf den Aktivsub-
stanzgehalt der jeweiligen Komponenten in der An-
wendungsidsung.

Die Formteile bzw. Metalloberfldchen wurden
15 min bei 20 bis 30 ~C mit einer derartigen
L8sung behandelt. Dabei zeigte sich sine vollstin-
dige Entfetiung bzw. Reinigung und sehr gute Pas-
sivierung der metallischen Oberflichenschicht. Au-
Berdem fiihrie das Gleitschleifen in Gegenwart der-
artiger wifBriger Ldsungen zu einer den Praxisan-
forderungen in vollem Umfang entsprechenden
Entgratung.
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Die Metallstlicke bzw. Formteile wurden mit
Wasser gespllt und danach mittels Warmiuft ge-
trocknet. Danach zeigten Stahlteile eine bidulich-
irisierende Passivschicht mit gutem Langzeit-Rost-
schutz. Formteile aus Messing und Kufer waren auf
der Oberfliche blank und oxidfrei. Formteile aus
Aluminium bzw. seinen Legierungen blieben metal-
lisch blank.

Anspriiche

1. Verfahren zum gleichzeitigen Gleitschleifen,
Reinigen und Passivieren metailischer Werkstlicke,
dadurch gekennzeichnet, daB man mit Werkstlcke
mit waBrigen, einen pH-Wert im Bereich von 1 bis
6 aufweisenden L&sungen in Kontakt bringt. die
(a) Orthophosphorsdure undioder Pyrophosphor-
sduren und/oder deren wasser(8sliche Salze,

(b) eine oder mehrere Qligocarbonsduren,

(c) gegebenenfalls ein oder mehrere Tenside,

{(d) gegebenenfalls einen oder mehrere Korrosions-
inhibitoren und

(e) gegebenenfalls weitere, in Reinigungs-,
Passivierungs-und Gleitschleifmitteln an sich Ubli-
che Wirkstoffe und/oder Hilfsstoffe

enthalten.

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge-
kennzeichnet, da man die Werkstiicke mit wafri-
gen L&sungen in Kontakt bringt, die esinen pH-Wert
von 3,5 bis 5 aufweisen.

3. Verfahren nach Anpriichen 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dag man als Phosphatkomponente
Alkalimetallsalze undioder Ammoniumsaize der Ort-
hophosphorsdure undoder Pyrophosphorsduren,
bevorzugt saure Natriumphosphate und/oder Natri-
umpyrophosphate, verwendet.

4. Verfahren nach Anpriichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, das man die
Phosphatkomponente(n) in Mengen von 0,2 bis 10
Gew.-%, bezogen auf den Aktivsubstanzgehalt in
der Anwendungsl8sung, einsetzt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man als Oligocarbonsduren eine
oder mehrere Dicarbonsduren und/oder Tricarbon-
sduren, bevozugt mit polaren Gruppen substituierte
Dicarbonsduren undioder Tricarbonsduren, beson-
ders bevozugt Weinsdure und/oder Citronensdure,
verwendet.

6. Verfahren nach Anpriichen 1 und $, dadurch
gekennzeichnet, daB man die
Carbonsdurekomponente(n) in Mengen von 0,01
bis 1 Gew.-%, bezogen auf den Aklivsubstanzge-
halt in der Anwendungsldsung, einsetzt.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man als Tensidkomponente eine
oder mehrere nichtionische Tenside oder Kombina-
tionen eines oder mehrerer nichtionischer Tenside



15 EP 0 324 394 A2 16

mit einem oder mehreren anionischen Tensiden
oder mit einem oder mehreren kationischen Tensi-
den verwendet, wobei die nichtionischen mit anioni-
schen oder kationischen Tensiden im Mengenver-
hilinis 1 : 1 bis 10 : 1 vorliegen.

8. Verfahren nach Anprichen 1 und 7, dadurch
gekennzeichnet, da8 man die Tensidkomponente(n)
in Gesamimengen von 0 bis 2,0 Gew.-%, vorzugs-
weise von 0,005 bis 2 Gew.-%, bezogen auf den
Aktivsubstanzgehalt in der Anwendungsi&sung, ein-
setzt.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf man als Korrosionsinhibitor eine
oder mehrere Verbindungen aus der Gruppe der
Alkalimetallmolybdate, Benzotriazol, Tolyltriazol
und Benzthiazoi verwendet.

10. Verfahren nach Anspriichen 1 und 9, da-
durch gekennzeichnet, daB man die
Korrosionsinhibitor-Komponente(n) in Gesamimen-
gen von O bis 0,02 Gew.-%, vorzugsweise von
0,001 bis 0,02 Gew.-%, bezogen auf den Aktivsub-
stanzgehait in der Anwendungsl&sung, einsetzt.

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man als zusdizliche Wirkstoffe
Wasserhédrtestabilisatoren wie  Phosphonsduren
und/oder ihre Derivate, Ethylendiamintetraessigsiu-
re und ihre wasserlSslichen Salze, oder Nitrilotries-
sigsdure und ihre wasserlSslichen Saize, in Men-
gen von 0 bis 0,2 Gew.-%, vorzugsweise von 0,01
bis 0,2 Gew.-%, bezogen auf den Aktivsubstanzge-
halt in der Anwendungsldsung, einsetzt.

12. Mittel zum gleichzeitigen Gleitschleifen,
Reinigen und Passivieren metallischer Werkstiicke,
enthaltend

(a) Orthophosphorsdure und/oder Pyro-
phosphorsduren und/oder deren wasserldsliche
Salze,

(b) eine oder mehrere Oligocarbonséuren,

(c) gegebenenfalls ein oder mehrere Tensi-
de, ’

(d) gegebenenfalls einen oder mehrere Kor-
rosionsinhibitoren,

(e) gegebenenfalls weitere, in Reinigungs-,
Passivierungs-und Gleitscheifmitteln an sich {bli-
che Wirkstoffe und/oder Hilfsstoffe und

(f) gegebenenfalls Wasser.

13. Mittel nach Anspruch 12, enthaltend als
Phosphatkomponente Alkalimetalisalze und/oder
Ammoniumsalze der Orthophosphorsdure und/oder
Pyrophosphorsdure(n), bevorzugt saure Natrium-
phosphate und/oder Natriumpyrophosphate.

14. Mittel nach Anspruch 12, enthaltend als
QOtligocarbonsdure eine oder mehrere Dicarbonsdu-
re und/oder Tricarbonsduren, bevorzugt mit polaren
Gruppen substituierte Dicarbonsduren und/oder Tri-
carbonsduren, besonders bevorzugt Weinsdure
und/oder Citronensdure.
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15. Mittel nach Anspruch 12, enthaltend als
Tensidkomponente ein oder mehrere nichtionische
Tenside oder Kombinationen eines oder mehrerer
nichtionischer Tenside mit einem oder mehreren
anionischen Tensiden oder mit einem oder mehre-
ren kationischen Tensiden, wobei die nichtioni-
schen Tenside mit anionischen oder mit kationi-
schen Tensiden im Mengenverhéltnis 1 : 1 bis 10 :
1 vorliegen.

16. Mittel nach Anspruch 12, enthaltend als
Korrosionsinhibitoren eine oder mehrere Verbin-
dungen aus der Gruppe Alkalimetallmolybdate,
Benzotriazol, Tolyltnazol und Benzthiazol.

17. Mittel nach Anspruch 12, enthaltend als
zusitzliche Wirkstoffe Wasserhdrtestabilisatoren.

18. Mittel nach Ansprlichen 12 bis 17, enthal-
tend

(@) Orthophosphorsdure und/oder Pyro-
phosphorsduren und/oder deren wasserlGsliche
Salze in Mengen von 50 bis 98 Gew.-%,

{b) eine oder mehrere Oligocarbonsduren in
Mengen von 1 bis 10 Gew.-%,

(c) gegebenenfalls ein oder mehrere Tenside
in Mengen von 0 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise von
0,1 bis 20 Gew.-%,

(d) gegebenenfalls einen oder mehrere Kor-
rosionsinhibitoren in Mengen von O bis 0,5 Gew.-
%, vorzugsweise von 0,01 bis 0.5 Gew.-%,

(e) gegebsenenfalls weitere, in Reinigungs-,
Passivierungs-und Gleitschleifmitteln an sich {bli-
che Wirkstoffe und/oder Hilfsstoffe in Mengen von
0 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise von 1 bis 20 Gew.-
%.

19. Mittel nach Anspriichen 12 bis 17, enthal-
tend

(@) Orthophosphorsdure und/oder Pyro-
phosphorsduren und/oder deren wasserlSsliche
Salze in Mengen von 10 bis 50 Gew.-%,

(b) eine oder mehrere Oligocarbonsduren in
Mengen von 0,5 bis 5 Gew.-%,

(c) gegebenenfalis ein oder mehrere Tenside
in Mengen von 0 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise von
0.2 bis 10 Gew.-%,

(d) gegebenenfalls einen oder mehrere Kor-
rosionsinhibitoren in Mengen von 0 bis 0,1 Gew.-
%, vorzugsweise von 0,01 bis 0,1 Gew.-%,

(e) gegebenentfalls weitere, in Reinigungs-,
Passivierungs-und Gleitschleifmitteln an sich Ubli-
che Wirkstoffe undroder Hiifsstoffe in Mengen von
0 bis 1 Gew.-%, vorzugsweise von 0,05 bis 1
Gew.-%,

(f) Wasser in Mengen, die die Gesamtmen-
gen der Komponenten (a) bis () zu 100 Gew.-%
aufsummieren.
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