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m@ VERFAHREN ZUR OBERFLACHENREINIGUNG METALLISCHER WERKSTUCKE.

0

n_@ Die erfindungsgemidsse Technologie der Ober-
LLIfldchenreinigung metallischer Werkstlicke besteht
darin, dass die Reinigung in einem Schmelzbad von
Metalloxiden durchgeflihrt wird, die eine hdhere Affi-

nitdt zum Sauerstoff als zum Werkstoff des zu reini-
genden Werkstlicks aufweisen, wobei als Metalloxid-
schmelze Elektroschlacke mit einer Temperatur der
Schmelze von 950 bis 1250° C eingesetzt wird, die
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beispielsweise aus folgenden Komponenten, in Mas-
seprozent, besteht: Ca0 - 45%, Al,0;3 - 55%.
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VERFAHREN ZUR OBERFLACHENREINIGUNG METALLISCHER
WERKSTUCKE

Gebiet der Technik

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf die

Metallbearbeitungstechnik und betrifft insbesondere

Verfahren zur Oberflachenreinigung metallischer Werk-
sticke. Die erfindungsgemasse Technologie kann bei der
Produktion und Bearbeitung von komplexlegierten Blocken
sowie metallischen WerkstuUcken verschiedener Konfigura-
tion vorteilhaft eingesetzt werden, an die erhohte
Anforderungen inbezug auf die Oberflachengute, die
Reinheit, das Gefiige und die Eigenschaften der ober-
flachlichen Mikroschicht ohne Anderung der Eigenschaf-
ten der gesambten Masse metallischer Werkstucke gestellt
werden, was in der IMetallurgie, Chemie, Energetik,
Atomindustrie und anderen Zweigen mit intensiven Tech-
nologien von besonderer Wichtigkeit ist.

Zugrundeliegender Stand der Technik

Gegenwartig ist die Oberflachenreinigung metalli-
scher Werkstucke ein sehr arbeits- und energieauf-
wendiger Vorgang, der den Anforderungen und Wunschen
der Verbraucher hinsichtlich der Reinigungsgite der
Oberflache in manchen Fallen nicht im vollen MaBe ge-
nugt. ’

B Traditionelle mechanische Verfahren beispielsweise
mit Hilfe von Schrotstrahltromeln, mit Schleifmitteln,
Schmirgel, durch Schleifen sind wenig wirksam und fuh-
ren zur Entstehung lokaler Oberflachenfehler der Werk-
stucke , wodurch deren Betriebsdauer stark herabge-
setzt wird.

Das Schruppen von Blocken, die beispielsweise in
Lichtbogenstrahlschmelzofen erschmolzen worden sind,
auf Werkzeugmaschinen ist einerseits mit grossen Me-
tallverlusten (bis zu 15 bis 20%), einem grossen Zeit-

und Energieaufwand verbunden und in einer Reihe von Fallen,
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beispielsweise bei der Oberflachenreirigung von beson-
ders komplexlegierten BlScken;sogar trotz Einsatz
von Diamantmeisseln unmoglich.

Es ist ein Verfahren zur Oberflachenreinigung
metallischer Werkstucke durch die Einwirkung einer
sich bewegenden Lichtbogenentladung im Vakuum mit
einem nicht zu grossen Unterdruck von IOO bis 500 N/m2
auf die zu reinigende Oberflache (SU, A, 952388),
bekannt.

Gemass dem Verfahren werden ein Rohr, dessen zu
reinigende Innenflache fur die Zusammenwirkung mit der
technologischen Phase vorbereitet wird, und eine Stange
gegenseitig verlagert, durch die eine Vakuumlichtboge-
nentladung zur  Verdampfung der Bereiche erzeugt -
wird, die von den vorgegebenen physikalisch-mechani-
schen Daten abweichen.

Der Nachteil dieses Verfahrens besteht darin, dass
die Oberflache metallischer Werkstucke mit komplizier—
ter Konfiguration, wie Stutzen, Ubergangssticke in
Bogenform und andere Werkstucke nicht gereinigt werden
kann, weil eine direkte fortschreitende gecenseitige
Bewegung der Oberflache des als Katode dienenden zu
reinigenden Werkstucks relativ zu der als Anode wir-
kenden Stange unmoglich ist. Ausserdem ist eine lo-

_kale Oberflachenerosion infolge der Schwankungen der

Lichtbogenkennwerte nicht ausgeschlossen.

Weitgehend bekanut ist die elektrolytische Reini-
gung der Werkstuckoberflache. Bei dieser Reinigungs-
art wird das metallische Werkstick in ein flussiges
riedium, den Elektrolyt, eingetaucht und an das als Ka-
tode dienende Werkstuck und eine zusatzliche Anode,
die ebenfalls in den Elektrolyt getaucht ist, ein
elektrischer Strom angelegt, der im flussigen Hedium
fliesst, wobei das Werkstuck im Elektrolytbad ortsfest
fixiert wird.
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Obwohl der Elektrolyt bei der elektrolytischen
Reinigung der Werkstickoberflache in die Bchwerzu-
ganglichen Stellen der Werksticke komplizierter Kon-
figuration mit verschiedener Oberflachenkrummung ein-

fliessen kann, weist das elektrolytische Verfahren

folgende Nachteile auf: Unmoglichkeit einer Reini-
gung beim Vorhandensein von nichtstromleitenden Fil-
men an der Oberflache des metallischen Werkstucks,
eine durch ziemlich langsame Ubergangsprozesse im
Elektrolytbad streng begrenzte Bearbeitungsgeschwin-
digkeit und folglich eine geringe Produktionsleistung.
Ausserdem muB der Wechselstrom im Energieversor-
gungsnetz der Betriebe in Gleichstrom umgewandelt wer-

den, wodurch zusatzliche Verluste entstehen. Der Pro-

zess der elektrolytischen Reinigung selbst ist sehr
energieaufwendig und hat einen Wirkungsgrad von weni-
ger als 1%; weil die elektrol?é%hen Verfahren einen
hoheren spezifischen Energieverbrauch pro Produktein-
heit sogar im Vergleich zu den mechanischen Reini-
gungsverfahren haben.

Weitgehend bekannt ist ebenfalls ein Verfshren zur
thermochemischen Reinigung von Werkstucken in Salz-
und Alkalischmelzen. Es sei bemerkt, dass die thermo-
chemische Reinigung nicht nur in flussigen, sondern
auch in gasformigen Medien durchgefuhrt werden kann.

Der Nachteil der thermochemischen Behandlung me-
tallischer Werkstucke besteht darin, dass bei der Ober-
flachenbehandlung der kostspieligen Komplexstahlsorten
in Salz- und Alkalischmelzen, dazu noch mit einer Er-
hitzung auf Hunderte von Grad,die Oberflachenschicht
des Werkstucks bis zu 15 bis 804 m chemisch gesn-
dert wird und Legierungselemente wie Ti, Mo, Mg
U.a. ausgetragen werden. Dadurch wird der weitere Ein-
satz metallischer Werkstucke infolge Verschlechterung
ihrer Korrosionseigenschaften praktisch unmoglich ge-
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macht. Ausserdem hat die thermochemische Reinigung
in Salzschmelzen ein beschranktes Wirkungspektrum und
wenn ein Werkstuck mit Stoffen verschmutzt ist, die
ungleichartige chemische Eigenschaften besitzen, muB
es in verschiedenen Salzen gereinigt werden. Es ist
ebenfalls zu bemerken, dass dieses Verfahren nur fur
die Entfernung von Verschmutzungen ausgelegt ist,
wahrend beim Betrieb metallischer Werksticke diese mit
dem Arbeitskorper des techaologischen Mediums in Re-
akbtion treten und komplizierte eutektische Strukturen
bilden.

Deswegen ist die Reinigung von Verschmutzungen in
einer Salzschmelze unbefriedigend, und die Oberflache
des metallischen Werkstucks ist hinsichtlich der che-
mischen Zusammensetzung und der Geometrie inhomogen,
wodurch ihre Korrosionsfestigkeit stark beeintrachtigt
wird, und das Werkstuck ohne Nachbehandlung beispiels-
weise durch elektrochemisches Beizen, rassivieren
und Spulen,nicht eingesetzt werden kann.

Offenbarung der Erfindung

Die Erfindung bezweckt, die obengenannten Hachteile
der bekannten Verfahren zur Oberflachenreinigung metal-
lischer Werkstucke zu beseitigen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zurgunde, ein Ver-
fahren zur Oberflachenreinigung metallischer Werkstlcke
mit komplexlegierten Strukturen in einem bestimmten’
Temperaturbereich durch eine kombinierte Einwirkung
des Temperaturfaktors und eines flussigen Hochreak-

-~ tionsmediums des Reinigungsmittels auf die verschmutzte

Oberflache zu schaffen.

Die gestellte Aufgabe wird dadurch gelost, dass
in einem Verfahren zur Oberflachenreinigung metallischer
Werksticke durch das Eintauchen dieser Werksticke in
ein Arbeitsmittel, das sich im Schmelzzustand befindet,
erfindungsgemass als Arbeitsmittel eine Schmelze aus
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Oxiden der Metalle eingesetzt wird, die eine hohere
Affinitat  zum Sauerstoff als zum Werkstoff

‘des zu reinigenden Werkstucks aufweist.

Es ist vorteilhaft, das als tetalloxidschmelze
eine Elektroschlacke mit einer Temperatur der Schmel-
ze von 950 bis 1250°C eingesetzt wird.

Es ist zweckmassig, eine Elektroschlacke zu ver-
wenden, die aus folgenden Komponenten, in Massepro-
zent, besteht: Cal - 45%; Al2O5 - 557,

Durch eine solche Durchfuhrung des Verfahrens
wird die Leistung, d.h. die Reinigungsgeschwindigkeit
erhoht, der Energieaufwand pro Einheit der zu reini-
genden Oberflache metallischer Werkstucke herabgesetzt,
die unproduktiven Verluste des Grundmetalls des Werk-
stucks unter gleichzeitiger Entfernung der Verschmut-
zungen und Verhinderung des Auswaschens der Legie-
rungselemente aus der Oberflachenschicht des Werkstucks
verringert, wodurch seine Korrosionsfestigkeit erhoht
wird und die Oberflache solche Ligenschaften erhalt,
die den weiteren Einsatz des Werkstucks mit einer ma-
ximal langen Betriebszeit ermoglichen.

Das Wesen der vorliegenden Erfindung besteht im
folgenden. Beim Eintauchen des metallischen Werkstucks
in eine Elektroschlacke kann neben seiner Reinigung
von den Verschmutzungen unter deren Absorption und Aus-
tragen mit dem Elektroschlackenmedium die niikroober-
flache des Metalls des zu behandelnden metallischen
Werkstucks raffiniert werden. Als Raffinatignsmedium
dient dabei das Schlackenbad. Die lMetallrafination
findet an der Metall-Schlackenbad-Trennungsflache
statt. Durch Variieren der Zusammensetzung der ver-
wendé%pSchlacke kann eine selektive lMetallraffination
durchgefihrs werden, die auf die Entfernung der vor-
hef%chen&en Beimengung gerichtet ist.
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Wie aus den nachstehenden Durchfuhrungsbeispielen

ersichtlich ist, stehen die nach dem Legierungsgrad

zu reinizendenmetallischenWerstucke und deren lage-
rungs—- und betriebsbedingte vorwiegende Verschmut-
zungsfilme mitVTemperaturen, deren untere Grenze beil
950°C und die obere Grenze bei 1250°C liegt,in gegen-

seitiger Beziehung . bedingt durch
Die untere Grenze von 950?0 ist die wirtschaft-

liche Unvertretbarkeit des Einsaf%fdes erfindungs-
gemassen Verfahrens als eines im Vergleich zur Reini-
gung der Massenartikel beispielsweise in Salzschmel-
zen kostenaufwendigeren Verfahrens,

Die obere Grenze von 1250°C ist durch die Reini-

_gungsaufzabe selbst bedingt, weil in Kombination mit

der Reaktionsfahigkeit der Elektroschlacke bei komp-
lexlegierten metallischen Werksticken eine Oberfla-
chenabschmelzung des Grundmetalls des Werkstucks zu-
standekommt. '

Deswegen wird die Oberflache metallischer Werk-
stﬁcke_naoh dem erfindungsgemﬁssen Verfahren nicht
So sehr mittels einer erhohten Temperatur, die ein
Kennzeichnungsmerkmal ist, als aufkosten einer auf
einen bestimmbten Temperaturniveau hergestellten
Schlacke gereinigt, deren Zusammensetzung eine hohere
Affinitat  zum Sauverstoff, d.h., eine grossere
Fahigkeit zur Wechselwirkung mit den vom metallischen
Werkstuck zu entfernenden Filmen aufweist. Ausgehend
davon wurde fur legierte Hassenwerkstucke eine_aus 45
sassenprozent Ca0 uad 55 Massenprozent A1205 bestehende
Schlacke vorgeschlagen, die besonders gunstig hin-
sichtlich des Temperaturbereichs, des Reinigungsver-
mogens, der Technologie und der Unschadlichkeit fur
den Bedienungsmann ist. '

Bei der Elektroschlackereinigung der Oberflache
metallischer Werkstucke wird deren Mikrooberflsche durch
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einen Ausgleich ihrer physikalischen und chemischen
Inhomogenitat veredelt, wodurch im Ergebnis die Be-
triebsdaten des zu behandelnden Werksticks und vor
allem die mechanische und die Korrosionsfestigkeit
verbessert wird.

~ Durch das Elektroschlackemedium wird bei der Ober-
flachenreinigung metallischer Werkstucke eine Bildung
von eutektischen Strukturen unter Verschmutzung des
Werkstuckwerkstoffs verhindert.

Durch die Realisierung der obenbeschriebenen phy-

sikalisch-chemischen Prozesse, die der Erfindung zu-

grundegelegt sind, wird beispielsweise die Leistung

bei der Reinigung von Stahlblocken, die in einem
Elektroschmelgbetrieb mittlerer Kapazitat erzeugt
werden, um cav2,2fache im Vergleich zum Schruppen

der Blocke auf Werkzeugsmaschinen erhoht und der Ener-
gieverbrauch unter Berucksichtigung der Transportkos-—
ten um 185 herabgesetzt, wobei die Standzeit der Werk-
stucke beim Betrieb in Reaktionsmedien um das 1,6fache
verlangert wird.

Die bevorzugte Durchfuhrungsvariante

der Erfindung

In einem ausgefiitterten Behalter wird ein am meisten
verbreitetes Schlackenbad aus 45 Masseprozent Cal und
55 llasseprozent A1205 m%t eiﬁem hohen Reaktionsvermo-
gen und einer grossen Dunnflussigkeit hergestellt und
auf eine Temperatur von 950° bis 1250°C)beispielsweise
mit Hilfe eines elektrischen Lichtbogens, erhitzt.

Das zu reinigende metallische Werkstﬁck)beispiels-
weise QuBstucke, die den Giesskasten eine halbe Stunde
nach dem Abguss im Elektrostahlschmelzbetrieb entnom-
men worden sind, werden mit einem Bandforderer in die
Reinigungsabteilung transportiert, wo sie in das
Elektroschlackenbad getaucht und in Drehung versetzt
werden, um eine gleichmassige Reinigung der gesamten
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Blockoberflache durchzufuhren. Die Drehgeschwindig-
keit, die Verweildauer und die Temperatur im Elektro-
schlackenbad sind die Funktion der Charakteristiken
der zu reinigenden Schicht, der Oberflachengrosse und
der physikalisch-chemischen Eigenschaften des metalli-
schen Werkstucks.

Dann werden die Werkstucke aus dem Elektroschlacken-

bad herausgenommen und zum folgenden technologischen
Vorgang beispielsweise zur plastischen Verformung
ubergeben.
) Die Zusanmmensetzung der Elektroschlacke wird bei
der Enderung der Serie und des Kompliziertheitsgrades
der Legierung der Stahlblocke, die gemass dem Sroduk-
tionsb%gﬁh erschmolzen werden, geandert.

Die Durchfuhrung des Verfahrens zur Elektroschla-
ckereinigung metallischer Werkstlcke ist mit keinerlei
praktischen Schwierigkeiten verbunden, weil das Verhal-
ten der flussigen Schlackenbader verschiedener Zusammen—
setzung in metallurgischen Betrieben bekannt ist;
dfe Werkstoffe, u.zw. Cal und Algoa, sind leicht er-
haltlich und die Wechselstromquellen, Forder- und Dreh-
vorrichtungen konnen herangezogen bzw. aus den vor-
handenen Mitteln der Betriebe, ilaschinen- und Trakto-
renstationen, Reparaturabteilungen uad anderer Werke

gebaut werden, wo dieses Verfahren realisiert wird.

Hachstehend sind konkrete Durchfuhrungsbeispiele
des erfindungsgemassen Verfahrens angefuhrt.

Beispiel 1

In einem mit Feuerfeststeinen ausgekleideten Be-
halter wurde mit Hilfe von Kohlegraphitelektroden,
an die ein elektrischer Strom mit Industriefrequenz
von einer 100-kVA-Speisequelle angelegt wurde, eine
Schlacke aus 457 Cal0 und 557 A1205 geschmolzen und
auf eine Temperatur von 980 bis 1000° erhitzt, die

mit einem Thermoelement mit Metallmantel gemessen wurde.

a0 -
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Gereinigt wurden Werkstucke mit einer Oberflache
von 0,064 me, die vom Herstellerwerk geliefert wurden
und glasartige Filme hatten, die im Ergebnis der
technologiebedingten Schmierung beim Ziehen in einer

Fenge bis zu 160 g/ 1° Oberfliche entstanden waren.

Die Menge an Oxidfilmen war kleiner als 1 g/1 e

Oberflache.

Mit dem Halter der Fordervorrichtung wurden die
zu reinigenden Werkstucke beim Erreichen einer Elekt-
roschlacketemperatur von 980 bis 1000°C in das Schmelz-
bad eingetaucht und mit einer durchschnittlichen Ge-
schwindigkeit von 0,8 m/s herausgenommen. Die gesamte
Verweildauer des Werkstucks %%;ier Elektroschlacke
betrug 2,5 bis 3,0 s. Wihrend YEintauchzeit wurde bei
der ‘1-Bad-Ausfuhrung der Anlage zur Elektroschlacke-
reinigung, d.h. bei der Zusammenlegung der Schlacken-
herstellungszone und der technologischen Reinigungs-
zone, die Stromquelle aus Sicherheitsgrunden abge-
schaltet.

Die Laboruntersuchungen mit Hilfe der rontengra-
fischen und der chemischen Analyse sowie durch Wage-
verfahren haben eine vollstandige Abwesenheit der Oxié-
spuren uund eine Reduzierung der glasartigen Schmier-
reste um das 32fache nachgewiesen.

Die Standzeit der Werkstucke beim Betrieb in einem
aggressiven Medium beim Verbraucher stieg um da%
1,5fache im Vergleich zur Reinigung in elektrol?rbhen
Badern. Der Energieaufwand ist um das 4fache bei einer
Erhohung des Wirkungsgrades der Anlage um das 28fache
und der Leistung um das 7fache gesunken, wodurch die

itérte des Bedienungspersonals um das 3-fache verringert werde
onnte. :

Beispiel 2

Die im Beispiel 1 aufgefuhrten Operationen wurden

an metallischen Werkstucken mit einer Oberflache von

0,086 e durchgefuhrt, die vom Verbraucher nach einem
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halbjahrigen Einsatz mit einer Transport- und Lager-
frist von 20 Tagen geliefert wurden und Oxidfilme in
einer llenge von 240 g/1 n® Oberfliche besassen. Die
fienge an Verschmutzungen anderer Art, wie Kesselstein,
betrug bis zu 60 g/l m® Oberfliche.

. Die Laboruntersuchungen durch die rontgenografi-
sche und chemische Analyse sowie durch Wageverfahren

_haben gezeigt, dass die Oberflachengute, die den An-

forderungen an die frophylaxe und den Einsatz der
Werkstucke in einer energetischen Anlage des Kunden
vollstandig genlgt, bei der Reinigung in der flissigen
Elektroschlacke mit einer Temperatur von 1150 bis
1180?C_und einer Transportgeschwindigkeit der Werk-
stucke von 0,5 bis 0,6 m/s und einer Verweildauer
in der flussigen Elektroschlacke von 5 bis 6 s erzielt
wurde. )

Die Betriebsdauerprufungen haben eine 1,4fache

Verlangerung der Betriebszeit der durch das Elektro-

sphléckeverfahren prophylaktisch gereinigten Werk-
stﬁcke im Vergleich zu neuen Werkstucken gezeigt.

Beispiel 3

Die zu reinigenden metallischen Werkstucke mit
kouplizierter Legierungszusammensetzung, die nach tra-
ditionellen Verfahren nacheinander wahrend 34 Stunden
mit einem Diamantwerkzeug geschruppt wurden, wurden auf
eine Traasportvorrichtung in Karusselform aufgehangt.

Die Werkstuclkoberflache betrug 0,12 n° und hatte
kombinierte Verschmubtzungsfilme thermochemischer und
chemisch-physikalischer Herkunft mit einer Gesamtmasse
bis zu 280 g/ m? Oberflache. Eine befriedigende Rei-
nigungsgﬁte wurde bei einer Temperatur der EBlektro-
schlacke mit ;Zusétzen von Fluorverbindungen von nicht
unter 1240 bis 12509C, elner Reinigungsdauver von 50 bis
55 s und einer Transportgeschwindigkeit des zu reini-
genden metallischen Werkstucks von 0,1 bis 0,2 m/s

- 03
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erzielt. Die Temperatur des Schmelzbades wurde durch
die Umschaltung der Spannungsstufen der Stromguelle
der Anlage zur Elektroschlackereinigung und die Ver-
weildauer im Elektroschlackenbad durch die Einstellung
der Drehzykluszahl des Karussels geregelt.

Ausgehend von den angefuhrten Beispielen sind
folgende Vorteile des erfindungsgemassen Verfahrens
zur Oberflachenreinigung metallischer Werkstucke im
Vergleich zu den bekannten Verfahren zu nennen:

ein neutrales Arbeitsmedium;

universale Einsatzmoglichkeiten des Verfahrens; _

die Moglichkeit, Werkstucke von verschiedenartigen
Verschmutzungen ohne Linderung oder Kombination mehrerer
Reinigungstechnologien zu reinigen;

die Moglichkeit, komplexlegierte hochsttemperatur-
bestandige metallische Werstucke zu reinigen, die in
aggressiven Medien eingesetzt werden;

hohe Leistung und Wirtschaftlichkeit als Folge
eines schnellen Ablaufs des Reinigungsvorganges;

Elektroschlackeumschmelzen der ikrooberflache
der Werkstlicke ohne Anderung ihrer ganzen ilasse, wo-
durch die zu reinigende Oberflache, die technologie-
bedingt als Kontaktflache dient, bis zum Betriebszu-
stand regeneriert wird;

energetische Wirksankeit des Verfahrens;

einfache Durchfuhrung des Verfahrens.

Bei der Durchfuhrung des erfindungsgemassen Ver-
fahrens zur Oberflachenreinigung metallischer Werk-
stucke besteht die Moglichkeit, den Prozess in Abhan-
gigkeit vom Kompliziertheitsgrad der Legierungszusam-
mensetzung, der physikalisch-chemischen Eigenschaften,
von der Grosse und dem Verschmutzungsgrad durch
Andern  der Charakteristiken wie Zusammensetzung,
Temperatur und Regéggtionsintervalle der Elektroschla-
cke, Verweildauer in der Elektroschlacke, Transport-
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geschwindigkeit und Anfangstemperatur des zu reinigen-
den Werkstucks wirksam zu steuern.

Industrielle Anwendbarkeit

Das erfindungsgemasse Verfahren zur Oberflachen-
reinigung metallischer Werkstucke kann beim Bau von
chemischen und energetischen Anlagen, bei der Her-
stellung von komplexlegierten Werkstucken in verschie-
denen lMaschinenbauzweigen, in der metallurgischen In-
dustrie Anwendung finden.

BEs ist zweckmassig, das erfindungsgemasse Verfah-
ren bei der Reinigung komplexlegierter metallischer
Werkstucke, insbesondere unmittelbar nach dem Giessen,
einzusetzen, wenn sie fast die ganze akkumulierte
Warme enthalten, die am Elektroschlackeumschmelzpro-
zess beteiligt wird.

Bs kann besonders vorteilhaft in den Fallen ein-
gesetzt werden, wenn die Arbeitsflache der Werkstucke
nit aggressiven Medien kontaktiert. '

Auf diese Weise kann das erfindungsgemasse Ver-
fahren zur Oberflachenreinigung metallischer Werk-
stucke in allen Zweigen der Wissenschaft und Technik
zur Anwendung kommen, wo an die Werkstucke, die im
Hochtemperaturbereich eingesetzt werden, besonders hohe
Anforderungen hinsichtlich der Widerstandsfahigkeit
und der Beschaffenheit der Kontaktflachen gestellt
werden.
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1. Verfahren zur Oberflachenreinigung metallischer
Werkstucke durch das Eintauchen dieser Werkstucke in
ein Arbeitsmittel, das sich im Schmelzzustand befindet,
dadurch gekennzeichnet, dass als Arbeitsmittel eine
Schmelze aus Oxiden von Metalleneingesetzt wird, die
eine hohere Affinitat zum Sauerstoff als -zum
Werkstoff des zu reinigenden Werkstucks aufweisen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, das als lletalloxidschmelze Elektroschlacke mit
einer Temperatur der Schmelze von $50 bis 425000 ein-
gesetzt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Elektroschlacke aus folgenden Komponen%en,
in Masseprozent, besteht: Cal0 - 45/, .l\.1205 - 55%.
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