
Diese ist leider nicht dauerhaft stabil und auch 
nicht „von Hause aus“ ausreichend ausgebildet. 
Sie muss daher bei Neuanlagen und Umbauten 
oder nach längerer Nutzungsdauer neu erzeugt 
bzw. aufgefrischt werden. Die Spezialisten von 
Ateco Tobler in Rheinfelden in der Schweiz ha-
ben nun ihr bewährtes, umweltfreundliches Reini-
gungs- und Derougingverfahren mit anschließen-
der Passivierung weiter verbessert, so dass nun 
auch unter Luftsauerstoff hartnäckiges Rouging 
entfernt werden kann. In Zusammenarbeit mit 
dem belgischen Unternehmen Technochim wur-
de ebenfalls ein patentiertes Verfahren entwickelt, 
mit welchem sich sogar Blacking ohne aggressive 
Beize entfernen lässt.

Porentief rein und schuppenfrei
Inerte Oberflächen für aggressive Medien oder 
Hygieneanwendungen müssen möglichst glatt 
bearbeitet sein und eine fest haftende Ober-
flächenschutzschicht ausbilden. Bei Edelstahl 
schützt eine chemisch inerte, chromoxidreiche 

Dieses Rouging oder Blacking genannte Phä-
nomen kann zu Partikelablösung führen und die 
Qualität der Produkte beeinträchtigen. Den Erhalt 
einer unversehrten Oberflächenschutzschicht ga-
rantiert jetzt ein patentiertes umweltfreundliches 
Verfahren, das die Reinigung, Derouging und Pas-
sivierung ohne Entsorgungsprobleme garantiert. 
Selbst beim Entfernen von hartnäckigen Blacking 
ersetzt es die aggressive Beize durch verträgli-
chere Stoffe.

In der Lebensmittelindustrie und allen An-
wendungen, in denen es auf Hygiene und Korro-
sionsfestigkeit ankommt, werden Edelstahlober-
flächen bevorzugt. Das widerstandsfähige 
Material trotzt Reinigungs- und Desinfektions-
mitteln ebenso wie Dampfstrahlern, Heißdampf 
und aggressiven Reagenzien in der Anlage. Je-
doch ist nicht der Edelstahl selbst inert. Ebenso 
wie bei eloxiertem Aluminium wird die optimale 
Schutzwirkung erst durch eine geschlossene, 
in diesem Fall chromoxidreiche Oberflächen-
schicht, der Passivschicht, erreicht. 

Abb. 1: Statische, rotierende und orbitale Sprühköpfe können alle Oberflächen auch in großen Auto klaven, 
Ansatz-, Produktions- und Lagerbehältern benetzen. Oberflächen vor der Behandlung. © Ateco
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Deckschicht (Passivschicht) die darunter liegen-
de Matrix aus Eisen und anderen Legierungsbe-
standteilen. Jedoch steht das Chrom der Schutz-
schicht im dynamischen Gleichgewicht mit dem 
Grundmetall und den in der Anlage verarbeiteten 
Fluiden, so dass selbst bei reinem Wasser und 
Temperaturen über ca. 40 °C der Chromgehalt 
in der Schicht nach und nach abnimmt und der 
Eisenanteil steigt. Wärme beschleunigt diesen 
Vorgang. Es bildet sich eine rotbraune Rouging-
Schicht, die aus Eisenoxiden, beim Rouging 
mehrheitlich aus Hämatit, also rot-braunem Eisen 
(II)-oxid (Fe2O3) oder beim sogenannten Blacking 
mehrheitlich aus Magnetit (Fe3O4) besteht. Letzte-
res bildet sich bevorzugt bei hohen Temperaturen, 
also z. B. unter Einwirkung von Reinstdampf und 
lässt sich wegen seiner stabilen Kristallstrukturen 
nur sehr schwer wieder auflösen. Aus den Bla-
cking- und Rouging-Schichten können sich Par-
tikel lösen und den Anlageninhalt verunreinigen.

Der Oberflächenschutz wird aber nicht nur im 
Betrieb abgenutzt. Auch bei Neuanlagen oder 
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Die umweltfreundliche und zeitsparende neue 
Derougingmethode bietet eine zertifizierte Mög-
lichkeit, in Eigenregie oder als Komplettpaket 
alle Edelstahloberflächen zu reinigen und neu zu 
passivieren. Die saubere Oberfläche verbessert 
die Sicherheit im Produktionsprozess signifikant, 
Qualitätsproblemen wird vorgebeugt.

Kraftvoll gegen Eisenoxid
Als Anti-Rougingmittel sind umweltfreundliche 
Lösungen bereits eine gute Alternative. Gegen 
die veränderte Kristallstruktur beim Blacking 
konnten sie bislang jedoch wenig ausrichten. In 
solchen Fällen blieb nur Beizen mit aggressiven 
Chemikalien als Mittel der Wahl. Mit dem neuen 
Dirupure Liq +P in Verbindung mit Sodex Liq +P 
und Technopass Liq +P ist das nun Geschichte. 
Das dreistufige Verfahren kann selbst die hartnä-
ckigsten Rouging/Blacking-Schichten vollständig 
entfernen. Bei einem Derouging mit Dirupure wird 
Wasser für die Reinigung z. B. in einem externen 
Tank auf die benötigte Temperatur aufgeheizt, 
die flüssigen bzw. festen Komponenten hinzu-
gegeben und aufgelöst. Die Temperatur der Rei-
nigungslösung muss über die gesamte Prozess-
dauer maximal zwei Stunden konstant gehalten 
werden. Für das Deblacking werden nach dem 
Reinigen mit Sodex-Lösung im zweiten Schritt 
die Dirupure-Chemikalien ebenfalls extern vorge-
löst und erwärmt. Nach 90 min unter ständigem 
Umwälzen ist die Oberfläche wieder sauber. Falls 
die Anlage keine Umwälzung erlaubt, kann man 
die Anlage auch wiederholt füllen und ablassen, 
um den Reinigungseffekt zu erzielen. Danach wird 
mit Wasser gespült und mit Technopass-Lösung 
passiviert. Auch hier wird extern vorgemischt und 
dann mit ca. 120 min Einwirkzeit bei ca. 90 °C die 
Anlage neu passiviert.

Umbauten können Öl, Fett oder mineralische 
und metallische Verunreinigungen die Ausbil-
dung der Passivschicht nachhaltig stören und 
müssen daher unbedingt vor Inbetriebnahme 
entfernt werden. Konventionell wurde für die-
se sogenannte Erstreinigung und Passivierung 
bisher die komplette Anlage einschließlich aller 
Rohre, Behälter und Armaturen mit Lauge und/
oder Säuren gereinigt, eventuelles Rouging durch 
Mineralsäuren abgeätzt, gespült und dann mit 
oxidierender Salpetersäure passiviert. Alle Stoffe 
müssen zertifiziert hergestellt sein und am Ende 
umweltgerecht entsorgt werden, da neben dem 
Eisen auch Anteile von Chrom und Nickel etc. 
durch die Säuren gelöst werden. Ateco hat dafür 
jetzt eine umweltfreundliche, pH-neutrale Alter-
native entwickelt. Dadurch müssen weder die 
Reagenzlösungen noch die Spülwässer aufwen-
dig und teuer entsorgt werden, der Ablauf in eine 
normale Abwasserklärung reicht aus.

Umwelt- und anwenderfreundlich
Die einzelnen Schritte, also Reinigung, Rouging-
Entfernung und Passivierung können nach Bedarf 
kombiniert werden, ergeben aber als Komplett-
paket die besten Ergebnisse. Alle Reagenzien 
sind Reinchemikalien mit Zertifikat und für alle 
einschlägigen Zertifizierungen und Validierungen 
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im Lebensmittel- oder Pharma-
bereich zugelassen. Neben den 
Reinigungschemikalien sind 
auch die Bedingungen für die 
Durchführung wichtig, also die 
Konzentration des Reinigers, 
die Temperatur der Lösung 
und die Einwirkzeit. Die entspre-
chenden Parameter können auf 
die beim Anwender vorkom-
menden Prozessverunreinigun-
gen abgestimmt werden. Um 
auch Oberflächen großer Auto-
klaven, Ansatz-, Produktions- 
und Lagerbehälter produktions-
sicher zu benetzen (Abb. 1 und 
2), werden statische, rotierende 
und auch orbitale Sprühköpfe 
für die Verteilung der Vorspü-
lung, der Reinigunglösung und 
zum Nachspülen verwendet, 
kleinere Anlagen können auch 
komplett geflutet werden. Die 
Chemikalien für Reinigung, De-
rouging und Passivierung gibt 
es in Konzen tratform, um die 
jeweils passende Lösung an-

zusetzen. Auf Wunsch übernimmt der Schweizer 
Anbieter auch die komplette Reinigung der An-
lage und erstellt die entsprechenden Zertifikate 
und Protokolle. Erfahrene Anwender können die 
Arbeiten aber auch in Eigenregie durchführen, die 
dazu notwendigen Chemikalien-Zertifikate gehö-
ren zum Lieferumfang.

Für einen erweiterten Einsatzbereich
Da die umweltfreundlichen Mittel nur selektiv das 
Eisen aus der Rouging-Schicht entfernen, bleiben 
Chrom, Nickel etc. in der Werkstoffmatrix zurück 
und verunreinigen die gebrauchte Lösung nicht. 
War bei früheren Lösungen für das Derouging 
noch eine Inertisierung aller zu reinigenden Tei-
le notwendig, kann mit der neuen, verbesserten 
Rezeptur auch in Normalatmosphäre, also unter 
Sauerstoffeinfluss, gearbeitet werden, die früher 
übliche Stickstoffspülung entfällt. Das erspart Zeit 
und Kosten und erschließt völlig neue Anwen-
dungsbereiche. So sind nun auch große Behälter 
wie Sprühtrocknungstürme, Tanks oder Rührkes-
sel (Abb. 3) leicht zu reinigen. Das Derougingset 
verbessert die Oberflächen selbst bei funktions-
bedingt nicht oder nur schlecht inertisierbaren 
Anlagen und Maschinen und die Passivschicht 
kann wieder dem Neuzustand entsprechend her-
gestellt werden.

Abb. 2: Oberflächen nach der Behandlung.  © Ateco

Abb. 3: Auch große Behälter oder Edelstahlwaschmaschinen lassen sich 
nun ohne Inertisierung reinigen.  © Ateco
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