Aktives

Edelstahl-Anlagen und -Behalter
hediirfen neben der regelmédBigen
Reinigung einer werterhaltenden
Unterhaltspflege. Das sichert nicht
nur den Bestand der Anlage, sondern

auch die ungestorte Produktion.

Edelstahl wird wegen seiner weitgehenden
Passivitat gegenliber unterschiedlichsten
Medien gerne in Lebensmittel- und Pharma-
anlagen eingesetzt. Die Passivitdt bedeutet
aber nicht véllig inertes Verhalten; auch
die Passivschicht der
Edelstahloberflache
Laltert", sie bildet ei-
nen rostroten Belag,
das so genannte
~Rouging". Dieser
Belag ist nicht nur
optisch wenig an-
sprechend, wegen
der Freisetzung von
Fremdpartikeln ist er
auch fir die sichere
Prozessfiihrung nicht
vertretbar. Abhilfe schafft hier nur eine in-
tensive chemische Reinigung der Werkstoff-
oberflache mit Abtrag der stark eisenoxid-
haltigen Rougingschicht und anschlieBen-
dem Aufbau einer neuen, chromoxidreichen
Passivschicht. Im sensiblen Bereich der
Pharma- und Lebensmittelherstellung eig-
nen sich dafir natirlich nur Verfahren und
Vorgehensweisen, die den gangigen Zertifi-
zierungsvorschriften entsprechen.

Derouging-Spezialist
Marc Vernier

Edelstahl und Schutzschicht

Chrom ist Hauptzusatz fast aller rostfreien
bzw. rosttragen Edelstahle und bildet die
eigentliche, schiitzende Passivschicht aus.
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Fertigung
Derouging

Passivieren

Unterschiedliche Oberflichendefekte mit Korrosion durch
Chloridionen

Zusatzliche Legierungsbestandteile wie Nickel oder Molybdan unter-
stitzen diesen Prozess oder verbessern die mechanischen Grund-
eigenschaften. So verbessert Chrom die Widerstandsfahigkeit gegen
oxidierende Medien, wéhrend Nickel die Legierung gegen den Angriff
reduzierender Sauren ,stahlt". Die sich so ergebende Schutzschicht
wird durch metallurgische Einschlisse in die Werkstoffoberflache und
chemische Einflisse aus der Umgebung gestort bzw. abgetragen. So
kénnen durch Séage- oder Trennschleifarbeiten auf Edelstahl aufge-
troffene Eisenpartikel den Stahl rosten lassen oder das Material kann
unter Einfluss von Chloridionen zu LochfraBkorrosion neigen (Bild
oben). Selbst Uber 80° C heiBes Wasser schadigt auf Dauer die Pas-
sivschicht durch die Verdnderung des Chrom-Eisen-Verhaltnisses an
der Oberflache zugunsten von Eisen.

Da man auf HeiBwasser (zum Beispiel heiBgelagertes WFI) im Be-
trieb nie verzichten kann, ist jede Anlage aus Edelstahl friiher oder
spater mit einer rostroten Rougingschicht bedeckt. Diese Schicht ist
nicht nur chemisch weniger bestandig als die gewiinschte chrom-
oxidreiche Passivierungsschicht, die Oberflachen werden auch rauer.
Das ist fir hygienisch einwandfreie Arbeiten ein wesentlicher Nach-
teil. Ateco geht das Problem nun zweigleisig an. Zuerst wird ein so
genanntes Derouging durchgefiihrt, danach die Schutzschicht neu
erstellt. Je nach Erfordernis werden dabei zuerst mit einer basischen
Reinigung eventuelle Riicksténde auf der metallischen Oberfldche
entfernt. Die eisenoxidreiche Oberflachenschicht wird nun durch sau-
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Fertigung

Oben: Um alle Anlageteile zuverlissig
erreichen zu konnen, setzen die
Derouging-Experten auf selbst entwickel-
te Pumpen und Reinigungsanlagen

Rechts: Fiir die Reinigung von Behiiltern
und Kesseln verwendet man hydro-
dynamisch gelagerte Reinigungsdiisen
des Spezialanbieters Aqua Duna

re, phosphorsdurehaltige Reiniger abgetragen. Nach diesem Derou-
ging wird die Edelstahloberflache durch den Einsatz von verdlnnter
Salpetersdure neu ,versiegelt". Die so neu ausgebildete chrom-
oxidreiche Passivschicht Uberzieht dann die gesamte behandelte
Oberflache, Rouging- oder LochfraBstellen sind so wieder vollstandig
und ausreichend geschiitzt.

Zertifizierung und Vorgehensweise

Um den Kunden eine sichere, dem Stand der Technik sowie den
jeweiligen Vorschriften und Zertifizierungen entsprechende Anlagen-
behandlung bieten zu kénnen, ist umfangreiches Know-how nétig.
Derouging-Spezialist Marc Vernier von Ateco: ,Als Erstes

Edel sei der Stahl

Edelstahl ist bei weitem nicht so edel wie es
der Name impliziert. Es sind, chemisch gese-
hen, nur Legierungen auf Eisenbasis mit
mindestens elf Prozent Chromanteil. Ab die-
sem Mindest-Chromanteil wird die Oxidati-
on des Werkstoffes an der Atmosphére durch
Ausbilden einer oberflachlichen, hauchdiin-
nen und chromoxidreichen Schutzschicht
verhindert. Im Alltagseinsatz, vor allem in
der pharmazeutischen Sterilproduktion ist
die diinne Schutzschicht stdndig vielerlei
Einfliissen ausgesetzt. Dabei verarmt sie an
Chrom und die iibrig bleibende, eisenreiche
Schicht farbt sich, infolge der Eisenoxide,
rostrot. Diesen Effekt umzukehren hat sich
die deutsche Ateco Services AG, Dienstleis-
ter vieler namhafter Unternehmen wie Ro-
che, Novartis, Boehringer Ingelheim etc., auf
ihre Fahnen geschrieben. Mit geeigneten
chemischen Verfahren konnen selbst stark
von Rouging betroffene Anlagenteile oder
Behilter wieder in einen neuwertigen Zu-
stand versetzt werden.

Edelstahloberfliche mit intensivem
Rougingbelag vor und nach der
Behandlung

wird eine Arbeitsvorschrift (SOP) erstellt, in der die we-
sentlichen Schritte des Derouging fiir die betreffende An-

DREHTEILE

2-65 mm

lage beschrieben sind. Danach folgt in der Praxis die kon-

trollierte Entfernung von Schmutzpartikeln, Fetten oder e /{fy//d, :
sonstigen Verunreinigungen. Im néchsten Schritt wird die R -f//ﬁ

Rougingschicht chemisch abgereinigt, ohne die Werkstof-

foberflache anzugreifen. Nach der Kontrollsplilung wird die
Passivschicht durch Repassivierung wieder aufgebaut. Ei-
ne intensive Endsplilung stellt sicher, dass am Schluss kei-

Randalbichse tir
Daimler-Chryslar
aus Ms 58, 13 @ x 14 mm

ne Chemikalienrlickstdnde mehr in der zu reinigenden An-
lage vorhanden sind.” Alle Arbeitsschritte werden kontrol-
liert und protokolliert. Die eingesetzten Chemikalien und

|

il'l'l.ibr feriipen derzeil 2,3 Milkonen Drehiesile im Monat -
re

gnnten auch dabei sein!

Reiniger sind unter GMP-Bedingungen hergestellt und
ebenfalls zertifiziert. Anfallendes Abwasser wird nach den
ortlichen Entsorgungsvorschriften behandelt. |

ABW Automatendreherei Brider Wisser GmbH.
A = B30 Mondsen + Tel.: E2323E63-0 * Fax: 06284135

E-mail: varkaud & abra-drabiale.al + Wetsiin: wanw.abw-drabbedla.at

5/2007 E=EETEE 21






