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Oberflächengüte durch 
Strahlmittel verbessern
Die Strahlanlagen bei Bayern-Fass reduzieren dank kantigen Strahlgemischs 

von Ervin die Nacharbeit und sorgen für eine neue Qualität der Lackierung

 REGINE KRÜGER

K limaschutz und Nach-
haltigkeit sind das Gebot 
der Stunde. Dem hat sich 

auch die Bayern-Fass-Gruppe 
verschrieben, die unter ande-
rem Stahlfässer nach ihrem 
Einsatz in Industrie und Han-
del wiederaufbereitet. Die 200 l 
fassenden Behälter werden im 
Werk in Aichach bei Augsburg 
„rekonditioniert“ und erreichen 
dadurch bis zu sieben Lebenszy-
klen. „Rekonditionierung bedeu-
tet weniger Abfall und senkt 
erheblich die CO2-Emissionen, 
die sonst bei der Fertigung neuer 
Verpackungen und den dazu-
gehörigen Transporten entste-
hen würden“, erklärt Geschäfts-
führer Mark Sethi. „Wir sorgen 
dafür, dass die Fässer zurück in 
den Wirtschaftskreislauf gelan-
gen.“ Das Wiederaufarbeiten sei 
inzwischen für die Kunden von 
Bayern-Fass ein wichtiges Kri-
terium geworden: Die Nachfrage 
nach nachhaltigen Produkten 

steigt. Wie Standortleiter Chris-
toph Roczniok betont, sei Bay-
ern-Fass der größte unabhän-
gige Rekonditionierer auf dem 
deutschsprachigen Markt, der 
jährlich rund eine Million Fäs-
ser und eine viertel Million soge-
nannte Intermediate Bulk Con-

tainer, kurz IBC, wieder einsatz-
fähig macht. Daneben bietet 
das Unternehmen  Kunststoff-
Kanister und -Fässer in ver-
schiedenen Größen und Formen 
sowie neue Stahlfässer, die seit 
2012 auf einer eigenen Anlage 
produziert werden. 

Fässer wie Litfaßsäulen
Am Standort Aichach sind zwei 
verschiedene Fassstrahlanla-
gen im Einsatz: eine leistungs-
stärkere mit 6 x 22-kW-Schleu-
derrädern für die Spundfässer, 
die im Deckel zwei Schraub-
verschluss-Öffnungen haben, 

Die 200 l fassenden Behälter werden im Werk in Aichach „rekonditioniert“ und erreichen dadurch bis zu sieben 
Lebenszyklen.
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sowie eine kleinere Anlage mit 
drei Schleuderrädern à 11 kW für 
Deckelfässer. Vor allem die Eti-
ketten stellen das Team um den 
Technischen Leiter Franz Riegl 
immer wieder vor große Heraus-
forderungen. „Manche Fässer 
sehen aus wie regelrechte Litfaß-
säulen, wenn sie bei uns ankom-
men: Sie weisen bis zu zehn oder 
fünfzehn Etiketten auf, die zum 
Teil übereinander geklebt wer-
den“, sagt Riegl. Diese Aufkleber 
aus Papier oder Kunststoff sind 
wichtig, denn sie kennzeich-
nen die zum Teil hochgefähr-
lichen Inhalte. Um das Entfer-
nen vor dem Beschichten best-
möglich zu realisieren, habe 
man nichts unversucht gelas-
sen, berichtet Geschäftsführer 
Sethi – von mechanischen und 
thermischen Verfahren bis hin 
zur chemischen Vorbehandlung 
und der Kontaktaufnahme mit 
Etikettenherstellern. Bis heute 
hat sich allerdings das Schlei-
fen als effizientestes Verfahren 
etabliert und es passt am bes-
ten zur Anlagentaktung vor Ort 
in Aichach. 

Analyse von Fachleuten
2016 bekam das Werk Besuch 
aus Amerika – der Inhaber 
des Strahlmittelherstellers 
Ervin wollte Praxisbetriebe in 
Deutschland kennen lernen 
und wurde durch den Aichacher 
Standort geführt. Ervin, 1920 in 
Michigan gegründet, errich-
tete Ende 2014 ein neues hoch-
modernes Strahlmittelwerk im 
sächsischen Glaubitz und eröff-
nete zudem ein Teststrahlcen-
ter mit umfassenden Möglich-
keiten für Kunden und Interes-
senten. 

Bei dem Besuch ergab sich ein 
Analysegespräch über die Her-
ausforderungen in der Strahl-
technik, zumal man das Etiket-
tenproblem noch nicht zufrie-
denstellend lösen konnte. „Wir 
mussten zu viele Fässer manu-

ell nachschleifen, bevor wir 
sie in die Lackierung schicken 
konnten“, sagt Franz Riegl. „Und 
ein manueller Anschliff ist 
immer wie ein erneutes Verlet-
zen der Oberfläche, was die Qua-
lität der Fässer schmälert – das 
gilt es definitiv zu vermeiden.“  
Wenig später erfolgte zunächst 
auf der kleineren Anlage für die 
Deckelfässer der erste Versuch 
mit einem alternativen Ervin-
Strahlmittel. Bis dato wurde 
mit einem runden, niedrigge-
kohltem Strahlmittel mit einer 
Nennkorngröße von ca. 0,6 mm 
gearbeitet. Ervin schlug hier 
ein in der Abmessung feine-
res Rundkorn im Härtebereich 
von ca. 45 bis 48 HRC (Rock-
wellhärte) vor. Die Oberflächen 
wurden mit dem neuen Ver-
fahrensmittel sichtbar homo-
gener und feiner gestrahlt. Die 
erreichten Spitzenzahlen (Peak 
Count) im Rauhigkeitsprofil 
haben sich erhöht, was Bayern-
Fass den Vorteil einer optisch 
sehr anspruchsvollen Beschich-
tung einbrachte. Hinzu kommt, 
dass eine Oberfläche mit einer 
geringeren Rauigkeit sich auch 
immer positiv auf den Lackver-
brauch auswirkt. Im Herbst 2017 
wurde die Strahlanlage dauer-
haft auf das neue Strahlmittel 
umgestellt.

Etiketten einfach  
abstrahlen
Aufgrund des dauerhaften Eti-
kettenproblems und des ers-
ten positiven Strahlversuchs 
mit dem „Amasteel“-Rundkorn 
fragten die Aichacher erneut bei 
Ervin an. Bayern-Fass sandte 
Testfässer ins Ervin-Teststrahl-
center in Glaubitz, wo in meh-
reren Versuchsreihen insge-
samt neun Strahlmittelsorten 
mit unterschiedlicher Körnung, 
Geometrie und Härtegrad zum 
Einsatz kamen. Es sollte ermit-
telt werden, mit welchem Strahl-
mittel die Etiketten und die Kle-

Die beiden Fässer wurden unter identischen Bedingungen gestrahlt. 
Das linke Fass mit dem niedriggekohlten Strahlmittel weist noch deut-
liche Klebereste auf, während diese auf dem mit „Amasteel MG 40“ 
gestrahlten Fass komplett entfernt wurden.  Fotos: Ervin

MINUTIÖSE TAKTUNG

Wenn die leeren Stahlfässer per Lkw im Aichacher Werk ankommen, 
werden sie zunächst sortiert. Solche, in denen kritische Stoffe enthal-
ten waren, werden je nach Bedarf chemisch vorbehandelt und dann 
der Verwertung zugeführt. Der Großteil der Fässer jedoch gelangt di-
rekt in die automatisierte Wiederaufarbeitungsanlage. Hier schraubt 
ein Roboter zunächst die Spunde der Fässer auf, dann werden die 
Zargen ausgerichtet und die Fässer mit Druckluft ausgebeult. Ein För-
dersystem transportiert die Behälter in die Waschanlage, in der eine 
gründliche Innenreinigung mit 15 Waschschritten erfolgt. Im nächs-
ten Prozessschritt werden die Etiketten entfernt und die Fässer dem 
Strahlprozess zugeführt. 

Nach dem Strahlen werden die Fässer bei Bedarf manuell per Win-
kelschleifer nachbehandelt, was laut Sethi für viel Dreck und Staub 
in der Halle sorgt. Im Anschluss geht es in die Lackieranlage, wo 
ein mehrschichtiger, lösemittelhaltiger Lack appliziert wird. Die ab-
schließende Ofentrocknung inklusive Qualitätskon trolle ist der letzte 
Prozessschritt, bevor die Fässer verladen und zurück in den Handel 
gelangen.

DIE HÄUFIGSTEN FEHLERQUELLEN BEIM STRAHLEN

kk Der Strahlmittelschleier am Windsichter, der in der Strahlanlage das 
sogenannte Strahlmittelbetriebsgemisch erstellt, ist nicht intakt. 

kk Der Lufthaushalt im Strahlprozess ist nicht korrekt justiert –  
daraus kann sich ein zu feines oder auch ein viel zu grobes Be-
triebsgemisch ergeben. Wenn das Betriebsgemisch kippt, wird das 
Oberflächenrauhigkeitsprofil beeinflusst.

kk Sind die Luftverhältnisse in der Strahlanlage nicht optimal, kann 
gutes Strahlmittel abgesaugt werden oder es verbleibt zu viel Fein-
korn und Staub im Prozess.

kk Das Strahlbild (Hot – Spot) hat sich verstellt. 

kk Es wird noch nicht mit dem optimalen zum Prozess passenden 
Strahlmittel gearbeitet.
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berückstände am effizientesten 
entfernt werden. Vor allem mit 
dem Schleuderrad tauglichen 
mittelharten Grit „Amasteel 
MG 40“ waren die Lackierer in 
Aichach hochzufrieden, sodass 
die 6 x 22-kW-Fassstrahlanlage 
2018 auf dieses Produkt umge-
stellt wurde. Dank des neuen 
Strahlmittels werden die Etiket-
ten jetzt deutlich besser abge-
strahlt – die Nachbearbeitung 
hat sich, wie von der Werkslei-
tung gewünscht, stark redu-
ziert. Hinzu kommt der posi-
tive Nebeneffekt, dass sich der 
Glanzgrad massiv verbessert 
hat. „Die Fässer sehen fast aus 
wie neu“, sagt Geschäftsführer 
Sethi zufrieden. Das komme 
auch dem steigenden Qualitäts-
bewusstsein der Kunden entge-
gen. 

Die anfängliche Befürchtung, 
mit einem „kantigen“ Strahlmit-
tel zu hohe Kosten im puncto 
Anlagenverschleiß zu erzeugen, 
ist nicht eingetreten. Der Strahl-
mittelverbrauch pro gestrahl-
tem Fass konnte sogar reduziert 
werden. Und damit punktet das 
neue Verfahren auch in Sachen 
Nachhhaltigkeit.  

Zum Netzwerken:
Bayern-Fass GmbH,  
Aichach, Mark Sethi,  
Tel. +49 8251 88 99-0,  
info@bayern-fass.de,  
www.bayern-fass.de; 
 
Ervin Germany GmbH,  
Berlin,  
Sascha Berger,  
Tel. +49 163 9610247,  
sberger@ervin.eu,  
www.ervin.eu

Dank des neuen Strahlmittels werden die Etiketten jetzt deutlich 
besser abgestrahlt und die Nachbearbeitung hat sich stark reduziert.

Am Standort Aichach sind zwei verschiedene Fassstrahlanlagen im 
Einsatz.  Fotos: Redaktion


