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Effiziente Lufttechnik fiir neue
Fassbeschichtungsanlage

Ein Unternehmen, das neben der Rekonditionierung von Containern und Fassern auch
Neuverpackungen anbietet, wurde durch Hochwasser und dann auch einen GroBbrand schwer in
Mitleidenschaft gezogen. Beim Neuaufbau der Produktionslinie lieferte ein Spezialist fiir Lackier-
und Trocknungssysteme effiziente Lufttechnik flir die Lackierkabine sowie die komplette
Trocknerlinie inklusive Abdunst- und Kiihlzone.

Norbert Drescher

Im Jahr 1946 machte sich Hans Braun ge-
meinsam mit seinem Vater im Bereich der
Holzverarbeitung selbstdndig. Sie fertigten
unter anderem Spielzeug, Drechselarbeiten
und Holzwaschmaschinen. Bald wurden
auch Holzfdsser und Bottiche hergestellt,
gebrauchte repariert und damit gehandelt.
Durch die Zusammenarbeit mit Unterneh-
men im Mineralol- und Chemiebereich
entwickelte sich ab Anfang der 1950er-

%

Jahre der Handel mit Eisenfdssern und
deren Bearbeitung. Zundchst waren dies
Rollreifendeckel- und Sickendeckelfdsser,
kurz darauf tauchten die ersten Spundfas-
ser im Sortiment auf. Seit 1955 befindet
sich die Betriebsstatte am jetzigen Standort
in Hagen, Westfalen. Nachdem 1965 die
Holzverarbeitung geschlossen wurde, be-
schaftigte sich das Unternehmen zundchst
ausschliefllich mit der Aufarbeitung von

Umluftgerate der Aufheiz- und Haltezone mit Thermal6lbeheizung.

Stahlblechfdssern. Parallel zum Wachsen
der Grundstiicks- und Hallenfldchen von
1200m? auf die heutige Grofle von circa
30.000m? verdnderten sich auch die Tech-
nik, Produktpalette und Art und Umfang
der Dienstleistung. Sie wurden standig
den sich verdndernden Kundenwiinschen
angepasst. Das Familienunternehmen wird
mittlerweile von Timo Goldau, dem Enkel
von Hans Braun, in der vierten Generation
gefiihrt. Heute bietet die Fass-Braun GmbH
neben der Rekonditionierung einen Voll-
service rund um Container und Fasser und
auch Neuverpackungen an.

2021 wurde das Unternehmen durch die
Hochwasserkatastrophe in weiten Teilen
des Landes Nordrhein-Westfalen stark in
Mitleidenschaft gezogen. Nach erfolgter
Instandsetzung der Produktionslinien und
anschliefender Wiederinbetriebnahme
wurde die Produktionsstdtte Ende 2021
durch einen grof¥flichigen Brand in den
Werkhallen im Bereich der Fassaufberei-
tung und -Vorbehandlung erneut massiv
beschédigt. Diesmal war der Schaden an
der gesamten Anlagentechnik und dem
Gebdude so grof3, dass die gesamte Halle
mit der Produktionslinie abgerissen und
neu aufgebaut werden musste.

Nach einer ausgiebigen Lieferantenanalyse
wurde die Firma Heimer Lackieranlagen
und Industrielufttechnik mit der Lieferung
der Lufttechnik fiir die Lackierkabine so-
wie der kompletten Trocknerlinie inklusive
Abdunstzone und Kiihlzone beauftragt.
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Einlaufbereich vor der Abdunstzone.

Technische Daten

Zu- und Abluftvolumenstrom Lackieren: circa 2000 m*h zuziiglich maximal 5000 m*h Ergénzungs-
luft fur die Abdunstzone und den Trockner mit Warmertickgewinnung Uber ein Hocheffizienz-

Warmerad

Frischluftausblastemperatur: circa 20 bis 32°C (maximal = Auflentemperatur)

Abdunsten
Lange Abdunstzone: circa 6000 mm

Umluftvolumenstrom: circa 15.000 m*/h, einstellbar
Abluftvolumenstrom: 400 bis 5000 m* h, einstellbar

Lacktrocknung

Lange Aufheizzone: circa 10.000mm

Umluftvolumenstrom Aufheizzone: circa 25.000 m*/h, einstellbar
Abluftvolumenstrom: 400 bis 5000 m*h, einstellbar
Umluftausblastemperatur: maximal 180°C, separat einstellbar

Lange Haltezone: circa 18.000 mm

Umluftvolumenstrom Haltezone: circa 40.000 m%h, einstellbar
Abluftvolumenstrom: 400 bis 5000 m*h, einstellbar
Umluftausblastemperatur: maximal 180°C, separat einstellbar

Kihlen
Lange Kuhlzone: circa 6000 mm

Umluftvolumenstrom: circa 20.000 m*h, einstellbar

Abluftvolumenstrom: circa 20.000 m*/h, einstellbar

Umluftausblastemperatur: je nach AuB3enluft 15 bis 35°C

Inklusive Umschaltklappen zur Hallenbeheizung im Winter tiber die Abwdrme der Fasser

Aufbau der Anlage

Die neue Lackieranlage ist fiir das auto-
matische Beschichten beziehungsweise
Lackieren diverser Fasstypen mit anschlie-
flendem Abdunsten, Trocknen und Kiihlen
bestimmt. Die Fasser bestehen aus Stahl
und liegen in unterschiedlichen Baugréfien

18  JOT 1112025

vor, der maximale Durchmesser betrdgt
600mm, die maximale H6he 900mm und
sie wiegen bis zu 16kg.

Die Anlage besteht aus einer Verkettung
aufeinander abgestimmter Bereiche und
Zonen, nach deren Durchlauf die Bauteile
fertig beschichtet an den Versand iiberge-
ben werden. Uber eine Bodenfordertechnik

werden die innen und aufien in Stand ge-
setzten und gereinigten Fdsser an der Auf-
gabestation auf einem Kettenférderband
automatisch durch die Lackieranlage gefor-
dert. Zundchst werden die Bauteile in der
automatischen Lackierkabine beschichtet.
Anschlieffend werden die Fisser iiber das
Kettenforderband auf zwei Kettenforder-
stringe iibergeben, die sie parallel durch
die sich anschlieffende Abdunstzone, den
Lacktrockner mit einer Aufheiz- und Halte-
zone und eine Kiihlzone transportieren.

Abdunsten, Trocknen und Kiihlen

Nach dem Verlassen der Lackierkabine
erfolgt das Abdunsten der beschichteten
Fdsser in der Abdunstzone. Dieser Ab-
dunstungsprozess sorgt fiir eine Vortrock-
nung der Lackschicht, ohne diese ganz ab-
zutrocknen oder auszuhdrten. Hierdurch
kann sich ein blasenfreier Lackfilm bilden.
Der Abdunstzone ist ein Lackrockner mit
einer Aufheizzone und einer Haltezone
nachgeschaltet. Beide Zonen kdnnen un-
abhidngig voneinander im Hinblick auf
Temperatur und Umluftvolumenstrom ge-
regelt werden. Die Trocknung der frisch
beschichteten Bauteile erfolgt in beiden
Zonen bei maximal 180°C. Dabei wer-
den alle Aromate und die Feuchtigkeit aus
dem Umluftkreislauf abgefiihrt, um eine
Aufkonzentration zu verhindern. Die Ab-
luftmenge wird aus energetischen Griin-
den so gering wie moglich eingestellt. Die
Trocknung sorgt fiir die Aushartung der
aufgebrachten Beschichtungsstoffe. An-
schlieffend erfolgt die Kiihlung der Fisser
in der Kiihlzone. Hier werden die erwdrm-
ten Bauteile auf eine prozessnotwendige
Oberflichentemperatur heruntergekiihlt.
Danach werden die Fdsser an der bausei-
tigen Abnahmestation wieder vom Ketten-
forderband genommen und anschlieflend
in eine geeignete Vorrichtung fiir den Wei-
tertransport gelegt.

Zu-/Ab- und Umluftgerdte sowie Abluft-
ventilatoren sorgen fiir einen optimalen
Luftaustausch in den einzelnen Anlagen-
bereichen beziehungsweise Zonen. Bei
dem Zu- und Abluftgerdt fiir die Lackier-
kabine wird die Frisch-/Aufienluft iiber ei-
nen Rotationswarmetauscher (WRG) vor-
geheizt und {iber ein Thermalol-Heizregis-
ter (indirekte Beheizung) auf Temperatur
gebracht. Die Umluft fiir die Aufheizzone
und fiir die Haltezone in dem Lacktrockner
wird jeweils tiber ein Thermalol-Heizregis-
ter (indirekte Beheizung) im Umluftgerat
erwdarmt. Die Mindest-Abluftmenge aus
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Trockentunnel des Lacktrockners von auf3en.

dem Lacktrockner (Aufheiz- und Haltezo-
ne) wird nach Performance-Level D {iber-
wacht und zur energetischen Nutzung
ebenfalls iiber die Warmeriickgewinnung

der Lackierkabine gefahren. Ein zweika-
naliger Differenzdrucktransmitter in dem
Fortluftkanal des Lacktrockners dient der
Volumenstromiiberwachung.

Aufgrund etlicher behordlicher Verzoge-
rungen musste die Montage mehrmals ver-
schoben und die gefertigten Komponenten
im Werk von Fass Braun zwischengelagert
werden. Dennoch konnte schlieflich das
neue Gebdude errichtet und fertiggestellt
werden, sodass die Anlagenmontage 2024
endgiiltig beginnen konnte. Nachdem die
Heizzentrale zur Warmeerzeugung instal-
liert war, konnte auch die Inbetriebnahme
der Beschichtungsanlage nahtlos erfolgen.
Somit konnte das Gesamtprojekt fiir alle
Beteiligten im Jahr 2024 gemdf} des neuen
Terminplans termingerecht abgeschlossen
werden.

Fazit

Dank der detaillierten und intensiven Pro-
jektierung der Beschichtungsanlage konn-
te eine hocheffiziente Anlagentechnik mit
hoher Energieeinsparung realisiert wer-
den. Um den verschiedenen Anforderun-

gen und Beschichtungssystemen gerecht
werden zu kénnen, wurde insbesondere
auf die Luftverteilung im Lacktrockner be-
sonderes Augenmerk gelegt. Durch die Zo-
neneinteilung, die installierten Luftwech-
selzahlen und die mannigfaltigen Ein-
stellmoglichkeiten konnen verschiedenste
Trocknungsprofile erzeugt und der Trock-
nungsprozess optimal eingestellt werden.
Der Betreiber zeigt sich mit dem Gesamt-
ergebnis sehr zufrieden und hebt die hohe
Verarbeitungsqualitdt der gelieferten An-
lage, die unkomplizierte Abwicklung des
Projektes und die termintreue Realisierung
durch Heimer hervor. //
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WIR FEIERN KOMIPEIEN,

Frische Ideen sind unsere Starke.

Mit unserer Expertise im internationalen Anlagenbau bieten wir
bewdhrte Technologien und maBgeschneiderte Losungen fiir alle
Prozesse in der Lackiererei — effizient, prdzise und zukunftsorientiert.

Bereits 100 Millionen Karosserien und 2 Milliarden Werkstiicke wurden
mit unseren Tauchfordersystemen vorbehandelt. Vertrauen auch Sie auf
uns und profitieren Sie von intelligenten Retrofit-Konzepten!




