Vollautomatische
Abwasserreinigung
fur Edelstahl-Behalterbau:

eine bessere Zukunft

Zu den wichtigsten Kenngrof3en in der
prozesstechnischen Industrie gehort
die Prozessstabilitat. Im Fall der Lebens-
und Arzneimittelerzeugung kommt dazu
noch die Hygiene. Deshalb setzen diese
Branchen auf Prozess- und Lagertanks
aus Edelstahl.

Edelstahl-Behalter fiir alle Falle

Anspruchsvolle Edelstahlbehdlter ent-
wickelt und fertigt die Hinke Tankbau
GmbH (Hinke) mit Sitz in Vocklamarkt
(00). Vom Kupferschmied Erhard Hinke
sen. 1946 gegrundet, hat sich der Fach-
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Als Osterreichs fuhrender Hersteller entwi-
ckelt und produziert die Hinke Tankbau GmbH
Edelstahlbehalter fur die Lebensmittel-, Che-
mie- und Pharmaindustrie. Nach der Reini-
gung der fertigen Tanks mussen Edelstahlbei-
ze, Eisenoxyde und andere Reinigungsmittel
aus dem Abwasser geholt werden, ehe dieses
in den Kanal eingeleitet wird. Dafur verwendet
das Unternehmen eine Uber MAP PAMMIN-

GER bezogene vollautomatische Vakuum-Ver-

ampferanlage von KMU LOFT. Damit gelang
sillinke, zugleich die Betriebs- und Entsor-

“gungskosten zu, reduzieren und eine maxima-

betrieb zu Osterreichs fihrendem An-
bieter fur Behélter und Tanks aus rost-
freiem Stahl entwickelt.

Hinke verbindet modernste Edelstahl-
verarbeitung mit mehr als 75 Jahren
Handwerkserfahrung. Seine 58 Mitarbei-
ter verarbeiten jahrlich rund 250 Tonnen
Edelstahl in verschiedenen Qualitaten zu
100 bis 150 kundenspezifisch gestalte-
ten Behaltern und erwirtschaften damit
knapp € 10 Mio. Jahresumsatz. Diese
haben bis zu 12 Meter Durchmesser,
40 Meter Hohe und zwischen sieben
und 1.000.000 Liter Volumen und sind
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hauptsachlich fur die Pharmaindustrie
bestimmt.

Hinke bietet seinen Kunden nicht nur
beim Produkt, sondern auch von der
Angebotslegung Uber die Auftragsab-
wicklung bis zur Abnahme eine hohe
Qualitat. Das Service umfasst auch die
Durchfihrung eines Reinigungstests,
simuliert wie im spdteren Betrieb, vor
der Auslieferung. Dies ist speziell fur die
Pharmaindustrie sehr wichtig. Durch die
Zugehdrigkeit zur Schulz-Markenfamilie
aus Bamberg konnen auch komplette
Brauanlagen fur klein und mittelstandi-
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sche Brauereien geliefert werden. Da-
bei Ubernimmt Hinke die Lieferung der
Tanks und Behadlter aus Edelstahl.

Die perfekte SchweiBnaht

Zum perfekten Edelstahlbehdlter ge-
horen neben der durchdachten Konst-
ruktion, die Hinke im Haus erledigt, die
perfekte, auf den jeweiligen Zweck ab-
gestimmte Oberflache und die tadellose
Qualitat aller SchweiRnahte. Diese wer-
den nach dem Schweil3en mittels Paste
gebeizt, um die
Oxydschicht zu
entfernen und

Ernst Steiner

Ende ihrer sinnvollen Nutzungsdauer
erreicht.” Die damals gebraucht gekaufte
Anlage war storanfallig und hatte keine
frelen Kapazitdten, um die weiter stei-
genden Mengen kunftig zu bewaltigen.

Keineswegs leicht machte sich Hinke die
Suche nach einer Nachfolgeanlage. ,Wir
legten uns zu Beginn nicht einmal auf
eine bestimmte Technologie fest’, be-
richtet Ernst Steiner. ,Bei zwei Edelstahl
verarbeitenden Betrieben haben wir An-
lagen mit Fallungsmittel zur Trennung
von Wasser und Fremdstoffen besich-
tigt.” Erklartes Ziel
war, mit so wenig
Wasserverbrauch

Vertriebsleiter,

die Korrosions- Hinke Tankbau wie moglich auszu-

bestandigkeit
wiederherzustellen. Beim
anschlieBenden Abreini-
gen mittels Hochdruck-
reiniger werden sowohl
die Oxydschicht als auch
die Beizpaste abgesplilt.
verkleinern.”
Nach der anschliel’enden
Oberflachenreinigung des gesamten Be-
halters mit einem Flachenreinigungs-
mittel wird zuletzt mit reinem Wasser
nachgespult. Den Anforderungen der
Pharmaindustrie entsprechend verwen-
det Hinke fur die letzte Spulung dafur
im Haus erzeugtes entsalztes Wasser.
Insgesamt fallen so pro Jahr rund 250 m3
mit Flachenreiniger und Edelstahlbeize
verunreinigtes Abwasser an.

Reines Wasser fiir den Kanal

Schmutzwasser mit einer solchen Zu-
sammensetzung darf nicht ohne Weite-
res in den Kanal eingeleitet werden. Es
professionellen  Entsorgungsbetrieben
zu Ubergeben, war fur Hinke nicht nur
wegen der hohen Kosten keine echte
Alternative. ,Wir hatten bereits seit der
Jahrtausendwende zur Abwasseraufbe-
reitung eine Vakuum-Verdampferanlage
im Einsatz’, erklart Hinke-Vertriebsleiter
Ernst Steiner. ,Allerdings hat diese das

,Das gereinigte Wasser werden
wir in Zukunft far die Reini-
gungsprozesse in der Produk-
tion wiederverwenden und so
den dkologischen Fufabdruck
unseres Unternehmens weiter

kommen und das
geklarte Wasser im
Reinigungsprozess
wiederverwenden
zu kénnen.

Eine der wesent-
lichsten Hurden far
die Anbieter war
die rdumliche Enge. Die Anlage musste
mit allen Tanks und Nebenaggregaten in
einem nur 5,3 x 3,6 m kleinen Kellerraum
mit einer Einbringung durch die Decke
installiert werden.

Reinheit durch Vakuum

Von vier Angeboten kamen zwei in die
engere Auswahl. Beide basierten auf der
Vakuum-Verdampfertechnologie.  Das
Rennen machte ein Vakuumverdampfer

Geschaftsfiihrender Gesellschafter,

MAP PAMMINGER GMBH

,Die Anlagenkomponenten bilden einen geschlosse-
nen Wdrmekreislauf, der fiir einen hohen Wirkungs-

grad und niedrigen Energiebedarf sorgt.”

PROWADEST P60/1 der KMU LOFT Cle-
anwater GmbH. Die Empfehlung, den
deutschen Abwasserspezialisten einzu-
laden, kam vom Edelstahl-Schwimmbe-
ckenhersteller HSB Austria GmbH, der
einst ein Teil von Hinke war.

KMU LOFT entwickelt und produziert mit
Uber 100 Mitarbeitern an zwei Standor-
ten technische Losungen im Bereich der
Vakuumverdampfung. Dabei kann das
Unternehmen auf Uber 30 Jahre Erfah-
rung beim Realisieren abwasserfreier
Betriebe mit weltweit Uber 2.600 Instal-
lationen zurUckgreifen.
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Der Verdampfer fur die Aufbereitung
von industriellem Prozesswasser arbei-
tet nach dem Prinzip des Zwangsum-
laufs. Dabei erzeugt die Aufgabenpumpe
durch Zwangsumlauf einen Fallstrom
mit hoher Stromungsgeschwindigkeit.
Dadurch eignet sich die Anlage auch fur
stark verschmutztes und schaumendes
Prozesswasser. Die Anlagen der kom-
pakten Serie PROWADEST werden daher
haufig fur die Behandlung von Kuhl-/
Schmierstoffen und Trennmitteln sowie
Abwassern aus Galvanik, Schleiferei und
Harterei verwendet.

Betriebssicher und energieeffizient

Ein mehrstufiges Abscheidesystem mit
aufeinander abgestimmte Zyklonein-
heiten sorgt fur eine sehr grindliche
Reinigung des verdampfenden Abwas-

sers und eine hervorragende Destillat-
qualitat. Durch die Wiederverwendung
des Destillats kann ein geschlossener
Wasserkreislauf erreicht werden, der
Ressourcen schont und hoéchste Um-
weltstandards erfullt.

,Das Zwangsumlaufverfahren beglns-
tigt eine hohe Anlagenverflugbarkeit und
Betriebssicherheit”, sagt Johann Puhret-
mair, Geschaftsfuhrender Gesellschaf-
ter der MAP PAMMINGER GMBH, die
KMU LOFT in Osterreich vertreibt. ,Die
Anlagenkomponenten bilden einen ge-
schlossenen Warmekreislauf, der fur ei-
nen hohen Wirkungsgrad und niedrigen
Energiebedarf sorgt.”

Ein geringer Energieverbrauch ergibt sich
schon aus dem Grundprinzip der Va-
kuumverdampfung. Diese bendtigt um
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mehr als den Faktor 10 weniger Energie
als die atmospharische Verdampfung,
wie sie etwa im Haushalts-Wasserkocher
stattfindet.

Vollautomatischer Betrieb

Der bei Hinke installierte Vakuumver-
dampfer PROWADEST P60/1 hat einen
Durchsatz von 60 Litern pro Stunde und
ist fur eine Jahresleistung von 360 m3
ausgelegt. So bietet das kompakte Ge-
rat mit nur 10 kW Anschlussleistung und
1.790 x 920 mm Aufstellflache hinrei-
chend Reserven fur das zu erwartende
Wachstum von Hinke.

Seit der Installation durch KMU LOFT ar-
beitet die Anlage vollautomatisch rund
um die Uhr, und das ohne Probleme.
Dafur sorgt die integrierte speicher-
programmierbare Steuerung (SPS). Ein
Touch Panel mit bedienerfreundlicher
Mendfuhrung und Direkthilfe erleichtert
Anpassungen des Prozesses. ,Der Ar-
beitsaufwand fur die regelmaRige Kont-
rolle und Nachjustierung der wichtigsten
Prozessparameter verursacht unter zwei
Stunden pro Woche", bestatigt Ernst Stei-
ner. ,Beim Fallungsverfahren ist der Ar-
beitsaufwand wesentlich héher.”

Trotz der hoheren Kapazitat verbraucht
der Vakuumverdampfer PROWADEST
P60/1 noch weniger Energie als die Vor-
gangeranlage, obwohl diese aufgrund des
Verfahrens auch bereits sehr energieeffi-
zient war. Auch die Entsorgungskosten
halten sich in sehr engen Grenzen. ,Wir
fUhren weniger als 5 % des Schmutzwas-
servolumens der Entsorgung zu", erklart
Ernst Steiner. ,Das gereinigte Wasser
werden wir in Zukunft fUr die Reinigungs-
prozesse in der Produktion wiederver-
wenden und so den ©kologischen Ful3-
abdruck unseres Unternehmens weiter
verkleinern.” Noch geht es in den Kanal,
wo eine jahrliche Uberprifung durch die
Abteilung Abwasserwirtschaft im Amt der
00. Landesregierung die Einhaltung aller
Grenzwerte bestatigt.



