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Reines Wasser für 
eine bessere Zukunft

Als Österreichs führender Hersteller entwi-
ckelt und produziert die Hinke Tankbau GmbH 
Edelstahlbehälter für die Lebensmittel-, Che-
mie- und Pharmaindustrie. Nach der Reini-
gung der fertigen Tanks müssen Edelstahlbei-
ze, Eisenoxyde und andere Reinigungsmittel 
aus dem Abwasser geholt werden, ehe dieses 
in den Kanal eingeleitet wird. Dafür verwendet 
das Unternehmen eine über MAP PAMMIN-
GER bezogene vollautomatische Vakuum-Ver-
dampferanlage von KMU LOFT. Damit gelang 
es Hinke, zugleich die Betriebs- und Entsor-
gungskosten zu reduzieren und eine maxima-
le Reinheit des Abwassers zu erzielen.

Vollautomatische 
Abwasserreinigung 
für Edelstahl-Behälterbau: 

Zu den wichtigsten Kenngrößen in der 
prozesstechnischen Industrie gehört 

die Prozessstabilität. Im Fall der Lebens- 
und Arzneimittelerzeugung kommt dazu 
noch die Hygiene. Deshalb setzen diese 
Branchen auf Prozess- und Lagertanks 
aus Edelstahl.

Edelstahl-Behälter für alle Fälle

Anspruchsvolle Edelstahlbehälter ent-
wickelt und fertigt die Hinke Tankbau 
GmbH (Hinke) mit Sitz in Vöcklamarkt 
(OÖ). Vom Kupferschmied Erhard Hinke 
sen. 1946 gegründet, hat sich der Fach-

betrieb zu Österreichs führendem An-
bieter für Behälter und Tanks aus rost-
freiem Stahl entwickelt. 

Hinke verbindet modernste Edelstahl-
verarbeitung mit mehr als 75 Jahren 
Handwerkserfahrung. Seine 58 Mitarbei-
ter verarbeiten jährlich rund 250 Tonnen 
Edelstahl in verschiedenen Qualitäten zu 
100 bis 150 kundenspezifisch gestalte-
ten Behältern und erwirtschaften damit 
knapp € 10 Mio. Jahresumsatz. Diese 
haben bis zu 12 Meter Durchmesser, 
40 Meter Höhe und zwischen sieben 
und 1.000.000 Liter Volumen und sind 

hauptsächlich für die Pharmaindustrie 
bestimmt.

Hinke bietet seinen Kunden nicht nur 
beim Produkt, sondern auch von der 
Angebotslegung über die Auftragsab-
wicklung bis zur Abnahme eine hohe 
Qualität. Das Service umfasst auch die 
Durchführung eines Reinigungstests, 
simuliert wie im späteren Betrieb, vor 
der Auslieferung. Dies ist speziell für die 
Pharmaindustrie sehr wichtig. Durch die 
Zugehörigkeit zur Schulz-Markenfamilie 
aus Bamberg können auch komplette 
Brauanlagen für klein und mittelständi-

sche Brauereien geliefert werden. Da-
bei übernimmt Hinke die Lieferung der 
Tanks und Behälter aus Edelstahl. 

Die perfekte Schweißnaht

Zum perfekten Edelstahlbehälter ge-
hören neben der durchdachten Konst-
ruktion, die Hinke im Haus erledigt, die 
perfekte, auf den jeweiligen Zweck ab-
gestimmte Oberfläche und die tadellose 
Qualität aller Schweißnähte. Diese wer-
den nach dem Schweißen mittels Paste 
gebeizt, um die 
Oxydschicht zu 
entfernen und 
die Korrosions-
beständigkeit 
wiederherzustellen. Beim 
anschließenden Abreini-
gen mittels Hochdruck-
reiniger werden sowohl 
die Oxydschicht als auch 
die Beizpaste abgespült.

Nach der anschließenden 
Oberflächenreinigung des gesamten Be-
hälters mit einem Flächenreinigungs-
mittel wird zuletzt mit reinem Wasser 
nachgespült. Den Anforderungen der 
Pharmaindustrie entsprechend verwen-
det Hinke für die letzte Spülung dafür 
im Haus erzeugtes entsalztes Wasser. 
Insgesamt fallen so pro Jahr rund 250 m³ 
mit Flächenreiniger und Edelstahlbeize 
verunreinigtes Abwasser an.

Reines Wasser für den Kanal

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

Ende ihrer sinnvollen Nutzungsdauer 
erreicht.“ Die damals gebraucht gekaufte 
Anlage war störanfällig und hatte keine 
freien Kapazitäten, um die weiter stei-
genden Mengen künftig zu bewältigen.
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 Fällungsmittel zur Trennung 
von Wasser und Fremdstoffen besich-

tigt.“ Erklärtes Ziel 
war, mit so wenig 
Wasserverbrauch 
wie möglich auszu-
kommen und das 
geklärte Wasser im 
Reinigungsprozess 
wiederverwenden 
zu können.

Eine der wesent-
lichsten Hürden für 
die Anbieter war 

die räumliche 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 

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 
über 100 Mitarbeitern an zwei Standor-
ten technische Lösungen im Bereich der 
Vakuumverdampfung. Dabei kann das 
Unternehmen auf über 30 Jahre Erfah-
rung beim Realisieren abwasserfreier 
Betriebe mit weltweit über 2.600 Instal-
lationen zurückgreifen.

 Johann Pühretmair
 
	 Geschäftsführender	Gesellschafter,
 MAP PAMMINGER GMBH

„Die Anlagenkomponenten bilden einen geschlosse-
nen Wärmekreislauf, der für einen hohen Wirkungs-
grad und niedrigen Energiebedarf sorgt.“

Die Reinigung des Spülwassers erfolgt in 
einem über die MAP PAMMINGER GMBH 
bezogenen Vakuumverdampfer 
PROWADEST P60/1 der KMU LOFT 
Cleanwater GmbH.

Ernst Steiner
Vertriebsleiter,
Hinke	Tankbau

„Das gereinigte Wasser werden 
wir in Zukunft für die Reini-
gungsprozesse in der Produk-
tion wiederverwenden und so 
den ökologischen Fußabdruck 
unseres Unternehmens weiter 
verkleinern.“
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mehr als den Faktor 10 weniger Energie 
als die atmosphärische 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 für eine Jahresleistung von 360 m³ 
ausgelegt. So bietet das kompakte Ge-
rät mit nur 10 kW Anschlussleistung und 
1.790 x 920 mm Aufstellfläche hinrei-
chend Reserven für 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. 
Dafür sorgt die integrierte speicher-
programmierbare Steuerung (SPS). Ein 
Touch Panel mit bedienerfreundlicher 
Menüführung und Direkthilfe erleichtert 
Anpassungen des Prozesses. „Der Ar-
beitsaufwand für die regelmäßige Kont-
rolle und Nachjustierung der wichtigsten 
Prozessparameter verursacht unter zwei 
Stunden pro Woche“, bestätigt Ernst Stei-
ner. „Beim Fällungsverfahren ist der Ar-
beitsaufwand wesentlich höher.“

Trotz der höheren Kapazität verbraucht 
der Vakuumverdampfer PROWADEST 
P60/1 noch weniger Energie als die Vor-
gängeranlage, obwohl diese aufgrund des 
Verfahrens auch bereits sehr energieeffi-
zient war. Auch die Entsorgungskosten 
halten sich in sehr engen Grenzen. „Wir 
führen weniger als 5 % des Schmutzwas-
servolumens der Entsorgung zu“, erklärt 
Ernst Steiner. „Das gereinigte Wasser 
werden wir in Zukunft für die Reinigungs-
prozesse in der Produktion wiederver-
wenden und so den ökologischen Fuß-
abdruck unseres Unternehmens weiter 
verkleinern.“ Noch geht es in den Kanal, 
wo eine jährliche Überprüfung durch die 
Abteilung Abwasserwirtschaft im Amt der 
OÖ. Landesregierung die Einhaltung aller 
Grenzwerte bestätigt. 

Sauberkeit für scharfe Zähne
Vor dem Nachschärfen der Werkzeuge im Säge-, Hobel- und Leimholzwerk der Rubner  
Holzindustrie müssen diese von Sägemehl und Baumharzrückständen befreit werden. Eine 
von der MAP PAMMINGER GMBH gelieferte Render-Reinigungsanlage mit WIGOL-Prozes-
schemie befreite die Rubner-Mitarbeiter von einer zeitaufwendigen Tätigkeit, beschleunigte 
den Reinigungsprozess und verbesserte die Umweltbilanz.

Das Säge-, Hobel- und Leimholzwerk 
der Rubner Holzindustrie Ges.m.b.H. 

in Rohrbach an der Lafnitz (Stmk.) ist das 
modernste seiner Art in Ostösterreich. 
Dort werden pro Jahr rund 400.000 Fest-
meter Holz eingeschnitten und zu Werk-
stoffen für den konstruktiven Holzbau 
verarbeitet.

Stark beanspruchte Werkzeuge

Die verwendeten Sägeblätter, Hobelköp-
fe und Zerspanermesser müssen nach 
dem Einsatz in den jeweiligen Bereichen 
in die Schleiferei. Da sie im Betrieb stark 
mit Sägemehl und 
Baumharz verun-
reinigt werden, 
müssen sie vor 
dem Schleifvor-
gang gereinigt werden. Die 
Vermessung der Werkzeuge 
mit einer Genauigkeit von 
2/100 mm bestimmt die zu-
lässige Partikelgröße nach 
der Reinigung. Früher kamen 
die Teile zunächst für einige 
Zeit in ein Harzlösebecken. 
Anschließend erledigte ein 
Mitarbeiter die eigentliche 
Reinigung mit einer Hand-
bürste. Die Arbeit war mit einer gewissen 
Verletzungsgefahr verbunden und durch 
das eilige Hantieren kam es immer wie-
der auch zu Sägezahnbrüchen.
Bis zu 90 % schnellere Reinigung

Abhilfe brachte die Umstellung auf ma-
schinelle Werkzeugreinigung mit einer 
Reinigungsanlage vom Typ WE 115 des 
deutschen Herstellers Georg Render 

GmbH. Diese weist 1.150 mm Korb-
durchmesser und eine extra weite De-
ckelöffnung für die Kranbeladung auf. 
„In der Reinigungsanlage werden die 
Werkzeuge gleichzeitig von vertikal an-
geordneten Punktstrahldüsen und von 
Fächerdüsen in einem horizontalen Dü-
senstrang besprüht“, präzisiert Gerald 
Leeb, geschäftsführender Gesellschafter 
der MAP PAMMINGER GMBH. 

Um eine optimale Reinigung zu erzielen, 
wurde seitens Rubner Holzindustrie eine 
eigene Werkzeugaufnahme konstruiert 
und gebaut. „Ein Reinigungsdurchgang 

dauert nur noch 
eine Viertelstun-
de statt zwei bis 
drei Stunden“, 
stellt Fabio Ho-
mor klar. „Nur 
bei extremer 
V e r s c h m u t -
zung muss der 
Zyklus manch-
mal wiederholt 
werden.“ Das 
entspricht einer 
Senkung der 
Reinigungsdau-
er um 75 bis 90 

% und erhöht entsprechend die Werk-
zeugverfügbarkeit. 

Sauber und umweltfreundlich

Für die zuverlässige Abreinigung der 
Harzrückstände ohne zu starke Schaum-
bildung sorgt das Entfettungskonzentrat 
von WIGOL. Der vorsorgliche Austausch 
der Reinigungslösung erfolgt quartals-

Werkzeuge effizient von Holz- und Harzrückständen befreien:

Die Reinigung der Werkzeuge erfolgt in 
einem Render WE 115 mit 1.150 mm Kor-
bdurchmesser. Die zu reinigenden Sägen 
und Segmente werden dazu auf ein selbst 
gebautes Aufnahmegestell geschlichtet. 
Die rotierenden Werkzeuge werden gleich-
zeitig von vertikal angeordneten Punkt-
strahldüsen und von Fächerdüsen in einem 
horizontalen Düsenstrang besprüht

weise mit einer integrierten Abpump-
vorrichtung. Diese spült zugleich den 
Waschtank aus und reduziert den Ar-
beitsaufwand für die Reinigung der An-
lage. Die Reinigung der Werkzeuge bei 
60 °C macht ein zusätzliches Trocknen 
überflüssig und hat den Wasserver-
brauch um zwei Drittel gesenkt. So wirkt 
sich die Umstellung vorteilhaft auf die 
Ökobilanz der Rubner Holzindustrie aus. 

Fabio Homor
Leiter	Schärftechnik,	
Rubner	Holzindustrie	Ges.m.b.H.

„Ein Reinigungsdurchgang 
dauert gerade einmal ¼ Stun-
de, und das vollautomatisch. 
Mit der früheren Methode hat 
die Reinigung derselben Menge 
zwei bis drei Stunden gedauert, 
da die Teile zunächst für einige 
Zeit in ein Harzlösebecken 
eingelegt wurden.“

Der Verdampfer für die Aufbereitung 
von industriellem Prozesswasser arbei-
tet nach dem Prinzip des Zwangsum-
laufs. Dabei erzeugt die Aufgabenpumpe 
durch Zwangsumlauf einen Fallstrom 
mit hoher Strömungsgeschwindigkeit. 
Dadurch eignet sich die Anlage auch für 
stark verschmutztes und schäumendes 
Prozesswasser. Die Anlagen der kom-
pakten Serie PROWADEST werden daher 
häufig für die Behandlung von Kühl-/
Schmierstoffen und Trennmitteln sowie 
Abwässern aus Galvanik, Schleiferei und 
Härterei verwendet.

Betriebssicher und energieeffizient

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

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

„Das Zwangsumlaufverfahren begüns-
tigt eine hohe Anlagenverfügbarkeit und 
Betriebssicherheit“, sagt Johann Pühret-
mair, Geschäftsführender Gesellschaf-
ter der MAP PAMMINGER GMBH, die 
KMU LOFT in Österreich vertreibt. „Die 
Anlagenkomponenten bilden einen ge-
schlossenen Wärmekreislauf, der für ei-
nen hohen Wirkungsgrad und niedrigen 
Energiebedarf sorgt.“

Ein geringer Energieverbrauch ergibt sich 
schon aus dem Grundprinzip der Va-
kuumverdampfung. Diese benötigt um 

Die 58 Mitarbeiter von Hinke Tankbau 
verarbeiten jährlich rund 250 Tonnen rost-
freien Edelstahl. Nach der Endreinigung 
enthält das Spülwasser unter anderem 
Reste der Beize, mit der die Schweißnähte 
nach dem Schweißen behandelt werden.

Die Anlage ist mit allen Tanks und Ne-
benaggregaten in einem nur 5,3 x 3,6 m 
kleinen Kellerraum installiert.
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Der kompakte PROWADEST P60/1 arbeitet 
nach dem Prinzip des Zwangsumlaufs und 
ist bei nur 1.790 x 920 mm Aufstellfläche 
für eine Jahresleistung von 
360 m³ ausgelegt. 


