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• Gründung 1996

• Einsatzbereiche:
• Kältetechnik

• Gebäudetechnik

• Aufgabengebiete
• Planung und Konzepterstellung

• Ausschreibungen und Projektierung

• Bauleitung und Rechnungsprüfung



Ennstal Milch KG

 

• Standort: Stainach Pürgg

• Gründung 1902

• 250 Mitarbeiter

• Produkte:

• Vollmilch, Sauerrahm

• Getränke, Desserts und 
Aufstriche

• Weißschimmelkäse, 
Camembert, Weinkäse, 
etc.
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Kälte:

• 3 getrennte Bestandskälteanlagen
• Kälteanlage Eiswasser

• Kälteanlage Kaltsole

• Kälteanlage Klimatisierung

• Kältemittel NH3 

• Gesamte Kälteleistung 5,4MW

Wärme:

• 2x CIP Reinigungsanalgen 

• Beheizung über Dampfwärmetauscher (12 Kreisläufe)
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• Reduzierung des Dampfverbrauches durch Integration einer Wärmepumpe

• Als Wärmequelle soll eine der NH3 Kälteanlagen fungieren

• Wirtschaftlichkeitsberechnung

• Projektausarbeitung

• Leistungsmessung an der Verbraucherseite
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Messung

• Erfassung der Verbrauchsleistungen mittels 
Ultraschalldurchflussmessung

• Messzeitraum: 1 Monat (Juli) bei 
Vollproduktion

• Messstellen: alle 12 Verbraucherkreisläufe 
der CIP-Anlagen 

Ergebnisse

• max. Medientemperatur: 90°C

• Durchschnittliche Medientemperatur 80°C

• Max. Wärmeleistung: 2,4MW

• Durchschnittliche Wärmeleistung: 450kW
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Ermittlung anhand wöchentlicher Durchschnittswerte:

• CIP ALT: 63.800kWh

• CIP NEU: 10.600kWh
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• Wärmequelle: Kälteanlage Eiswasser

• Wärmepumpe: 
• NH3 HTWP 

• Senke: 90/70°

• 576kW

• COP 4,30

• Wärmesenke: CIP Anlagen
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Jahresenergiekosten CIP-Anlagen:

Dampfversorgung Bestand: 170.121€

Wärmepumpe: 46.878€

Einsparungspotential: 123.344€

Investitionskosten:

HT-Wärmepumpe: 684.000€

Förderung: 205.000€

Invest: 479.000€

Amortisation: 4 Jahre



10

280 Mitarbeiter mit 10 Niederlassungen

Engineering und Produktion in AT

Marktgebiet in der DACH-Region
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Unsere USPs

• Temperaturen bis 95 °C können mit unserem 

UPGRADER95 erreicht werden und sind 

entscheidend, um nützliche Wärme für industrielle 

Anwendungen zu gewinnen (Pasteurisierung, 

Trocknung, Reinigungsprozesse, Entlastung der 

Dampfversorgung)

• Niedrige Amortisationsdauer von unter 5 Jahren

• Das natürliche Kältemittel Ammoniak bietet den 

höchsten Wirkungsgrad und wird in den meisten 

industriellen Kältemittelanlagen eingesetzt. 

• Leistungsbereich 0,5 bis 10 MW

• Direkter Heißgasabgriff bei bestehender NH3-

Kälteanlage möglich
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• Wie zahlreiche Untersuchungen belegen, ist Ammoniak aus 

thermodynamischer Sicht das beste Betriebsmedium für den 

Kältekompressionskreislauf und damit auch für Wärmepumpen. 

Somit lassen sich höchste Wirkungsgrade erzielen.

• Ammoniak eignet sich aufgrund seiner hohen kritischen 

Temperatur von 132 °C und der hohen volumetrischen 

Kälteleistung besonders gut zum Erhitzen von Sekundärmedien 

im Temperaturbereich zwischen 70°C und 95°C. 

• Ammoniak ist leicht verfügbar, unschlagbar günstig und 

aufgrund des nicht vorhandenen Treibhauspotentials sehr 

umweltfreundlich

• Im Vergleich zu den HFOs (1234ze…) kein Herstellermonopol

und  keine Trifluoressigsäure (TFA) welche sich im Grundwasser 

anreichert und kontaminiert (Leberschäden, mögl. Karzinome?) 
https://www.lfu.bayern.de/analytik_stoffe/mikroverunreinigungen_spurenstoffe/persistent

e_mobile_stoffe/trifluoressigsaeure/index.htm
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Ammoniak CO2 R1234ze R1336mzzz(Z)

GWP

GWP (Treibhauspotential) im Vergleich
z.B. das „alte“ Kältemittel R134a hat 17xx kg CO2 Äquivalent
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• Kaskaden Wärmepumpe

• Unterschiedliche Kältemittel

• getrennte Kältekreise im System

• Temperaturverlust im Kaskadenwärmetauscher

• AddOn / Booster Wärmepumpe

• effizienteste Variante – bester COP!

• wenig Bauteile, niedrige Investitionskosten

• technisch anspruchsvoll (Ölkreislauf etc.)

• gemeinsamer Kältekreis und Kältemittel
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EXV3

COMP2

EXV2

COND2
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EXV1
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EXV2
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• Schraubenkompressor

• Vorteil: Größerer Einsatzbereich, max. Hub Quelle → Senke bei ca. 60 K

• Nachteil: Niedriger COP, aufwändiger Ölkreislauf

• Beispiel Quelle 50/45°C → Senke 80/90°C, COP = 3,7

• Kolbenkompressor

• Nachteil: Eingeschränkter Einsatzbereich, max. Hub Quelle → Senke bei ca. 40 – 50 K

• Vorteil: Hoher COP 

• Beispiel Quelle 55/50°C → Senke 80/90°C, COP = 6,0

• Beispiel Quelle 45/40°C → Senke 80/90°C, COP = 4,8
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Kooperation EQUANS – Mitsubishi Heavy/Turboden
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Vielen Dank!


