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Die verborgenen Potenziale in Molkereien

MaBgeschneiderter Betrieb im kontinuierlichen Verbesserungsprozess

Molkereien haben an vielen Stellen im Produktionsprozess mit Wasser zu tun. Oft

versteckt sich hier Potenzial, um Ressourcen oder Energie einzusparen. Vorausset-

zung dafiir ist allerdings ein ganzheitlicher Blick. Denn die Kreislaufe in den nicht
selten Uber die Jahre gewachsenen Molkereien sind hochkomplex.

Wasser ist Uberall in der Milchindustrie. Ob eine
Molkerei Frischmilch verarbeitet, Kase herstellt
oder Trockenpulver produziert — sie bendtigt
Frischwasser zum Reinigen, Kesselspeisewasser
genauso wie Kihlwasser, und das anfallende
Abwasser muss gereinigt werden. ,Haufig gibt
es viele verschiedene Wasserstrdme und Kreis-
laufe”, sagt Eva John, Projektingenieurin bei
Envirochemie. ,Wenn man diese zusammen und
ganzheitlich betrachtet, ergeben sich meist eine
Reihe von Einsparméglichkeiten.” Allerdings
schauen viele Milchunternehmen eher punktuell
auf das Thema Wasser, am ehesten noch beim
Thema Abwasser.

Dabei gibt es dariiber hinaus viele weite-
re Ansatzpunkte, z.B. beim Blick auf einen der
groBen Wachstumsmarkte der Branche, die
Produktion von Milchpulver, vor allem fiir den
Export nach Asien oder Afrika. Dabei wird der
Wasseranteil in der Milch verdampft, einem Liter
Rohmilch werden rund 880 ml Wasserfliissigkeit,
das Briidenkondensat, entzogen — prinzipiell
Trinkwasser, wenn auch mit Resten wie Milch-
bestandteilen. Wasser, das genutzt werden kann,

wenn es entsprechend aufbereitet wird. So kann
das aufbereitete Briidenkondensat z.B. anschlie-
Bend als Reinigungswasser benutzt werden:
Wasser, das die Molkerei nicht als Frischwasser
zufiihren muss!

Vielfaltiges Recycling
und Energieeinsparung

.Die Kunst ist herauszufinden, wo man wel-
ches Wasser im Prozess verwenden kann”, sagt
Klaus Dickhoff, Abteilungsleiter Prozesswasser
bei Envirochemie. SchlieBlich wird bei der Ver-
arbeitung eines Liters Milch vergleichsweise
viel Wasser verbraucht — etwa ein bis zwei Liter
Frischwasser fallen fiir Prozesse wie Kiihlung
oder Reinigung an. Molkereien aber unterlie-
gen strengen gesetzlichen Hygienevorschriften:
Wenn sie ihre Verdampfer oder Buttermaschinen
reinigen, mussen sie dazu Wasser in Trinkwas-
serqualitat verwenden, das im kompliziertesten
Fall vorher erst entsprechend aufbereitet wurde.
Ubergeordnetes Ziel: den Frischwasserverbrauch
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auf das Geringstmdgliche zu reduzieren — z.B.,
indem das aufbereitete Briidenkondensat ver-
wendet wird, also Wasser, das ohnehin im Laufe
der Produktion anfallt.

Ganzheitliche Betrachtung bedeutet auch,
nicht nur punktuell hinzuschauen. Das Recycling
von Briidenkondensat sorgt namlich fiir weitere
Veranderungen. Da dem Kreislauf Briidenkon-
densat entzogen wird, ist auch das Abwasser
dadurch entsprechend stérker belastet und
bendtigt eine addquate Herangehensweise.
«Wichtig ist, sich die gesamte Kette anzuse-
hen”, sagt Dickhoff: ,Wir drehen nicht nur an
einer Schraube, wir haben alle Auswirkungen im
Blick.” Abfalle kénnen auf diese Weise zu Wert-
stoffen werden — oder zu Energielieferanten.
Molke z.B. lasst sich mithilfe von entsprechen-
den Anlagen zu Biogas verwandeln, mit dem
wiederum andere Teile der Produktion oder des
Unternehmens versorgt werden. ,Neben der
Tatsache, dass Wasser und Energie eingespart

I Abb. 1: Eine genaue Analyse des gesamten Produktionsprozesses hilft, verborgene Optimierungspotenziale fiir Rohstoffe und Energie zu entdecken.
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I Abb. 2: Modell einer Biidenwasseraufbereitungsanlage, mit der wertvolles Frischwasser ersetzt

werden kann.

werden, ist das auch unter CSR-Gesichtspunkten
fir viele Unternehmen interessant — oder fiir das
Energie-Audit”, sagt Dickhoff.

Molkereien brauchen
maBgeschneiderte Losungen

Gerade in der Molkereiindustrie sind die heuti-
gen Fabriken haufig nicht am ReiBbrett geplant,
sondern aus alten Betrieben gewachsen, dabei
standig erweitert und verandert worden. Hinzu
kommt der Trend, dass sich Herstellungsprozes-
se diversifizieren — hat sich friiher eine Molke-
rei um verschiedene Produkte in einer Halle

gekiimmert, werden heute zunehmend Butter,
Frischmilch und Kase in verschiedenen Werken
hergestellt. ,Wer hier helfen will, muss immer
in maBgeschneiderten Losungen denken”, sagt
John. Nicht selten besuchen die verschiedenen
Fachexperten von Envirochemie die Betriebe
gemeinsam, jeder als Spezialist bspw. fir Pro-
zesswasseraufbereitung, Abwasserbehandlung
oder den Anlagenbetrieb.

In einem Fall lieB sich in einer Molkerei etwa
ein Drittel des spezifischen Energieverbrauchs
fir die Abwasserreinigung einsparen, indem u. a.
die alten, energiefressenden Beliiftungsanlagen
fir die aerobe Abwasserreinigung durch energie-
effiziente Technik ersetzt wurde. In einem ande-

el

I Abb. 3: Haufig gibt es viele verschiedene Wasserstrome und Wasserkreislaufe. Wenn man diese
zusammen und ganzheitlich betrachtet, ergeben sich meist eine Reihe von Einsparmdglichkeiten.
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ren Einsatz konnten die Experten von Enviroche-
mie den Frischwassereinsatz durch Recycling von
Briidenkondensat entsprechend senken.

+Auch die Schlamme, die beim Abwasser in
Molkereien entstehen, sind fast immer ein The-
ma”, sagt Ulrich Bohm, Projektleiter Betriebs-
fiihrungen bei Envirochemie. Durch den Einsatz
anaerober Abwassertechnik kann hier Biogas
gewonnen werden, mit deutlich erhdhter Aus-
beute, wenn neben den Abwasserinhaltsstoffen
auch andere organische Reststoffe in speziellen
Anaerobreaktoren abgebaut werden. Das senkt
die Entsorgungskosten und generiert Biogas, das
an anderer Stelle in der Produktion bspw. zur
Dampferzeugung eingesetzt wird. Im Idealfall
wird so gleichzeitig noch das Problem der Pro-
duktriicklaufe geldst, mit denen Molkereien kon-
frontiert sind. , Solche Riickldufe kann man ideal
zusammen mit Abwasserschldmmen verwerten
und Biogas gewinnen”, sagt Eva John.

Kontinuierlicher Verbesserungsprozess

Ein weiterer zentraler Bereich in der Milchin-
dustrie ist das Kiihlwasser — schlieBlich ist der
Kihlturm ein ganz wesentlicher Wasserverbrau-
cher in fast allen Molkereien. Auch hier geht
es also um die Frage, wie Wasser recycelt und
eingespart werden kdnnte. Briidenkondensat ist
abermals eine Alternative — die ein entsprechend
durchkalkuliertes Wassermanagement bendtigt.
RegelmaBige Checks und die Verwendung der
richtigen Betriebsstoffe und Chemikalien beugen
dabei auch einer Verkeimung vor.

Selbst wenn alle diese Einzelheiten optimiert
sind — Produktion und Prozesse verandern sich
zwangslaufig iiber die Zeit und entwickeln sich
weiter. ,Wir begleiten den Betrieb dann stetig,
iberpriifen immer wieder und passen an”, sagt
Ulrich Béhm. Innerhalb von nur wenigen Jahren
kénnen sich in einer Molkerei die Menge und die
Zusammensetzung des Abwassers bereits wieder
drastisch verandert haben. , Wir lassen das nicht
einfach jahrelang laufen und machen anschlie-
Bend Vorschldge”, unterstreicht Bohm: ,Das
Beste ist ein kontinuierlicher Verbesserungspro-
zess, wie wir ihn mit unseren Betriebsfiihrungs-
konzepten anbieten. Dann iibernehmen unsere
Spezialisten den Betrieb der wassertechnischen
Anlagen beim Kunden und setzen die Prozessop-
timierungen um.”
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