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Ganzheitliche Optimierung der
Molkenverwertung zur Sicherstellung
der Kaseproduktion

Die Zuflihrung von bei der
Hartkaseproduktion anfallender
Molke zu verschiedenen, wert-
schopfenden Verwendungszwe-
cken, hat sich als nachhaltiger
Umgang mit natiirlichen Res-
sourcen etabliert. Um jedoch
den Aufwand der erforderlichen
Veredlung (z.B. Wasserent-
zug) dieses in grossen Mengen
anfallenden «Abfallproduktes»
auf ein vertretbares Mass zu
reduzieren, missen die
Aufkonzentrationsprozesse
optimal ablaufen.
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3 von 4 Reinigungsparametern
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Reinigungsmittel kann das Ergebnis
massgeblich gesteigert werden.
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» Wenn die erforderliche Produktionska-
pazitit der Membranfiltration nicht mit
dem Ausstoss der Kaserei Schritt halten
kann, stehen Kisereien oftmals vor in-
vestitionsintensiven Entscheidungen. Es
muss abgewogen werden ob fiir die Ver-
wertung der Molke in weitere Filtrations-
kapazitaten investiert wird, oder ob ein
Teil der anfallenden Molke, mit geringe-
rem Wert abgegeben oder entsorgt wird.
Bei der Entscheidungsfindung hilft eine
intensive und vor Allem ganzheitliche Be-
trachtung von Anlage, Verfahren und Rei-
nigung, denn so lassen sich z.B. Optimie-
rungspotenziale aufdecken, die es ganz
ohne eine Investition in weitere Anlagen-
kapazitaten erlauben, die Durchsatzmen-
gen zu erhohen.

Die zur Sicherstellung der Hygienebe-
dingungen unumganglichen Reinigungs-
prozesse von Membrananlagen stellen
auf den ersten Blick ein notwendiges
Ubel, namlich den Verlust von Produk-
tionskapazitdten dar. Es gilt also diese
Notwendigkeit so effizient und nachhal-
tig wie moglich zu gestalten.

Bei der Reinigung von Membrananla-
gen wirkt einzig die Stromung des Reini-
gungsmediums mechanisch auf die Ober-
flaichen der Anlage und Module ein. Die-
ser Umstand stellt hohe Anforderungen
an die auszuwdhlenden Reinigungsmit-
tel, da gemass Sinner’schem Kreis, dieser
Komponente eine besondere Bedeutung
zukommt, wenn Zeit und Temperatur op-
timiert werden sollen. Dariiber hinaus ist
das Innere der Anlage prinzipiell nicht
einsehbar und es gilt, mehrere Kompo-
nenten aus unterschiedlichen Materia-

lien (Gehiuse, Membranen, Pumpen, etc.)
zu reinigen, sowie die je nach Produkti-
onsprozess und Rohstoff (Vollmilch, Roh-
milch, Magermilch, Molke, u.a.) verschie-
denen Riickstande aus der Anlage zu ent-
fernen.

Ganzheitliche Produktions-
optimierung oder umfassende
Anlageninvestitionen?

Das Halag Services Team wird aufgrund
seines grossen Erfahrungsschatzes und
dem bewdhrten, ganzheitlichen Vor-
gehen, regelmissig von einer Vielzahl
von Membrananlagenbetreibern in der
Schweiz und im angrenzenden Ausland
zu Rate gezogen, wenn es darum geht
Probleme zu l6sen, oder Optimierungs-
potentiale aufzuzeigen. So auch bei dem
hier geschilderten Fall aus der Praxis.

Ein Schweizer Hartkasehersteller kon-
zentriert die in seiner Kaserei anfallende
Molke auf einer RO-Anlage auf ca. 18%
Trockenmasse auf. Die steigende Nach-
frage nach den Spezialititen des Unter-
nehmens erforderten einen stetigen Aus-
bau der Produktionskapazititen. Aktuell
entstehen bei der Kaseproduktion durch-
schnittlich 70 000 Liter Molke, die tiglich
auf der Membrananlage aufkonzentriert
werden. Grundsatzlich ist die Anlage auf
eine Feed Kapazitit von 7000 I/h ausge-
legt und diese Leistung konnte urspriing-
lich auch erzielt werden. Mit fortschrei-
tender Nutzung sank die tatsachlich
durchgesetzte Molkenmenge jedoch auf
ca. 4200 1/h ab.

Diese  schleichende Verringerung
wurde bis zum Zeitpunkt der Kontaktauf-
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Nur eine Kenntnis Uber die komplizierten Stromungsverhaltnisse innerhalb
der Membranmodule ermdglicht eine situationsgerechte Reinigung.



nahme mit dem Halag Services Team als
gegeben hingenommen. Als aber der ge-
samte Produktionsablauf von diesem Fla-
schenhals im Prozess beeinflusst wurde,
war rasches Handeln angesagt. Der Be-
trieb stand quasi vor der Entscheidung
die Produktion zu drosseln, um weniger
anfallende Molke verarbeiten zu miissen,
oder aber die unveredelte Molke mit ge-
ringem Ertrag zu verkaufen. Als kosten-
intensive Alternative hitte auch in wei-
tere Konzentrationskapazititen, in Form
einer zusitzlichen Membrananlage in-
vestiert werden konnen. In dieser Krise
wurde entschieden, die Membranexper-
ten des Halag Services Team mit dem Ziel
zu kontaktieren um die Situation zu ent-
scharfen.

Binnen 48 Stunden wurde ein Team,
bestehend aus dem Anlagenbauer, einem
Verfahrenstechniker und Reinigungsex-
perten aufgeboten um zundchst die Si-
tuation (Anlage, Verfahren, Reinigung)
in Augenschein zu nehmen und zu ana-
lysieren. Schnell stand der Entschluss
fest, dass die Anlage zunachst von hart-
ndckigen Verblockungen, durch eine Spe-
zialreinigung unter Anwendung von aus-
gesuchten Additiven aus dem Halag Sor-
timent, befreit werden musste. Um den
Erfolg nicht dem Zufall zu iiberlassen
und dariiber hinaus mogliche Aussagen
tiber die Vermeidung von erneuten Verb-
lockungen zu erhalten, wurde zusatzlich
der Reinigungsprozess mit extra zu die-
sem Zweck installierten Sensoren akri-
bisch dokumentiert.

Digitalisierung durch Hygiene 4.0 ®

Die ermittelten Daten wurden durch Ana-
lysen vor Ort und mit detaillierten Mes-
sungen im Halag Labor angereichert, so-
dass letztendlich eine enorme Menge an
digitalen Informationen zur Verfiigung
stand und dem Kunden die Ursachen fiir
den aktuellen Kapazitatsriickgang aufge-
zeigt werden konnten.

Nach intensiven Gesprachen und einer
Abwagung der Optimierungsvorschlige
gegeniiber anderen Massnahmen, wurden
vom Kunden folgende umgehend durch-
gefiihrte Sofortmassnahmen ergriffen:

Spezialreinigung mit Additiv, um die
Membranporen zu 6ffnen. Die Einsatz-
und Nachdosiermengen wurden auf-
grund von detaillierten, fortlaufenden
Messungen durchgefiihrt.

Verwendung von Frischwasser anstelle
Permeatwasser fiir die Reinigung, da die
Qualitiat des Permeatwassers nicht der
Norm entsprach.

Die Siure/Lauge Dosierung wurde auf-
grund der «verspateten Kontrollmoglich-
keiten» gedrosselt.
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Zufriedene Gesichter dank optimaler Molkenverwertung.

«Wir kénnen heute schneller und kon-
kreter die komplexen Zusammenhinge
bei der Membranfiltration aufzeigen und
situationsbedingt reagieren. Die ganz-
heitliche Betrachtungsweise erlaubt uns
alle Aspekte, vom Verfahren tiber die an-
lagenspezifischen Gegebenheiten, bis zur
Ausarbeitung der geeigneten Reinigungs-
verfahren mit den erfolgversprechends-
ten Produkten, zentral zu evaluieren und
so eine Gesamtlosung fiir den Kunden er-
arbeiten» restimiert Erich Thoma, Leiter
des Halag Beratungsdienstes.

Erkennung von
Optimierungspotentialen
durch Problemstellungen

Durch die umgehende Umsetzung der ver-
fahrens- und reinigungstechnischen So-
fortmassnahmen konnte in dem genann-
ten Beispiel, der Betrieb seine Produktion
schon am Tag der Umstellung wiederauf-
nehmen. Die Massnahmen brachten den
gewiinschten und vorhergesagten Erfolg.
Der Anlagendruck liegt nun bei konstant
24 bar und somit erheblich tiefer, als der
zuvor nahe am max. Anlagendruck lie-
gende Druck. Die Leistung konnte wieder
auf das urspriingliche Level der Konzep-
tion von 7000 1/h gesteigert und somit
um 40% erhoht werden. Mit 18%, ist die
Konzentration der Molke anndhernd wie-
der auf dem angestrebten Zielniveau. Die
Energiebilanz ist gemessen am gesteiger-
ten Ertrag wieder ausgeglichen.

«Durch die rasche Umsetzung der
Massnahmen und der resultierenden sta-

bilen Produktion, kann der Betrieb sich
nun auf die weiteren Optimierungsmass-
nahmen fokussieren, da seine Molkenver-
arbeitung wieder als stabiler, kontrollier-
ter Prozess ablduft», sagt Erich Thoma.
«Der Kunde kann aufgrund der Digitali-
sierungsmassnahmen entsprechend vo-
rausschauend das Aufkommen von po-
tentiellen Problemen erkennen und Ge-
gensteuer geben, anstatt erneut und un-
vorhergesehen in die heute beseitigte
Notfallsituation zu kommen». Ein mass-
geblicher Erfolgsfaktor war aber auch die
gute, etablierte Zusammenarbeit mit dem
Anlagenbauer, bzw. Steuerungshersteller,
da hier direkte Eingriffe im Rahmen der
Problembeseitigung und Optimierung
vorgenommen werden mussten. Durch
die transparente Kommunikation ber
die eingesetzten Reinigungsprodukte
und Additive kann der Kunde heute seine
Bestellzyklen besser an die Lagerhaltung
und Haltbarkeit - insbesondere der enzy-
matischen Produkte - anpassen.

Auch wenn die Kernkompetenz des Kun-
den die Herstellung von hochwertigem
Hartkase ist, zeigt dieses Beispiel, dass
auch Nebenprozessen wie der Molke Auf-
konzentrierung ausreichend Aufmerk-
samkeit geschenkt werden muss. Sonst
kann bei Abweichungen von der Planung
die Basis fiir die gesamte Produktion ins
Wanken geraten und somit massive Er-
folgseinbussen die Folge sein.
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