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Verbesserung der
Wirtschaftlichkeit

Abwasser als nachhaltige Energiequelle in der Milchwirtschaft

Unser Autor: Ralf Ohlmann, wissenschaftlicher Forschungsleiter des Just in Air Luft- & Hygienefachinstitut Bremen

ie Anforderungen an die Abwasser-

behandlung bei der Herstellung von

Lebensmitteln, speziell in der Milch-
wirtschaft nehmen standig zu. Dabei ist das
Abwasser ein Wertstoff und kann den ge-
stiegenen Ansprichen der Nachhaltigkeit
und Kostensenkung gerecht werden. Heute
werden lebensmittelverarbeitende Betriebe
verstarkt bei der Abwassereinleitung in den
Bereich der ,,Starkverschmutzer eingestuft
und spuren den Druck der sich standig er-
héhenden GebUhren und behérdlichen Auf-
lagen. Die zulassigen Pauschalabzlge wer-
den kontinuierlich reduziert, so dass manche
Betriebe aufgrund der Fertigungsverfahren
mehr zahlen muUssen, als sie tatsachlich an
Abwasser einleiten.

Was die Thematik der nachhaltigen Abwas-
serbehandlung auch komplizierter werden
l3sst, ist die Beladung mit Tensiden, Salzen,
niedrig schmelzende Lipidfraktionen, etc.,
die zu einem optimalen Ablauf des Entsor-
gungsprozesses selektiert/abgefiltert wer-
den mussen.

Prozesstechnischer Ablauf

in der Abwasserbehandlung

In der Regel werden in der Abwasserbe-
handlung mehre Stufen durchlaufen, die je
nach den jeweiligen Beladungsfrachten de-
finiert werden. Ein zusatzliches Problem fir
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eine biologische Abwasserbehandlung, sind
dabei die umweltschadlichen Belastungen
mit chemischen Desinfektionsmittelfrach-
ten aus den Nass-/Einschaumdesinfekti-
onsverfahren. Diese sind in der Menge, wie
auch in der Konzentration durch erhéhte
Anforderungen an die Betriebshygiene in
den letzten Jahren deutlich angestiegen,
was das Abwasser zusatzlich belastet und
eine biologische Behandlung erschwert.

Uberschlagige Darstellung

der Abwasserzusammensetzung

In der Abwasserbefrachtung wird zwischen
organischen Frachten aus dem Produkti-
onsprozess und anorganischen Frachten,
wie z.B. Uber der Desinfektionschemie ein-
getragene Substanzen differenziert. Bei aus
den organischen Belastungen, wie z. B. Pro-
duktreste, Eiweife, etc.im Abwasser entste-
henden CSB-, sowie BSB - Werten, lassen
sich jedoch auf natlrliche Art Energie ge-
winnen.

Im Vergleich zu anderen Lebensmittelver-
arbeitungsbereichen, sind auch die Befrach-
tungen, wie die Abwassermenge stark un-
terschiedlich, wie in den Abbildungen 2 bis 4
ersichtlich.

Um die Nachhaltigkeit, aber auch die Wirt-
schaftlichkeit in der Abwasserbehandlung
zu erhéhen, mussen jedoch die chemischen
Desinfektionsmittelfrachten, die durch die
Einschaum-/Nachspuldesinfektion auch in
das Abwasser gelangen, reduziert, oder bes-
tenfalls eliminiert werden.

Dazu eignen sich besonders nachhaltige
Hygienetechnologien zur Desinfektion, die,
wie am Beispiel des naturlichen Desinfekti-
onswirkstoffes ES-safe von Stadler Luftkli-
ma, Salgen, im Raum vernebelt werden,
nach dem Einsatz nicht nachgespilt wer-
den muissen und auch nur in geringsten
Mengen (ppm) eingesetzt werden, womit
keine umweltschadlichen chemischen Des-
infektionsmittelfrachten in das Abwasser
gelangen.

Nachhaltige Hygienetechnologien beste-
hen aus sich natlrlich bildenden Inhalts-
stoffen, haben die Bio Listung der FiBL und
werden als Ersatz chemischen Desinfekti-
onsmitteln, wie die Einschaum- /Nach-
splldesinfektionschemie, Uber ein einfa-
ches Vernebelverfahren im gesamten
Raum ausgebracht.

Biologische
abwasserreinigung

Neniration

0 mgfiL

physikalische
rreinigung

Abb. 1: Abwasserbehandlung in der Lebensmittelherstellung
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Abb. 2: Menge CSB Vergleich aus 4 Lebensmittelzweigen
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ES-safe

- Natiirlich

. Effektiv

. Umweltkonform

- Automatisierbar

- Materialvertraglich

Die Vernebelung kann teilautomatisiert Uber
aufgestellte Kanister mit aufgesetzter De-
ckeldUse, oder vollautomatisiert integriert
an LUftungsaggregate, wie auch in LUftungs-
techniken erfolgen. Durch das Kaltnebelpri-
zip mittels Druckluft - Zweistoffdisentech-
nik liegt auch eine komplette Erreichbarkeit
aller Oberflachen im Raum vor, was auch die
Lebensmittelsicherheit erhoht.

Da ein Nachspulen bei nachhaltigen Hy-
gienetechnologien, wie dem ES-safe nicht

notwendig ist, wird auch fir diesen Vor-
gang bendtigtes Trinkwasser eingespart,
die Feuchtelasten im Raum gesenkt und
umweltschadliche chemische Desinfek-
tionsmittelfrachten gelangen nicht in das
Abwasser, womit dieses nur mit organi-
schen Inhaltsstoffen (Produktreste) be-
frachtet ist.

Durch die verminderte Schadschépfung in
der Herstellung, dem Einsatz und der positi-
ven Umwelt-Auswirkung auf das Abwasser,
liegt neben der Nachhaltigkeit und der ho-
heren Hygieneabsicherung bei Einsatz der
nachhaltigen Hygienetechnologie ES-safe,
auch ein wirtschaftlicher Vorteil fur die Be-
triebe vor.

AusschliefSlich mit organischen Belastungs-
medien befrachtete Abwasser, kdnnen in
einem speziellen Vorbereitungsverfahren
einer Biogasanlage zugeflhrt werden, um
aus dieser Beladung nachhaltige Energie zu
gewinnen. Durch Nutzung der so aus einer
Biogasanlage gewonnen Energie, kdnnen
auch z.B. fermentative oder niederthermi-
sche Vorgange kostensparend durchge-
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Abfiltrierbare Stoffe
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Diese ist eine Uberschlagige Berechnung
und ist zur genauen Bewertung nach weite-
ren vorliegenden Faktoren auszulegen.

Ansatze zur Optimierung der Nach-
sk e ST haltigkeit und Wirtschaftlichkeit:
e/l » Prifung zur Reduzierung der umwelt-
schadlichen chemischen Desinfektions-
mittelfrachten durch den Einsatz
nachhaltiger Hygienetechnologien

Abb. 3: Menge abfiltrierbare Stoffe, Vergleich aus 4 Lebensmittelzweigen

» Erfassung/Messung der tatsachlich
entstehenden Abwassermenge und des

Stickstoff (TKN)

¥

vorliegenden CSB-Befrachtungsgrades

» Prifung der Integration einer Biogasan-
lage zur Erzeugung von Energie aus den
selektierten Belastungsmedien, oder die
Kooperation mit einem bestehenden
Biogasbetreiber als Abnehmer der
Abwassermengen.
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Realisierbare Auswirkungen
der Optimierungsmafnahmen
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Abb. 4: Menge Stickstoff, Vergleich aus 4 Lebensmittelzweigen » Erhohung der Nachhaltigkeit und
Vereinfachung der Desinfektions-
prozesse

Phosphor (P,,.)
60

» Reduzierung des Starkverschmutzer-
Status und der Starkverschmutzer-
Zuschlage.

— Phasphor (Pges) [malll » Senkung der Energiekosten durch
Teil-Eigenerzeugung mit einer umwelt-
konformen Biogasanlage.

Empfohlene Vorgehensweise
zur Umsetzung

Abb. 5: Menge Phosphor, Vergleich aus 4 Lebensmittelzweigen

fOhrt werden, die zusatzlich fur die anfor-
derungsgemafRe Entsorgung sinnvoll sind.
Dabei wird auch die Wiederverwertung
energetischer Betriebsressourcen im Rah-
men der Nachhaltigkeit sinnvoll mit einge-
bunden.

In der nachhaltigen Energiegewinnung aus
den enthaltenen CSB-Befrachtungen im
Abwasser, lasst sich dieser Berechnungsfak-
tor auch gut skalieren.

Bei der Berechnungsplanung fiUr eine Bio-
gasanlage, den Erstellungskosten, wie in
Abwagung moglicher Foérderungen, kann
mit einer Uberschlagigen Berechnung das
Kosten/Nutzen- Verhaltnis in Bezug auf die
zu erwartenden Energieausbeute ermittelt
werden.

» Durchfihrung einer notwendigen
Statusanalyse der vorliegenden
Ausgangsbasis der Abwasserbelastung
und der baulichen Voraussetzungen.

Berechnungsbeispiel der Energie-
beladung fiir eine Biogasanlage

(Abhangig vom Belastungsgrad/-medium
und der Tr.) fur CSB Beladungen als mg CSB/  »
Liter Abwasser:

Projektierung der Optimierungsma(3nah-
men (technisch & technologisch) und

Berechnungsbeispiel der Energiebeladung fir eine Biogasanlage (Abhangig vom Belastungsgrad/-
medium und der Trockenmasse) fur CSB Belastung als mg CSBILiter Abwasser:

- Abwassermenge
Abwasserbelastung

A Liter Abwasser / Tag
X mg C5B / Liter Abwasser

Selekrionsverfahren

0.3-0.4 m3 Biogas / kg CSB
1.9 - 2,6 kWh /kg CSB

- Biogasausbeute  ca,
- Energieinhalt ca.

Berechoung: X kg CSB/a x 1,9 kWh/kg C3B = X KWh/a

Abb. 7: Berechnungsbeispiel der Energiewertberechnung aus einer Biogasanlage
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Abb. 6: Vernebelungseinheit fiir das ES-safe
in der Liftungsanlage integriert

Berechnung der daraus entstehenden
Wertschdpfung in funktionalen Lasten-
heften.

a 3 Ilnmrn

» Antragstellung zur Baugenehmigung
einer Biogasanlage und Prifung
moglicher Forderprogramme.

Durchfihrung der Abstellungsmaf3nah-
men und Inbetriebnahme der Entsor-
gungs- und Energieanlage mit einem
qualifizierten Planungsfachdienstleister.

++ LVFZ Triesdorf
DLG-Sensorik-Workshop fir kinftige Milch-Profis

Milchprodukte mit allen Sinnen beschreiben - so lautete das Motto
des eineinhalbtatigen Sensorik-Workshops 2025, den das DLG Test-
zentrum Lebensmittel in Zusammenarbeit mit der muva kempten
veranstaltet hat. Mit diesem Vokabular lernen die angehenden Milch-
wirtschaftlichen Labormeister/innen an der Staatlichen Fachschule
fir Agrarwirtschaft, Fachrichtung Milchwirtschaftliches Laborwesen
Produktproben zu beurteilen. Am 24. Februar war es wieder so weit:
die Studierenden wurden von Spezialisten der DLG in Zusammenarbeit
mit der muva kempten in die Welt der Grundgeschmacksarten, Quali-
tatskriterien und auch Produktfehler eingefihrt. Der Genusswert von
Milch und Milchprodukten ist fUr die Behauptung am Markt von we-
sentlicher Bedeutung. ,Verbraucher reagieren immer empfindlicher
auf sensorische Fehler”, so die einhellige Aussage der beiden Work-
shop-Leiter Ronja Probst (muva) und Axel Hufnagl (DLG). Mit dem er-
worbenen Expertenwissen kdnnen die Seminarteilnehmer kinftig bei
der sensorischen Beurteilung und Optimierung der Produkte im Mol-
kereibetrieb punkten. Probst vermittelte den Studierenden in an-
schaulichen Ubungseinheiten die Vielfalt der sensorischen Testver-
fahren nach DIN ISO wie zum Beispiel die Erkennung der Grund-
geschmacksarten, die Rangordnungs-, Schwellen- und die Dreiecks-
prufung oder optische Farbtests. Sogenannte haptische Tests hin-
sichtlich der Festigkeit von Produkten und olfaktorische Ubungen
zum Erkennen typischer Aromastoffe rundeten das sensorische Test-
spektrum ab. Anhand des DLG-5-Punkte-Prifschemas fur eine be-
schreibende und bewertende Prifung konnten die Teilnehmer Stan-
dardprodukte mit fehlerhaften Produkten vergleichen. Beim ab-
schliefenden sensorischen Qualifikationstest stellten die Studieren-
den ihre erworbenen Kenntnisse und Fahigkeiten unter Beweis. Der
Workshop ist verbunden mit der Mdglichkeit, das sogenannte Inter-
nationale DLG-Sensorik-Zertifikat als sensorischer Sachverstandiger
fur Milcherzeugnisse durch erfolgreiches Bestehen des Qualifika-
tionstests zu erwerben. AufRerdem winkt den Studierenden mit den
besten Testergebnissen eine Reise zu einer DLG-Qualitatsprifung.
Aber auch ohne Pramie waren sich alle Teilnehmer einig: ein toller,
lehrreicher Workshop mit vielen Impulsen fr die kinftige Karriere in
der Milchwirtschaft. Dass all dieses Wissen und die erlernten Fertig-
keiten zudem viel Freude bereiten, beweist die konzentrierte, aber
auch entspannte Kérpersprache der zukUnftigen Laborprofis.

Gruppenfoto der Teilnehmer am DLG-Sensorik-Workshop
(Quelle: LVFZ Triesdorf)
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Wir kaufen und verkaufen gebr. Dampfkessel
HERMANH SPREGER GMBH German

~ ;
www.sprenger-essen.de
mail@sprenger-essen.de

Dampfkessel & Tanks

Kallenbergstrafie 20, 45141 Essen
Telefon +49(0)201/29995

CERTUSS Dampferzeuger Bj. 2006 600 kghx 10 bar  Gas
LOOS Dampfkessel Bj. 2005 800 kg/h x 0.5 bar  Kombi
LOOS Dampfkessel Bj. 2003 1.250 kghx 13 bar Gas
LOOS Dampfkessel Bj. 1999 2000 kgh x 10 bar  Gas
LOOS Dampfkessel Bj. 2012 2600 kgthx 10 bar Gas

BJ. 2010

LOOS mpﬂcasﬁal

4.000 kg/h x 10 bar _ Ol




