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Allgemeines 

Ultrafiltrationsanlagen gehören zur Kategorie der 

druckgetriebenen Membrantrennverfahren. Als 

physikalisches und weitgehend chemikalienfreies 

Verfahren werden sie aufgrund hoher Wasserquali-

tät, geringen Platzbedarfs und der einfachen 

Integrierbarkeit, in zunehmenden Maße als Ersatz 

zu konventionellen Verfahren eingesetzt. 

Ausgangssituation 

Verursacht durch eine Produktionserweiterung der 

Betriebsanlage kam es in der Molkereigenossen-

schaft Freistadt und Umgebung zu einer Überbelas-

tung der kommunalen Kläranlage. Gesucht wurde 

deshalb eine wirksame und kostengünstige Lösung 

zur Entsorgung der entstehenden Molkereiabwäs-

ser. Die Molkerei verfügte über drei Hauptprodukti-

onslinien, die Erzeugung von Magermilch, die Er-

zeugung von Butter und die Erzeugung von Butter-

schmalz und Bäckerbutter. Im Betrieb war eine Vor-

behandlungsanlage vorhanden, bestehend aus ei-

nem Misch- und Neutralisationsbehälter. Dieser 

wurde mit dem gesamten, im Betrieb anfallenden 

Abwasser, beschickt. Darin erfolgte eine Neutralisa-

tion des Abwasser durch Puffern oder Zudosieren 

von Natronlauge. Die Kläranlage RHV Freistadt und 

Umgebung besitzt ein Vorklärbecken, einen Tropf-

körper, zwei Belebungsbecken und 2 Nachklärbe-

cken und ist auf 22.000 EGW bemessen. Zur 

Schlammstabilisierung ist ein 1000 m³ Faulturm in 

Betrieb, die Schlammentwässerung erfolgt mittels 

Kammerfilterpresse, eine Übernahme von Fremd-
schlämmen ist vorgesehen. 

 

Abbildung 1: Ausgangssituation 
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Abwässer aus milchverarbeiten-
den Betrieben 

Die organische Belastung der Molkereiabwässer 

resultiert zu mehr als 90 % aus Milch- und Produkt-

resten aus der Reinigung von Transport- und Pro-

duktionsanlagen. Hauptbestandteile sind: 

Fette (lipophile Stoffe):  abfiltrierbar 

Eiweiß (Proteine):  abfiltrierbar 

Milchzucker (Lactose):  gelöst 

Reststoffe: teilweise abfiltrierbar und gelöst 

Zusätzlich fallen Abwasserinhaltsstoffe wie Natron-

lauge und Salpetersäure aus automatisch gesteuer-

ten Reinigungen der CIP-Anlagen (clean in place) 

und Desinfektionsmittel an. 

Vorversuche 

Zur Untersuchung der Realisierbarkeit einer Erwei-

terung der Anlage mit Membrantechnologie wur-

den Vorversuche mit Molkereiabwasser auf einer 

fest installierten Technikumsanlage durchgeführt. 
Aufgrund der positiven Vorversuche wurde vom 

Ingenieurbüro EnviCare in Zusammenarbeit mit 

dem örtlichen Zivilingenieurbüro Lohberger & Thür-

riedl und der Universität für Bodenkultur in Wien 

ein dreimonatiger Versuchsbetrieb einer Pilotanlage 

im cross-flow Betrieb (siehe Abbildung 2) auf dem 

Gelände der Molkerei Freistadt durchgeführt. Die 

für einen langfristigen Betrieb notwendigen Anla-

genparameter wurden im Rahmen einer Diplomar-
beit untersucht. Die Reinigungsleistung der Pilotan-

lage ist in Tabelle 2 ersichtlich. 

 

CSB – Reduktion, gesamt: 60%

Abfiltrierbare Stoffe: 95%
davon:

     Fette: 95%

     Eiweiß: 95%

Gelöste Stoffe: 45%
 

Tabelle 1: Reinigungsleistung der Pilotanlage 

 

Grossanlage 

Aufgrund der positiven Untersuchungsergebnisse 

der Pilotanlage wurde die bestehende betriebliche 

Abwasserbehandlungsanlage mit einer Ultrafiltrati-

ons-Membrananlage auf Basis der gewonnenen 

Daten erweitert. 

Das Rohabwasser wird aus dem vorhandenen 80 m³ 

Stapelbehälter über einen Vorfilter dem Arbeitsbe-

hälter der Ultrafiltration zugeführt. Um eine opti-

male Filtrationsleistung zu gewährleisten sowie eine 

Beschädigung der Module ausschließen zu können, 

ist die Anlage mit rückspülbaren Kerzenfiltern sowie 

einer automatischen Flockungsmitteldosierung aus-

gestattet. Aus dem Arbeitsbehälter wird das Roh-
wasser in die UF-Einheit gefördert. 

Die UF-Einheit bildet das Herzstück der Abwasser-

reinigungsanlage, sie besteht aus 16 Hohlfasermo-

dulen mit einer Membranfläche von je 17 m² (Ge-

samtmembranfläche 272 m²). Die Module sind in 2 

Straßen mit je 8 parallel betriebenen Modulen an-

geordnet, durch den modularen Aufbau ist bei Be-

darf eine Erweiterung ohne große Umbauarbeiten 

möglich. 

 
Abbildung 2: Prinzipfließbild UF-Membranfiltrationsanlage 

Der Fluss der Anlage wird in Abhängigkeit des Was-

serstandes des Vorlagebehälters über den Filtrati-

onsruck geregelt. Das in der Cross-Flow-

Ultrafiltrationseinrichtung zurückgehaltene Kon-
zentrat wird kontinuierlich als Retentat in den Ar-

beitsbehälter zurückgefördert bis es, bei erreichter 

Aufkonzentrierung, über eine Druckleitung zur Klär-

anlage Freistadt und Umgebung zur synergetischen 

Nutzung (gesteigerter Biogasertrag, gemeinsame 

Nutzung von Anlagenteilen) der Inhaltsstoffe im 

Faulturm (Cofermentation) transportiert wird. Von 

der dortigen Übernahmestation kann, von Seiten 

der Kläranlage, die Konzentratbeschickung in den 

Kreislauf des Faulturms selbst dosiert werden. 

Arbeitsbehälter
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Das Permeat wird im Permeattank gesammelt und 

von dort nach einer Endkontrolle in den öffentli-

chen Kanal abgeleitet, d.h. es gelangt in den aero-

ben Kläranlagenbereich. 

Es hat sich im Versuchsbetrieb gezeigt, dass das 

Abwasser nachreagiert, wodurch es zu Ausfällungen 

kommt, die geeignet sind, eine Verblockung der 

Membran herbeizuführen. Daher wird automatisch 

nach jedem Abschalten (bzw. bei Bedarf) eine Spü-

lung der Anlage ausgeführt, um Ausfällungen bei 

Stillstand zu verhindern. 

Die Membrananlage, sowie die zugehörige Steuer-
technik und die direkt zur Membrananlage gehö-

renden Tanks sind in Containerbauweise ausgeführt 

(siehe Abbildung 4). 

 
Abbildung 3: Container Membranfiltrationsanlage  

Abbildung 5 zeigt die Modulanordnung im Contai-

nerinneren 

 
Abbildung 4: Modulstrasse 

Abbildung 6 zeigt ein Rohwasser Filtrat und Kon-

zentrat im Vergleich. 

 
Abbildung 5: Rohwasser Filtrat und Konzentrat 

Ergebnisse mit der Grossanlage 

Die Grossanlage mit einer Durchsatzleistung von 

etwa 100 m³/Tag wurde im Oktober 2003 in Betrieb 

gesetzt. Der Probebetrieb in voller Verantwortung 

des Lieferanten dauerte etwa 2 Monate. Die Inbe-

triebnahme wurde Ende November 2003 abge-

schlossen und die Anlage wurde formell nach um-

fangreichen Leistungs- und Garantieabnahmen ab-

genommen und übergeben.  

Die Membranfiltration wird seither durch die Mol-

kerei eigenverantwortlich betrieben, wobei aller-

dings aufgrund der neuartigen Anlagentechnik auch 

durch den Anlieferanten begleitende betriebliche 

Unterstützung geleistet wird. 

 

 

 

 

 

 

 

Das Ingenieurbüro EnviCare® begleitet Sie bei 

der Durchführung von Anlagengenehmigungen, 
funktionalen Ausschreibungen, sowie bei der 

Erstellung von Konzepten und Plänen im Anla-

genbau -  

We take care of your environment. 
 

 




