Viel mehr Molke

Fonterra Manufacturing Europe erhdht die Kapazitaten

Das von ALPMA/LTH schllsselfertig gelieferte Projekt umfasste nicht nur die RO-An-

lage, sondern auch die Automatisierung (fur die der langjahrige Partner Beenen als
Subunternehmer beauftragt wurde) und eine CIP-L6sung (Foto: mi)

die Molke aus der neu-

men Mozzarella-Pro-

duktion bei A-ware

in Heerenveen, Niederlande, verarbeiten
zu kébnnen, musste das europaische Werk
von Fonterra, das direkt neben der Kése-
fabrik von A-ware liegt, seine Kapazita-
ten erhdhen. Mit einer Investition von 10
Mio. € wurde ein neues Gebaude Uber der
bestehenden Produktion errichtet, in dem
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nun eine Membranfiltrationsanlage von
ALPMA/LTH untergebracht ist. molkerei-in-
dustrie hatte die exklusive Gelegenheit, die
neuen Anlagen in Betrieb zu besichtigen.
Fonterra und A-ware arbeiten seit 2015
im Industriegebiet von Heerenveen bei der
Molkenverwertung zusammen. Ursprdng-
lich betraf diese Vereinbarung die Molke
aus der Herstellung von Schnittkase. Als A-
ware beschloss, mit einer groBen Produk-

FONTERRA IN HEERENVEEN, NL

Fonterra er6ffnete das Werk in Heeren-
veen, Niederlande, Ende 2014. Es wur-
de gebaut, um die gesamte Molke aus
der benachbarten Kaserei von A-ware
zu verarbeiten. Das Werk von Fonter-
ra verarbeitet ausschlieBlich StiBmolke
aus Schnittkase sowie Mozzarellamolke.
Das Portfolio umfasst WPC 80, WPI und
funktionelle WPCs fur Sauglingsanfangs-
nahrung, Sportlererndhrung und me-
dizinische Anwendungen. Die meisten
Produkte werden in trockener Form ver-
kauft, aber Fonterra kann seine B2B-Kun-
den auch mit Molkenkonzentraten mit
einem Trockenstoffgehalt von >28 % be-
liefern. Seit dem Start der Fabrik erh6h-
te Fonterra die Produktionskapazitit
und das Produktportfolio laufend.

Die in Heerenveen hergestellten Pro-
dukte sind von hervorragender Qualitat.
Die im Werk ankommende Molke hat zur
zusatzlichen Sicherheit eine Baktofuge
durchlaufen und wird frisch ,inline' wei-
ter verarbeitet.

tionskapazitat in den wachsenden Mozza-
rella-Markt einzusteigen, musste Fonterra
quasi sofort nachziehen, um den massiven
Zustrom neuer Molke zu bewaltigen.

JWir wussten genau, wann die zusatzli-
che Molke verarbeitet werden musste und
dass wir uns entsprechend vorzubereiten
hatten”, erklart Diana Krabbe, General Ma-
nager Operations Fonterra Europe & Afri-
ca. ,Aber der Prozess selbst war ziemlich
schwierig, da alles kurzfristig erledigt wer-
den musste und die neuen Anlagen ohne
Produktionsunterbrechung in die beste-



hende Verarbeitungsumgebung integriert
werden musste”.

Lieferanten prisentierten
individuelle Lésungen
Fonterra ertffnete eine Ausschreibung,
in der alle Anforderungen im Detail ge-
nau spezifiziert waren. Die teilnehmen-
den Lieferanten sollten dann individuelle,
schlusselfertige Lésungen prasentieren.
Fonterra entschied auf der Grundlage der
Qualitat der vorgeschlagenen Losungen
und der CAPEX-Aspekte. Das Team, das
die Auswahl Ubernahm, bestand aus Spe-
zialisten aus einer Reihe von Bereichen wie
QS, Produktion, Engineering usw. Am Ende
wurde die Lésung von ALPMA/LTH ausge-
wahlt, da diese am besten zu den hohen
Fonterra Anforderungen passte.

Griindliche Priifungen -
Stringenter Projektablauf
Dies geschah im Dezember 2018. Doch
dann wurde es schwierig fur ALPMA/LTH.
Fonterra will bei allen Entwicklungsphasen
eines Projektes und bei der Ausristung
seiner Fabriken weltweit beteiligt sein. Das
bedeutete, dass ALPMA/LTH zunachst ein
P&ID (Prozess- und Instrumentierungsdia-
gramm) zu erstellen hatte. Nachdem Fon-
terra dem zugestimmt hatte, musste alles
in 3D-Zeichnungen Ubertragen werden,
einschlieBlich aller Peripherieeinrichtungen
wie Tanks, Armaturen, Ventile und Pumpen.
Dieser Entwurf wurde dann von Fonterra
erneut Uberprift, wobei die Teammitglie-
der zu Aspekten wie HACCP, Gefahrenana-
lyse, Wartung usw. Forderungen nach An-
passungen und Anderungen formulierten.
,Das alles ist ziemlich zeitaufwendig und
muhsam”, raumt Johan Hoeksma, Projekt-
leiter bei Fonterra, ein. ,Aber eine grind-
liche Vorbereitung solch komplizierter
Projekte in einem sehr strengen Verfahren
vermeidet am Ende Fehler. Wir gehen nie
davon aus, dass unser Projektleiter auf Lie-
ferantenseite verstanden wurde, was wir
meinen oder brauchen, wir stellen sicher,
dass es ein wirkliches Verstandnis gibt, An-
nahmen sind nicht erlaubt”.

Die endgultige Ubereinkunft Design-
Freeze’ fand Mitte Februar 2019 statt, und
mit ALPMA/LTH wurde vereinbart, bereits
Mitte September mit der Installation vor Ort
zu beginnen um den Inbetriebnahmetermin
einhalten zu koénnen. Cleichzeitig musste
Fonterra fur die Unterbringung der neuen

Die Leiter des Teams, das die Werkserweiterung managte (von links): Johan Hoeksma,
Diana Krabbe und Mike Toplis, Fonterra, und Wietze Jongsma, ALPMA/LTH (Foto:mi)

Molkenverarbeitungslinie Platz schaffen. Die
vom Advies- & Ingenieursbureau Het4dkant
vorgeschlagene Losung bestand darin, eine
neue Halle auf der bestehenden zu bauen.
Das 30 x 30 Meter groBe Gebaude auf dem
Dach war rechtzeitig fertig, als ALPMA/LTH
die auf Skids vormontierte AusrUstung in
sieben Lastwagen in Heerenveen anliefer-
te. Alles musste mit einem Kran in das neue
Gebaude gehoben werden, wozu eine der
Seitenwande offengelassen wurde. Da das
Projekt von Fonterra und ALPMA/LTH so
prazise vorbereitet war, stimmte von An-
fang an alles, was im August auch von einem

Das Herzstlick des Fonterra-Projekts ist eine neue ALPMA RO HighTS Anlage (Foto: mi)

FAT bestatigt wurde. Die erste Mozzarella-
molke konnte dann, wie geplant im Novem-
ber 2019 verarbeitet werden.

Das von ALPMA/LTH schlusselfertig ge-
lieferte Projekt umfasste nicht nur die RO
High-Anlage, sondern auch die SCADA -
Automatisierungslésung (fur die der lang-
jahrige Partner Beenen als Subunter-
nehmer beauftragt wurde) und eine CIP-
Ldsung. Bevor Beenen ins Spiel kam, stell-
te Fonterra sicher, dass deren IT-Losungen
genau zu den eigenen sehr strukturierten
und global proprietédren Automatisierungs-
konzepten passten.

i
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Standard” ab (Foto: mi)

,Das Ganze war ein Brownfield-Projekt
und viel komplizierter als die Aufstellung
einer Anlage auf der grinen Wiese”, lautet
das Resimee von Wietze Jongsma, dem
Vertreter von ALPMA/LTH in den Nieder-
landen. Er flgt hinzu: ,Bei der Installation
und Integration der neuen Molkenverarbei-
tungskapazitaten in den laufenden Be-
trieb mussten wir sieben ,Operationen am
offenen Herzen' durchfthren. Nur dank
der grundlichen Vorbereitung und des ge-
meinsamen Teamgeistes von Fonterra und
ALPMA/LTH ist uns dies alles gelungen, ohne
die laufende Molkenverarbeitung und deren
hohe Qualitat zu beeintrachtigen”.

Johan Hoeksma kommentiert von Fon-
terras Seite: ,ALPMA/LTH hat weit Uber
das normale Niveau hinaus performt. Alles
wurde gleich beim ersten Mal richtig ge-
macht, was bei Projekten nicht immer der
Standard ist. Wenn man den Ressourcen-
verbrauch der gelieferten Anlage und die
Versorgungseinrichtungen, die Installation
und die Qualitat der Arbeit berucksichtigt,
sind wir insgesamt absolut zufrieden”.

Die L6sung

Das Herzstuck des Fonterra-Projekts ist
eine neue ALPMA RO HighTS-Anlage mit
integriertem RO-Polisher, die fur zwei ver-
schiedene Produktionsweisen ausgelegt
ist: eine Konzentration auf 6 % bis 30 % TS
und eine auf von 6 % bis 9 % TS, beides in
einer Leistung, die den Mengen an Mozza-
rellamolke entspricht.
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Fonterra bestatigt: ALPMA/LTH wickelte

das Projekt deutlich Gber dem ,normalen

Das Retentat aus dem RO-Polisher wird in den
Speisetank zuruckgefuhrt, um Produktver-
luste zu vermeiden. Die Anlage kann mit ei-
ner um 20 % reduzierten Kapazitat bezogen
auf den maximalen Flux betrieben werden.
Ein automatisches Zitronensaure-Dosiersys-
tem reduziert den pH-Wert der eingehenden
Molke auf der Grundlage von Messungen der
automatischen pH-Steuerung.

Die von ALPMA/LTH Dresden geliefer-
te RO-Anlage umfasst zusatzliche Aus-
rustung. Unter anderem hat ein neuer

DAS GEBAUDE

Verteiler fur Mozzarella-Molke mit zwei
Abfulllinien eine Leitung zur neuen RO-An-
lage bekommen. Auch die Integration des
neuen Tanklagers war Teil der Planung und
Umsetzung von Alpma.

In der Zufuhrleitung zur RO-Anlage wur-
den Verteilerventile installiert, um RO-Kon-
zentrat mit 9 % oder 30 % Trockenmasse
fur die Mischung mit Molke mit niedrigem
Feststoffgehalt zu dosieren. Die korrekte
Dosierung wird durch eine Inline-Messung
gesteuert.

Es wurden ein neuer, Wasserspeicher und
Anschlisse an den vorhandenen Verteiler
installiert. Eine Linie aus der neuen RO-Anla-
ge fur RO-Konzentrat und eine Kuhlung des
Konzentrats auf 5°C wurden integriert. Uber
diese Leitung ist es mdglich, das Konzentrat
(30 %) zu lagern oder das 9 %ige Konzentrat
direkt von der RO-Anlage zu fahren.

Ein zusatzlicher Kreislauf wurde in die
bestehende CIP-Anlage eingebaut. Die Lie-
ferung und Installation aller erforderlichen
Zu- und Rucklaufventile in der gleichen
Ausfuhrung wie die bestehenden Ventile
war Teil des Pakets.

Fonterra verwendet GCrundfos Druck-
erhdhungspumpen, Ventile von GEA und
Kreislaufpumpen von Alfa Laval. Sie wurden
alle so angeordnet, dass eine gute Zugang-
lichkeit fur Wartungsarbeiten maglich ist.

Das RO-Polisher-Permeat wird nach der
Behandlung fur einige Phasen des CIP-Pro-
zesses verwendet.

Das Fonterra-Projekt 2019 ist eine Erweiterung der bestehenden, 2013 gebauten Produk-
tionsanlage, die ebenfalls von Advies- & Ingenieursbureau Het4kant b.v. entworfen wurde.
Bei der Entwicklung im Jahr 2012 riet Hetdkant Fonterra, zukunftige Erweiterungen zu
bericksichtigen. Vor allem wurde ein tragendes Dach errichtet, da neben dem Produk-
tionsgebdude nur wenig Platz fuir Anbauten zur Verfligung stand. Diese kam nun der neuen

Ausbaustufe des Werks zugute.

Die Probleme bei der Planung und Realisierung der Erweiterung bestanden darin, dass
die Produktion standig in Betrieb war; Hygiene und bestehende Konstruktionen mussten
unverandert beibehalten werden. Nicht zuletzt deshalb, weil der Plan von Anfang an gut
ausgearbeitet war, und dank der Konsultation verschiedener Parteien und Beratungen mit
dem Kunden sieht das so aus, als ware der Bau nie anders gewesen.

Hetdkant ist ein Bauunternehmen mit 18 Mitarbeitern, darunter Projektleiter, Bauin-
genieure, Baukalkulatoren und 3D-Modellierer. Das Leistungsspektrum umfasst alle Inge-
nieurtatigkeiten von der Machbarkeitsstudie bis hin zur Unterstitzung wahrend des Baus.
Hetdkant fihrt sowohl Greenfield- als auch Brownfield-Projekte, groBe und kleine, durch.
Zum Kundenkreis gehoren vor allem Molkereiunternehmen




