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Klimabetrachtung von Tiefkiihl-Produkten

Wenn es um Nachhaltigkeit geht, werden TiefkUhlprodukte haufig kritisch betrachtet.
Tatsachlich benotigt das Herunterkihlen sowie das Lagern von TK-Ware Energie. Der
Vergleich mit anderen Lebensmitteln zeigt jedoch, dass sich die Klimabilanz von tiefgekihlten
Produkten auf demselben Niveau befindet, wie die anderer Angebotsformen, beispielsweise
in Dosen oder Glas abgefiillte Lebensmittel. Dies bestatigt eine von Oko-Institut e.V. und dem
Deutschen Tiefkuhlinstitut e.V. veroffentlichte Klimabilanz-Studie. Eine pauschale Verurteilung
der Tiefkuhlkost ist aus wissenschaftlicher Sicht deshalb nicht haltbar.

Die Umweltauswirkungen der Distribution, die Transport und Lagerung beinhaltet, sind
dabel in allen untersuchten Produktgruppen sehrviel geringer als bisher angenommen. Den
grofiten Klimaeinfluss haben stattdessen die Rezeptur und die Zubereitung. Es ist also nicht
die Angebotsform von Lebensmitteln per se, die auf eine gute oder schlechte Klimabilanz
schlieflen lasst. Viel entscheidender sind die Produktzusammensetzung - also die Rezeptur,
das Einkaufsverhalten, die Lagerung im Haushalt und die Zubereitung. Auch der Verbraucher
kann durch einen umsichtigen Umgang mit Lebensmitteln einen entscheidenden Beitrag zu
mehr Klimaschutz leisten.

Die Tiefkihlindustrie richtet den Fokus schon langer auf Energieeffizienz: So verfigen zum
Beispiel die meisten Produktionsstatten inzwischen dber Warmeridckgewinnungssysteme.
Die beim Herunterkihlen der Produkte abgefihrte Warme wird dabei anderweitig einge-
setzt, zum Beispiel zu Heizzwecken.

Produktionstechnik

erlenbacher konnte den Wasser- und Energieverbrauch bei der Herstellung der Produkte
seitdem Jahr 2003 spurbar senken. Der Stromverbrauch pro Kilogramm Fertigprodukt sank
bis 2010 um 17 Prozent, der Heizolverbrauch sogar um mehr als 25 Prozent. Besonders
hoch lagen die Einsparungen beim Frischwasser, wo der Verbrauch heute um gut 38 Pro-
zent niedriger liegt. Die zukunftsweisende Nachhaltigkeitspolitik bei erlenbacher soll diesen
Rickgang des Verbrauchs nun noch deutlich beschleunigen.

Ressourcenschonung durch Warmeriickgewinnung

Zum Frosten seiner Kuchen und Torten nutzt erlenbacher die Kaltetechnik seines Nach-
barn: Seit erlenbacher 1977 nach GroB-Gerau umzog, stellt die Firma Nordfrost (ehemals
Frigoscandia) als Tiefkihlspediteur Stellplatze fir die erlenbacher Produkte bereit und
liefert die im Produktionsprozess der Kuchen und Torten bendtigte Kalte. Nordfrost ist dabel
nicht nur ein logistischer Partner, sondern auch Sparringspartner fur die Warmertickgewinnung.
Als Kaltemittel dient Nordfrost umweltfreundliches Ammoniak, das bei Kompression im
Verdichter Warme abgibt. Diese Warme nutzt erlenbacher seit 2011 zum Vorwarmen des
Wassers fur die nachtliche Reinigung. Das erwarmte Wasser wird in einem Puffertank
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von 100.000 | Fassungsvermogen zusammengefihrt, aus hygienischen Grinden flie3t das
Reinigungswasser in einem getrennten Kreislauf und nimmt wiederum die Warme uber
Warmetauscher auf. Die Erwarmung erfolgt auf 55 °C, anschlieBend wird mit Stadtgas auf
60 °C nachgeheizt, um die nach den Hygienevorschriften erforderliche Temperatur zu
erreichen. Durch die Warmeruckgewinnung aus der Kalteanlage von Nordfrost spart
erlenbacher jahrlich 1,476 MWh Heizenergie, was in etwa dem Jahresverbrauch von 370
Vier-Personen-Haushalten und einem CO0,-Aquivalent von 400 Tonnen entspricht. Auch
die warme Abluft der Backofen sowie des Kompressors zur Erzeugung der Druckluft
wird bei erlenbacher Uber Warmetauscher zu Erwarmen von Wasser genutzt. Hierbei
handelt es sich um Einsparungen von 1,1 Mio. kWh jahrlich, was 99.000 m® Gas entspricht.

Ressourcenschonung durch umweltfreundliche Energiegewinnung

Ende 2012 hat erlenbacher auf Heizen mit Gas umgestellt und reduzierte damit den Ausstof
von CO, im Vergleich zum friher verwendeten Heizol mit 790 Tonnen jahrlich um 25 Prozent.
Zusatzlich lief} sich durch die Umstellung von einem Niedertemperaturkessel auf einen
Brennwertkessel 369.000 kWh Erdgas und 34 Tonnen CO, eingesparen.

Ressourcenschonung durch Einsparen von Frischwasser

Die Reinigung industrieller Anlagen fur die Lebensmittelproduktion erfolgt durch eine so
genannte CIP-Reinigung (CIP=Cieaning in Place], ein automatischer Reinigungsprozess
direkt in der Maschine und in den Leitungen. Die Anzahl der nacheinander erfolgenden
Reinigungsschritte (Lauge, S&ure und Desinfektion mit Vor- und Zwischen- und Nach-
spilungen) konnte bei erlenbacher durch den Einsatz neuer Reinigungsmittel von sieben
auf fUnf reduziert werden. Pro Reinigungsvorgang werden nun etwa 4 m*® Wasser weniger
verbraucht. Die Einsparung liegt bei 9.600 m® Frischwasser pro Jahr. Eine Verkirzung der
Reinigungsdauer schlagt vor allem bei der Reinigung der Ei-Leitung zu Buche. Durch die
Leitung wird auf 2 °C gekuhltes Flissig-Ei zur Teigherstellung gepumpt. Da es sich bei Eium
ein hygienisch sensibles Lebensmittel handelt, dauerte der einmal wochentlich erfolgende
Reinigungsprozess 9 Stunden. Heute werden nur noch 3,5 Stunden dafir benétigt.

Weitere Projekte

Weitere Projekte zum Einsparen von Ressourcen sind: Einige Anderungen beim Abtauen
der Froster ergab Einsparungen von 330.000 kWh Strom pro Jahr und verringerte das CO,-
Aquivalent um 148,5 Tonnen. Der Umbau der Leitfahigkeitsmessung am Dampfkessel fihrte
zu einer Einsparung von 330 kWh Erdgas und einer Wasserersparnis von 4.370 m? jahrlich.
Eine neue Formenwaschmaschine fir die Sahnelinie spart 2.000 m® Wasser pro Jahr.

Energiedaten Management System

Erst 2013 hat erlenbacher ein neues Energiedaten Management System eingefihrt. Zahler
messen nun an vielen Stellen die Durchflussraten von Wasser, Erdgas, Strom und Druck-
luft. Erster Erfolg stellte sich bei einer Durchlaufwaschanlage ein: Es wurde deutlich, dass
taglich 4 m*® Wasser verloren gingen, weil die Anlage undicht war. Auch Bedienfehler lassen
sich durch die Messungen schnell aufdecken und auf diese Weise Energie sparen.
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