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Die im Werk von Steinofen-
Meister installierte KWKK-
Anlage umfasst ein Blockheiz-
kraftwerk mit 385/498 kW und
eine Absorptionskaltemaschine
mit 147 /251 kW Leistung.
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Warm und Kalt aus einer Anlage

Kraft-Warme-Kélte-Kopplung: Eco Energy Therm entwickelte intelligentes Strom- und Kalte-
konzept fiir die Backwarenindustrie.

»Maximale Wirtschaftlichkeit ist ein
Schlissel zur Wettbewerbsfahigkeit®,
sagt Axel Munsch, Geschaftsfuhrer
der Eco Energy Therm GmbH aus
Burgwedel bei Hannover, die als Ge-
neralunternehmer Energieanlagen
plant und errichtet. Eine kostensen-
kende und zugleich umweltfreundli-
che Losung sei die Kraft-Warme-
Kalte-Kopplung (KWKK). Munsch be-
schreibt in seinem nachstehenden
Beitrag am Projekt des im September
2016 eroffneten Betriebs der Stein-
ofen-Meister GmbH & Co. KG das Effi-
zienzpotential innovativer KWKK-Sys-
teme: ,Sie amortisieren sich inner-
halb von nur drei Jahren.“

Viele produzierende Unternehmen ste-
hen vor der doppelten Herausforderung,
bei wachsendem Kostendruck differen-
zierte Kundenwiinsche zu realisieren.
Die Produktvielfalt fordert speziell von
der Lebensmittelindustrie anpassungs-
fahige Produktions- und Distributions-
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prozesse. Industrielle Tiefkiihlverfahren
zum Konservieren und Lagern von Pro-
dukten ermdglichen die notwendige Fle-
xibilitat, fihren jedoch aufgrund
energieintensiver Prozesse zu hohen
Kosten und Belastungen fiir die Umwelt.

Energieeffiziente Technologien riicken
zunehmend in den unternehmerischen
Fokus. Umwandlungstechnologien wie
die Kraft-Warme-Kalte-Kopplung gelten
dabei aus 6konomischer und 6kologi-
scher Sicht als Schisseltechnologien.
Die gekoppelte Erzeugung von Strom
und Warme beziehungsweise Kalte
nutzt die eingesetzte Priméarenergie op-
timal; Wirkungsgrad und Klimaschutz-
potenziale der Anlagen sind entspre-
chend hoch.

Neue Backwaren-Fabrik

Die neu errichtete High-Tech-Niederlas-
sung der Steinofen-Meister GmbH & Co.
KG in Waren an der Mritz steht auf ins-
gesamt 3.000 Quadratmetern Flache.
Davon werden allein 2.000 Quadratme-
ter flr die Herstellung hochwertiger

Frisch- und Tiefklhlbackwaren genutzt.
Rund 30 Tonnen TK-Backgut sollen hier
taglich auf zwei flexiblen Produktionsli-
nien gefertigt werden. Bei minus 18
Grad Celsius wartet die vorgebackene,
schockgefrostete oder tiefgekihlte
Ware anschlieBend in Hochregalen auf
ihren Versand.

Die Produktpalette des Unternehmens
umfasst lberwiegend Clean-Label- und
Bio-Produkte. Damit sie umweltvertrag-
lich und energieeffizient erzeugt, verar-
beitet und gelagert werden kénnen,
setzt das Unternehmen auf eine 6kolo-
gisch und 6konomisch ausgerichtete
Produktion.

Individuelle Anlagenplanung

Um notwendige Produktions-, Kiihl- und
Frostprozesse wirtschaftlich und ener-
getisch nachhaltig zu bedienen, ent-
schied sich das Unternehmen fiir eine
dezentrale Versorgungslosung auf
Grundlage von Kraft-Warme-Kalte-
Kopplung. Im Auftrag und gemeinsam
mit Steinofen-Meister entwickelte ein



Ingenieurblro eine belastbare Anlagen-
planung mit optimaler Auslegung und
héchstem Wirkungsgrad.

Um dem bei einem Neubau erhdhten
Planungs- und Koordinationsaufwand
gerecht zu werden, wurde das Projekt-
management zentralisiert von Eco
Energy Therm abgewickelt. Dazu gehor-
ten unter anderem die Koordination der
TGA-Gewerke, Antrags- und Genehmi-
gungsverfahren und die Priifung mogli-
cher Fordermittel fir KWKK-Anlagen.
Die komplette Planung, Projektierung
und Ausfiihrung der KWKK-Anlage
wurde schlieBlich in weniger als einem
Jahr realisiert.

Maximal genutzte Primarenergie

Fir die Herstellung und Konservierung
von Backwaren ist Kélte von jeher so
wichtig wie Warme. Im Werk in Waren
liegt der Energiebedarf allein zur Kélte-
erzeugung im Durchschnitt bei zirka 1,5
Megawatt Nennleistung. Die KWKK-An-
lage wurde deshalb als mehrstufiges,
energietechnisches Verbundsystem fiir
Strom, Warme und Kaélte konzipiert, be-
stehend aus einem erdgasbetriebenen
Blockheizkraftwerk (BHKW) und einer
Absorptionskaltemaschine (AKM), die
an drei Kompressionskaltemaschinen
(KKM) gekoppelt ist.

Im Verbrennungsprozess selbst erzeugt
das BHKW sowohl Warme als auch
Strom. Dieser Strom liefert die An-
triebsenergie fiir die angeschlossenen
Kélteaggregate und wird groBtenteils
Uber die Kompressionskaltemaschinen
flir Frostprozesse genutzt. Die produ-
zierte Warme wird Uber die Absorpti-
onskaltemaschine in einem thermody-
namischen Prozess in Kélte umgewan-
delt. Dabei wird in einem zweistufigen
Verfahren das natirliche Kéltemittel
Ammoniak in einer NH3-Losung von Ab-
sorbern aufgenommen und mittels War-
mezufuhr wieder getrennt.

Im ersten Schritt lassen sich mit dem
verflissigten Ammoniak Temperaturen
von minus 10 Grad Celsius flir den Kal-
teprozesskreislauf erzielen. Mit Kopp-
lung der Kompressionskaltemaschinen
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erreicht das Verfahren in zweiter Stufe
Temperaturen von minus 32 Grad Cel-
sius. Die bendétigte Frosttemperatur zur
Lagerung und Konservierung der Teig-
linge ist damit gesichert. Die Verteilung
der Kélte erfolgt bedarfsabhéngig an
die jeweiligen Abnehmer, wie Kihl-
raume oder Schockfroster.

Ausgehend von den spezifischen Anfor-
derungen von Steinofen-Meister wurde

il
Einblick in das Container-Modul:
Potenzieller Gesamtwirkungsgrad
von Uber 90 Prozent auf.

die Anlage in modularer Container-Bau-
weise errichtet. Dies verkirzte die Bau-
zeit und erbrachte zusétzliche Kosten-
einsparungen. Zudem ist die Anlage fle-
xibel ausbaubar. Bei steigendem Ener-
giebedarf, zum Beispiel im Falle wei-
terer Produktionslinien, kann das Sys-
tem unkompliziert und zeitnah um zu-
satzliche Aggregate erweitert werden.
Dabei fordern in der Regel weder die
Ersterrichtung noch der spatere Ausbau
eine gesonderte baurechtliche Geneh-
migung.

Wirkungsgrad / Amortisationszeit

Der potenzielle Gesamtwirkungsgrad
der Anlage liegt bei Giber 90 Prozent. 60
Prozent ihres bendtigten Stroms wird
Steinofen-Meister kiinftig selbst erzeu-
gen. Ausgehend von vergleichbaren Be-
triebsprojekten entspricht dies bei einer
jahrlichen Anlagenlaufzeit von 8.500
Stunden (also praktisch rund um die
Uhr... die Redaktion) einem Einsparpo-
tenzial von rund 360.000 Euro. Die vo-
raussichtliche Amortisationszeit fiir die
Gesamtanlage liegt so bei unter drei
Jahren. Dass das nicht nur wirtschaft-
lich ist, sondern auch der Umwelt dient,
zeigen 3.200 Tonnen COz2, die das Un-
ternehmen jetzt jahrlich einspart. red
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