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Die Kasefabrikation istfiir die schwei-
zerische Landwirtschaft von grosser
wirtschaftlicher Bedeutung. 1979
wurden rund 14 Millionen Zeniner
Milch, dies entspricht 45,6% der Ver-
kehrsmilch, zu Kase verarbeitet. Eine
ansehnliche Menge unserer Produk-
tion wird exportiert.

Auf die verschiedenen wichtigsten
Sorten entfallen folgende Produk-
tionsanteile:

— Emmentaler 50 %
— Greyerzer 17 %
— Halbhart- und Weichkase 12,5%
— Tilsiter 7 %
— Appenzeller 6 %
— Sbrinz 4 %

Durch den Fabrikationsprozess wird
aus der Milch ein haltbares Produkt
geschaffen, also eine Art Konserve.
Dies geschieht durch die Anreiche-
rung von Eiweiss und Fett unter
gleichzeitiger Reduktion des Wasser-
gehaltes (vergleiche Tabelle 1).

Tabelle 1: Hauptkomponenten der Milch
und einiger Késesorten

Wasser Eiweiss Fett
% % %

Milch 87,5 33 38
Camembert 55 20 22

Appenzeller 39 26 31,5
Emmentaler a5 29 3
Sbrinz 30 32 a3

Allgemein darf man sagen: Je tiefer
der Wassergehalt um so langer kann
der Kase gelagert werden. Je nach
Kéasesorte dndert die Technologie
und damit auch der Energieaufwand.
Zweck des Fabrikationsprozesses ist
aber ebenfalls die Herstellung eines
qualitativ hochstehenden Produktes.
Die Voraussetzung fiir alle techno-
logischen Energiesparmassnahmen
ist daher, die uneingeschrankt gute
Qualitadt des Endproduktes, des K&-
ses.

Technologie
der Késeherstellung

Die Kasequalitit wird durch eine
Vielzah! von Faktoren beeinflusst.
Besonders hervorzuheben sind:

— Die Milchqualitat {(in der Schweiz
wird ein grosser Prozentsatz der
Kase aus Rohmilch hergestellt).

— Die Bakterienkulturen die der
Kessimilch zugesetzt werden.

— Die einzelnen Teilschritte im Fa-
brikationsprozess.

— Die anschliessende Reifung und
Behandlung der Kéase im Keller.

Bei der Kaseherstellung miissen
bakteriologische, biochemische,
chemische, physikalische, hygieni-

sche und technologische Faktoren
in Einklang gebracht werden.

In der Folge méchte ich die wichtig-
sten Schritte bhei der Késeherstel-
lung aufzeigen und darlegen, wel-
che Bedeutung ihnen im Zusammen-
hang mit der Qualitat des Produkts
zukommt und welche Auswirkungen
sie auf den Einsatz von Energie
haben.

Milchbehandlung

Grosstenteils wird die Milch 2-mal
taglich unmittelbar nach dem Metken
in die Késerei geliefert. Die Abend-
milch wird hier mittels Leitungs- oder
Eiswasser, je nach Voraussetzun-
gen, auf 22 bis 4°C abgekilhlt und
Gber Nacht im Kdésekessi, oder in
einem Milchlagertank gelagert. Mit
dem Abkiihlen der Milch soll die
Vermehrung unerwiinschter Mikroor-
ganismen verhindert werden. Eine
starke Zunahme von sogenannten
Fremdbakterien in der Milch kann
grosse qualitative Auswirkungen zur

Folge haben.
Die kihl, iOber Nacht gelagerte
Abendmilch — in der Regel die

Halfte der verarbeiteten Milch —
wird am néchsten Morgen im Kése-
kessi, oder iiber einen Plattenappa-
rat bis zur sogenannten Einlabungs-
temperatur von 30 bis 32 °C aufge-

warmt. Damit soll das Wachstum der
erwiinschten Milchsaurebakterien
und die Gerinnung vorbereitet wer-
den.

Wahrend des Warmhaltens bel 30
bis 32°C wird die frisch ermolkene
Morgenmilch zugesetzt. Die Fettge-
haltseinstellung erfolgt mit Mager-
milch. Der im Kessi befindlichen
Milch werden zudem die Milchsdure-
bakterienkulturen, ca. 10% Wasser
und der Labstoff beigemischt.

Der Gerinnungsvorgang und das
biochemische Garungsgeschehen
sind somit eingeleitet. Diese qualita-
tiv wichtigen Prozesse sind tempera-
turabhéngig.

Die Gerinnung ist eine Vernetzung
der in der Mileh befindlichen Casein-
micellen, unter gleichzeitigem Ein-
schluss von Fett, Wasser und den
Ubrigen sich in der Milch befindli-
chen Komponenten. Sobald die Gal-
lerte eine geniigende Festigkeit er-
reicht hat, wird sie in Wirfel, oder
je nach Kasesorte in kleinere Stiicke
{Weizenkorn- bis Baumnussgrdsse)
den sogenannten Bruchkérnern ge-
schnitten. Mit diesem Prozess er-
folgt die eigentliche Trennung der
Késemasse von der Molke (vorwie-
gend Wasser, Milchzucker, Mineral-
salze und Eiweiss).

Das Molkebruchgemisch wird an-
schliessend gerihrt zum Zweck der
Férderung des Wasseraustritts aus
dem Bruchkorn. In der Praxis wird
dieser Fabrikationsschritt «Vorkdsen»
genannt. Bei Kéasesorten mit hohem
Wassergehalt, wie zum Beispiel
Weichkase erfolgt kein Vorkasen.

Danach wird das Molkebruchge-
misch im Kasekessi vorsichtig ge-
warmt. Die Temperaturbehandlung
hat einerseits zum Ziel eine Selek-
tion der Bakterienflora im Bruchkorn
zu erreichen und andererseits eine
weitere Reduktion des Wassergehal-
tes zu bewirken. Die sogenannte
Brenntemperatur variiert deshalb je
nach Késesorte in einem relativ wei-
ten Bereich. Weichkése werden (ber-
haupt nicht gewérmt. Deshalb muss
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fir die meisten Weichkéasesorten
pasteurisierte Milch verwendet wer-
den.

Halbhartkdse erfahren eine Tempe-
raturbehandiung von 40—45°C wéh-
renddem Hartkdse mit einem tieferen
Wassergehalt auf 53—59 °C gewarmt
werden.

Die Brenntemperatur ist ein wichti-
ger qualitatsbestimmender Fakior.
Innerhalb einer bestimmten Kase-
sorte dirfen deshalb keine grosse-
ren Abweichungen in Kauf genom-
men werden, ohne dass die Qualitat
des Kises beeintrachiigt wiirde. Fir
Emmentalerkdse muss die Brenn-
temperatur innerhalb der Grenzen
von 52¥:—53: °C liegen. Das Mol-
kebruchgemisch wird wéhrend einer
bestimmien Zeit auf Brenntempera-
tur-Niveau gehalten und gerihrt.
Dieser Fabrikationsschritt wird als
«Ausrithren» bezeichnet und hat zum
Ziel, die temperaturabhingige Selek-
tion der vorhandenen Bakterien wei-
terzufiihren und auch den Wasser-
gehalt im Bruchkorn weiter abzu-
senken.

Sobald das Bruchkorn einen genil-
genden Trockenheitsgrad erlangt
hat, erfolgt die Trennung des Késes
von der Molke. Der Praktiker be-
zeichnet dies als «K&seausziehen».
In der Folge werden Kise und Mol-
ke separat behandelt. Die Kasemas-
se wird in einen sogenannten Jarb
gebracht, um dem Kase seine Form
zu geben und anschliessend ge-
presst, um einen weitern Wasseraus-
tritt zu erwirken. Die Héhe der Tem-
peratur, mit der der Kase anschlies-
send auf die Presse gebracht wird
und der zeitliche Verlauf des Ab-
kithlens auf der Presse ist fiir die
nun intensiv einsetzende Milchsau-
regarung und damit auch fir den
weiteren Reifungsverlauf von aus-
schlaggebender Bedeutung.

Die Molke muss geméss Tierseuchen-
verordnung pasteurisiert werden.
Je nach Region wird die entrahmte
Molke an die Milchlieferanten zu-
riickgegeben oder in der, der Kése-
rei angegliederten Schweinemast
verwertet.

Energieaufwand,
Sparmdglichkeiten,
Qualitat

Im Fabrikationsprozess wird elektri-
sche Energie fir die mechanischen
Arbeiten und zum Teil filr die Kalte-
erzeugung bendtigt. Als Primédrener-
gie fir die Warmeerzeugung kommt
heute fast ilberall Erddl zum Einsatz.

Die hauptsédchlichsten energiever-
brauchenden Prozesse in der Kase-
technologie sind:

— Kiihlung der Abendmilch.

— Wiederaufwérmen der Abendmilch
am Morgen.

Schema1:
Berechnungsgrundlage:

— Wiarmen des Bruchmolkegemi-
sches.

— Pasteurisation der Molke.

Der Energicaufwand fiir die Kase-
herstellung geht aus Schema 1 her-
vor.

Energieaufwand fiir K&seherstellung

Verarbeitung von 1000 Liter Milch=1E

Kiihlung Abendmilch

500L
20—3820C — 4-—22°C
30°C —» 15°C

¥
Autwarmen Abendmilch

500 L
4—22°C — 30—32°C
15°C — 319

A 4
Wasserzusatz

100L
15°C — 31°C

¥
Wirmen Bruch-Molke-Gemisch
1100L

— 53°C
31°C — 53°C

Kasesorte
Y

Pressen des Késes
ca. 100 kg

Késesorte, [solation

A 4
Erwérmen der Molke
1000L
40—55°C — 65—75°C
49°C — 65°C

AT = 15°C — 7500kcal/E
(31380 kJ/E)

Milchqualitét, Temperatur bei Einlieferung

AT = 16°C — 8000kecal/E
{33470 KkJ/E)

Temperatur Abendmilch, Thermisation, Pasteurisation

AT = 16°C —» 1600kcal/E
6700 kJ/E)

30—32 °C — 40—45°C Halbhartkése
Emmentaler
—- 53—59°C Greyerzer, Sbrinz

AT = 22°C — 24200 kcal/E
(101 250 KkJ/E)

Temperaturveriauf — Raumheizung

AT = 16°C — 16000 kecal/E
(66 950 kJ/E)
Kisesorte, Schottenverwertung, Erhitzungsverfahren

Als Grundlage fir die Berechnung
der wichtigsten energieverbrauchen-
den Prozesse dient die Verarbeitung
von 1000 Liter Milch {(im weitern als
1 Einheit bezeichnet) zu Emmenta-
lerkase. In der Berechnung ist die
spezifische Warme von 0,92—0,94 fur
Milch nicht berlicksichtigt. Anderer-
seits sind aber auch keine Verluste
eingerechnet.

Kithlung der Abendmilch

Die Temperatur der 500 Liter Abend-
milch pro Einbeit variiert zwischen
20—329C und muss in der Folge mit
Wasser oder Eiswasser auf 22—4°C
gekihlt werden. Ueblicherweise er-
folgt eine Kiihlung von 30 auf 15°C,
Dies entspricht einer Temperaturdif-

ferenz {(2i7) von 15°C und somit
einem Bedarf an Kélteenergie von
7 500 kcal oder 31400 kJ/Einheit,
Beziiglich Energieaufwand sind 3
Faktoren von Wichtigkeit:

1. Die bakteriologische Milchqualitat.

2. Die Temperatur der eingelieferten
Milch.”

3. Die Lagerdauer.

‘Je stirker die mikrobielle Kontami-

nation der Miich und je langer die

Milch zu lagern ist, desto tiefer muss
die Lagertemperatur gewah!t werden.

Aufwirmen der Abendmilch

Die fir die Kiihlung investierte Ener-
gie muss am folgenden Tag erneut



fiir das Aufwarmen auf die Einlabungs-
temperatur von 30—32°C aufgewen-
det werden. Ueblicherwelse wird die
Milch mit Hilfe von Dampf oder Heiss-
wasser als Warmetrager im Kése-
kessi erwdrmt. Im Mittel muss hier
mit einer Temperaturerhéhung von
15 auf 319C gerechnet werden, also
einem AT von 16 °C. Dies entspricht
einem Warmebedarf von 8 000 kcal
oder 33 GO0 kJ/Einheit.

Fir den Energieaufwand sind die

Temperatur der Abendmilch, die
bakteriologische Milchqualitat und
die sortenspezifischen Anforderun-
gen, wie zum Beispiel die notwendi-
ge Pasteurisation bei Weichkasen,
von Bedeutung.

Technologische Mdglichkeiten zum
Energiesparen bei der Milchkilhlung
und dem darauffolgenden Aufwér-
men sind in der Milchqualitdt zu su-
chen. Anhand von 2 Beispielen soll
dies kurz erlautert werden,

Beispiel 1:  Milchqualitat — Kiihlung, Aufwirmen

Annahme 1: Gute Milchqualitdt — Kiihlung 15°C
Kiihlung: 7 500 kcal/E (31 380 kJ/E)
Aufwirmen: 8000 kcal/E (33 470 kJ/E)
Total: 15 500 keal/E (64 850 kJ/E)

Annahme 2: Schlechte Milchqualitdt — Kiihlung 4 °C
Kiihlung: 13 000 kecal/E (54 400 kJ/E)
Aufwirmen 13 500 kecal/E (56 480 kJ/E)
Total: 26 500 kecal/E {114 880 kJ/E)
Mehraufwand ~ 70%

Annahme 3: Gute Milchqualitat, Vorkiihlung auf dem Bauernhof auf 20°C

—- Kihlung 15°C

Kuhlung: 2500 kcal/E {10 480 kJ/E})
Aufwidrmen: 8000 keal/E (33 470 kJ/E)
Total: 10 500 kcal/E {43 930 kJ/E)
Einsparung: ca. '

Das ersta Beispiel zeigt, dass eine
Kiihlung auf 4°C einen Mehrbedarf
an Kélte und Wéarme von rund 70%
ergibt. Andererseits kann eine Vor-
kiihlung der Milch auf dem Bauern-

Beispiel 2: Thermisation der Milch

Prozess:

hof mit Brunnenwasser, das in der
Regel ja gratis ist, eine spirbare
Einsparung an Kalteenergie — in
unserem Beispiel um ca. einen Drit-
tel bringen.

Aufwérmen der gekiihlten Abendmilch und der Morgenmilch auf 60°C —

Rickkiihlung auf 31°C mit Leitungswasser.,
Erwdrmen von 1000 L; AT = 29°C

— Zuséatzlicher Verbrauch an Warme

Eas zweite Beispiel behandelt die
Thermisation, wie sie bei einigen
Késesorten angewendet wird. Die
Abendmilch wird dabei zusammen
mit der Morgenmilch im Kessi einer
Temperaturbehandlung von 60 °C un-
terworfen, mit dem Ziel unerwiinsch-
te Baktericn zu eliminieren. Nach er-
folgter Erwdrmung muss die Milch
mit Leitungswasser auf die Einla-
bungstemperatur zurlickgekiihlt wer-
den. Dieser Prozess bedingt einen
zusatzlichen Aufwand von 29000
kcal oder 121300 kJ/Einheit. Die
Thermisation im Kessi allein macht
rund 50% des gesamten Warme- und
Kéltebedarfs des Fabrikationspro-
Zesses aus.

Wasserzusatz

Der Milch wird vor dem Einlaben
oder im Verlaufe des weitern Fabri-

29000 kcal/E
(121340 KkJ/E)

kationsprozesses Wasser zugesetzi,
um das Garmaterial (Milchzucker} zu
verdinnen. Ein Wasserzusatz von
rund 10% bedingt ebenfalls einen
durchschnittlichen  Warmeaufwand
von 1600 kcal oder 6 700 kJ/Einheit
zur Erreichung der Einlabungstem-
peratur,

Wérmen des Bruchmolkegemisches

Der gesamte Kessiinhalt von 1100
Litern pro Einheit muss auf eine be-
stimmte sortenspezifische Tempera-
tur gebracht werden. Beim Emmen-
talerkdse muss die Temperatur in-
nerhaib von 30 Minuten um 22 °C er-
héht werden. Der Warmebedarf da-
fir betragt 24 200 kcal oder 101250
kJ/Einheit,

Aus qualitativer Sicht lasst die Kase-
herstellung hier keine Abweichungen
von den sortenspezifischen Brenn-

temperaturen zu, ohne damit das
Produkt entscheidend zu verandern.
Pressen der Kéise

Fir die Késequalitat ist der Tempe-
raturverlauf auf der Presse von Be-
deutung. Die Temperatur sollte ein
optimales Wachstum der im Kése
erwiinschten Milchsaurebakterien
wahrend den ndchsten 20 Stunden
erlauben. Eine zu starke AbkUhlung
der Kése in den Randzonen kann
verschiedene Kasefehler beglinsti-
gen.

Wihrend der kalten Jahreszeit ist
oft eine zuséatzliche Beheizung des
Fabrikationsraumes, in dem sich die
Pressen befinden, notwendig. Der
Bau von relativ kleinen Pressraumen
wiirde eine Reduktion des Warme-
aufwandes erlauben. Fiir einige Ka-
sesorten wurden neuerdings spe-
zielle Isolierformen geschaffen, die
eine tiefere Umgebungstemperatur
zulassen.

Erwarmen der Molke

Es besteht die verbindliche Vor-
schrift, die Molke zu pasteurisieren.
Dies entspricht einer weiteren Er-
warmung von rund 1000 Litern auf
65° bei der Dauerpasteurisation oder
auf 75°C bei der Kurzzeiterhitzung.
Ueblicherweise wird in den Kise-
reien die Molke im sogenannten
Schottentank erwdrmt und bei dieser
Temperatur belassen. Die mittlere
Temperaturerhdhung um  durch-
schnitt 16 °C bedingt einen Warme-
aufwand von 16 000 kcal oder rund
70 000 kJ/Einheit.

Eine Mdgiichkeit der Energieeinspa-
rung beim Schottenerwérmen wiére
ebenfalls die Wahl eines energiespa-
renden Erhitzungsverfahrens. Bei
einer Erwarmung in einem Platten-
apparat kann ein grosser Teil der
notwendigen Warmeenergie zuriick-
gewonnen werden.

Die erhitzte Molke enthilt in den
meisten Késereien einen relativ
grossen Anteil der in den Fabrika-
tionsprozess investierten Wéarme
und konnte fir ein Warmerickge-
winnungsverfahren dienen.

Energieverbrauch
im weitern Zusammenhang
mit der Fabrikation

Die bisherigen Ausfilhrungen haben
gezeigt, dass der Fabrikationsprozess
flir sich isoliert betrachtet einen mitt-
leren rechnerischen Aufwand an
Warmeenergie von ca. 49800 kcal
oder 208 400 kJ/Einheit und Tag er-
fordert. In den weitaus meisten Be-
trieben wird heute Wéarme mit Erddl
als Primérenergie erzeugt. Der Qel-



verbrauch fir die Fabrikation belduft
sich somit theoretisch auf rund 8,0
Liter/Einheit und Tag.

Der Fabrikationsprozess darf niemals
isoliert betrachtet werden. Ein ein-
wandfreier Kdse bedingt tadellose
hygienische Voraussetzungen, also
eine gute Reinigung. Taglich miissen
alle Geratschaften, Leitungen, Appa-
rate und der Fabrikationsraum ge-
reinigt werden. Dabei wird eine an-
sehnliche Menge an Warmwasser
und warmer Reinigungsldosung be-
notigt.

Nebst der Reinigung ist Warmeener-
gie notwendig fiir die Heizung des
Garraumes, die Kasepflege und die
Behandlung von Rahm.

Im Gegensatz zum Fabrikationspro-
zess lasst sich hier der Warmebe-
darf nur schwer abschéatzen. Nach
meinem Dafiirhalten bestehen in den
zur Fabrikation zudienenden Arbei-
ten grosse Schwankungen von Be-
trieb zu Betrieb beziiglich Energie-
verbrauch. Der mitllere Verbrauch
diirfte bei 35 000 bis 45 000 kcal/Ein-
heit oder 146 500 bis 188 300 kJ be-
tragen. Fir den Aufwand an Warme-
energie sind von Bedeutung:

— Die Art und Anzahl der Reini-
gungsarbeiten im Betrieb (zum
Beispiel Reinigung der Milchkan-
nen in der Kaserei).

— Die Betriebsgrosse.

—- Ein sorgfaltiger, energiebewusster
Umgang mit dem Warmwasser.

Fiir die dem eigentlich Fabrikations-
prozess zudienenden Vorgange wird
Warmwasser verschiedener Tempe-
raturstufen bendtigt. Hier kdnnte
zum Teil Warmwasser aus der War-
merlickgewinnung eingesetzt wer-
den.

Elektrische Energie

Im heutigen Kasereibetrieb sind eini-
ge Verbraucher von elektrischer
Energie fir den Fabrikationsprozess
und fir die zudienenden Prozesse
eingesetzt, Als Beispiele seien hier
erwadhnt:

— Pumpen fir Milch, Molke, Eis-
und Warmwasser sowie fir den
Késebruch.

— Kompressoren fiir die Kélteerzeu-
gung.

— Rihrwerke fir Milchtanks, Kise-
kessi.

— Késebehandiungsmaschinen.

Die hauptséchlichsten Verbraucher
sind Pumpen und Kaltemaschinen.

Fir die elektrisch betriebenen Ge-
rate einer modern eingerichteten
Emmentalerkdserei haben wir einen
Bedarf an elektrischer Energie von
23 bis 30 kWh/Tag und Einheit er-
rechnet. Auch dieser Verbrauch wird
durch wverschiedene Faktoren be-
stimmt, wie zum Beispiel:

-— Die Betriebsgrosse.

— Die Zah! der elektrischen Ver-
braucher.

— Den gezielten Einsatz der Appa-
rate.

Folgerung

Die Darlegungen lassen beziiglich
Aufwand, Abhangigkeit des Energie-
verbrauches beim Kédsen und
Energiesparméglichkeiten foigende
Schliisse zu:

1. Aufwand

— Bei der Verarbeitung von 1000
Liter Milch zu Kase wird fiir den
Fabrikationsprozess und die Be-

handlung der Molke ein Warme-
energieaufwand von 49 800 kcal/
Einheit (208400 kJ/Einheit) er-
rechnet.

— Die im Zusammenhang mit dem

Fabrikationsprozess notwendigen
Massnahmen wie Reinigung,
Raumheizung, Rahmbehandiung
erfordern einen  zuséatzlichen
Warmebedarf von 35000 bis
45000 kcal/Einheit (146 000 bis
188 000 kJ/Einheit).

— In den weitaus meisten Betrieben

wird heute Erddt zur Warmeer-
zeugung eingesetzt. Der Ver-
brauch an Erd8l betragt fir die
eigentliche Fabrikation rund 8,0
Liter/Einheit und 5,6 bis 7,2 Liter/
Einheit fir die zudienenden Mass-
nahmen. Der Gesamtaufwand an
Erddl fiir die Warmeerzeugung
dirfte somit 13,6 bis 15,2 Liter/
Einheit oder 11,2 bis 12,5 kg be-
tragen.

— Elektrische Energie wird fir Kal-
teerzeugung und Maschinen ein-
gesetzt. Der Strombedarf liegt im
Bereich von 23 bis 30 kWh/Ein-
heit und Tag.

Tabelle 2: Energieaufwand fir die Kédseherstellung
(Berechnung pro 1000 Liter verarbeitete Milch und Tag)

Wiarmeenergie fur den
Fabrikationsprozess

Warmeenergie fir Reinigung,
Heizung, Rabhmbehandlung

Elektrische Energie fiir
mechanischen Antrieb, Kithlung

2. Abhéngigkeit des Energie-
verbrauches

Dzr Energieverbrauch fir die Kése-
herstellung kann von Késerei zu Ka-
serei in einem relativ weiten Bereich
variieren. Wichtige Faktoren sind:

— Kasesorte (sortensspezifische
Temperaturanspriiche).

— Auslastung der Anlagen (Milch-
menge).

— Technische Einrichtungen (War-
metrager, Warmeverluste).

— Energiesparbewusster Einsatz
von Warme, Kilte und elektri-
schem Strom,

— Milchqualitat.

3. Energiesparmdglichkeiten

-— Energiesparmassnahmen dirfen
keines Falls negative Auswirkun-
gen auf die Kasequalitdt zur Fol-
ge haben.

49 800 keal/E

35 000—45 000 keal /E

(208 400 kJ/E)
—» 8,0 Liter ErdéI/E

(146 500—188 000 kJ/E)
— 5,6—7,2 Liter Erddi/E

23—30 kWh/E

— Die Temperaturflihrung bei der
Kaseherstellung ist sortenspezi-
fisch und darf nicht wesenilich
verandert werden.

— Eine einwandfreie Reinigung im
Betricb ist eine unabdingbare
Voraussetzung fir eine Qualitéts-
produktion.

— Eine gute Milchqualitat kann un-
ter Umstanden Einsparungen bei
Kiihlung- und Warmebehandlung,
das heisst bei der Milchvorbe-
handiung ermoglichen.

— Im Fabrikationsprozess ergeben
sich Sparméglichkeiten durch
Warmeriickgewinnung, Einsatz
geeigneter Warmetrager, Vermei-
dung von Verlusten.

— In verschiedenen Betrieben kénn-
te energiebewusstes sorgfiltiges
Arbeiten eine Reduktion im Ener-
gieverbrauch bringen.



