Aus einem Guss

Kulmbacher Brauerei investiert
in technische Ausstattungen

Fiir jede Brauerei steht die hohe Qualitidt der Produkte im Fokus. Flr die Kulmbacher
Brauerei mit ihren Marken Kulmbacher, Ménchshof, EKU und Kapuziner war es mit der
Modernisierung des Sudhauses wichtig, Bier mdglichst effektiv zu brauen und gleichzeitig
den ,Kulmbacher Geschmack™ entsprechend zu bewahren. Neben dem Sudhaus wurde
in einer dreijghrigen Umbauphase bef faufendem Braubetrieb der Gér-, Reifungs-
und Lagerungsbereich modernisiert. Die Hintergriinde zu diesen Investitionen,
die am Standort Kulmbach das hohe Qualitdtsniveau und die Wettbewerbsféhigkeit
sichern soflen, erldutern Stephan Gimpel-Henning, Mitglied des Vorstands
fur das Ressort Produktion, Technik und Einkauf und Hermann Nothhatft,

Leiter Technologie und Qualitdtssicherung. (hof)

BRAUINDUSTRIE: Ende Septem-
ber 2004 fand die Einweihung des
neuen Sudhauses der Kuimbacher
Brauerei statt. Welche Aspeite
standen bei der Investition

im Vordergrund?

Stephan Gimpel-Henning: Seit
dem Jahr 1980 fand in Kulmbach
die Zusammentlhrung der ehemals
vier Braustatten statt. Mit der Uber-
nahme der EKU Brauerei durch
die ehemalige Reichelbrau, galt es
ein ganzheitliches Konzept flr die
Bierstadt Kulmbach zu schaffen.
Parallellaufende Produktionsvor-
gange mussten vermieden werden,

aus diesem Grund musste ein
leistungsfahiges Sudhaus mit
modernster Technologie, wie die
dynamische Niederdruckkochung
mit Wiirzevorkihlung, Jetstar und

Steuerungstechnik erstellt werden.

Das neue Sudhaus ven der Firma
GEA Huppmann besteht aus zwei
Maischebottichen, einem Liuter-

bottich sowie einer Wlrzepfanne

und einen Whiripool.

Bl: Die Architektur des Sud-
hauses nahm bei den Planungen
einen grofien Stelfenwert ein.
Beschreiben Sie die archi-
tektonischen Elemente.

Gimpel-Henning: Technologische
Innovationen, aktuellste Brauarei-
technik und darauf abgestimmte
Architektur bilden den Charakter
des Sudhauses der Kuimbacher
Brauerei. Die Kombination aus
Glas und Stahl symbolisiert

die |dee der glasernen Brauerei.
Die Offenheit macht die Technik
sichtbar, die Maschinentechnik
wird zum gestalterischen Element.

Bl: Herr Nothhaft, stelfen Sie
doch bitte das Sudhaus vor,

Hermann Nothhaft: Im neuen
Sudhaus werden pro Tag zwdlf
Sude mit je 600 [hl] HeiBwlrze
gebraut. Die Schrotung des
Malzes erfolgt im 40 [t/h] Millstar,
die Schiitiung liegt bei rund 10 [t].
Der Lauterbottich in neuester
Ausflhrung mit gréBeren Konen
fUr den Wiirzeablauf und dichterer
Auslegung der Anstiche hat einen
Durchmesser ca. 8,8 [m]. Der Wiir-
zevorlauftank, in dem die Lauter-
wirze gesammelt wird, wurde als
isclierte Version im Freien unter-
gebracht, da direkt im Sudhaus
kein Platz dafiir war. Uber den
Wiirzeerhitzer wird die Wirze von
der Ablauterternperatur (um 76°C)
schonend auf Kochtemperatur
gebracht. Die Wirzevorheizung
erfolgt mit heiBern Wasser aus
dem Energiespeicher. Die Wiirze
wird anschliefiend mit dynamischer

Modernisierung und die investitionen im Gér-, Reifungs- und Lagerungsbereich
im Gesprich mit Andreas Hofbauer, Redaktion BRAUINDUSTRIE.

Niederdruckkochung etwa 50 Minu-
ten gekocht (System Jet Star). '
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Nach dem Kochen wird im Whirl-
pool der angefallene HeiBtrub
entfernt. Dazu wird die Wirze in
eine Rotationsbewegung versetzt.
Nach der Whirlpool-Rast wird die
Wiirze direkt auf die Anstelltem-
peratur abgekihlt. Dazu wird die
gesamte Wirze im Gegenstrom
mit Eiswasser in etwa einer
Stunde abgeklihit.

Neben den komplett neuen Sud-
hauskomponenten lieferte Hupp-
mann auch die automatische CIP-
Reinigung flr die Ablage und band
existierende Behdlter z.B. flr HeiB-,
Eis- und Betriebswasser in die
neue Sudhausausstattung ein.

Bl: Beim Kochprozess kommt
ja die dynamische Niederdruck-
kochung zum Einsatz. Gehen
Sie bitte auf die Technologie
der Wirzekochung néher sin.

Nothhaft: Mit der Inbetriebnahme
des neuen Sudhauses wurde die
klassische dynamische Nieder-
druckkochung (NDK) eingefiihrt.
Mit der NDK konnte die Kochdauer
und somit die thermische Belastung
verringert werden. Durch gezielten
Druckaufbau- und gezielte Ent-
lastungsschritte wurde eine gute
DMS-P Spaltung und Ausdamp-
fung von freiem DMS erreicht.

Mit der Einflihrung der Wirzevor-
kahlung wurde die Nachbildung
von frelem DMS im Whirlpool

um mehr als 30 Prozent verringert.
Mit diesem Effekt konnte die
Kochung nochrnals zugunsten
des koagulierbaren Stickstoffs
{koag. N) verbessert werden.

Optimiett werden konnte noch-
mals zugunsten des koag. N,

die Kochung mit der Einflnrung
des Jet Star. Die DMS-P Spaltung
konnte in das Ankochen mit ein-
gebaut werden, die Ausdampfung
und Verdampfung kann in den
verschiedenen Kochphasen
individuell eingestellt werden.

Bl: Die dynamische Niederdruck-
kochung wurde um die Wirze-

vorkiihlung im Mai 2005 und um
den Jetstar im Mai 2006 ergénzt,

Nothhaft: Genau, im Rahmen Ver-
einbarungen mit GEA Huppmann
wurde die WirzevorkUhlung und
der Jet Star installiert. Das Ziel

bei der WirzevorkUhlung liegt

wie gesagt in der Reduzierung

der DMS-P Spaltung nach der
Ausdampfung; der Jetstar sorgt
flir eine Verringerung des Energie-
eintrages durch eine schonende
unterspiegelige Kochung. Mit die-
sem System wird eine Zwei-Phasen-

Jg;«gﬁfizcc)-m'lmﬁmfﬂ*:
Das effiziente

‘Qualitat im Fokus.

Wirklich — ECO-MATRIX® erreicht im Ver-
.gieich zu herkdmmlichen Systemen eine
aihibhte Schaum- und Geschmacksstabilitat
0 ihr Bier, Denn sie bietet der Hefe opti-
:ma_l_e Bedingungen. Die Anbringung und
' “Positionierung von Rohrleitungen und
ﬁﬂeﬁtilen direkt urter dem Tankauslauf
.._-j)rihgt den intelligenten Unterschied zu
“kopventionellen Systemen.

I

-
rintloneller Keller

ECO-MATRIX®-Keller

Ww Yerhinderung von Hefeautolyse

_durch optimale Prozesshedingungen

#. \eTbesserung der Hefevitalitét

- aptimale Reinigung durch Trennung
von Rohr- und Tankreinigung

» keine Ausschubverluste im

nachgeschalteten Rohrsystem

hygienisch optimale Anordnung:

horizontale Rohrleitungen zum Tank

werden konsequent vermieden, un-

definierte Produki-Totrdume entfallen

wartungsfreundliche Installation,

geringer Platzbedarf

= glnstig in Anschaffung und Betrieb

o

ECO-MATRIX® ~ Vorteile, die
sich auszahlen.
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Kochung moglich. Phase 1 bein-
haltet die thermische Umsetzung
mit homogener Umwélzung (durch
das gleichmaBige Ansaugverhalten
des Innenkochers), die unabhangig
von der Verdampfung ist. Die zweite
Phase sorgt flr ein schonendes
Ausdampfen der unerwinschten
Aromastoffe (iber die grofie Aus-
dampfoberfliche des 2-Ebenen-
Leitschirms.

Bl: Die technologischen Vorteile
dabei?

Nothhaft: Wichtig ist eine minimale

thermische Belastung der Wiirze,

d. h. Aufheizen ohne Pulsieren,
E— Schonen der schaumpositiven

Das neue Sudhaus von der Firma GEA Huppmann besteht aus zwel Maische- Substanzen und bessere Alte-

bottichen, einem Liuterbottich sowie einer Wiirzepfanne und einen Whirlpool. rungsstabilitat. Mit dem Jetstar

besitzen wir mehr Flexibilitét

\ im Wirzekochprozess und haben

eine hohe Stoffumsetzung hedingt

durch eine gute Homogenitéat.

Bl: Wejtere Vorteile?

Plannendurst- _f
kondensator < <=

Maischebotuchpfanne tank
Jund 2

it — Nothhaft: Mit dem Jetstar ergeben
4 sich im Bereich Anlagentechnik
Weioh- = und Energie und Umwelt folgende
kendiUonierung E‘:EE‘;’H Da;mf ::,?{;;‘, VO r‘teile:

Millstar |2 — Nachriistbarkeit,

— Kein elektrischer Energiebedarf,

- Gute Reinigungseigenschaften
(Hygienic Design},

. ] - Einfache Wartung/Instandhaltung,

- Naturumlauf statt Zwangs-

anstréomung (Umsetzbar ohne
Eisvasses Pumpen, chne elektrische
Ve Il o Energie und ohne aufwandige
mmw\mekﬂhler VerrOhrung)=

— Bei Energiespeicheranlagen
Prozessablauf Sudhaus. schonendes Aufheizen nach
dem Wurzeerhitzer direkt

in der Pfanne,

- Reduzierung der Gesamt-
verdampfung auf das
qualitatsmaBige MabB,

- Kein HeiBwasserl(iberschuss,

— Keine Zwischenreinigung
des Innenkochers.

Bl: Sie erwdhnten gerade Energie-
speicheranlagen. Gehen Sie doch
bitte auf das Energiespeicher-
systemn néher ein.

Nothhaft: Die Anlage besteht aus
einem Pfannendunstkondensator
(Pfaduko}, Energiespeichertank
und Wrzerhitzer. Das Prinzip

ist denkbar einfach. Bei der

? 1 Kochung wird im Pfadukc das
--------- i : =1 Wasser des Energiespeichers auf

.L.

Hermann Nothhaft erkldrt anschaulich die 2-Phasen-Kochung mit dem Jetstar, 100 [°C] erhitzt, d.h. der Speicher
der eine Trennung von thermischer Umsetzung und Ausdampfung mit Innenkocher geladen. Beim Umpumpen
méglich macht. der Lauterwiirze vom Vorlauftank
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in die Wirzepfanne wird im Wiirze-
erhitzer die Wirze von 75 auf 96°C
erhitzt. Neben der Energieeinspa-
rung erzielt man eine Zeitersparnis
£ir das Pfannevoll-wlirze- Aufheizen
von 20 Minuten,

Bi: Skizzieran Sie die energetischen
Einsparungen des Gesamtsystems
Sudhaus im Vergleich zum alten
System.

Gimpel-Henning: Die Einsparungs-
potenziale hetragen im Einzelnen:

- Reinigungs- und Desinfektions-
mittel: minus 25 Prozent,

— Elektr. Energie: Minus 300 kW,

- Leistungsspitze IST:
0,3 kWh/hl AW,

- Wasser/Abwasser:
minus 0,4 hi/hl AW,

- Dampf: minus 30 Prozent
Verfahrensoptimierung.

Bl: Einsparungen bei der Instand-
haltung?

Gimpel-Henning: Bei der Instand-
haftung wurde eine jahrliche Ein-
sparung von 50 Prozent erzielt.

Bl: Auch der Bereich Gérung,
Reifung und Lagerung hat ein neues
Gesicht bekommen. Beschreiben
Sie bitte die dreijahrige Umbau-
phase bei laufendem Braubetrieb.

Gimpel-Henning: Im ersten Bau-
abschnitt erfolgte die Umverrohrung
des Garkellers auf 16 Outdoor
ZKTs, eine Erweiterung um vier
ZKTs & 1400 [hl] fur Hefevermeh-
rung und Reifekrausen sowie die
Ersteilung eines Reinzuchtpro-
pagators und drei Hefeerntetanks.
Reifung und Lagerung erfolgten

in der Braustétte 2 (ehemals EKU}.

Der zweite Bauabschnitt beinhaltete
die Erstellung von Bediengang und
Kopfbau flir Lagerkeller und die
Aufstellung von 32 ZKTs & 2400
[h] fir untergdrige Kaitlagerung.
Im dritten Bauabschnitt wurden
fur die Ersteliung der obergérigen
WeiBbierproduktion 18 ZKT,

eine obergérige Hefereinzucht und
eine WeiBbierzentrifuge installiert.

Bl: Welche wesentlichen Umbau-
ten wurden vorgenommen?

Gimpel-Henning: Die wesent-
lichen Umbauten beinhalteten:

- Neuverrohrung Géarkeller,
- Abriss alter Lagerkeller,

— Aufstellung von 50 ZKTs (Kalt-
lager und Wei3bierproduktion)

- Automatisation Gar- und
Lagerkeller.

Kostengunstig
investieren mit
-'--'-cC(.'.l\IENT‘E’l

ar Emsntzventnsene ECOVENT® stellt
Tuchenhagen dem Markt eine kostengunstlge

"Emfac‘ne hyglenlsche Prozessanwendungen

% xiur{.;\.ferfugungf }

?l&'ﬂerteﬂe der ECOVENT®-Einsitzventile
mnen Blick:

e

b " ""S'Enkung der Anschaffungskosten durch funktions-
% i é’ -y ‘angepasste, dkonomische Bautypen
i } W Verwendung des bekannten und bewahrten
W VARIVENT*-Ventilgehauses
Pk W Kompakte GesamtbaumaBe durch kirzer bauende
,&ﬁ» ‘Laternen und kurze vertikale Stutzen
5 Umkehrbarer Luft-/Federantrieb, optional mit
Iuftunterstutzender Federfunktion
Komblmerbar mit Initiatoraufnahme far bis zu
-.twex Naherungsinitiatoren sowie den verfigbaren
Ruckme!desystemen
m Die Antriebe entsprechen dem VARIVENT®-Standard
und arbeiten mit einem Luftdruck ven 6 bar gegen
. einen Produktdruck von 5 bar.
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Bl: Welche Vorgaben stellten Sie
Ziemann + Bauer bef der Fertigung
der Tanks?

Gimpel-Henning: Bei den ZKTs
besteht seit Jahren ein ,Kulm-
bacher Standard” in Abmessun-
gen, Isclierung und Kihitechnik,
die an die Anforderungen des
Reifeverfahrens angepasst sind.
Der Uberwiegende Teil der ZKTs
stammt aus dem Bestand des
Lagerkellers der Braustatte 2
{ehemals EKL)

Bl: Welchen Steflenwert nahm das
Hygienic Design bei den Planungen
des Gér- und Lagerkellers ein?

Gimpel-Henning: Qualitat und
Hygiene stehen bei Kulmbacher
im Vordergrund. Wir achteten auf
einen offenen, Uberschaubaren
Aufbau der Tankaufstellung und
verwendeten helle Farben zur
leichteren Erkennung von Schmutz-
ecken. Dank Lichtdurchflutung
sind alle Bereiche einsehbar. Im
Bereich Verrohrung mussten alle
Leitungen, auch Wasserleitungen
und Abblaseleitungen, CIP- fahig
sein.

Bl: Skizzieren Sie das Drei-Tank-
Verfahren aus technologischer
Sicht fur die ober- und untergérige
| Produktion.

Nothhaft: Die untergarige Produk-
tion gliedert sich in Garung (kalte
klassische GarfUhrung), Reifung
(Hefeabtrennung und Reifung

bei definierter Temperatur) und
Kaltlagerung (Kéltstabilisierung im
Kaltlager). Der Vorteil bei diesem
Verfahren sind definierte Zustande
in den verschiedenen Produk-
tionsstufen (Temperatur, Zellzahl}.
Die Produktion wird nach Extrakt,
pH, Zellzahl, Indikatorsubstanzen
gesteuert.

Durch den Einsatz von Kihlern und
Zentrifugen werden die Zustinde
der Zwischenprodukte schnell
verdndert und somit negative
Auswirkungen auf die Qualitat ver-
mieden. Im Vergleich zu anderen
Produktionsverfahren hat diese
Methode den urspringlichen
Charakter der Kulmbacher Biere
erhalten, d.h. die Biere sind

durch ein ausgewogenes Flavour
gekennzeichnet. Der Nachteil ist,
dass drei Tanks flr drei verschie-
dene Produktionsstufen bendtigt
werden, entsprechend ist dann
bspw. auch der R+D-Verbrauch
héher.

Die obergérige WeiBbierproduktion
erfolgt klassisch in den Schritten
Garung und folgender kombi-
nierter Reifung und Kaltlagerung.
Die Art der Hefeherflhrung ist die
Garantie flr ein aromatisches
Weilbier.

Bl: Stelfen Sie die Hefersinzucht-
anlagen ndher vor.

Nothhaft: Fiir die untergarige
Hefereinzucht kommt ein
Reinzuchtpropagator (150 hi)
mit Umpump- und Beliftungs-
einrichtung sowie Hefever-
mehrungstanks (2 x 1400 hl)

fur Anstellhefe zum Einsatz.
Es findet das klassische Drauf-
lassverfahren Anwendung.

Die obergérige Hefereinzucht
setzt sich aus einem Reinzucht-
propagator (150 hl) mit Umpump-
und BelUftungseintichtung und
einem Hefevermehrungstank
{200 hl) mit Umpump- und
Beluftungseinrichtung zusammen.

ZK-Ausfauf Obergdrung. Im Auslauf
befinden sich zwei Doppelsifzventile
zum exakten Verschnitt von Bieren
vor der Zentrifuge.

Im zentralen Badiengang befindet sich die Gasversorgung
({CO,-Gewinnung, Abluftleitung, Sterilluft, CO,-Spanngas)
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Die Tankfarm der Gesamtproduktion besteht aus vier
Hefereinzuchttanks, 28 Gar- und Reifetanks, 32 Lagertanks

untergdrig und 18 Tanks fiir die obergdrige Produktion.




Die Tanks werden mit steriler
Wiirze befllit, die Vermehrung
wird (ber Restextrakt
gesteuert.

Bl: Mit welchem System wird
Hefebier aus Uberschusshefe
zuriickgewonnen?

Nothhaft: Im Jungbierbereich
verfligt die Kulmbacher Brauerei
iber eine Zentrifuge zur Einstellung
der Hefezellzahl in der Reifung.
Eine weitere Hefebiergewinnung
soll mittels Zentrifugen realisiert
werden. Grund daflr ist die Sorten-
vielfalt. Membranverfahren oder
Cross Flow erfordern eine auf-
wandige Hefeaufbewahrung.

Bl: Findet eine CO,-Rickgewin-
nung statt?

Nothhaft: Ja, im gesamten
Kellerbereich.

Bl: Stellen Sie die (Besonderheiten
der) Rohrleitungstechnik, Ventil-
technik und Armaturentechnik vor.

Nothhaft: Der Keller ist eine
Kombination aus Schwenk-
bogentechnik, in Bereichen mit
geringen Umschaltfrequenzen
und Doppelsitzventilen

auf dem Weg zur Filtration.
Bemerkenswert sind die Regel-
drehklappen im Spundungs-
bereich der ZKL.

Bl: Skizzieren Sie die Reinigungs-
technik bei den Gar- und Lagertanks

Nothhaft: Im Garkeller werden die
Tanks {Lauge/ Sdure/Desinfektion
bei 30 [°C]) und Rohre (Lauge/
Saure/Desinfektion bei 80 [*C])
durch Stapel-CIP gereinigt. Im
Lagerkeller findet ein Neuansatz-
CIP {Lauge/ Saure bei 70 [*C])
statt. Jede CIP-Reinigung wird
hinsichtlich der Verwendung von
Wasser, Reinigungsmittel und
wWarme einzeln protokolliert und
Abweichungen werden dargestellt.

Bl: Bis zu welcher Kapazitit ist der
Gér-, Reifungs- und Lagerbereich
ausgelegt? Ist der Bereich erwej-
terbart?

Nothhaft: Die Kapazitat ist auf

1,5 Mio. [hl] ausgelegt, beachtens-
wert ist jedoch die groBe Sorten-
vielfalt. Durch die Modulbauweise
ist jede Abteilung erweiterbar.

Bl: Erldutern Sie die Aussage
,Die modernisierte Anlage hilft
uns Energie zu sparen und unser
hohes Qualitdtsniveau unter
wirtschaftlichen Bedingungen

zu sichern®,

Nothhaft: Die Produktionstechnik,
Reinigungsverfahren und Auto-
matisation sind nach wirtschaft-
lichen Gesichtspunkten umgesetzt.
Das scheinbar umstandliche
Herstellverfahren erlaubt viele
Reaktionsmdglichkeiten, die nicht
nur die Qualitét positiv beeinflussen,
sondern auch Zeitersparnis mit
sich bringt.

Bl: Als weitere Modernisierungs-
phase fehit eigentlich nur noch
die Abfillung?

Gimpel-Henning: So ist es.

Im Baujahr 2001 realisierten wir

in der Abflllanlage 1 eine Blgel-
verschlussabflllung. Im September
2007 haben wir die Abflillanlage

2 zur Abfillung von NRW- und
LN-Gebinde, die als Ersatz fiir die

im Jahr 1988 aufgestellte Anlage
dient, in Betrieb genommen.

Bl: Meine Herren, vielen Dank
far das Gesprédch. -

Stephan Gimpel-Henning ist 1957

in Wilhelmshaven geboren. Nach

dem Studium des Brauereiwesens

ist seine erste berufliche Station 1985
die Bavaria-St. Pauli Brauerei AG in
Hamburg. 1987 wechseit er in das
Bavaria-Tochterunternehmen Steinike
+ Wehlig und wird dort 1989 Betriebs-
lefter. Im gleichen Jahr {ibernimmt

er die Position des Braufihrers beim
friesischen Brauhaus zu Jever. Im Jufi
1992 wird er zurn Betriebsleiter und
am 1. Januar 71994 zum Geschéfts-
fishrer Technik der Hasserdder Braueref
GmbH, Wernigerode, ernannt. Seit Mérz
2003 ist Gimpel-Henning afs Mitglied
des Vorstands der Kulmbacher
Brauerei AG fir das Ressort
Produktion, Technik und Einkauf
verantwortlich.

Hermann Nothhaft ist 1955 geboren.
Nach dem Studium zum Diplom-
ingenieur fur Brauwesen und
Getrdnketechnik (1976 bis 1987)

war bis 1995 steflvertretender Labor-
feiter bei der Brauerei Firstenberg.
Seit 1996 ist er Leiter Technologie
und Qualitdtssicherung bei dar
Kulmbacher Brauerei AG.
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