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Neue Anlagen im Blickpunkt: Royal Grolsch, Enschede/NL

Skandinavisches Flair und Grolsch-Qualitiit
ARG e | s TR

m 7. April 2004 ging die neue Brau-

stitte der Royal Grolsch N.V. in

Anwesenheit von 1600 Gasten aus
dem In- und Ausland in Enschede feierlich
in Betrieb, ein wirklich herausragendes Er-
eignis in der 400-ihrigen Geschichte der
Brauerei, Die neue Braustille ersetzt die
Betriebe in Groenlo und Enschede-Nord,
die seit 1615 bzw. seit 1895 Grolsch produ-
zierten, Die Investitionen betrugen insge-
samt 277 Mio EUR. Die neue Braustatte ist
mit einer sieben Kilometer langen Wasser-
leitung mit der Originalquelle in Enschede
verbunden. Das Areal umfasst 25 ha. Die
jahrliche Kapazitét liegt bei 3.2 Mio hl. Das
Gelinde ist so grofl und alles ist so vorbe-
reitet, dass die Kapazitit ohne grofe
Schwierigkeiten auf 6 Mio hl erhoht werden
kann. Durch die Zusammenlegung der bei-
den Braustitten Groenlo und Enschede
sollen rd. 10 Mio EUR pro Jahr eingespart
werden.

m Struktur des Neubaus

Der Komplex besteht aus drei Teilen: der
eigentlichen Brauerel, dem Verwaltungs-
trakt sowie den Lagerhdusern mit den Ab-
fiillanlagen und dem Leergut-Hochregal-
lager. Der Bau wird durchzogen von einem
System riesiger roter Rohre, der so genann-
ten Aorta. Bewusst konzentrierte man sich
bei der Ausgestaltung auf die Farben Rot,
Weifs und Griin, wie auch im Logo. Diese
Farben stehen fir die inneren Werte des
Unternehmens: Rot fir das Herz, Weil3 fiir
die Qualitat und Griin fiir das hohe Umwelt-
bewusstsein.

Der Verwaltungskomplex fungiert als
eine Art Puffer zwischen der Brauerei und
der Abfillung. Von den Biiros, Sitzungsriu-
men und den Géngen kénnen die Mitarbei-
ter die hocheffizienten Arbeitsablaufe in
den einzelnen Prozessabschnitten einse-
hen. Diese Bauweise demonstriert auch,
dass es bei Grolsch keine Unterschiede zwi-
schen den Brauereiarbeitern und den Ange-
stellten gibt.

Verantwortlich fiir das gesamte Projekt
zeichneten Direktor Ing. Leo AV.G. van der
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Die neue Grolsch-Brau-
stitte in Enschede/NL seizt
Zeichen in der 400-jahrigen

Brauereigeschichte. Der

auf Wachstum ausgelegte
neue Komplex verfolgt
technisch-technologisch
und architektonisch ein
durchdachtes Konzepld.
Produktqualitit und
Flexibilitit binden die
Forderungen des
Umweltschutzes und der
Firmenphilosophie ein.

Stappen und N, Heinen als Projektleiter
Neubau. Das skandinavische Flair brachte
der Architekt Andreas Helmsted!, Kopenha-
gen, ein, dem es leider nicht vergonnt war,
sein Werk zu vollenden,

Von der frihen Planungsphase bis in die
Engineering- und Inbetriebnahmephase
beriet der danischn Consulter Danbrew
Grolsch. Fiir den Produktionshlock der
Braverei lieferten vier Anlagenhersteller:
Brabant van Opstal (Silobereich), Hupp-
mann (Sudhaus), GEA Tuchenhagen (Gér-
und Lagerkeller, Drucktankkeller, CIP-Anla-
ven), Filtrox (Filterkeller). 51G Simonazzi

Abb. 1

Der neue Grolsch-
Komplex lisst
Kapazitiits-
erweiterungen aul
6 Mio !
problemlos zu

aus Italien lieferte sechs Linien fiir Flaschen-
und Dosenabfiillung. Den Kegabtiiller baute
Brigus aus England. Fiir die komplette Auto-
matisierung zeichnet die Brewmaxx aus
Herzogenaurach mit dem gleichnamigen
System verantwortlich. Die Software-Pro-
jektierung erfolgte durch die ProLeiT AG.

Die Lieferung von Maschinen- und Pro-
zessausriistung  von  GEA-Tuchenhagen
Brewery Systems umfasst w.a. 100 Tanktop-
systeme, 23 Gas- und 29 Ventilblocke mit
4582 Ventilen, davon 2190  Varivent“-Venti-
le, iiber 119 Pumpen, 53 Tanks, 29 Warme-
tauscher bis hin zu zwei Heillwasser-Entga-
sungssystemen. einschlietilich Karbonisie-
rer und Kihler, sieben CIP-Systeme, fiinf
Pasteuere und zwei Zentrifugen. Im Bereich
Automatisierung und elektrische Ausriis-
tungen wurden installiert: 1240 Messstel-
len, fiini Leistungssteuerungen, 55 Vorort-
schaltschrinke, sieben OP-Bedienpanelle,
789 Durchflussmesser, 99380 Digitaleingange,
#704 Digitalausginge, 6700 PA Eingénge/
Ausginge und 202 Analogausgiinge.

m Effizienz, Flexibilitat, Produktqualitit

Entscheidende Kriterien der Neuplanung
waren Effizienz, Flexibilitat, Produktquali-
tat und Umweltschutz. Die Produktivitét
der produzierten hl pro Mitarbeiter plant
man bis 2003 zu verdoppeln,

Beim Energiebedarf rechnet Grolsch mit
26% Finsparungen auf 184 MI/hl Verkauls-
hier. Beim Abwasser wird durch die besse-
re Klarung eine Einsparungen von 44'% {auf
Basis der Einwohnergleichwerte) maoglich
sein. Wenn dieses Ziel erreicht wird, dann
wire Grolsch unter den Top-Ten-Brauerei-
en beim Energieeinsatz weltweit”, so Leo




van der Stappen bei einem Besuch der
Brauwelt® vor Ort, Der Wasserverbrauch
soll um 22% sinken. Auch im Sudhaus wur-
den spezielle Malinahmen fiir den Umwelt-
schutz getroffen: Das eingebaute System
stellt null Geruchsemissionen sicher durch
Verbrennung des Pfannendunstes,

Flexibilitat isl eine weitere wichtige Un-
ternehmensrichtlinie. Samtliche Biersor-
ten sollenunter einem Dach produziert wer-
den. Esist nicht einfach, Effizienz mit Flexi-
hilitat zu kombinieren®, sagt van der Stap-
pen. Ot fiithrt Flexibilitat zu zusatzlichen,
hoheren Kosten, aber in dieser Brauerei
haben wir es geschafft, diese beiden wichti-
gen Forderungen unter einen Hut zu brin-
gen.”

Die neue Anlage wurde nach dem Prinzip
der Total Cost of Ownership geplant und
gebaut. Verfahren und Anlagen wurden auf
dieser Basis beurteill und ausgewdhlt. Ne-
ben den reinen Investitionskosten wurden
die laufenden Kosten wie Personalbedart,
Anlagenverfligharkeit, Wartungsaufwand,
Rohstoff- und Energieverbrauch ermittelt
und fitr die Lieferantenauswahl ausgewer-
tet. Fiir die Grolsch-Planer waren die Funkti-
onalitit und die Durchschaubarkeit™ der
neuen Anlage wesentliche Kriterien beim
Anlagendesign. Eine umfangreiche drei-
dimensionale Anlagenplanung in der De-
signphase erwies sich als hilfreich. Sie ver-
meidet Aufstellungs- und Montagefehler
und ermdglicht einen tibersichtlichen Pro-
zessablauf,

Bei der Auswahl der Sudhaus-Technolo-
gie und der Anlagentechnik setzie Grolsch
aul die konditionierte Schrotung mit Mill-
star, Lauterbottich und dynamischer Wiir-
zekochung von Huppmann, Neben den be-
reits beschriebenen Auswahlkriterien ge-
horten eine miglichst hohe Bierqualitt,
Sicherheitsaspekte und Hygenic Design zu
den Zielen, Die Brauer von Grolsch wollten
auf alle Fille einen unverinderten Charak-
ter der Grolsch-Biere sicherstellen.

Ein weiteres Planungskriterium war die
Anlagenflexibilitat; Die Sudgrifen kénnen
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Abb, 2

Die 3D-Ubersicht
erlaubte eine
schnelle Planung
der Maische-
verrohrung.
90°-Biigen wurden
konsequent
vermiecden

in der neuen Anlage bis auf 60% des Nor-
malvolumens verringert werden. Auch bei
den moglichen Rezepturen baute man Fle-
xibilitit ein. In der Anlage konnen dber
separate Dosageeinrichtungen insgesamt
zehn verschiedene Zusatzstoffe — v.a. vier
verschiedene Hopfenprodukte und biolo-
gische Milchsaure - wihrend der Wiirze-
kochung zudosiert werden. Die Kochung
erfolgt aul Basis der dynamischen Nieder-
druckkochung.

m Zwei Sudstrafien fir
4 Mio hl pro Jahr

Das neue Huppmann Sudhaus mit einer
Gesamtkapazitat von 4 Mio hl pro Jahr
{Drei-Schicht-Betrieb und 5-Tage-Woche)
teilt sich in zwel Sudstraffen auf. Zusam-
men kénnen 20 Sude am Tag bei 860 hl kal-
ter Ausschlagwirze pro Sud hergestellt
werden. Im Aufbau sind die beiden Sud-
strafsen spiegelbildlich angeordnet. Sie
werden beide von einem Millstar be-
schickt. Fir die Schrotung der 17t Malz pro
Sud braucht dieser nur 25 Minuten. Von
der ebenerdig aulgestellten Miihle wird
iiber eine Mohnopumpe von unten ab-
wechselnd in einen der beiden Maischbot-
tiche eingemaischt. Aufser dem Maischbot-
tich steht eine Maischepfanne tir die bei-
den Sudstrafien zur Verlligung,

Optimierl: die Maischeverrohrung
Bei der Maischeverrohrung konnte die

3D-Verrrohrungsplanung so richtig punk-
ten, Uber Online-Datenaustausch konnten

die Planer sowie Grolsch-Sudhaus-Pro-
jektleiter Guy Ewvers und sein Team sich
schnell auf eine optimale Auslegung eini-
gen (Abb. 1), Im Bereich der Maischetrans-
ports wurden die wegen ihrer Scherkrifte
nachteiligcen  H°-Verrohrungen  konse-
quent vermieden,

Liiuterbaottich neuester Generation

Die beiden 10,5-Meter-Liuterhottiche ar-
beiten bei den Pilsner-Biersorten mit einer
Schiittung von etwa 140 kg/m*. Die neueste
Generation, der Lauterbottich 2003, opti-
miert auf Grund seiner Geometrie den
Bereich des Wirzeablaufs. Mehrere Mafi-
nahmen in Kombinalion ermdglichen ein
noch gleichmiBigeres Abziehen der Wiir-
ze. Die bisher auftretende Kompaklierung
des Treberkuchens vor allem im Bereich
der Anstiche wird insgesamt geringer und
die lokale Sogwirkung auf die Treber wird
vermieden. Wie die Abnahmesude und der
Routinebetrieb  bei  Grolsch  zeigten
(Abb. 2) kann auf Tiefschnitte villig ver-
zichtet werden. Dennoch entstehen keine
Kompromisse bei der Ausheute, denn mit
der Neukonstruktion werden Unterschiede
in der Auswaschung in verschiedenen Be-
reichen des Bottichs deutlich verringert.
Die aptimierte Hackwerksarbeit ohne Tief-
schnitt verbessert die Wirzeklarheit und
den geringen Feststoffgehalt. Im Schnitt

Abb. 3 Typischer Geschmach der

Grolsch-Biere aunch aus dem neuen
Sudhaus
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erreicht der Liuterbottich Triibungswerte
um 20 EBC.

Wiirzeablauf: Leistungsreserven
freigesetzl

Bei Betrachtung der Konstruktion des
Lauterbottichs wird klar, dass besonders
bei hehen Beladungen und sehr schnellem
Wiirzeablau! Druckdifferenzen Insbeson-
dere am Liuterbottichanstich unterhalb
des Senkbodens entstehen konnen. Sie fiih-
ren zum lokalen Zusammenziehen des Tre-
herkuchens und damit zur inhomogenen
Durchstrémung. Ein gutes Hackwerk kann
zwar gegensteuern, aber es hebt die Ursa-
che des Problems nicht auf. Je schneller
die Wiirze fliefit, um so hiher wird diese
Sogwirkung aufl die dariiber liegende Tre-
berschicht. Die geometrisch optimierten
Konen am Liuterbottichanstich des Liu-
terbottichs 2003 setzen die Stromungsge-
schwindigkeit am Einlauf deutlich herab
(Abh, 3).

Zu einer gleichmafigeren Druckvertei-
lung muss aufierdem die Geschwindigkeit
im Rohr heruntergesetzt werden. Der Lau-
terhottich 2003 hat deshalb mehr Ansti-
che, so dass sich das abgezogene Wiirze-
volumen mehr verteilt. Die Optimierung
reduziert die Geschwindigkeit und mit ihr
den kinetischen Druckverlust auf etwa
Halite. Der Vorderwirzeablaut und die
Auslaugung des Treberkuchens werden
noch gleichméafiger.

Dynamischie Niederdruckhochung -
minimale Gesamfverdampfung

Die schonende Aufheizung der Wiirze auf
Kochtemperatur erfolgt mit der patentier-
ten externen Wirzevorheizung. Dabei wird
Heifwasser aus dem Energiespeicher
wiederverwendel, das (iber einen zusitzli-
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chen Booster-Wiarmetauscher aul Koch-
temperatur gebracht wird, Durch diese Ver-
fahrensweise wird die Wiirze sehr schnell
und schonend zum Kochen gebracht. Das
wirkt sich besonders auf den koagulierba-
ren Stickstoff positiv aus. Die dynamische
Niederdruckkochung kommt mit 3,6% Ge-
samtverdampiung aus. Fin Vergleichssud
zeigt, dass die atmosphérische Kochung
eine Verdampfung von 4,5% braucht, um auf
gleiche Frgebnisse beim DMS-P und DMS zu
kommen (Abb. 4). Die Effizienz der Anlage
selzt Mafistiibe, In 15 Suden konnte eine
OBY von 97,6% errechnet werden, und das
fiir High-Gravity-Sude mit 14,5% Stammwiir-
ze ohne Trubriickfihrung,

Geschmacklich alles beim Alten

Finer der zentralen Meilensteine fir die
Braver im Grolsch-Projektteam war, die
sensorischen Eigenschaften der Biere aus
der neuen Brauerei méglichst unverindert
zu erhalten. Dazu unterstilizte das Taste-
Panel von BRi, Nutfield;GB, Grolsch. Die
Ergebnisse der Verkostung von Bieren aus
den ersten Suden zeiglen, dass die Biere
aus alter und neuer Braustitte nahezu
identisch waren. Das Taste Panel konnte
keinen signifikanten Unlerschiede erken-
nen. Die Beschreibung von Aroma und Ge-
schmack als Spinnennetz-Diagramm zeigt
dieses Ergebnis eindrucksvoll (Abb. 5).

® Automatisierung in drei Ebenen

Der erste Teil des Automalisierungsauf-
trages umfasst die Prozesssteuerung und
die Betriebsdatenerfassung fiir die kom-
plette Brauerei, vom Gir- und Lagerkeller
iiber den Filterkeller bis hin zur Abwasser-
behandlung. Ausgelegt mit vier Servern, 30
Bedienplatzen und 12 Simatic 37 5P wer-
den mehr als 350 Antriebe, 3600 Einzel- und
Doppelsitzventile sowie 2400 Messwerte

und Zahler softwaretechnisch erfasst und
gesteuert. Der speziell aul Wunsch von
Grolsch entwickelle Video-Modus (Pro-
zesshilder konnen bis zu 24 Wochen ,zu-
rickgespult” werden) bietet weit dber die
ubliche Prozessbilddarstellung hinausge-
hende Diagnosembglichkeiten.

Der zweite Teil des Automatisierungspa-
ketes, die komplette Betriebsdatenerfas-
sung fiir die Abfiillanlagen, umfasst die Da-
tenverarbeitung aus sieben Abfiilllinien
mit etwa 150 unterlagerten Steuerungen,
aus denen etwa 21 000 digitale und 2000
analoge Datenpunkte zyklisch gelesen wer-
den.

Teil 3 des Automatisierungsauftrages
umfasst alle MES-Funktionen fiir das ge-
samte Management System, die Prozessda-
tenaufbereitung und Bereitstellung fiir das
iiberlagerte ERP-System auf Basis SAP R/3,
sowie das gesamte Management Reporting
System (Berichtswesen). Zahlreiche Infor-
mationen aus dem Produktions- und Ab-
fllprozess werden der Betriebsfiihrung
als wichtige Planungsgrundlage in web-
hasierter Form automatisch zur Verfiigung
vestellt, so dass der Nutzer in einer ver-
trauten Internet-Umgebung recherchieren,
planen und analysieren kanm,

m Vorreiter mit Brewmoxx-System

Vorgabe fir das Gesamtautomatisie-
rungskonzept der Brauerei waren die
Richtlinien der internationalen [5A S85.01
Norm. Diese Norm definiert drei Modelle
far die Strukturierung von Batch-Prozes-
sen: Ein physikalisches Modell beschreibt
die Anlagenstruktur, ein auf Prozeduren
hezogenes Modell beschreibt die Ablauf-
struktur der Prozesse, und aus der Kombi-
nation dieser beiden entsteht ein Prozess-
modell, welches festlegt, welche Abldufe
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Abb. 4 Geometrische Optimierung der Konen im
Liiuterbottich 2003 setzt die Stramungsgeschwindigkeit

deutlich herab
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Abb, 5 DMS-P, DMS und die TBZ. Die dynamische NDK
garantiert besser als der atmosphdrische Kochversuch den
moglichst schnellen Abbau des DMS-P bei gleichzeitig
optimaler Ausdampfung. Die TBZ-Werte bleiben im
akzeptablem Bereich








