Dry Hopping

Eine neue Dimension der Effizienz

2020 wurden die ersten LoopulEX® Dry Hopping Anlagen der Fir-
ma banke in Betrieb genommen. Dabei werden hochste Extrakti-
onseffizienzen der Hopfenéle bei duBerst geringen Bierverlusten in
kurzen Prozesszeiten erzielt. Die Erfahrungen und Praxisergebnisse
der ersten drei Anlagen sind nachfolgend zusammengefasst.

Beim LoopulEX® Verfahren kommtein
»Externes Dry Hopping“ zum Einsatz,
dasin einem Bypass-Prozess auerhalb
der Gér- oder Lagertanks erfolgt und
die Hopfenpartikel effektiv zurtickhalt
(Abb.1) [1]. Das innovative patentierte
Verfahren (DE102019130400.8) erfolgt
in drei Prozessschritten:

* Losen der Hopfenpellets in Bier und
Erzeugung einer homogenen hoch
konzentrierten Hopfensuspension.

* Verdiinnen der Hopfensuspension
im Bypass mit Mutterbier aus dem
Giér- oder Lagertank auf eine niedri-
ge Suspensionskonzentration.

Tab. 1: Ubersicht LoopulEX® Installationen

LoopulEX® USA

Pellet-Mengen
Batch

Bier-Mengen
und Prozess-Zeiten

Einsparungen
Bierverluste
messen)

Hopfeneinsparungen
Sauerstoff-Aufnahme

Einbindung
Pellet-Beschickung

Hopfenaustragung nass

Flavor-Match

BRAUINDUSTRIE - 1/2023

max. 900 kg Hopfen pro

Dry Hopping von 6450 hl ZKT
in 24 bis 26 Stunden

Bierverluste stark reduziert
(noch nicht quantitativ ge-

Zwischen 25 und 30 % bei T45
und T90 Pellets, keine mess-
bare Sauerstoffaufnahme

Mischkreislauf

Pneumatisch aus Vorratssilo
aus Nebenraum

Ja, bestatigt von Panel

* Trennung der Hopfensuspension in
partikelfreies hopfengestopftes Bier
und in ,trockene“ Hopfenpartikel.

Im Hopfenlésetank werden die Hop-
fenpellets vorgelegt. Nachdem die Luft
mit Inertgas verdrangt ist und sauer-
stofffreie Bedingungen herrschen,
wird der Losetank mit Bier befiillt.
Ein Spezialriihrwerk erzeugtinnerhalb
von 30 bis 60 Minuten eine homogene
Hopfensuspension mit 6 bis 8 Massen-
prozent. Das von der Firma banke ent-
wickelte ,,Schnell-Lose-Rithrwerk di-
spergiert die Pellets in kurzer Zeit und
zugleich schonend, sodass die Vitalitat

Norwegen

Batch

in 7 bis 10 Stunden

400 hl pro Batch) [4]

aufnahme

Tanktransfer

den Aufgabetisch

trocken

max. 1000 kg Hopfen pro

Dry Hopping von 1400 hl ZKT

96 % (Bierverlust 14 hl statt

Bis 30 % bei T90 Pellets,
keine messbare Sauerstoff-

Manuell Gber dartber liegen-

Ja, bestatigt von Panel

und Viabilitat der Hefezellen erhalten
bleibt. In dieser hochkonzentrierten
Hopfensuspension liegen viele Hop-
fendlkomponenten iibersattigt vor
und wiirden nur mit schlechter Effizi-
enz extrahiert werden [2, 3]. Um eine
ideale und optimale Extraktionseffi-
zienz zu erzielen, wird die Hopfensus-
pension auf dem Weg zur Abscheidung
mit Grundbier auf 1,0 bis 1,5 Massen-
prozent verdiinnt. In der Haltestrecke
zum Partikelseparator stellt sich in kur-
zer Zeit ein neues Extraktionsgleich-
gewicht ein und die Aromastoffe wer-
den hochst effektiv im Bier gelost. Im
letzten Teilprozess werden die Hopfen-
partikel kontinuierlich in einem De-
kanter abgeschieden. Dabei sind Ab-
scheideraten von 98 bis 99 Prozentund
Trockensubstanz-Gehalte der Hopfen-
treber von 35 bis 40 Prozent moglich.
Bis zu 96 Prozent des Bieres, das im
Hopfenschlamm verloren gehen wiir-
de, kann zuriickgewonnen werden. Je
nach Hopfen-Dosagemenge werden
bis zu 15 Prozent mehr Verkaufsbier
gewonnen.

Nachfolgend sind Besonderheiten,
Unterschiede der Integration und Er-
fahrungen der installierten Anlagen
in den USA, Norwegen und England
beschrieben, die in den Jahren 2020
bis 2022 in Betrieb genommen wurden
(Tab. 1). Beiden Installationen wurden

England

max. 350 kg Hopfen pro
Batch

Dry Hopping von 800 hl ZKT
in 5 bis 7 Stunden

Bierverluste reduziert (noch
nicht quantitativ gemessen)

Bis 30 % bei T90 Pellets, bis
18 % bei T45, keine messbare
Sauerstoffaufnahme

Tanktransfer

Pneumatisch tber Aufgabe-
tisch

trocken

Ja, bestatigt von Panel

1



Prozesszeiten von 5 bis 26 Stunden erreicht, so-
dass eine sehr flexible Integration im Keller mog-
lich ist und grofie Mengen verarbeitet werden
konnen. Die Pelletmengen reichen dabei von
200 bis 3.500 kg pro Batch bei Biermengen zwi-
schen 200 und 6.000 hl.

LoopulEX® USA

In der grofiten Anlage werden die Pelletmengen
biszu 3.500kgin einem Vorratssilo vorgelegt und
pneumatisch zu einem Dosiersilo auf dem Lose-
tank gefordert (Rahmenelemente siehe Abb. 1).
Dort werden sie verwogen und die Luft aus der
Pelletschiittung mit Inertgas ausgeblasen, sodass
ein mehrfaches sauerstofffreies Nachfiillen des
Losetanksund damit ein nahezu kontinuierlicher
Betrieb moglich ist. Um auch den Hopfenaustrag
vollkommen zu automatisieren, werden die Hop-
fenpartikel im Dekanterauslauf mit Wasser wie-
der pumpfihig gemachtund so kontinuierlichin
einen Entsorgungstank gefordert. Fiir die Einbin-
dungin den Keller wurden zwei ZKGs jeweils mit
einem Zirkulationskreislauf ausgestattet, der mit
der LoopulEX® Dry Hopping Anlage verbunden ist
(Abb. 2). Uber diesen Kreislauf werden die beiden
Prozesstanks ideal gemischt, sodass am Ende das
Kalthopfenaroma homogen im gesamten Biervo-
lumen von bis zu 6.000 hl vorliegt.

LoopulEX® Norwegen

Die Pelletaufgabe erfolgt hier von einer dariiber-
liegenden Bedienerebene aus, hier befindet sich
ebenfalls der Hopfenkiithlraum. Auf dem Hop-
fenldsetank sitzt ein Aufgabetisch mit Trichter
zum manuellen Befiillen. Die Hopfenpartikel
werden trocken ausgetragen und in mobilen
Containern gesammelt. Der externe Dry Hop-
ping Prozess erfolgt im Tanktransfer (Abb. 2).
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Abb. 1: LoopulEX®: Hopfenpellet Losetank inkl.
Riihrwerk (li.), Dekanter und Aroma Booster

Abb. 2: Prozessschema LoopulEX® im
Zirkulationskreislauf (oben) bzw. mit
Tanktransfer (unten)

i .
e —
‘Aroma Boostar o — o

= ]

Die Anlage ist tiber einen Rohrzaun ein-
gebunden. Dieses Konzept ermdglicht den
Prozessin einem klassischen Gédr-und La-
gerkeller, wo die ZKGs nur mit einem Ein-
und Auslauf ausgestattet sind. Im Transfer
erfolgt eine volumetrische Dosage des mit
Hopfenaroma angereichten Bieres, sodass
nach dem Transfer das gesamte Biervolu-
men die gleiche Aromakonzentration auf-
weist, ohne dass ein Mischen oder Homo-
genisieren im Tank erforderlichist (Abb. 3).

LoopulEX® England

Die Anlage wurde zwischen Gér- und La-
gerkeller installiert und tiber einen Ven-
tilknoten eingebunden, sodass zwei un-
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terschiedliche Transferleitun-
gen beschickt werden kénnen
- eine Leitung fiir die Druck-
tanks der KEG-Abfiillungund
eine Leitung fir die Versor-
gung der Flaschenabfiillung.
Das hopfengestopfte Bier
wird auflerdem direkt nach
dem LoopulEX®-System, zur
Abscheidung von Hefe und
Feinstpartikeln, tiber eine
Zentrifuge gefahren. Bei die-
ser Anlage wird der Losetank,
aufgrund der niedrigen De-
ckenhohe, bedienerfreund-
lich auf Bodenniveau in einen
Aufgabetrichter gefiillt, von
dort werden die Pellets pneu-
matisch in einen Abscheider
auf dem Losetank gefordert
(Abb. 4). Der ausgelaugte Hop-
fen wird auch hier trocken in
Containern gesammelt, die
bequem mittels Rollbahn vor-
gehalten und gewechselt wer-
den kénnen (Abb. 5).
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___+Abb. 4: Hepfenaufgabe;
LoopulEX® England
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Zusammenfassung

In allen drei Anlagen wurden die ga-
rantierten Einsparungen an Hopfen
und Bier erreicht. Die Biere zeichnen
sich durch Konsistenz und verbesserte
Alterungsstabilitdt des Hopfenaromas
aus. Besonders wichtig fiir die Braue-
reien war der Flavor Match zu den be-
reits auf dem Markt eingefiithrten Bier-
sorten. Dieser konnte in den drei An-
lagen nach kurzer Optimierungsphase
erreicht werden. Der ROI der drei Anla-
gen liegt bei den jeweiligen Produkti-
onsmengen zwischen sechs Monaten
und drei Jahren bei Betrachtung der
Hopfen- und Biereinsparungen ohne
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Nebeneffekte. In der Betriebspraxis hat
sich auch gezeigt, dass die LoopulEX®-
Anlagen in allen Phasen der Garung
und Lagerung problemlos und auch bei
hohen Hefebeladungen ohne Einbu-
fen der Durchsatzleistung oder Pro-
zesszeiten arbeiten.

Wichtige Entscheidungskriterien fiir
die LoopulEX®-Technologie waren
auch die Einsparungen an Abwas-
serkosten und Arbeitsaufwand sowie
die Arbeitssicherheit fiir die Bediener.
Durch die selektive Abtrennung von
Hopfenpartikeln - Hefe wird nur in
geringem Umfang abgeschieden - er-

Abb. 5: Hopfentreberabscheidung
liber Dekanter; LoopulEX® England

geben sich grofie Vorteile fiir das He-
femanagement und die Vitalitat der
Hefen. Bemerkenswert sind auch die
niedrigen Instandhaltungskosten der
Anlagen, die sich nach mehr als 1,5
Jahren Laufzeit der ersten beiden An-
lagen zeigen.

Interessierten Brauereien steht eine
Testanlage zur Verfiigung. Anhand der
Testergebnisse von aktuellen Anfragen
konnten Pay Back Zeiten von 3,5 bis
5,0 Monaten ermittelt werden. Damit
diirfte das Loopul EX°®-System die effi-
zienteste Technologie fiir das Dry Hop-

ping grofler Biermengen sein. O
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