Verwendung von
Stickstoff anstatt CO? in

Brauereien




Anwendungsgebiete CO2

» 1. Schutzgas
Isobarometrische

Vermeidung von Oxidation, it
Kohlensaureverlust und mikrobieller
Verunreinigung in Lagertanks

» 2. Abfillung & Verpackung

Druckausgleich beim Fillen e
Schutzatmosphare in Flaschen und Kegs

» 3. Abwasserbehandlung

7t

Zur pH Absenkung des Abwassers.

» 4. Karbonisierung

Zur Aufkarbonisierung von Bieren und
Alkoholfreien Getranken.

» 5. Kalthopfung
Bei der Kalthopfung mittels der Hopgun




Probleme bei der Arbeit mit

Zukaufkohlensiure Versorgungssicherheit

Zu Beginn der Ukraine Kriese sind, nach
Schatzungen der Bundesvereinigung der
Deutschen Ernahrungsindustrie, nur noch 30 bis
40 % der Ublichen CO2-Liefermengen verfligbar
gewesen. Immer mehr Unternehmen, die auf
Kohlensaure angewiesen waren, mussten ihre
Produktion erheblich einschranken.

Der Grund liegt bei der Dingemittelindustrie.

Technische Kohlensaure entsteht vor allem als
Nebenprodukt in der Ammoniak-Produktion, etwa
bei der Herstellung von Dingemittel mittels
Erdgases.

"Die ersten Brauereien stehen, weil sie eben nicht
mehr gentigend technische Kohlensdure erhalten”,

Vorsitzende der privaten Brauereien in Deutschland, Roland
Demleitner

weniger Gas = weniger Kohlensaure.




Probleme bei der Arbeit mit

Zukaufkohlensiure Kosten

Hat man einen halbwegs
zuverlassigen Zulieferer
gefunden lasst er sich
diese Leistung auch sehr
gut bezahlen.

Aktuell schwanken die CO?-
Preise zwischen 0,20€/kg
und 0,50€/kg

Auch hier ist die
Preistendenz, seit dem
Begin der Ukraine Krise,
steigend.




Probleme bei der Arbeit mit

Zukaufkohlensaure

. Das Thema CO2-FuBabdruck wird immer
drangender und wird stetig von den Medien
vorangetrieben.

= Wenn Kohlensaure noch nicht rechtlich
eingeschrankt ist, so ist es ein
Verkaufsargument, auf Zukaufkohlensaure zu
verzichten und keine Garungskohlensaure in
die Umwelt entweichen zu lassen.

«* Der Trend geht daher ganz klar in Richtung:

- Rickgewinnung der
Garungskohlensaure

- Ersatz der Zukaufkohlensaure gegen
Stickstoff

CO3Fussabdruck




Verwendung von
Stickstoff statt CO? in

Brauereien




Anwendungsgebiete Stickstoff

v' 1. Schutzgas

Vermeidung von Oxidation,
Kohlensaureverlust und mikrobieller
Verunreinigung in Lagertanks

v' 2. Abfillung & Verpackung

Druckausgleich beim Fillen
Schutzatmosphare in Flaschen und Kegs

o 3. Abwasserbehandlung
Zur pH Absenkung des Abwassers.
o 4. Karbonisierung

Zur Aufkarbonisierung von Bieren und
Alkoholfreien Getranken.

v 5. Kalthopfung
Bei der Kalthopfung mittels der Hopgun

Zusatzliche
Anwendungsmaoglichkeiten von
Stickstoff gegentiber Kohlensaure

v 6. Entgasung von Brauwasser

Entfernen geloster Gase wie Sauerstoff
(03), Kohlendioxid (CO,)

v 7. Beim Strippen des Abwassers

Stickstoff wird als Inertgas eingesetzt,
um fllichtige Stoffe schonend und
oxidationsfrei aus dem Abwasser
auszutreiben

v 8. Laborgasgeneratoren

Zum Beispiel bei Bestimmung der Luft
im Kopfraum




Vorteile beim Umstieg auf

eigenproduzieren Stickstoff Versorgungssicherheit

Stickstoff, der im eigenen Betrieb erzeugt wird,
steht 24/7 an 365 Tagen im Jahr zur Verfiigung.

v" Keine Abhingigkeit mehr von
Kohlensaurezulieferern




Vorteile beim Umstieg auf

eigenproduzieren Stickstoff Kosten

Stickstoff vor Ort ganz einfach selbst herstellen und dabei 40-
75% lhrer Kosten einsparen. Der Preis fur Stickstoff schwankt

je nach Abnahmemenge, Stickstoff-Reinheitsklasse und
Behaltergrolle. COz

Stickstoff-Preis (N2) je m3*

o 97% =0,06€ N2

o 98%=0,07€

o 99% = 0,09€

v’ 99,5% =0,10€

o 99,9%=0,12€ 040€ O010€
o 99,99% =0,15€ jem3 jem3

» Kohlendioxid-Preis (CO2) 1m?3 = ca. 2 kg CO?
aktuell bis zu 0,50€/kg (1,00€/m?)

*reine Energiekosten ohne Invest bei 50m®/h (N2)




Vorteile beim Umstieg auf

CO3Fussabdruck

eigenproduzieren Stickstoff

Wenn ein Teil des CO2 durch Stickstoff ersetzt wird,
verringert sich der CO2-FuRabdruck einer Brauerei
erheblich. Wenn der in einem Brauprozess verwendete
Stickstoff freigesetzt wird, kehrt er lediglich in die Luft
zurick, aus der er stammt, wodurch
Treibhausgasemissionen vermieden werden.

In Zahlen heil3t das:

Eine Brauerei, die 10.000 Fasser/Jahr produziert und zwei
Drittel ihres CO2-Verbrauchs durch N2 ersetzt, kann die X&

Treibhausgasemissionen um bis zu 24 Tonnen pro Jahr
reduzieren.

Forderfahig: BAFA-Modul 4: Energie und
Ressourceneinsparungen bei Prozessen.

Forderhshen: 0#,,1.“»”

Einsparung 2600€/t CO2 (max 45%),
Einsparung 2200€/t CO2 (max. 35%)
Einsparung 1600€/t CO2 (max. 25%)




Hinwels:
Ausgangspunkt Zukaufkohlensaure:
Reinheit 99,99%

Diese Reinheit ist tber das Ziel
hinausgeschossen. Fachartikel
bezeichnen eine Reinheit von 99,5% als
mehr als ausreichen.

Kompressoren versorgen den Betrieb

meist mit einem Druck von 6 bar. Die
Kohlensaure wird meist ebenfalls mit 6
bar eingespeist.

Am Verbraucher wird der Druck aber

wieder auf 2 — 3 bar reduziert. Somit

stellt der Druckverlust von ca. 1,5bar

nach der Produktion des Stickstoffes
kein Problem dar.




Thema Kohlensaure
Rickgewinnung und
Aromenverschleppung




Manche Aromen wie zum Beispiel
Isoamylacetat bei Weizenbieren kbnnen
sich aber bei CO*-
Rickgewinnungsanlagen auf andere
Biere Ubertragen.

Es besteht generell die Gefahr, dass
Aromen von Bier A (z.B. Weizenbier) an
Bier B (z. B. Vollbier) Gbertragen
werden, die dort nicht gewlinscht sind.

Noch schlimmer sieht es aus, wenn
eine Havarie bzw. ein Garfehler auftritt.
Die Fehlaromen werden ebenfalls
abgeflihrt und z.B zum Vorspannen
verwendet.
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Standard Kohlensaure
Rickgewinnungsanlagen
verfugen lediglich Gber
eine Aktivkohlestufe um
Aromen herrauszufiltern.




Die Losung: i: |

der PCO?2 j ¢ .
Polisher Lo —




Uber drei Stufen wird die
Kohlensaure gereinigt:

Stage 2:
Aktive Tonerde zur Entfernung
von Kohlenwasserstoffen

Stage 3:
Aktivkohle
zur Entfernung von Benzolen

Stage 4.
Molekularsieb
zur Entfernung von
Schwefelverbindungen
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Ilhre Ansprechpartner:

Tobias
Riemenschneider

Business Development Manager
Industrial & Gas-Solution

Mobil: +49 172 993 4778

Schreiben Sie mir!

Oliver
Hefmann

Vertrieb Prozessfiltration

Vielen Dank fur

Fon: +49 171 7553558
Fax: +49 6431 49612 41

lhre
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Thomas
Huber

Business Development Manager
Product Management - Process
Filtration

Fon: +43 (06431 4961253
Mobil: +49 160 96926880

Schreiben Sie mir!
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