Kompakt und
biologisch sicher

Herfihranlage fur untergarige Hefen

Die eigene Hefepropagation stellt heute eine erstrebenswerte Alternative
im Hefemanagement vieler Brauereien dar. Die kostenglinstige Unabhéngigkeit und eigene
Integritét ihrer Produkte sind hdufige Argumente fiir die Entscheidung zur eigenen Hefevermehrung.
Ein wirtschaftliches System stellt die Eintank-Hefevermehrung der Firma M. Roth
auch fur Betriebe mit diskontinuierlichen Abnahmen dar.

z ur Hefeanstellung wird 25 Pro-
zent des Propagationsvolumens
Kaltwirze in den Behélter vorge-
lagert und auf Vermehrungstem-
peratur von ca. 18 °C gebracht.

In diese Wrze wird in der Regel
durch das Probeventil Hefe zuge-
geben und mit der vorgelagerten
Wirze durchmischt.

Vermehrungsvorgang

Zur Vermehrung wird sterile Luft
eingemischt, bis eine Zellzahl von
mindestens 100 Millionen je ml er-
reicht ist. Die Vermehrung erfolgt
unter leichtem Uberdruck.

Als Nachstes erfolgt die Zugabe
von auf Vermehrungstemperatur
gebrachter Kaltwiirze auf

100 Prozent des Nennvolumens.
Bei der Tankdimensionierung muss
ein Steigraum von mindestens

30 Prozent berlcksichtigt werden.
Die weitere Zellvermehrung erfolgt
unter exakter Temperaturfiihrung
und Intervallbeliftung. So werden
innerhalb von zwolf Stunden bei
einer Temperatur von ca. 18°C
Zellzahlen von 120 Millionen.

je ml erreicht. Der Restextrakt liegt
dabei zwischen 6 und 7 Prozent.
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(www.roth-behaelter.de). Abb. 1: Hegepropagator mit Steril-Magnetriihrwerk
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Als Hefegabe werden in der Regel 75 Prozent
der Gesamtmenge entnommen. 25 Prozent
verbleiben als Startkultur im Behélter, der
wieder mit entsprechend rlicktemperierter
Bierwirze aufgeflllt wird.

Anforderungen

Um eine optimale Zellvermehrung und hohe
Vitalitat der Hefen zu gewahrleisten, ist eine
gleichmaBige Hefeverteilung und Bellftung Uber
den gesamten Volumen-Querschnitt erforderlich.
Die scherempfindlichen Zellen miissen auBerst
schonend bewegt werden.

Bei diskontinuierlicher Enthahme, z. B. Wochen-
endbetrieb oder Sudpausen wird die Start-
suspension auf ca. 12,5 Prozent der gesamten
Menge verringert, sodass sich bei gleicher
Temperatur die Vermehrungsphase auf

ca. 24 Stunden verlangert. Durch Absenken
der Assimilationstemperatur auf 10 °C ver-
l&ngert sich die Zeit auf bis zu 72 Stunden

bis auf einen Restextrakt von ca. 6 Prozent.
Die Praxis hat gezeigt, dass der Restextrakt-
gehalt nie unter 6 Prozent fallen sollte.

Propagationsanlage

Die Anlage (Abb. 1; schematische Darstellung
siehe Abb. 2) besteht aus dem Propagations-
behalter @. Dieser wird zylindrisch stehend
auf drei FBen konzipiert. Einer der FiiBe wird
zur Bestimmung der Wirzebeflill- sowie der
Entnahmemenge durch eine Wiegezelle ®
verwendet.

Der untere 90 °-Kegelboden ist innen mit einer
sehr feinen Oberflache durch einen vertikalen
Langsschliff auf eine Rautiefe von Ra = 0,4 pm
geschliffen. Die Begehdffnung erfolgt idealer-
weise im Oberboden als Aseptik-Klappdom

mit aseptischer O-Ring-Abdichtung. Mdglich

ist jedoch auch ein ovaler Mannlochverschluss
im unteren zylindrischen Bereich. Hier ist jedoch
auf eine moglichst glatte Verschlussversion mit
aseptischer spaltfreier Abdichtung zu achten.

Die Druckauslegung des Behélters erfolgt auf
2 bar U. Zur Temperierung ist der Behélter im
unteren Bodenbereich mit einer Heizzone @
ausgestattet. Dies ist besonders wahrend

des Neuansatzes, solange noch keine Warme-
entwicklung durch die Garung gegeben ist,
erforderlich. Falls aus betrieblichen Griinden
die Erwarmung nur mit hohen Temperaturen
im Doppelmantel méglich ist, sollte das Riihr-
werk wéhrend der Beheizung sténdig auf nie-
driger Drehzahl laufen, um Zellschadigungen
wegen lokaler Uberhitzung vorzubeugen.

Zur TankkUhlung ® ist im oberen Kegelboden-
bereich und im Zylinder ebenfalls ein Doppel-
mantel vorgesehen.

Um eine gleichméBige Flachenbelastung bei
niedrigem A T zu realisieren sind die Temperier-
zonen groBzligig als lasergeschweiBte Temperier-
bleche mit abgelaserten Strémungsleitfihrun-
gen ausgestattet. Die Temperaturmessung
erfolgt Uber einen PT 100 mit eingeschweiflter
Tauchhtlse im mittleren Kegelbodenbereich.
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Abb. 3: Schematische Darstellung
des Lufteintrags und des Mischsystems

Um eine optimale Hefevermehrung,
verbunden mit einer gleichmaBi-
gen Zellverteilung Uber den gesam-
ten Behélterquerschnitt zu reali-
sieren, ist der Propagator mit
einem Magnetrihrwerk ® ver-
sehen. Die Luftzugabe @ erfolgt
unmittelbar in den Ansaugbereich
des Ruhrwerksrotors. Dadurch

ist eine maximale Luftverteilung
und Ausnutzung sichergestellt
(siehe Abb. 3). Die Luftzugabe-
einheit besteht aus einem ein-
gebauten Sterilluftfilter mit nach-
geschaltetem Rickschlagventil,
einem CIP-Anschluss sowie dem
Aseptik-Membranventil

mit pneumatischem Antrieb.

Die Luftzugabe vor dem Sterilfilter
kann durch 6lfreie, getrocknete
Pressluft erfolgen. Am gleichen

Pressluftstrang sollte der Pneuma-
tikantrieb des Luftdosierventils
federschlieBend/Iuftéffnend an-
geschlossen werden. Auf diese
Weise ist sichergestellt, dass

das Dosierventil nur 6ffnen kann,
wenn entsprechender Luftdruck
am terilfilter ansteht und somit
ein Rickfluss der Hefesuspension
aus dem Tank in Richtung Filter
ausgeschlossen bleibt.

Die magnetgekoppelten Rihr-
werke ®, wie sie hier zum Einsatz
kommen, haben sich Uber lange
Zeit bei der Fermentation im
pharmazeutischen Bereich, unter
hohen aseptischen Bedingungen,
bewéhrt. Die wellendurchdrin-
gungsfreien Magnetriihrwerke
bestehen aus einem Einschwei3-
flansch, der im Tankinneren &hnlich
einer Glocke, deren Offnung nach
auBen zeigt, ausgebildet ist. Als
Lagermaterial dienen verschleiB-
freie Keramikbuchsen, die spaltfrei
abgedichtet sind.

Auf dem oberen Teil dieser Glocke
befindet sich der Lagerzapfen

auf dem der innen liegende

Rotor (siehe Abb. 4) gelagert ist.
Der um die EinschweiBglocke
laufende Rotorring ist mit einem
dicht eingeschweiBten Dauer-
magneten ausgestattet. Die Rotor-
flugel verbinden das Lagerteil mit
dem Rotorring und bilden somit
das innen aufgesteckte Ruhrorgan.

Der Antrieb erfolgt durch Magnet-
kraft, die durch einen von auB3en
in die Glocke eingeschobenen
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Abb. 2: Anlagenschema der Hefepropagation
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Magneten wirkt und durch einen
Elektromotor angetrieben ist.

Der Ruhrwerksmotor kann durch
die stufenlose Drehzahlverstellung
sehr differenziert auf die Misch-
und Luftverteilbedirfnisse geregelt
werden.

Reinigung

Der Einbau des Magnetrihrwerks
erfolgt im unteren Konusbereich.
Bei der Reinigung lauft das Rihr-
werk langsam mit, ein kurzzeitiges
Anstauen der Reinigungsflissig-
keit bis zum Rotor ist sinnvoll.

In die Tankreinigung durch die
obere CIP-Kugel kann die Zuluft-
leitung direkt mit integriert werden,
sodass eine insgesamt mikro-
biologisch einwandfreie Gesamt-
anlage mit minimalstem Aufwand
sichergestellt ist.
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Abb. 4: Innenansicht des Rihrwerk-Rotors

Schlussbetrachtung

Die vorgestellte, kompakte Anlage
bietet biologische Sicherheit.

Es sind keine mikrobiologisch
relevanten Bauteile auBerhalb

des Behélters vorhanden.

Durch das durchdringungsfrei
arbeitende Ruhrorgan wird eine
optimierte Luftverteilung und
Homogenitat im gesamten
Behalterquerschnitt gewéhrleistet,
wodurch die Zellvermehrung
optimiert wird.

Die Temperierung erfolgt aufgrund
der groBzigigen Flachen auch

bei kleinem AT sehr ziigig, sodass
die Anlage auch bei diskontinuier-
lichem Betrieb sehr flexibel
eingesetzt werden kann. []




