KALTE- UND WARMETECHNIK
e

TEMPERATURSTEUERUNG

Malzen ohne Pause

Klimaanlage erméglicht eine ganzjdhrige Produktion

Andreas Komanns

Die Kupfermiihle Bindewald stellt Malz fiir die Brauvindustrie her. Das Malzen
wird idealerweise bei Temperaturen von 10 bis 18 °C durchgefihrt. Wéhrend
des Keimungsprozesses produziert das Getreide allerdings viel, fir die Stér-
keumwandlung schadliche Wirme. Dadurch war das Mélzen friher aus-
schlieBlich von September bis April maglich. Um das ganze Jahr produzieren
zu kdnnen, installierte Bindewald eine vollautomatisierte Kalteanlage.

Aus Platzgriinden wurde die Klimaanlage auf dem
Dach installiert

Die Entwicklung des Korns zu Malz ist im
eigentlichen Sinne keine rein biologische
Girabfolge, Vielmehr vollzieht sich beim
Milzen ein biochemischer Prozess im
Mehlkérper des Getreidekorns — in der Re-
gel Gerste, Roggen und Weizen. Mittels Be-
wisserung wird dabei die Keimung kiinst-
lich angestofien. Sie kann nur unter idealen
Temperaturbedingungen zwischen 10 und
18°C effizient ablaufen. Die enthaltenen
Enzyme werden bei diesem empirisch tiber
Jahrtausende  entwickelten  Verfahren
durch die Zugabe von Wasser erst aktiviert
und erméglichen dann in ithrer Funktion als
Biokatalysatoren die chemische Umwand-
lung von Starke in Maltose. Circa 20%
Amylose, also Stirke in Form von unver-
zweigten Einfachzuckerketten, enthdlt ein
Gerstenkorn. Diese sind jedoch durch wa-
benartige Eiweifistrukturen miteinander
verbunden. Das Enzym Amylase sorgt flir
deren Umwandlung in Zweifachzucker,
der wiederum den Keimling erndhrt und
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damit fiir das Pflanzenwachstum sorgt.
Man gewihrt dem Getreide also nur eine
kurze Keimzeit von einigen Tagen bis die
Freisetzung der Stirke und ihre Umwand-
lung in Maltose abgeschlossen ist und der
Pflanzenwuchs beginnen wiirde. Dann
wird die Keimung gestoppt, die Getreide-
kérner von den Keimlingen befreit und an-
schlieBend getrocknet.

Klimasteuerung

In vier {ibereinander liegenden Keimkisten
wird in der Bindewald-Malzerei eine kom-
plette Charge Korn mit insgesamt 200t Ge-
wicht zum Keimen gebracht und nach etwa
4 Tagen gedarrt. 50 t keimende Getreidemas-
se liegen pro Keimkasten auf gitterartigen
Metallbiden, den so genannten Horden. Die
grofite Problemstellung im Rahmen einer
optimalen Enzymtitigkeit wihrend der Kei-
mung ist, stets eine gleichmifiige Tempera-
tur unter, in und tiber der Horde zu regulie-
ren. Nur dann entstehen aus 200 t angeliefer-
ter Gerste auch rund 160t fertiges und vor
allem wasserldsliches Griinmalz fiir den

Hauptabnehmer der Milzereien — die welt-
weiten Brauunternchmen,

Ein typisches Betatigungsfeld fiir die Kilte-
und Klimaingenieure der Mannheimer Fir-
ma Riitgers. Denn im Rahmen des Kei-
mungsprozesses produziert das Getreide
jede Menge fiir die Stirkeumwandlung
schidliche Warme. Wihrend demnach in
fritheren Zeiten das Milzen ausschlieflich
von September bis April, soweit es die nied-
rigen Auflentemperaturen eben zulieflen,
moglich war, haben Unternehmen wie die
Kupfermiihle Bindewald langst auf einen
diskontinuierlichen Betrieb umgestellt und
iiberlassen die Entscheidung, zu welchen
Zeiten in Abhdngigkeit zur Auientempera-
tur gekiihlt werden muss, inzwischen voll-
automatisierten Kilteanlagen. Diese kon-
trollieren mit Hilfe von SP5-Steuerungen
die thermodynamischen Verhiltnisse, also
das komplexe Zusammenspiel von Luft-
feuchtigkeit und AuBentemperatur in der
Milzerei und steuern somit ein hochkom-
plexes System von Umluft, frischer Zuluft
und mechanisch produzierter Kilte. Die
Temperaturanforderungen des keimenden
Korns konnen durch die maschinell pro-
duzierte Kiihlung optimal beriicksichtigt
werden und gewdhrleisten damit die ganz-
jahrige Produktion des so begehrten Griin-
malzes bei Bindewald.

Kalte vom Dach

Durch die engen baulichen Bedingungen
innerhalb eines Mélzereibetriebes sind die
riaumlichen Optionen zur nachtriaglichen
Moentage von Kiltemaschinen zumeist auf
das Gebdudedach begrenzt. Aus den glei-
chen Griinden stellten die Milzerei-Betrei-
ber an die kiinftigen Anlagenbauer zusatz-
lich die Anforderung, auch im Innen-
bereich ohne grofie baulichen Verénderun-
gen auszukommen,

Riitgers errechnete fir die 2002 in Kirch-
heimbolanden neu zu installierende Kal-
teanlage aufgrund der betrieblichen Erfor-

Die gleichmaBige Kihlung inner-
halb der Keimkasten in, unter und
iiber der Horde ermoglichen opli-
male Bedingungen




dernisse pro Keimkasten eine notwendige
Kiihlleistung von 150kW. Da zudem eine
Erweiterung der Milzerei um weitere zwei
Keimkisten in die Planung miteinbezogen
werden sollte, wurde insgesamt eine Kalte-
leistung von 900 kW - das entspricht in et-
wa der maximalen Kiihlstufe von 1800
Haushaltskiihlschrinken - angefordert.

Cemeinsam mit der Familie Bindewald ent-
schied man sich bei dieser Kiilte-Installation
fiir die Dachmontage eines luftgekiihlten
MecQuay-Fliissigkeitskiihlers, einer rund
11m langen und 8t schweren Hochleis-
tungskaltemaschine. Diese Fliissigkeitskiih-
ler sind mit speziell fiir das FCKW-freie Kal-
temittel R134A entwickelten Ein-Rotor-
Schraubenverdichtern ausgestattet. Sie ha-
ben keinerlei Auswirkungen auf die Ozon-
schicht (ODP 0). Aufgrund der Anwen-
dungssituation und der Lage der Milzerei in
einer Stadtrandlage entschied man sich bei
Riitgers zusdtzlich, als Kiltetrager Antifro-
gen L, ein 1:3 Gemisch aus Propylenglyvkol
und Wasser, einzusetzen. Die Luftkiihlerbld-
cke wurden gemdf den Vorgaben — ohne
bauliche Verinderung der Innenarchitektur
- liegend an den Raumdecken montiert.

Die duBerst zuverldssige Technologie des
Ein-Rotor-Schraubenverdichters  besteht

CENTROMIX

in der Nahrung

Trisgerische Idylle: Eine modarne Miilzerei ist heutzuta-
ge mit Kraftwérme-Kopplung und modernster Kihl-
technik ausgesiattet

aus einem Hauptrotor, der direkt mit dem
Motor gekoppelt und mit zwei diametral
gegeniiberliegenden Nebenrotoren ver-
zahnt ist. Ein weiteres charakteristisches
Element fiir die hohe Zuverldssigkeit und
Umweltfreundlichkeit der McQuay-Mono-
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Schraube. Denn der gleichzeitige Ablauf
der Ansaug- und Verdichtungsphase auf
den beiden Seiten des Hauptrotors fiihrt zu
einer gegenseitigen Aufhebung der Lasten
und damit zu einem vollstindigen Fehlen
radialer Kriifte. Der Gerduschpegel der Ein-
Rotor-Schraubenverdichter erreicht dank
dieser speziellen Konstruktion besonders
niedrige Werte.

Fazit

Mit Hilfe einer mikroprozessorgesteuerten,
stufenlos skalierbaren Leistungsregelung
konnen seit der Inbetriecbnahme der Anlage
die Malzerei-Mitarbeiter die Temperatur-
bereiche innerhalb der Keimkisten bis aufs
Grad genau einstellen, (iberwachen und
damit permanent Optimalbedingungen fiir
die Keimung des Getreides fixieren. Dies
steigerte nicht nur die jdhrliche Produkti-
onsleistung der Milzerei, sondern es wur-
den durch den optimierten Teillastbetrieb
der Kiihlaggregate bei niedrigen Auflen-
temperaturen dariiber hinaus betrichtliche
Energieeinsparungen erreicht.
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#® Lieferung von schliisselfertigen Anlagen gemif
Nihrungsmittel-Standard und -Vorschriften

® Mehr als 10.000 Referenzen fiir Mischen von Pulver,
Pasten und Suspensionen

# [hr kompetenter Partner in Mischtechnologie

® Riesiges Testlabor mit mehr als 10 unterschiedlichen
Mischern in diesem Bereich

# Versuche moglich im Malistab 1:1

® Lohnproduktion zur Verfiigung

Hosokawa, weltweit Thr Partner im Bereich vom:
Mischen, Trocknen, Agglomerieren, Containment, Mahlen,
Klassifizieren und Kompaktieren.
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Internet: www.hosokawamicron.nl
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