Klare Biere, stabile Biere

BrauSol P - Spezial-Kieselsol
fuir die Bierherstellung

Kieselguren und Perlite

Enzyme - zur natiirlichen und
effektiven Brautechnologie

Schaumstabilisierung mit ErboStabil



in Bier wird vom Verbraucher nach Geruch, Geschmack, Klar-

heit, Schaum und Farbe beurteilt. Der Anstieg der Weltbier-
produktion sowie die Anspriiche der Konsumenten verlangen die
Absicherung dieser Qualitatsmerkmale liber mindestens ein Jahr.

Die biologische Stabilitat der Biere wird durch geeignete
Reinigungs- und DesinfektionsmaBnahmen sowie standige
Betriebskontrollen in den Brauereien abgesichert.

Die chemisch-physikalische Stabilitdt wird nach der Abfiillung
des Bieres tiber Aussehen, Geruch, Geschmack und Klarheit
angezeigt. Ein kritischer Faktor ist vor allem die Kaltetriibung.

Die Kéltetriibung entsteht beim Kiihlen des Bieres und ist eine
Folge der Wechselwirkung zwischen Proteinen und Flavanoid-
polyphenolen, die ggf. Komplexe bilden. Wird die Temperatur
des Bieres erhoht, 16st sich die Kaltetribung wieder auf. Im
Laufe der Zeit nehmen Zahl und GréBe der Komplexe zu und
es kann sich eine permanente Dauertriibung bilden.

Neben Proteinen und Polyphenolen spielen Polysaccharide, Erdal-
kalisalze, Sauerstoff und Schwermetalle eine groBe Rolle bei der
Triibungsbildung in Bier, immer in Abhdngigkeit von der Temperatur.

Folgende Punkte sollten beachtet werden, um die potientiellen
Triibungsbildner zu entfernen und die Haltbarkeit von Bier zu
verlangern:

Im Sudhaus ist beziiglich der spateren Bierstabilitat auf einen
ausreichenden EiweiB- und Starkeabbau zu achten. Beim
Wiirzekochen kommt es in erster Linie auf eine weitgehende
Ausscheidung hochmolekularer Stickstoffbestandteile durch
Hitzekoagulation an. Anthocyanogene unterstiitzen diesen
Vorgang. Ein niedriger pH-Wert der Wiirze (5,2-5,0) fordert die
EiweiBausscheidung.

Im Bereich der Wiirzebehandlung ist eine HeiBtrubabtrennung
unverzichtbar. Weitere wichtige Punkte sind eine ausreichende
Belliftung der Anstellwiirze und der Einsatz frischer garkraf-
tiger Hefe, verbunden mit einem raschen Garungsverlauf.

Bei der Lagerung sollte gegen Ende eine Tiefkiihlperiode mit
Temperaturen von -2-0°C eingehalten werden.

Um ein erneutes Losen der Kaltetriibungsbestandteile zu
verhindern, sollte auf dem Weg vom Lagerkeller zur Filtration
keine Erwdrmung des Bieres erfolgen.

Folgende Produkte verhindern bzw. verzogern die Triibungsbildung:

Der Einsatz dieser Produkte wirkt adsorptiv oder biochemisch
der EiweiB-Gerbstoff-Verbindung entgegen. Durch den Einsatz
von Kieselsol und Kieselgelen besteht die Mdglichkeit, die
chemisch-physikalische Stabilitat positiv zu beeinflussen.
Proteine konnen reduziert werden.

Bei der Reaktion von Wasserglas mit verdiinnter Siure (z. B.
Schwefelsiure) entsteht, bei einem bestimmten pH-Wert, ein
wasserhaltiges, gallertartiges Siliciumdioxid, das sogenannte
Kieselsol. Die Kieselgel-Gallerte wird ausgewaschen und unter
Wasserabtrennung ohne TeilchenvergroBerung getrocknet.
Durch Vermahlen wird das entstandene Produkt auf einen
bestimmten Feinheitsgrad eingestellt.

Je nach Féllung, Trocknung und Vermahlung, entstehen aus
den Kieselsolen Hydrogele, hydratisierte Kieselgele oder
Xero-Kieselgele. Durch die Ausbildung der Oberflache werden
hochmolekulare EiweiBstoffe aus dem Bier adsorbiert, die als
potentielle Triibungsbildner gelten.

Von besonderer Bedeutung fiir die Adsorptionskraft und das
Filterverhalten der Kieselgele sind die Vermahlung und die
mittlere TeilchengrdBe. Entscheidend fiir die Wirkung der
Kieselgele ist der Porenradius und das zur Verfiigung stehende
Porenvolumen. KiGel®-Produkte sind auf einem optimalen
Porenradius von 3,0-3,5 Nanometer eingestellt. Das Porenvolu-
men betragt:

Diese GroBe ist entscheidend fiir den Wirkungsgrad des
jeweiligen Stabilisierungsmittels.

Um die Haltbarkeit zu verbessern, ist der Einsatz von KiGel® bei
der Kieselgurfiltration die einfachste Mdglichkeit. Die Korngro-
Benverteilung und die Gesamtstruktur der KiGel®-Produkte
beinhalten ein ausgezeichnetes Stabilsierungsvermégen und
ein sehr gutes Filtrationsverhalten. Der Einsatz von hochwirk-
samen KiGel®-Produkten reduziert die Dosage von Kieselgur
um bis zu 30 %. Empfohlen werden 30-50 g/m? Filterfliche
schon bei der 2. Voranschwemmung damit das erste Bier direkt
seine volle Stabilitat erhalt.
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Dosiergerét fiir
Kieselgur und ,KiGel®"

Lagertanks Kieselgurfilter Drucktanks



Durch die Zugabe der KiGel®-Produkte in den Bierstrom mittels
einem Dosiergerat, wird der Wirkungsgrad optimiert und die
Stabilisierung wirtschaftlicher gestaltet. Das DosiergefaB und
der Puffertank sind der Kieselgurfiltration vorgeschaltet. Die
GroBe der Puffertanks sollte etwa 50 % der Stundenleistung
des Kieselgurfilters betragen, um eine Mindestkontaktzeit von
15 Minuten zwischen Stabilsierungsmittel und Bier zu gewahr-
leisteten.
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Dosiergerat
fiir Kieselgur

Dosiergerat Puffertank Kieselgurfilter Drucktanks

fiir ,KiGel®"

Lagertanks

Bei schlechten Malzqualitdten oder bei Bieren mit hoheren
Vergirungstemperaturen, kann ca. 1/3 der bendtigten Menge
an Kieselgel wahrend des Schlauchens zugegeben werden. Die
Biere klaren dadurch schneller und die Lagerzeit wird verkiirzt.
Triibungsbildendes Eiwei3 wird adsorbiert und filtrationshem-
mende Stoffe werden mit den KiGel®-Produkten sedimentiert.
Die Zugabe der Restmenge erfolgt bei der anschlieBenden
Kieselgurfiltration.
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Dosiergerat
fiir ,KiGel®"

Gartank Lagertank

Die Kombination von KiGel® und Beerzym Chill ist eine
wirkungsvolle Technik zur Stabilisierung. Die Dosage der
KiGel®-Produkte kann dabei um 25-50 % gesenkt werden.
Beerzym Chill kann sowohl ins Filtrat, als auch beim Schlau-
chen vom Gér- in den Lagertank zugegeben werden. (Dosage
Beerzym Chill: 2-4g/100L). Bei der Dosage direkt in das
Filtrat ist zu beachten, dass im fertigen Bier noch Restaktivi-
taten von Beerzym Chill vorliegen konnen. Die Biere sollten
deswegen pasteurisiert oder mit KZE behandelt werden.

Wirkungsvoller ist die Dosage von Beeerzym Chill in den
Lagertank, da hier eine langere Kontaktzeit gewahrleistet ist
und die Aktivitaten des Produktes fast vollstandig abgebaut
werden. Die Restaktivitdt wird durch die Zugabe der KiGel®-
Produkte wéhrend der Filtration adsorbiert.

Schichtenfilter
+ Drucktank

1.0 =

KiGel®-Dosage
und Kieselgur

Gartank Enzym- Lagertank KG-Filter

Dosage

Bei der Verwendung von Beerzym Chill sind die jeweiligen
Ldndervorschriften (Reinheitsgebot) zu beachten.

Mit dieser Verfahrenstechnik werden hoch- und mittelmoleku-
lare EiweiBverbindungen und Polyphenole (Reaktionspartner fiir
eine Kiltetriibung) entzogen. KiGel® und PVPP werden wahrend
der Kieselgurfiltration zugegeben. Bei der Zugabe von PVPP
kann es zu einer Volumenzunahme bis zur 8fachen Menge der
eigentlichen Einwaage erfolgen. Wir empfehlen, PVPP ca. 20
Minuten in Wasser (20-30 °C) vorzuquellen. Durch diese
MaBnahme kann PVPP seine volle Adsorptionskraft entfalten
und Polyphenole direkt binden.

Nach der Kieselgurfiltration wird eine Behandlung mit PVPP
angeschlossen. PVPP wird im Stabilisierungsfilter zuriickgehal-
ten und spater mit NaOH regeneriert. Beim Einsatz von PVPP
sind die Sauerstoffverhaltnisse im Bier unbedingt zu beachten,
da Sauerstoffbelastungen die Geschmacksstabilitdt negativ
beeintrachtigen.

Dosiergerat Kieselgur- Drucktanks
fiir ,KiGel®" filter

und Kieselgur

Dosiergerat PVPP
fiir PVPP Stabilisierung

Lagertanks

Die optimale Dosage ist abhangig von den Betriebsparametern:

35g/100 L | 50¢/100L | 40g/100L 30g/100 L
55g/100 L 70g/100L | 60g/100L 50g/100 L
90g/100 L | 120¢/100L | 100g/100L = 80g/100 L

Die Angaben sind unverbindlich und dienen als Anhaltspunkte.
Bei einem kombinierten Einsatz mit PVPP oder Beerzym Chill
sind die Einsatzmengen entsprechend zu reduzieren.



BrauSol P = ein:Spezial-Kieselsol

BrauSol P, eine spezifische, kolloidale Losung von Kieselsaure
in Wasser, schafft klare und filtrationsférdernde Verhaltnisse.

Was leistet BrauSol P im Brauprozess?

Bei der Zugabe von BrauSol P zur Wiirze oder Bier und den
geeigneten pH-Bedingungen, vernetzen sich SiO,-Teilchen zu
einem unléslichen Hydrogel. Es kommt zu Ausflockungen und
Ausbildung von Sedimenten am Tankboden.

Merkmale:

® Si0,-Gehalt von ca. 30 %

e Alkalisch

e Die Oberfldche betridgt ca. 220 m?/qg

® Durchschnittliche TeilchengréBe von 12 Nanometern

BrauSol P im Sudhaus

Fiir eine optimale HeiBtrubausscheidung wird BrauSol P bereits
im Sudhaus zugegeben: Etwa 5-10 Minuten vor Ende des Koch-
prozesses wird BrauSol P in die heiBe Ausschlagwiirze gegeben
und die entstehende Kieselgel-Ausflockung im Whirlpool mit dem
gesamten HeiBtrub abgetrennt. Dosage: 30-50 ml/100 L Wiirze.

® Beschleunigt die Vergarung
e Optimiert die Filterstandzeit
e Starke HeiBtrubausscheidung
e Sehr kompakte Trubbildung

BrauSol P im Gar- oder Lagerkeller

Bei dieser Verfahrenstechnik wird Brau-Sol P der abgekiihlten
Ausschlagwiirze oder dem vergorenen Bier mit einer speziellen
Dosageeinrichtung zugefiihrt.

e Jungbiere klaren schneller

e Kein EinfluB auf die Garung

e Hefeernte wird erhoht

¢ Filterstandzeiten bei der Endfiltration wird erhoht

Die Dosierung von BrauSol P zwischen Gar- und Lagerkeller
bringt besonders bei endvergorenem Bier, das mit einer
Temperatur um den Gefrierpunkt geschlaucht wird, gute
Ergebnisse. Dosage: 40-50 m| BrauSol P/100 L Jungbier.

Bei einer niedrigen Biertemperatur ist der Hauptteil der
Kéltetriibungsbildner unldslich. Die Triibungspartikel werden
zusammen mit anderen filtrationshemmenden Stoffen erfasst
und in einem raschen Sedimentationsprozess aus dem Bier
entfernt. Die Sedimentationszeit betrigt ca. 1,1-1,3 m/Tag, die
der Techniker beriicksichtigen muss.

Besondere Anwendungen von BrauSol P

Bei schwer filtrierbaren Bieren wie Weizen-, Kdlsch- oder
Altbier, hat sich eine Zugabe von 30 g/100 L Brausol P wihrend
der Garung, bewahrt. Die aus dem Weizenmalz resultierenden
KlebereiweiBverbindungen werden adsorbiert und die Filtrier-
barkeit signifikant verbessert. Diese Vorgehensweise ist auch
fiir Biere zu empfehlen, die aufgrund von Rohstoffschwan-
kungen beim Malz, Filtrationsprobleme verursachen.




Bentonit besteht hauptsachlich aus dem Tonmineral Montmo-
rillonit - ein Aluminiumhydrosilikat mit Blattchenstruktur,
sogenannten Lamellen. Eine Lamelle besteht aus drei Einzel-
schichten: Eine Aluminiumoktaeder-Schicht wird von zwei
Siliciumtetraeder-Schichten eingeschlossen. Durch eine
gleichméaBige Aufeinanderfolge dieser Lamellen wird das
Montmorillonitkristall gebildet.

Bentonit wird vor allem fiir FormgieBereien und Schlitz-
wandabdichtungen, u.a. beim Tunnel- und U-Bahnbau, fiir
Deponieabdichtungen und in der keramischen Industrie
eingesetzt. Fiir die meisten dieser technischen Anwendungen
sind Natriumbentonite besser geeignet als Calciumbentonite.
Deutsche Bentonite, die in natiirlicher Form fast nur als
Calciumbentonite vorkommen, finden erst seit der Aktivierung
durch Hoffmann und Endel breite Verwendung.

Dieses Verfahren wurde von Siegfried Erbsloh, dem Vater des
heutigen Firmeninhabers der Erbsloh Geisenheim AG, zur
technischen Reife entwickelt und im Jahr 1933 zum Patent
angemeldet. Die Aktivierung erfolgte zunachst im Geisenheimer
Werk, deswegen sind auch heute noch Begriffe wie ,Geisenhei-
mer Bentonit" oder ,Bentonit von Geisenheim" weit verbreitet.

Im Getrankebereich werden die speziell ausgesuchten und
veredelten Bentonite zur Kldrung und EiweiBstabilisierung
eingesetzt. Fiir den Einsatz in Getrdnken wird ein hoher
Standard an das Bentonit gestellt, die in Geisenheim durch
eingehende QualitdtssicherungsmaBnahmen garantiert werden.

Im Bierbereich kommen stark quellende Bentonite, mit einem
geringen Anteil an Alkali- oder Erdalkaliionen zum Einsatz.
Hauptsdchlich werden Alkalibentonite zur Verbesserung der
Bierstabilitdt herangezogen, da diese Bentonite mit einem
hohen Quellvermdgen liber eine hohe Adsorptionsfahigkeit
verfiigen. Bentonite enthalten austauschfahige Kationen.
Diese beweglichen lonen kdnnen durch andere Atomgruppen
ausgetauscht werden.
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Das Austauschvermdgen betragt bis zu 100 mval/100 g
Bentonit. Da Eisen den Geschmack und die Stabilitdt des Bieres
beeintrachtigt, ist es wichtig, dass die eingesetzten Bentonite
eisenarm sind.

Mit eisenarmen Bentoniten werden selektiv hochmolekulare
Proteine aus dem Bier entfernt, die in Verbindung mit Gerb-
stoffen fiir eine Kéltetrlibung verantwortlich sein kdnnen.

Die Stickstoffadsorption des Bentonits umfasst alle EiweiBfrak-
tionen, hauptsachlich jedoch hochmolekulare Proteine. Auch
die Polyphenole und Anthocyanogene werden reduziert, die in
Verbindung mit den Proteinen ebenfalls fiir die Kaltetriibung
verantwortlich sein kdnnen.

Bentonit wird besonders bei Exportbieren zur Optimierung der
Bierstabilitat eingesetzt. Durch Umpumpen des Bieres in einen
Stabilisierungstank kann die erforderliche Bentonitmenge
gleichmaBig zugefiihrt werden. Eine Dosierung erfolgt aus-
schlieBlich im Lagerkeller. Der Wirkungsgrad des Bentonits ist
abhdngig von der Sedimentationsgeschwindigkeit: Bei Tempe-
raturen im Stabilisierungstank von -1°C ist eine Lagerzeit von
mindestens vier Tagen erforderlich. Bei kiirzeren Lagerzeiten
werden vergleichbare Stabilisierungsergebnisse erzielt, es
erhoht sich jedoch der Bierschwand. Lagerzeiten liber eine
Woche bringen keine Vorteile, da der Bentonit sich am Boden
des Stabilisierungstanks absetzt.

Die Zugabe von Bentonit sollte ca. eine Woche vor der nachfol-
genden Filtration erfolgen und richtet sich nach der Grundsta-
bilitat des Bieres und der gewiinschten Haltbarkeit. Die
Dosierungen liegen zwischen 50-150 g/100 L. Bei sehr hohen
Dosierungen kann eine Beeinflussung des Schaumes entstehen.
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Aufgrund der Nachfrage nach amerikanischer, calciumarmer
Kieselgur haben wir unser Portfolio erweitert und bieten
Kieselguren und Perlite fiir die Bierfiltration an:

Dicalite Superaid-UF (feinste Kieselgur)
Dicalite Speedflow (feinste-mittlere Kieselgur)
Dicalite Speedplus (mittlere-grobe Kieselgur)
Dicalite Speedex (grobe Kieselgur)

Dicalite-Perlite-Reihe:
Dicalite MF2 (mittel-grob)
Dicalite 4258 (grob)

Die Aktivkohle Granucol® und Ercarbon sind rein pflanzlichen
Ursprungs und haben eine sehr groBe innere Oberflache.
Ercarbon ist ein Pulver, wahrend Granucol® als Aktivkohlegra-
nulat vorliegt.

Granucol® bietet eine staubfreie Verarbeitung in der Brauerei.
Die Kohlenstoffstruktur besteht aus amorphem Kohlenstoff und
kleinsten schwammartig aufgebauten Graphitkristallen. Solche
Kristalle bilden die Wande von Hohlraumen molekularer
Dimensionen. Menge und GroBe dieser Poren bestimmen den
Umfang der inneren Oberflache, die je nach Aktivkohletyp
400-1.600m?/g betragen kann. Daran kénnen durch physika-
lische Anziehungskrafte Molekiile jeder Art adsorbiert werden.
Granucol® GE beseitigt insbesondere Geschmacks- und
Geruchskomponenten sogenannte Off-Flavours. Granucol®-BlI
bewirkt eine gezielte Farbaufhellung des Bieres, verbunden mit
einer teilweisen Reduzierung des Gerbstoffgehaltes.

Aktivkohle wird aus natiirlichen kohlenstoffhaltigen Stoffen
wie Holz, Torf, Braun- und Steinkohle unter Warmebehandlung
hergestellt. Dabei werden alle fliichtigen Substanzen ausgetrie-
ben. Man unterscheidet in Dampf- und chemische Aktivierung.
Im Anschluss an den Carbonisier- und Aktivierungsprozess
werden die gewonnenen Aktivkohlen je nach Einsatzzweck
gereinigt und vermahlen oder granuliert, um eine staubfreie
Anwendung zu ermdglichen.

Granucol® und Ercarbon werden im Brauprozess eingesetzt, um
Biere auf eine exakt definierte Farbe einzustellen oder komplett
zu entfarben. Unerwiinschte Geriiche mikrobiologischer Art
oder Aromen, z.B. Wiirzegeschmack oder eine fehlerhafte
Aromabildung durch die Hefe wéhrend der Garphase, werden
reduziert oder kaschiert.

Granucol® und Ercarbon werden wahrend der Kieselgurfiltra-
tion zudosiert. Die Dosage betrdgt 10-509/100 L. Zur Verbes-
serung des Wirkungsgrades von Granucol® und Ercarbon erfolgt
die Zugabe der Produkte bereits im Lagertank.

Die verschiedenen Aktivkohlen pflanzlichen Ursprungs unter-
scheiden sich, je nach Einsatzzweck, in der Rohstoffauswahl,
der Herstellungsweise und der inneren Oberflache. Dadurch
wird eine selektive Adsorptionsfahigkeit fiir verschiedene
Anforderungen in der Brautechnologie erzielt:

zur Entfernung unerwiinschter Geruchs- und Geschmacks-
stoffe und damit Eliminierung von sensorischen Fehlern,
Off-Flavour: Granucol® GE und Ercarbon GE

zur Adsorption von dunklen Melanoiden (durch Maillard-
reaktion gebildet) und Beseitigung von Farbverdnderungen
und Brdunungsreaktionen: Granucol®BI und Ercarbon Bl

Bei langerer Kontaktzeit wird das Wirkungsspektrum optimal
ausgenutzt. In besonders schwierigen Situationen wird die
Dosagemenge aufgeteilt. 40 % der Dosage von Granucol® oder
Ercarbon werden in den Lagertank und 60 % bei der abschlie-
Benden Filtration zudosiert.

Durch die EU-weiten Vermarktungsrichtlinien fir Bier finden
internationale Biertypen vor allem bei Jugendlichen zuneh-
mend auch in Ldndern mit ,Biertradition” Zustimmung. Die
Produktionskosten dieser Biere sind giinstiger, da zum Teil
Rohfrucht eingesetzt wird. Dieser neue Markt, mit einem
beachtlichen Umsatzvolumen, ist auch fiir Brauer interessant,
die nach dem traditionellen Brauverfahren mit dem Rohstoff
Malz arbeiten.

Die Verwendung von Rohfrucht erfordert den Einsatz tech-
nischer Enzyme. Wir bieten eine Palette natiirlicher und
effektiver Enzyme, die in den eigenen Produktionsstatten
hergestellt werden.

Beim Bierbrauen spielen Enzyme eine zentrale Rolle. Im
Brauprozess mit Gerstenmalz werden Enzyme beim Malzen
gebildet. Malz ist ein pflanzliches Enzymkonzentrat mit
mehreren Enzymaktivitdten, von denen Amylasen, Proteinasen
und Glucanasen die wichtigsten Aufgaben haben. Die a- und
B-Amylasen bilden aus Starke Dextrine und vergérbaren
Zucker. Proteinasen und Peptidasen spalten Proteine zu
niedermolekularen Peptiden und Aminosauren, B-Glucanasen
steuern den Glucanabbau. Die Wirkung der genannten Enzym-
aktivitaten steuert den zeitlichen Ablauf des Brauprozesses.

Beim kombinierten Brauen von Malz und Rohfrucht ist die
Enzymaktivitat der Rohstoffe auf den Malzanteil begrenzt.
Die Aktivitat des Malzes reicht aus, um einen Rohfruchtanteil
bis maximal 30 % unvermalzte Gerste, Reis, Mais, Hirse etc.
mitzuverarbeiten. Die Zugabe von technischen Enzymen
beschleunigt den Brauprozess und gleicht Rohstoffschwan-
kungen besser bzw. dauerhafter aus.



Beim Bierbrauen mit héheren Anteilen an Rohfrucht ist die
Zugabe von technischen Enzymen unumganglich, da der
Prozessablauf erst durch diese Enzyme erméglicht wird. Beim
Maischen im Sudhaus wird heute im Wesentlichen zwischen
Infusions- und Dekoktionsverfahren unterschieden. Dabei
werden technische Enzyme beim Maischeverfahren von
Rohfrucht mit starkeabbauender, cytolytischer und proteoly-
tischer Hauptaktivitdt einzeln oder kombiniert eingesetzt. Die
Enzyme haben die Aufgabe, Starke, EiweiBstoffe und Gerlist-
substanzen der verwendeten Rohfrucht aufzuspalten.

Beerzym-Produkte fiir die Starkehydrolyse
Die Starkehydolyse lasst sich in drei Schritte unterteilen:

o Starkeverkleisterung
© Starkeverfliissigung

Beim Infusionsverfahren bei der Verwendung von Gerste, Wei-
zen oder Roggen, erfolgt die Verfliissigung der verkleisterten,
aufgeschlossenen Starke in Temperaturbereichen bis 75 °C.
Beerzym Amyl hat eine optimale Aktivitdt bei einem natiir-
lichen Maische-pH und einem Temperaturoptimum bei 70 °C.

Beim Kochmaischverfahren wird der Einsatz von Beerzym Amyl
HT oder Beerzym Amyl ST empfohlen. Der StarkeaufschluB3 im
Rohfruchtkocher verlangt den Einsatz thermostabiler
Bakterien-a-Amylasen.

Temperatur-Maischeprofil beim Ein-Maisch-
Dekoktionsverfahren mit Rohfruchtkocher unter
Verwendung von Erbsloh-Enzymen
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und Dextrine zu vergarbarem Zucker erfolgt entweder mit
B-Amylase

Pullulanase
(Isoamylase)

Zuerst wird die Stirke durch Warmebehandlung (Erhitzen,
Kochen) verkleistert. Erst danach folgen die enzymatischen
Prozessschritte: Verfllissigung und anschlieBend die Verzucke-
rung zu Maltose bzw. Glucose. Die Verfliissigung der thermisch

verkleisterten Starke erfolgt mit a-Amylasen. Die Verzuckerung

der verfliissigten Stérke erfolgt mit a-Amylasen oder mit
Glucoamylase.

Je nach verwendetem Rohmaterial ergeben sich unterschied-
liche Verkleisterungstemperaturen und damit unterschiedliche
Anforderungen an die Verfllissigungsenzyme.

Beerzym Alfa-Beta oder mit Beerzym Minical.

Mit den Erbsléh-Amylasen wird ein vollstandiger Starkeauf-
schluB erzielt und die Jodnormalitdt der Wiirze sicher erreicht.




a-Amylase pH-Bereich: 150-350 ml/t
aus Bacillus 4-8 Rohfrucht
subtilis Temperaturen:

30-90°C
a-Amylase pH-Bereich: 80-240ml/t
aus Bacillus 5-9 Rohfrucht
licheniformis Temperaturen:

30-100°C
a-Amylase pH-Bereich: 200-400 ml/t
aus Bacillus 4-8 Rohfrucht
stearothermo- Temperaturen:
philus 50-105°C
a-Amylase/ pH-Bereich: 150-300 ml/t
B-Amylase- 3,0-7,0 Rohfrucht
Komplex aus Temperatur:
Aspergillus 25-70 °C
oryzae
Glucoamylase pH-Bereich: 2-5ml/100 L
aus Aspergillus 2,5-6,5 Jungbier
niger Temperaturen:

2-80 °C

zur Verfliissigung
verkleisterter
Starke

zur Verfliissigung
verkleisterter
Starke

zur Verfliissigung
verkleisterter
Starke

zur Verfluissigung,
Dextrinierung und
Verzuckerung ver-
kleisterter Starke

zu Maltose

zur Verzuckerung
verfliissigter Star-
ke und Dextrine
zu Glucose im
ph-Bereich von
4,2-4,5

e ideale Bedinungen: pH-Bereich:
5,8-6,0 und Temperatur: 70-80°C

e Calcium aktiviert und stabilisiert
das Enzym, der Ca?*-Bedarf liegt
bei = 150 ppm

e thermostabil

ideale Bedinungen: pH-Bereich:
6,5 und Temperatur: 90-95°C
das Enzym vertragt kurzzeitig
Temperaturspitzen bis 105°C

zur Enzymaktivierung und
-stabilisierung ist ein Ca*-Bedarf
von =100 ppm erforderlich

thermostabil

e siuretolerant

ideale Bedinungen: pH-Bereich:
5,5-6,0 und Temperatur: 80-100°C
das Enzym vertragt Temperatur-
spitzen bis 105 °C, dauerhaft auch
Temperaturen bis 100°C

bei pH 6,0

der Ca?*-Bedarf, der das Enzym
hinreichend aktiviert und
stabilisiert, liegt bei = 50 ppm

bei kleinzelligen Starkekorner,

z. B. Hirse, ist eine Verkleisterungs-
temperatur tiber langere Zeit um
100 °C notwendig

ideale Bedinungen: pH-Bereich:
5,0 und Temperatur: 50°C
Ca?*-lonen stabilisieren das
Enzym. Im pH-Bereich 4,5-5,0 und
bei einer Temperatur von 10-55°C
zeigt das Enzym stabile Wirkung

ideale Bedinungen: pH-Bereich:
3,8-4,2 und Temperatur: 65°C
beim Einsatz im Gartank oder
Lagertank kann der Endverga-
rungsgrad angehoben werden

Hochmolekulares B-Glucan fiihrt in der Maische zu Ablduter-
schwierigkeiten und nachfolgenden Wiirzetriibungen. Wahrend
des Maischvorganges bauen Malz-Endo-Glucanasen bis zu
ihrer thermischen Inaktivierung geldstes Glucan ab. Gleichzeitig
|6st die Malz-Glucansolubilase unlésliches Glucan und setzt
zusatzlich Hemicellulosen frei.

Malz-Endo-Glucanasen verlieren bei Temperaturen tiber 50 °C
ihre Wirkung. Die Glucansolubilase des Malzes wirkt bis zu
einem Temperaturmaximum von 80 °C: Es wird unerwiinschtes
B-Glucan freigesetzt, welches nicht mehr abgebaut werden
kann. Als Folge treten Lauterschwierigkeiten auf, Filterlei-
stungen werden verringert und Triibungen entstehen.

Die Produkte Beerzym BG, Beerzym BG-HK4 und Beerzym BG
Super hydrolisieren 1,4-B-glucosidischen Bindungen, die
insbesondere in der Gerste vorkommen. Dadurch wird die
Viskositat der Wiirze, der Ablauterprozess und die Filtrierbarkeit
deutlich verbessert.

Beerzym BG Super wird bevorzugt im Jungbier eingesetzt.
Gerade im Stadium der Reifung kommt es durch mangelhafte
und fehlerhafte Rohstoffe zu einem unbefriedigenden Glu-
canabbau und zu einer vermehrten Bildung von Glucangel.
Auch bei Temperaturen im Lagertank gewahrleistet Beerzym BG
Super einen vollstandigen 3-Glucanabbau ohne Beeintrachti-
gung der Schaumhaltbarkeit des Bieres.



Schnitt durch Gerstenkorn

\

thermostabile
Endo-B-1,3-
Glucanase und
Endo-p-1,3(4)-
Glucanase aus
Geosmithia
emersonii bzw.
Talaromyces
emersonii

thermotole-
ranter Endo-f3-
1,3-Glucanase/
Endo-B-1,3(4)-
Glucanase/
Hemicellulase-
Komplex aus
Penicillium
funiculosum

Hemicellula-
sekomplex aus
B-Glucanase
und Pentosanase
(Trichoderma
Spec.)

Schnitt durch den Endosper eines Gerstenkorns
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Bei der Verarbeitung von Weizen und Roggen werden neben
B-Glucanen vor allem Pentosane freigesetzt, die zu erheblichen

pH-Bereich:
2-6,5
Temperatur:
15-95°C,
besonders
geeignet flr
den Einsatz im
Maischeprozess

pH-Bereich:
2,5-7
Temperatur:
2-75°C

pH-Bereich:
2,5-6,5
Temperatur:
4-65°C

200-400 ml/t
Malz (Beer-
zym BG);

50 ml/t Malz
(Beerzym BG-
HK4)

0,5-1 ml/
100 L
Jungbier oder
150-300 ml/t
Malz

2-20 ml/100L
(je nach
Zugabezeit-
punkt)

Abbau von
-Glucan und
Laminarin

gute Wirkung
gegeniiber Cereal-
ien-B-Glucanen

gleichzeitiger Ab-
bau von B-Glucan
und Pentosan und
anderen Hemicel-
lulosen

Filtrationsschwierigkeiten fiihren konnen. Es wird die Anwen-
dung von Beerzym Penta empfohlen.

e gute Wirkung gegeniiber
Cerealien-B-Glucanen

e ideale Bedinungen pH: 4,5 und
Temperatur: 20-85°C

e geringe Wirkung unter 30°C,
deswegen kein Einsatz im Garkeller
oder Tankbier

* hohe Begleitaktivitdt an
Proteinasen (Proteinasen hydroli-
sieren Proteine, die zur Schaum-
bildung benatigt werden)

e optimiert Lauterdauer

e optimiert Filterleistung

e gute Wirkung auch schon bei
Temperaturen um <10°C

e geringe Begleitaktivitat mit
proteolytischer Wirkung,
ermoglicht den Einsatz im
Gérkeller oder Tankbier

e ideale Bedingungen: pH 5,0 und
Temperatur: von 2-75°C

e keine Beeintrachtigung des
Bierschaums

e verbessert Filterleistungen

e Schaumzahlen werden nicht
beeinflusst

e gute Wirkung gegentiber -Glucan
und anderen Pentosanen

e ideale Bedingungen: pH 4,5 und
Temperatur: von 4-70°C

e flir die Bierherstellung aus
pentosanreichen Getreiden oder
Malzen (Weizen)



Wirkung von Beerzym BG Super auf den Schaum bei Anwendung im Gartank

Beerzym BG Super Beerzym BG Super

Glucangehalt in der Maische (mg/L)

Glucangehalt in der Wiirze (mg/L) 367 149 372
Glucangehalt im Bier (mg/L) 367 145 0
Filterleistung (I/min) 2,45 3,63 3,58
Schaumhaltbarkeit direkt/nach 6 Wochen (s) 255/258 252/248 252/248

Wirkungsvergleich technischer Glucanasen

Vergleichsenzym Beerzym BG Pilzglucanase
Analysenwert Nullprobe Bakterienglucanase thermolabil | thermostabil

Glucangehalt in der Maische (mg/L)
Glucangehalt im Bier (mg/L) 367 0 89
Lauterdauer Ablauf Vorderwiirze (min) | 29 25 20
Lauterdauer Gesamtablauf (min) 17 107 106
Filterleistung (I/min) 2,45 29 3,47
Kombinationsenzympraparate beim Maischen e Standardisierte Aktivitit
Die wesentlichen Vorteile der Erbsloh-Kombinationspraparate: e Einfache Handhabung
® Wenig Lagerbedarf

Beerzym a-Amylase, neu- = pH-Bereich Richtwert: Freilegung von Proteinen, | Optimal: pH 5,0-7,0
Multi tralen Proteina- | 3,0-8,0, 300-500 ml/t beim Maischen bis 60 °C | ¢ a-Amylase: Temperatur-
se, verschiedene | Temperaturbe- | Malz, zur Verbesserung der optimum bei 70-80°C
B-Glucanasen, reich erstreckt | 1.500-2.000ml/t | Hefeernihrung, Glucan- e B-Glucanasen: Tempera-
von Bacillus sich Rohfrucht abbau in der Maische bis turoptimum bei 80°C
subtilis, Talaro- | von 30-90°C 85°C, Verfllissigung der e neutrale Proteinase:
myces emersonii verkleisterten, aufge- Temperaturoptimum
und Penicillium schlossenen Stérke in der bei 45-55°C
funiculosum Maische bis 80°C
Beerzym a-Amylase, pH-Bereich Richtwert: Glucanabbau (Hydrolyse) | e o-Amylase: pH-Optimum
Combi verschiedene 2,5-8,0, 200-400 ml/t in der Maische bis 85°C, 5,8-6,0 und Temperatur-
B-Glucanasen, Temperaturbe- | Malz, Verfllssigung der optimum bei 70-80°C
von Bacillus reich erstreckt | 800-1.500 ml/t verkleisterten, e B-Glucanasen:
subtilis, Geos- sich von Rohfrucht aufgeschlossenen Stédrke pH-Optimum 4,5 und
mithia emersonii | 15-90°C in der Maische bis 80°C Temperaturoptimum bei
75-85°C
Beerzym a-Acetolactat- pH-Bereich Richtwert: 80- Direkte Umwandlung von | Optimal: pH 5,5 und
Rapid decarboxylase 3,0-7,5, Tem- 100 ml/100hl a-Acetolactat zu Acetoin | Temperaturoptimum
peraturbereich | (Zugabe bei (dadurch keine Diacetyl- | bei 45°C
erstreckt sich Garbeginn) bildung)
von 4-65°C




Peptidyl-Peptid- | pH-Bereich Richtwert: 20-80 | Hydrolyse von Proteinen Optimal: pH 7,5 und

hydrolase 3,5-10,5, Tem- | ml/t Malz, zu Aminosduren Temperaturoptimum
peraturbereich | 2-4 ml/100L La- bei 60-70°C
erstreckt sich gerbier, 1-3ml/
von 4-85°C 100L Fiillbier

a-Amylase, pH-Bereich Richtwert: Freilegung von Proteinen, | Optimal: pH 7,0 und

Proteinase, 5,0-10,0, Tem- 150-250 ml/t beim Maischen bis Temperaturoptimum

B-Glucanase, peraturbereich | Malz, 60 °C zur Verbesserung bei 55°C

von Bacillus erstreckt sich 350-700 ml/t der Hefeernahrung

subtilis von 25-70°C Malz mit Rohfrucht

Eine schlechte Schaumbildung des Bieres kann hervorgerufen
werden durch:

Saccharomy- Zugabe vor der Hefebestandteile wirken e pulverférmig

ces cerevisiae Kieselgurfiltration, | schaumstabilisierend « Verbesserung der Schaumzahlen

(isoliertes Dosage: um 10-20 %

HefeeiweiB aus | 10-15g/100L e \erbesserung der Schaumstruktur

HefeeiweiB) o \lerbesserung der Kaltestabilitat

reines Vitamin- | Zugabe vor der Sauerstoffreduzierung um « Verbesserung der Geschmacks-

C, reine Ascor- Fiillung in das maximal 1,0 mg/L, um die stabilitat

binsaure filtrierte Bier, Oxidation von Bierbestand- e durch den Einsaz von Ercorbin kann
Dosage: teilen einzuschranken die Halfte des vorhandenen Sauer-
1-5g/100L, stoffs reduziert werden, da ein
maximal 8g/100L Sauerstoffmolekiil im Bier mit zwei

Molekiilen der Ascorbinsdure reagiert

Spezielles Hefe- | Zugabe in der e durch den Ammonium- und | e Einsatz bei Phophat- und Stickstoff-

nahrstoffprapa- | Anstellwiirze vor Phosphatanteil wird eine mangel in der zu vergdrenden Wiirze

rat aus reinem Zugabe der Hefe, zusatzliche Erndhrungs- e Erh6hung des hefeverwertbaren

Diammonium- Dosage: grundlage fiir die Hefe Phosphatanteil

phosphat 10-309/100 L. geschaffen e gleichzeitige Zugabe von Stickstoff
Produkt in Wasser | e fordert die Vermehrung der | e erhéht den Vitamin B-Gehalt zur
[6sen und gut Hefe und sichert damit raschen Hefevermehrung
durchmischen. einen raschen Garbeginn

bei vollstandiger Vergarung



Carl Hugo Erbsloh griindete 1892 das Familienunternehmen
Geisenheimer Kaolinwerke. In den 30er Jahren wurde mit der
Produktion von Bentonit der Grundstein fiir den erfolgreichen
Weg der heutigen Erbsloh Geisenheim AG gelegt. Bentonit ist
ein Tonmineral, dass fiir die EiweiBklarung von Wein und
Fruchtsaften unentbehrlich ist. Im Jahr 1963 wurde das
Geschaftsfeld Getranketechnologie am Standort Geisenheim
aufgebaut und damit ein internationales Standbein geschaffen.
1997 gab Eigentiimer Diplom-Bergingenieur Gerd Erbs|h die
Fiihrung des Unternehmens an Dr. Peter Schuster weiter.

Mit mehr als 100 Produkten bietet die Erbsloh Geisenheim AG
der Getrankeindustrie ein groBes Portfolio an prozessrelevanten
Leistungen. Das Produktprogramm umfasst unter anderem
verschiedene Kieselgele, Bentonite, Aktivkohle sowie biotech-
nologische Produkte wie Enzyme, Reinzuchthefen und Milch-
saurebakterien. Individuelle Kundenbetreuung in den Bereichen
Wein, Sekt, Fruchtsaft, Bier und Brannt sind fiir Erbslch
selbstverstandlich.

Zahlreiche Innovationen und Produktanpassungen machen
Erbsloh zum Marktfiihrer in der Getrdnkeindustrie. Im Jahre
2000 wurde mit der Einweihung der modernen Produktionsan-
lage ein weiterer Meilenstein fiir die Forschung und Entwick-
lung, speziell fiir den biotechnologischen Bereich, gelegt.

Erbsloh 6ffnet als Produzent von Enzymen und Kieselsolen
gerade der Bierindustrie neue Tiiren: Hier hat der Kunde noch
Prioritat. Seine Wiinsche, Probleme und Ziele stehen im
Mittelpunkt aller Erbsloh-Mitarbeiter.

Erbsloh legt Wert auf eine fachlich fundierte Ausbildung,
kontinuierliche Schulung und Weiterbildung sowie auf Erfah-
rung und das Engagement der Mitarbeiter. Auch der intensive
Kontakt mit den Forschungseinrichtungen ermdglicht Erbsioh
immer im Trend der Zeit, aber auch der Zukunft zu sein.

ERB §h[7m0H

ERBSLOH Geisenheim AG o 65366 Geisenheim o Tel.: +49 6722 708-0 ¢ www.erbsloeh.com



