Grundsatzpapier

des Arbeitskreises Schankanlagen im DBB

uber den Ausschank von deutschem

Bier mit Mischgas

VVorwort

Durch die Verwendung von konfektioniertem Mischgas in Gasflaschen wird beim
Ausschank deutsches Bier in seiner Qualitat negativ beeinflusst. Aus diesem Grund
lennt der Arbeitskreis Schankanlagen im Deutschen Brauer-Bund den Einsatz dieser
Art Mischung von CO, und Stickstoff ab. Eine individuell erzeugtes Mischgas kann
Jjedoch in Einzelfallen erwogen werden.

Grunde gegen den Einsatz von vorgemischtem Mischgas

Bei konfektioniertem Mischgas ist der Stickstoffanteil zu hoch. Aufgrund
physikalischer GesetzmaBigkeiten kann Stickstoff als Fordergas die bierei-
gene Kohlensaure nicht im Bier erhalten. Auf Dauer findet eine Entkar-
bonisierung statt und das Getrank kommt schal zum Ausschank.
Konfektioniertes Mischgas ist im Einkaufspreis teurer als reine Kohlen-
saure.

Der Einsatz von Mischgas erfordert hohere Betriebsdrucke, weswegen der
Verbrauch auch ungefahr 3 mal héher liegt.

Mischgas wird oft dort zum Einsatz gebracht wo es zu Ausschankproblemen
kommt und das Bier beim Zapfen stark schaumt. Dieses Problem tritt aber
meist bei falsch konzipierten Schankanlagen auf und durch den Einsatz von
Mischgas soll diese fehlerhafte Planung verdeckt werden.

Grunde far den Einsatz von selbst erzeugtem Mischgas durch Mischer

Um eine Aufkarbonisierung des Bieres zu vermeiden, kann der Einsatz von
Vor-Ort erzeugtem Mischgas durchaus sinnvoll sein. Dieser Fall kommt in Be-
tracht bei sehr langen Leitungslangen und hohen Steighéhen und wenn der
Betriebsdruck erheblich vom Sattigungsdruck abweicht.

Voraussetzungen flir den Einsatz von Mischgas

Die Verwendung von Mischgas setzt die Erzeugung durch einen Mischer vor
Ort voraus.

Die Einstellung des CO,/N,-Verhaltnisses muss von einem Fachmann vorge-
nommen werden (z.B. von der Brauerei).

Der CO,-Anteil im Mischgas muss immer hoher sein als der N,-Anteil.

Der Einsatz von Airseperatoren zur Eigengewinnung von Stickstoff ist denk-
bar.



Anhang | Berechnungsgrundiagen:

= Berechnungsbeispiel

Rechenbeispiel zur Mischgaseinstellung:
Berechnungsbelspiele Stickstoffanteil:

e Hahenverluste: Apy= AR x 0,1 barfm
Apy=5mx 0,1 bar/m =05 bar

e Reibungsverluste: Ap=1x0,01 barm
Ap=6mx 0,01 bar/m = 0,06 bar

e Bendtigter CO,-5attigungsdruck: Aps =11 bar

e Summe der Verluste: Apy = Apy+ Ap= 0,5 bar + 0,06 bar

Ap, =0,56 bar
e Bendtigter Betriebsdruck: Mpg=Aps + Apy= 1,1 bar + 0,56 bar = 1,66 bar
e Bendtigte N,-Konzentration: Apy

Ch, =
Ap, + Ap; + 1 bar®

N, = 0,56 bar — 1%

0,56 bar + 1,1 bar+ 1 Dar*

Berechnungsbelspiele Kohlendloxid:

e Hohenverfuste: Apy=Ah 20,1 barfm
Apy=5mx0,1barm = 0,5 bar

o Reibungsverluste: Ap =1x0,01 bar/m
Apr=6m x0,01 bar/m = 0,06 bar

e Bendtigter CO-Sattigungsdruck: Ape=1,1bar

e Summe der Verluste: Ap, = Apy +Ap= 0.5 bar + 0,06 bar
Ap, = 0,56 bar
e Bendtigter Betriehsdruck: Mpg=Ap: + Ap, = 1,1 bar + 0,56 bar = 1,66 bar
® Bendtigte CO,-Konzentratian: Cco.= Aps + 1har
: Apy + Aps + 1 bar*
1.1 bar + 1 har
Cco,= - =79%

0,56 bar+ 1,1 bar + 1 bar*

* Barachrnung mit Absolutdruck

Quelle: ,Schankanlagen- Planung, Errichtung und Betrieb” Fachbroschure des
Deutschen Brauer-Bundes e.V.
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= Theoretische Grundlagen

Loslichkeit von CO und N in Flassigkeiten
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Konfektioniertes Mischgas

Bei einem maximalen Betriebsdruck von Ap, = 3 bar verbleiben far den CO -
Sattigungsdruck noch folgende Werte:

Mischgasverhailtnis (N,/CO,) Verbleibender Sattigungsdruck (Ap )
60/%0]

7050

(80/20) -0,2 bar

Situation:

CO-Konzentration des Bieres: C__, =5 g/I
Héhenunterschied: Ah =5 m
Leitungslange: 1 =6 m
Leitungsquerschnitt: 10 mm
Volumenstrom (gefordert): Q = 3 I/min

Tnecluose

CO -Partialdruck (benétigt) Sattigungsdruck Ap_| 1,10 bar 0,85 bar

Betriebsdruck (benétigt) 1,66 bar 1,41 bar

Mischgas 60/40 4,25 bar 3,63 bar
Wischgas 70/30

Quelle: Johannes Tippmann, Votrag: “Offenausschank mit Stickstoff und Mischgas”




Anhang lI: Erzeugung von Stickstoff mittels Air-Seperatoren
- Einsatzmoglichkeiten und Kosten

Funktionsprinzip:

Diese Systeme enthalten ein patentiertes Membran- System. Es arbeitet auf der
Grundlage unterschiedlicher Durchdringungsgeschwindigkeiten- von verschiede-
nen, in der Umgebungsluft enthaltenen Gasen- durch Hohlfasern.

Gelangt die durch den Kompressor verdichtete Luft in die Membrane, so dringen
die ,schnellen” Gase (Luftfeuchte, Kohlendioxid, Sauerstoff) durch die Faserwande
und werden als Sauerstoffangereicherte Luft an die Umgebung zurtuckgegeben.

Die ,langsamen” Gase (Stickstoff, Argon) flieRen durch die Faserbundel. Das so ge-
wonnene Gas kann entsprechend der Anlagengroél3e in Pufferbehalter zwischenge-
lagert werden.

AnlagengroBe:
Air Separatoren werden von der Industrie in verschiedensten Leistungsklassen ange-
boten. Die Reinheit des gewonnene Gases liegt bei > 99 %.

Die Leistung der Separatoren betragt 0,30 m* /h bis 54 m? /h. Die Kosten liegen
bei ca. 4.000 € fur den Separator mit der geringsten Leistung und steigen bis auf ca.
41.000 €.

Einsatzmoglichkeiten:

Far den Einsatz in der Gastronomie empfehlen sich bereits vormontierte Mischgasan-
lagen, die einen odlfreien Kompressor, Gasmischer und der Anlagengrof3e entspre-
chende Pufferbehalter beinhalten.

AIR SEPARATOR mit einer Leistung von 0,30m? /h
Far bis zu 10 hl Ausschankvolumen / Tag
Kosten ca. 5.800 €

AIR SEPARATOR mit einer Leistung von 0,50m? /h
Far bis zu 15 hl Ausschankvolumen / Tag
Kosten ca. 6.800 €

AIR SEPARATOR mit einer Leistung von 0,90m? /h
Far bis zu 30 hl Ausschankvolumen / Tag
Kosten ca. 9.600 €

Das Speichervolumen der Pufferbehalter liegt bei 90 | bis 2000 I. Die Kosten entspre-
chend dem Volumen von ca. 400 bis ca. 2.700 € /Stuck.

Arbeitssicherheit:

Achtung: Der Separator stellt Stickstoff mit max. 8 bar zur Verfugung. Entsteht in
einem Pufferbehalter ein Druck/ Volumenprodukt > 500 pV, ist der Behalter Pruf-
und Uberwachungspflichtig (ZUS). Entsprechend der Objektgegebenheiten ist
neben der CO, Konzentration auch eine Sauerstoffmangelberechnung und ggdf.
Uberwachung notwendig.



