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A Die Protago-
nisten der hy-
draulischen
Sanierung (v.
r.): Brauerei-
besitzer Alfred
Oberlindober,
Anlagenbauer
Lorenz Mayer,
Sascha Unter-
rainer.

HG Baunach GmbH & Co. KG

Pilotprojekt aus Petting

BERND GENATH

SHT hat bereits vor einiger Zeit Gber die Rendemix-Lésung berichtet. Nach rund
zehn Jahren lohnt sich ein Blick auf die Erfahrungen im Einsatz. Die Brauerei
Schénram in Petting in Oberbayern optimierte damals die gesamte hydraulische
Einbindung der einzelnen Stationen mit der Mehrwege-Mischventil-Technik
Rendemix, die die Sud- und Rohbierflisse mit minimalem Energieaufwand
temperiert und zu den einzelnen Herstellungseinheiten lenkt.

Die Sanierung der internen Brauerei-
logistik war die dritte Stufe einer Ge-
neralsanierung. Die startete vor vie-
len Jahren mit Erdgas statt Heizol,
indem das Brauhaus eine Erdgaslei-
tung vom abseits verlaufenden Netz
zum Gebaudekomplex verlegen lieB.
Es rustete danach die Heizwarmever-
sorgung vollstdndig auf Abwarme-
rickgewinn aus den einzelnen Instal-
lationen der Zwischenfertigung um.
2015 schlieBlich beauftragte sie den
Expertenbetrieb Lorenz Mayer mit der
Optimierung der hydraulischen Kreise.

Energiebedarf und -kosten
Hydraulische Optimierung und
Brennstoffpreise: Was kostet Erd-
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gas? Der GroBhandel unterglie-
dert sein Angebot im Allgemeinen
in drei Tarife: Haushaltskunden mit
einem Jahresverbrauch unter
100.000 kWh, Gewerbekunden
(Gewerbegas) tber 100.000 kWh
bis etwa 1,5 Mio. kWh sowie In-
dustriegas fir Abnehmer mit ei-
nem Bezug oberhalb der Gewerbe-
stufe. Die genannten Grenzen sind
nicht zementiert, sie lassen Abwei-
chungen zu. Bei der dritten Gruppe
handelt es sich nicht grundsatz-
lich um energieintensive Industri-
eunternehmen im Kontext mit der

pflichtigen CO,-Bepreisung die-
ser Hersteller. Als energieinten-
siv gelten Produzenten, wenn der

Ol- oder Gaseinkauf an der Brutto-
wertschdpfung mehr als 15 Prozent
ausmacht (Porzellan- und Glasindus-
trie, Papier, Chemie, Teile der Metal-
lindustrie, Mineral6lwirtschaft). Die
Bruttowertschépfung umfasst jenen
Mehrwert oder Ertrag, der in einem
Unternehmen durch die Bearbeitung
von (zugekauften) Vorprodukten ent-
steht. Energieintensiven Unterneh-
men per Definition billigt der Staat
Gber zum Beispiel kostenlose Zerti-
fikate ein bestimmtes Emissionsvo-
lumen zu, far den AusstoB3, der da-
riber hinaus geht, fallt jedoch eine
CO,-Abgabe an. Sie soll dazu ani-
mieren, den Produktionsprozess
energiedrmer zu gestalten.




» Vom Pufferspeicher
fuhren ein Vorlauf 1
und ein Vorlauf 2 durch
den gesamten Betrieb.
Der Vorlauf 1 fur Tem-
peraturen bis 80 °C wird
allerdings nicht regel-
maBig gebraucht. Vor-
lauf 2 stellt die Nieder-
temperatur von ca. 50
bis 55 °C zur Verfligung.

ramel

v
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Traditionell end
handwerklich
dahoam gehraut

Braubetriebe beziehen mehrheitlich
Industriegas, da 100.000 Hektoliter
und mehr pro Jahr nur mit einem
hohen Strom- und Brennstoffver-
brauch zu garen sind. Der geht ins
Geld. Selbst (noch) ohne CO,-Ab-
gabe belastet, rentieren sich Opti-
mierungsmaBnahmen. In den letz-
ten sieben Jahren verdoppelte sich
der Gaspreis fur industrielle Abneh-
mer in Deutschland von 2,7 Cent pro
1 kWh auf aktuell 5,44 Cent (Braue-
rei Schonram 2024/2025), nachdem
er bis Juli 2022 auf das Vierfache
angestiegen war. Die Gaskosten pro
1 Euro Umsatz erhéhten sich damals
im Mittel Gber alle Produkte betrach-
tet von etwa 4,1 Cent auf 16,2 Cent.
Mit anderen Worten, der Anteil des
Erdgases am Verkaufspreis betrug
rund 16 Prozent (was man an der
Kasse in Supermarkten merkte).

Seit Anfang 2023 normalisieren sich
zwar die GroBhandelstarife wieder
auf unter 30 Euro/MWh, doch ein
Betrieb wie die Private Landbraue-
rei Schénram im oberbayerischen
Petting in Steinwurfweite von der
Osterreichischen Grenze mit jahr-
lich 120.000 Hektoliter Schénramer
Hell, Pils, Dunkel und WeiBe schafft
dieses Volumen nur mit 3,5 Mio.
kWh Energiebezug. Je nach Kos-

A Die Abwérme
flieBtin den

10 m hohen
85.000-I-Spei-
cher. Ruckseitig
hat der Behal-
ter sechs An-
schllsse, Uber
die die Abwar-
melieferanten
ihre unterschied-
lichen Tempe-
raturen einspei-
sen. Die Rege-
lung lasst zu, je
nach Bedarf be-
ziehungsweise
Menge sozusa-
gen Weichen zu
stellen und zum
Beispiel in dem
Anschluss fur
40gradiges Was-
ser auch 50gra-
diges einzuful-
len, wenn es die
Situation ver-
langt.

A Drallrohr-Warmetauscher (Spirax Sarco) zur Erzeugung der Hochsttempe-
ratur im Pufferbehélter. Die im Rohrbiindel integrierten Drallrohre gestatten
eine hohe Spreizung. Die heiBeste Temperatur liefert der Briden der Kon-

densat-Ruckspeiseanlage.

tensituation auf dem Strom- und
Gasmarkt kommen da jahrlich bis
200.000 Euro zusammen.

Eine Einsparung von 10 Prozent, zum
Beispiel allein durch eine optimierte
Hydraulik in der Prozesskette, er-

spart bereits 20.000 Euro. Und das
jedes Jahr. Nach zehn Jahren schla-
gen bereits 200.000 Euro , Gewinn”
zu Buche, ohne jeden weiteren Ein-
griff. Schénrams Planer und Anla-
genbauer Lorenz Mayer, Inhaber
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des gleichnamigen SHK-Betriebs in
Petting, Uberzeugte 2015 die
Geschéaftsfiuhrung um Eigentimer
Alfred Oberlindober und um Sa-
scha Unterrainer mit solchen Zahlen
von der Sanierung des Flussigkeit-
transportnetzes fur die Prozesstechik.
Heute, seit August 2024, steht der
Nachweis auf der Energierechnung.
Sascha Unterrainer will zwar den Er-
folg von weit mehr als 10 Prozent nicht
ausschlieBlich der neuen Hydraulik mit
dem Mehrwegemischprinzip Rende-
mix der Hiickelhovener Fima Baunach
als Kern zugestehen, da man auch
bestimmte veraltete Komponenten,
etwa Pumpen mit schlechtem Wir-
kungsgrad, ausgewechselt und wei-
tere Eingriffe im Zusammenhang mit
der hydraulischen Uberarbeitung vor-
genommen hat, aber die optimierte
Fuhrung der Fluide trage mit Sicher-
heit den groBten Anteil.

Besser als von Hand

Die SHT hatte das Rendemix-Verfah-
ren schon in friheren Heften vorge-
stellt, doch reizte die 10-jahrige Er-
fahrung der Pettinger Bierkocher mit
dem Huckelhovener Verfahren, sich
vor Ort die Installation noch einmal
anzuschauen und eventuell bestatigt
zu bekommen, dass es nicht immer
umfangreiche, kostspielige Erneue-
rungsmaBnahmen mit Schwenk auf
erneuerbare Energien sein mussen,
um die Umwelt zu entlasten. Und
dass der im GEG und in den KfW-For-
derrichtlinien verlangte hydraulische
Abgleich auf ein Fertigprodukt auf-
bauen kann, das jedes handische Be-
muhen zur Anpassung von exakten
Energiestrémen sowohl vereinfacht
als auch in der Effizienz Gbertrumpft.
Stichwort exakt: Bekanntlich fuhrt
Effizienz zu Suffizienz, zu Teilverzicht.
Damit ist dem Klimaschutz schon
erheblich gedient. Damit sollte man
deshalb beginnen, sollte aus irgend-
welchen Grinden die groBe Lésung
nicht umsetzbar sein.

Die Urspriinge des Rendemix liegen
in der Reihenschaltung eines Hoch-
und eines Niedertemperaturkrei-
ses. Die FuBbodenheizung Parterre
beispielsweise nimmt den Ruck-
lauf aus den Radiatoren im Kinder-
und Schlafzimmer im ersten Stock
als Vorlauf, mit der Konsequenz,
dass im Prinzip nur noch halb so viel
Heizungswasser erwarmt wird und
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A Schénram rustet auf moderne Drucklufterzeuger (im Vordergrund) um.
Die Gerate liefern etwa 3 Kubikmeter pro Minute. Die Schraubenkompresso-
ren beliefern den Sterilluftbereich, produzieren die Prozessluft zur Automation,

zum Schalten von Ventilen und anderes.

A Das Baunach-Prinzip — im Bild die Mischer ohne Gehause - ist darauf ausge-
richtet, eine Schichtung mit hohem Delta T zwischen kalt und heiB im Speicher
zu erreichen und die hohen Temperaturen moglichst lange zu erhalten, indem
es vorzugsweise die Wassermenge aus der Mitte des Pufferspeichers verwendet
und hochwertige hei3e Energien quasi nur trépfchenweise dazu impft.

zirkulieren muss. Wegen der unter-
schiedlichen Wassermengen unten
und oben im Haus wichen und wei-
chen die Anlagenbauer mehrheitlich
auf zwei Kreise aus, was unter ande-
rem den erhdhten Energieverbrauch
zur Folge hat. Der Entwickler des
seinerzeit patentierten Verfahrens,
Hans-Georg Baunach, hat an der
TH Aachen Elektrotechnik studiert,
kennt sich also mit Strémen bestens
aus. Irgendwann ums Millennium

herum setze er Volt und Ampere in
hydraulische GréBen und Einheiten
um und vergoss und verschraubte
seine Vorstellung einer leistungs-
fahigeren Hydraulik mit regelungs-
technischen Komponenten zu einer
intelligenten Mehrwege-Mischarma-
tur.

Nachheizen minimiert sich
Die Einkreis-Ldsung spart erheblich
an Energie. Doch nicht nur das. Der



Mehrwegemischer lasst zu, in einem
Pufferspeicher den Inhalt nach der
Temperatur stabil zu schichten, un-
ten in eine kalte Zone, in der Mitte in
eine warme Zone und oben in eine
heiBe Zone. Reicht beispielsweise
warm aus, um die gewiinschte An-
forderung zu bedienen, muss nicht
auf die obere heiBe Zone zugegrif-
fen werden. Muss hingegen auf die
heiBe Zone zugegriffen werden, so
wird nicht kalt sondern warm hinzu-
gemischt. Dadurch wird stets noch
warmer Rucklauf eines Verbrauchers
zur Versorgung eines zweiten Ver-
brauchers mit kaltem Rucklauf ver-
wandt. Dieser warme Rucklauf des
ersten Verbrauchers landet nun also
nicht mehr in der Mitte des Puffers,
sondern als erwdrmter Rucklauf des
zweiten Verbrauchers unten im Spei-
cher, sodass die Schichtung nicht an-
gegriffen wird. Die bleibt stabil, die
eingelagerte wertvolle Exergie weit-
gehend erhalten. Und damit ein gro-
Bes Delta T im Speicher. Der War-
meerzeuger muss viel seltener nach-
heizen.

Hans-Georg Baunach hatte in einem
friheren Vortrag den Vorteil des Er-
halts einer hohen Spreizung an ei-
nem einfachen Beispiel so erklart:
,Stellen Sie sich vor, Sie haben ei-
nen gut geschichteten Speicher, der
oben 80 °C heiBes Wasser hat und
unten 30 °C kaltes Wasser. Wenn Sie
den jetzt vollstandig durchmischen,
dann bleiben Ihnen Uberall 55 °C.
Sie haben keine Warme verloren,
aber die Schichtung ist zerstort. Der
Warmeerzeuger muss anspringen.
Nicht, weil der Speicher leer ist, son-
dern weil kein heies Wasser mehr
da ist. Wenn der Kessel anspringen
muss, obwohl der Speicher nicht leer
ist, wird der Puffer eine seiner Aufga-
ben nicht wahrnehmen kénnen, den
Warmeerzeuger vor allzu haufigen
Starts und Stopps zu schiitzen. Mit
den Ublichen Konsequenzen von ho-
hem VerschleiB und vermehrten An-
fahrverlusten und damit nutzloser
Vergeudung von Energie.”

Die Denke des Rendemix sieht dage-
gen so aus: Er konserviert die hohen
Grade. Ohne die Beladungstempera-
tur anzufassen, erhoht sich dadurch
die Kapazitat eines Boilers im dynami-
schen Be- und Entladebetrieb um bis
zu 160 Prozent, wie die Hochschule
Biberach in einem Versuch ermittelt

H-CIWh/K]
H-CIWh/K]

Gbliche Be- und Enfladung

hat.

Anlagenwirkungsgrad statt
Kesselwirkungsgrad

Lorenz Meyer realisierte in Schon-
ram die verschiedenen Vorteile des
Baunachschen Prinzips. Vor vielen
Jahren hatte er darlber in der SHT
gelesen, sich damit genauer be-
schaftigt, die Technik erprobt und
schwort seitdem darauf. Auftrage
wickelt er praktisch nicht mehr ohne
diesen Mehrwegeblock ab. ,Ich

2wel-Zonen-Be- und Enfladung mit
rendeMIX
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< Langzeittest in der Hochschule Bibe-
rach: Pufferbe- und -entladung nach
dem Zwei-Zonen-Prinzip. Die Speicher-
kapazitat erhoht sich beim Zwei-Zo-
nen-Betrieb um160 Prozent, der Kessel
muss wesentlich seltener nachheizen.

konventionelle Betriebsweise

2-3 Starts pro Tag

12 18 24 6
23.10.07 24.10.07

Zwei-Zonen-Betrieb

1 Start pro Tag

12 18 24 6

18.01.08 19.01.08 20.01.08

A Taktzahl-Vergleich Zwei-Zonen-Betrieb mit
konventioneller Betriebsweise

12 18 24

12 18 24

DER BIERDURCHLAUF

Das aus Gerste oder Weizen gewonnene Malz (zum
Keimen gebrachtes Getreide) wird gemahlen, ge-
schrotet und zusammen mit Wasser in den Maisch-
bottich gegeben. Er fasst meist mehrere tausend
Liter. Diese Maische erhitzt der Braumeister. Dabei
wandeln Enzyme die Starke aus den Malzkérnern
in Malzzucker um. Der nachste Schritt ist ein we-
nige Stunden dauerndes Kochen der Maische und
des Hopfens in der meist kuppelformigen Wiirz-
pfanne, auch Sudkessel genannt. Hier gibt der
Hopfen, eine Kletterpflanze, seine Bitterstoffe ab
und sorgt fur den typisch herben Biergeschmack.
Danach geht die Charge in den Garraum. In der
Landbrauerei Schrénam wird tber zehn Tage in of-
fenen Behaltern vergoren. Die Zugabe von Hefe
wandelt hier den Zucker in Alkohol und CO, um.
AbschlieBend lagern die Schénramer das rohe Bier
in liegenden Behaltern ein. Liegend deshalb, weil
gegenlberstehend bestimmte gewiinschte Reak-
tionen ablaufen, die mit den speziellen Druckver-
haltnissen im Bauch horizontaler Lagerbehalter
zu tun haben. Der Endvergarung in diesen Behal-
tern schlieBt sich die Filtration zur Entfernung von
Hefen und teilweise auch schadlichen Stoffen an.
Nach der Filtration verweilt das Bier relativ kurz in
den stehenden Drucktanks (drei im Bild) mit einem
Vordruck von etwa 1,5 bar. Von dort wird es in Fla-
schen oder Fasser abgefullt.
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V¥ 120.000 Hek-
toliter produ-
ziert Schénra-
mer jahrlich.

A Hauptverteiler mit Mehrwegemischer

behaupte, wenn ich Zweifami-
lienhduser mit Baunach-Stati-
onen und Pufferspeicher aus-
statte, fihrt das zu einer Ener-
gieeinsparung zwischen 30 und
mehr Prozent. Natdrlich muss
alles, was vor der Baunach-Sta-
tion und danach ist, stimmen,
bis hin zur Einbindung der Lei-
tungen in den Pufferspeicher, die
sehr oft falsch oder ineffizient ist.
Der Speicher ist das wichtigste
Glied in einer Heizungsanlage. Die
Kesselhersteller versprechen Ih-
nen Wirkungsgrade von 92 und
93 Prozent. Die nltzen mir herzlich
wenig, wenn die Anlage nicht op-
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timiert ist. Ich bin mir sicher, sehr
viele, sogar die meisten Heizun-
gen kommen auf einen maxima-
len Anlagenwirkungsgrad von 75
Prozent, mehr nicht. Zum Teil des-
halb, weil im Speicher hohe Tem-
peraturen vermischt werden und
der Energieerzeuger standig re-
agieren und nachheizen muss.”
Fur manche Kollegen und fur den
Endkunden sei der Energieerzeu-
ger die eigentliche Heizung. Was
nicht richtig sei. Dem Kunden
werde ein Wirkungsgrad seiner
Investition von den genannten 92
und 93 Prozent vorgegaukelt. ,Dem
fehlt jedoch jeder Indikator zur Be-

wertung der Effizienz. Der nimmt
die Aussage ab und weiB nicht, dass
seine \WWarmeversorgung mindestens
20 Prozent sparsamer sein kénnte.
So sieht die Realitat aus.”

Vielfach gehe es lediglich ums Verkau-
fen, ums Geldverdienen. Man habe
Sorge, bei der Auftragsvergabe we-
gen des etwas teureren Baunach-Mi-
schers nicht zum Zug zu kommen.
.Die Kollegen tun sich schwer, die
Wirksamkeit zu vermarkten. Die Si-
tuation ist die: Wenn ich das Prinzip
auf einer Versammlung oder in einem
Gesprach erklare, sind sie hellauf be-
geistert. Wenn sie es dann einbauen
sollen, stort sie der Mehrpreis. Sie ha-
ben Angst, den Auftrag zu verlieren
und streichen den Effizienzgewinn,
verzichten auf die richtige Technik
zwischen Energieerzeuger, Puffer-
speicher und Energieverbraucher. Mit
dem Rendemix-Prinzip waren sie in
der Energieeinsparung in einer ganz
anderen Liga.”

Einfluss durch den GroBhandel
Der Pettinger ist davon Uberzeugt,
dass auch der GroBhandel Einfluss
auf diese Geschichte hat. ,,Der steu-
ert seine Fachinstallateure, gibt ih-
nen das Material an die Hand, teil-
weise mit Planungen, mit Auslegun-
gen. Baunach ist auf der Schiene
nicht vorhanden. Der Kunde misste
von sich aus schon sagen, stopp,
das Material will ich nicht, ich will
die Mischerstation, die baue ich
nach eigenem Plan ein. Aber nur
Wenige lehnen sich so weit aus dem
Fenster.”

In der Brauerei hangt praktisch an
jedem Heizkreis und jedem Behal-
ter fur Nieder- und fur Hochtem-
peratur der Rendemix. Der Haupt-
speicher flr Prozesswasser fasst
85.000 Liter. Zehn Meter hoch steht
er in einer der Hallen und sammelt
die Energie aus den verschiedensten
Quellen ein: vom Warmeerzeuger,
von den Warmetauschern fur die
Warmertckgewinnung aus den Pro-
zessen, vom Rucklauf aus Heizkrei-
sen, Prozesswarme aus der Dampfer-
zeugung, Abwarme aus der Druck-
lufterzeugung. Ebenfalls flieBt die
Kondensationswarme aus den Kalte-
anlagen zur Bierkthlung in den
GroBbehalter. ,Unsere Braue-
rei bemht sich, nicht eine ein-
zige Kilowattstunde zu verschwen-



den. Wir haben eine Vielzahl von
Wadrmetauschern zur Rickgewin-
nung installiert. In der Vergangen-
heit bliesen wir Einiges Uber das
Dach ab. Das machen wir heute
nicht mehr. Sdmtliche Warme
bleibt im Prozess”, sagt Sascha
Unterrainer.

.Es gibt auch keine einzige hy-
draulische Weiche, die Exergie mit
Anergie vermischt und entwertet.
Die Verbrauchergruppen saugen sich
Uber den geringen Druckverlust in
den Leitungen ihren Bedarf. Zudem
entsteht im Pufferspeicher ein ge-
ringer thermischer Auftrieb durch
das heiBe und durch das kihle Was-
ser. Diesen Auftrieb nutzen wir, so-
dass das Wasser schon fast freiwillig
zu den Verbrauchergruppen flieBt.
Wir benétigen keine einzige Vorlauf-
pumpe.”

Niedertemperatur wo méglich

Die Ammoniak-Kuhlungsanlage fur
Bier und Zwischenprodukte war-
tet mit einer Abwarmeleistung zwi-
schen 80 und 220 kW und einer
Vorlauftemperatur zwischen 33 und
39 °C auf. Damit ist sie ein Nieder-
temperatur-Erzeuger und deswegen
sind viele Verbraucher im Gebau-
dekomplex auf Niedertemperatur

ausgelegt. Deshalb die FuBboden-
heizung, extra groBe Heizkorper,
Deckenstrahlplatten, Betonkernakti-
vierung. Selbstverstandlich bedarf es
auch der Hochtemperatur. Zum Bei-
spiel 65 °C fur das 60gradige Brauch-
warmwasser. Daflr ist ebenfalls der
Baunach-Mischer zustandig. Die
85 °C, die im Pufferspeicher ganz
oben im Dom lagern, stammen aus
dem Kesselhaus. Das liefert etwa
90 °C, die Druckluftkompresso-
ren zwischen 50 und 55 °C. Der fur
den Betrieb verantwortliche Stefan
Unterrainer betont noch einmal:
LAus dem Abfall unseres Bezugs
von etwa 3,5 Mio. kWh, also aus
der Warmeruckgewinnung, werden
die Heizungswasserverbraucher in
dem Gebaudekomplex vollstandig
versorgt. Auch die Warmwasserbe-
reitung.”

Vor 20 Jahren verteilten sich viele
Olkessel im Betrieb. Mit deren Elimi-
nierung, mit einer Modernisierung
der Prozesse und der Warmeversor-
gung Jahre vor der hydraulischen
Optimierung sowie der eigenen Gas-
leitung schaffte es die Privatbrauerei
aus dem Jahr 1780 bei einem Ener-
gievergleich auf Landesebene regel-
maBig in die Spitzengruppe der Top 5.
Dieser Vergleich bezieht sich auf

die Effizienz der Produktion. Er will
wissen, mit wieviel Energie wird ein
Hektoliter Bier gebraut? Warme um
50 und Strom um 15 kWh bei einem
AusstoB von 100.000 Hektoliter. Da
Schénram expandiert, rickte das
Unternehmen mit seinen 120.000
Hektolitern mittlerweile in die Ein-
stufung 100.000 bis 500.000 Hek-
toliter. Da tue sich das Unternehmen
noch schwer, einen Spitzenplatz zu
erreichen.

.Einfach deshalb, weil Wett-
bewerber mit beispielsweise
400.000 Hektoliter sich einen
noch moderneren Maschinen-
park leisten kénnen”, rdumt
Sascha Unterrainer ein. Man werde
aber trotzdem etwas tun und
im nachsten Jahr unter anderem
Warmepumpen einsetzen. Natdr-
lich mUssen auch Warmepumpen,
Betonkerntemperierungen und FuB-
bodenheizungen hydraulisch ab-
geglichen werden — und zwar, fur
Lorenz Mayer eine Selbstverstand-
lichkeit, mit dem Mehrwege-Mi-
scher-Prinzip.

www.lorenz-mayer.de
www.schoenramer.de

www.baunach.net
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