Handwerk, Kunst
oder Alchymie?

Ungebrauchliche Braumethoden

Wenn namhafte Autobauer Nischen besetzen, warum kénnen dies nicht auch GroBbrauereien?
Haben Brauer verlernt, wie man aus drei Rohstoffen unterschiedliche Biere herstellt? Macht es Sinn
exotische Getreide zu vermélzen, Hopfen auf dem Brocken anzupflanzen und gebrauchte Portweinfdsser
oder Champagnerhefe zu verwenden? Schmeckt ein Bier besser, das mit heimischer Kohle feuergekocht
wird, oder ist mit Erdgas aus Russland ein vergleichbares Ergebnis zu erzielen? Viele Brauer nennen sich
nun Craftbrauer und profilieren sich durch groBes Theater. Solche Dramen kénnen auch kreative Képfe
ohne technischen Hintergrund inszenieren, deswegen wird hier nicht darauf eingegangen, sondern
es werden technische Lésungen betrachtet, deren sinnhafte Verwendung bewertbar ist.

Schleppkette, Kochsteine, Vakuumeindampfung oder Springmaischverfahren verbinden viele nicht
mit der Brauerei oder kennen die Begriffe nur aus der Literatur. Gdrungsnebenprodukte gezielt zu erzeugen
widerstrebt manchem Brauer und er hat es in der Regel nicht gelernt. Viele Verfahren entstanden in der Ge-
schichte, weil sie die Prozesssicherheit erhéhten und nicht um unwissende Konsumenten zu beeindrucken.

icht nur Volkswagen, Opel oder

Ford setzten viele Jahre nur auf
den Massenmarkt. Der erste Golf GTI
galt intern bereits als sehr gewagt, da
man in dieser ,Nische“ keine Profita-
bilitdt vermutete. Dies war aber keine
Nische, sondern Volkswagen hatte
den Markt falsch eingeschétzt. Der
geringe Erfolg des Phaeton liegt ver-
mutlich auch an der falschen Markt-
einschatzung von VW; natirlich ist
es einfach ein fehlendes Image, das
heiBt, Fremdverschulden fir den
mangelhaften Erfolg verantwortlich zu
machen, aber vermutlich lag es priméar
am langweiligen Vernunftsdesign, das
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man als Understatement verkaufen
wollte, das aber dem Normalbulrger
nicht sonderlich attraktiv erschien, da
es an einen Ubergewichtigen Passat
erinnerte. Daimler versuchte mit May-
bach eine Luxus-Jacht fur die StraBe
zu designen und ist mit dem emo-
tionslosen Pracht-Design gestrandet.

Werden vom ,,Bier-Connaisseur* ahn-
liche Erkenntnisspriinge erwartet wie
bei Phaeton oder Maybach?

Craft als Theaterauffihrung?

Sicherlich ist es mdglich Chia-Samen
zu vermalzen und auf den Gipfeln
deutscher Mittelgebirge Hopfen an-
zupflanzen, um damit ein hochpreisi-
ges ,Bier” herzustellen, aber ist das
sinnvoll? Laut Duden bedeutet ,,in-
novativ“ nicht nur neu, sondern auch
einfallsreich, originell oder fantasie-
voll. Und ,craft” steht im Worterbuch
nicht nur fir Handwerk, sondern auch
fOr ,,List“.

,Barrique“-ausgebautes Bier, ,Cham-
pagnerhefe”, Hopfen, der dort ange-
baut wird, wo er besonders schlecht
gedeiht und durch geringe Erntemen-
gen und mangelhafte Qualitat charak-
terisiert wird, basieren auf Marketing-

einschatzungen, die nichts mit Braue-
reitechnologie oder handwerklichem
Kdénnen zu tun haben! Wer glaubt,
dass ,,zweimal gemaischt” oder ,,finf-
mal aufgewarmte Maische” mehr ist
als Marketing-Geschnatter? Wenn
man einen nussigen Geschmack mit
Aromen von schwarzen Johannisbee-
ren, Brombeeren und einem Hauch
von Vanille moéchte, warum versucht
man ein Bier zu vergewaltigen und
isst nicht gleich ein Nuss-Friichte-
Mdasli?

Geschichte oder Marchen?

Die Werbung versucht gerne dem
Kunden einzureden, wie traditionell
Bier hergestellt wird. Bier, wie man
es heute im Fernsehen bewirbt, gibt
es in dieser Form erst seit etwa 40
Jahren. Davor hatte z.B. ein Pils ty-
pischerweise 30 bis 40 Bittereinhei-
ten und die Kunden akzeptierten eine
typische Haltbarkeit von sechs Wo-
chen. GroBbrauereien flhrten gerade
die geschlossene Géarung im zylindro-
konischen Tank ein und setzten noch
auf eine klassische Nachgarung von
mindestens sechs Wochen; auch 90
Tage Lagerzeit wurden beworben.



Erst Mitte des 19. Jahrhunderts wurde
die Bierherstellung von der Erfah-
rungs- auf eine Wissensbasis (um)ge-
stellt. Erst jetzt konnten sich gréBere
Brauereien etablieren, da das Ergeb-
nis des Brauens nun vorherseh- und
berechenbarer wurde. Zuvor war die
Aussage ,Brauen und Backen ge-
lingt nicht immer® die Erklarung dafr,
dass das im Herbst ,blihende Was-
ser das Bier wieder sauer gemacht
hatte. ,Haltbarkeiten® von wenigen
Tagen waren bis Mitte des 20. Jahr-
hunderts bei kleineren und mittleren
Brauereien so selbstverstandlich wie
der Hausgeschmack, der durch die
eingesetzte Technik und die betriebs-
spezifischen (,Haus-“)Keime bestimmt
wurde.

Wenn man Uber ,alte”, vergessene
Braumethoden spricht, meint man
meistens die Zeit von 1850 bis 1980,
davor war es eher eine Art ,Brau-
Alchymie“. Aber unsinnige Versu-
che gab es auch danach: Ende der
1980er-Jahre versuchte man die
Wirzekochung durch eine Vakuum-
Briidendampfkompression neu zu
erfinden und wurde davon ,lber-
rascht“, dass Wilrze schaumt, dass
beim Entspannen ein Siedeverzug
auftreten kann und dass Enterobac-

teriaceae bei Temperaturen um 80°C
Wirzeinhaltsstoffe in Schwefelaro-
men verstoffwechseln kdnnen.

Technische Notwendigkeit

Viele ,traditionelle“ Verfahren waren
aus der Not heraus geboren worden.
Um CO, im Bier zu I6sen, musste eine
echte Nachgéarung durchgefihrt wer-
den. Die Lagerfasser wurden gespun-
det, das heiBt, mit einem Holzpfrop-
fen dicht verschlossen, da Spund-
apparate noch nicht zur Verfigung
standen. Da weder der Endver-
gérungsgrad noch der aktuell noch
vergarbare Extrakt bekannt waren,
war die Spanne des CO,-Gehaltes
im fertigen Bier gro3 und reichte von
schal bis zu gar keinem Bier, wegen
des Berstens des Lagerfasses. Durch
das Krausen wird eine relativ defi-
nierte Menge vergédrbaren Extraktes
zugefiihrt und der CO,-Gehalt ver-
gleichsweise gleichmaBig ausfallen.

Ein holzernes GefaB als Wirzepfanne
zu benutzen, erscheint schwierig
zu sein, da es wenig Erfolg verspre-
chend klingt, darunter ein Feuer zu
entfachen. Steine in einem Ofen auf-
zuheizen und in die beflllte Pfanne zu

werfen ist hingegen eine Mdglichkeit
die Wirze trotzdem zu erwarmen und
zu kochen ohne das hélzerne Sud-
gefaB zu zerstéren. Die Bass Braue-
rei betrieb ein so beheiztes Sudhaus
aus nostalgischen Griinden noch bis
Anfang der 1980er-dahre. Auch das
Burton-Union-Verfahren, das eine
hohe Volumennutzung der Lagerfas-
ser, eine Bierrickgewinnung und eine
effektive Hefeernte zum Ziel hatte,
wurde Anfang der 1980er in Burton-
on-Trent noch produktiv eingesetzt.
AuBenstehenden erschien es als
eine wahnwitzige Kleckerei mit hoher
Kontaminationswahrscheinlichkeit und
hohem manuellen Reinigungsaufwand.

Mit zunehmender GroBe der Sudpfan-
nen wurde es schwieriger die Heizfla-
chen unterzubringen und die Grenz-
flichentemperatur zu beherrschen.
RuUhrwerke wurden mit Schleppketten
versehen, um ein heftiges Anbrennen
zu vermeiden. Das Original-Design
der (west-deutschen) Hochtempera-
turwiirzekochung und der Konvek-
tor-AuBenkocher des WTOZ (Wissen-
schaftlich-Technisch-Okonomisches
Zentrum der Brau- und Malzindustrie)
der DDR sind Beispiele dafiir, wie
man Wirze ungewollt zum Anbren-
nen bringen kann.
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Um ein Infusionsmaischverfahren
durchzuflhren, bendtigt man eine
Maischebottichpfanne, das heiBt,
ein beheizbares GefaB, das die Ge-
samtmaische aufnehmen kann. lhre
Beheizung muss wenigstens an- und
abschaltbar und das Nachheizen
muss vorhersehbar sein. Mit einer di-
rekten Festbrennstoffheizung ist dies
nicht einfach zu realisieren, deshalb
wurden friher fast ausschlieBlich
Zubriih- oder Dekoktionsmaischver-
fahren angewendet; denn durch die
Zugabe einer kochend heiBen Teil-
maische oder von kochendem Was-
ser kann sehr genau die gewlnschte
Temperaturanhebung in sehr kurzer
Zeit durchgefiihrt werden.

Heute sinnvoll?

Das Dekoktionsverfahren musste
dem Infusionsverfahren weichen, da
die in der Literatur angefuhrte bes-
sere Ausbeute bei heutigen Malzen
kaum mehr gegeben ist. Der erhéhte
apparative Aufwand ist fir Brauereien
mit hoher Sudfolge, die mindestens
zwei Maischebottichpfannen betrei-
ben, vernachlassigbar und der Ener-
gieaufwand entspricht dem des Infu-
sionsverfahrens, wenn man auf eine
Verdampfung wéhrend des Teilmai-
sche-,Kochens“ vollstandig verzich-
tet. Wenn man die Teilmaische nur bis
knapp unterhalb des Siedepunktes
erwarmt, entféllt auch die Notwendig-
keit fur einen groBen Steigraum.

Ubliche Maischebottichpfannen kén-
nen schnell genug aufheizen, um ub-
liche Rastbereiche zu Uberfahren. So
kénnen auch mit einem Infusionsver-
fahren z.B. Biere mit niedrigem End-
vergarungsgrad erzeugt werden. Falls
z.B. in Kleinbrauereien die Aufheizung
unbefriedigend ist, kann durch die
Zugabe von kochend heiBem Wasser
eine Ubliche Rast-Temperatur Uber-
sprungen werden. Damit die Maische
nicht zu diinn wird, muss natirlich die
Mdoglichkeit bestehen dick einzumai-
schen. Insbesondere flr Biere mit ex-
trem niedrigem Endvergdrungsgrad
(Malz-/Né&hrbiere) kann es aber auch
heute noch sinnvoll sein durch Zu-
briihen einen Temperaturbereich sehr
schnell zu Uberspringen.

Abb. 2: GroBes Kino durch Fassbier mit
Mixed-Gas oder mit Widget: Stickstoff-
entbindung beim Einschenken

Starkbier

In Ublich ausgelegten Sudhausern
ist es kaum mdglich Vorderwirzen
von deutlich Uber 25°P zu erzeugen.
Wenn die Ausbeute akzeptabel blei-
ben soll, wird man mit normaler Sud-
hausarbeit nur maximal einen Dop-
pelbock mit gut 18 °P brauen kénnen.
Durch Gefrieren einen ,Eisbock®“ zu
erzeugen klingt zwar genial einfach;
das erzeugte Produkt findet sicher-
lich auch einige Liebhaber, aber nur
die wenigsten Konsumenten haben
beim ersten Schluck ein Lacheln im
Gesicht. Ferner sollte der Aufwand,
gezielt und kontrolliert durch Gefrie-
ren Wasser zu entfernen, nicht un-
terschatzt werden. Viel einfacher ist
ein sehr altes Verfahren, bei dem im
Sudhaus zwei Pfannen zum Wirze-
kochen verwendet werden. Bei klei-
neren Sudhdusern handelt es sich um
eine Maischebottichwirzepfanne und
eine (kleinere) Wiirzepfanne (Abb. 1).
Die Vorderwlrze und der erste Tell
des ersten Nachgusses wird in die
eine Pfanne abgeldutert und dort
gekocht und die andere Pfanne be-
kommt die restlichen Nachgusse.
Wenn man gleichzeitig in beide Pfan-
nen ablautert, bekommt man eine
Ubliche Wirze, nur aufgeteilt auf zwei
Pfannen.

(Mehrstufige) Eindampfungsanlagen
bevorzugt mit Bridendampfkompres-
sion [BDK] sind in vielen Lebensmit-
telanwendungen Ublich. Zur Scho-
nung des Produkts sind die Siede-

. Vorderwiirze Vorderwiirze
Maischen
Kochen Kochen
Maischebottichwiirzepfanne
Luterbottich A N [~
Nachgiisse Kochen Nachglisse Kochen
Wiirzepfanne 2

Abb. 1: Belegungsdiagramm: Getrenntes Kochen von Vorderwdirze und Nachglssen

mit zwei Pfannen
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temperaturen durch ein Verdamp-
fen im Unterdruck frei wéahlbar. Die
(Grenzflachen-)Temperaturen werden
in Verbindung mit einer Briden-
dampfkompression  sinnvollerweise
niedrig gewahlt, um die Wirtschaft-
lichkeit zu erhdhen. Wenn man eine
Siedetemperatur von z.B. 72°C
wahlt, kann man die Konzentration
der Lauterwirze wéahrend des Ablau-
terns mit ununterbrochener Enzymak-
tivitdt erhdhen. Der zeitliche Ablauf
eines Sudes kann (nahezu) unveran-
dert bleiben. Nur die Vergarbarkeit
begrenzt die Stammwirzekonzentra-
tion.

Hefe

Wichtiger als der Hefestamm ist er-
fahrungsgeméaB die Géraktivitat und
Menge der Hefe, die gegeben wird.
Viele ,Craft“-Brauer wenden erheb-
liche finanzielle Mittel auf, um exo-
tische Hefestdmme in viel zu kleiner
Gabe zu verwenden und erzeugen
dabei den typischen ,Einheits-Home-
Brew-Taste“. Vielen ist unbekannt,
dass auch Béacker verschiedene He-
festdmme verwenden. So wird fir
Obstkuchen z.B. gerne ein Stamm
verwendet, der deutlich zuckerto-
leranter ist als der typische Stamm,
der fur Broétchen verwendet wird. Es
mag einige Uberraschen, dass man
mit Backhefe ausgezeichnet Bier
herstellen kann und dass obergarige
Hefen, die wie eine untergdrige ge-
fuhrt werden, sich bald wie eine un-
tergarige benehmen und untergérige
bei entsprechend warmer Fuhrung
umgekehrt.

Wenn man den Aufwand betreibt un-
Ubliche Getreide zu vermalzen, ergibt
es wenig Sinn den Eigengeschmack
dieser Getreide durch eine WeiBbier-
hefe zu erschlagen. Roggen- und
Hafermalz haben ein ausgepragtes
Eigenaroma.

Scheinbar wére es naheliegend ein
Roggen-Weizen-Mischbier mit (Brot-)
Sauerteig herzustellen. Wenn man
nicht primar die DLG-Verkoster zum
Besten halten will, wird davon jedoch
dringend abgeraten.

Eine Backereihefe hingegen bildet bei
entsprechend kalter FUhrung kaum
unerwilnschte Garungsnebenpro-
dukte. Wenn man durch Ubersprin-
gen der Diacetylrast dem Roggenbier
noch ein ,Butteraroma® hinzufigt,
bekommt man eine Art flissiger But-
terstulle. Mit dem Endvergérungsgrad
kdnnte man herumexperimentieren;
wenn er entsprechend niedrig ge-
wahlt wird, kdnnte das Produkt an
Brotsuppe erinnern.



WeiBB der Konsument, dass die Ver-
wendung von 100 Prozent Gersten-
malz die Regel ist? Ein siddeutsches
LHelles* mit 100 Prozent Gerstenmalz
aber mit Weizenbierhefe genauso wie
ein Weizenbier zu fliihren und dann in-
novativ als ,,Gerstenbier” zu vermark-
ten, wéare zumindest originell und
listig. Da Weizen und Weizengluten
gerne angeprangert werden, koénnte
man herausstellen, dass beides nicht
vorhanden ist.

Malz

Nahezu jede Brauerei stellte friher
das eigene Malz her. Gerste von Bau-
ern aus der Umgebung wurde auf der
Tenne bis ins Frihjahr hinein vermalzt.
Darren wurden entweder ohne Venti-
lator mit nattrlichem Zug betrieben
oder sie waren mit relativ leistungs-
schwachen Ventilatoren ausgertstet.
Daraus folgte zwangslaufig eine sehr
geringe spezifische Beladung und um
die Heizenergie effizienter auszunut-
zen, waren Mehrhordendarren Ublich.
Die Drei-Hordendarre mit der dazu-
gehorigen dreitdgigen Darrzeit war
lange Zeit Standard. Helle Pilsener
Malze konnte man so nicht herstellen,
auch die DMS-Werte waren sehr hoch
und bewegten viele Brauereien dazu
die Wurze 120 Minuten mit erhebli-
cher Verdampfung zu kochen.

Auch in den 1980er-dahren bestellten
noch zahlreiche Brauereien bei den
Handelsmélzereien fur bestimmte
Biersorten entsprechende Malze. Ab-
gesehen davon, dass der Biertyp Ex-
port von den (West-)Medien und den
beratenden Okotrophologen durch
eine Verleumdungskampagne demo-
liert wurde, produziert kaum noch
eine Brauerei ein Export, das aus 100
Prozent einer eigenen Malzsorte be-
steht. Geschmack und Aroma werden
jedoch nicht erreicht, wenn die Schiit-
tung aus Pilsener Malz mit wenig

Spezialmalz ,,aufgepimpt® wird. Auf
den Einsatz von Sauermalz oder der
biologischen Wirzesduerung kann
bei ,traditionellen“ Bieren in der Regel
verzichtet werden.

Hopfen

Traditionell wurde in Deutschland
frGher ausschlieBlich Aromahopfen
angebaut und verwendet. Selbst
Kleinstbrauereien verwenden heute
vornehmlich Bitterhopfen und un-
terschiedliche Hopfensorten werden
in mehreren Hopfengaben aufgeteilt
und der teuerste Aromahopfen wird
nahe dem Kochende in die Wirze-
pfanne gestreut.

Es wird hier empfohlen einmal einen
Sud zu kochen, der ausschlieBlich
Aromahopfen und zwar zu 100 Pro-
zent zum Kochbeginn, bekommt und
einen weiteren, der zuséatzlich etwa
10 Prozent der (Aroma-)Hopfengabe
beim Einmaischen erhélt. Wer meint,
dies widerspreche jeder Logik, hat
naturlich vollkommen recht und wird
deshalb vom Ergebnis noch stérker
Uberrascht sein.

Wasser

Viele Brauereistandorte wurden be-
rihmt, weil sie mit dem lokalen, un-
aufbereiteten Wasser eine sehr ty-
pische Biersorte herstellten. Extrem
weiches Wasser lasst sich heute
Uberall kostenglinstig erzeugen, aber
ist dessen Verwendung fir alle Bier-
sorten sinnvoll?

Fazit

Ein Tischlermeister wird mit einem
Hobel die Maserung eines hdlzernen
Werkstiicks perfekt herausarbeiten
kénnen. Mit einem Werkzeug aus der

Steinzeit oder mit einer CNC-Ma-
schine wird das Ergebnis weniger
perfekt werden.

In der typischen Brauerei werden Pro-
duktionskosten stetig reduziert und
die Kontrolle Gber den Prozess haben
auch in Kleinstbetrieben weitgehend
Programmierer Gbernommen.

Der unerschitterliche Glaube an Ana-
lysenwerte hat dazu geflhrt, dass
Indikatoren zu ZielgréBen wurden.
Dadurch wurde Raum geschaffen fir
Alternativen. Ob alles was historisch,
besonders schweiBtreibend oder ein-
fach nur fantasievoll ist, sinnvoll ist,
darf bezweifelt werden.

,Craft“ als alternative Bier-Produktion
ist scheinbar noch in einer Findungs-
phase zwischen Bollywood und einer
Pappelfeige bei Bodhgaya.

Warum darf Bier nicht nach Bier
schmecken? Warum werden Export
und dunklere Biersorten nicht ganz
ohne Pilsener Malz hergestellt? Wer
benutzt (wie friher lblich) ausschlie3-
lich Aromahopfen? Wer benutzt das
Aufkrdusen, um gezielt Géarfehler zu
korrigieren? Warum werden nicht po-
sitive Rohstoffeigenschaften heraus-
gearbeitet, statt sie mit ,,Zitrusduft” zu
Ubertlinchen oder mit Weizenbierhefe
zu erschlagen?

Helles Malzbier mit 2 %vol. Alkohol,
eventuell nur als Fassbier (oder mit
Widget in der Verkaufsverpackung)
hergestellt, mit mehr als 80 mg/I
Stickstoff und gezapft mit Mixed-Gas
(Abb. 2) hatte keine traditionelle Wur-
zel, ware aber einen Versuch wert.
Wenn man hier eine entsprechende
Menge Hafermalz zusetzte, kdnnte
man eine neue Biersorte kreieren.

Holz mit einer Glasscherbe zu bear-
beiten ist zwar anstrengend, aber mit
einem passenden Werkzeug ist ein
deutlich besseres und damit wertvol-
leres Ergebnis trotz geringeren Auf-
wandes zu erzielen. [
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