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VERSCHMELZUNG DES
ALTEN MIT DEM NEUEN

WIE SICH DIE GREENE KING BREWERY
ANGEPASST HAT, ALS ES NOTIG WAR

Greene King Brewery in Bury St.Edmonds, GroBbritannien

Wie es sich flr eine Brauerei gehort, die ihre Urspriinge bis ins Jahr 1799
zurtickverfolgt, beherrscht die Greene King Brewery die Kunst, das Alte und
Etablierte mit dem Neuenund Innovativen zu verbinden. Nirgendwo zeigt
sich dies deutlicheralsin der Westgate-Brauerei, wo bewahrte Maschinen
und Methoden neben neuester Technologie beibehalten werden.

Diese traditionelle englische Brauereiliegt auf einem 74 Hektar groBen
Gelédnde auf der Westseite der verschlafenen Kreisstadt Bury St Edmunds
in West-Suffolk. Westgate verfiigt Uber eine Kapazitat von 600.000 Barrel
oder 980.000 Hektolitern(hl), wobei nahezu die gesamte Produktion aus
Ales besteht. Zuihren fihrenden Marken gehdren Old Speckled Hen,
Ruddles, Abbot Ale und das zunehmend expo‘rtorientierte Greene King IPA.

RossO'Hara, der Braumeister von Greene King, sagt: “Unsere Méalzerei stammt
aus demJahr 1938 und funktioniert immer noch gut. Uberraschenderweise
enthaltenandere Teile unserer Brauerei, die urspriinglichinden 1990er Jahren
installiert wurden, veraltete Softwaresysteme, die operationelle ‘Aussetzer’in
unserem Prozess verursachen.”

Esgabaucheinen Eigentimerwechsel bei Greene King. Die in Hongkong
ansassige CK Asset Holdings(CKA)erwarbim August 2019 die Brauereibetriebe
und mehrals 2.700 Pubs und Restaurants von Greene King. Das Unternehmen
warauch bereit, notwendige Upgradesin Westgate zu finanzieren.

BETRACHTLICHE REDUZIERUNG VON BIERVERLUSTEN
Etwas, das dem Brauteam von Greene King das Leben erleichtert, ist die
Anwesenheit der Pentair Beer Membrane Filtration(BMF) Technology.

2019 wurde Pentair ausgewahlt, um ein veraltetes Kieselgur-basiertes
Primarfiltrationssystemzu ersetzen. Drei BMF +FLUX Smart Compact Units
wurdeninstalliert, jeweils mit einer Kapazitat von 80 hl/I, umdie Zuverlassigkeit
und Konsistenzzu verbessernund den Bierverlust zu reduzieren.

Das Pentair BMF System wurde wahrend der durch COVID-19 verursachten
Lockdownsim Jahr2020 und bis 2021auf die Probe gestellt. Da Pubs

und Gaststattenim Vereinigten Kénigreich groBtenteils fir ein Jahr
geschlossen waren, wurde die Nachfrage nach Bier stattdessen durch
Flaschen-und Dosenprodukte gedeckt.

“Die Filter wurdenimmer intensiver genutzt”, sagt O'Hara.
“Ehrlich gesagt, wenn wir dieses System nicht gehabt hatten,
hatten wir Schwierigkeiten gehabt.”

ALS NACHSTES: MODERNISIERUNG DER STABILISIERUNG
Wahrend dieser Phase erhdhter Nachfrage griff Greene King, da es sich auf
die Leistung seines regenerativen Polyvinylpolypyrrolidon (PVPP)-Systems
nicht verlassen konnte, kurzfristig auf teures, einmalig verwendbares
PVPP zurick, um die Zuverlassigkeit zu gewahrleisten.

Aber esgabimmernoch ein Problem mit der Bierstabilisierung. Greene
Kingarbeitete mit einem veralteten PVPP-System, das im Durchschnitt
aufgrund geplanter Stopps oder haufiger Ausfalle bis zu 26 Stunden pro
Woche kostete. Das Ergebnis war ein standiger Bedarf, das Bier neu zu
verarbeiten.

Greene King kehrte zu einer Technologie zuriick, der es vertraute, und
kaufte zwei 160 hil/h Pentair BeerStab Units. Die Kapazitat wurde so
konfiguriert, dass die Ausgabe von zwei BMF-Einheiten an eine einzige
BeerStab-Einheit gesendet werden konnte, um Flexibilitat beider
Regeneration und Reinigung(CIP)der anderen Einheiten zu schaffen.

Esermdglichte auch Flexibilitat in den Brauzeitplanen von Greene King.
Die Brauereiverfligt Uber ein groBes und vielfaltiges Markenportfolio.
Die durchschnittliche wochentliche Produktion betragt 15.500 hl,
bestehend aus zwanzig Brauvorgdngen, manchmal mit mehrals zehn
verschiedenen Bieren, alles gebraut bei Verkaufsgravitation.

FLEXIBLES BRAUVOLUMEN: ENTSCHEIDENDER VORTEIL
Produktionslaufe konnen so niedrig sein wie die Mindestbraulange von 50 hl
-diesausderhausinternen St. Edmund Innovation Brewery von Westgate -
oder deutlich mehr firandere Marken wie Old Speckled Hen.

“Das war fiir uns das Entscheidende, etwas zu bekommen, das
die GroBchargen bewaltigen konnte”, kommentiert O'Hara. “Eine
Loésung zu finden, die effizient sein konnte und uns 50 hl mit mini-
malen Verlusten geben konnte und die auch drei- bis viertausend

Hektoliter ohne Unterbrechung bewaltigen konnte. Es gab keine
andere Losung, auBer der Kombination Pentair BMF & BeerStab.”

Ross O'Hara
Braumeister Greene King Brewery

Die BMF-und BeerStab-Einheiten befinden sich nebeneinanderin der
Brauereiund sind als Einheit integriert. Die kiirzeren Verbindungsrohre
zwischen den Einheiten erfordern weniger Vorlauf, was die Bierverluste
weiter reduziert.

Der Betriebist einfach und erfordert nur einen einzigen Bediener, der nur
eingeben muss, welche Art von Bier gefiltert werden soll, ob kontinuierlich
oder chargenweise, und die gewiinschte Durchflussrate. Alle Unterroutinen
sind automatisiert, ohne dass Modifikationen oder Anpassungen
erforderlich sind.
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Greene King Braumeister Ross 0’'Hara

Greene Kingunterscheidet sich von der Branchennormin der Art und
Weise, wie es die Bierfiltration misst. Anstatt die gesamte Polyphenollast
zu berlcksichtigen, ist das bevorzugte MaB die Menge der Tannoide, der
tribenden Polyphenole. Es strebt an, weniger als 25 mg Tannoide pro Liter
Bier zu haben.

“Mit dem alten PVPP hatten wir sporadische Ausfalle, und wir mussten neu
filtern”, sagt 0'Hara. “Seitdem wir den BeerStab eingebaut haben, mussten
wir nicht mehr neu filtern - es funktioniert einwandfrei!”

ZUVERLASSIGKEIT FUR VERPACKUNGSPARTNER

KEIN PROBLEM MEHR

Die Zuverlassigkeit der BMF-und BeerStab-Einheiten hat positive
Auswirkungen auf die Verpackungin Flaschen und Dosen. Beide
Verpackungslinien sind von der Brauerei entfernt und erfordern, dass
das fertige Bier per Tankwagen geliefert wird. Unter dem alten PVPP-
Stabilisierungsregime konnten Tankwagen stundenlang warten, bis
Ausfalle behoben waren. Der Filtrations- und Stabilisierungsprozessin
Westgate ist nicht mehr der limitierende Punkt der Brauerei.

Zusatzlich profitiert die Brauereivon der Ferniiberwachungund dem
Zugriff auf die Einheitssoftware durch Pentair-Ingenieure bei Bedarf.
Eininden Niederlanden ansassiges Pentair-Team Uberwacht die
Funktionalitat fir eine schnellere Problemlésung, falls Probleme
auftreten, umdie Zuverlassigkeit zu gewahrleisten.

Greene King profitiert auch von einer Pentair-Leasingoption, bei der
eseine festgelegte Gebuhr flr jeden Hektoliter Bier zahlt, der durch
das Filtrationssystem verarbeitet wird. Die Vereinbarung ermdglicht
eine reduzierte Kapitalausgaben, wobei Greene King die Hardware und
Software, aber nicht die Membranen gekauft hat.

O'Harabemerkt: “Wir wissen, was der Kostenpunkt pro Hektoliter ist,
und dann kénnen wir dasin den Bierpreis einflieBen lassen. Es sind nur
Cent. InBezug auf die Unternehmenskosten fiir eine Biercharge macht
es kaum einen Unterschied.”

FLEXIBILITAT FUR DIE KURZ- UND LANGFRISTIGE ZUKUNFT
Die Zukunftist unbekannt, mit zahlreichen moglichen Szenarienin der
Welt der Brauer. Greene Kingist mit der Flexibilitat mehrals zufrieden,

die Pentair BMF und Pentair BeerStab bieten, um eine Vielzahl von
Produktionsanforderungenzu erfillen. Sollte es eine pl6tzliche oder
saisonale Nachfragesteigerung geben, kdnnen alle drei BMF-Einheiten

im Chargenmodus betrieben werden, um zusatzliche Biermengen
durchzuschleusen.
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Und wenn die Nachfrage nach den Marken von Greene King
steigt undirgendwann zuséatzliche Kapazitatsanforderungen
erforderlich sind, erleichtert der modulare Ansatz von Pentair die
Erweiterungder Filtrations-und Stabilisierungsanforderungen.

"Esist definitivzukunftssicher”, sagt O'Hara. “Weil es ein modulares
Systemist, kdnnen wir einfach eine vierte Einheit hinzufligen - oder
sogar eine finfte Einheit.”

“Pentair hat sich wirklich die Zeit genommen, unsere Bedrfnisse zu
verstehenund uns eine maBgeschneiderte Losunganzubieten”, fahrt
O’Harafort.“Sie habenuns nicht auf begrenzte A-, B- oder C-Optionen
festgelegt.”

Greene King fand es auch erfrischend, mit einem Technologieanbieter
zusammenzuarbeiten, der eine besondere Mischung aus Fachkenntnissen
bot.”Und daist die Begeisterungihres Vertriebsteams. Sie sind

alle begeisterte Brauer, die die beiden Welten des Brauens und des
Ingenieurwesens miteinander verbinden”, bemerkt O'Hara. “Ich bin noch
nie auf so etwasin einer Organisationin der GroBe von Pentair gestoBen.”

Was steht als Nachstes flir Greene King an? Es wird ein fiinfjahriger
Investitionsplan entwickelt, um die Geschaftskontinuitat und
Umweltleistung von Westgate zu sichern.
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