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1 Einleitung

Als im Jahr 1516, zundchst nur mit Geltung fiir das Land Bayern, das fiir die Ent-
wicklung des Brauwesens in ganz Deutschland von grosser Bedeutung gewesene
und auch heute noch grundsétzlich giiltige Reinheitsgebot, welches zum Bierbrauen
nur die Verwendung von Malz, Hopfen und Wasser gestattet, erlassen wurde, wur-
den allenthalben im Lande nur Biere auf obergirige Weise gebraut. Die vielen in alten
Chroniken hochgeriihmten Biere mittelalterlicher Stadte, welchen die Malz- und Bier-
akzise schon friihzeitig zur wichtigsten Einnahmequelle des Stadtsdckels geworden
war, waren ausnahmslos obergdrige Erzeugnisse. Noch zu Beginn des 19. Jahrhun-
derts arbeitete man in der nordlichen Halfte Deutschlands in fast allen Brauereien nur
obergdrig. Im Jahre 1873 waren noch 40 %, 1938 indessen nur noch 4 %, der deutschen
Brauereien vorwiegend auf die obergarige Brauart eingestellt. Auch in Bohmen, dem
Landes des Pilsner Bieres, tiberwog bis um 1850 herum noch die Obergarung. Erst-
malig von untergdrigen Bieren in Bohmen, Bayern und der Pfalz berichten Urkunden
um 1500. In diesen Ldndern setzte sich dann auch die Untergdrung zuerst durch.
Zu ihren Gunsten wirkten sich spéter die Erfindung der Eismaschine und die Auf-
nahme der Abfiillung und des Vertriebes des Bieres in Glasflaschen stark aus. Der
scheinbar unaufhaltsame Niedergang der obergarigen Brauweise, der deren volliges
Verschwinden in Deutschland in absehbarer Zeit befiirchten liefs, ist um die Jahrhun-
dertwende durch das Aufkommen eines neuen Biertyps Einhalt geboten worden, ja
es ist sogar wieder eine kleine Zunahme des Ausstofies und des Anteils an der ge-
samten Bierproduktion durch obergarige Erzeugnisse festzustellen. Diese erfreuliche
Belebung der Obergarung ist durch die mit Zuckerzusatz hergestellten und pasteu-
risierten Malz- und Caramelbiere hervorgerufen worden, die insbesondere im nérd-
lichen Deutschland in wachsendem Umfange beim Publikum Anklang fanden. Im
Jahre 1915 entfielen 6,8 % des deutschen Bierausstofses auf obergéarige Biersorten.

Im Jahr 1938 waren 7,1 % der deutschen Biererzeugnisse furch Obergarung gewon-
nen worden. Von insgesamt 48 Mill. hl Bier waren 3,4 Mill. hl durch Obergarung
erzeugt worden. Im einzelnen bestand diese obergdrige Biermenge zu 30,2 % aus
Braun- oder Stifibier, d.h. sog. Einfachbiere mit bis zu 5,5 % Stamwiirzengehalt, zu
3,5 % aus Schankbieren (Berliner WeifSbier, Gratzer Bier u. dergl.) mit 7-8 % Stamm-
wiirzegehalt, zu 65 % aus Malz- und Caramel-Vollbieren, rheinischem Bitterbier und
bayrischem Weizenmalzbier mit 11-14 % Stammwiirzegehalt und schliefSlich zu 1,2 %
aus Starkbieren (Porter, Groterjan Feinbitter, Berliner Weifistarkbier) mit 16 % und
mehr Stammwiirzegehalt.

Die Anzahl der vorwiegend mit Obergdrung arbeitenden Brauereien betrug 529
im Jahre 1929 von insgesamt 4192 gewerblichen Braustitten, auflerdem waren noch
35.584 sog. Hausbrauer tdtig, deren Jahreserzeugung pro Einheit indessen hochsten



in obergdrigem Bier wurden in Deutschland getrennt nach
den steueramtlichen Biersorten in 1000 hl erzeugt:

Jahr Ein- Schank- Vollbier Starkbier Gesamt- % des
fachbier bier 11-14% 16 % ausstof gesamten
3-65% 7-8% obergdrig  deutschen

Biererzeu-
gung

1932 850 123 920 3 1906 57

1933 680 129 955 2 1764 5,2

1934 752 110 1193 3 2058 5,6

1935 797 117 1351 3 2268 57

1936 747 101 1490 4 2342 59

1937 919 117 1814 5 2835 6,5

20 hl betrug, welche etwa zu 1/3 bis 1/2 obergiriges Bier sein diirfte. Der einzige aus-
schliefilich auf Obergdrung eingestellte Betrieb mit einem tiber 100.000 hl liegenden
Jahresausstofs in Deutschland ist die Malzbierbrauerei Groterjan A.G. in Berlin, deren
ungewohnlich rascher Aufstieg in den vergangenen 25 Jahren immer mehr der sonst
nur noch auf untergérige Biere eingestellten Grofsbrauereien veranlafit hat, ebenfalls
die Herstellung obergériger Malzbiere in ihr Erzeugungsprogramm aufzunehmen.



2 Kurze Beschreibung des
Werdegangs der Malzbierbrauerei
Groterjan in Berlin

Die Groterjanbrauerei arbeitet praktisch nur nach dem obergarigen Verfahren und
stell mit Ausnahme von Porter- und Weifsbier nur alkoholarme (1,2-1,2 % Alkohol),
aber extraktreiche und daher besonders nahrhafte Biersorten hier, die unter dem Sam-
melbegriff Malzbiere zusammengefasst werden. Urspriinglich in erster Linie fiir den
Konsum durch Frauen, Kranke, Genesende, stillende Miitter, Kinder und Sportsleute
gedacht, hat das Malzbier auch steigenden Anklang als erfrischendes, nahrhaftes und
durststillendes Getrank fiir Kraftfahrer und zum Ausschank in Werkkantinen gefun-
den. Dank des niedrigen Alkoholgehaltes und des angenehmen Geschmacks werden
Malzbiere den Limonaden vorgezogen und kénnen in den Arbeitspausen genossen
werden, ohne eine die Arbeits- und geistige Konzentrationsfahigkeit beeintrachtigen-
de Ermiidung zur Folge zu haben.

Der Ausstofs der Brauerei Groterjan ist seit dem Jahre 1920, in welchem Jahre Brau-
meister A. Dorfel des technische Leitung iibertragen wurde, von 20.000 hl in beinahe
stetiger Steigerung bis auf 250.000 hl im Jahre 1938 angewachsen. Die urspriinglich
fur eine Jahreserzeugung von maximal 50.000 hl Bier eingerichtete Brauerei mufdte
daher, um den wachsenden Anforderungen gerecht zu werden, fast unaufhorlich
bauliche Verdnderungen planen und ohne Unterbrechung der laufenden Produkti-
on durchfiihren sowieso ihre technischen Einrichtungen vergrossern und verbessern.

Bereits 1923 wurden die vorhandenen Holzbottiche entfernt und der Géarkeller da-
fiir mit recheckigen Aluminiumgefafien ausgestattet. Gleichzeitig wurde auch mit
dem Auswechseln der bis dahin ausschliefdlich verwendeten holzernen Lagerfasser
durch Tanks aus Aluminium begonnen. In den Jahren 1926 /27 wurde zur Errichtung
eines neuen Kiihlhauses geschritten, auch liefs sich eine Erweiterung des Garkellers
nicht mehr umgehen. Damit im Zusammenhang wurde eine neue Dampfmaschine
von 170 PS und eine zweite Kiithlmaschine mit 200.000 Kalorien stiindlicher Leistung
aufgestellt. In den folgenden zwei Jahren wurde eine neue Flaschenbierabziehhalle,
ein Flaschenstapelraum sowie ein Lagerkeller eingerichtet. Der ehemalige Flaschen-
keller wurde anschlieffend in eine Schwankhalle und einen Maf3abftillkeller umge-
baut. In der gleichen Zeitspanne wurde ein neues Stallgebaude erstellt. Es enthélt zur
ebenen Erde 24 Garagen, im ersten und zweiten Obergeschof3 Stallungen fiir 120 Pfer-
de, welche auf einer Rampe hinauf- und heruntergelangen. Im Dachgeschofs befindet
sich der Futterboden und in einem Seitenfliigel des Gebdudes sind Aufenthaltsrau-



me fiir Fahr- und Stallpersonal sowie fiir Kraftfahrer ferner Sanitdtsraume fiir Pferde
angeordnet.

Zum vorldufigen Abschluf} dieser umfangreichen Erweiterungsbauten wurde
1929/30 auch ein neues Verwaltungsgebdude gebaut. Es enthilt im Kellergeschof3
Umkleide-, Wasch- und Duschrdume sowie sanitdre Einrichtungen und eine Kanti-
ne fiir die Belegschaft. Durch den Ausbau war die Brauerei imstande, taglich bis zu
1.000hl Bier auszustofsen, wobei zu berticksichtigen ist, das die obergirigen Biere
vom Einmischen an gerechnet hochstens 10-12 Tage in der Brauerei verbleiben. Von
den urspriinglichen Gebdulichkeiten aus dem Jahre 1920 blieben nur das Sudhaus,
die Schroterei sowie die Malz- und Zuckerlagerrdume erhalten und weiter in Benut-
zung.

Hand in Hand mit den baulichen Erweiterungen ging auch die Verbesserung und
Modernisierung der maschinellen und apparativen Ausstattung, wobei man bestrebt
war, die neuesten Spezialeinrichtungen, soweit sie fiir obergarige Arbeitsweise geeig-
net sind, zu berticksichtigen. An besonderen Einrichtungen modgen erwéahnt sein ein
Sudgeschirr fiir 3.000 kg Schiittung bzw. 370 hl Ausschlagmenge, worin meist zwei,
bei grosser Nachfrage nach Bier in der heifien Jahreszeit oft auch 3 Sude pro Tag ge-
mischt wurden, eine Faflabfiillungsanlage mit Doppelfilter und 8 Abfiillaggregaten
und ein Kurzzeiterhitzungspasteurisierungsapparat nach dem Durchlaufprinzip fiir
Fafbier. Fiir Flaschenbier stehen 3 automatische Flaschenreinigungs- und Fiillaggre-
gate, davon 2 mit je 6.000 und eine mit 7.000 Flaschen Leistung je Stunde, automati-
sche Etikettierapparate sowie 10 Pasteurisierungskammern von je 25 m Tiefe fiir zu-
sammen 200.000 Flaschen je Charge zur Verfligung. Der Herstellung von Limonade
dienen 2 weitere Reinigungs- und Abfiillmaschinen mit je 3.000 Flaschen Stundenlei-
stung sowie dazugehorigen Impréagnieranlage, fiir FafSlimonade besteht eine weitere
solche Anlage, die 40 hl sttindlich mit Kohlensdure séttigt. Der Fuhrpark der Brauerei
bestand aus 50 Kraftwagen und 90 Pferden nebst zugehorigen Fafs und Flaschenwa-
gen.

Mit der etwa der 30er Jahre erreichten AusstoShohe von rund 250.000 hl Bier pro
Jahr und weiteren 50.000 hl Limonaden und Selters in Flaschen und Fassern war aber
auch die Kapazitdt der erweiterten Brauereianlage bereits voll ausgeniitzt. In neu-
en Planungen hatte der technische Leiter bereits Projekte ausgearbeitet, welche un-
ter Ausnutzung eines neben der Brauerei gelegenen noch unbebauten Geldndes zu-
néchst die Errichtung eines neuen Kellereigebdudes fiir Faf3- und Flaschenabteilung
vorsahen. Die bisherige Flaschenhalle sollte zum Fafabfiillkeller und als Schwank-
halle umgebaut werden, wodurch Raum gewonnen werden sollte, fiir den dringendst
notwendigen Neubau eines grosseren Sudhauses nebst Malzsilo und Schrotereianla-
ge. Im Sudhaus sollte ein doppeltes Sudgeschirr fiir 500 hl Wiirze pro Sud und eine
Zuckerkochpfanne Aufstellung finden.



3 Die verschiedenen Biersorten

a) 11,5 %iges Malzvollbier mit Zuckerzusatz in Flaschen
b) 11,0 %iges Malzvollbier mit Zuckerzusatz in Flaschen
c) 4 %iges Carameleinfachbier mit Siifistoff im Fafd

d) 3,0 %iges Jung- und Braunbier mit Stif$stoff

e) 8 %iges Berliner Weifibier

f) 16 %iges Starkbier Feinbitter

g) 18 %iges Porterbier

Samtliche vorgenannten obergérigen Biere mit Ausnahme des Weifibieres werden
nach dem Infusionsverfahren gebraut.



4 Herstellung und
Zusammensetzung der einzelnen
Biersorten

A. Malzvollbier fiir Flaschenabzug
(Stammwiirzegehalt 11,5 %)

Zum Einmischen gelangt folgende Schiittung:

Farbmalz 5 %
Caramelmalz 10 %
Helles Malz 25 %
Miinchener Malz 60 %

Das Einmischwasser betrdgt 2 hl je dz Malzmischung, die Hopfengabe 75 g pro hl
Ausschlagwiirze. Der kochenden Wiirze werden ferner 400 g/hl Zuckercouleur zu-
gesetzt und dem Bier vor dem Abfiillen Zuckerldsung.

Das Einmischen geschieht mit Wasser von 13-15°C. Dann wird die Maische so-
fort langsam angewdarmt, das sie innerhalb einer halben Stunde auf 52 ° kommt, wel-
che Temperatur dann 30 Minuten zwecks besseren Abbaues der hochmolekularen
Eiweifistoffe, also die sog. Eiweifsrast, gehalten wird. AbschliefSend wird in einer wei-
teren halben Stunde bis auf 75 ° aufgemaischt, bei welcher Temperatur verhalten wird
bis vollkommene Verzuckerung eingetreten ist. Normalerweise belduft sich die Ver-
zuckerungszeit auf 20-25 Minuten.

Nach dem Abmischen in dem gut isolierten Lauterbottich last man die Maische zu-
ndchst rund 40 Minuten ohne Warmezufuhr ruhig stehen und beginnt dann mit dem
Ablautern. Zum Uberschwinzen wird Wasser von 80-85 © genommen. Nach dem er-
sten und zweiten Nachgufs wird die Treberschicht jeweils aufgelockert. Der Abldau-
terungsvorgang dauert ca. 5 Stunden. Das letzte Glattwasser spindelt nur noch 0,1°
Plato.

Die Hopfengabe von 75 g/hl erfolgt in zwei Portionen. 2/3 des Hopfens werden
bereits wahrend des Einlaufens der Vorderwiirze in die Pfanne zugesetzt und das
restliche Drittel 1/2 Stunde vor dem Ausschlagen.



Mit dem Kochen der Wiirze wird begonnen, sobald der zweite Nachguf$ keine Stér-
ke mehr mit sich bringt. Die Wiirze wird insgesamt 1 1/4 Stunde in der Pfanne ge-
kocht.

Die Ausschlagwiirze soll 6,4 % Extrakt aufweisen und von tiefdunkler Farbe sein.
Hierzu reichen die in der Schiittung enthaltenen 5 % Farbmalz indessen nicht aus. Ei-
ne Erh6hung der Farbmalzgabe ist andererseits nicht angebracht, da dadurch der Ge-
schmack des fertigen Bieres nachteilig beeinflufst wird. Um trotzdem die erwiinschte
Farbtiefe der Wiirze zu erreichen, werden wihrend des Wiirzkochens 400 g Zucker-
couleur je hl Wiirze zugegeben. Die Anstellwiirze bekommt durch die Verdunstung
und die Abkiihlung einen 0,1 % hoheren Extrakt, so daf3 sie 6,5 ° Plato spindelt. Die
fertig gekochte Wiirze wird in einem im oberen Stockwerk des Kiihl- und Gérge-
baudes untergebrachten Ausschlag- bzw. Setzbottich gepumpt. Nach einer rund 1/2
Stunde wahrenden Absatzzeit wird mit dem Kiihlen begonnen. Dazu wird kein Kiihl-
schiff benutzt, man laf3t vielmehr die heisse Wiirze iiber 3 parallel geschaltete offene
Kiihlapparate laufen, welche ein Stockwerk tiefer aufgestellt sind. Als Kiihlmedium
wird Brunnenwasser verwendet. Die Wiirze erfahrt dadurch eine Akiihlung bis auf
etwa 16 ° herunter. In einem geschlossenen Eski-Tiefkiihler mit Sole als Kiihlmittel
wird die Temperatur der Wiirze dann noch weiter bis auf 12 ° abgesenkt.

Vom Kiihlapparateraum lauft die Wiirze in den Gérkeller, wo sie in Aluminiumbot-
tichen gesammelt und sofort mit obergériger Hefe angestellt wird. Auf je 8 hl Wiirze
wird 1 Ltr. dickbreiige Hefe zugegeben. Die Temperatur im Gérkeller betrdgt 10 °.
Bereits nach 12-15 Stunden ist die Garung soweit vorgeschritten, dafs der erste Auf-
trieb vorliegt, der mittels eines Siebloffels moglichst vollstandig abgehoben werden
muf3. Die Ausscheidungen bestehen iiberwiegend aus Hopfenherzen und werden
nicht weiter irgendwie verwertet, sondern weggeworfen. Es folgt dann bald ein neuer
Auftrieb, der als Hefeauftrieb bezeichnet wird und durch triibe, milchige Blasenbil-
dung gekennzeichnet ist. Nach insgesamt 40-48 stiindiger Garung ist der Hohepunkt
des Auftriebes tuiberschritten, die bisher lose Hefedecke fillt zusammen und wird
kompakt. In diesem Zeitraum muf die Hefe, welche zur Weiterverwendung in der
Brauerei dienen soll, abgenommen werden. Diese Hefe wird in grofie Kiibel aus Alu-
minium gebracht, mit etwa dem 3fachen Volumen Wasser abgespritzt, aber nicht be-
sonders gewaschen, jedoch gekiihlt. Die kann dann bis zu 8 Tagen unter Wasser von
4-5° aufbewahrt werden und zum Anstellen neuer Garungen Verwendung finden.

Dieses Abheben der Hefe vom Bottich mufs so rechtzeitig erfolgen, dafs durch die
weitere Garung noch so viel Auftrieb besteht, dafs sich auf dem Wiirzespiegel baldigst
eine neue Hefedecke bildet, welche einen guten Abschlufs des werdenden Bieres ge-
gen die Kellerluft abgibt, was speziell bei der Erzeugung von Bier fiir den Abzug in
Flaschen eingehalten werden mufs.

Die Garung ist bereits nach 2 1/2 bis 3 Tagen bei 10 ° Kellertemperatur beendet.
Das Bier verbleibt jedoch noch weitere 2-3 Tage in den Géarbottichen, wodurch es gut
blank wird und einem scheinbaren Extrakt von 4

Die Decke auf dem im Gérbottich befindlichen Bier wird nicht abgenommen. Sie
sinkt vielmehr mit dem niedergehenden Fliissigkeitsspiegel beim Ablassen des Bot-
tichbieres nieder und vereinigt sich mit der am Boden des Géargeféfies sitzenden He-
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fe. In der Brauerei selber wird dieser Hefesatz nicht weiter verwendet, sondern der
Nahrmittelindustrie zur Verwertung zugefiihrt.

Vom Garbottich lduft das Bier zunéchst in die im darunter befindlichen Stockwerk
stehenden Mischtanks. Sie haben je 68hl Fassungsvermodgen und sind mit einem
Rithrwerk sowie einer innen liegenden Heizschlange ausgeriistet. Gleichzeitig mit
dem Bier wird den Mischtanks auch aus einem Vorratsbehilter 55 %ige Zuckerlosung
zugefiihrt. Die Zufiihrung ist so eingestellt, das jeweils 1 hl Zuckerlosung auf 9 hl Bier
entfallt. Jeder Tankfiillung werden aufierdem zur Férderung der erwiinschten Nach-
garung des Bieres in der Flasche 3 Liter dick-breiige Hefe zugesetzt. Um ein gutes
Absetzen der Hefe nach Beendigung der Flaschengdrung zu gewihrleisten, wird da-
zu nicht obergérige, sondern untergérige Hefe verwendet. Es ist dies der einzige Fall,
wo in der Groterjanbrauerei untergédrige Hefe zur Anwendung kommt, welche zu
diesem Zweck von einer untergérigen Brauerei bezogen wird.

Die Tankfiillung wird etwa 1/4 Stunde lang mittels des eingebauten Rithrwerkes
gut gemischt und mittels der Heizvorrichtung auf 25 ° angewédrmt, worauf sofort das
abfiillen auf die Flaschen beginnt. Als Flaschen werden die tiblichen 1/3 Ltr.-Flaschen
mit Patentbiigelverschlufs verwendet.

Nach erfolgter Etikettierung werden die gefiillten Flaschen in Blechkdsten ohne
Fachereinteilung gesetzt. Die Blechkisten mit je 25 Bierflaschen werden werden auf
Pasteurisierwagen aufeinander gestellt und in die Pasteurisierkammern eingefah-
ren, von welchen jede 20.000 Flaschen aufzunehmen vermag. Die mit Dampf beheiz-
ten Kammern werden auf einer Temperatur von 25° gehalten. Nach 14-16 stiindi-
gem Verweilen des Bieres bei dieser Temperatur, ist die Nachgdarung in den Flaschen
so weit fortgeschritten, daf8 die fiir den Ausschank und den erfrischenden Wohlge-
schmack des Bieres erforderliche Kohlensduremenge sich gebildet hat.

Der richtige Zeitpunkt zur Beendigung der Nachgarung muf3 bei jeder Charge ge-
sondert ermittelt werden. Meflapparate, wie etwa Manometer, haben sich hierbei
nicht bewédhrt. Die Kontrolle wird vielmehr so vorgenommen, das aus einigen der
Flaschen das Bier langsam in ein Glas ausgegossen wird und dabei die Schaumbil-
dung unter Berticksichtigung der gegeniiber normal erhthten Temperatur beobach-
tet wird. Bei einiger Ubung 146t sich so der richtige Zeitpunkt zum Abstoppen der
Nachgédrung in den Flaschen genau erkennen. So wie einerseits eine zu geringe Stun-
dung nachteilig fiir die Giite und die Rezens des Bieres ist, ist andererseits auch eine
zu weitgehende Nachgarung zu vermeiden, da sonst die Gefahr besteht, das die Fla-
schen beim Pasteurisieren infolge zu hohen Innendrucks platzen.

Zur Pasteurisation wird die Temperatur in den Kammern durch einleiten von Naf-
dampf innerhalb von 40-45 Minuten bis auf 65 ° gesteigert. Diese Maximaltempera-
tur wird rund 1 Stunde gehalten, worauf durch Abstellen der Dampfzufuhr, Offnen
der Kammertiiren und durch Durchsaugen von Raumluft mittels Exhaustoren die
Flaschen auf 30-35 ° wieder abgekiihlt werden. Nachdem die Flaschenwagen ausge-
fahren sind, werden Flaschen aus den bisherigen Pasteurisierungskésten per Hand
in gefacherte Holzkdsten zum Versand umgesetzt. Die dazu eingeteilten Arbeitskraf-
te sollen dabei auch den ordnungsgemaéfien Verschlufs der Flaschen {iiberpriifen und
solche mit Undichtigkeiten aussortieren. Die Flaschenkdsten werden dann mit einer
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Rollbahn in den tiefer gelegenen Stapelraum transportiert. Normalerweise wird das
Flaschenbier bereits am folgenden Morgen der Kundschaft zugefiihrt. Eine kiinstliche
Kiihlung der Bierflaschen nach der Entnahme aus dem Pasteurisierkammern erfolgt
nicht, auch nicht im Stapelraum.

Das Malzvollbier in Flaschen hat einen Stammwiirzegehalt von 11,5 %, der sich
aus 6,5 % Extrakt aus dem Malzgemisch und 5,0 % Extrakt in Form von zugesetztem
Zucker zusammensetzt. Durch die Vergdrung von 2,5 % Extrakt im Gérkeller und 0,8-
1,0 % Zucker bei der Nachgarung in der Flasche verbleiben, davon im fertigen Bier
rund 8,0 % Extrakt, so daf8 ein alkoholarmes Bier von hohem Néahrwert vorliegt.

Malzvollbier in Fassern (Stammwiirzegehalt 11,0 %)

Die Zusammensetzung und Menge der Malzschiittung, das Volumen des Einmisch-
wassers sowie das Sudverfahren stimmen genau mit den unter A.) gegebenen An-
gaben in der Bereitung von Malzvollbier fiir den Flaschenabzug {iberein. Die einzige
Abweichung besteht in einer um 15 g hoheren Hopfengabe, die also beim Fafsbier
90 g je hl betrdagt. Der kochenden Wiirze werden ebenfalls 400 g/hl Zuckercouleur
zugesetzt.

Auch die Garung wird in derselben Weise mit 12 ° Anstell- und 10 ° Kellertempera-
tur wie beim Bier fiir Flaschenabzug eingeleitet. Nach Abnahme der Hefedecke, was
in der Regel am 3. Tage geschieht, wird indessen eine abweichende Arbeitsweise ein-
geschlagen. Das junge Bier wird ndmlich unmittelbar iiber einen Tiefkiihlapparat in
den Lagerkeller geschlaucht, wo in Aluminiumtanks bei 5-6 ° Kellertemperatur eine
Nachgarung und Spundung vor sich geht. Die Lagergefafie werden sofort geschlos-
sen und die Spundapparate angehéngt.

Nach 6-8 tagiger Nachgarung bzw. Lagerung wird das Bier durch einen Massefil-
ter gedriickt und einem Mischtank zugefiihrt, der bereits mit der notwendigen Men-
ge Zuckerlosung beschickt ist. Zur Pasteurisierung wird das Bier nach erfolgter Mi-
schung sogleich durch einen Durchlaufplattenapparat, in dessen Erhitzerzone das
Bier auf 60 ° erhitzt wird, zum Fafiabfiillapparat gepumpt, wo es unter Gegendruck
in die Versandfésser abgefiillt wird.

Es wird besonders darauf geachtet, das Leitungen, Plattenapparat und Abfiillag-
gregat sauber und steril sind, was durch Umpumpen von Desinfektionslosungen und
keimfreien Wasser bewirkt wird. Die biologische Reinheit der Transportgebinde, wo-
zu nur Holzfédsser benutzt werden, wird, abgesehen von der iiblichen Reinigung und
evtl. Pichen durch 1/2 stiindiges Einwirken von Schwefeldioxydgas erreicht.

Das Malzvollbier in Fassern stimmt in seiner Zusammensetzung mit dem Flaschen-
bier {iberein, abgesehen davon, das es etwas weniger Zucker enthélt und mit 11,0 %
Stammwiirzegehalt um 1/2 % schwicher eingebraut wird. Das Fafsbier ist jedoch in-
folge der Filtration im Gegensatz zum Flaschenbier, bei dem die Nachgadrung erst
im Versandgefaf erfolgt, frei von Hefe. Das Fafibier hat einen sehr ausgeglichenen
siifien, malzigen Geschmack bei gleichzeitig angenehmer Bittere. Trotz der weitge-
henden Ubereinstimmung in Zusammensetzung und Herstellung besteht ein, wenn
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auch nur geringfiigiger, geschmacklicher Unterschied zwischen den beiden Sorten
Malzvollbier.

C. Caramel-Einfachbier mit SiiBstoff im Fald
(Stammwiirzegehalt 3 %)

Zur Anwendung gelangen folgende Malzsorten und -mengen als Schiittung:
Farbmalz 6 %
Caramelmalz 19 %
Helles Malz 20 %
Miinchner Malz 50 %

Die Hopfengabe betrdgt 75 g je hl.

Weitere Zusitze sind 350 g/hl Zuckercouleur und 14 g/hl Dulein als Stifsstoff, die
kurz vor dem Ausschlagen der Wiirze in der Pfanne zugegeben werden.

Das angewandte Sudverfahren ist dasselbe, wie es bereits unter A.) eingehend dar-
gelegt worden ist. Sofort nach dem Kiihlen der Wiirze wird mit 1Ltr. Hefe je 8hl
Wiirze angestellt. Gleich nach dem Ankommen, was meist nach 12-15 stiindigem
Verweilen im Gérkeller der Fall ist, wird die garende Wiirze nach dem Lagerkeller
in Aluminiumtanks geschlaucht, welche sofort geschlossen bzw. gespundet werden.
Der Spundungsdruck belduft sich auf 0,35 atii. NAch 5-8 Tagen wird das Bier filtriert
und ohne Pasteurisation in Transportfasser abgefiillt. Das Bier enthélt beim Ausstof3
noch 2,2 bi 2,5 % Extrakt und weist einen angenehm stifSen, carameligen Geschmack
auf. Solches Einfachbier stellt sich infolge des geringeren Malzbedarfs und steuerli-
cher Begiinstigung fiir Gastwirte und Konsumenten wesentlich billiger als Vollbiere.

D. Jung- und Braunbier mit SiiBstoff
(Stammwiirzegehalt 5 %)
Die Malzschiittung ist mit

Farbmalz 6 %

Caramelmalz 19 %

Helles Malz 20 %

Miinchner Malz 50 %
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dieselbe wie bei dem unter C.) besprochenen Caramelbier, da es sich ebenfalls um
ein Einfachbier mit niedrigem Stammwtirzegehalt handelt. Die Hopfengaben betragt
60 g/hl. An Zuckercouleur werden 350 g/hl und an Dulcin 10 g/hl zugesetzt.

Jung- und Braunbier macht in der Brauerei selbst gar keine Garung durch, son-
dern erst beim Verbraucher. Der auf 7-8 © heruntergekiihlten, zuvor in der Pfanne mit
Zuckercouleur und Siifstoff versetzten Wiirze wird Hefe zugegeben und zwar 1 Ltr.
Hefe auf 25-30 hl. Bereits am darauf folgenden Morgen wird das Jungbier in Fassern
an Bierhdndler abgegeben, welche es vom Wagen aus auf der Strafse verzapfen oder
direkt in die Haushaltungen verbringen. Der Kaufer fiillt das Jungbier sogleich auf
Flaschen ab, in welchen es schon nach rund 3 Tagen trinkfertig wird. In der Regel
werden die Kunden jede Woche mindestens einmal beliefert. Es brauchen deshalb
an die Haltbarkeit dieser Biersorte keine besonderen Anspriiche gestellt werden, und
andererseits kann der Brauer eine weitgehende Gewihr auch nicht {ibernehmen, da
Garung und Reifung sich ja nicht unter seiner fachmannischen Aufsicht vollziehen.

Jung- und Braunbier unterliegt einem noch geringeren Steuersatz wie Caramel-
Einfachbier und stellt ein billiges durststillendes Hausgetrank dar, das im Sommer
einen guten Markt hat. Es reprisentiert sozusagen das letzte Uberbleibsel des im
vergangenen Jahrhunderten noch weiterverbreiteten Hausbrauens, wo der einzelne
Haushalt sich sein Bier selbst herstellte.

E. Berliner Weilbier (Stammwiirzegehalt 8 %)

Die Malzschiittung besteht zu 1/3 aus Weizenmalz und zu 2/3 aus Gerstenmalz, und
zwar je 100 kg Malzgemisch pro 3 hl Einmischwasser. An Hopfen werden 25-30 g je
hl und zwar gleich beim Einmischen zugesetzt.

Abweichend von der Arbeitsweise bei den anderen obergarigen Bieren wird beim
Weifibier ein Dekoktionsverfahren angewandt. Nach dem bei 30 ° erfolgten Eintei-
gen wird langsam bis auf 53-54 ° erwdrmt, bei welcher Temperatur eine 1/2 stiindige
Eiweifirast eingehalten wird. AnschliefSend wird bis auf 75 ° aufgewarmt und die Ver-
zuckerung abgewartet, die meist schon erfolgt ist, wenn die Maische diesen Tempera-
turgrad erreicht hat. Man zieht nun 1/3 der Maische nach dem Lauterbottich ab und
kocht den in der Pfanne verbleibenden Maischeanteil 1/2 Stunde. Nach dem Wie-
dervereinigen der beiden Maischeanteile d.h. beim Abmischen ist genau darauf zu
achten, das dabei die Verzuckerungstemperatur nicht tiberschritten — nicht iiber 76 °
— wird. Vor Beginn des Ablduterns lafst man die Maische ohne Warmezufuhr 40 Mi-
nuten in Ruhe im Bottich stehen. Dem Lauterprozefs kommt gerade beim WeifSbier
besondere Bedeutung zu. Vorderwiirze und Nachgiisse sollen absolut blank laufen.
Am besten bewihrt sich deshalb ein ununterbrochenes Ablautern, also ohne Bearbei-
tung der Treberschicht, die man hochstens mit einer Harke flach durchzieht, um etwa
gebildete Kanile zu schliefsen.

Aus demselben Grund kann man auch das Anschwinzwasser vorteilhaft mittels
der sog. Schwimmkiste von Hoffmann aufbringen. Es wird dabei das gesamte An-
schwidnzwasser ohne Unterbrechung und ohne Aufwirbeln von Treberteilchen der
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Wiirze tiberschichtet und ein gutes Auslaugen der Treber erzielt.

Nach dem beendeten Abldutern und Einstellen der Stdarke der blanken Wiirze in
der Pfanne, wobei 15-20 Minuten lang bis auf 95 ° erhitzt wird, wird ausgeschlagen
und die Wiirze sogleich auf 18 © abgekiihlt.

Im Interesse einer sicheren Abtotung schleimbildender Pediokokken, welche die
Ursache einer speziell beim Berliner Weifibier gefiirchteten Bierkrankheit ist, des sog.
,Langwerdens”, wire zweifellos ein kurzes Aufkochen der Wiirze bei 100 ° besser.
Dem steht aber entgegen, das im deutschen Biersteuergesetz auf Wunsch der Weifs-
bierbrauer als besonderes Charakteristikum des Berliner WeifSbieres niedergelegt ist,
daf’ bei dieser Biersorte zum Unterschied von allen anderen die Wiirze nicht gekocht
wird. Bei dem eben erwédhnten ,Langwerden” des Weifsbieres, das erst bei der Nach-
gdarung in der Flasche in Erscheinung tritt, wird das Bier durch Mikroorganismen,
die zu den Sareinaarten rechnen, sirupos bis zum Fadenziehen. In diesem Zustand
ist das Bier vollig ungeniefibar. Nach langerer Lagerung, die bis zu mehreren Mona-
ten beanspruchen kann, 16st sich meistens der Schleim allmé&hlich wieder vollig. Das
Bier wird wieder blank, haltbar, zeigt normale Beschaffenheit und ist voll genufstdhig.
Ein dabei zurtickbleibendes feines Aroma und ein angenehmer, weinsduredhnlicher
Geschmack wird teilweise von Bierkennern besonders geschétzt (siehe auch S.??).

Das Anstellen geschieht in einem besonderen Garraum mit Berliner Weifibierhefe,
die bekanntlich eine reichlich mit stdbchenférmigen Milchsdurebakterien durchsetzte
obergdrige Hefe ist. Hefe und Bakterien leben in einer Art von Symbiose miteinan-
der, sie wachsen unter gleichen Bedingungen und sind zusammen auch wieder im
Auftrieb enthalten. Zum Anstellen gibt man auf 10 hl Wiirze 1 Ltr. Weifibierhefe.

Die Gédrung setzt bei 16 © Kellertemperatur bald sehr lebhaft ein. Der erste Auftrieb
wird abgenommen und weggeworfen. Der dann folgende Haupthefeauftrieb dage-
gen wird zur Weiterverwendung abgehoben und in {iblicher Weise aufbewahrt. Nach
4 Tagen, in welchen die Temperatur im Bier bis auf 20 ° steigt und dann bis auf 16°
wieder abfillt, ist die Garung beendet. Das Bier klart sich und wird auf Flaschen ge-
fiillt oder auch an Bierhdndler abgegeben, die ebenfalls sofort auf Flaschen abziehen.
Von besonderer Bedeutung ist, dafy das Bier in der Flasche nur noch soviel vergarba-
ren Extrakt besitzt, wie es gerade zur gewiinschten Nachgiarung notwendig ist. Da
Weifsbier sehr reichlich Kohlensdure enthalten soll, sind noch 1 bis 1,2 % Extrakt er-
forderlich. Dabei ist indessen in Rechnung zu stellen, ob das Bier in wenigen Tagen
oder erst nach Monaten trinkreif sein soll.

Ist das Weifibier beim Abfiillen bereits zu weitgehend vergoren, so mufs es durch
Zusatz von Frischbier auf die richtige Stdarke gebracht werden. Steht solches gerade
nicht zur Verfiigung, so kann man sich auch durch Zugabe von etwas Zucker aus der
Verlegenheit helfen. Dabei besteht allerdings leicht die Gefahr, dafs der fiir Schankbier
steuerlich vorgeschriebene Stammwt{irzgehalt von 7-8 % tiberschritten wird.

Die Sduerung durch die Milchsdurebakterien hiangt vornehmlich von der Tempera-
tur ab. Je dlter das Bier ist, desto mehr Sdure wird gebildet. Durch kalte Lagerung bei
etwa 5-6 ° kann einer zu starken Sduerung vorgebeugt werden. Soll umgekehrt das
Bier rasch trnkreif werden, so ist eine Lagerung von mindestens 8-10 Tagen bei 12—
15° zu empfehlen. Im Hinblick auf die Giite des Gebrdues sollte man das Weifibier
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mindestens 6 Wochen lagern lassen, besser aber ein Vierteljahr. Die hat zur Folge,
dafs das Weifsbiergeschift einen grofien Flaschenbestand erfordert, da ein und das-
selbe Versandgefafs nur wenige Male im Jahr, zumal das Hauptgeschift sich auf die
warmen Monate im Jahr zusammendréangt, zum Wiederbefiillen kommt. Anderer-
seits kommt es nicht selten vor, daf$ bei unerwartet starker Nachfrage die Vorrdte an
gut ausgereiftem Bier zu Ende gehen und die Brauerei noch junges Bier herausge-
ben muf3, was leicht sehr nachteilig fiir den Betrieb und den Ruf ihres Erzeugnisses
werden kann.

Um diesen Schwierigkeiten begegnen zu kénnen, hat der Braumeister der Groter-
janbrauerei folgenden Ausweg eingeschlagen: Grossere Mengen gesduertes Frisch-
bier werden stark abgekiihlt und in Lagertanks bei 5-6 © aufbewahrt, wo es monate-
lang ohne Beeintrachtigung seiner Giite lagern kann und dabei schon blank wird. Da
das Bier den notwendigen Sauregehalt bereits hat, und die rasch einsetzende Nach-
klarung in der Flasche die mangelnde Kohlensdure ergibt, ist das Bier in kurzer Zeit
trinkreif.

Das Berliner Weifsbier hat gewohnlich entsprechend der Zugehorigkeit zur steuer-
amtlichen Gruppe der Schankbiere einen Stammwtiirzegehalt von 8 %. Da die End-
vergdrung bei 1-1,2 % liegt, ist das Bier je nach Alter verhaltnisméfig alkoholreich:
2,5-3,5 % sind keine Seltenheit. Geringe Mengen Weifibier werden zuweilen auch als
Starkbier mit 16-18 % Stammwtirzegehalt hergestellt, das bei einer Lagerzeit der Fla-
schen von einem Jahr und mehr an Reife gewinnt. Als lichthelles, mild und zugleich
bei 0,3-0,4 % Sduregehalt angenehm sduerlich schmeckendes, hochvergorenes Bier
mit hohem Kohlensduregehalt bis zu 0,5 % und hervorragender Schaumbildung ist
das Berliner Weifibier ein vor allem an warmes Tagen vorziigliches, erfrischendes
Getrank. Manche Konsumenten des aus grofien, schalenartigen Gldsern getrunkenen
Bieres lieben es, eine Zitronenscheibe oder gar etwas Himbeersaft zuzusetzen, die
sog. ,,WeifSe mit Schufs”, was indessen vom Standpunkt des Bierkenners aus abzu-
lehnen ist.

F. Feinbitter — Starkbier (Stammwiirzegehalt 16 %)

Die Malzschiittung setzt sich folgendermassen zusammen
Farbmalz 3 %
Caramelmalz 7 %
Helles Malz 20 %
Miinchner Malz 70 %

An Hopfen werden 400 g/hl bester Qualitit gegeben und aufserdem 300 g Zucker-
couleur pro hl Wiirze.
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Nach dem Einmischen mit 11/2hl Wasser pro dz. Schiittung bei 12-15 © wird lang-
sam bis auf 52-53 © erwdrmt. Man halt eine 1/2 stiindige EiweifSrast, erhitzt die Mai-
sche bis auf 75 © und maischt ab. Nach rund 40 Minuten Ruhezeit zur Nachverzucke-
rung wird mit dem Abldutern begonnen. Ist die Vorderwiirze abgelaufen, so werden
die NachgiifSe nur in kleinen Portionen gegeben. Sie sollen jeweils moglichst vollstan-
dig ablaufen, weshalb die Treber bei jedem Nachgufs umgestochen werden, damit der
Extrakt tunlichst vollstindig ausgelaugt wird.

Die Zugabe des Hopfens erfolgt wiahrend des Einlaufens der Wiirze in die Pfanne.
Nach 11/2 —stiindigem Kochen, wéhrend dessen die Zuckercouleur zugegeben wird,
wird die Wiirze mittels Berieselungskiihler auf 10 © abgekiihlt und im Gérkeller dann
mit 1 Ltr. obergariger Hefe je 10 hl angestellt. Doe Garung muf3 sorgfaltig tiberwacht
werden. Sobald 3 % Extrakt vergoren sind, was etwa nach 40-45 Stunden der Fall
ist, wird die Wiirze iiber einem geschlossenen Tiefkiihler, der ihre Temperatur bis auf
5 erniedrigt, einem Lagertank zugefiihrt. Nach 2-3 Tagen hat sich die unterbrochene
Garung wieder so weit erholt, dafs soviel Kohlensdure sich gebildet hat, wie zum Aus-
schank des Bieres erwiinscht ist. Der Spundungsdruck betrédgt 0,2 atii. Das Bier wird
dann filtiert und sogleich auf Flaschen gezogen. Die anschlieflende Pasteurisation,
die auch in den mit Nafidampf beheizten Kammern vorgenommen wird, geschieht
mit etwa 60-62 ° im Bier und bei 3/4-stiindigem Einhalten dieser Hochsttemperatur.

Das Feinbitter—Starkbier enthilt noch 12 % Extrakt und nur 1,2-1,4 % Alkohol. Es
hat einen angenehmen aromatischen malzigen Geschmack, der durch einen feinen
Hopfengeschmack harmonisch ergdnzt wird. Damit stellt es ein besonders hochwer-
tiges Nahrbier dar, das in der Malzschiittung dem Porter gleichkommt, aber durch
geringere Vergdrung einen vollig anderen Charakter aufweist.

G. Porter — Starkbier (Stammwiirzegehalt 18 %)

Malzschiittung;:
Farbmalz 3 %
Caramelmalz 7 %
Helles Malz 20 %
Miinchner Malz 70 %

Die Hopfengabe belduft sich auf 500 g je hl. Aufierdem werden 400 g/hl Zuckercou-
leur zur kochenden Wiirze gegeben.

Das Sudverfahren ist das gleiche wie es fiir ein Feinbitter unter F.) erldutert wor-
den ist. Die Wiirze wird jedoch 2 Stunden gekocht und dann nur auf 16 ° abgekiihlt
Nach anstellen mit 1 Ltr. obergériger Porterhefe aus dem vorhergegangenen Sud auf
je 3hl Wiirze vollzieht sich die Garung bei 12-14° im Garkeller. Erst nach 14-16—
tagiger Garung schlaucht man das Jungbier auf kleine Aluminiumtanks von je 18 Ltr.
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Inhalt. Analog dem in England iiblichen Verfahren wird also keine Besondere Nach-
garungshefe extra zugesetzt, diese ist vielmehr schon in der Anstellhefe des Betriebes
enthalten, so daf$ Porter-Kulturhefe und Nachgarungshefe durch die Hefegabe stets
zusammen in die Wiirze gelangen.

Nach 5-6 wochiger Lagerung im Tank, wobei in den letzten 14 Tagen das Bier leicht
mit 0,2 atii abgespundet wird, wird der Porter ohne Filtration auf Flaschen gezogen
und meist auch in den vorhandenen Kammerapparaturen noch pasteurisiert.

Diese Starkbiersorte wurde von der Groterjanbrauerei stets nur in relativ kleinen
Mengen gebraut und zum AusstofS gebracht. Sie gewinnt bei langerem Lagern der
Flaschen noch an Giite. Allerdings konnten so ausgedehnte Lagerzeiten, wie in Eng-
land speziell bei Porterbier tiblich sind, meist nicht eingehalten werden, da es dazu
an dem erforderlichen Tankraum mangelte.

Es darf hier vermerkt werden, daf} fiir englische Biere, die ja durchweg durch
Obergarung hergestellt werden, und insbesondere bei dem Brauen von Porter den
Nachgarungshefen eine grofie Bedeutung zugeschrieben wird. Diese besitzen zum
Unterschied von allen in den Brauereien iiblichen unter- und obergarigen Kulturhe-
ferassen ein erweitertes Spaltvermogen gegeniiber Kohlehydraten, indem sie aufSer
Zuckern auch noch gewisse hohere Saccheride, nimliche Maltodextrine, zu vergdren
vermogen und verleihen dem Bier eine eigenartige charakteristische Geschmacks-
und Duftnuance. Die Nachgarungshefen des Porterbieres gehoren zu den Torulahe-
fen oder zu gewissen wilden Hefearten und sind in Art einer Infektion der normalen
Betriebshefe vergesellschaftet. Schonfeld an der Versuchs- und Lehranstalt fiir Braue-
rei in Berlin ist es vor rund 85 Jahren gelungen, Reinzuchten von Porter-Kulturhefe
und von Porter-Nachgarungshefe getrennt zu verwirklichen und dann mit Erfolg
in der Brauereipraxis anzuwenden. So stellten die Hochschulbrauerei des Instituts
tiir Garungsgewerbe seither ihr Porter stets mit reingeziichteter Kulturhefe fiir die
Hauptgarung und mit ebenfalls reingeziichteter Nachgarungshefe, welche eine Toru-
lahefe (Brettanomyces-Art) darstellt, fiir die Nachgarung her.
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5 Ubersicht tiber die
Zusammensetzung der
obergarigen Biere aus der Zeit vor

dem Jahr 1940

Obergariger Wirklicher Alkohol Stammwiirze- Besonderheiten
Biertyp Extrakt % % gehalt %

Malzvollbiere 7-10 1,2-1,8 11,0-11,5 Mitverarbeitung von Zucker-
couleur und Zusatz von Zucker

Caramel- 2,0-2,4 0,7-0,9 4 Mitverarbeitung von Zucker-

Einfachbiere couleur und Zusatz von Dulein

Jung— 1,8-2,3 0,7-1,2 2-3 Mitverarbeitung von Zucker-

Braunbiere couleur und Zusatz v. Stif$stoff

Berliner 2,7-3,4 2,0-3,5 7-8 Gersten- und  Weizenmalz

Weifsbier 0,25-0,4 % Sduregehalt und bis
0,5% CO,

Feinbitter— 12 1,2-14 16 Mitverarbeitung von Zucker-

Starkbier couleur, hohe Hopfengabe,
niedr. Verg.

Porterbier 7-9 5-7 18-22 Mitverarbeitung von Zucker-

couleur, stark gehopft, hoher Al-
kohol

Anmerkung: Die seit einigen Jahren unter dem Zwang der Rohstofflage hergestellten
Biere entsprechen im Stammwdirzegehalt und Zusammensetzung so wenig der nor-
malen Brauweise, dafd aus ihren analytischen Daten kein charakteristisches Bild der
obergdrigen Biere gewonnen werden kann.

19



6 Die Haltbarkeit der Biere

Die Haltbarkeit des in Flaschen pasteurisieren Malzvollbieres ist praktisch unbegrenzt.
Auch bei dem mittels Plattendurchlauferhitzer keimfrei geamchten Malzbier in Fis-
sern kommen Beanstandungen wegen unerwiinschter Nachgarung nicht vor. Die Ste-
rilisation der Transportgebinde mittels schwefliger Sdure hat sich bewiahrt, indem das
Auftreten von Infektionen im FafSbier zur Seltenen Ausnahme gehort. Das unpasteu-
risierte Carameleinfachbier weist im Fafs eine Haltbarkeit von 3—4 Wochen auf, die
bei dem schnellen Umsatz dieser Biersorte allen Anspriichen geniigt. Das Jung- und
Braunbier macht, wie oben ausgefiihrt wurde, die Garung auf der Flasche beim Kau-
fer durch. So ist es dann bereits nach rund 3 Tagen trinkreif und muf$ innerhalb von
8 Tagen konsumiert werden, womit die Kundschaft auch durchaus vertraut ist.

Beim Feinbitter-Starkbier ist die biologische Haltbarkeit durch die Pasteurisation
gewdhrleistet. Einer solchen wird, wie erwdhnt, meist auch der Porter unterzogen,
der ansich schon in der grofien Hopfengabe und in seinem hohen Alkoholgehalt
einen gewissen Schutz gegen das Aufkommen einer Infektion aufweist. Weifibier ist
gut haltbar dank des Sduregehalts und einer dem Endvergarungsgrad moglichst na-
hekommenden AusstofSvergdrung.
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7 Hefeziichtung und -verwertung

Die Hefeerneuerung bzw. fortziichtung findet nur durch natiirliche Reinzucht statt.
Insbesondere bei der Bereitung der Stark- und Vollbiere, aber auch bei den schwécher
eingebrauten Bieren wie die Erfahrung der Kriegsjahre lehren, fillt geniigend gesun-
de, reine Hefe an, welche bei Abnahme im richtigen Zeitpunkt sich gut weiterfithren
lasst. Die Aufbewahrung erfolgt wie bei untergériger Hefe unter Wasser bei 4-5°,
wobei die Haltbarkeit 8-10 Tage betragt.

Der Uberschuf an guter Hefe gelangt stets zum Verkauf, wobei aufer deutschen
Brauereien auch solche im Ausland, wie z.B. Schweden, Danemark und Polen, als
Abnehmer aufgetreten sind. Der Versand geschieht, soweit er nach Berlin selbst oder
seiner ndheren Umgebung erfolgt im fliissigen Zustand in kleinen Holzfafschen. Auf
weitere Entfernung wird die Hefe dagegen in geprefitem Zustand in Blechbiichsen,
die mit Eissttickchen umhiillt in Holzkisten gepackt werden, verschickt. Die in Gar-
bottichen anfallende Bodenhefe und die damit beim Schlauchen vereinigte Hefen-
decke sowie die Bodenhefe aus den Lagertanks wird restlos an Unternehmen, die
Hefe verarbeiten, verkauft.

Wie bereits im Abschnitt ,, Weifsbier” erwdahnt worden ist, besteht die Anstellhefe
fiir Weifsbier aus einer Mischung von obergariger Hefe und Milchsdurebakterien, sie
sich beide bei der Garung ziemlich gleichmafsig vermehren und so vergesellschaftet
auch fiir den folgenden Sud aufbewahrt werden. Als wichtigstes Milchsdurebakteri-
um im Weifibier, welchem auch die besondere Bukettbildung dieses Getrankes zuge-
schrieben wird, ist die Art Saccharobakterium pastorianus var. berolinensis, ein typisches
Langstdbchen, von Henneberg bezeichnet worden. Die Bildung von Milchsdure setzt
bereits in erheblichem Umfang wihrend der Hauptgarung ein.

Die Weiterfithrung bzw. Aufbewahrung der Weifibierhefe geschieht wie bei ande-
ren Brauereihefen, nur das die Temperatur etwas hoher, namlich bei 8 © gehalten wird.

Um eine Infektion anderer Wiirzen und Biere mit Milchsdurebakterien zu verhin-
dern, mufs die Gdrung der WeifSbierwiirzen in einem streng abgetrennten Keller vor
sich gehen. Ebenso sind besondere Leitungen von dort zum Flaschenabfiillraum und
Fiiller erforderlich, welche beide auch nur fiir Weifsbier benutzt werden diirfen. Das-
selbe gilt auch fiir alle Arbeitsgerite.

Die ebenfalls schon erwdhnte gefiirchtete Krankheit des Weifibieres, das ,Lang-
werden” durch Schleimbildung, hat drei verschiedene Arten von Sarcinen zum Ur-
heber, wovon der wichtigste Erreger der Pediococcus viscosus ist. Wenn auch seltener
ist diese Bierkrankheit auch schon in anderen Biersorten beobachtet worden und ist
in belgischen und englischen Brauereien ebenfalls nicht unbekannt. Vorhandensein
von Zucker und Eiweifs ist Voraussetzung fiir das Aufkommen dieser Infektion, die
Gegenwart von Hefe wirkt offensichtlich fordernd auf die Entwicklung der Pedio-
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kokken. Als Gegenmafsinahmen empfehlen sich, wie auch Schonfeld in seinem Buche
“Obergdrige Biere und ihre Herstellung,, angibt, kriftige Entwicklung der Milchsau-
rebakterien bzw. biologische Sduerung der Wiirze bis zu 0,1-0,15 % Sauregehalt, hohe
Abmischtemperatur, Erhitzen der Wiirze fiir eine Stunde auf 80-85 ° oder 15 mintitiges
Kochen und weitgehende Vergarung. Ein Langwerden oder Fadenziehen des Weifs-
bieres bedeutet fiir die betroffene Brauerei zumindest die Notwendigkeit zu mehr-
monatiger Lagerung des WeifSbieres, bis die Schleimbildung wieder verschwunden
ist, was zusitzliche Arbeit, Zinsverluste sowie eine empfindliche Storung des vorge-
sehenen Produktionsplanes mit sich bringt. Noch schlimmer ist die Auswirkung auf
die Kundschaft, welche es in solchen Fillen nicht an Reklamationen und Retouresen-
dungen fehlen l&sst.
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8 Die Rohstoffversorgung

1. Wasser

Fiir die Versorgung mit Wasser verfiigt der Betrieb fiir die gesamten Bediirfnisse
der Brauerei iiber 2 eigene Brunnen aus 100 m tiefen Bohrungen. Normalerweise ge-
niigt schon einer von ihnen, der eine stiindliche Forderleistung von 100 m? hat. Der
zweite Brunnen mit 60 m> dient im allgemeinen nur als Reserve. Fiir den Notfall ist
aufierdem noch Anschluf! an das stadtische Wasserversorgungsnetz vorhanden. Das
Brunnenwasser hat eine Temperatur von 10 °, so dafs es auch zu Kiihlzwecken ver-
wendet wird. Andererseits wird das in den obersten Rohren der Wiirzekiihlapparate
durch den Warmeaustausch erwdrmte Wasser stets einer Warmwasserreserve zuge-
fiihrt, was wesentliche Kohlenersparnisse erbringt. Zum Brauen wird ebenfalls das
Brunnenwasser, das gegen 15° Gesamthirte hat, wovon 7° auf die Carbonathérte
entfallen, ohne jede Aufbereitung bentitzt.

Fiir Limonaden und Fafibrausen, bei deren Herstellung ja keine Erhitzung des Was-
sers in Frage kommt, wird in Riicksicht auf die besonders strengen nahrungsmittel-
chemischen Vorschriften dagegen nur Wasser aus der stadtischen Leitung verwendet,
das sogar noch bei der Flaschenbrause durch Berkefeldfilter und bei Faflbrause mit-
tels Katadyn sterilisiert wird.

2. Malz

Die Brauerei erzeugt selbst kein Malz und steht auch nicht in Abhédngigkeit von einer
bestimmten Malzerei. Es werden vielmehr sowohl die Gerstenmalze wie auch das
Weizenmalz fiir das Weifibier aus Handelsmaélzereien laufend bezogen. Aus diesem
Grunde benoétigt die Brauerei noch keine grosseren Lagerrdume oder Silos. Norma-
lerweise wird immer nur ein Malzvorrat fiir etwa 1-2 Monate auf Lager gehalten.

3. Hopfen

Fiir die gegeniiber den untergdrigen Lagerbiersorten nur relativ geringen Hopfenga-
ben bei den obergédrigen Bieren wird Hopfen aus Spalt und der Hallertau von bester
Giite gekauft. Eine ausnahme macht nur das Feinbitter-Starkbier, fiir das Tettnanger
Frithhopfen bevorzugt wird.
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4. Zucker

Der Zucker kommt in Form feinst gemahlener Riibenzuckerraffinade, also bester
Qualitdt, zur Verwendung. Der jahrliche Bedarf belduft sich auf bis zu 10.000 dz fiir
Bier und Limonaden. Als Sii3stoff dient Dulein und Saccharin.
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O Die farbvertiefenden Zusatzstoffe

Als farbvertiefende Zusétze sind fiir Bier Farbmalz, Caramelmalz und Zuckercouleur
zugelassen. Sie werden in normalen Zeiten nicht von den Brauereien bzw. zugehori-
gen Mailzereien hergestellt sondern von eigens darauf spezialisierten Fabriken bzw.
von Spezialmaélzereien fertig bezogen.

1. Farbmalz

Die Herstellung von Farbmalz erfolgt durch Rosten von Darrmalz in kugel- oder
trommelférmigen Apparaten, dhnlich wie sie zum Rosten von Kaffeebohnen verwen-
det werden. Es werden dabei Temperaturen von 180-210 ° zur Einwirkung gebracht.
Die Kornhtilsen sollen im Fertigerzeugnis dunkelbraune Farbe aufweisen, die Mehl-
korper hinggegen schwarzbraune. Das Farbmalz darf weder einen brenzlichen noch
einen kratzigen Geschmack besitzen und soll moglichst hohe Farbekraft haben. Im
Farbmalz sind keine wirksamen Enzyme mehr vorhanden. Es enthilt vergdrbaren
Zucker, dient aber vornehmlich zum Vertiefen der Farbe von Bieren. Der Zusatz von
Farbmalzen kann nur in begrenzten Mengen vorgenommen werden, da sich sonst
ihre bitter schmeckenden Rostprodukte nachteilig bemerkbar machen. Nach Analy-
sen der Versuchs- und Lehranstalt fiir Brauerei enthalten Farbmalze in der Malz-
Trockensubstanz 50-52 % wasserldsliche Bestandteile bei rund 80 % Maltose. Die Far-
be der Wiirze ist 30-120 ccm n/10 Jodlosung gegeniiber 0,14-2,0 ccm bei hellen bzw.
dunklen normalen Malzen.

2. Caramelmalz

Ein dem Farbmalz dhnliches Erzeugnis ist das Caramelmalz. Es wird jedoch durch
Caramellisieren, von Griinmalz oder auch befeuchtetem Darrmalz ausgehend, ge-
wonnen. Man erhitzt zundchst mehrere Stunden lang auf etwa 60-70 °, wodurch die
Starke durch die Malzdiastase verfliissigt und mehr oder weniger weitgehend ver-
zuckert wird. Das dann anschlieffende moglichst kurzzeitige Rosten geht bei niedri-
gen Temperaturen vor sich wie bei Farbmalzen, namlich bis etwa 150 °, so daf$ das
Fertigprodukt erheblich geringere Farbkraft besitzt als letztere. Caramelmalz ist von
hellbrauner Farbe bei glasiger Beschaffenheit und deutlichen an Kaffee erinnernden
Rostaromen. Es sind indessen auch hellere Caramelmalze im Handel, z.B. das Ca-
rapils von Weyermann in Bamberg, die in geringeren Mengen angewandt gar kei-
ne Farbvertiefung hervorrufen und als Zusatz zu ausgesprochen hellen Biertypen
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brauchbar sind und auch angewandt werden. Die Mitverwendung von Caramelmalz
soll dem Bier aufserdem eine malzige, etwas honigartige Geschmacksnuance verlei-
hen und gleichzeitig seine Vollmundigkeit und Schaumbhaltigkeit fordern. Norma-
les Caramelmalz erhdlt nach Schonfeld 40-60 % Extrakt und 33-50 % Maltose in der
Trockensubstanz; die Farbe der Wiirze betrdgt 3-18 ccm n/10 Jodldsung.

3. Zuckercouleur, auch Bierkulor genannt

Dieses auch sonst in der Nahrungsmittel- und Genufimittelindustrie haufig gebrauch-
te Farbemittel wird meist aus Starkezucker oder Starkesirup, seltener aus Rohrzucker,
fabriziert. Man erhitzt unter Zusatz von etwas Soda bis auf etwa 220 ° in doppelwan-
digen Kesseln. In der zéhfliissig werdenden Masse bilden sich dabei dunkelgefarbte,
wasser- und alkoholldsliche Zersetzungsprodukte des Zuckers, die aus Caramelsub-
stanzen und bitteren Stoffen bestehen. Durch Losen in Wasser wird die gebrauchs-
fertige Bierkulor erhalten. Sie ist eine sirupdse Masse mit rund 70 % Extraktgehalt,
davon 5-1-5 % vergdrendem Zucker und einem spezifischen Gewicht von etwa 1,32.
Die Farbekraft von Zuckercouleur iibertrifft die von Farbmalz um das 4-6 fache. 100 g
Zuckercouleur besitzen nach Schonfeld eine Farbentiefe von 800-1600 ccm n/10 Jod-
16sung.
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10 Bereitung der Zuckerlosung

Zur Herstellung der Zuckerlosung werden jeweils 6.000 kg Riibenzuckerraffinade in
der Maischpfanne in Wasser gelost und 8-10 Minuten aufgekocht. Eine eventuell sich
bildende Schaumkappe wird durch Abschopfen entfernt und dann die Menge der
Zuckerlosung mit weiterem Wasser auf 80 hl eingestellt. Die Zuckerlosung wird so-
dann {iber den Ausschlagbottich nach dem Kiihlraum gedriickt. Nach Abkiihlung
mittels eines Wiirzekiihlers lduft die Zuckerlosung in eiserne Vorratsbehilter. In die
Leitungen nach dort sind Siebe eingebaut, um eventuell von den Zuckersacken stam-
mende Fasern zu entfernen. Die Vorratsbehilter sind mit Rithrwerken ausgestattet,
damit das zum Nachspiilen von Maischpfanne, Ausschlagbottich und Leitungen er-
forderliche Wasser mit der Zuckerldsung durch 5 miniitiges Riithren vermischt wird.
Die homogene Losung ist 55 %ig, was 75 Vol. % entspricht. Von den Vorratsbehal-
tern fiihren fest angebaute Kupferleitungen mit zwischengeschalteten Mefigerdten
zu Zapfstellen im Faflabfiillkeller, in der Flaschenftillerei und in der Limonadenab-
teilung.
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11 Die Einrichtung des Betriebes

Das Sudhaus enthélt eine Maischpfanne, die 95 hl fafst, einen Lauterbottich von 150 hl
und eine Wiirzenpfanne mit 375hl Inhalt. Entsprechend dem fiir die obergarigen
Biere angewandten Infusionsverfahren ist also kein Maischbottich vorhanden, d.h.
die Maischpfanne ist eine Maischbottichpfanne.

Vom Sudhaus wird die Wiirze in einen im obersten Stockwerk des Kiihlhauses auf-
gestellten 400 hl fassenden eisernen Ausschlagbottich gepumpt. Der Wiirzekiihlraum
ist ebenso wie der Gérkeller an den Wanden un der Decke mit weifien Kacheln aus-
gekleidet. wie bereits betont, wird ohne Kiihlschiff gearbeitet und sind 3 offene Berie-
selungskiihler fiir Wiirzen und Zuckerlosungen sowie ein geschlossener Rohrentief-
kiihler vorhanden. Ein weiterer Berieselungskiihler ist nur fiir Abseih- und Triibbier
bestimmt.

Als Géarbottiche dienen neben 2 dlteren Betonbehéltern mit Mamut-Auskleidungs-
masse 29 rechteckige Aluminiumbottiche verschiedener Grosse, die mit Mauerwerk
umgeben sind. Der Gérkeller hat ein Fassungsvermogen von 6.000 hl. Zur Kiithlung
ist eine Soleumlaufkiihlung eingebaut, mit welcher die Raumtemperatur auf circa
10° gehalten wird. Es sind weder holzerne Garbottiche vorhanden noch findet eine
Kiihlung des Bieres in den Bottichen selbst statt.

Der Lagerkeller ist mit 21 stehenden und 22 liegenden Tanks aus Aluminium aus-
gestattet und kann insgesamt ca. 3.000 hl Bier aufnehmen. Die Lagergefidfle sind au-
en ebenso wie die Kellerwénde und -decke mit weifem Olfarbenanstrich versehen.
Auch hier geschieht die Kithlung mittels umlaufender Sole, deren Leitungen an den
Winden entlang verlegt sind, so daff im Mittelgang keine Beldstigung durch Tropf-
wasser eintreten kann.

Das Reinigen der Transportfdsser erfolgt durch eine Bothmerschen automatische
Fafireinigungsmaschine. Ferner befinden sich in der Schwankhalle 2 Fafipriifappara-
te, eine Fafireifen-Antreibmaschine und der Filtermasse-Waschapparat. Die Picherei
ist mit 2 Anlagen ausgeriistet. Eine mit Olfeuerung, die andere mit Gasheizung.

Zum Filtern der Biere ist ein Schalendoppelfilter System Vulkan mit einer Stunden-
leistung von 75-80 hl vorhanden.

Das Abfiillen in die Transportfasser findet mit 2 isobarischen Apparaten mit je
4 Fiilllorganen statt. Auch der Fafikeller wird durch eine an den Wanden entlang ver-
legte Soleumlaufleitung gekiihlt.

Zum Reinigen und Fiiller der Flaschen als welche nur 1/3 Litergefafie mit Patent-
btigelverschlufy in Gebrauch sind, stehen 3 halbautomatische Weich- und Spritzen-
apparate der Firma Holstein & Kappert mit zusammen 19.000 Flaschen Durchsatz
je Stunde zur Verfiigung. Die vom Fiiller ablaufenden Flaschen werden per Hand
verschlossen, wobei auf den festen Sitz des Verschlusses peinlichst geachtet werden
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mufs, da sonst beim Pasteurisieren viele Austreiber vorkommen. Das Etikettieren ge-
schieht vor dem Pateurisieren in dampfbeheizten Kammern, wozu je 6 Apparate der
Konstruktion Weifs mit je 4.000 Flaschen Stundenleistung vorhanden sind. Fiir Limo-
nade stehen 2 weitere Etikettierapparate fiir stehende Etikettierung zur Verfiigung.
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12 Die Energieversorgungsanlagen

Als Energiequelle verfiigt die Brauerei iiber 2 Dampfmaschinen mit 100 bzw. 170 PS.
Die beiden Aggregate treiben 2 Dynamos von 450 und 1000 Kilowatt zur Versor-
gung des Betriebes mit elektrischem Strom an. Alle elektrisch betriebenen Appara-
rate, Rithrwerke usw. sind mit Einzelantrieb durch Elektromotore ausgeriistet, nur
im Sudhaus sind noch Transmissionen im Gebrauch.

Mit 2 Kéltemaschinen sind 100.000 und 200.000 Kalorien stiindliche Leitung vor-
handen. Jedoch ist immer nur eine der Maschinen in Betrieb. Normalerweise wird
die grofiere Kaltemaschine nur wahrend der Nacht benutzt und mit Fremdstrom ge-
speist. Als solcher dient Starkstrom, der aus dem stadtischen Hochspannungsnetz
entnommen und in betriebseigenen Transformatoren auf Betriebsspannung umge-
wandelt wird.

Neben dem Bedarf an Kilte fiir die Raumkiihlung bei der Bierherstellung wird
ziemlich viel Kélte auch fiir die Abkiihlung des Wassers fiir die Limonaden gebraucht,
das zwecks Imprédgnieren mit Kohlensdure bis auf wenige Grade {iber dem Null-
punkt abgekiihlt werden muf3. Eis wird nur in geringem Umfange fiir den Eigenbe-
darf, nicht aber fiir den Verkauf erzeugt.

Im Kesselhaus befindet sich ein &lterer Flammrohrkessel mit 95 m? Heizfliche und
8 atii Dampfdruck, sowie ein erst in den Jahren 1938/39 eingebauter zweiter Kessel
mit 125 m? Heizflache und 15 atii. Beide Kessel sind mit automatischer Wurffeuerung
ausgeriistet. Die Kohle wird aus Bunkern zugefiihrt, welche unmittelbar tiber den
Feuerlochern miinden. Das zum Speisen der Kessel benotigte Wasser wird nach dem
Kalk-Soda-Verfahren bis nahe an 0 ° Harte herunter enthértet. Der Verbrauch an Koh-
le und elektrischem Strom — letzterer in Kohle umgerechnet — belduft sich pro hl Bier
auf rund 8kg Kohle, was energie-wirtschaftlich als aufierordentlich giinstig gelten
kann.
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13 Fal3- und Flaschenbestand

An Transportgebinden und zwar nur holzernen, standen rund 30.000 vorwiegend
1/2hl-Fasser zur Verfiigung. Der Bestand an Flaschen und Flaschenkésten lafst sich
nicht angeben. Alljahrlich sind rund 2 Mill. neue Flaschen gekauft worden. Im Betrieb
selbst hat der Verlust durch Flaschenbruch 1-11/2 % betragen, rechnet man jedoch
auch den Bruch beim Transport aufierhalb der Brauerei mit ein, so erhoht sich die
Zahl auf circa 3 %.
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14 Der Personalbestand

Bei vollem Betrieb beschiftigt die Brauerei einschliefilich Limonadeabteilung etwa
550 Kopfe, darunter 60 weibliche Arbeitskrafte, die teils in der Verwaltung teils in
der Flaschenabteilung tétig sind. Im eigentlichen Brauereibetrieb arbeiten etwa 150
160, im Vertrieb 300 Mann und 90 Krifte sind kaufmannisches Personal. Neben dem
technischen Leiter, dem Braumeister und 2 kaufméannischen Leitern sind noch je 5
hohere technische Angestellte im Betrieb und im Fuhrpark eingesetzt. Die Zahl der
gelernten Brauer belduft sich auf nur 8, alles andere sind angelernte oder ungelernte
Arbeitskréfte.
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15 Obergarung in Berliner
Braustatten

Neben der Malz-Brauerei Groterjan A.G. mit ihrem vielseitigen Erzeugungsprogramm
von nur obergdrigen Bieren ist als zweite bedeutende Braustitte mit zwar nicht aus-
schlieSlicher aber doch iiberwiegender obergdriger Brauweise die Monopolbrauerei
in Berlin zu nennen. Sie wurde erst im Jahre 1917 gegriindet als Berliner Brauerei-
Vereinigung Monopol zur Herstellung von Caramel- und Braunbier. Vor wenigen
Jahren wurde der Betrieb indessen der SchultheifS A.G. angeschlossen und deckt seit-
her alleinig den Berliner Bedarf dieser Firma an obergarigen Bieren, dabei aber auch
noch mit Untergarung brauend. An dritter Stelle ist die Hochschulbrauerei in Berlin
N ui nennen; entsprechend ihrer Zugehorigkeit zur Versuchs- und Lehranstalt fiir
Brauerei war ihr Bestreben stets moglichst viele verschiedene Biertypen herzustellen.

In den vergangenen 30 Jahren haben die urspriinglich nur fiir Untergdrung einge-
richteten Betriebe Engelhardt-Brauerei in Berlin-Stralau, Engelhardt-Brauerei in Berlin-
Pankow, Berliner Kindl-Brauerei in Berlin-WeifSensee, Berliner Kindl-Brauerei in Berlin-
Neukolln sowie die Lowenbrauerei Bohmisches Brauhaus A.G. in Berlin NO sich zu-
satzlich obergdrige Abteilungen, vornehmlich zur Herstellung von Malzvollbieren,
eingerichtet. Die davon erzeugten Mengen belaufen sich indessen jeweils nur auf
einen Bruchteil ihres weit iiberwiegend aus untergarigen Bieren bestehenden jdhr-
lichen Ausstof3es.

An kleineren Brauereien zum Brauen von obergdrigen Einfachbieren (Jung- und
Braunbier) zdhlte man in Berlin um das Jahr 1910 noch rund 40. Mitte der 20er Jahre
waren davon nur noch 12 vorhanden und zur Zeit gibt es nur noch 8 solcher Betriebe,
von welchen die Brauerei Tivoli in Berlin N, die Brauerei Gabelsberg in Berlin SO, die
Brauerei W. Ebert in Berlin-Hohenschénhausen, und die Brauerei F. Honnig in Berlin-
Steglitz die bedeutendsten sind.

Eine dhnlich riickldufige Entwicklung haben die Berliner Weifsbierbrauereien zu
verzeichnen. Ihre Zahl fiel von 20 im Jahre 1920 auf 5 im Jahre 1927 und 1941 gab es
noch 4. Es sind dies die Brauerei Breithaupt in Berlin NO, welche die ebenso alte und
gut renommierte Weifibierbrauerei Landré in sich aufgenommen hat, die Willner-
Brauerei in Berlin-Pankow, die indessen ihre Selbststandigkeit verloren hat und zur
Schlofibrauerei in Berlin-Schoneberg A.G. gehort, ferner die Brauerei R. Adam in Berlin-
Friedrichshagen und die Brauerei C.Richter in Berlin N. Alle diese Betriebe stellen
heute aber nicht mehr ausschliefSlich WeifSbier her, sondern daneben auch noch an-
dere obergérige Biersorten. Andererseits ist WeifSbier auch im Produktionsprogramm
der Malzbierbrauerei Groterjan und der Hochschulbrauerei sowie einiger der ge-
nannten kleinen Braunbierbraustétten enthalten.
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Grétzer Bier wird in Berlin nur in zwei Brauereien, ndmlich der Monopolbrauerei
und der Hochschulbrauerei in verhdltnismafig kleinen Mengen hergestellt.
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