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Begrüßung 

VON STEPHAN DITTRICH
GESCHÄFTSFÜHRER

Im August 2002, vor 20 Jahren, ist die 
damalige corosys Prozeßsysteme und 
Sensoren GmbH aktiv in den Markt ein-
getreten und hat erste Projekte in der 
Brau- & Getränkeindustrie akquiriert und 
in der Folge erfolgreich umgesetzt.  

In den zurückliegenden 20 Jahren haben wir zahlreiche Projekte 

für Sie, unsere Kunden, realisieren dürfen. Hierfür und für das 

entgegengebrachte Vertrauen möchten wir uns an dieser Stelle 

bedanken. Insbesondere unsere ersten Kunden hatten den Mut, 

eine kleine, neu gegründete Firma mit Anlagen zu beauftragen, 

die direkt mitten im qualitätskritischen Herstellprozess Ihrer Pro-

dukte integriert wurden. Für deren Vertrauen und Mut sind wir bis 

heute besonders dankbar. Ohne diese Kunden, hätten wir es nicht 

geschafft die corosys-Gruppe aufzubauen und zu entwickeln. 

corosys hat sich in den 20 Jahren durch Zukauf und Neu-

gründung zu einer Unternehmensgruppe entwickelt in der 3 

operative Firmen Ihren Fokus auf die Brau- und Getränke-

industrie, die und Lebensmittel- und Molkereiindustrie und 

die Chemisch-Pharmazeutische Industrie richten und für die-

se Branchen und Kunden maßgeschneiderte und innovative 

prozesstechnische Lösungen und Anlagen entwickeln und 

liefern. Heute blicken wir stolz auf mehr als 1.000 installier-

ten Anlagen, bei rund 400 Kunden in über 80 Ländern zurück.  

Die Corona Pandemie, der Ukraine Krieg, der fortschreitende 

Klimawandel und die zahlreichen damit einhergehenden Pro-

bleme stellen uns permanent vor neue Herausforderungen. 

Trotzdem blicken wir verhalten optimistisch in die Zukunft. Wir 

wollen die Firmengruppe weiterentwickeln und weiter wach-

sen. Unser Ziel ist in den wichtigsten Märkten mit eigenen Ver-

kaufs- und Serviceniederlassungen vertreten zu sein, wie dies 

bereits in z.B. Mexiko der Fall ist (siehe Seite 5), und unseren 

Kunden einen zuverlässigen Service und Support zu bieten.  

Für unsere weiteres Wachstum suchen wir permanent en-

gagierte und talentierte Ingenieure und Techniker, die helfen 

unsere Firma und unsere Technologien weiterzuentwickeln. 

Technologisch wollen wir unseren Beitrag zur Reduzierung der 

CO2-Emissionen leisten indem wir die bereits existierenden 

Prozesse und Anlagen hinsichtlich Energieverbrauch und CO2-

Emission optimieren und weiterentwickeln. Beispiele für unsere 

Innovationskraft und unser Know How sind hier die erste und 

patentierte CO2 freie Wasserentgasung (Seite 29) oder die Fall-

film-Verdampferanlagen der corosys food technology, die durch 

mechanische Brüdenkompression keine Primärenergie sondern 

ausschließlich elektrische Energie benötigen. Basierend auf be-

stehendem Know-How entwickeln wir neue Verfahren im Bereich 

Würzeverdampfung, CO2-Management und dem Einsatz  der Wär-

mepumpentechnologie in Anlagen der thermischen Trenntech-

nik. Immer mit dem Ziel, den Einsatz von Primärenergie und die 

Emmission von CO2 zu reduzieren oder vollständig zu vermeiden. 

Auch für unsere zukünftige wirtschaftliche und technologische 

Entwicklung brauchen wir weiterhin vor allem Sie, unsere Kun-

den und Ihr Vertrauen. 

Wir hoffen Ihnen einen kleinen und interessanten Einblick in 

unsere Firmenhistorie und unsere Zukunft  geben zu können. 

In unserer ersten BEVMAG-Ausgabe anlässlich des 20-jährigen 

Jubiläums und der diesjährigen drinktec-Messe finden Sie viele 

interessante Artikel, Stories und Produkte. 

Viel Spaß bei der Lektüre.

Ihr  

20 JAHRE UND VOLLER 
TATENDRANG
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Kurznachrichten

Alle Unterneh-

m e n s b e r e i c h e 

der corosys techno-

logies GmbH sind mit 

dem heutigen Datum 

WHG-Fachbetr ieb . 

Damit sind alle Unter-

nehmen der Gruppe 

befähigt, entspre-

chend Anlagen der 

geltenden Richtlinien 

auszuführen und ab-

zuwickeln.

Der TÜV Hessen attes-

tiert der corosys-Grup-

pe damit die Fachbe-

triebsqualifikation nach 

WHG für das Einrichten, 

Instandsetzen, Planen, 

Errichten und Umbauen 

von Prozessanlagen.

Insbesondere unterstüt-

zen wir hierdurch unse-

re Kunden im Bereich 

der Getränkeentalkoho-

lisierung, der industriel-

len Verdampferanlagen 

und aus der Pharma-

zeutischen Industrie.

Seit einem Jahr ist die co-

rosys-Gruppe neu auf-

gestellt. Unter dem Dach der 

corosys technologies GmbH 

wurde das operative Geschäft 

im Bereich der Getränkeindus-

trie an die corosys beverage 

technology übergeben.

Die M&L Engineering (seit 10 

Jahren Tochter der corosys mit 

Schwerpunkt Verdampfung und 

thermische Trenntechnik) firmiert 

nun als corosys food technology. 

Neue und doch bekannte Wege 

werden mit der neu gegründeten 

corosys chemical and pharma 

technology bestritten. Die neue 

Struktur ermöglicht uns eine 

noch gezieltere Kundenorientie-

rung bei gleichzeitiger firmen-

übergreifender Nutzung unserer 

Kompetenzen.

Weltweite Logistik
 

Seit zwanzig Jahren sind wir im inter-

nationalen Business unterwegs und 

exportieren unsere Anlagen an 400 

Kunden in über 80 Länder dieser Welt. 

Die gesamte Kommissionierung, Verpa-

ckung und Exportabwicklung geschieht 

mit unserem Team in Deutschland. 

Unsere Exportpartner weltweit helfen 

uns, die Projekte zeitnah und möglichst 

günstig über die Bühne zu bringen. Un-

ter dem Dach der corosys technologies 

GmbH beschäftigen wir unser eigenes 

Team an Kaufleuten mit Schwerpunkt 

für Export und betreiben unser eigenes 

Lager für den zeitnahen Versand von 

Ersatz- oder Verschleißteilen. Die Kom-

missionierung findet bei unseren Fer-

tigungspartnern in Deutschland statt. 

Das verkürzt die Wege, ist günstiger 

und umweltfreundlicher.

Neue Struktur - näher am Kunden

Unternehmensweite TÜV – WHG Zertifizierung
Impressum
   
corosys beverage technology GmbH & Co. 
KG
Hessenstraße 23
D-65719 Hofheim am Taunus 
 
Tel.: +49 (0) 6122 / 7075-0
E-Mail: bbt@corosys.com
Internet: https://bbt.corosys.com

Persönlich haftende Gesellschafterin:
corosys management GmbH
Hessenstraße 23
D-65719 Hofheim am Taunus

Amtsgericht Frankfurt am Main, HRB 114619

Geschäftsführung:
corosys management GmbH vertreten durch 

Dipl.-Ing. Stephan Dittrich



beverage technology 

corosys beverage technology GmbH & Co. KG | Hessenstraße 23 | D-65719 Hofheim am Taunus | bbt.corosys.com | Tel.: +49 (0) 61 22 / 70 75 - 0

 5

Kurznachrichten

Entwickelt wurde die, prinzi-

piell aus der konventionellen 

Stripentgasung stammende, Tech-

nologie für exakt solche Indust-

rien, denen der Zugang zum tra-

ditionellen Stripgas CO2 oder N2. 

Unmittelbar nach der erfolgreichen In-

betriebnahme des Prototyps bei der 

Braunschweiger Energieversorgungs-

gesellschaft, entschied sich auch das 

unabhängige städtische Energieunter-

nehmen aus Skopje, die Balkan Ener-

gy Group (BEG), für diese noch immer 

neuartige Technologie. Jetzt, im Zuge 

einer europäisch geförderten Dekar-

bonisierungsstrategie, gewinnt die 

für die Heizkraftwerke „neue Art der 

Entgasung“ massiv an Bedeutung.  

Üblicherweise wird in Kraftwerken mit 

Dampf oder reduzierendenden chemi-

schen Zusätzen entgast. Dort wird die 

Strategie verfolgt, die Heizkraftwerke 

konsequent auf Niedrigtemperaturbe-

trieb (<90°C) umzustellen. Dampf ist, 

wenn überhaupt, nicht mehr verfüg-

bar. Die chemische Entgasung ist ver-

gleichsweise teuer und unsere Techno-

logie stellt eine echte Alternative dar.  

Auch für die Brauerei Wittmann ergeben 

sich durch die „Hochvakuum“-Techno-

logie einige Vorteile: Keine zusätzlichen 

Verrohrungsarbeiten für Stripgas- oder 

Abluft, dadurch keine zusätzliche Ge-

fahr einer Bildung von Stickatmosphäre 

im Kellerbereich. Hocheffiziente Ent-

gasung von Brauwasser auf unter 10 

ppb ohne signifikant höheren Energie-

einsatz. Zu guter Letzt: Kein Verbrauch 

von CO2 oder N2 als Stripgas.

Daniel, wie bist du zu corosys gekommen?

„Als Chemie-Ingenieur habe ich in der Beschichtungstechnik 

gearbeitet. Dort habe ich Rohstoffe für Farben und Epoxid-In-

dustrieböden verkauft und bin dann in den Verkauf von Labor-

instrumenten und Prozessinstrumenten gewechselt. Dabei er-

innerte ich mich, dass ich 2009/2010 in einer Modelo-Brauerei 

an einem Projekt mit corosys gearbeitet habe. Als ich sah, wie 

gut das System funktionierte, konnte ich mir gut vorstellen, mit 

einem Ingenieurbüro wie corosys zusammenzuarbeiten. So 

kamen wir in Kontakt und gründeten 2013 corosys Mexiko.“ 

Was schätzt du daran, für corosys 
zu arbeiten? Was ist dein Ziel?

“Mein Ziel ist es, die Innovatio-

nen, die corosys für jedes Prob-

lem liefert, weiter voranzutreiben 

und Lösungen für den Getränke-, 

Chemie- und Lebensmittelmarkt 

anzubieten, was durch kontinu-

ierliche Weiterbildung und enge 

Kommunikation mit meinen deut-

schen Kollegen und anderen neu-

en Partnern erreicht werden soll.” 

Was motiviert dich dabei besonders?

“Was ist meine Motivation, jeden Tag zu arbeiten? In-

teressante Frage, das Gefühl, Möglichkeiten zu finden, 

Kundenbedürfnisse zu erfüllen, mit dem entsprechen-

den Erfolg, Aufträge zu erteilen, um die Geschäftsziele der 

Gruppe zu erreichen, als Mitglied einer Unternehmens-

gruppe sind wir alle miteinander verbunden und der Bei-

trag von meiner Seite ist ebenfalls ein großartiges Gefühl“.   

 

Vielen Dank, Daniel!

Zur Info:

Daniel Flores  

ist langjähriger 

Geschäftsfüh-

rer der corosys 

Mexico, S.A. de 

C.V mit Sitz in Mexico City

Unsere Regional-Vertretung Mexiko stellt sich vor:

CO
2
-freie Entgasung im Einsatz bei Wittmann und in den Kraftwerken

M e x i c o ,  S . A .  d e  C . V
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“Elektromobilität bei corosys”
Ein konsequenter nächster Schritt

in Richtung Zukunft

Der Beginn einer neuen Ära für die 

neu formierte Firmengruppe um 

die corosys technologies GmbH be-

deutet gleichzeitig das Ende einer 

alten: der des Verbrennungsmotors. 

Das bedeutet, dass künftig keine Fahr-

zeuge mit Verbrennungsmotor ange-

schafft werden, sondern ausschließ-

lich in die E-Mobilität investiert wird 

– alle neuen Wagen der Flotte werden 

voll elektrisch und zu einem sehr klei-

nen Teil plug-in Hybrids sein.

Dieser Wandel hat bereits vor einigen 

Jahren begonnen, denn seit 2014 setzt 

corosys bereits auf elektrische Fahr-

zeuge. Die Flottenstärke aus aktuell 9 

vollelektrischen Fahrzeugen wird in Kür-

ze auf 12 anwachsen. „Um konsequent 

möglichst emissionsarm unterwegs zu 

sein, laden wir die eigenen Fahrzeuge am 

Standort mittels der auf den Firmenge-

bäuden installierten Solaranlagen. Auch 

wenn nicht immer ausreichend grüner 

Strom vom Dach zur Verfü-

gung steht, so ist doch über 

das Jahr in der Bilanz ein 

Überschuss zu verzeichnen. 

An unserem Standort in Hof-

heim sind bereits Ausbauten 

der Solaranlagen und der La-

deinfrastruktur geplant, um 

die aktuellen Kapazitäten von 

4 auf 12 Ladepunkte auf dem Firmenge-

lände zu verdreifachen.“

Die von corosys gesetzten Anreize zur 

Elektrifizierung der privaten Fahrzeuge 

werden laut Dittrich sehr gut angenom-

men. „Bereits 7 Mitarbeiter:innen haben 

sich zum Kauf eines Hybrids oder voll-

elektrischen Fahrzeugs entschlossen. 

Die Möglichkeit vergünstigt elektrisch 

aufzutanken, die auch rege genutzt wird, 

hat da mit Sicherheit eine Rolle gespielt.“ 

Die Rechnung gehe besonders für die 

Mitarbeiter:innen, die mit dem Auto 

pendeln gut auf, denn die angebotenen 

4.000 kWh pro Mitarbeiter:in entsprechen 

bei einem Fahrzeug mit einem Durch-

schnittsverbrauch von ca. 180 Wh/km 

einer Jahresfahrleistung von über 22.000 

km. „An gut 230 Arbeitstagen im Jahr 

sind das nahezu 100 km pro Arbeitstag. 

Diese kostenlose Abgabe von Strom an 

Mitarbeiter:innen ist aktuell von der Be-

steuerung befreit, was einen zusätzlichen 

Anreiz bedeutet.

Auch auf zwei Rädern sind corosys-Be-

schäftigte mobil. Für Interessierte gibt 

es die Möglichkeit, geleaste E-Bikes als 

emissionslose, verkehrsgünstige und 

steuerlich geförderte Alternative zu nut-

zen.

„Mit gut 60.000 kWh erzeugen wir auf un-

seren Hallendächern mehr Strom als ge-

tankt wird oder für die Bürogebäude nötig 

ist,“ berichtet Dittrich über die hauseige-

ne Infrastruktur. „Wir wollen diesen Über-

schuss auch in Zukunft durch den zuvor 

erwähnten Ausbau der Solaranlagen si-

cherstellen.“ Dabei gehe es maßgeblich 

um die nachhaltige Reduzierung der CO2-

Emmissionen. Zugleich rechneten sich 

diese Maßnahmen mittelfristig und als 

nicht zu vernachlässigender Nebeneffekt 

steige die Attraktivität als Arbeitgeber.

„Aber dabei soll es nicht bleiben“, stellt 

„Alles fängt im Kleinen an. Es 
ist schön zu sehen, dass unsere 
Beschäftigten ein echtes Gespür 
dafür entwickelt haben.“

Kurznachrichten

Tesla Model 3 aus der Firmenflotte vor der Firmenzentrale
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Dittrich in Aussicht. „Wir tun alles in un-

serem unmittelbaren Umfeld mögliche, 

um CO2-Emissionen zu reduzieren oder 

sogar voll zu unterbinden.“ So lege die 

corosys-Gruppe bei der Auslegung und 

Regelung ihrer Anlagen schon jetzt Wert 

auf den optimalen und somit energie-

günstigen Betrieb. Des Weiteren werde 

beim Versand von Maschinenbauteilen 

und Anlagen auf optimierte Wege und 

Nutzung der Verkehrsinfrastruktur geach-

tet. Auch das Recycling am Arbeitsplatz 

spiele dabei laut Dittrich, genauso wie zu 

Hause, eine Rolle: „Alles fängt im Kleinen 

an. Es ist schön zu sehen, dass unsere 

Beschäftigten ein echtes Gespür dafür 

entwickelt haben.“

Die corosys beverage technology kann 

auch technologisch einen Beitrag zur 

Vermeidung von CO2-Emissionen leis-

ten. Die 2015 entwickelte und seit 2017 

patentierte Wasserentgasungsanlage 

V2WD arbeitet ohne jegliches Stripgas 

und ist auch aus diesem Grund ein vol-

ler Erfolg auf dem Markt. Nicht nur in 

den Industrien, für die logistisch CO2 als 

Stripgas nicht oder nur zu hohen Investi-

tionskosten realisierbar ist, sondern auch 

in der Brau- und Getränkeindustrie, wo 

eigentlich Gärungs-CO2 reichlich verfüg-

bar ist, stößt die Technologie verstärkt 

auf Interesse. Diese Entwicklung macht 

Mut und verfestigt die Pläne einer kom-

menden klimaneutralen Arbeitsweise der 

Industrie.

Wir sind jetzt Mitglied im Indus-

trieanwenderkreis des Weihen-

stephaner Standards. Als Anlagenbau-

er und Systemintegrator für ProLeit® 

PLS Systeme für die Getränke-, Wein- 

und Brauereiindustrie, freuen wir uns, 

unser Wissen und unsere Erfahrung 

einzubringen.

Die kommenden Softwaregenerationen 

werden auf Wunsch mit einer konformen 

Schnittstelle ausgerüstet. Hierbei wird die 

Dokumentation mit der neuesten Version 

von WS Edit erstellt. Im Anschluss ist Ihre 

neue Anlage „WS ready“ für die standar-

disierte Betriebsdatenerfassung und den 

Austausch in das übergeordnete MES.

Die Weihenstephaner Standards (WS) 

sind Schnittstellen zur Maschinendaten-

erfassung. Sie verbinden Maschinen der 

Verpackungs- und Abfülltechnik (WS 

Pack) und Maschinen der Lebensmittel-

produktion aus verschiedenen Branchen 

mit übergeordneten Systemen, wie Be-

triebsdatenerfassungssystemen (BDE) 

oder Manufacturing Execution Systems 

(MES). In den Weihenstephaner Stan-

dards wird die physikalische Schnitt-

stelle, ein propriäterer Befehlssatz, ein 

maschinenspezifisches Datenangebot 

sowie die Verwertung/Verarbeitung der 

Datenpunkte definiert. Seit 2021 unter-

stützen die Weihenstephaner Standards 

auch OPC Unified Architecture

Basis der Weihenstephaner Standards 

war ein Forschungsprojekt, das von der 

Wissenschaftsförderung der deutschen 

Brauwirtschaft e.V. (Wifö) unterstützt wur-

de. Ergebnis war das „Standard-Pflich-

tenheft für BDE-Systeme innerhalb von 

Getränkeabfüll-Linien“.

Ein Industrienutzerkreis, bestehend aus 

Maschinenbauern, IT-Anbietern, Steue-

rungsherstellern und Endanwendern, 

definierte in den folgenden Jahren die 

Weihenstephaner Standards für die Be-

triebsdatenerfassung bei Getränkeabfüll- 

und Verpackungsanlagen (WS2005.05). 

Dieses Projekt wurde ebenfalls durch die 

Wifö finanziert. Später wurde auf Initiative 

der fleischverarbeitenden Industrie das 

Projekt WS Food gegründet, das eine 

Anpassung des Getränkestandards auf 

das lebensmittelverarbeitende Gewerbe 

anstrebte; so entstand WS Food. 

“Everything in control”
corosys ist jetzt Mitglied

des Weihenstephaner Standards

Kurznachrichten

Photovoltaik auf dem Hauptgebäude



beverage technology 

corosys beverage technology GmbH & Co. KG | Hessenstraße 23 | D-65719 Hofheim am Taunus | bbt.corosys.com | Tel.: +49 (0) 61 22 / 70 75 - 0

 8

“Why the hell not?”
Der neue Trend aus den USA

Cocktails in Dosen

Dass er einmal neben Bier auch 

Cocktails in Dosen verkaufen wür-

de, hätte sich Phin DeMink wohl kaum 

vorgestellt, als er 2002 mit seinem 

Freund Allen „Skip“ Yahn die Southern 

Tier Brewing Company gründete.

Die Geschichte startet wie viele andere 

„Craftbeer-Karrieren“ in der Garage. Be-

reits drei Jahre später hatte sich Sout-

hern Tier als Brauerei einen Namen in den 

Staaten New York und Pennsylvania mit 

seinen kreativen Bieren gemacht. „War-

um eigentlich nicht“, ein Credo, das bis 

heute Bestand hat, verhalf der Brauerei 

zu immer größer werdendem Bekannt-

heits- und Beliebtheitsgrad. 2009 zog 

Southern Tier an den aktuellen Standort 

in Lakewood, NY und hat dort ansässig 

den Standort und die Produktionskapa-

zitäten stets weiter ausgebaut. Immer mit 

dem Ziel vor Augen, den traditionell-ge-

prägten Biermarkt wieder zu beleben und 

mit neuen, kreativen Bier- und Getränke-

ideen am Markt zu sein. In vielerlei Hin-

sicht mag Phin, ein ausordentlich guter 

Beobachter seiner Gäste, der Zeit vor-

ausgewesen sein. Er braute ein Crème-

brûlée-Stout bevor Pastrie-Biere populär 

wurden oder verhalft den „Pumpkin-Spi-

ced“ Bieren auf die Sprünge, bevor diese 

in den Fokus gerieten.

Neueste Idee: Craft-Canned-Cocktails – 

Fertiggemischte Cocktails aus der Dose. 

Interessante Geschmacksrichtungen und 

Bar-Feeling inklusive. Wie kam es dazu? 

Der trendigen Bar-Drink Entwicklung war 

die Gründung einer eigenen Destille vo-

rausgegangen. Unmittelbar neben der 

Brauerei in Lakewood werden fast aus-

schließlich aus lokalen Rohstoffen Whis-

keys, Gins, Rum und Vodkas hergestellt. 

Wie zur Idee 

der Brauerei, war auch die Entscheidung, 

eine eigene Brennerei zu bauen, nicht von 

Profit und Investorentum geprägt, son-

dern vom Idealismus der Gründer und 

dem Drang etwas Neues und Anderes 

zu schaffen und das Traditionelle aufzu-

peppen.

Die „Craft-Cocktails“ aus der Dose sind 

die perfekte Kombination aus „Bequem-

lichkeit“ nur eine Dose zu öffnen und 

dennoch eines vollwertigen Cocktail-

Genuss, auf der Basis eines hochwertig 

hergestellten Destillats. Um der rasch 

steigenden Beliebtheit und der rasch 

wachsenden Nachfrage der Craft-Cock-

tails Herr zu werden, wurde für das Team 

von Southern Tier ebenso schnell klar, 

dass in neue Technik investiert werden 

muss. Die konventionelle Herstellung, 

wie sie in der Craftbeer- und Spiritindus-

trie üblich ist, die von Hand und viel mit 

Zeit-, Materialeinsatz und -verlusten von 

Statten geht, stellte sich als Holzweg he-

raus. Allein um die richtigen Mischungs-

verhältnisse zwischen den Ausgangsstof-

fen Wasser, Alkohol, Zucker und Aromen 

korrekt und reproduktiv in den Misch-

tank vorzulegen und letztlich auszumi-

schen, waren viele Stunden Arbeit und 

Nerven nötig. Bis ein Batch eines Craft-

Cocktails füllfertig war, konnte dies eine 

Herstellarbeit von gut 2 – 3 Tagen bedeu-

ten. Die neuen Produkte sind in vier ver-

schiedenen Mischungen erhältlich: Vod-

ka Soda, Gin & Tonic, Bourbon Smash 

und Vodka Madras. Für die drei letztge-

nannten vergaben die „SIP Awards“ in 

San Diego 2019 Preise in der höchsten 

Kategorie. Geschmäcker wie Rosmarin, 

Holunder, Limette, Ingwer, aber auch 

Kardamom und Ingwer sind Teil der Re-

zepturen.

Die Lösung aus dem Dilemma war ein in-

line Dosier- und Mischsystem. Die Inge-

nieure von corosys setzten sich gemein-

sam mit dem Team von Southern Tier, 

allen voran VP of Opterations Matt Dunn, 

an die Ausarbeitung eines Gesamtkon-

zeptes nach „customcoldblock“.

Ziel war es, die eigentlich für die Aus-

mischung der Craft-Cocktails zu instal-

lierende Anlage auch für die restlichen 

Produkte aus der Brauerei nutzbar zu 

machen. Die Anforderungen von Sout-

hern Tier an ihre Produkte sind hoch. 

Konstante und beste Qualität bei höchs-

Story Southern Tier

Unser Mitarbeiter Stefan Feider mit den Jungs von Southern Tier nach erfolgreicher Inbetriebnahme
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ter Produktsicherheit für die Endkonsu-

menten sind Gesetz. 

Bis ein Batch eines Craft-Cocktails füll-

fertig war, konnte dies eine Herstellarbeit 

von gut 2 – 3 Tagen bedeuten. Die neuen 

Produkte sind in vier verschiedenen Mi-

schungen erhältlich: Vodka Soda, Gin & 

Tonic, Bourbon Smash und Vodka Ma-

dras. Für die drei letztgenannten verga-

ben die „SIP Awards“ in San Diego 2019 

Preise in der höchsten Kategorie. 

Geschmäcker wie Rosmarin, Ho-

lunder, Limette, Ingwer, aber auch 

Kardamom und Ingwer sind Teil 

der Rezepturen.

Der generierte Mehrwert des 

„#customcoldblocks“ zeigt sich in 

den Details. Er umfasst eine Heiß-

wasserentgasungsanlage, um ga-

rantiert beste Restsauerstoffwerte 

im entgasten Wasser zu erzeugen, 

welches zeitgleich bereits pasteu-

risiert ist, um höchste mikrobiolo-

gische Sicherheit schon im Was-

ser, der Basis des Cocktails, zu erreichen.

Als zweiten Schritt können dem Wasser- 

oder auch einem Bierhauptstrom Aromen, 

Zuckersirup oder Grundstoffe zu dosiert 

werden. Damit hält sich Southern Tier die 

Möglichkeit zum Experimentieren offen – 

beispielsweise wäre das in-line Mischen 

von Shandy-Bier / Radler kein Problem 

mehr. Hingegen problematisch war die 

Dosage des Craft-Spirits. Für Alkohol 

mit mehr als 50% müssen technische Si-

cherheitsnachweise geliefert werden. co-

rosys konnte hier mit Erfahrung und Ge-

schick bereits beim FAT in Deutschland 

die nötigen Zertifikate beibringen und die 

Prüfer mit der technischen Ausarbeitung 

zufrieden stimmen.

Für die passende Spritzigkeit der Cock-

tails und die Rezens der Biere schließt 

der Dosageanlage eine In-line Karboni-

sierungsanlage an. Diese ist aus Platz-

gründen auf dem Rahmen der dann 

folgenden Kurzzeiterhitzungsanlage 

montiert, was sehr viel Platz in der Auf-

stellung spart. Weitere Besonderheit: Die 

Biere werden bewusst nur zentrifugiert 

und nicht mit Kieselgur filtriert. Um den 

Bierprozessweg weiterhin in-line fahren 

zu können, ist die Karbonisierungsanla-

ge mit einer sogenannten „variable Flow“ 

Option ausgestattet. Die Anlage ist in der 

Lage, die plötzlich auftretenden Durch-

flussstopps ganz ohne Puffertank und 

nur mittels Bypass-Regelung immer noch 

derart hochgenau zu regeln, dass selbst 

Blending-, Dosage- und Alkoholkorrektur 

nicht nennenswert beeinträchtigt werden 

oder vom Sollwert abweichen.

Mit der Investition in den „#custom-

coldblock“ hat sich Southern Tier Bre-

wing in eine Top-Position gebracht, 

wenn es um das Thema Zukunftsfähig-

keit und Flexibilität in der Produktion 

von Craft-Breweries geht. Southern Tier 

hat kürzlich entschieden, sein Produkt-

portfolio um eine neue kalorienarme 

Wodka-Seltzerserie zu erweitern. Eine 

sofortige Entscheidung, da alles auf 

der technischen Seite vorbereitet war. 

 

Es ist absehbar, dass die Heraus-

forderungen für die Craftbrewing-

Industrie in den nächsten Jahren in 

diese Richtung gehen werden. Das 

zeigen Innovationshäufigkeit und 

voranschreitende Produktvielfalt. 

Gepaart mit einem aufziehenden 

Preiskampf und dem Kampf um Dis-

tributionsfelder wird auch das The-

ma Produktivität und Kostendruck 

in der Craftbeer-Industrie immer 

spürbarer. Geschickte Investitionen, 

technische Innovation und flexible 

Produktionsanlagen, wie bei Sout-

hern Tier, sind die  logische Konsequenz. 

Oft beschleicht Skepsis unsere Kunden, 

wenn es um derartige Investitionen geht 

– die Notwendigkeit oder besser gesagt 

der Bedarf ist schlicht nicht vorhanden. 

Wenn er dann da ist, ist es zu spät: Qua-

lität und Lieferfähigkeit leiden. Southern 

Tier denkt dort voraus: „Why the hell 

not?“

Die „Craft-Cocktails“ aus der 
Dose sind die perfekte Kombina-
tion aus „Bequemlichkeit“ 
nur eine Dose zu öffnen 
und dennoch eines vollwertigen 
Cocktail-Genuss auf der Basis 
eines hochwertig 
hergestellten Destillats.

Der Trend aus den USA: RTDs und Hard Seltzer in allen Geschmachsrichtungen

„It‘s slick, right?“ - Southern Tier‘s Matt Dunn 
über #customcoldblock by corosys 
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“Limonadenproduktion in der Brauerei”
Wie Paulaner dem Trend mit optimaler 

Prozesstechnik begegnet

Auch wenn die hoch moderne 

Braustätte der Paulaner Brauerei 

schon vor sieben Jahren vom Nock-

herberg nach München-Langwied 

umgesiedelt ist, spricht man immer 

noch gerne von der „neuen“ Brauerei. 

Allerdings zogen beim Neubau auch 

einige Anlagen und System vom Nock-

herberg mit um, zum Beispiel auch die 

Ausmischanlage für Biermischgeträn-

ke und alkoholfreie Getränke. Gerade 

diese Segmente sind Wachstumsfel-

der im Biermarkt und die Beliebtheit 

der Produkte der Paulaner Brauerei 

Gruppe verlangten eine deutliche Stei-

gerung der Kapazitäten. Diese wurde 

mit der Installation einer CoroBev Aus-

mischanlage der corosys beverage 

technology GmbH & Co. KG realisiert

Der deutsche Getränkemarkt zeigt in den 

letzten Jahren zwei Entwicklungen: Der 

Absatz alkoholhaltiger Biere ist rückläu-

fig, alkoholfreie Getränke – auch alkohol-

freie Biere – entwickeln sich positiv. Die 

Paulaner Brauerei ist eine klassische, 

bayerische Sortimentsbrauerei mit einem 

breiten Angebot an Bierspezialitäten, 

Hellbier, das aktuell einen beachtlichen 

Aufschwung erlebt, braut man schon seit 

125 Jahren. Doch auch den Trend zu al-

koholfreien Getränken hat man erkannt 

und bietet im Portfolio sowohl alkohol-

freie Biere und Biermischgetränke als 

auch Softdrinks an. Zu Paulaner Spezi 

im angesagten Retrolook-Design kommt 

seit Anfang des Jahres auch die Zero Va-

riante. Beliebte Biermischgetränke wie 

das Paulaner Weißbier-Zitrone oder das 

Naturradler der Marke Hacker-Pschorr 

gibt es sowohl alkoholhaltig als auch 

ohne Alkohol. Mit diesen Getränken par-

tizipiert die Paulaner Brauerei Gruppe an 

der der Entwicklung im Markt. Bei Pro-

duktion muss man auf diesen Erfolg re-

agieren. Die wachsende Produktvielfalt 

zum einen und die steigende Nachfrage 

zum anderen fordert auch eine hochmo-

derne Brauerei wie den Standort in Mün-

chen-Langwied, gerade bei den Misch-

getränken. „Unser Jahresausstoß an 

Softdrinks wächst jedes Jahr 

deutlich, Paulaner Spezi ist 

ein wesentlicher Teil davon 

und die Markt-Einführung 

von Paulaner Spezi Zero ver-

läuft sehr erfolgreich“, be-

richtet der 1. Braumeister 

der Paulaner Brauerei Grup-

pe Christian Dahncke. „Dazu 

kamen in den vergangenen 

Jahren Neuprodukte bei 

Biermischgetränken, auch 

diese mit einem deutlichen 

Absatz-Wachstum.“ So lau-

tete die Frage nicht, ob in den Ausbau 

der Ausmischanlage, die vom Nockher-

berg in die neue Brauerei gezogen war, 

investiert wird, sondern wann. Eine Er-

weiterung der Anlage war schon bei der 

Unser Jahresausstoß an 
Softdrinks wächst jedes Jahr 
deutlich, Paulaner Spezi ist ein 
wesentlicher Teil davon und die 
Markt-Einführung von Paulaner 
Spezi Zero verläuft 
sehr erfolgreich

Story Paulaner
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Planung berücksichtigt worden. „Unsere 

Prognosen haben klar gezeigt, dass wir 

mit der alten Linie an unsere Kapazitäts-

grenzen stoßen, vor allem in den Saison-

spitzen, wenn die Nachfrage besonders 

hoch ist. Dann muss die Produktion ver-

schiedener Mischgetränke gleichzeitig 

ablaufen. Wir haben sechs Abfülllinien, 

die wir zeitweise direkt vom Mixer be-

fahren wollen“, sagt Christian Dahncke. 

„Es war also klar, wenn wir dem Absatz-

wachstum begegnen wollen, müssen wir 

sicherstellen, dass es bei Produktion und 

Abfüllung keine „Konkurrenzsituation“ 

gibt. Zwei große Mixeranlagen geben uns 

hier Flexibilität.“

Ausschreibung und Vergabe 2020

Die Ausschreibung für die neue Aus-

mischanlage erfolgte 2020. Die Anforde-

rungen an die neue Anlage waren zum 

einen der breite Leistungsbereich von 

150 hl/h bis zu 450 hl/h, aber auch die 

Umstellung von IBC-Containern auf die 

Grundstoffanlieferung per Tankwagen. 

Es wurde eine Anlage benötigt, die in der 

Spitze 400 bis 420 hl/h herstellen kann, 

eine Leistung mit der nicht direkt die Ab-

füllung versorgt, sondern in Drucktanks 

zwischenpuffert wird. Auf der anderen 

Seite war auch die reduzierte Leistung 

von 120 bis 150 hl/h gefordert, mit der 

direkt der Füller versorgt werden kann. 

„Diesen Leistungsbereich abzudecken 

und dabei über die Dosiertechnik und 

eine kontinuierlich gute Karbonisierung 

ein optimal ausgemischtes Produkt her-

zustellen, das war der wohl anspruchs-

vollste Punkt der Ausschreibung“ stellt 

Dahncke klar. „Ein Anliegen war aber 

auch die Umstellung vom Grundstoff in 

Kleincontainern auf die Tankanlieferung.“ 

Um das praktisch zu realisieren, sollten 

zwei Konzentrat-Tanks gebaut werden. 

Zudem war es klar, dass alle beteiligten 

System vollautomatisiert sein müssen, 

was den gesamten Prozess der Anliefe-

rung, Mengenerfassung und Übertragung 

der Daten bis in das ERP-System betrifft, 

damit dort direkt die Abrechnungen vor-

genommen werden können. Die Automa-

tion erfolgte durch Paulaner selbst, aber 

die messtechnischen Voraussetzungen 

und das Prozessdesign dafür mussten 

gegeben sein. Für eine weitere Anforde-

rung, die volle Integration in das beste-

hende Steuerungs- und Visualisierungs-

system, also in Krones Botec, wurde 

zudem die Bereitschaft zur umfassenden 

Zusammenarbeit vorausgesetzt.

Zu guter Letzt musste auch die Bestands-

anlage mit einem neuen CO2-Injektor auf-

gerüstet werden, um die Kohlensäure in 

beiden Anlagen auf die gleiche Weise 

zu dosieren. „Es ist unser Qualitätsan-

spruch, punktgenau einen CO2-Gehalt 

Stolz und zufrieden – Der 1. Braumeister Christian Dahncke 
vor (seiner) der neuen CoroBev-Ausmischanlage 

Kompakt und doch wartungsfreundlich – Detailverständnis und prozesstechnisches Know-How waren bei der Konstruktion gefordert

Die hochgenaue Dosage des Limonadengrundstoffs erfolgt direkt vom Grundstofftank
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einzustellen.“ Um das zu gewährleisten, 

wäre es laut Dahncke bei der Altanlage 

an der Zeit gewesen, die Karbonisier-

einheit auch aufgrund ihres Alters zu er-

setzen. „Ansonsten wäre eine größere 

Instandhaltung nötig gewesen. Im Endef-

fekt haben wir uns dazu entschieden, bei 

beiden Anlagen auf den gleichen Injektor 

zu setzen.“

Noch 2020 ging das Projekt in die Vergabe-

phase. Den umfassenden Anforderungen 

aus unterschiedlichen Kompetenzfeldern 

konnte schließlich die corosys beverage 

technology GmbH & Co. KG am besten 

begegnen und sich gegen 4 Mitbewer-

ber durchsetzen. „Das war nicht nur eine 

Preis-/Leistungsentscheidung“ begrün-

det 1. Braumeister Christian Dahncke die 

Vergabe an das hessische Unternehmen. 

„Überzeugt hat uns bei corosys vor al-

lem auch die Inline-Karbonsierung. Also 

die Art, wie hier karbonisiert wird, da hat 

man einen gewissen Vorteil zu den Wett-

bewerbern.“ Zudem hätte man mit coro-

sys auf einen bewährten Partner vertraut. 

In der Vergangenheit setzte man bereits 

auf die Wasserentgasungsanlagen von 

corosys, die nun auch die Ausmischan-

lage inklusive Blending- und Karbonisier-

anlage mit entgastem Wasser speisen. 

Die CoroBev Ausmischanlage

Die neue Grundstoffannahme vom Tank-

wagen führt nun in die beiden Konzent-

rattanks mit einem Fassungsvermögen 

von netto je 250 hl. Dank der leckagesi-

cherten Ventile und der entsprechenden 

Schaltung ist auch während der Annah-

me und der Reinigung eine kontinuierli-

che Produktion möglich. Dabei ist durch 

eine zusätzliche Grundstoffleitung zur 

Bestandsanlage auch die Möglichkeit 

gegeben auf dieser oder beiden Anla-

gen gleichzeitig vom Tank weg auszu-

mischen. Die Dosage von Zucker und 

Grundstoff erfolgt über jeweils eine Re-

gelstrecke mit zwei parallel installierten 

Regelventilen unterschiedlicher Größe, 

die den Durchfluss der zu dosieren-

den Flüssigkeit an den Volumenstrom 

des entgasten Wassers als Grundstrom 

hochgenau proportional anpassen. Das 

Gemisch wird anschließend gekühlt und 

dann im von corosys selbst entwickelten 

Gasdispersionsinjektor GDI karbonisiert. 

Der GDI, der sowohl bei der neuen, als 

auch bei der Bestandsanlage verbaut 

wurde, ist ein gutes Beispiel dafür, dass 

physikalisches Verständnis und präzises 

Engineering effiziente Lösungen ermög-

lichen. „Der in allen Gaslöseanlagen von 

corosys verbaute Injektor kommt gänz-

lich ohne Einbauten wie Fritten, statische 

Mischer etc. aus, denn die Lösung des 

CO2 beruht allein auf dem Venturi-Prin-

zip“ erklärt corosys-Vertriebsleiter Stefan 

Meyering. Durch die optimierte Strömung 

im Injektor wird das zu karbonisierende 

Getränk sehr gleichmäßig mit dem CO2, 

das durch die vom Injektor erzeugten Tur-

bulenzen in feinste Bläschen zerteilt wird, 

vermischt, wodurch gewährleistet wird, 

dass das CO2 innerhalb der nachfolgen-

den Haltestrecke vollständig in Lösung 

übergeht. Die homogene Verteilung des 

CO2 kann über ein Schauglas am Beginn 

der Lösestrecke überwacht werden.

Die wesentliche Qualitätskontrolle erfolgt 

in einer auf die Lösestrecke folgenden 

In-line-Messtechnik für CO2, Zuckerge-

halt für Limonaden, aber auch zusätzlich 

Stammwürze und Alkohol bei Biermisch-

getränken. Die Messtechnik befindet sich 

in der Rezirkulationsstrecke des Puffer-

tanks damit sichergestellt wird, dass stets 

optimal gemischtes Produkt Richtung 

Füllanlage bereitgestellt wird. Zusätzlich 

besteht die Möglichkeit, über den Bypass 

des Puffertanks der Anlage zu zirkulieren 

und so Anfahrverluste zu vermeiden.

Projektabwicklung im laufenden Betrieb

Die Abwicklung des Projekts 2021 war 

natürlich auch von der Pandemie ge-

prägt. Die im Vorfeld des Projekts nöti-

gen persönlichen Treffen wurden auf ein 

Minimum reduziert. Ansonsten lief die 

Kommunikation soweit es möglich war, 

digital ab. Das betraf Projektmeetings, 

aber auch den generellen Austausch, 

insbesondere die Besprechung von Ver-

fahrensbeschreibungen, die Zusammen-

arbeit bei der Programmierung und vieles 

mehr. „Da wurden die digitalen Kommu-

nikationswege optimal genutzt“ bestätigt 

Christian Dahncke. Im Projekt sei noch 

ein weiterer Partner für den Bereich der 

Infrastruktur und Verrohrung involviert 

gewesen, aber auch in diesem Dreieck 

Story Paulaner

Tanks mit 250 hl Nettovolumen stehen für die Grundstofflagerung zur Verfügung
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habe man es geschafft, sich in Pandemie-

zeiten eng abzustimmen. „Durch die pan-

demiebedingten Lieferengpässe war es 

hauptsächlich für die Dosiertechnik eine 

Herausforderung, Bauteile überhaupt zu 

bekommen, weshalb die Installation län-

ger gedauert hat als geplant,“ fährt Dahn-

cke fort. Alles, was corosys selbst in der 

Hand hatte, sei allerdings immer zur ver-

einbarten Zeit auch vor Ort gewesen.

Bei der parallel stattfindenden Erwei-

terung des Ventilknotens war corosys 

zudem weitgehend in die Prozessopti-

mierung involviert, da dieser in den kom-

pletten Prozess integriert wurde. „Der 

Ventilknoten wurde erweitert, um den 

Mixer an die Drucktanks anzubinden. 

Es wurde also eine neue Befüllschiene 

in den Drucktankkeller gebaut“, begrün-

det Dahncke den Schritt. Er stellt auch 

die größte Herausforderung bei der An-

bindung der Drucktanks über DN100-

Doppelsitzventile heraus, die genau wie 

die Installation der Ausmischanlage im 

laufenden Betrieb der Brauerei erfolgte. 

„Das war schon diese sprichwörtliche 

Operation am offenen Herzen. Solche Er-

weiterungen in den Bestand einer laufen-

den Brauerei mitten in der Saison bedeu-

ten, dass man die Nebenzeiten nutzen 

muss. Wir waren an vielen Samstagen 

da, wir waren auch sonntags da. Und da-

für war seitens corosys auch die Bereit-

schaft gegeben, die Inbetriebnahmen zu 

den Zeiten die wir vorgeschrieben haben, 

vorzunehmen. Das kann man ruhig noch 

einmal betonen.“, so Dahncke weiterhin.

Dank der neuen Ausmischanlage sehe 

man sich nun aber gewappnet für die 

Entwicklungen der nächsten Jahre. Mit 

der Möglichkeit parallel zwei Produkte 

auszumischen – die neue Anlage ist vor-

erst ausschließlich für die Produktion al-

koholfreier Getränke vorgesehen – kann 

dem erwarteten Wachstum im Bereich 

Biermischgetränke und AfG mit ausrei-

chender Produktionskapazität entgegen-

getreten werden. Es gehört dabei selbst-

verständlich zum Konzept der Anlagen 

der corosys beverage technology GmbH 

& Co. KG, dass diese modular erweitert 

werden können, so wäre in der Zukunft 

beispielsweise auch eine Zuleitung von 

Bier oder alkoholfreiem Bier für Bier-

mischgetränke möglich.

Dass alkoholfreie Getränke und gleich-

sam alkoholfreie Biere immer mehr in den 

Fokus rücken, ist kein Geheimnis mehr. 

Der Trend ist klar erkennbar und für vie-

le Produzenten ist es spätestens jetzt an 

der Zeit die eingefahrenen Prozesse zu 

überdenken und zu optimieren. Die Pro-

duktionsfähigkeit der Brauereien muss in 

Zukunft noch flexibler gestaltet werden. 

Das bedeutet nicht unbedingt, dass un-

mittelbar Neuanlagen angeschafft wer-

den müssen. Ebenso flexibel können ein 

Umbau oder eine Integration in einen be-

stehenden Prozess erfolgen. Dass dies 

sogar während der laufenden Produktion 

möglich ist, zeigt dieses Beispiel. Bei 

Paulaner freut man sich, diesen Schritt 

frühzeitig gegangen zu sein und weiterhin 

effizient produzieren zu können.

Engineering made in Germany – Planung und Anlagenbau werden von je her in Deutschland ausgeführt und geprüft

Gasdispersionsinjektor GDI – Das Herzstück einer  
zuverlässige Karbonisierung der Limonaden
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“Schlagzahl verdoppelt”
Weihenstephan mit

moderner Entalkoholisierungsanlage

Alkoholfreies Bier im Trend | Die 

Bayerische Staatsbrauerei Wei-

henstephan investierte nach fast 30 

Jahren in eine neue Entalkoholisie-

rungsanlage. Damit ist die älteste 

Brauerei der Welt zukunftsfähig auf-

gestellt und für die wachsende Nach-

frage nach alkoholfreien Bierspezia-

litäten bestens gerüstet ist. Höhere 

Produktivität, Flexibilität und der Ein-

satz modernster Technologie waren 

die Entscheidungskriterien bei der 

Auftragsvergabe.

Im Jahr 1993 hatte die Bayerische Staats-

brauerei Weihenstephan, Freising, eine 

der ersten Entalkoholisierungsanlagen 

erworben, damals entwickelt von der TU 

München (TUM) in Weihenstephan. Die 

Staatsbrauerei war damals mit der neu-

esten Technologie Vorreiter in der deut-

schen Brauszene, und die Anlage war bis 

Anfang 2021 kontinuierlich im Einsatz. 

Ursprünglich ausgelegt auf eine Stun-

denleistung von 5 hl wurde die 

Produktionskapazität vor zehn 

Jahren aufgrund der positiven 

Absatzentwicklung alkoholfreier 

Bierspezialitäten verdoppelt. Mit 

10 hl war die nur teilautomatisier-

te und daher sehr personal- wie 

auch arbeitsintensive Anlage je-

doch an der Kapazitätsgrenze 

angelangt.

Alkoholfreies Bier steht bei Ver-

brauchern hoch im Kurs. Auch 

Weihenstephan verzeichnete in den ver-

gangenen Jahren ein kontinuierliches 

Wachstum in diesem Segment, so dass 

dringend eine neue Lösung notwendig 

war. Durch die Verlagerung der kom-

pletten Logistik vom Weihenstephaner 

Berg in das neue Logistikzentrum im 

Gewerbegebiet Clemensänger in Frei-

sing, Mitte des Jahres 2019, wurde in 

der Produktion und auf dem Freigelän-

de Raum geschaffen, um das Gesamt-

projekt realisieren zu können. Es 

handelt sich dabei um die Entalko-

holisierungsanlage mit einer Abtank-

stelle nach neuesten Standards für 

Sicherheit, Umwelt und Explosions-

schutz. Sie ist auf dem Freigelände 

für Kunden installiert, die Ethanol 

weiterverarbeiten, beispielsweise zu 

Desinfektionsmittel, Kosmetik oder 

Bioethanol- Zusatz zum Kraftstoff 

(Benzin E10).

Vorbereitung der Ausschreibung

Als die Entscheidung für das Projekt ge-

troffen war, stellte Tobias Zollo, 1. Brau-

Story Weihenstephan

Alkoholfreies Bier steht bei Ver-
brauchern hoch im Kurs. Auch 
Weihenstephan verzeichnete in 
den vergangenen Jahren ein kon-
tinuierliches Wachstum in diesem 
Segment, so dass dringend eine 
neue Lösung notwendig war



beverage technology 

corosys beverage technology GmbH & Co. KG | Hessenstraße 23 | D-65719 Hofheim am Taunus | bbt.corosys.com | Tel.: +49 (0) 61 22 / 70 75 - 0

 15

meister der Bayerischen Staatsbraue-

rei Weihenstephan, mit Unterstützung 

des Technischen Büros Weihenstephan 

(TBW) einen umfassenden Leistungs-

katalog mit den gewünschten Kriterien 

und Kennzahlen zusammen: „Ein Inves-

titionsprojekt dieser Dimension ist paral-

lel zum Arbeitsalltag als 1. Braumeister 

nicht ohne die Beratung von Experten zu 

stemmen. Die Kernkompetenz des Tech-

nischen Büros Weihenstephan ist die Be-

gleitung von eben solchen Ausschreibun-

gen. Sie haben uns von der Formulierung 

der Ausschreibungsunterlagen, der Aus-

wahl der passenden Unternehmen, der 

Organisation von Referenzbesuchen bis 

hin zur Sichtung und Bewertung der An-

gebote sowie der Prüfung der georderten 

Kennzahlen bei der Endabnahme unter-

stützt. Von meiner Seite war die Anforde-

rungsliste klar: Es sollte eine vom Prinzip 

her ähnliche Anlage sein, die effizienter 

arbeitet, biologisch noch stabilere, aber 

geschmacklich optimale Ergebnisse lie-

fert und uns genug Handlungsspielraum 

lässt, um kurz- bis mittelfristig Anpassun-

gen und zusätzliche Optionen realisieren 

zu können. Wenn wir in eine neue Anla-

ge investieren, dann muss auf jeden Fall 

unser geschmacksbeständiges, sehr auf-

wendiges Verfahren beibehalten werden. 

Und wir wollten insgesamt flexibler und 

vor allem zukunftsfähig aufgestellt wer-

den. Zudem ist es wichtig zu wissen und 

zu berücksichtigen, was sich in den letz-

ten Jahren technisch und technologisch 

auf diesem Feld getan hat und welche 

Unternehmen dies leisten können. Genau 

diesen Gesamtüberblick auf den Markt 

hat das Technische Büro Weihenstephan 

zum Projekt beisteuern können.

Eine der größten Herausforderungen für 

die angefragten Unternehmen war es, 

die schmale Gratwanderung zwischen 

Effizienz und Geschmack erfolgreich zu 

bewältigen.“ Tobias Zollo hat sich zudem 

sensorische Expertise von der TUM, ins-

besondere von Expertin Dr. Martina Gastl, 

eingeholt und den neuesten Stand der 

Forschung und Technologie abgefragt.

Vakuum-Fallstromverdampfung
anstelle gestoppter Gärung

Die alkoholfreien Bierspezialitäten der 

Bayerischen Staatsbrauerei, ober- wie 

untergärig, werden seit jeher mit einem 

speziellen Verfahren hergestellt: der Va-

kuum-Fallstromverdampfung. Es handelt 

sich hierbei um ein besonders aufwen-

diges, aber auch schonendes Verfahren, 

bei dem einem vollständig vergorenen 

und gereiften Bier durch Erwärmung im 

Vakuum der Alkohol entzogen wird. Da-

durch bleiben Biergeschmack und Cha-

rakter des Bieres weitgehend erhalten. 

Zudem schmeckt das alkoholfreie Bier 

weniger süß und ist wesentlich kalorie-

närmer, als wenn mit gestoppter Gärung 

gearbeitet wird. Beim sogenannten „ge-

stoppten Gärer“ wird die Gärung vorzeitig 

abgebrochen, um die Alkoholbildung zu 

vermeiden. Die so hergestellten alkohol-

freien Biervarianten sind süßer, da sie 

mehr Restzucker enthalten, was bei der 

Methode der Bayerischen Staatsbraue-

rei Weihenstephan nicht der Fall ist. „Wir 

haben umfassende Verkostungen mit der 

TUM gemacht, um auch zukünftig unser 

typisches Aromaprofil bei den alkohol-

freien Bierspezialitäten bieten zu können. 

Wir wollten die Temperaturen beim Ent-

alkoholisierungsprozess so niedrig wie 

möglich halten, nur so bleibt ein Großteil 

der geschmacksbestimmenden Aromen 

bestehen“, erklärt Zollo die Zielsetzung.

Neue Entalkoholisierungsanlage in der Produktion der Bayerischen Staatsbrauerei Weihenstephan
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Braumeister Tobias Zollo kontrolliert am 

Probenahmeport den Vakuumprozess

Pioniergeist in Sachen alkoholfreies He-

feweißbier bewies die Brauerei Weihen-

stephan bereits 2012: Damals reagierte 

sie auf nationaler Ebene auf die erhöhte 

Nachfrage der Gastronomie nach alko-

holfreiem Hefeweißbier aus dem Fass. 

Seitdem bietet die Bayerische Staats-

brauerei Weihenstephan ihren Gas-

tronomen die Möglichkeit an, das 

alkoholfreie Weißbier auch aus dem 

Fass auszuschenken. „Die Einführung 

des Weihenstephaner Alkoholfrei vom 

Fass war für uns damals eine Heraus-

forderung, die wir gerne angenom-

men haben. Die Rückmeldungen sind 

seitdem durchweg positiv, denn die 

Gastronomen sind von der Qualität 

und der gewonnenen Flexibilität be-

geistert“, weiß Brauereidirektor Prof. 

Josef Schrädler zu berichten.

Auftragsvergabe

Gut ein halbes Jahr dauerte der Sondie-

rungsprozess, davon entfielen drei bis 

vier Monate auf die Erarbeitung der Aus-

schreibungsunterlagen. Neben der coro-

sys Beverage Technology GmbH & Co. 

KG in Hofheim am Taunus wurden noch 

zwei weitere namhafte Unternehmen zur 

Abgabe eines Angebots aufgefordert. Es 

folgten im nächsten Schritt Referenzbe-

suche bei Brauereien, in denen die Unter-

nehmen ähnliche Aufgabenstellungen 

erfolgreich bearbeitet hatten. Im Sommer 

2020 erhielt corosys den Zuschlag. Vor 

diesem Zuschlag hatte corosys bereits 

zwei Projekte in der Bayerischen Staats-

brauerei erfolgreich realisiert, den Einbau 

einer Wasserentgasung (2012/2013) so-

wie die Installation einer Ethanol-Messuhr 

(2020). „Wir haben gezeigt, dass wir indi-

viduell auf die Wünsche der Bayerischen 

Staatsbrauerei Weihenstephan eingegan-

gen sind und den Auftrag auf digitaler 

sowie auf Automatisierungsebene erfolg-

reich umsetzen konnten. Sicherlich spiel-

te die eigene Erfahrung zusammen mit 

dem positiven Referenzbesuch eine maß-

gebliche Rolle, dass die Staatsbrauerei 

wieder auf die Zusammenarbeit mit uns 

setzte“, ist sich corosys-Vertriebsingenie-

ur Stefan Meyering sicher. Zusammen mit 

seinen Kollegen Hans-Uwe Fischer, Pro-

grammierer, und Jan Oertli, hauptverant-

wortlicher Projektleiter, betreute er das 

Projekt am Weihenstephaner Berg. „Wir 

wollten die neue Anlage für die Zukunft 

konzipieren und Optionen eingebaut wis-

sen, mit denen wir zügig und unproble-

matisch nachrüsten können, wenn es nö-

tig ist. Es sollte alles vorbereitet sein, um 

beispielsweise das Produktsortiment auf 

dem alkoholfreien Sektor bei Bedarf aus-

weiten zu können“, erklärt Tobias Zollo.

An der im Freien gelegenen Ethanol-

Tankstelle können Alkohol, Lauge sowie 

CO2 gemäß den neuesten Sicherheits-

standards abgetankt werden

An der im Freien gelegenen Ethanol-

Tankstelle können Alkohol, Lauge sowie 

CO2 gemäß den neuesten Sicherheits-

standards abgetankt werden

Herausforderungen bei Projek-
tierung und Inbetriebnahme

Gut vier Monate wurde an der 

Fertigung der Anlagenteile ge-

arbeitet, bevor es an die Mon-

tage und Verkabelung direkt in 

der Weihenstephaner Produktion 

ging. Für die Inbetriebnahme 

wurden weitere vier Wochen an-

gesetzt. Es gab einige komplexe 

Aufgabenstellungen. So ist der 

Raum im Produktionstrakt, der 

für die Anlage als Standort vorgesehen 

war, von der Höhe her begrenzt. Und 

natürlich mussten Montage und Inbe-

triebnahme während der laufenden Pro-

duktion erfolgen. Wichtig war Zollo zu-

dem, dass zwei Kühlkreisläufe eingebaut 

wurden und Karbonisierung sowie Mut-

Story Weihenstephan

1. Braumeister Tobias Zollo kontrolliert am Probenahmeport den Vakuumprozess

Wir haben gezeigt, dass wir indi-
viduell auf die Wünsche der Bay-
erischen Staatsbrauerei Weihen-
stephan eingegangen sind und 
den Auftrag auf digitaler sowie 
auf Automatisierungsebene er-
folgreich umsetzen konnten. 
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terbier-Dosage der Anton-Paar-Mess-

technik integriert werden konnten. Diese 

waren bislang mit einem eigenen Bedie-

nerkasten angebunden, der künftig nicht 

mehr eingesetzt werden sollte, sondern 

als Schnittstelle zwischen der neuen Ent-

alkoholisierungsanlage und der Anton-

Paar- Messtechnik zu entwickeln war. 

„Das hatte bisher noch keiner gemacht. 

Wir haben dies in die Bediensoftware 

aufgenommen und eine entsprechende 

Schnittstelle programmiert, sodass die 

Messtechnik schnell implementiert wer-

den konnte“, erläutert Meyering und be-

richtet weiter von der Inbetriebnahme: 

„Trotz laufendem Betrieb ist die Montage 

reibungslos abgelaufen. Wir haben die 

verschiedenen Schnittstellen bereits im 

Vorfeld definiert und Lösungen erarbei-

tet. Aufbau inklusive Verkabelung haben 

wir selbst vorgenommen und dabei von 

der Brauerei jede helfende Hand erhalten, 

die wir angefragt haben. Ende Januar lief 

das erste Bier aus der Anlage. Ein paar 

Feinheiten hier und da sowie kleine Jus-

tierungen waren alles, was wir dann noch 

machen mussten.“ Hauptverantwortlich 

für die individuellen Lösungen in Weihen-

stephan waren bei corosys Jan Oertli und 

Hans-Uwe Fischer, die regelungstech-

nisch viele Wege gegangen sind, um die 

Anforderungen der Brauerei bestens zu 

erfüllen.

Das Gesamtpaket umfasste auch die 

Schulung und praktische Unterweisung 

an der Anlage für die Mitarbeiter, die 

künftig daran arbeiten sollen. Zusätzlich 

hat corosys Fernzugriff auf die Anlage, 

die Tag und Nacht läuft. „Wir können auf 

Wunsch von der Ferne zugreifen und an-

hand der Datenaufzeichnungen analysie-

ren und optimieren“, beschreibt Meyering 

einen weiteren Service-Baustein: „Die 

Anlage ist schlau genug, die relevanten 

und wichtigen Daten abzuziehen und zu 

speichern.“

Projektergebnis – erste Zwischenbilanz

Nach den ersten Wochen zieht Zollo eine 

erste Bilanz: „Insgesamt entlastet uns 

die neue Anlage in vielerlei Hinsicht. Wir 

haben keine manuellen Arbeitsschritte 

mehr und können den gesamten Prozess 

von einem Bedienpanel aus steuern. So 

sind die Arbeitsabläufe weniger fehler-

anfällig,v und es erleichtert gleichzeitig 

die Erstellung der Schichtpläne. Der Pro-

duktionsprozess wurde in diesem Zug 

optimiert, im Ergebnis haben wir eine 

gleichbleibend stabile Qualität. Das pri-

märe Ziel, die Kapazität zu verdoppeln, 

ist erreicht worden und mit einer Stun-

denleistung von 20 hl sind wir zukunfts-

fähig aufgestellt. corosys ist im gesamten 

Projektverlauf immer flexibel auf unsere 

Wünsche und brauereispezifischen An-

forderungen eingegangen. So ist die ein-

gesetzte Software auch keine Lösung von 

der Stange, sondern für uns angepasst 

worden, da wir kein Standard-Dampfver-

fahren nutzen, sondern mit Hochdruck-

Heißwasser arbeiten.“

Das Gesamtprojekt – von der Entalkoho-

lisierungsanlage über die Ethanol-Mess-

uhr und den unterirdischen Sammeltank 

bis hin zur Ethanol-Tankstelle, mit der 

auch Lauge sowie CO2 abgetankt werden 

können – umfasst einen runden Prozess 

auf dem neuesten Stand der Technik 

und Technologie unter Berücksichtigung 

aktueller Sicherheits- und Umweltstan-

dards. Damit kann der Trend zu mehr 

alkoholfreien Bierspezialitäten weiter an 

Fahrt aufnehmen, zumindest was die 

Bayerische Staatsbrauerei Weihenste-

phan anbelangt.

Autorin: Sandra Ganzenmüller,  

kommunikation pur GmbH, München

1. Braumeister Tobias Zollo erklärt die Bedienfreundlichkeit am Touchpanel
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“Alkoholfrei mit Konzept ”
Das Leben ist zu kurz, um schlechten 

alkoholfreien Wein zu trinken

Das Familienunternehmen aus Rü-

desheim am Rhein steht seit über 

100 Jahren für Innovation mit Tradition 

und ist seit jeher ein Vorreiter, wenn es 

darum geht die Qualität ihrer Produkte 

zu verbessern und neue Verfahren bei 

der Produktion zu entwickeln.

Damit auch Menschen die auf Alkohol 

verzichten in den Genuss der Rheingauer 

Weinspezialitäten kommen können, wird 

seit 1907 mit der „Carl Jung Methode“ 

(patentiert durch das Kaiserliche Patent-

amt) auf Schloss Boosenburg alkohol-

freier Wein produziert. Die alkoholfreien 

Weine aus dem Rheingau begeistern 

mittlerweile in über 20 Ländern.

Die für Innovationen bekannte Firma 

Carl Jung musste sich im Zuge der Mo-

dernisierung der Abfüllung nach neuen 

Möglichkeiten umsehen, um den Pro-

duktionsprozess effizienter zu gestalten. 

Für corosys bot sich damit die Gelegen-

heit ein automatisches Wein-

filtersystem inklusive CIP An-

lage für die gesamte Abfüllung 

umzusetzen. Insbesondere die 

automatische Reinigung, Ste-

rilisation und Validierung des 

Filtersystems spart Zeit in der 

Abfüllvorbereitung und gewährt 

ein konstantes Reinigungser-

gebnis. Durch die Überwachung 

der Druckverluste können blo-

ckierte Filterelemente frühzeitig 

erkannt, getauscht oder regeneriert wer-

den, bevor eine komplette Reinigung not-

wendig wird. 

Bei der CIP Anlage bestand die Her-

ausforderung darin, diese auf engstem 

Raum zu installieren. Lauge und Säure 

werden aus IBC-Container, aufgestellt 

im Chemikalienlager, automatisch do-

siert, bis die gewünschte Konzentra-

tion erreicht wird. Dies sorgt für mehr 

Sicherheit im Umgang mit den Gefahr-

stoffen. Für das Reinigungsprogramm 

gibt es verschiedene Automatikpro-

gramme, die für maximale Flexibilität 

sorgen. So können die einzelnen Anlagen 

unabhängig voneinander gereinigt wer-

den und auch eine automatische, zeit-

gesteuerte Startvorbereitung (z.B. nach 

längerer Standzeit über das Wochen-

ende) für den Füllbeginn bei Wochen-

start wurde realisiert. Eine Anlagenvi-

sualisierung und -Bedienung ist über 

jedes webbasierte Endgerät (z.B. Ta-

blet) möglich. 

corosys möchte Ihre Kunden dabei 

unterstützen Ihre Anlagen so effizient 

und störungsfrei wie möglich zu be-

treiben. Der Kunde muss sich auf die 

Anlage verlassen können, damit er 

sich voll auf die Herstellung seiner Pro-

dukte konzentrieren kann. Gerade durch 

die globale Ausrichtung ihrer Produkte 

werden die Anforderungen im Bereich 

der Produktsicherheit und Nachver-

Story Carl Jung

Die für Innovationen bekannte 
Firma Carl Jung musste sich im 
Zuge der Modernisierung der Ab-
füllung nach neuen Möglichkeiten 
umsehen um den Produktionspro-
zess effizienter zu gestalten.
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folgbarkeit immer anspruchsvoller. Hier 

konnte corosys mit ihrer smartmachine 

Schnittstelle unterstützen. Die Anlagen-

steuerung ist über eine verschlüsselte 

VPN Verbindung mit der corosys Custo-

mer-Database verbunden. Hier werden 

alle Prozess- und Maschinendaten in ei-

ner redundanten Datenbank gespeichert. 

Die smartmachine Software überwacht 

die Prozessdaten in Echtzeit. Im Falle ei-

ner Grenzwertverletzung meldet sich die 

Anlage per E-Mail bei der Produktionslei-

tung und dem corosys Support.

Die vollautomatische nächtliche Anlagen-

reinigung wird durch den Support-Server 

überwacht und sendet einen täglichen 

Reinigungsbericht mit allen nötigen Infor-

mationen. Gleiches gilt für die Produktion 

und Überwachung der Druckdifferenzen. 

In der Datenbank werden alle Betriebs-

daten erfasst. Die dazugehörigen Be-

triebsstunden und Verbrauchszähler wer-

den übersichtlich in einem webbasierten 

Dashboard angezeigt. Über dieses 

Webinterface stehen die Daten jederzeit 

schnell zur Verfügung und können nach 

Belieben bequem ausgewertet werden. 

Dies soll helfen Stillstands Zeiten zu mi-

nimieren und vorbeugende Instandhal-

tungsmaßnahmen besser zu planen. 

Mit dem Verlauf des Projekts, der Umset-

zung der Ideen und letztlich der Qualität 

der Produkte sind alle Beteiligten, be-

sonders die Bediener bei Carl Jung, sehr 

zufrieden.

corosys steht Carl Jung weiterhin zur Sei-

te, um neue Ideen umzusetzen. So steht 

in Kürze auch ein Umbau mit Integration 

der bestehenden Karbonisier-Anlage an. 

corosys freut sich mit Carl Jung einen 

weiteren zufriedenen Kunden gewonnen 

zu haben und ist gespannt, welche Inno-

vationen noch folgen werden. 

Alles auf Blick: Dashboard mit Produktionsdaten

CIP auf engstem Raum: Für corosys eine Herausforderung die zur vollsten Zufriedenheit gelöst wurde
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“Natur Radler & Co.”
Die Kulmbacher Brauerei setzt auf

neue In-line Ausmischung

Die Marke „Mönchshof Brau Spezi-

alitäten“ ist eine große Erfolgsge-

schichte. Damit diese auch in Zukunft 

auf einer soliden technischen Basis 

steht, investierte die Kulmbacher 

Brauerei AG in eine neue Ausmisch-

anlage für die Mönchshofproduktline 

und setzt dabei auf das Knowhow aus 

Hofheim am Taunus. Mit vielen Jahren 

am Markt ist die Marke inzwischen das 

Zugpferd der oberfränkischen Braue-

rei in ganz Deutschland und darüber 

hinaus geworden. Um den Herausfor-

derungen in der Produktion und den 

hohen Qualitätsanforderungen des 

Produkts selbst gerecht zu werden, 

wurde zur Sommersaison 2021 in eine 

In-line-Ausmischanlage samt prozess-

technischer Integration am Standort 

Kulmbach investiert.

Wer noch nie selbst in Kulmbach war, 

wird doch zumindest von seinem Bier 

gehört haben. Seit dem Fund der Kasen-

dorfer Bieramphore gilt die oberfränki-

sche Kreisstadt bis heute als Wiege des 

Bierbrauens auf deutschem Boden und 

bezeichnet sich deshalb selbst mit einem 

Augenzwinkern als „heimliche Haupt-

stadt des Bieres“. Auch Nichtfachkundi-

gen fällt direkt ins Auge, dass sich das 

Bierbrauen wie ein roter Faden durch die 

Historie der Stadt am Mainzusammen-

fluss zieht. Die Brauereien Kulmbachs 

hatten es zusammengenommen bereits 

Ende des 19. Jh. einen beträchtlichen 

Ausstoß gebracht und verfügten mit der 

Angliederung an das neuerschlossene 

Schienennetz der König-Ludwig-Nord-

Süd-Bahn über ideale Voraussetzungen 

für den Bierexport. Die Großbrauer der 

Stadt waren Sandler, Reichel, Mönchshof 

und die Erste Kulmbacher Actienbrauerei 

(EKU). Nach den Jahren der Konsolidie-

rung und der Neugründung der Kulmba-

cher Brauerei AG aus dem Zusammen-

schluss von EKU und Reichelbräu AG im 

Jahr 1996, steht bis heute die Bewahrung 

der Brautradition und die Produktion von 

Bierspezialitäten an erster Stelle. Dass 

dies nicht von ungefähr kommt, zeigt das 

rasante Wachstum des Gesamtaussto-

ßes in den vergangenen Jah-

ren, insbesondere der Mar-

ke Mönchshof. Nach dem 

Zusammenschluss stand 

zunächst nicht nur die Ver-

schmelzung beider Brauerei-

en im wirtschaftlichen Sinne, 

sondern besonders auf der 

technischen Seite an. Rei-

chelbräu auf der südlichen 

Seite des weißen Mains ge-

legen, der in Kulmbach auch 

Mühlbach genannt wird, und 

EKU nördlich des Flusses wurden durch 

eine Pipeline miteinander verbunden. 

Mit dem Abriss des alten und dem Neu-

bau des Sudhauses an der Lichtenfelser 

Straße wurde der Startschuss für die 

Zusammenführung zu einem Braupro-

Getreu dem Motto „ein Brauer 
der nicht baut, bald auch nicht 
mehr braut“ wird seit je her fleißig 
geschaffen, was nötig und mög-
lich ist, um den Standort und die 
Qualität auf höchstem Niveau zu 
halten.

Story Kulmbacher
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zess gelegt. Vorrübergehend diente die 

ehemalige EKU-Brauerei an der Gummi-

straße als Ersatzbetrieb. Der zuvor neu 

angebaute Filterkeller sorgte für die Fle-

xibilität die Fülle an Sorten für die Abfül-

lung bereitzustellen. Nach Fertigstellung 

des ober- und untergärigen Gär- und La-

gerkellers, wurde die Bierproduktion am 

ehemaligen EKU-Standort eingestellt und 

dieser seitdem aus der Lichtenfelser Stra-

ße über die benannte Pipeline versorgt. 

Neben kontinuierlichen Verbesserungs-

maßnahmen und der Erweiterung- und 

Modernisierung der Flaschenabfüllung 

in den 2010er Jahren, wurden auch pro-

zesstechnisch sinnvolle Investitionen ge-

tätigt. Getreu dem Motto „ein Brauer der 

nicht baut, bald auch nicht mehr braut“ 

wird seit je her fleißig geschaffen, was 

nötig und möglich ist, um den Standort 

und die Qualität auf höchstem Niveau zu 

halten.

Erfolgsgeschichte Mönchshof und seine 

produktionstechnischen Konsequenzen

Die Bierspezialität aus der Bügelver-

schlussflasche gehört inzwischen zu den 

beliebtesten Biermarken Deutschlands. 

Die Produktpalette und der Markenauf-

tritt sind markant und gleichzeitig tradi-

tionell regional gehalten. Seit der Um-

stellung auf die Bügelverschlussflasche 

und dem konsequenten Ausbau des 

Markenauftritts, ist das jährliche Produk-

tionsvolumen stetig gestiegen und hatte 

im Pandemiejahr 2020 gar das Volumen 

von 1 Mio. Hektolitern übertroffen. Ins-

besondere deshalb, weil die Zugpferde 

im Sortiment die Varianten neben der un-

angefochtenen Nummer Eins unter den 

Kellerbieren, das  „Mönchshof Kellerbier“ 

als auch das „Mönchshof Hell“ sowie die 

Radlerspezialitäten „Mönchshof Natur 

Radler“ und „Mönchshof Natur Radler 

Alkoholfrei 0,0%“ sind. Trendgerecht ist 

auch die Variante „Mönchshof Natur-

trüb’s Alkoholfrei“ Teil des Erfolgs. Ein 

Umstand, dem auch auf der technischen 

und technologischen Seite folgegeleistet 

werden musste:

„Seit über 20 Jahren stellen wir Bier-

mischgetränke her. Angefangen mit Rad-

ler und Colabier, wobei wir die Limona-

denkomponenten immer im Tankwagen 

von unserem Mineralbrunnenbetrieb Bad 

Brambacher geliefert bekommen haben. 

Die Ausmischung erfolgte klassisch und 

eher händisch durch umpumpen in einen 

Drucktank.“, erklärt der Leiter Herstel-

lung der Kulmbacher Brauerei AG, Martin 

Sack.

Auch die zwischenzeitlich nötigen Lohn-

abfüllungen waren mit großem Mehr-

aufwand verbunden. Beispielsweise die 

Umstände um eine Container-Befüllung 

und -entleerung, ohne zusätzlichen Qua-

litätsverlust. Zu guter Letzt hat es sich 

angeboten, um der durch den Erfolg des 

Produkts gestiegen Nachfrage gerecht zu 

werden, die Prozesstechnik auf den mo-

dernsten Stand zu bringen. Die Kapazität 

der bestehenden Ausmischanlage war 

allein und besonders in den Sommermo-

naten nicht mehr ausreichend. Zukünftig 

wird am Standort noch eine weitere Ab-

füllanlage für Bügelverschlussflaschen 

ihre Arbeit aufnehmen, damit spätestens 

dann keine Spitzenlasten durch eventuel-

le Vorproduktionen auf Drucktanks abzu-

federn sind. 

Das Problem erläutert Martin Sack wie 

folgt: „Unsere Biermischgetränke werden 

ausschließlich mit Zucker-Limo herge-

stellt und die Trübung mittels hefetrüber 

Biere bewerkstelligt. Bei längerer Verweil-

zeit der ausgemischten Biermischgeträn-

ken im Drucktank kann hier ein Absetzen 

der Hefe bzw. eine Nachgärung stattfin-

den. Es können somit immer nur kleinere 

Chargen im Drucktank ausgemischt wer-

den, jedoch ist die Abfüllung dann immer 

gezwungen, diese auch komplett abzu-

füllen.“

Des Weiteren konnte mit dem Projekt das 

Zucker- und Grundstoffhandling über-

arbeitet werden. Zu Spitzenzeiten im 

Sommer musste der Lieferant z. T. täg-

liche Lieferungen einplanen. Eine ent-

sprechende Menge frischen Grundstoffs 

vorzuhalten wurde zusehends wegen 

fehlender Kühlung und Lagermöglichkei-

ten zum Problem. Über das bestehende 

Die Produktqualität steht an höchster Stelle – die regelmäßi-
ge Probenahme ist ein Teil davon

Stimmiges und einfaches Design – Unterhalb der Behälter für Grundstoff- und Aroma sind die hochgenaue Dosagepumpen und 
die Messtechnik platzsparend verbaut
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Mischsystem waren keine direkte Char-

genrückverfolgung möglich und musste 

mühsam per Listenexport übertragen 

werden. Die Bedienung war nur über ei-

nen Fernzugriff ins System möglich und 

so auch die Übertragung der Produk-

tionsrezepte, was zusätzlich Zeit kos-

tete und darüber hinaus anfällig war für 

Bedienfehler war, etwa das Bereitstellen 

eines falschen Aromas für eines der Rad-

lerprodukte. 

Höchster Anspruch an Qualität und 
Technik – keine Kompromisse

Nachdem die Problemstellung ausgear-

beitet und diskutiert war, nahm sich das 

Team der Kulmbacher Brauerei die Zeit, 

diese den potentiellen Herstellern der 

Branche zu präsentieren. Innerhalb der 

Angebotsphase kamen bereits mehrere 

neue Ideen zustande, den Prozess mög-

lichst effizient und einfach zugleich zu ge-

stalten. Neben der Anforderung, alle Pro-

dukte direkt in-line auf die verschiedenen 

Füller auszumischen, war in diesem Fall 

die Bedienbarkeit und die Integration in 

die bestehende Prozesssteuerung eine 

Herausforderung. Das Puffervolumen, um 

bis zu drei Füller gleichzeitig zu beschi-

cken, sollte dabei möglichst gering sein, 

aber dennoch die anfallenden Durch-

flussschwankungen geschickt austarie-

ren. Technische Entscheidungen für oder 

gegen einen Lieferanten sind seit je her 

keine rein preislichen Entscheidungen, 

sondern vorrangig vom besten Konzept 

abhängig. Als prozesstechnischer Part-

ner wurde corosys beverage technology 

ausgewählt und mit dem Bau der Aus-

mischanlage und der Prozessintegration 

beauftragt.

Projektumfang waren die Integration des 

400 hl fassenden Outdoor-Tanks für Zu-

ckersirup, dessen Ausstattung für die 

Annahme und Abgabe des Sirups so-

wie der Transfer in die Ausmischanlage. 

Die Ausmischanlage selbst besteht aus 

dem Rack für die Behälter an Grundstoff 

und Aroma, unterhalb deren die hoch-

genauen Dosagepumpen platziert sind. 

Im Anschluss daran folgen die In-Line-

Carbonisierung und der Puffertank zur 

Minimierung der Anfahrverluste und zur 

Pufferung in Richtung Füllanlagen. Für 

die Versorgung der Anlage mit den ver-

schiedenen Grundbieren und der Fertig-

produkte musste der Ventilknoten im Be-

reich des Drucktankkellers entsprechend 

erweitert und seitens Steuerung integriert 

werden. Die Beschreibung des Prozesses 

sowie deren Programmierung und Inbe-

triebsetzung im Braumat-System waren 

Teil des Lieferumfangs. 

Der Prozess selbst gestaltet sich für die 

Radlerprodukte folgendermaßen: Bier 

bzw. alkoholfreies Bier wird per Rezept-

vorwahl und Freigabe vom Brauer / der 

Brauerin in der Schaltwarte im Filterkeller 

im Drucktankkeller ausgewählt und an-

gefordert. Die Grundstoffe und Aromen 

müssen von der Logistik, nachdem sie 

auf dem Rack abgestellt wurden, per 

Code-Freigabe freigeschaltet werden 

- So kann verhindert werden, dass es 

zu falschen Produktionen mit z. B. ver-

tauschten Aromen kommen kann. Sind 

alle Zutaten mit dem gewählten Rezept 

kompatibel, beginnt der Prozessschritt 

zur Entlüftung des Puffertanks und der 

Produktleitungen in Richtung Füller. Im 

Prozess entsteht innerhalb der Ausmisch-

anlage zuerst eine trinkfähige Limonade, 

die dann mit dem Bier zum Biermisch-

getränk hochgenau ausgemischt wird. 

Nach der Anforderung und der Freigabe 

der Füllersteuerung beginnt die Anlage 

mit der In-line-Produktion des Produktes 

und schiebt zunächst per Volumen- und 

hochgenauer Dichte-Schall-Messung 

Produkt in den Puffertank vor. Zeitgleich 

muss der Sauerstoffwert unter 100 ppb 

liegen. Statt eines großen Puffertankvolu-

mens wird ein optimales Regelungskon-

zept gefahren, das die Schwankungen 

bei Prozessbeginn zusätzlich minimiert. 

Ein kleinerer Puffertank bedeutet neben 

geringeren Investitionskosten auch ge-

ringere Kosten bei Betrieb der Anla-

ge. Insbesondere im Verbrauch an CO2 

oder CIP-Medien. Auch das alkoholfreie 

Produkt, wird auf der Ausmischanlage 

nochmals eingestellt, um den typischen 

Charakter des Mönchshof-Bieres zu ge-

stalten. Dieses geschieht nicht direkt an 

der Entalkoholisierunganlage. 

Alle Produkte werden in der Carbonsie-

rungsanlage auf den gewünschten CO2-

Story Kulmbacher

Blick auf das Gesamtensemble – Die Anlage ist modular konzipiert und erweiterbar
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Gehalt im Fertigprodukt eingestellt. Dazu 

sind neben dem Gasinjektor GDI keine 

weiteren Einbauten wie statische Mischer 

nötig. Der Gesamtprozess, wird in-li-

ne mit hochgenauen Messsensoren von 

Anton Paar überwacht. Selbstverständ-

lich sind die nötigen Probenahme Punk-

te für CTA und mikrobiologische Durch-

schnittsproben mitverbaut.

„Seit der Umstellung von konventioneller 

Herstellung im Drucktank auf die In-Li-

ne-Ausmischung haben wir einige Pro-

bleme abstellen können. Die Verweilzeit 

der Limo mit dem Bier ist sehr kurz, weil 

das Produkt unmittelbar zum Füller läuft, 

weshalb es weder die Probleme der Ent-

mischung noch das Problem der Nach-

gärung gibt.“, erkennt Sack an. Auch die 

Abfüllmengen seien frei wählbar. „Beson-

ders weil Biermischgetränke in unserem 

Haus immer am Ende der Woche gefüllt 

werden, können nun die Abfüllschichten 

voll ausgefahren werden. Auch die eige-

ne Herstellung der Limonadenkompo-

nente im In-Line-Mixer, hat den Transport 

der Limonade ersetzt, welches logistisch 

sehr viele Vorteile seitens Kosten aber 

auch Qualität brachte“, führt Sack weiter 

fort.

Insbesondere wurde in Kulmbach Wert 

auf eine saubere Prozessführung ge-

legt. Wie so oft war die Inbetriebnahme 

von den Umständen der Pandemie er-

schwert worden. Nichtsdestoweniger 

konnte mit Hilfe einer Remote-Inbetrieb-

nahme während einer weiteren Hoch-

phase der Pandemie im Frühjahr 2021 

einen wesentlichen Meilenstein durch 

die vorbereitete Programmierung er-

reicht werden und die Umstellung in das 

Bestandssystem schnellstmöglich nach 

dem erfolgreichen Softwaretest erfolgen. 

Die herannahende Sommersaison hatte 

bereits begonnen und die Anbindung an 

die Füllanlangen hatte rechtzeitig funk-

tioniert. Mit Lockerung der Maßnahmen 

konnte die Anlage nach dem Aufbau vor 

Ort im Juni ihren Betrieb zügig aufneh-

men. Weitere Optimierungsmaßnahmen 

haben die Prozessabläufe und Kommuni-

kationen mit den Schnittstellen Füller und  

ERP-System abgerundet.

„Der vollautomatische Inline-Mixer wurde 

in Braumat visualisiert und in die Druck-

tank- und Abfüllsteuerung integriert. Dies 

ist eine sehr sensible und technologisch 

empfindliche Stelle in der Brauerei, die 

keine Fehler verzeiht. Umso mehr zu-

friedener waren wir, dass dies, bedingt 

durch intensive Vorbereitung und Simu-

lationen, so komplikationslos integriert 

werden konnte“, fasst Martin Sack den 

Abschluss der Arbeiten an der Prozess-

technik zusammen. 

Alle Teile sind wunschgemäß aus dem 

Katalog namhafter Lieferanten gewählt 

und zuvor passend ausgelegt, damit die 

Lagerhaltung für die Ersatzteile einfach 

gehalten werden konnte und notfalls mit 

der Bestandsanlage getauscht werden 

kann. Dank des modularen Aufbaus wäre 

eine Erweiterung um zusätzliche Dosier-

stellen, etwa für neue Produktvarianten 

mit zusätzlichen Komponenten, leicht 

umsetzbar.

Fazit: Nicht vom In-sich einfachen Pro-

zess blenden lassen, sondern die Um-

stände berücksichtigen

Wie eingangs erwähnt ist das Kulmba-

cher-Team das „Leben auf der Baustelle“ 

gewohnt. Dennoch liegt die Latte hoch, 

wenn es um den technischen Anspruch 

geht. Dauerhafte Provisorien werden 

nicht akzeptiert. Die Umstände und dass 

in absehbarer Zukunft bereits wieder er-

weitert werden wird, haben im Projekt 

Kunden und Lieferanten vor eine Heraus-

forderung gestellt. Trotz pandemiebe-

dingten Verzögerungen sind beide Part-

ner mit dem Ergebnis mehr als zufrieden. 

Die Anlage läuft mit der zuvor definierten 

Leistung von 150 – 350 hl/h zeitgleich auf 

bis zu vier Füllanlagen. Qualitätsproble-

me und umständliches Handling gehören 

der Vergangenheit an. Mit regelungstech-

nischer Feinheit und prozesstechnischer 

Sicherheit konnte corosys zum Projekt-

erfolg beitragen. 

Freut sich über die neue Anlage und das Projektergebnis – Leiter Herstellung Martin Sack
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PRODUKTÜBERSICHT 

Bei corosys finden Sie Lösungen 

für die Herstellung von Bier und 

Getränken. Unsere Prozesstechnik 

genügt höchsten Anforderungen an 

Flexibilität, Anwenderfreundlichkeit 

und Hygiene. Die Produktqualität ist 

dabei oberstes Ziel. Erreicht wird dies 

durch individuell geplante Anlagen und 

Konzepte sowohl in der Ausführung 

und Dimensionierung, als auch in der 

Konstruktion. Denn corosys-Anlagen 

kommen nicht von der Stange. Eine 

umfassende und ganzheitliche Be-

trachtung des Produktionsprozesses 

ermöglichen eine maßgeschneiderte 

Einbindung in bestehende Anlagen 

und Strukturen.

Brauereitechnologie

#customcoldblock ist unser Motto und 

beschreibt zugleich wo unsere Techno-

logie zu finden ist. Beginnend mit der 

Würzebelüftung liefern wir die gesamte 

Prozesstechnik für den Kaltbereich einer 

Brauerei. Dies umfasst Blender und Kar-

bonisierer, Kurzzeiterhitzer, Wasserent-

gasungen und CIP-Anlagen bis hin zu 

kompletten Filterlinien und Entalkoholi-

sierungen. 

Getränketechnologie

Jedes Produkt ist anders und was die 

Zukunft bringt kann heute keiner Sagen. 

Daher ist Flexibilität und Erweiterbarkeit 

oberstes Gebot bei Anlagen zur Herstel-

lung von Getränken wie Limonaden, Bier-

Mischgetränken, Cocktails aus Wein oder 

Spiritousen. Neben den Komponenten 

für die Inline-Produktion, wie Dosagean-

lagen und Karboniserer, liefern wir auch 

die Peripherie wie Zucker- und Pulver-

löser, CIP-Anlagen, Wasserentgasungen 

und Lagertanks für Sirupe, und weiteren 

Komponenten inkl. Tankwagen-Annah-

me.

Automatisierung

Zu einer Anlage gehört auch die Automa-

tion. Diese liefern wir aus dem eigenen 

Haus mit. Entweder mit unserer eigenen 

Steuerungs-Software oder nahtlos inte-

griert in ein bestehendes Prozessleitsys-

tem. Das garantiert eine reibungslose In-

betriebnahme und Funktion der Anlagen. 

Zur Datenerfassung und Auswertung ist 

die Anbindung an unsere Cloudlösung 

“smartmachine” immer mit dabei. Aber 

nicht nur unsere Anlagen werden von uns 

automatisiert. Gerne liefern wir für be-

stehende Systeme neue Hardware und 

Software, oder integrieren diese in Pro-

zessleitsysteme. Unsere Automations-

techniker und Technologen unterstützen 

bei der Planung der neuen Automations-

struktur und Durchführung des Umzugs 

im laufenden Betrieb

Engineering

Als zuverlässiger und erfahrener Engi-

neering-Partner können Sie mit uns Ihren 

nächsten Umbau oder Ihre nächste Neu-

investition gemeinsam planen. Wir ver-

schmelzen Ihre Ideen und Kenntnisse mit 

unserem Know-How und unserer Erfah-

rung. Profitieren Sie von unserer weltwei-

ten Tätigkeit, denn diese gibt uns einen 

Einblick in vielfältige Prozesse sowie 

unterschiedliche als auch außergewöhn-

liche Lösungsansätze. Wir unterstützen 

von der Bestandsaufnahme über Detail-

engineering mit Fließschemen, Prozess-

beschreibungen und Konstruktionszeich-

nungen bis hin zur Fertigung, Montage 

und Inbetriebnahme.

Service

Unser Servicepersonal steht Ihnen für 

den Fall der Fälle schnell zur Verfügung, 

ebenso die wichtigsten Ersatzteile und 

alles, was für den Betrieb der corosys 

Prozessanlagen erforderlich ist.

Besonders schnelle Hilfe aus der Ferne 

können wir dank des Einsatzes unseres 

Remote-Service liefern. Eine Meldung an 

uns genügt und kurze Zeit später greift 

einer unserer Servicetechniker via Inter-

net auf Ihre Steuerung zu.

corosys touchpanel mit Dashboard

Engineering & Planung aus einer Hand

#customcoldblock Werbekampagne: we try not to talk big, 
but customcoldblock is the coolest thing in your brewery
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T

ENTGASEN

P R O D U K T K AT E G O R I E N

HOCHVAKUUMENTGASUNG

VAKUUMENTGASUNG

HEISSENTGASUNG

KALTENTGASUNG

MEMBRANENTGASUNG
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ENTGASEN VON FLÜSSIGKEITEN

Sauerstoff ist in Brauereien bekannt als der größte Feind des Bieres. Er führt zu Oxidationen, verändert das Aromaprofil 

des Bieres negativ und beeinträchtigt die Haltbarkeit. Darum gilt es bei allen Schritten zu verhindern, dass Sauerstoff 

ins fertige Bier gelangt. Das ist aber nur möglich, wenn auch das Wasser, mit dem das Bier in Berührung kommt oder mit 

dem das Bier geblendet wird, sauerstofffrei ist. Aus diesem Grund muss das verwendete Wasser immer zuverlässig entgast 

werden.

Im Brau- oder Quellwasser der Brauereien und Getränkefirmen sind immer Gase und auch Sauerstoff gelöst, deren Konzentration 

von den jeweiligen Umgebungsbedingungen abhängen. Diese Umgebungsbedingungen sind im wesentlichen die Atmosphären-

zusammensetzung, die Temperatur und der Druck, weniger dagegen die Luftfeuchte oder der Härtegrad des Wassers.

Der Sauerstoffanteil in Wasser beträgt, bei 10 bis 15 °C und Umgebungsdruck etwa 8 bis 10 ppm. Um den Sauerstoff aus dem Was-

ser zu entfernen werden heute folgende verfahrens- und prozesstechnische Maßnahmen einzeln oder in Kombination eingesetzt:

•	 Verringerung des Betriebsdruckes (Vakuum)

•	 Erhöhung der Wassertemperatur

•	 Partialdruckabsenkung durch Einsatz eines Strippgases, möglichst in Gegenstromfahrweise

•	 Erzeugung einer möglichst großen Kontakt- bzw. Stoffaustauschfläche zwischen Flüssig- und Gasphase im Entgasungsap-

parat

VAKUUMENTGASUNG HOCHVAKUUMENTGASUNG HEISSENTGASUNG KALTENTGASUNG MEMBRANENTAGSUNG

Die Vakuumentgasung VWD entgast  

das Wasser unter Vakuum auf Rest-

sauerstoffwerte unter 10 ppb. Optio-

nal wird das Wasser gekühlt, filtriert, 

vorkarbonisiert oder durch UV-Licht 

entkeimt.

Die Hochvakuum-Entgasungsan-

lage V2WD ist unsere Neuentwick-

lung. Sie entgast Wasser unter Va-

kuum auf Restsauerstoffwerte unter 

10  ppb ohne den Einsatz eines 

Strippgases. 

Die Heißentasungsanlage HWD er-

möglicht eine Wasserentgasung auf 

Restsauerstoffwerte unter 10 ppb. 

Gleichzeitig wird das Wasser pas-

teurisiert und gekühlt, optional ge-

filtert oder vorkarbonisiert.

Die Kaltengasungsanlage CWD ent-

gast Wasser auf Restsauerstoffwerte 

unter 50 ppb. Gleichzeitig wird das 

Wasser mit ca. 2 g/l CO2 gesättigt. 

Optional kann das Wasser gekühlt, 

filtriert oder durch UV-Licht entkeimt 

werden.

Die Membranentgasungsanlage 

MWD entgast Wasser mit Hilfe von 

hocheffizienten Hohlfaser-Memb-

ranmodulen auf Restsauerstoffwerte 

bis unter 10 ppb. Optional wird das 

Wasser gekühlt, filtriert, vorkarboni-

siert oder durch UV-Licht entkeimt.

Wasserentgasung: 25 bis 1.000 hl/h /  

2,5 bis 100 m3/h

25 bis 1.000 hl/h /  

2,5 bis 100 m3/h

25 bis 1.000 hl/h /  

2,5 bis 100 m3/h

25 bis 1.000 hl/h /  

2,5 bis 100 m3/h

25 bis 1.000 hl/h /  

2,5 bis 100 m3/h

Sauerstoffgehalt: < 10 ppb / 0,05 ppm < 10 ppb / 0,01 ppm < 10 ppb / 0,01 ppm < 50 ppb / 0,05 ppm < 20 ppb / 0,01 ppm

CO2-Verbrauch: 0,4 g/l 0,0 g/l 0,8 g/l 2,4 g/l 0,6 g/l

CIP-Fähig Ja Ja Ja Ja Teilweise

Kühlmedium Glykol oder Ammoniak Glykol oder Ammoniak Glykol oder Ammoniak Glykol oder Ammoniak Glykol oder Ammoniak

Mehr auf Seite 28 29 30 31 32
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•	 Gewährleistung einer möglichst langen Kontaktzeit zwischen 

Flüssig- und Gasphase

Bei der Entscheidung für den geeignetsten Prozeß sind zudem fol-

gende in der Tabelle näher betrachteten Faktoren zu berücksichti-

gen. 

Falls Sie Fragen haben oder eine Beratung wünschen, unsere Mit-

arbeiter und Spezialisten für das Thema  Wasserentgasungsanla-

gen sind gerne für Sie da.

VAKUUMENTGASUNG HOCHVAKUUMENTGASUNG HEISSENTGASUNG KALTENTGASUNG MEMBRANENTAGSUNG

Die Vakuumentgasung VWD entgast  

das Wasser unter Vakuum auf Rest-

sauerstoffwerte unter 10 ppb. Optio-

nal wird das Wasser gekühlt, filtriert, 

vorkarbonisiert oder durch UV-Licht 

entkeimt.

Die Hochvakuum-Entgasungsan-

lage V2WD ist unsere Neuentwick-

lung. Sie entgast Wasser unter Va-

kuum auf Restsauerstoffwerte unter 

10  ppb ohne den Einsatz eines 

Strippgases. 

Die Heißentasungsanlage HWD er-

möglicht eine Wasserentgasung auf 

Restsauerstoffwerte unter 10 ppb. 

Gleichzeitig wird das Wasser pas-

teurisiert und gekühlt, optional ge-

filtert oder vorkarbonisiert.

Die Kaltengasungsanlage CWD ent-

gast Wasser auf Restsauerstoffwerte 

unter 50 ppb. Gleichzeitig wird das 

Wasser mit ca. 2 g/l CO2 gesättigt. 

Optional kann das Wasser gekühlt, 

filtriert oder durch UV-Licht entkeimt 

werden.

Die Membranentgasungsanlage 

MWD entgast Wasser mit Hilfe von 

hocheffizienten Hohlfaser-Memb-

ranmodulen auf Restsauerstoffwerte 

bis unter 10 ppb. Optional wird das 

Wasser gekühlt, filtriert, vorkarboni-

siert oder durch UV-Licht entkeimt.

Wasserentgasung: 25 bis 1.000 hl/h /  

2,5 bis 100 m3/h

25 bis 1.000 hl/h /  

2,5 bis 100 m3/h

25 bis 1.000 hl/h /  

2,5 bis 100 m3/h

25 bis 1.000 hl/h /  

2,5 bis 100 m3/h

25 bis 1.000 hl/h /  

2,5 bis 100 m3/h

Sauerstoffgehalt: < 10 ppb / 0,05 ppm < 10 ppb / 0,01 ppm < 10 ppb / 0,01 ppm < 50 ppb / 0,05 ppm < 20 ppb / 0,01 ppm

CO2-Verbrauch: 0,4 g/l 0,0 g/l 0,8 g/l 2,4 g/l 0,6 g/l

CIP-Fähig Ja Ja Ja Ja Teilweise

Kühlmedium Glykol oder Ammoniak Glykol oder Ammoniak Glykol oder Ammoniak Glykol oder Ammoniak Glykol oder Ammoniak

Mehr auf Seite 28 29 30 31 32
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Die Entgasungsanlage VWD entgast Wasser unter Vaku-

um auf Restsauerstoffwerte unter 10 ppb. Optional wird 

das Wasser gekühlt, filtriert, vorkarbonisiert oder durch UV-

Licht entkeimt. Durch eine hochgenaue Sauerstoffmessung 

im Auslauf der Wasserentgasung kann die Funktion über-

wacht und der Restsauerstoffgehalt dokumentiert werden.

Die Wasserentgasung zeichnet sich durch ihre hohe Betriebssi-

cherheit, geringen CO2-Verbrauch und niedrige Energieverbräu-

che aus.

Vorteile und Funktionen

•	 Wasserentgasung durch Strippung mit CO2 unter Vakuum

•	 Niedrigste Restsauerstoffwerte < 10 ppb

•	 Geringer CO2-Verbrauch

•	 Wasserentgasung mit geringem Energieverbrauch

•	 Optional In-Line-Sauerstoffmessung, Filtration, Karboni-

sierung und UV-Entkeimung

•	 Entgasungsanlage im hygienischen Design, voll CIP-fähig

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS und 

Touchpanel

•	 Optionale Integration der Wasserentgasung in Prozess-

leitsystem und Fernwartung

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 Verwendung der durch Kunden spezifizierten Bauteile und 

Fabrikate

•	 Wasserentgasung als kompakte, auf Rohrrahmen mon-

tierte, Einheit

Technische Beschreibung

Das Wasser wird am Kopf der Kolonne gleichmäßig auf die Struk-

turpackungen der Wasserentgasung verteilt. Es rieselt durch die 

Packungen langsam nach unten – im Gegenstrom zum aufstei-

genden CO2, welches am Kolonnensumpf zugegeben wird.

Die strukturierte Hochleistungspackung der Wasserentgasung 

ermöglicht einen langen und intensiven Kontakt zwischen Was-

ser und Strippgas. Hierbei lösen sich weniger als 0,2 g/l CO2 im 

Wasser. Durch den Betrieb der Kolonne unter Vakuum bei ca. 80 

mbar werden die Gaspartialdrücke herabgesetzt und die Was-

serentgasung erreicht geringe Sauerstoffwerte bzw. CO2-Ver-

bräuche. Falls erforderlich, kann auch Stickstoff als Strippgas 

eingesetzt werden. Aus dem Sumpf der Kolonne wird das ent-

gaste Wasser abgepumpt 

und optional über einen 

Plattenapparat der Entga-

sungsanlage auf 2° C ge-

kühlt.

Sensoren für Sauerstoff, 

Niveau, Durchfluss und 

Temperatur überwachen 

die Wasserentgasung auf 

ordnungsgemäße Funk-

tion. Die Wasserentgasung 

kann über eine  SPS mit 

Touchpanel oder durch 

ein übergeordnetes Pro-

zessleitsystem gesteu-

ert werden. Konzipiert für hohe hygienische Standards, ist die 

Vakuum-Entgasungsanlage für alle in der Getränke- und Che-

misch-Pharmazeutischen-Industrie üblichen Reinigungsmittel 

geeignet.

LEISTUNG

Leistung: 25 bis 1.000 hl/h / 2,5 bis 100 m3/h

Sauerstoffgehalt: < 20 ppb / 0.02 ppm

CO2-Verbrauch: 0,4 g/l

CO2-Versorgung: min. 6 barg / ≥ 99,98  % Reinheit

Kühlmedium: Glykol oder Ammoniak

Referenzauszug für VWD

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

ENTGASUNG
VAKUUMENTGASUNG
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Die Hochvakuum-Entgasungsanlage V2WD ist unse-

re patentierte Neuentwicklung. Sie entgast Wasser 

unter Vakuum auf Restsauerstoffwerte unter 10 ppb ohne 

den Einsatz eines Strippgases. Optional wird das Was-

ser gekühlt, filtriert, vorkarbonisiert oder durch UV-Licht 

entkeimt. Durch eine hochgenaue Sauerstoffmessung im 

Auslauf der Wasserentgasung kann die Funktion über-

wacht und der Restsauerstoffgehalt dokumentiert werden. 

Das Verfahren wird in der Brau-, Getränke-, Lebensmittel- und 

Chemisch-Pharmazeutischen Industrie und Kraftwerken einge-

setzt, überall wo niedrigste Sauerstoffwerte gefordert sind, um 

Produktqualität und -stabilität zu gewährleisten oder Korrosion 

zu minimieren.

Technische Highlights

•	 Entgasung von Wasser durch 2-stufigen Vakuumprozess 

ohne Stripgas, CO2 oder N2

•	 Keine Emission von Treibhausgasen

•	 Niedrigste Restsauerstoffwerte < 10 ppb

•	 Wasserentgasung mit geringem Energieverbrauch

•	 Optional In-Line-Sauerstoffmessung, Filtration, Karboni-

sierung und UV-Entkeimung

•	 Entgasungsanlage im hygienischen Design, voll CIP-fähig

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS und 

Touchpanel

•	 Optionale Integration der Wasserentgasung in Prozess-

leitsystem und Fernwartung

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 Verwendung der durch Kunden spezifizierten Bauteile und 

Fabrikate

•	 Wasserentgasung als kompakte, auf Rohrrahmen mon-

tierte, Einheit

Technische Beschreibung

Das Wasser wird am Kopf der Kolonne gleichmäßig auf die 

Strukturpackungen der Wasserentgasung verteilt. Es rieselt 

durch die Packungen langsam nach unten. Die strukturierte 

Hochleistungspackung der Wasserentgasung ermöglicht eine 

gute Verteilung des Wassers in der Kolonne, so dass eine große 

Oberfläche entsteht und der Sauerstoff dem Wasser optimal ent-

zogen werden kann. Durch die Kombination von 2 Entgasungs-

stufen bei unterschied-

lichen Drücken werden 

geringste Sauerstoffwer-

te erreicht.

Ein Einsatz von Stripp-

gas, wie in bisherigen 

konventionellen Anwen-

dungen, ist nicht erfor-

derlich! Aus dem Ko-

lonnensumpf wird das 

entgaste Wasser abge-

pumpt und optional über 

einen Plattenapparat ge-

kühlt.

Sensoren für Sauerstoff, Niveau, Durchfluss und Temperatur 

überwachen die Wasserentgasung auf ordnungsgemäße Funk-

tion.

LEISTUNG

Leistung: 25 bis 1.000 hl/h / 2,5 bis 100 m3/h

Sauerstoffgehalt: < 10 ppb / 0.01 ppm

CO2-Verbrauch: 0,0 g/l

Kühlmedium: Glykol oder Ammoniak

Referenzauszug für V2WD

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

ENTGASUNG
HOCHVAKUUMENTGASUNG

Neuheit 
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Die Entgasungsanlage HWD ermöglicht eine Wasserent-

gasung auf Restsauerstoffwerte unter 10 ppb. Gleich-

zeitig wird das Wasser pasteurisiert und gekühlt, optional 

gefiltert oder vorkarbonisiert. Durch eine hochgenaue Sau-

erstoffmessung im Auslauf der Wasserentgasung kann die 

Funktion überwacht und der Restsauerstoffgehalt doku-

mentiert werden.

Das Verfahren wird in der Brau-, Getränke-, Lebensmittel- und 

Chemisch-Pharmazeutischen Industrie eingesetzt, überall wo 

niedrigste Sauerstoffwerte gefordert sind, um Produktqualität 

und -stabilität zu gewährleisten. 

 

Die Anlage zeichnet sich durch ihre hohe Betriebssicherheit, ge-

ringen CO2-Verbrauch und niedrige Energieverbräuche aus.

Technische Highlights

•	 Entgasung von Wasser durch Strippung  mit CO2 unter 

Vakuum

•	 Niedrigste Restsauerstoffwerte < 20 ppb 

•	 Geringer CO2-Verbrauch

•	 Geringe Energieverbräuche

•	 Optional In-Line-Sauerstoffmessung, Filtration, Karboni-

sierung und UV-Entkeimung

•	 Hygienisches Design, voll CIP-fähig

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 �Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS und 

Touchpanel

•	 Optionale Integration in Prozessleitsystem und Fernwar-

tung

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 �Verwendung der durch Kunden spezifizierten Bauteile und 

Fabrikate

•	 �Kompakte, auf Rohrrahmen montierte, Einheit

Technische Beschreibung

Das Wasser wird am Kopf der Kolonne gleichmäßig auf die 

Strukturpackungen verteilt. Es rieselt durch die Packungen 

langsam nach unten – im Gegenstrom zum aufsteigenden CO2, 

welches am Kolonnensumpf zugegeben wird. Die strukturierte 

Hochleistungspackung ermöglicht einen langen und intensiven 

Kontakt zwischen Wasser und Strippgas. Hierbei lösen sich we-

niger als 0,2 g/l CO2 im Wasser. Durch den Betrieb der Kolonne 

unter Vakuum bei ca. 80 

mbar werden die Gaspar-

tialdrücke herabgesetzt 

und geringe Sauerstoff-

werte bzw. CO2-Verbräu-

che erreicht. Falls erforder-

lich, kann auch Stickstoff 

als Strippgas eingesetzt 

werden. Aus dem Sumpf 

der Kolonne wird das ent-

gaste Wasser abgepumpt 

und optional über einen 

Plattenapparat auf 2° C ge-

kühlt. Sensoren für Sauer-

stoff, Niveau, Durchfluss 

und Temperatur über-

wachen die Anlage auf ordnungsgemäße Funktion.  

Das System kann über eine  SPS mit Touchpanel oder durch 

ein übergeordnetes Prozessleitsystem gesteuert werden. 

Konzipiert für hohe hygienische Standards, ist die Vakuumwas-

serentgasung für alle in der Getränke- und Chemisch-Pharma-

zeutischen-Industrie üblichen Reinigungsmittel geeignet.

LEISTUNG

Leistung: 25 bis 1.000 hl/h / 2,5 bis 100 m3/h

Sauerstoffgehalt: < 20 ppb / 0.02 ppm

CO2-Verbrauch: 0,4 g/l

CO2-Versorgung: min. 6 barg / ≥ 99,98  % Reinheit

Kühlmedium: Glykol oder Ammoniak

Referenzauszug für HWD

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

ENTGASUNG
HEISSENTGASUNG
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Die Entgasungsanlage CWD entgast Wasser auf Rest-

sauerstoffwerte unter 50 ppb. Gleichzeitig wird das 

Wasser mit ca. 2 g/l CO2 gesättigt. Optional kann das Was-

ser gekühlt, filtriert oder durch UV-Licht entkeimt werden. 

Durch eine hochgenaue Sauerstoffmessung im Auslauf der 

Wasserentgasung kann die Funktion überwacht und der 

Restsauerstoffgehalt dokumentiert werden.

Die CWD zeichnet sich durch die hohe Betriebssicherheit, den 

einfachen Aufbau und die geringen Investitionen aus. Durch die 

gleichzeitige Karbonisierung des Wassers eignet sich die Ent-

gasungsanlage insbesondere für die Produktion karbonisierter 

Getränke.

Technische Highlights

•	 Wasserentgasung durch Strippung mit CO2

•	 Niedrige Restsauerstoffwerte < 50 ppb

•	 Gleichzeitige Karbonisierung des Wassers

•	 Wasserentgasung mit geringem Energieverbrauch

•	 Optional In-Line-Sauerstoffmessung, Filtration, Karboni-

sierung und UV-Entkeimung

•	 Entgasungsanlage im hygienischen Design, voll CIP-fähig

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS und 

Touchpanel

•	 Optionale Integration der Wasserentgasung in Prozess-

leitsystem und Fernwartung

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 Verwendung der durch Kunden spezifizierten Bauteile und 

Fabrikate

•	 Wasserentgasung als kompakte, auf Rohrrahmen mon-

tierte, Einheit

Technische Beschreibung

Das Wasser wird am Kopf der Kolonne gleichmäßig auf die Struk-

turpackungen der Entgasungsanlage verteilt. Es rieselt durch die 

Packungen langsam nach unten – im Gegenstrom zum aufstei-

genden CO2, welches am Kolonnensumpf zugegeben wird.

Die strukturierte Hochleistungspackung der Wasserentgasung 

ermöglicht einen langen und intensiven Kontakt zwischen Was-

ser und Strippgas. Hierbei lösen sich ca. 2,0 g/l CO2 im Wasser; 

parallel dazu verdrängt das CO2 den Sauerstoff. Falls erforder-

lich, kann auch Stickstoff 

als Strippgas eingesetzt 

werden. Aus dem Sumpf 

der Kolonne wird das ent-

gaste Wasser mit Hilfe 

einer frequenzgeregelten 

Pumpe abgepumpt und 

optional über einen Plat-

tenapparat in der Was-

serentgasung mit Glykol 

oder Ammoniak gekühlt.

Sensoren für Sauerstoff, 

Niveau, Durchfluss und 

Temperatur überwachen 

die Wasserentgasung auf 

ordnungsgemäße Funktion.

Die Wasserentgasung kann über eine  SPS mit Touchpanel oder 

durch ein übergeordnetes Prozessleitsystem gesteuert werden.

Konzipiert für hohe hygienische Standards, ist die Kalt-Entga-

sungsanlage für alle in der Getränke- und Chemisch-Pharma-

zeutischen-Industrie üblichen Reinigungsmittel geeignet.

LEISTUNG

Leistung: 25 bis 1.000 hl/h / 2,5 bis 100 m3/h

Sauerstoffgehalt: < 50 ppb / 0,05 ppm

CO2-Verbrauch: 2,4 g/l

CO2-Versorgung: min. 6 barg / ≥ 99,98 % Reinheit

Kühlmedium: Glykol oder Ammoniak

 

Referenzauszug für CWD

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

ENTGASUNG
KALTENTGASUNG
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Die Membranentgasungsanlage MWD entgast Wasser 

mit Hilfe von hocheffizienten Hohlfaser-Membranmodu-

len auf Restsauerstoffwerte bis unter 10 ppb. Optional wird 

das Wasser gekühlt, filtriert, vorkarbonisiert oder durch UV-

Licht entkeimt. Durch eine hochgenaue Sauerstoffmessung 

im Auslauf der Wasserentgasung kann die Funktion über-

wacht und der Restsauerstoffgehalt dokumentiert werden.

Die Anlage zeichnet sich durch ihre hohe Betriebssicherheit, ge-

ringen CO2-Verbrauch und niedrige Energieverbräuche aus.

Vorteile und Funktionen

•	 Entgasung von Wasser mit Hilfe hocheffizienter Hohlfa-

ser-Membranmodule

•	 Niedrigste Restsauerstoffwerte < 20 ppb

•	 Geringer CO2-Verbrauch

•	 Wasserentgasung mit geringem Energieverbrauch

•	 Optional In-Line-Sauerstoffmessung, Filtration, Karboni-

sierung und UV-Entkeimung

•	 Entgasungsanlage im hygienischen Design, voll CIP-fähig

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS und 

Touchpanel

•	 Optionale Integration der Wasserentgasung in Prozess-

leitsystem und Fernwartung

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 Verwendung der durch Kunden spezifizierten Bauteile und 

Fabrikate

•	 Wasserentgasung als kompakte, auf Rohrrahmen mon-

tierte, Einheit

Technische Beschreibung

In den Modulen fließt das Wasser außen um die hydrophoben 

Hohlfasern und im Gegenstrom dazu, fließt im Inneren das 

Strippgas. Die Hohlfasern erzeugen eine extrem große Kontakt-

Oberfläche zwischen dem zu entgasendem Wasser und dem 

Strippgas und lassen nur Gase, aber kein Wasser passieren.

Das auf der Gasseite erzeugte Vakuum von ca. 65 mbar saugt 

das Gasgemisch aus den Modulen ab. Gleichzeitig bewirken 

Vakuum und Strippgas eine große Partialdruck-Differenz, wo-

durch die Sauerstoffmoleküle aus dem Wasser in das Vakuum 

diffundieren. Als Strippgas kann CO2 oder Stickstoff eingesetzt 

werden. Nach den Mambranmodulen kann das Wasser optional 

über einen Plattenapparat gekühlt werden.

Sensoren für Sau-

erstoff, Durchfluss 

und Temperatur 

überwachen die 

Wasserentgasung 

auf ordnungsge-

mäße Funktion. 

Durch die Anord-

nung der Memb-

ranmodule parallel 

und in Serie kön-

nen nahezu belie-

bige Kapazitäten 

und Restsauerstoffwerte erreicht werden.

Das System kann über eine  SPS mit Touchpanel oder durch ein 

übergeordnetes Prozessleitsystem gesteuert werden.

Konzipiert für hohe hygienische Standards, ist die Membran-

Entgasungsanlage für alle in der Getränke- und Chemisch-Phar-

mazeutischen Industrie üblichen Reinigungsmittel geeignet.

LEISTUNG

Leistung: 25 bis 1.000 hl/h / 2,5 bis 100 m3/h

Sauerstoffgehalt: < 20 ppb / 0.02 ppm

CO2-Verbrauch: 0,4 g/l

CO2-Versorgung: min. 6 barg / ≥ 99,98  % Reinheit

Kühlmedium: Glykol oder Ammoniak

ENTGASUNG
MEMBRANENTGASUNG
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T

FILTRIEREN

P R O D U K T K AT E G O R I E N

KIESELGUR KERZENFILTER   

TRAP FILTER

BIERRÜCKGEWINNUNG AUS HEFE
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FILTRIEREN VON FLÜSSIGKEITEN

Seit je her lässt ein klar filtriertes die Herzen seiner Genießer höherschlagen. Von der vollautomatisierten Komplett-

lösung mittels Kieselgur-Kerzenfiltration und Stabilisierung über PVPP bis hin zur Nach- bzw. Polierfiltration mittels 

Trapfilterkerzen werden Sie bei uns fündig. Die Welt der Filtration ist groß und komplex.

Seit vielen Jahren arbeiten wir deshalb mit unseren Partnern von M&L Consulting aus St. 

Gallen, Schweiz zusammen. Durch unsere langjährige Kooperation sind Ihre Bedürfnisse 

für die Bierfiltration in besten Händen. Unsere gemeinsame Erfahrung erlaubt es uns Ihnen 

die bestmögliche Lösung beispielsweise über ein voran-gehendes Audit gemeinsam mit 

Ihnen zu entwickeln und anzubieten. Selbst ein Retrofit eines bestehenden Filters ist mög-

lich. Weitere Lösungen, wie Bierrückgewinnung aus Hefe oder die kieselgurfreie Filtration, 

stellen wir gern auf Anfrage vor.

M&L Filter filtrieren nicht nur Bier. Auch für andere Anwendungen haben wir Lösungen, sei 

es für die Filtration von klaren Getränken oder Zuckersirup. Gerne erarbeiten wir mit Ihnen 

ein auf Sie und Ihre Bedürfnisse zugeschnittenes Konzept.

Gerne können Sie über uns Ihre Verbrauchsmaterialien beziehen. Ob neue M&L Edelstahl 

- Filterkerzen für den Kieselgurfilter, M&L Polypropylen - Filterkerzen für den Trapfilter, Ke-

ramikmembranen für die Bierrückgewinnung oder Hilfsstoffe wie PVPP oder ML FISTA.

KIESELGUR KERZENFILTER TRAPFILTER BIERRÜCKGEWINNUNG AUS HEFE

Mit dem Kieselgur-Kerzenfilter kön-

nen alle Biersorten filtriert werden. 

Das Ergebnis der zuverlässigen 

und kosteneffizienten Filtration sind 

glanzfeine Biere mit niedrigsten Trü-

bungswerten.

Mit dem Trap-Filter von M&L können 

sämtliche Biere effektiv nachfiltriert 

und zuverlässig von Kieselgurpartikeln 

und anderen Filtrationsresten befreit 

werden. Auch in der Wasseraufberei-

tung, in der Lebens-mittel- und gene-

rell in der  Getränke-industrie findet der 

Trapfilter von M&L seine erfolgreiche 

Anwendung.

Die Kosten zu senken und gleichzeitig 

die Qualität aufrechtzuerhalten, ist ein 

entscheidender Balanceakt, den die 

Brauereien aller Branchen im derzeitigen 

turbulenten Wirtschaftsklima meistern 

müssen. Gestiegene Rohstoff- und Ener-

giepreise stellen eine große Herausforde-

rung dar.

Leistung: 30 bis 1.000 hl/h (mehr auf Anfrage) Leistung: 30 bis 1.750 hl/h Extrakt-Rückgewinnung: bis zu 80%

Erwartetes Filtrationsvolumen 

/ Batch:

150 bis über 20.000 hl Anzahl Filterkerzen: 3 bis 56 Max. Trockensubstanz: bis zu 20% 

Produktion pro Jahr: 5.000 bis 6.000.000 hl pro Filter Filterfeinheit: 0,2 – 10 μm absolut gemäß β - 5000 Kühlmedium: Glykol

Mehr auf Seite: 36 Mehr auf Seite: 37 Mehr auf Seite: 38
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KIESELGUR KERZENFILTER TRAPFILTER BIERRÜCKGEWINNUNG AUS HEFE

Mit dem Kieselgur-Kerzenfilter kön-

nen alle Biersorten filtriert werden. 

Das Ergebnis der zuverlässigen 

und kosteneffizienten Filtration sind 

glanzfeine Biere mit niedrigsten Trü-

bungswerten.

Mit dem Trap-Filter von M&L können 

sämtliche Biere effektiv nachfiltriert 

und zuverlässig von Kieselgurpartikeln 

und anderen Filtrationsresten befreit 

werden. Auch in der Wasseraufberei-

tung, in der Lebens-mittel- und gene-

rell in der  Getränke-industrie findet der 

Trapfilter von M&L seine erfolgreiche 

Anwendung.

Die Kosten zu senken und gleichzeitig 

die Qualität aufrechtzuerhalten, ist ein 

entscheidender Balanceakt, den die 

Brauereien aller Branchen im derzeitigen 

turbulenten Wirtschaftsklima meistern 

müssen. Gestiegene Rohstoff- und Ener-

giepreise stellen eine große Herausforde-

rung dar.

Leistung: 30 bis 1.000 hl/h (mehr auf Anfrage) Leistung: 30 bis 1.750 hl/h Extrakt-Rückgewinnung: bis zu 80%

Erwartetes Filtrationsvolumen 

/ Batch:

150 bis über 20.000 hl Anzahl Filterkerzen: 3 bis 56 Max. Trockensubstanz: bis zu 20% 

Produktion pro Jahr: 5.000 bis 6.000.000 hl pro Filter Filterfeinheit: 0,2 – 10 μm absolut gemäß β - 5000 Kühlmedium: Glykol

Mehr auf Seite: 36 Mehr auf Seite: 37 Mehr auf Seite: 38
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Mit dem Kieselgur-Kerzenfilter können alle Biersorten 

filtriert werden. Das Ergebnis der zuverlässigen und 

kosteneffizienten Filtration sind glanzfeine Biere mit nied-

rigsten Trübungswerten.

Die metallischen Filterkerzen entsprechen dem neuesten Stand 

der Technik. Sie sind wartungsfrei und haben eine äußerst lange 

Lebensdauer.

Die lange, schmale Ausführung des Filtrationsgefäßes hat ein 

reduziertes Volumen der Bier-Wasser-Mischphase zur Folge und 

minimiert so den Bierverlust. Das System ist halb- oder vollauto-

matisch als Standardausführung erhältlich. Es wird an Ihren Pro-

zess und an Ihren Bedarf an Filtrationsleistung angepasst.

Des Weiteren kann der Kieselgur Kerzenfilter um Trap-Filter, Puf-

fertank, Blending- und Karbonisierungsanlage sowie CIP-Anla-

ge und weiteres Equipment rund um den Filterkeller erweitert 

werden.

Technische Highlights

•	 Exzellente Filtrationsqualität mit besonders niedrigen 

Trübungswerten

•	 Äußerst zuverlässig und kosteneffizient

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Filtration im hygienischen Design, voll CIP-fähig

•	 Halb- bis vollautomatische Bedienung mit standardmäßi-

ger Siemens- oder Rockwell-Steuerung

•	 Optionale Fernwartung und Service mit Hilfe einer VPN-

Verbindung

•	 Optionale Integration der Filtration in Prozessleitsystem

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 Verwendung der durch Kunden spezifizierten Bauteile und 

Fabrikate

•	 Filtration als kompakte, auf Rohrrahmen montierte,  

Einheit

•	 Geringe Installationskosten

•	 Kurze Inbetriebnahmezeiten

Technische Beschreibung

Um exzellente Filtrationsergebnisse zu erreichen, werden Edel-

stahl-Filterkerzen als Stützschicht für die Kieselgur verwendet. 

Sie werden zuerst mit einer groben und später mit einer feinen 

Gur angeschwemmt. Die 

15-minütige Voranschwem-

mung mit grober Kieselgur 

ist die Grundlage für ein gu-

tes Filtrationsergebnis. Dazu 

wird während der Wasser-

Zirkulation die Kieselgur hin-

zugegeben, wodurch sich 

eine stabile Kieselgurschicht 

auf den Kerzen bildet.

Mit dem gleichen Verfahren 

wird auch die zweite Filter-

schicht, bestehend aus feiner Gur, aufgebracht.

Nach der Anschwemmung wird das entgaste Wasser durch un- 

filtriertes Bier aus dem Filter ausgeschoben, wobei das Wasser- 

Biergemisch in einem Vorlauf- Nachlauftank aufgefangen und 

der Filtration wieder umgehend beidosiert wird. Mit der von M&L 

empfohlenen Verfahrenstechnik können Extraktverluste von klei-

ner 0,3% garantiert werden. 

Während der gesamten Filtration wird dem unfiltrierten Bier am 

Einlauf des Filters Kieselgur zudosiert, um ein Verblocken des 

Filterkuchens und einen zu schnellen Aufbau der Druckdifferenz 

zu vermeiden. Dies sorgt für lange Filtrationszyklen.

Am Ende der Filtration wird das Bier mit entgastem Wasser aus- 

geschoben. Sobald die Stammwürze am Drucktank unter den 

geforderten Wert sinkt, wird auch diese Mischphase im Vor-/ 

Nachlauf-Puffertank gesammelt, um sie bei der nächsten Filtra- 

tion wieder beizudosieren.

LEISTUNG

Leistung: 30 bis 1.000 hl/h (mehr auf Anfrage)

Erwartetes Filtrations- 

Volumen / Batch:

150 bis über 20.000 hl

Produktion pro Jahr: 5.000 bis 6.000.000 hl pro Filter

SPS: Siemens oder Rockwell

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

FILTRIEREN
KIESELGUR KERZENFILTER
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M dem Trap-Filter von M&L können sämtliche Biere ef-

fektiv nachfiltriert und zuverlässig von Kieselgurparti-

keln und anderen Filtrationsresten befreit werden. Auch fin-

det der Filter Anwendung bei der Wasseraufbereitung, der 

Steril- Filtration in der Bier, Wein- und Getränkeindustrie.

Die Filterkerzen zeichnen sich durch ihre hohe Leistungsfähig-

keit im Hinblick auf die Filtrationsqualität sowie ihr attraktives 

Kosten-Nutzen-Verhältnis aus.

Technische Highlights

•	 Exzellente Filtrationsqualität

•	 Äußerst zuverlässig und kosteneffizient

•	 Trap-Filter im hygienischen Design gemäß EHEDG und 

FDA-Bestimmungen

•	 Kurze Anfahrzeiten bei Filtrationsbeginn

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Trap-Filter als kompakte Einheit

•	 Geringe Installationskosten

•	 Kurze Inbetriebnahmezeiten 

Technische Beschreibung

Die Filtergehäuse in den verschiedenen Baugrößen werden op- 

tional als vorverrohrte Unit mit allen erforderlichen Ventilen und 

Messgeräten als halb- oder vollautomatischer Filter geliefert. 

Gehäusematerial und Oberflächengüte können durch den Kun- 

den vorgegeben werden.

Beim Einsatz zur Endfiltration von Bier wird der Trap-Filter in den 

vollautomatischen Filtrations- und Reinigungsprozess integriert. 

Er wird nach vollendeter Filtration mit heißem Wasser rückge- 

spült, was sowohl Mikrobenwachstum verhindert als auch die 

Lebensdauer der Filterkerzen verlängert.

Trapfilterkerzen von M&L enthalten bis zu 5 plissierte Schichten 

aus Polypropylen-Stützfließ mit abnehmender Durchlässigkeit 

und hochwirksamer Filtrationsfläche. Weiterhin bieten die Filter-

kerzen eine genaue und kontrollierte Filtrationsfeinheit mit Wir-

kungsgraden von bis zu 99,98%.

Trapfilterkerzen von M&L erfüllen sowohl die europäischen 

Richtlinien für den Einsatz im Lebensmittelbereich, als auch die 

FDA Vorschriften. Die Herstellung der Filterkerzen wird in einem 

Reinraum der Klasse 10.000 ausgeführt und alle enthaltenen

Komponenten aus Poly-

propylen werden mittels 

Wärmeschweißen zusam- 

mengefügt, so dass keine 

Klebstoffe oder andere 

Haftmittel zum Einsatz 

kommen.

M&L Filterkerzen sind 

auch für andere  Filterge-

häuse und Anschlüssen 

kompatibel lieferbar.

LEISTUNG

Leistung: 30 – 1.750 hl/h

Anzahl Filterkerzen: 3 bis 56

Filterfeinheit: 0,2 – 10 μm absolut gemäß β - 5000

Kerzenlänge: 10“ bis 40“

Kerzenanschluss für  

Gehäuse:

Code 7

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

FILTRIEREN
TRAP FILTER
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Die Kosten zu senken und gleichzeitig die Qualität auf-

rechtzuerhalten, ist ein entscheidender Balanceakt, den 

die Brauereien aller Branchen im derzeitigen turbulenten 

Wirtschaftsklima meistern müssen. Gestiegene Rohstoff- 

und Energiepreise stellen eine große Herausforderung dar. 

Die CROSS FLOW-Filtration (CMF) wurde als alternatives Ver- 

fahren zur Rückgewinnung von Bier aus Bierhefeüberschüssen, 

eingeführt. Hefe, als Nebenprodukt der Bierbrauerei, hat einen 

Trockensubstanzgehalt von ca. 10 % und verursacht Bierverlus-

te zwischen 2 und 3 % des Gesamtvolumens des produzierten 

Biers.

Die Hefe wird aus der (Gärung) oder aus dem Lagerbier (Reifung) 

entnommen und in einem Hefebatchtank gesammelt, bevor sie 

in der Bierrückgewinnungsanlage weiterverarbeitet wird. Nach 

dem Durchlaufen der Bierrückgewinnungsanlage (20 % w/w) 

und nach der Trocknung kann die wiederaufbereitete Hefe an 

die Futtermittel- oder Pharmaindustrie verkauft werden.

Im Vergleich zu Zentrifuge und Filterpresse ist der Einsatz von 

MF darauf ausgelegt, ein Permeat von höchster Qualität ein- 

schließlich Geschmack und Trübung zu erzeugen. Daher kann 

das Permeat direkt zur Hauptfiltration zu dossiert werden, was 

zusätzlich Energie spart.

  

Vorteile 

•	 Hohe Qualität des zurückgewonnenen Extrakts (Bier)

•	 Sehr kurze Amortisationszeit (1-2 Jahre je nach Größe der 

Brauerei)

•	 Verwendung von chemisch und mechanisch robusten 

Keramikmembranen

•	 Minimaler Bedarf an Bedienpersonal

•	 Hohe mikrobiologische Sicherheit durch einfache Reini-

gung und Sterilisation mit heißem Wasser bis zu 90 °C 

(194 °F)

•	 Leichte Nachrüstbarkeit in bestehenden Betrieben

•	 Kompakte, hygienische Standardausführung

•	 Hefefreies Permeat (< 5 Zellen / 100 ml)

•	 Geringe Wartungskosten

LEISTUNG

Spezifische Leistung: >20 l/m²/h

Anzahl der Filterelemente: 30 - 55 / Module

Filterfeinheit: 0,6 μm 

Kerzenlänge: 1.000 - 1.200 mm

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

FILTRIEREN
BIERRÜCKGEWINNUNG AUS HEFE
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& KÜHLEN

P R O D U K T K AT E G O R I E N

KURZZEITERHITZUNGSANLAGE

WÜRZESTERILISATION
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 PASTEURISIEREN & KÜHLEN 

KURZZEITERHITZER WÜRZESTERILISATIOR

Schonende Pastuerisierung von Bier, 

Biermischgetränke und CO2-haltige 

Erfrischungsgetränke. Hierzu wird 

das Produkt zuerst regenerativ und 

anschließend über einen Heißwas-

serkreislauf auf die Pasteurisierungs-

temperatur erhitzt. 

Die Würzesterilisation CWS wird zur 

Herstellung steriler Kaltwürze einge-

setzt. Um eine absolute Keimfreiheit 

zu gewährleisten, wird die Bierwür-

ze mit einer Temperatur von bis zu  

110° C sterilisiert.

Leistung: 15 bis 500 hl/h / 1,5 bis 50 m3/h Leistung: 10 bis 100 hl/h

Pasteurisierungseinheiten: nach Kundenvorgabe Sterilisationstemp.: 110° C

Wärmerückgewinn: bis zu 95 % Wärmerückgewinn: bis zu 95 %

Heizmedium: Dampf oder Heißwasser Heizmedium: Dampf oder Heißwasser

Kühlmedium: Glykol oder Ammoniak Kühlmedium: Glykol oder Ammoniak

Mehr auf Seite: 41 Mehr auf Seite: 42

Die thermische Behandlung von Getränken ist wichtiger 

Teil bei der Verlängerung der mikrobiologischen Halt-

barkeit. Produktsicherheit bei gleichzeitig geringstmög-

lichem Qualitätsverlust durch Hitzeeintrag stehen bei der 

Pasteurisation an höchster Stelle. Unsere Kurzzeiterhit-

zungsanlage (KZE) bietet unseren Kunden beides in Kom-

bination mit einfacher Bedienung, Rezeptmanagement und 

hochpräzisen Regelalgorithmen. 

Die unausgesprochene Währung der Pasteurisation ist die so 

genannte Pasteurisationseinheit. Mit ihr wird der Pasteurisati-

onseffekt bemessen. Unsere Anlagen regeln hochgenau und re-

zeptgesteuert auf den vom Kunden vorgegeben Parameter. Das 

einlaufende Bier wird über einen regenerativen Wärmetauscher 

vorgewärmt und über einen Sekundärkreis mit Heißwasser auf 

die gewünschte Heißhaltetemperatur gebracht. Diese resultie-

rende Heißhaltezeit ist auch individuell and den Prozess für das 

Produkt vom Kunden wählbar. 

Eine Hefe-Reinzuchtanlage erfordert eine sterile Würze. Diese 

wird energiesparend und kontinuierlich mit unserem Würzeste-

rilisator CWS erreicht. Wie bei der Kurzzeiterhitzung wird die 

Würze regenerativ erwärmt und dann mittels Dampfs oder Heiz-

wasser auf Temperaturen bis zu 110 °C erhitzt. 

Unsere Produktkühler sorgen für ein rasches und effizientes Ab-

kühlen nach der Pasteurisation - als Teil eines Gesamtkonzepts 

der KZE - aber auch als Einzelsystem, zum Beispiel im Einsatz 

als Jungbierkühler, um lange Kühlzeiten vor dem Schlauchen im 

Brauprozess zu verringern oder als Würzekühler zusammen mit 

unsere Würzebelüftung CWA. Kühlmedien können diverse Kälte-

träger, wie Glykol, aber auch Ammoniak sein.

Bei allen Temperierprozessen, ob Pasteurisieren, Sterilisieren 

oder Kühlen, ist neben der exakten und schankungsfreien Rege-

lung die leckagesicherheit des Kühl- oder Heizmedium wichtig. 

Ein Druckgefälle vom Produkt zum Medium garantiert absolute 

Sicherheit. Dieses wird geregelt und auf Wunsch Überwacht.
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Die Kurzzeiterhitzungsanlage FPS pasteurisiert scho-

nend Bier, Biermischgetränke und CO2-haltige Erfri-

schungsgetränke. Hierzu wird das Produkt zuerst regene-

rativ und anschließend über einen Heißwasserkreislauf auf 

die Pasteurisierungstemperatur erhitzt. Nach Passieren der 

Heißhaltestrecke wird das Produkt regenerativ rückgekühlt 

und anschließend optional mit Glykol oder Ammoniak weiter 

abgekühlt.

Das Verfahren hat sich in der Brau- und Getränkeindustrie etab-

liert, um eine lange Haltbarkeit bei gleichbleibender Produktqua-

lität zu gewährleisten. Unter exakter Einhaltung der geforderten 

Pasteurisierungseinheiten wird das Produkt mikrobiologisch 

stabilisiert, ohne dabei die Qualitätsmerkmale wie Farbe und 

Geschmack nachteilig zu beeinflussen. Die hohe Betriebssicher-

heit und der hohe Wärmerückgewinn bis zu 95 % sind weitere 

Pluspunkte unserer Kurzzeiterhitzungsanlage.

Technische Highlights

•	 Sehr schonende Produktbehandlung

•	 Exakte Einhaltung der vorgegebenen Pasteurisierungsein-

heiten

•	 Hoher Wärmerückgewinn bis zu 95 %

•	 Großer Leistungsbereich von 40 – 100 % der Nennleis-

tung

•	 Kurzzeiterhitzung im hygienischen Design, voll CIP-fähig

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS und 

Touchpanel

•	 Optionale Integration der Kurzzeiterhitzungsanlage in 

Prozessleitsystem und Fernwartung

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 Verwendung der durch Kunden spezifizierten Bauteile und 

Fabrikate

•	 Kurzzeiterhitzungsanlage als kompakte, auf Rohrrahmen 

montierte, Einheit

Technische Beschreibung

as zu pasteurisierende Produkt wird zuerst regenerativ und an-

schließend über einen Heißwasserkreislauf auf die Pasteurisie-

rungstemperatur erhitzt. Durchfluss und Temperatur werden 

abhängig voneinander geregelt, um so konstante Pasteurisie-

rungseinheiten gemäß den Vorgaben genauestens einzuhalten. 

Nach Passieren der Heißhaltestrecke wird das Produkt regene-

rativ und mit Hilfe eines Kühlmittels abgekühlt.

Die zwei in Reihe ge-

schalteten Pumpen 

im Einlauf der Anlage 

halten den Produkt-

druck deutlich über 

dem Sättigungsdruck 

bei Pasteurisierungs-

temperatur; das ent-

haltene CO2 bleibt 

vollständig in Lösung. 

Durch die dritte Druck-

erhöhungspumpe zwi-

schen Regeneration und Erhitzer ist der Druck im pasteurisierten 

Produkt stets höher als im nicht pasteurisierten Produkt. Kon-

taminationen bei Leckage werden so vermieden. Bei Anlagen-

stillstand erfolgt ein geregelter Produktausschub mit entgastem 

Wasser mittels Medientrennung über Volumen oder Leitfähig-

keit. Geht die Anlage wieder in Produktion wird das entgaste 

Wasser wieder mit Produkt ausgeschoben.

Das System kann über eine  SPS mit Touchpanel oder durch ein 

übergeordnetes Prozessleitsystem gesteuert werden.

Konzipiert für hohe hygienische Standards, ist die Kurzzeiter-

hitzungsanlage für alle in der Getränkeindustrie üblichen Reini-

gungsmittel geeignet.

LEISTUNG

Leistung 15 bis 500 hl/h / 1,5 bis 50 m3/h

Pasteurisierungseinheiten nach Kundenvorgabe

Wärmerückgewinn bis zu 95 %

Heizmedium Dampf oder Heißwasser

Kühlmedium Glykol oder Ammoniak

Referenzauszug für FPS

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

PASTEURISIEREN & KÜHLEN 
KURZZEITERHITZER
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Die Würzesterilisation CWS wird zur Herstellung steriler 

Kaltwürze eingesetzt. Um eine absolute Keimfreiheit zu 

gewährleisten, wird die Bierwürze mit einer Temperatur von 

bis zu 110° C sterilisiert. Die Sterilisationstemperatur wird 

in der Heißhaltestrecke über eine definierte Zeit gehalten. 

Nach Passieren der Haltestrecke wird das Produkt regene-

rativ rückgekühlt und anschließend mit Glykol oder Eiswas-

ser weiter abgekühlt.

Das Verfahren hat sich in der Brauindustrie etabliert, um eine 

absolute Keimfreiheit der Würze für einen zuverlässigen und 

kontinuierlichen Betrieb der Hefereinzucht zu gewährleisten. Die 

Würzesterilisation zeichnet sich durch exakte Einstellung der 

Sterilisationstemperatur, ihre hohe Betriebssicherheit und einen 

hohen Wärmerückgewinn bis zu 95 % aus.

Technische Highlights

•	 Herstellung absolut keimfreier Bierwürze

•	 Exakte Einstellung der Sterilisationstemperatur

•	 Hoher Wärmerückgewinn bis zu 95 %

•	 Sterilisationsanlage im hygienischen Design, voll CIP-fä-

hig

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS und 

Touchpanel

•	 Optionale Integration der Sterilisationsanlage in Prozess-

leitsystem und Fernwartung

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 Verwendung der durch Kunden spezifizierten Bauteile und 

Fabrikate

•	 Würzesterilisation als kompakte, auf Rohrrahmen mon-

tierte, Einheit 

Technische Beschreibung

Die zu sterilisierende Würze wird zuerst regenerativ und anschlie-

ßend mit Dampf auf die Sterilisationstemperatur erhitzt. Zum Er-

reichen der gewünschten Abtötungsrate fliest die erhitzte Würze 

anschließend durch die Heißhaltestrecke der Sterilisationsanla-

ge, in der sie für eine festgelegte Zeit auf Temperatur gehalten 

wird. Nach Passieren der Heißhaltestrecke wird die Würze rege-

nerativ rückgekühlt und anschließend mit Glykol oder Eiswasser 

auf die gewünschte Anstelltemperatur abgekühlt.

Durch die Druckerhöhungspumpe ist der Druck in der sterilen 

Würze stets höher 

als in der nicht ste-

rilen Würze. Im Falle 

einer Leckage wer-

den somit Kontami-

nationen der sterilen 

Würze vermieden.

Die Sterilisationsan-

lage kann über eine  

SPS mit Touchpanel 

oder durch ein über-

geordnetes Prozess-

leitsystem gesteuert werden.

Konzipiert für hohe hygienische Standards, ist die Würzesterili-

sation für alle in der Getränkeindustrie üblichen Reinigungsmittel 

geeignet.

LEISTUNG

Leistung 10 bis 100 hl/h

Sterilisationstemperatur 110° C

Wärmerückgewinn bis zu 95 %

Heizmedium Dampf oder Heißwasser

Kühlmedium Glykol oder Ammoniak

Referenzauszug für CWS

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

PASTEURISIEREN & KÜHLEN 
WÜRZESTERILISATOR
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T

HEFEMANAGEMENT

P R O D U K T K AT E G O R I E N

HEFEAUTOLYSATOR

HEFEPROPAGATION & HEFEGABE
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HEFEMANAGEMENT

Die Hefe als wichtigstes Werkzeug des Brauers ist 

entscheidend für die Produktqualität verantwortlich.  

Damit die Hefe konstant gute Gärergebnisse liefern kann, 

ist ein gutes Hefemanagementsystem alternativlos. 

Kernaufgabe solcher Systeme ist, die Hefe stets einsatzfä-

hig und im physiologisch optimalen Zustand zu halten. Viele 

Brauereien nutzen inzwischen mehrere Hefestämme. Durch 

das modular aufgebaute System ist eine Tankerweiterung 

leicht möglich. Dieses kann auch durch verschiedene Anla-

gen ergänzt werden. 

Ein Würzesterilisator sorgt für ein einwandfreies Substrat. 

Althefe kann mittels Hefeautolysator inaktiviert werden bevor 

diese verwertet wird. Um Verschleppungen aus oder in das 

Hefemanagementsystem zu verhindern empfiehlt sich eine 

eigene Ein-Tank-CIP Anlage zur Reinigung der Hefetanks. 

Die Messung von Hefeviabilität- und Vitabilität mit entspre-

chender In-line-Messtechnik ist kein Problem. Neben der 

vollautomatsierten Steuerung sind auch Kombinationen mit 

bestehender Überwachungssoftware oder unserer smart-

machine-Lösung denkbar, damit Überwachung der Prozes-

daten rund um die Uhr gewährleistet ist. Wie immer gilt die 

Maxime der Flexibilität. Sie haben Ihr eigenes Konzept und 

möchten es gern in eine Hefemanagement-Lösung imple-

mentieren? 

Gerne helfen wir dabei.

HEFEAUTOLYSATOR HEFEPROPAGATION & HEFEGABE

Die Aufgabe des Hefeautolysators 

ist eine zuverlässige Inaktivierung 

der Hefezellen in der Althefe durch 

Hitze. Die Althefe kann dann bei-

spielsweise als Tierfutter verkauft 

werden und stellt somit eine zusätz-

liche Einnahmequelle dar.

Ziel der Hefepropagation ist die Ver-

mehrung der Hefe in einem oder 

mehreren Propagationstanks unter 

optimalen Wachstumsbedingungen, 

beschleunigt durch die Zuführung 

von steriler Luft oder Sauerstoff.

Leistung: 15 bis 500 hl/h / 1,5 bis 50 m3/h Mehr auf Seite: 46

Pasteurisierungseinheiten: nach Kundenvorgabe

Wärmerückgewinn: bis zu 95 %

Heizmedium: Dampf oder Heißwasser

Kühlmedium: Glykol oder Ammoniak

Mehr auf Seite: 45
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Die Aufgabe des Hefeautolysators ist eine zuverlässige 

Inaktivierung der Hefezellen in der Althefe durch Hitze. 

Die Althefe kann dann beispielsweise als Tierfutter verkauft 

werden und stellt somit eine zusätzliche Einnahmequelle 

dar.

Angewandt wird das Verfahren in der Brauindustrie. Im Braupro-

zess entsteht bei der Gärung das 3- bis 4-fache an Hefe, wie zur 

Gabe benötigt wird. Dementsprechend fällt ein Überschuss an 

Erntehefe an, der entsorgt werden muss.

Das System zeichnet sich durch eine exakte Einhaltung der Er-

hitzungstemperatur verbunden mit einer zuverlässigen Autolyse 

der Hefezellen aus.

Auch zur Bierrückgewinnung aus der Erntehefe bieten wir zu-

sammen mit unserer Partnerfirma M&L Consulting geeignete 

Lösungen, wie die Cross-Flow-Filtration, an.

Vorteile und Funktionen

•	 Zuverlässige Autolyse und Inaktivierung von Hefezellen in 

der Althefe

•	 Exakte Einstellung der Erhitzungstemperatur

•	 Bereitstellung von hochwertiger Hefe für den Verkauf als 

Tierfutter oder Nahrungsergänzungsmittel

•	 Hoher Wärmerückgewinn bis zu 95 %

•	 Hefeautolyse im hygienischen Design, voll CIP-fähig

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS und 

Touchpanel

•	 Optionale Integration der Hefeautolyse in Prozessleitsys-

tem und Fernwartung

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 Verwendung der durch Kunden spezifizierten Bauteile und 

Fabrikate

•	 Hefeautolyse als kompakte, auf Rohrrahmen montierte, 

Einheit

Technische Beschreibung

Die zu autolysierende Althefe wird zuerst regenerativ und an-

schließend mit Dampf auf die benötigte Pasteurisationstempe-

ratur erhitzt. Zum Erreichen der gewünschten Autolyse fliest die 

erhitzte Althefe anschließend durch die Heißhaltestrecke, in der 

sie für eine festgelegte Zeit auf Temperatur gehalten wird. Nach 

Passieren der Heißhaltestrecke wird die Althefe regenerativ 

rückgekühlt.

Da die Althefe 

schonend über 

einen sekundä-

ren Heißwasser-

kreislauf erhitzt 

wird, werden An-

backungen im 

Plattenwärmetau-

scher vermieden 

und wertvolle In-

haltsstoffe im Pro-

dukt werden geschont.

Die Anlage kann über eine  SPS mit Touchpanel oder durch ein 

übergeordnetes Prozessleitsystem gesteuert werden.

Konzipiert für hohe hygienische Standards, ist der Hefeautoly-

sator für alle in der Getränkeindustrie üblichen Reinigungsmittel 

geeignet.

LEISTUNG

Leistung: 15 bis 500 hl/h / 1,5 bis 50 m3/h

Pasteurisierungunits: nach Kundenvorgabe

Wärmerückgewinn: bis zu 95 %

Heizmedium: Dampf oder Heißwasser

Kühlmedium: Glykol oder Ammoniak

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

HEFEMANAGEMENT 
HEFEAUTOLYSATOR
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Ziel der Hefepropagation ist die Vermehrung der Hefe in 

einem oder mehreren Propagationstanks unter optima-

len Wachstumsbedingungen, beschleunigt durch die Zufüh-

rung von steriler Luft oder Sauerstoff.

Das kontinuierliche oder batchweise Verfahren wird in der Brau-

industrie zwischen Reinzucht und Hefegabe vor der Gährung 

angewandt.

Die geschlossene Prozessführung verbunden mit der hygieni-

schen Ausführung der Anlage ermöglichen maximale mikrobio-

logische Sicherheit und verhindern das Eintragen von Fremd-

organismen. Durch den automatischen Betrieb der Propagation 

wird eine gleichbleibend hohe Hefequalität erreicht – Grundvor-

aussetzung für eine hohe Bierqualität.

Auch zur Aufbewahrung der Erntehefe und deren Behandlung 

vor der Wiederverwendung bieten wir geeignete Lösungen an.

Technische Highlights

•	 Bereitstellung von vitaler und aktiver Hefe in ausreichen-

der Menge für die Gährung

•	 Kontinuierliche oder batchweise Propagation im Eintank-

verfahren oder unter Verwendung mehrerer Tanks

•	 Geschlossene Prozessführung schütz vor dem Eintragen 

von Fremdorganismen

•	 Gezielte Temperaturführung und intensiver Sterilluftein-

trag für schnelle Vermehrung

•	 Optional In-Line-Sauerstoffmessung und Inline-Alkohol-

messung

•	 Hefepropagation im hygienischen Design, voll CIP-fähig

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS  

Steuerung und Touchpanel

•	 Optionale Integration der Hefepropagation in Prozessleit-

system und Fernwartung

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 Verwendung der durch Kunden spezifizierten Bauteile und 

Fabrikate

•	 Hefepropagation als kompakte, auf Rohrrahmen  

montierte, Einheit 

Technische Beschreibung

Der zylindrokonische Propagationstank wird mit steriler Würze 

befüllt, welche im vorgeschalteten Würzesterilisator hitzebehan-

delt und gekühlt wurde. Anschließend wird die Hefereinzucht 

unter sterilen Bedingungen zugegeben. Eine andere bewährte 

Möglichkeit bieten wir, indem die Würze durch den Heizmantel 

des Tanks sterilisiert wird. Durch die ebenfalls in den Tankman-

tel installierte Kühlung ist eine exakte Temperaturführung und 

ein Heranführen der Hefe an die Betriebstemperatur möglich. 

Angepasst an die spezifische Prozessführung und Kapazität 

der Brauerei können auch mehrere Propagationstanks in unter-

schiedlicher Größe hintereinander geschaltet werden.

In den Propagationstanks wird die Hefe intensiv mit Sterilluft be-

lüftet, um eine schnelle Vermehrung und eine hohe Vitalität zu 

erreichen. Dies geschieht mit einer externen Misch- und Belüf-

tungsvorrichtung, in der die Hefe über den von corosys entwi-

ckelten Gasinjektor GDI mit Sterilluft versetzt wird. Der Injektor 

zerteilt die Sterilluft in kleinste Bläschen und gewährleistet so ei-

nen intensiven Kontakt zwischen Luft und Hefe. Das Umpumpen 

führt dabei zu einer kräftigen Durchmischung. Auf ein Rührwerk 

im Tank kann dabei zugunsten der Hygiene verzichtet werden.

Alle verwendeten Komponenten wie z.B. Pumpen sind so aus-

gelegt, dass sie möglichst wenig mechanische Belastung auf die 

Hefe ausüben und sie schonend behandeln.

Die Hefepropagation kann über eine  SPS mit Touchpanel oder 

durch ein übergeordnetes Prozessleitsystem gesteuert werden.

Konzipiert für hohe hygienische Standards, ist die Hefepropaga-

tion für alle in der Getränkeindustrie üblichen Reinigungsmittel 

geeignet. Der Injektor wird über einen integrierten Bypass ge-

reinigt und die Luftleitung kann durch eine integrierte Dampf-

zuleitung sterilisiert werden.

TECHNISCHE SPEZIFIKATION

Heizmedium Dampf oder Heißwasser

Kühlmedium Glykol

Referenzauszug für Hefepropagation

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

HEFEMANGEMENT 
HEFEPROPAGATION UND HEFEGABE
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INSTRUMENTE & KOMPONENTEN 

Für uns gilt: „Das Ganze ist mehr als die Summe sei-

ner Einzelteile“ - damit das auch immer so bleibt 

ist es wichtig, Prozesse zu verstehen und die richtige 

Auswahl an Instrumenten für das Gesamtkonzept zu 

wählen und in Einklang zu bringen. Oft lässt es sich 

nicht vermeiden, dass Optimierungen im gewachsenen 

Betrieb stattfinden müssen.

Prozesse und Arbeitsweisen ändern sich, genauso wie die 

Produktpalette. Um schnell reagieren zu können, müssen 

Betriebe auf das vorhandene Equipment zurückgreifen und 

dieses Anpassen. Eine grundlegende Prozessanalyse zu 

begleiten und im Anschluss gemeinsam mit unseren Kun-

den eine optimale Lösung zu entwickeln.

ETHANOL-MESSANLAGE STATISCHER MISCHER GAS-DISPERSIONS-INJEKTOR

Die Ethanol-Messanlage bestimmt 

im Durchfluss kontinuierlich und 

hochgenau den Massenstrom und 

die Alkoholkonzentration. 

Der Statikmischer ist ideal für Anwendun-

gen, die eine hohe Vermischungsqualität 

und gleichzeitig sehr schonende Homo-

genisierungsbedingungen erfordern.

Der Gasinjektor GDI ist ideal für Anwendungen, die eine hohe Dispersions-

verteilung und gleichzeitig eine sehr effiziente und schnelle Auflösung von 

Gasen in Flüssigkeiten erfordern, z.B. zur Belüftung von Würze oder Karbo-

nisierung von Bier.

Messbereich Alkoholkonzentration: 0 – 100 % (v/v) oder (w/w) Min. Druck: ca. 2 barg Flüssigkeit Anwendungsbereich: DNliq 25 | DNgas 10 | L 150 mm | 30 hl/h

DNliq 40 | DNgas 10 | L 175 mm | 70 hl/h

DNliq 50 | DNgas 15 | L 225 mm | 150 hl/h

DNliq 65 | DNgas 15 | L 275 mm | 300 hl/h

DNliq 80 | DNgas 25 | L 325 mm | 400 hl/h

DNliq 100 | DNgas 25 | L 375 mm | 700 hl/h

DNliq 125 | DNgas 25 | L 425 mm | 1.100 hl/h

DNliq 150 | DNgas 25 | L 500 mm | 1.600 hl/h

Genauigkeit / Wiederholbarkeit 0,03 / 0,01 w/w (90 – 100 %)

0,05 / 0,02 w/w ( 0 – 100 %)

Anwendungs- 

bereich:

Durchfluss bis zu 1.000 hl/h 1)

Durchmesser bis DN 150 1)

Messbereich Massendurchfluss: 6 – 270.000 kg/h Werkstoff: 1.4301 oder höherwertige Werkstoffe 

wie Alloys oder Titan

Genauigkeit / Wiederholbarkeit: 0,10 / 0,05 % v. Messwert Prozess- 

anschlüsse:

Schweißenden oder Flansche gemäß 

kundenspezifischer Anforderung

Wiederholbarkeit Gesamtsystem: besser 0,03 % Werkstoff 1.4301 oder höherwertige Werkstoffe

Temperaturbereich + 5 bis + 40 °C Prozessanschlüsse Schweißenden oder Flansche gemäß kundenspezifischer Anforderung 

Mehr auf Seite: 50 Mehr auf 

Seite:

51 Mehr auf Seite: 52
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Das ist einer unserer Stärken. Unser starker großer 

prozesstechnischer Hintergrund bietet Ihnen die 

Möglichkeit auf bereits vor gedachte Anwendungs-

instrumente, wie die Ethanol-Messuhr oder unse-

ren Gasinjektor, zurückzugreifen, aber auch ganz 

individuell über Ihren Anwendungsfall mit uns zu 

sprechen und einen Retrofit einer oder mehrerer 

bestehender Anlagen zu initiieren. Vom einzelnen 

Sensor hin zur vollständigen Automatisierung.

Wie Sie auch, lieben wir es von altgedachten Pfaden abzuweichen, um neue Wege zu entdecken.  

 

Wir freuen uns über Ihren Denkanstoß! 

ETHANOL-MESSANLAGE STATISCHER MISCHER GAS-DISPERSIONS-INJEKTOR

Die Ethanol-Messanlage bestimmt 

im Durchfluss kontinuierlich und 

hochgenau den Massenstrom und 

die Alkoholkonzentration. 

Der Statikmischer ist ideal für Anwendun-

gen, die eine hohe Vermischungsqualität 

und gleichzeitig sehr schonende Homo-

genisierungsbedingungen erfordern.

Der Gasinjektor GDI ist ideal für Anwendungen, die eine hohe Dispersions-

verteilung und gleichzeitig eine sehr effiziente und schnelle Auflösung von 

Gasen in Flüssigkeiten erfordern, z.B. zur Belüftung von Würze oder Karbo-

nisierung von Bier.

Messbereich Alkoholkonzentration: 0 – 100 % (v/v) oder (w/w) Min. Druck: ca. 2 barg Flüssigkeit Anwendungsbereich: DNliq 25 | DNgas 10 | L 150 mm | 30 hl/h

DNliq 40 | DNgas 10 | L 175 mm | 70 hl/h

DNliq 50 | DNgas 15 | L 225 mm | 150 hl/h

DNliq 65 | DNgas 15 | L 275 mm | 300 hl/h

DNliq 80 | DNgas 25 | L 325 mm | 400 hl/h

DNliq 100 | DNgas 25 | L 375 mm | 700 hl/h

DNliq 125 | DNgas 25 | L 425 mm | 1.100 hl/h

DNliq 150 | DNgas 25 | L 500 mm | 1.600 hl/h

Genauigkeit / Wiederholbarkeit 0,03 / 0,01 w/w (90 – 100 %)

0,05 / 0,02 w/w ( 0 – 100 %)

Anwendungs- 

bereich:

Durchfluss bis zu 1.000 hl/h 1)

Durchmesser bis DN 150 1)

Messbereich Massendurchfluss: 6 – 270.000 kg/h Werkstoff: 1.4301 oder höherwertige Werkstoffe 

wie Alloys oder Titan

Genauigkeit / Wiederholbarkeit: 0,10 / 0,05 % v. Messwert Prozess- 

anschlüsse:

Schweißenden oder Flansche gemäß 

kundenspezifischer Anforderung

Wiederholbarkeit Gesamtsystem: besser 0,03 % Werkstoff 1.4301 oder höherwertige Werkstoffe

Temperaturbereich + 5 bis + 40 °C Prozessanschlüsse Schweißenden oder Flansche gemäß kundenspezifischer Anforderung 

Mehr auf Seite: 50 Mehr auf 

Seite:

51 Mehr auf Seite: 52
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Die corosys Ethanol-Messanlage bestimmt im Durchfluss 

kontinuierlich und hochgenau den Massenstrom und 

die Alkoholkonzentration. Aus diesen beiden Werten werden 

die produzierten Liter Alkohol-Wasser-Mischung AWM und 

die Liter reinen Alkohols bei der Referenztemperatur 20°C 

berechnet und für die zollamtliche Erfassung gezählt. Zu-

sätzlich wird die durchschnittliche Alkoholkonzentration be-

rechnet und angezeigt.

Die Messanlage wird zur zollamtlichen Erfassung produzierter 

Ethanolmengen in der Bioethanolproduktion, in Monopolbren-

nereien oder auch nach Entalkoholisierungsanlagen eingesetzt. 

In einer einfacheren Form kann sie auch zur Erfassung und 

Regelung der Ethanolkonzentration, des Durchflusses und der 

Menge in Produktionsanlagen ohne zolltechnische Relevanz 

verwendet werden.

Abhängig von der erforderlichen Verfügbarkeit werden die 

Messanlagen redundant ausgeführt. Zusätzlich kann eine weite-

re, dritte Messstrecke zur Erfassung von Rückalkohol integriert 

werden.

Technische Highlights

•	 Kontinuierliche, hochgenaue Bestimmung der Alkohol-

konzentration und Menge

•	 Individuelle Auslegung und Dimensionierung

•	 Einzelabnahme und Prüfung durch die Bundesmonopol-

verwaltung für Branntwein

•	 Eichung über Probebrandgefäß

•	 Ethanol-Messanlage geeignet für zollamtlichen  

Verschluss

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Vollautomatischer Betrieb

•	 Optionale Integration der Ethanol-Messanlage in  

Prozessleitsystem

•	 Höchste Verfügbarkeit durch redundanten Aufbau

Technische Beschreibung

Der Massenstrom der Ethanol-Wasser-Mischung wird im Haupt-

strom durch einen Coriolis-Massendurchflussmesser erfasst 

und gezählt. Gleichzeitig wird die Alkoholkonzentration durch 

eine im Bypass installierte, hochgenaue Dichtemessung der Fa. 

Anton Paar, Graz bestimmt. Die Signale beider Instrumente wer-

den durch einen Auswerterechner erfasst und das Volumen Al-

kohol-Wasser-Mischung AWM und das Volumen reinen Ethanols 

bei Referenztemperatur 20°C werden gezählt und netzausfallsi-

cher gespeichert.

Die Eichung bzw. 

Prüfung des Gesamt-

systems kann durch 

Verwiegung einer 

produzierten Alko-

holmenge in einem 

Probebrandgefäß er-

folgen. Die Sensoren, 

Absperrarmaturen und 

Pumpen sind in einem 

Edelstahlgestell mon-

tiert und verrohrt. Der Auswerterechner mit Protokolldrucker und 

mechanischen Zählern befindet sich in einem Schaltschrank 

außerhalb des EX-Bereiches. Die Anlage und der Schaltschrank 

sind für den zollamtlichen Verschluss vorbereitet.

LEISTUNG

Messbereich Alkoholkonzentra-

tion: 

0 – 100 % (v/v) oder (w/w)

Genauigkeit / Wiederholbarkeit: 0,03 / 0,01 w/w (90 – 100 %)

0,05 / 0,02 w/w ( 0 – 100 %)

Messbereich Massendurchfluss: 6 – 270.000 kg/h

Genauigkeit / Wiederholbarkeit: 0,10 / 0,05 % v. Messwert

Wiederholbarkeit Gesamtsystem: besser 0,03 %

Temperaturbereich: + 5 bis + 40 °C

Referenzauszug für EMA

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

INSTRUMENTE & KOMPONENTEN
ETHANOL-MESSANLAGE
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Der corosys Statikmischer CSM ist ideal für Anwendun-

gen, die eine hohe Vermischungsqualität und gleich-

zeitig sehr schonende und schnelle Homogenisierungsbe-

dingungen von Flüssigkeiten oder Suspensionen erfordern, 

z.B. zur Homogenisierung von Hefe in Bier für die Flaschen-

gärung.

Die kompakte und wartungsfreie Bauweise aus Edelstahl oder 

höherwertigen Materialien, das konsequente Hygienedesign und 

die gleichzeitig hohe Effizienz für ein breites Durchsatzspektrum 

ist einzigartig für spezifische Anwendungen in der Getränke-, 

Chemie- und Pharmaindustrie.

Für den optimierten Einsatz des Statikmischers bietet corosys 

einen umfassenden Service für den Kunden von der Unterstüt-

zung bei der kundenspezifischen Auslegung des Mischers bis 

hin zu kompletten und automatisierten Package Units rund um 

den Mischer, z.B. einer Würzebelüftung oder Hefedosage.

Technische Highlights

•	 Schraubenförmige Mehrschichtenelemente, insbesondere 

für schonende laminare Vermischung mit geringen Scher-

kräften von Flüssigkeiten oder Suspensionen

•	 Hocheffiziente Vermischung und Stoffaustausch

•	 Minimierter Druckverlust

•	 Zahlreiche Anwendungen, z.B. Hefehomogenisierung 

oder Dispersionen

•	 Standardisierte Statikmischer mit kunden- und anwen-

dungsspezifischer Beratung und Konzeption

•	 Hygienedesign, voll SIP-/CIP-fähig, GMP-fähig

•	 Keine Wartungsanforderungen, keine beweglichen Teile, 

keine Dichtungen, robust und kompakt

•	 Zahlreiche Optionen, z.B.: 

– Schweißenden oder Flanschausführung für alle in der 

Getränke-, Chemie- und Pharmaindustrie typischen 

Flansche 

– temperierbare Ausführung 

– Feeddosage des zweiten einzumischenden Mediums 

über Injektor 

Technische Beschreibung

Die Flüssigkeit oder Suspension strömt in Längsrichtung durch 

den statischen Mischer und wird von den Statikmischer-Elemen-

ten wiederholt in mehrere Teilströme aufgeteilt. Durch die sehr 

hohe Teilstromerzeugung mit jeweiliger Wiedervermischung wird 

eine sehr hohe Homogenität bei gleichzeitig produktschonen-

den Bedingungen wie geringe 

Scherkräfte und Druckverluste 

erreicht. Nach dem Statikmi-

scher wird die Verrohrung im Zu-

laufdurchmesser mit einem ho-

mogen vermischten Medium 

fortgeführt.

In vielen Anwendungen ist eine 

spezifische Länge Lm/D von 5 

ausreichend, siehe orange Kurve, um eine homogene Mischung 

zu erreichen. Durch die kurze spezifische Baulänge und das De-

sign kann gleichzeitig der Druckverlust minimiert werden, siehe 

blaue Kurve für eine Anwendung zur Hefehomogenisierung. Bei 

einer Prozessführung im laminaren Bereich (Re <100) sind die 

resultierenden Scherkräfte zum Teil deutlich geringer als in vor- 

und nachgeschalteten Pumpen und Armaturen.

CIP/SIP: Die CIP-Reinigung erfolgt längs durch den Statikmi-

scher. Im Falle einer seitlichen Feeddosage wird empfohlen, den 

Feedeingang mit der CIP-Lösung über einen Bypass zu reinigen 

und anschließend mit Dampf zu sterilisieren (SIP). Das hygieni-

sche Design sorgt für lange CIP-/SIP-freie Intervalle.

LEISTUNG

Min. Druck: ca. 2 barg Flüssigkeit

Anwendungsbereich: Durchfluss bis zu 1.000 hl/h 1)

Durchmesser bis DN 150 1)

Werkstoff: 1.4301 oder höherwertige Werkstoffe 

wie Alloys oder Titan

Prozessanschlüsse: Schweißenden oder Flansche gemäß 

kundenspezifischer Anforderung (DIN, 

ANSI, etc.)

1) Individuelle Auslegung des Durchmessers, Länge und Durch-

flusses für die jeweilige Kundenanwendung

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

INSTRUMENTE & KOMPONENTEN 
STATISCHER MISCHER
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Der corosys Gasinjektor GDI ist ideal für Anwendungen, 

die eine hohe Dispersionsverteilung und gleichzeitig 

eine sehr effiziente und schnelle Auflösung von Gasen in 

Flüssigkeiten erfordern, z.B. zur Belüftung von Würze oder 

Karbonisierung von Bier.

Die kompakte und wartungsfreie Bauweise aus Edelstahl oder 

höherwertigen Materialien, das konsequente Hygienedesign und 

die gleichzeitig hohe Effizienz für ein breites Durchsatzspektrum 

ist einzigartig in der Getränke-, Chemie- und Pharmaindustrie.

Für den optimierten Einsatz des Injektors bietet corosys einen 

umfassenden Service für den Kunden von der Unterstützung bei 

der kundenspezifischen Auslegung des Injektors bis hin zu kom-

pletten und automatisierten Package Units rund um den Injektor, 

z.B. einer Karbonisierungseinheit.

Vorteile und Funktionen

•	 Inlinedüsenventil zur Dispersion von Gasen in Flüssigkei-

ten für ein breites Spektrum von Gas- und Flüssigkeits-

massenströmen

•	 Hocheffiziente Dispersion und Stoffaustausch

•	 Minimierter Druckverlust

•	 Produktschonendes Design

•	 Zahlreiche Anwendungen, z.B. Würzebelüftung, Karboni-

sierung, etc.

•	 Standardisierte Injektoren mit kunden- und anwendungs-

spezifischer Beratung und Konzeption

•	 Hygienedesign, voll SIP-/CIP-fähig, GMP-fähig

•	 Keine Wartungsanforderungen, keine beweglichen Teile, 

keine Dichtungen, robust und kompakt

•	 Schweißenden oder Flanschausführung für alle in der 

Getränke-, Chemie- und Pharmaindustrie typischen 

Flansche

Technische Beschreibung

Die Flüssigkeit strömt in Längsrichtung durch den Injektor, 

während Gas durch das seitlich geschweißte Rohr kontrolliert 

zudosiert wird. Die Flüssigkeit wird im Injektor kontinuierlich 

beschleunigt und bei der höchsten Geschwindigkeit in einer 

speziell entwickelten Mischkammer sehr gleichmäßig mit dem 

Gas radial in axial übergehend vermischt. Entsprechend nimmt 

der Druck (blau im Diagramm dargestellt) in Flussrichtung ab, 

mit einem gezielten starken Abfall für einen sehr kurzen Bereich 

um die Mischzone. Die daraus resultierenden Turbulenzen in der 

Mischzone sorgen auch bei schwierigen Medien für eine extrem 

gute Durchmischung 

und damit für eine sehr 

feine Dispersion mit 

gleichmäßiger Blasen-

verteilung. Hinter der 

Mischkammer wird das 

erzeugte Gas-Flüssig-

keitsfluid kontinuierlich 

auf die ursprüngliche Flüssigkeitsgeschwindigkeit entschleunigt 

und dadurch Druck und Löslichkeit schnell erhöht. Zum Aus-

lauf des Injektors ist der Hauptteil des Gases bereits absorbiert 

und die Feinlöslichkeitszone beginnt, erkennbar in einem nach-

geschalteten Schauglas als sehr kleine und feinverteilte restliche 

Gasblasen.

Die Erzeugung der sehr kleinen und regelmäßig verteilten Gas-

blasen führt zu einem extrem hohen Oberflächen-Volumen-Ver-

hältnis und damit zu einer sehr schnellen Sättigung und Stoff-

übertragung. Der spezifische Vorteil des corosys GDI ist die 

optimierte Vortex- & Kavitationsmischung, die sehr kleine und 

eng verteilte Blasen erzeugt, kombiniert mit einem druckabfall-

armen Strömungsdesign.

CIP/SIP: Die CIP-Reinigung erfolgt durch Pumpen der CIP-Lö-

sung mit hoher Geschwindigkeit längs durch den Injektor. Er-

gänzend dazu wird der Gaseingang mit der CIP-Lösung über 

einen Bypass gereinigt. Es wird empfohlen, anschließend mit 

Dampf durch die seitliche Gaszufuhrleitung zu sterilisieren (SIP). 

Das hygienische Design sorgt für lange CIP-/SIP-freie Intervalle.

LEISTUNG

Anwendungs- 

bereich:

DNliq 25 | DNgas 10 | L 150 mm | 30 hl/h

DNliq 40 | DNgas 10 | L 175 mm | 70 hl/h

DNliq 50 | DNgas 15 | L 225 mm | 150 hl/h

DNliq 65 | DNgas 15 | L 275 mm | 300 hl/h

DNliq 80 | DNgas 25 | L 325 mm | 400 hl/h

DNliq 100 | DNgas 25 | L 375 mm | 700 hl/h

DNliq 125 | DNgas 25 | L 425 mm | 1.100 hl/h

DNliq 150 | DNgas 25 | L 500 mm | 1.600 hl/h

Werkstoff: 1.4301 oder höherwertige Werkstoffe wie 

Alloys oder Titan

Prozess- 

anschlüsse:

Schweißenden oder Flansche gemäß kunden-

spezifischer Anforderung (DIN, ANSI, etc.)

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

INSTRUMENTE & KOMPONENTEN
GAS-DISPERSIONS-INJEKTOR
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MISCHEN & LÖSEN

BLENDEN- & KARBONISIEREN DOSIERUNG ZUCKERLÖSER WÜRZEBELÜFTUNG

Die Anlage für Blending und Kar-

bonisierung stellt kontinuierlich und 

hochgenau den Stammwürze-, Alko-

hol- und CO2-Gehalt von Bier durch 

die präzise geregelte Dosierung von 

entgastem Wasser und CO2 ein.

Die Dosieranlage dosiert kontinuier-

lich und präzise Röstmalzbier, Hop-

fenprodukte, Aromen und Enzyme 

sowie weitere Additive in Bier, Bier-

würze und andere Getränke. Hierfür 

kann das Additiv je nach Anwendung 

in einem Container, Kanister oder 

einem beheizbaren Dosierbehälter 

bereitgestellt werden.

Der corosys Zuckerlöser ermöglicht 

eine schnelle Lösung von Kristall-

zucker und somit eine effiziente 

Herstellung von Flüssigzucker. Die-

ser wird dann im Sirupraum zusam-

men mit anderen Komponenten wie 

Grundstoffen und Aromen zu Fertig-

sirup verarbeitet.

Die Würzebelüftung dosiert konti-

nuierlich und hochgenau Sterilluft 

oder sterilen Sauerstoff in die Bier-

würze. Durch die Einbringung der 

Luft in Form von feinsten Bläschen 

wird der Sauerstoff für die Gärung 

der Hefe optimal bereitgestellt.

Leistung: 50 bis 1.500 hl/h Leistung: 0,5 – 5.000 l/h oder kg/h Additiv Leistung: 400 – 21.000 kg/h Kristallzucker

(500 – 25.000 l/h Flüssigzucker)

Leistung: 50 – 1.800 hl/h

Messbereich Stammwürze: 0 – 20 °P, +/- 0,05 Messbereich Farbe: 5 – 160 EBC, +/- 0,2 Temperatur Zuckerlösung: 30 – 50 °C Belüftungsrate Sauerstoff: 0 – 30 mg/l O2

Messbereich Alkohol: 0 – 10 % vol. , +/- 0,03 CO2 Versorgung: min. 6 barg / ≥ 99,98 % Reinheit Brix-Gehalt Flüssigzucker: max. 65 °Brix Belüftungsrate Sterilluft: 0 – 30 Nl/hl Sterilluft

Messbereich CO2 0 – 10 g/l, +/- 0,1 CIP-Fähig: Ja

Messbereich O2 0 – 2.000 ppb, +/- 1 Kühlmeldium: Glykol oder Ammoniak

Mehr auf Seite: 56 Mehr auf Seite: 57 Mehr auf Seite: 58 Mehr auf Seite: 59

Zentrale Elemente bei der Produktion von Bier und Getränken ist das Mischen, Dosieren und Lösen. Ob bei der Karboni-

sierung von Bier oder Limonaden, der Einstellung der Stammwürde durch die Dosage von entgastem Wasser oder die 

Zugabe von Additiven, Aromen oder ähnlichem. Für den Produktionserfolg entscheidend ist stets eine hochgenaue Mess-

technik, intelligente Regelalgorithmen und abschließend eine akkurate und verlässliche Inline-Analyse.

Corosys fasst sein Konzept für Produktionslinien für Limonaden, Biermischgetränken, RTD-Cocktails, Hard Selzer und weiteren 

Produkten unter dem Namen corobev zusammen. Eine corobev Produktionslinie umfasst verschiedene Produkte, wie das Additiv-

dosagesystem ADS und Karbonisierer CCS. In individueller Ausführung und auf einander abgestimmt entstehen so Anlagen nach 

kundenspezifischen Bedürfnissen, die sich jedoch stets durch Flexibilität und Erweiterbarkeit und zugleich hoher Verlässlichkeit 

auszeichnen. Die Inline-Produktion mit dem corobev kann zwar von Tank zu Tank erfolgen, die Stärken werden jedoch bei der Aus-

mischung direkt vor dem Füller ausgespielt. Das reduziert Lagerkapazitäten, Rüstzeiten und den Reinigungsaufwand während die 

Flexibilität erhöht wird.

Ergänzt wird der corobev durch Anlagen wie Zuckerlöser, CIP-Anlagen und Wasserentgasungen, sowie Lösungen zur Lagerung von 

Medien wie Zuckersirup, Zitronensäure oder Grundstoffe in Tanks inklusive der Annahme per Tanklastwagen.

Wie bei allen Anlagen liefern wir auch die passende Automation mit. Durch unsere Dosage-Regelalgorithmen stellen wir sicher, dass 

zu jedem Zeitpunkt das Produkt genau nach Rezeptvorgabe die Anlage verlässt. Sollten Sie Ihre Anlage selbst automatisieren, so 

liefern wir gerne unsere Regler-Bausteine zur Integration.
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BLENDEN- & KARBONISIEREN DOSIERUNG ZUCKERLÖSER WÜRZEBELÜFTUNG

Die Anlage für Blending und Kar-

bonisierung stellt kontinuierlich und 

hochgenau den Stammwürze-, Alko-

hol- und CO2-Gehalt von Bier durch 

die präzise geregelte Dosierung von 

entgastem Wasser und CO2 ein.

Die Dosieranlage dosiert kontinuier-

lich und präzise Röstmalzbier, Hop-

fenprodukte, Aromen und Enzyme 

sowie weitere Additive in Bier, Bier-

würze und andere Getränke. Hierfür 

kann das Additiv je nach Anwendung 

in einem Container, Kanister oder 

einem beheizbaren Dosierbehälter 

bereitgestellt werden.

Der corosys Zuckerlöser ermöglicht 

eine schnelle Lösung von Kristall-

zucker und somit eine effiziente 

Herstellung von Flüssigzucker. Die-

ser wird dann im Sirupraum zusam-

men mit anderen Komponenten wie 

Grundstoffen und Aromen zu Fertig-

sirup verarbeitet.

Die Würzebelüftung dosiert konti-

nuierlich und hochgenau Sterilluft 

oder sterilen Sauerstoff in die Bier-

würze. Durch die Einbringung der 

Luft in Form von feinsten Bläschen 

wird der Sauerstoff für die Gärung 

der Hefe optimal bereitgestellt.

Leistung: 50 bis 1.500 hl/h Leistung: 0,5 – 5.000 l/h oder kg/h Additiv Leistung: 400 – 21.000 kg/h Kristallzucker

(500 – 25.000 l/h Flüssigzucker)

Leistung: 50 – 1.800 hl/h

Messbereich Stammwürze: 0 – 20 °P, +/- 0,05 Messbereich Farbe: 5 – 160 EBC, +/- 0,2 Temperatur Zuckerlösung: 30 – 50 °C Belüftungsrate Sauerstoff: 0 – 30 mg/l O2

Messbereich Alkohol: 0 – 10 % vol. , +/- 0,03 CO2 Versorgung: min. 6 barg / ≥ 99,98 % Reinheit Brix-Gehalt Flüssigzucker: max. 65 °Brix Belüftungsrate Sterilluft: 0 – 30 Nl/hl Sterilluft

Messbereich CO2 0 – 10 g/l, +/- 0,1 CIP-Fähig: Ja

Messbereich O2 0 – 2.000 ppb, +/- 1 Kühlmeldium: Glykol oder Ammoniak

Mehr auf Seite: 56 Mehr auf Seite: 57 Mehr auf Seite: 58 Mehr auf Seite: 59

Die einzelnen Anlagen finden aber auch Anwendung in anderen Bereichen. So sind Karbonisierer, Blender und Dosagesystem Be-

standteil jeder Bierfiltrationslinie (mehr zu Bierfiltration auf Seite 38).

BASE PRODUCT
BEER

DAW

SELZER BASE

WINE SPARKLING WINE
CSDRTD

SHANDY
HARD SELZER

COMPONENTS

Base preparation or
interface Dosing Carbonation / Nitrogenation Inline analysis (Buffer tank and) interface

Components preparation

CO2 N2

CO2
ABV

SUGAR
OG

DAW

FLAVOUR

CITRIC ACID
SUGAR

ALCOHOL
COLOR
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Die Anlage für Blending und Karbonisierung stellt kon-

tinuierlich und hochgenau den Stammwürze-, Alkohol- 

und CO2-Gehalt von Bier durch die präzise geregelte Dosie-

rung von entgastem Wasser und CO2 ein. Optional kann die 

Dosierung von Röstmalzbier, Hopfenextrakt, Aroma oder 

Sirup zur Herstellung von Biermischgetränken integriert 

werden.

Die Anlage zeichnet sich durch die hochgenaue und zuverläs-

sige Analysenmesstechnik und präzise arbeitenden Regelalgo-

rithmen aus. Durch den corosys Gasinjektor GDI wird bei der 

Karbonisierung das dosierte CO2 in feinste Bläschen zerteilt und 

zuverlässig gelöst.

Technische Highlights

•	 Kontinuierliche, hochgenaue Einstellung des Stammwür-

ze-, Alkohol- und CO2-Gehaltes

•	 Hocheffizienter CO2-Injektor zur Karbonisierung, niedriger 

Druckverlust, vollständige Lösung des CO2

•	 Karbonisierung ohne den Einsatz eines statischen Mi-

schers

•	 Genaueste Dosierung des entgasten Wassers über zwei 

parallele Regelventile

•	 Optional In-Line-Sauerstoffmessung

•	 Blending und Karbonisierung im hygienischen Design, voll 

CIP-fähig

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS und 

Touchpanel

•	 Optionale Integration von Blending und Karbonisierung in 

Prozessleitsystem und Fernwartung

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 Verwendung der durch Kunden spezifizierten Bauteile und 

Fabrikate

•	 Blending- und Karbonisierungsanlage als kompakte, auf 

Rohrrahmen montierte, Einheit

Technische Beschreibung

Der Volumenstrom von Bier und Wasser wird im Einlauf der An-

lage durch induktive Durchflussmesser erfasst. Zwei parallel ins-

tallierte Regelventile unterschiedlicher Größe passen den Durch-

fluss des entgasten Wassers an den Volumenstrom des Bieres 

prozentual an. Unmittelbar danach können weitere Komponen-

ten wie Aroma oder Fertigsirup zudosiert werden. Die nachfol-

gende Kreiselpum-

pe fördert das Bier 

bzw. Biermischge-

tränk durch die Lö-

sungsstrecke zum 

Drucktank und sorgt 

gleichzeitig für eine 

homogene Durchmi-

schung.

Anschließend wird 

über den von co-

rosys entwickelten 

Gasinjektor GDI dem Bier CO2 zugeführt. Der Injektor zerteilt das 

CO2 in kleinste Bläschen und gewährleistet, dass es in kürzes-

ter Zeit innerhalb der Haltestrecke der Karbonisierung vollstän-

dig in Lösung geht. Dies kann über ein Schauglas am Ende der 

Lösungsstrecke überwacht werden. Der im Auslauf der Anlage 

positionierte Biermonitor misst kontinuierlich In-Line Stamm-

würze, Alkohol und CO2. Über einen Regelalgorithmus wird das 

Verhältnis für das Blending und die Karbonisierung fortlaufend 

angepasst.

Das System kann über eine  SPS mit Touchpanel oder durch ein 

übergeordnetes Prozessleitsystem gesteuert werden.

Konzipiert für hohe hygienische Standards, ist die Anlage für 

Blending und Karbonisierung für alle in der Getränkeindustrie 

üblichen Reinigungsmittel geeignet.

LEISTUNG

Leistung: 25 bis 1.000 hl/h / 2,5 bis 100 m3/h

Messbereich Stammwürze 0 – 20 °P, +/- 0,05

Messbereich Alkohol 0 – 10 % vol. , +/- 0,03

Messbereich CO2
0 – 10 g/l, +/- 0,1

Messbereich O2 0 – 2000 ppb, +/- 1

CO2-Versorgung min. 6 barg / ≥ 99,98 % Reinheit

Referenzauszug für BCS

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

MISCHEN & LÖSEN
BLENDEN- & KARBONISIEREN
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Die Dosieranlage dosiert kontinuierlich und präzise Röst-

malzbier, Hopfenprodukte, Aromen und Enzyme sowie 

weitere Additive in Bier, Bierwürze und andere Getränke. 

Hierfür kann das Additiv je nach Anwendung in einem Con-

tainer, Kanister oder einem beheizbaren Dosierbehälter 

bereitgestellt werden. Verarbeitet werden können sowohl 

Flüssigkeiten als auch pulverförmige Stoffe, welche vorher 

in Lösung gebracht werden. Zusätzlich kann der Container 

oder das Dosiergefäß mit einem Schutzgas wie CO2 oder 

Stickstoff überlagert werden, um einen Sauerstoffeintrag ins 

Endprodukt zu vermeiden.

Additiv-Dosieranlagen finden bevorzugt Anwendung in Braue-

reien bei der Produktion von Biermischgetränken, in der Ge-

tränkeindustrie sowie zunehmend auch in der Chemisch-

Pharmazeutischen Industrie. Durch die Verwendung unserer 

Additivdosierung besitzt der Kunde größtmögliche Flexibilität in 

der Produktion bis kurz vor den Abfüllprozess.

Die Anlage zeichnet sich durch die hochgenaue und zuverläs-

sige Volumen- und Massendurchfluss-Messtechnik und präzise 

arbeitenden Regelalgorithmen aus.

Technische Highlights

•	 Kontinuierliche Dosierung von Additiven wie Röstmalz-

bier, Hopfen und Aromen

•	 Genaue Dosierung im Verhältnis zur Getränkemenge, je 

nach Vorgabe in g/hl oder in l/hl

•	 Optional Farbmessung und Regelung nach EBC-Einhei-

ten

•	 Automatischer Produktausschub und Spülen der Anlage 

nach jedem Produktionsbatch

•	 Minimierung von Produktverlusten durch Inline-Verfahren 

und schnellen Produktwechsel

•	 Dosieranlage im hygienischen Design, voll CIP-fähig

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS und 

Touchpanel

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 Dosieranlage als kompakte, auf Rohrrahmen montierte, 

Einheit 

Technische Beschreibung

Der Produktvolumenstrom wird im Einlauf der Anlage durch ei-

nen induktiven Durchflussmesser erfasst. Die Anlage dosiert, ab-

hängig vom Produkt-

fluss und dem vom 

Rezept vorgegebe-

nen Dosierverhält-

nis, Röstmalzbier, 

Hopfenproduk te , 

Aromen, Sirup oder 

Enzyme zu. Dies er-

folgt über frequenz-

geregelte hygieni-

sche Dosierpumpen 

oder Regelventile. 

Je nach Kundenan-

forderung können die Durchflüsse durch Volumen- oder Masse-

durchflussmesser erfasst und geregelt werden.

Zur Herstellung von Biermischgetränken können Mehrkompo-

nenten wie Wasser, Einfachsirup, Grundstoffe und Aromen kon-

tinuierlich und inline dem Bier zudosiert werden. Der Anzahl der 

zu dosierenden Komponenten ist dabei keine Grenze gesetzt. 

Aber auch eine batchweise Vormischung eines Fertigsirups in ei-

nem Ausmischtank mit anschließender kontinuierlicher Dosage 

zum Bierstrom ist realisierbar.

Die Dosage findet inline über eine hygienische Ventilkombination 

statt. Durch das kontinuierliche Dosieren ist die Flexibilität im 

Hinblick auf Sortenwechsel und Chargengröße deutlich erhöht. 

Die komplette Dosieranlage wird nach Produktionsende mit 

Wasser ausgeschoben und über die normale Leitungsreinigung 

der CIP-Anlage gereinigt. Produktverluste werden so minimiert 

und die Anlage steht schnell wieder für die weitere Produktion 

zur Verfügung.

LEISTUNG

Leistung: 0,5 – 5.000 l/h oder kg/h Additiv

Messbereich Farbe: 5 – 160 EBC, +/- 0,2

CO2-Verbrauch: min. 6 barg / ≥ 99,98 % Reinheit

Referenzauszug für ADS

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage

MISCHEN & LÖSEN
DOSIERANLAGE



beverage technology 

corosys beverage technology GmbH & Co. KG | Hessenstraße 23 | D-65719 Hofheim am Taunus | bbt.corosys.com | Tel.: +49 (0) 61 22 / 70 75 - 0

 58

Der corosys Zuckerlöser ermöglicht eine schnelle Lö-

sung von Kristallzucker und somit eine effiziente Her-

stellung von Flüssigzucker. Dieser wird dann im Sirupraum 

zusammen mit anderen Komponenten wie Grundstoffen und 

Aromen zu Fertigsirup verarbeitet.

Anwendung findet die Zuckerlösung und Sirupherstellung bei 

der Produktion alkoholfreier Getränke wie z.B. Erfrischungsge-

tränke, Saft und Saftschorlen oder in Brauereien als Zusatz zur 

Bierwürze oder zur Herstellung von Biermischgetränken.

Je nach Kundenanforderung und Betriebsbedingungen kann der 

Zuckerlöser als kontinuierliches oder diskontinuierliches Verfah-

ren sowie als Kalt- oder Heißlöser konzipiert werden. Neben der 

üblicherweise verwendeten Saccharose können auch andere 

Zuckerarten gelöst werden. Im Anschluss an den Löseprozess 

kann der Sirup zur mikrobiologischen Stabilisierung optional fil-

triert sowie über eine Kurzzeiterhitzung oder UV-Anlage behan-

delt werden.

Technische Highlights

•	 Schnelle und zuverlässige Lösung von Kristallzucker

•	 Exakte Einstellung des Brix-Wertes im Flüssigzucker mit 

Hilfe eines Inline-Refraktometers

•	 Minimierter Energiebedarf durch Kaltlösung des Zuckers 

oder durch Energierückgewinnung bei der Heißlösung/

Pasteurisierung

•	 Manuelle, halbautomatische oder vollautomatische Lö-

sungen sind möglich

•	 Umfangreiche Rezeptvarianten und hohe Flexibilität

•	 Hohe Produktqualität durch kontinuierliche und hochge-

naue Inline-Messtechnik

•	 Zuckerlöser im hygienischen Design, voll CIP-fähig

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Optionale Integration in Prozessleitsystem und Fernwar-

tung

•	 Kompakte, auf Rohrrahmen montierte, Einheit

Technische Beschreibung

Der Kristallzucker wird in verschiedenen Gebinden geliefert. Für 

große Verarbeitungsmengen bietet sich die Anlieferung in Silo-

fahrzeugen an. Der Zucker wird zunächst in Silos gefördert und 

von dort aus per Förderschnecke oder pneumatischen Fördersys-

temen dem Zuckerlöser zugeführt. Für kleinere Leistungen ist die 

Verarbeitung von Sackwa- re 

(z.B. 50 kg Säcke oder 

1.000 kg Big Bags) üblich. 

Die 50 kg Säcke werden 

manuell in einen Aufga-

betrichter entleert. Große 

Big-Bags können optional 

über eine Big-Bag-Ent-

leerstation mit integrierter 

Kranvorrichtung aufgege-

ben werden. Von der Auf-

gabestation aus kann der 

Zucker entweder per Förderschnecke dem Lösetank zugeführt 

oder über eine spezielle Pumpe direkt inline gelöst werden.

Unter Zugabe von warmem Wasser erfolgt das Lösen des Zu-

ckers batchweise durch Umwälzen mit einer Pumpe. Auch eine 

kontrollierte Temperierung durch einen integrierten Erhitzer ist 

möglich. Im Umlauf befindet sich eine Inline-Brixmessung, wel-

che den Brix-Wert kontinuierlich überwacht und so den Sollwert 

des Flüssigzuckers vollautomatisch einstellt. Durch die optimale 

Einstellung der Lösetemperatur werden der Energiebedarf mini-

miert und Kosten gespart.

Der Zuckerlöser und der zugehörige Sirupraum können über eine  

SPS mit Touchpanel oder durch ein übergeordnetes Prozessleit-

system gesteuert werden. Konzipiert für hohe hygienische Stan-

dards, sind die Anlagen für alle in der Getränkeindustrie üblichen 

Reinigungsmittel geeignet.

LEISTUNG

Leistung: 400 – 21.000 kg/h Kristallzucker

(500 – 25.000 l/h Flüssigzucker)

Temperatur Zuckerlösung 30 – 50 °C

Brix-Gehalt Flüssigzucker max. 65 °Brix

Referenzauszug für SDS

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage

MISCHEN & LÖSEN
ZUCKERLÖSER
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Die Würzebelüftung dosiert kontinuierlich und hochge-

nau Sterilluft oder sterilen Sauerstoff in die Bierwürze. 

Durch die Einbringung der Luft in Form von feinsten Bläs-

chen wird der Sauerstoff für die Gärung der Hefe optimal 

bereitgestellt. Ein zuverlässiger und reproduzierbarer Gär-

verlauf wird erreicht.

Das kontinuierliche Verfahren wird in der Brauindustrie zwischen 

Würzekühler und Gärtank während des Würzetransfers ange-

wandt. Die Würzebelüftung zeichnet sich durch die hochgenaue 

und zuverlässige Durchflussmesstechnik und präzise arbeiten-

den Regelalgorithmen aus. Durch den corosys Gasinjektor GDI 

wird die zudosierte Sterilluft in feinste Bläschen zerteilt und die 

Gaslösung maximiert.

Technische Highlights

•	 Kontinuierliche, genaue Belüftung von Bierwürze mit 

Sterilluft oder sterilem Sauerstoff

•	 Hocheffizienter Gasinjektor, niedriger Druckverlust, maxi-

male Gaslösung

•	 Optional In-Line-Sauerstoffmessung

•	 Würzebelüftung im hygienischen Design, voll CIP-fähig

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS und 

Touchpanel

•	 Optionale Integration der Würzebelüftung in Prozessleit-

system und Fernwartung

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 Verwendung der durch Kunden spezifizierten Bauteile und 

Fabrikate

•	 Würzebelüftung als kompakte, auf Rohrrahmen montierte, 

Einheit 

Technische Beschreibung

Über den von corosys entwickelten Gasinjektor GDI wird der 

Bierwürze Sterilluft oder steriler Sauerstoff zugeführt. Der Injek-

tor zerteilt das Gas in kleinste Bläschen und gewährleistet, dass 

Sauerstoff in ausreichender Konzentration in Lösung geht. Als 

Lösungsstrecke dient dabei die Würzeleitung zwischen Würze-

kühler und Gärtank.

Der Würzevolumenstrom und der Gasmassenstrom werden 

kontinuierlich gemessen. Über einen Regelalgorithmus wird der 

Gasmassenstrom in einem vorgegebenen Verhältnis zum Wür-

zevolumenstrom ein-

gestellt.

Die Würzebelüftung 

kann über eine  SPS 

mit Touchpanel oder 

durch ein überge-

ordnetes Prozess-

leitsystem gesteuert 

werden.

Konzipiert für hohe 

hygienische Stan-

dards, ist die Wür-

zebelüftung für alle in der Getränkeindustrie üblichen Reini-

gungsmittel geeignet. Der Injektor wird bei der Reinigung des 

Würzeweges über einen integrierten Bypass gereinigt. Die Luft-

leitung kann durch eine integrierte Dampfzuleitung sterilisiert 

werden.

LEISTUNG

Leistung: 50 – 1.800 hl/h

Belüftungsrate Sauerstoff: 0 – 30 mg/l O2

Belüftungsrate Sterilluft: 0 – 30 Nl/hl Sterilluft

Sterilluft-Versorgung min. 6 barg

Referenzauszug für CWA

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage

MISCHEN & LÖSEN
WÜRZEBELÜFTUNG
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REINIGEN

P R O D U K T K AT E G O R I E

CIP
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Die corosys CIP-Anlage reinigt heiß oder kalt, unter Ver-

wendung unterschiedlicher Reinigungsmittel und –zu-

sätze, Prozessanlagen, Tanks und Abfüllanlagen. Aufgabe 

der CIP-Anlage ist die Entfernung von mineralischen und 

biologischen Verschmutzungen, Produktionsrückständen, 

sonstigem Schmutz und Keimen und die abschließende 

Desinfektion bzw. Sterilisation der Anlagenteile.

Die CIP-Reinigung kommt in der Brau-, Getränke-, Lebensmit-

tel-, Chemisch-Pharmazeutischen Industrie und Biotechnologie 

zum Einsatz, überall wo Anlagen vollautomatisch und zuverläs-

sig gereinigt und desinfiziert werden müssen. Um die CIP-Anla-

ge sicher und wirtschaftlich optimal auszuführen, wird diese in 

engem Dialog mit unseren Kunden spezifisch an dessen Reini-

gungsaufgaben angepasst, dimensioniert und geliefert.

Vorteile und Funktionen

•	 Zuverlässige CIP-Reinigung von Prozess-, Abfüll- und 

Tankanlagen

•	 Individuelle Auslegung und Dimensionierung

•	 Minimierte Chemikalienverbräuche

•	 Minimierte Energieverbräuche

•	 Interne CIP Reinigung (CIP in CIP)

•	 Einfache Bedienung, geringer Wartungsaufwand, lange 

Lebensdauer

•	 Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS und 

Touchpanel

•	 Optionale Integration der CIP-Anlage in Prozessleitsystem 

und Fernwartung

•	 Individuelle Konstruktion und Dimensionierung angepasst 

an örtliche Gegebenheiten

•	 Verwendung der durch Kunden spezifizierten Bauteile und 

Fabrikate

Technische Beschreibung

Abhängig von der Reinigungsaufgabe werden die CIP-Anlagen 

mit passenden Stapeltanks oder als verlorene CIP mit einem 

oder mehreren Kreisläufen ausgelegt und konstruiert. Verschie-

dene Reinigungswege beziehungsweise Kreisläufe können 

mit ihren entsprechenden Parametern hinterlegt und vollauto-

matisch gefahren werden. Die Strömungsgeschwindigkeiten 

werden optimal an die Reinigungsaufgaben und die Anlagendi-

mensionen angepasst. Leitfähigkeit, Temperatur und Durchfluss 

werden entsprechend gemessen und geregelt.

 

Die Vermischung der einzelnen Reinigungsmedien untereinan-

der sowie die Kontamination von Frischwasser oder Produkt 

mit Reinigungs-

mitteln werden 

durch die opti-

mierte Verfah-

renstechnik aus-

geschlossen.

Das System kann 

über eine  SPS 

mit Touchpanel 

oder durch ein 

übergeordnetes 

Prozessleitsys-

tem gesteuert werden.

Konzipiert für hohe hygienische Standards, sind die CIP-Anla-

gen für alle üblichen Reinigungsmittel geeignet und sind optional 

mit einem internen Reinigungsprogramm und entsprechenden 

Leitungswegen ausgerüstet.

LEISTUNG

Leistung: 10 bis 300 m³/h

Heizmedium: Dampf oder Heißwasser

Anzahl der Stapelbehälter: max. 7

Inhalt der Stapelbehälter: bis zu 40 m³

Referenzauszug für CIP

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage

REINIGEN 
CIP
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TRENNEN

P R O D U K T K AT E G O R I E

ENTALKOHOLISIERUNG
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Die Entalkoholisierungsanlage DAS entzieht alkoho-

lischen Getränken, wie Bier oder Wein, den Ethanol 

mittels kontinuierlicher Vakuumrektifikation. Auf produkt-

schonende Weise lassen sich äußerst niedrige Restalkohol-

gehalte von unter 0,04 vol% erzielen.

Das Verfahren ist in der Brau- und Getränkeindustrie zur Herstel-

lung alkoholfreier Getränke etabliert und eignet sich für alle gän-

gigen alkoholischen Ausgangsprodukte wie ober- und untergäri-

ges Bier, Wein oder Sekt. Da das Verfahren der Entalkoholisierung 

bei niedrigen Temperaturen unter Vakuum angewandt wird, findet 

eine schonende Produktbehandlung ohne Qualitätsverlust statt.  

Vorteile und Funktionen

•	 Produktschonende Entalkoholisierung von Bier, Wein und 

anderen alkoholhaltigen Getränken

•	 Vakuumrektifikation bei niedrigen Temperaturen

•	 Aufkonzentrieren des Ethanols zur weiteren Verwendung

•	 Optionale Aromarückgewinnung und Dosage

•	 Ausmischung des entalkoholisierten Produktes mit Was-

ser, Mutterbier, Grundstoff, etc.

•	 Optional mit nachgeschalteter Karbonisierung und Kurz-

zeiterhitzung

•	 Hygienisches Design mit integrierter CIP-Anlage

•	 Vollautomatischer Betrieb mit serienmäßiger SPS und 

Touchpanel

•	 Hohe Prozesssicherheit durch hochgenaue Messtechnik 

für Alkohol, CO2 und O2

Technische Beschreibung

Zur Entalkoholisierung von karbonisierten Produkten werden 

diese in einem ersten Prozessschritt entgast.

Anschließend wird das alkoholhaltige Getränk in eine Rektifika-

tionskolonne gleichmäßig verteilt aufgegeben und rieselt im Ge-

genstrom zu den hinaufströmenden Brüden hinab. Hierbei geht 

aus dem herabrieselnden Produkt primär Alkohol in die Dampf-

phase über, reichert sich in den aufsteigenden Brüden kontinu-

ierlich an und wird im Kondensator als flüssiger konzentrierter 

Alkohol aufgefangen. Optional kann mit einer Ethanol-Messuhr 

der gewonnene Alkohol zollamtlich erfasst werden. Eine nach-

geschaltete Aromarückgewinnung wäscht die mit der Gasphase 

ausgetragenen Aromakomponenten aus und führt diese gezielt 

dem Produkt wieder zu.

Das herabgerieselte Produkt wird aus dem Sumpf der Rektifi-

kationskolonne in einen Fallfilmverdampfer geleitet und partiell 

verdampft. Im Sumpf werden die erzeugten Brüden in die Ko-

lonne geleitet, während 

der Flüssiganteil zurück 

in den Kolonnensumpf 

fließt.

Durch gezielte Vaku-

umeinstellung wird der 

Prozess bei niedrigen 

Temperaturen auf be-

sonders produktscho-

nende Weise durchge-

führt.

Das aus dem Fallfilm-

verdampfer abgezogene, entalkoholisierte Produkt wird an-

schließend durch das einlaufende, noch zu entalkoholisierende 

Produkt gekühlt. Die nachfolgende Ausmischung mit verschie-

denen Komponenten wie Mutterbier, Wasser, rückgewonnenem 

Aroma, Würze oder auch Grundstoff, sowie die Karbonisierung 

und gegebenenfalls Kurzzeiterhitzung ermöglichen die komplet-

te Herstellung von alkoholfreien Bieren und Mischgetränken in 

einer Anlage.

LEISTUNG

Leistung: 5 bis 200 hl/h

Ausgangsalkoholgehalt: max. 10 % vol

Restalkoholgehalt: < 0,04 % vol

Konzentrierter Alkohol: 70 – 90 % vol

Heizmedium: Dampf oder Heißwasser

Kühlmedium: Glykol oder Ammoniak

Optionen: Aromarückgewinnung, Inline-Dosage 

(Mutterbier, Wasser, Würze, Sirup, 

Aroma, Softdrinks…), Inline-Karboni-

sierung, Inline-Pasteurisation

Referenzauszug für DAS

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

TRENNEN
ENTALKOHOLISIERUNG

Neuheit 
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AUTOMATION

P R O D U K T K AT E G O R I E N

PROZESSAUTOMATION

COROSYS SMARTMACHINE

AUTOMATION HARDWARE
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Aufbauend auf führende Steuerungssysteme und Pro-

zess- leitsoftware bieten wir innovative Lösungen für 

die Automa- tisierung Ihrer Prozesse. Unser Fokus liegt da-

bei auf der Brauerei- und Getränkeindustrie. Aber auch die 

Chemisch- Pharmazeutische Industrie und die Biotechno-

logie können wir, mit Hilfe unserer Erfahrung in diesem Be-

reich, bedienen.

Wir automatisieren Ihren Brauprozess von der Malzannah- me 

bis zum Drucktankkeller. Dabei kommt alles aus einer Hand - von 

der Planung und Lieferung der Schaltanlagen und Bedienstatio-

nen über die Erstellung und Implementie- rung der Software, bis 

hin zur Produktionsbegleitung nach der Inbetriebnahme.

Mit mehr als 10 Jahren Erfahrung und entsprechendem Know-

How im Bereich der Automatisierung sind wir in der Lage, unse-

re Prozesssysteme in bestehende Automations- und Prozess-

leitstrukturen perfekt und nahtlos einzubinden.

Unsere Allianzen zahlen sich für Sie aus: So können wir Ih- nen 

unser verfahrenstechnisches Know-how in Form einer Turn-key-

Anlage liefern – und zwar exakt mit dem System, das in Ihrem 

Haus schon Standard ist.

Vorteile und Funktionen

•	 Komplettlösungen für Hard- und Software

•	 Umfangreiches Repertoire an übergeordneten Steue-

rungs- und Prozessleitsystemen

•	 Zuverlässige Integration in bestehende Steuerungs un 

Anlagentechnik

•	 Kundenorientierte Insellösungen im Bedarfsfall

•	 Gezielt auf die Bedürfnisse unserer Kunden zugeschnitten

•	 Enger Dialog mit unserem Kunden bei der Entwicklun 

und Installation des Automationssystems

•	 Professionelle Lösungen für Betriebsdatenerfassung,

•	 Produktionsberichte und betreiberspezifische Aufzeich-

nungen

•	 Erhöhte Ausfallsicherheit durch den Einsatz von redun-

danten Systemen

•	 Rundum-Service von der Planung bis zur Abnahme

•	 Eigenes Supportportal (support.corosys.com) für schnel-

len Service und Beratung

•	 Qualitätsgarantie auf alle eingesetzten Komponenten

PROZESSAUTOMATION 
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Mit steigendem Automationsgrad steigen auch die Anforderun-

gen an die Dokumentation und Datenerfassung jedes Produk-

tionsbetriebs. Für viele unserer Kunden sind viele Prozesssoft-

warelösungen zu umfänglich und teuer. Der Nutzen, nämlich die 

wesentlichen Produktionsdaten einfach darzustellen und ein 

Service-Tool, welches einen schnellen Überblick bietet, bleiben 

verwehrt.

Es ist unser Anspruch, unsere Prozessanlagen simpel und ver-

ständlich zu bauen – dies spiegelt sich auch in unserer Applika-

tion SmartMachine wider. Dem Kunden wird die einfache und 

solide Möglichkeit eröffnet seine technischen Betriebsdaten zu 

erfassen und ein Berichtswesen zu erstellen. All dies ist über 

eine Web-Applikation von jedem Smart Device aus abruf- und 

steuerbar. 

Der Funktionsumfang im Überblick:

•	 Redundante Datenaufzeichnung und der Automations-

software auf eigener Hardware in Deutschland.

•	 Produktionsdaten stehen 400 Tage zur Verfügung.

•	 Einrichten eigener Berichte, Messwertansichten und 

Kennzahlenanalyse

•	 Im Fehlerfall meldet sich die SmartMachine automatisch 

beim corosys Supportcenter

•	 VPN Zugang mit der Möglichkeit die Anlage fernzusteuern

•	 Jährliche Remote Service inkl. Auswertung und Bericht an 

den Anlagenbetreiber

•	 Ein Benutzer für das Dashboard und die Remoteverbin-

dung

Je nach Kundenwunsch lässt sich das Paket auf die nächste 

Stufe heben. Dieses enthält neben den Features der SmartMa-

chine Zugrifff auf einen individuell zusammengestellten Inhalt 

eines Servicevertrags mit garantiertem Support durch uns und 

beinhaltet eine vergünstigte Ersatzteilbereitstellung.

 

Die Service-Pakete lassen sich für alle unsere Maschinen nach-

rüsten oder beim Neukauf einrichten.

Referenzauszug für smartmachine

Detaillierte Referenzliste auf Anfrage 

AUTOMATION
COROSYS SMARTMACHINE

Neuheit 
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Neuheit 

Profitieren Sie von unserer Kompetenz und langjährigen 

Erfahrung im Bereich des Schaltanlagen- und Steue-

rungsbaus für die Brau- und Getränkeindustrie. Von der 

individuellen Projektierung und Fertigung bis hin zur Inbe-

triebnahme durch unsere spezialisierten Fachkräfte liefern 

wir Ihnen alles aus einer Hand.

Unseren Service bieten wir Ihnen für den Neubau von Schalt-

anlagen, aber auch für die Umrüstung und Modernisierung be-

stehender Systeme. Dabei können gesamte Schaltschränke 

ausgetauscht oder nur Einzelkomponenten oder die Montage-

platte ersetzt werden. 

Auch den nordamerikanischen Markt können wir problemlos 

beliefern. Hier planen und fertigen wir nach UL/CSA-Richtlinien 

und können die Schaltanlagen nach erfolgreicher Prüfung mit 

dem Panel-Shop-Label versehen.

Unser Leistungsspektrum umfasst

Planung

•	 Erstellung von Signallisten und Stücklisten

•	 Erarbeitung von Netzwerkkonzepten und Automations-

strukturen

•	 Einhaltung von nationalen und internationalen Normen, 

sowie kundenspezifischer Werksnormen

Konstruktion

•	 Erstellung der Schaltpläne in EPlan P8 inklusive Aufbau-

planung, Klimaberechnung und Auslegung

•	 Änderung vorhandener Schaltpläne in EPlan 5.70

•	 Erzeugung von Zuweisungslisten und Kabellisten

Fertigung

•	 Individual-Fertigung von Klemmkästen, Kleinsteuerungen 

und komplexen Schaltanlagen

•	 Prüfung und Abnahme der Schaltanlagen vor Auslieferung

•	 Optionale Werksabnahme (FAT) zusammen mit unserem 

Kunden

Montage

•	 Fachgerechtes Installieren, Verkabeln und Anschließen 

der Schaltanlagen beim Kunden

•	 Funktionsprüfungen und Messungen nach erfolgter  

Installation

•	 Bereitstellung von Montageteams und Supervisor

Inbetriebnahme

•	 Umfassender Signaltest aller angeschlossenen Kompo-

nenten

•	 Parametrieren und Kalibrieren von Sensoren und Aktoren

•	 Darüber hinaus: Instandhaltungspläne und Ersatzteil- 

angebote, Fernwartung

TECHNISCHE SPEZIFIKATION

Anlagenbetrieb Ex-freier Bereich oder ATEX

Verwendete Normen EN 60204-1: Sicherheit von Maschinen

EN 61439-1: Niederspannungs Schalt-

gerätekombinationen

UL508-A: Industrial Control Panels

NFPA 79: Electric Standard for Industrial 

Machinery

CSA C22.2 No. 14: Industrial control panels 

and assemblies

Komponenten Siemens, Rockwell Automation, Rittal, 

Danfoss, SMC, Phönix u.a.

Feldbus Profibus DP, Profibus PA, Profinet, Etnernet 

IP, Modbus, AS-Interface

Projekthighlights

•	 Schaltanlage zur Sudhaussteuerung einer Brauerei be-

stehend aus 3 großen Motorschränken mit jeweils 400 kW 

Anschlussleistung

•	 Inbetriebnahme von Frequenzumrichtern mit 90 V und 

600 kW

•	 Pneumatikschränke mit bis zu 192 Ventilansteuerungen

Wir sind stolzer Partner von:

AUTOMATION
AUTOMATION HARDWARE
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WWW.COROSYS.COM




