Intelligente Sauerstoffmessung

Garantiert Produktqualitdt der Mikrobrauerei

Die hochmoderne Prozessanalytik eignet sich nicht nur fiir GroB-
brauereien. Eine Brauerei aus USA benétigte ein Sauerstoffmesssystem,
einen digitalen optischen Sensor und eine PC Software welche flexibel
eingesetzt werden kann. Wichtig dabei war auch eine Messung mit

geringer Wartung.

Florierende Mikrobrauerei

Die MadTree Brewing Company aus Cin-
cinnati in den Vereinigten Staaten wurde
von drei selbsternannten passionierten
Hobbybrauern gegriindet, die sich voll und
ganz dem Brauen von Bieren verschrieben
haben, die mit den besten Mikrobrauerei-
Produkten in den USA mithalten kdnnen.
Diese Firma verfolgt einen einfachen
Ansatz — das Brauen von qualitativ hoch-
wertigen Bieren, die Aufkldrung des End-
verbrauchers und der Betrieb eines verant-
wortungsbewussten Unternehmens.

MadTree Brewing mochte das Produkti-
onsvolumen von 12000 Barrel 2014 auf
24000 Barrel 2015 steigern. Und obwohl
die Firmengrofe von MadTree den Einsatz
von Inline-Messungen im grofen Stile nur
schwer rechtfertigt, ist sich Jeff Hunt, einer

der drei Unternehmensgriinder, iiber die
Bedeutung der Prozessanalytik bei der Her-
stellung guter Biere im Klaren. Er wollte
ein tragbares System zur Messung von ge-
l6stem Sauerstoff an der Abfiillanlage, vor
und nach der Zentrifugierung, am Druck-
tank und an der Cap-Piercing-Stelle.
Jeft Hunt zufolge sollten die Sauerstoft-
messungen den «Gesamtprozess verbes-
sern, die Konsistenz bewahren und die
Produktqualitit sicherstellen».

Flexible Sauerstoffiiberwachung

MadTree bendtigte ein wartungsarmes,
hochst zuverlissiges System, das flexibel
und bezahlbar ist. Die METTLER TOLEDO-
Losung, fiir diesie sich entschieden, war ein
optischer InPro 6970 i 0,-Sensor mit Intel-
(ISM®)
in Verbindung mit einem Computer mit

ligent Sensor Management
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iSense-Software fiir ISM-Sensoren. iSense
dient primdr der Sensorwartung, zeigt aber
auch Messungen eines verbundenen ISM-
Sensors an. Das bot MadTree die Moglich-
keit, ein leicht tragbares System zu konst-
ruieren, das schnell an simtlichen ver-
schiedenen einbezogenen Zugriffsstellen in
der Produktion eingesetzt werden kann.

Wartungsarmer Sensor:

Der InPro 69701 ist ideal fiir diese Vorga-
ben geeignet. Die optische Technologie des
Sensors ist sehr wartungsarm und verftigt
tiber schnelle Ansprechzeiten. Diese Pro-
duktmerkmale sorgen fiir eine stindige
Verfligbarkeit des Systems und eine genaue
und schnelle Sauerstoffmessung bei Ein-
satz des Messfiihlers in einem Prozess.
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Wartung nach Anleitung
Moderne  Sensordiagnoseinstrumente
im InPro 69701 zeigen an, wann eine
Kalibrierung oder ein Ersatz des Ele-
ments zur Sauerstoffmessung im Messfiih-
ler notig sind. Diese Diagnosen wer-
den eindeutig auf dem iMonitor des
iSense dargestellt. Ist eine Sensorwartung
notig, so stellen animierte Anleitungen
sicher, dass dieser Vorgang reproduzier-
bar und ohne Fehler und Auslassungen

ablduft.

Schnelle Detektion von eindrin-
gendem Sauerstoff

Das System machte sich ziemlich schnell
bezahlt. Als es im Einsatz war, stellte es
schnell das Eindringen von Sauerstoff an

der Zentrifuge fest. Jetzt wird es hauptséch-
lich zur Sauerstoffiiberwachung an der
Abftillanlage eingesetzt.

MadTree ist von der Leistung des Systems
und den Vorziigen von ISM begeistert. Au-
Berdem boten der InPro 69701 und iSense
eine einfache Mdglichkeit, die digitale
Messtechnik in die Brauerei einzufiihren.
Jeff Hunt will nun ISM-, pH- und Leit-
fihigkeitssensoren in der CIP-Ausriistung
des Unternehmens installieren.

» www.mt.com/InPro6970i

ISM®

iSense Software und optischer
Sauerstoff-Sensor InPro 69701



Weniger Wasserverbrauch bei mehr Sicherheit
Leitfahigkeit wahrend CIP

Leitfihigkeitsmessungen sind ein hervorragender Indikator fiir Verun-
reinigungen. Ein einzelner Leitfihigkeitssensor fiir die CIP-Uberwachung
kann viel Geld sparen. Er sorgt fiir minimalen Wasserverbrauch beim
zeitgesteuerten Spiilen und damit fiir Produktsicherheit und Qualitiit.

Wasserverbrauch und Zeit-
management in CIP-Prozessen

In vielen Fillen erfolgen Spiilzyklen zeit-
gesteuert per Vorprogrammierung. Dieses
Verfahren fiihrt tiblicherweise dazu, dass
die Spiildauer linger als nétig ist und da-
durch die Wasserkosten steigen. Um Was-
ser einzusparen gehen Brauereien neue
Wege, den Wasserverbrauch zu senken.

Leitfihigkeitsmessung

optimiert den Spiilzyklus

Am Ende eines CIP-Prozesses erfolgt in vie-
len Brauereien eine manuelle Nachunter-
suchung der Spiilfliissigkeit um sicherzu-

stellen, dass die Leitung auch tatsdchlich
sauber gespiilt wurde. Um die Zeit fiir die
Entnahme mehrerer Proben einzusparen
warten die Techniker lieber, bis sie ziemlich
sicher sind, dass die alkalische Reinigungs-
16sung riickstandslos durchgespiilt wurde.
Die Probe wird dann erste einige Zeit nach
Beendigung der Spiilung entnommen. Bis
dahin ist jedoch jede Menge Wasser ver-
schwendet und die Betriebszeit verkirzt.

Die Inline-Leitfihigkeitsmessung eignet
sich hervorragend zur Messung von Ver-
unreinigungen in Frischwasser. Aufler-
dem ldsst sich auch die Laugenkonzentra-

tion wiahrend des CIP-Zyklus tiberwachen
und sicherstellen, dass die Reinigungs-
fliissigkeit auch die erforderliche Konzen-
tration aufweist.

Ein Sensor fiir mittlere bis hohe
Leitfahigkeit

Der InPro 7108 von METTLER TOLEDO
istspeziell fiir Leitfahigkeitsmessungen in
CIP-Prozessen ausgelegt. Die WideRange
Technologie bedeutet, dass ein einzelner
InPro 7108 ausreicht, um die Konzent-
ration des alkalischen Reinigungs-
mittels und dessen vollstindiges Ver-
schwinden nach sorgfiltiger Spiilung
ZU messen.

Mit den Daten des eingebauten Tempe-
raturfiihlers ist der angeschlossene Trans-
mitter in der Lage, das Leitfihigkeitssig-
nal so anzupassen, dass der tatsich-
liche Wert fiir die Leitfahigkeit angezeigt
wird.

Kosten reduzieren

und das Produkt schiitzen

Mit Bestitigung des Abschlusses der
Spiillung reduziert sich der Wasser-
verbrauch. Der Betrieb kann frither
wieder aufgenommen werden und das
Produkt ist zuverldssig vor Verunreini-
gung geschiitzt.

Wenn Sie an einer optimierten Steuerung
Threr CIP-Prozesse interessiert sind, dann
informieren Sie sich unter:

» www.mt.com/conductivity
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Entwicklungen in der Prozessanalytik
fUr das Brauereiwesen

Dr. Stefan Bardeck von METTLER TOLEDO Experte im Einsatz und in der Verwendung
von Messsystemen zur Prozessanalytik in der Bierherstellung. Er ist weltweit unterwegs,
um Brauereien bei der Prozessoptimierung und der Verbesserung ihrer Wirtschaftlichkeit
zu beraten. Brauerei News hat ihn zu Entwicklungen bei Prozessmessungen befragt.

Dr. Bardeck, was sind lhrer
Meinung nach die momentanen
Trends im Brauereiwesen und
inwiefern wirken sich diese auf
die Prozessanalytik aus?

Der mafgeblichste Trend ist wohl die Ent-
wicklung hin zur Mikrobrauerei. AufSer-
dem sind die Endverbraucher auf der
Suche nach einem neuen Trinkerlebnis.
Natiirlich gehen diese beiden Trends
Hand in Hand, da sich Mikrobrauereien
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besser an Marktanforderungen anpassen
konnen. Grofbrauereien reagieren auf
diese Entwicklungen mit einer grofieren
Produktvielfalt und mehr Flexibilitit in
der Produktion.

Die moderne Prozessanalytik kann hier
einen groflen Beitrag leisten durch benut-
zerfreundliche und wartungsarme Senso-
ren mit kiirzeren Ansprechzeiten und ei-
ner generell besseren Anpassungsfahigkeit
an eine breitere Produktpalette. Beispiels-
weise bieten Trilbungssensoren eine zu-
verlidssige Messung unabhéngig von der
Bierfarbe.

Welche Anforderungen haben
Kunden an Systeme zur Prozess-
analytik?

Hauptsichlich gibt es drei Anforderun-
gen: Zuverlissigkeit, Robustheit und
Benutzerfreundlichkeit. Dies bedeutet,
dass man bei der Sensorentwicklung
sein Augenmerk nicht nur auf eine
hohe Messgenauigkeit legen darf, son-
dern auch Kriterien zur Hygiene,

CIP-Eignung und Modularitit beachten
muss, um den Wartungsaufwand gering zu
halten.

Ich glaube, die meisten Brauereien
wiirden am liebsten auf Wartungen
verzichten, aber um einen Sensor fiir ge-
losten Sauerstoff oder einen pH-Sensor
zuverldssig einzusetzen, muss dieser
natiirlich gewartet werden. Es wurde je-
doch schon viel dafiir getan, um die
Wartung schnell und einfach zu gestalten.
Bei METTLER TOLEDO haben wir die
digitale ISM-Technologie entwickelt, die
angibt, wann welche Wartungsarbeiten
anfallen.

Sind Inline-Messungen fiir kleine
und groBe Brauereien gleicher-
maBen relevant und gibt es hier
irgendwelche Unterschiede,
beispielsweise beziiglich der
Region?

Bei Grofsbrauereien, also Brauereien mit
einem Produktionsvolumen von 200.000 hl
proJahr und mehr, sind Inline-Messungen
die ideale Ergdnzung zu Messungen im
Labor, da sie den Arbeitsaufwand im Labor
stark senken. Aber auch bei kleineren Brau-
ereien, moglicherweise gar bei denen ohne
Labor, kann eine leicht installierbare Inli-
ne-Messstelle wertvolle Informationen zu
potenziellen Einsparmdglichkeiten liefern;
z. B. eine CO,-Messung wihrend der Nach-
sittigung. Natiirlich gibt es einige regiona-
le Unterschiede beim Wachstum des Mark-



tes. In Asien und Afrika gibt es beim
Bierkonsum Wachstumsraten im hohen
einstelligen Bereich, wihrend in Mitteleu-
ropaein leichter Riickgang zu verzeichnen
ist. Eine erhohte Produktivitdt und niedri-
gere Kosten sind starke Pro-Argumente fiir
den Einsatz der Prozessanalytik.

Also gibt es Verbesserungs-
potenzial in finanzieller Hinsicht,
aber auch beziiglich der Betriebs-
abldufe. Haben Sie ein Beispiel
parat?

Man sollte sich unbedingt tiber die laufen-
den Kosten eines Messsystems nach der
Installation im Klaren sein. Insbesondere
in Brauereikreisen, in denen die Messung
von gelostem Sauerstoff als wartungsin-
tensiv gilt, macht es sich bezahlt, die Zu-
sicherungen beziiglich des potenziellen
Sensoraufwands und der Wartungsinter-
valle in Frage zu stellen, bevor man sich
fiir ein bestimmtes Messsystem entschei-
det. Die Kosten fiir Ersatzteile und Wartung
konnen von Zulieferer zu Zulieferer stark
schwanken. Die optische Messtechnik bie-
tet diesbeziiglich definitiveinen Vorteil, da

sie sehr wartungsarm ist und da derartige
Sensoren viel bedienerfreundlicher als po-
larographische Sensoren sind.

Ebenso sind CO,-Messsysteme wegen Th-
rem funktionellem Design und der Anzahl
derbeweglichen Teile sehr unterschiedlich
in Bezug auf den Servicebedarf.

Sie haben die digitale Technolo-
gie angesprochen. Wird diese
zum géngigen Standard im Brau-
ereiwesen?

Zweifelsohne. Die Vorteile sind schlichtweg
zu grof3. Eine Konvertierung von analogen
zu digitalen Signalen direkt im Sensor
sorgt dafiir, dass diese stabil sind und kei-
ne Interferenzen durch Feuchtigkeit ent-
stehen. AufSserdem ermdglicht sie den Ein-
satz lingerer Kabel. Dies stellt eine grofe
Verbesserung bei der Ubertragung von
Sensorsignalen dar.

Ein anderer grofler Vorteil der ISM-Tech-
nologie ist die Moglichkeit der Kalibrie-
rung am Labortisch. Sie miissen keine
Kalibriergase mehr durch die Brauerei

Sehen Sie sich das Webinar
"Hochmodernes Betriebszyklen-
Management" an:

» www.mt.com/pro-CO2webinar

transportieren. ISM ermdglicht es Thnen,
einen Sensor aus dem Prozess zu entfernen
und diesen an Threm Tisch unter kontrol-
lierten Bedingungen zu kalibrieren. Kali-
brierungen auf dem Labortisch und Sens-
ordiagnosen senken die Betriebskosten.

Und darauf kommt es heute ja am
meisten an.

Darauf und auf die Vermeidung von Still-
standszeiten. Niemand méchte ungeplan-
te Stillstandszeiten aufgrund von unzuver-
ldssigen Messungen oder Ausfillen der
Prozessausriistung in Kauf nehmen. Des-
halb sind Sensordiagnosen so niitzlich.

METTLER TOLEDO Brauerei News 26 5
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Kohlensdaure von bester Qualitat
Sauerstoffuberwachung in zurickgewonnenem CO;

Die Verwendung von zuriickgewonnenem CO; hat sich in den meisten Brauereien zu einem
iiblichen Verfahren entwickelt. Die Uberwachung der Reinheit des Gases ist wesentlich,
wenn CO, einer bestimmten Reinheit in verschiedenen Anwendungen beniitzt wird. Eine
intelligente Messlosung von METTLER TOLEDO triigt fiir eine groBe Brauerei in GroBbritan-
nien zur Sicherung der Endproduktqualitiit bei.

CO,-Riickgewinnung im
Brauprozess

Die Riickgewinnung von Kohlendioxid aus
dem Abgas von Tanks ist aufgrund ihrer
zahlreichen Vorteile im Hinblick auf Kos-
ten und Effizienz ein wichtiger Prozess bei
der Bierherstellung. Ist das erzeugte Koh-
lendioxid von ausreichender Reinheit (d.
h. mit einem sehr niedrigen Sauerstoffge-
halt), dann kann es in anderen Bereichen
der Anlage verwendet werden, wie bei der
Nachkarbonisierung und als Inertgas in
Abftillanlagen. Ist das CO; weniger rein,
kann es zur Neutralisation von Laugen in
der Abwasseraufbereitung beitragen. Da-
her ist die Messung der Kohlendioxidrein-
heit ein wichtiges Verfahren.

Transmitter M700
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Die Sauerstoffsensoren fiir niedrige
Sauerstoffpegel von METTLER TOLEDO
sind in dieser Anwendung hoch effektiv.
Durch die Messung der 0,-Konzentratio-
nen in Tanks oder Rohrleitungen kann
die Konzentration des vorhandenen Koh-
lendioxids extrapoliert werden. Diese
Technik wird von einer der gréfiten Brau-
ereien in Grofbritannien bei ihren Koh-
lendioxid-Riickgewinnungsprozessen an-
gewandt.

Strikt begrenzte 0,-Konzentration

Die Brauerei wollte die CO,-Qualitdtin den
Entliiftungsleitungen der Gar- und Druck-
tanks iiberwachen. Das Ziel war die Ver-
wendung von CO, mit einem Sauerstoffge-

Sensorarmatur
InFit 761e

haltvon nicht mehr als 0,1 Vol-% Sauerstoff
an der Abfiillanlage. Wenn dieser Wert
tiberschritten wurde, sollte das Gas auto-
matisch zur Abwasseraufbereitungsanla-
ge umgeleitet werden.

Zuverlissiges
Sauerstoffiiberwachungssystem
Da zur Gewihrleistung einer genauen
Uberwachung eine schnelle Messung
niedriger Sauerstoffkonzentrationen er-
forderlich war, wurde der Sauerstoff-
sensor InPro 6950i G von METTLER
TOLEDO gewdhlt. Mit seiner Messgenauig-
keit auf bis zu 0,0005 Vol-%, seiner
Unempfindlichkeit gegeniiber Feuchtig-
keit und seiner robusten Bauweise eignet

ISM®

Sauerstoffsensor
InPro 6950i G



sich der InPro 6950i G ideal fiir die
In-line-Uberwachung des Sauerstoff-
gehalts in CO,.

Die Sensorwartung, wie Membranwechsel
und Kalibrierung, ist unkompliziert und
erfordert minimales Fachwissen. Aufer-
dem verhindern die austauschbaren
Innenkorper der Sensoren, dass der ge-
samte Sensor ausgetauscht werden muss,
sodass die Nutzungsdauer jedes Sensors
erhoht wird.

Der Multiparameter-Transmitter M700
wurde als Transmitter gewahlt. Bis zu drei
Module (zwei Messmodule und ein Kom-
munikationsmodul) konnen anwen-
dungsspezifisch im M700 installiert wer-
den.

Das System wird durch eine Sensorarma-
tur InFit 761 e komplettiert. Die vielfalti-
gen Materialien, O-Ringe, Prozessan-
schliisse und Einbaulidngen machen sie zu
einer der vielseitigsten Armaturen der Pro-
duktpalette von METTLER TOLEDO.

Eine intelligente Losung

Der InPro 69501 G gehort zur immer gro-
Reren Produktpalette der Intelligent Sen-
sor Management (ISM) Sensoren von
METTLER TOLEDO. ISM bietet Brauereien
unter anderem die folgenden wertvollen
Vorteile:

Vorbeugende Diagnoseinformationen: Der
Dynamic Lifetime Indicator (DLI) ist aus
einem hochentwickelten Algorithmus ab-
geleitet, der gegenwirtige und vergangene
Prozessbedingungen verwendet, um die
verbleibende Nutzungsdauer eines Sensors
exakt vorauszusagen. Der DLI verhindert,
dass ein Sensor, der gewechselt werden
muss, weiterhin im Prozess verwendet
wird. Basierend auf dem DLI sagt der Ad-
aptive Kalibriertimer (AKT) voraus, wann
die nichste Kalibrierung erforderlich ist,
um die Messzuverldssigkeit zu maximie-
ren. Das Instrument «Zeit bis zur néchsten
Wartung» (Time to Maintenance, TTM)
zeigt an, wann der néchste Elektrolyt- oder
Membranwechsel erfolgen sollte, um die
bestmdgliche Messleistung zu bewahren.

Plug & Measure: Mithilfe der Software
iSense von METTLER TOLEDO, die auf
einem PC oder Laptop l4duft, konnen die
Sensoren an einem geeigneten Ort vorka-
libriert und bis zum Einsatz gelagert wer-
den. Die Kalibrationsdaten werden auto-
matisch in den Transmitter hochgeladen
und das System ist dann in wenigen Au-
genblicken messbereit.

Digitalsignal: Im Gegensatz zu herkdmm-
lichen, analogen Messsystemen, bei denen
die Prozessmessung von dem angeschlos-
senen Transmitter berechnet wird, be-
rechnen die ISM-Sensoren die Messung im

Sensorkopf und senden diese digital an
den Transmitter. Digitalsignale werden
von elektrischen Storungen oder Signal-
verschlechterungen durch lange Leitun-
gen nicht beeinflusst; daher ist die Mess-
stabilitit sehr hoch.

Gesicherte Produktqualitdt

Die Techniker der Brauerei unseres
Kunden berichten, dass die Losung von
METTLER TOLEDO hervorragend funkti-
oniert. Sie haben ein groferes Vertrauen
in die Reinheit des an den Abfiillanlagen
verwendeten, zurlickgewonnenen COss,
was zur Gewdhrleistung der Qualitét des
Endproduktes beitrigt. AuSerdem haben
die vorbeugenden Diagnoseinformationen
des ISM zu weniger Wartungsvorgingen
gefiihrt. Unser Kunde plant in naher Zu-
kunft die Installation zusitzlicher ISM
0,-Systeme fiir vergleichbare Anwendun-
gen.

Wenn Sie sich der CO,-Reinheit in Threr

Brauerei sicher sein wollen, besuchen Sie:
» www.mt.com/02-gas

METTLER TOLEDO Brauerei News 26 7
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Multiparametergetrankeanalyse
spart 10 Minuten je Probe

Getriinke durchlaufen zahlreiche Qualitéitskontrollen, damit Konsumenten ihre Siifte
und Sodawasser unbeschwert geniessen kdnnen. Zu den géingigen téiglichen Analysen ziihlt
die Bestimmung von Sduregehalt, pH- und Brix-Wert. Der InMotion™ Autosampler von
METTLER TOLEDO hat beim fiihnrenden Schweizer Getriinkehersteller Rumseier Suisse AG
die Qualititskontrolle automatisiert und beschleunigt.

Die Ramseier Suisse AG ist fest auf dem
Schweizer Getrinkemarkt etabliert. Neben
eigenen Marken wie Ramseier, Sinalco
und Elmer produziert das Unternehmen
auch fiir die Marken anderer Kunden. Die
strengen Branchenstandards schreiben
mehrere Qualitdtskontrollen vor Ausliefe-
rung der Getrinke vor.

Aufwiindige Tests
Die wichtigsten QK-Tests, die jedes Ge-
trank vor seiner Auslieferung an die

Einzelhdndler durchlaufen muss, die-
nen der Bestimmung von Dichte, Zucker-
gehalt (Brix), Sduregehalt, pH-Wert sowie
bei kohlensdurehaltigen Getrinken des
C0,-Gehalts. Urspriinglich bestimmte
Ramseier all diese Parameter mithilfe
diskreter Instrumente. Kohlensdurehalti-
ge Getrinke wurden unter Einsatz einer
separaten Vakuumpumpe und eines
Magnetriihrers nach der Bestimmung des
C02-Gehalts entgast. Ungeachtet der ge-
nauen Resultate war das Verfahren zeit-

Herr Kunz, Qualitdtsmanager der Ramseier Suisse AG, im QK-Labor
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aufwindig, da mehrere Instrumente fiir
die Durchfithrung aller Analysen erfor-
derlich waren.

Alle Parameter

in einem Durchlauf

Anstatt die tdglichen routinemissigen
Analysen auf unterschiedlichen Geriten
auszufiihren, prisentierte METTLER
TOLEDO Ramseier ein wesentlich effi-
zienteres automatisiertes System. Dieses
System besteht aus einem DM40-Dichte-



InMotion-Autosampler fur automatisierte Multiparameteranalysen

messgerit, einem RX50-Refraktometer-
Messzellenmodul und einem T90 Excel-
lence-Titrator, die dank des neuen und
innovativen InMotion™ Autosamplers
ginzlich als automatisiertes System fun-
gieren. Auch die Entgasung kohlensdure-
haltiger Getrinke lduft automatisch di-
rekt im Probengefiss ab.

Bedienerfreundlich und effizient
Bei diesem System muss der Bediener le-
diglich die Proben auf dem Autosampler-
Rack platzieren und das zu messende
Produkt iiber den OneClick™ Shortcut
auf dem Touchscreen des DM40-Dichte-
messgerits auswdhlen. Anschliessend
werden sdmtliche Parameter (pH-Wert,
Sauregehalt, Brix-Wert, Dichte, Zucker-
Sdure-Verhiltnis) automatisch bestimmt.
Wihrend das Multiparametersystem mit
InMotion™ also die Routinearbeit {iber-
nimmt, konnen sich die Labortechniker
auf spezifische Analysen wie Mikrobio-
logie, Vitamin C-Gehalt usw. konzent-
rieren.

Selbst die Reinigung ist einfacher. Bei
Schichtende oder zwischen Probenserien
reicht ein Klick, um das System zu reini-
gen und zu kalibrieren.

Dieses automatisierte Einzelsystem ver-
einfacht die Tests nicht nur, sondern ver-
ringert auch den Gesamtzeitaufwand je
Probe. Herr Kunz, Qualitdtsmanager bei
der Ramseier Suisse AG, erkldrt: «Mit der
vollautomatischen kombinierten Analyse
sparten wir mindestens 10 Minuten pro
Probe und die Resultate waren in hohem
Masse wiederholbar.»

Dank des parallelen Betriebs mehrerer
Instrumente mit dem InMotion Flex-Au-
tosampler als Herzstiick profitiert die
Ramseier Suisse AG von hoherer Effizienz
und Wiederholbarkeit, Bedienerfreund-
lichkeit und schneller Reinigung.

Text: Daniel Buchmann
Density and Refractometry Product Manager

» www.mt.com/InMotion-Beverage

METTLER TOLEDO Brauerei News 26
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Genauere Tribungsmessungen
und schnellere Inbetriebnahme

Die Geriite der Serie InPro 8600 dienen zur genauen Messung der Trii-
bung anhand hochgenauer Streulichtmessung. Mit einem Messbereich
von 0 bis 100 EBC erkennt der Sensor unerwiinschte Partikel auch in
durchsichtig erscheinenden Fliissigkeiten.

Fir zuverldssige Messungen bei
Biersorten und Gefréinken, die eine
geringe Trubung aufweisen sollen,
sind hochentwickelte optische Gerd-
te erforderlich.

Der innovative Sensor InPro 8600
verbindet prézise optische Technolo-
gie mit modernster Messelekironik
in einen kompakten Sensorkopf.
Er liefert duBerst zuverl@issige Mess-
werte bei niedrigen Tribungswerten.

Ihre Vorteile

Attraktives Preis-/Leistungsverhiiltnis
Verflgbar auch als Kombination zur Mes-
sung von Trlibung und Férbung.
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Die Tribung und Farbkombination
sind ideal fiir die Uberwachung der
Filtrationsqualitct.

Die einfache und schnelle Konfigu-
ration mit dem MB800-Transmitter
spart viel Zeit an der Messstelle.

Weitere Informationen
finden Sie unfer:

» www.mt.com/InPro8600

Minimaler Wartungsaufwand
Saphirglasfenster und Verzicht auf O-Rin-
ge senken den Wartungsbedarf auf ein
Minimum.

Zahlreiche Messoptionen
Messungen in EBC, FTU, ASBC, ppm
und EBC-Farbstdrken.



Tribungssensor
InPro 8600

» www.mt.com/InPro8600
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Mettler-Toledo GmbH
Prozessanalytik

Ockerweg 3, D-35396 GieBen
Tel:  +49 641 507-444
Fax:  +49 641 507-397
E-Mail: prozess@mt.com

Mettler-Toledo Ges. m.b.H.
SudrandstraBe 17, A-1230 Wien
Tel:  +43 1607 4356

Fax:  +43 1604 2880

E-Mail: prozess@mt.com

Mettler-Toledo (Schweiz) GmbH
Im Langacher, Postfach

CH-8606 Greifensee

Tel:  +41 44944 45 45

Fax:  +41 44944 46 18

E-Mail: salesola.ch@mt.com

Intelligent Sensor Management
fUr Brauprozesse

ISM® st die digitale Technologieplattform von METTLER
TOLEDO fur prozessanalytische Messsysteme. Mit ISM-L6-
sungen wird die Wartung vorhersehbar, die Sensorhandha-
bung vereinfacht und die Betriebszeit verldngert.

Lesen Sie mehr zu diesem Thema in unseren Broschiren und
White Papern auf der Internetseite flr Brauprozesse und entde-
cken Sie die Vorteile von ISM:

¢ Hohere Prozesszuverldssigkeit
e Einfache Sensorhandhabung
¢ Geringerer Wartungsaufwand

> www.mt.com/ISM-brewery

ISM®

www.mt.com/pro

Besuchen Sie uns im Internet



