
Im letzten Jahrzehnt verzeichneten Destillerien in den USA ein 
exponentielles Wachstum. Dieser Wirtschaftszweig mit Umsätzen 
von vielen Milliarden Dollar ist längst kein Nischenbereich 
mehr. Für viele Unternehmen stehen Profitabilität und 
Standardisierung der Produktion im Fokus. Ein zentraler Bereich 
der Standardisierung ist die Beseitigung von Treber, einem 
Nebenprodukt in der Spirituosenproduktion. Infolgedessen 
suchen immer mehr Craft-Destillerien nach einfallsreichen 
Methoden, damit ihr Treber nicht als Abfall endet. 

In Destillerien, die Getreide verarbeiten, wird Maische erzeugt, 
bei der Getreidekörner in Wasser ruhen, bis die Fermentierung 
einsetzt und natürlicher Zucker unter Einwirkung von Hefe in 
Alkohol und CO2 umgewandelt wird. Diese Maische muss vor oder 
nach der Destillation verarbeitet werden, um sicherzustellen, 
dass dem Getreide soviel Flüssigkeit wie möglich entzogen wird. 
Diese Separation wird mithilfe einer maschinellen Filtration 
erzielt. 

Suche nach umweltfreundlichen Extraktionslösungen

Blue Valley Spirits, eine Destillerie mit feinen Rezepturen für 
Craft Spirits in Colorado, USA, ist ein relativ junges Unternehmen, 
das 2017 seinen Betrieb aufnahm. Es besitzt eine Brennblase aus 
Kupfer und Edelstahl mit einem Fassungsvermögen von über 1300 
Liter sowie vier Gärtanks, die zur Herstellung von Spirituosen wie 
Whiskey, Wodka, Gin und Rum verwendet werden. Die Destillerie 
sucht kontinuierlich nach umweltfreundlichen und nachhaltigen 
Lösungen für die Beseitigung ihrer Abfälle, da die Entsorgung 
von Treber für die meisten Destillerien hohe Kosten und einen 
hohen Zeitaufwand bedeutet. Trotz ihrer noch jungen Geschichte 
legt Blue Valley Spirits großen Wert auf Langlebigkeit. Die 
Destillerie verfolgt bei der Produktion ihrer Produkte langfristige 
und nachhaltige Methoden, um alle umweltschädlichen 
Folgen zu minimieren und gleichzeitig die vorgeschriebenen 
Hygieneanforderungen einzuhalten.

Vor diesem Hintergrund suchte Blue Valley Spirits nach 
geeigneten Maschinen für seine Anforderungen und kontaktierte 
daher Russell Finex. Nach einer Beratung durch den zuständigen 
Vertriebsingenieur wurde der Russell Liquid Solid Separator™, 
der in zahlreichen Destillerien in den USA zum Einsatz kommt, 
als ideale Maschine empfohlen. Sie lässt sich hervorragend 

in die bestehende Spirituosenherstellung integrieren und 
gewährleistet einen effizienteren und nachhaltigeren Betrieb. 

Destillerien stehen aufgrund regionaler Vorschriften bei der 
Abfallminimierung oftmals schwierigen Herausforderungen 
gegenüber. Die Installation des Russell Liquid Solid Separator™ 

Verbesserung der Produktivität - Handhabung hoher 
Durchflussraten von bis zu 2460 Liter/Std.

Bedienerfreundlichkeit – Einfach zu bedienen und 
einzustellen, um eine optimale Trennqualität zu 
erreichen

Reduzierte Kosten – einschließlich der Reduzierung des 
Verlustes an gutem Produkt und der Entsorgungskosten 
von Abwasser und Abfall 

Blue Valley Spirits optimiert seine Destillation und reduziert damit die Abfallmenge und die 
Ausfallzeiten in der Produktion

Abbildung 1. Der Russell Liquid Solid Separator™ entfernt Treber aus 
Ethanol bei Blue Valley Spirits

Destillerie in den USA reduziert mit dem Russell Liquid 
Solid Separator™ ihren ökologischen Fußabdruck drastisch
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Abbildung 2. Ein Beispiel für die als Tierfutter verwendeten Treber, die 
durch den Liquid Solid Separator™ abgetrennt werden

hat Blue Valley Spirits geholfen, diese Hürde zu meistern und 
sein Abfallmanagement zu verbessern. Durch die Installation 
der Einheit vor und nach der Fermentierung bei der Destillation 
von Spirituosen konnte mehr Flüssigkeit entzogen und an den 
Gärbottich abgegeben werden. So konnten Produktionsraten 
vergrößert und gleichzeitig Flüssigabfälle verringert werden. 

Der Mehrzweckabscheider, der mit seiner geringen Standfläche 
wenig wertvollen Platz in der Produktion einnimmt, entfernt so 
viele Feststoffe, dass die Behörden vor Ort die Entsorgung der 
Flüssigkeit über die Kanalisation genehmigten. Red Waldron, 
Besitzer der Destillerie, meinte dazu: „Der Liquid Solid Separator 
ist ein Muss für jede Destillerie, die ihren ökologischen Fußabdruck 
verringern möchte. Durch die Integration der Maschine in die 
Fertigungslinie von Blue Valley Spirits konnten wir Abfälle aus 
Fermentation und Destillation erheblich reduzieren.“

Verringerung der nicht verwertbaren Kompostabfälle für 
eine nachhaltige Produktion

Normalerweise verarbeitet die Destillerie mehr als 1300 Liter 
bzw. 4 Chargen hochwertigen Craft Spirit pro Woche. Dank des 
Russell Liquid Solid Separator™ kann das Unternehmen nun 
die Spirituosen mit einer Durchsatzrate von 90 Litern/Minute 
verarbeiten, einer wesentlich höheren Rate als bei anderen 
herkömmlichen Zentrifugalabscheidern. 

Durch die Integration des Russell Liquid Solid Separator™ vor 
und nach der Destillation konnte die Destillerie außerdem die 
Menge der anfallenden Abfälle deutlich reduzieren. Mit diesem 
vielseitigen Abscheider hat Blue Valley Spirits eine effiziente 
Möglichkeit gefunden, die anfallenden Getreidereste zu 
entfernen und Maische und Treber so weit zu entwässern, dass 
diese direkt als Tierfutter genutzt werden können.

Die Investition zahlte sich bereits innerhalb weniger Monate 
aus. Dies gilt nicht nur für die übliche Kapitalrendite, die die 
Effizienz und den Erfolg eines Unternehmens misst, sondern 
auch für andere Faktoren wie Zeiteinsparungen, die nun das 
Unternehmen effizienter machen. Red Waldron fügte hinzu: „Die 
Maschine ist äußerst effizient: Sie führt zu Einsparungen und 
einer höheren Kapitalrendite – und spart Zeit, die uns für andere 
Aufgaben zur Verfügung steht. Dies ist ein entscheidender Punkt 
im Gesamtprozess und ist für das gesamte Geschäft von großem 
Nutzen.“ 

Der Zentrifugalabscheider verringerte außerdem die Anzahl 
der notwendigen Fahrten, um den Treber zu einem Bauern zu 
bringen. So bleibt Red Waldron jetzt mehr Zeit für seine wahre 
Leidenschaft, der Herstellung und Perfektionierung neuer 
Rezepte für Spirituosen, die seine Destillerie an ihre Kunden 
ausliefert.

Die ultimative Separationslösung 

Russell Finex arbeitet seit vielen Jahren mit Destillerien zusammen 
und kann aufgrund seiner Expertise zahlreiche Unternehmen mit 
innovativen Separations- und Filtrationslösungen unterstützen. 

Dieser nicht vibrierende Abscheider besitzt eine kontinuierliche 
Produktionskapazität von bis zu 12.000 Litern/Stunde – einer 
normalen Durchsatzrate in Destillerien – und verhilft damit 
bestehenden Fertigungslinien zu einer hohen Produktivität. 
Die vielseitige Maschine kann schnell durch einen Bediener 
demontiert und gereinigt werden, ist einfach zu bedienen und 
einzustellen. Dadurch werden Ausfallzeiten in der Produktion und 
die zeitliche Aufwand zum Bedienen der Maschine verringert. 

Über Russell Finex

Russell Finex ist ein weltweit führender Hersteller von 
Separationstechnologien und hat seine gesamte 85-jährige 
Erfahrung in die Entwicklung des Russell Liquid Solid Separator™ 
gesteckt. Damit werden Unternehmen unterstützt, ihre 
Produktqualität und Produktivität zu verbessern und dabei 
umweltfreundliche und innovative Lösungen für Destillerien auf 
der ganzen Welt umgesetzt. Die Installation dieses hochwertigen 
Flüssigkeitsabscheiders in eine Produktionslinie kann die 
Produktivität maßgeblich verbessern. Russell Finex wird weiter 
innovativ tätig sein, um auch in Zukunft den Anforderungen einer 
wachsenden Industrie gerecht zu werden.
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