
In den letzten Jahren erlebten Craft-Destillerien ein enormes 
Wachstum. Vor weniger als einem Jahrzehnt gab es 70 
Destillerien in den USA. Im Jahr 2016 gab es bereits über 700 
(so Bill Owens, Präsident und Gründer des American Distilling 
Institute). Eine dieser 700 Destillerien, ein mittelständischer 
Produzent, ist ständig auf der Suche nach Möglichkeiten, 
den Brennvorgang zu perfektionieren und die Effizienz, den 
Geschmack und die Qualität zu optimieren. 

Diese Destillerie suchte nach einem innovativen Ansatz 
und kontaktierte Russell Finex, um eine effizientere Lösung 
zu finden. Als eine der älteren Whiskeydestillerien, die 
noch im Betrieb ist, versucht das Unternehmen wie viele 
andere Kleinunternehmen, sich von ihren Wettbewerbern 
abzuheben.

The mid-sized craft distillery, who makes whiskey, bourbon 
and moonshine, made the decision to make their process as 
productive, sanitary, and consistent as possible. A company 
that once used methods such as separating grains and liquid 
with laundry baskets in a 325 square-foot room, grew to a 
whiskey production process with traditional copper whiskey 
stills, wooden fermenters and now the Russell Liquid Solid 
Separator™.

Die mittelständische Craft-Destillerie, die Whiskey, Bourbon 
und Moonshine produziert, entschied sich dafür, ihre 
Verfahren so produktiv, hygienisch und einheitlich wie 
nur möglich zu gestalten. Das Unternehmen, das Getreide 
und Flüssigkeit einst in einem 270 m2 großen Raum mit 
Wäschekörben trennte, produziert heute mit traditionellen 
Brennblasen aus Kupfer, Gärbottichen aus Holz und 
mittlerweile einem Russell Liquid Solid Separator™.

Infolge der Produktionssteigerung von 5-8 Gallon-
Brennblasen auf 1350, 260 und 180 Gallon-Brennblasen 

benötigte die Destillerie Anlagen, die eine gleichbleibend 
hohe Qualität des Whiskeys garantieren.

„Die Qualität beim Brennen ist stärker von den Verfahren 
als von den Zutaten abhängig“, erklärt der Mitgründer und 
Brennmeister. „Bei dem Wachstum unserer Destillerie ist es 
für unsere Produktivität und Erträge besser, eine Maschine 
für die Abscheidung von Feststoffen aus der Flüssigkeit 
zu verwenden. Sie ermöglicht uns außerdem, einen 
amerikanischen Whiskey herzustellen, bei dem das Getreide 
vor der Fermentation entfernt wurde, was eher für Scotch-
Whiskeys typisch ist.“

Die Integration der Separationslösung von Russell hat eine 
entscheidende Rolle dabei gespielt, dass die Destillerie 
größere Flüssigkeitsmengen in ihre Gärbottiche geben kann. 
Dies ist wichtig, da sich oftmals Getreiderückstände in der 
Flüssigkeit befinden, bevor diese dem Fermentationsprozess 
zugeführt wird, wodurch die Flüssigkeit fermentiert. Mit 
dem Russell Liquid Solid Separator™ ist die Fermentation 
ohne Getreide wesentlich effektiver und steigert den 
Whiskeyertrag. 

Durch die Separationstechnologie von Russell Finex konnte 
das Unternehmen ein einzigartiges Destillationsverfahren 
entwickeln. In dieser Branche hat das Destillationsverfahren 
mehr Gewicht als die einzelnen Zutaten, die für die 
Alkoholherstellung verwendet werden.

„Mit dem Liquid Solid Separator können wir den Geschmack 
aufrechterhalten und gleichzeitig die Effizienz in unserer 
Produktion steigern. Durch diese in unserer Branche 
innovativen Neuerungen sparen wir Zeit und Geld“, meint 
der Mitgründer.

Dieser vielseitige Zentrifugalabscheider, der hohe 
Durchsatzraten bewältigt und die Entsorgungskosten 
von entwässertem Treber verringert, hat die 
Produktionskapazitäten der Destillerie erheblich erweitert. 
Nach der Verarbeitung im Fest-/Flüssigabscheider ist 
der Treber so trocken, dass die Getreidereste an örtliche 
Landwirte als Tierfutter abgegeben werden können. So 

Craft-Destillerie in den USA steigert die Produktion und verringert die Kosten durch die 
Installation eines Russell Liquid Solid Separator™

Figur 1. Whiskey 

Whiskeydestillerie steigert Produktion um 25 % mit dem 
Maischeabscheider von Russell Finex
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Ein wesentlicher Nutzen des Russell Liquid Solid Separator™ 
bei der Destillation besteht darin, dass lästige und mühsame 
Arbeitsschritte entfallen. Der geringe Arbeitsaufwand beim 
Betrieb des Russell Liquid Solid Separator™ ohne zusätzliche 
Geräte, seine geringen Betriebskosten und die schnelle 
Rentabilität machen ihn zur idealen Destillationslösung für 
Brennereien auf der ganzen Welt. 

Seit über 85 Jahren produziert und liefert Russell Finex Filter, 
Siebe und Abscheider, die die Produktqualität verbessern, 
die Produktivität erhöhen, die Gesundheit der Arbeitskräfte 
schützen und sicherstellen, dass Flüssigkeiten und Pulver frei 
von Verunreinigungen sind. 

Russell Finex beliefert die verschiedensten Industrien für 
eine Vielzahl an Anwendungen u.a. für Nahrungsmittel, 
pharmazeutische Produkte, Chemikalien, Klebstoffe, 
Plastisole, Farben, Lacke, Metallpulver und Keramik.

Figur 2. Russell Liquid Solid Separator™

„Da wir so mehr Flüssigkeit in einen Gärbottich 
bekommen und einen mühsamen manuellen Prozess 
überspringen, konnten wir unsere Produktion um 20 % 
steigern. Vor allem aber konnten wir unsere Abfälle und 
deren Transportkosten verringern“

bemerkte der Mitgründer

konnte die Destillerie ihren ökologischen Fußabdruck 
reduzieren.

Durch die große Flüssigkeitsmenge, die der Abscheider 
dem Getreide entzieht, verringert sich dessen Gewicht, was 
die Transportkosten zu den Landwirten verringert und zu 
Einsparungen für die Destillerie führt.


