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Die Cotes Entfeuchtungsanlagen I6sen Probleme mit
Luftfeuchtigkeit in Luft auf, so dass Kondensation und deren
Auswirkungen beseitigt werden.
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HERAUSFORDERUNGEN
UND BEWALTIGUNG VON
LUFTFEUCHTIGKEITS-

PROBLEMEN

Alt und neu, hei8 und kalt

Die Bildung von Kondenswasser ist in Brauereien ein wich-
tiges Thema und fuhrt im Betriebslablauf haufig zu kosten-
intensiven AbhilfemaBnahmen.

Gelangt warme und feuchte Luft in Kontakt mit k&lteren Ober-
flachen wie Metallkonstruktionen, Tanks und Rohrleitungen,
kondensiert die Feuchtigkeit. Das Kondensat tropft auf An-
lagen, Oberflachen und B&den und bildet dort Pfltzen.

So entstehen ideale Bedingungen flir Korrosion. Gebaude
und Anlagen kdnnen beschadigt werden. Ebenso kénnen
sich Bakterien ausbreiten und sind dadurch ein standiges
Sicherheitsrisiko.

Schimmel ist in Brauereien

ein bekannte Problem.

Die Cotes Entfeuchtungsldsungen ermoglichen unter Anwen-
dung der Gesetze der Physik die Kontrolle und Regelung
der Taupunkttemperatur der Luft und sorgen daflr, dass
Kondensation nicht mehr entstehen kann.

Durch die Cotes Anlagen werden sdmtliche Probleme mit
Kondensation beseitigt. Durch geregelte Luftbedingungen
rlickt das Wichtigste in einer Brauerei, das Bierbrauen, wieder
in den Fokus.



LUFTENTFEUCHTUNG IN BRAUEREIEN

Historie und Moderne

In heutigen Brauereien kommt modernste Technologie ge-
paart mit jahrhundertealter Handwerkskunst zum Einsatz. Die
Bierlandschaft ist einerseits gepragt von GroBbrauereien mit
einem hohen Bieraussto3 und andererseits existieren immer
mehr Kleinstbrauereien, die besondere Bierspezialitaten fur
Liebhaber anbieten.

Produktion, Bieraussto3 und unternehmerische Motivation
mdgen hohe Anreize sein, doch haufig befinden sich die
Produktionsstatten in historischen und geschichtstrachti-
gen Gebauden, die oft nur schwerlich die heutigen gesetz-
lichen Vorgaben erfullen kdnnen.

Probleme durch schwankende Temperaturen

Weltweit gibt es in allen Brauereien immer wieder Schwierig-
keiten mit dem gleichen Thema: unkontrollierte Luftfeuch-
tigkeit im Inneren der Gebaude.

Die verschiedenen Herstellungsprozesse erfordern unter-
schiedliche Temperaturen. So bestehen z.B. bei der Kiihlung
des Bieres groBe Differenzen der Raumtemperatur im Ver-
héaltnis zu den Temperaturen der Kessel, Tanks, Rohrleitun-
gen, Flaschen und Fasser. Die Garung des Bieres erfolgt
haufig bei unter 5°C.

DIE WICHTIGKEIT
KONTROLLIERTER
_UFTBEDINGUNGEN

In allen Gebauden und Raumen sind Wasserdampf oder
Feuchtigkeit vorhanden, die jedoch nicht sichtbar sind.
Kommt diese Feuchtigkeit mit kalten Oberflachen in Kontakt,
kondensieren die Wassermolekulle und folgende Probleme
koénnen entstehen:

— Durch Kondensation entsteht Korrosion an Gebauden

und Anlagen

— Die Substanz der Mauern aus Backstein oder Beton

nimmt Schaden

— Im Gebéaudeinneren bildet sich Schimmel an Wanden

und Decken

— Die Bildung von Mikroorganismen und Bakterien fuhren

zu Hygieneproblemen

— Sicherheitsrisiken und Unfélle
— Probleme mit elektrischen Anlagen



An kalten Rohrleitungen und
Armaturen entsteht durch
die groBBe Oberfldche sehr

schnell Kondenswasser.

Kondensation sieht
harmlos aus, hat aber
weitreichende und

kostspielige Folgen.
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Mangelnde Kenntnis von Luftfeuchtigkeit
Unvorhersehbare Luftfeuchtigkeitsschwankungen treten je
nach Jahreszeit und Wetter auf. Luftfeuchtigkeit an sich ist
nicht sichtbar, ihre Auswirkungen jedoch schon. Dass die
Luftfeuchtigkeit nicht gesehen wird, fuhrt oft dazu, dass
groBe Unkenntnis Uber deren Folgen existiert.

Ventilation und das Heizen von Raumen sind ein haufiges
Mittel, die Effekte der Luftfeuchtigkeit zu beseitigen. So wer-
den allerdings nur die Symptome und nicht die Ursachen
bekampft.



LUFTENTFEUCHTUNG IN BRAUEREIEN

KONTROLLIERTE
LUFTBEDINGUNGEN

Das Know-How kombinieren, die Kontrolle
zuriickgewinnen

Kernkompetenz der Mitarbeiter in Brauereien ist die Hand-
werkkunst des Bierbrauens, mit all den vielfaltigen Arbeits-
schritten und mit Hilfe technischer Anlagen.

Die Kernkompetenz von Cotes ist die Regelung und Steu-
erung von Luftfeuchtigkeit in Gebauden, unter Bertcksich-
tigung der vorhandenen Gegebenheiten und individueller
Verarbeitungsprozesse.

Die Adsorptionsentfeuchter von Cotes ermdglichen es, all
die Umweltfaktoren in ihrer Gesamtheit zuverlassig zu kon-
trollieren. So werden Kosten reduziert, Risiken minimiert, die
Hygiene verbessert und die Effizienz gesteigert.

Die Kontrolle des Taupunktes I6st Probleme mit
Luftfeuchtigkeit in Luft auf

Mit Hilfe der Cotes Adsorptionsentfeuchter kann der Tau-
punkt konkret bestimmt und aufrechterhalten werden, so
dass die Luftfeuchtigkeit in den verschiedenen Bereichen
der Brauerei zuverlassig geregelt wird.

Nutzen, die sich daraus ergeben:

— Es bildet sich weder Kondenswasser, noch sammeln
sich Wassertropfen an Anlagen an.

— Wande und Decken sind schimmelfrei

— Trockene Bbden

— Bessere Hygienebedingungen

— Weniger Unfélle

— Bessere Gesundheits- und Sicherheitsbedingungen

— Weniger Stérungen an elektrische Installationen

— Geringere Unterhaltskosten flr Gebaude



WEITERE VORTEILE

Die effektive Kontrolle und Regelung der Luftfeuchtigkeit Die Cotes Adsorptionsentfeuchter verfigen Uber weitere
bietet Brauereien viele zusatzliche Benefits: Benefits, insbesondere im Vergleich zu den kostenguinstigen
— Kondensation, Korrosion und Bildung von Schimmel Kondensationsentfeuchtern. Die Adsorptionstechnologie
wird das ganze Jahr Uber effektiv verhindert ist das gesamte Jahr Uber effektiv und zuverlassig in Tem-
— Die Vermeidung von Kondensation wirkt sich auf die peraturbereichen von -30°C bis hin zu +35°C wirksam.

Zuverlassigkeit sensibler elektrischer und
elektronischer Anlagen aus

— Dadurch, dass auf ineffektive und energieintensive
Warmesysteme oder LUftungsanlagen verzichtet
werden kann, sinken die Energiekosten

— Vermeidung der Ublichen Probleme, Serviceeinsatze
oder Kosten, die durch die Nutzung von
Kaltemitteln entstehen

— Bessere Hygienebedingungen zur einfachen Einhaltung
der Ublichen Standards

— Weniger Systemausfélle im Betriebsablauf und geringere
Wartungseinsatze

— Verbesserte Sicherheits- und Gesundheitsbedingungen
fUr Mitarbeiter und dadurch weniger Arbeitsunfalle




LUFTENTFEUCHTUNG IN BRAUEREIEN

AUSWIRKUNGEN

UND NUTZEN

In den verschiedenen Prozessen in Brauereien werden
die Braumeister immer wieder mit Problemen zu hoher
Luftfeuchtigkeit konfrontiert, die bertcksichtigt und

behandelt werden sollten.

Gebaude und Anlagen

Altere Brauereien befinden sich haufig in historischen Ge-
béauden, die gleichermaBen fUr Identitat und Tradition stehen.
Dies ist insbesondere flir kleinere Betriebe von groBer Wich-
tigkeit flr die eigene Marke und Marktposition.

Viele der jahrhundertealten Gebaude wurden mit Backsteinen
ohne Hohlraumwéande gebaut, die Uber keine Isolierung
verfligen. Wenn die AuBentemperaturen im Frihjahr steigen,
bleiben die Wande kuhl und die relative Luftfeuchtigkeit
steigt rasch auf tber 70% an. Schimmelpilze beginnen sich
auszubreiten.

Ohne die Wéande neu zu verputzen oder ohne einen speziellen,
mineralischen Anstrich l&sst sich der Schimmel von Mauern
und Mortel nur schwer wieder entfernen. Zudem sind Mineral-
farben teuer; die Kosten belaufen sich oft auf bis zu 20 Euro
pro Quadratmeter.

Schimmelpilze gedeihen Uberall und erschweren die Reini-
gung der Raumlichkeiten. Es entstehen hdhere Kosten flir
Wartungsarbeiten. Hohere Gesundheits- und Sicherheits-
risiken sind weitere Folgen.

Tankanlagen

Die Oberflachen von Tanks und Rohrleitungen haben meist
eine Temperatur von 5°C oder darunter. Die in der Luft enthal-
tene Feuchtigkeit schlagt sich als Kondensat auf den kalten
Oberflachen nieder.

Tropfen und Pfltzen bilden sich, was dazu fUhrt, dass Korro-
sion auf Metallteilen entsteht. Im Laufe der Zeit verlieren die
Metallkonstruktionen ihre Stabilitdt und Funktionsfahigkeit.

Gelangen Wassertropfen und Feuchtigkeit in elektrische
Systeme und technische Anlagen, konnen diese beeintrach-
tigt werden und ausfallen.

Einige Brauereien nutzen offene Tanks flr die Garung des
Bieres. Hier konnen Kondenswasser, Bakterien oder Schim-
melpilze einfach und ungehindert eindringen.

Kalte Rdume und Keller

Unkontrollierte Luftfeuchtigkeit hat in kalten Umgebungen
groBe Auswirkungen auf die betriebliche Effizienz und den
Energieverbrauch.

Liegen die Temperaturen unterhalb des Gefrierpunktes (0°),
kommt es haufig vor, dass sich die Luftfeuchtigkeit als Eis
auf den Verdampfern niederschlagt.

Dadurch sinkt der thermische Wirkungsgrad der Verdampfer
stark ab. Die Eisbildung beeinflusst zudem die Betriebssicher-
heit der Anlage und erhéht die Betriebsausgaben.



Lagerrdume

Nach der Flaschenflllung hat das Bier normalerweise eine
Temperatur von ca. 6°C oder darunter. Die Oberflachentem-
peratur der Flaschen liegt bei 12-14°C.

Feuchtigkeit in der Luft kondensiert auf den Flaschen, was

folgende Auswirkungen nach sich zieht:

— Schimmel entsteht an den Ecken der Etiketten durch
die Ruckstande des Klebers. Flaschen, deren Etiketten
Schimmel aufweisen, lassen sich nicht verkaufen.

— Hohe Luftfeuchtigkeit kann dazu fUhren, dass sich die
Etiketten krauseln, herunterrutschen und komplett
abldsen, da der Kleber nicht vollstandig trocknet.
Flaschen ohne Etiketten durfen auf Grund des
Lebensmittelrechts nicht in den Verkauf gelangen.

— Staub und Schmutzbestandteile aus der Luft gelangen
auf die feuchten Flaschen und verschmutzen diese.

Ruckstande von Wasser an den Flaschenkasten erhdhen
wieder die Luftfeuchtigkeit und verschlimmern die genann-
ten Probleme.

Viele Brauereien versuchen dem durch Ventilation mit AuBen-
luft zu begegnen. Doch so lange der Taupunkt der Luft im
Lagerbereich héher als die Oberflachentemperatur ist, wird
die Feuchtigkeit weiter auf den Flaschen kondensieren und
die Ursache wird nicht beseitigt.

Haufig wird vermutet, dass die Wasserdusche, die die Fla-
schen nach dem Abflllen duBerlich von Bierresten befreit,
das Problem fUr die herabfallenden Etiketten ist. Manche
Brauereien versuchen (erfolglos), die Kondensation zu ver-
hindern, indem sie die Flaschen am Ende des Abfullpro-
zesses mittels Druckluft trocknen. Doch, das Problem liegt
wie oben beschrieben an dem kalten Bier, das in warmeren
Raumen gelagert wird und sich dort die Luftfeuchtigkeit auf
den kalten Flaschen niederschlagt.
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DER COTES-VORTEIL
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Energievorteil

Im Vergleich zu herkdmmlichen
Klimatechniken oder den
Ublichen, industriellen Verdamp-
fungskuhlern, die Feuchtigkeits-
probleme in keiner Weise l6sen,
sorgen die Cotes Entfeuchter
fur erhebliche Energie-
einsparungen.
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Vorteile der Warme-
rickgewinnung

Die Cotes All-Round
Adsorptionsentfeuchter kdnnen
mit hocheffizienten Kreuzstrom-
warmetauschern aus Aluminium
ausgestattet werden, um
Warme aus der Regenerations-
luft zurlckzugewinnen. Die
Warmeenergie wird anschlie-
Bend dazu genutzt, die ein-
strdomende Regenerationsluft
vorzuwarmen.

Durch die Warmertickge-
winnung sind zuséatzliche Ein-
sparungen der Energiekosten
von 18% und mehr maglich.

So amortisieren sich die An-
schaffungskosten Uberraschend
schnell.

Die Cotes Adsorptions-
entfeuchter sind durch die ener-
giesparenden und kostenredu-
zierenden Warmertckgewin-
nungseinheiten die einzigen
Gerate am Markt, die den
neuesten Auflagen hinsichtlich
des Energieverbrauchs
entsprechen.

Vorteile der System-
Uberwachung

In heutigen, modernen Braue-
reien kdnnen viele praktische
Vorteile durch die Installation
von digitalen Kontrollsystemen
und Sensoren entstehen.
Dadurch kann die Feuchtigkeit
stéandig Uberwacht werden und
Fluktuationen werden frihzeitig
erkannt.

Die Cotes C35 und C65
Entfeuchter kdnnen zusétzlich
mit einer Kombination aus
Sensoren und PLC Steuerungen
ausgestattet werden, die die
Gerate automatisch an-

und ausschalten, wenn der
Taupunkt variiert.

FUr kleinere Einheiten, wie die
C80 und einige Modelle der
C35/C65 Baureihe, stehen
DA20 oder DH24 Steuergeréate
zur Verflgung.

Werden Cotes Entfeuchter mit
PLC Steuerungen ausgerUstet,
koénnen diese mit vorhandenen
Gebaudemanagementsystemen
kombiniert werden, die das
Modbus Protokoll nutzen.

n
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Vorteile der modularen
Bauweise

Bei den gréBeren Modellen

der Cotes Entfeuchter stehen
wahlweise zusatzliche
Funktionalitdten zur Verfugung.
Dies sind einfach zu integrie-
rende Plug-In Module wie

z. B. vor- und nachgeschaltete
Warme- oder Kihleinheiten,
Energiertckgewinnungs-
systeme und geschlossene
Kondensationsmodule.
Beispielsweise erfordert das LK
Wasserkondensationsmodul
keine Installation eines Rohr-
leitungssystems. Dadurch kann
der Cotes Entfeuchter auch in
Brauereien installiert werden,
deren Raumlichkeiten nur tber
begrenzte oder keine Frischluft-
versorgung verfigen.
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PRAKTISCHE ANWENDUNGEN

Was genau ist Luftfeuchtigkeit?

Luftfeuchtigkeit ist die Menge der Feuchtigkeit, die sich in
Form von Wasserdampf in der Luft befindet.

Die absolute Feuchte gibt Auskunft Uber den tatséchlichen
Wasserdampfgehalt an, der aktuell in der Luft vorhanden
ist; angegeben in g/m3.

Die relative Luftfeuchte andererseits bezeichnet das Verhalt-
nis zwischen der tats&chlich vorhandenen und der maximal
maoglichen Menge des Wasserdampfes, die die Luft auf-
nehmen konnte. Die relative Luftfeuchtigkeit wird in Prozent
angegeben.

Zu hohe Luftfeuchtigkeit fUhrt zu den verschiedensten Aus-
wirkungen und kann vielféltige Probleme in industriellen Pro-
zessen und im Geschéftsbetrieb bereiten.

Mangelnde Kontrolle und Unklarheit Uber diese Faktoren sind
ein Risiko fur Firmen. Die Entfeuchtungstechnologie von Co-

Wie wird Feuchtigkeit gemessen?

Es gibt verschiedene Werkzeuge, um die Feuchtigkeit und
deren Wechselwirkung mit anderen Schllsselparametern
zu dokumentieren.

Das Mollier Diagramm ist ein Auslegungs- und Konfigurations-
tool, das Konstrukteure und Bauingenieure weltweit zur
Darstellung und Analyse des Verhéltnisses von Temperatur,
Wassergehalt und Warmeenergie der Luft nutzen.

Die richtige Lésungen finden

Luftfeuchtigkeit ist nicht sichtbar und es existieren viele Am-
menmarchen und pseudowissenschaftliche Diskussionen,
wie Luftfeuchtigkeit beseitigt werden kann.

Cotes unterstitzt seine Kunden seit tber 30 Jahren mit fach-
licher Expertise, die ungeregelte Luftfeuchtigkeit und deren
unerwilinschten Auswirkungen zu bekampfen. Unsere Spe-

tes sorgt fur die effektive Uberwachung und Regelung der  zialisten sind weltweit vor Ort, um in allen Industriebereichen

Umgebungsluft in Gebauden und der Produktion, so dass  den Kunden zu bestmdéglichen Lésungen zu verhelfen.

Anlagen und Equipment besten Bedingungen ausgesetzt sind.

GIBT ES ANDERE METHODEN ZUR BEWALTIGUNG HOHER LUFTFEUCHTIGKEIT?

VENTILATION Einfache Ventilationsverfahren &ndern weder den Taupunkt noch die relative Feuchtigkeit der Luft. Hier
werden schlicht Luftstrdme mit denselben Spezifikationen und Feuchtigkeitsproblemen gegeneinander
ausgetauscht.

Solange der Taupunkt der Luft héher ist als die Oberflachentemperaturen, wird sich Kondenswasser auf

kalten Flachen bilden.

REINIGUNG Kosten- und personalintensive Reinigungsprozesse mussen regelmaBig ausgefihrt werden, die jedoch
lediglich eine Notlésung bei der Bekdmpfung des Kondensationsproblems sind. Zudem erhdht sich die
Feuchtigkeit in der Luft durch die Reinigung, was der wahre Ursprung des Problems ist.

Effektive Reinigungsmittel, die Stockflecken und Schimmel entfernen sollen, enthalten meist Chlor und

andere Chemikalien. Hierbei muss teure Schutzkleidung getragen werden.

STREICHEN MIT
MINERALISCHEN
WANDFARBEN

Eine extrem teure L&sung sind Anstriche mit speziellen mineralischen Farben. Die Kosten belaufen sich
auf ca. 20 Euro pro Quadratmeter, ohne die eigentlichen Ursachen der Kondensation zu behandeln.
Dieser Ansatz ist nicht sehr effektiv und nachhaltig. Meist ist nach weniger als zwei Jahren ein erneuter
Anstrich nétig.

KONDENSATIONS- In Brauereien herrschen meist niedrige Temperaturen von 1°C bis 10°C vor. Auf Grund physikalischer

ENTFEUCHTER Gesetze sind Kondensationsentfeuchter bei geringen Temperaturbereichen schlicht nicht effektiv.
COTES Durch die Cotes Adsorptionsentfeuchter wird die relative Luftfeuchtigkeit stabil unter 70% gehalten.
ADSORPTIONS- Die Taupunkttemperatur bleibt immer konstant unter der Temperatur der kaltesten Oberflache im Raum.
ENTFEUCHTER Diese Bedingungen werden zuverlassig im gesamten Jahr und in Temperaturbereichen von -30°C bis

+35°C aufrechterhalten.




Spezifikation und Auslegung

Die Spezifikationen und Beschreibungen von Entfeuchtern
kénnen haufig verwirrend sein. Ein Gerat mit hoher Leistung
bei hohen Temperaturen ist oft weniger effektiv, wenn niedrige
Temperaturen herrschen.

Cotes legt groBen Wert darauf, Gerate mit hoher Effizienz
und groBtmoglichem operativen Mehrwert anzubieten, damit
die Cotes Entfeuchter effektiv und zuverlassig Uber das ge-
samte Jahr und bei den verschiedensten Temperaturen be-
trieben werden kénnen.

Individuelle Bedarfe erkennen
Um die beste Ldsung flr jede spezifische Brauerei zu ent-
wickeln, mussen bei der Auswahl der Entfeuchter einige
wesentliche Kriterien hinsichtlich GréBe und Modell bertick-
sichtigt werden.
— Wetterverhaltnisse der Region
— GroBe der Raume, Flachen und des Gebaudes
— Menge der feuchten Luft, die von auBen durch Tore,
Turen, Fenster und Luftungsanlagen
(normaler Lufteintritt 0,2 x Raumvolumen) eindringt
— GewUlnschte Raumtemperatur
— Temperatur der kaltesten Oberflache

— Bodenflache (1kg Wasser pro 100 Quadratmetern
verbleibt Ublicherweise nach der Reinigung auf
dem Boden)

Der Sollwert der relativen Luftfeuchte sollte immer bei 60%
liegen und der Taupunkt 1-2°C unter der Temperatur der
kaltesten Oberflache.

Die Cotes Experten fUr Feuchtigkeitsmanagement-Systeme
stehen weltweit mit ihren umfangreichen praktischen Erfah-
rungen zur Verfligung, wenn es in Brauereien um die Be-
handlung von Feuchtigkeitsproblemen geht.

Steuerung und Automatisierung

Viele der Cotes Entfeuchter sind mit PLC Steuerungen aus-
gestattet, die eine manuelle Bedienung ersetzen und die
Geréte bei Bedarf automatisch an- und ausschalten. Da-
durch wird der Personalbedarf reduziert und Bedienfehler
werden minimiert.

Durch die Installation entsprechender Sensoren und einer
PLC Steuerungen wird sichergestellt, dass die Entfeuchter
bei geringstmdglichem Energieverbrauch die effektivste Ent-
feuchtungsleistung erbringen.

FEUCHTIGKEIT (WASSER g/kg)
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LUFTENTFEUCHTUNG IN BRAUEREIEN

QUALITAT UND SERVICE

Die Cotes Entfeuchter sind so robust gebaut, dass sie be-
sonders langlebig sind. Die qualitativ hochwertigen Standard-
komponenten sind schnell und praktisch tberall verfugbar.
Spezialisierte Serviceteams kénnen bei der Inbetriebnahme
der Cotes Entfeuchter in ganz Europa unterstitzen.

Die Garantiezeit der Cotes Entfeuchter betragt 2 Jahre und
fUr jedes Gerat kann Online- oder Telefonsupport aus unserer
Firmenzentrale in Danemark bezogen werden.

Kosten und Einsparpotential

Cotes Entfeuchtungsgerate amortisieren sich bereits nach
kurzer Zeit. Sie sind hoch energieeffizient und viele verschie-
dene Warmequellen kdnnen zur weiteren Kostenreduzierung
angeschlossen werden.

Das Entscheidende sind jedoch nicht die Anschaffungskosten,
sondern vielmehr das Einsparpotential und der Nutzen, die
mit Hilfe der Entfeuchtungslésungen von Cotes in Braue-

reien erreicht werden konnen.

LK-Modul zur
Kondensation

des Wassers aus

der Regenerationsluft.



FUNKTIONSWEISE DER

ADSORPTIONSENTFEUCHTER

Der Entfeuchtungseffekt der Cotes Adsorptionsentfeuchter
resultiert im Wesentlichen aus den zwei Luftstromen, die durch

den Rotor geleitet werden.

Prozessluft —trocknet die Luft

Der feuchte Luftstrom (Prozessluft) stromt auf einer Seite des
Gerats ein und wird durch einen LUfter zum Luftfilter geleitet.
Dann gelangt die Luft zum langsam drehenden Rotor, der
im Inneren amorphe Silika-Kristalle enthalt. Die Wasser-
molekUle werden vom Silika-Gel im Rotor angezogen.
Wenn die feuchte Luft in den Rotor einstrémt, werden die
Wassermolekule angesaugt und verbleiben in der groB-
porigen Oberflache des Silika-Gels.

Das bedeutet, dass die Luft den Rotor mit weniger Feuch-
tigkeit verlasst.

Prozessluftstrom

Regenerationsluft —trocknet den Rotor mit heiBer Luft
Der zweite Luftstrom, die Regenerationsluft, wird ebenfalls
durch einen LUfter zum Luftfilter geleitet und anschlieBend

durch ein Heizelement aufgewarmt.

Die heiBe Luft stromt nun durch den Rotor, der die vom
Silika-Gel angesammelte Feuchtigkeit verdunstet I&sst. Der
entstehende Wasserdampf wird als Regenerationsluftstrom
nach auBen abgeleitet.

Regenerationsluftstrom



LUFTENTFEUCHTUNG IN BRAUEREIEN

ENTFEUCHTUNGSGERATE FUR BRAUEREIEN

Abhdangig von der Raumgrélie und dem Raumvolumen
in den verschiedenen Brauereien haben sich die
Baureihen der C35 und C65 Adsorptionsentfeuchter
als optimale Losung fur die haufigsten Anforderungen
der Entfeuchtung in Brauereien bewahrt.
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IHRE ANFORDERUNGEN
— UNSERE LOSUNGEN

Keine Lésungen von der ,Stange*

In jeder Brauerei sind die Probleme mit Luftfeuchtigkeit
anders und die Ldsungen sind stets individuell.

Das jeweilige Anforderungsprofil, die betrieblichen Rahmen-
bedingungen, Produktionsgebdude und -anlagen sind
immer einzigartig. Ebenso wie das lokale Klima und die Wit-
terungsbedingungen, die berlcksichtig werden mussen.
Darum sind die Entfeuchtungsgeréte selbst nur ein Puzzle-
teil bei der Suche nach der besten Ldsung flr das Feuch-
tigkeitsmanagement. Fachliches Know-How und praktische
Erfahrungen, wie die Probleme bewaltigt werden kénnen,
sind ebenso mitentscheidend dafir, wie groB der Nutzen
fUr die einzelne Brauerei ist.

Weitere Informationen

Sie finden weitere Informationen auf cotes.com unter
,LOsungen fUr Brauereien®.

Scannen Sie den QR Code und erleben Sie im Cotes Film,
wie die Losung von Feuchtigkeitsproblemen ganz konkret
in einer Brauerei aussehen kann.

Kontakt

Unsere Cotes Experten stehen Ihnen fUr individuellen Fragen
und Anforderungen lhrer Brauerei zur Behebung der Aus-
wirkungen zu hoher Luftfeuchtigkeit gerne zur Verflgung.
+45 5819 6322









IN IHRER NAHE

Unser weltweites Netzwerk an Spezialisten flr Entfeuchter von Cotes hélt fur Sie

eine L6sung fur praktisch jedes Erfordernis der Feuchtigkeitsregulierung bereit.

810z Jequeides

GEMEINSAM FINDEN WIR DIE LOSUNG!

COTES A/S DANEMARK +45 5819 6322 SALES@COTES.COM COTES.COM



