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Die Philosophie: 
„möglichst einfach“
Prozesssteuerung | Wer kennt das nicht aus dem privaten 

wie beruflichen Bereich: Egal, ob das Sammelsurium an Fernbe-

dienungen auf  dem heimatlichen Wohnzimmertisch oder die 

unterschiedlichen Steuerungen von Sudhaus, Gär-/Lagerkeller 

und Abfüllung, von der Einbindung von Labordaten ganz zu 

schweigen – wäre es nicht schön, alles von einem Gerät aus zu 

bedienen? Das funktioniert, auch bei klein- und mittelständischen 

Unternehmen. Die Steuerung ist dabei so einfach aufgesetzt, dass 

sie der Braumeister an seinem PC über ein ganz normales Excel-

Programm steuern kann. 

Ich bin auf dem Weg zur Bucher 
Bräu nach Grafenau im Bayerischen Wald. 
Josef  Schwarz von ATN mit Sitz in Mün-
chen will mir die Brauerei zeigen, die sich 
für eine Steuerung der Firma entschieden 
hat. Mit von der Partie ist Detlev Stegbauer 
von der Städtischen Berufsschule für das 
Hotel-, Gaststätten- und Braugewerbe in 
München, der sich das System ebenfalls an-
schauen möchte.

Die Bucher Bräu ist eine mittelständi-
sche Brauerei, alteingesessen, ein famili-
engeführter Betrieb in der 5. Generation. 
Gegründet wurde sie 1843, wie Hans-Ulrich 
Wiedemann berichtet. Seit 1863 ist sie im 
Besitz der Familie Bucher-Wiedemann. Fast 
140 Jahre war der Betrieb in der Ortsmit-
te Grafenaus gelegen. Aufgrund beengter 
Platzverhältnisse erfolgte 1981 die Aussied-
lung – die Brauerei wurde damals von den 
Eltern des jetzigen Inhabers am Stadtrand 
von Grafenau komplett neu gebaut. Heu-
te hat das Unternehmen 17 Beschäftigte. 
Die Brauerei produziert neun Sorten Bier: 
als Hauptsorte Helles, Pils, daneben ein 
Alt-Bayrisch-Dunkel, Festbier, Premium 
Edel-Hell, ein helles wie auch ein dunkles 
Weizen und als Spezialitäten seit heuer den 
Bären Bock (ein dunkel eingebrautes Stark-
bier) und das Bären Gold. Das Hauptab-
satzgebiet ist Grafenau und Umgebung. 

Alkoholfreie Getränke werden ebenfalls 
hergestellt, wenn auch kein alkoholfreies 
Bier, so aber z. B. der auch überregional sehr 
erfolgreiche Bier-Cola-Kirschsaft-Mix, das 
„Goaßerl“. Neu ist das „Goaßerl Lemon“ ein 
Bier-Zitronenlimonade-Mischgetränk. Ins-
gesamt stellt die Brauerei 25 000 Hektoliter 
Bier und AfG her.

lDie Motivation

Die Anlagen für die Bierproduktion sind 
gute 30 Jahre alt. Sie wurden im Rahmen 
des Umzuges an den neuen Standort ange-
schafft. Das für 100 hl ausgelegte Zwei-Ge-
räte-Sudwerk, die ZKGs, die liegenden 100 
und 200 hl fassenden Lagertanks – alles das 

datiert von 1981. Bei der Kälteanlage stand 
nun eine Ersatzbeschaffung an, wie Wiede-
mann verrät. Zwei Kompressoren mussten 
ersetzt werden. Auch die Steuerung des 
Sudhauses wurde zunehmend störanfälli-
ger. Da eine Erneuerung der Kompressoren 
allein noch keine energetische Verbesse-
rung erwarten ließ, ging man auf  die Suche 
nach einer umfassenderen Lösung … und 
erhielt eine E-Mail.

lMit einer E-Mail ging es los …

Diese E-Mail war das Ergebnis einer lan-
gen Testphase. Die Firma ATN, Automati-
sierungstechnik Testsysteme NC-Technik 
GmbH, hinter der sich ein Verbund von 
vier verschiedenen Firmen verbirgt, wurde 
1983 als Ingenieurbüro für Maschinen-
bau und Verfahrenstechnik gegründet. Das 
Ingenieurbüro arbeitete seinerzeit haupt-
sächlich für Siemens, bevor 1985 die Um-
wandlung in eine GmbH und die Umstruk-
turierung in eine Arbeitsgemeinschaft von 
vier Firmen erfolgte. 46 Mitarbeiter arbei-
ten heute für die Unternehmen der Prozess-
automation, NC-Fertigung, der Feinmecha-
nik und des Edelstahlbaus. Die Firmen sind 
eigenständige Unternehmen, arbeiten aber 
zusammen und können bei Bedarf  auf  die 
Dienste der anderen Betriebe zugreifen.

Bis 2009 hatte ATN kaum Berührungs-
punkte mit der Lebensmittelbranche. 
„Aber“, so Geschäftsführer Josef  Schwarz, 
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„damals wurde die Frage nach offenen 
Systemen an uns herangetragen, Systeme, 
mit denen auch klein- und mittelständi-
sche Unternehmen zurechtkommen.“ Zu 
diesem Zeitpunkt hatten einige Betriebe 
eine Happle-Anlage, die unter dem Namen 
„multibrau“ vertrieben wurde. Daraus ist 
nun das neue System „multibrau plus®“ 
hervorgegangen. Ein Vorteil liegt darin, 
dass das System vom Brauereimitarbeiter 
selbst und über eine ganz normale Excel-
Datei programmiert werden kann; ein wei-
terer Vorteil ist, dass das System in der Lage 
ist, die komplette Brauerei abzudecken – 
von der Malzannahme bis zur Flaschenab-
füllung. Eine erste Umsetzung erfolgte im 
Hofbräuhaus Traunstein Josef  Sailer KG, 
Traunstein, bei der 2009 die Pilotanlage in-
stalliert wurde. Dazu programmierte ATN 
nach einer umfangreichen Bestandsauf-
nahme der vorhandenen Geräte, Einbauten 
und Grundeinstellungen eine „Basisversi-
on“. Damit kann die Brauerei zunächst so 
gesteuert werden, wie sie zuvor auch lief. 
Die eigentliche Arbeit beginnt für den Brau-
meister erst im Anschluss hieran: Er, der sei-
ne Prozesse am besten kennt, kann durch 
die Nachjustierung der Einstellungen die 
Steuerung des Brauprozesses beständig an-
passen und optimieren.

Nach einem zweijährigen Probebetrieb 
stellte ATN 2011 das System multibrau plus 
erstmals auf  der BrauBeviale in Nürnberg 
aus. Im Vorfeld startete die oben genannte 
E-Mail-Aktion an einen ausgewählten Kun-
denkreis, zu dem die Bucher Bräu gehörte. 
Man wurde sich einig und begann 2012 die 
Zusammenarbeit.

lZunächst kam die Kälteanlage

Im Winter 2013/2014 wurde die neue Käl-
teanlage geliefert. Sie besteht im Gegensatz 
zu früher nicht aus zwei getrennten Anla-
gen, sondern aus einer Verbundanlage mit 
einem großen und einem kleineren Kom-
pressor (33,1 und 23,8 KW Kälteleistung). 
Damit erfolgt die Raumkühlung der Lager-
tanks (pro Box 2 Lagertanks übereinander) 
sowie die Eiswassererzeugung. Der tägliche 
Kühlbedarf  wird über die Temperaturmes-
sung an den einzelnen Lagertanks sowie 
über die jeweils benötigte Eisdicke ermittelt. 
Eine Wärmerückgewinnung wurde integ-
riert, im Verlauf  der Kühlphase entstehen 
bei Bedarf  täglich 37 hl 50-gradiges Was-
ser, das für Brauzwecke, aufgrund der Men-
ge zusätzlich aber auch als Brauchwasser, 
genutzt wird. Die energetische Einsparung 

ist erheblich, so ist alleine der Stromver-
brauch der Kälteanlage um über 30 Pro-
zent gesunken. „Diese Einsparung ist schon 
bemerkenswert“, betont Josef  Schwarz. 
„20 Prozent weniger Energie ist machbar. 
Die letzten zehn Prozent schafft man aber 
nur durch gute Zusammenarbeit.“ Ein zu-
sätzlicher Vorteil für Brauereiinhaber Wie-
demann war, dass die Investition in die neue 
Kälteanlage von der BAFA, dem Bundesamt 
für Wirtschaft und Ausfuhrkontrolle, ge-
fördert wurde. Bei einer Investitionssumme 
von insgesamt 250 000 EUR ein wichtiger 
Faktor.

Im Januar 2014 folgte die Steuerung 
der Kälteanlage, im Januar 2015 die Sud-
haussteuerung: Entsprechend der Unter-
nehmensphilosophie der Brauerei wurden 
alle Aufträge soweit wie möglich an lokale 
Firmen vergeben, insbesondere die Kälte-
anlage sowie die „elektrische Hardware“, 
wie zum Beispiel die Schaltpläne oder die 
Verkabelung. „Das versuchen wir nach 
Möglichkeit immer. Die Unternehmen vor 
Ort kennen die Brauereien besser und sind 
meist auch schneller verfügbar, was sich bei 
Wartungs- und Reparaturarbeiten positiv 
bemerkbar macht“, begründet Schwarz 
seine Vorgehensweise. ATN lieferte zwei 
Workstations, also Computer, die für den 
Dauerbetrieb in der Industrie ausgelegt 
sind, wobei der zweite lediglich der Ausfallsi-
cherung dient, eine USV (unterbrechungs-
freie Stromversorgung) sowie sämtliche 
benötigten Lizenzen (Delphi als Visualisie-
rungsoberfläche, Simatic-Soft-SPS und ei-
ne Profibus-Schnittstelle).

lDas System passt sich an

„Die große Stärke des Systems ist die Flexibi-
lität“, schwärmt beim Rundgang durch die 
Brauerei auch Bucher Braumeister Stefan 
Gaisbauer. Er sitzt an einem PC-Arbeitsplatz 

im Sudhaus der Brauerei und kann von dort 
aus über verschiedene Schaubilder die ein-
zelnen Prozessschritte am PC kontrollieren. 
„Nach der Installation des Systems läuft die 
Brauerei mit ihren gespeicherten Einstel-
lungen schnell wieder an. Als Braumeister 
kann ich dadurch, dass ich stufenlose Vor-
gaben zu den einzelnen Einstellungen vor-
nehmen und Prozessabläufe frei verändern 
bzw. bei Bedarf  auch neu gestalten kann, 
mich kontinuierlich an die optimale Einstel-
lung heranarbeiten. Die neuen Vorgaben 
werden von mir nur in eine Excel-Tabelle 
eingegeben. Ich kann also meine Erfahrun-
gen mit einem Sud gleich beim nächsten 
Sud einbringen. Über die Wochen und Mo-
nate, die ich damit arbeite, verändern sich 
die Einstellungen erheblich und sind nicht 
mehr mit der Ausgangssituation zu verglei-
chen. Die zeitlichen Einsparungen summie-
ren sich, ebenso energetische oder auch die 
der Betriebs- und Hilfsstoffe.“ „Es ist nicht 
so, dass wir die Kunden an unser System 
anpassen müssen. Das System passt sich 
den Kunden an, in dem sie es für die eigenen 
Zwecke weiterentwickeln“, fasst Schwarz 
den großen Vorteil zusammen.

In 16 verschiedenen, übergeordneten 
Hauptschaubildern sind alle wichtigen 
Prozessschritte der Brauerei visualisiert. 
Sie sind unterteilt in Malzannahme, Schro-
ten, Maischen, Läutern, Kochen, Kühlen, 
Sauergut, CIP Sudhaus, Peripherie, Käl-
teanlage, Gär- und Lagerkeller sowie fünf  
weitere Prozesse, die den individuellen 
Anforderungen der Brauerei entsprechend 
gestaltet werden. 48 weitere Schaubil-
der stehen zur Verfügung, die aus jedem 
Hauptprozess heraus beliebig aufrufbar 
sind, um auf  diese Weise ein Maximum an 
strukturierten Prozessabläufen zu erzielen. 
Jeder dieser insgesamt 64 Prozesse verfügt 
über eine 4-kanalige Linienschreibergra-

Braumeister  
S. Gaisbauer  

vor dem PC
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eingreifen, sogar per Telefon. Allerdings 
gibt es auch Bereiche, in die der Braumeis-
ter nicht eingreifen kann. Teile der Kältean-
lage sind zum Beispiel ein solch gekapselter 
Bereich, auf  den nur ATN zugreifen kann. 
Das Zusammenspiel der beiden Kompres-
soren, die Anlaufdruckentlastung, die Sys-
temdrucküberwachung und -regelung, 
die homogene Auslastung der beiden Aus-
gleichsbehälter für das Kältemittel und … 
und … und, dies sind Prozessabläufe, die 
neben der Hardwareabsicherung als abso-
lut sicherheitsrelevant einzuordnen sind. 
Im günstigsten Fall führt ein Fehler in der 
Programmierung „nur“ zur Beschädigung 
der Anlage, schlimmstenfalls verhindert 
dann nur noch die Hardwareabsicherung 
eine Explosion! Wer kann schon ausschlie-
ßen, dass beim Umgang mit einer offenen, 
Excel-gesteuerten Prozesssteuerung nicht 
schnell mal eine Zelle vergessen oder mit 
einem falschen Wert befüllt wird? Die ge-
kapselten Funktionseinheiten im System 
stellen sicher, dass keine gefährlichen Anla-
genzustände entstehen. Wann und wie viel 
Eiswasser erzeugt, Kühlzonen zu- und ab-
geschaltet oder Warmwasser durch Wär-
merückgewinnung gewonnen wird, das 
entscheidet wiederum allein der Braumeis-
ter in der bei „multibrau plus®“ gewohnten 
Weise.

lSchultauglich

„Das wäre auch etwas für die Ausbildung“, 
beschreibt Detlev Stegbauer von der Städti-
schen Berufsschule seine Eindrücke. ATN 
war vor einiger Zeit auf  die Schule zuge-
gangen und hatte nach der in Gebrauch be-
findlichen Steuerung gefragt. „Da das alte 
System in die Jahre gekommen war, traf  es 
sich gut“, so Stegbauer. Wer hätte vor Jah-
ren gedacht, dass Messen – Steuern – Regeln 
mal zu einem Schulfach in der Ausbildung 
zum Brauer und Mälzer wird? Als die vor-
handene Steuerung 2003 angeschafft wur-
de, konnte niemand ahnen, dass ein Brauer 
diese Anforderungen bewältigen können 
muss. „Ein Brauer muss das aber können, 
und das ist die Stärke dieses Systems“, wer-
tet der Berufsschullehrer die Möglichkeiten, 
die sich ihm zu Ausbildungszwecken bieten. 
„Das System ist modular aufgebaut und 
lässt sich auf  Softwarebasis verändern.“

„Meine Philosophie war immer: Es muss 
möglichst einfach sein“, freut sich Josef  
Schwarz über die positive Resonanz, die sei-
ne Steuerung erfährt, „denn einfach über-
zeugt“.� LW

Schritttabelle Schroten

Schaubild Läutern

Schaubild Gär- und Lagerkeller

fik zur Prozessoptimierung sowie über ein 
Excel-Dokument zur Prozessdokumentati-
on. Diese Daten können abgespeichert und 
zur Rückverfolgung der einzelnen Prozesse 
und Sude herangezogen werden. Für jede 

Sorte der Bucher Bräu ist ein eigener Pro-
zessablauf  hinterlegt, der Zeiten, Tempe-
raturen, Drücke oder Pumpenleistungen 
beinhaltet. Der Braumeister kann sich 
jederzeit einen Überblick verschaffen und 


